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OZET

Bir kamu kurulusu olan Kiitahya Manyezit Isletmeleri
Anonim Sirketi (KUMAS)‘’nde performansin iyilestirilmesi
ve verimlilidin artirilmasi i¢in bir sistem analizi
¢alisgmasi yapilmig ve sistem; iliretim teknolojisi, stok
durumlari, organizasyon yapisi, form ve bilgi akiglarai
yoniinden incelenmigtir. Analizlerden elde edilen
bilgilerin dederlendirilmesi sonucunda ;

Yeni Uretim teknolojilerinin kullanilmasi, ve
sistemdeki kaynaklarin gelistirilmesi, organizasyon
yapisinin yenilenmesi, stoklarin azaltilmasa

ongdrilmiistiir. Bunun yaninda form akislarinda gereksiz
yere yapillan ve zaman alan islemlerin tasarrufu amaciyla;
evrak islemlerinde <tam zamaninda {iretim felsefesi
uygulanmis ve evraklar lizerinde silire agisindan getirecegdi
faydalar sunulmustur.

Tez giris b&limli ile baslamakta, sistem analizi
kavramlarinin ve ydntemlerinin tanimlandigi ikinci
bdliimle devam etmektedir.

Refrakter sanayi hakkinda genel bilgiler iig¢iinci
b8llimii olusturmaktadir. Dérdincii béliimde KUMAS icin
yapilan ve tezin uygulama kisminin ilk b&liimiinii olusturan
sistem analizi calismasi ag¢iklanmig besinci béliimde ise
bu incelemelere getirilen ¢dziim ve &neriler vyer
almaktadair.

Tez sonuglar ve dneriler boliimli ile sona ermektedir.
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SUMMARY

ANALYZING A REPRACTORY BRICK PRODUCTION
SYSTEM AND PROVIDING JUST IN TIME INFORMATION FLOW

System and system analysis have been one of the most
important and the most popular concepts in business
literature within the last decade.

A more deneral defination can be given for this
concept is an integrated sets of procedures for basic
business functions such as Sales Invoicing, Purchasing
ect. System is also defined as a technique of problem
solving, plannang, process, structure or methnodogy.
Every firm has its own business system either it is in
formal or informal structure. Expecially in small and
yougn firms using many procedures is developed by time in
informal ways, People who do the work know this
procedures and applies them according to their
experiences. These procedures work until the firm reaches
to a point that one needs to make easier these activities
and give them structural base. Because of the complexity
of the activities and amount of the work increase, there
will be some defeat in system which the firm applies.

In contrast with the preceding approach, in formal
structure, everbody knows what to do and standart way of
business activities. By doing that the aim is to
simplify the procedures and to put them in a formal and
written structure to avoid arbitrary, Personel behavior.
The other important aim is systems or procedure design is
to make easier the process of decision making for those
who are engaged with these activities and managers, and
so that to use economically the company recourses.
Because every activity which is not designed and defined
results wasting the time. For this aim, at first, basic
concept of systems analysis have been examined and
explained in the second chapter.

In the third chapter, the refractory industry has
been introduced.

The refractories industry utilizes various kinds of
raw materials, natural and artificial, and in the course
of brick making processes, relevant to pottery art 1s

ix
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displayed. Although the fundamental purpose of the
refractories industry is to raise profits to the maximum
like other industries. The refractories industry
compriser two production categories, conventional
refractories and newly developed advanced refractories:
conventional refractories are produced by blending
natural raw materials, thereafter through molding,
sintering and dressing, with the purpose of adding value
to the products concerned. Advenced refractories are
produced by utilizing the results of rnesearch activities.
These two kinds of refractories are produced by identical
technology and complement each other in the activities of
entersprises. The research and development of
refractories features a high percentage of success
compared with other materials research. The reason is
that refractories are characterized by multi-structural
elements such as materials, pores, grains, ect., together
with various conditions of manufacturing such as molding
pressure firing temperatures, therefore a few improvments
in the factors concerned bring a big result.

However, research into refractories requires large
amounts of money, due to the high temperature furnaces
and repetitions of experiments using expensive
artificaial materials.

Most developed countries like Japanese and Israel
allocate very large money for new technology and other
research and development activities. Although Turkey has
very big natural source and has a lot of plants producing
refracteries, doesn’t have a research and development
department for advenced refractories.

But Japanese and other developed countriy’s
refractories industry has made every effort to create
top qualities utilizing raw materials imported from
overseas, like the steel industry, and adding values by
development of advanced technology.

The high level of enthusiasm for R&D, and the
consolidation of infrastructure supporting the
performance of kilns and furnaces in the design,
operation and construction fields of engineering have
been made possible by the collaburation of the resources,
human, natural socurces, environment and R&D.



In conclusion, the technology of refractories can be
summarized by the following equation;

Technology = Human Power x Enthusiasm x Environment

magnesium is one of the most common elements found in the
world. It appears in water (sea) and in mineral forms.
The main applications are in order of process: glazing in
the ceramic industry,, insulating material, fertiliser,
cattle diary, pharmaceutical industry and refractory
industry. The use of sintered magnesia is concentrated in
the refractory industry, and there, only in a small part
of the applications. Magnesite as a chemically basic
material can only be used in processes which are also
basic in order to avoid chemical reactions between
product and refractory material, because the main purpose
of the use of magnesite is to allow the furnaces to reach
high temperatures and to resist to this temperatures.
This kind of magnesite is called sintered (dead burnt)
magnesite. In order to meet the growing demand for top
quality raw magnesites with low Fe,05, SiO, and CaO
content. The change in stell making processer changed so
drastically from Siemens Martin Furnaces to convertes
Electric Arc furnaces that the refractory raw materials
used at that time proved to be insufficient regarding
their refractoriness. The change 1in technology 1in
stellmaking required high purity refractory raw materials
which are not available in Central Europe but were found
in Turkey.

The Turkish raw magnesite is cryptocrystalline, very
low in Fe,O03, favorable c/s ratio (>1), low in total
impurities. There are two types of row materials.

1. Natural raw magnesite
2. Synthetic raw magnesite.

The magnesium carbonate, magnesite (MgCO3), has a
theoretical magnesia content of 47.6 %. It occurs in
nature in two physical forms. Crystalline and

cryptocrystalline. Synthtic magnesia can be obtained from
seawater and brines under use of chemical process and
high amounts of energy. Besides being very expensive in
production. The guantities on the market are decreasing
constantly due to increasing costs of production.

In the forth section one of the biggest refracterios
manifacturer, KUMAS (Kiitahya Magnesite Works
Coorperation) is being introduced. KUMAS was founded in
1972 in order to produce the best quality magnesite ores
of the world. After carrying the first stage investment,
it began to produce dead burnt magnesite. Initially the
dead burnt magnesite production capacity was 72.000 tons

xi



annually. Then the demand has increased farover the
existing capacity. By the end of 1982, a series of
additional investments, which aim to increase the
production capacity of plant from 72.000 tons to 144.000
tons annualy, have been done. KUMAS has the most suitable
natural magnesite sources with a total reserve of 50
million tons in the region of Eskigehir-Kiitahya-Bilecik
where the best natural magnesite of the world occur.
KUMAS obtain all its raw material from these open pit
area by putting out to contract these areas. Kiitahya
magnesite works cooperation can be introduced as follow;

The raw ores, transported from the mines to sinter
magnesite plant by trucks, are processed in the Ore
Beneficiation Section. In this unit, the raw ore is
seperated from the gangue mineras and the size reduction
of the raw ore is done by means of crushing,
intermediate-stocking, washing, screening and hand
picking operations. At the same time, the other fraction
of the raw ore is seperated from the liberated gangue
mineral by magnetic seperation devices. Thus certain
fractions, enriched by decreasing the Si0O, and other
gangue contents, are stocked in the concentrat storage
area. Annually 335.000 tons of concentrate can be
obtained in the Ore Beneficiation unit with full
capacity.

The concentrate coming from the Beneficiation unit
is sintered in the two rotary kilns of 72.000 tons per
year capacity each. These kilns are superior and
adventageous than the vertical kilns, Because they can
burn the material with wider range of size fractions.
These rotary kilns, having the legnth of 110 m and the
diameter of 3.1 m. They are 1lined with suitable
refractories and fuel oil fired. The sintered temperature
is above 1900 C, the products of rotary kilns are stocked
after passing through the rotary kilns coolers sintered
magnesite is delivered either directly or after
‘additinoal crushing, grinding and screening according to
the requirement of the customers.

The basjc refractory Bricks plant which was
contructed near the existing dead burning plant was
completed in 1989. This plant produces

20.000 tons of fired bricks

7.500 tons of Pitch bonded bricks
6.500 tons of chemically bonded bricks
10.000 tons of Mac-Carbon bricks and
30.000 tons of monolithics mortars.

All these products is produced by using its own dead
burnt magnesite. The refroctory bricks plant consists of

xii



these logical departmants; preparation of raw materials
and additives, Dosing, Mixing, Shaping, Drying,
Tempering, Firing, Cooling, Sheet Encasing, Packing and
material storehouse.

In the late of the fourth chapter. The structure of
the firm have been examined and current applications of
bubiness systems determined by a series of conversations

with the responsible people. Besides to these
conversations related activities have been observed on
the job. As a result all the important business

activities and forms flow have been determined on the
which are in the responsibility of all the middle level
managers.

In the chapter four, the paper flow between the vice
managers of KUMAS was searched and found that there are
papers or reports flowing from one service to another
daily and monthly. Expecially monthly papers take much
time to prepare, because of being a lot. All the papers
and reports can be seen in sketch in chapter four.

In the chapter five the solutions and suggestions
after systems analize, are being given. These solution
and suggestion can be catogorized in four group.

1. Production Technology

Refractory industry and refractories raw material
need working with high technology. In order to reach
highest quality standarts, it is necessary to invest
millions of Dollars in R&D and technological development.
Without this it is impossible to competite with developed
country in this industry. In this area it is not
important to be a largest producer, bout to be the best
producer.

KUMAS has plenty of raw material sources but. It
should allocated money for R&D activities and apply new
technologies to get good qualility product.

2. Stock Level

The reduction of steel and iron production lately
has caused the reduction of refracteries too. And chenese
and, Marth Korean dead burnt magnesite have been sold
with quite low prices in the world market. So KUMAS
couldn’t balance the Demand-Submit. In 1992 the stock
level of KUMAS products were 61.68 tons of brick, 145.163
tons of row material, 16.508 tons of Konsantrated row
material, 15.046 tons of dead burnt magnesite.

xiii



3. Organizational Structure :

Now, there are too many uneaployment and unnecessary
position in KUMAS’s organization. A lot of manager and
chief’s cadre are empty. So, the organizational structure
of firm has been rearrenged. The unnecessary manager and
chiefs’ cadre are removed.

4. Contemporary manufacturing approach and
methodology has been successfully applied to simplify
administrative work. Work flow analysis and just in time
principles in a paperwork operation save millions of
dollars.

So we examined the K{UMAS’s paper flow for all the
level of administration and found that there |is
unnecessary repetition in papers writting. The papers are
caused to wait intentionally or unintentionally. And
three examples are given for of paper work in KUMAS. We
also suggest some solutions for possibilities of
reduction of paper work too.
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BOLUM 1. GIRis

Tirkiye doal manyezit rezervleri bakimindan
diinyanin dordiincli biliyik doal kaynaklarina sahip
ilkesidir. Manyezit ilirlinleri sadece refrakter tugla (Ates
TuJlasi) liretiminde, kullanilmazlar, yari mamiil olarak
kostik ve sinter manyezitler, ¢imento sanayi, demir-gelik
sanayi, suni ipek, metalik magnezyum, gilibre, uranyum
eldesi, ila¢ boya, cam, seramik malzemesi gibi bircgok
sanayi dalinda hammadde olarak kullanilmaktadir.

Tiirkiye endiistriyel hammadde olarak ifade edilen
manyezit gibi birgcok dodal hammadde kaynaklarina
sahiptir. Bu hammade kaynaklarinin etkin, verimli ve
karli isletilmesi, uygun teknolojilerin getirilmesi veya
gelistirilmesi ile miimkiindiir.

Kiitahya Manyezit Isletmeleri Anonim Sirketi (KUMAS)
refrakter sanayimizin biylik kuruluslarindan biridir.
Sahip olduju dogal kaynaklardan sinter manyezit,
refrakter tudla ve harg lUretimi yapmaktadir. Gerek bu
sektdriin ve gerekse KUMAS/in iliretim sistemi, pazarlama,
idari ve hukuki bazi problemleri bulunmaktadir. Esasen
Ulkemizde endlistriyel hammadde kaynaklarini daha iyi
degerlendirebilmek ig¢in yeni pazarlama olanaklari
yaratarak, teknolojik yenilikler getirerek, idari ve
hukuki bazi engelleri ortadan kaldiralarak rekabet
ortamina hazirlamak gerekmektedir. ancak higbir &n
hazirlik yapilmadan zaten faiz ve kur farki ylikd altinda
bulunan bu kuruluslar &zellestirilirseler dahi etkin ve

verimli ¢alisamayacaklardir.

Kari ¢ok yiliksek goriinmesine radmen KUMAS diigiik
verimlilikle «¢alisan bir kurulustur. Verimliligi
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ylikseltmek amaciyla sistemin iyi bir sekilde analizi ve
yeni ¢ozlimlerin getirilerek sorunlarin ortadan
kaldirilmasi veya en aza indirilmesi hedeflenmektedir.

Bu ama¢ doJrultusunda, KUMAS iiretim ydnetimi,
sistemdeki stoklar, organizasyon yapisi, bilgi ve form
akislari esas alinarak bir sistem analizi c¢alismasi
yapilmigtir. Bu analizle ortaya c¢ikan sorunlar
incelenmis ve sistem performansini ylikseltmek amaciyla

bneriler getirilmistir.

Tezde 6ncelikle sistem analizi hakkinda ag¢iklayici
temel bilgiler verilmistir. Bu asgamada, bir isletmede
sistem analizi 1ile 1ilgili izlenmesi gereken adimlar
agiklanmistir. Tezin liglincli béliimiinde refrakter sanayi
tanitilmaktadir. Bu sanayinin son yillarda girdigi
darbogazlar ve bunlarin nedenleri ve ayrica Tirk
Refrakter Sanayinin durumu incelenmektedir.

KUMAS’ta yapilan sistem analizi c¢alismasi tezin
dordliincii béliimiini olusturmaktadir. Bu asamada Szellikle
sistemdeki bilgi ve form akislarinin incelenmesi {izerinde
durulmustur. Bunun yaninda gerek sirket calisanlarindan
gelen istekler ve gerekse yapilan dederlendirmeler
dikkate alinarak mevcut organizasyon yvyapisi
incelemmistir. Stoklar a¢isindan yapilan incelemede ise
sistemde asgiri stok tutuldugu gdrilmiigtiir.

Yapilan analiz sonug¢larina gdre getirilen ¢dziim ve
Oneriler ise besinci bdlimde yer almaktadir. Bu bdliimde
iretim sistemindeki aksakliklarin giderilmesi ig¢in yeni
teknolojilerin kullanimi ve mevcut olanlarin ise

gelistirilmesi dnerilmistir.

Stoklarin ivedilikle elden ¢ikarilmasi simdilik bir
¢6zlim olarak gdrililmiis ancak bilimsel bir y&ntem Snermek
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i¢cin ¢aligmalar tez kapsamina alinmamistir. Organizasyon
yapisinda ise bazi birimleri ortadan kaldirilmistir ve
bazilarinin ise bagli olduklari birimlerin degistirilmesi

Snerilmigtir.

Bilgi ve form akislarinin analizi sonucunda,
gereksiz islemlerden ve silirelerden tasarruf edilmesi
amaciyla yeni bir ydntem O&nerilmis ve siire yodniinden
getirecedi faydalar gdsterilmistir.

Tezin son bdliimiinde ise elde edilen genel sonuglar
ve ileride yapilacak c¢alismalarla ilgili o6neriler yer
almistair.

Ayrica Ekler kisminda, tezde geg¢en madencilik
terimleri ile ilgili bir s&zliik hazirlanmistir (Ek A).



BOLUM 2. SISTEM ARASTIRMA VE TASARIMI

Sistem "satigs, faturalama ve tahsil etme " veya
"satinalma, teslim alma ve ddeme™ gibi temel
fonksiyonlaraiyla ilgili iyi blitlinlestirilmis prosediirler
grubu olarak tanimlanmaktadir. Sistem genellestirilmis
olarak sdyle tanimlanabilir; verilen bir alanda ya da
kapsamdaki mesleki karar verme prosesini diizenlemek ig¢in
tasarimlanmig, problem ¢Szme teknidi, sema, proses, yapi
veya = metodolojidir. 1]. Biyiik sirketlerde,
bilgisayarlarin kullanimiyla yeni bir "Topyekiin sistem
kavrami" dikkatleri cekmektedir. Bilgisayar kullanimiyla;
gesitli alt sistemler, tek bir sirket genisliginde bir
sistemde toplanabilir. Bu tanimlama ile, bir sirket

birgok sisteme sahip olabilir.

Prosediir: Sistemin dnemli bir kismini olusturan ve dnemli
sayida operasyonu kapsayan bir is programidir. Gerekirse,
Prosediir daha etkin kontrol ig¢in bir g¢ok porseslere

béliinebilir.

Proses: (siire¢g) Bir imalat ¢alismasi olarak hammaddenin
mamiil hale geliceye kadar arka arkaya geg¢irdigi

~

faaliyetler dizisidir. {2].

Operasyon : Bilgi iglem ve informasyon iletigimindeki tek
bir adimdair, ve belirli bir sonug noktasina

yonlendirilmis hareketler serisini kapsar.

Tim bunlara goére sistem; Prosediirlere, proseslere,
operasyonlara ve hareketlere bdliinebilir, ve bu

bdlimlerin herbiri yodun g¢alismalara konu edilebilir.
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2.1.8istem ve Sistem Servisi

Isletme ydneticisi, tiim isletme etkinlikleri
lizerinde yetki ve sorumluluda sahiptir. Béyle bir
diizenleme altinda, tiim dier operasyonlarda oldudu gibi
sistem ydnetiminden de dodrudan sorumludur. Orta kademe
idareciler ve nezaretciler ilgili olduklari alanlarda bu

sorumluludu lizerine alabilirler.

Birgok kuruluglarda sistem servisi, doJrudan iist
yonetime karsi sorumlu olan bir uzman birim tarafindan
salanir. Sistem biriminin baskanina sistem ydneticisi

adl verilebilir. Fakat uzman birim icraatci degildir.

Sistem ydnetimi, sirket ydneticisinin yetkisinde ve
sorumlulugunda olan gerek kisa vadeli, gerek uzun vadeli

sistem projeleri kurulabilir.

Sistemler projesi, iyi koordine edilmis uzun vadeli
sistem gelistirme programiyla yd&nlendirilmis &zel,
sinirlili amag¢lar icin operasyonlarla gegici isbirligi
halindedir. Sistem projelerinin basarili olmasl ig¢in
igletme personeli ve nezaretcilerde projeye katilmalidir.
Gelistirilmis sistem bir kez ylrilirliie konuldudunda,
devamliliginin saglanmasinda, isletme yoneticisi, tilm
sorumluludgu lizerine alacaktir. Sistem ydneticisinin idari
yetenedi olmali ve ydnetim Xkavramlarini bilmelidir.
Ayrica;

1) Organizasyonel yapi,

2) Organizasyona ba§li olarak is aklél,

3) I¢ kontrol prensipleri,

4) Endlistriyel iligki problemleri hakkinda da

bilgi sahibi olmalidir.
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Sistem y®neticisi ek olarak, politikalar, isletme
etkinlikleri ve sirketin organizasyonel yapisi hakkinda
da bilgi sahibi olmalidir.

2.2. Sistem Biriminin Fonksiyonlara

igsletmede, sistemler birimi, uzmanlik (kurmay)
fonksiyonu yapar. Sistem biriminin tavsiyeleri sirketin
icraati fonksiyonlari (list y®neticiler) tarafindan

uygulamaya konur.

igsletmede sistemler birimi su yetki ve sorumluluga

sahiptir.

1. Tek departmanin veya ¢esitli departmanlar
arasindaki is akisini analiz ederek, mevcut planlama
ve kontrol uygulamalarini gézden gecirmek departlar
arasi form akislarinin incelenmesi, zaman etidi ve
gecikme siirelerinin etidi, is basitlestirme

projelerine girismek,

2. Evrak akiglarini daha siliratli saglamak, béylece
igsletme karini artirmak igin etkin y8ntemler

gelistirmek.

3. Sistemin slirekli gelisme igerisinde olmasini
sadlamak ig¢in personel destedini sadlamak, tavsiye
edilen dedisiklikleri icraatg¢i Ust ydnetime

benimsetmek.

4, Maliyet ve kar artirimi ile ilgili olarak sistem
¢alismalarinin etkinlidini &lg¢mek, her projeye ait

i¢ kayitlari glincel tutmak.

S. Planlanan amag¢lara ulasmak ig¢in lst ydnetim ve
¢aligsanlarin yeni yo6ntemlerle sistemin kusurlarini
giderme konusunda editilmesine yardimci olmak.



2.3. Sistemin Aragtirma, Tasarim ve Kurulugu

Bir sistem projesi aslinda bir aragstirma-gelistirme
projesidir ve su adimlari igerir; Arastirma ve Bilgi
Toplama, Sistem Analizi, Sistemin iist ydnetime kabul

ettirilmesi, uygulamaya sokulmasi, sistemin entegrasyonu,

isleme ve kurma.[3].

2.3.1.Aragtirma ve Bilgi Toplama

2.3.1.1. Arastirma

Bir sistemin isleyisini tam olarak kavrayabilmek
i¢in sistemle ilgili bilgiler toplanmali ve islenmelidir.
Bilgi ve formlarain akisi, islemlerin sirasi kontrol
noktalari, ilgili tiim ddkiimanlar, raporlar, organizasyon
yapisl ve personel durumu ile yetki-sorumluluklarina ait
bilgiler elde edilmeli, dogruluk derceleri

arastirilmalidar.

Sistem secimi yaparken sonucun basarili olabilmesi
igin g¢alismalarin dikkatli, dodru ve titiz bir sekilde
planlanmasi gerekir. Detayli bir proje tasladi meydana

getirilmelidir.

Bu taslakta proje ismi, hedefler, ilkeler, sistemin
niteligi, atilacak adimlar detayli olarak
tanimlanmalidir. Iyi bir proje +tasladinda, {izerinde
calisilan sistem, gerek bilgi akislari ve gerekse ilgili
organizasyon unsurlari bakimindan tanimlanmalidir. Bilgi
akisi, sistemin kaynaklari ile ilgili, mantiki bir
noktadan baglamali ve kesintisiz bir sekilde hedefin elde
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edildigi noktaya kadar devam etmelidir. Bunun igin
hedeflerin tam ve dodru tanimlanmasi gerekir.

Sistemin nitelidi de planlama safhasinda saptanmali
ve detayli bir sekilde proje taslaginda belirlenmelidir.
Isletmenin organizasyon yapisi incelemmeli, ilgililerin
istekleri &3Jrenilmeli bu istekleri karsilayacak uygun bir
sistem tarzi sekillendirilmelidir.

2.3.1.2. Bilgi Toplama

Bilgi toplama kaynaklari farklidir. Organizasyon
semalaryi, muhasebe raporlarai, formlar, tutanakla,
verimlilik ve is analizi raporlarindan yararlanilir.

Mevcut sistem hakkinda asil bilgi kaynagdi, ylirlitme
kademesidir.Mevcut sistemi idare edenler bu konuda en
dodru bilgiyi verebilecek durumdadirlar. Gézlemler sonucu
elde edilen bilgilerin glivenirliligi ig¢in diger
kaynaklardan saglanan bilgilerle karsilastirilmalidir.
Bdylece bilgilerin dodruluundan emin olunur. Ayrica
bilgiler gruplandirilmalidir. Bu gruplandirma sdyle

olabilir.

1- isletme politikalarai.

2- Mevcut islemler ve ydntemler.

3- Organizasyon ve personele ait bilgiler.
4

Karsgilastirmali bilgiler.
2.3.1.3. Bilgi Toplama Galigmalarinin Sonug¢landirilmasi

Bilgi toplama ¢calismalarinin son safhasinda birlikte
c¢alisgilan ilgililerden biitiin notlarin, hazirlanan sema ve
dier sekillerin, blitlin dier kayitlarin doJruludunu
incelemeleri ve onaylamalari istenmelidir. Bu kontrol su

nedenlerden dolayi &Snemlidir.
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1. Toplanan bilgileri ilgili g&revlilerle topluca
gbdzden gegirmenin en biylik faydasi yeni fikirlerin
gbzden kag¢gmis noktalarinin yeniden bulunmasidir.

2. Arastirma sonug¢lari toplu olarak ilgili
gbrevlilerin onayina sunuldudunda, ilgili gérevli
sistemcinin gergekten kendi vyardimina ihtiyacg
duydudunu ve kendisiyle igbirligi arzusunda oldugduna
kanaat getirir. Kendinden istenen bu talebi yerine
getirmeye c¢alisir Kkendini sistemin bir parcasi

olarak goriir.
2.3.2. Sistemin Analizi

Sistemin analizinde mantiki bir yol izlenir. bu yola
bilimsel yol veya teknik ¢8ziim denir. Sistemin analizinde

uygulanacak bilimsel yol sdyle olmalidair.
2.3.2.1. Sorunun Belirlenmesi

Sorun ¢ok kiiglik ise farkedilmeyebilir. Bodylece
dliizeltme zorlasabilir veya diizeltme geredi olmayabilir.
Bu nedenle sistem fonksiyonun sorunlari arastirmaci ydnd
vardir, bu yon su ylziine ¢ikmamis sorunlari

farkedebilmelidir.

Sorun tiim boyutlari ile ortaya konursa daha sonraki
safhalarin kolayca basarilmasi mimkindlir. Asil sorun su

tekniklerle ortaya ¢ikarilir;

- Yukardan agadl veya asadidan yukarl is akislarinin
arastirilmasi
- Sorumluluk analizi
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2.3.2.1. Sorunun Tanimi

Sorunun sadece belirlenmesi yetmez detayli
tanimlanmasi da gerekmektedir. Tanimlanan sorunun kii¢ilik

elemanlara ayrilmasi da miimkiindiir.
2.3.2.3. Hedeflerin Ssaptanmasi

Sorunun belirlenmesi de taniminin yaninda c¢dzilimle
hangi hedeflere varilmak istendigi de kesin olarak
belirtilmelidir. Bu hedef isletmenin temel hedefi ile bir

blitlin olusturmalidar.
2.3.2.4. Sistem Planlama

Sistem ¢alismalari bir plan ¢ercevesinde
yliriitiilmelidir. Planin amaci ¢ikan sorunlara miimkiin
oldugu kadar kisa zamanda ¢dzilimler lretebilmeye ydnelik
olmalidir. Ust ydnetimce benimsenmis genis ve detayli bir
uzun vadeli plana dayanan c¢alismalari gerek "Topyekiin
sistem kavrami" nin bir uygulamasi olabilecek ve gerekse
idari sorumluluklar yoniinden daha gliven sadlayacaktir.
Orta ve alt kademe yéneticileri tarafindan kendi
bélliimleri igerisinde ¢dziimlenemeyen kisa vadeli sorunlar
sistem c¢alismalarina konu olmak {izere ortaya konur.
Cesitli darbodazlarin asilmasinda sadlanacak ferahlik
personelde olumlu etki birakir.

2.3.2.5. Sistem Analizinde Dikkate Alinmasi Gereken

Hususlar

1. Sorunla ilgili kisilerin davranis nedenleri
nedir? Ciddi bir islah arzusu varmidir?

2. Sorunla ilgili bdllimiin asi1il fonksiyonu nedir?

3. Dolayli etkenler nelerdir?

4. dolaysiz etkenler nelerdir?
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5. Yapilan islemlerin verimlilidi nedir?
6. Degisikligin getirecedi kazang¢ maliyetinden fazla

midir?
2.3.2.6, Sistem Analizinde Proje DeJerlendirme

Sistem analizinin son safhasini sistemin list ydnetim
kademesine benimsetilmesinde &nemli rol oynayan, proje
deferlendirme tegkil eder. Proje deferlendirme tasarlanan
sistemi veya alternatifleri ve mevcut sistemi para ile
ifade edebilen ve edilemeyen taraflari karsilastirarak
ortaya koymaktir. Karsilastirma form ilizerinde yapilirsa

farkliliklar kolayca gdriilir.
2.3.3. Sistemin tist Yonetime Benimsetilmesi

Sistemin yalnizca bir tasari halinde ortaya
konulmasi sonuca ulasilmasi i¢in yeterli degildir.
Sistemin lst kademe tarafindan benimsenip uygqulama
alanina gecisi saglanmadikg¢a varilan sonu¢lar sadece
diisiincede kalacaktir. Ayrica sistemi uygulayacak yliriitme
kademesindeki personel de sistemi benimseyip
benimsememesi istenilen sonu¢larin alinabilmesinde en
onemli rol oynar. Yeni sistem yliriitme kademesince
benimsenmezse devamli baltalanacaktir. Benimsememe
kisisel nedenlerle veya ¢esitli tavir ve davranislar
nedeniyle olabilir. Bu tiir dezavantajlari yenmek ig¢in;

Sistem Analisti sistemi kime kabul ettirmek
istiyorsa onun diislincelerini, gdériis a¢isini ve davranis
nedenlerini bilmek ve ona gbre hareket etmek

durumundadir.

Tasarlanan yeni sistemi personele benimsetebilmenin
en glivenilir yolu, personeli sisteme katmaktir. Isbirligi
sistem galigmasinin tiim sliresince devam etmelidir.
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Tasarlanan yeni sistemin list y6netime benimsetilmesi
igcin sistemin yoénetim icin ifade ettidi degeri

anlatabilmektir.
2.3.4. Sistemin Uygulamaya Sokulmasi

Sistemde istenilen sonuglarin elde edilebilmesi icin
sadece tasarlama yeterli dedildir. Sistemin somut bir
sekle sokulmasi gerekir. Kurulus ¢alismalarinda
tasaralanan sistemin uygulama alanina intikal ettirilmesi
dnemlidir. Bu kademe sgekillendirme olarak da ifade
edilebilir. Sekillendirme de tasarlanan sistemin uygulama
alaninda devamll olarak ifade edecedi anlam Onem
kazanmaktadir. Sekillendirme, ile sisteme banka c¢apinda
herkesin devamli ve agik olarak ayni tarzda anlasilacak
ve uygulanacak sekil verilmelidir. Biliylk isletmelerde
kurallarin yazili olmasl uygulama kolaylidi yaratir.
Tasarlanan sistemi en genel sekillendirme tarzi

yonetmeliklerdir. $u tiir yararlari varar.
a) Alinacak kararlarin ydntemlere uygun olmasi
zorunlulugu, bdylece yazili kurallarin varlidi isletmenin

farkli olaylarda koordineli kararlar vermesini saglar.

b) E§itim fonksiyonuyla yazilmis ayrintili kurallar
varsa gdrevli isini kolayca 6drenebilir.

c) Anlatma ve Anlama birlidi saglanmasi
d) Isletme icinde bilginin yayilmasi
e) Kontrol ig¢in esas tegkil etmesi

f) Isletmede tecriibelerin korunmasi
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g) Yeni organizasyonel bdliimlerin isletmeye inkilabi
h) Daha fazla yetki devri
i) Isletmedeki bosluk ve fazlaliklarin azalmasi

2.3.5. sistemin Entegrasyonu

Sistem entegrasyonu firma performansinda Snemli rol
oynar. Firma beklentilerine cevap vermek ig¢in, teknik
bilimlerin roliini ortaya koymaya yarayan, bilimsel ve
sanatsal baz1 dederlerin firmaya tasinmasiyla teknik bazi
6zellikleri iceren bir kavram olarak ifade
edilebilmektedir. Sistem entegrasyonu su {i¢ amaci

gerceklestirir:
1. Performans :

Performans sistemin yaptidi bir seydir. Sistem
dizayni, glivenilirligi, kaliteyi, devamliligi,
yenilenmeyi igerir. Bu sayilanlar sistemin birbirinden
bagimsiz elemanlari dedildir, aksine birbiriyle oldukg¢a
iligkilidir. Sistemin bu elemanlarindan biri veya birkacgi
asiri diizenlemeye konu olabilir, veya istenilen diizeyde
diizenleme yapilamayabilir. Fakat bu diizenlemeler firmanin
istedi dogrultusunda olmalidir. Aslinda sistemi alacak
firmaya detayli bilgi verilmesi miimkiindlir. Sistem
alicilari, ne tir bir calisma istediklerini tam olarak
ifade ederlerse, bu tiir bir calisma istediklerini tam
olarak ifade ederlerse, bu tiir bir calisma ne istendigi
belli olmayan bir c¢alismadan hem daha hizli hem de daha

ucuza mal edilebilir.
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2. Etkinlik :

Optimal bir ydntemle arzu edilen hedefe ulasmak igin
sistemin bireysel &geleri dizayn edilmelidir. Etkinlik su
ic 8e ile mimkiindiir.

a) Sistem elemanlarindan biri veya birka¢inin
diizeltilmesi ihtiyaci olmadik¢a, performans elemanlarinda

ayrintiya girilmez.

b) Gerektiginde her eleman, sistemin etkinligi ig¢in

izlenebilmelidir.

c) Sistem elemanlari bir alt sistemi desteklemek
igin dedilde, sistem performansini optimize etmek ig¢in
dizayn edilmelidir. Sistemin ihtiya¢ duydudu toleransi
birakmak, fazla gereksiz ikaz ve iptaller ¢ok yaygin ise
sistemi iyi g¢alistirmaz. Bazen asiri durumlarin firmalar
tarafindan da istendigi gériliir. Bu diizensizlikler sistem
saticilary ve firmalar arasindaki giivensizlikle de

ilgilidir.
3. Maliyet :

Sistem entegrasyonu, maliyetleri bir amac
parametresi olarak g&ézdniinde bulundurulur, maliyetler
gesitli alanlarda toplanabilir. Ek dizayn ile planlama
maliyetleri diigsebilir, ancak performans ve etkinlikde de
diisme meydana gelebilir [4;.

Sistem entegrasyonu firmanin basarisinda veya
basarisizlifinda &nemli rol oynayabilir. EJer sistem
entegrasyonunda riskli bir durum varsa istenilen
performans ve etkinlik sadlanamayabilir. EJer sistemde
iyi bir yaklasim tarzi ortaya konamaz, bazi ekonomik
avantajlar ve sistemin yaklasim ortaya konamaz ise, bazi
ekonomik avantajlar ve sistemin yeteneklerinin
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artirilmasi avantaji kagirilabilir. iyi bir planlama ile
teknik yaklasimla baslangicta tiim gelismeler g&zdniinde
bulundurulmalidir. Keza iyi bir plan firmay: daha az
esnek ve adaptasyonu zor rijit, coziimlere
hapsetmeyecektir. Belki problemler daha sonra ortaya
cikacak veya gevrenin firma performansi ve etkinligindeki
dedisim talebine bagli olarak dedisecektir [4].

2.3.6. Sistemi Kurma ve Izleme

Sistem c¢alismalarinin en kritik ve tehlikeli
safhasi, tasarlanan yeni sistemin uygulama alanina
intikal ettirilmesidir. Ortaya c¢ikan birgok sistem
aksakliklarinin nedeni sistem ve yontemlerin teorisinden
¢ok uygulamaya konulusunda aranmalidir. Sistemin kurulus
safhasi diger tim safhalar toplamindan fazla zaman
alabilir. Yeni teghizat ve formlarin siparisi, zamaninda
yetisecek sekilde koordine edilmeli, yonetmelikler
hazirlanmali, sistem uygulamaya ge¢gmeden yayinlanmali,

yliritme kademesinin tereddiit ve sorunlari
cevaplandirilmali, kayitlar yeni sisteme gdre
degistirilmeli, diJer sistem ve yOntemlerle olan

baglantilarda gerekli degisiklikler de uygulamanin
baglangicindan itibaren yliriitiilmek {izere ©nceden
saptanmalidir. Yeni sistemi izlemenin su faydalari

vardir;

1. Kurulan sistemin bagsarisini dlgmeye yarar,

2. Tekrar eski ydntemlere kaymayi onler,

3. Sistem tasarlanirken, diisiinlilemeyen fakat uygulamada
ortaya ¢ikan bosluklarin doldurulmasi olanagini saglar
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2.3.6.1. Sistemin Kurulmasai

Kurulus g¢alismalarinin basarisi, oncelikle iyi bir
programin meydana getirilmesi ve uygulamasina baglidir.
Programin detayli olmasi uygulamada kolaylik saglar.

1. Planlama:

Kurulug safhasina planlama, sistem ¢alismasinin
aragtirma safhasindan itibaren gerekli notlarin alinmasi

ile baglamalidar.
2. Programlama :

Uygun metodlarin seg¢imi ve kurulus ¢alismalarinin
planlanmasindan sonra uygulamaya geg¢ebilmek i¢in en uygun
zamanin segilmesi gerekir. Kurulug ¢alismalarinda zaman,
personel, form, tegchizat ve ySnetmelikler dikkate alinir.
Program ilgililere intikal ettirilmesi icin detayla
programin biitlin ilgililere dagitilmalidir. Bu amacla
toplantilar diizenlenerek program izerinde mutlak gériis ve

isbirligi yaratilmalidir.

3. Personel Eitimi :

Egitim Organizasyon bd&liimleri i¢in vyapilabilir,
pilot boélimler ve kurucularin editim olanaklaraindan
yararlanilarak yapilir.

4. Kurulus Calismalarinin Yiritiilmesi :

Kurulug programi ile sadece yiliriitiilecek ¢alismalarin
dedil, g¢alismalarin yiiriitiilmesinden sorumlu olanlarin da

belirlenmesi gerekir.
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a. Alt Y¥Ydnetim kademesinin durumu : Yiiriitme
kademesindeki gdrevlilerin dogrudan badli oldudu
ydneticiler, kurulus c¢alismalarinin basarisinda kilit

noktalari olusturur.

b. Sistemi tasarlayanin durumu : Alt kademe
ybneticilerin yliriitme ile ilgili hususlardaki sorumluludu
ile birlikte, sistemi tasarlayanin da gereken
degisikliklerin uyarlanmasindan doan sorumlulugu vardir.

c. Gorevlilerin durumu : Gorevlilerin kendi
islerinden.ve kendi ybneticilerine karsi belirli miktarda
ve dolayli olarak sorumluluklari s&ézkonusudur. Ancak
sistemin Dbasarisi, goérevlilerin gérevlerini vyapip,
yapmamalarina bagli oldugundan sistemi tasarlayan bir
siire gdrevlilerle beraber calismalidir.

d. Kurulus ¢alismalarinin siiresi ve maliyeti : Bu
slire, yeni sistemle ilgili blitlin sorunlarin
¢bzlimlenmesine, editim calismalarinin sona ermesine, yeni
sistemin genel isletme sistemi icerisindeki yerine
oturmasina ve normal c¢alisma temposuna dJgirmesine
baglidir.

Yeni sistemin kurulus harcamalari yliksek olabilir ve
bu ylikseklik su nedenlere baglidir.

a. Tekrarlanan calismalar : Paralel calisma maliyeti

artirir.

b. Daha sik1 kontrol : Ek kontroller, ilave islemler
nedeniyle maliyetleri artirir.

c. Temponun Slglilmesi : Yeniigslemlere geg¢is tempoyu
yavasglatir.

d. Diger harcamalar: Yardimcl  personel vb.

harcamalara
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2.3.6.2. Sistemin Izlenmesi
a. Izleme Nedeni :

Baglangigta sistem ne kadar iyi kurulmus ve
tasarlanmis olsa da aksakliklar ortaya ¢ikabilir. Izleme
¢alismalarinin ne zaman ve nasll yapilacadgi bliylik dlglde
isletmenin ve sistemin kosullarina badlidir.

Maliyetler limitlerini koruyabiliyor mu? Birim alig
fiyatlarinda ve licretlerde dedisiklikler olmadidi halde,
sistemde aksakliklar oluyor mu?

Yeni sistem kolayliklardan faydalaniyor mu? Yeni
formlar yeterli mi? Calisma yeri, araci ve gereglerdeki

dizen korunuyor mu?

Sistemin calistirilmasi sirasinda personelin
tereddiitleri giderilmis olmalidir. Personel zamanla yeni
sisteme olan ilgisini kaybedebilir.

b. Izleme Zamani :

Sistem bir programa bagli olmadan yliriitme kurulunun
her isteyisinde izleme c¢aligmasi yapilabilir ve izleme
belli bir program dahilinde yliriitiilir. Kurulustan sonraki
ilk 6 ayda tam bir kontrolden geg¢irilir. Ilk izlenimler
sistemi tasarlayanlar tarafindan yapilir. Denetgiler
aksakliklari saptayarak sistem b&limiini uyarabilir. Alt
kademe yoneticilerin de sistemin izlenmesi sirasinda

vardimlari olabilir.



BOLUM 3. REFRAKTER SANAYII HARRINDA GENEL BiLGILER

3.1. Giris

Refrakter sanayinin ana hammaddesi sinter
manyezittir. Tirkiye’de refrakter sanayiinin gecgmisi 50
y1l Oncesine dayanmaktadir. Refrakter sanayinde gli¢ld
atilim ancak 1980’1i vyillarin basinda baslamistir.
Sektdrde faaliyet gosteren kamu ve ©6zel kuruluslar
Avrupa’da k&kii 1800’1ii yillara kadar uzanan dev refrakter
lireticilerinin yodun teknoloji ve finans istiinliigine
ragmen biiylik ¢abalar géstererek gilinlimiizde gerek Tiirkiye,
gerekse yakin c¢evre lilkelerde basabas rekabet edebilecek

seviyeye gelmislerdir.

Bu yodun rekabetin odak noktasi olan kalite rekabeti
esnasinda refrakter performanslarinin 5-7 kat artmasi
neticesinde i¢ pazar bu oranda kiliglilmilstiir.

Bugiin Tiirkiye refrakter ihtiyacinin % 85’i yerli
lireticiler tarafindan karsilanmakta, ithal edilen kisim
ise &zel refrakter sinifindan olup yodun teknoloji

gerekliliine radmen giderek azalma edilimindedir.
3.2. Refrakter Malzemenin Kullanim Alanlari

Genel anlamda yiiksek sicakliklarda her tiirld ergimis
metal, asit vb. korozif maddelere dayanikli, mekanik
darbe ve siirtiinme etkilerine karsi fiziksel ve kimyasal
bzelliklerini kaybetmeyen, yliksek ergime sicakligina

sahip oksit malzemelerdir.
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Bu 8zelligi nedeniyle, endiistride yliksek sicaklidin
gerekli oldudu tiim proseslerde konstriiksiyonu koruma ve
izole etme amaciyla yaygin olarak kullanilmaktadir.

Refrakter malzeme 1siyla ilgili bilitiin endiistri
dallarinda kullanilmaktadir. Ancak ana kullanim alanlarai
ve kullanim oranlari asagidaki gibidir.

1. Demir g¢elik sanayii : % 72.8
2. Cimento sanayiiyi : % 11.3
3. Demir disi metal sanayii : % 5.2
4. Cam, seramik,soda, kirec¢ san. % 4.1
5. Seker, kadit, termik santral : % 3.0
6. Difer sanayi : % 3.6

Refrakter malzemenin kalitesi, yukarida belirtilen
sektdrlerin faaliyetlerinde hayati bir &nem arzetmekte
olup, refrakter malzemelerin performanslari direkt olarak
bu sanayilerin {irlin maliyetlerini etkilemektedir.
Planlanan siireden daha once refrakter malzeme nedeniyle
devre digina c¢ikan tiim ekipmanlar bu isletmelerde liretim
duruslarina dolayisiyla Kkapasite kayiplarina neden
olmakta bilylik maddi zararlara sebebiyet vermektedir.

Bu 6zellikleri nedeniyle refrakter malzemeler adir
ve temel sanayi kollarinin ana {iretim {initelerindeki
uygulamalari ile sanayilesmemizde, lGlke kalkinmasinda ve

milli savunmamizda stratejik Sneme sahiptir.[5].
3.3. Refrakter Malzemenin Gesitleri

Refrakter malzemeler esas olarak iki ana grup
altinda toplanmaktadair.

1. Alumina esasli refrkterler (silisyumdioksit-
Alliminyum oksit bazdadir)



21

2. Bazik refrakterler (Magnezyum oksit ve krom oksit
bazdadir) Alimiina esasli refrakterlerin ana hammaddesi
sinter manyezit, flint clay, Andaluzit gibi hammaddeler
ve yliksek allimina killerdir.

Bazik refrakterlerin ana hammaddesi ise sinter
manyezit ve refrakter kromittir. 1980 yilina kadar
refrakter malzeme tiliketimi adirlikli olarak allimina
silikat karakteri tasirken, son 10 y1l boyunca iretim
proseslerindeki degisiklikler nedeniyle bazik
refrakterlerin kullanimi ve tiiketimi hizla artmistair.
Celik - .liretiminde ©pota metalurjisinin uygulanmaya
baslamasiyla c¢elik imalatinda islemler ocaklardan
potalara kaymis ve samut tugla ve yliksek alliminali
tuglalar potalarda kalite itibariyle yetersiz kalarak
bazik esasli korbon-magnezya tuglalar kullanilmaya

baslanmigtir.

Allimina silikat mamullerin dretiminde kullanilan
hammaddenin % 90 nin ithal edilmesi zorunluluguna karszi,
bazik esasli mamullerin hammaddesi yeterli miktarda
iilkemizde mevcuttur. Bu hammaddenin lireticileri ise KUMAS
ve yabanci kaynakli MAS sirketleridir.[6].

3.4. Refrakter Hammaddesi Olarak Sinter Manyezit

Sinter magnezit, magnezitin 1400 °C nin {izerinde
kalsinasyonuyla elde edilir. Diinyada sinter manyezitin %
757’1 manyezit mineralinden {lretilmektedir. Sinter
manyezit Uretiminin hemen hemen tamamina yakin Xismi
refrakter endiistrisinde bazik refrakter tudla ve
monolitik harg olarak tiiketilir. Bazik refrakter tugla
metal rafine endlistrisindeki fairinlar, potalar ile
¢imento déner firinlari ve c¢elik endistrisinde toplam

iretimin en az % 70’1 oraninda tiiketilmektedir. Harg¢lar
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ise firin ve potalarda ddvme, ddkme tamir malzemesi
olarak kullanilmaktadir.(Ek B’de Sinter Manyezit
gbriilmektedir.)

Kostik kalsine madnezit 900 °C civarinda kalsinasyon
islemiyle elde edilir. Hayvan yeminden uranyumun karbonat
sistemlerine kadar genis bir tiiketim alani vardir.

l.Tavlr endiistrisinde, ince tane seklinde hayvan
yemine katilarak, iri taneler giibre endilistrisinde, kek
olusturmayan ince tozlar pastarize tozlastirma malzemesi
olarak '

2. Insaat Endiistrisinde; aski tavan, izalasyon
ingsaat bloklari ve hafif yapi elemani olarak

3. Ilac¢ endiistrisi ve tipta

4. Kimya endiistrisinde; magnezyum bilegsiklerinin
tiretiminin baslangic malzemesi olarak

5. Lastik ve plastik endiistrisinde; stabilizdr madde
vulkanizdr madde olarak

6. Kagit endiistrisinde,

7. Otomativ vyadglama yaglarinda; hizli c¢alisan
motorlar icin etkin olarak asitlerin nétrlestirilmesinde
katki maddesi olarak

8. Ham uranyumdan uranyum oksitin elde edilmesi ig¢in
devrelerde absorbant ve katalizdr olarak kullanilir [fz.

3.4.1. Dogal Hammaddeler

[

Manyezit karbonat, teorik olarak % 47 oraninda
manyezit iceridine sahiptir ve dogada iki yapida bulunur,
kristalin ve kriptokristalin. Kristalin manyezit nadiren
dogada saf halde bulunur. Genelde demir, kireg¢, silikat
gibli mineraller icgerir. Orta Avrupada biiylik yataklar
halinde bulunmasina radmen, fiziksel ve kimyasal
6zelliklerinin elverisli olmamasi gibi dezavantajlari
mevcuttur. (Ek C’de doal manyezit gdriilmektedir.)
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Kriptokristalin manyezit, daha saf, daha yodun ve
empriite etkilerinden daha uzak bir yataklanmaya sahiptir.
Bu tiir ham manyezit kolayca sinterlenebilmekte, ve yliksek
kalitede sinter elde edilebilmektedir. Bu tiir manyezitler
Avustralya ve Akdeniz lilkelerinde bulunmaktaduir.

3.4.2. Sentetik Hammaddeler

Sentetik manyezit yliksek oranda enerji ve kimyasal
prosesler kullanilarak ¢esitli tuzlu sulardan ve deniz
suyundan elde edilebilir. Uretimi ¢ok pahali olmasinin
yaninda pazardaki miktari, iretim maliyetlerinin artmasi,
6zel tliketimlerin azalmasi, doJal ham manyezitin
kalitesindeki artis nedeniyle silrekli azalmaktadir. 2.
Diinya Savasi’ndan sonra ABD ve Ingiltere’de sentetik
manyezit {liretimi yapilmis ve 1970 deki enerji krizine
kadar devam etmistir. Halen diinya ham manyezitin % 20 si
sentetik yollarla elde edilmektedir. Eldeki kaynak ve
teknolojiye bag§li olarak diinya sentetik manyezit lUretimi
Kuzey Amerika, Japonya ve Israil’de yoJunlasmaktadir.
Oysa Avrupada, Dogal Manyezit yataklarinin bulunmasi,

dogal manyeziti tercih nedeni yapmistir [87.
3.4.3. Hammadde Uiretim Teknolojileri

Diinya manyezit dretimi 1990 yilinda 19 milyon ton
olarak hesaplanmis olup, 13 milyon tonu merkezi planli
ekonomi {ilkeleri 6 milyon tonu da pazar ekonomisi

{ilkelerinde iliretilmistir.

Uretim Teknolojisi madensel iliretimle baslar. Bu ise
yatadin sekline, boyutlarina ve cevher dadilimina gdre
degismekle birlikte en ¢ok ve en sik¢a uygulanan ydntem
agik ocak igletmecilidi olup, kapali ocak isletmeciligi

de vardair.
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Genel olarak manyezit igin su zenginlestirme
yontemleri kullanilir.

1. Triyaj (Elle ayiklama): Manyezit ve diger
mineraller arasindaki renk farkindan yararlanarak yapilan
zenginlestirmedir. Tane boyutu 25 mm den biliylik olmalidair.
KUMAS’ta uygulanmaktadir.

2. Yogunluk farkina gdre de ayirmada yapllmaktadir.
Ancak KUMAS taki uygulamalarina son verilmistir.

3. Manyetik Ayirma : Manyezit ile bulunan
minerallerin demirli olmasindan faydalanarak yliksek alan
siddeti meydana getirmek suretiyle ayirma yapilmaktadir.
KUMAS'’ta uygulanmaktadir.

4, Flotasyon ile zenginlestirme: Karbonatlar,
silikatlar ve hidrate demir oksitlerden magnezitin
ayrllma51nda toplayici olarak genellikle ya§ asitleri ve
sabunlar kullanilir. Flotasyon hafif bazik ortamda
yvapilir. KUMAS’da uygulamasi yoktur.

5. Elektrostatik ayirma: Magnezit ile gang
mineralleri arasinda az da olsa dielektrik katsayisi
farki vardir. Bu farktan yararlanarak ayirma yapilabilir.
Ancak c¢ok pahalidir. Uygulanmamaktadlr{gl

3.4.4. Tiirkiye’de DoJal Hammadde Yataklari ve Uretim
Miktarlara

Tlirkiye manyezit yataklarinin biliylik bir kismi krip
tokristalin, yani jel manyezit yataklaridir. Jel manyezit
yataklanmasina tipik Srnekler verilirse;



25

- Kilitahya ile Merkez ilgeye badli Karacadren Koyi
Suludere mevkii filon tipi yataklanmaya iyi bir drnektir,
toplam 28.825.560 ton rezerv vardir.

- Eskigehir 1ili Merkez ilgceye bagdli Ballik koyl
Arapdere mevkii Catlak Sistemlerine badimli olarak yer
yer dedisen kilcal, ince, kalin manyezit damarlarindan
olusan damar tipi cevherlesmeye uygun bir Srnektir.

~ Eskigehir ili Mihalig¢gik ilgesine badli Mahtiyar
kdyli dahilinde bulunan Serbetli ocadi genig bir serpantin
temeli {izerine yaygin bic¢imde masif manyezit bloklari
ile, serpantin ig¢inde birbirini kateden ince kilcal,
kalin damarlardan olusan karmasik yapl egemendir.
Eskisehir ve c¢evresinde toplam 30.696.000 ton rezerv

mevcuttur.

- Erzincan ili Cayirli ilgesi Gataksu mevkiindeki
manyezit olusumlari ve yataklanmasi sadimanter tipi
manyezit yataklanmasina iyi bir &rnektir. Toplam
9.528.000 ton rezerv mevcuttur.

Tlirkiye’nin en biiylik manyezit rezervine sahip ili
Konya’dir. Konya ve c¢evresinde toplam 79.619.000 ton
manyezit rezervi vardir. Cankiri’da yapilan aramalardan
burada da 4.000.000 ton manyezit rezervine rastlanmistir.

Toplam dodal manyezit rezervi 155 milyon ton
civarindadir. Bu rezerv igerisinde en bilylik paya sahip
iller sirasiyla Konya, Eskisehir, Kiitahya, Erzincan ve
Gankiri’dar.

Tiirkiye’nin toplam ham manyezit {Uretimi yillik
700.000 ton civarindadir. Bu ham manyezitin 60.000 tonu
ihra¢ edilmektedir. Geriye kalan kismi ise sinter
manyezit {retiminde kullanilmaktadir. Sinter {iretimi
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yapan Konya krom manyezit igletmesi, {iretiminin tamamini
Tugla fabrikalarinda kullanmaktadir. KUMAS lrettigi
hammaddenin bir kismini satarken diJerinden sinter

manyezit liretimi yapmaktadir.

Tlirkiye’nin dodal manyezit lretimine bakildidinda,
1981 yilindan 1989 yilina kadar 6nemli &lg¢lide bir artis
meydana geldigi gdriilecektir. 1990 yili itibari ile ham
manyezit {iretiminde 350 bin ton azalma meydana gelmigtir.
1991 yilinda ise iliretim yeniden artmigtir. Uretimdeki
azalmanin nedeni ¢in ve Kuzeykore’nin serbest piyasaya
gegiskeri zengin dogal kaynaklari ve Uretim
maliyetlerinin dlisiik olmasidir.

Ham cevherden sonra Tiirkiye’nin liretiminde Sinter
manyezit wve kostik kalsine manyezit yer almaktadir.
Tlirkiye’nin toplam sinter ve kostik kalsine manyezit
kurulu kapasitesi 283 bin ton dur. bu kapasitenin 184 bin
tonu kamu, 99 bin tonu ise &zel sektdr denetimindedir.

3.4.5. Tiirkiye’de Sinter Manyezit Uiretimi ve Pazarlama

Olanaklara

Tiirkiye’de kamu ve 6zel sektdr kuruluslarinin sinter
kapasiteleri ve kapasite kullanim oranlari asagidaki
gibidir. [10].
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Tablo 2.1. Kamu ve Ozel Kesimi Sinter Uretim Miktarlara

Kamu Kesimi

1. RKumag;

iretim Cinsi 1987 1988 1989 1890 1991 1992

Sinter manyezit 88.439 90.260 96.262 68.714 80.035 75.416

% kapasite kul. 61 63 67 48 56 52
orani

2. Konya Krom Igletmesi;
Sinter manyezit 36.378 32.301 35.060 30.000 22.413 26.040
% kapasite kul. 75 81 88 75 56 66

orani
Ozel Kesim;

1. MA§ (Manyezit Anonim §Sirketi)

Sinter manyezit 68.299 81.29° 82.907 80.800 75.802 75.356

% kapasite kul. 107 125 127 124 117 116
orani

Sinter Manyezit Pazarlama Olanaklari

Son yillarda sinter piyasasini etkileyen en &nemli
lilke ¢in ve Kuzey Kore olmustur. Digsa ac¢ilma
politikalarinin sonucu olarak bu {ilkeler pazardaki
etkilerini artirmis, siibvanseli ve c¢ok diigiik fiyatlarai
nedeniyle sinter pazarinda g¢ok ©&nemli bir yer elde
etmislerdir.

Ayrica diinyada gériilen yumusama politikalari sinter
manyezitin bliylik oranda tiiketildig§i Demir~Celik gibi agir
sanayii alanlarinda gézlenen durgunluk piyasaya dodrudan
aksetmistir. Bunun yaninda AT {ilkelerinin Demir-Celik
sektériinde % 10-12 oraninda kapasite kiigliltmeleri sinter
manyezit piyasasini direkt etkilemistir (8].
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Refrakter teknolojisindeki gelismeler bu
malzemelerin dayanimini artirmis, buna paralel olarak
potalarda kullanilan tugla ihtiyacini azaltmistir. Bu
durum sinter ihracatg¢isi iilkeleri olumsuz yo&nde

etkilemisgtir.

Tlirkiye icin biiylik bir pazar olan Sovyet-Rusya’nin
dagilmasi KUMAS’1in ikinci firinini hemen hemen atil
duruma dislirmistiir. Fakat Tlrkiye i¢in son zamanlarda
bazi Ortadogu ililkeleri ve Romanya biylik bir pazar olarak
ortaya ¢ikmigtir. Maliyetler uygun diizeylerde tutulursa,
uygun - pazar fiyatlara ile bu {lilkelere malzeme
satilabilecektir.

1992 yilinda refrakter sanayiinin girmis oldudu
darbogaz, sirketi de fazlasiyla etkilemis, yodun rekabet
ortaminda gerek yurt i¢ine, gerekse yurt digina istenilen
seviyede satis gerceklestirilememistir (Tablo 3.1). Satis
fiyatlarinin tespitinde su hususlari gézoniinde

bulundurulmaktadir.

a. Alicinin talep miktari ve ddeme sartlara

b. Uretim ve stok durumu

c. Finansman ihtiyaci, banka kredileri faiz orani,
pesin veya kredili satis sekli ve fiyati.

d. Rakip firmalarin arz miktarlari ve izlenen satig
politikalara

e. Satis sonrasi hizmetlerdir.

Basbakanlik Hazine ve Dig Ticaret Miistesarlidi’nca
hazirlanan haksiz rekabetin dnlenmesi hakkinda
ybnetmeligine gbre, ¢in ve Kuzey Kore sinterinin
dampingli olarak diinya piyasasi ve ig¢ piyasada satilmasi
bu sektdérii zor durumda birakmaktadir.



29

Tablo 3.2. 1992 Yilinda Tiirkiye’nin Hammadde ve Sinter

ihracata
Cinsi ihra¢ edildigi Miktar Tutar
ilke {ton) (US $)
Ham manyezit muhtelif 57.000 3.612.000
Kalsine manyezit muhtelif 10 842 2.517.100
Sinter manyezit Avusturya 55.000 20.020.000
Rusya 1.440 524.000
Almanya 18.000 6.552.000
Hindistan 8.000 2.912.000
ingiltere 1.141 415.324
ispanya 900 327.600
Romanya 6.500 2.366.000
Venezuella 4.000 1.184.000
Bulgaristan 2,000 592.000
TOPLAM 165.000 41.022.454

3.5. Diinya Refrakter ve Celik Sanayinin Durumu

Tlirkiye’de refrakter sanayinde 1980’1i yillarain
sonunda baslayan pazar kiiclilmesinin benzeri ayni yillarda
Avrupa’da yasanmaya baslamistir. Avrupada yasanan bu
pazar kiiclilmesine refrakter mamil kalitesindeki defisim
ve artis, ¢elik imalat proseslerindeki dedisim neden
olmustur. Siemens-Martin firinlarinin endiistrilesmis bati
lilkelerinde yaygin sekilde azalmasi refrakter tiiketimini
etkilemis, etki ayni zamanda kalite de§isimi olarak da
gorilmiistliir. Spesifik tilkketimi 30 kg refrakter/ton g¢elik
olan Siemens-Martin firinlarinin spesifik tiikketimi 1-2 kg
refrakter/ton g¢elik olan elektrik ark firinlariyla yer
dedistirmesi refrakter tiiketimini bu sahada ilk degerin
1/10 dan daha az defere getirmistir. Ingot dskiimden,
kontinii dd&kilime gegcis yliksek kaliteli refrakterlere
talebi artirmig, dlisiik teknoloji liriini refrakter tiiketimi
azalmistir. Almanya’da 1975 yilinda ¢elik endistrisindeki
refrakterin tiliketimi 25 kg/ton g¢elikten, 1990 da 13
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kg/ton ¢elife ddnmis, Japonya’da ise 1975’te 20,5 kg/ton
¢elik iken, 1990’da 10 kg/ton ¢celigE dligmilistiir.
Sanayilesgmisg ilkelerin refrakter tiiketimlerindeki
dramatik azalmalar, refrakter sanayini 20-30 vyil
6ncesinin taleplerine gére dizayn etmis gelismis bati
ilkelerinin refrakter {reticilerinin Tiirkiye pazarina
sibvansiyon ve dampingli fiYatlarla girme tesebblislerini
izah etmektedir {11}.

3.6. Giiniimiizde Tirk Refrakter Sanayiinin Sorunlari ..

Sektoriin igcerisinde bulundugu sorunlar ana

basliklari itibariyla asadidaki gibidir.

1. Hammaddelerle ilgili problemler
2. ihracatla ilgili problemler
3. Uretim ve satiglarla ilgili problemler

3.6.1. Hammadde ile Ilgili Sorunlar

Ozellikle magnezit esasli mamullerde Xkullanilan
hammaddelerin maliyetleriyle ilgili olarak sektdriin bliyilik
sorunlari vardir. Bu sorunlar ithal ve yerli temin
edilebilen hammaddelerin tiimlinde mevcuttur. Ithal
hammaddelerde, Tiirkiye’de iiretilmeyen

a. Regine
b. Kimyasal katki maddeleri
c. Magnesia-allimina ve magnesia-krom spinel gibi

Ithalat yoluyla temini zorunlu olan malzemeler
ylksek glimriik oranlari nedeniyle refrakter lireticilerine
pahaliya mal olmakta ve dolayilsiyla mamul maliyetlerini
ylkseltmektedir. Bu da yurt ig¢i ve disi pazarda Tiirk
refrakter lireticilerinin rekabet gliciinli azaltmaktadir.
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ithal malzemelerdeki bu dezavantajin vyanisira
yurdumuzda hammaddesi mevcut olan ve biri KUMAS digeri
yabanci kokenli (MAS) iki isletme tarafindan {iretilen
sinter magnezitin temininde de aynen ithal hammaddelerde
oldugu gibi yiliksek maliyet sorunu mevcuttur. Sinter
manyezitin yurt i¢i satis fiyati déviz bazindadir ve
yurt disi fiyatlarin {izerinde olusmustur. Magnezite
dayanan endlistrilerde yarimamil sinter magnezitin bu

sekilde temini mamiil maliyetlerini yilikseltmektedir.

Tirk refrakter sanayini yakin gelecekte bekleyen
potansiyel tehlike ise yine bu hammaddenin temininde
yatmaktadir. Ozellestirme programinda yer alan "KUMAS
MAGNEZIT ISLETMELERI" Avrupali refrakter {ireticilerinin
biylik ilgisini c¢ekmektedir. KUMAS vyerli refrakter
lreticilerinin sinter manyezit temin edebilecedi son
kuruluslardan biridir. Boéyle bir kurulusun Avrupall
refrakter {ireticilerinin eline gecmesi halinde Tirk
refrakter sanayinin ¢okmesi ig¢in kaginilmaz bir son
olacaktir. Bu nedenle sektdr i¢inde stratejik dneme sahip
olan KUMAS’1in Ozellestirilmesinde tekellegsmenin &niine
geg¢ilmesi gerekmektedir.

3.6.2. Ihracatla Il1gili Sorunlar

Avrupalil refrakter {ireticileri, illkemizde oldudu
gibi, bblge lilkelerinde de siibvansiyonlu fiyatlarla
pazara girmekte ve yerli ireticilerin ihracat
potansiyelini azaltmaktadir. Hemen hemen ayni hammadde
kullanilarak {liretilen mamiilde, yerli iretici aleyhine
gimriik vergileri, fon ve resimlerin getirdidi maliyet
sarjl oncelikle rekabet sansini ortadan kaldirmaktadir.
Son yillarda diinya gelik liretimindeki azalmalar, gelisen
teknolojiye paralel olarak ton g¢elik i¢in spesifik tugla
ve harg¢ tiliketimindeki ©Onemli diigsmeler, doJu bloku
lilkelerinde yatirimlarin durmasili Gin ve Kuzey Kore
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Sinterinin dampingli fiyatlarla diinya piyasalarinda
satilmasi, refrakter piyasasini etkilemistir.

3.6.3. Uretimle Ilgili Sorunlar

Refrakter endiistrisinde, ¢ok cesitli dogal ve yapay
hammaddeler, kullanilmakta, ¢ok c¢esitli refrakter tugla
iretim proseslerinden yararlanilmaktadir. Refrakter
endlistrisinde iki Uretim kategorisinden s&zetmek

nmiimkiindiir;

a. Geleneksel refrakterler
b. Yeni gelistirilen ileri refrakterler.

Geleneksel refrakterler dogal hammaddelerin
karigimi, ve sekil verilmesi ile dretilir. Ileri
refrakterler ise gen¢ arastirmacilarin tiliretiminde ¢ok
bliylik rol oynadigi refrakter gcesididir. Geleneksel olarak
refrakter malzeme {iretiminde teknoloji daha az rol oynar.
Ileri refrakter liretim teknolojilerinin kurulmasinda ise
liniversiteler ve kuruluslarin biiylik ¢cabalari heniiz mevcut
degildir. Fakat refrakter endlistrisi gelismeye ¢ok
miisaittir. Refrakter malzemelerin ¢ok ydnli bir yapiya
sahip olmalari (malzeme, porozite, tanecik), imalatla
ilgili gesgitli problemler (sekil verme basinci, pisirme
sicakligir vb.), bu sektdrde kiiclik bir gelisme c¢ok biyilk
sonuglar ortaya ¢ikaracaktir. Ulkemizde de ileri
teknoloji ile refrakter {retimi arastirmaya ve
gelistirmeye ayrilan harcamalara bagli olacaktir.



BOLUM 4. KUTAHYA MANYEZIT ISLETMELERI A.§. I¢IN YAPILAN
SISTEM ANALIZI CALISMASI

4.1. Giris

Gerek bilgisayar yodnetim bilesim sistemlerinin ve
gerekse manuel ¢alistirilan isletme sistem ve
yéntemlerinin tasarlanmasinda kullanilan sistem
analizinin teorik metodlari daha ©&nceki bd&limlerde
agiklandi. Bu uygulamada biylik bir kamu kurulusu
fabrikalarinin igletme ydntemlerinin, sistem analizi
metodlara cercevesinde tasariminin yapilmasi

ama¢lanmaktadir.

Bu caligma sirasinda departmanlar arasindakili is
akislar: analiz edilerek mevcut planlama ve kontrol
uygulamalari gézden gegirilerek isletmenin tanitilmasi

amaglanmaktadir.

Sistem, satis faturalama ve tahsil etme veya satin
alma, teslim alma ve O&deme gibi isletmelerde temel
fonksiyonlari ifade eden kavramlari tanimlamaktadir. Bu
cergevede KﬁMAs’ln satinalma, fiyat teklifi verme ve
siparis alma, gelen evraklarin islem silireleri, birimler
arasindaki form akiglari ele alinmaktadir.

Evrak akislarinda, daha sliratliligi saglamak bdylece
iretimde, satislarda ve satinalmada meydana gelebilecek
gecikmelerin tespit edilerek elimine edilmesi

hedeflenmektedir.

Yine, sistemin slirekli bir gelisme igerisinde
olmasini saglamak i¢cin mevcut problemlerin ¢dzimi ve
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personelin bu c¢oziimlerdeki rolili, ayrica tavsiye edilen
degisikliklerin list yénetime duyurulmasi amaglanmaktadir.

Mevcut organizasyonel durumun gdzden gegirilerek
yeniden dizenlenmesi bos bulunan kadrolarin elimine
edilerek isletmenin miimkiin oldugdu kadar daha az karmasik
bir organizasyonel yapiya kavusturulmasl ama¢lanmaktadir.

4.2, KUMAS’/1in Tanitilmasi

Refrakter malzemeler, agir sanayinin temel
girdilerinden biri olup, stratejik nitelik tasimaktadair.
Refrakter malzemelerin bir béliimii manyezit esasli (Bazik
karakterli) tiirlerden olusmaktadir. Refrakter malzeme
imalatinda ham manyezit cevheri sinterize edilerek
kullanilmaktadir. Dlinyada oldugu gibi {lkemizde de
kaliteli ham manyezit cevheri kaynaklari kittair.

KUMAS, sahip oldudu iyi kaliteli manyezit
yataklarindan konsantre manyezit ve sinter manyezit
Uretmek {lizere 1972 myilinda, 1,4 milyon TL sermaye ile
Etibank’in Oncililiglinde 54 Ortak tarafindan Kiitahya
Manyezit Isletmeleri A.S. {nvani ile kurulmustur.
3.8.1973 tarihinde sirket sermayesi 30 milyona
¢ikarilmis, bu sermayeye % 28.6 oraninda Etibank igtirak
etmistir. 7.1.1976 tarihinde 75 milyon liraya g¢ikarilan
sirket sermayesinde Etibank’in hissesi % 48.7 vye,
8.6.1979 tarihinde 500 milyon liraya ¢ikarilan
sermayedeki Etibank’in payl % 96.3’e ylkselmistir. Sirket
Etibank’1in bir igtiraki iken 1983 yilinda ylirirlige giren
2929 sayilil kanun geredi Tirkiye Cimento ve Toprak
Sanayii kurumuna badli bir ortaklik haline getirilmigtir.
20.09.1992 yilinda Yiliksek Planlama Kurulunun 92/3
say1li karari ile Ozellestirme kapsamina alindidindan
Bagbakanlik Toplu Konut ve Kamu Ortakligi Idaresine
devredilmigtir. Demirgelik ve difer sanayi kollarinda
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kullanilan sinter manyezitten mamiil bazik karakterli
refrakter malzemelerin tamami 1969 yilina kadar ithal
konusu iken, ham manyezit cevher ihra¢ edilmekteydi.

K.. s :

Konsantratdr Isl. Déner Firin Isi, Refrakter Tudla
isl.

Sekil 4.1. KUMAS Isletmeleri

Sekil 4.1. de gorildigi gibi KUMAS ¢ ayra
igletmeden meydana gelmektedir. Bu isletmeler birbirini
blitlinlemektedir. Konsantratdr isletmesinde dogal hammadde
zenginlestirilmekte, bu hammaddeler Déner Firain
isletmesinde, sinter manyezit olarak bilinen yarimamiile
cevrilmektedir. Refrakter Tugla ve Har¢ Islmetmesinde ana
hammadde olarak sinter kullanilmakta, g¢esitli katki
maddeler ilavesiyle har¢ ve tugla lretimi yapilmaktadir.
Sekil 4.2. de fabrikalarin detayli akim semasi

goésterilmistir.

1962 yilinda tilimli yabanci sermaye ile Eskisehir’de
kullanilan Manyezit Anonim Sirketi (MAS) kaliteli
manyezit cevheri sinter manyezit haline getirerek
Avrupavya ihra¢ etmeye baslamis ve halen ihrac
etmektedir. 1958 yilinda isletmeye agilan Konya Krom
Manyezit Tugla Sanayii Miiessesesi 43.000 ton/yil ithal



36

VNYIISIHVY Y

N

43S UIN

{Hf

NVY1vY 101V 19vE

ISYHVS

YOLS LIZINOVIA-3ULNVSNOY

—

A“““ww
N

_ <z<d<m_.<mz< §livs um<:Al<zﬁ<mm8
vi19nL IN I THIIWIL
NOGUY Y "OV I .
~ viony NI ANHIGNITUNSS
< ] A”I ]
ITOVE NYN1VH H3dhaL
G
VIONL  3wWSid  wWLNUNY ——
SIWSI
] Nl
& non LN ——
TaANNL S34d 114vy9
VIO . .
nove J<m<>z_x_, S
< i
- -

1SeWad Sy uniaan sewny 7Y 1S

N IN05

I NIdl4 ¥3INQQ

¥3NQQ

INIMI4 ¥3INOQ

nonLn9os
¥3INOQ

N

-

)
YNYIAY 37173

ISVHVS MOLS LIZ3INOWW

¢ : ]
VNHIAY WILIANVIA
VA GV MTINNSOA

(= _

AWIT3
YNV YIA “VINYIN

\V

n

14V 1071
NO 138
LIZANOYW

ISVHYS MOLS
IH3IHAZD LIWOUM

¥ALNIS

]

ISV Yl v
vioniL

IYVEINY HILINIS

LIZANOYIN HILNIS

THY INOAWV A rﬂl

L1 MOV W

INLITISI MDY ﬂ



37

ikamesi saflamasina radmen {ilkemiz genelinde refrakter

ithalati devam etmisgtir.

KUMAS entegre {iretim amacina uygun olarak,
kurulusundan itibaren manyezit ag¢isindan nitelik ve
nicelik olarak elverisli gériilen alanlarda arastirmalar
yapm1ls ve Eskisehir-Klitahya-Bilecik {iggenindeki diinyanin
en kaliteli dodal manyezit cevherinin bulundugu zengin
hammaddoe kaynaklarina sahip olmustur.

Birinci agsama yatirimlari 1977 yilinda tamamlanan ve
ayni -y1l sinter {iretimine baglamis olan KUMAS
fabrikalari, diinyanin en kaliteli dodal hammaddesinden
son Urline kadar, bazik refrakter liriinler liretmek lizere
kurulmugstur. 1977 de 72 000 ton/yil liretim kapasitesine
sahip 1iken {iretilen sinterin yurt i¢i ve yurt dasa
kullanicilari tarafindan bedenilmesi ve bunun sonucunda
onemli boyutlara varan talep artislarinin meydana gelmesi
lizerine 1982 yilinda Kkapasiteyi 144.000 ton/yil sinter
manyezite cikaran bir dizi yatirim gergeklestirilmistir.

1980 yilinda sinter manyezit liretimi yaninda tugla
ve monolitik malzeme de {liretmek suretiyle entegre bir
tesis durumuna getirilebilmesi projelendirilmis ve
manyezit esasli refrakter tugla tesesinin montaji 1989
y1li ig¢inde bitirilerek Kasim 1989 tarihinden itibaren
¢alismaya baslamistir. 1989 yilinda isletmenin &denmis
sermayesi 8 milyar lira olarak gdriilmektedir. Bunun 3.5
milyari yeniden degerleme fonlarindan gelmektedir.Tugla
fabrikasi bu tarihte igletmeye 40 milyara mal olmustur.
Isletme fabrika finansmanini Citosan vasitasiyla cesitli
yabanci kuruluslardan temin etmistir. 2Zaten sermaye
yetersizligi olan bir firmanin aksi halde bu tiir bir
yatirima kalkismasi mimkiin dedildir.
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Alinan krediler genelde kisa vadeli vyabanci
kaynaklardan temin edilmistir:

- Devlet yatirim bankasi; (1993 yili taksidi):
49.428.000 TL

- Emlak Bankasindan alinan 1.650.000 $ ddviz kredisi
karsiligi: 14.145.000 TL

- Madencilik Fonu kredisi 1993 vyili taksidi;
3.330.000.000 TL

- Islam Kalkinma Bankasinin 1992 y1l1i ©&denmeyen
kredi taksidi;

2.546.302 $, 1993 de ddenecek 1.234.000 ID

karsiligay;
44.723.736.190 TL

Fabrikanin 31.12.1993 yili itibari ile toplam borcu
445,194.215.331 TL dir.

Odenmis sermayesi 8 milyar olan sirketin ddnem
zarari 269.1 milyar, bilango =zarari 445 milyar liraya
ylikselmigstir. Yabanci kaynaklara sirayet eden zarari da

303 milyar olarak gercgeklesmistir.

Sirketin kullandi§i yabanci kaynaklar ig¢in 272
milyar lira faiz tahakkuk etmis olup, tamamen faaliyet

disi gider ve zararlara verilmistir.

Sirket, yatirimlarinin bliydk kisminin kisa vadeli
banka kredileri ile yapilmasi, 8z kaynak yabancl kaynak
dengesini tamamen bozmustur. Kisa vadeli kredilerin
faizleri de katlanarak biliylimistlir. Sirket &zkaynak
ihtiyacini karsilayacak tedbirleri siiratle almalidir.
Aksi halde gelecek yillarda borg¢glarin trilyona ulagmasi
ve ddnem zararlarinin da bu nisbette artmasi

kaginilmazdir.
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Sirket 1992 yili iginde 75.000 ton kendisi ig¢in,
fason olarak da 10.575 ton olmak lizere 85.991 ton sinter

manyezit liretimi gercgeklestirmistir.

Sirket 1992 yilinda toplam 15.142 tugdla liretmistir.
Bunun 92.329 ton katkili, 17.919 ton katkisiz olmak ilizere
toplam 19.607 ton harg¢ iliretilmis ve satilmistir. Sinter
manyezit liretimi safhasindan sonra fiziksel ve kimyasal
islemlere tabii olarak harg¢lar meydana getirilmektedir.
Harg¢lar piyasa talebine gdére yani siparis {izerine
liretilmektedir. 1992 yilinda harg¢ {liretimi programlanan
hedeflerin % 42.2 oraninda kalmistir.

4.2.1. KUMAS Refrakter Malzemeleri

Fabrika, aglir sanayinin temel girdilerinden biri
olan bazik karakterli refrakter (atese dayanikli) &zellik
gosteren manyezit, krom manyezit, sa¢ kapli, kimyasal
bagdli, zift badli ve grafitli tugla ile cesitli dzellikte
tiiketim yerinde kolaylikla kullanilabilen monolitik
malzeme de yapilmaktadir. Hammadde d&ner firinlarda 1700~
1950 °C arasinda pisirilmesi ile sinter manyezit elde
edilmektedir. DiJer hammadde refrakter kromit olmaktadir.
Bu malzemeler tudla 6zellidine gdre reg¢ine, katran vb
gibi malzemeler ile de karistirilarak, preslerde
istenilen sekil verilmektedir. Hazirlanan tuglalar
kurutulduktan sonra, 1650~1750 °9C arasinda tinel
firinlarda pigirilmekte ve pismig tugla haline
getirilmektedir. Kimyasal badlayici ilavesi ile kimyasal
bagli, ylizeyine sa¢ kaplanmasi ile sa¢ kapli, grafit
ilavesi ile karbon bagli tudla yapilmaktadir. Zift bagli
ve karbon badli tugla iiretimi i¢in, temper firainda 350°C

civarinda kavurma islemi yapilmaktadir.
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Bu sanayi kolunda sinter manyezit yarimamiil,
refrakter tugla ise nihai mamul kabul edilmektedir. Tablo
4.1. de goriildiigi gibi.

Tablo 4.1. KUMAS’/ta Uretilen Refrakter Malzemeler

iretim (ton)

Urtin Turt 1991 1992
Kapasite Gergeklegen Program Gergeklegen

Sekilli Refrakter
Malzeme :

- Manyezit tugla - 1.858 2.800 2.258
- Manyezit krom - 11.763 11.000 6.346
- Krom manyezit - 5 1.600 4
- Krom 305 600 721
-Grafitli 7.000 376 3.000 3.508
- Kimyasal bagl:i 6.500 1.141 1.500 2.131
- Zift baglai 500 188 500 174
TOPLAM 40.000 15.636 21.000 15.142
Sekilsiz Refrakterler
- Katkili harg = 1.024 4.000 1.688
- Katkisiz harg = 17.422 16.000 17.919

1992 yili ig¢inde, 15.142 ton tugla, 19.697 ton
degisik tilirde harg¢ olmak lzere toplam 34.749 ton liretim
yapllmistir. Piyasa talebine uygun olarak g¢alisilan
isletmede, liretim gegen yil seviyesinde gergeklegmigtir.
1992 yi1li ig¢inde yurt disgina;

3.653 ton tudgla

1.020 ton harg

4.673 ton refrakter malzeme ihra¢ edilmistir. 1991
yilinda bu miktar 3.124 ton idi.

Sirket piyasa talebine uygun olarak, zift emprenye
edilmis manyezit, tugla kalitesinde pota kayar kapak
tuglasyi (slide gate) {Uretimini deneme nitelidinde
gergeklestirmigtir. Bu tudlalar, Demir-Celik sanayiinde
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potalarin altindaki sivi g¢elik akan deliklerin
kapatilmasinda kullanilmaktadair.

Harg liretiminin kapasitesine gére fazla yapildidgi,
Tablo 4.1. de gdriilmektedir. Isletmenin &&litme kapasitesi
40.000 ton/y1l lizerinde olduundan, siparise bagdli olarak
tugla ve harg¢ liniteleri arasinda kayma olabilmektedir. Bu
nedenle fiili harg liretimi fazla gergeklegmistir. Ancak
har¢ ve tugla toplam iiretimi 1992 yili iginde, 34.749 ton

olarak gerceklegmis ve kapasitenin % 86.97u
kullanilmigtir.

4.2.2. KUMAS Sinter Manyezit Bretimi

Sirket, hammadde istihracindan baslayarak, sinter
manyezit {liretim hatti ile nihai mamul olan tugla
initesinde, g¢esitli makina ve techizatlari i¢eren modern
teknolojiye uygun entegre bir tesiste refrakter malzeme

liretimi yapmaktadir.

isletmede ana hammaddeyi manyezit cevheri teskil
etmektedir. Tesiste, ham cevherin temizlenerek konsantre
edilmesinden sonra déner firinlarda 1700-1950°C arasinda

pisirilmesi ile sinter manyezit elde edilmektedir.
Bu sanayi kolunda sinter manyezit yari mamul,

refrakter tugla ise nihai mamul kabul edilmektedir.

Sirketin asagidaki gibidir:

Tablo 4.2 KUMAS’/in 1992 Yili Sinter Manyezit Uretimi

Uriin Tirid 1991 1992
Kapasite Gergeklegen(ton) Program(ton) Gregkelegen
Sinter manyezit 144.000 88.814 96.000 85.991
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1992 yi1linda sinter manyezit iliretimi gegen yila goére
biraz dilismliis durumdadir. Bunun en biiylik nedeni sinter
manyezit, tugla ve har¢ satislarinin istenilen dilizeye
¢ikarilamamasi olmustur.

Sirket, piyasa talebine uygun olarak kalsine
manyezit adi ile yeni bir iiriin gelistirerek 1992 yilinda
3015 ton liretmistir. Kalsine manyezit, manyezit
cevherinin 1100-1300 °C arasi déner firinda pigirilmesi
ile yapilmaktadir. Uretilen kalsine manyezit c¢esitli
‘sanayi kollarinda (0r: Sorel ¢imentosu ve yem sanayii)
tiiketilmektedir. 1992 yili ig¢inde yurtici ve yurtdisi
olmak {izere toplam 2.441 ton kalsine manyezit satisi
yapilmistir. Uretilen 3015 ton kalsine manyezit miktari,
deneme cgalismasi mahiyetinde kabul edilmektedir.

1992 yi1l1i iginde {iretilen sinter manyezitin 45. 360
tonu I. ddner firinda, 40.631 tonu ise II. déner firinda

yapilmistar.

Tablo 4.3. Sinter Manyezit Kaliteleri

jo9s1 1992

Special _ _

I. kalite 49.015 48.416 ton
II. kalite 18.000 15.914 ton
IITI. kalite 4.305 3.031 ton
IV. kalite 8.715 8.055 ton
Fason 8.779 10.575 ton

88.814 85.991 ton

olarak gergeklegsmistir. Talebe badli {iretimde diisme
gdriilmektedir. Ancak fason olarak Manyezit Anonim
Sirketine (MAS) yapilan iliretimde artis meydana gelmigtir.
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Uretilen sinter manyezitin 27.148 tonu i¢ piyasada
tiiketilmis, 24.946 tonu dis {ilkelere pazarlanmigtir.
Gegen yi1l 30.620 ton sinter manyezit ihra¢ edilmisgtir.
Sirketin 2 tane d¥ner firini mevcuttur. Firinlarin her

ikisi de galigmaktadir.
4.2.3. Yurtigi satisglar

1992 yilinda yurtiginde gesitli firmalara toplam 16
575 ton sinter manyezit, 1.017 ton kalsine manyezit,
10575 ton fason sinter 1408 ton katkili harg¢, 17.179 ton
katkisiz harg¢, 6412 ton pismis tugla, 2201 ton kimyasal
tugla, 3.296 ton karbon bagli tugla, 174 ton katran bagla
tugla olmak izere 60.261 ton Urin satisi
gergeklestirilmistir. Programlanan ve 1991 yilina gdre
gerceklesme oranlari Tablo 4.4. de gériildligi gibidir.

Tablo 4.4. KUMAS’in Yurtigi Satislari

Uriin Fiili Satig Program 1991 Yili
Sinter manyezit 16.575 25,000 15.927
Fason sinter 10.575 . 10.000 8.779
Calsine manyezit 1.017 - -
Katkili harg 1.408 4.000 1.024
Katkisiz harg 17.179 16.000 17.422
Pigmig tugdla 6.412 19.000 7.283
Kimyasal tudla 2.201 1.500 1.045
Karbon tugla 3.296 3.000 227
Katran tudla 174 500 276

Yurticgi satis hasilati 155.371.330 TL ye ulasmisgtir.
Programa godre gergeklesme orani % 68.5 dir. Yurtigi
satiglarl genelde Demir-celik endiistrisi (Isdemir,
Erdemir), Cam sanayi, yem sanayi, Konya Krom Igletmeleri,
Bakir Sanayi, Seramik Sana&i gibi dallarda faaliyet
gbsteren kuruluslara yaplilmistair.
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4.2.4. Yurtdigi Satiglari

Tablo 4.3. de gorildiigii gibi 1992 yilinda yurtdisina
yapilan satislar, 24.944 ton sinter manyezit 280 ton
katkili harg, 740 ton katkisiz harg, 3364 ton pismisg
tugla ve 289 ton karbon bagli tugla olmak lizere toplam
29.617 tona ulasmistir. Yurtdisi satislarinda gerek
uluslararasi ekonomik sorunlar gerekse rakip firma olarak
géziiken Cin ve Kuzey Kore’de faaliyet gdsteren sinter
ireticilerinin dampingli fiyatlari talebi azaltan belirli
faktdrlerden birka¢i olmustur. AFT iilkelerinin ¢in ve
Kore Mallarina uyguladiil anti-damping yasasi tam bir
netice vermemigtir. Biitiin bu olumsuzluklara radmen sirket
yurtdisi faaliyetlerinde kaliteli sinter manyezit liretmek
ve tasarruf tedbirleriyle maliyetleri asgari seviyeye
indirmek ig¢in gerekli tedbirleri almak zorundadir.

Yurt disina satilan 24.944 ton sinter manyezit
karsiliginda 52.655.791.981 TL. lik satis hasilati ve
3.891.531 $§ ve 5.698.500 DM déviz girdisi saglamistir.

280 ton katkili harg karsiliginda 809.016.190 TL
hasilat ve 117.480 $ ddviz girdisi, 740 ton katkisiz harg
karsiliginda 958.016.190 TL hasilat 158.200 $ doviz
girdisi, 1424 ton kalsine manyezit ve baca tozu satisi
karsilidi 978.036.639 TL hasilat ve kalsine ig¢in 118.017
$, baca tozu ig¢in 72.366 DM doviz girdisi sadlamistir.

4.2.5. 1992 Yili Satig Hasilata

Gelir tablosunun bu boliimlinde goriilen
223.644.733.608 TL sirketin 1992 y1l1 yurt ig¢inde ve yurt
disina yaptidi satis hasilatini géstermektedir. 1991 yili
itibari ile mukayeseli olarak;
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Tablo 4.5. 1992 Yili Satis Hasitala

1891 1992 fark
l.yurtigi sataig 71.941.762.841 155.371.778.330 83.430.015.489
2.yurtdigi satig 46.599.928.170 68.272.955.278 21.673.026.108

Toplam 118.541.692.011 232.644.733.608 105.103.041.597

isletmenin 1992 Gayri safi satis hasilati :
223.644.733.608 TL dir. Yurtig¢i satislarinda tahakkuk
eden katma deder vergisi 16.640.227.737 TL dir. Buna godre
safi satig hasilati = 207.004.505.871 TL olur.

Satis maliyetleri béliimlinde goriilen 125.814.839.493

TL yurt igi ve yurt disi satis maliyetlerini
olusturmaktadir.

Tablo 4.6. 1992 Yili Satis Maliyetleri

1991 1992 fark
l.yurtigi maliyet. 25.642.820.099 86.675.055.212 61.032.235.113
2.yurtdigi satig 20.303.658.820 39.139.784 18.836.125

maliyeti
Toplam 45.946.478.919 125.814.839.439 79.868.360.574

Bu dederlere gdre isletmenin Gayri safi satis karai;
(1992) 81.189.666.377 TL olarak gergeklesmistir. Ancak
Tugla Fabrikasinin insasi igin devlet yatirim
bankasindan, Enerji Bakanlidi, Madencilik Fonu dairesi
bagskanlidl vasitasiyla alinan kredi, islam Bankasindan
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alinan krediler isletme {izerine g¢ok biiylik borg yiki
getirmistir. isletme faaliyetleri sonucunda,
58.770.000.000 TL kar etmis olmasina radmen, isletme ve
yatirim kredileri icin &denen faiz ve kur farklara
Sermaye piyasasi kanunu geredi ayrilan kidem tazminati
fonu nedeniyle d&nem zarari 269.056.000.000 Tl olarak
gerceklesmistir. '

4.3. Uretim Sistemlerinin Tanitilmasi ve Uriin akiglarinin

Incelenmesi

KUMAS’ ta liretim acik igletme sahalarinda hammaddenin
¢ikarilmasi, ve zenginlestirilmesi ile baslamaktadir.
¥11lik 500 bin ton hammaddenin zenginlestirilmesi ve
fabrika stok sahalarina tasinmasli miimkindiir. Tasima
kamyonlarla yapilmaktadir. Cok uzak sahalardan tren ile
de tasima yapilmaktadir. Hammaddenin agik isletme
sahalarinda kalite kontrolu yapildigindan stok
sahalarinda farkli kaliteli cevherler farkli yerlerde
depolanmaktadir. Tablo 4.2. den izlenebilecedi gibi
zenginlestirme islemi Sncesi kirma, yikama ve boyuta gbre
ayirma yapilmaktadir. Bu sekilde yilda toplam 335.000
ton ham cevherin zenginlegtirilmesi yani konsantre cevher
'haline getirilmesi miimkiin olmaktadir. Konsantre hammadde
igin ayrica alti adet stok sahasi diizenlenmistir. Bu
sahalarin toplam kapasitesi 60.000 ton dur. Stok
sahalarinda hammadde, Xkalitesine gbdre ayrilmaktadir.
Gelen talebe bagdli olarak bu sahalardan alinan konsantre
hammadde Ddner Firinlarda 1800 °C a kadar isitilmakta ve
sinter manyezit elde edilmektedir. KUMAS’1in herbiri 72000
ton/y1l kapasiteye sahip 2 tane déner firini mevcuttur.
Bu firinlarda fuel oil yakilmaktadir. (243 kg/ton). Doner
firinlardan ¢ikan sinter manyezit sodutulmak {izere Déner
soutucu firinlara verilmektedir. Sodutucu firinlardan
¢ikan sinter manyezit (yarim  mamiil) ambarlarda
stoklanmaktadir. Kapali ambar stok sahasi 500 m2 ve 15000
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ton kapasitededir. Sinter iliretimi talebe bagli olarak
yapilmaktadir. Yarimamiil olarak sinter kalitesine gore
stoklanmakta ve siki bir kalite kontrolu yapilmaktadir.
Yarimamiil olarak sinter direkt satisa sunuldugdu gibi,
refrakter tudla fabrikalarinda monolitik harg¢ ve
refrakter tudla i¢in hammadde olarak da kullanilmaktadir.
Harg ve tugla {liretiminde hammadde olarak kullanilacak
olan sinter 1loderlerle sinter manyezit silolarina
doldurulur. Buradan titresimli tasiyicilarla (25 t/h) ve
bantli tasiyicilarla 250-300 ton luk beton silolara
doldurulur, eleme igleminden sonra boyutlara goére
siniflandirilir. Iri boyuttakiler kirma islemine ince
boyuttakiler de O&glitmeye tabi tutulur. Harglar talebe
badly olarak liretildiginden liretilen malzemenin belirli
boyutlarda olmas: istenir. Bu nedenle istenilen boyuttaki
malzeme elenerek ayrilir ve ¢elik silolara konur. Toplam
36 tane g¢elik silo vardir. Bu celik silolardan bir
kismina krom konsantresi, bir kismina da diger
boyutlardaki malzemeler konur. Konteyner tipi tartili
arabalarla bu silolardan alinan malzeme, mikserlere
bosaltilir. Toplam 6 mikser vardir, kapasiteleri 1250 ton
civarindadir. Ayrica liretilecek tudlanin cinsine gdre
mikserlerin igerisine baflayicilar, grafit, katran gibi
hammaddeler de katilmaktadair.

Harc¢ iiretimi yapilacak ise; mikserlerde karistirilan
malzemeler torbalanir ve satisa sevk edilir. Yillik
25.000 ton harg¢ liretim kapasitesi mevcuttur.

Tugla {iretiminde ise karisim malzemesi preslere
verilir. Preslerde 1250-2000 kg/cm2 1lik basin¢ sonucunda
tuglalar sekillenmis olarak c¢ikmakta ve elle alinarak
arabalara yerlestirilmektedir. Katran bagli veya mag-
karbon badli tuglalar temper firinda (180-350)°C ta kadar
isitilir. ¥i1llik 2000 ton katran, 10000 ton mag.karbon
bagli tugla kapasitesi mevcuttur. Kimyasal bagli tugla
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ise 100 °% kurutmadan sonra paketlenir, yillik 10000 ton
kapasitesi vardir. Pismis tu§lalar ise 1700 °C e kadar
1sitilar. Isitma islemi tinel firinlarda yapilir. Sodutma
igleminden sonra paketlenir ve satisa sunulur.

4.3.1. Konsantratsér igletmesi

Sirket, hammadde {iretimini miiteahhitler eliyle
fabrika ocaklarindan fabrika stok sahalarina nakli ile
saglamaktadir. Tasima isi kamyonlarla yapilmaktadir.
Hammadde liretimine ait idari sartnamenin 18. maddesinde
"ocagin durumunun Uretime ve istenen kaliteye uygun
olmasi ve miiteahhidle karsilikli yazili mutabakati
halinde her yil yenilemek {izere s&zlesmenin siliresi ayni
sartlarla li¢ yila kadar uzatilabilir sarti mevcuttur.
fhale edilen hammadde temini, yillik 500 000 ton olarak
ongoriilmektedir. Gelen cevherin kalitesine gbre
miiteahhide ceza veya prim verilebilmektedir. Hammaddenin
temininde problem yoktur ancak kisitli kaynaklarin daha
etkin kullanimi ig¢in &zellikle {iretim yerindeki
kagaklarin azaltilmasi yoluna gidilmelidir. Hammadde
miiteahhit tarafindan temin edildiginden, alinmasi zor
cevherler birakilabilmektedir. Kag¢aklarin fazla oldudu
gdzlenmektedir. Bunlarin dnlenmesi yoluna gidilmelidir.

Sekil 4.3. den izlenebilecedi gibi  Uretim
yerlerinden gelen hammadde, fabrika stok sahalarinda
kalitelerine goére stoklanmaktadir. Gelen talebe badli
olarak bu stok sahalarindan konsantrasyon tesislerine
alinan hammadde ya manyetik seperatdrlerden gegirilerek
ya da elle ayiklanarak zenginlestirilmektedir. Bu sekilde
yvilda 335.000 ton ham Kkonsantre elde edilmektedir.
Ronsantre isleminin yapildiga tesise konsantrasyon
tesisi adi verilmektedir. Manyetik seperatérlerden &nce
agir ortam (yofunluk farki) ile zenginlestirme islemi
yapilmaktaydi. Manyezit ve igerisindeki yabanci
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KONSANTRASYON iSLETMESI IS5 AKISI
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maddelerin yogunluklarinin ¢ok yakin olmasi
zenginlestirmeyi ¢ok zorlastirmistir. Ayrica bu iliretim
tekniginde 1isgilik ve enerji giderlerinin c¢ok fazla
olmasi, KUMAS’/1 yeni teknolojileri aramaya y®neltmistir.
Ayirma isleminin iyi yapilamamasi kalite sorununu da
glindeme getirmistir. Bu nedenle agir ortam tesisi tamamen
kapatilmig bunun yerine manyetik seperatdrler devreye
alinmistir. Bu teknoloji diinyada halen gelisme
yolundadir. Ne Kkadar vyliksek manyetik alan siddeti
yaratilirsa Kkonsantre cevher i¢indeki yabanci madde
miktari o nisbette azalmakta, ayrica kalitede de o denli
artig saglanmaktadir. KUMAS’/taki manyetik seperatdrlerle
10000 gaus’luk manyetik alan olusturulabilmektedir. Oysa
ABD bu konuda 20000 gaus’a, Manyezit Anonim Sirketi (MAS)
50000 gaus’a kadar ¢ikmis bulunmaktadir. MAS sifir
direngli alasim yaparak ve helyum gazi ile sodutma
saglayarak bu konuda diinyaya onclilik etmistir. Bu Tlrkiye
acisindan sevindiricidir. KUMAS teknolojik gelismelere
kaynak ayirmali, elinde bulundurdudu en 2zengin dodgal
kaynaklari en 1iyi sekilde¢ degerlendirme yoluna

gitmelidir.

Elde edilen konsantre hammadde, hammadde stok
sahalarinda kalitelerine gdre stoklanmaktadir. Burada 6
tane stok sahasi vardir. Stok sahalarinin alt kismina
bant tesisi yerlestirilmis olup hangi kaliteden hammadde
alinacak ise o stok harmaninin altindaki kapak a¢ilmakta
ve hammadde akisi saglanmaktadir. Sistemde hammadde nakli
slirekli bir bant tesisi ile saglanmaktadir.

4.3.2. Déner Firin Igletmesi

Konsantrasyon isleminden sonra sinter {liretimi igin
talebe bagli olarak stok sahalarindan hammadde
alinmaktadir. Hammaddenin tasindigi konveydrler 480
ton/glin kapasiteye sahiptir. Tasinan malzeme silolara
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doldurulmaktadir. Sekil 4.4.’den 1izlenebilecedi gibi
KUMAS herbiri 110 m boyunda 2 tane ddner firina sahiptir.
Firin g¢aplari 3 m olup herbiri 200-230 ton/ giin
kapasitelidir. Firin edimi % 3,25 dir. Her firinin biri
yedek 2 tane silosu vardir. Silolar 100 ton kapasiteye
sahiptir. Malzeme firinlara girmeden &nce otomatik kantar
ile tartilmakta firinlar ddndiikce malzeme ilerlemekte ve
firin adgzindan giren malzeme 4-5 saat ic¢inde sinter
olarak sodutucu firinlara girmektedir. Firinin,
malzemenin ¢ikis adzindan fuel oil plisklirtiilmekte ve
glinde 12.5000 m® hava verilmektedir. Firina sicak hava
vermek ig¢in sofutucu firinlarda malzemenin sodutulmasinda
kullanilan sicak havadan yararlanilmaktadir. Doner
firinlarin ortalama 48,90 kwh/ton elektrik ve 240 kg/ton
fuel oil tiiketimi s&zkonusudur. Bilindigi gibi firinlara
giren hammaddenin yaklasik % 75’i toz ve CO, olarak
ortamdan ayrilmakta geriye kalani ise sinter manyezit
dedigimiz yarimamul olarak ortaya ¢ikmaktadir. Ortaya
¢ikan toz siklonlarda tutulmakta, sicak hava ise merkezi
1sitma sistemi suyunun 1isitilmasinda kullanilmaktadir.
Siklonlar tarafindan tutulamayan toz ve havaya verilen
CO, miktari 41 ton/glin olarak tahmin edilmektedir. Havaya
verilen bu tozlar oldukga kiymetli olup, harcg¢ liretiminde
kullanilabilmektedir. Ayrica CO, yi degerlendirilme
imkanlari bulunmaktadir. Ozellikle vyangin sdndiiriicii
olarak tiliplere doldurulma imkani arastirilmalil ve

deferlendirme yoluna gitlmelidir.

Sinter manyezit eldesi igin 1750 °C sicaklik
gereklidir. KUMAS ta déner firinlar otomatik olarak
kontrol edildiginden bu sicakliklar dogrudan
ayarlanabilmektedir. Firinlarin i¢ kisimlari sicakligdin
fazla oldugu yerde 70 m aliiminyum profiller ile kaplanmis
geriye kalan kisimlar ise Kkrom-manyezit tudla ile

kaplanmistir.
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4.3.3. Tujla isletmesi

Sekil 4.5. ve 4.6 da tufla isletmesinin akim
semasinda goriilebilecedi gibi sinter manyezit stok
sahasinda, yarimamul olarak tanimlanan sinter manyezit
kalitelerine gdre ayrilmaktadir. Stok sahasi 1800 m2? 1lik
kapall alana sahiptir. Bu stok sahalarindan kepge ile
alinan hammadde 180 tonluk 2 tane siloya bosaltilmakta
buradan titresimli tasiyici ile saatte 25 ton tasinarak
bantli tasiyiciya dékiilmektedir. Bantlarain kapasitesi 50
ton/saattir. Bantlarla tasinan hammadde herbiri (250-300)
ton olan besleyici ile saatte (5-10) tonu kirma tesisine,
boyutu ufak olanlari da O§litmeye gdnderilmektedir.
Ogilitmeden sonra klasifikasyon islemi yapilmakta ve
pndmatik hava ile hammadde ¢elik silolara tasginmaktadir.
Toplam 36 tane c¢elik silo vardir. Sinter bu silolarda
kontenyer tipi tartili arabalara yuUklenmekte ve
mikserlere bosalmaktadir. Ayrica c¢elik silolara kromda
konmaktadir. Krom igcine ayri bir kirma-eleme hatti
bulunmaktadir. OJilitme ve klasifikasyondan sonra monolitik
har¢ ve tudla hammaddesi ayrilmaktadir. Yani farkli
silolarda depolanmaktadir. Mikserle karistirma
yapildiktan sonra (1.5 saat) harcin kalite kontrolu
yapilmakta paketlenerek satisa sevk edilmektedir. Tugla
hammaddesi olan sinter ve krom karisimina mikserlerde
karisim sirasinda tudla cinsine gdre reg¢ine, lotopiks
veya magnezyum siilfat katilmaktadir. Karisimin uygun olup
olmadigi kontrol edildikten sonra karisim bantlarla
preslere gonderilmektedir. Toplam 6 tane press mevcuttur.
Burada 1250 kg/cm? lik basing¢la tuglalar lretilmektedir.
Tu§la kaliplari dedisken olup, gelen talebe bagdla
ayarlanabilmektedir. Preslerden ¢ikan tudlalar 1 gin
doJal kurutmada bekletilmektedir. KUMAS ta 3 gesit tugla
dretilmektedir.
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1. Karbon badli tudlalar
2. Pismis tugla
3. Kimyasal bagli tudlalar

Karbon bagli tuglalar isc¢iler tarafindan elle
alinmakta ve arabalara yliklenmektedir. Bu arabalar rayla
sistemle tasinarak temper firina silriilmekte 27-30 saat
(200-300) “C ta tutulmaktadir daha sonra ise yine rayli
arabalarla alinarak sogutulmakta kalite kontrolu
yaplilmakta, uygun olanlar paketlenerek satisa sevk

edilmektedir.

Pismis tudlalar tinel firin arabalarina yiklenerek,
tiinel firinin kurutucu kismina konmaktadir. Burada
sicaklik (100-120) °C dir. Buradan ¢ikarilan tuglalar
tiinel firina stirilmekte, 1600-1700 °c kadar
pisirilmektedir, c¢ikista kalite kontrolu vyapilarak
ambalajlanmakta ve satisa sunulmaktadir.

Kimyasal bagli tudlalar presten c¢iktiktan sonra 1
gin dogal ortamda kurutularak kalite kontrolu yapildiktan
sonra paketlenmekte ve satisa sunulmaktadir.

(Ek D. KUMAS Uriini Tudlalar gdriilmektedir.)

4.4. Organizasyonel Yapi ve Personel Durumu

4.4.1. Organizasyon Yapisi

Orglitsel faaliyetler isletmenin fonksiyonlarina gdre
bdlimlere ayrilmistir. Yapilan tlim isletme faaliyetleri
fayda vyaratmak amacina ydnelik oldudundan hammadde,
yarimamiil, mamul {retimi, bunlarin pazarlanmasil, yedek
parca ve malzeme tedariki tim faaliyetlerin gerektirdigi
parayl bulma isletmenin hesap ve kayitlarinin tutulmasi,
yani muhasebe islemleri tipik departmanlar olarak
kurulmustur. Bu tir isletmelerde arastirma-planlama ve
kalite kontrolu cok dnem gdsterdiginden bunun i¢in ayrica
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bir midiirlik kurulmustur. Sirketin yapisinda ili¢ farkli
dlizeyin varlidindan sdz etmek miimkiindiir $ekil 4.7.

Ust kademe olarak ydnetim kurulu, Genel Miidiir, Idari
ve Teknik Genel Miidiir Yardimcilari, Midiirler ve
denetg¢ilerden bahsedilebilir. Orta kademe ydnetim ise en
¢ok seflikler diizeyinde yodunlasti§i gdriilmektedir.

Alt kademe ise firma islerini yiiriiten ya da iiretimi
gerceklestiren memurlar, mithendisler, isciler,
nezaretgiler ve ustabaglarindan olugmaktadir.

Yapilan aragtirmada sirketin Teknik ve Idari Genel
Midlir Yardimlari, kadrolari, Arastirma Plan Kalite ve
Kontrol Miidiirli, Proses ve Kalite Kontrol, Enformasyon ve
Bilgi Islem Merkezi, Tudla ve Monolitik Harg Uretim,
Maden i$letme, Maden Haklari, Personel EJitim Haberlesgsme
ve Arsiv sefleri ayrica organizasyon semasinda (Sekil
4.7.) goriilmemesine ragmen 2 milhendis, 4 tekniker ve 8
memur kadrosu bos bulunmaktadir. Belirtilen gd&revlerin
bazilari igleri aksatacak niteliktedir. Ayrica firmanin
finans politikalarina ydn verecek bir gef veya miidiiriin
bulunmamasi bir eksiklik olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
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4.4.2. Personel Durumu

Tablo 4.7. KUMAS’1in Personel Durumu

1991

1992

Galigan Personel Normal
Ortalama Yilsonu Kadro

A:Memurla;
1. Genel Idari hiz. 2 2 2

B:Sdzlegmeliler
1.399 sy.K.H.K.

ye gdre galiganlar
a)Kadrolarinda

sb6zleg.galiganlar 10 9 11
b)Diger sdzlegm. 76 73 79
C:isggiler
a) Ayliklailar
b) Glindelikgiler 486 489 445
(saat lcret)

TOPLAM 574 573 547

Program Galigan Pers.

Kadro Ortalama Yilsonu
2 2 2
11 11 10
119 74 70
507 473 459
639 558 541

Tablo 4.7. de de gdériildiigii gibi sirketin 1992 yili
igs¢l program kadrosu 507 adet ve norm kadrosu 455 adet

olarak tesekkiil etmistir.

1992 yi1li itibari ile memur ve s&zlesmeli personel

kadrosunun 2’si 657 sayili kanuna,
459 is¢inin tamami silirekli

KHK’ye tabi bulunmaktadir.
kadroda bulunmaktadir.

Y1l

80 1

iginde c¢cesitli personel hareketleri

de 399 sayil:i

sonucu

¢alisan personelin ortalama sayisi 558, yl1l sonu sayisil

ise 541 kisi olup,
kisi azalmisgtair.

y1l sonu sayisl gegen yila gdre 32

»

Memur ve sdzlesmeli personelin norm kadrosu 92 kisi

olup yi1l sonu sayisinda 10 kisi fazladir.

1992 yi1li iginde memur ve sdzlesmeli personelde 1
kisi istifa, 3 kisi baska kurulusa, 1 kisi kurum ic¢i
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nakille toplam 5 kisinin ayrilmasina karsilik, 1 kisi naklen, 1
kisi Qitosan tarafindan agiktan tayin ve bir
kisi askerlik doniisi toplam 3 kisinin girigi yapilmistar.

Tablo 4.8 Personelin Isyerlerine Dagilimi

. ) 1991 1992
ISYERLERI Program Yilsonu Program Yilsonu
sayisi kigi sayisi  kigi
A.ESAS ISLETMELER
1. Hammadde Midirldgu 74 52 43 41
2. Igletme Miidirliigu 112 97 98 92
-Konsantratdr
~-Déner Firin 52 41 42 38
~Harg hazirlama
~-Pigirme
3. Basik Refrakter Tugla Fab.

-Hazirlik 28 27 28 28

-$ekillendirme 19 1¢ 19 17

-Kalip Hazirlama 7 7 7 7

-Harg¢ hazirlama 51 47 48 45
B. YARDIMCI ISLETMELER
1. Bakim Onarim Md.

-Mekanik Atdlye 65 58 61 57

-Ig Mak.Tamir Atdlyesi 11 11 11 10

-Kazan Dairesi 10 10 10 10

-Elektrik Bakim 23 20 23 20

-Elektrik Uretimi
2.Planlama Md.

-Laboratuar 19 19 19 18
3. Ingaat Bakim 9 7 8 6
c. DIGER SERVISLER
1. Ticaret Md. 5 5 5 5

-satiga Sevk

-Satinalma Ambar 11 11 11 10
2. Genel Tagima 4 3 3 3
3. Genel Idare 70 55 50 48
4. Sosyal Hizmetler
5. Mevsimlik Isgiler 4 4 4 4
TOPLAM 570 489 430 459

4.5. Caligma Diizeni ve Form Akigslarinin incelenmesi

Bu béliimde isletmeden disariya giden evraklar, digaridan
isletmeye gelen evraklar, Personel Mudirliigli, Ticaret Midirligd,
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Ticaret Miidlirliigli, Planlama ve Kalite Kontrol Midirldgii,
Isletme Miidiirliigli, Muhasebe Miidiirliigii, Hammadde Midiirligi
ve Bakim-Onarim Miidiirliilinden diger birimlere giden ve

gelen evraklar incelenmektedir.
4.5.1. Giden Evrak Iglemleri

1. Yazilar :

ilgili Md. onayli yazilar daktilo edilir. Yetkili
imzalar tamamlanir. Kase yapilir, defter kaydi yapilir.
Gerekirse Genel Md. onayina sunulur. Bu yazilar 3 niisha
olarak hazirlanir. Yazinin asli ilgili firmaya
goénderilir. Bir niishasi muhaberatta Giden Evrak Dosyasina
konur, bir tanesi de ilgili Midiirlige gdnderilir (Sekil

4.8.).
2. Telgraf : Yazilar ile aynidair
3. Fax Formu :

flgili miidirliik tarafindan (Postaya verilecek ise 3
niisha) 2 siliret hazirlanir ve haberlesmeye gdnderilir.
Defter kayit ve kase islemi yapilir. 1 niisna haberlesmede
kalir. Asli ve diger siiretleri ilgili servise génderilir.
eder ilgili firmaya fax formu posta ile génderilecek ise
postalama islemini muhaberat yapar.

4. Telex :

Miisvette olarak hazirlanan telex formu haberlesmeye
gdnderilir. Haberlesmede daktilo edilir. Kase ve defter
kaydil vyapilar, onay' icin tekrar 1ilgili servise
goénderilir. Onaylandiktan sonra tekrar haberlesmeye
gelir. Ilgili firmaya cekimi yapilir. Cekim yapildiktan



62

112|WaIS| eAsog NesA3 uapiy gy pyad

—$ eAso(Q
=2 elsog
L (€ JHIdDA Wiy ) (€ Y feup Jeyezus
L.
WAey aiajeq je—| amde, agey Tr LIRS unze) le x3jal
——3%eksoQ
— BAS0Qg
Bty by fe— Aeug «p———| VAey 39430 je—| inderasey le
|31 Bsy iisy nw.o4 xey |
~>ehsoQ
—s PASOQ
T, 16y |e feuQ 25192429 Vhey 213p30 |e— ncep 35y |e—| serezu) 1fiap | ©1613)
131] ®¥Sod sy .
> eAsoq
—>iseAsoq ¥esAa3 uap(o
ReuQ as 149139 | ¢ whey aiayeqg Jipdep asey je—| JerEezwy hop e Jeynze,
SAINBNY VATA 101530 1ZVA 3A
Vinbld (1197 WTTHNANN T3N3 (LYHIEVHNN)  LIAVH YVHAT

WOENGOW 119

EREY

WVdA 3 NIA[D




63

sonra toplam 4 niisha ¢oalmis olur. Bu niishalarin 2 si
ilgili servise gdénderilir, diger ikisi de haberlesmede

kalir ve dosyalanir.

4.5.2.Personel Miidirliigu

Sekil 4.9’da goériildigi gibi disardan isletmeye gelen
tiim evraklar Personel Miidiiriine sunulur. Personel Midiri
uygun bulduklarini genel miidlire digerlerini de ilgili

servislere gdnderir.

1. Evrak Teselliim Islemleri :

Isletmeye gelen biitiin evraklar sekreterlife teslim
edilir. Sekreter gelen evraklari teslim alir. Muhaberat
sekreteri gelen evraklari imza karsiligi ve tesliminde

karsiligdinda mutlaka a¢ik tarih yazar.

2. Evrak Kayit Islemleri :

Gelen bilitlin evraklar kayit defterine yazi tarihi,
kayit tarihi ve no belirtilerek kayd edilir. Muhaberat
sekreteri dafitim kagsesi yaparak gelen biitiin evraklara
Personel Miidlirliigline sunar. Personel Miidiliri evraklara
tetkik eder ve 1ilgili servislerin daditim kasesindeki
karsiligini parafe eder. Onemli gordiigii evraklari ayarar
ve Genel Miidlir onayina sunar. Tetkiklerden ¢ikan evraklar
tekrar muhaberata gelir ve ilgili servislere daditilir.

a. Teklif mektuplari; bu mektuplar agilmaz. Gelis tarihi
ve saati de kaydedilerek zimmetli olarak alim seflidine
verilir.

b. Alig faturalari : Ticaret mnilidlirliigline génderilir.
c. Banka dekontu : Muhasebe nmiidiirligline gdnderilir.

d. Iade Faturalari : Ticaret miidiirliiJiine génderilir.
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e. Telex: 2 niisha olarak gelir, ilgili servise
zimmetlenir. ilgili servis uygun bulursa Genel Miidiiriin

onaylna sunar.

f. Fax : Telex ile aynidir.
g. Reklam ve Tebrik : ilgili birime g&nderilir.

3. Gelen Evraklarin Cevap Siiresi

Cevap nitelidi tasiyan evraklar 1ilgili servis
tarafindan cevaplandirilmaktadir. Cok acil durumlarda
ayni . giin i¢inde posta ile veya fax ile
cevaplanabilmektedir. 1Ilgili servislerin belirtilen
sliirede cevaplayip cevaplamadigi Muhaberat tarafindan
kontrol edilmez. Sorumluluk ilgili servise aittir.

4.5.3. Ticaret Midiirligi

Bu miidiirliie bagli Pazarlama Sefligi, Alim Seflidi,
Anbar gefligi bulunmaktadir. Firmanin yurtig¢i ve yurtdisi
tim alim ve satim islemleri bu miidiirliikge ylirgtiiliir.
Uretim planina giren mamiillerin iliretimi i¢in gerekli her
tiirli malzemenin satin alinmasi, i¢ ve dis pazar
iliskilerinin planlanmasi ydnetilmesi, yeni bir {rin
talebi durumunda iiretimin ekonomik olup olamayacadinin
planlama miidiirligli ile birlikte dederlendirilmesi gibi
islemler buradan yliritiilmektedir. Ayrica anbar
kayitlarinin tutulmasi igslemleri bu midiir1igin
blinyesindedir. Ancak hammadde stok anbarlari bu miidlirliige

bagli degildir.
4.5.3.1. Form Akisglari
Citosan biinyesindeki fabrikalarda kullanilmak lizere

hazirlanan bir programla, satis islemlerine slirat
kazandirmak, satislari miisteriler ve mamiiller bazinda
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etkili bir sekilde takip edebilmek amaglanmaktaydi. Bu
program ile keza sevkiyat fisi ve faturalarin basilmasi,
satislarla ilgili miisteri teminat durumunun saglikli bir
sekilde kontrol edilmesi, alim faturalarinin takibi,
gcesitli rapor ve goriintlilerin alinmasi ve tiim islemlerin
biitinlesik olarak bilgisayarla takibi miimkiin olacakti.
Ancak GCitosan bu programlari daha ¢ok ¢imento
fabrikalarina yoénelik olarak hazirladidindan, ilgili
programlarin KUMAS’ta kullanilmasi miimkiin olmamistir. Bu
nedenle satin alma islemleri Sekil 4.10 de, fiyat teklifi
verme ve siparis alma islemleri de Sekil 4.11 de
goriildigi gibi yapilmaktadir. Citosan tarafindan
hazirlatilan programlar Anbarda stok ana meniisii ada
altinda kismen uygulanmaktadir. Bu faaliyetler daha sonra

aciklanacaktir.
4.5.3.1.1. Alim Sefligi

Bu seflik bilinyesinde satin alma islemlerini
gergeklestirir. Bu islemlere uygulanan prosediir asadida
belirtilmektedir.

4.5.3.1.1.1. Alim Programi

Alim Programinda yurt i¢inden ve yurt disindan
yapilacak alimlar ayri ayril belirlenir. Yurt ig¢inde
yapillacak alimla Genel Miidiirliik¢ce ve bagli kuruluslarca
yaplilacak alimlar diye iki b6liimde g&sterilir. Genel
midiirliikce yapilacak alimlardan hangilerinin Istanbul
Alim ve Satim Midiirliigliince yapilacagida miktar ve deger
olarak belirlenir. Alim prodramlari, Blitge ydnetmelidi
esaslari dahilinde hazirlanir ve Alim Seflidi tarafindan

gergeklestirilir. (Sekil 4.10.)
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Alim Programlarinin Uygulama Esaslari.

Alim programinin uygulanmasinda toplu alim esastir.

Su esaslar uygulanir.

a) Mali imkanlar,

b) Azami ve asgari stok durumu,

c) Mevsim ve piyasa durumu ile bunlarin {retim ve
maliyet fiyatlari {zerindeki tesisleri, alimlarda
karlilik temini,

d) Alim islerinin uzak gfrisli bir tliccar
anlayisiyla yapilmasi,

e) T.C. hiklimetinin yabanci {ilkeler arasinda
yapilmis olan ikili ticari anlagmalar ve kredi
sbzlesmeleri gézonilinde bulundurulur. Herhangi bir nedenle
alim programlarina girmemis olup da sonradan meydana
¢ikan ihtiyaglarin 8denedi ve yetkisi saglanmak suretiyle
alimi yapilir. Bu ihtiyaglarin alimi merkez veya Istanbul
Alim ve Satim Midiirligii’nce yapilacak alimlardan veya
bagli ortaklik diJer miiessese ve tesislerce kendi

piyasalarda yapilir.

4.5.3.1.1.2,., Yetki Limitleri:

a. 10.000.000.- liraya kadar olan i¢ ve dig alimlar
Ticaret Miidirlniin onayi ile,

b. 10.000.001.- liradan 60.000.000.- liraya kadar
dis alimlar, Ticaret Midiliriinin teklifi, Genel Midiirin
onayi,

c. 60.000.001.- liradan 150.000.000.- liraya kadar
olan i¢ ve dis alimlar, Alim tetik komisyonu miitaalasi,
Genel Miiddr onay1i ile,

d. 150.000.001.- 1liradan 1.000.000.000.- 1liraya
kadar olan i¢ ve dis alimlar, Alim tetik komisyonu
miitaalasi, Genel Midir tasvibi y&netim kurulu onayi ile

yapilir.
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4.5.3.1.1.3. Teklif Isteme Ydntemleri:

a) Mektup veya teklif isteme belgesi gdnderme

b) ilan verme
a. Mektup veya Teklif Isteme Belgesi G&nderme:

Merkez ve Istanbul B8lge Alim ve Satim Middrligi,
bagdli ortakliklar ve tesislerde 250.000.000.- liraya
kadar olan alimlarda bulunan firmalara mektup yazilmak
veya teklif isteme belgesi gdndermek suretiyle duyurma ve
teklif toplama yoluna gidilir. Gerekli hallerde ilan
yoluna da gidilebilir.

b. I¢ ve Dig Piyasalardan Tekliflerin Toplanmasi

ic ve dis piyasa alimlarinda, en az {ic firmadan
yazili teklif alinmasi esastir. Dis alim teklifleri
dogrudan dodruya yabanci firmalarin bizzat kendilerinden,
bu miimkiin degilse firmalarin lilkemizdeki acentasi olmayan
hallerde o firmalarin miimessillik belgesine sahip kanuni

temsilcilerinden istenilir.

Rekabeti ve gercek ucuzludu sadlamak amaciyla g
teklif kaydina radmen, miimkiin oldudu kadar fazla teklif

temin edilmesine g¢alisilair.

Belirtilen slire sonunda ligten az firmadan teklif
gelmesi halinde, ihtivacin acilen temininde zorunluluk
varsa ve yapilan etilidlere gdre fiyatin elverisli oldudu
anlasilmissa, teklifin licten az olmasina bakilmaksizin
alim yapilabilir. Bu sekilde alima gidilmesi sebeplerinin

alim kararinda belirtilmesi zorunludur.



70

c. Ilan verme

flanlarin Resmi Gazete’de ve mahallen yapilmasi esas
olmakla beraber, alim konusunun mahiyetine ve &zellidine
gore gerekli goriilecek ilgili difer piyasalarda da ilan
yapilabilir. Alim konusunun ve mahallin &zellidine gdre
istekli bulunabilecedine kanaat getirilen yerlerde, uygun
goriilecek dider yayin vasitalari ile de ilan yapilabilir.
flanlarin igin niteligi ile ilgili gazetelerde zel ilan
tarifesine gdre yapilmasinin zaruri olmasi halinde, hangi
gazetede ve kag¢ defa yapilacadina, merkez ve badgli
kﬁruluslar makamlarinca karar verilir.

4.5.3.1.1.4. Sartnamenin Hazirlanmasi

Teknik sartnameler, ihtiya¢ konusu malin biitiin
spsifikasyonlarini, 6zellikle malzeme cinsi ve varsa Tirk
ve Dilinya standartlari ve normlari gibi hususlara
kapsayacak sgekilde ihtiya¢ bildiren birim tarafindan
ilgili diger birimlerle de isbirlidi yapilmak suretiyle
hazirlanarak veya hazirlatilarak alim organina
gdénderilir. Sartnamede ayrica istenilen evsaftaki
malzemenin evsafi da belirtilebilir. Alim konusu malzeme
ile ilgili teknik resim, plan, kroki, proje, kopya vb.
belgeler de sgartnameye eklenir. Teknik sartnameler,
teknik veya sézlesmeden dodan zorunluluklar nedeniyle
yapllacak alim ile belli bir marka oto yedeklerinin
alimi, imal edilen bir makinede belli bir kismin sézlesme
gere§ince  belli bir marka olarak kullanilmasi
zorunlulugunun bulunmasi gibi haller harig¢, rekabeti
ortadan kaldiracak sekilde belli bir marka, sistem veya
patenti hedef tutacak sgekilde hazirlanamaz. Disg
alimlarla ilgili idari ve teknik sartnameler Tirkcge ve

yabanci dil lizerinden diizenlenir.
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A. Dig Piyasa Alimlariyla Ilgili Sartnamelerde Bulunmasi
Gereken Hususlar

Alimin ve isin geredine gbre, ©zel ve teknik
sartlardan bagka, asadidaki hususlardan o alimla ilgili

olanlari belirtilir.

1) Taraflar,

2) Ebat, evsaf,

3) Alimin veya isin konusu,

4) Alim birimi,

5) Miktar ve varsa artirma eksiltme haddi, s&zlesme
sliresinin uzatlip uzatilamayacagai,

6) Teslim yeri ve miiddeti, ambalaj sekli, firmanin
sorumluludgu,

7) Muayene ve tesellim sartlari,

8) Alinacaksa malzeme ve isletme garantileriyle bu
garantilerin miiddetleri,

9) Alimin, dis alim sekillerinden hangisine gé&re
yapilacadi (FOB, CIF, CF),

10) Malin reddi,

11) Cezai sart,

12) Geg¢ici ve kati kabuller,

13) Her tilirlii vergi, resim, har¢ ve ihale masraflari
ile teminat masraflari ve diJer kanuni yiiklimliiliklerin

kime ait olacadgi,
4.5.3.1.1.5. Sipariglerin Verilmesi

Odeneksiz hig¢ bir siparis verilmez. Alimlar ihtiyag
sahibi birimlerce diizenlenen ve gerekli idari ve teknik
bilgileri tam olarak kapsayan siparis belgelerine ve alim
olurlarina dayanilarak, alim organlari tarafindan &denegi

dahilinde yapilair.
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A. Siparis Belgelerinde Bulunmasi Gereken Bilgiler

1. Siparis belgesinin tarih ve numarasi

2. ihtiyac¢ bildiren birimin ada,

3. Ihtiyac¢ maddesinin ismi ve evsafi

4. Olci birimi

5. Miktarai

6. Ihtiya¢ maddesinin kullanilma termini ve ne kadar
slire igerisinde temin edilmesi gerektigi.

7. Asgari, azami ve f£iili stok durumu

8. Odenek miktari ve muhasebe vizesi

4.5.3.1.1.6. I¢ ve Dig Firma Tanimi

Alim organlari alim islemlerini en iyi ve en uygun
sartlarla gergeklestirmek ve alim konulari ile ilgili
firmalari yakindan tanimak ig¢in, gerek gdriilen hallerde
mimkiln oldugu kadar alim konulariyla ugrasan imalategi,
liretici toptanci, ithalat¢i ve acentalari, bunlarin
iliskide bulunduklari kredi miiesseseleriyle piyasadaki
itibarlarini, sermaye durumlarini, 1ig kabiliyetlerini,
taahiite sadakatlerini tesbit etmeye cgalisir.

Satinalma Daire Baskanligi, dis piyasalardan
alinmasi gereken ihtiya¢ maddelerinin, ilk ellerden
alinmasi amaciyla hiiklimetce yapilan ticaret

antlasmalarini, yabanci lilkelerdeki piyasa ve firmalari,
antlasmalara gdre dogrudan dogruya iliski kurmanin sekil
ve sartlarini, en ekonomik alim sartlarini, firmanin
kanuni miimessil ve vekillerinin mevcut olup olmadidini

arastirir.
4.5.3.1.1.7. Alim Tetkik Komisyonu

Alim tetkik komisyonu su liyelerden olusgur
Bagkan: Muhasebe Midiiri
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Uye : Ticaret Midird
Uye : Ilgili servisin Miidiirii

4.5.3.1.1.8. Muayene (Teselliim) Esaslari

Alimlarda muayene, sartname, sdzlesme, resim, kroki,
nunune, mahalli veya uluslararasi teamiil ve usullere gdre
yapilir. Satici firmanin basvurusu lizerine, muayenenin
nerede hangi giin ve saatte baslayacadi yazi ile acele
hallerde 1ise s&zli olarak Kkendilerine bildirilir.
Gerektiginde muayeneler uzman kurulus ve laboratuvarlara
yaptirilir. Teslime hazir malzemelerin muayenesivvarsa
sbzlesme ve sgartnamedeki yoksa Tiirk Ticaret Kanunu 25

veya y6netmelidin 87.maddesine gére yapilir.
4.5.1.2. Pazarlama Sefligi

Pazarlama sefliinde gergeklestirilen islemler
asagidaki belirtilen ydntemler incelenerek yapilir.

Yazilli gelen 1i¢ ve dis teklifler Genel Miidlir
tarafindan Ticaret  Miidlirliigiine iletilir. Ticaret
Midlirligi de pazarlama seflidine gdnderir. Sekil 4.11 de
goriildiigi gibi Pazarlama talebi planlama mniidirliigine
iletir. Planlama teknik dederlendirme yapar, uygun
bulursa ongdriilen silire igcerisinde bazik refrakter tugla
degerlendirme formu ve bazik refrakter tugla fiziksel ve
kimyasal Ozelliklerini igeren tabloya ilave ederek
dosyayl pazarlamaya iletir. Talep uygun dedilse yazili
olarak pazarlamaya bilgi verir. Pazarlama bu bilgiyi
ilgili firmaya iletir. Uygun talep durumlarinda

dederlendirme sdyle yapilir;
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1. Pazarlama ;

- Satis hedef ve politikalari gdzéniinde
bulundurulur.

- Rekabet durumu gdzdniinde bulundurulur.

- Piyasadaki pazar payl gdzdniinde bulundurulur.

- Miisteri durumu gdzéniinde bulundurulur.

- Maliyet durumu g6zdniinde bulundurulur.

2. Teknik yodnden;

- Uretim ic¢in gerekli stok durumu

- Mevcut kaliplarin yeterliligi veya yeni kalip
alindiginda maliyet durumu

- Teklifte istenen kalitede ve pozda malzeme
iretilip liretilemeyecedi gdzdniinde bulundurulur.

3. Malzemenin stokta bulunup bulunmadidi;

- Malzemenin temin siiresi

- Fason imalatta malzemenin liretim sliresi ve fiyatai
vb. durumlar gdzdniinde bulundurularak, fiyat, termin,
obsiyon, ambalaj ve &deme sekli teklif mektubu olarak

ilgili firmaya gdnderilir.

I1gili firma teklifi kabul ederse, siparis mektubunu
KUMAS’a gdnderir. Genel Midiir onayindan sonra, pazarlama
servisi dosya agcar ve 1ilgili dosya satis tetkik
komisyonuna bildirilir. Satis tetkik komisyonu Ticaret
Miidiiri baskanliinda, Muhasebe Miidiirii, Uretim Miidiri,
Planlama Miidlirinden olusur. Komisyonun bildirdigi
gériigler resmi nitelik tasir. Bdylece KUMAS’/in verdidi
fiyat teklifleri de resmi nitelie kavugmus olur.
Komisyonun gdriisleri bir yazi ile pazarlamaya bildirilir.
Pazarlama dosyayl Genel Miidlire sunar sayet verilen fiyat
teklifleri uygun ise Genel Miidlir onaylar ve dosyayl
tekrar pazarlamaya gdnderir. EJer teklif edilen fiyatlar
Genel Midirin yetki sinirini asgiyorsa, yonetim kurulu
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karari gerekir. Yonetim kuruluna Genel Miidlir baskanlik
eder. Yonetim kurulu bir baskan ve ddrt iiyeden olusur.
Teklifte belirtilen fiyatlar ydnetim kurulu karari ile
kabul edildikten sonra siparis pusulasi diizenlenir. Bu
pusula sekiz niishadir. U¢ tanesi {iretim miidiirliigiine
gdnderilir. iIki tanesi Planlama Miidiiriine, bir tanesi
ticaret, bir tanesi firmanin dosyasina bir tanesi de

siparis dosyasina eklenir.

Siparis pusulasinda hangi kalite ve cinste malzeme
yapilacagi, adet veya miktari poz no, teslim termini
belirtilmistir. Bdylece bir bakima {iretim miidiirliigline is
emri c¢ikarilmis olmaktadir. Uretilen malzemenin sevki
i¢in pazarlamadan bilgi istenir. Yapilan antlasmalara
gbre sayet nakliye KUMAS’a ait ise pazarlama hemen araba
temin eder ve ilgili firmaya da s6zlii olarak bildirerek
mal: gdnderdigini bildirir. EJer nakliye miisteriye ait
ise o taktirde kendilerine ya s&zlli ya da yazili olarak
bildirilerek istede bagdli olarak malzeme sevki yapilair.
Ihracat durumlarinda ise yine antlasmaya badli olarak
belirtilen limanda ya FOB‘aya da CIF’a gdre ilgili
firmaya mal teslim edilir.

4.5.3.1.3. Anbar Sefligi

Anbar gsefliine gelen ve giden malzemelerin takibi
ve teseliimii yapilmaktadir. Anbar, isletmenin bilgisayar
kullanilan birimlerinden biridir. Bilgisayar su amag¢lar

igin kullanilmaktadir.

Bu meniiniin amacl anbar ve satinalma islemlerine hiz
kazandirmak, stok hareketlerini miktar bazinda giinliik,
tutar bazinda aylik olarak takip etmek, anbardaki
stoklarin max.-min. stok diizeylerini takip etmek, ve
satinalma islemlerini satici ihale ve nakliye bilgilerini

saticl ve mal bazinda takip etmektir.
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Bu programlar alinan malzemenin anbar girislerinin
ve birimlere godre ¢ikislarin basilmasli ve malzeme
kartlarina islenmesi, anbar stok seviyelerinin sa§likla
bir gekilde kontrol edilmesi i¢in hazirlanmistir. Program
ig¢inde mal bazinda satici ve satici bazinda mal bilgileri
ile nakliye ve ihale bilgilerinin tutulmasi ve siire
kontrolii, rapor ve goriintillenmesi yapilmaktadir. Stok ana
meniisii sunlardan olusur;

1. Glinlik islemler meniisii

2. Aylik islemler meniisi

3. Satinalma meniisii

4. Yedekler ve bakim islemleri meniisid.

A. Giinliik Iglemler Meniisii

Malzeme tanitim, stok devir, stok kontrol, girisg ve
¢iklis ve hesap bilgilerinin girigsi, glincelleme ve
goriintlileme adimlarini igerir. Yeni bir uygulama ay1
iglemlerine baslamadan 6nceki ayin islemleriyle ilgili ay
kapama ve aylik raporlar meniisiinin tamamlanmasl gerekir.

B. Aylik Islemler Meniisii

Ilgili uygqulama ayina ait hareketlerin kontrolu,
tutarlandirilmasi, listelenmesi, mahsuplastirilmasi ve ay
kapatma adimlarini igerir. Yeni uygulama ayi islemlerine
baglamadan ©&nceki ay i¢in bu meniideki tiim adimlarain
yiriitilmesi gerekir.

C. Satinalma Meniisii

Satici ana bilgileri, ihale ve nakliye bilgilerinin
girigi adamlari ile satici ve mal bazinda istatistiki
listeleme adimlarini igerir.
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D. Yedekleme ve Bakim Iglemleri Meniisii

Bir ayi1 kapatma islemi yarida kesildiginde
ylriitilecek adimlari, gilinliik yedekleme islemlerini ve
yeni yi1l islemlerini igerir.

E. Anbar Form Akisglari

Isletmenin kantar islemleri de Anbar Sefligine
baglidir. Kantardan isletmeye girisi yapilan malzemeler
igin Gelen Malzeme Anbar Raporu dlizenlenir. Bu rapor 8
adettir, su malzemeler ig¢in diizenlenir; Krom, LPG gazi,
fuel o0il, Reg¢ine, 1litopiks, motorin ve hamcevher. Bu
raporun bir adedi kantar kalir diJerleri de ertesi giin su

servislere gdnderilir; (Sekil 4.12.).

a. Genel Midir

b. Hammadde Mildirlidgi
c. Ticaret Miidiirliigi
d. Muhasebe Miidiirliigli
e. Alim sefligi

f. Planlama sefligi

Anbar seflidi tesellimii yapilan malzeme ig¢in Anbar giris
figi diizenler, bu fig 5 adettir. Iki tanesi muhasebe
Miidiirligline, bir tanesi 1ilgili servise, bir tanesi

ticaret midiirligline dijeri ise anbarda kalir.

Giden Malzemeler Anbar Raporu da kantarda tutulur.
Bu rapor sinter manyezit, monolitik harg¢lar, ve tim tudla
cesitleri ig¢in tutulur. Giden malzeme anbar raporu 7
adettir. Biri kantarda kalir diJerleri su servislere

goénderilir.
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TICARET MUDURWGU FORM AKISI

Ticaret Md,
Ambar |Seti Pazarlama Seti | Alim Sefi
—)
Muhasebd
_ Md.
Genel Md. Gelen Malz. irsatiye |}
—| Ambar Rap?) —— |
' Ihtiyag >
| Giden Malz] Pusulasi4
Ambar Rap.7 )L
Teklif
Ihtiyag _ s
Planlama Pusulasi g, Firma Dosycnsnﬂ
Md. pL - Firma Sira Siparis
F Ambar Dosyasina Mektub
itgili Giris Fisi 5 Makeme
Servis Al
| L2 a
Hammadde — u Lh;rdetim
Md. Gelen Malz. Giden Malzeme i ; ‘
—LWDJ Ambar B jrsalive
Kantar 3[:
llgili  Firma Nakliye Sirketi

Sekil 4.12. Ticaret Midurligu Form Akislari
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a. Genel Midir

b. Planlama Sefi

c. Uretim Midirldgu
d. Ticaret Miidirligu
e. Muhasebe Miidiirligi

Kantar ¢iktisi yapilan tiim malzemeler ig¢in irsaliye
diizenlenir. Irsaliye 4 adet olarak hazirlanir. Bir tanesi
kantarda kalir. Biri ticaret miidiirliigiine, bir tanesi
ilgili firmaya diJeri ise nakliye sirketine gdnderilir.

F. Anbarda Kullanilan Kartlar

Anbarda li¢ ¢esit kart kullanilmaktadir.

1. Stok Karti :

Malzemenin stok seviyesini (max.min), malzemenin
6zellikleri tedarik silireleri, anbar kodu, malin anbarda
bulundudu blok, rafi belirtir. Malzemenin giris ve ¢ikis
tarihini kalan malzemenin miktarini, alan servisleri
malin yerli veya ithal oldudunu hangi firmadan alindigini

belirtir.
2. Malzeme G&z Karti :

" Anbar gdzlerindeki malzemeyi takip edebilmek ig¢in
kullanilir. Sadece anbarda kalir. Anbar grup no,
malzemenin adini, ©dzelliklerini, giris tarihini, yerini

ve giren g¢ikan malzemenin miktarini belirler.
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4.5.4. Aragtirma Planlama ve Kalite Kontrol Miidiirlugi
Form Akiglara

Bu miidiirliige bagli su seflikler vardir.

a. Arastirma laloratuar sefi

b. Proses ve kalite kontrol sefi

c. Planlama sefi

d. Metod sefi

e. Enformasyon ve Bilgi Islem Merkezi sefi

Bu sefliklerden sadece Arastirma laboratuar sefi ve
planlama seflikleri kadrolari doludur. Diger kadrolar

bogtur.

Bu miidirliikten diger birimlere oldukca fazla form
akisi vardir. Bu formlardan bazilari glinliik bazilari ise
aylik hazirlanmaktadir. Aylik hazirlanan formlar

sunlardixr;

Sondaj raporu, Dekapaj raporu, Maden istihraci
raporu, ihale ile satin alinan hammadde raporu, cevher
zenginlestirme raporu, déner firin raporu, Harc¢ Hazirlama
Raporu, Tudla Hazirlama Raporu, Arizali Duruslar Raporu,
Hammadde Makinalari Arizali Duruslar Raporu, Arizasiz
Duruslar Raporu, Sinter Satis ve Stok Durumu, Hammadde
Stok Raporu, Tudla-Har¢ Uretim Satis Stok Durum Raporu,
Verimlilik Raporu (Sekil 4.13).

Tim bu raporlar planlama sefligince hazirlanir.
Raporlardan ddrt niisha hazirlanir. Bir tanesi planlama
sefligine, birer tane de Hammadde Miidiirligli, Muhasebe
Midlirligi, ve Uretim Miidiirlidine génderilmektedir.
Planlama seflidi tarafindan Glinlik Faaliyet Raporu da
hazirlanmaktadir. Bu rapor isletmeye gelen hammadde
miktari, islenen hammadde, miktari, lretilen konsantre
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Argstirma_ Planlama _ ve Kalite Kontrol Mudurligu

—t1

Sondaj Jl Harg haz.

Dekopch Tugla haz. g& :ff?cl:'
Maden E ] l - gﬁ Arizall
stihract | Sekillendi duruslar

Ham-

madde

mud. \ p
Satin aknan Sinter sat.
cevher %I! IKUr utma JI] e stok dur

Cevher Pisirme S tok

|
s
| ;1

sinter ve satis

Doner tfirin Temperleme Hl Tugla Stok |

[Arizasiz

durusiar

]

i o

Uretim  mudlrlugd

Sekil 4.13.. Planlama sefligi form akislan
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miktari, hammade stok miktari, bunlarin kaliteleri hangi
stok sahasina d&kiildiiklerini, gelen hammaddenin kimden
alindigini igermektedir. Ayrica Déner Firinlara ne kadar
malzeme verildidi hangi déner firindan ne kadar konsantre
manmiil liretildigi bu mamiiliin kalitesi ve yodunludgu ayrica
o glin yurt igine ve disina bu malzemeden ne Kkadar
sat11didi, satilan malzemenin kalitesini de igermektedir.
Yine tugla fabrikasinda hangi cins tugla ldretildigi, ne
kadar Uretildigi, zayiat miktarini, tudlalardan o giin
yurt ig¢ine wve disina ne kadar satis yapildidi, o gilin
tiiketilen fuel o0il miktari ve LPG gazi miktari da

belirtilir.

Glinliik faaliyet raporunun hazirlanmasi ig¢in her giin
iretim midirligiinden, ticaret midiirliglinden dlizenli
olarak su belgeler planlama sefligine gelir (Sekil 4.14).

a. Dbner firin isletmesi gilinliik faaliyet raporu

b. Bazik refrakter tugla tesisi glinliik faaliyet
raporu

c. Glnlik laboratuar raporu

d. Konsantrasyon giinliik faaliyet raporu

e. Ticaret miidiirliginden limanlardaki stok miktari

Glinliik faaliyet raporu bes niisha olarak hazirlanir

ve su birimlere gdnderilir.

a. Genel mildirldk

b. Ticaret miidirliigd
c. Hammadde midirligi
d. Uretim mildiirligi
e. Planlama servisi

Planlama midirligline badli laboratuar sefliginden
glinliik diizenli olarak difer servislere giden formlar

sunlardir.
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a. Kalite kontrol raporu

b. Tugla fizikge kalite kontrol raporu

c. Glinliik laboratuar raporu

d. Elek analiz raporu

e. Laboratuar ham cevher analiz raporu ve dahili

muhaberat formu

Bu formlar dért nilisha hazirlanir bir tanesi
laboratuarda diJerleri ise {iretim miidlirligiine, genel
midirliige, hammadde midlirliigine ve planlama seflidine
gonderilir (Sekil 4.14).

4.5.5. Igletme Midurliugi
4.5.5.1. Isletme Midiiriinin Gérevleri

Belirlenen satis programini satis tahminlerine ve
alinan siparislere gdre, imalat kapasitesini en etkin bir
sekilde kullanilmasini salayarak ana liretim programini
olusturmak buna gére gelen ig emirlerini sevketmektir. Bu
midiirliik tim fabrikalardan sorumlu oldufundan, firmanin
her tiirli miihendislik islemlerinin, planlanmasl, Uretim
igin gerekli kalip ekipman dizayninin yapilmasi bu
midirliiglin gorevleri arasindadir. Yine teknik satin
almalar ve dis alimlar konusunda Ticaret midlrliigline
gerekli bilgileri veren bir birimdir. Ayrica mamil satis
ve pazarlama konularinda, stok ve stok disi elemanlarin
kakilet konulari icin gerekli teknik bilgileri saglamak
igin ticaret miidlirligi ile isbirlidi halindedir.

Sekil 4.14 {retim miidlirliiinden dier birimlere
dlizenli olarak akan formlari gdstermektedir. Bu formlar
sunlardir;

Har¢ hazirlama isletme raporu, normal kalite tugla
hazirlama isletme raporu, yliksek kalite tugla hazirlama
igsletme raporu, grafit badli tugla hazirlama isletme



ISLETME _ MUDURLUGU __FQ
Konsantrasyon Sefi

85

RM__AKISI

Konsantrasyon
Giinl. Faal Rap.

Hammadde Md.

Muhasebe
Madarlagu

Dahili Muh,
Formu

isletme Mudurlagu

<] Harc Hazir,

Planlama Mudurlagu

D&n Eir. Islt. |
Aylik Fa.Ra.

Raporu
Baz.Ret Tu§l.
| Tes. GER, [Ginlik Fa.
Normal Kal. Raporu
<1 Hazirlam >
| Yuksek Kal. R
Tugla Haz. | >
< Pscin Er;f'k'" Laboratuar Sefi
[Gratit Bag. Kalite Kont.
<] Tugla —> Raporu
Tugla .
< i Tugla Fizikl.
Seklllendir. Uret. Satis KIE Knt Ra.
rStok Tabl. |
Tanel Kurut. —
7| Temper Ra. Sinter Many.
Hareket Tb.
< Elek Analizi
Isletme Miz. 5 Raporu
Sarf Tabl. | >Planlama

[Danili Mh. h [Cab.Ham
Formu "l Cev.An.Ra.
y

Mud.

Dahili Muh.
Formu

Genel Muadurlgk

Dahili Muh.

Sekil 4 14. isletme Madorlugu Form Akrslari
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raporu, tudla sekillendirme isletme raporu, tugla tiinel,
kurutma ve temper firin isletme raporu, isletme
malzemeleri sarf tablosu, déner firin isletmeleri giinliik
faaliyet raporu, bazik refrakter tudla tesisi glinliik
faaliyet raporu, lretim satis ve stok tablosu, sinter
manyezit hareket tablosu, ddner firin isletmesi aylik

faaliyet raporu.

Bu form ve raporlardan lUcer nilisha hazirlanir ve su

birimlere gdnderilir.

a. Muhasebe midiirliigi
b. Planlama miidiirligd
c. Uretim midirligi

Muhasebe midirligu ilgili formlarla safha
maliyetlerinin hesabini yapar. Dider miidlirliikler, ise
glinlik stok dlizeylerinin tespiti zayiatlari, stokta kalan
malzemenin miktarini takip etmeye calisair.

4.5.6. Muhasebe Midiirligi

Bu midiirliik Genel Muhasebe Seflii ve Isletme
Muhasebesi Sefligi konularina gére organize edilmistir.
Genelde bu fonksiyon para kaynaklarinin yonetimi wve
koordinasyonu gérevini de yapmaktadir.

4.5.6.1. Igletme Muhasebesi Seflii

Isletme muhasebesi seflifinde kullanilan formlar
maliyetlerin hesaplanmasi igin kullanilirlar. Bu formlar
bagka servislere gdnderilmezler. Maliyet tablolarinda
masraf yerleri ve kodlari belirtilmigtir. Masraf yerleri,
ana {iretim masraf yerleri, yardimci iretim masraf
yerleri, yatirim, &zel tiliketim ve dier gider yerleri,
pazarlama satig ve dagitim gider yerleri, genel idare
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gider yerleri, seklinde ayrilmistir. Masraf yerleri gider
tablosundan yararlanarak masraf yerleri maliyet icmal
tablosu gikarilmaktadir. Maliyet icmal tablosu ile toplam
maliyetleri bir arada gérmek, yardimcl hizmet yerlerinde
ve ana hizmet yerlerinden olusan maliyetlerin
dagitilmasinda, maliyet mahsup fislerinin kesilmesinde bu

tablodan yararlanilmaktadir.

Maliyet icmal tablosundan sonra safha maliyetlerine
geg¢ilmektedir. KUMAS entegre bir kurulustur dolayisiyla
hammaddeden baslayarak mamiile kadar kendisi liretmektedir.
Bu nedenle hammadde yarimamul mamul madde {iretimi
sirasinda her adimda maliyetler olusmakta bu maliyetlerin
her adimina, yardimci Uretim vyerleri ve dier masraf

yerlerinin giderleri binmektedir.

Uretilen lirinlerin ticari maliyetlerinin
hesaplanmasi i¢in ayrica bir form kullanilmaktadir. Bu
form dolayli ve dogrudan maliyetleri, sinai
maliyetlerini, pazarlama satis ve genel idare
maliyetlerini ayrica fon, faiz ve kur farkindan olusan

maliyetler icermektedir.

Isletmenin dodrudan ve dolayli maliyetlerinin
toplami sinai maliyetleri olarak tanimlanmaktadir. Sinai
maliyetlerine stok tesiri de ilave edilerek stok tesirli
sinai maliyetleri bulunmakta, bunlara pazarlama ve
dagitim giderleri ve genel idare giderleri ilave edilerek
isletme giderleri bulunmaktadir. Isletme giderlerine
faiz, fon, ¢alismayan kisim giderleri ve kur farki ilave
edilerek igletmenin ticari maliyet toplami bulunmaktadir.
Ticari maliyetlere belirli oranda kar payl konarak satig

yani pazar fiyatlari ortaya ¢ikarilmaktadair.

Blitlin bu formlarin yaninda Muhasebede bilgisayardan

da yararlanilmaktadir. Muhasebe programl projesinin amaci
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Citosan’a bagli fabrikalarda yliritiilen muhasebe
islemlerine hiz kazandirmaktir. KUMAS’ta RPC3 adli
muhasebe programi kullanilmaktadir. Bu programla odenek
takibi ile gegitli rapor ve gdrintiilerin alinmasi ve tiim
islerin biitlinlesik olarak bilgisayarda takip edilmesi
yapilabilecektir. Yine bu programla uygulamalardan
herhangi birinin ¢ikis bilgileri dier uygulamanin giris
bilgilerini olusturmakta bdylece bilgi girisi gereken
asgari dlizeyde tutularak bir muhasebe biriminin ihtiyaca
olan her tirlid bilgi birikimi saélahmakta ve bunun dogal
sonucu olarak da raporlama ve goriintiileme
yapilabilmektedir. Muhasebe iglemlerinde su menililer

vardir ;

a. Yevmiye islemleri meniisi

b. Hesap islemleri meniisii

c. Aylik islemler ve bakim islemleri meniisi
d. Raporlar meniisi

e. Bilanco iglemler meniisi

f. Maliyet islemleri meniisi

g. Diger muhasebe islemleri meniisi

h. Yil sonu islemleri menisi

k. Odenek islemleri meniisii.

Muhasebe islemlerinde bilgisayar Kkullanilmasina
ragmen, servis igerisindeki formlari azaltma yoluna

gidilmemistir.
4.5.6.2. Genel Muhasebe Sefligi

Genel Muhasebe $eflidi, sirketin ddeneklerini takip
eder, masraf yerlerine gdre ayirir. Odemeleri yapar.
Sirketin kar ve zarar durumu, alacaklarin tahsili ve

vergilerin takibi ile ugrasir.
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4.5.7. Hammadde Miidiirliuigi

isletmenin hammadde ihtiyacini karsilamak igin
sondaj, dekapaj, istihra¢ islemlerini miitahhitlerle
birlikte yliriitmektedir. Sirket islerinin birgodunun
miiteahhitlere ihale edilmesi, bu midiir1igin
fonksiyonlarini azaltmaktadir. Bu miidiirliie badli maden
haklari seflii ve maden isletme sgeflidi kadrolari bos
bulunmaktadir.

4.5.7.1. Arastirma Seflidi

Bu seflik sondajlar yaparak yeni dodal kaynaklari
bulma haritalarini ¢ikarma, rezervlerini tesbit etmekle
goérevlidir. Sondaj ¢alismalarinin tamami sirket
tarafindan vyliirilitlilmektedir. Bu c¢aligmalar ig¢in giinlik

sondaj raporu diizenlenir.
4.5.7.2. Maden Igletme Seflidi

Dekapaj islemleri ve hammadde {iretimi miiteahhitlere
ihale edilmeden &nce bu gdrevleri maden isletme sefligi
yapmaktaydi. Ham manyezit cevheri sondaj, dekapaj
igslemlerinden sonra lretilebilmektedir. $irket hammadde
istihracini kendisi vyapmakla birlikte, biiyik oranda
miiteahhitlere yaptirmaktadar. Hammadde Uretiminin
tamaminl ise miiteahhitler yapmaktadir. Tim bu igslemler
i¢gin dekapaj raporlari maden istihraci raporlari,
s6zlesme 1ile satin alinan hammadde i¢in hazirlanan
raporlar ve zenginlestirme raporlari giinliik hazirlanir.
Planlama miidlirliigiine ve Genel Miidlire gdnderilir.
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4.5.8. Bakim Onarim Miidiirliigii

Fabrikalarin biitiin elektrik ve makina onarim
hizmetleri, bu mnidiirliie bagdli elektrik bakim onarim
sefligi ve makina bakim onarim geflidi tarafindan
yliritilmektedir. Arizalari 1ilgili servis telefonla
bildirir, bbylece gecikmelere yol a¢madan kisa silirede

miidahale imkani dodar.



BOLUM 5. SISTEM ANALIZI SONUCUNDA SUNULAN ¢OziM VE
ONERILER

5.1. Uretim Teknolojisi

Sirketin maden igletmelerinde acik igletme
yontemleri ile {iretim yapilmaktadir. Konsantrasyon
ydntemleri olarak da, agir ortam konsantrasyon tesisinin
maliyet sorunlari ve teknik yetersizliinden dolay:
kapatilmasi, bunun yerine kirma, eleme, klasifikasyon,
triyaj ve manyetik seperatérlerle ayirma siralamasi
benimsenmistir. Konsantrasyon islemi ig¢in kullanilan
manyetik seperatérler 10000 gaus’luk manyetik alan
olusturma kapasitesindedirler. Ayni {retim teknolojisi
ile liretim yapan Manyezit Anonim Sirketinde 50.000 gaus
gliclinde siliper iletkenli manyetik seperatodrden
yararlanilmaktadir. Bu alan siddeti diinyada su ana kadar
¢ikilabilen en yiksek manyetik alan siddetidir.

Sinter manyezit {retimi vyatay déner firinlarda
gergeklestirilmektedir. Bunun yaninda diger sinter
lireticileri tarafindan diisey firinlarda kullanilmaktadir.

Yurdumuzda iri boyuttaki cevher optik ayirma
(SORTEX) ve ince boyuttaki cevherlerde flotasyon
uygulamas1 laboratuar deneyleri haricinde yoktur.

Burada esas olan manyezitin igerdigi % MgO 1 en
yliksek oranlara c¢ikarmak, Si0O, , CaQ, Fe,03 oranlarini
daha dlisiik dlizeylere indirmektir. Tilirkiyede bulunan
hammanyezit kriptokristalin (jelmanyezit) yapidadir.
Diinyada bulunan diJer bir manyezit tiliri de kristalin
manyezittir. Jel manyezitlerde {ist sinir SiO, orani % 3,
CaO orani % 3 ve % 1 Fe,03 olarak verilmektedir.
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Kristalin manyezitlerde bu deder % 8 SiO,, % 5 CaO ve %
11 Fe,0,; olarak bilinmektedir.

Bu niteliklerin vyaninda jelmanyezitlerden elde
edilen iirlinlerin daha kaliteli ve maliyetinin daha diislik
olmasi nedeniyle daha yliksek fiyatlarla satilmalarz:.
miimkiindiir.

Ozellikle AET i{ilkesinde gelistirilmekte olan yeni
teknolojilerle, deniz suyu ve g&l sularindan manyezit
lUriinleri elde ederek ve genis sekilde diizey firinlar
kullanilarak enerji tasarrufu saglanmaktadir. Ancak
sirketin sahip oldugu dogal jel manyezit yataklari godz
online alindignda bu teknolojilere simdilik gerek
duyulmayabilir. Diisey firinlar enerji tasarrufu saglasa
da ki¢lik boyutlarda sinterlesme sadlayamadidindan iiretim
kayiplarinin azaltilmasi i¢in yine de yatay firinlara

ihtiya¢ bulunmaktadair.

Ancak deniz suyundan elde edilen fussed manyezitin
yliksek kalitesi, ¢Cin ve Kuzey Kore’nin diinya pazar
fiyatlarinin ¢ok altinda piyasaya malzeme slirmeleri,
rekabet edebilmek icin mutlaka iriin kalitesinin
ylikseltilmesine ihtiya¢ bulunmaktadir. Bu durum ise
elimizdeki jel manyezit yataklarinin yiiksek kaliteli
olanlarinin isletilmesi sorununu dodurmaktadir ki, llke
kaynaklarinin ekonomik kullanimi a¢gisindan ham manyezitin
konsantrasyonunda Avrupada basari ile uygulanan optik
aylirma (SORTEX) nin lilkemize de getirilmesi zorunluludu

bulunmaktadir.

Kaliteli bir mamulliin elde edilmesi, kaliteli bir
hammadde kullanimi ile miimkiindiir. Bu nedenle KUMAS daha
yiksek alan siddeti yaratabilen manyetik seperatdrler
gelistirme veya devlet destedi saglayarak bu teknolojiyi
ithal etme yoluna gitmelidir.
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Sirket, hammaddeden baglayarak, sinter manyezit
iretim hatti ile nihai mamul olan tudla {initesinde,
¢cesitli makina ve teg¢hizatlarla iliretim yapmaktadir.

Refrakter endiistrisinde iki tiir liretim katagorisi
vardir. Bunlardan geleneksel refrakterler higbir
arastirma-gelistirmeye gerek duyulmadan Uretilen
refrakterlerdir. Ileri refrakterler ise genis arastirma-
gelistirme faaliyetleri sonucu ortaya ¢ikarilirlar.

Refrakter malzeme 0©6zelliklerinde arastirma ve
gelistirme ile diger malzemelere gdre daha yliksek oranda
bagari saglama imkani vardir. Clinkii refrakter malzemeler
¢ok yénlli malzemeler olarak bilinirler. Mesela malzeme
cesitleri, poroziteleri, tanecik vyapilarzi, imalat
durumlari (yiiksek basing, pisirme sicaklidi) cok
yonliiliie birer ornektir. Bu &zelliklerden harhangi
birinde kiigik bir iyilestirme veya gelisme ¢ok bilyik
sonug¢lar dodurabilmektedir.

Avrupada kokleri c¢ok gecmise dayanin refrakter
lireticileri sadece ilirlin kalitesini gelistirerek dedil,
her giin yeni teknolojiler lreterek, liriin cesitlemelerine
giderek dlinya piyasalarina hakim olmaktadir.

Bununla birlikte Japonya refrakter endlistrisindeki
arastirmalar i¢in satis karlarinin % 2-3 #inii ayirirken,
bu orani % 5’e g¢ikarmayi diisiinmektedir. Ayrica teknolojik
alanda gelismeler saglamak i¢cin arastirma harcamalari ile
birlikte Ar-Ge harcamalarinin toplaminli satislarin %
10’una ¢ikarmayi planlamaktadir. Zengin Cin ve Kuzey Kore
dodal kaynaklarinin Japonya’ya yakin olmasi baska bir

avantaj olarak gdériilmektedir.
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Biitiin bunlara karsin KUMAS kendi 1lisansi ile
lirettigi bir Uriline heniiz sahip dedildir. Ayrica piyasaya
yeni liriinler sunmak veya bir Arastirma-Gelistirme birimi
olusturmak bile miimkiin olmamistir.

Eger sirket uzun ddnemde Dbiliylimeyi satislara
artirmayl hedefliyorsa AR-GE’ye kaynak ayirmall, AR-GE
birimi badimsiz c¢alisan bir birim olarak dedil, demir
¢celik ve diger sanayi kuruluslari ile yakin lisans
iligkileri kurularak, bdylece refrakter irilinlerini ilgili
sanayi Ureticilerine adapte ederek vyliksek kaliteli
refrakter malzemeleri gelistirilmelidir.

5.2. Stoklar

Son yillarda diinya ¢elik {iretimindeki azalmalar,
gelisen teknolojiye paralel olarak ton g¢elik ve diJer
sanayi kollari ig¢in spesifik tugla ve harc¢ tiiketimindeki
6nemli diismeler, ayrica dodu bloku ililkelerinde
yatirimlarin durmasl Cin ve Kuzey Kore sinterinin
dampingli fiyatlarla biitlin diinya piyasalarinda satilmasi,
KUMAS’1in stok politikalarini g¢ok etkilemistir. Gerek
yurtigi ve gerekse yurtdisi arz ve talep dengesizligi
sirketi emniyet stoklarinin ¢ok {izerinde stok tutmaya
zorlamistir. Sirketin satis asamasinda bulunmasi bir stok
politikasinin olugmasinl Snlemistir.

Kasim 1993 sonu itibari ile 6168 ton tudla, 145.163
ton ham cevher, 16508 ton konsantre hammadde, 15.046 ton

sinter manyezit stoku gercgeklesmistir.

Ham cevher agik isletme yontemleri ile
iretildidginden kisgs aylarinda {liretimi yapilamamaktadir.
Dolayisiyla kisin belirli oranda stok bulundurma
zorunlulugu vardir, ancak bunun da optimum dlizeyi

bulunmalidir.
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Tula ve sinter {retimi talebe badli olarak
yapilmaktadir. Buna radmen stok diizeylerdinin bu oranda
yliksek olmasi finansman sikintisi iginde bulunan sirkete
faiz ylikli getirecedi dikkate alinarak, stok fazlasi nakde
gevrilerek stok diizeylerinin asagdi indirilmesi ve sirkete

kaynak yaratilmasli gerekmektedir.

igletmeler optimum stok diizeyinin belirlenmesi ig¢in
uygulanan envanter modelleri ve imalat prensipleri
uygulamak optimum stok seviyesinin tesbitinin yapilmasi

yararli olacaktair.
5.3. Organizasyon Yapisi

Konu 4.4.1. de belirtildidi gibi sirketin halen
bircok miidlirliik ve seflik kadrolari bos bulunmaktadir.

Tim bu eksiklikler organizasyonda c¢alisan herkesin
is taniminin yeniden yapilmasi, liizumsuz gorevler varsa
bunlarin elimine edilmesi, sorumluluk ve yetkilerin
nereden baslayip nerede bittigini gdsteren sinirlarin

yeniden ¢izilmesi geredini zorunlu kilmaktadir.

Bu nedenle Sekil 5.1. de de gdriilece§i gibi sirketin
organizasyonel yapisl yeniden diizenlenmistir. Buna gore,
hammadde Uretiminin miiteahhitlere ihale edilmesiyle
gdrevi, koordinasyonu sadlamakla sinirli kilan hammadde
miidiirligd vyerine, arastirma sefliginin, arastirma
planlama ve kalite kontkrol miidiirligiine baglanmasi, maden
isletme sefliginin ise isletme mildlirligine baglanmasi
uygun gorilmiistiir. Yine hammadde miidiirliigine bagli maden
haklari seflidi kadrosu bos bulunmaktadir. Bu gdrevin
maden igletme sefliine verilmesi daha uygun oclacaktir.

Blitilin fabrikalarin isletme niidirliigi blinyesinde
bulunmasl nedeniyle tamir bakim ve onarim islemlerinin
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kisa slirede yapilmasi acil durumlarda kisa silirede
miidahale imkaninin saglanmasi i¢in, bu miidlirliigin makina-
elektrik bakim onarim sefligi adi altinda yeniden
diizenlemesi ve igletme miidlirligline baglanmasi yararli

olacaktair.
a. Arastirma Planlama ve Kalite Kontrol Midirligd :

Bu midiirligin hammaddenin arastirilip bulunmasi,
kalite kontrol {liretim planlama gibi fonksiyonlari icra
etmesi daha yararli olacaktir. Bu mnidiirlige bagli
arastirma laboratuar sefligi- kalite kontrol sefligi
olarak, planlama sefligi ise {iretim planlama sefligi
olarak yeniden diizenlenmigtir. Yine bu miidlirliie bagli
bir {lriin arastirma-gelistirme sefli§inin kurulmasi

yararli olacaktir.
b. Isletme Midirligu :

isletmede tiim liretim birimlerinden sorumlu olan bu
midirlik, bakim onarim sefliklerini blinyesine alarak
arizalara daha kisa silirede cevap verebilecek bakim cnarim
islemlerini de daha rahat yapabilécektir. Ayrica
hammaddenin tiimiiyle ilgili olan maden igletme gseflidinin
bu miidirliife baglanmasi kaliteli {iriin imalatini
kolaylastiracak ve hammaddeden mamiile kadar tim birimler

arasinda koordinasyonu sadlayacaktir.

c. Ticaret Midirligline badli igletmenin finansman
politikalarina y&n verecek Dbir finans Dbiriminin
olusturulmasi yararli olacaktir. Bilitlin bunlarin yaninda,
isletmenin daha ileri hedeflere ulasmasi ig¢in editime
dnem vermesi, sorumluluklarin daha alt birimlere kadar
yayginlastirilmasi ve ilgili birimlerde uygun personelin
istihdam edilmesine dnem verilmesi gerekmektedir.



98

5.4. Form-Bilgi aAkislari

En g¢ok ihtiya¢ duyulan isletme yontemlerinin
incelenmesi amaciyla firma ydneticileri ile gdriismeler
vapilmigtir. Sistem Analizi galismasi yapilirken konu ile
ilgili olan sorumlu kisiler ile direkt seri miilakatlar
yapilmis islem ve form akislarinin siireleri ve evrak
rotalarli bu sekilde tesbit edilmigtir.

Evrak akisginin siireklilig§i diizenli rotalanmasi ve
islem silirelerinin azaltilmasi ydneticilerin basarisi ve
organizasyonlarin etkinlidi {izerinde &énemli rol oynayan
faktdrlerdendir. Isletmelerde haberlesme cesitli
kademelerdeki y®neticiler arasinda yapilan telefon
gbriigsmeleri, toplantilar, raporlari inceleme, emir ve
direktif verme, mektup yazma, teleks mesajlarini inceleme
ve yazma vb. gibi faaliyetler olarak tanimlanmaktadir.

Organizasyonlarda bdliimlere ayirmada kullanilan
temel Slgilitlerin evrak akislari izerinde etkileri vardir.
Cagdas imalat yaklasimlari idari iglemleri
basitlestirmede basarili bir sekilde kullanilmaktadir. Is
akisi ve evrak akisinda her tilirli israfin ortadan
kaldirilmasini hedefleyen Tam Zamaninda Uretim
Prensiplerinin (T2i) evrak akisinda kullanilmasi
igletmelere milyonlarca 1lira yarar sadlarken, evrak
birikmelerinde azalmalara neden olmaktadir [12]. Bitiin bu
yararlar teknolojik ¢ézlimlerin veya otomasyonun sagladiga
yararlar dedgildir. Sadece sistemin basitlestirilmesi ile

saglayan yararlardir.

Evrak rotalamalarindaki yanlisliklar, iglem
slirelerinin wuzun olmasi, isteyerek veya istemeyerek
evraklari bekletme, ve evraklarin akis slireleri Tam
zamaninda Uretim igin g&zdniinde bulundurulmasi gereken

kriterlerdir.
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$irkette vyapilan arastirmada evrak rotalarinda
herhangi bir aksaklida rastlanmamistir. Ancak planlama ve
kalite kontrol midiirliglinde aylik evraklarda ¢ok asiri
vigilmalarin oldugu goérilmligtlir. Ayrica yeni Onerilen
organizasyon yapisinda da herhangi yeni bir rotalama

sdzkonusu dedildir.

Sekil 5.2. de Ticaret Miidiirligline bajli Anbar dan
malzeme almak i¢in Malzeme Alma Pusulasl lizerinde yapilan
islemler ve bekleme siireleri goriilmektedir. Malzeme
ihtiyaci olan servisler pusulayi doldurduktan sonra
Anbara goénderir, bu arada isteyerek veya istemeyerek
beklemeler de meydana gelmektedir. Bir servisin anbardan
malzemeyi alabilmesi ig¢in 190 dk. lik bir zamana ihtiyacg
vardir. Yapilan arastirmada bu beklemelerin gereksiz
oldugu gorililmiistlir. Beklemeler ortadan kalktiktan sonra
100 dk 1lik bir siire igerisinde Anbardan malzeme alma
mimkiin olacaktir. Burada da evrak islem silirelerinin
azaltilmasi mimkiindiir. Dolayisiyla anbardan daha kisa
slirede malzeme alimi milmkiin olacak ve bu gecikmelerden
dolayi olusan kayiplar dnlenmis olacaktir.

Sekil 4.14 de gdrildigi gibi planlama sefligi
ginliik faaliyet raporunu hazirlamaktadir. Glinliik faaliyet
raporu konsantratdr isletmesi gilinliik faaliyet raporu,
doner firin isletmesi gilinliikk faaliyet raporu, bazik
refrakter tugla giinlik faaliyet raporu, laboratuar gilinliik
faaliyet raporunun dederlendirilmesi sonucu ortaya
¢ikarilmaktadir. Fabrikalar li¢ vardiya calistigindan, bu
vardiyalar ic¢in giinliik faaliyet raporu ertesi giin
doldurulur, son vardiyanin de§erlerini islemek ve ilgili
servislerin seflerinin onayini almak ig¢in bir miktar
beklemek zorunludur. Sekil 5.3. de goriildligi gibi bekleme
miktarlari farkli oranlarda meydana gelmektedir. Ayrica
raporlar farkli birimlerden geldigi ig¢in planlama
sefl;ginde de bir miktar bekleme zorunlulugu
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MALZEME ALMA PUSULASI

O ftgili Servis Malzemeyi Sorar 15 dk

O Malzeme Alma Pusulast Doldurulur 15 dk.

V Bekleme 1Saat

[:> Anbara Génderme 10 dk.

Anbarda Gerekli Imzalar 30 dk.
Bekleme 30 dk.

ilgili Servislere Gonderme 30 dk.
ilgili Servis

Muhasebe Envanter Ve Stok Kontrol

Muhasebe Servisi

Muhasebe Maliyet Servisi

Jlllf@ﬂo

Toplam Sire:190 dk.

Beklemeler Ortadan Kaldirildiktan Sonra

{lgili Servis Malzemeyi Sorar 15 dk
Malzeme Alma Pusulasi Doldurulur 15 dk.
Anbara Gonderme 10 dk.

Anbarda Gerekli imzalar 30 dk.

llgili Servislere Gdnderme 30 dk.

—JOLCO

Toptam Sire:100 dk.

Sekil 5.2 Anbardan Malzeme Alma Pusulasi
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GUNLUK FAALIYET RAPORU

Konsantratér ~ Doner Firin Refraktor Tugla  Laboratuvar
tsl. Glnliik lsl. Glnlik Isl. Giinliik Gunlik
Foohfet Raporu Faaliyet Raporu  Faaliyet Raporu  Faliyet Raporu

45dk O 30 ok Oso dk O 60 dk
\/ sock v 0k (/60K \VAL

E>15 dk (:>15 dk 5 di [::>10 dk

Toplam Sire: 435 dk

Beklemeler Ortadan Kalktiktan Sonra

Oz.s dk O Oso dk OGOdk
E?]S dk E‘"> 15 dk [_—_sz dk ‘E'|>xo-dk

Toplam Sure: 285 ak ’ I

Sekil 53 Glnlik Faaliyet Raporu
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dodjurmaktadir. 1ilgili servislerin raporlari dlizensiz
gondermelerinden dolayl bekleme silirelerini uzatmaktadir.
Dolayisiyla gilinliik faaliyet raporu ancak 400 dk sonra
hazirlanip ilgili servislere gdnderilebilmektedir. Ancak
firmada yapilan arastirmada ve ilgililerle yapilan
gdriismelerde tim bekleme slirelerinin elimine
edilebilecedini ortaya c¢ikarmistir. Yetkinin alt
birimlere devredilmesi ile beklemeler ortadan

kaldirilabilir. Boylece {liglincli vardiya sonunda raporlarin
hazir olarak planlama sefligine ulastirilma imkani
mevcuttur. Beklemeler ortadan kaldirildiktan sonra giinliik
faaliyet raporunun hazirlanmasi 274 dk.a alacaktir ve
faklaglk 125 dk’a onceden 1ilgili servislerin eline
gegcmis olacaktir. Dolayisiyla ilgili servislerin daha
kisa slirede fabrikalarin o gilinkii durumu hakkinda bilgi
sahibi olmalari so&zkonusudur. Giinliik 125 dk.lik kayip
sadece beklemelerden dolayi olusan kayiplardir. Sekilde
goriildigli gibi evrak islem siirelerindeki kayiplar da az
degildir. Bunlarin da elimine edilmesi gereklidir.
Bdylece kayiplarin en aza indirilmesi miimkiin olacaktair.
Glinklik faaliyet raporu gibi 6nemli bir belgenin ilgili
servislere zamaninda ulastirilmamasi isletmede bircok

kayiplara neden oldugu kesindir.

Sekil 5.4 ’‘de  harhangi bir firmanin KUMAS’tan
Teklif mektubu istedi ve bununla ilgili dosyanin
hazirlanmasi g&riilmektedir. Ilgili firmadan gelen talep
istedi gelen evrak islemlerine uygulanan prosediirlere
uygun olarak islendikten sonra Ticaret miidliriine
gdnderilir. Ticaret Miidiirii de pazarlama sefine oradan da
pazarlama memurlarina gelir. Pazarlama memurlarinda en az
bir giin bekler. Clinki planlama sefinden bazik refrakter
tugla degerlendirme formu ve bazik refrakter tugla
fiziksel ve Kimyasal ©6zelliklerini dederlendirme
formlari istenir. Bu formlar alindiktan sonra yine en az
bir glin beklenir (Sekil 5.5). Cilinkii o sirada basgka
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dosyalar hazirlaniyor olabilir. Beklemeler daha fazla da
olabilmektedir. Sekil 5.4. de goériildigi gibi beklemeler
genelde ortalama 2-3 giin olduju gbzlenmistir. Teklif
mektuplari teklif isteyen firmalara zamaninda
ulastirilamadigl zaman teklif mektubu deferlendirme disgi
birakilabilir. Bdylece bazi pazarlarin kaybi da mimkin
olabilmektedir. Bunlarin dnlenmesi igin teklif
mektuplarinin zamaninda hazirlanmasi gerekmektedir. Sekil
5.5 de gdrildiigi gibi ilgili firmaya teklif mektubu
normal olarak 8 gilin 12 saatte wulastirilabildigi
goriilmektedir. Burada bazi beklemeler zorunlu olmaktadir.
Tamami kaldirilmadigindan uygun beklemeler elimine
edilince teklif mektubunun 3 giin 9 saatte karsi firmaya
ulastirilabildigi gOrllmektedir. Bazi acil durumlarda
teklif mektuplarinin ¢ok daha kisa slirede hatta ayni giin
bile hazirlanabildigi gdriilmiistlr.

Evrak islem siirelerinin kisaltilmasi tam zamaninda
liretim prensiplerinde, g&zdniinde bulundurulmasl gereken
6zelliklerdendir. Evrak islem siirelerinin kisaltilmasi
igsyeri otomasyonunu gerektirmektedir. igsyeri
otomasyonunda, isyerine ekipmanlar yerlestirilmeden &nce
isin yapilis yénteminin basitlestirilmesi ve yeni kurulan
sisteme uydurulmasi tavsiye edilmektedir. Isyeri
otomasyonunda isyeri veya kisgsisel bilgisayarlarain,
elektrikli daktilo, fotokopi makinalari ve diger
haberlesme cihazlarinin birlikte dinamik bir sekilde
kullanimidar. isyeri otomasyonunun amaci, isyeri
ekipmanlarinin rutin iglerde kullaniminin sa§lanmasi,
bdylece Uretkenlik artisi ve daha yaraticl calisma ig¢in
iggiiciiniin etkinliginin saglanmasidir.isyeri otomasyonunun
diger bir amaci da orta kademe ydnetimde karar verme ve
dedgerlendirmede hizlanmayl saglamak ve bunun i¢in veri
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ii Firmalarin KUMAS'TAN Teklif Mektubu Istedi

ligili Firmanin Formu Muhaberata Gelir

Kayit lislemi Yaptir 30 dk.

Muhaberatta Bekleme 60 dk.

Personel Md'ne Gonderilir 10 dk.

Personel Md. ilgili Servislere Sevk Eder 60 dk.
Bekleme 60 dk.

Ticaret Servisine Gonderilir 10 dk.

Ticaret Md. imza Ve Sevk 15 dk.

Bekleme 30 dk.

Pazarlama Sefine Sevk 5 dk.

Pazarlama Sefi imzalar Ve Sevk Eder 30 dk.
Bekleme 30 dk.

Pazarlama Memurlarina Gelir 5 dk.

Bekleme 2 gin

Planlama Sefinden Bazik Refraktor Tugla
Degerlendirme Formlar istenir 30 dk.

Bazik Refraktor Tugla Degerlendirme
Form Hazirlama 1 giin

Bekleme 3 giin

Pazarlamaya Génderme 10 dk.
Dosya Hazirlama 5 saat
Bekleme 2 gin

ligili Firmaya Teklif Mektubunu Gonderme 30 dk.

Toplam Sire: 8 glin 12 saat

Sekil 5.4 Tekiif Mektubu Siresi
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Beklemeler Ortadan Kalktiktan Sonra

ilgili Firmanin Formu Muhaberata Gelir
Kayit lIslemi Yapiir 30 dk.

Personel Mdne Génderilir 10 dk.

Personel Md. ligili Servislere Sevk Eder 60 dk.
Ticaret Servisine Génderilir 10 dk.

Ticaret Md. imz‘qlar Ve Sevk Eder 30 dk.

Pazarlama Sefine Gelir 5dk.

Pazarlama Sefi imzalar Ve Sevk Eder 60 dk.

"‘-'Puzcu'lama Memurlarma Gelir 5 dk.

ivBekleme 1gln

OLOBOJO0

O"’Plahlomq Setinden Bazik Tugla Degerlendirme
Formu Istenir 30 dk.

 Plantama Sefi Bazik Refraktor Tugla
Dregerlendirme Formunu Hazirlar 1 glin

1Y

2. Pazarlamaya Gonderilir 10 dk.

p . al’’ .
“" Bekleme 1gin

O Dosyc Hazirlama 5 saat

Ilgili Firmaya Teklif Mektubunu Gonderme

Toplam Siure: 3gin 9saat

Sekil 5.5 Beklemeler Kalktiktan Sonra Teklif Mektubu Siresi
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igleme hizini artirmaktir. Bdylece karar verme birimleri
igin tahminlerde, yeni pazarlama stratejilerinin
olusturulmasinda ve planlamada kolaylik saglanmig olur.
Gelecek yillarda organizasyonlarin basarisini belirten
faktérlerden biri de muhtemelen bu organizasyonlarin daha
biiyik ticari firsatlar yaratma ve 1is c¢evrelerindeki
degisikliklere ayak uydurmadaki bilgi giici ile ilgili
olacaktir. Bunun i¢in en yaygin yol sirketin yaygin bir
bilgi dlizeyine gore diizenlenmesidir.

5.5. Ihracatla Ilgili ve Hukuki Bazi Engellemeler

Manyezit ve manyezit 'ﬁfﬁﬁiéri kadar fiyatlar ve
kaliteleri arasinda siki bir iliski bulunan baska bir
endiistriyel hammadde yoktur. Fiyatlandirmada yiiksek
kalite ve yﬁksekafiyat ilkesi genelde egemendir. Ulkeye
dampingli fiyatlafla giren sinter manyezit konusunda
haksiz rekabetin O&nlenmesi hakkinda ydnetmelie gdre
sirket tarafindan basvuruda bulunulmasi ve anti-damping
arastirmalarinin baglatilmasi ig¢in ilgili merciler
nezdinde girigimde bulunulmasi yararli olacaktir. Bugiine
kadar uygulanan ithalat rejiminde ates +tuglalarinin
koruma orani % 27 idi. 19%4 yilinda uygulanacak ithalat
rejiminde ateg tuglalarinin koruma orani, AT idlkeleri
igin % 13.5 AT disi llkeler icin % 17 olarak yeniden
diizenlenmigtir. Buna karsin, llkemiz diinya pazarlarinda
ancak yliksek sinter ve har¢ kaliteleri ile rekabet
sansilna sahiptir. Ayrica Cin, Kuzey Kore ve
Avustralya’nin etkisi 1ile diinya pzarlarindaki fiyat
dislisleri ve biiylik bir rekabet ortami olusmustur. AT
tilkeleri ile gilimrik birliginin glindeme geldigi gliniimiizde
Avrupa ililkelerinin refrakter tugla {liretimini dUretimin
herhangi bir asamasinda gizli koruma tedbirleri ile
destekleri disilinliiliirse, {ilkemizde bu konuda gereken
korumacilik tedbirlerini, iretimin herhangi bir
asamasinda almasi bir zorunluluktur. 1984 yilina kadar
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dis pazarlarda ve dodu blokunda en biiylik sinter manyezit
alicimaz S.S.C.B. olmustur. 1983 yilindan itibaren dogu
bloku ile lilkemiz arasinda ticarette KLIRING’den serbest
doévize gecilmis olmasi nedeniyle bu ilkeye kaliteli
manyezit {irinlerinin satisini zorlagtirmistir, S.S.C.B.
kaliteli manyezit ithalatini ¢ok azaltmis, az kaliteli
¢ok ucuz fakat {lilkesi ile daha ¢ok mal milbadelesinde
bulunan {lkelerden karsilamayir tercih etmistir. Bu
iilkelerin basinda Yunanistan ve Kuzey Kore gelmektedir.
Bu sartlar altinda daralan piyasa kosullarinda rekabet
edebilmek ig¢in Birlesik Devletler Topluludu ile ililkemiz
arasinda 1ikili ticari antlasmalarinin hacminin gerek
ylkseltilmesi, gerekse doal gaz alimi ig¢indeki sinter
manyezit ihra¢ miktarinin artirilmasi i¢in bilitiin sartlar

zorlanmalidair.

1992 yilinda {ilkemizden toplam 57.350 ton ham
manyezit cevheri ihracati gergeklesmisgtir. Bu ihracatin
bliyik kismi yiiksek kaliteli konsantre nitelikte
hammaddedir. Bu ihracat Yunanistan, Yugoslavya ve
Avusturya’ya yapilmistir. Bu iilkeler tilikenmeye yiliz tutan
dogal kaynaklarini Tiirkiye’nin yliksek kaliteli ham
manyeziti ile takviye ederek {ilkemiz sinter, harg¢ ve
tudla pazarlarina olumsuz etki yapmaktadir. Yine bu
ilkelerden bazilari yurtici pazari da etkilemektedir.

Dlinya ve Tirkiye pazarlarinda alici bulabilen ham
manyezitin {liretilmemesi  diiglinlilemez, ancak pazar
sartlarindan dolayi Uretim yapilamayan sahalarda maden
dairesinin zorlamalarinin kaldirilmasi gerekmektedir.
Glinkii mesela, KUMAS gibi elinde birgok ruhsat sahasi
bulunan biiylik kuruluslar bu ruhsat alanlarindan ancak
pazar sartlari uygun olanlari calistirabilmekte, diger
ruhsatli alanlarini dedisen pazar sartlarinda devreye
sokabilmektedir. Ancak o yil i¢in veya alti aylik ddnem
igin Maden dairesinden istenen geg¢ici tatil talepleri
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1994 yilindan sonra gecgersiz kabul edilecektir. Bu gibi
hukuki zorunluluklarin ortadan kaldirilmaszi
gerekmektedir. Tiirkiye’de manyezit endilistrisinde
(hammadde, kostik kalsine, sinter ve refrakter tugla)
yliksek iggilik maliyeti, devlet destedinin artirilmasa,
teknolojik yenilikler, yatiraim zorluklara, pazar
belirsizligi, kalite kontrol problemleri, kur farklari
olumsuzluklari, nakliye fiyatlarainin yiliksek olmasi, girdi
maliyetlerindeki artislar ve mevzuatlardan dolayi olusan
baskilar vb. gibi olumsuzluklarin giderilmesi sartiyla bu
endilistri dalimizin diinya ile rekabeti miimkiindiir.
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SONUGCLAR VE ONERILER

Bu calismanin firmanin 6zellegtirilmesini giindemde
oldudu bu gilinlerde yapilmis olmasi nedeniyle baslangic
calismasi nitelidinde oldudunu kabul etmek gerekir.

Calismada, sistem; {retim teknolojisi, stoklar,
organizasyon yapisi Ve bilgi-form akislari agisindan
analiz edilmistir ve &zellikle bilgi ve form akiglari
incelenmistir. Her tilirlii kaybi ortadan kaldirilmasini
hedefleyen tam zamaninda Uretim prensiplerinin
uygulanmasiyla form akislarindaki gecikmeler isteyerek
veya istek disi olusan beklemeler ve igslem silirelerindeki
gecikmelerin elimine edilebilecedi ortaya gikarilmistir.
Ayrica form akislarindaki gecikmelerin sirkette meydana
getirecedi {retim ve satis kayiplarinin mali ag¢idan
inclenmesi bu calismanin bir uzantisi olarak

diistiniilmektedir.

Sirkette stoklarla ilgili bir politika bulunmamaszi,
¢alismanin bu ydninii aksatmistir. Ileride daha ayrintilai
incelemeler yapilarak stoklarin bulundurulma nedenleri
ortaya ¢ikarilarak bunlarin minimuma indirilmesi ile
ilgili c¢alismalarin yapililmasl Snerilebilir.

Uretim teknolojisi ile ilgili yapilan arastirmada,
diinyada ve Tiirkiye’de halen 1ileri teknolojilerin
uygulandigl veya mevcut teknolojilerin Ar-Ge 1ile daha
iyiye g&tlirtildigi bazi kuruluslarin mevcut oldudu ortaya
¢ikarilmistir. Tirkiye elindeki dogal kaynaklari hammadde
olarak ihra¢ etmek yerine ileri teknoloji idriini mamiil
maddeler ihrag¢ ederek daha fazla kar saglayabilecektir.
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Bu endiistriyel hammadde ile 1ilgili diinyanin en
zengin dodal kaynaklarina sahip ilk dort lilkesi arasinda
yer alan lilkemizin bu hammaddeyi dederlendirmede, diinya
piyvasalarinda s8z sahibi olmada, herhangi bir iddia
icinde olmadigi gdriilmektedir. Ihracatta bu sektdriin
bugiin dogal kaynaklarini hemen hemen tiiketmis
Yunanistan’in bile gerisinde olmasi diislindiiriiclidiir. Bu
sektdrle ilgili diinya pazarlarainin arastirilmasi ¢ok iyi

bir calisma konusu olabilecektir.

Ulkemizde bazi mevzuat sorunlari nedeniyle
ireticiler ¢ok zor durumda kalmaktadir. Ayrica Ocak-1994
itibari ile giimriik oranlarinin yariyariya indirilmig
olmasi bu sektdrin i¢ ve dis rekabet giliclinli daha da

diislirecektir.
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EKLER



EK.A: TEZDE GEGEN MADENCILIK TERIMLERIYLE ILGILI sOzLUK

Ates Tuglasi (Refrakter Tudgla): Yiksek 1isiya dayanlkll,
Allimina veya bazik karakterde {iretilen tuglalar.

Acik Igsletme : DoJal ham cevherin {izerindeki topragin
alinmasiyla, acik olarak isletilmesi.

GCITOSAN: Tiirkiye Cimento ve Toprak Sanayi A.S.

Dekapaj: Cevherin bulundugu dodal ortamdan alinmasi ic¢in
lizerindeki topradin alinmasi iglemi.

Elektrostatik Ayirma : Mineraller arasindaki direlektrik
katsayisl farkindan yararlanarak yapllan ayirma.

Fussed Manyezit : Deniz ve GOl suyundan elde edilen
yliksek teknoloji ilriini manyezitler.

Gang : Herhangi bir mineral ig¢inde bulunan yabanci
maddeler.

Grafitli Tugla : Yapisinda sinter manyezitin vyaninda
grafik de bulunan tugla.

Ham Manyezit : Bulundugu dodal ortamdan alinarak stok
sahalarinda biriktirilen hammadde.

Jel manyezit : Cok ince kristalli yer yer sekilsiz olan
hemen hemen hi¢ demir icermeyen manyezitler.

Klasifikasyon (Ayirma): Cevherlerin klasifikatdrlerle
tane boyutuna gére ayrilmasi islemi.

Konsantre Manyezit: Dégal ortamdan alinan manyezit
igindeki yabanci maddelerin alinmasi sonucu elde
edilen zenginlesmis cevher.

Kostik Kalsine Manyezit : Konsantre Manyezitin 900 °C ta
kadar isitilmasi sonucu belli oranda CO, kaybeden
yarimamul.

Kristalin Manyezit : Iri taneli g¢odJunlukla bol demir

igeren ve biiylik yataklar halinde bulunan manyezit
tird.
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MAS : Manyezit Anonim Sirketi

Monolitik Harg¢ : Sinter manyezitin ince boyutlara kadar
ogiitlilmesi ve bazi katki ilaveleri 1ile yliksek
sicaklik firinlarinda har¢ olarak kullanima.

Optik Ayirma (SORTEX): Manyezit mineralinin optim
okuyucular yardimiyla gang minerallerden
temizlenmesi.

Rezerv : Miktar.

Sinter manyezit : Konsantre ham manyezitin 1900 °C ta
kadar i1sitilmasi sonucu elde edilen yarimamul.

Temperleme : Preslerden ¢ikan tudlanin 1500 °C ta kadar
isitilmasi.

Triyaj: Dogal ham cevherin elle zenginlestirilmesi
Yatay Firin : 110 m boyunda, 3 m c¢apinda konsantre

cevherin 1900 C a kadar 1sitilmasi i¢in kullanilan
firinlar.



Ek B: Sinter Manyezit




Dogal Manyezi

.
.

EkKC




KUMAS Uriini Refrakter Tuglalar.

EkD
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