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EKt Miiessesesi Yoneylem Arastirmast Miudirliigic Enditstri
Miihendisligi Subesince, yeralti, yeralti1 igyerlerinde mevcut Tire-
tim potansiyelini ortaya koymak ve liretimin daha etken planlama
ve kontrol imkanlarimi saglayacak «Uretim Standartlarini» sap-
tamak amaciyla sistematik is Olgme calismalarina baslanmuistir.

is 6lgme tekniklerinden «Devamh Aralikli i Ornekleme» tek-
nigi ile, bugline kadar lic ayn ayakta tamamlanan calismalar so-
nucu uretim standartlar: ile birlikte;

a) Kullanilan caligma yontemi ve cevrel kosullarin disiik ka-
pasite ile calisilmasina neden oldugu,

b) Bu etkenlere ragmen, gerek iscilerin gerekse yOnetimin
denetimi altinda olan faaliyetlerden dogan atil kapasite-
lerin, mevcut oldugu

saptanmistir.

Bu tebligde, kullanilan is oOlcme teknigi, bu teknigin bir
ayakta uygulanmasi ve degerlendirilmesi detayli olarak anlatil-
makta, diger ayaklara ait sonuclar ise, tablo halinde o6zetlenmek-

tedir.
(*) Maden Y. Miihendisi EKt
(**) Fizik Miihendisi »
(***) Makina Miihendisi »
(****)  Bilgisayar Programcisi »
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1— Giris:

Enerji kaynaklarinin en Onemlilerinden oldugu kadar bir¢ok sanayi
kolu ve ozellikle karbokimya ve demircelik sanayinin ana maddesini
teskil eden taskomiirii, bu Onemini tuilkemizde de giin gectikce artarak
hissettirmektedir.

Halihazirda bilinen kaynaklara gore yapilan tretim tahminleri ile,
sektorel blyime ve ihtiyaclar gozoniinde tutularak yapilan talep pro-
jeksiyonlari (1), taskomiirii aciginin 1979 yilindan itibaren hizla artarak
devam edecegini gostermektedir. (Tablo : 1). Ancak, liretimin program
seviyesinde gergeklestirilemedigi ve en azindan 4.6 milyon ton satilabilir

(Tablo : 1)

Taskomiirii Uretim Tahminleri ve Talep Projeksiyonlar :

Satilabilir Uretim
Taskomiirii iretimi Taskomiirii iretimi  tiiketim farki

Yillar (x 1000 ton) (x 1000 ton) (x 1000)
1978 5 850 5713 + 137

1979 5 850 5 874 — 24

1980 5 850 7798 —1948

1981 5 850 8 313 —2463

1982 5 850 9903 —4053

olarak buglinkii seviyesinde devam edecegi dikkate alinirsa; hemen 1978
yilindan itibaren baslayarak daha da artacak olan bu lretim - tiiketim
farkinin yurt ici kaynaklarindan karsilanamamasi halinde, ton ithal ma-
liyeti 850 TL. kabulii ile, sadece giiniimiizdeki bes yillik dénem (1978-
1982) i¢in oOdenecek doviz miktart bugiinkii degeri ile 16.6 milyon TL.
olacaktir. Bu deger, genel enerjisinin halen % 42 sini ithal yolu ile kar-
silayan tilkemiz i¢in, daha buyluk doviz darbogazlart ile karsilasilmamasi
acisindan, taskomiuru Uretiminin arttirilmasina olan ihtiyacin Onemini
belirtmektedir. N
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Hizla artan bu taskomiiri gereksinimi ve Onemi karsisinda mevcut
liretimi arttirmak i¢in alternatif ¢oziimler;

1. Yeni sahalarin lretime agilmasi,
2. Mevcut liretim bolgelerinde,

a) Mekanizasyona gidilmesi,

b) Uretim kaynaklarinin - iiretim faktdrlerinin - veriminin arttiril-
masi

olarak siralanabilir. Birinci alternatif incelendiginde; ivedi olarak ¢6ziim
bekleyen problem karsisinda uzun zamana ihtiyac gosterecegi aciktir.
Gergekten de MTA Enstitiisii tarafindan Kuzey Bati Anadolu ve Antalya
tagskomir bolgesinde istiksaf calismalarinin 1981, diger havzalarda ise,
1983 yilinda bitirilmesi ve taskOmiirii rezervlerinin fizibilite dilizeyinde
tanmmasi hedef olarak alinmistir. Bu sahalarin liretim asamasina gelin-
ceye kadar gececek zaman gozonunde bulundurulursa, soruna ivedi ola-
rak ¢ozum getirmeyecektir. Ancak, rezervlerin belirlenerek kaynak yarat-
mak acgisindan bu c¢aligmalarin devam etmesi gerekliligi de aciktir. O
halde, ivedi olarak coziim bekleyen sorun karsisinda mevcut kaynaklara
yonelmek zorunludur. Diger bir deyisle, ¢ozim Zongundak tagkomuri
havzasinda aranacaktir.

Tagkomiiri Uretiminin tamaminin gerceklestirildigi havzada, arin
mekanizasyonunun uzun zaman ve buyik yatirim gerektirmesi disinda,
mevcut damar tektonigi nedeniyle uygulanabilirliginin tartigsma konusu
olusu, dikkatleri, halen turetimde kullanilan ve malzeme, metod makina
ve insan giliclinden olusan iiretim faktorleri lizerinde toplayarak, daha
verimli calisma yoOniinde tedbirlerin alinmasi gerekliliini ortaya koy-
maktadir.

Bu iiretim faktorlerinden hangisinin verimliginin O6nemli oldugu
uriiniin biunyesinde hangi oranlarda yer aldiklarina bagli olmakla bera-
ber amag¢ uretim artis1 oldugundan burada insangiliciiniin ayri1 bir one-
mi vardir.

insan tarafindan yapilan isleri bilitiin yOnleriyle etiid etmek, ele
alman igin verimini etkileyen faktorlerin tiimiinii sistematik bir yolla
incelemek ve oOnlemler almak suretiyle, mevcut insanglici verimliligini
veya diger bir deyimle isciden yararlanma ylizdesini yukseltmek, dola-
yistyla da tretimi arttirmak miumkindir.

Verimliligin olciilmesinde belli bir «is¢i-saat» te elde edilen ture-
tim miktart ol¢ci olarak alindigindan, insangiici verimligini incelerken
zamani gozoniine almak gereklidir. Bu noktadan hareketle; bir is¢i ta-
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rafindan bir islemi yapmak veya belli bir miktarda liretim elde etmek
icin harcanan surenin olusumu Sekil -1 cercevesinde incelendiginde,
is¢i verimliliginin dolayisiyla lretimin nasil artabilecegini gormek daha
kolaylasacaktir.

Sekilden de goruldugiu tzere uUrun ozellikleri, uretim veya islemde
etken olmayan yontemlerin kullanilmasi, yonetimin yetersizligi ve isci-
nin denetimi altinda olan etken olmayan stireler, belli bir miktardaki
uretimi elde etmek icin gereken islem suresini arttirarak verimliligi ve
uretimi azaltmaktadir. O halde, belli bir miktardaki liretimi elde etmek
icin harcanan toplam siire icine gizlenmis bu etken olmayan streleri,
nedenlerini ve derecesini ortaya cikaracak ve etken siireden ayiracak se-
kilde olgmek mimkiin olursa, gereken Onlemlerin alinarak tretimde ar-
tis saglanabilecegi gibi, isin yapilmasi icin standart zamanlar1 saptamak-
ta mumkiin olacaktir.

1.1. Konu tie ilgili Tammm ve Tarifler :

is Elemani : Uretim isleminin gozlemini, 6l¢iimiinii, ¢dziim-
lemesini kolaylastirmak icin secilen bagimsiz
bir parcasidir.

Standart Tempo : Belli bir yontemi bilmeleri ve uygulamalari,
islerine kendilerini verebilmeleri icin 6zendiril-
mis olmalar1 sarti ile, iscilerin asir1 bir caba
gostermeksizin  dogal olarak erisebilecekleri
calisma hizidir. (0/100 skalasma gore 100 tem-

po)

Tempolama :  Iscinin goézlenen calisma hiziyla standart hizin
karsilastiriilmasidir.

Kok Zaman

(Temel Zaman) : Bir is elemaninin standart tempoda yapilma
zamanidir.

1s Muhteviyati : Uretim isleminin tamamlanmasi i¢in gecen top-

lam zamanidir.

2. Kullamlan Is Olgme Tekniginin Tanitim :
2.1. Genel:

Verimliligin Olciilmesinde belli bir «is¢i-Saat» te elde edilen iiretim
miktart Ol¢ci olarak alindigindan, insangilicii verimliligini incelerken za-
man1 gozoniine almak gereklidir.
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Bir isci tarafindan bir islemi yapmak veya belli bir miktardaki tire-
timi elde etmek, belli bir zaman sarfin1 gerektirir. Eger islem' aninda
yasalar geregi dinlenme disinda herhangi bir nedenden otiirii kayip yok-
sa, Uriinuin tretimi veya islemin yapilmasi icin harcanan zaman, en kisa
ve islemin temel is zamanidir. Ancak bu, uygulamada hic¢bir zaman
gerceklesmez ve genellikle gercek islem stireleri bundan c¢ok fazladir

(Sekil : 1).

SEKIL.1 URETIM SURESININ OLUSUMU

¥ T
Urunun veya slernin temel
15 kapsarm
Toptam
1%
kapsarm

Meveut / ///// / Urun ozellmlcrlndcn dogan ek s

kosullar
altinda

toplam
IS suresi / A
- Uretim veya 1slemde etken
/ ///:/// / olmayan yontemlerin kulla-

\\\

, mimastedan dogan ek is kapsamy

// / Yonetwmun yetersizlig yyzunden
/// /4 olusan ethen olrnaygn Sure

%

Toplam
etken
olmayan

sure

////// ,/// Iest{!:::‘:n o?renr;;zrr:“ gj::nda bulunan
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Sekilden de goruldugu tlzere uUrun ozellikleri, liretim veya islemde
etken olmayan yontemlerin kullanilmasi, yonetimin yetersizligi ve isci-
nin denetimi altinda olan etken olmayan silireler, belli bir miktardaki
uretimi elde etmek icin gereken islem suresini arttirarak is¢i verimli-
ligini dolayisiyla lretimi azaltir.

Harcanan toplam siire icine gizlenmis bu etken olmayan siireleri,
nedenlerini ve derecesini ortaya c¢ikaracak ve etken siireden ayiracak
sekilde 6lgmek miumkiin olursa; onlemlerin alinarak tiretimde artis sag-
lanabilecegi gibi, isin yapilmasi gereken zamanlan da (i3 muhteviyati)
saptamak mumkuindir.

Bu amacla kullanilan is o6lgme teknikleri kronometrajdan baslaya-
rak gelismis, kronometraj veya zaman etiidiinii «Is Orneklemesi» ve sen-
tetik zamanlar izlemistir. Bugiin bu ii¢ teknik «is Ol¢iimii» konusunun
temelini olusturmaktadirlar.

2.2. Devamh Arabkh Tempolu is Ornekleme Teknigi :

Etiidlerde is olcme teknigi olarak, gerek Uretim standartlarinin sap-
tanacak olmasi, gerekse ocak sartlarinda uygulanabilirligi acisindan is
orneklemenin ozel bir sekli olan ve esasi yapilan isin birer dakika ara-
liklarla go6zlenerek tempolu olarak formlara kaydedilmesine dayanan
«Devamli Aralikli Tempolu Is Ornekleme» teknigi kullanilmistir.

3. Etiidiin Yapilmasi :

Etiid hazirlik ve gozlemler olmak iizere iki safhada gerceklestirilmis-
tir. Hazirlik safhasinda bir hafta slireyle is, is¢i ve cevre kosullan ile
ilgili mevcut durum gozlenerek, karakter itibariyle etiid edilmeye mii-
sait, isini iyi bilen ve ortalama bir hizda calisan bir kazmaci takimi seci-
lerek asagida belirtilen calismalar yapilmistir.

3.1. Cahsma Metodu ve Is Elemanlarimn Tesbiti :

Yapilan gozlemler sonucu iscilerin mevcut calisma metodu tesbit
edilerek is , birbirinden bagimsiz dort ayri elemana ayrilmistir. Detayli
tarifleri (Tablo-2) de verilen bu is elemanlari;

MT = Malzeme tasima
KZ = Kaz

TA = Tahkimat

KY = Komiir yilikleme'dir.
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Iscilerin bu efektif calisma disinda ve bos gecen zamanlari ise;
BI = 1s bekleme
BY = Yukleme bekleme
BM = Malzeme bekleme
AA = Alet arizasi
BG = Gegis bekleme
IY = tsci yok
BH = Basinch hava bekleme
BN = Ayak ic¢i nakliyatim bekleme
OD = Oluklarin arina dosenmesini bekleme
DN = Dinlenme

olmak uzere 10 ayri eleman olarak tesbit edilmistir.
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9sZ

(TABLO : 2) CALISMA METODUNUN TARIiFi

Eé YAPILAN IS VE HAREKETLERIN TARIFi ALET AGIRLIK | KALITE STANDARDI | TEKERRUR
n
<
1 Malzemeleri ayak basmmdan cahsilacak sarmanin 40 k “_g
yanma tasi - g —
Komiir arminda taban sabit kalmak iizere tavana g
2 dogru ve tavanda 120 m. genislik olacak sekilde | M. Pikor 45 kg S
komiiri kaz. 2
En az 12 adet kama E
Acilan bosluga gore bir kama kes, arinda 10 cm. olacakr. 2
3 | capmnda bir oyuk a¢, kamanm bir ucunu sok, diger | Balta 9 kg =
ucunu gerideki sarmanin iizerine yerlestir. E
Sarmayr arma tasi, kamalarin altma kadar kaldir, Balt Sarma kamalara dege- §
4 | gerideki direklerden iic lata vur. alta 0ke | ooktir, 3
once sarma ortasim sonra yanlardan komiirii taban -
5 | tasim buluncaya kadar kaz. M. Pikor 45 kg .
%5
2 s
Jdan kémiirii it oluga viikle. Kiirek =
6 Kazilan komiirii sabit oluga yiikle ure 9 kg Taban tagi bulunmus, z _:
komiir tamamen yiik- L=
lenmis direkler iyice g g
M. Pikor siktirllmis ~ olacaktir. 5=
7 | Taban tagnda direk dibi icin oyuk ac, diregin 6l- |5 tahtas: 2 g

ciisiinii al, bas ve dibini kes, yerine koyarak siktir.

Balta




Aciklanan bu calisma metodunun 15181 altinda gozlemlerin kaydedi-
lecegi fromlar hazirlanmis ve bu formlarin Ust kisminda; is, isci ve gev-
re kosullart ile ilgili mevcut bilgilerin toplanmasit saglanmistir (EK-1).

3.2. Gozlem Sayisimin Tayini :

Gozlem sayisini belli bir gilivenirlikle tayin edebilmek amaciyla,
yukarida tarif edilen ¢alisma metoduna gore yapilan is, 3 vardiya gozle-
nerek, kisa bir ornekleme yapilmis ve her bir is elemani icin asagida
gosterilen olusum ytlizdeleri elde edilmistir :

Toplam 2064 g6zlemde :

Is Elemam Olusum % si
MT 10
KZ 20
TA 21
KY 17

Bu olusum yilizdelerinden hareketle is elemanlar: icin gereken goz-
lem sayisi, is orneklemesinin dayandig: istatistiksel esaslardan yararlani-
larak;

N = Gerekli gozlem sayisi
P = Is elemaninin olusum % si
Y = Is elemaninin hata tolerans1 (= % kabul)
olmak tlizere % 95 giivenirlikle;
4(1—P)
= -1l —0
Y’.P

formiilinden (Y = = % 5 kabul edilerek) hesaplanmis ve asagida gos-
terilmistir.

Is Elemam Gerekli Gozlem Sayisi
MT 14 400
KZ 6 400
TA 6019
KY 7 811

Bu durumda gerekli gozlem sayilarini erigebilmek icin (MT) is ele-
manina baglh olarak toplam 14400 gozlem yapilmasi gerekmektedir.

3.3. Gozlemler :

Gerek kazmaci usta gerekse kazmaci yedeginin bir veya iki sarmalik
komiir Uretimi icin yaptig1 is, bir dakika araliklarla ve ayn1 zamanda goz-
lenerek efektif calisma ise, 0/100 tempo akalasina gore tempolu, degilse

257



temposuz olarak formlara kaydedilmis ve 23 kazi vardiyasi sonunda
gerekli gorilen gozlem sayisina ulasilmistir.
3.3.1. Gozlem Sayisimin Kontrolii :

ts Oorneklemesinin yeterli kabul edilebilmesi, elde edilen sonuglarin
ongoriilen hata toleransi icinde kalmasina baglidir. Bu nedenle, is ele-
manlarinin elde edilen yiizde olusumlarinin hata miktarlart hesaplana-
rak, kabul edilen + % 5 hata toleransi ile mukayese edilmistir.

Etiid 6zet formunda (EK-2), is elemanlarinin olusum yiizdeleri;

Is Elemami Olusum ‘0 si
MT 10
KZ 17
TA 18
KY 14

olarak bulunur. Formiilden (2) is elemanlar: i¢in yukaridaki yiizde olu-
sumlart ve toplam 14526 gozlem sayisina gore hata miktarlar:t hesap-
lanirsa;

Is Elemam Hata 0
MT 4
KZ 4
TA 3
KY 3

oldugu gorilir. Her is elemant icin hesaplanan bu hata miktarlart kabul
edilen = % 5 hata toleransindan kiigiiktiir. Dolayisiyla gézlem sayisi
yeterlidir.

4. Etiidiin Degerlendirilmesi :

is ornekleme kayit formlarinda kaydedilen olgmeler ve is ile ilgili
olarak tesbit edilen diger bilgiler hazirlanan is 6rnekleme 6zet formunda
gosterilmistir (EK - 2).

4.1. Zamamn Kullamm ve Vardiyada Net is Zamam :

Gerek kazmaci usta gerekse kazmaci yedeginin lambahaneden lam-
balarini aliglarindan is yerine (ayaga) gidislerine ve isin bitiminde is
yerinden lambahaneye gelislerine kadar yolda gecen sireler seyahat si-
leridir.
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23 kazi vardiyasinda yapilan ol¢gmeler sonucu bir isci icin vardiyada
ortalama seyahat siiresi (gidis + dontis) 75 dakika olarak tesbit edilmistir.

Vardiyada calisma zamani (2 kisi i¢in) ... . ... . . . . 960 dak.
Vardiyada seyahat zamai (2 isci igin). ... . .. .. .. . .. . 150 dak.

Vardiyada net is zamant ... ... 810 dak.

4.2. Birim (1 m’) Kémiir Uretimi Icin is Muhteviyatimn Hesaplan-
masi :

42.1 Kok Zaman Hesabi :

— KZ IS ELEMANI

a) Musahade edilen ortalama tempo hesabi :

Etid Ozet Tablosundan (EK-2);

70 X 19 = 1330
80 X 280 = 22400
90 X 1089 = 98010
100 X 1114 = 111400
110 X 45 = 4950
120X 13 = 1560

2560 239650

239650
Ortalama Tempo T——= 93.61

2560
b) Koz zaman hesabi :

Etiid oOzet tablosundan (EK-2)

Eleman goézlem sayisi = 2560 dak.
Toplam iiretim = 31921 m’
Standart tempo = 100
2560 X 93.61
Kok Zaman (KZ) = = 7.50 dakika.

319.21 X 100

1 m’ kémiiriin kazilmas: standart tempoda 7.50 dakikada gercekle-
secektir.

Benzer hesaplama prosediirii ile diger is elemanlart i¢in bulunan
standart tempoda kok zaman degerleri asagida gosterildigi gibidir.
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Is Elemam Tempo Kok Zaman (dak.)

KZ 100 7.50
TA 100 7.56
KY 100 6.38
MT 100 4.48

4.3. Toleranslar :
4.3.1 Dinlenme Toleranslar :

isin yapilmasi esnasinda ortaya cikan fizyolojik ve psikolojik etki-
lerden isciyi arindirmak ve kisisel gereksemelerini karsilayabilmek ama-
ciyla (EK - 3) deki tablo esas alinarak, kok zamanlarin % si olarak asa-
gida (Tablo - 3) de gosterilen toleranslar verilmistir (3).

(Tablo - 3) DINLENME TOLERANSLARI

Dinlenme Toleransi1 0

is

Elemammn Esas Pozisyon Dikkat Sartlar Efor Toplam
KZ 3 9 1 11 23 47
TA 6 6 1 5 17 35
KY 3 5 — 7 8 23
MT 3 6 — 2 17 28

Eforla ilgili toleranslar aciklanan caligma metodundaki agirliklarin
degerlerinin (EK-4) deki (3) grafikten okunmasi ile bulunmustur.

4.3.2 lsyeri Politika Toleransi :

Vardiyada calisma zamani (2 isci icin). ... . ... . . .. | 960 dak.
Yemek molast (2 is¢i icin). ... ... 69 dak.
Vardiyada verimli zaman ... ......... ... ... .. ... ... ... ... 900 dak.

isyeri politika toleransi
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4.3.3. Proses Tolerans: :
Tamamen kullanilan calisma metodu geregi isciler kontrollart disin-

da birbirinin iiretimini kisitlamakta ve isin yapilmasi esnasinda zaman
zaman bos kalmaktadirlar (Sekil : 2).

Sekil-2

Kz. Usta BM W% 4(;:/ w %
ke veaek | TR m //'“L/// v m

(BG) Gegcis bekleme is elemam Kz. yedeginin alt sarmalarda
cahsan iscilerin malzemelerini tasimalarim beklemesi nede-
niyle olusmaktadir.

Onlenmesi olanaksiz olan bu zorunlu beklemeler igin verilecek tole-
rans proses toleransi olarak en sik tekrarlanan bekleme degerleri esas
alinarak hesaplanmistir.

23 ig vardiyasindaki gozlemler sonucu bu is elemanlari icin en sik
tekrarlanan beklemelerin toplami 99.62 dak/vardiya'dir.

Bu durumda 1 m’ kémiir {iretimi icin proses toleransi;

9962 x 23
319.21

= 7.18 dakikadir.

4.3.4. Tesadiifi Tolerans

Iscilerin kontrollar1 disinda meydana gelen martopikdér arizalari,
oluga tas tikanmasi, kiirek, balta sap1 kirilmasi vb. gibi tesadiifen olan
olaylar icin vardiyadaki zamanin % 2 si oranmda (1 dak/m’) tesadiifi to-
lerans verilmistir.

1s muhteviyat: birim liretim icin kok zamanlara yukarida belirlenen
toleranslarin ilavesi ile, standart tempoda hesaplanarak asagida (Tablo :
4) de gosterilmistir.
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H. MEMIS AYAK - IS MUHTEVIYATI

(Tablo - 4)

‘ Dinlenme Tolerans: %

g E ? £ eﬂ'g § E_ ]

§ Agg Eg s jggﬁﬁga i
Taidiadd ) BT
Kz 7517 3 9 1 11 23 54  11.% 1 1 11.56
TA 7% 7 6 6 1 5 17 42 10.74 1 2 10.74
KY 638 7 3 3 — 7 8 30 8.29 1 1 8.29
MT 448 7 3 3 — 2 17 35 6.05 1 1 6.05

2593

Proses Toleranst (dak/m’) 7.18
Tesadiifi Tolerans (dak/m’) 1.00
1 m’ Kémiir Uretimi icin is Muhteviyati (dak/m’) 44.82

Benzer sekilde tesbit edilen diger ayaklara ait is muhteviyatlar:
(EK-5,6) da gosterilmistir.

5. Bulgular ve Yorum :

5.1. Mevcut Uretim ve Verim :

23 iss vardiyasi sonunda kazmaci takimi tarafindan 319.21 m’ ké-
miir iiretilmistir (EK-2). Birim (1 m’) komiir iiretiim igin is muhteviyati

44.82 dakika oldugundan,

Kazmaci Takiminin Mevcut Verimi (623/810) x 100 = % 77 dir.
13.9 m’ (18 ton)
623 dak.lik istir.

Vardiyada Ortalama Uretim 319.21/23

Vardiyada Uretilen ts 13.9x44.82

Isciler halen vardiyadaki net is zamaninin % 77 sini kullanmakta-
dirlar.
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52. Vardiyada Net is Zamanmmmn Kullamlmasimin Analizi :

iscilerin vardiyada mevcut 810 dakikalik net is zamanini kullanimi

asagida (Tablo-5) de goruldigi gibidir

(Tablo - 5) VARDIYADA NET iS ZAMANININ KULLANIMI

. Net |
Yapilan ts Is Elemani Dk. Zamammn§% si
Efektif Caligma KZ + TA +KY + MT 390 48.1
Yemek zamam 60 74
BI = is bekleme 21 2.5
Proses geregi BY = Yiikleme bekleme 5 0.6
beklemeler BM = Malzeme bekleme 81 10.1
BG = Gegis bekleme 36 45
143
Ariza nedeni ile
beklemeler ~ = Alet anzasi 4 05
Iscinin denetimi altm- IY = isci yok 22 27
da olan beklemeler DN = Dinlenme 28 34
BH = Basingh hava bekleme 7 09
BN = Ayak i¢i nakliyatmi 24 29
bekleme
Yonetimin  denetimi OD = Oluklarin arina dosenmesini
olan beklemeler bekleme 14 18
Bos zaman = isgilere eksik ig
verilmesinden dogan kullanilma-
yan zaman. 118 146
TOPLAM 810 100.0

Goriildiigii iizere isciler mevcut zamanin % 48.1'inde efektif olarak
calismaktadirlar. Ancak, ortalama tempolama 92.12 oldugundan gercek-

te elde edilen calisma;

390 X 92.12
100 — = 359 dakikalik calisma

olup,, meycut zamanmin % 44.3"iidiir.

Bu efektif calisma karsisinda; proses geregi (BI, BY, BM, BG) 143
dakika, dinlenme icin (Dn, Bos Zaman) 146 dakika, arizalar nedeniyle
(AA) 4 dakikalik ve yemek zamam 60 dakika olmak iizere 353 dakika
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tolerans olarak kullanilmistir. Oysa 13.9 m® iiretim igin kullanilmasi ge-
reken tolerans (Tablo - 4);

(44.82 —2593) X 139 = 263 dakika
olup, bu da mevcut zamanin 5% 32.5'idir.

5.3. Mevcut Uretim Artisi :
Elde edilen normal dakikalik ¢aligma ... 13.9 X 44.82= 623 dakika

Umulan normal dakikalik ¢alisma . .. ... .. .. ... . = 810 »

Mevcut Giretim artist . . . . — X 100= % 30

Bu durumda halen vardiyada 13.9 m’ (18 ton) olan iiretimin 4.17 m’
fazla olarak 18.07 m’ (23.5 ton) olmas: gerekir.

5.4. Uretimdeki Potansiyel Artisin Analizi :

Performansi standarda ¢cikarmak

100 — 92.12
suretiyle mumkiin olan artig = = . . o ——92—1-5-— X 100 = % 85

Gecikmeleri azaltmak suretiyle
mimkiin olan artis ... ... ... .. .. . = % 30— % 85 = %21.5

(Tablo : 6) GECIKME ANALIZI

. Toplam Gecikmenin Elimine edilerek

Gecikmeler Dak. b */osi Uretimdeki artis % si

Tolerans :

Alman 353

Verilen 341 (*)

Fazla 12 15.2 33

IY 2 278 6.0

BH 7 89 19

BN 24 304 6.5

oD 14 177 38
TOPLAM: 29 100.0 215

(*) Vardiyada 1807 m’ (23,5 Tom) komiir iiretimi icin kullanilmasi gereken
tolerans.
Tablodan goruldigi tzere gerek iscinin gerekse yonetimin denetimi
altinda olan gecikmeler onlenebildigi takdirde halen vardiyada ortalama
18 ton komiir Ureten bir kazi ekibi 23.5 ton komiir tiretebilecektir.

Diger taraftan mevcut durumda potansiyel bir artig oldugu gibi;
a) Ayakta sartlar miusait oldugundan agac¢ tahkimat yerine de-
mir tahkimat uygulamasi mimkiindiur. Eger bu gerceklestirilirse, tah-
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kimat isleminin ne kadar zaman alacagi bilinmemekle beraber yaklasik
simdikine esit olacagi kabul edilirse; MT = Malzeme tasima is elemani
ve buna bagli olarak BM = Malzeme bekleme ve BG = Gec¢is bekleme
gibi proses geregi beklemeler olugsmayacaktir. Bu durumda kazi ekibi
icin is muhteviyati 34.70 dak/m’ olacagindan, bir vardiyada iiretebile-
cegi kOmiir miktar1 12.34 ton fazla olarak 30.34 ton'a erisebilecektir.

b) Iscilerin ¢alisma metodunda bir gelistirme yapilarak birbirleri-
nin islerini kisitlamayacak sekilde calismalart saglanabildigi takdirde,
yukarida belirtilen sartin da yerine getirilebilmesi ile birlikte tim pro-
ses geregi beklemeler onleneceginden kazi ekibi i¢in is muhteviyati
31.59 dk/m’ ve vardiyada iiretebilecegi komiir miktar1 da 15.33 ton faz-
la olarak 33.33 ton olabilecektir.

Ikinci hususu gerceklestirmek zor olmakla beraber, birinci sikta
belirtilen aga¢ tahkimat yerine demir tahkimat uygulamasi mumkin-
diur. Bu yapilabildigi takdirde daha da verimli calisma saglanabilecektir.

Benzer sekildeki yorumlar1 diger iki ayak icinde yapmak mimkiin-
dir. (EK-5, 6).

6. Sonuc:

Uretim isleminin yapilmasinda harcanan zamani, etken olmayan
sureyi ortaya cikaracak ve etken siireden ayiracak sekilde tesbit edilen
bu caligmalar, havzada iiretim faaliyetlerinin incelenmesine baslangig
teskil etmektedirler.

Is olgme tekniklerinden «Devamli Aralikli Tempolu Is Ornekleme»
teknigi ile saptanarak yukarida tanimlanan isyerleri i¢in verilen is stan-
dartlarini, bu standartlarin gecerli oldugu spesifikasyonlar1 ihtiva eden
diger igyerleri icin de kullanmak mimkiindur.

Benzer etiidlerin, 6zellikleri ve ¢alisma sartlar1t birbirinden farkli di-
ger damarlarda da gerceklestirilmesi sonucu havzada lretim artisi ile
birlikte";

a) Uretim plan ve programlarinin hazirlanmasi,

b) Makina ve insanglicliiniin Uretken calisma oraninin arttirilmasi

carelerinin arastirilmasi,

c¢) Standart maliyetlerin tesbiti,

d) lscilige 6denecek tesvik oranlarinin tesbiti,

e) Calisma yontemlerinin daha verimli hale getirilmesi,

f) Gozetim ve kontrol etkinliginin arttirilmasi.
gibi uretim isleminin biitiin etkinliklerinin Orglitlenmesi ve denetimi icgin
gerekli temel bilgiler saglanabilecektir. Nitekim, bu amacla hazirlanan
bir bilgisayar programi ile caligmalar hizlandirilmis ve sonuglarin c¢ok
daha kisa zamanda elde edilmesi mimkiin olmustur.
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YERI : HACIMEMIS AYAK EK- 1
YONEYLEM TIRMASI | 5 .
o) "M ARAS o 2 TARIH : 81177 N— SAYFANO: 1
) s : ‘
B ETODU YaPAN : | KONU & prian

SENER ERGUVEN

FORM NO : 6-A

S TARIFI : iIKi SARMALIK KOMUR URETIMI (H. Memis Daman)

ETUD NO: 0002

GOZLENEN SARMA NO. (Ayak Basindan) : 5-6 HAREKAT ZAMANI : 22,35
Damar egitimi (ort) : 26" Baca agzi/kuyu basi : 9 dak.
Damar kalinhg: : 150 Kuyu basi bekleme : 4 dak.
DAMAR | TV sart . Saglam v | Kuyu basi/kuyu dibi : 3 dak.
OZELUIKLERL  Frg-carg Saglam 2 [Kuyu dibi/anbar : 2 dak.
Ann sartlan Nor. Komiir © Malzeme alim : 1 dak.
Is1 ort) : 19°C Anbar/ayak basi : 9 dak.
Hava miktan (ort) : 140m’/dak. | | Hazirhk zamam : 8 dak.
CALISMA Basinch hv. (atii) : 32 2 | BiTiS : 03.15
KOSULLARI Su durumu : Yok 2 | BASLANGIC : 2315
Toz durumu : Tozlu = | GECEN SURE : 240 dak.
KULLANLAN ALET Isyerinden aynlma : 03.30
VE TECHIZAT : Martopikor, kiirek, balta Isyeri/anbar : 0345
KULLANILAN 1 sarma 4 m 20 cm 0 & | Malzeme teslimi __ : 1 dak
SARMA VE DIREK 3 direk 15 m 20 cm 0 Z Anbar/kuyu dibi : 2 dak.
‘2 | Kuyu dibi bekleme : —
KULILANILAN KAMA : 5 kama 150 cm Kuyu dibi/kuyu bast : 6 dak.
Kuyu basi/baca agz : 8 dak.




19T

xif “uumuAKi

MT : Malzeme tasima

KZ : Kazn

TA : Tahkimat

ujj :

uiuK closeue

AA : Alet arizasi

KY : Uniteye komiir yiikleme
DN : Dinlenme

BH : Basmch hava bekleme
BN : Ayakici nak. bekleme
BY : Yiiklemeyi bekleme
BM : Malzemeyi bekleme

IY : isci yok BI : ts bekleme KK : Komiir kaydirma

45, KZ. USTA KZ. YEDEK S KZ. USTA KZ. YEDEK

3 s °S . ZAMAN

SZ C B C B ¢ B C B
1 23.15 IY 100 MT 21 23.35 BM BG
2 16 IY 100 MT 22 36 BM BG
3 17 IY 100 MT 23 37 BM BG
4 18 IY 100 MT 24 38 BM BG
5 19 IY 100 MT 25 39 BM BG
6 23.20 IY 90 MT 26 2340 BM BG
7 21 IY 90 MT 27 41 BM BG
8 22 IY 100 MT 28 42 BM BG
9 23 IY 80 MT 29 43 BM BG
10 24 IY 100 MT 30 44 BM BG
11 25 IY 100 MT 31 45 BM BG
12 26 IY 100 MT 32 46 BM BG
13 27 IY 80 MT 33 47 BM BG
14 28 IY 80 MT 34 48 BM BG
15 29 IY 100 MT 35 49 BM BG
16 23.30 IY 110 MT 36 23.50 BM BG
17 31 Y BG 37 51 BM BG
18 32 Y BG 38 52 BM BG
19 33 Y BG 39 53 BM BG
20 34 IY BG 40 54 BM BG
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IS ORNEKLEME OZET FORMU EK — 2
IS TARIFi : IKi SARMALIK KOMUR URETIMI (H. Memis Daman)
DAMAR ADI : Hac1 Me mi§ ayak Etiid No : 0002
Damar egimi (ort) : 26°
D Damar kalinhg: : 154 m.
DAMAR . TV sarti : Saglam BITIS : 8.11.1977
OZELLIKLERI TB sarti : Saglam
Ann_sart] an : Normal Komiir BASLANGIC : 15.10.1977
Is1 (ort.) 20°C
Hava miktan (ort.) 115.30 m’/dak.
CALISMA Basmch hava (atii) : 3.19 GFCEN
KOSULLARI Su durumu . SURE : 23 vardiya
Toz durumu Tozlu

KULLANITAN ALET

ETUDU YAPAN :

VE TECHIZAT : Martopikor - Balta - Kiirek 2
. SENER ERGUVEN
KULLANILAN SARMA : . ¥ .
5 VE DIREK : 8563 m TARIH : 8.11.1977
KAZIIAN HACIM 31921 m’
IS ELEMANLARI :
MT : Malzeme tasima OD : Oluk doseme BH : Basmh hava bekleme
KZ : Kan AA : Alet arizasi BN : Ayak ici nak. bekleme
TA : Tahkimat HY : Uniteye komiir yiikleme BY : Yiiklemeyi bekleme
IY : Isci yok DN : Dinlenme BM : Malzeme bekleme
BI : Is bekleme
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TEMP O ELEMAN TOPLAM
i§§i ELEMAN Aiyn  TNwW GOZLEM
REFERANSI 70 80 90 100 110 120 SAYISI SAYISI
MT 9 225 743 560 21 — 1558
KZ 19 280 1089 1114 45 13 2560
TA 2 571 1536 532 35 2 2678
KY 1 2131009 902 39 10 2174
« BI 474
7 120
z BY
N BM 1870
+ 14526
88
5 AA
é BG 838
R 1Y 491
§ BH 169
BN 552
oD 315
DN 639




TOLERANS DEGERLERI TABLOSU
EK — 3

TOLERANS DEGERI
(Normal veya kok

TOLERANS FAKTORU ACIKLAMA zamanin yiizdesi)
A. KOK TOLERANSLARI a. Sahsi ihtiyaclar icin 3
Normal ayakta durma 2

Zaman zaman yapilan ¢o-

B. DURUS melme, egilme, bicimsiz
UCUDUN POZISYONU ’ ’
VU ) ve adele zorliyan hareket- 0—10
lerin zorluk ve cokluguna
gore
. Zaman zaman gereken goz
C. DIKKAT veya zihin dikkatinin de- 0—7

recesine

Is1, toz, duman, giiriiltii,

D. CALISMA SARTLARI o ;
titresim, 1s1k, tehlike

15

Kol tarafindan harcanan
kuvvet : Verilmez

2 kiloya kadar
E. GAYRET (EFOR)

0— 30

2 kilodan fazla (grafige gore)

Aa., B, C, D, E faktorlerin IS ELEMANLARINA tatbik edilljr.

Aynm1 adelelerin  devamli

F. MONOTONLUK tekrart hali
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EFOR ICIN DINLENME TOLERANSI EGRILERI

[ e e e e E e R e e B TR R L L L B L e L b

-
o o
2 b=+ ] &8 )

6123 4%

kit

25

20

15

1

3)) MITIIOV NVIRIIATVI VASA THAANN NVNVOUVH

DINLENME TOLERANSI % Si
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CAY DAMARI IS MUHTEVIYATI

EK — 4

IS ORNEKLEME OZET FORMU

IS TARIFi Kaz Etiidii
DAMAR ADI : Cay Daman (Eski) )

Damar egimi (ort.) 25° Etiid No : 0001

Damar kalmhg (ort). | 3.00 m —
DAMAR =~ TV. Sart Cirriik, akir | BITIS @ 1211977
OZELLIKLERI Tb. Sarti Saglam . I L1977

Arm Sartlan Yumusak, akici AS C: 31

Is1 (Ol't.) 19°C GECEN

Hava miktar (ort.) 193 mVvd R— .
CALISMA Basmch hava  (atii) — SURE: 10 vardiya
KOSULLARI Su durumu —

Toz durumu Tozlu

KULLANILAN ALET
VE TECHIZAT : Kazma, kiirek, balta, sivri¢

KULLANILAN SARMA VE DIREK : 4.61 m> aga¢ malzeme

KAZANILAN HACIM : 162 mv*

ETUDU YAPAN :
SENER ERGUVEN

TARIH: 13.1.1977

IS ELEMANILARI :

K : Kazn TD : Direk tahkimati
HK : Kama hazirlama Y : KoOmiir yiikleme
TK : Kamalama MT : Malzeme tasima

B : Bekleme
Bl : Is bekleme
BY :

Kazmaci yedegim bekleme
BN : Nakliyat bekleme




rep)

nesmayny $1

1STARS I35

nioRet ey,

DINLENME TOLERANSI %

(1ep)
11eATASIYNIA
$] wruenay

0 SUBIDOL
wepdoy,

1015

Je[IeS

e

UoASTZOd

sesqg
‘Tol wxned
wax 51

uewez ¥oy

weway $§

8.64
249
277
6.96

501

897
246
295
348

3.02

6.60
203
231

21

TK
TP

17

2.60
3.83

3

10.39

Proses Tolerans: {dak/m?

1.16

Tesadiifi Tolerans (dak/m?)

3791

1 m? Komiir Uretimi 1gin 3 Muhteviyati (dak/m?)
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ACILIK DAMARI iS MUHTEVIYATI

IS ORNEKLEME OZET FORMU

IS TARIFi Kaz1 Etiidii
DAMAR ADI : TV. Aticihk Daman

Damar egimi (ort) 24° Etiid No : 0003

Damar kalinhg (ort) 126 m
DAMAR . Tv. Sart Saglam BITIS : 109.1977
OZELLIKLERI Th. Sarti Saglam

Arm Sartlan Normal komiir BASLANGIC : 268.1977

Is1 (ort) o 1;65 y GECEN

Hava miktan (ort 37 m/d 2 . .
GALISMA Basmch hava (atii) 3.09 SURE : 14 vardiya
KOSULLARI Su durumu —

Toz durumu Tozlu
VE TECHIZAT : Martopikor, balta, kiirek SENER ERGUVEN
KULLANILAN SARMA VE DIREK : 633 m* .
KAZ ILAN HACIM 220.569 m* TARIH = 10.9.1977
IS ELEMANLARI :
MT : Malzeme tasima OD : Oluk doseme BH : Basmch hava bekleme
KZ : Kazn AA : Alet arizasi BN : Ayak ici nak. bekleme
TA : Tahkhnat KY : Uniteye komiir yiikleme BY : Yiiklemeyi bekleme
IY : Isci vok DN : Dinlenme ., BM : Malzeme bekleme




(1ep)
yelmaaynp 51

S14Rg 138]

nioryed [ayel,

(Tep)
eiaaqny
§] tmreute[g

94 SURIS[OL
wepdo],

1034
o188

NIg

UOASIZOJ

DINLENME TOLERANSI %

sesg

‘0L ByHI0d
g 4]

uemiez YOI

ey 8

1791

1

1

57 1791

12

10

7

1141

KZ

9.68

9.68

42

16

6.82

TA

17.78

1

17.78

33

3

7

13.37

KY

10.94

1794

36

17

8.05

9.304

Proses Tolerans1 (dak/m3)

1.00

Tesadiifi Tolerans (da/m3)

66.61

1 m* Komiir Uretimi Igin I Muhteviyatt (dak/m?)

275



276

7 —
3 —
4 —

REFERANSLAR:

1977 Yih Uzun Vadeli Enerji Hammaddeleri Projesi Programlan
Tagkomiiri - MTA 1977.

Is Etidii. MPM. 1974

is Etiidi Kurs Notlan. Turk Sevk ve tdare Dernegi. 1977

Outline of Work Study. Work Measurement — Part III. Pntish
Institute of Management. 1957.

Outline of Work Study. Method Study — Part II. Biritish
Institute of Management, 1957.

Work Study Handbook. Work Measurement — Vol. 2 National
Coal Board. Method Study Branch, Mining Déparaient. 1973.





