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OZET

Igletmelerin verimliliklerini erttirmek igin ila-
ve yetirimlar yapilmasi yerine, mevcut tesgis ve iggliclin-
den faydalsnarak gergeklestirilen bu ¢alismada talasli
imelet yapilan bir ig yerinde uygulams yapilmig ve ta-
lasli imslstta standart zaeamanlarin tesbitiyle isyeri ve-
rimliliginin bulunarask bu uygulemsdan beklentiler tarti-

silmistir.
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OUTLINE

It ig a nore adventageous»way to incresse
profit using the existing menpower, equipment and
the staff instead of making additional investments for

increasing the productivity and the rantability,

Tt is obvious that to keep the time study in the
organisations or to develop the new methods will be

supplementary to increase the productivity.

For this purpose, a practical time study
measurement fullfilled to reach to the sténdart time
in a company where chip production is running. The
results of this application were discussed and the

expectations reported as well.



SIMGELER DIzINT

N' = Yapilmasi gerekli gozlem sayisi
N = Yapilan gozlem sayisi
X = Elemanlaran olg¢lim degerleri
Sqg = Ornegin standart hatasi
- Bog zaman ylizdesi
q = Caligilan zaman yilizdesi
= GOzlem sayisi
f' = Hata paya
th = Makina zamanzi:(dakika)
d = Malzeme c¢api: (mm)
1 = Tornalama boyu: (mm)
s = Ilerleme: (mm/devir)
v = Kesme hizi: (m/dakika)
m = Devir sayisi: (devir/dakika)
I = Paso (talas) sayisi
Z; = Gozlem sayisi
R = Ortalama sapma araligi
t; = Islem elemanlari silireleri: (saniye)
%Z = Ortalama gevrim siliresi: (saniye)
t, = Cevrim siiresi: (saniye)
t

imin= Olciilen en kisa siire: (saniye)

t. TV . .
imax= Olg¢lilen en uzun siire: (saniye)

L = Performans faktori

t = Normal zaman: (saniye)

Y t = Normal zamanlar toplami: (saniye)

Z = Sapma yﬁzdési
f = Siirekli Odlgmede kronometre siiresi: (saniye)
m_ = Kismi miktar

l...l.
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SEKILLER DIZINI

Metod etiidli ile ig Olglilmesi arasinda iligki
Bir igin toplam siiresi

Zaman Olc¢limli agamalara

Standart zamanin grafik olarak gdsteriligi
Romork ve parcalari

Dingiller

Kampana

Porya

Dingil mili

Fren diski

Porya on yilz alin ylzeyinin torna edilmesi
Porya konik kismin torna edilmesi

Porya flansinin torna ediliresi

Jantin oturma ylizeyinin torna edilmesi

On capain tornasi

Porya arka yliziin alinin torna edilmesi
Porya 1¢ capinin torna edilmesi

Arka bilya yerinde torna edilmesi

Arka bilya gerisinde konigin torna edilmesi
Poryanan arka bilyadan aynaya baglayip, i¢ ¢apinain tor-
na edilmesi

Porya bilya yerinin mastarla, torna edilmesi

Bilya arkasi konigin torna edilmesi

Dingilbagi kapagzi faturasinin torna edilmesi
Kampana on ylizii alin ylizeyinin torna edilmesi
Konik kasmin torna edilmesi

Jant oturma ylizeyinin torna edilmesi
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On gapin tornasi

Arka ylizliin alninin to#ina edilmesi

Kampana i¢ ¢apinin tornsa edilmesi

Arka bilya yerinin torna edilmesi

Arka bilya gerisinde konigin torna edilmesi

Kampanayi arka bilyadan aynaya baglayarak i¢ ¢apinin
torna edilmesi

Kampananin bilya yerinin mastarla torna edilmesi

Bilya yeri tornasinin kontrolii ve bilya arkasi konigin
torna edilmesi

Dingilbagi kapagi faturasinin torna edilmesi
Kampananin aynays baglanip, arkadan puntayla desteklen-
masi |

Kampana uzunluZunun 6lglisiinde torna edilmesi
Kempananin i¢ ¢apinin dlclimlinde iglenilmesi

Dingil milinin tornaya baglanmasi

Dingil milinin kaba tornasinin yapilmasi

Dingil milinin ince tornalanmasi

Fren tabla daig cgapinain torrasi

Tren tabla 1¢ capinin tornasi

Fren tablanin igleme aparatina baglanmasi



GIRIS
1980 ve sonresgi donemlerde baglatilan dig pezarlars
sgilma istegi AET'ye girme doneminde oldugumuz su siraslsr-
da ssnayiye,dolayisiyle iUretime onem verilerek ilireticile-

rin dlinys stsndartlerina uygun kalitede ve fiyatlarde mamul

Uretimi yapmasini gerektirmektedir.

Isletmelerin verimliliklerinin arttirilmesi icin i-
lave yatirimler yapilmasi yerine mevcut tesis ve ig giliclin-
den szami fayda yoluna gidilmesi, eldeki keynaklarin en iyi
bir gekilde degerlendirilmesi ile verimli ve diizenli bir ¢a-

ligme 'saglenabilir.

Isletmelerde, verimsiz c¢alismalarin, bos gééen zaman-
lerin onlenmesi, teorik kapssgiteden yeterince faydslanilmasi
icin 6nlem alinmesinda 1g etiidiiniin rolii vardir. Isletmelerde
verimliligin arttirilmesindae, bog gegen siirelerin azaltilmasi,

ig¢iligin denetim sltine slinmagi ile mimklindlr.

Bu ¢aligmeda,dnce zemen etlidlerinin yapilmasinda yarsr-
lsnilascsk metodlsr ve egemalari incelenmis, talesgli imslatta
stendart zemsnlsrin tesbiti icin verilerin etildi,ogelerin sy-
rilmasi ve zamen OSlg¢lmii yapilasrsk standart zemenlar bulunmus,

zamen etlidlerinden beklenen frydalar tartigilmistair.



I. GENEL KAVRAMLAR

1.1. Is Etiidii Tanim ve Kapsama

Endlistrinin geligme siirecinde en ¢ok ugresgilan ve
dliglinlilen problem dehs az mesrafls deha kiss zsmanda isle-

rin dehe kolsy nasil yaspilebilecegi olmustur.

Gliniimiizde enerji, hammadde kaynaklarinin tlkenme so-
runlari ortaya c¢ikmasi sonucu, bunlarin daha bilingli ve ve-
rimli kullanilmagi gerekmektedir. Bu amaca hizmet eden mali-
yvetleri dislriip, verimi ylikselten metodlardan birisi de f§

ETUDU'dlir (Sarman, 1983).

Is Btiidi is glici mekina ve techizattan en yiiksek ve-
rimlilik diizeyinde yararlanmak ve insan yapisina en uygun
caligma geklini belirlemek amaciyla isin yeni metodunu ge-
listirmek ve geligtirilen metodun standart siiresini hesapla-

maktir (AKAL, 1981).

Ig Btiidi; metod etiidii ve ig Olgiilmesi tekniklerinden
meydana gelir. Metod etiidii ig¢in daha verimli yapilma yolla-
rin1 arastirir. Is 6lciilmesi ise, siire etiidlerinin ele ala-
nip ﬂem'isveren hem de iggdrenlerin anlagabilecekleri "STAN-
DART ZAMANLARIN" saptanmasine ydnelik calismadir (Sagin ve
Sens, 1987).



Metod etiidi ile ig Olg¢lmli arasinda iligki Sekil 1l'de

gosterilmigtir.
METOD ETUDU Is dngUimesI
Daha kolay ve etken <I——P Etken olmayan silirenin ve
metodlarin geligtirilmesi gstandart zamanin tesbiti
I ETUDU
Yiiksek
Verimlilik

Sekil:1 Metod etiidii ile 1g Olc¢lilmesi arasinda iligki.

Kaynak: (Tiftik, 1972).

l.2, Verimlilik

Geligmekte olan lilkelerin ig glicli ve sermaye kaynak-
lari geligmis olanlara gore daha sinirlidir. Daha ¢ok serma-
ye, daha bliyiik yatiramlara ihtiyac¢lari wvardair. Igsletmeler'in
kaynak tasarrufu saglayan verimlilik anlayiginden uzak olma-
lari ulusal ekonominin biliylimesi ve geligmesini onledigi gibi,

voksullugun da temel nedenlerinden biri olmaktadir (Biar»1985).

Uretim kaynsklari degZismeyip iliretimin artmasi sonucu
birim maliyet diligecektir. Isletmelerde bagari ig glicli ve ser-

maye. kaynaklarinin verimli kullanilmasina baglidar.



Uretimin, o iiretim faaliyetine katilan iliretim fak-
torlerine orani verimlilik diye tanimlanmaktadir (Kutlu-
ada, 1983).

¢ikta

Verimlilik = —————— geklinde formiile edilir,

girdi

Verimlilik,

i- Malzemenin verimliligi
ii- Sabit tesislerin verimliligi
iii~ Insan gilicliniin verimliligi
diye {i¢ grupta toplanabilir (Tiftik, 1972).

Bunlarin verimli kullanilmamalari durumunda, gabit
tesisin piyasa degeri, malzemenin hurda deZeri igin, bir
gelir iddiasinda bulunabilir. Fakat insan glicliniin verimli-
1ligi iyi kullanalmadiginda, harcanan zaman artik geri gel-
mez (Sarman, 1983). Bu bakimdan ig etlidiinlin her yerde uy-
gulanmasi ve herkesin bagarili is etiidiiniin temeli olan isg
bilincinde olmasi sonucunda, onun etkileri biitlin Orglitte
duyulabilir. Isletmelerde, "bu is simdiye kadar bdyle ya-
pilagelmigtir, o halde ayni sekilde yapilmalidir" anlayi-
gini reddederek, malzemede, zamanda, cabada ya da insan
yeteneklerinde her ne sekilde olursa olsun israfi hoggoriy-

le kargailamamak gerekir (Akal, 1981).

1.3, Imalat Zameni ve Verimlilik Iligkisi

Imalat sistemi; insan, makina, para ve malzeme ola-
rak imalat iglemlerini gercgeklestiren dort unsurdan olug-

maktadir, bu dort unsurdan olugan sistemi etkileyen bir



gok degisken olup, bunlarin baginda zaman gelir. Imalatin
ne kadar zamanda gerceklegtirilebilecegi, imalat sistem-
lerindeki araglarin ve iggOrenlerin hangi verimle calig-
tiklarini, imalatin kaca mal olacagi gibi rfaktdrleri bul-

mak ig¢in silirelerinin bilinmesi gerekir (AyanoZlu, 1986).

Bir olayi anlayabilmek ic¢in onu ol¢mek gerekir, her-
hangi bir seyi Olg¢medikge onun hakkinda konugabilmek g¢ok

glic olur.

Bilim ve mithendislik, bizleri gevreleyen dogal veya
dogal olmayan olaylari Slc¢mek ve anlamak ic¢in insanlaran
yillardir listiinde ¢aba harcadiklari bir alandir. Bu galig-
malara Taylor, Gilberth, Gantt gibi bilim adamlari teknik

ig yontemleri ve Olgme olarak ilik defsa beaglamiglardar.

Onlarin belirtmig oldugu ana nokta; bir isi yapmak
i¢in daha iyi bir ydntem geligtirmek, standart uygulamala-
rini koymak ve ig igin standart zamani kullanmak geregidir

(Barlas, 1974).

P W. Taylor'un prensiplerini koydugu Taylorizm Sis-
temine gore ilk kez igin yapilmasi igin gerekli hareketleri
tesbit ederek, bunlarin zaman etiidiiniin bilimsel yolla 1881'-
de bir g¢elik girketinde baglatildigi kabul edilmigtir.

Insanin liretim fasaliyetinde bulunmak ilizere fiziksel
ve ussal gﬁgigrini yvani emegini kullanarsk yaptigi faaliyet
olan ig, ekonomik anlsmda, yararli ve degerli bir hedefe u-
lagmak ig¢in yepilan hareketlerin toplamidir.(Tosun,l1982)
diye tanimlsnsbilir.



Her igin ig¢inde cgaligsma miktaraina belirleyen bir ig kap-
sami vardir. ig yapilmasi esnasinda, belli bir galigmayl
gercgeklestirmek ig¢in bir kasaim zamanin harcanmasi 80z ko-

nusudur.

Igin toplam zamani ig¢inde istenen niteliklerin o-
lugturulmasa yénUnden kullanilmayan fskat bazi nedenlerle
harcanan etkin olmayz2n kayip bir zaman vardir. Eger plan
veya belirlemeler tam uygulaniyor, herhangi bir nedenden
otlirii kayip yoksa ve daha fazla azaltilmasi olansksiz ve
en kisa galigma siiresinde ig yapiliyorsa, bu slireye temel
ig kapsami denir. Pratikte bir igin siiresini olugturan bo-
liimleri incelenirse, bunun toplam ig kapsami ve etkisiz

glireden olugtuguw goriiliir.

Toplam ig kapsami kisaltilmasi miimkiin olmayan temel
ig kapsami ile bir yanden tasarim ve Ongdriilen kosgullar
nedeniyle, Ote yandan, etkin olmayan ydntemler nedeniyle
eklenen fazla is kapsamindan olugur. Tasarim ve ongoriilen
kogullarain degigtirilmesi, uygun araclarin kullanimi ve

daha iyi yerlegme diizeni ile fazla ig kapsami enazlanabilir.

Etkisiz siire ise bir yandan yonetim yetersizlikleri-~
nin sonucu, ote yandan ig¢ilerin neden olduklari zaman kay-

b1 olarak ortaya c¢ikar.

Yonetimden kaynaklanan etkisiz siire, gergek¢i plan-
lama etkin izleme, uygun bakim programlariyla azaltilabi-

lir. Diger yandan igcilerin yol actifi etkisiz siire. zaman



etiidleri gibi bilimsel yontem ve teknik araglardan yarar-
lanma, Ozendirici prim sistemi ve etkin gozetim ile enaz~

lanabilir. Bunun sonucu, toplam siire miimkiin olan kaisalt-

malarla temel 1g kapsamina yakin slireye indirgenir.
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Bir Isin Toplam Siiresi (Sajtin ve Sens, 1987).




II. Is OongUmy

Igin toplam zamaninin uzamasina neden olan etkin olma-
yan zamanin ortaya ¢ikarilmasi ve toplam zaman iginde etkin
olmayan slireyi ve etkin zamani birbirinden ayrigtirmak gerek-

lidir. Bunu yapan teknik ig oOlclimii teknigidir.

Nitelikli bir ig¢inin, belli bir igi, belli bir c¢alig-
ma hiziyla (performenslea) yapmasi ig¢in gereken zamanl sapta-
mak amaciyla geligtirilmig tekniklerin uygulamasi ig olclimi

olarak tanimlanair (ILO, 1970).

Bulunan bu slireye igg¢inin kigisel ihtiyacg¢lari ve bek-
lenmeyen gecikmeler icgin eklenen toleranslarla bulunan degere

standart zaman denir (Xobu, 1979).

‘insanlarln kapagiteleri ve yetenekleri biliylk farklilik-
lar gosterir. Ayrica tecriibeleri de gbzoniine alinacak olursa,
ayni igi farkli kigiler farkli zamanlarda yapacaklardir., Fizi-
ki ve zihni faaliyetlerin araligi insanlerda 2'ye 1 geklinde-
dir. Bagka bir deyigle en iyi, en zayifin iki misli kapasiteye
gahiptir (0Ozalp, 1977). Is yerinde bunun anlami, efer ¢ok sa-
vida insan ayni metodu kullanarak ayni isi yapiyorsa en hizla
galisan iggi, en agair caligen igciye kiyasla iki misli liretim-
de bulunabilir demektir. Bunun icin, ¢ok sayida insanin ¢alisg-
t1g1 her bliylik grupta ¢ok biliyik liretimi olan veya . gok diisiik ii-
retim yapan igg¢ilere rastlanabilir.

Is 0lcililmesi yoluyla standart zamanin bulunmasinda, o-

lanaklar elverirse, hizli veya yavag tempoda c¢aligsan igc¢iler-

den kacginalarask nitelikli isc¢i lizerinde c¢aligmalar yapilmelidar.



Nitelikli isgg¢i, elindeki isi belirlenmis glivenlik,
nitelik ve nicelik standartlarina uygun olarsk yerine ge-
tirebilmek icin gerekli fiziki yeteneklere, anlayig ve

egitime, beceri ve bilgiye sahip olan kimsedir.

Beceri kazanmig deneyimli igg¢ileri, deneyimsizler-

den ayiran baglica Ozellikler gunlardir:

Deneyimli iggi
i~ Dlizglin ve dengeli hareket eder,
ii- Hareketler uyumludur,
iii- Zorluklari dnceden gorerek, onlari yenmeye ha-
21fllk yapar,
iv- Isi bilingli ve bir dikkat gosterdigini, hisset-
tirmeden yapar, bunun ig¢in hareketlerinde rahat-

tir.

i

Bir is oldukg¢a uzun bérenme devresi gerektiriyorsa
deneyimsiz isc¢ilerin gallgmaiarlna dayanilarak standart za-
man hesabi yanlig olabilir. Zaman standartlari gercgege uy-
gun olmalidir ki, igletmede calisan iggilerin dogal ¢alig-
malariyla bu standarda ulasmalari saglanilsin., Zamani ince-
lemede normal hiz nasil bilinebilir? Amerika ve Ingiltere'-
de normal hizin kargaliaiZi kabul edilen g¢alagma hizi, yik
tagimaksizin diiz yolda saatte 6,4 km. yiliriiyen ortalama bir
fiziksel yapiya sahip erkegin bacaklarinin hareket hizina

egit oldufu kabul edilmektedir (Akal, 1981).
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2.1, Stendart Zaman Belirleme Geregi ve Kullenildigi

Yerler

Ikinci Diinya Savagindan sonra iiretimin giderek ar-
tan bir oranda makinelesmesi ve Orglitlerin siirekli biliylime-
leri sonucu imalat sistemi daha da karmasiklasmastir. Bu-

nun sonucu yoneticiler yeni sorunlarle karsilagmislardar.

Isletmelerin bUyﬁmgsi sonucu, beraberinde iiretim,
pazarlama, finans ve personel ile benzeri alt bdlimleri ge-
tirmigtir. Bundan personel alt biriminin amaci: Iggdrenle- .
rin ig glivenliklerini saglayarak en az igc¢ilik maliyetiyle
ig verimliligZini en biliviiklemektir (Kara, 1983) diye Szet-
lenebilir. Bu amag¢ igletmelerde standart zaman tesbitiyle

gergeklegtirilir.

Standart zamenlaran tesbiti ile asagidaki iglerin

yapilmasinda yonetime yardimei olunmaktadir (Sarmen,1983).

i- Tezgah verimlerinin saptanmasi,
ii- Bir igc¢inin gallﬁabileceéi makina sayisinin bu-
lunmasi,
iii- Uretim planlamasi yapilmasinda,
iv- Imalat hatlarinin dengelenmesi, insan-makina kom-
binasyonunda,
v- Imalatin programlanmasi ve iglerin deferlendiril-
mesinde,
vi- Imalat Oncesi maliyet tahminlerinin yapilmasainda,
vii- Igc¢ilerin motivasyonunda, eéitiminde; licretlendi-
rilmesinde ve standartlarinin yikseltilmesinde,

olarak siralanabilir.
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2.2. Standart Zamanin Hesaplanmasinda Kullanilan HMetodlar

Standart zamanin hesaplanmasinda kullanilan metod-

lar gunlardir (Asici, 1966):

i- ' Standart Veri ve Formiil Kullanimiyla Standart
Zamenin Hesaplanmasi Metodu
ii- Zaman Btiidi (Time Study) metodu,
iii- Onceden belirlenmis hareket zaman sistemleri
(Predetermined-lotion-Time Systems) PMTS metod-
lara,

iv- Ig Orneklemesi (Work Sampling) metodu,

Standart zamanin hesaplanmasinda kullanilan metod-
lari uygulama gekline gore iki kisma ayairmak miimkiindiir

(Pamir, 1984).

i- Dolaysiz ig Olglim teknikleri: Olglilen igin bagin-
da dogrudan dogruya gdzlem yoluyla yapilar. Olcimi yapan
kiginin uzmanligi dolaysiz ig dlc¢iimii tekniginde etkin ol-
maktadir. Olgiimler saat, kronometre gibi zaman JSl¢lim aygit-
lariyla yapilir. Zaman etiidii, igs Orneklemesi dolaysiz ig

Olclimii teknigine girmektedir.

ii- Dolayli ig Olgme teknikleri: Bu tekniklerin uygu-
lamasi esnasinda, uygulama caligmalari ig¢in dogrudan dogru-—

ya igin baginda O6lglim yapilmamaktadir.

Is icin gerekli standart zamanlar, dnceden belirlen-
mis hareket zaman sistemleri (PMTS) kullanaimiyla veya stan-
dart veri ve formiilleri kullsnimi yoluyla, elde edilmekte-

dirler.



2.2.1. Standart Veri ve Formil Kullanimiyla Standart

Zamanin Hegaplanmagi lietodu

Bir igletmede yapilan islerin cofunda ortak olan
pek ¢ok Oge verdir. Yapilan her zaman olgiimlinde bu ortak
Ogeler tekrar Slgllmiis olmaktedirlar.Bir caligmadan elde
edilecek verilerin bagks bir igin zazmanini belirlemede
yararli olacagidlislincesiyle ortak Sgelerin tekrar Slgil-
meginin Online gegmek ic¢in tekrarlanan elemanlardan bir

(v

igin toplem siiresini olugturan hazirlilk, sdkme,bsZlanma,
ayarlama,dlcme,kontrol zamanlarina ait verilerin dana
onceki zaman etidlerinden iyi bir dlizenlemeyle standart-
lagtarilmis bir bilgi kaynagi olersk tekrar kullanila-

bilecek:gtandart veri tablolarinin olusturulmasz gaglan-

1lmaktadir(Akal,1981).

Dolaysiz ig Slglimlinlin uygulenamadiglr veya uzun
gireye gerek duyulan durumlarda beden hareketleri bu
tablolardan, makinae zamanlari ise formil kullanimiyla

ig pargasinin iglenme zamanlari bulunmalktadir,

Talsgly imalatin yspildigi takim tezgshnlarinde
otqmatik ilerleme kullaniliyorsa,devir, ilerleme hizi,
iglem uvzunlugu bilindifinde,istenen miktar kadar talasg
kaldairiak igin gereken zsmeni hesaplamak lzere tezgshan
makina:zamanlnl veren formiller geligtirilmigtir. Bu for-
miillerden makina zawmani heseplanilar,

Makina zemanlarinin formiille hesaplanmasinda

gergek isleme zamani gsu Slglilere baglidir:s
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’
le

i- Parganin capi,
ii- Kesgme haizi,

iii- [lerleme hizx,

iv~ Takimin gidis yolu,

Tezgahda otomatik olarak verilmeyen keame,ilerleme
hareketlerinin elle verilmesi halinde,hizlar degisken ola-
cagindan formiille makine zamani hesaplanmas.lMakina zaman-
larinin torma,freze,planya,matkap gibi tezgahin durumuna

uygun formiilleri geligtirilmistir.Tornalama isleminde ma-

kina zamanina 3:Boliimde deginilecektir.

Standart veri kullaniminda verilerin glivenirliligi
bir Sgeyi etkileyen tim etkenler gOzdnline alinarak kullanan-
in gereksinimine gdre hazirlandiginda inandirici ve gercekei

olmaktadair.

2.2.2., Zaman BEtiidi (Time Study) Metodu

vopruden gbzlem yolu ile uygulanan ig Slgimil teknik-
lerinden en ¢ok kullsnilani zaman etiidii metoaudur.Kronometre
galismasi diyede adlandirilan bu metod i1le bir birim liretim

i¢in gereken standart silire kolaycs tesgbit edilir,

Zaman Etiidii:" Belirli kosullar altainda yapilan belli
bir igin Sgelerini, zamanini ve derecelerini kaydederek ve
bu yolla toplanan verileri ¢Oziimleyerek, o igin tanimlanan
bir caligma hizinda (performansta) yapilabilmesi i¢in gere-
ken zamani saptamakta kullanilan bir ig dlgme teknigidir "

(ILO, 1970) diye tanimlanmaktadair.
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2.2.2.1. Zaman Etidi Asamelari

Zaman olg¢imii asamalari gekil:3'de gematik olarak
verilmigtir., Zaman Olcglimleri gergek ortamda gozetmen ta-
rafindan yapilir. Gozetmen gozlemini yaparken bir zaman
Olgme aleti (genellikle kronometre) ile zeman 0lgme formu
kullanir ve gonuglari forma kaydeder. Zaman etiidii i1le tes-
bit edilen zaman insan c¢aligmalarina iliskindir. Zaman e-
tiidii yapilirken gdzetmene ait beceriler ve dikkat edile-

cek noktalar agagida siralanmaistir (Xurt, 1988).

i~ Mesleki bilgi: Etiidii yapacak kimsenin mesleki
bilgisi is akigina ogelerine ayairabilecek, de-
gerlendirebilecek diizeyde olmalidar. Olgiim tek-
nigine ve performans deZerlendirmeye hakim olma-
lidar. Yaptaiga ise inanmali, diirtist iyi iliski
ve yakinlik kurabilen kargasaindaki kigsiye gliven

veren kigilik sahibi olmalaidar.

ii- Gozlem yeri: Etiidii yapan, calisan kimsenin en az
etkilenecegi ve tiim ig akigaina en iyi taekip ede-
bilecegi bir yerde durmala, etlit esnasinda uzun
slire galigmasini yapabilecegi bir bicimde ve a-

yakta olmalidar.

iii- Tartismaya girmemek: GOzlemlenen sistemde ortaya
¢ikan olaylari izleyebilmeli, caliganla veya li-
- ¢lincli bir gsahisla gereksiz konugmamali, isglre-
nin bazi Sgeleri atlama veya siralarani degisgti-
rebilecegi gtzodniine alarak durumu dikkatle izle-

melidir.



1. OPERASYQN
HAZIRLIGT

2. ITNCELEME

GOZRETMEN TARAPINY

DAN OPERASYONLA-

RIN HAZIRLANMAST

TSLEMDEKT BUTUN
OPERASYONLAR TN
INCELENMEST

3. Is aNALIzI

4, VERI KAYIT

ZAMANT OLGULECEK
ISIN ANALIZI
YAPILMASI

IS I1LE Irneiii
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5. ISIN ELEMANLART

ISIN OLCULEBILE-

VERILERIN KAYTIT
EDILMEST

ICEK ELEMANLARTNA

AYRILMAST

L

6. KRONOMETRAJ

7. TEMPOLAMA

8. ZAMAN HESABT

HER BIR ELEMAN
IGIN XRONOMETRAJ
YAPILMASI VE
SONUGLARIN
KAYIT EDILMESI

JNIN DEGERLENDIRIIA

19 GOREN BASARISIH

TEMEL OPERASYON
SURESININ

MESI TEMPOLANDIR-
MA YAPILMAST

HESAPLANMAS T

9. TOLERANS (PAY)

10, GERI BESLBEME

UYGUN TOLERANSLA-
RIN BELIRLENMEST

IgLEM ICIN, Iy
OLCME BILGILERI-
NIN YENIDEN GOZ-
DEN GEGIRILMESI

gekil: 3. Zaman Olglmii Asamalara (Sarman, 1983).
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iv- Toplu sdzlesgsme ve isletme kurallari: Toplu soz-
legmeyle veya igletme ig¢i anlasmalarla belirle-
nen en yakin amirin, gerekirse diger ilgilile-
rin zaman Olg¢lmiinden haberdar edilmesi gibi ku-

rallara uyulmalidar.

v— Bilgilendirme: Zaman Olglimleri gdzlemlenen iggi-
nin bilgisi olmadan sakinilarak veya gizlice ya-
pilmamalidir. Calisana, gozlemin amaci hakkinda

bilgi wverilmesi yararli olur.

vi- Belge: Zaman OJlc¢im formu belge niteligi tagadaga
i¢in lzerinde silinti yapilmamali, sabit kalemle

vazilan formlar muhafaza edilmelidir.

vii- Glvenlik yonergeleri: Qalaigma esnasinda igin ge-
rektirdigi emniyet tertibati ve tedbirler alin-
madan ¢alaigilmamalidair. Bu hususta yonergeler

mevcutsa bunlara uyulmaladair.

2.2.2,2. Igin Ogelerine (Blemanlarina) Ayrilmasa

Bir igi tanimlamanin yolu isgi belirgin ve 0Clglilebi-
lir elemanlarina ayirarsek herbirini ayri ayri tanimlamak-
tir. Bu gekilde Olglilen igin gozlem kolayligi ve etkili a-
naliz etmek ic¢in rahatliagZi kullanilan metoddan sapmalari
agiga g¢ikarir (Barlas, 1983). Igi toplam olarak gdzlendi-
ginde bu tip sapmalar farkedilmez, cevrim iginde performans

ve yorgunluk paylari dogru olarak gdzlenebilir.



17

2.2.2.3. Zaman Olc¢me Yontemleri

Zaman Olg¢limi iki gekilde yapalir. Bu metodlar sii-
rekli zamanlama ve geriye donligli zamanlama olarak isim-

landirilmektedir.
i~ Siirekli Zamanlama Metodu

Gozlemci, godzlem siliresince kronometreyi calistirar.
Her elemanin bitiginde okunan degZer kaydedilir. Kronometre
durdurulmaz ve geri alinmaz. Gozlem bittikten sonra oku-
nan her deger bir onceki degerden ¢ikarilarak o elemanin

gliresi bulunur, eyrilan kisim yazilair.
ii- Geriye Doniigli Zamanlama Metodu

Her elemanin bitiginde okuma yapaildiktan sonra he-
men diigmeye basilir. Kronometre gifira alainir. Elemanin

iglem zamani kaydedilmis olunur.

Slirekli zamanlama metodunda biitiin gecikme ve yaban-
c1 Ogelerin kaydedilmis olmasi, standart zaman bulunurken,

paylarin tegbit edilmesinde objektif bir kanaat verebilir.

Geriye doniisli zamanlamada her oge (eleman) ayri ay-
ri ol¢ilildiiglinden, zamani birbirinden c¢ikarma igslemi olmama-

s1, uygulamada tercih nedeni olmaktadir.

2.2.2.4, Zaman Olg¢iim Formu

Zeman olc¢limii ile bulunan deferlerin kaydedilecegi ge-
gitli kurulug ve uzmanlarin geligtirdikleri zaman olgilim

formlari vardir. Bu formlar incelendiginde, formun sekli de-
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gigik fakat kapsadigi bilgilerin birbirlerine yakin oldu-
gu goriiliir. Olglim esnagsinda formlara, elemanlara ait Blgii-
len zaman, takdir edilen performans degeri Ozenle iglenir.
Kullanigliligi yoniinden REFA zaman Olgiim formlari uygulayi-

cilara kolaylik sagladigindan kullanmada tercih edilmektedir.

2.2.2.5. Zaman Etiidiinde Gerekli Gdzlem Sayisinin Saptanmasi

Bir igin elemanlaraini yapmak i¢in harcanan silire her
zaman ayni olmamaktadir. Igci diizglin bir tempoda calissa bi-
le igin elemanlarini igi her yapisinda ayna slirede tamamla-
yamaz, sapmalar olur. Bu nedenle kac¢ kez gdzlem yapilacagi
sayisi ig¢in formiiller gelistirilmistir, gozlem sayisi arttik-
ca gozlem masrarflari da artacagindan uygun olan gdzlem sayi-

s1 giivenirlilik verecek diizeyde olmaladair.

Yapilmasi gereken gozlem sayisi % 5 hata payi, % 95

glivenirlilikle;
2 < 2t | 2
N ’_{ 40\11\1 Z,Xi - (X))
: 7
=X

geklindedir (Xobu, 1979).

REFA: Federsl Almanys'da ig etldli ve igletme orgenizasyonu
“alanindski caligmelari ile teninmis bir enstitiiniin
adidir. Refa sdzcligi ise,Almsnca REICHSAUSSCHUSS FUR
ARBEITSSTUDIEN (Impsratoriuk Ig Etidid Komisyonu)'in
bag herflerinden olugsmaektadir.Yurdumuzde da Milli
Prodiiktivite Enstitiisii terafindan Refa yontemlerinin

kullsnilmasi taveiye edilmektedir.
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Burada;
N'= Yapilmasi gereklli gozlem sayisi,

N = Yapilan gbzlem,

1l

X Flemanlara ait Olg¢ilim degerleri' dir.

Gozlem sayisinin matematiksel yoldan formiille hesap-
lanmasinin yanisira standart zamanlarin tesbitinde ciddi o-
larak egilmig kuruluslarin bazilarinin yapilmasi gerekli
g0zlem sayisinin saptanmasinda yardaimci olacak tablo, cet-
vel ve grafikler geligtirmig olduklari gdriiliir. Bunlardan
REFA'nin geligtirmis oldufu % 95 gliven sayisina gdre gbzlem
sayisini belirleyecek cetvel Zk 1l'de, kullanilmasi ise Ek 2

de verilmistir.

2.2.2.6. Performans Derecesgi

Belli bir isin yapilmasinda harcanacak zaman ¢ok
farkla olabilir. Ayni g¢aligma yontemini, ¢alisma teknigini,
Uretim amacini ve ig parcalarini kullanmalaraina, c¢alagsma ko-
sullarinin da ayni olmasina ragmen farkla isgg¢iler, tecriibe,
bedensel gli¢ ve yetenekleri arasinda farklar nedeniyle ayni
gorevi birbirinden farkli silirelerde yerine getirirler. Bu
nedenle, Olc¢iilen zamanlar gdzlemcinin hiz kavramina gdre
bir performans faktéru ile carpilacak normal gzamana donligtii-
riiliirler. Etldci bilgi birikimine gbre c¢aliganin performan-
sini belirler. Normal performans degeri 100 olarak kabul e-
dilir. Performans belirlemesinde; c¢aliganin, caba, gayre

yetenek durumlari g0zdniine alainir.lakina ile yapilan ig-

lerde performans taktiri yapilmaz.Performans 100 olarak

slinir..
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Normal performans diizeyine getirilmig zaman degerle-

rine Normal Zaman denilir,
Performans Derecesi

Normal Zaman = Gdzlenen Zaman X
100

seklinde ifade edilir (PAMIR, 1984).

2.2.2.7. Paylarin Saptanmasi ve Standart Zaman Hesabi

Onceki kisimda bahsedilen normal zaman hig bir pay
igermemektedir., Isci kigisel ihtiyaclar, dinlenme ve kendi
kontrolii disinda bazi nedenlerle zaman zaman c¢aligmasina ara
verecektir. Zira bir kiginin biitlin glin ara vermeden g¢aligma-
s1 beklenemez, insan fiziki ve biyolojik gereksinim yaninda
zihni ve psikolojik ferahlama yapmak, sinirsel gerilimini

atmak igin dinlenmek zorundadar (GelebioZlu, 1983).

Normal zamanin ylizdesi olarak hesaplanan bu ara verme

zamanlarina pay (toleranslar) denilmektedir.

Normal zamanin lizerine paylarin eklenmesi ige ait

gtandart zamani verir.

0 S &
S OO
d o P
(Eger Standart hizdan dats .o 5 £ g g
he biiyiik bir hizla c¢ali-|Q § G- e oo
siyorsa) HE = o b c o
Gozlenen Zaman i O =2 < B S 80
- #—-r—t i Yot e X—
/‘ TA/ /

B\

TEMEL ZAMAN

ol
. 1S KAPSAMI -
- Sy ANZART ZANAN .

Sekil: 4~ Standart Zamanin grafik olarsk gosteriligi (AKAL,1981)
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Paylar (Toleranslar) baglica ii¢c grupta incélenebilir.

1- Kisisel Ihtiyacglar Payi: Temizlik, su icme, tuva-

let, sigara gibi ihtiyaglar ic¢in verilir.

2- Yorulma Toleranslari: AZir bedensel ve diiglinsel
gaba isteyen islerde normal zamana igc¢inin yorul-

masini kargilayan toleranslar eklenir,

3- Gecikme Toleranslari: Is¢inin kontrolu disainda
faktorler, kaginilmaz veya kacinilir nitelikte
igin bitig sliresini uzatacak etmenleri kargila-

mak ig¢in verilir.

Galigma esnasinda, c¢alisanin durus, oturug, hareket
bigimi ile g¢alisma ortamindaki glriiltli, nem, hava sicakli-
g1 farkliliklarindan dolaya verilebilecek toleranslar Ek 3!

de verilmigtir.

2.3. Onceden Belirlenmig Hareket-Zaman Sistemleri (PMTS)

Standart zamanin tegbitinde kullanilan metodlardan
biri de; Onceden belirlenmis hareket zaman sistemleri

(PMTS) ' dir.

Bu sistemde verilen bir igsi inceleyip onu olugturan
temel hareketleri belirleyerek ve verilen kosullar altinda
yapilan her tip hareketin standart zamanini gosteren zaman
etliidi aragtirmacilarinin geligtirdikleri kabul edilmig, PMTS
verilerinden yararlanarak iglemin tiiml i¢in standart zaman

hesaplanar.

PMTS Sistemleri: Biinyesinde temel ingan viicudu hare-

ketlerine ait onceden tesbit edilmig zamanlari bulundurur.
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Bu hareketlerin, yapisal agidan ve deZisik kosuliér él—
tinda gergeklegtirilmeleri bakimindan bir siniflandiral-

magl yapilmig, s0z konusu zamanlar igg¢inin herhangi bir

igi tanamlanmis verimlilik diizeyinde bitirilmesi ic¢in ge

rekli siirenin hesabadar (ILO, 1970).

Bu sistem el iggiliZine ait biitlin iglerin viicudun
veya viicut kisamlarinin temel hareketleri cinsinden ana-
liz edilebilecegi varsayimina dayanmaktadir. Bu sistemle-
rin harekete ait zaman degerleri her hareketin sayisiz de-
fa ve degigik kimseler iizerinde incelenmesi sonucu ortaya

¢ikarilmaigtar.
PMTS Sistemleri uygulamasi iki yolla olabilir:

i- Isginin hareketleri dogrudan gbzlenir,
ii- Yeni ya da segenekli bir is yonteminde gerekli
hareketler diiglinlilerek standart zamani Onceden

tesbit edilir.

gok sayaida gelistirilen PMTS Sistemleri iginde en
¢ok kullanilani Yontem Zaman Olgiimii (MIM - 2 - Methods Time

Measurament)' diir.

MTM Sisteminde zaman dlc¢iimi birimi tmu olup, bu bi-

rim gaatin yilizbinde biridir (AKAL, 1981).

PMTS sistemlerinae igin Bgelere ayrilmasi zaman eti-
dlindeki ilkelere gore yapilir.Gerekirse gok daha kisa tutu-
lebilir, Glinkii bureda kisa Cgelerin tlg¢lilmesi gibi zorluk

yaratacask durum yoktur.
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2.3.1. Unceden Belirlenmis Hareket ve Zaman Sistemlerinin

(PMTS) Avantaj ve Dezavantajlara
PMTS Avantajlari sunlardir (ILO, 19790):

i- PMTS'yi kullanacak personel egitildikten sonra
veriler hazir olup kullanilmalari zor degildir.

1i- PMTS verileri, tiniversal karakterlidir. Kullani-
labilirligi az sayada ig elemaniyla sinirlanda-
rilmamiglardir. Faaliyetlerin standart zamanlara,
bu verilerden yararlanilarak tesbit edilebilirler.

iii- Ayni metod degisik fabrikalarda uygulanmasi ha-

linde ayni olup, ayni kogullar altainda yapllan
iglerde standart zamanlar egsit olacaktar.

iv- PMTS sistemi derecelendirmeyi ortadan kaldairmigtair.

v- Diger tekniklerden daha kusursuz ve kesin bir ka-
yit araci olugturmaktadir.

vi- Iggileri ve tezgah operatdrlerini yeni metodlar
konusunda-eéitmede ¢ok yararli olmaktadairlar. (lin-
kii blitiin viicut hareketleri kesin ve agik gekilde
belirtilmektedir.

vii- Is en derin ayrintilarina bolindiigi ig¢in metod de-
gigiklikleri aninda tesbit edilerek, gerekli uya-

rilar yapilarak, etkisiz siirenin uzamasi Onlenir.

PMTS Dezavantajlarini da gdyle siralamak mimkiindiir

i- Uzerinde arastarma yapilan iscilerin, bireysel
en kliclik hareket zamanlarini PMTS sistemlerinde-

ki gibi birbirine eklemek, uygulamada gecgersiz
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olmaktadir. Ginkii belli bir hareketin yapilmasa
ig¢in gereken zaman ondan onceki ve ondan sonra-
ki hareketlerden etkilenir.

ii~- PMTS sistemleri g¢ok ftekrarli igler ig¢in elverig-
1li olmakta az sayida lretilen iglerde, tekrarsiz
iglerde ekonomik olmamaktadairlar. |

iii- Isc¢inin kontrol disinda bazi faktdrlerden etki-
lenen g¢gikta miktarainin sdz konusu sistemlerde si-
nirlamalarla kargilasmaktadir. Bu nedenle uygula-
nabilme ganslarai dligliktir.

iv- Makina silireleri, imalat silirelerinde ayrantalari

ve bekleme siireleri, PMTS ile oOlglilemezler.

2.4, Ig Orneklemesi

Is Orneklemesi; bir igin belirli olasilik kurallari-
na gore seg¢ilen zamanlarda yapilan bir anlik gozlemlerle
tesbit edilen elemanlarina bakarak tiimii hakkinda sonuglar

gikarmaktir (KORU, 1979).

Bu sistemde igg¢inin veya makinanin belirli olmayan
zamanlarda (rastgele sayilar cizelgesi yardimayla) gdzlemi-
nin yapilarak "galigma" ve "bog durma" elemanlarinin meyda-
na gelme olasiligi bulunur. Galigma ve bog durma elemanlara
kendi ic¢inde de ayraintilai elemanlara bdliiniip bunlarin her
biri ayri ayri gdzlenir. Neticede gecikme, ariza, etken
olmayan c¢alismalar v.s. bulunur. Is Grneklemesi ¢alismala-~
r1; gozlemler yapilarak, konu ile ilgili kurum ve bilim a-
damlari tarafindan geligtirilmig Is Olglimii formlaraina ig-

lenir,
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2.4.1. Ig Orneklemesinde GOzlem Sayisinin Saptanmasi

Gozlem sayisinin hesaplanabilmesi ic¢in dnce gliven
sinirini belirlemek gerekir. Normal dagilim egrisi ozel-
liklerinden faydalanarak istenilen gliven sinirainda gozlem

gsayisini veren formiiller;

p.q

% 95 gliven aralifi ic¢in gdzlem sayisi S = 2
n
% 99 gliven araligi ig¢in gdzlem sayisi S; ™= 3% ~2-0
n

olmektadair. Burada S, = Ornegin standart hatasa

p = Bog zaman ylizdesi
q = Caligan zaman ylizdesi
n = Gozlem sayisi

Yukaradeki formiilii kullanmadan Once p ve g degerle-
rini belirlemek gerekir. Bu nedenle ilk olarsk ig yerinde
bir ¢ok kez rasgele gCzlemler yapilmaladir. Veya gozlemci
bilgi birikimine gbre bog ve calisilan zaman ylizdelerini

kabul eder. Bu duruma gbre gozlem sayisini veren formil;

Z.p.q
n = ———— geklinde de ifade edilir (Uygur-Eke,1986).
fi
Formiilde, % 95 giiven araligi icin Z deferi 1,96

alinir.

f' ise kabul edilen hata payaidir.

2.4.2. Standart Zamanin Is Orneklemesi Metodu Ile Saptanmasz

Is orneklemesi yoluyla bulunan zaman gozlem yapilan
ig¢inin performans dlizeyi ile ilgili olmaktadir. Performan-

s1 ylksek olan igcgilere yapilan gdzlemlerde mamul iistiinde
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toplam siire az olacaktar. Bu nedenle yapilan igle ilgili

standart zamani bulmak gerekecektir.

Toplam Caligilan Perfor-
™ili 7Z.aman mans
Zaman x | Yiizdesi x| Faktori 100
= X
t Zaman=.
Stendar (Uretilen Birim Sayisi) lOO;Pzg
79

olarak formiile edilir (Asica, 1966), Uretilen birim sayisil

olarak dlg¢ii birimi parga, kg., v.D. alinir.

2.5. Kronometre Ile Zaman Btiidii ve Is Orneklemesinin Kargi-.

lagtirilmasa

Her metodun kullanilmasinda diger metoda gdre bazi

avantajlar oldufundan metodlari kargilagtirmak gerekir.
1. Ig Orneklemesinin Avantajlari (Xobu, 1979).

i- Zaman Itlidliniin pratik olmayan veya ylksek maliye-
te neden olacak iglerde ig Orneklemesi kolaylaikla

uygulanair.

ii~ Is Orneklemesinde ayni anda bir kac¢ makina ve in-

san gozlenebilir.,

iii- Zaman etiidline gdre daha kaisa galigma sliresinde,

daha az maliyetle yapailabilir.

iv- Glinliik, haftalik periyotlar halinde siirdiiriilen
gozlemler belli zamanlarda olusacak sapmalarain

sonuc¢lar i{izerinde etkili olma gansaini azaltir.

v- Isciler uzun siire gozlem altinda olmayacaklarin-
dan sonuglar yaniltici olmaz. Zaman etlidlinde ig-

¢i biitiin giin gdzlem altinda bulundurulsa gergek
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calismasini gostermez.
Gozlemcilerin kisa siirede efitilmeleri mimkindur.

Ornekleme galismalari zorunlu bir nedenle kesi-
lip, daha sonra devam etmek mimkiindlir, bu sonug-

lari etkilemesz.

Gozlemci agisindan daha agz yorucu ve daha az si-

kicidair, bu da hata yapma olasiliZini azaltair.

Kronometre gibi zamanlama araclarina gerek yoktur.

Is Orneklemesinin Dezavantajlari (Pamir, 1984);

Az veya birbirlerine c¢ok uzak alana yayilmis etiid
de ekonomik olmamaktadir. Kisa ¢evrimli ve tekrar-

1li1 iglerde zaman etiidii tercih edilmektedir.

Faaliyetlerin ve gecikmelerin ayrantilarina inil-

mesinde zaman etiidii daha ayrintili bilgi verebilir,

Bir grup lizerinde yapilan ¢aligmada ortalama so-
nuglar verecek, fakat bireysel farkliliklara ait

bilgi vermeyecektir.

Gozlenen igg¢inin galaigma metodu kayda geg¢irilmemek-
tedir. Isin bir asamasinda metod degigikligi oldu-~
gunda, yeni bir ig Orneklemesi ¢aligsmasi yapilma-

s1 gerekir.

Gozlemcinin gOrtilmesi ile tiim igg¢iler bulundukla-
r1 durumu degigtirirler, bog dururken galagir du-
ruma gecgerler, bunun sonucu gergek degerler ali-

namaz.
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2.6. Standart Zaman Olglim Tekniklerinin Mukayeseleri

Onceden belirlenmis hareket—-zaman (PMTS) metodlari
insan vicudunun hsreketlerine ait “nceden tesbit edilmig
zamenlary ihtive eden sistemlerdir.Genel olarsk gistem
el igg¢iligine ait biitiin islerin,viicudun veya viicut kisamla-
rinin temel hareketleri cinsinden analiz edilebilecegi var-
sayaimina dayanmaktadir. Bu sistemlerin icerdigi temel wviicut
hareketleri ve zaman degerleri, her hareketin sayisiz defa
ve deZilgik kimseler {izerinde incelenmesinden ortaya c¢ike-

rilmiglardir (Pamir, 1984).

Eger faaliyetin (igin veya hareketin) gergeklegti-
rilmesi metodu biliniyorsa, standart zamanin ¢ok Onceden
tesbit edilebilmesinin miimkiin olmasiyla dretime gegmeden
once tasarim agamasinda belli bir iglemin standart zamani-

ni1 saptamak olanaklidir.

Tam otomatik c¢alisan makinalardaki igg¢iler Ornegin
sigara, dokuma, fayans, biskii gibi sektorlerde imalat bant-
larainda c¢aligan boyama, yikama, ambalaj, paket, kalite kont-
rol ayarlama (bozuk islerin banttan alinmasi) gibi igleri
yapan kimselerin cgalismalarinda ve burada gorevlendirile-
cek personel miktarinin tesbitinde Onceden saptanmig zaman
hesaplama metodlari giivenle kullanilabilmektedir. ig en de-
rin ayraintilarina bdliinerek, ig¢ilerin ve operatorlerin ye-
ni metodlar konusunda egitmede ¢ok yararli olmaktadir. Glin-
ki viicut hareketleri kesin ve agik gekilde belirtilmektedir.
Uygulama agisindan genel olarak gok_tekrarll igler igin el-

verigli olmaektadir. Tekrarsiz igler ve az sayida tretilen
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iglerinde ekonomik olmamaktadair.

Gikti miktarinin igg¢inin kontrolii diginda bazi fak-
torlerden etkilendigi durumlarda sdz konusu sistemler si-
nirlamalarla kargilasmaktadir. Bu nedenle uygulanabilirlik

agisindan her igletme ig¢in ayni sansa sahip degildirler.

Kronometre ile zaman etiidiinde igler dgelere ayrila-
rak fiili ¢aligsma zamani 6lgiillir. Iggilerin c¢aligma hizla-
ri, performans takdiri, dinlenme paylari ve ek isler ic¢in
paylar belirlenerek temel zaman ve ige verilecek standart

zaman tesbiti yapailar.

F.W. Taylor'un hatlarini ortaya koyusundan beri za-
man etiidlinde pek az geligme olmustur. Taylor "Uretim Etiid-
leri™ dedigimiz etiidii gecikmelerin ve kesikliklerin kayda

i¢in kullaniyordu.

Is orneklemesinde, tek bir gdzlemci oldukga fazla sa-
yida makina ve galigani ayni anda gbdzleyebilmektedir. Fakat
zaman etldlinde, bilfiil ig yapanin basinda etlidcli tek bir
mekina veya igciyili gdzleyebilmektedir. Zaman etilidiinde iggi
belki denetimden dolayi yogun bir tempoda veya kasten agar
bir tempoda caligabilir. Ancak, ig Orneklemesinde de gOzlem-
ciyi goren igg¢iler bos dururken calisiyor olarak gozilikebilir-
ler. Zaman etiidiinde faaliyetin ve gecikmelerin ayrintilarina
inilmektedir. Bazi igletmelerde parca bagina zaman (standart
zaman) yerine ssatte, dakikada veya vardiyede (8 saat) ilire-
tim Glc¢iilmesi uygun bulunmaktadir. Uretim belli siire iginde

iretilecek miktar olarak bulunmakta, ig Orneklemesi ve kro-

nometraj cgaligmalari birlikte yapilmaktadir. Boylece bir
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sistemde gtzden kagabilecek sapmalaran olmasi dnlenmekte

ve

e
Q

iki tirli 6lglim tekniginden gegirilerek, sistemin

standart zamani daha glivenli tesbit edilmektedir.

Standart veri ve formil kullanimi ile stendart za-
man tegbiti kolay ve pratik bir yol olarak kullanilabilir
Standart zamani tesbit edilecek ig Ogelerine ayrildiktan
gonra makina zemanlari formiille,hazirlik ve yerdimci
zamanlari ise standart verilerden tegbit edilir. Bunun
i¢in igletmede iyi tegbit ecilmis stendart verilerin
bulunmasi gerekmektedir.iger standart veriler istefe ce-
vap vermesse,hesaplama ile uyiulama arasinda fark ¢ikme-
g1 metodun kullanilma gansini etkileyecektir. Zaman ig=.
inde biriktirilmig iyi verilere sship igletmeslerde kul-

lanimi tercih edilebilir,
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ITI. TALIASLI IMAIATTA STANDART SURENIN BELIRLENMESI
3.1. Talagliy Imalat Hakkinda Genel Bilgiler

Standart zasmani belirleyecek olan elemanin ¢aligma-
sinda bagarili olmasi ig¢in; inceleyecegi konu hakkinds bil-
gi sehibi olmalidir. Bu nedenle talagla imalatin Gzellikle-

rini incelemek gerekir,

Tarihsel geligim ig¢inde insanin kendi gliclyle yapa-
cagl igleri daha gliglii,daha hagsag yapabilme istegi tezgah-
larin yapilmasi ve kullanimini getirmistir.Kesici takim
kullanmak suretiyle malzemenin istenen Clgllere getirilmesi
icin ham haldeki fazla kisimlarinin,kesme,yontma geklinde
iglenmesine talag kaldirarak isleme denilmektedir.Torna,
freze,planya,tag,matkap tezgahlari,talagli imalat tezgah-

lara olmaktadir.

Teknolojinin gelismesi malzemelerin iglemesinde ig-
leme zamanlarini kisaltan, is parg¢alarinin kalitesini yiik-

selten, takimlarin da gelismesini saglamaigtar.

Zaman standartlarini tesbit etme, iscilerden iyi bir
verim alma lUzerinde g¢aligmalar yapan Frederik W. Taylor ta-
lag kaldairma tecribeleri siralarinda takim malzemelerini a-
ralarinda mukayese etmek lizumunu hissetmig, havada su alan
celiklere ;811 iglem tatbik ederek, buglin talas kaldirmada

genlg kullanim sahasi olan hiz celiklerini geligtirmigtir.
3+2. Talag Olugumu

Talagan tipi genellikle islenen malzemenin nitelik-
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lerine ve kesme gsartlarina baglidir. Temel olarak ili¢ tip

talag vardir (Aykan-Bodur, 1973). -

i~ Akma talag tipi: DSvme demir, yumugak g¢elik, ali-
minyum gibi siinek malzemelerin yliksek hizda iglen-
mesiyle elde edilir. Talag siirekli takim ucundan
tel gibi uzayarak g¢ikar. Glig tiketimi ve takam

omri bakiminden en yararli talag turidir.

ii- Kesintili talag tipi: Taekim agzandan parg¢a parga
¢ikar. Kesme kuvveti diisiik, takaim omri iyidir.

Takat malzemenin silinek olmasi halinde ylizeyi

kot ve takim dmri kisa olur.

iii- Yapigmis kenarli sirekli talag tipi: Bu tip, ak-
ma talag tipindeki gibidir. Takat kalem yizeyi
ile talag kaynayarak yapistigindan, talas ve ka-
lem arasinda silirtinme g¢ok blylktir. Sivanarak

kaleme yapigan talag dengesiz duruma gelince kai-

railir.

3.3, Telag Kasldirmaya Etki Eden Faktsrler

Iyi bir talasla igleme iyi bilenmis bir takimla ger-
ceklegtirilebilir. Itinala bileme ile takimlarin kesme sii-
resi (Omri) ve yapilan islemlerin hassasiyet derecesi art-
tirilabilir. Dikket edilmesi gereken nokta, takim ve ig
parcasinin siki bir sekilde baglanarak kesme kuvvetlerinin
emniyetli'tatbiki safflanmalidir. Is ylizeyinin bozulmasaina
neden olan titresimler ve takaimlarin zamanindan once agin-

masinin onlenmesi ig¢in kesici takim ve kalem tutuculari ge-
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reginden fazla veya kisa olmamalidir. Diger etkenler agagi-

da ac¢iklanmigtar.

1-

ii-

iii-

Kesme hizi: Kesme hizinain talag olugumuna ve el-
de edilen yizey kelitesine bliylik etkisi vardar.
Kesme haizi arttikcga i@lenenvparganln ylizey kali-
tesi dilizelir. Talasli imalatin ekonomik olabilme-~
si icin, kesme hizi ve birim zaman siiresinde ¢i-

kan talag miktarainin yanaisara istenen yluzey ka-

-litesinde bir imalat ic¢in yapilan toplam masraf

ve zaman Onem tagir (Akiin, 1978).

Kesici takaimin omri (Talas kaldiran takaim): Ta-
kam Omrii iki bileme arasindaki siiredir. Cok yilik-
gsek kesme hizinda takaim cabulk kdrelir. Takima
degigtirmek ve bilemek ig¢in caligmalara ara ve-
rilir, bu duruslar zaman kayaplerina neden olur,
bu bakimdan kesme hizlari seg¢iminde takim Omri
gozonline alinarak segme yapilar (Aykain-Bodur,

1973).

Talas kesidi: Talasli igleme verimi, kesme hiza
ve talag kegidine bagladir. Talag kegidini, kes-

me derinligi (paso ve ilerleme hizi) belirler,

belirli bir talag kesidinde ilerleme yerine pa-

sonun arttirilmazsi tavsiye edilir. BOylece kesgi-

ci kenara olan nisbi yiikleme azaltilmig, talasla

igleme verimi arttiralmig olur. Kesme sivisi kul-

lanimayla kesici takimda meydana gelecek sicekli-

gin azaltilmasiyla takim omri arter. Iglenen mal-
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zemede 1811 gerilmeler azalir. Tekim yizilinden siir-
tinmeler azalir, ayrica kesici takim lizerinde kes-
me agillari iyi tayin edilmesiyle takim stabilitesi
ve kesme etkileri bekimindan iyi bir uyum seglenir

(Agil Gelik A.3.,1982)
3.4. Talaglyi Imelat Yapan Mskinslarin Incelenmesi

Talag kaldirmak suretiyle ¢aligan mekinalarin ddevi,mal-
zemeye istenen gekli vermektir. Mekinelarin ig psrgalarini ig-
lemegi dsiresel veyes dogrusal bir hereket ysrdimiyla olur,tor-'
na, freze, metkap tezgshlarinin hareketi deiresel,planya,teste-
re tezgshlarinin hareketi dogrusaldir,tezgahlardaki hareketi
2'ye syirabiliriz.

i-Esas Hareket: Torna, plenyada tskim tersfindan, tag
freze ve testere tezgahlarinda kegici tekim tarafin-
den yapilir.

ii-Tlerleme Hareketi: Torna, matkap, planyada takim ta-

rafinden, freze ve taglamada ise ig pargasi tarafin-
dan yapilmaktaedair.

Tornalamaeda takimin kegici agzi parga ile deimi temas
halinde olmasina ksrgilik,frezede kesme takimi kisa bir miiddet
pargayil keser ve sonra bogts ddnerler,digler pargas ile devamli
temasta kalmayip kademeli olarak galistigindan talasg kesgidide
degigir.lslag kaldirmads iglemler arasinda temelde farklilik
yoktur, genel prensip malzemeye yeni bir gekil vermektir.sir-
ekli olmesi bekimindan talag kaldirmes islemini tornalame en
iyi karakterize etmektedir (Aklin, 1978). Bu amagla uygulsma-
mizda tornalaﬁa igleminde standeart zaman tesbiti yapilacak-

tir.
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3.5, Talagli Imalatta Makins Zemani
Talagly imalatta mekina zamanlari bazi veriler bi-

liniyorsa hegaplanabilir, genel olarak;
r

Takimin galisma uzunlugu
.| Mekina Zamani= th =

dakikadaki ilerleme
geklinde bulunmaktadir. bunun tornalama iglemine uyarlan-

masiyla:

i- Boyuna tornalama igleminde makina zamani hesaba

Kesme Hizi (V) bilindiginde,

Makina a.f7. 1.4
Zamanl = th = —m88m
1000,V.8

Devir sayisgi (n) bilindiginde ise,

Makina 1.1
Zamani = th =

dir.
n.S

ii~ Alan tornalama igleminde Makina Zamani hesaba

Makina a. . 1.1
Zamenl = th =
1000.V.S
1 =4/2

iii- Flans tornalama isleminde Makina Zamaninin hesabi

Makina d. fJ. 1.1
Zemanl =_th =

1000.V.S

dig ¢ dy = ig @ dl'
2

dir.
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3.6. Talasli Imalatta Standart Zaman Gozlemcisinin Nitelik-

leri

Talagli imalatta standart zaman tesbitinde gdzlemci-

de (etiidcii) bulunmasi gerekli nitelikler gunlardir (Pamir,

1981):

ii-

iii-

Gozlemci (etiideii) parcaya ait resimleri okuyup

yorumlayabilmelidir.
g etiidi tekniklerini iyi bilmek zorundadir.
Makinalaril iyi bilmeli; makina kapasitelerini, ni-

telikli bir operatdr elinde makinanin neler ya-

v

pabilecegini kesgtirebilmelidir.

{ullanilan metodu her zaman kritik gdzle incele-
meli, operasyonlaran hangi sarayla uygulanacagi-

na karar vermelidir.

Metaller hakkinda bilgisi olmali, metallerin ig-

lenebilirligi, kesme hizlari, metodlari bilmeli-

dir.

Takam, aparat, mastar konusunda bilgisi olmalxz,
kesme ve ilerleme hizlari sinirlamalarinin neler

oldugunu gorebilmelidir.



37

IV. TAIASLI IMAIAT YAPAN BIR FIRMADA STANDART ZAMANIARTN
TESBITI

4,1, Firmanin Tanimi

Incelenen firma, atdlye tipi lretim yapmakta, lire-
tim konusu romork, yari romork ve 0zel sipariglerdir. Fir-
ma talebe gdre imalat sayisi ve cingini belirlemekte, ara-
likla veya tek ig siparigi olarak liretim yapmaktadir. Pir-
manin yillara gore iiretimi incelendiginde, liretimde agir-

lik % 69 olarak 4 tonluk rdmork olmaktadir.

Ulkemizde taraim aletlerine karsi talep mevsimsel o-
lup, bu nedenle sozl gegen firmaya belli devrelerde talep
artmaktadir, Ayrica bu sektorde iliretici firma sayisi faz-

le oldugundan firmalar arasi rekabet vardir.

Yukarida agiklanan nedenlerle, firma iliretim miktara,

siiresi ve fiatlaraini kontrol etmelidir.

4,2, Uretim Yapilan Romorkun Tanitimi

Romork: Tarim sektoriinde tagima islerinde kullanil-
mak ig¢in liretilen traktdrle c¢ekilen motorsuz tagaima ve ta-
rim araclaridir (Kadayifcilar, Harzedin, 1967). Romorka a-

it ﬁarga ve alt gruplar Sekil: 5'de verilmigtir.

Bunlar, 100~ On Dingil, 120- Arka Dingil, 150- Fren
Donanaimi, 300~ Wakasler, 310- Ok Kiipesi, 320,330-Dingil Kii-
peleri, 400- Doner Gark, 500- Ceki Oku, 600- Alt Cergeve,

700~ Taban Ddgemesi, 800~ Kapaklar olmaktadar.

Gelismis iilkelerde tamamen taramda kullanilan, devlet

karayollarina c¢ikmasi miimkiin olmayan romorklar yurdumuzda
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genel olarak taglma amag¢li olarak da kullanilmaktadir. Bu
bakimdan romork imalatg¢ilarinin iyl denetlenmesi amacaiyla
devlet romork imaline baglayacak veya devam eden miessese-
lerin denetlenmesi ig¢in Tirk Standartlari Enstitlisiine ge-
nis yetkiler vermisg olup, liretimin denetimi Tilirk Standart-
lari Enstitiisii gbrevlilerince devresel olarak yapilmakta-

dir.

4.3, Standart Zamanlarin Tesbit Edilme Nedenleri

Geligen teknoloji ig¢ginde 0zel amagli olarak hidro-
lik, promatik aletlerin yardimiyla deZigik tilirde rodmork
imalati yapilmaktadir, en yaygin olani dort ve iki teker-

lekli romorklardar.

Serbest pilyasa ekonomilerinde faaliyet gosteren ig-
letmelerin, ayni imalatta ugrasan rakipleriyle aralarinda,
maliyet, fiyat ve zamanlame faktori rekabet unsurudur. TFir-
ma tirettigi iliriiniin maliyetini dligiirebilirse, satig fiyatina
agagi c¢ekebilir, dolayisayle firmanin rekabet gliclii artar,

firmada verim artigi gozlenir (BIAR, 1985).

Uretilen romorklaran tarim sektdriine hitep etmesi;
romorklarin satiginin bu sektdrin dzelligi olan mahsuliin
elde edildigi donemde yilikselmekte diger mevsimlerde durgun-
lagmaktadir. Tirmalarain stok yapmalari veya mamulleri talep
olmadan iiretmeleri bu dalda pek mimkiin olmamaktadir. Nakit
darligi, teknolojinin geri olmasi, firmalarin gligli olmama-
g1 bunlarin sebebidir. Dolayisayla talep oldufunda liretimin
arttarilmasi s0z konusu olmaktadir. ralasli imalat tezgah-

larinda romork parcalarinin igslenmesi darbogaz olugturmak-
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tadir. (¢Oziimin eldeki kaynaklarin en iyi sekilde degZerlen-
dirilerek fiziki tedbirler geklinde nitelendirebilecegimiz

imalatlarin standart zamanlari belirlemek uygun olacaktar.

Isletmelerde toplam ig siiresi igine girmis, kimse-
nin kuskulandigi, olagan bir seymisg gibi, kacainilmaz ka-
bul edilen etken olmayan siireler, isin yapalmasi ig¢in ge-
- reken standart zamahlarln tesbit edilmesiyle ortaya ¢ika-
rilirlar, boylece bunlarin nedenleri, azaltilmalari ic¢in
nlemler alinir. Igletmelerde standart zamanlarin tesbiti
ve uygulamasi, igglicliniin yaninda tezgah ve takimlarin da
verimli kullanilmasi demektir. Verimi yilksek bir igletme
daha iyi rekabet imkani sebebiyle, karini da en biliyikleye-
cektir. Bu bakimdan igletmelerde standart zaman tesbiti ve

uygulamasi onem tagimaktadar.

Talebin yiiksek oldugu donemde darbofaz olugturan
talagli imalatla iglenen pargalarin; standart zamanlarainin

tesbitiyle iglerin ne kadar bir siirede yapilmasi gerekece-

ginin incelenmesi mevcut iggliciinden azami verimin saglanma

sinda gerekli olmaktadair.

4.4, Dingil Parcalaranin Incelenmesi

Standart zamanlarini tesbit edecegimiz talagli imal
usulleriyle iglenen parcgalarin lizerinde bulundugu bSlim on
dingil ve arka dingildir (Sekil: 6).

Dingiller romorkun donen kismi olan tekerlek (lastik
" ve jant) ile sasi arasinda gecig vazifesi gdren bir fonksi-

yona sahiptir. Romorklarda iki adet dingil vardir. Kullanim-
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da yeterlilik ve maliyet acgisindan frenleme tek bir dingil-
le saglanir. Bu yiizden dingillerden biri frenli, digeri

frensiz olarek yapilirlar. Frenli dingil genelde One takil-
maktadir ve on dingil, frensiz dingil arkaya takilmakta ve
arka dingil diye adlandirilmaktadair. Sekil: 6'daki numarae-

larina gore parc¢alarin tanitima agaifidadair:

1- Dingil mili: Dingil parcgalarinin lizerine monte

edildigi ana parcgadir.

2- Pul: Arka bilyanin gerisinde, bilya kapagi vazi-
fesl gormektedir, disariden icgeriye toz, c¢amur, pislik gir-

megini onler, bilyayi korur.

3- Arka bilya: Dingil ve kampana (veya porya) arasin-

da yuvarlanan elemanlardar.

4~ Sekil: 6-a'da gosterilen on dingildeki parcaya
kampana, 6-b'de gisterilen parcaya porya denilir. Kampana,
poryanin fren mekanizmalarini da kapsayacak gelistirilmig

tlrddur.

5- On bilya: Dingil ve kampananin on kisminda yuvar-
lanan elemanidir. Porys ve kampanalarda iki bilya kullanil-
masl radyal ve eksenel yliklerin dengelenmesi bakimindan uy-

gun gorilmektedir.

6~ On bilya rondelasi: Somunun bilyayi bozmadan sik-
masi i¢in kullanilair.
7- Dingilbagi somunu: Porya veya kampanayl donmegine

mani olmadan mil {izerine sikilmasini saflayan parcgadir.
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8- Kupi: Dingilbagi somunun sokiilmemesi ig¢in emni-

yet olarak kullanilir.

9~ Dingilbasgi Kapagi: Kampana veya poryayi dig et-

kenlerden korur.

10-11-12- Bijon ve parcgalar olup jantin takilmasa

i¢in kullanailairlar.

13- S Kam: Frenleme aninda oktan aldigi hareketle do-
nlis yapmaya galisarak balatalarin kampana yilizeyine silirtiin-
melerini saglar.

14~ Pren Diski: S Kam ve balata pimlerine yataklaik ya~-

pan kisimdair,

15- Yaylar: Frenleme sonunda balatanin eski haline

gelmesini saglarlar.

16-17- Balata Papucglari: Kampanaya siirlinerek durusu

temin ederler.

18-19~ Pim ve Rondele: Balata papucunun fren diskine

tesbit edilmesine yarar.

20-21- Oktan gelen hareketi alan S Kam koluna yatak-

lik eden lamalardair.

22- 23- Terazileme Kolu: Frenlemenin saglanmasi igin
oktan gelen frenleme kuvvetini dingil S kaismina eksenel o-

larak gevrilmesini saglarlar.

24-25~ Pim ve Kupil: Terazileme kollarini birbirine

baglarlar.
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4.5. Standart Zamanin Tesbitine Konu Olan Pargalarain Genel

Akigi ve Iglemlerinin Tanitimi

Bu bdlimde dingil yapaiminda kullanilan kampana porya,
dingil mili ve fren disklerinin tanitimi ve yapilan iglemler

anlatilacaktair.

4.5,1. Kampanayi Isleme

Kampana Sekil : 7'de verilen resimdeki Slglislinde iglen-
mektedir. Kampanaya ait aggari oOlg¢liler T.5.585'de tanim-
lanmig olup, isgletmedeki OSlglilerde buna uymektadir. Kampa-

nayi islemede iglem sirasi agagidaki gibidir.

1- Doklim: Jekil : 7'de iglenecek yerlerdeki paylar
dikkate alinarsk yapilmig olan ddkiim modelinden parganain,
pik demirden dokiilmesi iglemidir. Bl is igletme disainda yap-
tirilmaktadir. DOkim sertliginin uwygun olmasi ic¢in H2 - he-

matik pikinden dokiiliir.

2~ Qapak'alma iglemi: Dokiimden ¢ikan parcanin lizerin-
de dokiim esnasinda kullanilan yolluk ve g¢ikicilarinin iyi
kirilmamagi sebebiyle veya kaliplama esnasinda bazi istenil-
meyen c¢apaklar olusmaktadir. Bunlar tornada igsleme esnasinda
kesme kalemlerinin ug¢larinain klrllmaS}na sebep olduZundan

bunlar genellikle g¢ekig¢le kirilarak dlizeltilirler.

3- Kampana arka yiiziin i¢inden tornayea baglanilarak,

on yliziin dig kasaimlari tornalanar.

4~ Tornalanan On ylizden tornaya baglanarsk arka yiiziin

ve 1¢ ¢apin tornalsmagi yapilar,
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5- Arka ylizden baglanan kampananin on ylizliniin ig¢ ca-

pl ve bilya yeri islenir.
6- Arka ylizii dag c¢api ve uzunlugu tornalanir.
7- Matkapta bijon ve kapak delikleri markalanair.

8- Matkapta bijon ve kapak delikleri delinir,

4.5.2, Poryayi Isleme
Poryay1 iglemedeki iglem sirasi agagide siralanmastir.

1- Dokiim: Modelinden kampanadea anlatilan metodlar gi-

bi dokiilir.
2- Gapakleri alma: Gekigle capaklarai karilar.

3- On yliziin tornasi: Arka ylizden tornaya baglanarak

on yiz resmine uygun olarak tornalanir. (Sekil : 8)

4- Tornalanan on yilizden baglanilarak arka yiiz ve ig

¢ap1i tornalanar.

5- Ig¢ captan baglanilarak diger yiiziin i¢ capi bilya

yeri tornalanir.

6~ Matkapta bijon ve kapak delikleri gablonla matkap-

lanair.

7- Matkapla bijon ve kapak delikleri delinir.

4.5.3. Dingilli Isleme
Sekil : 9'da verilmig GClglilere gdre iglenecektir,

1- Malzeme kalitesine glivenilen Asil (elik, Gukurova

veya Cemtas muadili yerlerden alinar.
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2- Dingil boyu Olglisline gore testerede kesilir.
3- Olgiislinde kesilen dingiller, preste diizeltilir.

4- Dingillerin torna punta81na baglanmalari ig¢in pun-

ta delikleri delinir.
5- Tornaye baglanir, bir ucundan kabaca tornalanir.

6~ Tornadan sokiiliip diZer ucundan baglanir ve kabaca

tornalanair.

7- Tornaye baélanlr,kaba iglenen Jlg¢liler resmine uy-

gun halde iglenir.
8~ Diger ucundan baglanilarak iglenir,

9~ Matkapla dingil uc¢laraindan kupi deligi delinir.

4.5.4., TFren Tablasi Isleme

Pren tablasi iglemede, iglem sirasi agagida siralanmig-

tir.

1- Tren tablasi Dis cap tornasi: Tornada resmine gore

(Sekil : 10) dig capi tornalanar.
2- Matkapla S kolu deligi ig¢in ¢ 25'le delinir.
3- Matkapla flang delikleri delinir.

" 4- Perginleme: Dingil montaj yerinde kapali ve flansg

percinle birbirine percinlenir.
5- Tormada: Flangsin capi (@ 55)olarak iglenir.

6~ Pim deligi markasi: Dingil balatalarinin montajda

diizglin olmasi ig¢in balatalar eglendirilir ve markalanir.

7- Matkapla Delme: Markalanan delik yerleri matkap-

la delinir.
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4.6, Igletmedeki Torna Tezgahlarinin Incelenmesi

Isletmede 8 adet iiniversal torna tezgahi bulunmak-
tadir. Bu tezgahlarin, parca igleme c¢api, parga igleme bo-

yu kapasiteleri agagidadair;

NO . TEZGAH KODU  PARGA ISTIEME GAPI PARCA TSTLEVE KODU
1 MU 3200 @ 900 mm 3200 mm
L2 MU 3200 ¢ 900 mm ' 3200 mm
3 RM 2000 @ 1000 mm 2000 mm
4 DT I @ 1200 mm 3000 mm
5 POL - 2000 @ 400 mm - 2000 mm
6 MUE 280 @ 525 mm 2800 mm
7 TOS NN 40 ¢ 300 mm 2000 mm
8 VDF - I @ 250 mm 1500 mm

Tezgahlarin incelenmesinden 1 - 2 - 3 numaralardaki
tezgahlar bliylik g¢ap ve uzunluk iglemi kapasiteleri olan
tezgahlardir. Bu tezgahlarda yari rdmork parcgalari iglen-

mektedir.

4 numarali tezgah doner garklarinin tornalanmasinin
vapaildagi dzel bir tezgahdair. 5- 6 - 7 numarali tezgahlar
da inceleme konusu olan dingil parcgalarinin iglenmesinde
kullanilair. 8 nmymarali tezgah kligiik kapasiteli olup, ufak

parcalarin iglenmesine elveriglidir.

4.7. Standart Zamanin Tegbitinde Kullanilacak Metodun Seg¢imi

Standart zaman tesbitinde, kronometre ile zaman etilid-
leri yapilmasi asagide siralanan nedenlerle uygun gorilmiig-

tir:
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¢

Zaman etilidli, faaliyetlerin ve gecikmelerin aynin-
tilarina inilmesinde, i Orneklemesine gore daha
¢ok olanaga sahiptir. Zaman etiidiinde igi ayrintila
elemanlarina (Ogelerine) ayirarak incelenirken, ig
orneklemesinde dgelere ayirmak miimkiin olmamaktadar

(Sarman, 1985).
i elemanlarina (Ogelerine) ayirmak

Verimli igi, verimsiz isten ayirmada,

Etkin olan ve ¢élmayan elemanlari tanimada,

Iyi bir tempo takdir edilmesinde,

igleme sartlarini bigzzat takip ederek, paylarin isa-

betli verilmesinde uygun olmaktadair.

Is orneklemesinde sonuclar ortalama deZerleri vere-
ceginden, kigiler arasainda farkliliklari godzoniine

alinmasi miimkiin olmamaktadir (Xobu, 1979).

Isci ve sendikalar; istatistiki hesaplara dayanan
ig Orneklemesi sonuglarina kugku duymalari ihtimali-
ne karsilik, kronometreyle dogrudan Slgmenin daha
given verici ve ikna edici olmasindan dolayi karsa

koymazlar.

Is Oorneklemesinde gdzlem sayisinin seg¢imi, teéadﬁfi—
lik bir anlik gdzlem gibi hususlarda yapllabi—

lecek bir hatanin sonug¢larin duyarlilifini et-
kileyeceginden ¢ok titizlik gidsterilmesi gerek-
tiginden,

Is Srneklemesinde iyi bir sonucun oldukga fazla

gbzlemle yapilmasi mimkiin oldugundan, az sayida
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ig¢i ve makina olan igyerlerinde uygulanmasi,
¢ok sayida iggi ve makinasi olan biliyik islerin-
de uygulanmasina gore daha uzun slire olacagin-

dan, ekonomik olmadigindan,

Is Orneklemesinde gbzlemcinin gdriilmesiyle ¢ali-
gan igg¢iler psikolojik nedenlerle bulunduklari
durumu deéigtifmektedirler. Iscilerin gbzlemci
orada yokmugcasina iglerine veya dinlenmesine de-
vam etmeginin saélahma81na inandirilmalari zor-
dur, bu bakimdan bog dururken c¢alisaiyor durumu-
na gegmeleri Olgmedeki tesadiifilik ilkesini ze-
deleyerek sonuglarin gergegi yansitmama ihtima-

linden (Pamir, 1984).

PMTS Sistemleri, oldukca karaigik ve uygulamasi
zor oldugundan, ayrica PMTS de kuru bir farca
ile, dikkat ve itina gOsterilmesi icab eden boya-
va batirilmig bir fircanin hareketine ayni zama-

n1 vermesi, uygulamada zorluk yaratacagindan,

Aralikli ve tek olarak yapilan liretimde; PMTS ile
hareketlerin ve zamanlarin belirlenmesinde, ig¢i-

nin, yaptigi islerde bu hareketleri aynen yapma-

ginin imkansazligindan,

PMTS Sigteminin makina silirelerini vermemesiyle
pratikte otomatik igsleme denilen tezgahin hizi-
nin ve devrinin bilindigi iglerde makina silirele-
ri formiil yardimiyle hesaplanmasina karsgin ha-

reketin elle verildifi tezgah ilerlemelerinde
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iglenen malzemede; kalite ve malzeme evsafanin,

hareket zamanini etkilediginden,

X- PMTS ile standart zaman hesabi varsayima dayan-
digindan, igyeri diizeni, cevre gartlari, iglenen
malzemede, caligsilan késioi takimda evsaf uygun-
luéu‘olmama81, sonucu etkileyeceginden (AKAL, 1981)

.Xi— Standart verilervéaha onceki 61gﬁm1er gonucu
yeniden kullanilmasi diigiincesiyle biriktiril-
mig veriler oldugundan,isletmede daha &nce
zaman etldleri yapilmamigs olmasi nedeniyle
elde standart veri olmamasindan, isletme
tezgahlarinin iiniversal ve hareketlerinin
gofiu kez elle verilmesinin formiil kullanimini
kisitlamesindan,:

Kronometre ile dogZrudan dogruya iglemleri takip ede-

rek, gorerek ve higsederek bir gdzlemle standart zamanin

kronometre ile zaman tesbiti yapilmasinin uygun oldugu kea-

kanisine varaldigindan igslemlerde kronometre ile zaman e-

tidi yapalda.

4,8. Galigmanin Kapsami ve Izlenen Yol

¢aligma konusunun standart zamanlarin tesbiti olmasa,
zaman GClglimline gegilmeden dnce igyeri diizeni, aparatlar, c¢a-
lisma yontemi kesme degerleri, devir ve ilerleme hizlara,
talag kalinliklari ag¢isindan incelemeyi gerektirmis olup,
incelemede Ozellikle devir ve ilerleme degerlerinin bulun-
masiyla, ¢ok cegitli faktOrlerin gizetilmesi gerekmigtir.

Tezgahlarin teknik durumu, kesme u¢larinin bilenerek, yeni-
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den kullanim zorlufu ddkiim ve dingil mili malzemesinin her

zaman istenilen sertlik degerlerini gostermemesi burada

g0zli edilen etkileyici faktorlerdir.

4,8.1. Etiidlerin Yapilmasa

Inceleme konusu olarak, porya kampana, dingil mili
ve fren tablanin tornalama iglemleri alinmagstir. Bunlarain
tornalama iglemleri once gozlenmigtir. Ig ile ilgili veri-
ler kayit edilmesi ve uygun galisma tempolarinin nasil o-
labilecegi kestirilmesi icin caliganlar izlenilmigtir. Da-
ha sonra olclimin kolaylikla yapilabilmesi ig¢in igler dge-
lerine ayrilmigstir. Sonra kronomefre ile zaman tesbitleri
yapilmig ve gerekli toleranslar diiglinlilerek standart za-
manlar hesap edilmigtir. Zaman etlidleri yapilirken bir tez-
gah igin bir operatdr ve tornalanan parcgalarin aélf oldu~
gundan tezgahta iglenmesinde yardimeci personele ihtiyac
vardir. Olgiimlemelerimiz bir tezgah - bir operatdr ve bir

vardimci eleman esasina gore diizenlenmigtir.

Tezgah operatdriniin, yardimcisiz ¢alismasi halinde,
iglenen pargalari baglayip kaldirmasi, islerin tornalanma-
s1 ig¢in bedensel faaliyet payi sliresinin daha fazla veril-

mesi gerekecektir.

Ig etiidlerinin ana gayesi isi kolaylagtirmak ve da-
ha fazle verim alinmasi-oldugundan operatdrlere verilen yar-
damc1 personel igin daha gabuk olmasi i¢in iyi bir unsur
olmektadir. Tezgahta bir is yapilme sninda bir sonrski
igin g¢apsklesri,ysrdimci personel tarafindan kirildigindan
yepilen ig, toplam zsmeni etkilememektedir. Bu ylizden

zaman tesbitinde bunlsr ihmal edilmisgtir.
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Zaman etilidlerinin daha anlagilir olmasi icin yapa-
lan igler $ekillerle, ll'den 44'e kadar iglem sarasina

gore agiklanmistar,

4.8.2. Standart Zamani Tesbit Edilecek Isler

Standart zamani teshbit edilecek isler porva on tor-
nalamasi, kampana tornalama317dingil mili ve fren tabla tor-
nalamagidir. Bu etiidlere ait kart numaralari agaiidaki gi-
bidir.

I. Porya On Tornalanmasi

i~ Porya on ylizlinin tornalanmasi XKART 1.
ii- Porya arka ylizi ve i¢ ¢apaini tornalama KART 2.

iii~ Porya On ylizii i¢ gapinin tornalanmasi KART 3,

II. Xampana Tornalanmasi

i- Kampana on yliziinliin tornalaenmasi KART 4.
ii- Kampana arka yuzli ve i¢ g¢apinain tornalanmasa
KART 5.
iii- Kampana ©n ylizii i¢ ¢apini tornalama KART 6.
iv- Kampena arka dis c¢ap ve uzunlugu tornalenmasa
KART 7.
III. Dingil Mili Tornalanmasi
i- Dingil mili kaba tornasi KART 8.
ii- Dingil mili ince tornasi KART 9.

IV. 7Pren tablg tornalanmasi KART 10. ile gdsterildi.

4.8.3. Zaman Etiidi Yapilarak Siiresi Olclilen Islerin Form-

lara Islenmesi
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Incelenecek birinci islem poryas ©n yiiziini tornas et-

me iglemi olmaktadir. Ayirim noktslari bu islemin Sgeleri

Kart 1'de gosterildigi gibi,

1A

1C

1 E

1F

Poryayi aynsys begla,mihengirle kontrol ederek

punta ekgeniyle porys delik eksenini ayni dogrul-

tuya getirerek,aynayl iyice sikin.

AYIRIM NOKTASI: Ayna sikilmasinin bitirilmesi.

Araba ve gportu alin ylizeyine yaklagtir,sport i-

lerlemesini elinle vererek,elin ylizlini torna edin,

kdgenin pahimi kirin,konik yeri tornalayin.

AYIRIM NOKTASI :Sportun geriye ¢ekilmesi.

Araeba ve sport porys flangini(@D,) torna edecek

duruma getirin.kelemligi kaba talag kalemiyle tor-

nalamak igin gevirin,

AYIRIM NOKTASI :Kalemin ig pargasina degmesi.

Porya flangini(@ Df) araba ilerlemesini otomatige

takarak tornalayin.

Devir seyisi:60 dev/dak. ilerleme:0,4 mm/dev.

tornalama boyu:22mm.

AYIRIM NOKTASI : Sportun geriye ¢ekilmesi.

Araba ve sportw jantin oturma ylizeyini (@ Djz tor-

na-edecek duruma getirin, kalemligi yan kegki ke-

lemiyle ¢eligagak sekilde gevirin.

AYIRIM NOKTASI: Kesme kaleminin ig parcasina deg-
mesi.

Arabs ilerlemesini otomatige takarak jasntin oturma
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yizeyi(jent feturassi)keder torna edin.

devir sayis1:150 dev/dak. ilerleme:0,4 mm/dev.
tornslame boyu: 55mm,

AYIRIM NOKTASI : Kalemin geriye c¢ekilmesi.

1l G Tornalanan ¢api msstarlas kontrol edin,araba spy
ort ve kalemligi cevirerek ©n g¢gaspin tornasini ya-
bacak pozisyons getirin,

AYIRIM NOKTASI :6n ¢apin tornesi igin kslemin isg
pargasina degmesi.

1 H On gapl(ﬁbg) ereba ilerlemesini otomstige takarak
tornals.

Devir sayisi1:60 dev/dak. ilerleme : 0,4 mm/dev.
tornalsma boyu:65 mm.
AYIRIM NOKTASI:Aynsnin durmasil.
11I Aynayi gevgeltin,porysyi sdkiin ve tezgehin ysnin-
dekil platforma koyun,
AYIRIM NOKTASI:Poryanin. plstforma konulmsesi.
olsrak dgeler ve aylrlm‘noktalarl belirlendi.
Bu is elemanlara (6geler) ve ayiraim noktalari REFA-
nin gelistirdigi Z2 (Zaman Olc¢lim formunun) arka yliziine an-

lagilacak gekilde yazildi.

Her ig elemani (Oge) icin 20'ser gdzlem (gevrim) ya-
pilmistar. '

Formda 2z gbzlem ssyisisini belirtmektedir.

1l b, 1 F, 1H, Ogelerinin mekinadaki hereketinin
otomatik ilerlemeyle yepildigindan formil ysrdimiyla
makina zesmanin bulunmasi yoluna gidildi.(n) Devir sayisi

belli oldugunden, devire gore makina zasmeni ,
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the X1

3

nxs ,
e e 22 x 1
formiilinde yerine konasrak, 1 I! makina zamsni th= -
60 x 0,4

= 0,92 aakika bulundu,formun t slitinuna 92 kronometrik saniy
olargk iglendi,syni gekilde 1 F icin 0,92 dek= 92 kr.ssn.
1 H i¢in mekina zemeni 2,71 dek = 271 kr.sen. olarak heg-
aplanarsk forma kayueaildi. kronometreyle

1 A Ggesi ig¢in birinci gbzlemde 70 kr san. olglildy.,
Formun z 1 siitiinune iglendi.
i¢in 40 kr san.
igin 18 kr san.
i¢in 22 kr san.

1
1
1
1 igin 44 kr san.
1

H Q@ ® < W

i¢cin 30 kr san.

olarak 61@Uldu; {ronomectre her islem hasamaginda baga ali-
narak tekrarli zaman Slc¢me metoduna gore Olgme yapalda.
Benzer sekilde gozlemlere devam edilerek her godzlemin 6l-
glilen islem elemani (6ge) degerleri zaman Jlciim kartina
iglendi.

Her 5 gevrimde bir g¢alaigan operatdrun performansi

gozlenerek forma kaydedildi. Her 5 gozlem ig¢in, R :‘timat_

ti 5 Sepma aralagil degferi formun R siitununa kaydedildi.
n
_ Sti Sti
oty o= = olarak hesaplanip - stitununa iglendi,
n " n
N
‘ y : g_Li
ortalama performans degeri de e stitununa islendi.

n

Islem elemaninin (dgelerin) performans faktoriine gi-
re iglem siiresi (Normal Zaman) t :'T%B . ti olarak bulundu,

forma iglendi.
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1 A elemana ig¢in Olglilen zaman 78 dsn. performans

120 oldugundan, normal zaman = 78 x 1,20 = 93,6 dsn'dir.

flAB elemanin normal zamani 48,6 dsn ve benzer ge-
kilde biitin elemanlar hesap edilerek forma yazaildi. Birin-
ci standart zaman tesbiti iglemi olan porya on ylzini tor-
na etme iglemi ig¢in toplam normal zaman T735,3 dsn olarak

bulundu.

Gozlem sayaisinin Ornek bliylikliiginiin yeterlik testi,:
her eleman ig¢in R ortalamasi bulunur.

]

1 A elemani (dgesi) icin R = 14,3 dsn.

Z sapma deferi 1l A elemani ig¢in 2 = —2_ s100 %
ti
formiilinden (ek 1) 2 = —=52 . % 18 bulunur.
78

Ek 2'de verilen cetvel yardimayla 20 gozlem % 5 hata

i¢in z dagilma yiizdesi, % 24 deferini verdifi goriildii.

E

Z teorik:>z hesaplanan (Z t, = % 24:>ZheS:: % 18)
vapilan 20 godzlem % 95 giliven ve % 5 hataya gdre yeterli ol-
maktadir. Benzer gekilde diger parca ve elemanlari igin bu-
lunan ortalama normal zamanlar test edilerek sonucglari bu-

lundu.

1 I elemaninda 7 dagilim yizdesi ¢ 31 bulunmasi 20
gozlemde % 95 gliven siniri ve % 5 hata payi saglamada. Fa-

kat 1 I ogesinin toplam normal zaman olan 735,3 dsn ig¢inde,

43 dsn olarsak ~§; jm (3 % 5 civaranda olmasi nedeniyle da-
735,

ha fazla gdzlem yapilmasina gerek duyulmada.
Ayni gekilde 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10, iglemler
ig¢inde normal zaman yuikarada anlatilan gekilde ©lglilerek

tesbhit edildi.
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Kart 2'de 2¢, 2E, 2F,
kart 3'de 3C, 3D,
kart 4'de 40, 4F,
kart 5'te 5C, 5E, 5F,
kart 6'da 6C, 6v,
kart 7'de 7C, TE, TG
kert 8'de 8C, 8E,
kart 9'da 9C, 9, 9F, 9B
kart 10'ds 10B, 10C,
8geleri, formiil yerdimiyle hesaplenasrak, zaman &l¢limii form-

larins mekina zemanlari olarsk iglenai.

Normal zamana, igg¢inin bir giin boyunca dinlenme,
yorulma ve kendi disinda bazi nedenlerle ¢alismasina ara
vermesi gozonline alinarak uygun goriilen toleranslarin i-

lavesiyle standart zaman tesbit edildi. ,

Standart zaman = Normal zaman + (Normal zaman x top-
lam tolerans yiizdesi)

formiiliiyle bulunacagindan (Pamir, 1984);

Olc¢lilen normal zamanlarin calasma kogullari deger-
lendirilerek tolerans (pay) yiizdelerinin ilavesiyle stan-
dart zamanin bulunmasi ic¢in toleranslarin tesbiti gerekmek~

tedir.

Standart zamanlarda toleranslarin tesbiti Ek 3'de
verilen tablodan yararlanilarak, verilecek toleranslar igin

yvapilacak igin, ¢zelligine godre tesbit edildi.



Bu caligmada;

1- Kigisel ihtiyag¢ payi % 5,

2.1. Bedeni c¢aba, yapilan igin orta agirlik ve usta-
lik istemegi sebebiyle % 8,

2.2, Diiglinme g¢abasa ig¢in % 25

2.3, Qallgma esnasainda durusg pozisyonu ig¢in % 4,

2.6, Cevre sartlari icin % 6,

3~ Gecikme ve dinlenme arasi ig¢in % 10,
Haezirlama payi ig¢in % 10 toleranslar verilmigtir.

Buradan paylaran (toleranslarin) toplami olarak % 45

bulunmaktadair.

62
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KART NO :1

RESIM NO :8

: Porya 4 T

PARGA

MALZEME : GG 26 atkme demir

ISLEM ¢ Porya on ylizini torna etme
. TEZGAH : MWE-280

BAGIAMA : 315-3 ayakli ayna ,
KESICI : Kabs talag kalemi,yan kalemi
MASTAR ¢ Mihengir, jent faturasi mastari

1A

1B

1C

1 E

OGELER VE AYIRIM NOKTAIART
Poryayi aynaye bagla,mihengirle kontrol ederek punta ek~
geniyle porya delik eksenini ayni doZrultuys getirerek,
aynayl iyice sikan.

AYIRLM'NOKTASI: Ayna sikilmasinin bitirilmesi.

Araba ve sportu alin ylizeyine yasklagtir,sport ilerlemesi-
ni elinle vererek,alin ylizeyini torne edin,kdgenin pahini
kirarak konik yerini torna edin.

Devir sayisi: 150 dev/dak.

(Sekil:1l,12)

AYIRIM NOKTASI: Sportun geriye cekilmesi,

Araba ve sportu porya flangini(g Dp) torna edecek duruma
getirin, kalemlifi kaba talag kalemiyle tornmalamsk igin

gevirin,
AYIRIM NOKTASI: Kalemin ig pargasina degmesi.

Porya flangini (¢ Df) araba ilerlemesini otomatige takarak
tornalayain.

Devir sayis1:60 dev/dak. ilerleme:0,4 mm/dev.

tornalama boyu:22mm

(Sekil:13)

AYIRIM NOKTASI:Sportun geri gekilmesi.

Araba ve sportu jantain oturma ylzeyini(g Dj) torna edecek

‘duruma getirin, kalemlifi yan keski kalemiyle cgaligacak

gekilde g¢evirin.




bA

1F

1T

AYIRIM NOKTASI: Keeme kaleminin ig percasina degmesi.

Arsba ilerlemesini otomatige takarak jantin oturmes yiu-
zeyi (jent faturegi) kadar torna edin.

Devir sayisi1:150 dev/dek. ilerleme:0,4 mm/dev.
tornalama boyu:55 mm.

(Sekil:14)

AYIRIM NOKTASI:Kalemin geriye gekilmesi.

Tornalanan g¢api mastarla kontrol edin,araba,sport ve ka-
lemligi ¢evirerek ©n gepin tornasini yapacak pozisyona
getirin.

AYTRIM NOKTASI: ©“n gapin tornesi igin keslemin is pargasina
degmesi.

On ¢ap1 (@D ) arsba ilerlemesini otomatife takarsk tornasla
Devir ssyis1:60 dev/dak. ilerleme : O,4mm/dev.
tornalama boyu:65 mm

AYIRIM NOKTASI: Aynanin durmasi.

Aynayi gevgeltin,poryayir sdkiin ve tezgahin yanindaki
platforms koyun.

AYIRIM NOKTASI: Poryenin platforms konulmesi.




Porya On Yiiziinlin Tornasi

_
10 | Sekil: 11
Onyiiz Alin ylzeyinin torna edilmesi

R

AU

Yan kalemi

i | Sekil: 12
{gf_, . ‘ ' Konik kaismin torna edilmesil

T

Yan kalemi

: 1 Sekil: 13
” ’ Porya Flanginin torna edilmesi

- I 1o

Kaba talag
~— kalemi

o]

' Jekil: 14
_ -1H % Jantin oturma ylizeyinin torna edilmes:
% D. = Jant faturasi
‘ 2] D'J J
‘ S )
LH% KONTROL
T MASTART
Yan kalemi

W11 Sekil: 15
On capin tornasi

Kaba talasg
kalemi

N

-
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Cevre kocullary . Normal kosullar altinda
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KART WO : 2

Lmﬂmm:s

PARCA : Porya 4 T
MALZEME : GG 26 DSkme demir
ISLEM : Porya arka yliziinii ve i¢ gapini tornalama

TEZGAH : POL - 2000
KEsici : Yan kalemi, Delik kalemi

MASTAR : Bilya mastara
BAGLAMA  : 250-3 Ayakli ayni

2 A

2B

2 C

2 FE

2 F

OGELER VE AYIRIM NOKTALARI

Poryayi torna edilen yliziinden synaya baglayin, salgisini
kontrol edin, aynayi iyice gikain,

~AYIRIM NOKTASI: Ayna sikilmasinin bitirilmesi.

Araba ve sportu alin ylizeyine yaklagtirin,kalemligi yan
kalemiyle galigmak lizere gevirin.

AYTRIM NOKTASI: Kalemin is pargasina degmesi.

Alin ylizeyini sport ilerlemesgini otomatige takarak torma
edin. S

bDevir sayisi:184 dev/dak. ilerleme:0.4 mm/dev.

tornalama boyu:32,5 mm.

(Sekil: 16)

AYIRTIM NOKTASI: Kalemin geriye g¢ekilmesi.

Araba ve sportu i¢ capin tornasini yapacek duruma getirin.
kalemligi gevirin.

AYIRIM NOKTASI: Kalemin pargayas degmesi.

Arabayi otomatige. takarsk i¢ ¢api 3 pasoda tornalayain.
Devir sayisi:184 dev/dak. ilerleme: 0,4 mm/dev.
tornalama boyu: 95 mm.

(Sekil: 17)

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye gekilmesi.

Arka bilya yerini 3 pasoda torna edin.
Devir ssyisi: 184 dev/dak. ilerleme: 0,4 mm/dev.

tornalame boyu:30 mm,
(Sekil:18)
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AYIRIM NOKTASI:Kalemin geriye gekilmesi.

o2 @ Bilya yerinin gerisindeki konik kismi kalemi elle hareket
ettirerek tornalayan.
(Sekil: 19)

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye ¢ekilmesi.

2 H Aynayi gevseltin,poryayi stkin ve poryayl bekleme platfort
muna koyun. S ’

AYIRIM NOKTASI: poryenin platformes konulmesi.




Porya Arka Yiiziinin ve Ig Capinan Torna Zdilmesi

__%;;Z%ézg Sekil: 16
- g
Q| i??%?zz Arka yilizlin alninin torna edilmesi

- Yan kalemi

Jﬂ
-

&
‘E

Kabe delik sekil: 17
B talag kalemi Porya ic ¢apinin torna edilmesi
|71 —~—

cap (@ 72 mm)

%w

Sekil: 18

_ 7 Delik yan
. _7§§h; . kalemi Arka bilya yerinin torna edilmesi
o _;_;?%%%Z%%_‘*_ (Bilya yeri @ 90-0,03) capinda ve

30 mm boy Olglislinde iglenecek

Sekil: 19
2 Arka bilya gerisindeki konigin
_%£E~m~_ o torna edilmesi

(18 mm x 450)



24.3

o

e

=~
(4 m)
[

()
[}

L
t

110

]
-4

T
-l

{}

d A

o1
ey

(el
)

£~
o4
o~

[2X]

a0

fati

<~
[a¥]

o4

d
[52]

o

-t

<
1]

[}
[t}

o~
-t

=

Y

-t
[9¥)

(]
(o8]

g
=

e

(&)

]
(s

E

et

e
Lot

P

Ll A

SCORNNEL ISR &

DA S S W

Aylrlé No

e ]

el ext
el 0L

ke BT

¥

ey il
£, 4,

vEb ot e
(S R K]
RS
[ A B

L0

)

F3srm i
-y




Vartilacax ie Porya arka yuzu ve

‘_J.
O

¢cap tornasi

12.1.1988 i
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{g pargasinin gelis dvrornu t Porya on yuzu tornalanmic clrrd
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PARGA : Porya 4 T
MALZEME
ISLEM

KART NO :3

RESIM NO :8

GG 26 Ddkme demir
Porya ©n ylizlinlin i¢ g¢ap ve ©on bilya yataginin

.

.

torna edilmesi

TEZGAH : POL- 2000

BAGLAMA  : 250-3 Ayskli syna
Kesici : Delik kalemi

MASTAR : Bilye yatasgi masteri

3 A

3C

3D

3 E

3 F

-OGELER VE AYIRIM NOKTAIARI.
Poryayi torna edilen bilya yerinden aynays basglayin,sal-
gisini kontrol edin,aynayi iyice sikin.
AYIRIM NOKTASI: Ayna sikilmasinin bitirilmesi.
Araba ve sportu delik kalemiyle ig ¢ap igleyecek gekilae
poryays yaklagtirin.
AYIRIM NOKTASI : Kalemin poryasya degmesi.

Arabayl otomatige takarak ig ¢api 3 pasoda tornalayin
Devir say1s1:184 dev/dak. ilerleme: 0,4 mm/dev.
tornelama boyu: 60 mm

(Sekil:20)

AYIRIM NOKTASI: Kelemin geriye gekilmesi.

Arabsyr otomatige takasrak bilys yatagini 3 pasoda tormala.

Devir sayis1:184.dev/dak. ilerleme :0,4 mm/dev.
tornalema bpyu:BO“mm.

(Sekil:21) |

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye gekilmesi.

Sport ilerlemesini elle vererek,bilya arkasgi konigini
torna edin.

 (Sekil:22)

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye ¢ekilmesi.

Sport ilerlemesini elle vererek,dingilbagi kapaginin




T4

faturasini 4 mm boy vef88 mm gapinda torna ediniz.
(Sekil :23)

AYIRIM NOKTASI :Kalemin geriye ¢ekilmesi.

Aynay1 gevgeltin, poryayis stkiin ve bekleme platformuna
koyun.

AYIRIM NOKTASI: Poryanin pletforma konulmasi.




Porya On Yiiziiniin I¢ ¢api ve Un Bilya Yerinin Torna Edilmesi

T

Sekil: 20
Poryanin arka bilyadan aynaya baglayip,

i¢ capanin torna edilmesi
(cap @ 72 mm)

Sekil: 21

Porya bilya yerinin mastarla torna
edilmesi
(Bilya yeri @ 80-0,03 boy: 30 mm)

gekil: 22

Bilyva arkasi konigin torna edilmesi
(18 mm x 450)

Sekil: 23

Dingilbasi kapagi faturasinin torna
edilmesi
(Cap § 88 mm boy: 4 mm)
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Tyt Ne . 5
L J A .

ing Sayfe:
i¢ cap bternasi
esi,

S5iparic no: 3 Sipoaries Vilktara =0

Forys arke yuzl i:lernmin
zlirzn creratirin .adi Fesut Kiglkersen
Caliran operatorin tecrilbesi |9 yil

Tezganin tipi,5zellipi Pol-2000  torna

Horrmal kosu

Lst

stenen olclilerde

- 2 1 03 oy
Tapilar de kelitesdi

Verilecek paylar

Kigisel ihtiyac pna

T

Fedeni ¢abasa a3

Udsunme c¢abasl o
; e
TVYY ™7 N 1
Duruves pozisyonu N
. .
Gurilei —_—

My ien < ] A C./h 9
eclLliie vea o ainLenne yARRY:
n '3 T N ew ;
Fozirlave vayy 30
poaRe

WOPTAM PAY ve SURESI f5= 2,52 yp dak,

S -

GTANDART ZAMANT 5.59%—2.52::8.11Kr.dak=8-07 dak.

e te MRS

N [N
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PARGA
MALZEME : GG 26 dokme demir

ISLEM : Kampana 6n ylislinii torna etme
TEZGAH : MWE-280

BAGLA

KESICI : Kaba talas kalemi,ysn kalemi

MASTA

KART NO :4 _
RESIM NO :8

: Kampana 4T

MA : 315-3 ayakli ayna

R : Mihengir, jent faturasi mastari

4 A

4 B

4 C

4 E

~ AYIRIM NOKTASI : On capin tornasi icin kalemin ig

" OGELER VE AYIRIM NOKTATLARI
Ksmpanayi aynaya bagla,mihengirle kontrol ederek punta
ekgeniyle kampane eksenini ayni dogrultuya getirerek
aynayl iyice 31k1n,

AYTRIM NOKTASI : Ayns sikilmasinin bitirilmesi.

Araba ve "sportu slin ylizeyine yaklagtir,sport ilerlemesgi-
ni elinle vererek,alin ylizeyini torna edin,kogenin psh-
ini1 kirarsak,konik yerini tornma eainiz.

(Sekil: 24,25)

AYIRIM NOKTASI : Sportun geriye g¢ekilmesi.

Areba ve gportu jantin oturms ylizeyini (@ D.) torna edecek
duruma getirin,kalemligi yan keski kalemiyle ¢alacak ge-
kilde gevirin.

AYIRIM NOKTASI: Kesme kaleminin 1g pargasina degmesi.

Araba ilerlemesini otomatige takarak jantin oturma yi-
ylizeyi(jant feturassi)kedar torna edin.

Devir say1s1:150 dev/dek. ilerleme :0,4 mm/dev.
tornalama boyu:53 mm.

(Sekil:26)
AYIRIM NOKTASI :Sportun geriye ¢ekilmesi.

Tornalanan c¢apl mastarla kontrol edin, araba ve gport
ile kalemligi gevirerek on gapin torndsini yapacak
pozisyona getirin.

parcasina degmesi,
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4 F

On ¢ap1 (@ DQ) araba ilerlemesini otomatife takarak
tornalayin. : : -

Devir sayisi :60 dev/dak. ilerleme : 0,4 mm/dev.
tornalema boyu: 68 mm. s

(Sekil:27)

AYIRIM NOKTASI : Kalemin geriye gekilmesi.

Aynayi gevseltin, kampsnayi sokiin ve tezgahin yanindaki

platforma koyun.

AYIRIM NOKTASI : Kampsnanin platforma konulmaszi.




Kampana On Yiizliniin Tornasi

gekil: 24

Kampana On ylizii alin
ylizeyinin torna edilmesi

=) | !
A B AR B
] —
“Lr“}
15 ] Sekil: 25
([ E jrw Konik kasman torna edilmesi
. ol
, ,
'_{LL—I..>“ i%J
———L;:.__..‘ r
'r—-———’.ﬁ_r"\. b
. S ¢« Sekil: 26
&: | — LoD: Jant oturma ylizeyinin torna edilmesi
. J
L a (p D.:Jant Faturasi )
T
LT - pekil: 27
| Trw 3 Un c¢apin tornasi
0(: T }”Dc
Y=
R ~— Kaba talas
— [ kalemi
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L 4'
: 7 ¢ 115 . 1L WO
ZAMAN OLCUN TORMI
(tekrarli i¢ akislari icin) Sayfa: 4
Yapilacak is:Kampana o6n yuztn tornasi.
Atdlye: Torna,tesviye atelyesi.
siparic no: : 4 Siparig Milkbsari 20)
Clglim tariig] 14,1.1988 Taslana sacti 10.00"
;"_A.._ . . . - f\l
v 130 dak. AL szati 12,10
Is pargasinin gelis dorumu Dokilmden c¢rkmi: olarak
Calisen coneratdrin adi Fusa Kicgukersen
e . C, =
Calican operatdriin tecriibesi 5 y1l
. PR e« e VAR SO0 7Y £
l'ezgahin tipi,Szellifi ¢ FV-280 terna

b . : . Istenen olgiilerde
Yapilan is kalitesi. 7 ¢

Slciilen normal zaman: 601 kronetrik saglye=6.0l dak.

Verilecek pavlar

Kigisel ihtiyag¢ payzx 55

Bedeni ¢abasz %8
Diiglinme ¢abasa oo
Durugs pozisyonu %L
Gurultid —
Gz yorZunlufu _—
o
Cevre sartlara 9
R s . LK,lO
Gecilkme ve dinlenne /
Hazirlama payi 1.0

TOTLAY PAY ve SURESI “h5= 2,71 kr.dsk,

CTANDART 7AMANT 6,01+2.71=8.72 kr.dak.=8.43 dak.

15~ ooty Ty ey Ve T
Hazirlayan Tuat Aksorylu
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KART NO : 5
RESIM Nu s 7

PARGA : Kampana 4 T
MALZEME : GG 26 dokme demir

ISLEM + Kampana arka ylziinlin ve 1ig¢ gaplnl tornalama
TEZGAH  : POL - 2000

BAGLAMA : 250 - 3 ayakli ayna

KEsIcI : Yan kalemi, delik kalemi

MASTAR : Bilya mastara

5 A

5 B

5C

5 E

5F

OGELER VE AYIRIM NOKTALARIT

Kampanayi torna edilen on ylizlinden aynays baglayin, sal-
gisini kontrol edin, aynayi lyice sikin.

AYIRIM NOKTASI: Ayna sikilmasinin bitirilmesi.

Araba ve sportu alin ylzeyine yaklagtirin,kalemligi ysn
kalemiyle ¢aligmak lizere gevirin.

AYIRIM NOKTASI: Kalemin ig pargasina degmesi.

Alin ylizeyini sport ilerlemesini otomatige takarak torna
edin. _

Devir sayisi:184 dev/dask. ilerleme: 0,4 mm/dev.
tornalama boyu: 32,5mm

(Sekil: 28)

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye ¢ekilmesi,

Araba ve gportu i¢ ¢apin tornasini yspacek duruma getirin,
kalemligi gevirin.

AYIRIM NOKTASI: Kalemin parcays dejfmesi.

Arabayi otomatige tekarak ig ¢api 3 pasoda tormalayin.
Devir sayi1si1:184 dev/dak. ilerleme:0,4 mm/dev.

tornalama boyu:95 mm.
(Sekil:29)

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye ¢ekilmesi.

Arka bilya yerini 3 pasoda torne edin.

Devir sayi1si1:184 dev/dak. ilerleme:0,4mm/dev.
tornalama boyu:30 mm,

(Sekil:30)
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5 G

.5 H

AYIRIM NOKTASI:Kelemin geriye gekilmesi.

Bilys yerinin gerisindeki konik kismi kalemi elle hareket
ettirerek tornalayiniz.

(Sekil:31)

AYIRIM NOKTASI: Kelemin geriye ¢ekilmesi.

Aynsyi gevgeltin,poryeyi stkiin ve poryayi bekleme platfor-
muna koyun.

AYIRIM NOKTASI: Poryanin platforma konulmasi.




Kampana Arka Yiiziiniin ve I¢ Capinin Torna Edilmesi

Sekil: 28
11 Arka yliziin alninin torna edilmesi
] | 4 (delik boyu Olglilecek fazlasi torna
] - edilecek) :
| m f
Jekil: 29
. - Kampana i¢ capinin torna edilmesi
: e s (Cap @ 72 mm'ye torna edilecek)
— 7 Kaba
Talas Ka-
lemi
Sekil: 30

Master Arks bilya yerinin torna edilmesi
L Bilya capi ¢ 90 -0,03, bilya boyu 30 mm

‘Delik iglenecek
Yan Kalemi

Sekil: 31

Arka bilya gerisinde konigZin torna
edilmesi

(18 mm x 450)
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ZAMAN OLCUK FORK
(tekrarlay ix akL

slarn igiy

Tavat No: 5
1) vayfa:

"

Yavalacak ig:

Kampana arka yizi ve i¢ c¢ap tornasi

Atdlye: Torna,tesviye atelyesi.

Siparis no: 5 Siparig Miktari| 20

Olglim terihi| 1511.1988 Raylana sacti 10.c0"

Cure Tl gt e le,2=n
- 14% dak SATIS 82870 -

O ylzl tornalenmiy olorak.

resut Klicikerascen

9 yal

lezgahin tipi,ozelli

'1»1

POT,-2000 torna

-Cevre kogsullara

Normal Xosu

5
A

O e
lar altinda

Yapilan is kalitesd

Tstenen

olclilerde

Olcilen normal ~amen

.
L4 .

690 kronometrik san=6.54 dak.

Verilecek rpavlur

Kigisel ihtiyac¢ payi

S0
G
\J1

4

Diglinme ¢sbasi

Durus pozisyonu

A

GUrliltu o
Goz yoriunlufu _—
GCevre ~2rtlar: )
Gecikme ve dinlenme Sl 0

Hazarlama paya

%1.0

POFLAY PAY ve SURES

G5 =

3.10 kr dak.

STANDART ZAMANT

6.90+3.10=10.00 wr, qsp= 10.00 dake.

(&8

. . o
nazirtayan

FPLAT

Axsoylu
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KART NO :6

RESIM NO :7
PARGA : Kampana 4 T
MALZEME : GG26 dokme demir
ISLEM : Kampana ©n yliziinlin i¢ ¢ap ve ¢n bilye yataginin

torna:edilmegi.

TEZGAH : POL-2000

BAGIAMA : 250-B ayakli ayns
KESICI : Delik kalemi '
MASTAR : Bilya yatagi mastari.

6 A

6 B

6 C

6 E

6 F

OGELER VE AYIRIM NOKTAIARI
Kampanayi torna edilen bilya yerinden aynayas baglsyain,
salgisini kontrol edin.aynay1 iyice sikin,

AYTRIM NOKTASI : Ayna sikilmasinin bitirilmesi.

Araba ve sportu delik kalemiyle i¢ gap igleyegek gekilde
kampanaya yaklagtirin.

AYIRIM NOKTASI : Kalemin Kampanaya Degumesi.

Arabsyi otomatige takarak bilya yatagini 3 pasoda tornala.
Devir sayisai : 184 dev/dak. ilerleme:0,4 mm/dev.

tornalama boyu:60 mm

(Sekil:32) 7

AYIRIM NOKTASI:Kalemin geriye ¢ekilmesi.

Arsbayi otomatige takarak bilya yatagini 3 pesoda tornala.
Devir sayisi:184 dev/dak. ilerleme :0,4 mm/dev.

tornalama boyu:30 mm.

(Sekil: 33)

AYIRIM NOKTASI :Kalemin geriye c¢ekilmesi.

Sport ilerlemesini elle vererek,bilye arkagi konigini
torna edin.
(Sekil:34 )

AYIRIM NOKTASI: kalemin geriye c¢ekilmesi.

Sport ilerlemesini elle vererek,dingilbegi kapaginin
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6

feturesini 4 mm boyunda ve ¢88 mm ¢apinda torna edin.
(Sekil:35)

AYIRIM NOKTASI: Kalemin geriye cekilmesi.

Aynayi gevgeltin,kampanayi sskiin ve bekleme platformuna
koyun.

AYIRIM NOKTASI : Kampananin platforma konulmasi.




Kampanea On Yiizliniin I¢ Capi ve On Bilya Yerinin Torna Edilmesi

iR

——

Sekil: 32

Kampanayi arka bilyadan aynaya baglaya-
rak i¢ capinin torna edilmesi
(cap @ 72 mm)

Sekil: 33

Kampananin bilya yerinin mastarla
torna edilmesi
(Bilya capi: @ 80-0,03 boyu: 30 mm)

Sekil: 34

Bilya yeri tornasinin kontrolu wve
bilya arkasi konigin torna edilmesi
(18 x 45°)

Sekil: 35

Dingil bagi kapagi faturasainin
torna edilmesi
(cap: @ 88 mm boy: 4mm)
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ZAMAN OLGUM FORMU Tavat Mo:

(tekrarla ig akaislari icin) Sayfa: c
Yaprlacak is: Kampana on yiz i¢ c¢ap tornasi
AtBlye: Torna,tesviye atelyesi.
Siparig no: . 6 Siparig Miktara 20
Ol¢lim tarih.] 16,1.1988 | Paglama sasti .‘10;00”
e 17 dak. Bitiz saati 11.57"
Is pargasinin gelis durumu Arka wizu dclenmis olarak.
Galirsan orneratérin adi Megut Kiglikersen

9 wal

Cali=an operatoriin Lecriibesi -

Tezgahin tipi,Gzelliyi ° POT~2000 torna

N I a ~ P J- -
Cevre kosullary : Normal kogullar altainda

Y ' .. .. Istenen 5lgiilerde
Yapilan ie kalitegd: Istenen ¢

¢ ik dakika=5.44 dsk.
Slciilen normal zaman: O2+6 kronometrik da 5.44

Verilecek paylar

Kigisel ihtiyac¢ paya %5

Pedeni g¢abasi %8

Digiinme c¢abasi 2

Durus pozisyonu o

GUriltl _—

Goz yorgunluZu —

Cevre rartlara 76

Gecikme ve dinlenme L

Hazarlama payi %1.0
P'OPLAY PAY ve SUREST %45= 2,58 Ky dak.

STANDART ZANANT 5,726*2.5858.306 KRdek=8.19 dak.
Hazirlayan fuat Aksovlm
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PARCA

KART KO :7
RESIM NO:7

Kampena 4 T

MALZEME : GG 26 dokme demir
ISIEM : Kampasna arks yizliniin,d1s ¢ap ve uzunlugunun

torna edilmesi.

TEZGAH : MWE -280 .

'BAGLAMA : 315-3 ayskli ayna ve punta

" KESICI : Kaba talag kalemi,delik kalemi
MASTAR' : Slirglli kumpas

7 A

7 B

7 C

7D

7T E

7 F

OGELER VE AYIRIM NOKTAIARI

puntayi arkays dayayarak destege alin,aynayi iyice sikan.

AYIRIM NOKTASI :Ayna sgikilmasinin bitirilmesi.

Arabas ve sgportu kesmpena dig gapini isleyegek gekilde
kampanaya yakla§t1r1n.

AYIRIM NOKTASI : Kalemin kampanaya degmesi.

Arabayi otomatige tekarak ksmpena di$ ¢apinin tornalsyin.
Devir sayisi: 60 dev/dek. ilerleme :0,3mm/dev.

tornalams boyu:7 mm.

(Sekil :36)

AYIRIM NOKTASI : Kelemin geriye gekilmesi.

Araba ve sportu kampanenin dig ylizlinli tornalayscak pozis-
yona getirin. .

AYIRIM NOKTASI : Kelemin ksmpanays degmesi.

Arsbs ilerlemesini otomatige takarsk, kampesna dig ylizlinlin
tornelsnmasi.

Devir sayisi :60 dev/dak. ileiteme :u, suui/ieV

‘tornalama boyu :22,5mm.

(Sekil :37)

AYIRIM NOKTASI : Kalemin geriye gekilmesi.

Araba ve sportu kampsnanin i¢ c¢apini tornalayacak pozis-
Yona getirintkdlemligi ¢evirin.
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TH

AYIRIM NOKTASI:kalemin ig pargasina degmesi

‘Araba ilerlemesini otomatige takarak,i¢ g¢apin tornasini
yapiniz. : :

Devir sayisi : 60 dev/dak. ilerleme :0,3 mm/dev.
tornalama boyu: 75 mm

(Sekil:38)
AYIRIM NOKTASI : Kalemin geriye ¢ekilmesi.

Kampanayi stkmek ig¢in puntayi geriye ¢ekin, aynayi gev-
gelterek ksmpenayi sdkiin,

AYIRIM NOKTASI :Kampenanin platforms konulmssi.




Kampana Arka Yiziiniin Dig Gap ve UzunluZun Torna Edilmesi

Sekil: 36

Kampananin aynaya baglanip, arkadan
puntayla desteklenerek dis c¢apinin
O0lclisiinden igslenmesi

Sekil: 37

Kampana K uzunlugunun dlglisiinde
torna edilmesi

Sekil: 38

Kampananin i¢ gapinin
O8lcglislinde iglenmesi
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ZAMAN OLGU® FORNMU

ttekrarla

akizlari igin)

s

Lt

Sayf:

a: :7

Yapilacak is: Kampana arka yuzi,dic cap ve uzunlugu tornasi

Atblye} Torna,tesviye atelyesi.

Siparis no:

7

20

OlclUm tarihi

18.1.1988

10.00"

Cure 132

1

dak.

12,127

Ls parc¢asinin gelic durumu

Differ torna isleri

bitmis hald

Caliran oreratdrin ady

Fusa Kigukersen

Galican operatidriin tecriibesi

5 val

[$%2

P'ezgahin tipi,ozellii

NVE-280 torna

Cevyre ko=ullary

Normal Xosu

l1lar altinda

Yapilan is kelitesi:

Istenen olglilerde

(3lclilen normal zamen:

657.9 kronometrik saniye=6.35 dak.

Verilecek pavliar

Kigisel ihtiyac¢ payzi

Bedeni cgabasi

Dizinme gabasi

Durus pozisyonu

GUrulti —_—

/
Goz Fyorgunluiu —_—
Cevre =artlora s
Gecikme ve dinlenme SN
Eazarlama payi %1.0

LOPLAM PAY ve SURRST

5. 2,96 kr dak.

6.579+42.96=9.54 kr dak.=9.33 dak.

Aea ] 1
AXKSOYLU
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PARGA : Dingil mili &4 T

MALZEME : St50

ISLEM : Dingil mili kaba tormasa
TEZGAH ¢ MWE,-280

BAGILAMA :315~ 3 ayakli ayna ve punta
MASTAR : Kaba iglem mastari

KESICI : Kaba talag kalemi

KART NO : 8
RESIM NO : 8

8 A

8 B

8 C

8 E

8 F

OGELER VE AYIRIM NOKTAIARIL

Mili sehpenin Uzerine koysrsk,dingili bir ucundan aynaya
baglayin,diger ucu punta deliginden puntaye alip aynayi
sikin,puntayi kilitleyin.

(Sekil:39) B

AYIRIM NOKTASI: Ayna sikilmasinin bitmesi.

Sport ve arabayi mili iglemek lizere parcaya ysklagtirin.

AYIRIM NOKTASI : Kelemin ig parcasina degmesi.

Araba ilerlemesini otomatige takarak,bagtan 170mm uzunlugu
@ 50 ye tornaldiyin. .

Devir sayisi1:224 dev/dak. ilerleme:0,3mm/cev.
tornalama boyu:170 mm.

(Sekil:40)

AYIRIM NOKTASI:Kalemin geriye ¢ekilmesi,

Arsbayi teXrar bags salarak sport ve kalemi parcayi igleye-
cek konuma getirin.

AYIRIM NOKTASI:Kalemin ig pargasina degmesi.

Argba ilerlemesini otomatige takarsk ¢api ¢¥42 mm'ye torna-
layiniz. '

Devir sayisi1:224 Dev/dak. ilerleme:0,3mm/dev.
tornalaﬁa boyu: 70 mm

AYIRIM NOKTASI : Kalemin geriye g¢ekilmesi.

Milin altina sehpayi koyun,punteyi geriye ¢ekin,aynayi
gevgeltin,mili platforma koyun.

AYIRIM NOKTASI: Milin platformes konulmasi.




- HIZAK

Sekil 39: Dingil milinin tornaya baglanmasa

rrl

e e

&m Haba .f"‘)até*’l
— - ‘
Y A L _‘}/ Puoks
% A

————

Sekil 40: Dingil milinin kaba tornasinin yapilmasl

i

&:SK\S‘&E -5(95' magtars
_ A gmerEn—
gy

(7o

e

!

Sekil Kl: Dingil milinin ince tornalanmas:
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ZAMAN OLGUM FORKU Zaat Ho: R
(tekrarly iy akislari icgin) Sayfas &
Yapilacak is: pingil mili keba tornalavasi
t6lye£ Torna,tesviye atelyesi,
Siparig no: | - 8 Siparic Mikbtara o0
Lelim tarini 19,1.1988 | Taslema sacti 10,00
e 120 dak. Pitis santi L& oo

Preste

i1s parc¢asinin gelis durumu S

Caly -~ T TR T Fusa ¥
Calican cperatdrin .adi

Calican operatdrin +ecriibesi >

Tezgahin tipi,dzellipi ¢ FMVE-280 torna
_Cevre kpsullary : Normal kogullar altinda

v : : fster 5lciilerde
Yapilan ie kalitesi: Istenen olgu

(1ciilen normal zaman: 560 kronometrik dekika=5.36 dak

L verilecek pavlar

Kicisel ihtiya¢ paya %5

Eedeni c¢abasa %8

Dizlinme cabasi ﬂ, B
Durus pozisyonu o

Gliriilty | ~_m

Goz yorgunluiu —_

Cevre rartlarz 6

Gecikme ve dinlenme oL

Hazarlama payi ) %1.0

POPLAY PAY ve SURERI 5= 2,52 kr dak.

STANDART ZANANT 5.60+2.52=8,12 kr.dak.=8.07 dak

Hazirligyan Fuat Axsovlu FMilin i¥i tarala
}

if?c?Ccogindon=16.1}§akJ
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PARGA  : Dingil mili 4 T

MALZEME : St 50.

ISLEM : Dingil mili ince tormasa
TEZGAH : POL-2000

BAGLAMA : 250-8 ayskli ayna ve punta
KESICI : Ince talag kalemi,vide kalemi.
’ MASTAR : 6l¢l mastariy, mastar somunu

KART NO :9
RESIM NO

w©

9 A

9 B

9 C

9D

9 E

Milin ¢ap iglenmesi en bliylikk gaptan en kiiciige dogru olacak-

OGELER VE AYIRIM NOKTALART

Mili sehpanin lizerine koyarak,dingili bim ucundan aynaya
baglayin,diger ucu puntas deliginden puntaya alarak sikin
puntayi kilitleyin,aynayi iyice sikin. |
(Sekil:41)

AYTIRIM NOKTASI:Ayna sikilmasinin bitmesi.

tir.bagtan 100 mm uzunlugu @ 50 olacak gekilde arabayi
otomatik ilerlemeye takarak tornalayain.

Devir seyis1:186 dev/dak. ilerleme:0,3mm/dev.

tornalama boyu:100 mm

AYIRIM NOKTASI:Arabanin geriye cekilmesi

Arsba ilerlemesini otomatige takarak IIl.capi #45 'e torna-
layiniz.

Devir sayis1:186 dev/dak. ilerleme: 0,3mm/dev.

tornalesma boyu:68 mm,

AYIRIM NOKTASI: Arabanin geriye ¢ekilmesi.

Araba ve sportu III. ¢ap olan ug bilya yerini,arabaya oto-
matik ilerleme vererek @40 mm'ye tornalayin.
Devir say1s1:186 dev/dek. ilerleme :0,3 mm/dev.

AYIRIM NOKTASI:Arabanin geriye g¢ekilmesi.

Vida yerini tornaleamak iizere arabs ve sportu milin ucuna
getirerek, vida kaleminiyle galigsmek ilizere kalemi gevirin.

AYIRIM NOKTASI : kalemin mile degmesi.
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9 F

9 G

9 H

Vida digini 3 pasodas M36x2 ©lglislinde gekerek tornalayin.
Devir sayis1:140 dev/dak. ilerleme:0,3mm/dev.
tornalama boyu:31 mm,

AYIRIM NOKTASI:kalemin geriye c¢ekilmesi.

Sportu geriye cgekerek,punta tarafina destek takozunu
koyun, puntays stkerek mastar somunla dig kismini kontrol
edin,gerekiyorsa vide diglerini egeleyin.

AYIRIM NOKTASI: Egenin yerine konmasi,

Milin altina sehpayi koyun. puntayi geri c¢ekin,aynaya
gevgeltin.mili bekleme platformunsa koyun.

AYTIRIM NOKTASI:Milin platforma konulmasi.
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Olcililen normal

Z2aman

16,72 Lronometbri

Tt Nee | O
ZAVAN OLCUX FORMU a1t Np:  f
uekrarll iz akizlary igin) Seyfa: P
Yapilacak is: Dingil mili ince tornasi.
Atolye: Torna,tesviye atelyesi,
Siparis no: Q Siparis Miktara =0
Ol¢lim tarihi| 20.1.1988 Raglana sasti o,
CLure " . 15,000
159 dak, Bitig saati
§ pargasinin gelis durumu Vaba tornulanma: holdc
Galiran creratdriin .adai esut iciikereen
PEPISE . . S wal
Calican operatdrin tecriibesi :
T'ezgahin tipi,0zellifi SOT,-2000  SorTi
Cevre koscullary : Normal kosullar altinda
% . . . Istenen olclilerde
Yapilan i< kalitegi: =7 LOLG
rl(zl\. t—LJru'_ 7( “"--k

Verilecek pavlar

Kigisel ihtiya¢ paya

~a

Wit
1

to

edeni g¢abasa

=0

Digcunme c¢abasi

a®)

Durﬁs

pozisyonu

ot

Glrllti

Goz yorgurlusu —_—
T

Cevre rartlaory R
. \. e
Gecikrme ve dinlenme ro

Hazarlama

payi

%10

TOPLAT PAY ve

SUREST

#45= 7.53 kr dak.

16.72+7.53=24.25 kr dak.=24.15 daks
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KART NO :10
"RESIM NO :10

Fren tablagy 4 T

PARGA :
MALZEME : GG 26 dskme demir,sa¢ flang
ISLEM : Tabla ig¢ ve dig capin tornasa

TEZGAH  : MWE5280

. BAGLAMA : Tabla tornalama aparati
KESICI : Kaba talag kalemi,delik kalemi
MASTAR  : Kumpas,delik mastara

OGELER VE AYIRIM NOKTAIART

10 A Fren digkini baglama aparatina takin,civatalsrini anahy
tarls sikin.

AYIRIM NOKTASI: Anshtarla sikmanin bitimi.

10 B Araba ilerlemesini otomatiZe taskarak dig gepi tornalayain,
Devir sayisi :24 dev/dak. ilerleme :0,3 mm/dev.
- Tornalams boyu:l6 mm.

AYIRIM NOKTASI:Arabanin gerdye gekilmesi

10 C Araba ilerlemesini otomatige takarak i¢ gapi 3 passoda
tornslsyinis.
Devir sayisi :96 dev/dak. ilerleme: O,3mm/dev.
tornalama boyu:20 mm

AYTIRIM NOKTASI :Arabanin geriye c¢ekilmesi.

10 D Parcgayi mastarla kontrol ederek civatalari gevgeltin,
tablayi aperattan cgikarin.

AYIRIM NOKTASI: Tablanin bekleme platformuna konulmasi.




Sekil: 42

Fren tabla dig c¢apan tornasi

172 W 230 2275
o}
b

TN TD AN

’nma'.l
"

. =

Sekil: 43

Fren tabla ic¢ c¢apinin tornasi

I AT I )

SUVANVENR M | SANANEN

AR

Somun - ’ | -
\_______ @
' T——~———~W-Civata

i Y e N, I Islenecek
Demir ; RS N NSSANR AT X\\S[ N\\ IR \YQ W e tenia
Takozt— g Yoo ! (’& )

N

N \\\7 NN

flan§l
/}’//
i \\ Aynaya baglama yeri

Sekil: 44

Fren tablanin igleme aparatina baflanmasi
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ZAMAN OLCUM FORNU
(tekrarliy ig akiszlari icin) Sayfa: 10

10

Tayit No:

Yapilacak is: Fren tabla tornast

Atélye; Torna,tesviye atelyesi,

. . . . . 20

Siparis no: 10 Siparig Miktara o

Olgim tariha| 21.1.1988 Paglama sacti 10.00"
]_ ~ ‘\LOH

C 1 . . s . . (S}

uLe: 1%0 dakika Bitis saati

. . coe Plan Aoreinll ve

Llg par¢asinin gelis curumy mel b - g

Galiczn operatori

lezgahin tipi,ozelliZi

EVE-280 torna

Cevre kosullary :

Normal kosullar altinda

ITstenen olglilerde

Yapilan is kalitesi:

Olglilen normal zaman:

634.1 kronometrik dakika=6.20 dak,

Verilecek pavlar

Kigsisel ihtiya¢ paya

o
< 5

~Eedeni g¢abasa

%8
Disinme ¢abasa %
Durus pozisyonu %L1
GUriltu _— }
Goz yorfunlufu —_
Cevre rartlarz 6
Gecikme ve dinlenme | 74U
Hazairlama payi %10

JPOTLAK PAY ve SUREST

%h5. 7,85 kr.dak.

&

STANDART ZANANT

6.341+2.85=9.19 kr.dak.=9.12 dak.

Hazirlayan

Puat Aksoylu
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4.,9. Zaman Etlidlerinin Degerlendirilmesi

Zeman etlidi i¢in Ogeler ve ayirim noktalari belirlen-
di.: Bu ayirim noktalarina gore REFA'nin gelistirdigi zeman
Siqﬁmﬁ formlari kullanildi. Makina zemenleri teorik olarak
hesaplandi.Bedensel faaliyetlerin zamani ise kronometre ile
olgllerek formlara iglendi., Her bedensel fealiyet igin 20
gozlem yapildi.Formlarda bu gbzlemler igin sspma araliklari
(R) ve ortalama slireler (ti) hegap edildi ve gapma miktarla=
r1(z) incelendi. Bu incelemeler gonunda % 95 gliven dlizeyi
igin gozlem sayisi belirlenmesi cetvelden incelendi (Ek 2).

Incelemeler sonucunda % 95 gliven sanirlari iginde

olmayan Jdgeler agsagida verilmisgtir.
TOPLAM SURE ICINDE

KART NO OGE_NO YUzDESE. =~ OGE SURESININ:YUZDESI
1 11 % 31 % 5
2 2 A % 27 % 6
2 2 H % 25 % 4
5 5 D % 26 % 2
5 56 %29 % 2

ile yilizdeleri cetvelden 95 gliven sayasi saglamadigi goriildii.
Fakat zaman miktarlarinin incelememizde bu miktarlarin tiim
operasyon ig¢ginde oranlarinin dligiik oldugundan ihmal edildi.
T1gili kartta % 95 giiven sinirlari igersinde olmayan ogele-
rin toplam sliresine gdre oranlari incelendiginde en fazla

% 10 oldugundan hegsaplamalarda kolaylik yoniinden gbdzlem sa-

y1s1 yeterli kabul edildi.

REFA formunda zaman etiidleri aninda ¢aliganldrin per-
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formanslarani godzleyerek zaman etlidiiyle birlikte performans-
lari da ilave ederek ve sonugta formlarda normal zamanlar

hesap edildi.

Her bir operasyon sonucunda zaman olglim formu ile to-
leranslar (peylar) isyeri ve ¢alaisanlarain durumu bakimindan
incelenerek miktar tesbiti yapilda. Her bir zaman Olg¢limi so-
nunda Standart Zamanlar belirlendi. Kronometrik zamanlar

1 dk. = 60 sn'ye distrildi.

Kart No Tgin Cinsi Islem Siiresi
1 Porya on ylizii tornasa 10.40 dak.
2 Porya arka ylizii ve i¢ ¢api tornasi 10,07 dak.
3 Porya on yliz i¢ ¢api tornasi 8.07 dak.
4 Kampana ©n ylizi tornasi 8.43 dak,
5 Kampana arka ylizii ve i¢ ¢api tornasi 10,00 dak.
6 Kampana on ylizli ve i¢ g¢api tornasi 8.19 dak.
7 Kampana arka dag g¢ap ve uzunlugu tor. 9.33 dak.
8 Dingil mili kab; tornasa 16.14 dak.
9 Dingil mili ince tornasi 24,15 dak.

10 Fren tabla tornasi ' 9.12 dak.

olarak bulundular. Bu degerler kullanimda pratiklik saglama-
lari bakimindan igci lehine olmak lizere bir {ist tam sayilara

yuvarlandi. Bodylece;

Kart No Igin Cinsi Islem Siiresi
1 Porya on ylizli tornasa 11 dak.
2 Porya arka ylzii ve i¢ g¢api tornasi 11 dak.

3 Porya on yizl ve ig¢ gapil tornasa . 9 dak.



112

4 Kampana on yiuzi tornas: 9 dak.
5 Kampana arka yuzi i¢ ¢api tornasi 10 dak.
6 ¥ampana on yliz i¢ ¢api tornasa 9 dak.
7 Kampana arka dig ¢ap ve uzunlugu tor. 10 gak.
8 Dingil mili kaba tornasa 17 dak.
9 Dingil mili ince tornasi 25 Jdak.
10 . Pren tablo tornalanmasi’ 10 dak.
olarak, slirenin tam sayili dakika degerleri bulundu.
- Porya tornalama: 1-2-3 nolu Kartlarda gosterilen
iglemler toplami= 11 dak + 11 dak. +g dak. = 31 dak.

- Kampana tornalama: 4-5-6-7 nolu Kartlarda goste-
rilen iglemler toplami= 9 dak + 10 dak. +'9 dak. + 10 dak
+ 38 dak.
- Dingil mili tornalama: 8 ve 9 nolu Kartlarda gos-

terilen islemler tOplém1=17 dak + 25 dak = 42 dak.

- Fren tabla tornalama: 10 dak. olmaktadar.



Zaman LEtidi Sonug¢lara

Zaman etiidi yapilacak igler porya, kampana igleme,
dingil igleme ve fren tablasi tornalamasi olarak, dort bo-
liimden meydana gelmigtir. Yapilan c¢aligsma sonunda bulunan

degerleri iglere gore gruplandirdifimaizda;

Porya igleme: 31 dakika
Kampansa igleme:" 38 dakika
Dingil mili isleme: 42 dakika

Fren tabla igleme: 10 dakika olmaktadar.

Standart zaman tesbitindeki amac¢ igletmede £iili kapa-

siteyi belirlemektir.

Igletmenin son alta aylik donem igerisindeki sz konu-

su lretim miktarlari incelendiginde agagidaki degferler olmak-

tadair.

Operatoriin yukarida

bahsedilen iglerle

alakadar olarak ca- Tornalanan malzeme sayisi

listaga gilin sayisz

4 Ton RoOmork

l. Ope- 2. Ope- 3. Ope- Kam-

ratoér  rgtdr  raidr Porya pana  Dingil Fren tabla
Ocak 1988 12 12 3 48 40 45 54
Q 8 '
subat 88 ., 4 4 _r 54 62
WaTrt 8% 13 14 5 64 64 46 68
Nisan 88 10 12 3 56 52 58 58
Mayis 88 12 9 4 62 62 62 76
Haziran 88 11 13 4 67 64 72 84

Toplam 70 71 23 349 330 337 408




l.0peratorin galistigi toplam slire=70 giinX7,5 saatx60 dak,
=31500 dak.

2.0peratdrin galigstigir toplam siire=71 giinX7,5 ssatx60 dak.
=31950 dak.

3.0peratsriin galistigil toplam siire=23 giinX7,5 saatx60 dak,

?¥=10350 dak.

3 operatérﬁn ¢aligtigy toplam -
sure= 73800 dak}dir
(iglem siireleri dakikadar)

Bu ¢alismada bulunan standart zaman sireleri uygulan-

di1ginda igletmenin alti aylik donemi igin;

Porya : 349 adet x 31 dak.= 10819 dek.

Kampana ¢ 330 adet x 38 dak.= 12540 dak,
Dingil : 337 adet x 42 dak.,= 14154 dak.

Pren tabla : 402 adet x 10 dakii% 4020 dsak.

41533 dak. gerekmektedir.

Bulunan degerlere gtre igletmede,

(Tornalama malzemelerin
£iili miktar liretim siireleri) 41533

Verimlilik— ————mmemmmmm e e e — — Z e = 9% 5
B Standart miktar(operstdrlerin 73800 % 56

calistigr toplam siire)

Bu uygulamada, talagli imalatta standart zamanlarin
tesbiti yapilarak, igletmede galigilan toplam slire iginae
toplam ig kapsaminin, slrenin %56 sini kapsadigi gorildi

geriye kalan % 44'liikk slirenin, etkisiz slire diye tanimla-

nan, yararlanilmesyan siire olmasi, daha evvel deginildigi

gibi,



- Yonetim yetersizlikleri sonucu,

- fggilerin yol agtiklari durumlarda

oldugunea deginilmigti. fgletme yonetimi etkin izleme ile
etkisiz slireyi azaltarak, liretim sayisini yiikseltebilir.
Asgari ilicretli bir caliganin igletmeye maliyeti vaklasik

ayda 200,000 TL., tezgahta ¢aligan bir operatdrin maliyetiu_
ise ayda 300.000 TL. 'dair.

3 tézgahta ¢aligan, 3 operator ve 3 yardimci per-
sonele ddemeler, aylik 1,500,000 TL. yilda ise 18.000.000
TL. tutmaktadair. Ayrica tezgah c¢alisma maliyetinin de sa-
atte 1.500 ile 3.000 TL. civarainda oldugu gozdnline alinir-
sa, 3 tezgahin g¢aligma maliyetinin yailda yaklagik 13,5

milyon T1l. oldugu varsayilabilir.

Isgilikten saflanan verimin, etkin izleme ile
% 56'den daha ylikseltilmesi zor degildir. Igcgilikten ta-
sarruf, tezgah ve takimin etkin kullanilmasindan saglana-
cak menfaat gozonline alinacek olursga, standart zamanlarai
uygulamanin dnemi ve igletmeye saglayacafa kazang miktara

kiiglimsenmiyecek Glglilerde oldugu goriilmektedir.



SONUG VE ONERILER

Glinlimiizde ekonomik gartlar hizla degZigim géster—y
mektedir. Bunun sonucu olarak firmalarin basarisi verim-
liliklerine wagladar, verimliliZin bulunmasi ve arttiral-
masi igin once igletmede yapilan iglerin standart zaman-
larinin tesbit edilmesi gerekir. Bu c¢alasmada talagla i-

malatta standart zamanin tesbiti yapilmastar.

Yapllén calisma sonunde isletmede verimlilik % 56
olarak bulunmugtur. Standart zaman tesbitinde tolerans-
larin etkigi biiylik oldugundan, tolerans yiizdeleri fazla
alinarak verimliligin daha yliksek olarak da bulunmasi
miimkiin olabilir. Bu cgalismada diger standart zaman metod-

lari olan PMTS ve ig Orneklemesi metodlari uygulanmamigtir.

30z konusu firma iiretimini talebe bafli yaptifindan
su andaki durumda iiretim fazlasi olmadiZindan, is yerinde
liretim planlamasi, tegvikli licret sgistemi uygulanmasina

gerek yoktur.

Firmada % 44 '1ik bos zaman oldugundan

Poryada 275 adet

Kampanada 259. adet

Dingilde 265 adet

Fren tablasa 315 adet ig¢in isgilik maliyeti safar
olarak diigiinlillip, firma yeni bir fiyat politikasa belirle-

yebilir.

Bulunan verimlilik benzer ig kollarinda kargilag-

tirma yapilarak igletmenin basarisi olg¢lilebilir,



Talagli imalatta tezgahlar giderek modernlesmekte
ve teknoloji ylikselmektedir. igletme ybnetimi gagdag iire-
tim teknikleri ve ¢alisma yontemleri konusunda yenilikle-
rin yanasira etiid ve planlama alanlarindaki eksiklikleri-
ni de tamamlayarak, standart zamanlarain tesbiti ile, yail-
lik liretim adetleri bulunarak bu pargalarin toplam kapa-
site siireleri bulunmaktadir. Dededen kalma usuller yerine
cagdag tekniklerin benimsenmesi igletmede verimi yiikselte-
cektir. Isletmeler serbest rekabet ortamainda maliyetleri-
ni agagi g¢ekerek, ucuza maletmek igin tasarruf tedbirleri-

ni almalidirlar.

Standart zamanlarin uygulanmasinin, isletmelerde
iggilikten, takaim ve techizattan etkin yararlanmanin saj-
lanmasiyla maliyetlerdeki tasarrufun goz ardi edilmemesi

geregini ortaya koymaktadair.



Bk: 1
2AMAN ETUDU CALISMALARINDA

GOZLEM SAYISINI BELIRLEMEK ICIN KULLANILAN CETVEL (Kurt, 1988)

(% 95 Guven Diizeyi)
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Ek: 2

Cevrim
Sliresi

r

Gerekli Gdézlem Sayisinin
Cetvel Yardimiyla Sinanmasi (Kyrt, 1988)

!

Degerlendirme herbir iglem elemana

icin mi yoksa cevrim siresi

icin mi yapiliyor ?

islem
Elemana

der ¢evrim slresinin (t, ) islem islem elemana
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tesaplanmasa
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Hayir

Gézlem sayisi (n) arttirilarak (n')

€ nun iyilegtirilmesi mimkin mii ?

Evet

arastirilmasa

T veya %i nin kullanilabilirliginin

(n!-n) sayida
yeni gozlem
yapilmasai




Ek: 3

STANDART ZAMAN HESAPLAMASINDA XKULLANILACAX TOLERANSLAR
(Kobu, 1979)

1- Kigsisel Ihtiya¢ Toleransi: Tuvalet, sigara, su ig-
me % 2- % 5

2- Yorulma Toleranslara
2.1. Beden Gabasi YoZunlugu ve Becerisi.

a) Gok hafif % 2

b) Hafif ve ustalik isteyen % 4

c) Orta agirlikta ve ustalik isteyen %
d) Afir % 16

e) Cok agir % 24

2.2. Diiglinme Cabasi Yogunlugu.

a) % 30-40 - % 1
b) % 41-50 - % 2
c) % 51-75 - % 4
d) % 76 - % 8

2.3. Galigma Esnasinda Durus Poziryonu.

- Oturma % 1

o Ayakta caligma % 2

BEgilme ve uzanarak calisma % 4

YiirUuyerek caligma % 10
2.4, GUrlilti

Normal sesle konusmaya tolerans verilmesi
Ses yukseltilip konusgulursa % 1

Bagirarak konusma % 2



Ek: 3 (Devami)

Gliriiltide konusma duyulmuyorsa % 4

Diizensiz siirekli normal glrilti % 1
2.5. Goz Yorgunlugu

Ciplak gozle yapilan islere tolerans verilmez
Gozlik vb. gibi aletleri kullanilirsa % 4

Mikroskop vb. gibi aletler kullanilarse % 6
2.6, Qevre Durumu

a) Duman, yag kokusu olan yerlerde % 3
b) Agiri rahatsiz eden yerlerde % 6
¢) Agiri sicak ve sogfuk % 6

d) Zararli kimyasal maddeler varsa % 6
3. Gecikme Toleransa

a) Dinlenme araslari verilmesi (gay igme v.s. gibi)
b) Arizi paylar (% 1-5)

¢) Hazirlik paylara

i- Baglangig¢ Payi
ii- Bitirme Paya
iii- Temizlik Paya

iv- Kusur Payi

v- Takaimlama Payi clarak verilebilir,

Toleransi belirtilmeyen paylar, bazen verilmesi zo-

runlu olan paylardir, igin Ozelligine gore takdir edilir.
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