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özet: Bu çalışmada sa.pdöver harman maklnası Oretimlnde iş anaırz:ı yapılmıştır. Bunun fçtn iş .akış 
diyagramına göre gerçek tek zamanlar ölçUlerek performans de!)erlendlrilmesi ve dinlenme zamanları öiçOlerek 
de standart zamanlar saptanmıştır. Elde edllen bulgular istatistik yöntemleriyle değerlendirilmiştir. Sonuçta b1r 
sapdöıJet harman ma.kinasının imalatına Ulşl<in toplam birim zamanlar ortaya konulmuştur. 

Anahtar Kelimeler: iş analfzl, iş akış diyagram•, performans, standart zaman 

Work Study on the Manufacturing of the Threshing Machine 
Depending on the Work Flow Chart 

Abstract: in thls study work analyses had been seerched at the manufacluring of the threshing 
maehlne. Fot thls pUl'pose1 accordlng to the worl< now chart, pefformance had been evaluated by caleulaling the 
reaı t1mes and stalldard times had been obtaine.d ı,y the eaıcuıatıon or ttıe rest times. These calcuıated data had 
beeıı assumed by using statlslleal method� As a result. total baslı. and un!I tlmes had been determrned at the 
threshlng machine. 
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Giriş 

DQnyada lnsanlann sürdürdükleri faaliyetlerin 
temelini, öncelikle onların beslenmelerini sa�lama ve iyi 
yaşam çabaları oluşturmaktadır. Bu amacın 
gerçekfeştirilmesip için gerçekleştirilen temel faaliyetlerden 
biri Oretlmdir. Üretim, fiziksel bir varlık ya da hizmet 
şeklinde bir f,ayda yaratmak amacına yönelik faaliyetler 
dizisi olarak tanımlanabilmektedir (Kobu 1996). D�işen 
dOnya koşulları nedeniyle Oretim faaliyetleri konusunda 
son yıllarda çok önemli gelişmeler olmuş ve üretim 
yönetim1 sistem analizi gibi bilim dalları doğmuştur (Erkut 
1989). onceki yıllarda kaynakların bol olması nedeniyle, 
neye mal olursa olsun üretim amaçlanmakta 1ken; son 
yıllarda üretimden, kaynakların en ekonomik kullanılması; 
istenen miktar. l<allte vş. zamana uygun en dOşOk maliyette 
ürOn elde edilmesi anlaşılmaktadır. 

üretim sistemlerinin performanslarının 
değerlendirilmesinde en çok kullanılan ölçüt verimllllktir. 
Çıktı/girdi biçiminde açıklanan verlmlfllk kavramında yer 
alan çıktı, genelde, para, ad.et gibi somut birimlerle 
de�erlendirilebildi�inden kolayca ölçülebilmektedir. 
Girdilerin deger1endirilmesi ise çok daha karmaşık ve 
dolayısı ile zordur. Bu amaçla işçilik, sermaye ve malzeme 
gibi unsurlar girdi olarak tek tek ya da birlikte 
değerlendirilebilmektedir. Ölçüm ve yorum kolaylıöı 
açısından uygulamada en çok Karşılaşılan verlmllllk ölçoto 
işçilik verimliliğldir. Bu nedenle, verimlilik çoğunlul<la kişi 
başına yaratılan fayda olarak nitelendirilebilir (Kobu 1996). 

Verimlilik. yeni ve gelişmiş makina ve donatıma 
yatırım yapılarak büyük oranda arttırılabilmektedir. Bu 
durum, büyük miktarlarda sermaye yatınmını 
gerektirmektedir. Çok az ya da hiç yatırım gerektırmeden 
mevcut kaynaklardan elde edilecek oretimi arttırmak 
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amacıyla, yaygın olarak iş etOdO çalışmaları yapılmaktadır. 
Tş etodO çalışmaları ile verimllliğin arttırılması için mevcut 
işlemlerin, s.üreçlerin ve iş yôntemler1nin etkinliği 
arttırılarak çö:Zümlemelere gidilmektedir. Böylece verimlilik 
artışı çok az ya da hiç ek sermaye yatırımı gereKtirmeden 
gerçekleştirllebllmektedlr (Anonyrnous 1991 ). 

Verimlilik ölçOmlerinin temel amacı, Oretim ve Oretim 
faktGrlerinin çeşitli zaman dillmlefinde ölçülerek verlmlili�in 
ortaya konulmasıdır. Bu ise işletmelerin verımlillk 
açısından birbirleriyle kıyaslanabllmesine olanak 
vermektedir (Alpkent 1988). Bir üretim sisteminin 
kaynakları, sermaye, arazi ve binalar, malzemeler, 
makinalar ve insan işgücO olarak özetlenebilen Oretim 
faktörlerinden oluşmaktadır. Üretim miktarındaki artış tek 
başına verimlilikteki artışın nedeni değildir. Daha yOksel< 
verimlilik, yararlanılan kaynaklardan eskisiyle aynı 
miktarda harcama yapılarak daha fazla ürün üretimi 
demektir (Pamir 1984). işletmelerin rekabet edebirir 
duruma getirllebilmesinde önceliklı koşul, daha kısa 
sürede, daha fazla miktarda kaliteli mal ve hizmetlerin 
oretilmesidir ve bu amaca iş etudO teknikleri kullanılarak 
ulaşılabilir (Öncer ve Özl<anlı 1996), 

üretim faktörlerinden olabildiğince fazla 
yararlanılabilmesi için, bu faktörlet arasındaki ilişkiler ve 
etkileşimler bilinmeli, düzenlenmeli ve ölçülmelidir. Bu 
amaca yöneltk sistematik araştırmaların tümüne, iş 
analizleri denilmektedir. iş analizleri, işlerin daha basit ve 
verimli olabilmesini araştıran ve yeni yöntemler geliştiren 
metot etodo (metot geliştirme) ile işi oluşturan faktörlerin 
miktarlarını belirlemeye çalışan iş ölçümü (iş etOdü) olmak 
üzere iki faali'yet grubundan oluşmaktadır. TOm bu 
faaltyetlerin sonunda amaç, birim maliyetin düşürülmesi 
olmaktadır (Kobu 1996, Acar 1995). 
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I ş  ölçümü çal ış malar ı  ile; malzeme, makina ve 
insangücü faktörlerinin belirli bir üretim faaliyetinde ne 
miktarlarda kullan ı ld ığı n ı n saptanmas ı  amaçlanmaktad ı r. 
Ücret yönetiminde yer alan, te ş vikli ücret sisteminin 
kurulabilmesi için i ş  ölçümleri sonunda bulunan standart 
zaman değ erlerinin belirlenmesi gerekmektedir. İş  ölçümü; 
nitelikli bir i ş çinin, belirli bir i ş i, belirli bir çal ış ma h ı z ı yla 
yapmas ı  için gereken zaman ı n belirlenmesi için 
geli ş tirilmi ş  bir tekniktir. Etken olmayan zaman ı n 
incelenmesi ve azalt ı lmas ı , üretim kademesindeki her bir 
i ş lem için birim zamanlar ı n belirlenmesi, i ş  ölçümünün ana 
konular ı ndand ı r (Anonymous 1991). 

I ş 	analizlerinin 	yararl ı 	ve 	etkili 	olabilmesi, 
i ş letmelerdeki her bir çal ış ma yerinde i ş  ak ış lar ı n ı n do ğ ru 
s ı ralanmas ı na bağ l ı d ı r. İş  ak ışı n ı n iyi değ erlendirilebilmesi, 
i ş in bölümlere ayr ı lmas ı yla sa ğ lanabilmektedir. Bu amaçla 
i ş  ak ış  diyagramlar ı  haz ı rlanmaktad ı r. İş  ak ışı nda, 
girdilerin nerede, ne zaman ve nas ı l i ş  görevi tan ı m ı na 
uygun olarak kullan ı laca ğı  belirlenmektedir. Ak ışı n 
tan ı mlanabilmesi için, ak ış  bütününün dilimlere bölünmesi 
ve ayr ı ca çal ış ma tekni ğ inin ve yönteminin belirlenmesi 
gerekmektedir. 

Tar ı kahya (1990) ş eker fabrikalar ı nda; Tar ı kahya 
(1991) un fabrikalar ı nda gerçekle ş tirdi ğ i çal ış malar ı nda, 
fabrika düzeyinde üretim i ş lemlerine göre verimlilikleri 
karşı la ş t ı rm ış , bunlar ı n kuvvetli ve zay ı f yanlar ı n ı  
belirleyerek, yöneticilere verimlili ğ i artt ı rma yönünde ne 
gibi çal ış malar yapmalar ı  gerekti ğ i konusunda önerilerde 
bulunmu ş tur. Öncer ve Asil (1992) çal ış malar ı nda, ah ş ap 
mobilya üreten i ş letmelerdeki i ş gücü verimlili ğ ini etkileyen 
ve engelleyen bir faktör olan ve gerek organizasyon ve 
gerekse i ş gücünden kaynaklanan kay ı p zamanlar ı n 
belirlenmesi yöntemlerini, nedenlerinin ortaya konulmas ı n ı  
ve çözüm önerilerinin geli ş tirilmesini amaçlam ış lard ı r. 
Köro ğ lu (1996) çal ış mas ı nda, i ş letme faaliyetleri ile ilgili 
bilgilerin sürekli, do ğ ru ve zaman ı nda al ı narak i ş letmenin 
bilgi altyap ı s ı n ı n ve i ş letmeyi olu ş turan sistemin tüm 
davran ış lar ı n ı n kuvvetli ve zay ı f yanlar ı  ortaya konularak, 
i ş letmenin amaçlar ı  do ğ rultusunda geli ş tirilmesinde 
vewrimlilik ölçümü ve analizinin i ş letme yönetiminin 
vazgeçilmez bir arac ı  oldu ğ unu vurgulam ış t ı r. Bu amaçla 
i ş letme düzeyinde verimlili ğ in yap ı s ı  üzerinde durulara, 
i ş gücü verimlili ğ i, karl ı l ı k ve katma de ğ er verimlili ğ i 
modellerini aç ı klam ış t ı r. 

Bu çal ış mada; sapdöver harman makinas ı  imalat ı nda 
i ş  analizinin yap ı lmas ı  amaçlanm ış t ı r. Bunun için; 
imalattaki i ş  ak ış  diyagram ı  ç ı kart ı lm ış , bu ak ış  s ı ras ı ndaki 
ak ış  dilimleri belirlenmi ş , i ş lemlerin yap ı lmas ı  s ı ras ı nda 
etkili unsurlar gözönünde tutularak üretimde birim 
zamanlar saptanm ış t ı r. 

Materyal ve Yöntem 

Bu çal ış ma s ı ras ı nda gerçekle ş tirilen i ş  analizleri, 
Burdur ilinde bulunan bir tar ı m makinalar ı  fabrikas ı nda 
imal edilen sapdöver harman makinalar ı  üzerinde 
yap ı lm ış t ı r. 

İş  analizi çal ış mas ı na konu edilen bir sapdöver 
harman makinas ı ; traktör kuyruk milinden hareketli, sabit 
olarak çal ış an, hareket iletiminde devir dü ş ürücü ve yön 
değ i ş tirici di ş li kutusuna ve ayr ı ca çuvallama ünitesine  

sahip bir makinad ı r (Evcim 1983). 

Fabrikada; görev tan ı m ı  "sapdöver harman makinas ı  
imalat ı nda her bir i ş lem basama ğı ndaki birim ve standart 
zamanlar ı n saptanmas ı " olarak yap ı lm ış t ı r. İ malattaki her 
bir i ş lem basama ğı  kapsam ı nda; sapdöver harman 
makinas ı  imalat ı  s ı ras ı nda izlenen materyal ak ışı nda, 
birbirinden ayr ı lan i ş lem bütünleri birer çevrim olarak 
değ erlendirilmi ş tir. 

Ölçümlere ba ş lanmadan önce; ölçüm yap ı lacak iş  
ak ış  türlerinin belirlenebilmesi amac ı yla, belirli bir süre ön 
haz ı rl ı k dönemi geçirilmi ş tir. Bu dönemde; fabrikadaki 
genel i ş  ak ışı  gözlemlenmi ş tir. Fabrikan ı n, yap ı lacak i ş  
ölçümü çal ış malar ı na uygunlu ğ u saptanm ış , yöneticilere 
bu konuda aç ı klamalarda bulunulmu ş  ve bir i ş birli ğ i 
sa ğ lanm ış t ı r. Kar şı la şı labilecek güçlüklerin neler 
olabileceğ i konusunda fikir sahibi olunmu ş , haz ı rl ı klar 
buna göre yap ı lm ış t ı r. Bu amaçla da oldukça s ı k ve fazla 
notlar al ı nm ış t ı r. Fabrikada ölçümlere ba ş lanmadan önce, 
belirlenen ölçümlerle ilgili , i ş çilere bilgiler verilmi ş tir. 
Çal ış malardan herhangi bir ş ekilde tedirgin olmamalar ı  
gerekti ğ i üzerinde önemle durularak, sonuçlar üzerinde 
i ş çilerin etkileri, olabildi ğ ince azalt ı lmaya çal ışı lm ış t ı r. 
Daha sonra, yap ı lan gözlemlere dayan ı larak görev tan ı m ı  
olarak verilen i ş ler, ak ış  dilimlerine ayr ı larak, hangi üretim 
birimlerinde ölçmeler yap ı laca ğı  belirlenmi ş tir. 

Zaman ölçümlerinde, sürekli zaman ölçümü 
kullan ı lm ış t ı r. Böylece, ölçümün ba ş lang ı c ı  ile her bir ak ış  
diliminin biti ş i aras ı ndaki süreler tespit edilebilmektedir. 
Bunun gerçekle ş tirilebilmesi için ise, çift ibreli ve duyarl ı l ığı  
1 min/100 olan ondal ı k bir kronometre kullan ı lm ış t ı r. Bir 
sonraki a ş amada ise ölçümlerde kullan ı lacak formlar 
belirlenmi ş  ve çoğ alt ı lm ış t ı r. Ölçüm yap ı lacak i ş lemler; 
tekrar edilen i ş lemler grubunda oldu ğ undan, Z2—REFA 
zaman ölçüm formu kullan ı lm ış t ı r (anonymous 1988b). 
Ölçümlere ba ş lanmadan önce, saptanan ak ış  dilimlerinin 
ad ı  ve ölçüm noktalar ı  formun arka yüzüne yaz ı lm ış t ı r. 
Formun ön sayfas ı nda bulunan; görev, çal ış ma yöntemi, i ş  
parças ı , insan ve üretim arac ı na ili ş kin veriler ile çal ış ma 
ko ş ullar ı na ili ş kin dü ş ünceler ilgili yerlere kaydedilmi ş tir. 

Ölçümler yap ı l ı rken, formlar ı n arka sayfas ı nda 
kaydedilmi ş  1 nolu ak ış  diliminin ba ş lamas ı  ile 
kronometrenin ibresine bas ı lm ış , ölçme noktalar ı nda 
belirlenmi ş  anlarda kronometrenin ibrelerinden biri 
durdurularak, zamanlar saptanm ış t ı r. Saptanan zamanlar 
formlardaki ilgili k ı s ı mlara kaydedilmi ş tir. Ölçmeler, çevrim 
say ı lar ı  değ i ş tirilerek, i ş in süre olarak uzunlu ğ una göre en 
az 3, genellikle de 5 kez tekrarlanm ış t ı r. Zaman ölçümleri, 
olas ı  ölçme hatalar ı n ı  giderebilmek için sürekli ayn ı  ki ş i 
taraf ı ndan yap ı lm ış t ı r. 

Zaman ölçümlerinin de ğ erlendirilmesinde REFA 
standart program ı  dikkate al ı nm ış t ı r. Bu amaçla; zaman 
ölçümü s ı ras ı nda kaydedilen sürekli zamanlar ı n do ğ ruluk 

kontrolu yap ı lm ış  ve tek bir ak ış  diliminin süresini gösteren 
tek zamanlar hesaplanm ış t ı r. 

Gerçek zamanlar ı n hesaplanmas ı nda, önce ek ak ış  
dilimlerinin sürelerinin belirlenebilmesi için sürekli 
zamanlar ı n biti ş  ve baş lang ı çlar ı  birbirinden 
ç ı kar ı lmaktad ı r. Bu i ş lemden sonra, planlanm ış  akış  
dilimlerine ili ş kin tek zamanlar hesaplanabilmektedir. 
Bunun için de, birbirini izleyen iki sürekli zaman ı n 
birbirinden ç ı kar ı lmas ı  gerekmektedir. 
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REFA standart program ı n ı n bir sonraki a ş amas ı , ak ış  
dilimlerine 	iliş kin 	tek 	zamanlar ı n 	istatistiksel 
değ erlendirmesini 	içermektedir. 	Burada, 	çevrim 
zamanlar ı n ı n, da ğı lma say ı s ı  yöntemine göre 
değ erlendirilmesi esas al ı nm ış t ı r. Bu amaçla tek zamanlar 
hesapland ı ktan sonra bunlar ı n ortalamalar ı  al ı nm ış  ve 
sonra da öngörülen zaman hesaplanm ış t ı r. Ortalama 
çevrim zamanlar ı  (tz ) ş öyle bulunmu ş tur: 

tz  
tz

n  
= 

Eş itlikte; 

Ztz  : Tek zamanlar ı n toplam ı , 
n 	: Çevrim say ı s ı d ı r. 

Birbirini izleyen 5 çevrim zaman ı  bir grup yap ı l ı p, 
tamamlanm ış  her grup için en küçük ve en büyük de ğ erler 
belirlendikten sonra, çal ış mada en az 15 çevrim zaman ı  
bulunduğ undan, de ğ er aral ığı  (Rz ) şu eş itlikle 
hesaplanm ış t ı r: 

E R z  
R z  - 	 

k 

Eş itlikte; 

ZRz  : Basit değ er aral ı klar ı n ı n toplam ı  
k 	: Rz'nin hesapland ığı  gruplar ı n say ı s ı d ı r. 

Ölçüm çal ış malar ı n ı n yap ı ld ığı  sapdöver harman 
makinas ı  imal eden fabrikada da ğı l ı m zaman ı  % 5 olarak 
al ı nm ış t ı r. Da ğı l ı m zaman ı , iş  ak ışı n ı n insan taraf ı ndan 
planlanan ş ekliyle gerçekle ş tirilebilmesi için gereken tüm 
ek ak ış  dilimlerine ili ş kin öngörülen zamanlar ı n toplam ı d ı r 
ve 1 'e oranlanarak verilir (Anonymous 1990). Burada sözü 
edilen da ğı l ı m zaman ı  ve dinlenme zaman ı  d ışı nda, temel 
zaman (tg ), haz ı rl ı k zaman ı  (t r) ve birim zaman (tel) 

değ erlendirmeleri de yap ı lm ış t ı r. Temel zaman (t g); bir i ş  
ak ışı n ı n, çal ış an taraf ı ndan plana uygun olarak yap ı ld ığı  
ak ış  dilimlerine ili ş kin öngörülen zamanlar ı n toplam ı d ı r. 
Haz ı rl ı k zaman ı  (tr); sipari ş te çal ış an ı n yapmas ı  gereken 
haz ı rl ı klara ili ş kin olarak verilen zaman pay ı d ı r. Birim 
zaman (tel), i ş  akışı n ı n çal ış an taraf ı ndan yap ı lmas ı  için 
verilen zamand ı r. 

Yap ı lan i ş  etüdü çal ış mas ı nda dinlenme zaman ı  ve 
da ğı l ı m zaman ı  belirlendikten sonra, birim zaman ş öyle 
bulunmu ş tur: 

tel =tg+ter*tg+tv*tg  

Eş itlikte; 

tg 	: Temel zaman (min), 

ter : Dinlenme zaman ı  (min), 

tv 
	: Da ğı l ı m zaman ı  (min) d ı r. 

Eş itlikten görülebilece ğ i gibi, dinlenme zaman ı  ve 
da ğı l ı m zaman ı  paylar ı , temel zaman ı  belirli oranda 
etkilemekte ve temel zamana eklenerek birim zaman ı  
olu ş turmaktad ı r. 

Bulgular ve Tart ış ma 

Yap ı lan 	çal ış malar 	sonucunda 	çal ış man ı n 
yürütüldü ğ ü fabrikada sapdöver harman makinas ı  
imalat ı na iliş kin; 8 ana i ş  ak ış  basama ğı  ve bunlara ba ğ l ı  
olarak da 113 alt gruptan olu ş an i ş  ak ış  dilimleri 
saptanm ış t ı r. Ölçümlerde izlenen 8 ana i ş  akış  basama ğı  
ş unlardan olu ş maktad ı r: 

1. Ş ase, çeki oku, destek ayaklar ı , akslar ı n üretimi, 

2. Hareket iletim düzeninin üretimi, 

3. Besleme a ğ z ı n ı n üretimi, 

4. Batör, kontrbatör ve volan ı n üretimi, 

5. Aspiratörün üretimi, 

6. Eleklerin üretimi, 

7. Çuvallama ünitesinin üretimi, 
8. Boyama. 

Çizelge 1'de, ş ase, çeki oku, destek ayaklar ı  ve 
akslar ı n imaline ili ş kin i ş  ak ış  basamaklar ı  görülmektedir. 

Bunun gibi yukarda yer alan di ğ er 7 ana i ş  ak ış  
basama ğı  için de i ş  akış  dilimleri ayr ı  ayr ı  belirlenmi ş tir. İş  
sistemi kavram ı  çerçevesinde Çizelge 1'de görülen temel 
ak ış  basamaklar ı  ve bunlara ili ş kin alt gruplar ı n 
hesaplanmalar ı  gözönüne al ı nm ış t ı r. Bunlara ait temel 
zaman (tg), dinlenme zaman ı  (ter), da ğı l ı m zaman ı  (tv), 
birim (standart) zaman (t el) ve i ş in özelli ğ ine göre var ise 
haz ı rl ı k zaman ı  (t r) hesaplanm ış t ı r. Hesaplamalar 
sonucunda elde edilen 113 alt gruptan birincisine ili ş kin 
sonuçlar Çizelge 2'de görülmektedir. Bunun gibi di ğ er 112 
alt grup için de ayn ı  yöntemle benzer çizelgeler 
olu ş turulmu ş tur. 

Çizelge 1. Ş ase, çeki oku destek ayaklar ı  ve aks ı n imalat ı nda 
iş  akış  basamaklar ı . 

İş  akış  dilimi 
S ı ra no 

Iş  akış  dilimleri 

1 Ş ase köşebentinin kesilmesi 

2 Ş ase köş ebentinin deliklerinin delinmesi 

3 Ş ase köşebentinin kaynak edilmesi 

4 Ş ase köşebentinin ta ş lanmas ı  

5 Ş ase yan sac ı n ı n kesilmesi 

6 Ş ase yan sac ı n ı n kaynak edilmesi 

7 Ş ase yan sac ı n ı n taş lanmas ı  

8 Ş asenin birbirine kaynak edilmesi 

9 Kazan sac ı n ı n kesilmesi 

10 Kazan sac ı n ı n kaynak edilmesi 

11 Kazan ı n şaseye bağ lanmas ı  

12 Çeki oku sac ı n ı n kesilmesi 

13 Çeki okunun kaynak edilmesi 

14 Çeki okunun ta ş lanmas ı  

15 Çeki okunun ş aseye kaynak edilmesi 

16 Çeki halkas ı n ı n bükülmesi 

17 Çeki halkas ı n ı n şaseye kaynak edilmesi 

18 Destek aya ğı n ı n kesilmesi 

19 Destek aya ğı n ı n deliklerinin delinmesi 

20 Destek aya ğı n ı n grup montaj ı  

21 Destek aya ğı n ı n şaseye kaynak edilmesi 

22 Aks milinin tornada i ş lenmesi 

23 Aks ı n grup montaj ı  

24 Aks ı n ş aseye ba ğ lanmas ı  

25 Tekerleğ in montaj ı  
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Çizelge 2. Ş ase kö ş ebentlerinin kesilmesi (A1). 

No Akış  dilimi ve 
ölçme noktas ı  

EL / n - 
L 

_ 
L - 

t = - t ;  
ı oo 	' Et / n - 

t. 

1 
Profı li tezgaha 
yerleş tirme 

---- -- 
15.0 

Bitti 75/5 15 
2 Kesme --- --- 392.0 

Bitti 1960/5 392 

3 
Kesilen parçan ı n 
yerleş tirilmesi 

---- 95 
14.3 

Bitti 75/5 15 

Birim zaman ı n belirlenmesi Zaman (min) 
Temel zaman 4.21 
Dinlenme zaman ı  (%0) 0.00 
Dağı l ı m zaman ı  (%5) 0.21 
Birim zaman 4.42 
Haz ı rl ı k zaman ı  0.00 

Yap ı lan çal ış ma sonucunda elde edilen bulgular 
Çizelge 3'de özetlenmi ş tir. 

İş in 	normal 	süresinde 	bitmesi 	her 	zaman 
sağ lanamamakta, baz ı  durumlarda iste ğ e bağ l ı  ya da istek 
d ışı  gecikmeler olabilmektedir. Düzenli bak ı m ve onar ı m 
çal ış malar ı n ı n 	yap ı lmas ı , 	iyi 	bir 	i ş 	ak ışı n ı n 
gerçekle ş tirilmesi, çal ış ma programlar ı n ı n iyi 
düzenlenmesi ve çal ış an ki ş ilerin yeterli dinlenme 
zamanlar ı na sahip olabilmeleri gibi çal ış malar bu 
gecikmeleri azaltmaktad ı r. 

Çizelge 3. Sapdöver harman makinas ı  imalat ı nda iş  ak ış  
diyagram ı na göre toplam birim zaman de ğ erleri. 

İş  ak ış  basamaklan 

Toplam birim zaman 

Kodu min % 

Ş ase, çeki oku, destek ayaklar ı  
ve akslar ı n imalat ı  

A 236.19 19.58 

Hareket iletim düzeninin imalat ı  B 237.66 19.71 

Besleme a ğ z ı n ı n imalat ı  C 67.07 5.56 

Batör, 	kontrbatör 	ve 	volan ı n 
imalat ı  

D 164.73 13.66 

Aspiratörün imalat ı  E 179.56 14.89 

Eleklerin imalat ı  F 183.15 15.19 

Çuvallama ünitesinin imalat ı  G 137.54 11.41 

TOPLAM 1205.90 100.00 

Ancak, özellikle malzeme al ı m ı ndaki problemler gibi 
i ş letme d ışı , çal ış anlar ı n hastalanmas ı  ve tezgahlar ı n 
ar ı zalanmas ı  gibi i ş letme içi nedenlerden dolay ı  
gecikmelerin olmas ı  kaç ı n ı lmazd ı r. Bunlar ı n giderilmesine 
yönelik olarak, her i ş in kendi koş ullar ı nda 
değ erlendirilmesi ve bunlara birer pay verilmesi 
gerekmektedir. 

Bu iş lemler farkl ı  bir aç ı dan, imalat yöntemlerine göre 
değ erlendirildi ğ inde ise; Çizelge 4'deki sonuçlara 
ula şı labilir. 

Çizelge 4. imalat yöntemlerine göre sonuçlar ı n değ erlendirilmesi. 

İş  Akış  Dilimleri Ana 
Gru.lar ı  

Süre Kesme Delme Kaynak Taş lama Bükme Talaş l ı  
imalat 

Grup 
monta" 

Toplam 

Ş ase, çeki oku, destek 
ayaklar ı  ve akslar ı n 
imalat ı  

min 20.72 8.13 116.12 8.89 0.78 9.78 71.77 236.19 

% 8.77 3.44 49.16 3.76 0.34 4.14 30.39 100.00 

Hareket iletim düzeninin 
imalat ı  

min 20.27 8.40 24.94 ---- ---- 41.92 142.13 237.66 
ok 8.53 3.53 10.49 --- ---- 17.64 59.81 100.00 

Besleme ağ z ı n ı n imalat ı  min 10.35 3.05 30.80 10.27 ---- ---- 12.60 67.07 

% 15.43 4.55 45.92 15.31 ---- ---- 18.79 100.00 

Batör, kontrbatör ve 
volan ı n imalat ı  

min 12.16 2.36 22.80 1.16 1.05 53.32 71.88 164.73 

% 7.38 1.43 13.84 0.70 0.64 32.37 43.64 100.00 

Aspiratörün imalat ı  min 11.87 2.46 64.17 ---- ---- 9.19 91.87 179.56 

% 6.61 1.37 35.74 --- ---- 5.12 51.16 100.00 

Eleklerin imalat ı  min 15.67 0.37 47.93 ---- --- 18.03 101.15 183.15 

% 8.56 0.20 26.17 ---- ---- 9.84 55.23 100.00 

Çuvallama ünitesinin 
imalat ı  

min 15.19 77.23 ---- ---- 8.96 36.16 137.54 

% 11.04 --- 56.15 --- ---- 6.52 26.29 100.00 

TOPLAM min 106.23 24.77 383.99 20.32 1.83 141.10 527.56 1205.90 

% 8.81 2.05 31.84 1.69 0.16 11.70 43.75 100.00 



82 	 TARIM B İ L İ MLER İ  DERG İ S İ  2001, Cilt 7, Say ı  2 

Sonuç 

Çizelge 3'den elde edilebilecek sonuçlar ş unlard ı r: 

1. Ş ase, çeki oku, destek ayaklar ı  ve akslar gibi 
makinan ı n destek organlar ı n ı n imalat ı nda toplam birim 
zaman 236.19 min olmu ştur. Bu de ğ erin sapdöverin 
imalat ı  için geçen toplam süre içindeki pay ı  %19.58'dir. 

2. Hareket iletim düzeninin imalat ı nda toplam birim 
zaman 237.66 min olarak hesaplanm ış t ı r. Bu değ erin 
sapdöverin imalat ı  için geçen toplam süre içindeki pay ı  
%19.71'dir. 

3. Besleme a ğ z ı  imalat ı nda toplam birim zaman 
67.07 min olarak ölçülmü ş tür. Sapdöverin imalat ı  için 
geçen toplam süre içindeki pay ı  %5.56'dir. 

4. Batör, kontrbatör ve volan imalat ı na ili ş kin toplam 
birim zaman 164.73 min olarak hesaplanm ış t ı r. Bu değ erin 
sapdöverin imalat ı  için geçen toplam süre içindeki pay ı  
%13.66'dir. 

5. Aspiratör imalat ı na iliş kin toplam birim zaman 
179.56 min olmu ş tur. Bunun sapdöverin imalat ı  için geçen 
toplam süre içindeki pay ı  %14.89'dur. 

6. Eleklerin imalat ı na ili ş kin toplam birim zaman 
183.15 min'dir. Bu değ erin sapdöverin imalat ı  için geçen 
toplam süre içindeki pay ı  %15.19'dur. 

7. Çuvallama ünitesinin imalat ı na iliş kin toplam birim 
zaman 137.54 min olarak hesaplanm ış t ı r. Bu değ erin 
sapdöverin imalat ı  için geçen toplam süre içindeki pay ı  
%11.41'dir. 

8. Boyama i ş leminde toplam birim zaman 256.12 min 
olarak tespit edilmi ş tir. 

9. Bir sapdöver harman makinas ı  imalat ı  için gerekli 
toplam birim zaman, boyama i ş lemi hariç 1205.9 min, 
boyama i ş lemi ile birlikte 1462.02 min olmaktad ı r. 

Çizelge 4'den ş u sonuçlar ç ı kar ı labilir: 

1. Ş ase, çeki oku, destek ayaklar ı  ve akslar gibi 
makinan ı n destek organlar ı n ı n imalat ı nda; toplam birim 
zaman ı n en büyük dilimini %49.16 ile kaynak yapma 
i ş lemi almakta; onu %30.39 ile grup montaj i ş lemleri 
izlemekte; kesme, delme, ta ş lama, bükme ve tala ş l ı  
imalat ı n toplam ı  ise %20.15 olmaktad ı r. 

2. Hareket iletim düzeninin imalat ı nda; toplam birim 
zaman ı n en büyük dilimini %59.81 ile grup montaj 
i ş lemleri almakta, di ğ er imalat yöntemlerinin toplam ı  ise 
%40.19 olmaktad ı r. 

3. Besleme a ğ z ı  imalat ı nda; toplam birim zaman ı n en 
büyük dilimini %45.92 ile kaynak yapma i ş lemi almakta; 
bunu birbirine yak ı n oranlarda, %18.79 ile grup montaj 
i ş lemleri; %15.43 ile kesme i ş lemleri ve %15.31 ile 
taş lama i ş lemi izlemektedir. 

4. Batör, kontrbatör ve volan imalat ı nda; toplam birim 
zaman ı n en büyük dilimini %43.64 ile grup montaj i ş lemleri 
almakta; onu %32.37 ile tala ş l ı  imalat i ş lemleri 
izlemektedir. 

5. Aspiratör imalat ı nda; toplam birim zaman ı n en 
büyük k ı sm ı n ı  %51.16 ile grup montaj i ş lemleri 
olu ş turmakta; onu %35.74 ile kaynak yapma i ş lemi 
izlemektedir. 

6. Eleklerin imalat ı nda; toplam birim zaman içerisinde 
en büyük pay %55.23 ile grup montaj i ş lemlerinde 
olmakta; daha sonra ise %26.17 ile kaynak yapma i ş lemi 
yer almakta; di ğ er i ş lemlerin toplam ı  ise %18.60 
olmaktad ı r. 

7. Çuvallama ünitesinin imalat ı nda; toplam birim 
zaman ı n en büyük dilimini %56.15 ile kaynak yapma 
iş lemleri olu ş turmakta; onu s ı ras ı yla %26.29 ile grup 
montaj i ş lemleri; %11.04 ile kesme i ş lemleri ve %6.52 ile 
tala ş l ı  imalat i ş lemleri izlemektedir. 

8. Genel bir de ğ erlendirme yap ı ld ığı nda; sapdöver 
harman makinas ı n ı n imalat ı nda toplam birim zaman 
içerisinde en büyük pay %43.75 ile grup montaj 
i ş lemlerinde olmakta; bunu s ı ras ı yla %31.84 ile kaynak 
yapma i ş lemleri; %11.70 ile tala ş l ı  imalat i ş lemleri; %8.81 
ile kesme i ş lemleri; %2.05 ile delme i ş lemleri; %1.69 ile 
taş lama i ş lemleri ve %0.16 ile de bükme i ş lemleri 
izlemektedir. Di ğ er bir deyi ş le, toplam birim zaman ı n 
%75.59'u gibi büyük bir k ı sm ı n ı  grup montaj ve kaynak 
yapma i ş lemleri olu ş turmaktad ı r. 

9. Fabrikan ı n kapasitesi aç ı s ı ndan daha çok sipari ş e 
göre imalat yap ı ld ığı ndan, stoklama i ş lemi i ş  ak ışı  
içerisinde yer almam ış t ı r. 

Değ erlendirme aç ı s ı ndan sapdöver harman makinas ı  
imalat ı  için ş unlar önerilebilir: 

1. Fabrika yerle ş im plan ı nda tala ş l ı  imalat ı n 
gerçekleş tirildiğ i torna vb tezgahlar ı n malzeme stok 
alan ı na daha yak ı n yerle ş tirilmeleri büyük ölçüde zaman 
tutumu sağ layacakt ı r. 

2. Fabrikada sapdöver' harman makinas ı  imalat ı nda 
zaman ı n büyük bir k ı sm ı n ı  grup montaj ve kaynak yapma 
i ş leri almaktad ı r. Bu nedenle bu i ş lerin yap ı ld ığı  alanlarda 
yap ı lacak geli ştirme çal ış malar ı  verimlili ğ in artmas ı  
üzerindeki etkisi de büyük olacakt ı r. Grup montaj hatt ı n ı n 
mutlaka ı slah edilmesi gerekmektedir. Imalata eklenen 
yar ı  mamul maddelerin grup montaj hatt ı nda daha kolay 
ula şı labilir 	yerlerde 	bulundurulmas ı 	mutlaka 
gerçekle ş tirilmelidir. 

3. Kaynak yapma i ş leminde de dinlenme 
zamanlar ı n ı n fazIal ığı  dikkati çekecek boyutlardad ı r. 
Kaynak yapman ı n da toplam zamanlar içerisinde pay ı  
fazlaca oldu ğ undan, burada da gerekli geli ş tirme 
çal ış malar ı n ı n yap ı lmas ı  verimliliğ i artt ı racakt ı r. 

4. İş  ak ışı  s ı ras ı nda özellikle mamul ya da yar ı  
mamul malzeme ta şı malar ı nda çok fazla zaman kayb ı  
dolay ı s ı yla verim dü ş üklü ğ ü ortaya ç ı kmaktad ı r. 

5. Bilindi ğ i gibi, her türlü imalat fabrikalar ı nda üretim 
tamamland ı ktan sonra ürün için bir kalite kontrol birimi 
bulunmaktad ı r. incelenen fabrikada. genelde ülkemizde 
tüm 	tar ı m 	makinalar ı 	imalat 	fabrikalar ı nda 	da 
görülemeyen, bir kalite kontrol birimi bilimsel anlamda 
kurulmad ığı ndan herhangi bir inceleme yap ı lmam ış t ı r. Bu 
ünitenin k ı sa sürede kurulmas ı yla fabrikan ı n verimlili ğ i 
üzerinde etkili olunabilece ğ i göz önünde tutulmal ı d ı r. 

6. İş letmede çok s ı k çay servisi yap ı lmas ı n ı n yine 

çok fazla zaman kay ı plar ı na neden oldu ğ u gözlenmi ş tir. 
Çay molalar ı n ı n belirli saatlerde düzenli ve hatta toplu 
olarak yap ı lmas ı  bunu azaltacakt ı r. 
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