TARIM MAKINALARI FABRIKALARINDA i$ SISTEMLERI

Ulkemizde tarim alet-makinalari iireten kiiciik -blyiik cok sayida fabrika
(imalathane) genellikle Marmara, Ege, Giiney Anadolu ve i¢c Anadolu bolgelerinde
yogunlasmislardir. Bu dagilimin temelinde ticaret merkezi olma durumu, hammadde
kaynaklarina yakinhk, yan sanayi, ustalarin dogum ve yerlesim yoreleri ve sosyo
ekonomik nedenler yatmaktadir. Ote taraftan bu fabrikalarin tarim alanlarina
kaydirilmis olmalari yanlis yerlesimleri, isci trafigi, cevre kirlilikleri gibi sorunlar da

fabrikalasma olgusunu koti yonde etkilemistir.

Tarim alet-makinalari Greten bu fabrikalarda acgik ve kapali alan oranlari
kiicik degerdedir. Tezgah ve iscilerin bulundugu tretimin yapildig: (izeri kapali alanlar
Uretilen alet-makinalarin stoklandigi Gzeri agcik makina parklari alanlarina gére kiglk
deger gostermektedir. Bu gibi nedenler, Glkemizde tarim alet-makinalari tGreten pek
cok kurulus arasindan ancak 10-20 kurulusun fabrika dizeyinde kalmalarina etkili
olmustur. Bu fabrikalarda son yillarda gittikce Gnemsenen miihendislik hizmetleri ve

calismalari fabrikalarin niteliklerini ylikseltmekle isglclerini artirmaktadir.

Tarim makinalarn Greten bu gibi fabrikalarda da is sistemleri oOteki
fabrikalardan farkli bir sekilde disiiniilemez, Uretim siresi bir is sistemi icerisinde
surer. Genel makina Uretim teknigine gore daha kolay ve kaba islemlerden olusan bu

tip Gretimde de, amaca ulasimda ayni yontemlerle etkinlikler ylikseltilebilmektedir.

Bu is sisteminde de insan ve makina arasindaki goérevler, elemanlarin
birbirlerini tamamlayacak sekilde bolustirilir. Sistemin 6znesi, malzeme (is pargasi),

enerji, enformasyon (bilgi) ya da insandir. Sistemin amaci ise bu 6zneler tizerinde



gerekli 6zellik ya da durum degisimleri yapmaktir.

Bu degisim enerji etkisiyle olur. Enerjinin yonlendirilmesi ise enformasyonla
saglanir. Bu gorev slire¢ 6gesi (Proses Elemani=operator)’le yerine getirilir. Degisim

de etki 6gesinin gérevidir. is 6znesinde etki bicimi, uygulanan teknolojiyle belirlenir.

Bir ig sisteminde sistem etkileme ve yonlendirme yoluyla, sistem ¢alismasinin

surekliligi de gozleme ile gergeklestirilir.

Sistemin  degerlendirilmesine  teknikleme dizeyi denilir.  Amaci
gerceklestiren uygulamanin (performans) ortaya c¢ikmasi sistemin ¢ok boyutlu

tasarimini gerektirir. Bu tasarimdaki asamalar soyle siralanabilir:

—  Konstriktif tasarim (Oznenin tasarimi),

—  Teknolojik tasarim (imalat yontemi tasarimi),

—  Teknik tasarim

—  Hareket ve zaman tasarimi,

—  Ergonomik tasarim,

—  Cevresel tasarim (is1, havalandirma, glirtlt(, titresim, nem vb.),

—  Guvenlik tasarimi,

—  Is bolimi tasarimy,

—  Sosyo-Psikolojik tasarim.

Biitliin bu tasarimlar sistem icindeki insan, Gretim araci, malzemenin amaci



gerceklestirme yonliinden optimal organizasyonu icin yapilir. Ya var olan sistem icin
ya da kurulacak sistem icin yapilan bu is sistemi tasariminda sistem elemanlari zaman
yer ve enerji iliskileri agisindan ele alinir. Ne tirli ¢alisilirsa ¢ahsilsin, teorik ideal
sistem gercgeklestirilemez, teknik ideal sisteme en ¢ok yaklasan 6nerilen sisteme
ulasilabilir. Amag, durum, celiski, materyal analizleriyle sorunlarin ¢6ziimiinde

yapilacaklar soyle siralanabilir.

—  Cikis noktasini baska tirld kullanmak,

—  C6zlm uydurmak,

—  Bir kismini degistirmek,

—  Blyutmek,

—  Kiglltmek,

—  Yeniden diizenlemek,

—  Ters gevirmek,

—  Genellestirmek,

—  Farkli ¢ikis noktalarini bir araya getirmek,

Bunun icin de;

—  Optimum isletme kosullari,

—  Normlastirma

— Otomasyon



— is akis zamaninin en aza indirilmesi

—  Uretim araglarinin yiikiiniin azaltilmasi

— insan yeteneklerinin en iyi sekilde kullanilmasi

— islerin ayni anda yapilmasi

— islerin birbiri ardina yapilmasi

gibi uygulamalar sinanarak en etkin yol arastirilir. Tarim alet makinalari Gireten bir
fabrikada da kotu bir diizenlemenin oldukga biylk zararlari olacaktir. Bu zararlar,
darbogazlardan, islerin yinelenmesinden ileri gelebilir. Rasyonel diizenleme,
verimliligin ilk kosuludur. Béyle bir diizenleme ise saglam bilgilerle mantiki metotlara
dayanir. Sonugta, Gzerinde durdugumuz, atélye i¢i calisma postalarinin yerlestirilmesi
anlaminda ele alinacak olursa, Uretici kapasite ortaya ¢ikar. Bu kapasite misterilerin
taleplerini yanitlandirdigi kadar, bir 6l¢lide de piyasa dalgalanmalarini ve teknolojik

degisiklikleri yanitlar.

Tarim alet ve makinalari tGreten bir fabrikadaki tiim faaliyet ve olaylari bese

ayirabiliriz:

1. islem (operasyon):

Esyanin bir ya da daha cok o6zelliklerini degistirir.

2. Kontrol islemi:

Bir ya da birkag esyanin sayi ve ozelliklerinin saptanmasina kontrol denir.



3. Transport:

Bir ya da bircok esyanin yer degistirmesini saglayan faaliyete denir.
Transport faaliyet genellikle bir islem ya da kontrol faaliyetini tamamlamak amaciyla
calisma postasinda esyanin yer degistirmesinden farkhdir. Bu gibi hareketlere

manitansiyon denir ve islem ya da kontrol faaliyetleri icinde distnalir.

4, Bekleme:

Esya ya da kisilerin bir sonraki faaliyete hemen gecmeden hareketsiz

kaldiklari stredir.

5. Stoklama:

Esyanin belli bir yerde tutulup korunmasi stoklama ya da depolanmalidir.

Stoklama lretim islemine dogrudan etkili degildir.

Biraz 6nce belirtilen islemlere verdigimiz sembollerden de yararlanarak,
tarimsal bir isletmenin (fabrika) bir Ginitesinde civata ve pul montajim inceleyelim. Bu
incelemeye hareket ve zaman etiidi diyoruz. Hareket ve zaman etiidiinden, isin en
ekonomik bicimde yapilma yolunu, bulmak, kullanilacak metot, malzeme, takim ve
techizati standartlastirmak, yetismis iscinin isin moral tempoda yapilacagi zamani
saptamak, saptanan yeni metoda gore iscinin izleyecegi yontemi ve techizatlari analiz

etmeyi anliyoruz.

Bu etldiin yapilmasi ici;

a)  Akis usul semasi



b)  Akis diyagrami

c)  Grup usul cetveli

d) Faaliyet cetveli (adam ve tezgah cetveli)

e)  Calisma operasyon analizi

f) Mikrohareket etiidi yontemlerine basvurulur.

is etiid(i insanin Uretici glici Gizerinde calisir. Uretici giicli degerlendirmeye
veri olacak unsurlari kendi teknikleri ile dlger. Ulagsmak istedigi amacg isciyi daha hizli
calistirmak degildir. Tersine daha rahat ve etkin c¢alistirmayr amaglar ve
¢alismalarinda, konusu disindaki unsurlarin sabit kaldigini varsaymaktadir. Kaldi ki
savurganlik géruliyorsa bunun da maliyetini bulmak olasiligi vardir. Bu durumda is
etlidii sonucu saglanan kazangla, savurganligin maliyeti karsilastirilir. Ornegin, 100
iscinin giinde 8 saat galistigi bir fabrikada is etidi ¢alismalari sonucu parga basina %
10 zaman kisalmasinin gergeklestirildigini varsayalim. Yapilacak is ortaya ¢ikan

malzeme savurganhiginin maliyeti ile is etlidlinlin parasal sonuglarini tartismaktadir.

Kazang:

100 X 8 x 5 x 50 = 200.000 adam-saat /yil 200 TL saatlik is¢i ticretine gore
200.000 X 200 = 40.000.000 TL /yil Bunun % 10’u tasarruf edildigine gore; Kazang:

4.000.000 TL /yil olur.

Tarim  makinalari  Greten fabrikalarda ister eski uygulamalarin
¢Ozlimlenmesinde ister yeni uygulamalarin gelistirilmesinde bir islemin etkinligine

etki eden etmenlerden hicbirinin savsaklanmamasi ve islemle ilgili bitilin olaylarin goz



oniinde tutulmasi gerekir. Uretimin etkin planlama ve kontroliiniin dayandig
performans standartlari etkili is etitleriyle ortaya konulur. Bu calismalar ayni
zamanda yonetimin incelenme aracidir. Bir sorunlar halkasi incelenirken onu
etkileyen Oteki etmenlerin zayifligl yavas-yavas ortaya cikacagi icin orgitiin etkinligi

de aydinlanir.

Tarim makinalari Ureten fabrikalarda fabrika organizasyonu kavrami igine

giren oteki calismalar da su sekilde 6zetlenebilirler.

Mamul Tasarlama

Uretim planlamasinin ilk basamagi mamul tasarimidir. Uretim {nitesinin
dizenlenmesi mamul tasarimina gére yapilir. Mamulin nitelikleri ve sayisi
uygulanacak fabrikasyon prosesini ortaya koyar. Oysa fabrika prosesi de fabrika
yerlesimi ve Uiretim araglarini etkiler. Temelde mamul yattigindan gelismeler mamule

dayandirilarak yapilir.

Mamul tasarimi, kar amaciyla yonlendirilen sermaye yatirimiyla alicinin
gereksinimlerini giderici mamullerin ne, nasil, nicin, ne kadar olduklarinin

saptanmasidir.

Bu tasarimda mamul fonksiyonel, Uretim, satis ve slirim acilarindan

incelenir.

Fonksiyonunu yapmayan bir mamul aliciyt kacirir. Mamul Uretimi kolay,

glvenilir ve gecerli olmalidir. Standart ve normlara uygun olmalidir. Alicida istek



uyandirmalidir. lyi bir pazarlama ile biiyiik siirim saglanmalidir.

BUtln bunlar yine tasarlanan mamulin sade, saglam faydal etkin
olabilmesine baglidir. Ancak bu nitelikler donuk kalmamali, slirim siresince

mamulde kiiglik degisimlerle etkinlik gekicilik gelistirilmelidir.

Uretim Prosesinin Saptanmasi

Fabrika diizenlenmesinin bir yani ve dayanagi olan proses, mamul yapim
sirecinde uygulanan islemler toplamidir. Bu islemlerin gergeklesmesinde arastirilarak

saptanacak olanlar soyle siralanabilir.

a)  Belli bir islemi yapacak tezgahin saptanmasi.

b)  Belli bir islemde kullanilacak en uygun malzemenin saptanmasi.

c¢) Yatirm kar oranini etkileyecek Uretim prosesleri icinde optimum

prosesi secmek.

d) lsistasyonlariile is akis yoriingesi ve hizinin saptanmasi.

6.3. Fabrika Kapasitesinin Saptanmasi

Kapasite kavrami teknik acidan oldukca girift bir kavramdir. Uretim hacmi ve
output ile ilgili olup bir Giretim degerini belirler. Bu {iretim degerini zaman boyutu
icine alirsak, belli bir zaman siiresinde bir isletmenin saglayabilecegi en yiksek output

(hasila) olarak tanimlanabilir.



Bunun biriminin belirlenmesinde sayi, litre, metrenin yeterli olamayacagini
vurgulamak gerek. Kapasite, Gretim kurulusunun karliigim, verimliligini belirleyecek
oldugundan birimi teknik ve fizik 6l¢u birimleri yerine TL olmalidir. O halde kapasite,

Uretim kurulusunun belli stirede TL cinsinden Uretim degeridir seklinde tanimlanir.

Burada siire Gretim kurulusunda yilda, haftada, giinde Uretim araclarinin

calistirilarak Gretimin saglanmasinda gecen efektif zamani belirler.

Kapasiteye etkili unsurlarin basinda talep gelir. Alici talebini is ¢evrimleri,
mevsimlik degisimler, dizelme, refah, resesyon, depresyon gibi etmenler degistirir.

Bu degisiklik piyasa etidi ve egilimin ol¢lilmesiyle saptanir.

Piyasa etlidiinde su degerlendirmeler yapilr.

a)  Gelecekteki satis hacmi,

b)  Satis fiyatlarinin degisimi,

c) Mallarin ekonomik o6zellikleri,

d)  Oteki Ureticilerin durumlari,

e) Rekabet karakteristikleri,

f) Uretim 6ncesi maliyet, disalim ve satis fiyati degerlerinin arastirilmasi.

Egilimin oOlctlmesi ise, grafik, yarim ortalamalar, en kigik kareler

yontemleriyle yapilir.

Boylece;



Maks talep = Kapasite = Maks. Uretim dengesi kurulmaya galisilir.

Bu dengeye liretim diizenlemesiyle ulasilir. Uretim diizenlemesi talebe gére
kapasitenin kullanilmasi ya da 6li mevsimlerde stoklama galismalariyla yapilan yillik

planlamadir. Bunu gergeklestirmek igin su 6nlemlere basvurulabilir:

—  Stoka calismak,

—  Oli devrelerde siirimi arttirmak,

—  Calisma saatlerini degistirerek Uretimi ayarlamak,

—  lsgliclini degistirerek lretimi ayarlamak,

—  Siparis vererek yada alarak tretimi ayarlamak,.

Bir fabrikanin tretim degeri su degerleri ortaya koyar.

—  BUyUKIug,

—  Yerlesimini,

—  Teknolojisini,

—  Dagitim kanallarini,

—  Satis yontemlerini,

— s glcing,

—  Yonetimini,

Bitiin bu saptamalarda, goruldigi gibi organizasyonun iceriginde olan



calismalardir. Birbirlerine bagh, birbirleriyle gegisim igerisinde olan bu galismalar
genelde sermayeye, fabrikanin yerine, alanina, binasina, 6rglitline, organizasyon

plancisinin yetenegine baglidir.

Uretimin gerceklesmesi siiresinde mamuliin birim fiyati, satis planlamasi,
pazarlama organizasyonu ve diversifikasyon mamul gesitliliginin arttirilmasi

calismalari Gzerinde durulur. Boylece sermaye ranti ve iste streklilik saglamaga gidilir.

Biliyoruz ki Uretimde artisi gerceklestirmek ve is basarisini arttirmak igin
baslica iki yol wvardir. Bunlardan birisi “Uretim Etiidi” bashg altinda
toplayabilecegimiz uzun sirede gergeklestirilebilecek ve kesinkes yatirim gerektiren
onlemlerdir. Digeri ise, kisa slirede gercgeklestirilebilecek, ¢cok az, bazen hig¢ yatirim
gerektirmeyen dnlemlere basvurulmasidir. Buna da is Etiidii denir. Fabrikanin ortaya
koydugu ise etkili olan tiim etkenler sistematik olarak etiit edilmelidir. is sistemlerinin
tasarim alanlari iginde en 6nemlisi olani, is bilimsel tasarimla ilgili is sistemlerinde
insan performansinin bagh oldugu etkenler arastirilir. (insan + Makina) sistemi ele
alinarak sistem icinde insan performansinin ne gibi kosullara bagh oldugu incelenir.
insan ve makinanin 6zellik ve yetenek yoniinden karsilastirilmasi yapilarak, is sis-
temlerinde insan performansi ortaya konulur. Yine insanin sadece maliyet unsuru
olarak ele alinmamasi gerekmektedir. insan-makina iliskisinin ve gérev dagiliminin
nasil olmasi gerektigi aydinlanir. is etiidii caismalari is bilimsel verilerle ve sistem

yaklasimi agisindan ele alinmadigindan uzun dénemde basarisizliklar kaginilmazdir.

Ulkemiz Endistri birimleri icin is Etidi calismalarinin ne denli yararli olacagi
gdz dniine alinirsa, bu konudaki arastirmalarin tiretime katkilari artacaktir. is etiidiine

ulasmak icin kullanilan yontem etiidi ve is 6lciminin nasil bir sistem anlayisi icinde



ele alinmasi gerektigi unutulmamalidir.

Gorildiga gibi ginimize degin cesitli fabrika organizasyonlarinda Endistri
Mihendisliginden yeterince faydalanabilmis tiniteler, hem lretimlerini arttirmis hem
de Uretimlerde standart ve karliig1 yiksek hedeflere ulasmistir. Eger Ulkemizdeki
tarim makinalari imalat birimlerine bu agidan igtenlikle bakarsak hemen hemen
hicbirinin bu hizmetlerden yararlandirilabildigini diretenleyiz. Gergekte tlkemiz tarim
makinalari yapimcilarinin pek ¢ogu heniliz organize fabrika birimleri dlzeyine
ulasamamislardir. Fabrika adi altinda toplanan 35-40 tarim makinalari fabrikalarinda
imal tekniklerini gelistirici, malzeme, makina, techizat ve insan unsurlari arasindaki
iliskileri rasyonellestirici tasarim asamalarina yonelmemislerdir. Bu yoénde
gerceklestirilmis bilimsel bulgulari kendi Unitelerine aktarici disiinceye yer veren
acthmlara girmeleri blaylik umutlarimizdandir. Bu baslangi¢c noktasina gele-bilecek
tarim makinalari yapimcilarimizin ¢ok kisa zaman igerisinde Uretimlerini hem
kendileri yoniinden hem de tliketici yoninden istenilen diizeye ulastirmalari cabukca

gerceklesecektir.

Tarimimizin gelismesi ve sanayilesmemize dayanak olucu diizeyde var olan
potansiyelini, en Ust etkinlikte kullanilir yapacak olan tarim makinalari girdisini
istenilen degerlere ulastiriimasi kacinilmaz bir zorunluluk gostermektedir. Boylece
her 6niine gelenin imalata yonelmesi pazarlama tikanikligi ile 6nlenecek, bu isi bilerek
yapanlar 6ne gececektir. Tarim makinalari yapimcilarimizin fabrikasyona yonelmeleri
ile Glkemizde kendine 06zgli bir imalat teknolojisi gelistirilerek bu teknolojinin
standart, kaliteli, is verimi yliksek, bol yedek parcali, iyi servisli ve ucuz tniteleri Turk

Koyllisine ulastiriimis olunacaktir.



