TARIM MAKINALARI FABRIKALARINDA ORGANIZASYON

Bir fabrikada yonetim kadrosu her seyden 6nce isletmeden yliksek bir verim
elde etmeyi, Uretimi az masrafla ylritmeyi mamullerin fiyatlarini azaltmayi ve
elverisli kosullar icerisinde pazara silirerek kazanc elde etmeyi kendisine amac kilar.
Eger isletmede calismalar sonunda sermaye korunamaz duruma disllirse, isletme
kapanmaya gider. Gelir ancak giderleri karsilayabilecek diizeyde olursa isletmenin
biiyiimesi ve gelismesi olanag ortadan kalkar. isletmenin basarisi ncelikle iyi bir
imalat organizasyonu kurulmasina baghdir. Verimli bir Giretimin ilk kosulu hammadde
ve malzemenin gelisi, imalathaneye girisi ve isletmeden mamul olarak ¢ikisini
saglayan Uretim araglari ve insan gliclinlin iyi organizasyonuna bagli olmaktadir. Bir
fabrikada islerin ayrintilarinin saptanmasi, yetki ve sorumluluklarin belirtilmesi, alet-
makina, cihaz ve tesislerin yerlerinin dogru olarak diizenlenmesi ancak iyi bir
organizasyonla saglanir. Ginimiizde isletme masraflarinin % 60-80'ni iscilik giderleri
ile Gretim araclarinin isletilmelerinde olusur, insan gicl isyeri alani ve techizat
giderlerinin gittikce ylkselmesi bu unsurlarin en verimli galisma konumlarina
getirilmelerini zorunlu kilmaktadir. Bu unsurlardan en blyik faydanin nasil
saglanabilecegi, isyeri alaninin en etkin bir sekilde nasil kullanilabilecegi (iretim
yoneticilerinin karsilastiklari ana sorunlardir. Bu gibi sorunlar ancak etkin ve gecerli

organizasyonla ¢ozilebilirler.

Tarim makinalari yapim teknolojisi, agir sanayi teknoloji secilir. Kolay
teknoloji iscinin kullanilabilecegi teknolojidir. Uretim araclari ile teknoloji arasinda
uyum saglanmalidir. Teknolojiye uygun olmayan bir {retim aracina vyer

verilmemelidir. Uretim islemlerinde islem cesitleri ve islem gruplari ortaya cikar.



Ayrica temel islemlerin neler oldugu saptanir. Bu temel islemler Gretim prosesinde

kullanilacak islemlerdir.

Tarim  alet-makinalari  yapimi  genellikle  kiigiik  imalathanelerde
gerceklesmektedir. Bu atolyelerde metal parcalar belirli dlcllerde islenip bir araya
getirilirler. Yani monte edilirler. Bu imalathaneler makina, cihaz ve tarimda kullanilan
alet-makinanin yapildigi dogrudan dogruya ya da dolayl olarak hazirlandig
atdlyelerdir. imalat atélyesi techizati icinde, atdlyede yapilacak islere gére cinsi,
Olclst ve sayisi belirli is tezgahlari, tesviyeci tezgahi ve pleyt lzerinde kullanilan
O0lgme, markalama, ayarlama aletleri is kaliplari, alet baglama avadanliklari ve is
tezgahlarinda kullanilan yardimci aygitlar bulunur. Torna, matkap, vargel, planya,
freze, taslama ve yatay delik tezgahlari genellikle is tezgahlari olarak kabul edilir.
Rovolver torna, oluk agma, disli cark agma makinalarina ve benzerlerine 6zel imalat
tezgahlan denir. Bu tezgahlari kullanabilmek igin deneyim ve 6zel beceri gereklidir.
Bu islerde 0Ozel olarak yetismis elemanlar kullanilir. Boyle bir fabrikada yonetim
organizasyonu (Sekil 22) ta gériilmektedir. ideal anlamda bulunacak subeler ise soyle

siralanabilir.

—  Proje Etit Subesi

—  Proses Konstriksiyon Metot Subesi

—  Yari Mamul, Montaj Metot Subesi

—  Tesis Etit Subesi

— stihsal Kontrol Subesi



—  Dokimhane Subesi

—  Makina Atolyesi Subesi

—  lsil islem Atdlyesi Subesi

—  Pres Atolyesi Subesi

—  Montaj Atolyeleri Subesi

—  Genel Bakim Subesi

—  Muayene ve Kalite Kontrol Subesi

— ¢ Satin alma, Dis Satin alma Subesi

—  Bilgi islem Subesi

Tarim alet ya da makinalar Ureten bir fabrikada, secilen teknoloji yada
Uretim yontemi hangisi olursa olsun bazi temel Uretim araglari bulunmaktadir. Bu
Uretim araglarinin yerlesimi ve hammaddeyi isleyis bicimi uygulanan teknolojiyle,
Uniteler arasi mamul akisi da tretim yontemiyle ilgilidir. Bu is tnitesinde temel amacg,
hammaddeyi mamul hale getirene dek Uretim amacina uygun degisik cok sayida
islemlerin uygulanmasidir. Uygulanacak bu islerin belirli ortak ozelliklerinden
yararlanarak gruplandirmalar yapilabilir. Bu gruplandirma Uretilecek bir mamule
uygulanmasi gereken cok sayidaki islemi kolay anlayabilmemizi saglar. Ornegin 24
sirali, yaklasik 2,5 m is genisliginde bir ekim makinasinda ortalama 2700 dolayinda
parca bulunabilir. Bunlarin 1040 kadari profil, ¢celik ve sacdan mamul, 280 adet dokiim

parca, 40 adet ahsap, 270 adet ¢esitli somun, civata,- 100 adet kama, 620 pergin, 250



adet standart parca ve 100 adedi hazir saglanmis parca olabilmektedir. En basit bir
yaklasimla her bir parca basina ortalama 3 islem uygulandigini kabul etsek, 2700
parca icin 9000’e yakin islem sayisi buluruz. Ne var ki bu denli cok sayida islem benzer

Ozellikleri yuziinden birkag temel islem grubunda gergeklestirilebilmektedir.

Tarim alet-makinalari Ureten bir fabrikada genel olarak yapilan temel

islemler su sekilde 6zetlenebilirler;

1)  Sacve profil kesme islemleri

2)  Talas kaldirarak yapilan islemler

Bu islem grubunda malzeme ylizeyinde talas kaldirilarak yapilan butin
islemler yer alir. Torna tezgahi ile bir parganin islenmesinde, matkapla delik delmede,
egelemede, freze, vargel ve planya tezgahlariyla yapilan calismalarda malzeme
ylzeyinden kesici takimlarla talas kaldirilmaktadir. Torna tezgahi ile iki punta arasinda
tornalama, alin tornalama, malafa Uzerinde tornalama gibi islemler yapilmaktadir.
Yine tornayla kesme, vida cekme, konik isleme, fatura agma, delik delme, raybalama,

egeleme gibi cok cesitli islemler de yapilabilmektedir.

Vargel tezgahlarinda diiz ylizeyler islenir. Vargelle islenmesi olanaksiz olan
900 mm’den biylik parcalar da planya tezgahinda islem gortrler. Bunlardan baska
talasl imalat islemine keskiyle kesme, motorlu ya da el testereleri ile kesme gibi

islemler de girer.

3)  Talas kaldirmaksizin yapilan islemler

Bu gurup islemler presleme, kaynak yapma, zimbalama, percinleme, sac ve



profil kesme gibi soguk sekillendirme islemleriyle dokiim gibi sicak sekillendirme
islemlerinden olusur. Soguk sekillendirmeden 6nce yapilan kesme islemlerinde
teneke ve ince sac gibi malzemelerin kesilmelerinde basit el makaslari ile kalin
malzemelerin kesilmelerinde kollu makaslar, 6zel profil makaslari, giyotin makaslar

gibi aletler kullanilir.

Presleme ile sekillendirmede abkant pres, vidal friksiyon pres, hidrolik pres,
eksantrik pres, havali sahmerdan gibi araglar kullanilir. Belirli 6lglilerde kesilmis ve
kaynakla birlestirilmege hazirlanmis pargalar kaynak Unitesinde sokilmeyecek bir
sekilde kaynatilirlar. Kaynak Unitesinde elektrik ya da oksijen kaynagi kullanilr.
Elektrik kaynagi ile nokta kaynagi, dikis kaynagi ve ark kaynagi yapilir. Kaynak

kullanilarak ayni zamanda kesme islemleri de yapilabilmektedir.

Dokim ve dovme islemleri yine malzemeden talas kaldirmadan yapilacak
sicak sekillendirmelerdir. Dovme isleminde islenecek parc¢a demirci ocaginda 850C’ye
kadar kizdinlarak sertligi kaybolur. Ors lizerinde cekiclenerek ya da pres, sahmerdan
gibi tezgahlarda sekillendirilir. Dokiimde ise hammadde bazi kati maddeleriyle
karistinllip eritildikten sonra (kupol ocaklarinda) 6nceden hazirlanmis kaliplara
dokilerek yapilir. Dokim teknigiyle cok sayida makina parcasinin Uretimi

gerceklestirilebilmektedir.

4)  Otekiimalat islemleri

Bu gurupta bileme, ince talas kaldirma, percinleme, percin sdkme, yay

sarma, balanslama, boru yapma gibi islemler 6zel tezgah ve aygitlar kullanilarak



yapilmaktadir.

5)  Montaj islemleri

imal edilmis cesitli pargalarin ya da organlarin cesitli yéntemlerle
birlestirilerek alet-makinanin ortaya ¢ikarilmasi islemidir. Cesitli montaj yontemleri,
araclari, calisma kosullari, streler optimal montajin gercgeklestiriimesine etkilidirler.
Montaj Unitesinin sirekliligini saglamak, bekleme sorunlarini ¢éziimlemek, verimi
ylikseltmek bu konuda yapilacak optimizasyonlarla gerceklestirilebilir. Boylece
verimsiz slreler kisaltilmis, gereksiz beklemeler 6nlenmis ve ayni giderle karlilik

ylkseltilmis olacaktir.

6) Kumlama ve boyama islemleri

Montaj islemleriyle ortaya ¢cikan mamul boyama Unitesinden gecirilerek

stoka alinir. Kumlama islemi bazen parga monte edilmezden 6nce yapilir.

Yukarida s6zi edilen (nitelerde yer alan baslica tezgahlar islem gruplarina

gore soyle siralanabilirler.

A Kesme

Kollu testere

Daire testere



Profil ve sac kesme makasi

Saci kesme ve sekillendirme tezgahi

Giyotin makas

Universal kombine makaslar.

B Sekillendirme

Abkant pres

Vidali friksiyon pres

Sutunlu hidrolik pres

Eksantrik Havali sahmerdan

Kollu pres

C Somun Kesme, Dis Acma

Ovalama ve dis agma tezgahi

Somun kesme ve dis agma tezgahi

Boru ve vida dis agma tezgahi

D Delme

Radyal matkap

Satunlu matkap



Universal zimba tezgahi

El breyzi

E Taslama

Taslama tezgahi

Yiizey taslama tezgahi

Universal silindirik taslama tezgahi

Krank taslama tezgahi

F Boru Kivirma

Hidrolik boru bikme tezgahi

Boru kivirma tezgahi

G Talasl isleme

Planya

Universal torna

Universal freze

Revolver torna

Pantograf freze

Biyel kollu torna



Programli torna tezgahi

Cift basl freze tezgahi

NUmerik kontrollt torna

Egeleme tezgahi

Fork lift

El arabalari

Tasima sepetleri

Rayli montaj arabalarindan yararlanilir.

Uretimde hem bu tezgahlarin yersel siralanislari hem de {iretimdeki islevleri
yoninden yapilan diizenlemeler, optimizasyonlar fabrika prodiktivitesine etkili olur.
Temel hedefe yonelik amaca ulasma yolundaki organizasyonda basarili olunabildigi

oranda fabrika karliligi yikselir.

Ulkemizde vyerli imalat giderek seri imalat tipine kaydirilmaktadir. imal
Unitelerinin bitlin kisimlarinin bir fabrikada yapilmasinin is bolimu ilkesi agisindan
gittikce zorlastig glinimiizde fabrikasyon imalatinda yan sanayii kuruluslarindan da
faydalanilmaktadir. Bir baska deyisle fabrikasyon imalati yan sanayii imalatina da
kaynak ve dayanak olmaktadir. Onemli olan imal initelerinin artik tamamen bir kopya
imalati yerine Ulke kosullarina uygun prototiplere dayandirilabilmesidir. Bu ise imalat

Oncesi ve imalat siresince teknik arastirma ve tasarimlara gereksinimi artirmaktadir.



Ozellikle disalim teknolojilerinin 6z teknolojilere dénistirilebilmesi ve yerli imalatin

bu yonde gelistirilmesi glinlimizin baslica hedeflerindendir.

imalat organizasyonunda calisma ydnteminin saptanarak calismanin
planlanmasi ¢ok dnemlidir. Herhangi bir imalatin organizasyonunda imalatin yapildigi
birimlerin iyi incelenmeleri gerekli verilerin saglanmalari, gdzlem ve ilgili kisilerle
yapilan gorismelerden vyararlanilarak gergeklestirilebilir. Yapilan is, isin yapilma
zamani, Uretime baslama, Uretim sireci, Uretim kapasitesi, stoklama, pazarlama,
Uretilen alet-makinanin kullanilma mevsimine yetistirilmesinin diizenlenmesi, yedek
parca, servis gibi islemlerin gerektigi sekilde organizasyonlari imalat

organizasyonunun temel unsurlaridir.

Sayisal verilerin derlenmesinde yapilacak ¢alismalar sonunda isin hacmi,
glnllk tGretim, haftalik, aylik ya da mevsimlik tiretim sayisal degerleriile gerekli isglicl
saati glinliik, haftalik, aylik, mevsimlik olarak saptanabilir. is akimi ile is istasyonlari
sureklilik, tikanmalar ve akis diyagraminda goriilecek darbogazlar c¢6zime

ulastirilabilir.

Daha once vurgulandigi gibi tarim makinalar fabrikalarinda imalat
organizasyonu calismalarinda sistem analizi tekniklerinden yararlanma glinimiizde
gittikce artmakta ve cesitli teknikler kullanilmaktadir. Boylece imalatin niteliksel,
niceliksel artisi maliyetin duslrilmesi, karlihgin yikseltiimesi gibi sonuclara

ulasilabilecektir.



imalat Cesitlerine Baglh Organizasyon

Tarim makinalari Greten fabrikalarda imalat gesitli galismalara dayandirilr.
imalat ister kopya, ister prototip imalati olsun her seyden énce bir projelendirmeye
dayandiriilmalidir. Projelenmenin hangi amagla nasil diizenlenecegi gerektigi gibi
saptanirsa, calisma sinirlari belirginlesir gereginden fazla ise girmeden istenilen
amaca ulasilir. Genellikle projeleme, bir seri imalati gerceklestirmek amaciyla yapilir.
Bunun icin ekip calismalarina (team-work) gereksinim vardir. Her seyden oOnce
istenilenin ne oldugu saptanmalidir. istenilende énemli olanlarin ortaya konulmalari
imalatin tesvik edici unsurlarinin saptanmalari istenileni yapan firma Urunleriyle
kiyaslanmalari gerektigince yapilmalidir. Béylece kusur, eksik ya da gereksinimler
aydinlatilacak var olandan farkli daha etkili bir imalatin 6zellikleri saptanacaktir.
Yapilacak olanla isteklerin hangileri giderilmis amaca ulasici baska hangi yollarin var
oldugu sonuca daha az c¢aba ile nasil ulasilabilecegi pazarlanmasi daha kolay, basit,
guvenceli, kullanimi yiksek, imalat prosediiriiniin daha uygun nasil kilinabilecegi
ortaya koyulur. Eger birden fazla ¢6ziim varsa bunlar icerisinde isletme kosullarina en
uygun olan arastirihr. Bu ayirmada iyi-koti taraflara puan verilerek yapilacak
kiyaslamalardan faydalanilir. Béylesine 6n incelemelerle edinilen bilgiler daha da
daraltildiginda imal (Unitesinin konstriksiyonel ve fonksiyonel karakteristikleri
belirginlesir. Ana hatlari belli bir konstriksiyonu belli bir yonde daha elverisli kilman
bir istege uydurulmasi yonilinde yapilmasi gerekenler bir proje arastirmasidir. Bu
arastirmanin cercgevesi biyolojik ve teknik gelisim egrileriyle belirginlesir. Teknik
gelisimin  hangi noktasinda kalinmis ve nereye gidilmek isteniyor bu ileriye

gotlirmenin teknik dayanaklari nelerdir, bunu gerceklestirmede hangi yontemler



daha etkin olacaktir gibi sorularin yanitlari bizi imalat kuralim ortaya koymaya itecek,

buldugumuz ¢6ziimlemeye ulastiracaktir.

Tarim makinalari Greten bir fabrikada imalat su asamalarla gergeklesir:

1. Proje Asamasi,

2. Dizayn asamasi,

3. Prototip asamasi,

4, Yapim agsamasi,

5. Montaj agsamasi,

6. Kumlama ve boyama asamasi,

7. Kontrol asamasi,

8. Depolama asamasi,

9. Pazarlama asamasi,

10. Servis asamasi.



