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Tiirkiye’de ozel sektore ait mezbahalarda sigir kesim hatti etkinligi ile
kesim asamalarindaki isgiicii verimliliklerinin 6l¢iimii iizerine bir
arastirma
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Ozet: Bu aragtirmada, Tiirkiye’de faaliyet gosteren 6zel sektore ait 6 adet sigir kesimhanesinde uygulanan zaman etiidii ve
6l¢timler sonucunda elde edilen veriler kullanilarak sigir kesim asamalarindaki standart zamanlarin tespit edilmesi ve arastirma
kapsamina alinan mezbahalarda; sigir kesim hatt1 etkinlikleri, karkas/adam-saat cinsinden ortalama iggiicii verimlilikleri ve verimsiz
gegen siirelerin karsilastirmali olarak ortaya konmasi amaglanmistir. Aragtirmanin materyalini, 6zel sektore ait 6 adet et sanayi
isletmesinden, anket yoluyla ve is 6l¢iim tekniklerinden zaman etiidiiniin sigir kesim hattinda uygulanmasi sonucunda elde edilen
veriler olusturmustur. Verilerin degerlendirilmesinde, zaman etiidii analiz yontemi kullanilarak her isletme icin kesim agamalarinda
kronometre vasitasiyla dlgiilen fiili sigir kesim zamanlari, temel ve standart zamanlara donistiiriilmiistiir. Aragtirma sonucunda, A, B,
C, D, E ve F olarak siniflandirilan mezbahalarda ortalama isgiicii verimlilikleri sirasiyla 1.47, 1.85, 1.46, 1.51, 1.19 ve 1.21
karkas/adam-saat olarak hesaplanmustir. Diger taraftan, sigir karkaslarinin kesimden ortalama ¢ikis hiz1 bahsedildikleri sira ile 61.08,
80.50, 176.57, 72.76, 264.38 ve 118.75 saniye, kesim hattinda saatte liretilen karkas miktar1 44.21, 38.88, 11.74, 37.83, 8.35 ve 19.34
adet ve pratik kesim kapasitesi 331.6, 291.6, 88.0, 283.7, 62.7 ve 145.1 bag/giin olarak tespit edilmistir. Mezbahalarin sigir kesim
hattinda gergeklestirilen bu ¢alismada, standart sigir kesim zamani sirasiyla 10.14,48, 9.11,01, 12.52,31, 12.14,64, 17.47,83 ve
10.57,11 dak/s olarak belirlenmistir.

Anahtar sozciikler: Isgiicii verimliligi, mezbaha, sigir, Tiirkiye, zaman etiidii.

A research on cattle slaughtering line efficiency and measurement of labour productivity at the
slaughter stages in private sector slaughterhouses in Turkey

Summary: This study was carried out to determine the standard times on the cattle slaughter stages using the data that have
been obtained as a conclusion of time study and measurements applied on 6 beef slaughter plants which are owned by the private
sector and to investigate the cattle slaughtering line efficiencies, average labour productivities in carcass/man-hour and their
unproductive times elapsed in these slaughterhouses taken under the scope of the research in Turkey, as comparative. The materials
of the research comprised the primary data obtained from questionnaire surveys and the time measurements related to work study
applications at the cattle slaughtering line in 6 private sector meat industry enterprises. At the assessment of the obtained data, the
actual cattle slaughter times measured by chronometer each of the enterprises slaughter stages were converted to the basic and
standard times, by using time study analysis. As a result of the research, the average labour productivities at the slaughterhouses
which classified A, B, C, D, E, F were calculated as 1.47, 1.85, 1.46, 1.51, 1.19 and 1.21 carcass/man-hour respectively. On the other
hand, the average exit velocity from slaughtering of the beef carcasses were measured 61.08, 80.50, 176.57, 72.76, 264.38 and
118.75 seconds, the quantity of carcass production on the slaughtering line per hour were 44.21, 38.88, 11.74, 37.83, 8.35 and 19.34
pieces and practical slaughtering capacity at the private sector slaughterhouses were 331.6, 291.6, 88.0, 283.7, 62.7 and 145.1
head/day respectively. Furthermore, under this study realized at the slaughtering line of cattle in these slaughterhouses, the standard
cattle slaughtering time were determined as 10.14,48, 9.11,01, 12.52,31, 12.14,64, 17.47,83 and 10.57,11 min/sec respectively.

Key words: Cattle, labour productivity, slaughterhouse, time study, Turkey.

Giris
Uretim iglemlerinde standardizasyonunun saglana-
rak, hareket ve zaman israfinin minimum seviyeye
¢ekilmesi, tiretim siirecindeki islerin birbirinden ayrilarak
bolimlendirilmesi, koordine ve seri halde {retimin
avantajlarindan yararlanilmasi, liretimde devamliligi temin

ederek maliyetlerin diisiiriilmesi ve verimliligin artiril-
mas1, bilimsel bir is organizasyonunun ana konularimni
meydana getirmektedir (1, 10).

Isletmelerde, birim iiriin maliyetinin hesaplanmasi,
tirlin fiyat tespiti ve yonetimsel kararlarin alinmasinda;
pratik kapasite, kapasite kullanim orani, direkt isgilik

" Bu calisma birinci yazarin doktora tezinin bir boliimiinden 6zetlenmistir.
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zamanlart ve maliyeti, makine kullanim zamanlari,
hammadde maliyetleri, liretim zamani ve birim zaman-
daki ¢ikt1 gibi unsurlarin tespiti biiyiik 6nem tasimaktadir
(5).

Verimlilikte basartya ulasilabilmesi; isletmede iicret
ve personel politikasinin dengeli ve tutarli olmasi, is
boliisimii ve terfi islemlerinin adaletli ve sistematik
olarak gergeklestirilmesi, kurumsal bir yonetim anlayisi
ve otoritenin saglanmasi, isgiicliniin moral ve motivasyo-
nunu artirict uygulamalara gidilmesi ile olanakhdir.
Isgiiciiniin isine adapte ve koordineli bir sekilde
calismasi; is akisinda meydana gelebilecek hata ve
duraksamalarin 6nlenmesi, is¢ilerin diger pozisyonlarda
calisma ve birbirleri ile yardimlagsmasi vb. faydalari da
beraberinde getirmektedir (8, 15, 19).

Isletmelerin temel amaci faaliyetlerini karhi bir
bigimde yiiriiterek, pazar paylarim1 artirmaktir. Uretim
maliyetlerinin giderek artmasi ve rakiplerin ¢ogalmasi;
isletmelerin amaglarina ulasabilmeleri i¢in, sahip olduk-
lar1 {iretim kaynaklarini daha verimli kullanmalarini
gerektirmektedir. Isgiicii verimliliginin 6l¢iimii ve dnce-
likle hangi faktorlerden ne 6lgiide etkilendiginin belirlen-
mesi sonucunda, isletme yonetimi liretimde verimliligi
artirict uygulamalar konusunda daha dogru kararlar
alabilecek ve isletmenin basarisi artacaktir (16, 22).

Et sanayi igletmelerinde, ¢alisanlarin performansla-
rinin zaman ve hareket etiidleri vasitasiyla kontroliiniin
gerceklestirilmesi, zaman standartlarinin belirlenmesi ve
Olgiilen  performanslarin  standardize = zamanlarla
kargilagtirilmasi suretiyle; c¢alisma saatleri igerisinde
verimsiz gecen zamanlar ile iiretimin durmasma neden
olan etkenlerin elimine edilmesi, en uygun kesim
tekniklerinin belirlenmesi, kesim agamalarindaki iglerin
etkin ve dogru sekilde yiiriitiilmesi, personel nitelikleri
ile caligma kosullarmin iyilestirilmesi, is organizasyonu
ve hizmet igi egitim uygulamalarinin gelistirilmesi ve
iretim stirecinde siirekli bir iyilestirme saglanmasi
mimkiindir (17, 18).

Konu ve kapsami itibariyle Tiirkiye’de ilk defa
uygulanan ve orjinal nitelik tasiyan bu arastirmada, sigir
kesim hattinda uygulanan zaman etiidii ve Olglimler
sonucunda elde edilen veriler kullanilarak, kesim
asamalarindaki standart zamanlarin tespit edilmesi,
kapasite kullanim oranlari, sigir kesim hatt1 etkinlikleri,
karkas/adam-saat cinsinden ortalama isgiicii
verimlilikleri ve c¢aligma saati icindeki verimli ve
verimsiz gecen siirelerin hesaplanmasi ve kirmizi et
sanayinde konuya iliskin olarak belirlenen sorunlara
yonelik ¢6ziim 6nerilerinin sunulmasi amaglanmustir.

Materyal ve Metot
Bu aragtirmanin = materyalini,  teorik-kurulu
biiyiikbag hayvan kesim kapasiteleri 100 bas/giin ve

iizerinde olan O6zel sektdre ait 6 adet mezbaha ve et
kombinasinin sigir kesim hattinda uygulanan is 6l¢im
tekniklerinden zaman etidii (3, 12) ve yoneticilerle
ylizyiize yapilan anket ¢alismasi sonucunda elde edilen
veriler olusturmustur. Istanbul, Ankara ve Konya
illerinde faaliyette bulunan ve arastirma kapsamina
alman et sanayi igletmeleri, firma isimlerinin gizliligi
acisindan A,B,C,D,E ve F seklinde tanimlanmustir. Bu
isletmelerin  teorik-kurulu sigir kesim kapasiteleri
sirastyla 400, 400, 100, 350, 100 ve 200 bas/giin’diir.
Sigir kesim yogunluguna bagli olarak 2005 ve 2006
yillar1 i¢inde ziyaret edilen isletmelerde, farkli partiler
halinde kesime alinan sigirlarin kesim asamalarinda
kronometre vasitastyla yapilan zaman Slglimleri ile elde
edilen verilerin degerlendirilmesinde zaman etiidii analiz
yontemi kullanilmig (3, 12) ve kesim hattinda galisan
isgiicii sayisi itibariyle sirasiyla 30, 21, 8, 25, 7 ve 16
adet kesim hatt1 personeli {izerinden yapilan degerlendir-
mede, her isletme icin tespit edilen fiili sigir kesim za-
manlari, temel ve standart zamanlara donistiirilmiistiir.
Zaman etlidli calismalari, kesim isleminin 6gelerini
teskil eden sigirlarin kesim boliimiine alinmasiyla
baslayip, karkas et olarak elde edilmesi ile son bulan
toplam 23 kesim asamasinda gercgeklestirilmigtir. Kesim
asamalar: 1-Hayvan1 kesim hiicresi veya bdliimiine
alma, 2-Ving yardimiyla kesim pozisyonuna getirme, 3-
Bogazlama, 4-Monoraya kaldirma, 5-Kanama rayma
itme, 6-Bas yiizme, 7-Boynuz kesme, 8-On ayaklarin
kesilmesi, 9-Arka sol karin  bolgesinin
yiiziilmesi, 10-Arka sol ayagin kesilmesi, 11-Kalga ve
sagr1 bolgesi derisinin yiizilmesi, 12-Arka sol ayagin
konveyore aktarilmasi, arka sag ayaktaki
¢oziilmesi ve geri doniis raymna birakilmasi, 13-Arka sag
ayagin yliziilmesi, 14-Arka sag ayagmn kesilmesi ve
kanca ile raya aktarilmasi, 15-Gévdenin sol yaninin
yiiziilmesi, 16-Govdenin sag yaninin yiiziilmesi, 17-Sag
ve sol 6n kollarin yiiziilmesi, 18-Deri ylizme, 19-Basi
kesme ve kancaya asma, 20-Dds ve boynun agilmasi, 21-
Iskembe ve bagirsaklarmn ¢ikarilmasi, 22-Sakatat
¢ikarma, 23-Elektrikli testere ile karkasin ikiye ayrilmasi
olarak smiflandirilmistir. Zaman etiidiiniin istatistiksel
acidan yiiksek bir giivenilirlik diizeyine sahip olmasi
i¢in, s1gir kesim asamalarinda yapilan 6l¢im miktarinin
%095 giivenilirlik diizeyi ve %5 hata payinda belirlenme-
sinde asagidaki formiil kullanilmustir (3, 12, 13, 20).

No 404n Y x} (X x;)* ’

2x;

ayak ve

zincirin

Formiilde; N = Gerekli &rnek (8l¢iim) sayisini, n = On
zaman etiidiinde yapilan 6l¢lim sayisini, ¥ = Degerlerin
toplamini, X; = Yapilan 6l¢iimlerin degerini, X? = Ya-
pilan Olclimlerin karelerinin degerini gostermektedir.
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Zaman etiidiinde herhangi bir kesim asamasi i¢in yapilan
6l¢iim sayisi, n > N olacak sekilde tespit edilmistir.

Bu kapsamda, kesim asamalarinda hesaplanan
ortalama Ol¢liim zamanlari, her bir isletme icin ¢alisan
is¢ilerin performansi, kesim hizi ve isletmenin kapasite
kullanim orani dikkate alinarak; belirlenen performans
derecelendirme faktorii ile carpilmig ve temel zamanlar
elde edilmistir. Kesim asamalarindaki standart zamanlarin
tespiti amactyla yapilan analizlerde, temel zamanin
belirlenmesinde kullanilan performans derecelendirme
faktorii, A, B, ve D isletmeleri i¢in %90, C ve F isletmeleri
icin %80 ve E igletmesi i¢in ise %75 olarak belirlenmistir.

Temel zamanlarin belirlenmesinin ardindan, kesim
asamalarinin zorluk derecelerine gore %15 ve %20
olarak uygulanan kisisel ihtiyag ve yorgunluk diizeyine
bagh dinlenme paylart toplaminin temel zamana eklen-
mesi suretiyle kesim asamalarindaki standart zamanlar
hesaplanmustr.

Ayrica, aragtirma kapsamina alinan et sanayi
isletmelerinde gergeklestirilen zaman etiidii sonuglarina
gore, incelenen donemde kesilen sigir sayisi (bas),
toplam fiili kesim zamanina (dak.) oranlanarak, kesim
hattinda saatte iiretilen karkas miktari (adet) bulunmus,
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saatte iiretilen karkas miktari, incelenen donemde isletme
kesim hattinda ¢aligan is¢i sayisina boliinerek igletmedeki
ortalama isglicii verimlilik oram1 karkas adam-saat
cinsinden hesaplanmustir.

Zaman etidi ile belirlenen toplam fiili kesim
zamani, incelenen donemde kesilen toplam sigir sayisi,
partide 1. sirada kesilen hayvanin kesime girisi ile ¢ikist
arasindaki toplam siire, saatte {iretilen karkas miktari,
verimsiz gegen siireler toplami ve hesaplanan standart
zamanlar gibi parametreler {izerinden yapilan degerlen-
dirmeler ile isletmelerde sigir kesim hatti etkinligi,
sigirlari kesimden ¢ikis hizi, kapasite kullanim oran1 ve
pratik kesim kapasitesine iliskin tespitlerde bulunulmustur.

Bulgular

Incelenen dénemde, A, B, C, D, E ve F olarak
adlandirilan 6zel sektore ait sigir kesimhanelerinde kesim
hattinda galisan personel sayist ve 152, 250, 184, 203,
237 ve 152 dak. siiren toplam ¢aligma siiresinde kesilen
sigir sayisi iizerinden yapilan hesaplamalarda sigir kesim
hattindaki ortalama iggiicii verimlilikleri sirasiyla 1.47,
1.85, 1.46, 1.51, 1.19 ve 1.21 karkas/adam-saat olarak
tespit edilmistir.

Tablo 1. Kesimhanelerde sigir kesim agsamalarinda 6lgiilen ortalama zamanlar
Table 1. The average measured times at the cattle slaughter stages in slaughterhouses

. Zaman Olgiilen ortalama zamanlar
Kes1ml 6lglim sayist (X£Sx) (s)
asamatatt (n) Isletme A Isletme B Isletme C Isletme D Isletme E Isletme F
Asama 1 12-28 10.80+3.17 9.44+1.96 21.13+4.15 20.16+5.09 19.60+2.22 17.07+1.77
Asama 2 11-23 23.48+4.65 18.39+4.25 26.62+4.37 27.17+£3.79 29.06+3.84 24.54+4.06
Asama 3 11-21 7.70+1.84 4.16+0.62 10.53+2.88 8.63+2.30 16.50+2.82 8.36+1.62
Asama 4 10-20 16.08+3.03 11.15+1.70 32.24+3.14 19.48+2.94 28.05+3.19 29.95+3.08
Asama 5 13-21 7.92+1.88 4.19+0.59 10.14+2.56 9.19+2.24 9.84+2.07 9.63+2.18
Asama 6 11-23 32.68+3.96 33.90+3.36 46.59+3.90 36.2146.65 51.50+5.08 42.09+3.43
Asama 7 20 0.00 5.23+1.07 0.00 0.00 0.00 0.00
Asama 8 12-20 11.92+2.35 5.08+0.71 13.72+3.51 23.04+5.30 19.09+2.56 9.49+2 .41
Asama 9 9-20 44.85+4.74 49.45+2.43 54.70+4.77 64.36+6.08 84.89+4.54 53.14+4.61
Asama 10 12-24 6.39+1.57 4.54+0.91 7.93+2.04 9.05+2.27 14.3242.36 6.77+1.41
Asama 11 10-20 20.09+3.89 17.56+2.39 34.8943.28 27.28+5.10 28.26+3.73 34.4243.36
Asama 12 10-22 9.69+2.55 5.76+£0.86 22.47+£2.91 11.914+2.66 22.47+£2.91 26.03+3.25
Asama 13 9-20 33.86+4.90 24.85+2.97 63.98+5.70 52.03+5.82 70.63+3.55 46.71+3.89
Asama 14 10-22 12.60+2.86 6.60+0.95 22.52+2.79 19.29+4.13 21.69+2.19 18.48+2.73
Asama 15 9-21 51.84+4.79 48.19+4.51 57.35+£3.57 46.02+6.50 59.90+3.92 50.82+4.00
Asama 16 9-20 49.20+4.64 46.79+4.14 59.07+3.81 46.13+6.86 63.5244.13 52.55+3.46
Asama 17 10-24 40.54+4.93 38.76+5.18 49.46+4.20 36.98+4.87 50.74+3.62 43.04+3.64
Asama 18 8-20 53.44+4.19 53.70+4.78 84.47+4.82 60.62+6.04 283.58+24.38 67.54+4.66
Asama 19 12-22 12.26+3.16 10.48+1.91 25.12+3.95 17.324+2.87 30.18+3.73 17.68+2.32
Asama 20 11-20 19.16+3.78 11.76£2.12 27.334+2.69 19.48+3.03 35.99+3.84 11.944+2.30
Asama 21 10-21 52.20+£5.48 51.5944.01 70.32+3.77 67.62+£6.97 84.22+6.65 58.49+3.96
Asama 22 10-24 39.30+4.12 37.78+3.69 44.01+4.57 38.32+4.21 50.32+4.34 31.41+2.92
Asama 23 9-25 22.59+3.66 18.744+2.95 34.99+3.74 31.89+5.29 141.01+£10.59 36.96+3.28
TSKZ (s) - 578.59 518.09 819.58 692.18 1215.36 697.11
TSKZ (dak) - 9.38,59 8.38,09 13.39,58 11.32,18 20.15,36 11.37,11

*TSKZ: Toplam sig1ir kesim zamant
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Tablo 2. Kesimhanelerde sigir kesim asamalarinda hesaplanan temel zamanlar

Table 2. The calculated basic times at the cattle slaughter stages in slaughterhouses

Kesim Hesaplanan temel zamanlar (s)
asamalari Isletme A Isletme B Isletme C Isletme D Isletme E Isletme F
Performans derecelendirme
aktorii (%) 90 90 80 90 75 80
Asama 1 9.72 8.50 16.90 18.14 14.70 13.66
Asama 2 21.13 16.55 21.30 24.45 21.80 19.63
Asama 3 6.93 3.74 8.42 7.77 12.38 6.69
Asama 4 14.47 10.04 25.79 17.53 21.04 23.96
Asama 5 7.13 3.77 8.11 8.27 7.38 7.70
Asama 6 29.41 30.51 37.27 32.59 38.63 33.67
Asama 7 0.00 4.71 0.00 0.00 0.00 0.00
Asama 8 10.73 4.57 10.98 20.74 14.32 7.59
Asama 9 40.37 44.51 43.76 57.92 63.67 42.51
Asama 10 5.75 4.09 6.34 8.15 10.74 5.42
Asama 11 18.08 15.80 2791 24.55 21.20 27.54
Asama 12 8.72 5.18 17.98 10.72 16.85 20.82
Asama 13 30.47 22.37 51.18 46.83 52.97 37.37
Asama 14 11.34 5.94 18.02 17.36 16.27 14.78
Asama 15 46.66 43.37 45.88 41.42 44.93 40.66
Asama 16 44.28 42.11 47.26 41.52 47.64 42.04
Asama 17 36.49 34.88 39.57 33.28 38.06 34.43
Asama 18 48.10 48.33 67.58 54.56 212.69 54.03
Agama 19 11.03 9.43 20.10 15.59 22.64 14.14
Asama 20 17.24 10.58 21.86 17.53 26.99 9.55
Asama 21 46.98 46.43 56.26 60.86 63.17 46.79
Asama 22 35.37 34.00 35.21 34.49 37.74 25.13
Asama 23 20.33 16.87 27.99 28.70 105.76 29.57
TSKZ (s) 520.73 466.28 655.66 622.96 911.52 557.69
TSKZ (dak) 8.40,73 7.46,28 10.55,66 10.22,96 15.11,52 9.17,69

*TSKZ: Toplam s1g1r kesim zamani

Tablo 3. Kesimhanelerde sigir kesim asamalarinda hesaplanan standart zamanlar

Table 3. The calculated standard times at the cattle slaughter stages in slaughterhouses
Kesim Dinlenme paylari Hesaplanan standart zamanlar (s)
asamalari toplami (%) Isletme A Isletme B Isletme C Isletme D Isletme E Isletme F
Asama 1 15.00 11.18 9.77 19.44 20.87 16.91 15.70
Asama 2 20.00 25.36 19.86 25.56 29.34 26.15 23.56
Asama 3 15.00 7.97 431 9.69 8.93 14.23 7.69
Asama 4 15.00 16.64 11.54 29.66 20.16 24.19 27.55
Asama 5 15.00 8.20 4.34 9.33 9.51 8.49 8.86
Asama 6 20.00 35.29 36.61 44.73 39.11 46.35 40.41
Asama 7 15.00 0.00 5.41 0.00 0.00 0.00 0.00
Asama 8 15.00 12.34 5.26 12.62 23.85 16.47 8.73
Asama 9 20.00 48.44 53.41 52.51 69.51 76.40 51.01
Asama 10 15.00 6.61 4.70 7.30 9.37 12.35 6.23
Asama 11 20.00 21.70 18.96 33.49 29.46 25.43 33.04
Asama 12 15.00 10.03 5.96 20.67 12.33 19.38 23.95
Asama 13 20.00 36.57 26.84 61.42 56.19 63.57 44.84
Asama 14 15.00 13.04 6.83 20.72 19.97 18.71 17.00
Asama 15 20.00 55.99 52.05 55.06 49.70 53.91 48.79
Asama 16 20.00 53.14 50.53 56.71 49.82 57.17 50.45
Asama 17 15.00 41.96 40.12 45.50 38.27 43.76 39.60
Asama 18 15.00 55.31 55.58 77.71 62.74 244.59 62.14
Asama 19 15.00 12.69 10.85 23.11 17.93 26.03 16.27
Asama 20 15.00 19.83 12.17 25.14 20.16 31.04 10.98
Asama 21 20.00 56.38 55.72 67.51 73.03 75.80 56.15
Asama 22 20.00 42.44 40.80 42.25 41.39 45.29 30.15
Asama 23 15.00 23.38 19.40 32.19 33.01 121.62 34.00
TSKZ (s) - 614.48 551.01 772.31 734.64 1067.83 657.11
TSKZ (dak) - 10.14,48 9.11,01 12.52,31 12.14,64 17.47,83 10.57,11

*TSKZ: Toplam s1g1r kesim zamani
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Tablo 4. Kesimhanelerde ortalama isgiicii verimliligi, sigir karkasi tiretim miktart ve pratik kapasiteye iliskin bulgular
Table 4. The results of average labour productivity, quantity of beef carcass production and practical slaughtering capacity in

slaughterhouses
Kesim hattinda Incelenen Toplam fiili  Kesim hattinda . Ortalama iggiicii .
- . . . . . Kesimden RS Pratik
Sigir calisanis¢i  donemde kesilen kesim saatte liretilen verimliligi .
. . - . ortalama ¢ikig kapasite
kesimhanesi say1s1 S181r say1st zamani karkas miktar1 hiz (s) (karkas adam- (bas/giin)
(adet) (bas) (dak) (adet) saat) e
Isletme A 30 112 152 4421 61,08 1.47 331.6
Isletme B 21 162 250 38,88 80,50 1.85 291.6
fsletme C 8 36 184 11,74 176,57 1.46 88.0
Isletme D 25 128 203 37,83 72,76 1.51 283.7
Isletme E 7 33 237 8,35 264,38 1.19 62.7
Isletme F 16 49 152 19,34 118,75 1.21 145.1
Zaman etiidiiniin  gerceklestirildigi  donemde, Tartiyma ve Sonuc¢

isletmelerde (A, B, C, D, E ve F) kapasite kullanim
oranlart sirasiyla %38.00, %40.50, %36.00, %36.57,
%33.00 ve %24.50 olarak saptanmigtir. S6z konusu
isletmelerde kesim hattinda ¢alisan personelin igletmelere
olan aylik ortalama briit maliyeti (SSK primleri, gelir
vergisi, ikramiye vb. dahil) sirasiyla 773, 2.168, 1.096,
1.069, 1.032 ve 1.176 TL, kesim hattindaki ortalama
saatlik isgilicii maliyeti ise 4.29, 12.04, 6.08, 5.94, 5.73 ve
6.53 TL olarak belirlenmistir.

Isletme yonetimlerince kesim salonunda maliyeti
olusturan masraf unsurlar1 ve karkas et-kg maliyetine
olan etkileri agirlikli olarak, kombina statiisiinde yer alan
A, B ve C isletmeleri genelinde personel ve isgiicii
maliyeti, su ve elektrik masrafi ilk {i¢ sirada yer alirken,
D, E ve F mezbahalarinda ise personel ve isgiicii
maliyetini, elektrik ve yakit giderleri takip etmektedir.

Diger taraftan, isletme yoneticileri ile yapilan anket
calismasi sonucunda 6zel sektor et sanayi isletmelerinde
isglici verimliliklerini etkileyen baglica faktorler sirasiyla
egitim diizeyi, tecriibe ve iicret olarak belirlenmis ve bu
sonucu destekleyen gozlemlerde bulunulmustur.

Yapilan arastirmada, 6zel sektore ait mezbaha ve et
kombinalariin sigir kesim asamalarinda gergeklestirilen
zaman etiidii ¢alismalart sonucu elde edilen bulgular
Tablo 1, 2, 3 ve 4’te sunulmustur.

Arastirma kapsamina alinan 6zel sektore ait sigir
kesimhanelerinde, karkaslarin kesimden ortalama c¢ikis
hizlari, sigir kesim hattinda hesaplanan toplam standart
zaman ve is geregi olusan bekleme zamanlar1 degerlendi-
rilerek; incelenen siiregte toplam verimli ¢alisilan
zamanlar swrasiyla, 128.14, 230.11, 120.52, 171.15,
163.47 ve 110.57 dak/sn, sigir kesim hattinda gercekles-
tirilen islemlerin oransal etkinligi sirasiyla 0.84, 0.92,
0.66, 0.84, 0.69 ve 0.73 adam/saat ve isletmelerde 1
saatlik iiretim periyodunda olusan toplam verimsiz gegen
stireler yine sirasiyla 9.26, 5.07, 20.56, 9.29, 18.51 ve
16.18 dak/sn olarak tespit edilmistir.

Kirmizi et sanayinde faaliyette bulunan kombina ve
mezbahalarda, kesim kapasitesinin artirilmast ve kesim
hatt1 teknolojisinin gelistirilmesi yaninda, kesim hizi ve
islem siirelerinde iyilesmenin saglanarak, donemsel
olarak olusan atil kapasitelerin 6nlenmesi i¢in, kasaplik
hayvan arzinin yil boyunca ve diizenli olarak devam
etmesi biliyilk Onem tagimaktadir. Daellenbach ve
Fletcher (7), kesime sevk edilen kasaplik hayvan
arzindaki diisiis ve et alim fiyatlarinda donemsel olarak
yasanan degisimlerin, isletmelerin kesim maliyetlerini
6nemli 6l¢iide yiikselttigini bildirmiglerdir.

Bu bakimdan, et sanayi isletmelerinin, kurulus yeri
seciminde cografi bakimdan merkezi bir bolgenin se¢imi
O6nem tagimakta olup bu amagla; bolgedeki kasaplik
hayvan miktari ile iiriin pazarlama olanaklarinin arastiril-
masl, tiiketici profilinin ve tercihlerinin belirlenmesi vb.
etkenler lizerinde dikkatle durulmalidir. Bu goriis, Broek
ve ark. (6) ile Ward (21) tarafindan yapilan ¢aligmalarda
da vurgulanmustir.

Bas ve Artar (4), Tirkiye’de sigir kesimi yapan et
sanayi isletmelerinde, kapasite kullanim oraninin en
yikksek %36.8, en disik %19.1 ve ortalama %29.6
diizeyinde gergeklestigini tespit etmislerdir. Bu arastir-
mada ele alinan mezbahalarda, kapasite kullanim oranlar1
%24.5-40.5 arasinda bulunmus olup, hesaplanan pratik
kesim kapasiteleri giinlik teorik (kurulu) kesim
kapasitelerinin sirasiyla  %82.90, %72.90, %88.00,
%81.05, %62.70 ve %72.55’ine tekabiil etmektedir.

Ozel sektore ait sigir kesimhanelerinde, kesimde
calisan personel sayisi, saatlik ortalama isgiicii maliyeti
ve saatte iretilen karkas miktar1 {izerinden yapilan
degerlendirmede, birim karkas tiretim maliyeti igerisinde
isgiicii girdi paymim 2.91-6.50 TL arasinda degistigi ve
ortalama olarak 4.61 TL oldugu tespit edilmistir.

Mezbahalarda etkin bir is organizasyonunun
saglanmasi; uygun sayida ve nitelikte isgilicii tedariki
yaninda kesim hattinda yer alan platformlarin insan
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ergonomisine uygunlugu, kesim sisteminin ve ig akigindaki
diizenlemelerin isgiicii ve ekipman durumu gozetilerek
belirlenmesi gibi uygulamalara onem verilmesi ile
miimkiin olabilmektedir.

Diger taraftan, cagin gereklerine uygun sekilde ve
teknolojik imkanlarla iiretim yapan et sanayi isletmele-
rinde, iiretimi tesvik edici {icret sistemleri uygulanmasi,
kesimi yapilan kasaplik hayvanlarm belirli bir agirhik
sinift i¢inde tniform bir karkas yapisinda olmasi,
kasaplarin moral ve motivasyonlarini yiikseltici yonetimsel
politikalarin izlenmesi, nitelikli ve egitim diizeyi yiiksek
personelin temini ile bolimde uzmanlagmaya imkan
verecek sekilde yerlesimi gibi uygulamalar, isgiici
verimliliginin artirilmasi bakimindan 6nemli goriilmek-
tedir. Bu diigiince, Hennessy (11) tarafindan yapilan
calismada belirtilen goriisler ile paralellik gostermek-
tedir.

Et sanayi isletmelerinde, is 6l¢iim ve analiz teknik-
lerinin uygulanmasi; uygun isglici ve ekipman
miktarmin tespiti yaninda, kesim hattindaki yerlesim
diizeninin planlanmasi, isgiicli verimlilik diizeyinin tespiti,
tiretim etkinliginin saglanmasi ve artirilmasi yonlerinden
biiyiik neme sahip bulunmaktadir. Hayvanlarin toplulag-
tirllmig partiler halinde kesilmesi kesim hattinda bosa
gecen zamanlarm azaltilmasi ve
dahilinde kesim yapilmasini saglayict 6zellik tasimak-
tadir.

Yapilan arastirmalarda; Purcell ve ark. (14), ABD’de
mezbahalarda sigir kesim hizinin, isletme {retim
teknigine gore saatte ortalama 216-308 bas arasinda
degistigini, APC (2), Avustralya ve Yeni Zelanda’da
sigir kesimi yapan mezbahalar igin ortalama isgiicii
verimliliginin sirasiyla 1.10 ve 1.15 karkas/adam-saat
oldugunu ve Yavuz (23), Avusturya, Almanya, Ingiltere,
Hollanda ve italya’da mezbahalarin sigir kesim hattinda
ortalama iggiicii verimliliginin 3-3.5 karkas/adam-saat
olarak bulundugunu bildirmislerdir.

Hammons (9) tarafindan, ABD’de toplam 4 adet
mezbahada yapilan zaman etiidii ¢alismasinda ortalama
igsgiicii  verimliliginin ~ 1.52-2.41  karkas/adam-saat
arasinda degistigi ve sigir kesim hattinda gegen verimsiz
siireler toplaminin ise toplam hat islemleri siiresinin
yaklagik %25’ini olusturdugu tespit edilmistir. Arastirma
kapsamina alinan 6zel sektore ait et sanayi isletmelerinin
sigir kesim hatlarinda ise 1 saatlik iiretim periyodunda
olusan toplam verimsiz gegen siirenin toplam calisma
stiresi icindeki paymin %8.45 ile %34.26 arasinda
oldukca degisken bir yapida oldugu goriilmiistiir.

Ozel sektére ait A, B ve D isletmeleri genelinde
zaman etlidii sonucu hesaplanan standart sigir kesim
zamanmin, fiili sigir kesim zamanina goére daha kisa
olmasi, iiretim siirecinde verimsiz gegen siirelerin diisiik
diizeyde gerceklesmesi ve kesim hatti oransal etkinliginin

standart zamanlar

saglanmasinda; sigir kesim hattinda, ¢ok sayida hayvani
tagtyacak sekilde, uzun, kivrimsiz ve boru seklinde bir
monoray hattt ve konveydr sisteminin yer almasi,
nitelikli ve yeterli sayida kesim personelinin hat iizerinde
belirlenen agamalarda ¢alismasi ve uzmanlagmasi, kesim
hizint artiran ve is akigini kolaylagtiran deri yilizme
makinesi, gdvde ayirma testeresi, ayak kesme makaslari
vb. modern ekipmana sahip olunmasi1 gibi faktorlerin
6nemli rol oynadig1 diisiiniilmektedir.

Sonu¢ olarak mezbaha ydnetimlerince, isgiicii
gereksinimi ve maliyetlerinin hesaplanmasi, denetim ve
karar alma mekanizmasinin isletilmesi yaninda, is akisi
ve organizasyonunda yeni diizenlemelere gidilmesi,
performansa dayali iicret sistemlerinin uygulanabilmesi,
iretim planlamas1 dahilinde isglici ve ekipman
yerlesimleri, kesim hizi, kapasite kullanim orani1 ve pratik
kapasitede gelisim saglanmasi gibi hedeflere ulagsmak
maksadiyla, kesim agamalarinda zaman etiidii sonucunda
hesaplanan standart kullanilarak, isgiicii
verimliligini artirict rasyonel uygulamalara gidilmesi,
isletmelerin karli ve rekabet giicii yiiksek sekilde
calismasina da imkan taniyacaktir.

zamanlar
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