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GIRIS

Ig dl¢limleri ve is standartlarinin hazirlanmasi ile
kapasite belirleme konularinin temeli 1895 yillarina dayanar.
ABD'de o zaman karmasik bir nitelik kazanmaya baslayan tekno-
lojinin gereklerini karsilayabilecek ve ayni zamanda iggileri
daha yiliksek bir verimlilikle galismava tesvik edebilecek y&n-

temlerin bulunmasi geredinin ortaya ¢ikmasi ile baslamistir.

Bu amaclarla ilk c¢alismalar Frederich Taylor tara-

findan yapilmistar.Taylor, {iretimi artirmak amaciyla zaman-

hareket etiidlerinin yapilmasi geredini ilk ortaya atan ve uy~

gulayan kigidir.

Daha sonra g¢esitli bilim adamlari bu konuda yeni
yontemler geligtirmisler, sosyal insan anlayigina uygun gerek-—

sinim ve ¢alisma performanslarinin hesaplanmasini sadlamiglar-

3

dir.

tretim kontroli ve planlama calismalarinda; gerek {i-
retim maliyetlerinin do§ru olarak tespiti, gerekse alinacak

siparigler ic¢in teslim silirelerinin belirlenmesi zaruridir.

Bunun yaninda standartlara bilinmeyen bir {iriiniin ham-
madde ve yardimci malzeme tedarik politikalarinin dofru olarak

belirlenmesi olanaksizdir.

Bu veriler sonucu,-fiili kapasitelerin normal kapasi-
teye en yakin olmasi sadlanarak saglikli liretim planlamalar:

gerceklestirilebilmektedir.

Bu c¢aligmamla, giiniimiizde belli basgli is 6l¢im metod-
lari ve kapasite belirlemeleri hakkinda genel bilgi yaninda

konuyla ilgili olarak iiretim sanayiinde uygulama Orneklerini



vermeyi amac¢ladim.Uygulamay: yaptigim Tlirkkablo A.0. Telefon
Kablo Fabrikasinda gerek gok gesitli iriiniin elde edilmesi,
gerekse fazla sayida makina kullaniml nedeniyle etiidler igin
cok uzun zaman ve ekip ¢alismasi gerektiinden Ornek uygula-
malar yoluyla~5undan sonra yvapilabilecek calismalara 1sik

tutmaya calistaim,



CZET

Is 6lglimleri ve standartlarain belirlenmesi amaciyla
yapilan bu téz caligmasinin birinci bdéliimiinde, bu konuda
teorik bilgi verilerek {liretim sanayiinde 1ig Olg¢imleme tek-
nikleri ile standartlarin belirlenmesi konularina aciklik

getirilmigtir.

Ikinci b&éllimde kapasite konusu, kapasite cgegitleri
-teorik, normal ve fiili-, kapasite planlamasi tabirlerin-
den ne anlasilacadi ve bir igletmenin kendi kapasitesini
belirlemesinde hedef alabilece§i etmenlerin neler oclabilece-
gi belirlenmisgtir.

Uclincii ve son bdliimde ise uygulamanin yapilda&i Tiirk—
kablo A.0.Telefon Kablo Fabrikasi icgin &nce kullanilan lretim
makinalarindan birinin (bakir c¢ekme) kapasitesi belirlenmig-
tir.Bundan sonra Telefon Kablo Fabrikasinin 1884 yili durma
analizleri yapilarak makinalardaki durmalarin hangi sebepler-
den kaynaklandigi belirlenmis ve makina kullanim etkinlikle-
rinin artarilabilmesi ig¢in hangi durmalarain Snlenip vada a-

zaltilabilecedi irdelenmigtir.

Sonug boliimiinde ise, b6lim I ve boliim IT'de anlatilan
teorik bilgilerin aisiginda Tilirkkablo A.0.Telefon Kablo Fabri-
kasinda vapilabilecek is Olglimleri, standartlari hesaplama ve
kapasite belirleme galismalarinin yaninda durmalarain da azal-
ti1lmasi yoluyla liretimde verimliligin nasil saglanabilecedi

konusu incelenmigtir.



BOLUM : |

Is Olgiimlemesi Yoluyla s Giicii Standartlarinin Tesbiti



A- 1S CESITLERI VE OLCULEBILIR ISLER :

1- 1SiN GENEL TANIMI VE 1S CESITLERI

a—

TANIMI

ts nedir? Bir satrang profesyoneli ders verir-

ken oyun mu oynamaktadir yoksa isini mi yapmaktadir.Ve-

_ya bir piyanist pargayi hazirlarken calismakta midir

yoksa kendisini mi edlendirmektedir.

Sayet is yanliz para karsiligi yapiliyorsa evi-

ni temizleyen bir kadin calismiyor demektir,

Artur C. Croft, "Personnel Management" adli ki-
tabinin "People of Work" baslikli 2, b&limiinde sdyle de-
mektedir: "L.A.Sylvester'e gdre -ki konuda Snemli katka-
lara bulunan bir yazardir- eder harcanan enerji sayesin-
de ekonominin akigini olusturan bir hizmet yada mal lire-
tiliyorsa o bir istir."

Tanima gdre bir faaliyetin is olabilmesi ic¢in
bir enerji harcanmasinin yaninda bu faaliyetin ekonomi-

nin akisini sadlamasi gerekmektedir.
is,su iki yoldan biri vasitasiyla tanimlanabilir:

1. Erigsilecek "geyler"

2. "Onlara" erisebilecek insanin &zellikleri.
IS CESITLERI

Niteligine gdre su 1s gesitlerinden bahsedilebi-

lir : -

~-Fiziksel ig
-Duyusal (hissi) is.
-Zihinsel is

-Sosyal is

-Yaratici 1is



aa-~ Fiziksel is
tsin fizik dersindeki tanimina yakindar

fiziksel ig = kuvvet X yol

Kaslar pek ¢ok liflerden, lifler de hiicrelerden
oiusur.Lifler kasilma ve gevseme yetenedine sahip-
tir.Her lifin ucunda onu hareket ettiren bir sinir
dokusu mevcuttur.Kanin akisi kaslara gerekli yaki-
t1 (glikojen) temin eder.Bu sayede kas hiicreleri
kendini yeniler ve geligir. Bu zorunludur, ¢linki;
galisma sirasinda hiicreler’'harap olmustur. Kan de-—
verani lriiniinii (genellikle laktik asit) hiicre tah-
ribatinin olusumuna esit bir hizla o b&lgeden uzak-
lastirmazsa yorgunluk baslar ve ileri hallerde kas

dokusunu tamamen gligsiiz birakair.

P

Yine de, yorgunluk, yukarida agikladigdimiz

nedenler disindaki olaylardan da kaynaklanir.

Tedirginlik, kaslarin sertlesmesine ve ya-
vag yavas yorulmasina neden olur .Monotonluk ve ise
ilgisizlik de isteksizlikle baslayip zamanla bire-
yin gergekten yorulmasi ile sonuglanan pir duygu

yaratir.

Fiziksel yorgunluk, kimyasal, mekanik, e-
lektrik veya elektronik aletlerle &lglilebilir.Ayri-
ca,is kapasitesinin azalmasi bireyde gcaligma sira-

sinda ac¢ikga gdriilebilir. -

bnceleri "ise gdre adam"diyebilecegimiz
bir personel politikasi vardi."Her is belirli sart-
lary gerektirir, o halde bunu yapacak kigiler mut-
1aka bu sartlari tasamalidir." denilirdi.Sorun bOy-
le Szetlendiginde, personel miidiiriniin blitin igi;
aranan sartlarla, adayin ozelliklerinin tam olarak
cakismasinl sajlamaktan ibaretti.Bu teori, asagida-
ki nedenlerle buciinkil cagdas anlayisa gdre yetersiz
kalmaktadi.



bb-

(1) Yapilacak ig, degigmez, kesin, dokunulmaz bir
olgu dedildir; onu yapacak kisiye gdre nitelik

kazanair.

(2) Insanlarin moral yapilari ve editim dizeyleri
‘de degiskendir. '

{3) Insanin vaptiga isle karsilikli etkilesmesi &-
nem tagir. Cinkd birey, bu ¢alisma sonunda tat-

min yada tatminsizlik duyar.

(4) Isin yapilacagdi ortam Snem tasir: gdzetim,ca-
lisma sartlari, arkadagliklar, igin o toplumca
kabul gdrmesi, malli gelir diizeyi gibi. Birey-
le yaptigyr is arasinda bir makinanin pargalari
gibi statik bir iligki yoktur. Tersine is ile
bireyi igten ve digtan kavravan ve-gﬁcﬁ Zaman-—
dedisen pek ¢ok etken bu iligkiyi bigimlendir-
mektedir.

Modern ydnetim anlayisinin temeli insan O§esidir.vVe
insan her geyden Once sosyal bir varlik olarak dedgerlendiril-

mektedir.

Duyusal (hissi) 1Is

Duyular dogustan kazanilmis yetenekler oclarak gbriil-
mesine ragmen, gerc¢ekte pek cok isin baslangici igin hareket

noktasadirlar.

Gercekten blitlin fiziksel isler; iglenecek objeyi gbr-
mekle, s8z1lU talimati igitmekle, yada dokunma, koku veya tat

alma duyulari araciliga ile baslar.

Gozlem, kontrocl ve igin tekrari, duyularin geligmesi-
ne yardimec:r olabilir.Daktilograf vazdidini goriir, tuslaran
sesini duyar ve bu ortam sayesinde yapmigsa hatasini kavrar.
Aynl kombine duyular 6zel olarak bir torna tezgahi, bir mat-
baa presi, bir dokuma tezgahi vb. igin gelistirilebilir.Bu
tir iglerde calisan acemiler baslangic¢ta gerekli duyarlida sa-

hip ded&ildirler ve ustalagsma siiresini tamamlamadan &nce mutla-



CcC—

dd-

ka duyusal yeteneklerinin keskinlestirilmesi gerekir.

Gtyrme, pek gok iste basarinin temel sartadir.Q halde
adaylar ilizerinde yapilacak gorme ve igitme testleri, sdz ko-
nusu kisilerin gézlik vada isitme cihazina ihtiyaclari olup

olmadigini bélirleyecektir.

Zihinsel 1is

zihinsel yetenek yada zeka tek basina bir olgu de

§il bir takam alt yeteneklerin karmasaidir.

(1) Hafiza glicid

(2) Dil bilgisi

(3) Matematidi kullanma yetenedil
(4) Uzay kavrayisi

{5) Muhakeme yetenegi

Yukarida sayilanlaran yani sira dider entellektiiel
yetenekler biitinleserek (ve bu arada her biri digerini gig-

lendirerek) zihinsel yetenedi olustururlar.

Biitiin entellektiiel yetenekler g¢esitli yorlarla glig-
lendirilebilirler : Hafiza gliglendirmek ic¢in bilmece dosya-
lari, dil bilgisi ic¢in sozlik kullanimi, matematik ig¢in he-
sap makinasi, boyut kavrami ic¢in cesitli 8lg¢gme cihazlara,

muhakeme igin akil yiliriitme teknikleri vb.

Personelci, isin gerektirdigi sartlara karsi bire-
yvin yetersiz kaldigi alanlari dogru clarak belirledigi anda

e§itim probleminin yarisini ¢dzlmlemig demektir.

Sosyal 1Is

Cegitli calismalar gdstermigtir ki, is hayatinda kar-
silasilan sorunlarin pek c¢odunun-kaynagi bireylerin sosyal

ydnden zayif kalmalaradar.

Bagarili kigiler

. Insanlara sever.
fligkilerinde etkili ve kararlidar.
Duygu ve davranislarinda tutarladar.
Yasaml sever.

. Toplumsal ve sosyal etkinliklere kolay uyum saglar.

8
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Buna ragmen; bazl basarili kisiler yukaridaki &Szel-
liklerin bir kismini tasimayabilir yada bazi alanlarda ba-

sar1l yukaridaki Szelliklerden daha fazlasini gerektirebilir.

Her ne olursa olsun, ise uygun sosyal yapidaki aday
segilirken; aslinda onun galigma glciiniin sirekliligi ve o-

nun gelecekte igle uyumu garanti edilmeye c¢aliszlmalidar.

Yaratic: Is

Baz1 yliksek diizeydekil y&neticilerin ve ulusal ekono-
mideki bazi liderlerin, hayal glicl ve riske girebilme gibi
iki nitelidi birden tasayan ender kigiler oldugu gdrilmiigtlr.

Bunu pek ¢ok yazarlar "yaraticailaik" olarak tanimlamaktadir.

Bu yetenek; parcalar arasindaki goriinmez badlari se-
zinler ve bundan bir biitiine (sonuca) ulasir.Onemli hedefleri
belirler ve bunlara ulasmak i¢in gerekli planlari yapar.Diger

bireyleri o hedeflere inandirir ve harekete geg¢irir.

Personel -miidlirleri kisilerdeki yaraticilik igaretle-
rini sezmek zorundadirlar.Ne yazikki bu yetenedi Slgecek bir

test ydntemi yoktur.

Burada 8zellikle vurgulanmasi gereken konu higbir isin yalan

olarak g&zlenemeyecegidir.Her ig mqtlaka birkag is tilrilinden olu-

sur.Gergekte biitlin isler yukarda siralanan &zelliklerden ve ge-

rektirdigi niteliklerden birer par¢a igerir.Bazi hallerde biri

yada ikisi &nem kazanir.Asagidaki gekilde bazi igler igin hangi

yeteneklerin 6nemli oldudu gdsterilmistir.

Sekil-1l : Bazi igler igin gereksinim profilleri

1 OO L

FDZSY FPDZGSY FDZSY FDZSY FDZSV

Beden Is¢iligi T1f.Operatdrii Muhasebe Memurni Satis Genel midir :



insanlar bu yetilerini farkli oranlarla
kullanarak farkli isler yaparlar.Ayni is ic¢in farkl:
insanlarin bu yetilerini kullanma cran ve miktarlara
da farkli olabilir.

Herkeste bu yetenek ayni Olglide gelisemez.
Kalitim nedeniyle daha bastan bazl yetenekler kisit-
11 kalmaya mahkumdur .Ancak her -halde ¢ok cok az kisi
tiim yeteneklerini ayni Blcgiide gelistirebilir.insan
soyunun ortak karakteristigi sonucu bu bes yetenek
bir normal dagilim edrisi cizer.Yani yok denecek ka-
dar az kiside bu yetenekler maksimuma ulasir.Keza cok
az kiside minimumda kalir.Sonra, buradaki maksimum ve
minimum kavramlari daha ¢ok . kigisel vorumlara ve de-

gisen anlayislara gore farklilik kazanmaktadir.

Yrnedin sporda, slrekli kirilan rekorlarla
bir 6nceki maksimumluk anlayisi silinmekte yerine ye-

ni bir maksimum deger kazandirilmaktadar.

Toplum iistiin yeteneklere sahip bireyleri
cabuk benimser.Sampiyon boksdr, profesyonel futbolcu,
usta bir yazar, biiylik aktor, basarilil sanayici vb.top-

lumun efsane kigileridir,

Ancak yetenekler insanlara esit dagilmamig-
tir.0rnedin yaraticilik ender gdriillir. Yiksek sosyal
niteliklere pek sik rastlanmaz.Bu nedenledir ki bu

tiir dzellikleri gerektiren islere yiiksek ligret &denir.

Codu isletmeler bireylerin yilksek diizeydekil
yeteneklerini ilgili-alanlara yéneltemedikleri icin

o bireylerden yeterince yararlanamazlar.

Kigiler bir konuda, e§itim, slirekli tekrar
yapma, gbzlem yapma ve benzeri yollarla yeteneklerini
kullanimlarini artirabilirler.Daktilo yazmada kulla-
nilan ustalik buna tipik bir srnektir. Bu ustalik Ug

yetenedin —fiziksel,zihinsel,duyusal- kombine kulla-

10



nilmas:r ile gercgeklesir.Yazmaya baslanilan anda &nce
klavyede harflerin yerlerini hatirlamak {zihinsel
calisma) gerekir. Sonra yazilacak yaziya bakilir (du-
yvusal ¢aligma), dodru parmaklar segilerek yavag yavas

yazmaya baglanir (duyusal ¢alisma).

Talimatlar zamanla daha karmasik hale gelir.
Dokunma ve igitme duyulari gdrme duyusunu takviye ede-
rek daha hizli yazmaya yardimci olur.0frenmenin bitin
asamalarinda bu {i¢ yetenek daha yliksek verim i¢in bir-
lesmekte giderek maksimum nokta ve dogruluda yaklagmak-

tadir.

Bugiin, hakkinda daha az seyler bilinen bagka
yetenekler .de vardir : Motive edebilme, olaganiisti

sezgiler tagima, ruhsal glic yetenedi vb.

insanlar Dbiitlin yeteneklerini isin gerektir-
digi bicgimde kombine bir sekilde kullanarak galisir-

lar.

Buraya kadar hep insan tarafindan yapilan
igten bahsedilmigtir.Halbuki biitliin isler insanlar ta-
rafindan yapilmaz.Geligen teknoloji sayesinde her ge-
gen glin makinalar galisma hayatina daha fazla girmek-
tedir.Yakina  kadar insanlar tarafindan yapilan pek
cok is makinalarla yapilmakta, insanlara da onlara
kumanda etme yada bazi asamalarda miidahale gdrevi

diismektedir.

0 zaman yapllan isleri

- Galisan tarafindan yvapilan igler,

-~ Makina ile yapilan isler,

olarak iki grupta toplamak ve bdyle incelemek is Slglm-

leri ve ig standartlar:i ag¢isindan oldukc¢a Snemlidir.

Ayrica, ig tariflerinin yapilmasi igin de ge-
reklidir.Zira is tariflerinde, islerin neler oldugu,

calisilan malzeme, gereken iglerin nasil yapildiga
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belli edilir.ls spesifikasyonlara ise igleri yapacak
isgilerden aranmasi gereken Szellikleri igerir .Modern
igletmeler, igyerlerinde yapilan islerin herbiri ig¢in
birer is tarifi ve spesifikasyonu hazairlarlar.Ig ta-
rifleri ve is spesifikasyonlari ise almada birer reh-
ber oldugu gibi performans 6lgﬁmlerinde de kaynak o=

larak kullanilabilir.

2- OLCULEBILEN ISLER

Biiro yada fabrikalarda yapilan igslerin pek
godu Blcllebilir.0lglilebilir igler ddrt temel baglik-
ta toplanabilir:

a- g makul bir usule bagli ve tekrarlanir

olmalidair.

b- Is ait oldudu zaman periyodu i¢inde ho-
mojen olmalidir ki bir pexiyoddan dige-

rine tutarli olsun.

c- Is sayilabilir olmalidar ki tam{kesin)

nicel sartlarda izah edilebilsin.

d- Isin yeterli bir akisi (hizi) olmalidir,
diizenli bir usulde yapilmali, sayilmasi-
nin bir dederi olmali ve kayitlar siirekli

olmalidar.

B- IS OLCUMLEMESININ TANIMI, AMACI, YARARLARI

1- GENEL ACIKLAMALAR

Geligen teknoloji ve artan rekabet kosullara
igletmeleri minimum maliyetle maksimum kara ulasmak ca-

balari yolunda siirekli zorlamaktadir,

tsletmeler begs NK (Ne,Ne zaman, Nerede,Nasil,

Nig¢in, Kim) formiilliniin yararlarani ve geredini her ge-
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cen gilin daha iyi kabullenmektedirler.Bunun ig¢in de
mutlaka yapilan is, hizmet bile olsa c¢esgitli kri-
terler yvardimiyla olglimi yoluna gidilmekte; bu konu-
da siirekli yeni gdriis ve araglar tiliretilmektedir.Ya-
pllan‘is iretimse tabi ki Slc¢lmii ¢gok daha somut ve
rasyonel verilerle yapllabilmektedif.Neyi, ne zaman
nerede, nasil, nigin ve kimlerle liretecedini bilme-
yen hic¢bir isletme herhangi bir konuda kori kdriine

yatirim yapmaz.

Ancak, is kurulus asamasinda bu sorulara
yanit vermekle bitmez.Slireklil olarak,yapilan lireti-
min ne miktar ve silirede oldudunun ve mevcut kapasi-
tenin ne oranda kullanildiginin belirlenmesi gere-
kir.Bunun yaninda, "mevcut kapasite de§ismeksizin -
ayni liretimi ne kadar silirede yapabilirdik ?" sorusu
daima belirli periyvodlarlia sorulmalidix ki firetimi
minimum maliyetlerde gerceklestirebilme amacina yak-
lasilabilsin.

Iste bu diisiincelerden hareketle igin 81—
clilmesi geredi dogmustur. Asadida "ig dlgilimiiniin a-
maclari"” basligar altinda bu konuva daha genig ola-

rak deginilecektir.

a- Is Olciimiiniin Tanimi :

"Is &6lg¢limii, nitelikli bir iscinin, belli
bir isi belli bir ¢alisma hiziyla (performansla)
yapmasi i¢liln gereken zaman: saptamak amaciyla
geligtirilmis tekniklerin uygulanm351d1r."(1)

Yukaridaki tanimdan da anlagilacadyi lizere
ig &lclimii teknikleri belli bir igin o konuda ge-
rektigi kadar egitim ve deneyi olan bir eleman
tarafindan ne kadar slirede yapilabilecedini sap-

tamak amaciyla kullanilir.

{1) Ifs Etidu, ¢eviri Zuhal Akal, MPM Yayinlari No.29, Ankara
1981, s. 199

13




Ancak bu tanima is 8lg¢limiinin yanlizca insan
icin dedil makinalar ig¢in de ve ayrléa makina ile
calisan isg¢inin makina-isci iligkisinin saptanmasin-

da da kullanildigini ilave etmek gerekir.
Is Slciumiiniin Amaci :
Bir isletmede verimlilidi etkileyen bir

takim etmenler vardir.Bunu iyi belirleyebilmek ig¢in

dnce verimliligin tanimini yapmak gerekir.

"Yerimlilik, ci1kti ve girdi arasindaki

orantidir.”

(2)
Verimliligin genel bir tanimini bdylece yap-
tiktan sonra verimliligi etkileyen faktdrleri asagi-

daki gibi siralayabiliriz:

- Uriniin dzellikleri yoniinden artan is kap-
sam: ; bunu olusturan g¢egitli etmenler

vardir :

. Uriin yada parcanin modeli en ekonomik
siireglerin ve yapim yontemlerinin kul-
lanilmasina olanak vermeyebilir.Bu ge-
nellikle metal isleri endiistrisinde ve
Szellikle biiyilkk gapta iiretim yapilan

yverlerde goriliir.

. Cok gesgitli lriin liretmek yada parcalar-
da standardizasyona gitmemek, is grupla-
rinin kiigiik olmasini gerektirir.Ve bu is
zel amagli yilksek verimli {iretim maki-
nalarinda yapilamaz.Buna kargilik daha
kilglik ve cesitli makinalarda yapilmasi

zorunlu olur.

(2) Zuhal Akal, ae, 5.5
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. Cok yiiksek yada ¢ok dilsik olarak segil-
mis kalite sandartlari is kapsamini art-

tirip verimliligi disiirebilir.

. Bir {irdnlin modeli yada yari mamul safha-
si Oyle yap:ilir ki iriine .son seklini
vermek icin malzemenin fazla yontulmasi
vada bir kisminin kesilip atilmasi (hur-
da) gerekebilir.Bu da 1s kapsamini art-
tirir ve malzeme kaybina neden clur.Urii-
niin verimlilidini arttirmada ve maliye-
tini azaltmada 1lk adim clan model ve
driin belirleme; plancinain yada yoneti-
min denetiminde colan ve asgsiri ig kap-
samina neden olacak 6zellikleri yok et-
mektedir.Bunlarin igine miigsterilerce
istenen standart olmayan ilirliinlerin mlim-
kiin oldugu kadar standart itirinlerile

karsilanmasi da girer.

- Slire¢ yada ydntem yliziinden artan is kap-

sami =

. Olmasi gerekenden daha biylik ¢iktisi o-
lan'yanlis tipte yada biliyilikliikte bir ma-

kinanin kullanimai.

. Slirecin 1iyi iglememesi; yani malzemenin
zamaninda gelmeyigi, malzemenin gelis
hizi, akis corani, 1sisi ve yodgunludgu yada
bu islemi ylirliten herhangi bir kosulun
uygunsuzlugu, makina ve makina tesisatla-

rinin iyi olmayisi.
. Yanlis 1s araclarinin secgimi.

. Fabrika verlestirme diizeninin, hareket

zaman ve gaba kaybina neden olmasi.

. Uretken ig¢inin galisma yOntemlerinin

hareket, zaman ve c¢aba kaybina neden
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olmasi.

Siirecten tam verimlilik ancak en az hareket
zaman ve ¢aba kaybiyla ve en yeterli kosul-
lar altinda elde edilir.igsgiyi gereksiz ha-
reketler yapmaya ydneltecek blitlin etmenler

yok edilmelidir.

~ Yonetime badl: etken olmayan sire:

. Geredinden ¢ok mal ¢esidinin iliretilmesini

gerektiren pazarlama politikasi.

tirlinler yada iirlin pargalarinin olabildiéinceq

standartlastirilmaszi.

Model geligtirme yada miigteri isteklerini

karsilamada basarisizlik.
ts akisini planlamada basarisizlik.

ig icin gerekli arac¢larin, hammaddenin ve

diger donatimin saglanamamasl.

Tesisat ve makinanain en iyi big¢gimde "bakim-

larinin yapilmamasi.

Makina ve tesisatan kdtii kosullarda ¢aligma-
sina gdz yummak suretiyle kalitenin dismesi-

ne neden olmak.

iscinin slirekli ve aksaksiz ¢lasibilecedl ko-

sullari hazirlamada basarisizlik,
Is glivenligi icin gerekli Onlemleri almaya-
rak, is kazalari nedeniyle zaman kaybina ne-

den olmak.

- iscinin denetimi ‘altinda bulunan etken olmayan

slire:

-

igcgiler tarafindan anlaml:i bir neden olmadan
¢alismaya ara vermek, geg kalmak, ige bagla-
ma saatinde ise hemen baglamak; is sirasinda

bos oturmak yada isteyerek yavasg galismak.
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Israfa vada igini yeniden yapmaya yol
acacak dikkatsiz galismayla isin tek-
rar yapilmasi ile zaman ve malzeme kay-

bina neden olmak.

. Giivenlik kurallarina dikkat etmemek ve
dikkatsiz yliziinden is kazalarina neden

olmak.

Yukarida ddrt ana baslikta siralanan etmen-
lerin hepsi yok edilebilirse -kugkusuz istenilen
budur, ancak olanaksizdir- belli bir ciktinin lireti-
mi igin en disiik zaman harcanmis ve bdylece en yik-

sek verimlilik elde edilmis olur.

Biitiin bu etmenlerin ortadan kaldirilabkilme-
si yada hig¢ olmazsa bir dereceye kadar azaltilabil-
mesi amaciyla gesitli ydnetim teknikleri gemigtiril-
migtir,

Metod etiidii bu tekniklerin baginda gelir.is
kapsaminin azaltilmasinda kullanilan temel teknik-
lerden biridir.6zellikle malzeme yvada isg¢ilere ilig-
kin gereksiz hareketlerin yok edilmesi ve yetersiz
yontemlerin yerine en uygun yontemlerin konmasiyla

ugrasir.

ig 6lciimii ise herhangi bir isin yapilmasainda
nedeni ne olursa olsun etken olmayan isin yada etken
olmayan silirenin arastirilmasi, azaltilmasi ve sonu-

cunda da yok edilmesiyle ugrasir.

is &lglimii, adaindan da anlasilacagdi lizere,
bir islemin yada islemler dizisinin yapilmasinda
harcanan zamani, etken olmayan slireyi ortaya g¢ika-

racak ve etken slireden ayiracak sekilde Olgerek yd-
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netime bu &lgiileri sadlavacaktir.Bu yolla daha once
toplam siire i¢ine gizlenmis olan etken olmayan siire-
nin varligi, nitelik ve derecesi ortaya c¢ikar.Iis 81~
¢Uminlin uygulanmadigi: fabrikalarda sasirtici nokta-
lardan biri de slirece girmis olan ve varlifindan kim-
senin kuskulanmadig: yada olagan bir seymis gibi ve
hi¢ kimsenin birsey yapmasina olanak clmayan kagi-
nilmaz bir durum olarak kabul edilen etken olmayan
siirenin miktaridir. Etken olmayan slirenin varliga
bir kez ortaya c¢ikaraildiktan ve nedenleri &grenil-
dikten sonradir ki azaltilmasi ig¢in gereken Onlem-

ler alainabilir.

Is &lclimlemesinin ikinci bir rolii daha var-
dir.Sadece etken olmayan siirenin varligini ortava
gikarmaz; ayni zamanda isin yapilmas: igin .standart
zamanlarin saptanmasinda da kullanilabilir.B&ylece
efer sonradan herhangli bir etken olmayan silire ortaya
c¢ikarsa standart zamana ek bir slire olarak g&riilecek
ve sonuc¢ olarak da ydnetimin dikkati bu noktayva geki-
lecektir.

Is 6lc¢ilimii, y6netimin durumunu ve calisan
insanlarain davranislarinl ortaya gikarir.Is Olclimil

biitin &rglitte zincirleme bir tepki yaratabilir.

Is Olglimiiniin Yararlari :

Etid yoluyla etken olmayan slirenin nedenle-
rini ortava ¢ikarmak Snemli olmakla beraber; bu isin
uzun ddnemde sadlikli zaman standartlari koymanin ya-
ninda Snemsiz kalar.Clnkl bu standartlar, ilgili ol-
duklari is yapilmaya devam edildigi siirece uygulana-
cajindan ve bir kere standartlar konduktan sonra mey-
dana gelecek herhangibir etken olmayan siireyi yada

is kapsamina yapilacak eklemeyi hemen ortaya c¢ikarair.

Genellikle standartlar planlama ve is kont-

rollerinde kullanailir.
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Is 6lglmiiniin avantaj ve uygulama alanlara

agadidaki gibi 6zetlenebilir :

{1) Kapasitenin tespiti :

Isin tamami verilen personel tarafindan
© is igin gereken toplam zamanda yapi-
lir.Ig glicli kayaitlara: ve is standartla-
rinin faydalari kapasite planlamasi ve
ihtiyag¢laran planlamasi gOriismelerinde

Onemlidir.

(2) Uretim programlari igin tahmin edilen

malzemenin tedarigi :

Belirtilen tarih ve oranlarin dodruludu
tahmini yapilan igin mevcut standartla-
rinin dodruluduna baglidir.fsin tam ola-
rak programlamas: yapilmadan once kurumun
kapasitesinin ve hali hazirda yapilan top-
lam is miktaranin &n program tartigmala-
rinda bilinmesi gerekir.Genellikle ig
programlamasinda isin saat olarak tahmini
vapilir.¥Yonetim kurallari ¢odunlukla igin
tamamlanmasi igin gereken silirenin tahmi-

nine dayandirilair.

{3) Planlanan iiretim akisi igin maaliyet ve

fiyat belirleme :

Is glicli, tiretim maliyetinin temel unsur-
larindandrr.Uretim maliyetini bilmeyen
bir isletme bilmeden maliyet kayiplarina

neden olabilir,
(4) Is glicl talebinin planlanmasi :

Belirli bir ig kapasitesini sad¢lamak i-

¢in gereken galisan sayisainin helirlen-
mesi ydnetim ag¢isindan standartlarin
tesbiti ile olur.galisanlar bazen standart-

lar karsisince Lurkuludurlar. Clinkii on-
r




(5)

(6)

{(7)

lar bazen helirlenen liretim seviyesinin
altainda kalabilirler,

Sayet ilave kapasite kisa bir siire igin
gerekiyorsa fazla mesai yada gegici isci

yontemi uygulanabilir.
Performans karsgilastirmasi :-

Yénetici bir isin ne kadar slirecedini
bildigi zaman verimliligin nerede yiik-
sek nerede diislik oldugunu bulur.lsgi va-
da is birimlerinin performans dederlen-
dirmeleri fazlaca kisisel tahmin ve &n

yargilara dayandirilmamalidir.

Kargilagtirmalil is metodlarinin bulun-

masi 3

Is metodu igin ig glici ihtiyaci hakkin-
da bilgi, amag¢lanan yada muhtemel yeni

is metodlarainain bulunmasli ig¢in temel tes
kil eden analiz ve karsilastirmalar,or-
jinal yatiraimlar ve islem maliyetlerine

ddnilisli igerir.
Esit karsiliklarin saptanmasi :

Baz1 insanlar gliniin ¢ogu vaktinil verimli
¢galisma kconusunu arastirmakla harcarlar.
Bir girket teghir ig¢in verimlilikten daha
fazla zaman harciyor olabilir.Is 8lciimii,
igin temel elemanlarini ortaya gikarmayil
ve onlari” yapmak igin gereken toplam sii-
reyi aragstirir.Bazl sirketler cgalisan
perscnele diderlerinden daha fazla itibar
ederler .Beklenilenin dzerinde ekstra lre-
tim yapanlari secerler.Yapilmasi beklenen
is miktarainin Olg¢lilmesi ve standartlarain

O6nceden bilinmesi gerekir.
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d- ts Olc¢limlintin Kullanildiga Yerler :

"amerika veKanada da 1977 yilinda yapilan
bir arastirmada iliretim islemlerinde 1§
Slciiminiin yaygin sekilde kullanildigir be-
lirlenmistir.Arastirmada verilen yanit-
iardan 1500 i kabul edilebilir bulunmug
ve bunlarin % 93' niin is 6lcimini kul=~
landigz saptanmlstlr.(B)
vanitlardan yanlizca 16 tanesi liretim
firmasi dedildi.ancak bunlarin da % 69'
nda is d&lglimii kullaniliyordu.l1971 de
Amerika'da memuriyet iglerinde ig &Slcii-
miintin kullanim orani % 8 olarak tahmin
edilmektedir.

liretim endiistrisinde genellikle hareket
ve zaman etiidi c¢ok sayida ig glcl yogun-
lugu icin geligtirilip uygulanmaktadir.
Bu giin hizmet sektdriindeki ig gilici ora-
nin bilylimesi sonucu sanayi daha otoma-
tiklesti.Hizmetlerde ig glcl yogunlugu
gereklidir.Ve metod gelistirme galigma-
lari i1le is Glglmleri igin verimli saha-
lar tercih edilmektedir.dlrnedin, Joan
Glazer, Stamford' da Union Trust Company
Bankasinda metod gelistirme programi ile
tespit edilen is 6lgimleri sayesinde

bir yilda 700.000,~ § kazanildigini be-
lirtmektedir.éu program'islerin ig akisz
ve is proses metodlarinda tanimlanmasina
ve gelistirilmesine, bu sayede de daha
verimli personel diizeyine ulasilmasina
olanak sadgladi.Bu kisimlarda verimlilik

% lo artti.Hatta bu artis bazi departman-
larda % 45'e ulagt:.¥Yi1llik kazang toplam

3

licretlerin % 5'i olarak saptanmistir. g,

(3) James B. Dilworth, Production and Operations Management,
Random House Business Division, 1983, ikinci baski, s5.562
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Onceleri lUretimde is &lgiim metodlara,isin
kiiciik elemanlaril i¢in gereken zamanin saptanmasinl
igeriyordu.Elle tutulur bir is g&zlendidi zaman
onun elemanlarinin neler oldugunun saptanmasi ve
gereklerinin neler oldudunun belirlenmesi kolay-
dir.bretim dis: islemlerde de personel gereksinimi,
kapasite, isin beklenilen bitirilme sliresi, islerin
yapilis metodlari ve gelistirilmesi caligsmalari esas-
tir.Dolayisiyle is Olgimleri ileilgili yeni yaklagim-
lar iliretim disi aktivitelerede uygulanmaktadir.is
Olcgiimliinde e§ilim direkt ig¢ilidin mikro Slclimi ve
endirekt ig¢iligin makro dlizeyde Olg¢imi ydniindedix.

Pek ¢ok yerde bu isi bir kompliter halletmektedir.

2- IS AKIM SEMALARI :

firetim isletmelerinde is akigsi, hammadde giri-

sinden mamul ¢ikisina kadar olan tim faaliyetlerin dizil-
mesini ifade eder.Ancak bir lretim faaliyetinin baslangic-
tan sonuna kadar yanlizca liretim igslemlerinden olustugunu
diislinmek yanligtir .Kontrol,tasima,gecikme (veya ge¢icl de-

polama) ve bilegik faaliyetler gibi islemler de vardair.

Bir liretim siirecinde baslangig¢tan sona kadar
siralanan esas ve yardamci faaliyetlerin bir sema halinde

gdsterilmesine "faaliyet semasi" adi verilir.

"Bir faaliyet semasi,galigsma metodunda
veya prosedirde meydana gelen basamak-
larin veya olaylarin sirasini, bu olay-
larin niteliklerine uygun sembeollerle
siniflandirilip, grafikle gédsterildigi

"

bir semadir.
g (5)

Faaliyvet gemasi malzemenin gerc¢ek ve muhtemel

hareketlerinl gdsterir.Sinaiflandirailan her faaliyet asa-

(5) Zuhal Akal , aye, s5.82
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Ji1da gbsterilen beg tip figirden biri ile gdsterilir.

(1) Oj:sLEM

Herhangibir objenin fiziksel ve kimyasal karakte-—
ristiinde bir dedgisiklik meydana getirilmesi yo-
lqqu maddenin daha vyararli bir hale doniigtiril-
mesidir.Her igslemin maddeyi nihayi iiriin yada ma-

mul haline dOniigtlirecedini dlislinmek hatalidir.
(2) T ] KONTROL

Is veya is gruplarinin belirli karakteristikleri-
nin arastirilmasi veya miktariarinin arastirilma-
s1,islemlerin plan veya programlardan ayrilmasi
halinde, diizeltmelerin yapilarak, tekrar plan

veya programlara uygunludunun sadlanmasi amaciy-

la denetim yapildigar gibi; yanlis diizenlenmis

plan ve programlarin diizeltilmesi ig¢in de yapilar.
Boyle hallerde &zelliklerinden ayrilmis olan irin-
lerin ayiklanmasi amaciyle de denetim yapilir.
Hammadde ve yardimci maddelerdeki bozukluk ve ak-
sakliklar, makinadaki ayar bozukluklara, igcilerin
dikkatsizlikleri mamuliin istenilen nicelik ve nite-
likte olmasini engeller.Istenilenden farkli nitelik-
teki bir Urinin elde edilmesi bir yandan maliyetleri
vikseltirken bir yandan da tiiketicilerin ilgisini
azaltir.Bu iki yonld kayiptan kaginmak igin, iglem-~
ler boyunca kontroliin yapiimasi gerekli olur.Yan-
11z kontroliin de kendisine Gzgi bir maliyeti wvardar.
Kontrol faaliyet ve tedbirleri siklastikga toplam
kontrol maliyetle}i‘de artar .Buna karsilik iiretim-
deki aksakliklar azalir.Baska birdeyimle, diizelt-
menin yararlari ile kontrol maliyetleri ters y&nli
bir nitelidine sahiptir.Bu dzellik, kontrole ne
derece Onem verilmesini de ortaya koyar.Genellikle
kontrol giderlerinin, kontrolden saglanacak yarar-
lardan fazla olmayvacagi noktava kadar kontroller

artairilir, siklastirailar.Bir iiretim faliyetindeki
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tiim iglemlerin, uzun slirell kusursuzlugunu muha-
faza etmek mimkiin olmadigina gbdre, isletmede
kontrol faaliyetlerinin slrdiirilmesi de bir zo-

runluluk olarak gdriliir.

(3) =S>TASIMA

(ay D

(5) V

Bir objenin bir yerden diger bir yere hareketidir.
Bir maddenin isletme dahilinde hammadde ambarain-
dan makina, tezgah veya atdlyelere tasinmasi ile
iiretim islemlerinin tamamlanmasindan sonra mamul
ambarina kadar aktarilmasiny kapsar.Tasima, iglet-
me icinde is akimini yaratan baslica nedendir.
Tagima zamanl ve tasima giderleri yOniinden, top-
lam iiretim maliyeti iginde 86nemli bir yer tutar.
Hatta hatali bir calisma diizeni fabrika ici yer-
lesmede daha genig verlegme alanlarini gerekli

kilacaktair.
GECIKME ( veya GECICI DEPOLAMA )

Bir sonraki planlanan aktivitenin yapilmasini en-
gelleyen olaydir. Yarimalul stoklari bu basglik

altinda incelenir.
STOK

Bir objenin muhafaza veya gayri resmi yer degisik-
1igini korumak amaciyle bilerek gecikmedir.Bu tir
depolama liretimin baglangicindan o&nce hammadde
depolamasi, lretim sonunda lirlinlin depolanmas:
olarak g&riiliir .Bunun disindaki Szellikle lretim
slirecinin asamalari arasinda olusturulan gecici
depolamalarbu konu disindadir.Isletmede ne yokluk-
lar nede asgiriliklarla karsilagsmamak ve onun olum-
suz etkilerine katlanmamak ig¢in depolardaki stok
diizeyleri, girisler ve g¢ikislar kontrollu bir di-
zene kavusturulmali, ancak ilgililerin bilgi ve

izinleri ile giris ve g¢gikiglar yapilmalidir.
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Yukarida verilen sembollerden yararlanarak isin
akig1l ve liretim silireci boyunca nelerin syvapildidi belir-
lendigi gibi yapilanlar arasinda hangilerinin gereksiz

olduklarinin da incelenebilme olanagi vardir.

fleride uygulama bdlimiinde bu sembollerden yarar-

lanarak hazirlanan bir is akis semasi verilmigtir.

3- MAKINA YERLESIM PLANLARI :

Fabrika ig¢il verlestirme g¢ogu kez noksan bir tanim-
lamaya ugrar.Fabrika ig¢indeki makinalarin uygun bir sekil-
de yerlesgimi yeterli sayilir.Halbuki lretim faaliyetleri-
nin gergeklegtirilmesi ig¢in makinalardan baska birgok fak-
tdrlerden yvararlanilmakta ve her birinin fabrika icinde
uygun yerlere konulmasi bliyitk Onem tagimaktadir.Hangi ha-
tall yerlestirme s&z konusu olursa olsun igsletmeye etkisi
oncelikle zaman kaydi ve dolayisiyle maliyetlerin artisitir.
Dolayisiyle fabrika ig¢i yerlesiminin bir biitlin olarak de-
gerlendirilmesi gerekmektedir.En g¢ok kabul gbéren fabrika

verlestirme tanimi sdyledir :

"Personel, isletme te¢hizat1, depo yerleri, malze-
meleri aktarma araglar:i ve biitin yardimci hizmet-
ler ile endiistriyel tesislerin ve bunliari barin-
dirmaya en fazle elverigli olan yapilarinin en

uygun diizeninin planlanmaszidir.”

(6)
Bilimsel y&netimin kurucusu. Taylor'un ortaya at-
t1§1 zaman ve hareket etidleri bq konuya bilimsel bigim-

de yaklasilmasinin baslangici olmustur.

Baslica yverlestirme tipleri asa§idaki gibi sirala-
nabilir :
a- Mamiile Gdre Yerlegtirme :

Bu tip yverlestirmede makinalar, hammaddeler ,yardimci

maddeler ve igg¢iler liretimin akisina uygun olarak bir

(v} Aktaran Adnan CGililerman, fabrikaTesisleri ve Organlzasyonu,Ege
liniversitesi Yayin No.l , Egye (.Matbaasi,Izmir, 1978, s.135
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dizi halinde dlizenlenir .Uretim, bir igletmenin bir
ucundan baslayip diger ucuna ulaslllﬁcaya kadar

slirekli bir gelisme gdsterir, son noktada mamil meyda-
na cikacaktair.lUretim igin gerekli her malzeme iretim
seridinin uygun bir yerinde bulunduruldudundan, mal-
Zeme éktarma51ndan olugsacak maliyet masraflari da
diisiiktiir .liretime ait hangi kontrolin is aklsinin nere-
sinde yapilmasi gerektigi kesinlikle belirlenmis bulun-

maktadir.

Bu yerlestirme tipinde liretim ve iriin cgegit-
lendirilmesinde zorluklar cikabilir.Daha ¢ok standart
ve az cegitli liretim igin elveriglilikgdsterir. Ureti-
min akigina g&re bir sonraki makina bir oncekinin ¢a-
lisma hiziyla bagimlidir. Bir makinadaki aksama ken-
dinden sonraki biitiin makinalari etkiler.Calisanlar
basitlestirilmis iglemleri tekrar tekrar yapmaktan
bikkinlik duyabilir ve dolayisiyle isteksiz caligabi-
lirler.Makina ayarlamalarinda zaman kaybina udramamaXk
igin; tek islemli fazla sayida makinanin el altinda

bulundurulmasi malivyetin yllkselmesine yol acgar.

Uretim bir—ﬁgtan 8bilir uca dofiru aktik¢a mamul-
lesmeye gittikge yaklasilir. )

fretim Islemlerine Gdré Yerlestirme :

Ayn1l tilir iretin i<lemleri belirii bir b&liimde
toplanmistar .tiretimin hefhanéibir asamasinda ve kag kez
olursa olsun {irtinen o 'bdliime udramasi bir zorunluluk
gbsterir.Bu nedenle.aynl b&lime bir tiretim silireci boyun-
ca bir kag¢ kez udranilmasi sdz konusu olabilir.Belirli
iglemlere ait kontrollerin hangi boliimde ryapilacagi bir
sorun olmaktan cikar.Bir bdlimde calisan biitlin isci-
ler benzer isleri yaptigindan birinin gecikme veya
aksamasinin baska iscgiler tarafindan hemen giderilmesi
iretimde gecikmeleri &nler.Mamiiller c¢ok adir ve hacimli

ise benzer biitiin isleirler bir bdlim ic¢inde yapilacagin-
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1-

dan aktarma maliyetleri de azalar.
Sabit Konumlu Yerlestirme

En az rastlanilan yerlestirme tipidir.Uriiniin
ana parcasi ve malzeme belirli bir bdlimde bulunduru-
lur, isciler ve aletler bd&limden bdlime gerekli iglem-

leri yapmak lizere gider gelirler.

Bu saydigimiz yerlestirme tiplerini katiksiz
gekilde bir isletmede bulmak zordur.Her tipin ig¢inde,
baska bir tipin 8zelliklerinin az veya c¢okgdrmek mim-—
kiindlir .Hangi tilir yerlegtirme tipi secilirse sec¢ilsin
temel amag¢ iliretim silirecinin birlegtirilmesi ve silire-
cin kaisaltilmasi olmalidair. Iyi bir yerlestirme plani
is akisini engellemeyen ve isin en akilci bicimde aki-
sina imkan verecek nitelikte olmalidir.Bu nedenle yer-
lestirme plami diizenlenmeden Once ig akis semalarinin

diizenlenmesi gerekir.

Yerlestirme plani hazirlanirken 6lgekli bir
konum plani iizerinde yine olgekli modellerin kaydiri-
larak uygun yerinin bulunmasi yerine Once taslak lze-
rinde gehel bir yerlestirme yapildiktan sonra ayrin-

t1lr verlesim planlarinin diizenlenmesi yerinde olur.

ey

ZAMAN ETUDU :
a— Taniml

Bu metod 19.YY sqnlarlnda Frederich Taylor ta-
tarafindan gelistirilmesinden 'sonra fabrikalarda
kullanilmaya baslandi.Bu metod bir igc¢inin gali-
sirken isinin saatle &lc¢lilmesi temeline dayanir.
fsin elementleri igin gereken sire toplanir, anor-
mal bir is adimi varsa avarlanir ve buna igc¢inin

gzel ihtiyac¢ ve dinlenme silireleri ilave edilir.

Zaman etiidiinli yapan uzman kisi is dlclimini

yaparken yeterli egitim gdrmiis ve uygun is metodu
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nu kullanan bir operatdr secger.Cdzlemci isin safha-
larin: ve isin elementlerini tespit edip bu element-

ler icin gereken siireleri kaydeder.
isi Elemanlara Ayirma

‘Genellikle is,isin tamamlanmasi yerine her
eleman ic¢in gereken silirelere bdliinerek zamanlandirilir.

Bu uygulamanin ¢esitli gerekgeleri vardir.

(1) Elemanlarin guruplandiralmasi ve zamanlandirilmasi
is metodunun izahina -yarar ve elemanlara bdlunen

igin gerektirdigi zamani gdsterir.

(2) Bir iscinin o isin her elemani igin performansi ayni

olmayabilir.

(3) Makinaya bagla is elemanlari operatorin kontroliin—

de olanlardan ayralacaktair.
(4) Bazi elemanlar her turda tekrar edilmeyebilir.

(5) Cesitli islerden benzer is elemanlari igin sireler
standartlasma ig¢in kiyaslanabilir,

(6} Eieman siireleri toplanip, standart verilen ig¢inde
sinirlandirilarak zaman etiidline gerek duyulmadan

bazi igler icin standartlasmaya gidilebilir.

Safhalara

Gorevlilerin aydinlatilmasi

zaman et{idii metodunda bu nokta bilylk bir Onem
tasir.Bir diger kigi "zaman efﬁdqﬁ" gbrevliinin hareket-
lerini yani basinda izleylp saptayacagina gore gbrevli-
nin 8nceden haberdar edilmemesi zaten dlisinilemez.An-
cak amac¢ gdrevlilerin azami isbirligini -saglamak oldu-
guna gbre kendilerine gerekli ac¢iklamalarda bulunulmasi
da zorunludur .G8revliler kendisi iginde olumlu bir so-
nuca ulasmanin, karsilikli iyiniyete dayanan bir igbir-

liginden ¢ikabilecedini inandirilmalidir.

islerin bdlimlere ayrilmas:i

isler, kesin olarak ®lglilebilecek b&liimler ha-
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1inde belirlenmelidir .Hareketlerin baglangi¢ ve hitig
noktalari -saptaniialidir.Blro isleripin cok kiigtik pai'-
calar halinde &lg¢lilmesi biliylk bir yarar saglamayacaktir.
Mikro-zaman etiidi endiistride genis bir uygulama alani

bulmaktadir.

GHzlem ve kayit

Her is boliimi birkac defa 8lgilmelidir.Ayni bo-
1iim ic¢in elde edilen sonuglar farkly ise Blc¢me islemi
daha fazla tekrarlanmalidir.Bu sonu¢larin ortalamasini
hesaplamak yerine en fazla tekrarlanan sonu¢ temel ola-
rak alinmalidir.Kayit amaci igin geligtirilmis formlar

kullaniliair,

Tempo Takdiri :

yaman etidi metodunun en kritik taraflarindan
birini de "temponun degerlendirilmesi" sorunu olusturur.
7ira, kaydedilen sonuglar gdzlenen gtrevlinin kisisel
calisma temposuna godre elde edilmistir.Calisma temposu
kigsiye gbdre degigebilecedi gibi ayni kiginin iginde
bul@nduéu yer, zaman ve moral gibi etkenlerlede fark-
11liklar gdsterebilir.Kisilerin galisma tempolarindaki
farkin basllca_nedenlerindenxbiri de tecriibedir. ise
olan yatkinlik, yetenek vb.gibi etkenlere de bagli olan
tempo, dodru bir sekilde tahmin edilmeye galisilmalidir.
Normal bir beceri ve ¢aba sarfini gerektiren galigma

hizina "normal tempo" denir.

Yorgunluk ve kisisel zaman payinin katilmasi:
flclilen igin nitelidi zaman zaman dinlenmeyi
gerektirebilir.Genel olarak kisisel is ve ihtiyaglara

sarfolunacak % 4-5 gibi bir zaman (8 saattge toplam ola-
tak ortalama 20-25 dakika) makul kabul edilebilir.

Dijer etkenlerin dikkate alinmasi

Cesitli nedenlerden dodan zorunlu bekleme ve
durmalar gibi etkenlerde -bakim konusu vs.-— standart-
larin saptanmasinda mutlaka dikkate alinmalidir.Zaman

etiidii gercek bir Olgme igleminden hereketle blylik &lgi-
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de glivenilir standartlar saglar .Gdzlem sirasinda elde

edilen bilgiler sistem analizlerinde de kullanllabilif.
zaman Etiidlerinde Kullanilan Araglar

zaman etiidii yapmak igin bazi araglar gerek-

1idir.Temel etiidi arag¢lari sunlardir

- Kronometre,
- Etid tablasi,

- Zaman etiidii formlari,

Bunlar etiidde her zaman gerekli olan aracglar-
dir .Bunlara ek olarak is etiidii bdlimiinde bulunmasi gere-=

ken aracglar :

~ Kiiciik bir hesap makinasi,

- Saniyeli gilvenilir bir saat,

- Bleilim araglar:i, ornedin mezura ,celik cetvel,
mikrometre, kantar, hiz dlger (devir sayaci) .
Etiid edilen isin Bzelligine gbre diJer &l-

cim araglari da kullanilabilir.

zZaman etiidiinde kullanilan formlar :

FEtiidler diiz kagitlar lizerinde yapilmalidir.
Ancak her kez yeni bir form ¢izmek sikici bir istir.
Diizgiin olarak doldurulabilecek standart olgiilere gore
bastirilmig formlar ¢ok uygun olup iyl bir zaman etiidi
igin cok yararlas olur.Bastirilmis vada cogaltilmis form-
lar etiidiin her zaman ayni bigiﬁde yvapildigani ve higbir
temel verinin eksik olmadidini gdstermek bakimindan
vararlaidir.Zaman etiidi formlarlnln cok cegitli sekilleri
vardir.Uzun siirelerle bu iste calisan uzmanlar kendile-
rine gére en uygun olan diizenlemeleri yapmaktadirlar.
Burada verilen drnekler genel amaglarla yapilacak ca-

lismalar igin yeterli oldugunu kanitlamis form tiple-

rindendir.

Zaman etiitiinde kullanilan formlar baslica
iki sinifa ayrilairlar.Birincisi, zaman etiidd yapilir-

ken gbdzlem yerinde xullanilanlardir.ikincisi ise, etid
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sonrasinda etild bdlimiinde kullanilacak olanlardair.

- Zaman etiidi 6n formu :

Etldin ilk wve giris sayfasi olup etid
temel bilgiler, islemin &8elexri ve &dJelerin
talari ‘ile ilgili bilgiler kaydediler. Buna

nek form asagidadir.

Sekil-2 : Genel amacgli zaman etidii on formu

ile ilgiii
birtip nok-

iliskin &6x-

ZAMAN ETUDU ON FORMU

BOLuM - Et1uT w3
ISLE M SAYFA NG L _IN ... i
TESISAT/MAKINL "3 DY ae SAAT

Brisy SAaTIe
EL ¥E OLCY LECEN SURE S
MRACLARL CART NS

NS

URUNIPARGA - NO- Elud. vafan
REBIM ND . MALIEME YAR
KALITE - UNATLATAN

DIKKAT: ISYERI YERLCSHIRME PLANININ KROWISINI BIR BASKA KaGIDA C)2tP FORMA ERLEVIMIZ

OGE  1anm o0 oz ez ]z OGE  1ammmi p laz

cz 12

NOT D.CEAELE ©OF . waumaM ZAMAN L+ CINARILVAN ZAMAN TZs JEMEL ZAMAN
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- Zaman Etlidi Devam Formu :
Daha sonraki devrelerin kaydi i¢in agagida verilen
Srnekte g-driildigi gibi bu form kolonlara ayrilmis olup yal-

niz etid ve sayfa numarasi igin Ustte gerekli yer birakil-

mistair.
Sekil-3 : Genel amacli zaman etiidi devam formu (&n)
ETH Mo, I ZAMAN ETUDD DEVAM FORMU SAYFA HO: |t N
! OGE 1AMt o oz ez |z . OGE  tanm b otoz {gz| 1
F ] e b — — e

Bu ikisi en ¢ok kullanilan formlardir.Genel bir

zaman etiidii i¢in ikisi yeterli olabilmektedir.
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- Kisa devreler igin etid formu :

Cok genel, kisa devrell isler ig¢in kullanalan
basit bir tirdlir.Eder kisa devreli isler kural disi olma-
vip siirekli’ iseler daha gelismis ve karmagik formlar hazir-

lanabilir.

»

Sekil-4 : Basit bir kisa devreli etiid formu

KISA OEVRELI ETUT FORMU

—— $ERYIS . ETOT No-
ISLEM M S Neo SAYFA No
TESISAT/ MAKINE No: Bf’?““'c
EL VE OLCU ARAGLAR], ' . LGECEN SURE
L . - isgi: °
URUN PARCA Mo ' - KART No.
RESIM No: MALZEME ETUDOYAPAN : - :
KALITE . CALISH TARIH : i
. A KOS :
. GALISMA KOSULLARI ONAYLAYAN : . ]
Not: igveri pludini arko tarala gizimet l

-0fE - . Gazlenen Sure
TANIM! L g g g e 0 TNIN L L] TOPLAM |QRTA )|
He . OGE V2] |afs el w]ojin] oz LAMA L R

NOT DeDarsce’ GZasGozlanen Zoman 1.2 =Temsl Zaman
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Sekil-5 : Etiid Ozet Formu
i KISA DEVRELI ETUT FORMU
‘ SERVIS . EYUT No
iSLEH M5 No . . AYFA No.
: . BASLANGIG
TESISAT ) MAKINE Nao. ) BITIS .
EL VE OLGU ARACLAR] : , SECEN SURE
i —— 1561 :
URUN PARCA No . . KART No.
. ETUDUYAPAN - :
SIM : MALZ C I
RE a No . LZEME TARIH : ;
KALITE GALISMA KIOSULLARI ONAYLAN -
Mel: igyeri planin: arka tatafa cinimz
J M . Gdzlanen Surw TOPLAM | ORTA )
B  OGE 1anmi LTS T s s [T W e ]ia] ez jraws o 1z
5 -
S __.-t -
-—¥
NOT DeDaracae GZs Gaxlanan Zgman 1.2 « Temasl Zaman
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- Calisma formu
Etid sirasinda kaydedilenlerin c¢dzimlenmesin-
de ve islem dJelerine ait temsili zamanlarain elde edil-

mesinde kullanilir.

- Etid &zet formu

Bu forma &Jelerin segilmis ve saptanmis zaman-
lari ¢okluk sayilari ile birlikte gegirilip.Adlndan an-
lasilacagi lzere bu form etiid sirasinda elde edilen
biitlin bilgileri igerir.Sekil - 5'de buna &xnek bir

form verilmistir.

- Etiid cozlimleme formu
fslemle ilgili olarak yapilan bilitlin etid so-
nuglari etiid &zet formundan alinarak bu form ilizerine

gegirilir.Buna iliskin form 6rnedi Sekil - 6'dadair.

- Dinlenme paylarinan belirlenmesi ig¢in Ozet

sekilde ¢izilmis formlar da kullanilar.

Zaman Etiidi Teknikleri

(1) Modal Sistemi : Genellikle tamir bakim,
gemi insaatai, blylik fabrika insaati, bliyllk tank ingaata,
celik konstrﬁksiyoﬂ'gibi az sayida yapilan ve 1igin her
yapilisinda oldukga biliylik zaman farklari gdsteren islem-

lerde kullanilair.

(2) Simulasyon Sistemi : Iki olayi birbirine
benzetmek ve birini biliyorsak digeri igin bilinen bu
olayin karakteristiklerini kullanmaktir,

{3) Orantz1 Sigtemi : Bir olayin karakteristik-
leri zaman bakimindan iyice &frenildikten sonra diger
birine (birbiri ile ayni olmayan - simulasyon farkli)

oranlanmasidir.

(4) is FPaktOr Sistemi : Igler hareket gruplarina
ayrilir .MTM metodu ilniversal clmasina ragdmen bu metod

benzer igletmeler icin kullanilabilir.

(5) Teorik Zamanlar Sistemi : Mihendislik he-
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sabi ile yapilan etiiddir.

2— ONCEDEN SAPTANMIS HAREKET SISTEMLERI (PTS)

Taniml :

Bnoeden saplanmis zaman standarti, temel beden
hareketleri igin hesaplanmig zamanlardan (bunlar hare-
ketin doJal Szelligine ve yapildigi andaki kosullara
gdre siniflandirilmigtir.)yararlanarak belli bir perfor-
mans diizeyinde yapilan bir isin zamaninin saptanmasinda

kullanilan bir is 6lcme teknigidir.

Taniminda belirtildigi gibi PTS sistemleri,
temel hareketlere iliskin standart zaman verilerinden

islem zamanlarinin bilesimini sadlayan tekniklerdir.

Hareketlerin sinirlandirilmasinin &nciisii Frank B.
Gilbreth'tir.Hareket etldiine zaman boyutunu kazandiran
kisi ise A.B.Segur'dur.Segur 1927'de

"Pemel hareketlerin yapilmasi ig¢gin bltin

usta igsgilerin gereksinecegi zaman, uygu-

(7}

diye belirlemistir.Segur hareket zaman cHziimlemeleri

lanabilir sinirlar iginde dedismezdir.

(Motion Time Analysis) adi ile 1lk kez Onceden saptan-

mig zamanlistandartlaraini gelisgtirmigtir.

fkinci ®nemli gelisme J.H.Quich ve arkadaslari-
nin calasmalaradir.Bunlar 1934:yilinda is etmeni {Work
Factor) sistemini yaratmislardlr. Segur’'un sistemi gibi
bu da bir danismanlik -teknigi olarak kullanllm;s ve hak-

kinda c¢ok az bilgi yayaimlanmigtir.

ifkinci diinya savasi sirasinda ve onu izleyen
yillarda c¢ok sayida ve dedigik PTS sistemleri gelistiril-

ﬁigtir.Bunlar icinde diilnyada en yaygin olarak kullanilan

yontem zaman Sl¢iimleridir.{MTM - Methads - Time Measurement)

MTM ilk kez Birlesik Devletlerde Westinghouse

(7) Zuhal Akal, age, $.334
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Elekctrik Corparation'da calisan ¢ kisi tarafindan gelisti-
rilmistir. H.B.Maynard, G.J.Stegermerten ve Schwab bunlarin

buluslarini yayinlamistir.

is elemanlarinin &lglimi ve zaman standartlarinin
kapsami, yapilan isin &nceden belirlenmis mikro elemanlara
{(uzanma ,tutma,gevirme vb.genel &Jeler) isin gereken siiresi
ve standarﬁlara kadar genigletildi.Temel hareketler({isin &n-
ceden belirlenenhareket siireleri adi verilen) iéin gereken
slireler hazir oldudunda, temel hareketler ve bunlar icin ge-
reken siirelerle bir isin izahi yapilabilir.(is tanimlamasi)

Ve bu silireler toplanarak o 1is i¢in normal slire bulunur.

Biitlin temel hareketler ic¢in gereken slire belirlen-
diginde, bir igletme Onceden zamanlanmis temel dhareketler ba-

kaimindan o igin vaklasik izahini yapabilir.

Isin temel emelanlari yada temel - hareketler igin
zaman belirleme projesi gok zor oldugu sanilmakla birlik-
te zannedildigi kadar zahmetli dedildir. Nasil Ingilizce di-
lindeki biitlin kelimeler alfabesindeki 26 harften meydana ge-
liyorsa iglerin codu da nispeten birkag¢ temel hareketten
meydana gelir .Temel hareketler icin slire laboratuvar kogul-
lar:i altindaki binlerce g&zlem kosullarindan belirlenir.
Bir elemanin bir kalem yada vida ig¢in uzanip uzanmamasl SO-
run dedildir.Uzanma i¢in istenen kesin silirenin benzerleri isin

yvaklasik olarak belirlenmesidir.Uzanma olayinda &zel durum-

" lar icin bazi ayarlamalar (dﬁzeltmeier) yapilmasina izin ve-

b~

rilebilir.

Isin olasi biitlin-halleri ic¢in, temel hareket slire-
lerinin belirlenip gézlenmesi,‘binlerce gdzlem caligmasi ve
bunun ic¢inde hatiri sayilir para, zaman ve beceriye ihtiyag
vardir.Bir isin zaman etiidid calismasinda, o isin temel ele-
manlari diizeyinde ele alinmasi ve gerekecek standartlarin
hesaplanmasinin (standart veri vs.) daha ucuza mal olacagz
aciktir.Bu metodlar ancak yeterli editim gdrmiis kisiler ta-

rafindan kullanilabilir.
Sistemin Yararlari :

PTS sistemlerinin zaman etiidiine gbre pek c¢ok yarar-
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lari vardir .PTS sistemleri belli bir hareket ig¢in nerede
yapilirsa yapilsain bir tek zZaman verir.Zaman etiidlinde ise
iglemi olusturan hareket dizileri 8lg¢iillir. Dogrudan gdzlem-
lerle y apllan derecelendirme ve Glgilmler bazen tutarsizlak

yaratabilir.

Snceden saptanan temel hareket metodunun baslica

yararlarz: :

(1} Bazen is¢ileri glicendirecek olan direkt ihtiyag
slirelerinin tesbitinde esneklik getirilir.
Analist gdzlemlerini galisanlarin isine miida-
hale etmeksizin yapmali ve uygun ig metodu ile

kullanilan araclar bilinir olmalidir.

(2) Is adaimlari ile ilgili isgilerin gerek kasti
gerek gayri kasti olarak analisti yaniltici

sonuclari azaltir.

(3) Direkt zamanlama metodu ile anlasilamayan silire-

leri ve 1ise . ara vermeleri azaltir.

(4) Performans oranlarindaki tartismaya acik adim-
. lara elimiqg edilir.Cinkll gok -sayida insanin
gdzlemine dayvanir ve bdylece bir gdzlemcinin

elegtiriye ac¢ik kiiclik Orneklerden oranlanmasin-

dan daha givenilirdir.

(5) Bu metodlar sa.yesinde.operatdrlerin efitime
ve ara¢ gerecten 6nce is igin gereken slire be-

lirlenir.

Onceden saptanan temel hareket silire metodunu uygu=-
lamak igin bir analist yapilan tipik bir ig igin gerekli te-
mel hareketleri belirlemelidir.Oayni zamanda mevcut gartlari
ve oranlarin her harekete uygulanma zorludunu iyl tanimalai-
dir.Metod temel : hareketlerin toplanacagi bu belirli hare-
ketler serisi ig¢in gereken sirelerin tahminine dayanair, oy~
leki bu temel zamanlarain toplanmasinda kullanilacak temel

hareketler serisi i¢in gereken siiredir.
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Cegitli iglemlerin zamanlari standart gizelgele-
rinden cgikarilabilecedl igin, lUretime gecmeden énce ve
hatta slirecin tasarim asamasinda, belli bir islemin stan-
dart zamanini saptamak olanaklidar.Bu PTS sistemlerinin

en biyidk yararidar.
Sistemin Elesgstirisi :

PTS sistemlerinin yukarda belirtilen yararlarina
karsin genel is etiidli uygulamasinin bir bolimil olmasi nede-
niyle uzun bir zaman almaktadir.Bu gecikmenin ana nedeni
muhtemelen Uretilen sistemlerin savica cokludu ve cegitli-
gi yaninda bunlarin ¢odunun ancak danismanlik yoluyla sag-

lanabilmis olmaszidir.

Ayrica PTS sistemleri oldukg¢akarmasiktir, Sfrenilme-
si kolay degdildir .Bir is etiidi uzZmani bu teknidi dogru ola-
rak uygulayabilmek ig¢in ¢ok fazla uygulama yapmalidir.Bu
gok gegitli sistemlerin tiimii hakkinda yararlarina ve gOrece
deerlerine iligkin dodru kararlar verebilmek igin yeterince
bilgi sahibi olabilmek hemen hemen olanaksizdir. PTS sistem-
leri, ®ne siirtildiigii gibi kronometre gereksinimini ortadan
kaldirmazlar .PTS sistemlerinin metod etidi ve ig Ornekleme-
sini ortadan kaldiracadi g&riigii yanlistir.Makina slireleri,
siire¢ siireleri ve bekleme siireleri PTS sistemleri ile 8lcii-
lémezler, arizi ve rastgele olugan 6gelerin diger tekniklerle
Olglilmesi ise ¢odu kez daha ekonomik olmaktadair.Gergekten
de, ylizde yliz PTS sistemi uygulayan:bir isletmenin bulun-
masi ¢ok zor oldudu gibi, bazi islemler ig¢in 6rnedin parti
Uretimi yada yinelenmeyen igler ig¢in bu tiir sistemlerin kul-

lanilmasi pahali bir Sneri clarak diislinilebilir,

Bireysel kiigiik hareket zamanlarini PTS sistemle-
rindeki gibi birbirine eklemenin gegersizligidir.Qinki belli
bir hareketin yapilmasi ig¢gin gereken zaman ondan dnceki ve
sonraki hareketlerle etkilenir.PTS sistemlerinin c¢ok dnemli
olanlarini bu nedenlerle elestirmek haksizliktair. Clinkii bu

iligkiler yaraticilara tarafindan ag¢iklikla gdzdniine alin-
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didl gibi ayrica temer korrelasyonlarinda silirdiiriildigi
konusunda &zel kurallar gelistirilmistir .MTM Ornedinde
oldudu gibi bu ana hareket siniflari iginde yapilan yan
siniflandirmalarla ve bunlarin temel baglantilarini koruyan

gzel tanimlar ve uygulama kurallari ile sadlanmistir.

Hareketlerin ~y&nlerinin de zamani etkiledidi
agiklanmistir.0rnedin ayni uzaklikta yukari dodru hare-
ketler asagi dodru olan hareketlerden daha uzun zaman alir.
Higbir PTS sistemi bu degiskeni saf digi birakamaz .MTM aras-
tirmalari da hareketin yoniiniin 6nemli bir dedigsken oldudunu
kabul ederler bununla birlikte bir is devresinde isg¢inin
yvanliz yukar:r dodru, bedenden uzaklasan hareketler ve saat
ibrelerinin i.sledidi y&nilin aksine déniisler yapmayacagini,
asagida dogru, bedene dodru ve saat ibrelerinin igleyigi yo&-
niinde dbnisler de yapacagini ileri siirerek ortalama dederler

kulanilmasini hakli bulurlar.
Teknikleri

Onceden belirlenin hareket zaman sistemlerinden
en iyi bilineni metod-zaman 5l¢limidir.MTM , herhangibir
manuel isi yapilmasi gereken temel hareketlerine bdler ve
meydana gelecek her hareket kosullarinda deJerlendirir,sonra
ilgil temel hareketlerin her biri igin uygun silireleri belir-
ler.Sistemin gelisimi, manuel igslerde o ig in 1ilgili temel
hareketleri kesinlikle tanimlanir ve &Slgiilebilir olmasina
gerektirdi . Hareketler gok gegitli isé‘sabit hiz kameralari
ile fotoéraflanlr, film gallsmalari sonunda elde edilen sii-
reler oldukcga kesin sﬁrelerdir.Bu ¢alismalar genis is alan-
larina yvayginlastirilair ki yapllan‘her hareket igin slirele-
rin normal dadilimi bulunabilsin.Temel hareketler igin slire-
ler oldukg¢a kisadir.Oyleki, siire 8lciimi birimi 1/100.000

yada 0,000071 saat olarak tanimlanair.

PTS sistemleri bunlarin uygulanabilirlidinin ev-
rensellidine gdre dedisir.Bu kavrami agikliga kavusturmak
zordur ama ¢izelge-1l'de bu kavrama agiklik getirilmeye c¢a-

ligilmistir.
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Cizelge-1 : Verilerin uygulama alani

Siniflar PTS Sistemi Uygulama alani
1-Evrensel =~ MIM-1,2,3; Dinyanin her tarafinda ge-
is etmeni, gerli ve tim el.iglerine
uygulanabilir,
2-Genel Ana Birc Isleri Yainiz bir tir igyeri igin
Verileri (ofisler): gegerli

MIM-V (makina atel-

yeleri)
3-0zet Bir fabrikanin &zel Gegerlilik etiidl yapilmadan
bir bOlimine iliskin bagka bir yerde uygulanamaz

standart veriler

Son olarak en az genel olan sistemler vardir :

Ozel fabrikalar yada atbdlyeler icin gelistirilmis
6zel veri sistemleri.Bu verilen gereklilikleri onaylanmadan

'bagska yerlerde kullanilamazlar.

3- STANDART VERI :
a- Tanimi

Bir fabrikadaki islerin cogunda ortak olan pek gok
0e vardir.Bu nedenle herkes isyerinde sik sik oclusan bu gibi ge-
gitli Ogeler ic¢in standart veri bankalarinin olugturulmasinda
yararlar oldudunu qérebilmektedir;qur bu tiir verilen pek ¢ok
6e ig¢in hazirlanabilir ve glivenilirligi saglayabilirse, yeni
bir is ig¢gin zaman etidil yapma gereéi kalmayacaktir.Bunun yerine
ig &gelerine ayirip veri bankasina bagvurarak, her &denin normal
zamanl ¢ikarilarak sonra bu isin toplam zamani hesaplanarak ve
buna her zaman oldudu gibi uygun payvlar da eklenerek standart

zamana ulasilabilecektir.

Verilerin glivenilirligi ¢dzimlemede kullanilan ayna
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bigimde yvapilan ortak 6delerin gruplari ccgaldikca ve

efitilmis bir etiidcii tarafindan bir &de i¢in toplanmaig

ve biriktirilmis yeterli sayida verilen ¢dzlimlendikge

artirzlabilecektir.

Glivenilirlik, belli bir 6geyi etkileyen tim et-

menlerin gdz ®niine alindigina inanilirsa glivenilirlik

daha da artacaktar.

Safhalara

Standart verilen gelistirilirken asagidaki adim-

lar atilmalidar

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

Kapsaml kararlastirma : Kapsam, bir siri ben-
zer dJelerin ayni ydntemle yapildigi islerin
yer aldigi bir yada birkac bdliimle yada bir
fabrikadaki kisitli sayidaki slireglerle (&zel

bir iriiniin dretimil gibi) sainiflandirilmistar,

Is c¢oziimlemeleri ile isgi Ogelere ayirma
Miimkiin oldugu kadar ¢ok sayida ortak 1g &gele-

rinin belirlenmesine cgalisilir.

Kayit tipini kararlastirma : isin niteligi ve
her sistemin uygulama maliyeti ana belirleyici
etmenlerdir ve biyik kiigik etmenler olarak si-

niflandirilarlar.

Etmenlerin kararlastairilmasi : Bunlar &Jelerin
zamaninl etkileyen etmenlerdir ve biiyiikk yada

yada kiiciik etmenler olarak siniflandirilirlar.

Makroskopik sistemler kullanilirsa, etkinligin
yapilmasinin aldidi zamanin dodrudan gdzlem-

lerle olgilmesi.

c—- Sistemin Elegtirisi

Standart veri, zaman etlidliine gbre daha avantajl:i-

dir .Eleman slirelerinden belirlenen standartlar isgi ve yd-

netim tarafindan kabul edilir ve glivenilir slirelerden he-

saplanmalidir .Standart slireler , zaman etidiniin is yerine

gitme , operatdrle konusma ve isi gdzleme aralarindaki ma-

liyetlerden kurtarir.Bunun yaninda bazil igg¢iler yaptiklari
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4- I3

isin siirelendirilmesine gilicenebilirler.

Standart verilerin diger bir avantaji da heniz
¢alisilmayan bir isin standartlarinin da belirlenebil-
mesidir.Yeni bir mamiliin retimi yada galisma metodlarinda
potansiyel degisiklikler zaman kaybetmeden ve masrafsiz
olarak (sayet biitliin cabalar biliniyorsa) standartlara
hesaplanabilir.Bazen bir eleman sliresi iki elemanin basg-
langi¢ silireleri arasindaki farklar hesaplanabilir.Farzede-
lim ki, biz bu malzemeye 0,5 inch cgapinda delik acma icin
gereken silire ile ayni materyali o,15 inch capinda delik
acmak ig¢in gereken siireyi biliyoruz.EJer ayni materyale
3-8 capainda delikler agilmasi istenirse bunun ic¢in gereken

slire hesaplanabilir.

ORNEKLEME

. Tanaimi :

Is 6rneklemenin bazen is standartlarinin temeli
oldugu dleri sliriiliir.Ancak Cizelge-2'de belirlenen stan-
dartlarin .yanliz % 3'lnln bu metodla belirlendidi belir
tilmektedir.Bu inceleme &zellikle endiistriyel ve fabrikas-
yon iglemlere ydneliktir.is Ornekleme metodu ile standart
ytizdelerini belirleme daha ¢ok makinaya badli olmayan isg-
lerde daha cok kullanilir; ancak "bu kullanim orani glini-
miizde diermetodlarin kullanim oranindan ¢ok .ylksek de-
gildir. :

Sistemin elestirisi

Devamli zaman etidd ile'karsllastlrmada is Ornek-

lemenin avantaj ve dezavantajlari

Avantajlara

Yaygin bir editimi gerektirmez.

Birkac¢ operatdre birden es zamanli calisma yvapi-
labilir.

- Daha az zaman ve daha az maliyetlidir.

- Gozlemler daha vaygin sirelerde yapildigi igin

varyasyon hesaplari yapmaya daha misaittir.
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Dezavantajlari

- Aktivite tiplerinin ayraintili hesaplanmasaina

firsat vermez.

- Grup calismasinin ortalamasi alindiindan birim-

ler arasi farklar tlgiilmez.

- Iggiler gdzlem aninda aktivitelerini dedistire-
bilirler,bu dedisgikligi zaman etiidiinlin devamla

gbzlemi altinda gbrmekten daha zordur.

c- is Srnekleme igin gbzlem sayisinin tespiti :

Durmalarda yada herhangibir isin elemanlarinin si-
relerini tahmin etmek icin gereken gdzlem sayisinin tesbi-
ti verilerin cesitliligine ve istenen dodruluk derecesine
baglidir.Biz verilen gercgek degerlerin ylizdeki ic¢inde har
canan ig zamaninin payinin ne oldugunu bilmek isteyebili-
riz,sayet aktivite toplam silirenin kii¢ik bir payini ihtiva
ediyorsa nisbi dogrulugu saglamak igin mutlaka mutlak dog-
ruluk artirilmalidir.Kiiciik orandaki dogrulugun tahminini

belirleyebilmek ign gok miktarda &rnekler alinmalidir.

Verilen paylarin varyasyonu

e g
o) =\[Ell‘P)
P n Formiil 1

p : Aktivitenin belirlenen toplam slire ig¢indeki

yeri.
n : Tesadlifi gbzlem sayisi.

Genellikle normal dadilim bir oranin iki ydnld
dagiliminin tahmini olarak kullanilir.Sayet tahminlerin
normal oldugunu kabul edersek, o zaman dagilimdaki defer-
lerin % 95'inde gergek dederlerin standart sapmasi 1,96'ya
diisecedinden tesadiifi tahminlerin standart sapmasi da
1,96 olacadaindan gercek (fiili)} ortalama pay % 95 glive-

nilir olacaktair.

Sayet biz gergek degerlerin % 10'u igindeki bili-

len paylarin % 95 glivenilir solmasinil istiyorsak, o zaman
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'

0,10 = 1,95J91£:P)
P n olur.

Gerek duyulan kesin dogruluk ve gﬁvenin saglanmasi

igin asagidaki esitlik geligtirilmigtir.

te E__(l‘:&_).
Ap z /F_n Formil 2

'

A : Istenen dogrulugun desimal ifadesi.
Oran, pay.
7 : Istenen gliven aralidinda standardize normal

dagilim dederi.

n : Ornek sayisi.

n " deferi icin bu ifadenin ¢&zlimi

2

Z f l-p
no= 5 ( Formiil 3

A P

50 yada daha fazla gdzlemin kiiglik bir tesadifil
srnegi "p" nin tahminini yapmak i¢in kullanilabilir.O
zaman formiil 3 toplam drnedin ne miktarda olacagini gos-
termek igin kullanilair.Ornekleme istenen dogruluk derece-

sini verecek 8rnek sayisini buluna dek terrarlanir.

Gdzlemin bir iliretim ofisinde yapildigini varsa;
yalim ve bir formenin to?lam gallsma sliresinin % 20 sini
kagit yvada formlarla harciyer olsun.%95 glivenilirlik is-
tendigini kabul edelim.Gergek oranin % 10 oldugu tahmin

edilmektedir.dn tahmin orani 0,20 olacaktir.

Ozaman ,

n= 1,96 _ 4 1-0,20 _ 3,84 . 4 1536

0,10 0,20 0,01

gbzlem.
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Yapilacak gozlemin 100 yada daha fazla miktarda
olacagini secmek igin tesadufi sayi ¢izelgesi kullaniliy,
Cesitli formenlerin herbirinin devamli yada asiri derece-
de uzun olmayan ¢alismalarinin gdzlenmesi isteniyorsa bu
y&ntem kullanilir.Sayet formenlerin aktiviteleri ay yada
hafta boyunca glinden giine dedisiyorsa, gdzlem temsili

zaman aralidindan daha fazlasina yayginlastirilir.

Calisanlarin Bogs Zamanlari :

Bazen standartlar, (6zellikle ofis elemanlar: i-
igin) yaptiklar: isin gereken slireleri kendilerine so-
rulmak suretiyle belirlenir.Biri giliniin saatlerini dige~
ri aktivitelerini g&sterir iki slitunlu basit bir form
bu verileri kayit i¢in yeterlidir.Bazi firmalar aktivi-
telerin ddkimiinli yapar ve her aktiviteye bir kod vere-

rek verilerin kaydini kolaylastairabilir,

Her farkl:i aktivite igin slirenin baglangic ya-
da bitigleri igaretlenir; galiganlar gilinlin belirli sa-
atlerihdeki zaman skalalarindaki uygun noktalardan ho-
rizontal bir efri cizerler.Bir mektup vada 6zetin cgesi-
di aktivitenin tipini - belirlemek igin kaydedilir .Her
aktivitenin yapi1ldidi esnada ayni zamanda isin birim-
lerinin sayisi da kaydedilir.Sonra slire verileri, dagi-
1im yada her aktivite igin istenen siirenin belirlenmesi
vada dagitima ig¢in toplanir.¥Snetim, her ig i¢in kulla-

nilacak standartlarin hangisi olacagina karar verir.

Bu metodun gelisﬁirilmesi kolaydir ve biraz
ejitim gerektirir.Zaman periyodiarlnda yapilan isin
genel indekslerini saglar.Bu metod veri toplama peri-
yodlari esnasinda meydana gelebilecek verimsizlik ve
kesintiler i¢in tolerans vermez. Veri toplama normal

ig usullerinin diizenini bozabilir.
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e—- Eti{idiin Kapsaminin Saptanmasi

Gdzlemlere baslamadan oOnce isg drneklemesinin
amacinin saptanmasi Snemlidir.En basit amag¢ herhangi
bir makinenin galisip calismadiginin saptanmasidir.
Bu durumda gozlemlerle iki olasiliktan birinin ortaya

glkarllm351 hedeflenir.

Gozlemler
: |

I |

Makina Calisiyor Makina Bosg

Bu modeli biraz daha genigleterek makina duruslari-

nin sebeplerini acgiklamayi deneyebiliriz.

Gozlemler
_ -
Makina Galisiyer Makina Bog
[
[ ] l
Onarim ig¢in Malzeme ig¢in iIscinin Bos

bekliyor bekliyor kisisel
.- gereksinimi

Ayrica makinenin ¢alisma silirecinde dedigik etkinlik-
ler i¢in harcadidi zamani vyiizde olarak saptamak da iste-
yebiliriz,

Gézlemler
. ) j
Makina Calisiyor Makina Bog
| [ 1
Kesme Delme Edeleme

Yada her iki durum igin de zamanin yiizde olarak
ayraintili da§ilimini S§renmek istersek, son iki modeli bir-
likte kullaniraiz.
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isci yvada isg¢i gruplarinca belli bir isin &dele-
rine harcanan zamanan yizde dagilimiyla da -ilgilenebiliriz.
EJer bir is on ayri &geden olusuyorsa, isc¢iyi belirli za-
man araliklarinda gdzleyerek OFelerin yilzdesel dagilimini
elde ederiz.Bu nedenle, is &rneklemesinde kullanilacak ka-
yit formlarinin tasariml etiidden sajlanmak istenen amag¢la-

ra bagimli olacaktir.
Etidiin Safhalara :

is 6rneklemesinin ilk bes basama§i asagidaki
gibidir:
— Etiid edilecek igin seg¢imi ve etiidin amacinin

saptanmasil.

- p ve g'nun yaklasik dederlerini saptamak icin

bir On gdzlem yapilmasi.

~ Secilen giivenlik dlizeyi ve kesinlik sinirlari-
na gdre "n" in (gerekli gdzlem sayisi) saptan-

masi.

- Rastgele sayilar ¢izelgesini kullanarak g&zlem

siralarinin saptanmasi.(Bkz ek 2)

- Etiidiin amacina uygun olacak kayit formunun

tasarimlanmasidir.

Bundansonra atilacak bir adim daha vardir:Bu da
gdzlemlerin yapilmasi ve sonuglarin ¢dzlimlenmesidir .Gozlem—
ler yapalirken, isin baslanglcindafis etlidil uzmaninin ne
sagjlamak istedidi ve neden bunu istedigi konusunda agik
bir gbrlise sahip olmasi gok nemlidir .Etkinliklerin sinif-
landirilmasinda belirsizlikten kaginilmalidir.Orne§in bir
forklift araba motoru ¢aligir olmakla birlikte yilikleme ya-
da bogaltma igin bekliyorsa arabanin calisiyormu yoksa
bos mu kabul edilecedi daha ©nceden kararlastairilmis olma-
lidir.Ayrica, is etiidii uzmani, gdzlemek istedigi iscilerle
iyi liski kurmali, onlara normal galigma hiziyla calismala-
r1 gerektigini belirterek etldin amacini aciklamalil ve onla-

rin isbirligi ve givenini kazanmak igin calismalidar.
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Gdzlemler, her makinaya gtre belirlenmis olan
belli bir noktadan yapilmalidir.is etiddid uzmani gdzlem-
digi her makinanin durumunu hemen kaydetmek yoluna gitme-
lidir.Clinkii bu etiidi yaniltici sonuglara gdtiriir.Grnedin,
bir dokuma b&limiinde etiidgl ¢gdzlemini yapmakta oldugdu bir
tezgahin ilerisindeki dider bir tezgahin durmus oldudunu
o anda g&rmlis olabilir.Fakat o makinanin gdzlem yerine
yverine geldiginde tezgah yeniden c¢alismaya baslamig cla-
bilir.Eger etiid¢li bu makinayi bos olarak kaydetmig oclsay-

di dogru olmayvan bir durumu kaydetmis olurdu.

Kaydetme igi ise, belirlenmis bir anda, kayit
formunda belirtilen ilgili etkinlidin Oniline basit bir
igaret koymaktir.Kronometre kullanilmaz.

Etild ¢dzlimlemesi, kayit formu lizerinde kolayca
yapilabilir.CSzlimlemeler sonucunda gecikmelerle kargilag-
tirmali olarak etken zamanain ylizdesel olarak saptanmasi,
etken olmayan siirelerin nedenlerinin arastirilmasi ve bir
makina yada bir is 6desi {izerinde bir iscinin yada iggi
grubunu hatrcadidi zaman yiizdesinin belirlenmesi olanakli-
dlr.Bﬁylecé ¢ok basit bir akilcai yolla ve daha kisa yol-

dan yararl: Bilgiler saglanmaktadir.
Ig Orneklemenin Kullanildigdi yerler:

Is 6rneklemesi ¢ok yaygin olarak kullanalair.
Cok dedisik ve g¢esitli durumlarda yararlanilabilecek ba-
sit bir tekniktir.O0rnegin ﬁretim,hizﬁet ve ofis iglerinde.
Avrica diistik maliyetli ve zaman etidiine gbre daha az tar-
tismalr bir tekniktir.is 6rﬁeklemesinden elde edilen so-~
nu¢glar, iki bdliimiin etkinligini karsilastarmak, gruplarda
daha egit bir is yiki dagilimini saflamak ve ydnetime et-
ken olmaayan siireleri ve bunlarin arkasindaki nedenleri

deferlendiren bilgileri vermek amaciyla kullanilar.

Sonuc¢ olarak iyi bir is Orneklemesi ile nerede
metod etiidiinlin uygulamasina gerek duyuldugu, nerede mal-

zeme aktarim sisteminin geligtirilmesinin ve nerede daha
iyi tretim y&ntemlerinin kullanilmasi gerektidi belirlene-
blir.
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5- TARIHSEL KAYITLAR

Fn basit dlgme metodudur.Deqisik'zamanlardaki
degigik verti durumlari, islemin Olclilmesine ve ileride
kullanilacak standartlarin meydana getirilmesine esas
tegkil edebilir.

Personel kayitlari ve zaman kartlari gibi gesit-
1i dokiimanlara bilgi kayﬁa§1 olarak kullanmak miimkiindir .
Bu bilgileri belirli zaman araliklari itibarai ile grup-
lamak ve birbirlerine bagli olarak degdisen etkenlerin ne-
ler oldudunu saptamak gerekir.Bu etkenlerin dedisimindeki
Szellikler veriminde bagli oldugu esasi ortaya koyabilme-
1idir.Bdylece temel isler hakkinda fikir verebilecek stan-

dartlar da meydana getirilebilir.

Diger is 6lc¢me metodlarinin uygulanmadigi durum-
larda -gok ortalama olmakla heraber- bu tiir standartlax
pratik ve faydala degerlerin ortaya gikarilabilmesini
miimkiin kilar.Ancak eski kayitlardan yararlanilmasinin
.basllca mahzurlarlndan biri de, ele alinan zaman igeri-
sindeki sistem ve ydntem de@isiklikleridir.Deqsiklikle—
rin dikkate alinmamasi ve/veya yanlis deferlendirilmesi
yaniltica sonuglar doJurabilir.Bir diger sakainca 1ise
bu metod ile ancak biliylik birimler halindeki igslerin &1-

¢giilebilmesidir,

Eski kayitlardan yararlanma metodunun tercih
edilme ndenlerinin basinda basitligi gelir .Ylriitme kade-
mesine fazla bir isg yﬁkleheksizin en az maliyetle ve ger-
ceklere dayanarak islerin yliriitilmesi, gerek yonetim ve
gerekse yliritme kademesinde arzu edilen bir durumdur.bEsas
olarak kigisel dederlendirmelerden uzak olusu da bu meto-

dun genel kabul g&rmesindeki nedenlerden bir diferidir.

Gelistirilmis is standartlarinin iginde kulla-
nimi. en kolay olanidir.Bu metodda, standartlar; © kisim-
daki ciktilar, calisan sayisil, toplam ig ve 1lgili degexr-

ler toplanip calisma saatine b&liinir.Bu metod oldukga
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kolaydir; ancak, diger metodlara oranla daha az gilivenilir-
dir.lscilerin adim hizlari ve gecikmeleri dikkate alinmaz.
Gayretlerin hepsinin ayni seviyede oldugu varsayilir.Eski
kayitlar is Srnekleme ile ayni baglantida kullanilir.Eski
verilerden rastgele gbzlemler alinir.Zaman kayiplarini On-
lenebilir ve &nlemez durumlara oranlanmasi igin kullanilar.
Gecikmelerden dolayi meydana gelen zaman kaybi toplam sii-
reden c¢ikarzlir.Daha sonra yapilan ise bé&linilir .Bu hesap-
lama bir igin vapilmasi i¢in tahmini gbzlem yada f£iili
gereken silireyi verir.Normal slire is adimlarina gdre ayar-

lanir ve yanlizca Onlemez durumlar slireye ilave edilir.

1- TANIMI :

Standart zaman,bir isin standart performansta

tamamlanmasi i¢in gereken toplam zamandir.

Standartlarain hazirlanmasinda cesitli is &lgim
metodlari kullanilir.Bunlardan bes tanesi gizelge 2 de
1977 arastirmasindaki tespitlere gdre kullanim oranlariy-
le birlikte verilmistir.(7)

Is Olciim Metodunun Standartlarda Kullanim

Yizdeleri

Is O1lcim Metodu - Metodun Kullanim Yiizdesi
Zaman Etidii 46
Standart Veri 23
Onceden Belirtilen 12

hareket sireleri (PTS)
Tarihsel Kayitlar 14

Is Orneklemesi 3

(7) James B. Dilworth, Production and Operations Management,
Random House Business Division, 1983, ikinci baski, s.560-1
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2- MAKINA ISLERI ICIN STANDART ZAMANLARIN TESPITI

Endiistriyel iglerde, genellikle kimi &feler iscgi
tarafindan, kimi &deler de makinalar ve slireg¢ donatimlari
ile otomatik olarak yapilmaktadir.Makina yapilan igler si-
rasinda iscgiler ya bog durmakta yada bagka bir igi izlemek-
tedirler. Bu tip iglemlere zaman standartlari koymak igin,
biraz de&igik yodntemler kullanilmaktadir.Qok daha fazla

karmagik islemler ig¢in 6zel teknikler gelistirilmistir.

a- Fabrika ve Makina Denetimi

Bir ¢ok isletmede o isletmeye yapilan toplam ya-
tiraimlarin hemen en biylk bdlimiind makinalar, tesisler
ve donatimlar olugsturmaktadir.Bu ytizden yatirim hizmet-
leri, makinalarain bakimi, amortisman paylari ve donati-
min yenilenmesi ig¢in ayrilan miktarlar toplam olarak
diger fabrika masraflarindan(hammadde ve satin alinan
parca masraflara bunun i¢inde dedildir, bunlar fabrika
masraflarl disinda kalirlar) cok daha fazla tutarlar.
Makina maliyetleri ¢ogu kez fabrikadaki toplam lcret-
lerden daha yilksektir. Bu nedenlerle kurulmus olan
makina ve donatimi, is¢ci verimliliginin karsisinda da
olsa mimkiin olan en yararli sekilde kullanmak gok bii-
yiik 6nem tagar.Fabrikada makinadan yararlanma oranini
artirmak i¢in, makinalarda cgaligan is¢il sayini artirmak

gergekten yerinde alinmis bir karar olabilir,

Bireysel islerle-ilgilenmeden Once is etidi gd-
revliisi Oncelikle is yerindeki-tﬁm isletmedeki, avri
ayri boliimlerdeki makinalarin ve 8zellikle ¢ok pahali
olan makinalarin teker teker kullanilma durumlaraini
gok iyi incelemelidir.Bdylece is etlidlii uygulamasi ige
en uygun amacin saptanmasini kolaylastiracaktir.isci
verimliliginin mi yoksa makinadan yararlanmanin mi

daha ®nemli oldudu agikga gdriilebilecektir.

Makinadan yararlanma (yada fabrika,siire¢ yararla-
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nimi} etiidlerinde s&zii edilen terimler ve kavramlar

asaflda agaiklanmistir.

En Uzun Makina Siliresi : Belli bir periyodda, bir makina-

nin yada makina grubunun calisabilecedi en uzun slredir.

Ornedin éﬁnde 24 saat, haftada 168 saat.

Kullanilabilir Makina Sliresi : Devam Siiresi ig¢inde bir

makinanin ¢alisabilecedi siiredir.Bir is glinli yada is

haftasi + ek galisma siiresi.

Bos Makina Siliresi : Makinanin, {liretim yada dider yan is-

lerin yapilmasina hazir olmasina karsin is,malzeme yada
igs¢i yoklugundan dolayi calistirilamadidi slire ile fab-

rikanin bilerek caligtirilmadigyr siiredir.

Makina Hazirlik Siiresi : Dedigtirmeler, ayar, temizlik

ve benzeri nedenlerle makinanin ge¢ici olarak liretimde

kullanilmadigi sliredir.

Makina Durus Siliresi : Makinanin, bozulma, bakim gerek-

sinimi ve bunlara benzer nedenlerden &tiiril liretimde ve

difer yan islerde kullanilmadigi siliredir.

Makina Caligma Siiresi : Makinanin gercgekten c¢alistiga

siredir.”

Biitiin bu tanimlardan makina calisma siiresini s6yle

formiile edebiliriz:

*akina Calisgsma Siiresi= Kullanilabilir Makina Siiresi
-(Makina Durus Siiresi+Bos Ma-
kina Sliresi+Makina Hazirlik

Sliresi)

Makina cgalisma siiresi, konunun gergeklidginden do-
layil, sadece is yerlerinde yapilacak dogrudan etidlerle
izlenebilir .Oysa,makinanin galisir durumda olmasi onun
calismasi gereken big¢imde yada verimlilikte c¢alistida
anlamina gelmez.Bu nedenle baska bir kavrami acgiklamak
yararlidir.
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“standart Makina Calisma Siliresi : Bir makinanin, en uygun

kogullarda c¢alismasi durumunda lretebilecedi cikti miktar:
i¢in caligmasil gereken sﬁredir."(g)
Cizelge : 2
Makina Siirelerini GBsterir Diyagram

Fn Bzun Makina Siliresi

Calisilmayan
Kullanilabilir Makina Siiresi Siire

| is Giinli / Haftasa Sliresi

L e et e "____"”_____L_______J

Bos Makina | Makina Makina
ina Calisma Sliresi Sliresi Hazirlik |Durug Stre

5td Mekinal Dusic
l1g.Slive; Performans |

Makinadan yararlanma etlidlerinde en yararli olan
6lgiim teknigi is 5rneklemesidir.Bu teknik zaman etidinin
gerektirdiginden daha az caba harcanarak istenilen pbilgile-
rin sagjlanmasina olanak vermekte, ayrica ozellikle pek ¢ok

makinanin kapsandigi durumlarda daha yararli olmaktadir.

Bu ydéntemde kullanilan bazi endeksler:

{1} Makinadan yararlaﬁma endeksi :
Makina calisma sliresinin, kullanilabilir maki-
na siiresine oranidir.

(2} Makina Etkenlik Endeksi

Standart makina ¢aligma giiresinin makina galig-—

{8) Zuhal Akal, age, 5.293
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ma siresine oranidir.
Oranin 1,0 {%100) olmasi ideal bir durumdur.
Ve bu makinanin her zaman en iyi bicimde galaig-
ti1giny gbsterir.
(3)'ﬁakinadan Etken Yararlanma Endeksi
Standart makina c¢alisma sliresinin kullanilabilir

makina sliresine oranidair.

b- Kisitlanmis Is

Kisitlanmis ise vaygin bir drnek olarak, is
devresinin belirli bir béllmiinde otomatik olarak g¢a-
ligsan bir makinada gdrevli bir igginin igi verilebi-
lir.isci, gdrev geredi eli ile yazilacak islefi stan-
dart bir hizda, daha hizli yada daha yavas yazabilir.
Bu durum islemin tamamlanma hizina etkil etse bile isi
tam olarak ydnetemiyecektir.Clinkil is¢i ne yaparsa yap-
s1in makinanin otomatik olarak g¢alaistiga slire ayni ka-

lacaktir.

tgpisitlanmis 1s, isginin giktisinin kendi dene-

timi disindaki nedenlerle badiml:r oldugu igtir"
(9)

Kisitlanmig isin drnekleri agagidaki durumlarda gbriile-

bilir:

(1) Bir yada birka¢ is¢inin otomatik birkac makinayi galig-
tirmalar: duruminda.

(2} Makina siireclerini izlemek ve denetlemek, gdzlemek,
kaydetmek ve gerektidinde &nlem almak durumunda caligan

iggiler.

(3) Birbirine egit is verme olanaginin bulunmadigl ekip ga-
malarinin yapildigi ve isin akisindan dolayi zaman zaman
bos kalmalarin oldugu durumlarda.

(9} zZuhal Akal, ae, 5.294
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c— Bir Isci ve Bir Makina :

Bir makina ile ¢alisan bir isci kendi el iglerinden bir
poliminii makina durdudu zaman bir bollminii de makina c¢alisirken
yapmaktadir.Bunlar, dis is ve i¢ is olarak belirlenir.

Dis is isg¢i tarafindan kesinlikle makina denetimli stire
disinda vapilmasi gereken sliredir.Yani o iglerin yapilabilmesi

igin makinanin mitlaka durdurulmasi gerekir. .

ic is, iscinin makina denetimli siire yada makina galigma
siiresi iginde yapabilecedi iglerdir.Yani bir taraftan makina g¢a-

lisirken dijer taraftan igcinin gdrebilecedi islerdir.

Birde isci icin ufrasilmayan slire vardir.Ujragilmayan si-
re makina denetimli siire iginde, iscinin is islerle harcadiga sii-
re ve yasal olarak kullandidi dinlemme sliresi diginda kalan slire-

dir.

Dinlenme Paylarinin Hesaplanmasi

Tamamen el ile yapilan igler igin dinlenme paylari hesap-
lanlrken‘en uygunyol, kigisel gereksinme payi ile diisik yorgunluk
payin1 birléstirerek degismez bir katsayl saptamak, sonradan temel
yorgunluk payina-dediskenlere bagli ekleri katmaktir.Dinlenme payi-—
nin dedismez katsayyr ile belirlenen boliimi pek cok is igin veterli-
dirx.Bunun disinda ayakta durarak vyapilan isler icin konulacak ek
dinlenme paylari ile slire doha da artar.zl

Kisitlanmis islerde kisisél gefeksinme paylarinin ve yor—
guniuk paylarinin birbirlerinden ayri olarak hesaplanmasi gerekir.
Burun nedeni sudur:Kisisel gereksinme péylarl ig devresi iginde
bulunan el islerine ait &delere dayanilarak degil, ancak blitlin bir
ig devresine gdre hesaplanmalidir.Bunun igine makina denetimli slire
de girer.Hesaplanacak ylizde rak mi gercekten ige ayrilan zamani dedil
de, isyerinde gecirilen zamani emel alarak hesaplanir.Diger taraf-
tan yorgunluk payi isin gerekt.:digi bir gereksinme olup yapilan

ise ait temel zamanin lizerinder hesaplanair.
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e- Ufrasilmayan Slire Payi :

Kisitlanms is devrelerinin gbsterildigi olgekli diyaframlar ha-
zirlanirken el ile yapilan islerin hepsi genellikle standart haz

da yapilmalari halinde alacaklara zamanlarda gbsterilirler.

- Toplam udrasilmayan slireler gergek dakika cinsinden hesap-
lanir.S6zi edilen iglemlerdeki ugragilmayan zamanlar makina dene-
timli slireden i¢ ise ait blitlin devrelerin toplami (temel dakika
cinsinden) ve makina denetimli slire iginde alinan dinlenme payla-
ri ¢ikarilarak hesaplanir.Burada dzellikle belirtilmesi gereken
nokta ujrasilmayan slire hesaplanirken igin &gelerinin standart
hiza gére hesaplanmasidir.

iglerin ve islemlerin standart zamanlari makina ile yapi-
lan igler {izerinden degil, iscinin yapti@ is - el ile vaptidl is-

tizerinden hesaplanir.

Tamamen el ile yapilan &Jelerden olusan bir igin (kisit-
lanmig ig) standart zamani igin kapsamina aldigi ¢aligmaninbir
6lgﬁsﬁdﬁr.Klsltll islerin standart zamani igine bunlardan baska
sevler de girer.Standart zamanin tanimini hatirlayacak olursak:
Standart zaman, bir isin standart performansta tamamlanmasi i¢in
gereken-toplam zamandir'.

Kisitlanmis bir igin standart zamanini hesaplamak i¢in
isin kapsamini{dinlenme payini, uygun bulunan bir arizi pay: da
icine alacak bicimde) basitge hesaplamak ve muhtemelen buna ge-
cikmeler icin bazi kiigik arizi paylar eklemek yeterlidir.Makina
(yada siireg) denetimli siire iginde ortaya gikabilecek dnlenmesi
olanaksiz udrasilmayan sﬁfeler igin de pay eklenmesi gerekecek-
tir. '

Ugrasilmayan siire payl makina denetimli devre igindeki

ufrasilmayan siireler igin is¢iye verilen paydir.

Boyle bir pay ayirmadan dnce, is etlidi gdrevlisinin bu
ujrasilmayan zamanin Snlenmesinin olanaksiz oldudu ve yonetimin
gelistirilmesi ile de azaltilamayacadina ya da makinalarin yeni-~
den dagiliminin yapilamayacadina kesinlikle inanmasi gerskir.

Daha &nce de belirtildigi gibi &zelillikle makina verimininin,
isci verimliliginden daha dnemli oldugu, kisitlanmis iglerde paha-
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11 makinalarim daha ¢ok galistirilma olanagdl yaratilabilecekle,belli
bir ugragilmayan siirenin &nceden kabul edilmesi,- yerinde alinmig bir

karar olacaktir.
Ugrasilmayan slre payl, gercek dakika olarak saptanir.

Bir igletme ic¢in en uygun planlar bdlgeler kosullara ve &—
zellikle ugragilmayan siirenin seyrek olarak mi yoksa genellikle mi
ortaya g¢iktigina baglidir.Razi durumlarda dedisken oranlar gbsteren
edriler uyqulanmakta , ancak genellikle daha basit olan dogrusal i-
ligkiler segilmektedir.

Coklu Makina isi :

Cofdunlukla isciler birden fazla makinaya belki daha ¢oduna
bakma durumindadarlar. '

Gcklu bakina igi, bir igg¢inin, ayn: anda igsleyen iki yada
daha g¢ok makinaya (benzer yada defisik -tipte) bakmasini gerektiren
istir. |

viik Etmeni' -

fyﬁk.etmeni, iscinin bir makina. .--sliregc- denetimli devre siir-
reéince'gapma51-géreken igslerinin toplam.lstandart zamaninin o ige

@it tim devre zaman: ig¢indeki oranldlr."(lo)

Makina Girisimi -(Beklemesi)
Bakina girigimi, makinalarin yada slreglerin cgaligtirilmalari
igin sara beklemeleridir.Crnedin, bir igeinin birden g¢ok makinadan

sorumlu olmas: nedeniyle makinalarin sira beklemesi gibi.

Coklu makina islerini yada taklm_gallsmélarlnl (makinal: ya-
da ymakinasaiz) etiid ederken ig etiidi gérevlisi once, iglem Ssirasini
dengelemek ve makinalarin araya giriglerini en aza indirmek amaciyle
calisma yontemlerini incelemeli, en iyi sira belirlendikten sonra
ortaya gikabilecek girigim zamanini Slgmek igin zaman etlidiinii uy-—
gulamalidir.Bu galismalar bazen fazlasi ile karisik olabilmektedir.

(10} Zuhal Akal, ae, s.305
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3- EL

Girigim Pay1 :

Gj_jrisim payl, bir isci tarafindan calastirilan iki yada
daha cok makinada - yada siireglerde - ayni anda olugan duruslar
yiiziinden kaginilmaz olarak kaybedilen lretim siiresi igin ayrilan
bir paydir.Takim ¢aligsmalarinda da benzer durumlar gdriilmektedir.

iLE YAPITAN ISLER ICIN STANDART ZAMANLARIN TESPITI :
Tanim

Zaman etlidi caligmalarinda "is" kelimesl sdzlik anlamindan
oldukga ayri bir anlamda kullanilmaktadir.Kelimelerin sadece oladan
anlamina yakainli§iolan bir kigi, is basindaki bir isciyi izlerken
isci gercekte bir ig yapayorsa "galisiyor", dinlenivor - yada highir-
sey yapmiyorsa "g¢alismiyor" diyebilir. Zaman etlidiinde ise , is saya-
sal dederlerle $lgliliir ve bu amacla "is" kelimesi yanliz bedeni ¢a
lismalari - dedil, bu galismalardan dolayl yorgunludu gidermek igin
gerekli‘ uyqun dinlenme ve rahatlama zamanini da kapsayacak —~gekilde
genigletilir .Bir is miktari, omu yapmak icin gereken sadece standart
performansta gereksinilen —zaman degil, dinlenne igin gerekli zamanla~

r1 da kapsar.

Bir ig yada islem kapsami =

terel zaman + dinlenme payi + €k igler igin diger paylar
olarak hesaplanir.
Paylar : : .

Is igin geligtirilen -y&ntem ne kadar ekonomik, pratik ve
etken -olursa olsun, yine de igin gerektirdidi insan ¢abasi vardir.
Bunun sonucu olarak da yorgunludu gidermek ve dinlenmek i¢in pay
vermek gerekecektir.Ayrica igglye kigisel gereksinimlerini karsila-
mak icin de bir pay verilmelidir.Sayet gerekiyorsa difer paylaran

(6rmegin arizi) ilavesi yapilir.

Paylarin saptanmasi is etlidiinlin en tartismaya acik boliimi-
diir .Cegitli is 8geleri ve islemler icin defismez olarak uygulana-
bilecek nesnel bir deferlendirmeyi gergeklestirmek gerekir.Paylar
biitiin kosullar icin tam kesinlikle saptanamaz.
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Cizelge- 3 : Paylar

Kigisel
gereksinimler
Duragan
paylar ] Dinlenme  |——|Toplam
Terel ~®| paylari ~— | paylar
yorgunluk ‘ -+
Arizi - Temel
paviar Zaman
¥
Degisken n Politika | is
paylar paylary kapsami.
Ozel a1
paylar

aa- Dinlenme Paylar:i
Dinlenme pay1l, belirli kosullar altinda yapi-
lan belli bir isiqiolusturacaél fizyolojik ve psikolo-
jik etkileri gidermek amaciyla ig¢inin gereksinim duy-
dugu siliredir.Payin miktari isin &zellifine gbre degi-
sir.
Yorgunluk bir insanda:fiziksel yada ussal bir

yipranma olabilir.

Yorgunluk paylari her 6Jenin - temel zamanina
ayri ayri eklenir.Sonra tiim isin yada islemin standart

zamaninl saptamak i¢in &Je standart zamanlari toplanir.
Dinlenme paylara iki ana guruptan olugur
- Dedigmez paylar

(1) Kisisel gereksinme : Isginin yikanma,tuva-
let,su icme gibi temel gereksinimleri ig¢in
ayrilan siliredir.gogunlukla %5-7 arasinda-
dir.

(2) Temel Yorgunluk : Dedismeyen bir paydir.
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Isin yapilmasi ig¢gin harcanan enerjiyi
karsilamak ve isglyi tekdiizelikten kur-

tarmak ig¢in veriler.Genel rakam %4'tilr.
- Degisken Paylar

Ko6tid galaisma kosullarinda kullanilan pay-

lardir.Defigmez paylara ilave edilir.

Dinlenme paylari.temel zamanin bir yilizdesi
olarak verilir.0felere gbre harcanan ¢aba farkli ise
her ©de ig¢in ayri ayri hesaplanip sonra toplanir.Ancak
Oeler arasinda yorgunluk acisindan fazla bir fark
yok ise temel zaman bulunup toplama tek bir yiizde

vermek pratik bir ydntemdir.
Dinlenme Aralara

Dinlenme paylari, dinlenme aralari olarak kul-
lanilair,kesin bir kurall olmamakla beraber genel yon-

tem sabah ve dfleden sonrakl ¢alisma devrelerinin ara-

" larindaki cay -vada kahve molasi olarak 10-15 dakika

bb-

olarak belirlenir.
Dinlenme Aralarinin Yararlara

(1) iscinin calisma hizindaki dedigmeleri
azaltair.
(2) Yorgunluk giderme ve kigisel gereksinim-

leri giderme olanagi vardir.
{(3) Tekdlizeligi bozar.
{4) Iscilerin gallsma.sﬁreleri iginde aldik-
lari izin slirelerini azaltair.
Dier Paylar

Cok c¢esitli olabilmektedir.Asagida bunlar-

dan ikl tanesi verilmistir,
- Arizi Paylarx

Seyrek ve diizensiz olmalari nedeniyle kesin
Slciimleri bulunmayan ve ekonomik olmayan durumlardir.

Olmasi muhtemel ve &nlenmesi pek olasi olmayan igler
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igin kullanilir. (Srnegin bant kopmasi vh.)Arizi pay-

lar %5'den ylksek olmamalidar.
- 0Ozel Paylar

is devresinin olagan bir parcgasi olmayan fa-
kat igin bagsariyla yapilabilmesi i¢in gerekli herhan-
gibir etkinlik icin verilir.Gegici yada siirekli ola-
bilir.Bumlar, ise baslangi¢ payi, bitirme payi, temiz-
1ik payi,hazirlama,sdkme, defigtirme, kusur payi, 8gren-

me payi, efitim payi, uygulama yapi, test payi vs.

Olanak varsabu paylar zaman etiidi yada lre-

tim etiidi ile saptanmasina yarar vardir.
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BOLUM : i

KAPASITE TESPITI




A- KAPASITENIN TANIMI, CESITLERI VE KAPASITE PLAMLAMASI

. 1- TANIMI

Kapasite, birtakim deferlerin fiziksel birimlerle

ifade edilmesi olarak tanimlanabilir.

"flretim dzellidi bulunan ekonomik faktdrlerin
tiretim giiciine lretim kapasitesi adi verilir.
Uretim kapasitesi daha ¢ok makinalar icin kul-
lanilan bir terim olup, atdlyeler, fabrikalar
vs. igin de kullanilair.Ayni terxim is glicii ig¢in
de ¢alisma gilcid olarak adlandirilir. ™,
{10)

Herhangi bir {iretim sisteminde gergeklegtirilen yada ger-
ceklegtirilmesi gerekli (iretim seviyesi o sistemin kapasitesi
olarak kabul edilir.Genellikle, kapasite belirli bir zaman ara-
liginda yapilan lretim miktari ile tanimlanir.Kapasite &lglmin-
de karsllasllan temel zorluk - ise liretilen liriin gegitliliginden
kﬂnmklmur

Bazi iiretim sistemlerinde kapasite kolayca &lgiilebilir
ve tanimlanabilir.Cok gesitli tiirde tiriin lreten sistemlerde
kapasitenin taniminin hangi driine gdre yapilmasi sorunu vardir.,
tirlin yada sistem ¢iktilari benzer ise kapasitenin tanimlamasi
ortak bir birimle yapllablllr Ancak: lirlin karisimi karmasik ise,
kapasite, lUretimde kullanilan uretlm girdileri cinsinden ta-
nimlanabilir.0medin yillak yada haftalik gibi zaman aralik-
larinda kullanilan isgilik.saati,‘mékina kullanim saati veya
hammadde birimi gibi.

Bir sistemde kapasite tanimlanirken dikkat edilmesi
gereken Snemli bir konuda etkenlik faktorii ve hurda faktirle-
rinin ekipman kullaniminda vyaratacag:i degisikliklerdir.

Etkenlik faktHrii, siralamadaki gecikmeler, bakim-onarim,

caligmalari, makina arizalari,elektrik kesilmeleri, hammadde

( 10)&Inan Gilerman, age, 5.67
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yoklugu ve benzeri nedenlerden dolayi kaybedilen kapasiteyi ifa-
de etmek icin kullanilir. :

Hurda faktérl ise, liretimde meydana gelen kayiplari(bo-
zuk yarimamil yada mamil) ifade etmek igin kullanalir.

Jzetle kapasite, girdi ve giktilar cinsinden tanimlana-—
bilir.
KAPASITE CESITLERL

Uretim gliclintin gegitli sartlara gbre azalma veya artma

gostermesi sonucu kapasite bazi ayirimlara tabi tutulmistur.

Cizelge : 4

Kapasite Tiirleri

;

‘ - Zorlama
Ideal weya e ;
Teorik Zorlanmig ' Bylak Kapasite
Kapasite Kapasite |
: ’ .. Normal i
Kapasite Gergek
i Kapasite
i |
| |
;!. »‘!'; . : ‘_L .

a~ Ideal veya Teorik Kapasite :

Bir fabrika veya makinanin teorik kapasitesi, faaliyet
imkanlaranin tamaminin kullanilabildidi, herhangi bir ge-
cikime ve aksamanin stz konusu olmadidi bir ortamdaki liretim
gliclidir.Uretim faaliyetlerinde herseyin kusursuz olmasi ya-
hut kusursuzluklarain bir anda biraraya gelmeleri imkansiz
oldugu icin ideal veya teorik kapasiteye ulugmak olanaksiz-

dir.ideal veya teorik kapasite, liretim faaliyetlerinde ula-
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silmasl arzulanan bir amag olarak belirlenir.
Pek cok olayin bir anda olustudu bu dretim faallyetlnde

herseyin kusursuz olmasi beklenemez.$dyle kl;

- Makinalarda bozulma gibi nedenlerle yavaslama ve durak-
lama clmayacaktir.

Isqglicli uygun yetenekte ve gerekli miktarda bulunmalidir.

Calisanlar ise, ge¢ gelme, erken gitme, izin alma gibi
nedenlerle calisma siresini kisaltmamalidir.

Hareket ve zaman etiidleri ile bulunmis olan caligma tem-—
posu ile calisma saatleri bir biitiin olarak dederlendiril-
melidir.

- Hammadde, malzeme ve tesisat uygun miktar, uygun zaman
ve uygun kalitede saglanmaladir.

- Ereriji noksanliklari caligmalari yavaglatmamali veya
tamamen durdurmamalidir.

b~ Normal Kapasite veya Kullanig Kapasitesi:

Bazl gecikme ve aksamalarin olagan kabul edildigi kapasite-—
dir .Fahrika organizasyonunda liretim planlamanin da ve bagka bir
cok isletmede gtz Gniinde bulundurulan kapasite tiirii bu kapasi-
tedir .Normal kapasite, kigisel deferlendirmelerle degisik yo-
rumlar kazanabilir.O0rnedin, bir yonetim anlayisina gtre bir
igginin 8zel gereksinimleri igin arada bir izin almasi olagan
sayilabilirken; basgka bir yénetim;ahlaylsl bu tiir gereksinim-

lerini galisma saatleri diginda gidermesini isteyebilir.

Yénetim, makinalarin siirekli bakimlarini zamaninda yapti-
rarak, igletmeye gelis gidisleri servisler vasitasiyla sagla-
mak suretiyle ise geg kalmalari azaltarak, uygun zamanlarda
calisanlarin sajlik kontrollerini yaptirarak, hammadde ve
gerekli malzemeyi istenen siire-miktar ve kalitede saflayarak,
enerji kesintileri icin gereken onlemleri alarak (Srne§in
jenaratdr taktirilmasi), en uygun is akisimi saglayar, hare-
ket ve zaman etiidlerini bilimsel kullanarak, gerekli hizmet

i¢i ve hizmet disi egitimi saflayarak ve benzeri Onlemleri
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almak suretiyle normal kapasiteyi lst diizeyde tutmaya c¢alismali—
dir.

c— Zorlanms Kapasite :

Onceden diisiiniliip planlanmamis bir milsteri talebinin
karsilanmas: yada herhangi bir nedenden &tiirl iiretimde meyda-
na gelen gecikmeleri gidermek amaciyla, normal galisma dlze~
ninin Ustline zaman ve glic zorlamalari ile gikilmasi halinde

varatilan kapasitedir.Bunun igin ;

- Normal calisma sliresi uzatilabilir (fazla mesaili
olarak.

- Dinlenme saatleri kisaltalip, izinler ertelenebilir,
(Dinlenme saatleri toplu pazarlik geregi belirlendi-
ginden bu-konuda bir dedisiklik yapmak pek ola-
51 degildir, ancak izinler ertelenebilir)

- Makina calisma hizlari artirilabilir.Ancak bu kalite-
vi olumsuz yénde etkilememeli ve teknik kosullar ola-
nak verir olmalidar.

- Periycdik bakim ve dinlendirmeler belli bir silire igin
ertelenebilir,

Agiktir ki, zorlanmg kapasite ile calismak bazi feda-
karliklar istemektedir.Bu fedekarliklari aligkanlik haline ge-
tirircesine beklemek igletmeye uzun vadede yarar de§il zara
getirir.Zira sitirekli fazla nesaili;géllsan eleman yeterince’
dinlenip sosyal yasamini sﬁrdﬁremiYece@inden yorulur; dolayi-
siyla da normal ¢alisma saatinde dahi verim dliger.Yada peri-
yodik bakimlarin ertelenmesi makinada beklenmedik arizalara
neden olabilir.

S1k sik asira miktarda ani taleplerle karsilagiliyorsa
zorlanmis kapasite yerine, kapasite artirim galismalari {(yeni
makina ilavesi gibi)na gidilebilecedi gibi bazi siparisler de

geri gevrilebilir.
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d- Gexrgek Kapasite :

Belirli bir liretim dfneminde o linitede £iili olarak iire-
tilen miktardir.Isletme daha g¢ok bu kapasiteyi st diizeye ulag-

tirmaya galismalidir.

e— Aylak: Kapasite :

Uretilen mal veya hizmetin normal kapasitenin altina disme-
sidir.Yani kullanilmasi mimkiin oldugu halde kullanilamayan kapa-
sitedir .Kapasite hesaplarinda en ¢ok lizerinde durulmasi gereken
konudur .Aylak kapasite iiretim maliyetlerini artiraci bir &gedir.

Isletme kurulurken gelecek yillarda talebin artacagi he-
saplarina dayanilarak, bilerek aylak kapasite olugturacak bii-
yiiklilkkte makina yada tesis olugturulur.Burada talep talminlerinin
gok dikkatli yapilmasi gerekmektedir.

3~ KAPASITE PLANIAMAST :

Kapasite planlam551 ve kontroli diger bir deyigle kapasite
yonetim, toplam talebi kargilayabilmek igin gerekli liretim faaliyetle-

rinin seviyesini ayarlama faaliyetlerini igerir.

Kapasite planlamasinda karsilasilan en Snemli problem
talepta karsilasilan miktar ve zaman belirsizlikleridir.Biitin belir-
sizliklere karsin liretim kaynaklari ihtiyacinin dodru olarak tespiti
zorunlulugu vardar.

"veterli kapasite, ortalama talep seviyesini ve bundan

sapmalari kargilayabilen kapasite olarak tanimlanabilir"

(11)

a— Talep, Stoklar ve Uretim Hizi ile Kapasite Iligkileri :

Kapasiteyi belirleyen en Onemli fakt&r talep unsurudur.
Yapilacak etkin pazar aragtirmalari sonucu kurulacak fabrikanin
kapasitesi tespit edilir.Kapasite tespiti, yalniz o andaki talep
dikkate alinarak yapilmaz.Gelecek dinemler ig¢in talep tahminlerinde
bulunulur.Bu donemler liretilecek {irtin tipine en az beg — on yal
olmalidir.Bu arada teknolojik geligmeler sonucu daha iistiin kapa-
site ve vasifta makinalarin da yapilabileced§i unutulmamalidir.

(Ll)Nesime Acar, Uretim Planlamasi Yénetim ve Uygulamalari,
MPM Yayinlari No,280, Ankara 1980, s. 40
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Zira demode makinalarla tiretim yapan bir firmanin daha gelismis
makinalarla lretim yapan rakip firmalarla rekabet edebilme glici
zay1ftir . Kurulusta var olacak aylak kapasitenin ne oranda olaca-
ginin tespitinin cok iyi yapilmasi gerekir.Cok uzun donemli talep
artiglarini karsilamak igin birakilacak fazla miktarda aylak kapa-
site yerine fabrika makina yerlegim planlarinin gelismelere ve
makina ilavelerine olanak verecek bigimde hazirlanmasi daha ras-
yonel olacaktar,

Uretim hizi (makina hizi ve galigma giici) da kapasitenin
belirlenmesinde dnemli bir etkendir.Birim zamanda makina ve isgii-

ci hizi deferleri ile birim zamanda yapilacak is tespit edilir.

Isletmenin Uretim politikasi geregi stok {iretiminin
vapilip yapilmayacadl da kapasite tespiti igin &nemli bir konu-
dur.Stok maliyetlerinin c¢ok yiksek olmadiga ve iliretilen {lirlinlerin
kalite, gesit, nitelik vb. bakimlardan piyasada kabul gbrmme anla-
yisinin fazla de§igmeyecedi dwrumlarda stok lretimi igletme agi-
sindan yararlidir.Bdylece artan taleplere aninda cevap verilebi-

lecektir.Bumun yaninda enflasyon unsurunun varoldugu iilkelerde ii-
retim malivetleri diisiik olacaktair. '

Ancak stok maliyetlerinin yiksek ve riskli olduju iiretim
tiplerinde stok liretimi genellikle aleyhte bir durum gdsterir.
Bunun yaninda piyasanin o malda aradigi nitel ve nicel $zellik-
lerin sik defigtigi bir ilretim igin stok lretimi oldukca riskli
bir durumdur.Zaten bu tir isletmeler gofunlukla siparise gére
tiretim yapmak dwrummndadirlar.

Makina Kapasiteleri :

Makina kapasiteleri bir makinanin birim zamanda yapacagai
ig miktari ile Slgiliir.Ayni makina ¢ok gesitli tilirlerde is vapi-
yorsa o makinanin kapasitesi girdisi ile gbsterilebilir.Belli pe-
riyodlarda (yil, ay, ahafta) o makinanin ¢aligma siiresi de kapasi-
teyi gbsterme de kullanilabilir .Makina kapasitesini belirleyen en
tOnemli etken o makinanin g¢aligma hizidir.Saat cinsinden kapasite
tespitinde elde olmayan nedenlerden durmalar (makina hazarligi vb)
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diistilmelidir .Makina kapasiteleri bslim I'de anlatilan uygqun is

Olciim metodlary ile bkelirlenir.

c- Insan Glicll Kapasiteleri :

Gerek fiziki ve ruhsal yapisi, gerekse aldidi editim ve
deneyirilere bagli olarak galisanlarin kapasiteleri oldukc¢a fark-
liliklar gbsterir.

Insan glicli kapasitesi, birim zamanda o kisinin yaptigi is
miktara ile 8lgliliir .Ormedin bir kogucunun kapasitesi saatte su ka-
dar kilometredir denilir.

insan glicli kapasiteleri bdlim I'de anlatilan zaman etiidi,
ig Ornekleme, standart verl vb. Olglm metodlari ile belirlenir.

d- Kapasite Yonetim Stratejileri :

Kapasite ile ilgili belirsizlikleri hesaplayabilmek igin
iki temel kapasite stratejisi vardix:

aa- Kapasite ayarlamalari icinlesneklik saglanmasy :

Uretim kapasitesi belifli limitler icerisinde degistirile-~
bilir .Kapasite artiglari kaynaklarin daha iyi kullanim ile
saglanabilir.Gegici kapasite azaltmas: ise kullanilmayan ii-
retim kaynaklarinin birimler arasi transferler ile saflana-
bilir,

Kapasite ayarlamalari su yOntemlerle yapilabilir:

(1) Caligma saatlerindeki deJigiklikler:
Vardiya ve fazla mesaili calisma kapasite ayarlamala-
rinda yaygin olarak kullanilan yontemlerdir .Ancak her-
hangi bir sistemde en uygun vardiya sayisinin tespiti
sanildigl gibi kolay de§ildir.Ilave vardiyalar ve
fazla mesailer birtakim yveni maliyet &Jelerini orta-~
ya ¢ikarir.Bunlar ikinci vardiya isgilerine &denen
fazla mesai primleri ve gece vardiyalari ile fazla
mesaill ¢aligmalarda artan hurda oranlarinin maliye-
tidir.Is¢i bagina yatiram oranlarinin yiksek oldudu
sanayi kollarinda ilave vardiyalarin ekonomik olma-
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sinin yaninda ig¢i bagina yatirim oraninan digik ol-~
dugu igletmelerde &denen fazla mesai primleri yati-
rimdan yapilan tasarrufu karsilamakta, hatta bazen
ilave maliyet vyikleyebilmektedir.

{2) Fason Uretim :

. Uretimin bir kisminin firma disinda yaptirilmasi dar-
boJaz tegkil eden islemler icin sdz konusudur.Bu se-
kilde diger makina, insan gicl gibi kaynaklarin kul-
lanim oranlari ve dolayisiyla lretim seviveleri art-
tirilabilir.Bunun yani sira fason liretim miktari ya-
tirim-kapasite oranini etkiler, _

Fason iretimin sakincali tarafa liretilen {iriinlerde
kalite birligini saglamada karsilagilan zorluklar—
dar.

Bu konuda karar vermede Snemli etken yapilmasi gereken kapa-
site ayarlamasinin gegerli olacady siiredir.Uzun vadeli olacaksa
yatirim, kasa vadeli olacaksa fazla mesai, vardiya ayarlamalari
yada fason lretim diigliniilebilir.

‘Bu arada yapilacak piyasa arastimmasi, pazar durumi ve
satis tahminleri karar vermede etkendir.

bb- Kapasite ayarlama nedenlerini azaltmak veva ortadan kaldirmak:

Bazi durumiarda gecici kapasite ayarlamalarinin yapilmasi
¢ok zor yada imkansiz olabilir.0zellikle g¢ok sayida ve cok ce-
sitli liretim kaynaklari kullanilan retim sistemlerinde, kesin-
tisiz ¢alisan proses tipi Uretim sistemlerinde ve kalifiye ig-
gicli ve tezgahlarin kullénlldlql liretim sistemlerinde kapasite
ayarlamalari pek tercih edilnez.

Uriinlin stoklanabildigi sistemlerde iiretimin stoklanmasi
talep dalgalanmalarina karsi kullanilan yaygin bir yontemdir.
Bu ytntemle kaynaklarin kullanim oranlari belli bir seviyenin
lizerinde tututulabilir.Ve ayni zamanda da talep artislari za~

maninda karsilanabilir.

e-Kapasite belirlemede etken olan faktdrler:
aa— Igletmenin biylkligu :
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Bu konuyu belirlemede kullanilan 3lgiitler,
isletmedeki toplam ¢alisanlarin sayisi, igsletmenin
kilowat cinsinden &lgiilmis kurulu glicleri,satig bil-
ylikliikleri ({(ciro) gibi etmenlerdir.Bu Olgiitlerle is”
letme biiylikliigii arasinda dogrusal bir iligki s&zkonu-

sudur.

bb~ Nitelikli Iggiici Durumu :

Nitelikli isgiiciiniin hangi 8Jelerden olustu-
guna ve vardiyalar arasindakil dagilimi Snemli bir

etkendir.
cc~ Sermaye Yodunludu :

Yiiksek sermaye yodunlugu genellikle g vardi-
ya iizerinden kapasitenin tlminin kullanimi ag¢gisindan
dnemlidir.%ira, makina ve enerji yodun igletmelerde
sapit masraflari yiliksek olmasi nedeniyle kapasitenin
olabildigince yﬁksék, verimlilik ve etkinlikte kulla-
nilmasl istenir.Ancak sabit masraflarain az oldugu bir
isletmede (basit el tezéahlarln olugan) vardiya ve
fazla'mesaili c¢alismalar isg¢ilik maliyetlerini yliksek
tutacagindan tek vardiva (glindiiz) yada iki vardiyal:
calisma Uretim maliyetlerini diisiik tutma acisindan

tercih edilen durumdur.

dd- Karlilik Orani :

"Tirkiye dretim sdnagi ile 1lgili clarak
bugiine kadar .yapilan bazi arastirmalarda
diigiik -kabasite kullanimi ile yliksek kar-
larin(yada kar oranlarinin) bir arada bu-
lunduduna iliskin bulgular elde edilmistir.
Ornedin bu calismalardan birinde sunlar
s6éylenmektedir : "Nitekim, 1951 yi1linda
toplam ilretim sanayinde kar haddi %19,7
dolayinda iken, 1968 de cari figatlarla
%36,9'a (sabit fiyatlarla %56,5'e) yik-

selmistir.(... JDikkat edilirse yeni
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endilistrilerde kar oranlari eski endiistri-
lerden daha yliksektir.{...)Kar hadleri
genellikle yliksektir ve dénem ig¢inde daha
da ylkselme egilimi gédstermektedir.fzellik-
le, yatirim ve ara mali lreten yenli sanayi-
ciler de ka&r hadleri, genellikle tiketim
mallari iireten yerlesmis sanayicilerden

daha yﬁkscktir.""(lz)

Kapasite kullanimi igin &nemli bir &lgilit

de kdrlailik oranlari (kar/toplam satiglar) 'dir.

ee- Hammadde-Yaramamul Girdi ve Enerji Sorunu :
ithal vada yurt iginden sadlanan -hammadde
ve yarimamul girdilerinin yeterince vezamaninda temin
edilememesi kapasiteyi Onemli Olgiide etkileyen faktdr-
tiir.Bu arada enerji yetexrsizligdi ve elektrik kesilme-

leri biiylik iiretim kayiplarina neden olabilmektedir.
ff- Calisan Bagina Satiglar :

Caligan basina satig miktarlari yada oran-
lari, caliganlarin {iretime katkilari ve verimlilikleri

acisindan dnemli bir &dlglittiir.

gg- Pazar ve Talep Durumu :

Kapasite tayininde en Onemli faktbrlerden bi-
ridir .Fabrika kurulus asamasinda yap:ilacak pazar afas
tirmalari! sonucu kurulus kapasitesi ve geligebilecek
paylar saptanir.Kurulusta bilinéli olarak belli bir
aylak kapasite birakilir.Cesitli peryodlarda piyasa a-
ragstirmasi -yada gelen taleplsonucu bu aylak kapasitenin

doldurulmasi yoluna gidilir.

{12) Mesut Odabasi, Haluk Ege, Kapasite Kullanimi A¢isin-
dan Vardiya Dizeni-Sorunlar,uygulamalar,dneriler,
MPM : 246, Ankara 1981,5.104
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BOLUM : 111

TURKKABLO A. 0. da UYGULAMA GALISMALARI




A- TORKKABLO A.0,"NIN GENEL TANITIMI

1- FABRIKA HAKKINDA GENEL BILGt

Kalkinma ve ilerleme yolunda Onemli adimlar
atilmis olan yurdumuzda elektrik enerijisi telekomiinikas-
yon ihﬁiya01 devamli ve biiyik bir artis gdstermektedir.
Bu ihtiyag¢lara cevap verebilmek amaciyla 1963 vyilinda
kurulan TURKKABLO A.OL yurt ekonomlsindeki yerini ala-~

rak cgalismalarini devam ettirmektedir.

Tlrkkablo A.0, tesisleri, Istanbul-Ankara yo-
lu dizerinde Izmit'e 5 km. mesafede 150.000 m2'lik bir
arazide inga edilmistir.Cagdas teknolojiye uygun maki-
nalara sahip biliyiik bir Telefon Kablo Fabrikasinin da
ilavesiyle tesislerin kapali liretim sahasi 11.000 mz’ye
gikmigtir.1985 yi1li itibariyle galisan wversonel sayisi
425 olup bunlarin 35'i Istanbul'da bulunan merkezde ca-

ligmaktadir.

Tirkkablo'nun Uretimi beg ana gruptan meydana

gelmektedir :

- Alﬁminfqm iletkenler,

- Plastik izoleli alliminyum kablolar,
~ Telefon kablolara,

- Alldiminyum profiller,

- Kablo ve iletkenler.igin ek malzemeler.

Tlirkkablo A.0.Telefon Kablo ve Aliiminyum Kablo

Fabrikalari olmak lizere iki fabrikadan olusmaktadir.

Tirkkablo, ana santrallerden evlerdeki tele-
fon prizine kadar uzanan, {istiin vasifli dahili ve hari-
ci telefon kablosu gegitlerini liretmektedir.Mahalli
dagitim gebekelerinde kullanilan bu kablolarin yeraltz,

yeralti kanal ici ve aski telli havai kablo tibleri

vardir.

Telefon kablosu liretiminde kullanilan bakir
ve plastigin biiylik bir kismi yerli kaynaklardan sag-

lanmaktadir.’ :-
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Tiirkkablo, Tiirk ve yabanci sermaye payli bir

anonim ortaklaiktair.

Genel Midlirliik, satig, satin alma, muhasebe,
planlama seflikleri Istanbul'daki genel miidiirlik bina-
sinda, -fabrika midirligli ise izmit'te kurulu tesisler-

de faaliyet gOstermektedir.

Glntimiiz teknolojisi ve ¢agin gereklerine uy-
gun iriinler Uretimi ile ilkemiz ekonomisindeki hakla
yerini alan Tirkkablo A.O. Tirkiye'de ilk kurulun kablo

fabrikasi olma serefini de tasimaktadair.

Tiirkkablonun genel yapisina kisaca degindik-
ten sonra, bu incelemenin asil agairlidini: tasan Tele-

fon Xablo Fabrikasi lizerinde durulacaktir.

TELEFON KABLO FABRIKASINDA URETILEN URUNLER
A- Dagitim Kablolari :

Plastik yalatkanli ve kilifli, grup yapila
daditaim kablolari, iiretim tarihinde gecgerli olan

miigteri sartnamelerine uygun olarak Uretilmektedir.

Kullanma yeri : Esas olarak abone hatlara igin
Uretilen bu tip kablolar, ayrica sinyal ve koruma
devreleri kablolara olarak yeralti tesislerinde,
devamli su altinda kalmayacak gsekilde tertiplenmis
kanallar igine gerilmek surétiyle veya havai hatlar-
da direkler {istiline a51larak kullanailabilir.Kablolar

azami 7OOC 'a kadar 6zelliklerini muhafaza ederler.

Aski telli telefon daditim kablolarinin mev-
cut A.6 enerji nakil hatti direklerinden istifade
edilerek miigterek gayeli olarak kullanilabilmeleri

pratik wve ekonomik bir ¢dziimdiir.

-~ PD-PAP dagzitim kablolara
Polietilen yalitkanli, alliminyum ekranli,

polietilen kiliflidar.Yeralti ve kanal igir :ulla-
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nilir.Tel sayisi ve tel capi ile tilirlere ayrilar.

PD-PAP : 10 X 2 X 0,5 (0,5 caplr 10 ¢ift) gibi.
Bugilin 1800 pere (g¢ift) kadar Uretimi yapilmaktadir.

- PD-AP.A dagitim kablolari :

Polietilen yalitkanli, aliminyum ekranlzi,
polietilen kilifli, kendinden askili (celik telli)

dir; hava hatti ig¢in kullanilir.
B- Terminal Kablolara

(1) VD-AP Tipi

PVC yalitkanli, aliminyum ekranli,polie~
tilen ki1lifladir.Dis kilif siyah polieti-
lenden olup dig hava sartlarina dayanik—
1idar.10 X 2 X 0,5 tiiriinden 300 X 2 X 0,5
e kadar 8 farkli per sayida liretim vardir.
(10 X 2 X 0,5 : 10 perlik-ciftli-tel sayi-
s1 ve bakir tel gapi 0,5 demektir.)

(2) VD-PAP Tipi :

PVC yalitkanli, alidminyum ekranlai,polieti-
len k1laiflidar.I¢ kilaif siyah poliétilen,
6zel alliminyum ekran ve dis kilaf dis hava
sartlarina dayanikli siyah polietilendir.
(10 X 2 X 0,5 den 300 X 2 X 0,5 e kadar

8 farkli per saylda iiretim vardir.)

C- Tesisat Kablolar;':

Plastik yalitkanli basit ¢ift yapili tesisat kablo-
lari bilhassa ic tesisatta kullanilmak lizere gelig-
tirilmistir.

a—- I¢ tesisat kablolara

TBV-VBVK

PVC yalitkanl:i, PVC kilaifla, dis kilzif
gri renklidir.1 X 2 X 0,5 + 0,5"'ten
200 X 2 X 0,5 + 0,5'e kadar 12 farkl:

per sayida lretimi vardir.
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b- Dig Tesisat Telleri

(1) BPVDT
Polietilen yalitkanli, PVC kilifla
olup, dis tesisat telefon hatlarinda

kullanilair.
{2) BAPDT

Celik aski telli, polietilen yalaitkan
k1lifla olup dis tesisat telefon hat-

larinda kullanilzir.

D- Montaj Telleri

VMT

PVC yalitkanli olup,telefon santralleri,
radyo televizyon elektronik endlistrisin-

de kullanilir.
E-~ Santral Kablolari

(1) VMTV : PVC valitkanli, PVC kilifli olup
telefon santralleri ve elektronik

endiistrisinde kullanilair.

(2) SWBD : (Switch Board) PVC yalitkanli,
PVC kilifli olup telefon santral-

lerinde kullanialmaktadir.

3- MAKINA YERLESIM PLANLARI

Ek 1 ve 2' de gdriildugi lUzere malzeme akigina gore

diizenlenmigtir.
Malzeme Akisi

ambardan haftalik olarak c¢ekilen hammadde
(acil ihtiyaglarda ve gerek duyuldudunda arada da ambar-
dan mal alinabilmektedir) telefon kabloda uygun bir yer-
de gecgici olarak stoklanmakta ve gerektiginde iiretime
alinmaktadir.Belli basli hammaddeler bakir rod, poli-
edilen ve PVC dir.
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3 mm ¢ bakir rod fork-lift vasitasiyla gerektiginde
bakir cekme makinalarina getirilir.Burada bakir iste-
nilen capta g¢ekilerek bakir gekme yari mamul sehpa-

larina konur.

Buradan alinan bakir teller izolasyon
makinasina getirilir (elle).Bu arada izolasyon makina-
larinin temel maddesi olan PE (polietilen) veya PVC
gerektigi kadar granil kismindan getirilir,; makinanin
PE veya PVC haznelerine konur.izolasyondan ¢ikan izo-
leli tel yarimamulleri izoleli tel makaxa sehpalaranda
bekletilir. ‘

" Bu sehpalardan alinan ilgili makaralar dort-
leme vyada ikileme makinalarina ikileme yada dortleme
iglemi yapilmak iizere getirilir.Burada kullanilan her
herhangi bir hammadde yoktur.ikili veya ddrtli makara-
lar d8rtlii makara sehpalarinda ilgili yerlerinde bekle-
tilir.

Buradan gereken tirde dortlil makaralari
tekerlekli sehpalar yardimiyla biikme makinalarina
(C-950, C—-1600, C-2200) unit, 8z veya paket islemi
yapilmak iizere getirilir.Bu makinalar i¢in gereken
yan {lirlinler tanltmé_bandl ve koruyucu band {sarma
band1l) makina yaninda belirli miktarlarda(haftalik

gereksinim kadar) stoklanmaktadir.

Blikme makinalarindan ¢ikan yarimamuller
ka@lama (k1liflama) makihalarlﬁln yaninda stoklanir.
Buradaki yarlmamuller.verileﬁ is emrine uygun olarak
(her makinacda yapilacak is igfnﬁretim planlama depart-
maninca is emri formu verilir) kalif -bu bazi kablolar
icin bir, bazi kablolar icin iki kaliftan olusur- igle-
mi yapalir.Burada kullanilan hammadde PE veya PVC, alu-
minyum ekran{gereken tipler ig¢indir) , yan iirin olarak
Tiirkkablo a.o. tanitma ipi ve agma ipidir.PE ve PVC gra-
niil kismindan getirilmekte ve makinalarin &aklnlndaki

tanklarda bekletilmektedir.Dierleri ise belirli miktar-
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da-haftalik ihtiya¢ kadar - makinalarain yaninda &zel

sehpalarinda stoklanmaktaduir.

Her makina ¢ikisinda yani {iretimin her asa-

masinda kalite kontrol wvardir.

Kaplama makinalarindan mamul olarak gikan
kablolar aktarma ve boy tesbitlerinden sonra genel kab-
lo kontrolleri (rekamat) yapilarak u¢ kapama ve ambalaj

igslemlerinden sonra ambara teslim =-edilmektedir.

Makina yerlesim plani genelde amaca uygun
olarak diizenlenmistir.Ancak, dortld sehpalar C-950 ve
C~1600'e hizmet ettifine gdbre ikl makinanin arasina

yerlestirilebilirdi.Bu makina yliklemede zaman tasarrufu

saglar.ikinci bir konuda C-20 + 30 makinasi yilda ortala-

ma ancak %5-15 oranainda fiili olarak galigmakta bunun

disinda siparis yokluundandurmaktadir.
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4- TELEFON KABLO I$ AKIS SEMASI

Uretilen kablolar tlirlerine gdre farkli igslemleri

olmasina ragmen bir genelleme yapilacak olursa genel {lire-

tim akisi asadidaki gibidir.

ACIKLAMA

O

\4

o]

= 3 mmy bakir rodun Bokar Cekne Maklnasina Yasiunasi

— Bakir tel gekme ( mmd : 0,9-0,6-0,5-0,4)

- Kalite Kontrol : (cap)

- Yaril mamal stok

— Izolasyon Makinalarina tasima

ITzolasyon ve Bakir cekme

Kalite Rontrol(ITetken cap kont., izolasyon Kont.,
yalitkan gapi, merkez, uzama kont.)

/h‘w /o

— Yara mamil stok

- Tkileme-D&rtleme Makinalarina tasima

~ Tkileme— Dortleme 1slemt

- Kalite Kontrol (Kopma, voltaj,lletken direnci,
Kapasite Kapasite Dengesizlidi)

/

- — Yara rmamal stok

- Bikme Makinalarina Tasima

— Bukme Makinalarinda unit, Oz, paket islemleri

- Bekleme

- Kalite Kontrol (Kopma, Voltaj')

- BeKleme

— Kaplama Makinalarina Tagima

- RKaplama Islemi (birincil ve/veya ikinci kilaif)

- Kalite Kontrol

- Boy Tespiti, aktarma

WA

Tagima {Rekamat clhazina)

Kablo son kontrol (Rekamat)

~ Tagima

— Ug Kapama

-~ Paketleme

- Tagima

— Ambar stok
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-~ TELEFON KABLO KAPASITE YONETIM STRATEJILERI :

Telefon Kablo fabrikasinda liretim siparise gére

planlanmaktadir .Bunun nedenlerini su gekilde agiklayabi-

liriz:

a—

b-

Telefon Kablo iiretim maliyetlerinin yilksek olmasi

Telefon kablo piyasasinin miigterilerinin genelde
belli olmasina ragmen siparisglerin go@unlﬁkla bilyidk

kalemler halinde ve ihale yoluyla aliniyor olmasi.

Bu ihaleler ¢ogunlukla uzun dtnemli siparigler ol-
makta dolayisiyla gelecede yonelik lretim planlamasi
yapma olanadi vermektedir.Bunun disinda kalan kapasi-
te icin kisa vadeli siparisler alinmaktadir.Yetismeyen

siparisler igin fazla mesal programi uygulanmaktadir.

Makinalarin biiylik bir kismi ileri teknolojik diizeye
uygun olmayan eski mekinalar oldugundan yari mamul
stoklari fazla miktarda olmakta {(her makina ig¢in)bu-
da uretlm maliyetlerini artlrlcl bir 8zellik tasimak-
tadir. Her makinada bir 1slem yvapilmas: buna etkendir.
Ancak simdi &n ¢alismalari yapilan yeni tip makinalar
igin ayna durum sdz konusu degildir.Zira bu makinalara
bakir rod olarak giren bakir tel makina ¢ikisinda
bitmis mamul {kablo) olarak cikmaktadir.

Yapilan iiretimlerin TSE'ye uygunlugu yaninda miisteri
firmanin sartnamesine uygun olma ozelllgl de arandi-
gindan (miisterilerce) ve 51par1§1n alindigi tarihteki
sartname gegerli oldu@undan'délayl stok liretiminin
biiylik sakincalari vardir.Zira sartnamede yapilacak
ufak bir de§isiklik sonucu gartnameye uygunsuzluk

sz konusu olacadindan malin red edilmesi konusu gln-

deme gelebilir.

Telefon kablo sabit kiymetler (liretim makinalarai)
maliyeti oldukc¢a ylksek olmasi nedeniyle genellikle
li¢ vardiya caligilmasai yoluyla makinalardan olabildi-

gince etken yararlanma ydntemi ikincl bir kapasite
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y6netim stratejisidir .Ancak makinalar arasinda dengeyi
saglamak amaciyla bazl makinalar tek veya iki vardiya

olarak calistirilmaktadir.

6— STANDARTLARIN HESAPLANMASI 1¢ciN ORNEK UYGULAMA
BUKME MAKINALARI (C-950)

Bu &rnek uygulama 50 X 2 X 0,4 yarimamul iiretimi igindir.
50 pere (¢ift) kadar ikili yada doértli izole tellerin bli-
kiilaiigii bu makinada 50 adet agicl (d6rtlii makara yukleme

yeri) vardir.Bu makinadaki ig akisi asagidaki gibidir.

Ol= D |V

1- Makaralarin sehpalardan getirilmesi
2= Mﬂﬁnzdarnxyﬁkhamesi ,F;fzp
4- Sarma bandinan takilmasi “

b

»

¢

S

&

3- Tanitma se:idinin takilmasi
5- Kalip defisimi

6- Otomatik vides ayari

7— Hatve disli defisimi

B—DEkmmwaswmﬁnaymunu1yap£MB51

9- Makara ic fren ayarinin yapilmasi

10— Dolu makaranin ¢ikarilmasl
11- Bos makaranin getirilmesi . \53'

12- Bog makaranin takilmasi = 1= -

13- Sayac sifirlama

14— Hiz segimi

15— tiretime baslama

[(wyn mye =y

NOT : Dliz cizgi ile gdsterilen akig seri liretimi kesik g¢izgilerle gOste-—

rilen tretim tipi dedisikligindeki isakisinl gbzterir.,

Bu makinada yapalan isler makina yodun oldudundan
dolayi yanlizca durma sebepleri hesaplanirken dig igler dik-
kate alinmig ve elemanayorgunluk pay:l verilmesine gerek duyul-

mamistir.
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Dis Isler : Slire
1= Yedek yiiklemesi yapilmis olan agici—
lardaki makara u¢larinin g¢ekilip bag-
lanmasa 10 dk/8.000 metre
2- Tanitma seridinin takilmas: 10 dk / 8.000 metre
3—- Sarma bandinin takilmasa 2,5 dk / 1.500 metre
4- Cikis makarasinin dedisimi (dolunun
¢ikarilip bogun takilmasi) 3 defax6dk/8.000 metre
5- Hatve digli defisimi 4 dk,
6— Otomatik vites ayari
Makara siralayici ayari 1 dk 10 dk*
Makara i¢ fren ayara
7- Kalip defisimi _ 5 dk

Makina hizi 1,68 km/saat (28 m/dk) olarak alinmigtir.

-Alinin durma siireleri yeterli e§itim g&rmiis ele-
manlarin bahsi gegen liretim esnasinda yapilmis Slgiimlerin-

den belirlenmis ortalama siirelerdir.

Dig isler igin harcanan siire

1- Kablo ug¢larinin gekilip bajlanmasi :

8.000 m I o
1680 m_ - 4r76 saatte bir 10 dk. = 0.17 saat olduduna

gdre bir saatte 0,036 saat durma.
2- Tanitma seridi :
1200 m/kablo-km : 2,016 km/saat

%%%% = 3,968 saatte hir 10 dk.oldufuna gdre saatte

0,063 saat .

* Bu iglem liretim tiirii defistikce vapildigdindan yok varsa-
yilmigtair,
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3- Sarma bandi takma siliresi

1250 m./kablo-km. : 2,1 km/saat.
0,714 saatte bir 2,5 dk .ettigine gbre saatte
00,0059 saat

4- Qikis marakasinin dedisimi

8000 m.de 3 ¥ 6 = 18 dk. .{ 3 kez makara degistigi
igin ) ’

8000 m.de 18 dk. durduuna gbre 1,68 km.de 3,78 dk.=
0,07 saat.

Toplam DURMA : 0,036 + 0,063 + 0,0059 + 0,07 = 0,1749 s.

Makina standart hizi = (1-0,1749}1,68=1,386 km/saat.tix.

DURMA ANALIZLERI

Telefon Kablo kapasite hesaplarini 1984 yila igin
yaptigimdan caligma ve durma saatlerinin analizini de bu

yil igin yapilacaktir.

;Bu galisma igin her makinaya her vardiya igin
yazilan iliretim raporlarindaki deferler esas alinmistir.
1984 yila igindeki makinalardaki duruslar 10 sebep basligl
altinda toplanmigtar :

(I) Ariza : Makinada meydana gelen her tlirld mékanik
ve elektronik arizalar olup bunlarin giderilmesi }gin
makinada meydana gelen duruglardir.Makinanin érlza ne-
deniyle durus anindan itibaren arizanin giderilip tek-
rar f£iili olarak ﬁreﬁime baslamasindan itibaren gegen

sliredir.

(11) Hammadde ve Yardimcil malzeme yoklugu : Uretimde kulla-
nilan her tiirlii hammadde ve yardimci malzemenin fabri-
kada yokludu nedeniyle olan duruslardir .Bahsi gegen
malzemenin yokludu nedeniyle makinanin durdurulusun-
dan teminine kadar gegen sliredir.

(III)Siparis yoklugu : Omakinada yvapilacak iretim i¢in alin-
m1s bir siparisin olmamasi nedeniyle ortaya gikan dur-—

ma sebebidir.
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(V)

(v )

(VI)

(VII)

(VIII)

Yarimamul yoklugu : Uretim akisz iqinderher

makinanin ¢iktis:i (mamulii) bir sonraki maki-
na yada makinalarin girdi (yarimamul) 'sidir.
Kapasite planlamasi bahsinde de§inilen sakin-

calarindan &tiixdl yvarimamul stok iiretiminin

'yapllmayla yada en alt dlizeyde yapiliyor ol-

mast: nedeniyle bir makinanin kendinden dnce-
ki makina yada makinalar grubunun giktisini

bekledigi zaman iginde gecen siiredir.

Makara yoklugu : Uretim akisa iginde her maki-
nada yapilan yari mamul, tilirli yada boyuna gdre
cegitli tiplerde makaralara sarilmaktadir.Bzel-
likle ¢ok gresitli tiplerde iretim yapildigdi du-
rumlarda yara mamulde kullanilan makaralar be-
lirli retim dizeyinin -iistiine imkan vermemek-
tedir .Bunun -yaninda lniteler arasinda liretim
kapasiteleri ag¢isindan optimum dengenin olusg-

turulamamasi da mékara yokluguna neden olabil-

_mektedir.

Operatdr yokludu : Operatdriin izinli yada isti-
rahatli olmasinin yaninda isin aciliyetine gbére
bir makinadaki operatdriin dijer makinaya kaydi-
rilmasi nedehlerinden dQlayl ortaya ¢ikan dur-

madir.

Testler : Su amaclarla test yapilmaktadir.

~ Siparigi alinacak yeni tip bir mamuliin deneme
Uretimi.

- Hammaddenin testi.

- Makina hizlari ile ilgili testler.

Hammadde bozuklugu : Uretimde kullanilan hammad-
delerin istenilen kalite ve dzellikte olmayisin-
dan dolayi makinanin durdurulup uygun kalitede

malzemenin takilisina kadar gegen siiredir. Bu a-
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(IX)

(X)

rada bozuk ' glarak yapilan lUretimin siresi de

bunun iginde dederlendirilmektedir.

Elektrik kesilmesi : Elektrik kesilmesinden do-

lay1l makinanin bekledidi siiredir.

‘Diger : Yukarida sayilan 9 durma sebebi igine

girmeyen tiim duruglar bu maddede g&sterilmektedir.
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Durma Analizleri

purma analizlerinin yapildidi gizelge~5 ve 6'nin ha-
zirlanmasinda her vardiya ic¢in her makinaya ait o makina ope-
ratdri tarafindan yazilan lretim raporlarindan yararlanilmig-
tir.Cizelge-5'de Telefon Kablo Fabrikasindaki makinalarin
1984 yili calisma durma saatleri sayfa 86-88'de anlatailan dur-
ma sebelpleri ile verilmistir.Bu tabloda g¢aligma ve durma sa-
atleri toplanarak toplam kullanilan siire bulunmustﬁr.Daha son-—
ra bu makinalar ic¢in yine bu yilda resmi tatil glinleri disi-
lerek (282 iggiinii (3vardiya X 7,5 saat)) hesaba ile standart
calisma siiresi bulunmustur.Vardiyayl 7,5 saat olarak alinmasi-
nin nedeni : Vardiya basina 0,5 saat yemek tatili olmasindan-
dir .Bu slire iginde bazi makinalar c¢alisir, bazi makinalar dur-
durulur.Makinalar arasinda uyumluluk saglanmasi amaciyle 7,5
saht olarak kabul edilmistir.Daha sonra f£iili net gallgma sli—
resi standart galléma siiresine bdliinerek makina kullanim etkin-
ligi bulunmustur .Bdylece o makinanln kullanilabilir siire i¢in-
de ne oranda net olarak calistidi hesaplanmistair.Ancak baz:i
makinalar biﬁ, iki, bazilar: da {i¢ vardiya olarak caligmakta-
dir.Yani belli bir kapasite bilingli olarak kullanilmamaktadair.
Bu nedenle makinadan etken yararlanma endeksinin hesaplanmas:i
icin net caligma siiresi toplam kullanim sliresine oranlanmistair.
Bu sa.yede fabrikada bulunan makinalarin bu yil iginde hangi
sebeplerden ne kadar durdugunun belirlenmesi yaninda makinalar-

dan ne oranda yararlanildigi belirlenmistir.

Cizelge-6'da ise 10 maddede toplanan durma sebelpleri
Snce (l.sutlin) toplam durmaya branlanm;stlr.Béylece bu durma-
larin toplam durma saatleri i¢indeki payl gdriilmek istenmistir.
Daha sonra (2.sutlin) bu durmalar net calisma saatine oranlana-
rak net calismaya oranla ylzdeleri bulunmugstur.Bu karsilastir-
madan ama¢ sudur : Toplam durma icinde payi biylk olan bir
durmanin net calisma saati ic¢indeki payi hic¢ de Onemsenmeye-
cek veya oladan sayilabilecek bir durma nedeni olabilir.Yani
net calismaya oranlama yoluyla bu durusun ne oranda tnlenmesi

gerektiyi konusunda ydneticilere bir fikir vermek amag¢lanmigtir.
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Analizler hakkinda bu genel agiklama vapildiktan son-—

ra durma nedenleri makinalara gére sdyle irdelenebilir:
a- Bakir ¢ekme makinalari I+II

Bu idnitede iki bakir g¢ekme makinasi vardir.Bu neden-
le sitireler iki makina-saat {izerinden dederlendiril-
mistir.Burada en fazla durus 5.sebep olan makara
yoklugundandir.Toplam durusun yaklasik %40'1 net ga-
ligsmanin ise yaklagik %32'sidir.Yapilan arastirmaya
gbre bu makinalardaki makara yoklugdu nedeniyle durus-
lar kisimda yeter miktarda makara olmayigindan degil-
dir.Asil neden makaralarin gereken siire ve miktarda
bosaltilmayigi f Kullanilmayacak yada hurdaya ayri-
lacak bakairain uzﬁﬁ siirelerde makaralar lizerinde kali-
sindan kaynaklanmaktadir.Bunun yaninda sebep buluna-
mayan bazi duruslarin psikolojik yada baska nedenler-
le bu tlir sebepler -altinda gdsterildidini diislinmek
pek 'vanlis de§ildir.ikinci &nemli bir durus IT.sebep
olan hammadde ve yardimci malzeme yoklugudur .Net ca--
lismanin %8,3™i oranindaki bu durusun nedeni malzeme
tedarik politikasina baglanabilir.Bu iki makinanain
slire acisindan durmalar dahil ancak % 67'si kullanil-
digina bakilacak olursa bu durma Snemsiz g8riilebilir.
Anaek fabrikada yarimamul stoklarin minimizesi ve
siparige gdre iliretim politikalari dikkate alindigainda
Ozellikle alinan siparigin zémanlnda teslim edilebil-~
mesi igin bu durus anlamli Ve onlenmesi gereken bir
durustur.Bunun icin de makina standartlarinin dogru
olarak tespiti ve hammadde étok seviyelerinin iyi be-
lirlenmesi gerekir.Siparig yoklugundan olan %25'lik
durusa bu iki makinanin planli olarak bir yada iki
vardiya calistirilmasi nedeniyle bos kalan siirenin

de ilaveedilmesi yanlig olmayacaktir.Net calismanin
%31,8'i oranindaki ariza nedeniyle duruglar olaandir.
Burada unutulmamasi gereken konu bakir cekme makina-
larinan fabrikanin kurulus yillarinda alinmis olmasi-

dir .0 dinemde bakir cekme makinalarindan gegcmeyen
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bakir izolasyona girmezdi.Yani, izolasyon makinala-
rinda bakir ¢ekme iglemi yoktu.Halbuki daha sonra
satin alinan izolasyon makinalarlnaa ayni zamanda
bakir ¢ekme islemi yapiliyor -olmasi bu makinalarain

kullanim yikiirii azaltmistair.

izdolasyon hatlara

E.BM~60

Toplam durmanin yaklagik 2%44'{i, net c¢alismanin
ise %10,4'4 kadar silire palanlanan calisma saati igin-
de siparig yoklugundan durma olmustur.Bu satis poli-
tikasi sorunudur.Net caligmanin %3,3'li oranindaki
hammadde bozukludundan olan duruglar &nlenebilir du-
rus olup tedarik politikasi problemidir.Net calisma-
nin %2,4'd oranindaki ariza nedeniyle duruslar maki-
nanin eskilidi de g&z &niinde bulundurulursa oladan
kabul edilebilir.Toplam durmanin %23'ii oranindaki
diger duruslar oldukg¢a yliksekdir.Zira irdelenme ola
naga da yoktur.Bu durum durma sebeplerinin daha acil-
masini gerektirmektedif.Dolay151 ile 1985 yili igin
durmé sebepleri dedigtirilmis olup, 12 durma sebebi
tespit edilmistir.

¥Y.BM-60 :

Bu makinadaki toplam durmanin yaklagik %53'd
net caligmanin ise %16'sa Qfanlndaki ariza nedeniyle
durma oldukc¢a yitksektir.Net ¢alismanin %25'i oranain-
daki makara yokluquhdan'duruslarln gergek nedeni,
cok gesitli tiirlerde iiretim yvapilmasi sonucu makara-
larin bagli kalmasi ve liniteler arasi liretim kapasi-
teleri acgisindan optimum dengenin olusturulmasidar.

Makina kullanma etkenligi %77,verimlilik %78 dir.
MP-60

Toplam durmanin %32'si , net galismanin ise
%6,3 oranindaki arizi nedenlerden dolay: durma yiik-

sek bir orandir.%1-2 oranindaki arizi durmalar olagan
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kabul edilir.Net galismanin %2,8 oranindaki makara
yoklugu E.BM-60 makinasinda anlatilan sebeplerdir.

Makina kullanma etkinligi %84, verimlilik %83 tiir.
MP-80

Net calismanin yaklagik %28' i oranindaki
arizi duruslar —oldukg¢a yiiksektir .Bunun nedenleri-:
— Hat yeni gelistirilmis bir hat olup 1984
yilinda devreye alinmigtir.Mevcutlarain i-

¢inde teknoloji dlizeyi en yiliksek olanidair.

- Bu nedenle operat&rlerin makinayi az tani-

malari ve deneme silirelerinin az olusu,

- Bakim elemanlarinin hatti tanima ve dene-

yim yetersizlikleri,

- Dolayisiyle hatta meydana gelen arizalarin
giderilme siirelerinin uzun olmasi gibi ne~

denlerdir.

Onlimlizdeki yillirda bu nedenlerle duruslarin
azalacagini varsaymak hatali bir diisiince olmayacak-

tir..

Bunun yaninda, bu hattin dider izolasyon ma-
kinalarina oranla daha gelismis ve daha hizli olma-
51 nedeniyle hammaddeye kargi daha hassas olma dzel-
ligini de beraberinde getirdiginden, net galigsmanin
vaklasik %16 oraninda bakir bozukluundan durma ol-—
mustur.Agiktir ki bu, hammadde kabullerinde {(hammad-
de sartnameleri vé kalita kontrolleri) daha titiz
davranilmasi geredini vurgulamaktadir.vaklasik %21
lik test nedeniyle duruslar da arizi nedenlerde
bahsedilen makinanin g¢ok -yeni olmasi &zelliginden
kaynaklanmaktadir .Makina kullanma etkinligi %51,
verimlilik % 57 dir.

IKiLEME MAKINALARI

Net g¢aligmanin % 38 i kadar siparis yoklugu

%20'u kadar varimamul yokludu Snemli durma sebep-
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leridir.fzolasyon makinalarinin kullanim etkinlik-
lerinin artirailmasi yarimamul yokludundan dolayai
duruglari azaltmak ig¢in bir dnlem olarak diisiinlile-
bilir.Net ¢aligmanin %11'i oranindaki operatdr yok-
lugunun en billyllk payi diger makinalara adam kaydar-
ma nedeniyle ortaya ¢ikmaktadir .Operatdbriin gergek-
ten -yokludu (izin,hastalik vb.) ile operatdriin
bagka makinaya kaydirilmasindan dolayi olan durus-
lar ayrilmaladir. Makina kullanma etkinligi %54, ve-
rimlilik %53,7'dir.

DORTLEME MAKINALARI

Maillefer CbD 1-16 :

Net galismanin % 10'u oranindaki operatér
yoklugu, toplam durmalarin %47'sidir.Bu duruslar-~
da da en biiyiikk -‘etken operatdr kaydirmalarindan
kaynaklanmaktadir .Net calismanin % 7'si oranindaki
yarimamul yokludu izalasyon makinalarina bagladir.
Net c¢aligmanin %3' {i oranindaki ariza duruslqrda
mesai saatleri disinda yapilacak planli bakimlarla
disirtlebilir kanasindayim.Makina kullanim etkinligi
% 59, verimlilik %82 dir.

Poirtier 1~2

Net g¢alaigmanin %33'4 arizi nedenlerle durus
olduk¢a viksek bir durma oluﬁ, 1984 yaili iginde mev-
cut makinalarain en fazla ariza vapan makinalar ola-
rak gériilmektedir.% 21'1ik yvarimamul yokludu izolas-
yon 'makinalarina bagli bir'sebeptir.Makina kulla-

nim etkinligi % 61,3, verimlilik %61'dir.

Maillefer TC 1-2

Net cali.smaya gdre % 11l'lik arizi nedenlerle
duruslar oldukg¢a yiiksektir.%13'liik yarimamul yokludu
izolasyon makinalarina haglidir . % 2'lik testler,

% 2 oraninda operatdr yoklugu olagan kabul edilebi-

lir.Makina kullanim etkinligi %75,verimlilik %78'dir.
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BUKME MAKINALARI

C-950

[

% 1'lik araiza durus, istenen dlizeyde oldugun-
dan olumludur.% 21 1lik yarimamul yoklugu dértleme
makinalarina badli bir sebeptir.Bu durus toplam
dufuslarln % 72'sidir.% 2 lik operatdr yoklugu, o-
peratdr kaydirmalari da oldugdu gdz Oniine alinirsa
clagan bir durustur .Makina kullanim etkinligi % 59,

verimliligi % 77'dir.
C-1600

219 '1uk varaimamul yokludu, dértleme makina-
larina bagli bir durma sebebidir.%2 'lik arizadan du-
rus nedeninin yaninda, % 2 lik makara yokludu ve
yine % 2 lik operatdr yokludunun disinda Onemli bir
durus voktuar.Makina kullanim etkinligi wve verimlili
gi % 80 dir.Zira kullanilabilir slire nin hemen hepsi

kullanailmaistar.
C-2200

Duruslarin % 60' 2 yarimamul yokludundan olup
bu net caligsmanin % 98'idir.Bu durmayi giderecek
en kolay cgdzlim dértleme izalasyon ve bakir ¢ekme
makinalarina hi¢bir yik getirmeyven Alpek ve zirhla
Alvinal sipariglerin daha fazla alinmasidir.Zira or-
talama =-yilda %5-10 civarinaa net cgalisan{¢izelge-5
1984 vili makina kullanma'etkinligi % 5) C 20+30 ma-
kanilarindan gikan alpek ve alvinal tiiri kablolar
bu makinada bﬁkﬁlmektedir.Dolaylslyle bu durus
nedenini siparisg yoklugu ig¢inde gdrmek daha makul
olacaktair.% 46 lik operatdr yoklugunun en biiylk
nedeni operatdrlerin bagka makinalara kaydirilmasi-
dir.% 4 lik hammadde ve yardimci malzeme yoklugu
bumakina igin yardimcil malzemelerin yoklududur.Bu
makinaya direkt hammadde girigi yektur.Yarimamul

ve vardimecli malzeme [ koruyucu bant vs}) girisi
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vardir.% 3'ldk ariza nedeniyle duruslar da .kabul
edilebilir degerlerin tizerindedir.Makina kullanma
etkinligi % 26, verimliligi ise % 38 dir.

C-20+30

Yanliz aliiminyum kablolarin biikiildiigii bu
makina, bu yil i¢inde kullanilabilir siirenin % 5'i
oraninda c¢alismistir.Genelde bos makina olarak
adlandirilmaktadir.Toplam duruslarinin % 99 u si-

paris yoklugundan durmadir.

KILIFLAMA HATLARI
BM- 120

Net duruglarin % 18'u oraninda yarimamul
yoklugu duruslara: dikkat g¢ekicidir.% 2 1ik ariza
nedeniyle duruglar, azaltilabilir.Bunun disinda
% 8 lik diger sebepler, durma sebeplerinin iyi be-
lirlenmemesindendir.

BM-150

o

% 4 liik yarimamul -yokludu disinda &nemli
bir durma yoktur.Ariza nedeniyle duruslarin %1 in
altinda olmasi olumlu bir olaydir.Bu makinanain kul-
lanim verimliligi % 88,4 tiir.Ancak kullanilabilir
sirenin net calismaya oranlanmasi yolu ile elde e-

dilen makina kullanma étkiﬁliqi % 59 dur..
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8- KAPASITE HESAPLAMALARI ICIN ORNEK UYGULAMA
BAKIR CEKME MAKINALARI I+II
1984 y11l1 igin bu makinada fiili durum

¢ mmm @ rmm @ mm @ mm
Ca 0,517 Cu 0,615 Cu 0,910 Cu 0,960 Toplam

Kullanilan Cu

km/y1l 32133 84303 13227 119768 - 249431
ton/yal 60 222,8 76,5 771,2 1130,5
Calisilan net
saat 440,5 i1e3,5 217 2526 4347
Ortalama hiz
km/saat 72,94 72,45 60,95 47,4
Kullanilan
% saat 10 27 o) 53
% ton 5 19 6 68

Yukaridaki tablodan gorildigl ldzere bakirin % 68 1
Cu 0,960 mm ¢ olarak imal edilmistir.Bu nedenle kapasite hesap-
lari Cu 0,960 cinsinden yapalacaktir.

Kullanilan bakirin kg. cinsinden hesabi asafidadir :

Cu 0,517 mm @ icin :

V=ilr2 Xh
M=VXd

w=3,14 21T 9% x 8,9 = 1,8674 kg/km ¢

32133 km/yil X 1,8674 kg/km = 60005,16 kg/¥1l = 60 ton /yil

Cu 0,615 mm @ igin :

0,615 ,2

M= 3,14 ( >}

X 8,9 = 2,642 Xg/km.

84303 km/y1l X 2,642 kg/km = 222768,06 kg/yil

222,8 ton/yal

Cu 0,910 nm @ igin :

0,910 ,2

M=3,14 ( > )

X 8,9 = 5,768 kg/xm

13227 km/yal X 5,785 kg/km = 76518,2 kg/yil = 76,5 ton/y1l
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Cu 0,960 mm @ igin :

—94299—42 X 8,9 = 6,439 kg/km

119768 km/yil X 6,439 kg/km = 771157,2 kg/km = 771,2 ton/yil

M= 3,14(

Kullénllan bakir ¢ikti bakirdan hesaplanmis olup hurda ve fireler
dikkate alinmamistir.Kullanilan biitiin bakiri teorik ve normal
kapasite ile kargilastirma olanadani varatabilmek igin Cua 0,960 @ mm
cinsine dbniligtiirliirsek:

1130,5 ton/yi1l
6,439 kg/km

Kullanilan bakir km/yil = = 175570,7 Km/yal

kullanilan kapasite

Net caligma saati : 4347 saat/yil oldufuna gdre Cu 0,960 nm @ cin-
sinden ortalama haz 40,4 km/saat'tir.

Bu makinalarin teorik ve pratik kapasitelerini hesaplagacak olursak :

Fearik kapasite :

Makina hizi : 18 m/sn = 64,8 km/saat
Calisma glmil : 564
Calisma saati : 564 glin X 22,5 saat = 12690 saat.

Teorik kapaéite = hiz X ¢alisma saati
64,8 X 12690 = 822312 km/yil

822312 X 6,439 = 5294,9 ton/yil

Normal Kapasite :

Olagan .. durmalarin tespiti. : Bu makinadaki . olajar ~ “urmalar
-~ Bakir rot sepet defigimi -
- Makara defigimi
- Makina hazirlig
Planli bakim ve duruslar

Uretimin % 68 i Cu 0,960 mn @ cinsinden oldudundan makina hazivrlig:
dikkate alinmamig, planli bakim ve duruslarin iginde kabul edilmig-~

tir,
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Bakir rot sepet defisimi :

Makinaya takilan 3 mm @ Cu rot bakir sepetinin agirlida 1400 kg.

1400 kg.bakir Cu 0,960 mm @ cinsinden 1400
§,439

Bu makinada 217,4 k.de bir defa sepet defisimi clacaktir.Bu da saat

cinsinden ——%%zéé- = 3,35 saat = yaklasik 3,5 saat te bir sepet
Ey r

dedigimi olacak demektir. Bir -sepet degisimi ortalama 20 dk.lik zaman
12690 saat_ :

D e ] —_— r i i i
aldagaindan 3.5 saat 3625,7 defa sepet defisimi, o da .

= 217,4 km.yapar.

Makara dedigimi :

Cekilen bakirin sarildigi marakalar ( Ca 0,960 mm @ icin) 50 km.bakir

tel aldifina gbre 50 km
64,8 ¥m/saat
olmaktadir.Bu da yi1llik galisma saatine oranlanirsa 12690 _
07T 16480,5
!
defa makara deJisecektir.Bir makaranin degisih sliresi ortalama 5 dk
olduguna gbre 16480,5 X 5 = 82402,6 dk. = 1373,4 saat/y1l makara

deGigim sliresi vardar.

= 0,77 saat. te bir makara degigimi

Planli bakim ve duruslar :

Makina hazirllk slirelerinin bu durus iginde kabul edildiginden bu ma-
kinalar ig¢in giinde ortalama 0,5 saat durus oladan kabul edilebilir.
564 gin ( 0,5 X 2 ) = 564 saat/yil

T-oplam kabul edilebilir duruglar :

1208,5 + 1373,4 + 564 = 3146 saat/val
Normal calisilabilir siire :

12690 - 3146 = 9544 saat

Normal Kapasite = Hiz X Galisilabilir siire= 64,8 X 9544 =628451,2 km/yal
4046,6 ton/yil

Buldudumuz deferleri bir tabloda gBsterirsek :

Teorik Nommal Fiili Bosg Kapasite Kullanam Orani
Kapasite Kapasite Kapasite Kapasite 2
Ca 0,960
Km/yil 822312 628451 175571 452880 28

Ton/yal 5294,9 4046,6 1130,5 2916,1
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Bos Kapasite=Normal Kapasite - Fiili Kapasite

Fiili Kapasite
Normal Kapasite

Kapasite Kullanim Orani (KKO} =

Goriiliyor ki, buikl makinanin normal kapasitesi-
nin ancak % 28 i kullanilmigtair.Bunun nedeni durma analiz-
leri bahsinde anlatilan durmalarin yaninda makina hizlari-

nin standart hizin altinda ¢alismasindan kaynaklanmaktadir.

Diger makinalar ig¢in kapasite hesaplari benzeri

yontemlerle gergeklegtirilebilir.
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S 0O N U C

Geligmig Ulkelerde yaygin olarak kullanilan is
etlidleri ve kapasite belirleme g¢alismalari sayesinde lire-
timde maliyetlerin minimizasyonu yoluyla karin maksimize
edilmesi kolaylikla sadlanabilmektedir .Konunun Snemini
kavrayan pek ¢ok bliyiik firmalar kendi biinvelerinde metod
gelistirme ve is etiidleri ile i1gili uzman elemanliarin
galistirildidi departman bulﬁndurmaktadlr.Ba21 igletmeler
bu igi arastirma-gelistirme departmanina yaptirmaktadir.
Bunun yaninda bu igi yapan &zel ofis vada igletmeler var-
dir.Zira yapilan Slg¢iim ve glkarllén standartlarin saglaik-
11 olabilmesi igin isi mutlaka bu konuda e§itimli kigile-

.rin yapmasi gerekir.

Tesvik primli ﬁcret sistemlerinin uygulandigda
Ulkelerde bukonu daha Yaygin bir Onem kazamnaktadir.Bu
konuyla ilgiliolarak iilke dlizeyinde aragtirma- gelistirme
merkezleri kurulmaktadir.flkedeki Universiteler ve efitim
kurumlara teo;ik bilgiler ve yeni teoriler gelistirilmesi
agisindan en dnemli kaynak"olmaktadlr.okul ve sanayi ig

Is yerlerinin gerektigdinde bilgi alig verigini kolaylikla

Ulkenizde genellikle toplu Pazarlik yoluyla licret
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belirleme politikasi uygulandigindan standartlarin belir-
lenmesi tegvik unsuru olarak yaygin kullanim olanadi bula-

mamaktadir.

Ancak oSnemle vurgulanmasi gereken konu is &lcglimle-
ri ve standartlarain kullanim alani vanlizca tegvik unsuru
olmasi nedeniyle de§ildir.Daha da &nemlisi lretim maliyet-

lerinin diigiriilmesi, delayisiyla verimliligin artirilmasa
igin kullanilmasaidir.Bu dzelliginden otiird gelismé yolunda
¢aba gbsteren,yliksek enflasyonun bulundugu {ilkemizde kay-
naklarin en iyi kullanimi daha bir &nem kazanmaktadir.
Zaten enflasyon yiziinden silirekli artan maliyetlerxin fivyat-
lara yansimasl alam gliciini olumsuz y&nde etkilemekte ve
talebi azaltma edilimi g&stermektedir.Durum bdyle olunca,
isletmeler lretim maliyetlerini dliglirecek etkenleri bulup
uygulayabilirlerse verimlilik artacak dolayisiyla kar
marjlarinda bir diisme olmayacagi gibil fiyatlar da bir artais
olmadan dahi karini artirabilecek, hig olmazsa ayni dﬁzeyaei

tutabileceklerdir.

isletmeler agisindan durum bdéyle iken c¢aliganlar

genellikle konuya, iyi bilmedikleri igin karsi g¢ikmaktadir-
lar. Cinkll 6Zellikle standartlarin kendilerine karsi bir
silah olarak kullanilacadi kuskusunu tasimaktadirlar.Iiste-
nilen lretim diizeyine ulmamadiklari islerine son verilece-~
ginden korkarlar.Bunun yaninda belki de kendilerinin yapi-
lan ig Olcilmleri sirasinda fazla gbriilecedi ve daha az

iggi ile o igin yapllabileceQi ortaya ¢ikacadi nedeniyle

isinden olabilecedi olasiligini diislinmektedirler.

Bunun yaninda is analizleri sayesinde isg¢inin
gereksiz biitiin hareketleri elimine edilecedinden bunlar
i¢in harcanan enerji de ortadan kaldirilacagi i¢in daha
az yorulacaktir.Bdylece gereksiz hareketler ortadan kal-
dairilacadi igin ayni isgi ayni siirede eskiden harcadig:

aynl miktarda enerji:ile daha fazla ig yapabilir.

Sendikalar ise igglicli arz1i yodun ve igsizligin

yuksek oldudu ililkemizde standartlarin gereken ig¢i sayi-
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sin1 azaltacadi gerekgesiyle karsi c¢ikmaktadirlar.Konuya
bu acidan bakildiginda yiizeysel olarak hakli gdriinlirlierse
de verimliligin arttigdi oranda sendikalarin toplu pazarlik
giicliniin de artacagdi ve toplu pazarlidin daha somut verilere

dayandirilarak yapilabilecegi konusu gz ardi edilmemelidir.

ﬁncélikle yapilmasi gereken sey, ¢alisanlarain bu
konuda iyi aydinlatilmasidir.Kendilerine bu galigmanin za-
rar vermiyvecedi, aksine kendi ¢ikarlarinin da dogrultusunda
olduguna inandirilmaladirlar ki etlidler sirasinda kasitla

yvada kasitsiz yaniltici sonu¢lar ¢ikmamalidir.

Brnek uygulamalarin yapildiga Tiirkkablo A.O0. Telefon
Kablo Fabrikasinda su andaki standartlarain tespiti konusun-
daki uygulama &nceki yillardaki fiili deferlerin ortalamasi
6lgﬁt alinarak kisisel degerlendirmelere dayandirilmaktadir.
g6yleki, standart km/saat = Klimiilatif ¢ikti/net kullanilan
slire formiiliinden hareket eﬂilmekte olup bu durum makina
hizlarinin ve durmalarinin olmasi gerektidi gibi ve biitin
durmalarain kac¢inilmaz olarak kabul edildigi sonucunu ortaya
cikarmaktadir.Halbuki, bu duruslarin pekg¢ogu &nlenebilir
duruslar olup ¢izelge 5 ve 6 da yapilan 1984 yili durma
analizlerinde de gérﬁlecééi lizere 6nlenebilir bazi durus
lar dnemli yizdelerle ortaya c¢ikmaktadir.Bu konudaki genig
aciklamalar durma analizleri bahsinde(bkz 86-96) verilmistir.
Ancak burada unutulmamasi gereken konu durma sebeplerinin
{iretim rapecrlarinda tam rasyocnel olafak gbsterilmedigil
bazi durmalarin liretimin elinde olméyan nedenlerde gbste-
riidigi gergegidir.Durma sebeplerinin daha rasyonel colarak

gdsterilmesi sonucu daha gergekcgi analizler yapilabilir.

Ayrica belirlenen standartlar yardimiyla gereken
hammadde ve yardimci malzeme miktari ve slreleri gercege

en yakin sekilde belirlenebilir.
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KAYNAKCCA

ACAR Nesime

AKAL Zuhal
CETIN Vefa

DALAY Ismail

DALAY fsmail

DERELI Toker

DILWORTH B. James

FERGAN Oktay
GULERMAN Adnan
KARAYALCIN flhami
KARAYILCIN Ilhami
KARAYALCIN Ilhami
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4- TELEFON KABLO 1S AKIS SEMASI

tiretilen kablolar tiirlerine gore farkli iglemleri

olmasina radmen bir genelleme yapilacak clursa genel ilire-

tim akigl asafidaki gibidir.

ACIKLAMA

O

\

@

- 3 mm@ bakir rodun Bakir Cekmc Makinasina Taginmasi

»

Bakir tel ¢ekme ( mm@ : 0,9-0,6-0,5-0,4)

Kalite Kontrol :(gap)

Yari mamul stok

Izolasyon Makinalarina tagima

Izoldasyon ve Bakir cekme

Kalite Kontrol (Iletken ¢ap kont., izclasyon kKont.,
yalitkan capi, merkez, uzama kont.}

Yarl mamal stok

Tkileme-Drtleme Makinalarina tasima

Tkileme— Dortleme isleml

Kalite Kontrol (Kopma, Voltaj,Iletken direnci,
Kapasite Kapasite Dengesizligi)

Yari: mamul stok

Bikime Makinalarina Tasima

™

Blkme Makinaltarinda unit, oz, paket 1siemlierl

A

Bekieme

J

Kalite Kontrol (Kopma, Voltaj )

Bekleme

Kaplawab&mﬁnalarnﬁiTasxma

Kaplama Tslemil (birincl ve/veya ikincl kalaif)

Rnlite Kontrol

Boy Tespiti, aktarma

Tasima (Rekamat clhazina)

Rablo son kontrol {Rekamat)

Tagima

AR AR

UCc Kapana

Paketleme

Tasima

Ambar stok
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