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Oz

Bu calismada, Karadeniz tipi bir baliki teknesinin tiretim siireci detayl olarak incelenmis ve SIMIO
simiilasyon tabaninda bir modeli olusturulmugstur. Olusturulan bu model ile Karadeniz tipi balik¢i
teknesinin tiretim stiresi belirlenmistir. Sonra, tekne imalatinda ¢alisma saatleri degistirilmek suretiyle
teknenin imalat siiresi belirlenmis ve bu gsekilde ¢alisma saatlerinin tekne iiretim stiresine olan
etkileri incelenmigtir. Sonug olarak, calisma stiresindeki her artisin tekne tiretim stiresini etkilemedigi
gozlemlenmis ve ¢alisma saatlerindeki diizenli artislarin Karadeniz tipi teknenin tiretim stiresi lizerine
etkileri sayisal olarak ortaya konulmusgtur.

Anahtar Kelimeler: Tekne Uretimi, Benzetim, Uretim Stiresi.

Modeling of Manufacturing Time and Processes of Karadeniz Type Fishing Boat with
Simulating Technique

Abstract

In this study, the production process of a Black Sea type fishing boat was examined in detail, and a model
was created in the SIMIO simulation base. With this model, the production period of Black Sea type
fishing boat was determined. Subsequently, by changing working hours in the manufacture of boats, the
production duration of the boat was determined and the effects of working hours on the boat production
period were investigated. Consequently, it was observed that not every increase in working time affected
the production of boats, and the effects of regular increases in working hours on the production period
of Black Sea type of boats were quantified.
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1. Giris
Denize kiyisi olan iilkelerdeki insanlarin
onemli gecim  kaynaklarindan  biri

balikgiliktir. Tiirkiye’de 6zellikle Karadeniz
kiyilarinda balik¢ilik, hem balik avcilig
hem de balik¢i gemisi ingaati ile ekonomide
mithim bir yere sahiptir. Balik¢ilikta balik
avlama takim donanimlar1 kadar balikel
gemilerinin de islevi biyiktir. Balk
avcilliginda kullanilan gemiler; avlanma
yontemlerinin  cesitliligi, = avlanmanin
yapildigi bolgenin hava, deniz ve iklim
kosullar;, gec¢misten bugiine ulasmis
deneyim ve bilgi birikimleri ile hizla
gelismekte olan bilimsel ve teknolojik
faktorlerin de etkisi altinda ¢ok degisik
formlara sahip olabilmektedirler [1].
Ahsap veya c¢elik konstriiksiyonlu olan
motorlu balik¢i gemileri; sahil (yakin sahil)
balik¢1 gemileri ve agik deniz (okyanus)
balik¢1 gemileri olarak smiflandirilabilir
[2]. Glniimiizde boylart1 40 metreden
biiyiik celikten insa edilmis tekneler acik
deniz balik¢r gemisi olarak calisabilecek
mukavemete ve donanima  sahiptir.
Karadeniz'de balik¢ilik hem ahsap hem de
celikten insa edilen sahil balikgi gemileri
ile yapilmaktadir. Karadeniz’de avlanan
balik¢1 gemilerinin %82.7’si boylar1 5-10
metre arasinda degisen ahsap teknelerden
olusmaktadir ve yapimi ¢ok emek isteyen
bu ahsap tekneler giiniimiizde artik 15
metreden biiyiik yapilmamaktadir [3].
Tirkiye’de insa edilen balik¢1 gemileri
yakin c¢ag boyunca gelisim gdstermistir.
1980°li yillara kadar Tirkiye sularinda
calisan balikei tekneleri 6zellikleri itibariyle
baslica ti¢ tipe ayrilmistir: Taka tipi balikei
tekneleri, c¢ektirme tipi balik¢1 tekneleri
ve alametro tipi balik¢l tekneleri [2].
Tiirkiye denizlerinde, dzellikle balikgiligin
yogun bulundugu Karadeniz kiyilarinda
cogunlukla geleneklere gore insa edilmekte
olan bu ahsap balik¢1 gemileri kullanilmistir
[4]. Cektirme ve 6zellikle takalar Karadeniz
yapist olup, en iyileri Siirmene, Rize,
Unye, Ayancik, v.s. de insa edilirlerdi [5].

1950’den sonra Karadeniz sahillerinin taka
tipi yelkenli kayig1 ihtiyaclarin artmasi ve
teknolojinin gelismesiyle birlikte zamanla
10 m. boyunda motorlu tekne haline
donlismiistiir [6]. Ancak, Taka tipi balikel
gemilerinin kare ki¢ yapisi pervane takmaya
yeterince elverisli olmadigi gérildigiinden,
ticari gemilerin kruzer (karpuz kich) kig¢
yapist ornek alinarak, 1960’lardan sonra
taka formlarinin kare ki¢ yapilar1 kruzer
yapilarak Alametro tipi balik¢i gemileri
ortaya ¢cikmistir [2]. Gemi yapim siirecinde
1970’li yillarda dikkate deger bir degisim
meydana gelerek gemi yapiminda sac tekne
imalati 6nem kazanmis, Tuzla ve Siirmene
gibi tersane bdlgelerinde 3000 tonluk
celik gemilerin insa edilmeye baslanilmasi
ile Cektirme ve Taka tipi gemilerin yapimi
ortadan kalkmistir [7]. 1980’lerde Taka
ve Cektirme tipi ahsap balik¢1 tekneleri
yerlerini ~ Alametro  tipi  teknelere
birakmistir. Alametro tipi ahsap balikeg
tekneleri ise gliniimiizde genellikle 15
metre uzunluga kadar ayna ki¢li olarak insa
edilip, kiy1 balikgiliginda kullanilmaktadir
[8].

FAO (Food and Agriculture Organization
of the United Nations) Teskilatinca balikel
tekneleri konusunda 1953’te Paris’te,
1959°da Roma’da ve 1965’te Goteborg
sehrinde olmak iizere ti¢ kez toplanti
diizenlenmistir [9].

Birinci toplantida; Amerikan balikel
gemileri, Bombay balik¢1 tekneleri, Bati
Pakistan balik¢1 teknesi, Avrupa sahil balikel
teknesi, Portekiz kiiciik balik¢1 tekneleri,
Japon balikel tekneleri, British Columbia
(Kanada) balikg¢1 tekneleri, Orkinos balikg¢i
tekneleri, Japon siiriikleme ag1 tekneleri,
Fransiz motor trolt, Hollanda kiy1 balikel
tekneleri, Alman balike1 tekneleri, Ispanyol
balik¢1 tekneleri, irlanda balik¢1 tekneleri
ve Izlanda balikgi teknelerinin yapilar
lizerinde sunumlar ve tanitimlar yapilarak,
bu teknelerin; konstriiksiyonu, direng
testleri, sevk testleri, acilk su pervanesi
testleri, pervane kavitasyon testleri ile seyir
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denemeleri hakkinda tartismalar yapilip,
balikg1 gemilerinin nasil gelistirilecegi
konusunda oneriler sunulmustur [10].

ikinci toplantida; balik¢1 gemilerinin ana
boyutlari, gliverte dizayni ve ekipmanlari,
balik¢1 teknesi insasinda kullanilacak
materyaller, baliklarin nasil depolanacagi,
buzlama odalari, balik¢1 gemileri i¢in uygun
olan makineler, motorlu trol teknelerin
tahrik  sistemleri, trol teknelerinde
titresim, genel olarak motor tasarimlari,
dizel-elektrik tahrik sistemi, sanziman,
disli kutulari, pi¢ kontrollii pervaneler,
pervaneler ve saftlar, trol teknelerinin
direncleri gibi konularda yapilan ¢alismalar
sunulmustur [11].

Uciincii toplantida; tekno-sosyo
ekonomik  tekne sorunlar;,  balikel
gemisi tasariminda tomografik faktorler,
balikg1 gemilerinin performanslari,
balikgr gemileri icin yapilacak testler,
balikgir gemisi insalarinda kullanilacak
malzemeler (ahsap, aliiminyum, plastik
ve fiberglas takviyeli plastik tekneler),
balik¢1 gemilerinde kullanilacak makineler,
hidrolik giiverte makineleri, kiigiik balikel
teknelerinde sogutma-dondurma tesisleri,
kiiciik teknelerin tasarimlar1 ve balikel
gemisi formlarinin nasil gelistirilebilecegi
gibi konular tartisilmistir [12].

Yapilan bu calismalara paralel olarak
Tirkiye’de de balikgi gemileri {izerine
bilimsel c¢alismalar yapilmistir ~ Savci
[13] tarafindan yapilan ¢alismada balikei
gemilerinin ana  boyutlar;, narinlik
katsayilari, formlari, stabiliteleri, dalgali
denizlerdeki hareketleri ve direngleri
incelenerek, dizaynda kullanilmak {izere
bazi ampirik ifadeler ve grafikler elde
edilmistir. Nutku [14] tarafindan yapilan
calismada ti¢ adet balik¢i gemisi modelinin
(MG1,MG3ve DG3) direng ve sevk analizleri
ITU Gemi Model Deney Tankinda yapilmuis,
elde edilen sonuglar ayrintili bir sekilde
sunularak bu gemilerin performanslari
birbirleri ile Kkarsilastirilip, ekonomik
hiz ve pervane Kkarakteristiklerinden

bahsedilmistir. Yine Nutku [15] tarafindan
Tiirkiye sularinda ¢alisan Taka ve Alametro
tipi balik¢r gemilerinin direng ve sevk
deneylerini yapilarak ekonomik hiz
sinirlari belirlemistir. Kiictik [16] tarafindan
cektirme tipi teknelerin model ve gemi
sonuclarinin strtiinme direnci bakimindan
analizi ilk defa bilimsel olarak ele alinmistir.

Teknenin is¢iliginin ve baglantilarinin
saglam olmasi, teknenin su hattinin giizel
olmasi, insasinda kaliteli malzeme ve
kereste kullanilmasi iyi bir ahsap teknenin
insa edilebilmesi i¢in gereklidir [17]. [18]
numarali kaynakta 4.90, 5.10, 5.40, 5.94,
6.80, 8.23,8.43 ve 11.25 metre boylarindaki
ahsap teknelerin insasinda kullanilacak
ahsap malzemelerin o6zellikleri ve segimi,
planlarive konstriiksiyon ¢izimleri verilerek
iretim prosedirleri anlatilmistir. [19]
numarali kaynakta ise 15 metre altinda insa
edilen ahsap teknelerin konstriiksiyonu icin
kullanilan ahsap malzemelerin o6zellikleri
ile kiiciik capli teknelerin insas1 icin
kullanilacak fiberglas plastik malzemelerin
ozellikleri verilerek, 5.2, 6.3, 7.4 ve 8.5
metre boylarindaki ahsap teknelerin
planlar1 ve konstriiksiyon ¢izimleri ile
iiretim prosediirleri verilmistir. Tuncel [20]
tekne insasinda kullanilacak malzemelerin
neler oldugunu ve dayanimlarinin hangi
yontemler ile artirilabilecegini incelemistir.
Yerli agag tiirleri olarak Sar1 Cam, Disbudak,
Mese ve Kestane; yabanci agag tiirleri olarak
Afrika Maunu, Prena Cami, Dipterokarpus,
Amerikan Maunu, Firavun Inciri, Makore,
Opecpe, Orta Amerikan Sediri ve Tik

agaclarinin  ozellikleri ve hangi tekne
insaatinda nerede kullanilabilecekleri
aciklanmistir.

Kaygin ve Aytekin [21] calismasinda,
ahsap tekne konstriiksiyonu hakkinda
bilgi verilip, ahsap malzemeden en az
kayipla ve en uygun verimle yararlanma
yollar1  arastirilmistir ~ Ahsap  tekneyi
olusturan elemanlar; omurga, balast
omurga, bas bodoslama, ki¢ bodoslama,
postalar (egriler), dosekler, siyer kusagi,
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sintine stringeri, 1stralya ve gurcatalar,
kemereler, taban (doseme) kirisleri, ve dis
kaplama seklinde gruplandirilip, ne anlama
geldiklerini tarif edilerek, kullanilacak
ahsap malzemenin boyutlar1 genel olarak

verilip, birbirleri ile baglanti sekilleri
anlatilmistir.
Davulcu [22, 23] calismalarinda

ahsap bir teknenin imalat siirecini soyle
derlemistir: Ahsap tekne imalati, teknenin
en alt kismini olusturan ve bastan kica
kadar boylamasina uzanarak teknenin
dengesini saglayan “omurga’nin dengeli
ve saglam bir yere oturtulmasi ile baslar.
Ustalar, tekne biytikse omurgay1 birkag
parcadan, Kkiiciikse tek bir kiitiikten imal
eder. Omurga agacinin yerine oturtulma
ve sabitleme islemi tamamlandiktan sonra
bas ve ki¢ bodoslamalar hazirlanarak
omurgaya sabitlenmesi ile siire¢ devam
eder. Bodoslamalar genellikle formlari egri
olan agaclardan secilerek sekillendirilip
omurgaya sabitlenir. Bodoslamalarin da
hazirlanmasindan sonra, teknenin formunu
olusturan ve postalarin hepsini ifade
eden “kaburga’nin insaatina baslanir. Dis
kaplama i¢in bir iskelet olusturmak iizere
egri veya 1skarmoz olarak isimlendirilen
postalar omurgaya dik olarak yerlestirilir.
Postalarin omurgaya sabitlenmesinden
once endaze kaliplar1 uygun yerlere
cakilarak, bunlara gore postalar ve dis sargi
tahtalar1 yerlerine civilenir. Tek parcadan
olusmayan postalar dosek, i1skarma ve
uzantilardan  olusmaktadir ve enine
tekne Kkirisleri olan kemere elemanlari
ile postalar birbirlerine baglanmaktadir.
Postalarin yerlestirilmesi tamamlandiktan
sonra destek kusaklar1 c¢akilir. Boylece
teknenin kaburgasi tamamlanarak dis
kaplamanin yapim asamasina gegilir.
Dis sargida kullanilacak agacglar agik
ates veya suda yumusatilarak yerlerine
cakilir. Sargi tahtalar1 iskence aletleri
ile yerlerine tutturulur. Dis kaplamanin
tamamlanmasindan  sonra  endazeler
sokdlir, i¢ takviyeler yerlestirilip gliverte

kaplamasinin yapim asamasina baslanir.
Teknenin ahsap isciligi bitirildikten sonra
kalafatlama islemine gecilir. Kalafatlama
ahsap teknelerin i¢lerine su sizmamasi icin
dis kaplama tahtalarinin birlesim yerleri
arasinda kalan bosluklarin ziftlenen kenevir
(tistlipii) ya da ham pamuk ile doldurulmasi
islemidir. Kalafatlama isleminden sonra ilk
kat boya siirtlir ve macun gekilir. Daha
sonra ise ikinci kat boya atilir. Teknenin
tim i¢c donanmimi hazirlandiktan sonra,
tekne sahibine teslim edilerek suya indirilir.

Bugiline kadar yapilan c¢alismalarda
balik¢1  teknelerinin  form  6zellikleri,
direngleri, konstriiksiyonlart, yap1
malzemeleriveimalatsekilleriincelenmistir.
Calismamizda ise mevcut calismalarda
incelenmeyen ve iizerinde durulmayan
Karadeniz Tipi Balik¢1 Teknesinin imalat
siire ve siirecleri SIMIO benzetim teknigi
ile modellenip incelenmistir. Boylece bir
balikg¢1 teknesinin imalat sliresinin ne kadar
oldugu ve calisma saatlerine bagh olarak
nasil degistigi arastirilmistir.

SiIMI0 benzetim calismasinda, genellikle
ahsap balikg1 teknelerinin 5-10 metre
arasinda insa edilmesinden dolay1 ortalama
bir imalat siiresinin tespit edilebilmesi
icin calismamizda 10 metre bir balikel
teknesinin imalat siire ve stirecleri tetkik
edilmistir.

2. Yontem

Bu calismada, 10 metrelik
Karadeniz tipi ahsap tekne imalatinin
siire¢ analizi dogrudan dogruya saha
calismas1 sonucunda elde edilen veriler
dogrultusunda yapilmistir Bu veriler,
imalatinyapildigialanagidilerekve dlgtimler
yapilarak elde edilmistir. Veriler elde
edildikten sonra, SIMiO benzetim yazilimi
kullanilarak teknenin Uretim siireclerinin
benzetim modeli olusturulmustur.
Olusturulan benzetim modeli igerisine
saha c¢alismasindan elde edilen veriler
uygun modiller icerisine girilerek 10
metrelik teknenin {retim modeli elde
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edilmistir. Olusturulan benzetim modeli
kosturularak teknenin ne kadarlik stirede
imal edildigi belirlenmistir. Sonug¢ olarak
ise, calisma saatlerinin artirilmasinin tekne
imalat siiresi iizerindeki etkilerinin tespit
edilmesine calisilmistir.

3. Uygulama
3.1. Teknenin Uretim Siireclerinin
Analizi

Karadeniz Siirmene bolgesinde tiretilen
10 metrelik teknenin iiretim asamalari
ve islem gorecek olan parca tipleri Tablo

1’de verilmistir. Tekneyi olusturan yapisal
elemanlarin en Kesit ve profil plani ile 3D
kesit goriiniisii ise Sekil 1'de gosterilmistir.

Tekne ana iretim akis diyagrami
soyledir: Depodan alinan ilgili parcalar,
ilgili tasima aracina yiiklenir ve hizar
tezgahina gotirilir. Hizarda islem goren
parcalar daha sonra yine tasima araciyla
birlikte planya tezgahina getirilir. Planya
tezgahindan cikarilan pargalar yine tasima
aracina bindirilir ve teknenin montajinin
yapilacagi alana getirilir Sekil 2’de bu
siiregler gosterilmektedir.

Yapisal Elemanlar

Kiitiik

a) Enkesit

| i =

b) Profil

. Bag Bodoslama

. Ki¢ Bodoslama

. Aynalhik

Omurga Dosekleri

Dosek

Dirsek

Ege

9. Kemere Kusaklari

10. Eklem Destekleri

11. Omurga Destegi

12. Kemere alt1 Destekleri

13. Giiverte Kemereleri

14. Parampet

15. Dig Kaplama Tahtalar

16. Giiverte Kaplama Tahtalar
17. Kamara [skeleti Elemanlart
18. Kamara Kaplama Tahtalar

0N RN~

¢) 3D goriiniis

Sekil 1. Tekneyi Olusturan Yapisal Elemanlarin En Kesit (a)/Profil Plani (b) ve 3D Kesit Gértiniisti (c)

Sekil 2. Tekne Ana Uretim Akis Diyagrami
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Tablo 1. Tekne Imalatinda Kullanilan Parca ve Imalat Siirecleri

BN Faaliyet ad1 BRI Faaliyet ad1
no no
1 Kiitiigii yerine oturtma 18 Kamara tahtalarinin sarilmasi
2 3a§ bodoslama yerine koyma ve 19 Katranlama
civileme
3 K.l(,‘. bodoslama yerine koyma ve 20 Kalafatlama
civileme
4 Aynalik yerine koyma ve ¢ivileme 21 Siilyen boya
5 ().‘r?“rga doseklerini yerine koyma ve 22 Makine yataginin hazirlanmasi
civileme
6 Dosekleri yerine koyma ve ¢ivileme 23 Saft yataginin hazirlanmasi
7 Dirsekleri yerine koyma ve ¢ivileme 24 Makine takma
8 Egeleri yerine koyma ve ¢ivileme 25 Saft ve pervane takma
9 K.eljnere kusaklarini yerine koyma ve 26 Elektrik tesisat
¢ivileme
10 E'kl.em desteklerini yerine koyma ve 27 1 Kat macun sirme
civileme
11 Qmurga destegini yerine koyma ve 28 1 Kat macun siirme
civileme
12 Kerr?e.re alt1 desteklerini yerine koyma 29 ince-eksik macun siirme
ve ¢ivileme
13 QuYerte kemerelerini yerine koyma ve 30 Zimpara
¢ivileme
14 Parampetleri yerine koyma ve ¢ivileme 31 1 Kat boya
15 Dis kaplama ta.ht.alarlnm_ yerine 32 1 Kat boya
koyulmasi ve ¢ivilenmesi
16 Guv?r.te tahta.larmm yerine konulmasi 33 Zehirli boya
ve ¢ivilenmesi
17 Kamara iskeletinin konulmasi ve
civilenmesi
3.2. Tekne Uretim Siireclerinin Benzetim Olusturulan  benzetim  modelinin
Modelinin Olusturulmasi kosturulmasi sonucunda Sekil 5’te

Bu bolimde, Karadeniz tipi
teknenin iiretim siire¢c benzetim modeli
olusturulmustur.Bununicin,kullanilanSIMiO
benzetim yaziliminda yazilm modiilleri
tanimlanarak ve ilgili veriler bu modiillerin
uygun yerlerine girilmek suretiyle benzetim
modeli ortaya c¢ikarilmistir. Sekil 3’te,
Karadeniz tipi teknenin 2 boyutlu benzetim
modeli, Sekil 4’te ise 3 boyutlu benzetim
modeli gosterilmistir.

verilen benzetim model ciktisina gore,
10 metre boyundaki Karadeniz tipi bir
ahsap teknenin imalat siiresi yaklasik
olarak 1773 saattir. Bu siire belirlenirken,
benzetim modeli icerisine Sekil 6’da
gosterildigi gibi sistemin sabah saat
08:00’de iretime basladigi, 12.00-13.00
saatleri arasinda 06gle arasi verildigi ve
aksam 17:00’de iretimi durdurdugu
kabul edilmistir.
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KAYNAK “, PARCA
S nik o - SULYEN BOYA
> —o—o—Ollle—»—»—¢
DEPO
HIZAR PLANYA KIZAK BIRLESTIRICI KATRAN il

==} = =
ARABA 1 ARABA2 ARABA3

)no:-»—-:gT&-.*-eba-—-ﬁquﬂlw—-jl

SAFT PERVANE ELEKTRIK 1. KAT 2. KAT
YATAK HAZ. YATAK HAZ. MONTAJ SAFT TAKMA TESISAT MACUN MACUN

7¢*—'ﬁ7t‘—0+‘—*+‘—"ﬁ:ﬁ—“—‘ﬂ
INCE EKSIK ZIMPARA ZEHIRLI BOYA

CIKI§
MACUN ILKATBOYA 2 KATBOYA

Sekil 3. Karadeniz Tipi Teknenin Uretim Siire¢ Benzetim Modeli (2 Boyutlu)

Sekil 4. Karadeniz Tipi Teknenin Uretim Siirec Benzetim Modeli (3 Boyutlu)

Sink Cikis [DestroyedEntities] | FlowTime TimeInSystem Average (Ho... 1.773,5015
Maximum (Ho... 1.773,5015

Minimum (Ho... 1.773,5015

Observations 1,0000

InputBuffer Throughput NumberEntered Total 1,0000

NumberExited Total 1,0000

Sekil 5. Tekne Uretim Siiresinin Benzetim Modeli Ciktisi
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d Day Patterns
@ Name Description
Work Schedules || ) |B StandardDay Standard 8-5 Work Day
Work Periods
' Q | Start Time | Duration | End Time | Value
Changeover »|08:00 |- |4hours 12:00 1
Matrices 1 —
13:00 4hours 17:00 1
a"ﬂh» :
Input ,*.
Parameters

Sekil 6. Benzetim Modeli Calisma Saatleri

3.3. Mesai Saatlerinin Degisiminin Tekne
Uretim Siiresine Etkisinin Belirlenmesi

Calismanin bu kisminda, Karadeniz
tipi ahsap teknenin benzetim modeli
lizerinde yapilacak olan mesai saatleri
degisiminin tekne iiretim siiresi lizerine
olan etkileri arastirilmistir. Tablo 2’'de ve
Sekil 7°de Karadeniz tipi tekne imalati
yapan bir iretim sistemindeki c¢alisma
saatlerinin tekne tUretim siiresine olan
etkileri gosterilmistir. Buna gore, tekne
imalat1 yapan firmanin baslangigta 08:00-
17:00 saatleri arasinda (12.00-13.00 6gle
arasl) calistig1 disiiniilmiis sonrasinda ise

mesai bitis saati 15’er dakika araliklarla
artirllarak tekne imalat siiresine olan
etkileri gorilmistir. Burada, tekne imalati
yapan firma mesai bitis siiresini 17:30
olarak ayarladiginda yani giinlik 30 dk
fazladan calismak suretiyle tekne imalatini
1701 saatte tamamladifl, mesai bitis
stresini 18:15 olarak ayarladig1 takdirde
ise tekne imalat sliresinin 1533 saat oldugu
gorilmistir. Dolayisiyla, tekne imalati
yapan firmanin giinlik 75 dk fazladan
calismasiyla birlikte tekne imalat siiresini
240 saat (yaklasik 26 is gilinii) kisalttigi
gorilmistiir.

Tablo 2. Calisma Saatlerinin Tekne Uretim Siiresine Olan Etkileri

burum | Messl | Mesa Qg | Toplameahmal i s

(saat)
1 08:00 17:00 12:00-13:00 8,00 1773
2 08:00 17:15 12:00-13:00 8,25 1773
3 08:00 17:30 12:00-13:00 8,50 1701
4 08:00 17:45 12:00-13:00 8,75 1701
5 08:00 18:00 12:00-13:00 9,00 1701
6 08:00 18:15 12:00-13:00 9,25 1533
7 08:00 18:30 12:00-13:00 9,50 1533
8 08:00 18:45 12:00-13:00 9,75 1533
9 08:00 19:00 12:00-13:00 10,00 1533
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Not: 12.00-13.00 6gle arasi

Mesai Saatleri

Sekil 7. Giinliik Mesai Saatlerine Gére Tekne Uretim Siireleri

4. Sonuclar

Bu calismada, Karadeniz tipi ahsap
tekne lretimi yapan bir firmanin iiretim
stirecleri ele alinmis, saha c¢alismasi
yapilarak tekne imalati ile ilgili verilerek
toplanarak benzetim modeli ile iiretim
stiregleri  olusturulmustur. ~ Calismada
mevcut durumda, teknenin ne kadarlik

siirede iiretildigi benzetim modelinin
kosturulmas1  sonucunda  belirlenmis,
sonrasinda ise, ¢alisma saatlerindeki

degisikliklerin yani fazla mesainin liretim
stiresine olan etkileri arastirilmistir. Buna
gore, mesai saatlerindeki her artisin tekne
tiretim siiresini kisaltict etkisi olmadigl
gorilmiistiir. Bunun nedeninin, tekne imalat
stireci igerisindeki bosta beklemelerin
etkili oldugu degerlendirilmis, dolayisiyla
mesai saatlerindeki artislardan iretim
sliresi ~ parametresinin  etkilenmedigi
belirlenmistir. Karadeniz tipi ahsap
tekne iiretimi yapan bir firmanin, tekne
tiretim stiresi ve iscilik maliyetleri birlikte
diistintildiigiinde, mesai saatlerini 08.00-
18.15 olarak ayarlamasinin en uygun oldugu
gorilmiistir Bunun yaninda {retimde
kullanilan hizar ve planya tezgahlarinin
islem hizinin arttirilmasi da tiretim siiresini
azaltacaktir. Ancak, bu calismada, Karadeniz
tipi tekne imalati icin hangi ¢alisma

saatlerindeki ne kadarlik siirede tekne
imalatinin tamamlanabildigi gosterilmistir.
Karadeniz tipi balikgi teknesi {reten
imalathaneler icin, hangi mesai saatleri
icerisinde c¢alismanin ne kadarlik siirede
tekne imalatinin  tamamlanabilecegini
gostermesi acisindan faydali bir g¢alisma
oldugu degerlendirilmektedir.
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