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OZET

iS ETODU - i$ OLCUMU TEKNIKLERI VE TEKSTIL SEKTORUNDE BiR
UYGULAMA

Bu ¢aligmada , ilk iki béliimde is etiidiiniin tanim1 ve hedefleri , tarihgesi iiretime etkisi
ve Uretim planlamaya olan faydalarinin yaninda, yonetime sagladig: faydalar iizerinde de

durulmustur.

Ugiincii  boliimde, ig etiidiiniin temel agamalan, is etiidii tekniklerinin uygulanma
diizeyleri, ve birbirleriyle iligkileri , ergonomik agidan galigma yeri diizenleme ve 6rgiitsel ig

diizenleme konularina agiklik getirilmigtir.

Dérdiincii  bolimde, i etiidiiniin boliimleri iizerinde durularak metod etiidii ve is
olgimiinin  tammi ,amaci, yararlari ve uygulama agamalan hakkinda agiklamalara yer
verilmigtir. Ayrica is 6l¢iim teknikleri hakkinda genel bilgiler verilmekle beraber uygulama da
en ¢ok kullamlan kronometraj yonteminin adimlari, standart zamanin hesab: ve uygumada
dikkat edilecek noktalar tizerinde durulmustur.

Begsinci boliimde ise, is etiidii ile iiretim planlama ve kontrol arasindaki siki iligkiyi ve
isletmelere sagladif: faydalarin agiklikla gosterilmesi agisindan énem tagimaktadir. Bu
bolimde, ele alinan tekstil igletmesinin ( EDIP IPLIK A.S.) bir ig istasyonunda yapilan is

etiidii uygulamasina yer verilmigtir.



SUMMARY

WORK STUDY , WORK MEASUREMENT TECHNICS AND AN APPLICATION
TO THE TEXTILE INDUSTRY

The aims and definition of work study , the history , the effect for production , the the
advantage to production — planning and the advantage for management of work study were

investigated in the first two section of this study

The main stages of work study , the application levels of work study technics and the
relationships of each other , the working place arrangement and the organizational work

arrangement according to ergonomy were explained in the section three.

On the section of work study , the explanations about the definition , the aim, the
advantages , the application stages of the method study and the work measurement . were took
part in section four. Besides giving the general information about work measurement technics,
the stages of kronometry method, the standard time calculation that prevailingly used in

pratice and subjects taking in to consideration in the practice were investigated in this section.

There is a direct relation between work study and productivity and production

planning & control.

Production planning and control means, arranging the necessary components to ease
the production of certain products to be further produced and also to undergo these politices
and the control of productivity. The purpose of production planning and control is to increase

the productivity and to obtain a certain stability in production.

ii
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BOLUM 1 GIRiS

Avrupa ile biitlinlesme siirecinde olan iilkemiz igletmelerinin yogun rekabet
ortaminda varliklarim siirdiirebilmeleri i¢in verimliliklerini artirmalar1 gerekmektedir.
Verimliligi artrmanin tek yolu, kit kaynaklar1 daha iyi ve akile: bir sekilde kullanmak
ve yonetmektir. Kaynaklar, ancak gesitli planlama teknikleri ile uygun bir bi¢imde
yonetildikleri zaman verimli bir Gretim miimkiin olabilmektedir. Verimlilik artrma
tekniklerinden olan iy ettidli, liretimi, ¢ok az ya da hi¢ yatrim gerektirmeksizin
artirabilen vazgegilmez bir aragtir. Is etlidiinlin temel amaci, mevcut sistemleri
inceleyerek gereksiz etkinliklerin kaldrilmasini, igin en kisa zamanda, en az enerji
harcanarak, en diisiik maliyetle yapilmasi amacim giidmektedir.

Is etiidii yontem bilgisinin kapsamu olduk¢a genis olup, isletme etkinliklerinin
planlanmasi, izlenmesi ve iicretlendirmede kullamlan verilerin saptanmasi, birim
maliyetlerin hesaplanmasi, is sistemlerinin ekonomik ve insana uygun bigimde
diizenlenmesi, is degerleme, ficretlendirme ve i 6gretimi gibi konular1 igermektedir.
Bu kapsam isletmelerde sistematik bir sekilde uygulandiginda, daha akilci ve kolay
bir yonetim ile denetim olanagi, daha kisa zamanda ve diisiik maliyetle Giretim ve
kaynak tasarrufu getirebilmektedir. Bu baglamda, isletmeler agisindan artan bir
rekabet giicti ve karlilik, ¢alisanlar agisindan ise daha saglikli, giivenli bir ¢alisma
ortamu saglanabilecektir.

Gliniimiizde geligmis {ilkeler sinifinda yer alan ve hemen hepsi sanayi tilkesi
olarak bilinen {ilkelerin bugiinkii gelismislik diizeylerine ulagmasinda, hi¢ kuskusuz,
verimliligin artmasmda dogrudan etkili olan is etiidii tekniklerinin endiistri, tarim ve
hizmet sektorlerinde uygulanmasinin 6nemi biiyiiktiir. Tiirkiye nin Giimriik Birligi’ne
tiye lilkelerle her alanda rekabet edebilmesinin 6n kogulu, iirettifi mal ve hizmetlerin
kalite diizeyini yiikseltmesi ve maliyetlerini azaltmasidir. Bu da ancak, is etiidii
tekniklerinin her alanda etken bigimde uygulanmasiyla miimkiin olabilir.



BOLUM 2 iS ETUDU
2.1. Is Etiidiiniin Tanmmi ve Hedefleri

Is etiidii, gelisme olanag: yaratabilmek amaciyla, belirli bir olayr ya da
etkinligi ekonomiklik ve etkenlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklar1 ve etmenleri
dizgesel olarak aragtirmaya yonelik ve insan ¢aligmasimi genig kapsamda inceleyen bir
teknik olup o6zellikle metot (yontem) etiidii ve ig Olglimi teknikleri igin kullamilan

genel bir terimdir.

e Ucret 6deme sistemlerini saptamak,

e Isgiicii — ekipman planlamasi ve kontrolii,

e Ortaya gikan problemlerin birinci elden teshis ve tedavisine yardimc: olmak,
e Sistematik diigiince anlayigim yerlestirmek,

o Siirekli geligmeye agik olmak,

e Uretimin hizin1 artirmak,

e Verilen terimlerin tutturulmasini saglamak,

e Optimum tretim kaynaklar planlamasi yapmak,

e Uretim planlama ve kontrol,

o Kaliteyi artirmak,

e Ulke ekonomisine katma deger yaratmak,

e Igbangim saglamak,

e Uretim yontemlerinin standardizasyonu,

e Biiyiimeyi saglamak,

e Rekabet giiciinii artirmak,

e (Caligma standartlanim belirlemek,

o Herkesin bilingli, planlt ¢caligmasini saglamak,

o Kapasit%e planlama,

o Yerlesiﬁl plan tasarlama,

o Rekabet edilebilecek iiriin maliyetine ulagmak ve pazar payin gelistirmek,

o Personel giderlerini minimize etmek,



»

e Dogal kaynaklardan tasarruf etmek,

e Yeni prosesler geligtirmek.

Ifade edilen bu hedeflerin hemen hemen timii, iy etiidii tekniklerinin
uygulanmasiyla gergeklestirilebilir. Ancak bu hedefler, is etiidiiniin hedefleri olarak
ifade edilen verimliligin, ekonomikligin ve karlihfin artirilmasi ile daha insancil
galiyma ortamlarinin salanmas: hedeflerinin alt hedefleri olmaktadir.?

2.2. s Etiidiiniin Tarihgesi

Bir is kolunda insanlarin galigmasim kolaylagtirmak ve iyilestirmek gabalart
ele alinacak olursa, is etiidiiniin tarihi insanlik kadar eskidir.

Insanlik ¢aligmasinin tarihi, aynt zamanda insanin kiiltiir tarihidir. Doganin
iivey evladi olarak bilinen ve goriiniirde kendini savunacak giicii olmayan insan,
gercekten de savunma ve saldirabilme yetenekleri agisindan yeryiiziinde yasayan
diger canhlara kiyasla daha zayiftir. Insanin gézleri bir kartal kadar keskin degildir.
Ayrica insan aslan gibi yirtici hayvanlar kadar giigli ve ¢evik de degildir. Tim bu
sakincalara ragmen insan, doganin sadece ona verdigi diigiinebilme yetenegi ile

diinyaya hitkmetmesini bilmektedir.

Taylor’dan sonra, modern i etiidiiniin kurucularindan ve yayincilarindan biri
olarak, “Hareket Etiidii” niin yaraticilarindan Frank Bunker Gilbreth (1868-1924)
saylmalidir. Gilbreth, is ortaminin hareket akigimn 1181 altinda diizenlenmesinin
onemini 6gretmis ve bununla ig akis1 etiidiiniin kurucusu olmustur. Kronometre ile
zaman Olgiimiinii, is akig1 i¢in kesin bir gosterge olmadig diisiincesi ile reddetmis ve
calisma hareketlerini 11k izi teknigi ile fotograf ve film ¢ekerek saptamugtir. Filmle ig
etiidii, onun 6zendirmesiyle ortaya ¢ikmugtir.

Ancak Gilbreth’in hareket etiidii yontemi karmagik ve pahali idi. Bu yontem,
hareket kurallarim saptayarak, giiniimiizdeki ig etiidiiniin en 6nemli ve ¢ok kullanilan

! Zithal, AKAL, Is Etiidit, MPM Yaymlan s. 31, .
2M. ONLER., O. OZKANLL, Ulkemiz Isletmelerinde is Etiidii Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi,
MPM Yayinlam, s. 13,14,



yardimei aracglarindan biri olan énceden saptanmig zaman sistemlerinin geligimine

zemin hazirlamgtir.

Daha az taninan ama giiniimiizde de giincelligini koruyan “is organizasyonu

ilkeleri” Fransiz Henry Fayol tarafindan konmugtur.

Amerikal1 bir miihendis olan Charles E. Bedaux (1888-1944) 1911 yilindan bu
yana ticari yonde genisletilerek danigma sistemi - Bedaux Sistemi - olarak kullanilan
sistematik performans etiidiiniin kapali bir sistemini kurmugtur. Bedaux ilk olarak
insanin performans 6lgiisiinii “Hareket Hizi1” ve “Etkinlik” bilesenlerinden tiireterek

dinlenme pay1 i¢in standartlar koymustur.

Bu onciiler tarafindan o6zendirilen, endiistri iilkeleri bilim adamlan ve

uygulayicilan is etiidiinii daha da derinlestirip gelismesine katkida bulunmuglardir.’®
2.3. Is Etiidiiniin Onemi

Isyerlerinde iglemlerin incelenmesi ve diizeltiimesi yeni bir sey degildir. Ik
insan ¢abalarimin oOrgiitlendirilmesi caligmalan ile birlikte yetenekli yoneticilerde
aragtirma ve gelistirmeye yonelik ¢aligmalara baglamiglardir. Ustiin yoneticiler her

zaman gozle goriiliir ilerlemeler yapmay: bagarmuglardir.

Oysa diger yerlerde oldugu gibi endistride de yetenekli yoneticilere ¢ok az
rastlanmaktadir. Iste ig etiidiiniin deBeri burada ortaya ¢ikmaktadir. Oyle ki is
etidiniin dizgesel yontemlerini uygulayacak herhangi bir yonetici igin, eskiden
dizgesel yoOntemlerle ¢aligmayan ama Ustiin nitelikleri olan yoneticilerin
saglayabildikleri sonuglardan ¢ok daha iyi sonuglara ulagabilmek her zaman igin
olanakli sayilabilmektedir.

Is etiidii bagan saglamakta, ¢linkii hem sorunlarin incelenmesinde ve hem de
¢oziimlerin ortaya ¢ikarilmasinda dizgeseldir. Dizgesel inceleme zaman alir, onun
igin, ¢ok kiigiik firmalar diginda diger bitin firmalarda ig etiidii ¢aligmalarim
yOnetimin iginden ayirmak gerekmektedir. Bir fabrika miidiiri ya da bir ustabagi,

> REFA/MPM, Is Etidii Yontem Bilgisi, is Etiidiiniin Temelleri Kitabi.



giinliik ¢aligmalarinda birgok sorunlarla kargilastiklarindan bu caligmalara ayiracak
zamanlan yoktur. Bir yonetici, ne kadar yetkin olursa olsun fabrikadaki bir etkinligin
etiidiine ¢ok seyrek olarak kesintisiz uzun bir zaman ayrrabilir. Bu demektir ki, bu
etkinliklerin akigi iginde neler olup bittiginin hepsini &grenebilmesi olanaksizdir.
Biitiin gergekler bilinmedikge yapilan yontem degisikliklerinin dogruluguna
giivenilemez. Isgilerin ya da ustabagilarin sozlerine giivenmek yararsizdir, giinkii
onlarin bile ¢ogu zaman ne olup bittiginden habersiz olduklar1 defalarca
kamtlanmugtir. Ancak etkinlifin yapildig: alanda ya da igyerinde yapilacak siirekli bir
etiit gergeklerin 6grenilmesini saglamaktadir. Bu demektir ki, iy etiidi, isi siirekli
yapan birinin sorumlulugunda olmalidir. Bu kiginin yonetime iligkin hi¢bir gorevi
olmamalidir ve sadece bir damsmanhk gérevi yiklenmis olmahdir. 1§ etiidi,

yOnetime ve denetime yapilacak bir hizmettir.

Is etiidiiniin baz1 yonlerini ve neden yonetimin degerli bir araci oldugunu
kisaca inceledik. Yukandakilere eklenecek bazi noktalar daha vardir ve bunlar
agagidaki sekilde 6zetlenebilir.

e I etidii, isi yeniden diuzenleyerck bir fabrikanin ya da isleyen bir birimin
verimliligini artrma yoludur. Bu y6ntem normal olarak yap1 ve donatim igin ¢ok

az yatirimi gerektirir ya da hig gerektirmeyebilir.

o Is etidii dizgeseldir. Ister ilk uygulamalarin g¢dziimlenmesinde, ister yeni
uygulamalanin  gelistirilmesinde olsun, bir isglemin etkenligini etkileyen
etmenlerden higbirinin savsaklanmamasim1 ve iglemle ilgili biitiin olaylarin goz

oniinde tutulmasini saglamaktadir.

e FEtken bir iiretim planlamas: ve denetimi igin temel sayilan performans

standartlarinin saptanmasinda gimdiye kadar gelistirilmis en dogru yoldur.

e Basarl is etiidii uygulamalar1 sonucunda artirimlar hemen kendini gostermekte ve

bu basarili uygulama siiresince artinm saglanmasina devam edilmektedir.

e Is etiidti, her yerde uygulanabilen bir “arag™tir. El iglerinin yapildigs ya da
makinenin kullamldifi yerlerde de baganyla uygulanmaktadir. (yapim



atolyelerinde, ofislerde, diikkanlarda, laboratuvarlarda, toptanci ve perakendeci

hizmet endiistrilerinde ve lokantalarda )

e Is etiidii, yonetimin elinde etken bir inceleme aracidir. Bir sorunlar dizisini
incelerken, onu etkileyen biitiin diger etmenlerin zayififini yavag yavas ortaya
cikaracag igin, herhangi bir orgiitiin etkenligi incelenmeye baglandiginda yetkin
bir silah olmaktadir.

Is etiidii dizgesel oldugu ve belli bir iglemin etkenligini etkileyen biitiin
ogelerin dolaysiz gozlemiyle yapilan aragtirmalar: kapsadifi i¢in, bu iglemi etkileyen
biitiin 6gelerin yanhs ve kusurlu taraflannni hemen ortaya ¢ikmaktadir. Ornegin,
gozlem uretim igindeki bir ig¢inin zamammn malzeme gelmesini beklemek ya da
makinenin bozulmast nedeniyle bos durmak vyiiziinden kayboldugunu
gosterebilmektedir. Bu ya malzeme denetimindeki bagarisizligi, ya da uygun bakim
igleri yapmakla go6revli sorumlu mithendisin bagarisizliini ortaya koymaktadir.
Suirekli olarak makinelerin tekrar tekrar ¢aligtinlmasina yol agmaktadir. Bu gekilde
kaybolan zaman ancak uzun bir etlit sonucu ortaya g¢ikarilabilir. Bu, gozden
geeirilmesi gereken kotii bir pazarlama politikasi ya da tretim planlamasinin varhgim
ortaya ¢gikarmaktadir.

Is etiidii, bir firmamn iyi ya da kétii biitiin etkinliklerini ve igleyigini ortaya
¢ikarir. O, insanlarin iyi bir gostergesidir ve bu yiizden ustalik ve dikkatle ele
alinmahdir. Hig¢ kimse kendisinin sergilenmesinden hoglanmayacag igin is etiidii
uzmani insanlan ele alirken iyi bir yaklagim kullanamazsa, yoénetici ve iggilerin

dilgmanhgim kazanir ve bu, isini istedigi gibi yapmasim engelleyebilmektedir.

! Ziihal, AKAL, Is Etiidi, MPM Yayinlar s.32-34.



Tablo 1. Verimlili§i Artirmanmn Dolaysiz Araclan
Kaynak: Ziihal AKAL, iy Etiidii, MPM Yaynlari, s. 34

Yaklasim Gelisme Yolu Araglar Maliyet
1. Yeni bir temel siirecin | Temel aragtirma Yiiksek
ya da mevcut uygulamali aragtirma
siireglerin bityiik Omek kurulug
6l¢iide diizeltilmesi
Sermaye Yatinmi | 2. Daha modem ve daha | Satin alma Siire¢ Yiiksek
yiksek kapasiteli bir aragtirmasi
fabrika kurma ya da
mevcut fabrikay:
modernlegtirme
3. Uriiniin ig kapsami1 | Uriin aragtirmas: 1 ve 2°ye gore
azaltma Uriin gelistirmesi yilksek degil
Kalite denetimi
Metot etiidii
4. Siirecin is kapsamini Siire¢ aragtirmasi Diigiik
azaltma Omek kurulug Siireg
planlamasi
Metot etiidii
Daha Iyi Yénetim Isci egitimi
Deger analizi
5. Etken olmayan siireleri | I olgiimii Diisitk
azaltma (Ister yénetim | Pazarlama Politikas1
ister ig¢i yiiziinden Standardizasyon
olsun) Uriin geligtirme
Uretim planlamas1  ve
denetimi
Malzeme denetimi
Planli bakim
Personel politikasi
Gelistirilmis cahigma
kosullart
Isci egitimi
Ozendirici ticret sistemi




Tablo 1 (devam) Verimlilifi Artirmanin Dolaysiz Araglar

Sonug ne kadar zamanda Verimlilikteki gelismenin Is etiidiiniin rolii
elde edilebilir derecesi
Genel olarak yillar sonra Belirli bir smir yoktur. Model hazirlama, iglem ve
bakim kolayhklan saglamak
i¢in metot etiidii
Fabrikay1 kurduktan hemen | Belirli bir smir yoktur. Isyeri yerlestirme diizeninde

sonra

Genel olarak aylar sonra

Hemen

Yavag baslayabilir

Smurhdir — Agagidaki son iki
boliim derecesinde smirhdir,
ancak onlardan daha Once
meydana gelir.

Smirhdir, fakat cogunlukla
yiiksek bir orana ulagir.

Sinirhdir, fakat cogunlukia
yiiksek bir orana ulagir.

ve modernizasyon sirasinda
islem kolayliklan saglamak
i¢in metot etiidii

Uretimi kolaylagtirmak amaci
ile model geligtirmek
metot etiidii (ve deger analizi)

igin

Islemlerin yapilmasinda, agini
hareketleri yok ederek siirecin
igleyigindeki kaylp zaman ve
¢abayl azaltmak igin metot
etiidii

Planlama ve denetim
Fabrika kullanim
Isi maliyet denetimi
Ozendirici iicret
Sistemleri
uygulamayr ve etken olmayan
siireyi incelemek, performans
standartlarini saptamak igin ig
Slgiimii

igin mevcut




Yoneticiler ve ustabagilar i etiidii yoluyla artinm ve gelisme elde etmede
¢ogu zaman basansizlifa ugramuglardir.  Ciinkii egitilmig olsalar bile stirekli
kendilerini boyle islere uyduramamaktadir. Is etiidii igin sadece dizgesel olmak
yetmez. Gergekten Onemli sonuglar elde edebilmek igin, her yerde siirekli olarak
uygulanmalidir. 15 etiidii uzmanmn bir igi yaptiktan sonra oturmas: ve kendini
kutlamasi ya da yonetimce bagka bir ige gegirilmesinde higbir yarar yoktur. Tek tek
iglerde elde edilen artinm bazen biyiik olmalarina kargin, bitin olarak bir firmanin
etkinligi ile kargilastinlinca kiigik kalmaktadirlar. Ancak, is etiidiiniin her yerde
gevsemeden uygulanmasi ve herkesin bagarili ig etiidiiniin temeli olan ig bilimi ile
doldurulmas: sonunda onun etkileri bitiin 6rgiitte duyulabilir. Malzemede, zamanda,
¢abada ya da insan yeteneklerinde her ne gekilde olursa olsun israfi hoggoriyle
karsgilamamak; “ bu is simdiye kadar boyle yapilagelmigtir, o halde yine aym sekilde
yapimaldir ” seklindeki anlayi1 reddetmek, gerekmektedir.

2.4. Is Etiidii ve Kapasite Kullanim
Is etiidiiniin kapasite kullanmimim artirica iki yonii vardr.

Birincisi , i§ Olgimleri ile kapasite diizeylerini ve kapasite performans
gostergelerinde kullanilacak verilerin 6lglimiinii gerceklestirir ve sorunlu alanlara
dikkati gekmektedir.

Ikinci olarak, metod etidii gahigmalan ile isletmenin Gretim kapasitesinin
tretim kaynaklarinin etken ve verimli kullanimina olanak verecek gelistirmelerle
kurumsal diizeye olmasi bile pratik diizeye ulagtirmaya olanak saglamaktadir.

Metod etiidii galigmalan isletmedeki mevcut potansiyelin iiretime sokulmasini
saglamaktadir. Bu konuda ig etiidiiniin iretim kaynaklanindan daha fazla yararlanma
olanafim1 saglamadaki roline daha Once deginilmigti Burada iy etiidiiniin
gergeklestirecegi bu olanaginin kapasiteye olan etkisi agiklanacaktir.

Bir igletmede ig etiidiiniin performansta saglayacagi artiglar Giretim giiciiniin
potansiyeline baghdir. Bu potansiyel ideal olarak mevcut veri olarak kabul edilirse
kuramsal kapasiteye esittir. Bu potansiyelin ne kadar1 yonetim tarafindan iiretime
sokulursa, kapasiteden o kadar yitksek diizeyde yararlanmak miimkiin olmaktadir. Ig

etlidii yonetime tretim potansiyelini artirma ya da mevcut potansiyeli artirma olanagi



vermektedir. Bu arada yonetimin mevcut tretim kaynaklarimi iretime sokmada
saglayacagi basan1 ( yonetim politikasi — ¢aliyma yontemleri ve kosullan ) soz
konusudur. Yonetim tretim kaynaklarimin kullammindaki igletme i¢i kasitlayici
kosullar1 ne diizeyde ortadan kaldirabilirse, sistemin performans artist da o diizeyde
gerceklesecektir. Ancak burada bir Dbitiinlik gerekmektedir. Yani orgiit
performansinin timiiyle artirabilmesi tek tek tiretim kaynaklarimin degil tiim iretim
kaynaklarinin bileseninin gelistirilmesine baghdir. Ornegin iggiiciiniin 6zendirilmesi,
ig¢i performansin artirict bir etmendir. Ancak bu performans artiginin gergeklegmesi,
calisana yeterli iy akigini saglayacak makine, malzeme, enerji kapasitesinin de
gelistirilmesini gerekli kilmaktadir.**

Uretim kaynaklarinin performansinin  6lgiimiinde {i¢ ayrn1 gostergenin

kullanilmas1 gerekmektedir.
a) Etkenlik = Gergek Cikt <1
Beklenen Ciktt

( Toplam iiretim kaynaklarinin goreli ¢ikt1 performansi )

b) Verimlilik = £XL
Gir

(Uretim kaynaklan ile yaratilan ¢ikt1 )

Etken Girdi

¢) Verim ( Performans —Yeterlilik ) = X
) ( ) Gergek Girdi

100

Etkenlik gostergeleri kapasiteyi esas alip, hedef ( optimal maksimum )
giktilarla, gergeklesen ¢iktilari degerlendirmektedir. Isletmede doniistiirme siirecinin
fiziki bir yorumunu vermektedir. Hedef % 100° e ulagmak ise bunun altinda kalan
tiim sonuglar gelisme geregini géstermektedir.

Etkenlik gostergeleri daha g¢ok kapasite kullammina iligkin olgim ve
degerlendirmelerde kullanilmaktadir.

14 Ziihal, AKAL, isletmelerde Performans Olgiim Ve Denetimi, MPM Yaymlan, s. 270-271
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Verimlilik oranlar, igletmede mevcut potansiyelin ( kuramsal pratik kapasite )

kullanilan boliimiinii esas alarak, bu béliimiin tretim giiciinii degerlendirmektedir.

Verim gostergeleri ise isletmenin 6lgiilen verimlilik diizeyine ulagmak igin

mevcut girdi kaynaklarindan ne diizeyde yararlandigini belirlemektedir.

Verim ve verimlilik gostergelerinde ¢ikti ve girdi oOlgimleri agirlik
kazanmaktadir.

Tum bu gostergelerin saghikli olarak hesaplanabilmesi ve yorumlanabilmesi

i¢in ig etiitleri ile yapilacak 6lgiimlerden elde edilecek verilere gereksinim vardir.
2.5. Iy Etiidiiniin Uretime Etkisi, Uretim Planlama ve Kontrol Arasindaki iliskisi

Uretim planlamasi, belirli wriinlerin gelecekte tretilmesi igin gereken
kolayliklarin saptanmasi, saglanmasi ve diizenlenmesi, yani maksimum prodiiktivite
diizeyinin, eldeki imkanlar ile temin edilmesidir. Uretim kontrolii de, saptanan iiretim
plan1 ve politikasina uyulmasi, iretimin bu politikaya gore diizenlenip, kontrol

edilmesi amacimi tagimaktadir.

Is etiidiinin bir kolu olan “Is Olgmesi” metodlan bir iretimin ne kadar
zamanda yapilabilecegini ve “Metot Etidii” ile en kolay, ekonomik ve ergonomik
olarak nasil yapilabilecegi tespit edilmektedir. Uretim esnasinda amag, disiik
maliyetle, iyi bir prodiiktivite elde etmek olduguna gére “Is Etiidii"niin bu amaca
hizmette ne kadar etkin oldugunu gérmek kolaylasmaktadir.

Is Etiidi, iglemlerin (operasyonlarin) yapilig bigimi ile ilgilenmekte ve kolay,
gabuk ve verimli siretim yollarim gelistirmektedir. Organizasyon igin gerekli kadro
sayillanm, alt kademelerdeki iy spesifikasyonlarini, iiretim hatti dengelemelerini;
planlama ve kontrol i¢in zaman verilerini (donelerini) ig etiidii uygulayarak saptamak
ve bu kademede insangiiciinden yararlanma oramim yiikseltmek olasidir. Béylece
sadece  iggilerin  deSil  yoneticilerin de  miimkin olan performans:
gergeklestirebilmeleri saglanabilmektedir.  Biitiin bu sayilan verimlilik arttirma

yollarinin miisterek 6zellikleri olarak;
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Kisa siirede yapilabilmeleri,
Cok az veya hig yatirim gerektirmemeleri,

Uygulanmas: i¢in de yapilmasi i¢in de ¢ok az bir gidere neden olmasi,

Siralanabilmektedir.

Is etiidiinin basarisim saglayan faktorlerden birisi de gerek sorunlarin

incelenmesinde ve gerek ¢éziimlerinin bulunmasinda kendisine 6zgii bir disiplin

icinde kalmig olmasidir. Bu ¢aligmalarnn yoneticinin rutin faaliyeti iginde

digiinemeyiz. Ciinkii sistematik bir etiid hem zaman alir, hem de bu konuda egitilmis

kigiler tarafindan yapilmasi gerekmektedir.. Ancak bu gekilde ele alinan ig, eksiksiz

ve tam olarak incelenebilmekte ve yoOnetime son derece kiymetli bilgiler
saglayabilmektedir.

Bir iglemin verimlilifine en kestirme ve ucuz yoldan katkida bulunan is etiidi

yOnetici igin ¢ok yararl bir tekniktir.

Isin reorganizma edilerek verimliliginin arttirilmasim saglar ve bunu ¢ok az

yatinim veya harcamaya gereksinim duyarak gergeklestirir.

Gerek metod ve gerek gelistirme agamasinda yapilan ¢aligmalar sistematik oldugu
igin, ig ile ilgili en ufak faktor dahi thmal edilmeksizin gozlenir.

Is etiidii uygulamas: sonunda yapilan tasarruflar kolayca kamitlanabilmektedir. Bu
yapilan ¢aligmanin bagarili ve ekonomik oldugunu géstermektedir. Ayrica pek
¢ok kigiyi psikolojik yonden kamgilayarak daha dikkatli ve metodik galigmaya

zorlamaktadir.

Bir igin yapim siiresinin 6lgiilmesinde kullanilan en gergekei ve etkili bir tekniktir.
Gerek el ile yapilan islerde ve gerekse makina galigmalarinda aym1 bagan ile
uygulanmaktadir. Sadece fabrikalarda degil ofislerde, hizmet endiistrisinde kisaca
insamn ¢aligtig1 her yerde uygulanabilmektedir.

Yoneticinin elinde, iyi kullamldif: takdirde, ¢ok etkili bir inceleme araci haline

gelmektedir. Ciinkii yapilan incelemelerde isi etkileyen biitiin faktérler g6zoniine
alinmaktadir.
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Bu suretle yoneticinin eline gerekli her veri gegmis olur. Ornegin bir igcinin
etiidii sonunda bos durma siireleri ve nedenleri saptamir. Bunlar dikkatle analiz
edildiginde ilgili sistemlerin, prosediirlerin ve elemanlarin yapmig olduklar: hatalar
ortaya ¢ikarilmaktadir. Makinalanin stk stk ariza yapmasimmin nedenleri, retim
planlama hatalari, satinalma y6ntemlerinin aksak noktalar: gibi hususlar goriilerek
onlemler aragtirnlmaktadir.

Is Etida bir kurulusun iyi veya koétii tim faaliyetini ve igleyisini biitiin
faktorleriyle gozoniine serer. Ancak yapilan galigmalarda azami titizlik ilk ilke olarak
benimsenmelidir. Ciinkii ¢ogunlukla insan incelenmekte ve bu da birtakim begeri
sorunlar yaratmaktadir. Acemice ve diigiinmeden uygulanacak is etiidii ilkeleri

umulan yarar sdyle dursun aksine mevcut diizeni alt iist edebilmektedir..

Uretim planlama ve kontrolde Is Etidi’niin etkisini 6zetlersek; bir iiretim
planinin hazirlanmasinda kullanilan iretim kaynaklarimin kapasite degerleri is etiidii
ile bulunmaktadir. El ile yapilan iglerde insanlarin saatlik Giretim miktarlarim bulmak
igin ig 6l¢tilmesi uygulanmaktadir.. Insan ile makinalardan veya birkag kigiden olugan
gruplarin da saatlik iiretim kapasiteleri i§ etiidi uygulamasi yapilmaksizin
saptanamaz. Malzeme spesifikasyonlar i¢in gerekli veriler de yine i etiidii sirasinda
toplanmaktadir. Uretimin kontrolu igin yine i etiidiine bagvurulur. Plandan ne
derece sapma oldugu ve bunlarin ne zaman telafi edilecegi yine is etiidiinden saglanan
veriler kullamlarak saptanmaktadir. Caligmalarin kontrolu sirasinda tiretim etiidleri
yapilarak gergek performans (bagari) ortaya gikanlmaktadir.

2.6 s Etiidiiniin Yénetime Faydalar

Is Etiidi ile tretim planlama ve kontrol arasindaki iligkilere ve Is Etiidiinin,
tiretim planlama fonksiyonlarina etkisini belirttikten sonra, Is Etiidii’niin yonetime

olan etkisine de deginmek yerinde olacaktir. Yonetime sagladif: faydalan siralarsak;

e Isleri en iyi yapma yolunun gelistirilmesi ve zamanlarimin dlgiilmesiyle, idare,
caligmalarin kiyaslama ve kontrollarinda kullanacagi basar1 standartlan ile

donatilmig duruma gelmektedir.
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e Isletme kapasitesini ve ig giicii ihtiyactmin bilinmesiyle idare, plan yapabilmekte
ve uygulamadan bu planda oéngorilenlerden sapmalan diizeltmek igin alinmas:

gereken tedbirler tayin edebilmektedir.

e I Etidinin metotlann tespit etmesi ve ig siirelerini 6lgmesiyle maliyetler
bilinmektedir.  Giivenilir maliyet bilgileri gerek kar durumunu bilmeyi ve

siparigleri giivenle tahmin ve teklif etmeyi miimktn kilmaktadir.

e Idare, standartlara sahip olmakla, kontrol etme imkami bulur. Dogrudan ve dolayli
isciligin faaliyetlerini kontrol edebilir. Is Etiidiniin simr1 yoktur. Bu sayede biiro
ig¢iligi de kontrol altina alinabilmekte.

e Arzu ettiginde idare, ig etiidiinden ¢ikan sonuglant sihhatli tegvikli 6deme
sistemlerine uygulayabilir. Neyin basarlabilecegini bildigi i¢in baganlarin
miikafatlandiracak durumdadar.

Bitin bu isler Is Etudiiyle saglanabilir ve saglanacaktrr. Is Etiidi
yapilmadik¢a, idarenin karanlikta, el yardimiyla y6niini tayin etmesi kaginilmaz
olacaktir.



BOLUM 3 iS ETUDU TEKNIKLERI VE BIRBIRLERI iLE iLISKIiLERI

Metot etiidii, daha kolay ve daha etken yontemlerin geligtirilmesi,
uygulanmas: ve maliyetlerin digiiriilmesi amaci ile, bir igin yapilisindaki mevcut ve

Onerilen yollarin dizgesel olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir.

Is olgimi nitelikli bir igginin, belli bir igi, belli bir ¢aligma hiziyla
(performansla) yapmasi igin, gereken zamam saptamak amaciyla geligtirilmis

tekniklerin uygulanmasidir.

METOT ETUDU

Isi kolaylastirmak ve
yapihigi igin daha
ekonomik yontemler
geligtirmek

Sekil 1. Iy etiidii
Kaynak: Ziihal AKAL, is Etiidii, MPM Yaymlan, s. 37
Metot etiidii ve is dlgiimii birbirlerine ¢ok baghdirlar. Metot etiidii, iglemin i

kapsaminin azaltilmastyla ilgilenmekte, is olgiimii ise, metot etiidii ile belirtilen is

kapsamina dayanarak etken olmayan siirenin incelenmesi ve azaltiimas: ve iglem igin
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standart zamanlarin konmasi ile ilgilenmektedir. Bunlarin i etiidi teknigi i¢indeki
iligkileri Sekil 1°de gosterilmistir.’

3.1. Is Etiidiiniin Temel Asamalar
Tam bir ig etiidii yapilmasinda 8 ana basamak vardir. Bunlar;

1. Etiidi yapilacak igin ya da slirecin segimi,

2. En uygun kayrt teknigini kullanarak dogrudan gozlemle olusan her olaym
kaydedilmesi. Boylelikle eldeki veriler incelemeye en uygun sekli alacaktir.

3. Kaydedilen olaylarin elestirilerek incelenmesi ve yapilan her seyin sirasi ile igin
amaci, yapildig1 yer, yapilma sirasi, yapan kisi, yapildif1 yol bakimindan gézden
gegirilmesi,

4. Biitiin kosullari hesaba katarak en ekonomik yéntemin geligtirilmesi,

5. Segilen y6ntemin kapsadif: is miktarmn Slglilmesi ve bu isin yapilmasi igin
gerekli standart zamanin hesaplanmasi,

6. Yeni yonetimin ve buna baglh zamanmn tanimlanmasi, b6ylece yeni yontemin her
zaman i¢in belirlenmesinin saglanmasi,

7. Yeni ybnetimin ayrilan siire ile birlikte onaylanarak standart uygulama olarak
yerlestirilmesi,

8. Yeni standardin iyi bir denetimle stirdiiriilmesi,

[k ti¢ basamak metot etiidiiniin ve is Sl¢iimiiniin ortak basamaklarmi, dort, bes ve
altinc1 basamaklar, metot etlidiine, yedi ve sekizinci basamaklar ise ig Glgclimiine
iligkin basamaklar1 olugturmaktadirlar.

v Segim, Kayit, Inceleme
v Gelistirme, Olgtim, Saptama
v Yerlestirme ve Stirdlirme

3.2. is Etiidii Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi

Bu boliimde, i§ etiidiinlin 6nemli ve Oncelikli konularmi olugturan veri
saptama ve iy diizenleme kapsaminda yer alan is etlidii tekniklerinin, isletmelerde ne
Ol¢iide uygulandiklan tartigilmigtir. Bu baglamda, isletmelere dért soru sorulmugtur.

! Zihal, AKAL, is Etiidii, MPM yaymlar, s. 37-38
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Bu sorulardan biri zaman saptama, diger licli de is diizenleme tekniklerine iligkindir.
Asagidaki alt boliimlerde bu tekniklerin igletmelerdeki uygulanma diizeyleri

degerlendirilmigtir.?

3.2.1. Veri Saptama

Is etiidinde verilerden s6z edildiginde, genellikle akis dilimlerine iligkin
zamanlar akla gelmektedir.
yOneltme, kontrol ve iicretlendirme amaciyla kullamlmaktadwr. Asafidaki gekilde
zaman saptama teknikleri topluca verilmigtir.>

Akis dilimlerinin zamanlar1 igletmelerde planlama,

Kaynak: Is Etiidii Yontem Bilgisi, MPM-REFA, 2. Kitap, s. 61.

Sekil 2: Zaman Saptama Yontem ve Teknikleri

Zaman Saptama
I
_ I I
Gergek Bng&'iilen
zamanlar zamanlan
kaydetme belirleme
k- I
£ I I | I
E Gergek Gergek Ongériilen Ongoriilen “Ongdrilen
-3 zamanlan zamanlari zamanlarn zamanlan zamanlan
dlgme sorarak toplayarak kargilagfirma ve hesaplayarak
kaydetme belirleme tabhmin yoluyla belirleme
. belirleme
5 = g 5 =
: 2| |, : cd |1 s, T
i |3 |3 g g £ F ck
© fd .g a3 .§ 2 2 E a
= £ = s = 8 5 'g g
g © g ©3 g E SE
N 3 & S

Is etiidiinde zamanlar gergek ve Sngoriilen olmak lizere ikiye ayrilir. Gergek
zamanlar, belirli akis dilimlerinin yapilabilmesi i¢in insan (¢aligan kisi) ve tiretim
araci tarafindan gergekte kullamlabilen siirelerdir. Gergek zamanlar, ya bir zaman
Olgerle (genellikle kronometre) olglilerek, ya caligan kiginin tuttufu zamana iligkin

2 M, ONLER., 0,0ZKANLI. Ulkemiz Isletmelerinde is Etiidii Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi,
MPM Yaymlar1s.13,14.




kayitlarla ya da iiretim aracina monte edilen zaman olgerle dogrudan dogruya
saptanabilir. Ayrica, gok genel amaglar i¢in zamanlar ¢alisan kisiye sorularak da elde

edilebilir.

Ongoriilen zamanlar ise, daha o6nce saptanmis olan gergek zamanlarin
degerlendirilmesiyle elde edilen planlanmig zamanlardir. Ongoriillen zamanlar ya
MTM tablolarindan, ya plan zaman kataloglarindan, ya da kargilastirma ve tahminle
saptanabilir. Etkilenemeyen akig dilimlerine iliskin 6ngoriilen zamanlar ise, Gretim

aracinin verilerinden hesaplanarak bulunabilir.

Ongoriilen zamanlar, tiretilmesi planlanan bir iiriin ya da triin grubunun birim
zamaninin onemli bir bileseni olan temel zamani olusturmaktadir. Birim zamanin
diger bilesenleri ise, dagilim zamam ve dinlenme zamamidir. Dagilim zamani, is
orneklemesi ya da dagilim zamani 6lgiim teknigiyle belirlenir. Dinlenme zamani da,
dinlenme zamani 6lgiim teknigiyle bulunur. Dagilim zamam ve is 6rneklemesi ayrica,
insan ve iiretim aracina iligkin kapasite planlamasi, isletme performansinin lgiimiinde

yararlanilan gesitli sayisal gostergelerin elde edilmesi vb. amaglarla kullamlabilir.

Gerek planlama, yoneltme, kontrol ve iicretlendirme amaciyla kullanilan birim
zamanlarin ve gerekse diger igletme amaglan igin yararlanilan zamanlarin saptanmast
sirasinda uygulanan gesitli zaman saptama tekniklerinin hangilerinin, isletmelerde ne
olgiide uygulandiklarmi belirleyebilmek amaciyla sorulan sorunun cevaplar iki ayr
bashk altinda degerlendirilmistir. Bunlardan birincisi gergek, digeri de ongortilen
zamanlarin uygulanma diizeyleridir. Gergek zamanlarin uygulanma dizeyi yiizde

olarak Grafik 1’de goriilmektedir.

Grafik 1: Arastirma Kapsaminda Yer Alan Kuruluslarin Ger¢ek Zamanlar

Saptama Tekniklerinden Yararlanma Diizeyi

EDinlenme i;;ﬁéhx&lcumu
|
EDagiim zamani élgim
ClKronometre ile zaman
Slgiam i |
Ois 6rneklemesi i
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Grafik 1°den de goriilecegi gibi gergek zamanlar1 saptama tekniklerinden
kronometre ile zaman dlgiimii %48’lik oranla isletmelerde en g¢ok uygulanan teknik
olarak birinci sirada yer almaktadir. Ikinci sirada %31 ile is Grneklemesine yer
verilmistir. Dinlenme zamani 6lgiimii ile dagilim zamam 6l¢iimii, isletmelerde en az
uygulanan teknikler olarak kargimiza ¢ikmaktadir. Daha once de ifade edildigi gibi,
aslinda bu teknikler birbirinin alternatifi degil birbirini tamamlayici tekniklerdir.
Verilen zaman, ongorillen zaman ya da standart zaman olarak ifade edilen birim
zamanin bilesenlerini olusturan temel zaman kronometre ile zaman 6l¢iimii, dinlenme
zamani dinlenme zamam l¢iimii ve dagilim zamani da is 6rneklemesi ya da dagilim
zaman Olgtimii sonuglarmin degerlendirilmesiyle saptanmaktadir.  Grafik 1°deki
dagilima gore, isletmelerde saptanan birim zamanlarin saghkli olmadig ya da yetersiz

oldugu sonucuna varilabilir.

Asagida yer alan Grafik 2°de 6ngériilen zamanlari belirleyebilmek amaciyla

yararlanilan tekniklerin isletmelerde ne diizeyde uygulandiklar1 goriilmektedir.

Grafik 2: Aragtirma Kapsaminda Yer Alan Kuruluslarin Ongériilen Zamanlari

Belirleme Tekniklerinden Yararlanma Diizeyi

@Plan zamanlar

%43
mOnceden belirlenmis
zamanlar sistemi

O Karsilastirma ve
%33 tahmin

Ongoriilen zamanlar1 belirleme tekniklerinden isletmelerde en gok uygulanan
teknigin %43’liik oranla karsilagtirma ve tahmin oldugu Grafik 2°den goriilmektedir.
Kargilagtirma ve tahmin, zamam belirlenecek akigin, zamanlar1 daha 6nce belirlenmis

benzer bir i akis1 ile yan yana getirilerek kargilagtirilmasi ve zamani belirlenecek
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akisa iligkin zamanin tahmin edilmesidir. Bu baglamda, 6ngoriilen zamanlari
belirlemede karsilastirma ve tahmin teknifinden yararlanabilmek igin isletmelerde

benzer pargalara iliskin zaman kataloglarinin olmasi gerekmektedir.

Karsilagtirma olmadan tahmin, higbir kargilagtirma 6lgiisiine dayanmayan
tahmin demektir ve genel olarak dogrulugu yetersiz degerlere gétiiriir. Isletmelerde,
6ngoriilen zamanlar1 belirlemede, kargilagtirma ve tahmin tekniginin yogun olarak
kullanilmas, kargilastrma yapilmadan sadece zamanlarin tahmin edildigi kuskusunu
dogurmaktadr.

Grafikte %33’liik oranla, 6nceden belirlenmis zamanlar sistemi (MTM) ikinci
srada goriilmektedir. Bu teknik ozellikle kisa siireli ve birbirinden ayirdedilmesi
olduk¢a zor olan akig dilimlerinin yogun oldufu montaj agirlikli islerde
kullanilmaktadir.

Ongoriilen zamanlarin belirlenmesinde, plan zamanlardan yararlanabilmek
i¢in plan zaman kataloglarinin isletmelerde var olmasi gerekir. [sletmelerde plan
zaman kataloglarinin olmamasi, 6ngériilen zamanlarin belirlenmesinde bu teknikten

daha az yararlamldig1 sonucunu vermektedir.”

3.2.2. is Diizenleme

Is diizenleme, isletmenin ekonomikligini artirmak ve isi calsanlara
uyumlandirmak amaciyla, ¢alisamn is yapabilme giiciinii (performans) ve ihtiyaglarini
da dikkate alarak, is sistemlerinin organizasyonu yoluyla ¢aligan, iiretim arac1 ve

tizerinde ¢aligilan nesne arasinda goreve uygun ortak bir etkimenin saglanmasidir.

Is diizenleme; akig analizi, galiyma yeri ve islem diizenleme, malzeme akist
diizenleme yoluyla ozellikle ¢aligma yontem, teknik ve kosullarimin, ¢aligma
yerlerindeki makinalarm, aletlerin, yardimci arag ve gereglerin tasarimlari,
iyilestirilmeleri ve gelistirilmelerini kapsamaktadir.

M, ONLER., O,0ZKANLI. Ulkemiz Isletmelerinde [s Etiidii Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi,
MPM Yayinlari s.13,14.



21

is diizenleme teknikleri olarak sayabilecegimiz akis analizi, galisma yeri ve
islem dizenleme ile malzeme akisi diizenlemenin, isletmelerde uygulanma diizeyini
belirlemek amaciyla sorulan soruya igletmelerin verdikleri cevaplarin dagilimi Grafik

3’de goriilmektedir.

Grafik 3: Arastirma Kapsaminda Yer Alan Kuruluslarda Diizenleme

Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi

M Malzeme akist

%34 %37 duzenleme
’m B Akis analizi

JCalisma yerive islem

%29 dizenleme

Grafik 3’den de gorildaga gibi, belirlenmis bir alanda islenecek nesneleri ve
bunlarin degisikliklerinin akigin1 planlama ve diizenleme gorevi olarak tanimlanan
malzeme akigi dizenleme, isletmelerde %37’lik oranla birinci sirada uygulama alani
bulmaktadir. Bunu %34’lik oranla ¢aligma yeri ve iglem diizenleme izlemektedir.
Akig analizi ise %24’lik oranla, tgiincii ve son sirada yer almaktadir. Oranlarin
birbirine yakin olmasi her ii¢ is diizenleme tekniginin de igletmelerde uygulanma alani

buldugunu gostermektedir.

Is dizenleme kapsaminda yer alan calisma yeri ve islem diizenlemenin,
kapsaminin genis olmast ve alt teknikleri icermesi, ayr bir baghk altinda incelenmesi
geregini ortaya ¢ikarmaktadir. Bu nedenle, bir sonraki boliimde galigma yeri ve islem

diizenlemenin alt tekniklerinin uygulanma diizeyi sorgulanmugtir.
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3.2.3. Cahsma Yeri ve islem Diizenleme

Caligma yerlerinin ve verilen gorev dogrultusunda galigma yerlerinde ortaya
¢ikan iglemlerin diizenlenmesi, kisaca ¢aligma yeri diizenleme ya da ¢aligma teknigi
rasyonalizasyonu olarak da isimlendirilir. Is sistemlerini olusturan gorev, is akigi ve
caligma kosullarina iligkin galiyma yeri diizenlemenin agirhk merkezleri asagidaki

sekilde gorildugi gibi siniflandirilabilir.

’ Cahsma Yeri Diizenlemenin |

Agirhk Merkezleri
Calisma kogullart
diizenleme

I Akis diizenleme
Caligma yontemi/teknigi

[ [ |l |

Ergonomik Hareket Orgiitsel Teknolojik Uretim araci
acgidan galisma akigin calisma yeri tasanm, kullanimim
yeri diizenl diizenl diizenlem mckaniklestirme iyilestirme

Sekil 3: Cahsma Yeri Diizenlemenin Agirhik Merkezleri
Kaynak: Is Etiidii Yontem Bilgisi , MPM-REFA 3. Kitap, s.137.

Caligma yeri dizenlemenin agirlik merkezlerini olusturan ergonomik agidan
galiyma yeri diuzenleme ve orgiitsel is diizenleme kapsaminda yer alan tekniklerin
isletmelerdeki uygulanma duzeyini belirlemek amaciyla iki ayrn soruya verilen

cevaplarin yiizdesel dagilimi ve bunlarin yorumu asagidaki bolimlerde agiklanmugtir.”

3.2.3.1. Ergonomik A¢idan Calisma Yeri Diizenleme

Ergonomi terimi, ikinci Diinya Savagi sirasinda ayri bir disiplin dal olarak,
kullandiklari ugaklarin ugustan 6nce tam manasiyla gereken kontrolleri yapilmadig
i¢in Olen pilotlardan dolay1 gelistirilmistir. Ergonomi terimi tiketici wriinleri ile
ilgilidir. Omegin Kodak, kamera ve ¢ogaltma (fotokopi) makinelerinin dizayninin
yani sira, fabrikalarin ingasinda da ergonomiden faydalamlmigtir. 1986 model arabalar
i¢in kullanilan 6n cam seviyesindeki fren lambalan igin yapilan ergonomik analizler,
bu tir igiklandirmalarin arkadan meydana gelen carpmalart % 50 oraninda

azaltabilecegi sonucunu vermistir.
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Operasyon miidiirlerinin ergonomi konusu ile ilgilenmelerini gerekli kilan
diger bir neden Amerikalilarin ¢ikarmig oldugu, 1994 Temmuzunda yirirlige giren
ve biinyesinde rakam olarak 15’ten daha fazla is¢i barindiran sirket ve kuruluslari
kapsayan sakatlik yasasidir (Disabilities Act = ADA). Kanun, is uygulama
prosedirlerinde -iicretle tutma, is¢ilerin kidem olarak ilerlemesi veya isten
¢ikarilmalari, caliganlarin tazminatlarinin kargilanmasi, is egitimi ve diger sart ve
hususlar, ve istihdamda saglanan ayricaliklar gibi- bir sakathiga sahip olan kalifiye

bireyler ve ¢alisanlar arasinda herhangi bir fark gozetilmesini yasaklamaktadir.

Bunun sonucunda, igverenler kimi zaman fiziksel bakimlardan bir takim
yetersizliklere sahip sakat bireyler i¢in mevcut hizmet ve imkanlar1 degistirme ihtiyaci
duymaktadirlar — bu husus ergonomi konularini igine alan bir gabadir.

Ergonomi birbirinden farkli disiplinlerden, ki bunlar arasinda fiziki antropoloji ve

caligma psikolojisi de meveuttur, bilgi temin etmektedir.'

Isletim yonetimi bakis agisindan ele alindiginda, insan kaynaklari yonetiminin
geleneksel boliimiiniin dretim mekanizmast igerisinde yer alan galiganlar ile daha ¢ok
ilgili oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Bunun iyi bir sekilde yerine getirilmesi sirasinda
ogrenilen hususlar miisteri ihtiyaglarinin dikkate alinmasini ve son derece degerli
niteliklere sahip bir insan kaynaklarina ulagilmasini kapsamaktadir. Isletim yonetimi
teslimatlarin ~ yapilmasinda  insanlarin  gozlemlenmesine ve  tedarikgilerin
organizasyonlarinda yer alan kimselere yardimei olabilir. Hatta isletim yonetimi,
sirket ile temasa gegen herhangi bir kimsenin genel itibariyle sagliginin korunmast
hususu ile ilgili konularda gereken tedbirlerin alinmasi igin girkete yardimet
olabilecek bir konumda bulunabilir. Bunun yaminda ergonomi hakkinda igletim
yonetimi bilgisi, ornegin seyahat amaciyla deniz kenarina gelen ve yiiriiyiig sirasinda
bacagim kiran herhangi birisi tarafindan dava konusu olarak getirilen bir olayda sirket

adina 6nemli miktarlarda tasarruf yapilmasini saglamaktadir.

Kokeni Ingilizce bir terimden gelen ergonomi sozciigii, insanlarin ¢alisma
ortamu igerisinde birbirleri ile fiziksel anlamda nasil etkilesimde bulunduklarinin yani
sira kendi esyalar, bagkalarina sunduklari hizmetler ve irettikleri iiriinler ile nasil bir

iligki igerisinde olduklari hakkinda da sistematik galigma seklini ortaya koymaktadir.

"2 JAMES, R. EVANS, Production / Operations Management, s. 405-406.
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Ulagilmak istenen hedef sistemin ergonomik olarak dizayn edilmesidir. /nsan faktorii,
insan mithendisligi, veya biyomekanik ergonomi kelimesine esdeger terimler olarak

kullanilan sozciiklerdir.

Ergonominin esas olarak oynadigi rol, islerinde calisan kisiler ve sirket
tarafindan dretilen artnleri kullanan tiiketiciler i¢in dncelikle emniyettic. Amerika
Birlesik Devletleri’nde igyeri giivenligi 1970 tarihinde kurulan bir kurulug olan OSHA
(Occupational Safety Commission and Health Admninistration — Mesleki Emniyet
Komisyonu ve Saglik Idaresi) tarafindan gozlem altina alinmistir. Ayrica bunun
yaninda, g¢ocuk oyuncaklari ve otomobiller gibi farkli driinlerin emniyeti ile
ilgilenmek iizere Tiiketici Uriin Emniyeti Komisyonu da halihazir mevcut

bulunmaktadir.

Kabul edilebilir diizeyde bir emniyet seviyesinin belirlenebilmesi olduk¢a
zordur. Ideal olan durum “miikemmel” emniyettir, ancak sifir hata gibi miikkemmel
emniyet de ulasilabilmesi mumkiin olmayan bir durumdur. “Emniyet faktorleri”
olarak nitelendirilen etmenler koprii, gemi ve ugak dizaynlan igerisinde yer
almaktadir. Bu, mimkiin olabildigi élgilerde emniyeti milkemmele yakin seviyelere
yukseltebilmek igin gergeklestirilmektedir. Bu tir emniyet seviyeleri yanlis-dogru
sistemler olarak nitelendirilmektedir. Bu terim sistemin basarisizliga karg1 bagigiklik
kazanmig oldugu anlamma gelecek sekilde kullanilmaktadir. Ayni terimi bu tiir
olaylarin meydana gelebilme olasiliklarinin son derece diisiik oldugundan dolay:
ihmal edilebilir nitelikte oldugu seklinde de yorumlayabilirsiniz. Borel’e gore bu, bir
milyon rakamu igerisinde bir yakinsalliginda gergeklesme ihtimali olan olasiliktaki

olaylardir.

Hizmetlerin dizayn edilmesi ve g¢alijma alami endiistriyel mimarinin bir
seklidir. Birgok sekillerde birbirine benzer yaklagim bigimlerini ve endiistri
desinatorlerinin  sahip oldugu tizere benzeri insan faktorleri takimini temsil
etmektedir. Endistriyel dizayn, diger birgok husus arasinda triinlerin, makinelerin ve
yasam alanlarinin mimarisi i¢in sorumluluk alinmasini gerekli kilan bir meslek
olmasi yaninda, endiistri desinatorleri emniyetin, rahatlik ve konforun ve dizayn
sonuglarini hognut edecek diizeyde bir estetigin saglanmasinin gergeklestirilmesinden

sorumludurlar.
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Insanlarin hangi kosullar altinda beraber ¢alistiklari dahil olmak iizere, gevre
ile olan etkilegimleri hakkinda genel bilgiler.”

GENEL AYDINLATMA DUZEYLERI

Aydinlatma (birimi: footcandle) Gorev
1800 Oda cerrahisi igletimi
1000 Kaynaklama (tam galigma noktasinda)
500 Ince islerin detayh olarak teftis edilmesi
300 Detayh birlegtirme galigmalan
200 Genel makine ¢aligmalari, gekimi
100 Dikig dikme
80 Cilalama, yazi makinesi ile yazi yazma,
tezgah isi
50 Kagit ve brogiirlerin doldurulmasi, genel
okuma ve yazma faaliyetleri, montaj igleri
20 Kaba makine faaliyetleri, yemek yeme
10 Yiikleme ve bosaltma, genel aydinlatma
5 Hafif igiklandirma, geri aydinlatma
0.5 Geceleyin ay 15151
0.1 Sinema ve tiyatro

OSHA (Occupational Safety and Health Act = Iy emniyeti ve saghk yasalarm) fabrika
ve imalathaneler, boru ve ekipmanlarin igaretlenmesi igin, renk standartlarim
renklerin kullamlabilirligi bakimindan bir 6mek teskil etmesi amaciyla bir liste

halinde sunmaktadir.'*
OSHA RENK STANDARTLARI

Beyaz Kirmiz Kavunici San

- Trafik ¢izgileri -Yangin ekipmanlan - Tehlikeli makineler - Ikaz igiklan
- Cop atma noktalar1 - Yanici sivilar - Giiglendirilmig ekip- - Koruma ray1

3 MARTIN, K. STARR., Operations Management s. 389-390.
14 JACK, R. MEREDITH. The Management of Operations, s. 341-343.
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- Oda koseleri - Barikat 1iklan manlar - ingaat ekipman-
- Yemek yeme ve - Acil durum digmeleri - Kapali mekanizmalar lan
igme oranlan - alarm kutulan - Start tuglan - Asma sabit egya-
lar
- Siitunlar,direkler,
ayak ve ayanda-
lar, kaziklar
Yesil Siyah Mavi Erguvan
- Emniyet - Trafik ¢izgileri - Tamir edilmekte olan - Radyasyon tehli-
- Tlk yardim - Yén isaretleri ekipmanlar kesi
- Devam et lambas1 - Hizmet dig1 kontroller =~ - Radyasyonun
- Hatali, bozuk supaplar biriktirilerek
depolanmasi
- Radyasyon atik-
lan
- Radyasyon ekip
manlar

OSHA KABUL EDILEBILIR GURULTU DUZEYLERI

Bir giiniin Giiriiltii
icindeki siire (saat) seviyesi (dB)
8 90
6 92
4 95
1 97
2 100
1,5 102
1 105
0,5 110

0,25 veya daha az 115
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Ergonomik agidan caligma yeri diizenleme ile isin insana uygun duruma
getirilmesi amaglanmaktadir. Ergonomik agidan galisma yeri dizenleme kapsaminda

yer alan tekniklerin igletmelerde uygulanma diizeyi asagidaki grafikte gorilmektedir

Grafik 4: Arastirma Kapsaminda Yer Alan Kuruluslarda Ergonomik A¢idan

Cahsma Yeri Diizenlemenin Uygulanma Diizeyi

@ Psikolojik agidan
calisma yeri duzenleme

mfizyolojik agidan
calisma yeri dizenleme

O Antropometrik acidan
calisma yeri duzenleme

o Guvenlik teknigine
dayali caligma yeri
dizenleme

m Bilgi teknigine dayali
galisma yeri duzenleme

is etiidiiniin hedeflerinden biri olan daha insancil ¢alisma ortami saglama,
ancak ¢aligma yerlerinin ergonomik agidan diizenlenmesiyle miimkiin olmaktadir. Bu
baglamda, isletmelerde uygulanan ergonomik agidan caligma yeri diizenleme
tekniklerinden en ¢ok uygulananin %35’lik oranla giivenlik teknigine dayal ¢aligma
yeri diizenleme oldugu Grafik 4’den goriilmektedir. Bu teknik, galisanlar ig
kazalarindan korumaya ve meslek hastaliklarini 6nlemeye yonelik bitin konstriktif
ve pratik tasarim ilkelerinin gozoniine alindigi teknik onlemleri igermektedir.
isletmelerde ikinci ncelikte uygulanan teknik %25’lik oranla bilgi teknigine dayali
caligma yeri diizenleme olmaktadir. insan-makina sistemlerinde, makinanin kullanimi
sirasinda insanin karar vermeden ve harekete ge¢meden ¢nce mutlaka bir seyi
algilamast gerekmektedir. Bilgi almadan galigmak mimkin degildir. Bu nedenle,
bilgi teknigine dayal calisma yeri diizenleme, dogru ve hizli caligarak igletmenin

ekonomikligini artirmada isletmeler i¢in 6zel bir 6nem tagimaktadir.
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Ugiincii sirada %19’luk oranla fizyolojik agidan c¢alisma yeri diizenleme
gelmektedir.  Fizyolojik agidan ¢aligma yeri diizenlemenin hedefi, ¢aligma yontem,
teknik ve kosullarinin insan viicuduna uydurulmasi ve insan galigmasimin daha iyi
hale getirilmesidir. Caligamin zorlanmasinin azaltilmasina kargilik bir i sisteminin
ciktis1 ne kadar yiiksekse, ¢aligma yeri de fizyolojik agidan o élgiide iyi diizenlenmig
demektir. Isletmelerde fizyolojik agidan ¢aligma yeri diizenleme, galisma ortamlarini

iyilestirerek igletmenin ekonomikliginin artmasin1 saglamaktadir.

Calisanun viicut olgiilerine gore galigma yerlerinin tasarimi ve diizenlenmesi
olan antropometrik agidan calisma yeri diizenleme, igletmelerde %13’lLik oranla

uygulama agisindan dordiincii sirada yer almaktadir.

Son sirada ise %8’lik oranla psikolojik agidan c¢aligma yeri diizenleme
gorilmektedir. Psikolojik olarak caligma yeri diizenlemenin hedefi, 6zellikle seri
dretim yapilan ve bu nedenle zamansal olarak kisa akig dilimlerinin siirekli
tekrarlandify tekdiize c¢aligmalarda calisani siirekli uyaracak, .aligana degisiklik
imkani saglayacak ve genel olarak onun motivasyonunu artirabilecek rahat bir ortamm
olusturmaktir. Boylece, isletmedeki diizen, giivenlik ve ¢alisamin performansi

iyilegtirilebilir.?

3.2.3.2. Orgiitsel is Diizenleme

Organizasyon agisindan i§ diizenleme, igletmenin karliliimi1 ve ayn1 zamanda
caligma yerlerinin cekiciligini ve igten hognut olmayi artirarak, gogunlukla ig
igeriginin ve insan ile ig akigimin zamansal diizenlenmesini kapsamaktadir. Orgiitsel
is dizenleme tekniklerini, i§ genigletme, is zenginlestirme, i degisimi ve grup

caligmasi olusturmaktadir.

Is genigletme ile yapisal olarak benzer ve birbiriyle iligkili gérev boliimleri bir
araya getirilerek, ¢caliganin faaliyet alani nicel olarak genigletilir.

%M, ONLER., 0,0ZKANLI. Ulkemiz igletmelerinde Is Etiidii Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi,
MPM Yayinlari s.16-23.
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Is zenginlestirmede ise bir onceki, bir sonraki ve esit diizeydeki gorev
bolumleri yeni bir gorev olusturacak bigimde bir araya getirilerek nitelik olarak ig
icerigi zenginlegtirilir.2

2 M, ONLER., O,0ZKANLI. Ulkemiz isletmelerinde is Etiidii Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi,
MPM Yaynlan s.16-23.



BOLUM 4 iS ETUDUNUN BOLUMLERI
4.1. Metot Etiidiiniin Tamim ve Kapsam

Insanlar, makinalar, insan-makina sistemlerince yapilan her gesit islemin daha
ucuz, daha kolay ve daha rasyonel olmas: igin yapilan caligmalara “metot etiidii”
denir. Bir igletmede ana amaglar; verimliligi artttrmak, maliyetleri digiirmek, kaliteyi
ve lretim seviyesini arttirmak, yatinmlart iyi degerlendirmek olduguna gore, eger
insan ve makinanin ¢alisma metodu iyi degilse bu amaglara ulagilamaz. Metot etiidi
ile, siiregler ve yoOntemler, igyeri diizeninin tesisat ve donamim tasarimlan
diizeltilebilmekte, insan giiciinde arttinm saglanabilmekte malzeme, makina ve insan

giiciintin kullanimu diizenlenebilmekte ve daha iyi ¢aligma kogullan gelistirilmektedir.
Metot etiidii yontemi agagida belirtilen agamalardan olugmaktadir.

- Etadi yapilacak isin segilmesi,

- Dolaysiz gozlem yoluyla, mevcut yontem hakkindaki biitiin ilgili olaylarin
kaydedilmesi,

- Amaca en uygun teknigi kullanarak, bu olaylarin elegtirilerek diizenli bir sira
icinde incelenmesi,

- Bitin kosullar1 gozonine alarak, en kolay, ekonomik ve etkin yontemin
gelistirilmesi,

- Yeni yontemin standart bir uygulama olacak sekilde yerlestirilmesi,

- Bu standart uygulamanin diizenli denetimlerle siirdiiriilmesidir. *

4.1.1 Metod Etiidii Yapilacak isin Secilmesi

Belli bir ig i¢in bir metot etiidi incelemesinin yapilip yapilmamasi
diigtiniiliirken baz1 faktorler gozoniine alimir.  Ozellikle, biiyiik 4sgiicii gerektiren ve
uzun bir siire devam edecek tekrarlamali iglemler, metot etiidi igin uygun bir ortam
olugturmaktadirlar.

Diger iiretim iglemlerini geciktiren darbogazlar, malzemenin, atélyeler ya da

iglemler arasinda biyiik 6l¢iide insan giicii ve donatim kullanmay: gerektiren uzak

*1, KARAYALCIN., Endiistri Miihendisligi ve Uretim Yonetimi Kitab , s. 57.
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yerlere taginmasi ya da ¢ok siki ve yinelenen malzeme aktarimi, yine oncelikle etiit

edilmesi gereken konular arasindadir. Ekonomik &nemi az olan ve uzun siireli

olmayan isler igin uzun ve aynintili bir incelemeye kalkigmak, zaman kaybindan bagka

bir sey degildir.

4.1.2 Gozlem Sonuclarmmn Kaydedilmesi

Etiit igin segilen igin, dogru bir sekilde kaydedilmesi ¢ok dnemlidir, ¢iinkii bu

kayitlar, hem olaylarin elestirilerek incelenmesine hem de diizeltilen yontemin

geligtirilmesine iligkin bilgileri vereceklerdir. Bu nedenle, kayitlarin anlagilir ve agik

bilgileri vermesi gerekmektedir.

Metot etiidiinde kullamlan sema ve diyagramlar agagidaki gibi siralanabilir;

A. Siireg Sirasim Gosteren Semalar:

Temel siireg semast

Is akim1 semas1 — Isgi tipi

Is akimi gemast — Malzeme tipi
Is akim semast — Donatim tipi

Iki el siireg semas1

B. Zaman Olgekli Semalar

Coklu etkinlik yemasi
P.M.T.S. semasi

C. Hareketleri Gosteren Diyagramlar:

Akim diyagrami
Ip diyagrami
Cyclegraph
Chronocyclegraph
Gezi semalan



Siire¢ Semalar

32

Siire¢ gsemalarinda herhangi bir igin ya da iglemin kaydedilmesi i¢in beg

standart simge kullanilir. Bunlar;

Sembol

Tanimm

O

—)
D
\V

ISLEM: Parga, malzeme ya da ariin fiziksel, kimyasal vs.
degisiklige ugrar, dizeltilir.

YOKLAMA: Nitelik ve nicelikle ilgili olarak yapilan
yoklamalan gosterir.

TASIMA: Iscilerin, malzemenin ya da araglarin bir yerden bir
yere hareketlerini gosterir.

GECIKME/GECICI DEPOLAMA: Olaylarin akis1 sirasinda
olusan gecikmeleri ve nesnelerin kaydedilmeksizin gegici
olarak bir yere birakilmasin1 gosterir.

DEPOLAMA: Isin kontrollii olarak depolanmas: veya tutma
amaciyla bir nesnenin saklanmasimi gosterir.
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Cogu zaman aynintil bir etiide girmeden 6nce, biitiin siirece kugbakigi bakmak

gerekebilir. Bu gibi durumlarda temel siire¢ gemalar1 kullamlabilir.

Temel siireg semasi, yalmiz temel iglem ve yoklamalarin bagtan sona

siralanarak kaydedildigi ve siirece iligkin genel bir goriiniig veren bir siire¢ semasidir.

Baz1 hallerde, bir siire¢ ana hatlar ile ortaya kondugunda, daha fazla ayrintiya
girmek gerekebilir. O zaman iy akimi gemalar1 hazirlamak daha dogru olacaktir.

Is akimi gemasi, bir iiriin ya da yontemle ilgili tiim olaylarin akigini, uygun

siire¢ gemas1 simgelerini kullanarak sirayla belirleyen bir siireg gemasidir.

v’ 1s akimi semas: — Jg¢i tipi: Isginin ne yaptigin1 kaydeden is akimi semasidir.

v' Is akimi semas1 — Malzeme tipi: Malzemenin nasil tagindigini ya da nasil
islendigini kaydeden ig akimi semasidir.

v' Is akimi semas1 — Donatim tipi: Aracin nasil kullanildigin1 kaydeden is akimu

semasidir.

Bir diger siireg semas1 da iki el semasidir. Iki el siireg semas: bir tezgahta
calisan igcinin ellerinin etkinliklerinin birbirleri ile iligkili olarak kaydedildigi bir

slire¢ semasidir.

Iki el siire¢ semasi, tam bir is devresinin kaydinda, genellikle yinelenen
iglemler igin kullamilir. Bu yolla kayitlar, iy akimm gemalarindan daha ayrintili olarak
tutulmaktadir. Is akim semalarinda tek-bir islem olarak gosterilen olaylar burada
birgok 6gelere boliinmiis olarak gosterilebilir. Iki el siireg semalarinda, diger siireg

semalarinda kullanilan simgeler kullanilmaktadir.

4.1.3 Gézlem Sonuclarmm incelenmesi

Metot etiidiiniin  bu giincii asamasi, metot geligtirme ¢alismalarinin
baglangicin1 olugturmaktadir. Bu asamada, sorugturma teknigi kullamlmaktadir.
Sorugturma teknidi, sirastyla her etkinligi sistematik ve ilerleyen bir soru dizisi ile

elestirerek inceleyen bir aragtir.



34

Sorugturma tekniginin birinci asamasinda her etkinlifin amaci, yeri, sirasi,

kisisi ve yolu sistematik bir sorugturma ile kaydedilmekte ve her cevap igin bir neden

aragtirtimaktadir.

Birincil sorular sunlardir:

AMAC: Gergekte ne elde ediliyor? Isin

yapilmast ni¢in 6nemlidir?
YER : Nerede yapiliyor? Nigin 6zellikle

o yerde yapiliyor?

SIRA : Ne zaman yapiliyor? Nigin 6zellikle

0 zamanda yapiliyor?

KISI : Kim yaptyor? Nicin 6zellikle o kigi

tarafindan yapiliyor?

YOL : Nasil yapiliyor? Nigin 6zellikle o
yoldan gidilerek yapiliyor?

Isin gereksiz bolimlerini

ortadan kaldir

Olanak oldugu yerde
Birlegtir
ya da

daha etken sonuglar elde
etmek i¢in islemlerin

sirasim

Yeniden dizenle

Islemi basitlestir

Yukarida verilen soru sirasinin kullanilmasindan sonra, sorular cevaplaninca,

ig etiidii uzmanina, buldugu seylerin uygulama alamna dokiilmesi isi kalmaktadir.’

4.1.4 Metot Gelistirme

Is metotlarin1 gelistirmede kullamlan yéntem, eleme, birlestirme, siralama ve

basitlestirme agamalarimn isi yaparken yiiriitiilen her faaliyete uygulanmasim kapsar.

*N., ACAR. Uretim planlamas: yontem ve uygulamalari, MPM yayinlary, s, 43-47.
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Is metodu gelistirme ve iyilestirme g¢aligmalarinda gereksiz faaliyetleﬁn
elenmesi en 6nemli agamadir. Eger eleme yapilamiyorsa faaliyetlerin birlestirilmesi

distinilmelidir.

Isi basitlegtirmede ise amag, igin en kisa ve kolayca yapilmasim saglamaktr.
Bunu yaparken, hareket ekonomisi kurallarindan yararlanmak olasidir. Bu kurallarin

bazilar1 sunlardir:

1- Iscinin fiziksel 6zellikleriyle ilgili konular:
o Iki el ile i§ yapmak, tek ele gore daha dogal ve kolaydir.
e Iki el de ige aym zamanda baglamal1 ve bitirmelidir.
e Ellerin ve kollarin kavisli hareketi daha kolaydir.
e Kollarin hareketi ters yonlerde olmamali ve simetrik olarak aymi anda

baglamalidir.

2- Igyerinin diizeni:
e Alet ve malzeme sabit ve belirli yerlerde olmalidir.
e Aletler iglerin sirasina gore yerlestirilmelidir.
e Aydinlatma yeterli olmalidir.

o Guriiltu ve titresim en az seviyeye indirilmelidir.

3- Alet ve edavatin tasarimu:
e Her zaman el yerine bagka bir aletle i§ sabitlegtirilmelidir.

e Miimkiin oldugu hallerde birkag alet birlegtirilmelidir.

4.1.5 Yeni Gelistirilen Metodu Yerlestirme ve Siirdiirme

Metot etiidiiniin en son agamasi, yeni is metodunu uygulama ve denetleme

agamasidir.

Bu agamada ilk olarak yonetici ve iggilere iy metodunun benimsetilmesi
gerekmektedir.
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Yeni is metodunun uygulanmaya konulugsundan hemen sonra denemelerin ve
baz1 ufak tefek degisikliklerin yapilmasi zorunlu olabilir. Ayrica yeni iy metoduna
alhigilana kadar tretimde diigiis de kaginilmazdir.

En son agamada ise, yeni ig metodunun denetlenmesi zorunludur. Zorunlu ve
faydali bir degisiklik olmadig1 takdirde yeni i§ metodunun degistirilmesine izin
verilmemelidir.  Ayrica yeni metodun yeterli oldugunu, karnigikliklara neden
olmadigin1 ve bagka iglerin yeni metodu etkisiz kilmadigim belirli araliklarla

yapilacak kontrollerle denetlemek gerekmektedir.’
4.1.6 Metod Etiidiiniin Yararlan

Metod etiidii ( yontem gelistirme ) c¢aligmalari ile iretim kaynaklarinin
kullammindaki igletme i¢i kisitlayic1 kogullar ortadan kaldirilarak sistemin performans
attis1 saglamr. Metod etiidleri ile saglanacak performans artiglari o igletmenin
potansiyel giiciiyle , mevcut kapasiteyle sinirhdir.Uzun ve orta donemde yeni
yatinmlar ve teknolojik degigimlerle saglanacak performans artiglar1 metod etiidiiniin
uygulama kapsami digindadir. Metod etiidii bu konularda yapilabilecek gelismelere
sadece 11k tutabilecek nitelik tagimaktadir. Ancak metod etiidiinde siireklilik
vardir.Yeni kosullar ortaya ¢iktiktan sonra ( yeni teknoloji ve yeni yatinmlar

uygulanmaya baglandiginda ) bu kez bu yeni ortamda da goérevini stirdiiriir.
Metod etiidii uygulamalan ile saglanacak yararlar sunlardir:

e Siireg ve ¢aligma yontemleri geligtirilir.

e Fabrika ve atolye yerlesim diizeyleri gelistirilir.

e Malzeme tagimalarn geligtirilir.

e Caligma kosullan , saglik ve giivenlik kosullan geligtirilir.

e Son Uriiniin tasarim , belirlemeleri ve kalitesi geligtirilir.

3 REFA/MPM, Is Etiidii Y6ntem Bilgisi, Is Etiidiiniin Temelleri Kitabu.
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Sonugta isgiiciiniin , makine ve malzemelerin kullamminda her yo&nden
tasarruf saglanarak , israflar onlenir, maliyetler diigiiriilerek iretim arttirilir. Sonug
yiiksek etkenlik , verim, verimlilik ve karliliktir. ™

4.2. iy Olciimii

Is dizaym ve metotlar1 analizi bir igin nasil yapildigi, yerine getirildigi
izerinde durmaktadir. Is 6l¢timi ise isin tamamlanmas: igin ihtiyag duyulan siirenin
uzunlugunun belirlenmesi ile ilgilidir. Caligma siireleri, harcanacak olan insan
giiciiniin planlanmas, ¢aligma masraflarinin tahmin edilmesi, ¢aligmaya 6zendirici ve
tesvik edici sistemlerin yerine getirilecek, ele alinacak olan konularin vb. geylerin
sirasinin, zamaninin belirlenerek programinin yapilmasi, biitge giderlerinin
belirlenmesi ve dizayn edilmesi i¢in kullamilan ve hayati nitelik tasiyan verilerdir.
Ayrica, ¢aligan konumunda bulunanlarin agisindan ele alindiginda, zaman standartlari
beklenti iginde olunan karsiliklar igin bir gosterge o6zelligi tasimaktadir. Zaman
standartlari, belirli caligma kogullar: altinda galisan ortalama niteliklerdeki bir is¢inin,
kendisine verilen bir gorevi yerine getirebilmek i¢in ihtiya¢ duydugu zamam rakamsal
siire olarak yansitmaktadir. Beklenen faaliyet stiresine ilave olarak ihtimal dahilindeki
gecikme ve aksamalar nedeniyle ongoriilen izin ve miisaadeler de bu standartlara
dahildir.

Daha resmi ve kurallara bagh olarak ifade etmek gerekirse, standart zaman,
verilen metotlari, alet ve ekipmanlari, hammadde kaynaklarini ve mevcut isyeri
duizenini kullanarak, belirli bir gorevi yerine getirmek iizere, ¢aligma hiz1 agisindan
siirdiirebilir. Bir seviyede ¢aliymasina devam eden kalifiye bir ¢alisganin harcadig:
siire olarak nitelendirilir. Herhangi bir igin yerine getirilebilmesi igin bir zaman
standartimn  geligtirilmesi halinde, ig ile ilgili parametrelerin tam manasiyla tarif
edilmelerinin saglanmas: esastir. Zira igin yapilabilmesi i¢in gerekli olan asil siire bu
faktorlerin tiimiine bagli kalmaktadir. Bu faktorlerin herhangi birinde meydana
gelecek olan bir degisiklik zaman agisindan duyulan gereksinimleri oldukga
etkileyebilir. Omnegin, triin dizayminda yapilan degisiklikler ya da metodolojik
galigmalar ile ig performansinda meydana gelebilecek degisiklikler, standart zamamn

14 Ziihal, AKAL, Isletmelerde Performans Olgiim ve Denetimi, s. 259-260
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yeniden giincellestirilebilmesi i¢in yeni bir aragtirma yapilmasim gerekli kilacaktir.
Bununla birlikte, pratik bir husus olarak, igin yeniden ele almp incelenmesi ve
gozden gecirilmesinden kaynaklanan masraflarin g6z 6niine alinmasim
gerektirmeyecek olgiide kugiik degisiklikler ara sira yapilabilir. Sonug olarak, pek
¢ok is i¢in kullamlan standartlar birbirlerine gére bir miktar hatali olabilirler. Bu
standartlarin giincellestirilebilmeleri igin periyodik olarak aragtirmalar yapilabilir.

Organizasyonlar bir dizi degisik yollardan zaman standartlan gelistirirler. Baz
kiigiik ¢apl imalat birimleri ve hizmet organizasyonlar1 ¢aligma zamam agisindan
Oznel tahminlere dayamrlarken, en ¢ok sikhikla kullamlan is 6l¢iim metotlan
sunlardir:

[
.

Kronometreli zaman ¢aligmasi,
Tarihsel zamanlar,

Onceden belirlenen veriler,

Call

Caligma 6rneklemesi.
Bu tekniklerin her biri agagida detayli olarak agiklanmigtir.”

4.2.1. Is Ol¢iimiiniin Tanim

Is olgimi, nitelikli bir igcinin, belli bir isi, belli bir ¢aligma hziyla
(performansla) yapmas: igin gereken zamam saptamak amaciyla gelistirilmig

tekniklerin uygulanmasidir.!

4.2.2. is Ol¢iimiiniin Amaclan

Is 6lgmesi agagidaki durumlar igin uygulanabilir;

1. Etkili ve etkisiz zamanin ayirt edilip olgiilmesi, varilan sonuglar, etkisiz zamam
azaltmak i¢in, metotta bir deZisikligin diigiiniilmesini 6ngorebilir.
2. Metot etiidiiyle bagintil olarak, bir ig¢i grubundaki kisilerin is yiikiinii 6lgmek ve

incelemek.

7 WILLIAM, J. STEVENSON, Production / Operations Management, s. 375.
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3. Makina sayisi, makina hizi, makinay1 besleme hiz1 ya da diger etkili unsurlar
cinsinden, kisi ya da ig¢i gruplarinin ig yiikiinii tespit etmek.

4. Uretim planlama, terminleme ve gerekli iretim seviyesi igin makina ve isci

ihtiyacini hesaplamak.

Miisteri sipariglerini tahmin ve teklif i¢in giivenilir bilgi saglamak.

Makina kullamimu igin standartlar koymak.

Tesvikli ticret sistemleri i¢in bir temel saglamak.

®© N o »

Is¢i masraflarini kontrol etmek.

Is 6lgmesi, zaman unsurunun dstiin rol aldig, bu fonksiyon ve faaliyetler icin

gereken bilgileri elde etme araglarini saglamaktadir.

4.2.3. Is Ol¢iimii Cahsmalarmda Dikkat Edilecek Hususlar

Oncelikli olarak, bir is galigmasi kol giicii yardimiyla yapilan isler ile ilgilidir;
daha diigiik boyutlarda ise makineler tarafindan yerine getirilen igler ile ilgilidir, ancak
esas itibariyle daha da fazla olarak zihinsel faaliyetler ile yiiriitillen igler ile ilgilidir.
Makine ¢aligmasi ile olan ilgi, gerceklestirien iretimin biyiikk bir boliimii insan
yonetimli makineler sistemi aracilifiyla saglandigindan dolay1 goz ardi
edilememektedir.. Normal olarak makine galigmasinin 6lgiimiinde, genel itibariyle
makine caligma siireleri dairesel hizin, makinenin besleme oranlarimin vb. bir

fonksiyonu oldugundan dolay1 daha az zorluk bulunmaktadir.

Hatta, insanoglunun kol giiciiniin ¢gogu zaman olduk¢a modern ve tekrarlamali
faaliyetlerden meydana geldigi ¢cagdas endiistri igerisinde, hala daha ¢ogu caliganlar
igin, birtakim belki kiigiik olarak nitelendirilebilecek ama her halikarda olduk¢a 6nem
tagtyan yollarla kendi zihinsel yetenekleri lizerinde egzersiz yapma gereksinimleri
bulunmaktadir. Gergekte ise daha fazla makineden ziyade insan faktériiniin
kullanilmasim gerekli kilan belki de duyulan bu ihtiyagtan ileri gelmektedir.
Insanoglu diisiinme, mantik yolunu kullanarak muhakeme etme ve karar verme, ve hig
siiphesiz benzeri yolla olmakla beraber sinirli olarak kalmak kaydiyla “diisiinme”
faaliyetlerini gergeklestirebilen elektromekanik veya hidrolik ara¢ ve gereclerin
yapilmas1 miimkiin oldugu halde yine de kendisine 6zgii bir kapasiteye sahiptir ve

yapilan muazzam masraflarin dogrulugu nadiren kanitlanabilmektedir. Bunun bir



sonucu olarak da insanoglu, iretim teknolojisi insan zekasina duyulan ihtiyaci
bertaraf ederek kendi bagina yeterli hale gelebilinceye kadar firetim proseslerinin

6nemli bir pargasi olarak kalmaya devam edecektir.

Is caligmas: ve is 6lgiimii mevzu bahis konusu oldugu siirece, zihinsel galigma
ve faaliyetler agik bir surette o6nem kazanacaktir.  Ancak direkt olarak
olgiilebilmesinin oldukga zor oldugu dusintilmektedir. Bir is ya da gorev i¢in standart
sirelerin olusturulmas: prosesinin bir bolimiine toleranslanin benimsenmesi, yani
atmosfer sartlari, diger olasilik ve ihtimallerinin telafi edilmesi bakimindan ilave siire
i¢in hazirlik yapilmas: dahildir. Harcanan zihinsel gii¢ kol giicii ve makine ¢aligmasi
agagida verilen yolla ele alinmaktadir.

1. Fiziksel insan giict olgiiliir.
2. Makine ¢aligmasi hesaplarir.
3. Zihinsel insan giicii ise hesaba kattlr. !

Is olgiminii gergeklestirecek olan kisinin, iglemin bilesenlerini gozoniine
alarak, igin her safhas: i¢in agagidaki hususlan dikkate almas1 gerekmektedir.

1. Imalatin kalitesine veya gereglerin arizalanmasina ve omriiniin kisalmasina yol
agmaksizin makinamn ¢aligma hizi arttirilabilir mi?

2. Is devresi zamamm diigiirmek Gzere kullamlan gere¢ ve takimlarda degisiklik
yapilabilir mi?

3. Hammadde ve malzemeler ¢aligma yerine yaklagtinlarak tagima zamaninda
tasarruf yapilabilir mi?

4. Geregler gerektigi sekilde caligtirilip standartlara uygun kalitede mamul iretimi
yapiliyor mu?

5. Islem tam bir ig giivenligi iginde yapiltyor mu?

6. Isciile is ve makina arasindaki uyusumdan yakinmalar var mdir? v.b.

4.2.4. Iy Ol¢iimiiniin Yararlan

Etiit yoluyla etken olmayan siirenin nedenlerini ortaya g¢ikarmak 6nemli
olmakla beraber, bu iy uzun dénemde saglikli zaman standartlann koymamn yaninda
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onemsiz kalmaktadir. Ciinki bu standartlar, ilgili olduklar ig yapilmaya devam ettigi
siirece uygulanacagindan ve bir kere standartlar konduktan sonra meydana gelecek
herhangi bir etken olmayan siireyi ya da i kapsamina yapilacak eklemeyi hemen

ortaya ¢ikaracagindan 6nemlidir.
Standartlart koyma siirecinde ig 6lgtimiini kullanmak gerekli olabilir:

1. Cesitli yontemlerin etkenligini kargilagtirmada, diger kosullar aym kalmak
kosuluyla en az zaman alan yéntem en iyi yontem olacaktir.

2. Coklu etkinlik gemalann ile birlikte takim halinde galigan isgilerin iglerini
dengelemekte; boylece her isciye esit siirede yapilacak ig diigecektir

3. Isci-makine semalan yardimuiyla bir isginin calstirabilecegi makine sayisim
saptamada

Zaman standartlar: agsagidaki konularda kullanilabilir:

4. Is programmmin gergeklestirilmesi ve mevcut kapasitenin kullanilabilmesi igin
fabrika ve ig¢ilik gereksinmeleri de dahil, dretimin planlanmasi ve
programlanmasinda kullanilacak bilgiyi saglamada,

5. Verilecek oOnerilerin  satig fiyatlarimin  ve teslim tarihlerinin tahmininde
kullanilabilecek bilgiyi saglamada,

6. Yukandaki amaglardan herhangi biri i¢in ve Ozendirici iicret planlarina temel
olarak kullamlabilecek makine kullammi ve ig¢i performans: standartlarim
koymada,

7. Iscilik maliyetinin denetiminde ve standart maliyetleri saptamada ve bunlan
sirdiirmede kullanilabilecek bilgiyi saglamada.

Diger bir deyimle iy 6lgiimii, zaman 6gesinin rol oynadif fabrika iginin biitiin

etkinliklerinin orgitlenmesi ve denetimi igin gerekli temel bilgiyi saglamaktadir.’
4.3 13 Olgiim Teknikleri

Yonetici konumunda bulunanlar igin gesitli sekillerdeki is olgiim metotlar

mevcuttur. Ancak bununla beraber se¢im metodu ¢ofu zaman eldeki verilerin

' RAY. WILD, Production Management, s. 105-106.
! Ziihal, AKAL, Is Etiidii, MPM Yaymlan, s. 203.
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amacina bagl olmaktadir. Ornegin esas galiyma metotlari sonuglan standart degerler

ile kiyaslandiginda, yoneticiler yiiksek derecede bir dogruluga ihtiyag duyabilirler.

Onceden tespit edilen siireler ile ilgili olarak kronometreli bir zaman ¢aligmasinin

yapilmas: gerekebilir. Buna alternatif olarak, malzemelerin gelmesi igin bekledigi

sirada galigan bir kimsenin boga gegirdigi zamanin giin igerisindeki tiim ¢aligma

siiresine olan oranimin tahmin edilerek belirlenmesi ¢aligma Orneklemesi gibi bir

metodun kullanilmasim gerektirmektedir.

Bunun sonucunda, miidiir konumunda

bulunan bir kimse gerek duyulan ig olgiim bilgilerine ulagabilmek igin birden fazla

metodu kullanabilir.°
Isi
se¢, kaydet, incele
ve
agagidaki tekniklerden birini
kullanarak yapilan ig miktarim 6l¢
I |
Onceden tespit
Is Kronometraj edilmis zaman
Orneklemesi yada Yontemi yada standartlarn
(PMTS)
| |
Paylarla birlikte Standart zamanlar1
standart zamanlar bulmak igin
bulmak igin
Standart veri
bankasi kurmak
igin

Sekil 4. is Ol¢iimii Teknikleri
Kaynak: Ziihal AKAL, is Etiidii, MPM Yaymlar, s. 205

191 EE J, KRAJEWSKI, , and LARRY, P. RITZMAN, Operations Management, s. 258.




43

4.3.1 is Orneklemesi (Work Sampling)

Bu metotta, herhangi bir insan-makine sisteminin adeta fotografi
cekilmektedir. Belirlenen tesadiifi zamanlarda iy gozlemlenir. Bunu bir 6rnekle
agiklarsak;

Inceledigimiz ige ait ii¢ adet is eleman: olsun.
n; : 1 no.lu is elemamna rastlayan gozlem sayist
0 : 2 no.lu i elemanina rastlayan gozlem sayist

n; : 3 no.lu is elemanina rastlayan gozlem sayisi
olsun. Bu durumda toplam gézlem sayisy,

n=n;+n,+n; olacaktir.
t1 : 1 no.lu iy elemaninin iglem siiresi
T : isin toplam siiresi olduguna gére;

o =tT‘ olarak, 1 no.lu i§ elemaninin iglem siiresi hesaplanmig olur.

o0 1}

Is orneklemesi metodu, islem siiresi 45 dakikadan fazla olan is elemanlar: igin
uygulanabilir. Eger yapilan gozlem sayisim kafi derecede biyik tutarsak, ig¢inin
zamaninin yizde kagimi hangi i§ elemamna ayirdigim yaklagik kesinlikte tayin
edebiliriz. I elemanlarindan herhangi birini i 6rneklemesi yoluyla istatistiksel
olarak degerlendirebiliriz, bu elemanlardan herhangi birini analiz edebiliriz ®

4.3.2 Onceden Belirlenmis Zamanlar (Sentetik Zamanlar) Metodu

Bu yontem i elemanlarinin siiresi 3 dakikadan kiigiik olan isler igin kullanilir.
Herbir elemanter etkinlie ait zaman tablolardan alinir ve Is Elemaninin 6zelligine
gore degerler tablodan segilmektedir.

Sentetik zamanlar (M.T.M. = Motions Time Measurance) yoOntemi,

kronometraj ve iy 6rneklemesi yontemindeki zamanlar1 6nceden belirlemektedir.. Bu




sentetik zamanlarin kullanimi ile Giretim planlama yapilabilir, is akig1 tasarlanabilir ve
is akig1 elestirisel bir gozle incelenebilir. Tempo takdiri yapilmadif1 igin zaman
farkhliklan: ortaya gikmaktadir. Ancak bu yontemin uygulanabilir olmas: igin her bir

ig elemaninin siiresinin 3 dakikadan az olmast gerekmektedir.®

4.3.3 Kronometraj Yontemi (Zaman Ydntemi)

Kronometreli zaman c¢aligmasi bigimsel olarak 19. yiizyiin sonlarinda
Frederick Winslow Taylor tarafindan ortaya konulmustur. Giiniimiizde ise, en yaygin
olarak kullanilan is 6l¢iim metodu konumundadir. Ozellikle kisa ve tekrarh ¢aligma ve

gorevler i¢in uygundur.

Kronometreli zaman cahsmas), bir dizi tekrar igerisinde yer alan bir
calisanin gozlem altinda bulundurulmasi esasina dayali bir zaman standardinin
gelistirilmesini igermektedir. Bir defa olusturulduktan sonra, organizasyon igerisinde

aym gorevi yerine getiren diger tiim bireylerin ¢aligmalarina uygulanmaktadir.

Is tizerinde aragtirmay: yapacak olan analizci igi tamamiyla iyi bilmelidir, zira
calisan kimselerin daha yiiksek bir standart kazanmak umuduyla, aragtirma sirasinda
ekstra hareket ve davramg cabasi igerisine girmeleri beklenmedik bir durum tegkil
etmemektedir.(Yani caligan kigi daha yavag bir tempoda isini yerine getirebilecek bir
durumda olacak ve yine de standartlar agisindan yeterli olabilecektir.) Buna ilave
olarak, analizci zaman standartlan ayarlanmadan once igin etkin ve verimli bir sekilde

yerine getirilip getirilmedigini kontrol etme ihtiyaci duyacaktir.

Cogu omeklerde goriildiigii iizere, analizi yapan kimse zaman agisindan
oldukca kisa bir siire devam etse de tiim igleri temel birim (elementar) hareket ve
davramiglara bélmek isteyecek (6rnegin bir yere varma, bir seyi eline alma) ve her bir
birim davrams i¢in gegen siireyi tutacaktir. Bunun ¢esitli nedenleri bulunmaktadir:
Bir neden, her bir tekrar icerisinde bazi davramglann gergeklestirilmemesi ve
pargalara ayirma igleminin analizini yapan sahsa parcalar hakkinda daha iyi bir bakig

_agis1 kazandirmasidir. Bagka bir neden ise, galisan kiginin yerine getirilecek olan igin

¢ A F.,0ZOK ., ’is Etiidii Ders Notlar’.
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tim agamalar ile ilgili olarak birbirine esit 6lgiilerde bir yeterlilige sahip olmamasidir.
Ugiincii bir neden, bagka is ve gorevlerin yerine getirilmesinde zaman siirelerinin
ortaya konulabilmesinde kullanilabilecek birim zaman siireleri ile ilgili bir

dosyanin hazirlanabilmesidir. Bu konu ile ilgili bilgi ileride verilecektir.

Stiphe ve yanlig anlamalann 6niine gegebilmek i¢in, kendisi hakkinda gozlem
yapilan ¢alisan kimseye haber verilmesi 6nemlidir. Calisan kimseler zaman zaman
tizerinde arastirma yapilan konu veya konular hakkinda rahatsizhik duyabilmekte,
sonug olarak ortaya ¢ikan degisikliklerden ¢ekinebilirler. Bu durumlarda analizi yapan
sahis bu tur korku ve endigeleri gidermek ve caligan kisilerin igbirligini saglamak
iizere olay1 analiz etmeden 6nce galisan kimse ile bu konulan konusup tartigmaya

yonelik bir ¢aba ierisine girmelidir.”
4.3.3.1 Kronometraj Cahismasinin Adimlan
Burada, kronometre ile yapilan ¢aligmalarin adimlarimi 6zetlersek;

Gerekli bilgiyi toplania ve yazma,

Islemleri alt bilesenlerine ayirma,

Bu bilegenleri uygun bir siraya koyma,

Kronometre ile her bilesenin zamanim 6lgme ve yazma,

Isginin ¢aligma temposunu belirleme ve yazma,

[ N R T T R

Caligma yerinin ve yapilan parganin bir krokisini yapma.

4.3.3.1.1 Bilginin Toplanmasi ve Yazilmas

Zaman etiidii gbzlem belgesinde bulunan biitiin sorunlarn kargilig olan bilgi
dikkatle doldurulmalidir. Bu nokta ¢ok 6nemlidir. Bir kisi yaptigi ¢aligmayla ilgili
kosullan bir kag ay sonra unutabilmektedir. Eger formun iizerindeki bilgi tam degilse
bu ¢aligma standart bilgi olarak bir deger tasimaz ve bir yarar saglamaz.*

" WILLIAM, J. STEVENSON, Production / Operations Management, s. 376-378.
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4.3.3.1.2 Isi Bilesenlerine Ayirmak ve Yontemin Yazilmasi

Bir igin standart zaman1 yalmiz kendisine 6zgiidiir. Bu nedenle igin tam ve
aynntih bir agiklamas: gozlem formuna veya buna ek olarak diizenlenecek kagitlara
yazilmalidir. Standartlarin belirlenmesinden sonra, herhangi bir anda zaman etidi
bolimi belli bir igin zaman etiidii yapildig1 andaki bi¢imde yapilip yapilmadigim
agiklama durumunda kalabilir. Boyle bir anda gézlem formlarinda kayitl: ig tanimi bu

kismin elinde bulunan en 6nemli kontrol kaynagidir.
4.3.3.1.3 Bilesenlere Ayins Nedenleri

Bir igi bagtan sona kadar bir eleman kabul ederek zaman belirleme
(zamanlama) bir¢ok durumlarda yeterli bir etiid olmamaktadir. Béyle bir etiid, zaman
etiidiinin yerini tutamaz. Bir igi, onu olugturan bilegenlerine ayirmak ve bunlan
6lgmek kronometrajli zaman etiidiniin en Onemli noktasim olusturmaktadir.

Asagidaki konular bu yaran daha iyi agiklamaktadir:

1. Bir igi tammlamanin en iyi yolu onu belirli, 6lgiilmesi miimkiin ufak pargalara
ayirmaktir. Igin siirekli olarak tekrar eden bilesenleri 6nce, isin gerekli diger
bilegenleri de daha sonra agiklaur. Bu bilegenlerin baglangi¢ ve bitis noktalan
acikca gostermektedir. Bunlar aym zamanda ige yeni alinan iggilere isin

yapiligini 6gretmek amaci ile de kullanilabilir.
2. Bilegenler i¢in belirlenen zamanlardan iglemin zamani1 hesap edilebilir.

3. Zaman etidleri, baz: bilegenleri i¢in pek fazla zaman, diger bazilari iginse ¢ok kisa
zaman harcandifim gosterebilir. Ozellikle kontrol isleri acele ile gegistirilebilir.
Ayn1 zamanda bilegenlerle caligmak suretiyle yontemlerdeki baz1 degisiklikleri
belirleme imkanlann dogmaktadir.. Toptan bir ¢aligmada bu mimkiin
olmamaktadir.

4. Bir ig¢i bitiin is devri siresince aym tempoda g¢aligmayabilir. Zaman etiidii
sirasinda her bir bilegenin temposu ayn ayr yazilarak bu noktanin ortaya ¢ikmasi

saglanir.
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Isi bilegenlerine ayirirken;

1. Bilegenler yeterli hassasiyette olgiilebilecek kadar uzun olmalidir.
2. Tagmma zamanlari, makina zamanlarindan ayrilmahidir.

3. Sabit bilegenler, degisken bilegenlerden ayn diigiiniilmelidir.

Bir zaman etiidiiniin deger tastyabilmesi igin yalnizca genel zamamn degil,
aym zamanda bilegenlerin zamamnin da belirlenmesi gerekmektedir. Bunun igin
birka¢ neden bulunmaktadir. Otomatik besleme durumlarinda bilegenlere ayirmanin
yapilabilmesi ile gerekli zaman hesaplanabilir. Makina zamam da ayrica izlenerek
zaman c¢aligmalann kontrol altinda tutmak miimkiin olabilir. Elemanter zaman
standartlarinin  geligtirilmesi halinde makina zamaninin kullamlan bilesenlerin

zamanindan ayirt edilmesi 6nemlidir.

Bir i§ devrinin sabit olan bilegenleri, degisken bilesenlerden ayrilmalidir.
Sabit bilegenle soylemek istenen pargamn sekline, uzunluuna, afirlifina ve
biiyiikliigiine bagli olmama durumudur. Ornegin teneke kutulara lehim yapilmasinda
lovyeyi kalay’a degdirmek i¢in gegen zaman sabittir. Buna kargilik kutunun kenarini
lehimlemek i¢in gegen zaman degigskendir ve bu husus lehim yapilacak kenarin
uzunluBuna baghdir. Kiigik hareketlerin (Micro-Motions) etiidlerinde yetigmis bir
etiitgli igin bilegenlerine iliskin daha ¢abuk bir fikre sahip olabilmektedir. Béyle bir
yetistirme devresinden gegmemis olan etiit¢ii ise, bu bilesenleri devrenin (is devri)
agik olarak ayirt ve tammlanabilecek noktalarindan segmektedir. Ancak bu suretle
etiidli yapanin saatini her zaman devresinin (is devri) ayn: yerinde okumasi ve yanlig
zaman Olgmesi (zamanlama) yapmamasi saglanmig olur. Bilesenler kisa ve agik
olarak belirlenmelidir. Bu gibi durumlarda simgeler g6zlem kagidimn alt tarafindan
agiklamalan ile birlikte konulmalidir.

4.3.3.1.4 Zaman Olgme Yontemleri
En fazla kullanilan ii¢ zaman 6l¢me yontemi vardir.

1. Sirekli zaman 6lgme yontemi
2. Aralikli zaman 6lgme yontemi

3. Akiimiilatif zaman 6l¢gme yontemi
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Ilk iki yontem tigiinciiden daha fazla kullamlmaktadir.
1. Siirekli Zaman Ol¢me

Bu yontemle etiit¢ii ilk bileseninin baglamas: ile kronometresini galigtirir ve
caligtirmay1 son bilesenin bitimine dek siurdirir.  Her bilesenin sonunda
kronometreye bakarak zaman belirler ve bu bilesenin zamani, ¢aligma bittikten sonra

bir ¢ikarma iglemi yapmak suretiyle belli olur.
2. Arahkh Zaman Ol¢me

Aralikh veya geri donerek zaman 6lgme yOnteminde, kronometrenin ibreleri her
bilesenin sonunda sifira getirilmektedir. Bu suretle her bilegsenin baglangi¢ noktasinda
diigmeye basilarak kronometre ibreleri sifira gegirilir. Bilegenin devam siiresince
kronometre galigtinilir. Bilegenin sonunda etiit¢li kronometreyi okuyarak yazar. Bu
kronometreler sifir noktasina gelince diigmenin birakilmas: ile otomatik olarak
caligmaya baglar. Bu gekilde zaman 6lgmenin en biiytik iistiinliigii zamanin okundugu
gibi yazilmasi ve sonradan bir ¢ikarma iglemini gerektirmemesidir. Bu yonteme
yapilan itiraz, gegici bilegenleri, etiit¢iiniin diifmeye basmaya devam etmesi ile

dikkate almamasidir. Bu diigiince de pek deger kazanmamugtir.
3. Akiimiilatif Zaman Olcme

Bu yontemle iki kronometre birbirine bir kaldirag ile baglanarak bilegenlerin
zamanlarimin hemen okunmasi kolaylagir. Bu mekanizma &yle bir bigimde
yapilmigtir ki, ikinci kronometre galigmaya bagladigi zaman, birincisi kendiliginden
durur. Kronometre okunur okunmaz sifira getirilebilir ve daha dogru bir okuma
saglanabilir.

- Zamanlan Yazma

Zaman etiitgilerinin gézlem yapip, kronometreyi okumasi ve okudugunu yazmasi
zor gibi goriiniirse de biraz tecriibe ile bu kolayca olmaktadir. Baz sesler, 6rnegin
matkapla delik delme sirasinda matkabin ig tlizerine dugiiriildigiini belirten madeni
ses, birinci bilegenin bittifini gosterir.  Bir etiit¢ii bunlar1 6grenerek onlardan

yararlanmaktadir. Genellikle bir iglemin bir kismimin Olgiilmesi ilke sayilmalidir.
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Omegin her bes veya on parcada bir 6lgii almiyorsa bu gozlemde gosterilmeli ve
islem zamanina katimaldir.  Gereglerin degistirilmesi, temizlenmesi, bitmig
pargalarin kaldirilmasi, bos kutularin konulmasi, kaliplanin yaglanmasi ve benzeri
igler, islemin belirli bir pargas: sayilip bu sekilde olgiilmelidir. Bunlann standartlara
katilip katilmayacagina daha sonra, kapsamlarina baglh olarak ortaya c¢ikmazlar.
Omegin bir anahtarn kaza ile digiiriilmesi, bir makinanin kayiginin sikigmast, sikigip

bir vidaya yag siiriilmesi vb. gibi durumlar énceden belirli olmayan elemanlardir.
- Zamanlanacak Devir Sayisi

Zamanlanacak i devri sayisy, igin yapisina gore degismektedir. Onemli olan isin
kapsamum iyice yansitacak dogru bir 6l¢ii elde etmektir. Asagida bu probleme etki

eden baz1 etmenleri siraliyoruz.

a) Bir devrin siiresi,

b) Bir devirdeki bilegen sayisi,

¢) Devirde belirlenen zaman degiskenligi,
d) Isginin iste gosterdigi sebatkarlik,

¢) Makina zamamnin, el zamamna olan oran: vs.

Iyi yetismis ve diizgiin ¢alisan bir is¢i, etiitciiniin daha az gézlem yapmakla
daha dogru sonug almasim saglamaktadir. Telagh ve sebatkar olmayan bir isgi ise
bunun tam tersini dogurur. Otomatik makinalarda g¢aligan isgiler, siirekli kontrol
isteyen makinalarda caliganlara gére daha g¢abuk gozlenebilir. Zaman etitgiisii
topladig bilgileri yazarken aym zamanda kafasinda boyle bir islemin normal ¢aligma
hizina goére iscinin caligtift tempoyu degerlendirmektedir. Onun igin etiitgi,
kendisine her bir bilesenin hizini, yani temposunu belirlemeye yetecek kadar zaman
Olgmek ister. Daha sonra bu toplanan bilgilerden bir zaman bulunacak ve tempo bu
temsili zamana uygulanacaktir. Bu suretle her bir bilegen i¢in normal zaman
hesaplanacaktir.

4.3.3.1.5 Tempo (Cahsma Hiz1)

Normal tempo (standart performans), belli bir yontemi bilmeleri ve

uygulamalan, iglerine kendilerini verebilmeleri i¢in 6zendirilmis olmalan kosuluyla,
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nitelikli is¢ilerin, agir1 bir ¢aba gostermeksizin bir iggiinii ya da vardiya siiresince,
dogal olarak erigebilecekleri ortalama iretim ve etkinlik derecesidir. Normal tempo
standart olarak 100°diir (%100=1).

Zaman etiitgiisi ¢aligmalarini yaptig siirede igin yapilis hizini, yani igginin
temposunu da belirleyecektir. Bu tempyu belirlemek igin gesitli yontemler varsa da
hepsi de zaman etiitgiisiinin kamsina dayanmaktadir. En ¢ok kullamlan yontem,
etiidii yapilan igi bir buatiin olarak ele alip temposunu belirlemektir.  Etitgl
baglangigta, sonda ve arada tempo belirlemeye g¢aligmaktadir. Bdylece galigmamn
yapildig: siredeki ortalama tempoyu belirlemektedir..

Diger bir yontem de etiitgiiniin her bir bilesen igin bir tempo belirlemesidir. -
Bugiin en ¢ok kullamlan yéntem budur. Son derece hassas bir ¢aligmada her bir
bilegen veya kronometre durmasinda o sirada yapilan ¢aligmanin temposunu belirleme
ve yazma gerekmektedir. Bu nedenle boyle bir yontem, bilegenleri olduk¢a uzun
olan iglemler i¢in gegerlidir.

- Zaman Etiidii Uygulanacak fs¢iyi Secmek

Eger isi birden fazla is¢i yapiyorsa, etiitgii bir veya daha fazla isgiyi
gozleyebilir. Eger ig¢iler daha once belirlenmig belli bir yonteme tamamen uyarak
caligiyorlarsa ve aralarinda tempo farki varsa, bu durumda normale en yakin tempoda
calisan etiit etmek tercih edilmektedir. Her ne kadar is¢inin ¢aligma hiz1 belirlenip
ayn bir etmen olarak hesaplara girecekse de ¢ok yavag galigan iggilerin temposunu
belirlemek oldukga zor olmaktadir. Tecriibesiz isgileri etiid etmek de zordur.
Genellikle bunlar yontemlere aligamamig durumda olduklarindan tecriibe kazandiklar
zamanki durumlarina goére ¢ok fazla farklar gést‘ermektedir.

Zaman etiitleri siiresince ig¢inin igbirligini saglamak ve iyi niyetini korumak
hususu gozoniinde tutulmalidir. Psikolojik nedenlerle, ortalama bir ig¢i tizerinde etiit
yapmak cok iyi bir ig¢i tizerinde etiid yapmaktan daha iyi olabilir. Tempo belirlemeyi
pek kavramayamayan iggiler standartlarin gozlenen isginin {iretimine gére
belirlenecegini samrlar. Dolayisiyla olagansiitii bir hizla ¢aligan bir ig¢inin gozlemek
suretiyle standardin yiiksek belirlenmek istendigi ve kendilerine haksizlik yapilacag
kamsina sahip olurlar. Endiistride film alma yolu ile yontem gelismesini etiid etmek,
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pek az uygulandifina gore birgok durumda bu is zaman etiidlerine baghdir. Pek ¢ok
igte ise bir ig¢i ¢aligtigt igin ig¢i se¢imi diye bir sorun yoktur.

Normal zaman = (6l¢giilen zaman) x (% Tempo / 100)

olarak hesaplanir. Standart zamamn belirlenebilmesi igin gesitli toleranslarin

hesaplanarak normal zamana eklenmesi gerekmektedir.

4.3.3.1.6 Paylar (Toleranslar)

Bir igin normal zamam herhangi bir tolerans tanimaz, bu ancak normal bir ig¢inin
normal bir tempoyla araliksiz ¢aligmasi durumunda isi yapabilecegi zamandir. Dogal
olarak bir insanin herhangi bir duraklamaya ugramadan biitin giin g¢aligmasi
beklenemez. Bir ig¢i kigisel gereksinmeleri i¢in, dinlenmek i¢in veya elinde olmayan

gecikmeler yiiziinden zaman kaybedebilir.

Imalattaki bu tiir gecikmeler asagidaki sekilde béliimlenir ve bunlan kargilamak

tizere bir miktar zaman pay: ayrilir.

1. Kigisel gereksinmeler
2. Yorgunluk

3. Iscinin elinde olmayan gecikmeler

Buradan,;

STANDART ZAMAN = Normal zaman + (Normal zaman) x (toleranslar) (% olarak)
olarak hesaplanir.

Is 6lgiimiiniin uygulanacag: igin se¢iminde dikkat edilecek noktalar;

e Soz konusu iy onceden yapilmayan yeni bir igtir,
e Ozendirme programlarina gegmek icin standart zamanlarin tespiti gerekmektedir,
e Herhangi bir igin maliyeti gereginden gok yiiksek olmaktadir,
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e Belli bir iy, sonraki iglemleri engelleyen bir darbogaz olugturmaktadir,
o iki degisik yontemin etkinligini kargilagtirmak gerekmektedir.

Olgiilecek i segildikten sonra genellikle zaman etiidii yapmak, asagidaki 8
basamaktan olusur:

e Isle, isciyle ve muhtemelen igin yapilmasi etkileyen g¢evre kosullanyla ilgili
biitiin mevcut bilgilerin toplanip kaydedilmesi,

e Yontemin tam bir taniminin kaydedilmesi ve iglemin 6gelerine ayrilmasi,

e En etken yontem ve hareketlerin kullanilmasini saglamak igin ayrintili olarak
Ogelerin incelenmesi,

e Bir zamanlama araciyla olgmenin yapilmasi (gogunlukla bir kronometre) ve
iglemin her dgesini yapabilmek i¢in ig¢inin harcadigl zamann kaydedilmesi,

e Aym anda gozlemcinin, kendi standart ¢aliyjma hizz kavramina goére is¢inin
caligmasi swrasindaki etken hizinin (performansinin) derecelendirilmesi
(tempolama),

o Gerekli gozlem sayisinin tespiti ve bu gozlem sayisinda 6lgme yapilmasi,

e Gozlenen zamanlarin temel zamanlara déniistiiriilmesi,

e Gerekli paylarn belirlenmesi,

e Islemin temel siiresine ek olarak ayrilacak paylarin tespiti,

e Islemin standart zamammn belirlenmesi.

Bu agamalann her biri kendi i¢inde ayn bir bolim olusturdugu i¢in agamalar
hakkinda ayrintili bilgi verilmemigtir. Sadece bu agamalardan sonra, standart zamamn
hesaplamada kullanilan formil agagida verilmigtir.

Tempo (1t Toplam Pay)

100

Standart Zaman = G6zlenen zaman x

(1

Daha 6nce de belirtildigi gibi, tiretimde kullamlacak standart yontemler ve

islem siirelerini belirleyen standart zamanlar, iiretim planlama ¢aligmalarinin temel
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erilerinden birini olugtururlar.  Bu temel veriler ise metot etiidii ve is 6lgimii

caligmalan sonucunda elde edilirler.*

Ornek

Apple Computer Sirketi’nin bir devre tablosu iizerindeki baglantilarin
lehimlenmesini igeren bir islem igin gerekli olan standart siireyi tespit etmek istedigini
varsayalim. Bir zaman galigmas: diizenlemis, agagida yer alan bilgileri elde etmis ve

hesaplamalan yapmis olsunlar:
1. On tane galiyma dongiistiniin siresi olgilmils ve agafida yer alan bilgiler elde
edilmigtir:
Doéngiino. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Sire(sn.) 98 102 93 98 101 102 96 99 95 100
Bu siirelerin ortalamasim1 almak suretiyle ortalama dongii siiresini asagida elde
ederiz:
DS =98.4/10 =9.84 saniye/birim

2. Zaman c¢aligmasim yiiriiten operatdr igi yerine getirme siiresi olgiilen caliganin
ortalamadan % 10 daha izl ¢aligmakta oldugunu tespit etmis, boylece % 110’ luk
bir oran faktorii kullanilarak normal siire agagidaki gibi hesaplanmigtir:

NS = DS x oran faktérii
=9.84 x 1.10 = 10.82 saniye/birim

3. Bu is i¢in Ongorilen toleranslar normal siirenin % 20’sine egittir. Boylece,

toleranslar diizenlendikten sonra standart siire agagidaki gibi olur:

SS =NS x tolerans
=10.82 x 1.20 = 12.98 saniye/birim

*1, KARAYALCIN. Endiistri Mithendisligi ve Uretim Yonetimi Kitab , s. 128-134.
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Bu say1 iiretim planlamasinda ve galiganlarin dengelenmesinde kullamifacak olan ilgili
standart siireyi olugturmaktadir.®

8 GREGORY , P. WHITE AND MARK.A. VONDEREMBSE Operations Management Concepts,
Methots, and Strategies, s. 356-357.



BOLUM 5. TEKSTIL SEKTORUNDE iS$ ETUDU UYGULAMASI
5.0 GENEL BAKIS

Is etidiiniin sanayi icindeki yerini ve bunun 6énemini kesin olarak tayin
edebilmek igin prodiiktivite ile olan iligkisinin dikkate alinmasi gereklidir. Son
yillarda tilkemizde de iizerinde 6nemle durulan bir kavram haline gelen prodiiktivite
(iiretkenlik), en genel anlamda “firetilen triiniin degeri ile onun tretiminde kullanulan
kaynaklarin tiimiiniin degeri arasindaki oran” geklinde ifade edilebilir. Yani, herhangi
bir mrgiitsel sistemin ¢iktilannin (outputs), girdilerine (inputs) oram olarak
soylenebilir. Ancak, iiretimin artig gostermesiprodiiktiviteyi mutlaka yiikseltecegi
anlamina gelmedigi gibi, diigmesi de azaltmaz. Prodiiktivitenin yiikselmesi ile, tiretim
kaynaklarinin aym kalip, elde edilen iiretimin artmasi1 sebebiyle, fert bagina diigen
iiretim miktar1 yiikselmekte ve buna baglh olarak birim maliyet diigmektedir. Boylece
calisanlar direkt veya endirekt bir iicret artigi, ¢aligtiranlar ise daha ¢ok kazang,
tiiketici ise daha ucuz iriin saglamak olanagina kavusurlar. Sonug olarak iretim
kapasitesi ile buna bagli olarak satinalma giicii artar ve giderek daha iyi bir yasam

diizeyine ulagilir.

Is etidi ile diretkenlik ve buna bagli olarak da iiretim planlama ve kontrol
direkt olarak bir iligki igindedir. Zira tiretim planlamasi ve kontroli, belirli Griinlerin
gelecekte iiretilmesi i¢in gereken kolayliklarin saglanmasi, diizenlenmesi ve sonugta
ortaya konan bu politikaya uyulmasi ve iretkenligin kontoli demektir. Uretim
planlama ve kontrolde amag prodiiktivitenin arttirilmasi ve tiretimde belli bir istikrarin
saglanmasidir. Buna kargilik is etiidii de, yapilan imalatin daha kolay, ekonomik ve
etkin olarak gergeklestirilebilmesi igin yontemler gelistirip, uygulanmas: bilimidir.
Netice itibariyle her iki bilimin de amacimn, prodiiktiviteyi belli bir seviyeye
ulagtirmak, verimliligi yiikselterek maliyetleri diigiirmek oldugu agikardir.

Uretim planlama ve kontrolde, prodiiktiviteyi artimak igin diigiiniilen garelerin
bir kismu yeni yatinmlar gerektirebilir. Mesela, birim zaman igindeki tiretim miktari
¢ok daha fazla olan yeni, modern makina park: ve teghizat ¢are olarak digiiniilebilir.
Buna kargilik, yeni bir yatinma girmeksizin mevcut kaynaklari daha verimli
kullanmamin yollarin1 aramak, bulmak ve bunlan uygulayarak prodiktiviteyi
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arttirmak olana@ da, daha zor olmakla beraber, vardir ki ig etiidii bunu saglamak igin
etkin bir bilimdir.

Yani insan giicii verimliliginin veya bagka bir deyimle is¢iden yararlanma
yiizdesinin yiikseltilmesi, iiretim planlama ve kontrol fonksiyonlarinin gelistirilmesi,
yeni ¢aligma metodlan bulunarak igin daha kolay ve ¢abuk yapilmasinin saglanmasi
suretiyle elimizdeki kaynaklarin kullanma verimini arttirmak da sézkonusudur.
Ancak akla gelen her garenin ekonomik bir siizgegten gegirilmesi ve uzun vadede

olabilecek etkileri de gozoniine alarak, karli olanin uygulanmas: gerekir.
5.1 Mevcut Metodun Tespit Edilip Incelenmesi

Etiidiin yapildid is istasyonu “paketleme dairesi” olarak adlandinlan, mamiil
haline gelmis bobinlerin paketlenip miisterilere sunulmaya hazir hale getirildigi
departmandir.

Bobin makinalarindan bobin haline gelmis olarak ¢ikan iplik, 6ncelikle satisa
sunulmadan ticari rutubet miktarina ulagmas: igin kondisyone edilir. Burada “tagima
arabalan” tuzerinde bekleyen bobinler daha sonra paketleme igcileri tarafindan
“paketleme dairesi”ne alinir. Rutubetlendirme odasi, hemen paketleme dairesinin

yanindadir ve bu oda, ii¢ kapi ile paketlemeye agilabilir seklindedir.

Paketleme dairesinde 17 ig¢i, Mamiil Ambar Sefligi"ne baglh olarak
caligmaktadir. Giinlik ortalama 18 ton iplik, bu departman tarafindan paketlenip,
sevk edilmeye hazir hale getirilir. Isletmede gok fazla gesit ve numarada fantazi iplik
iiretildiginden, ipliklerin paketleme esnasinda karigmamasi igin her cins iplige 6zel bir
numara verilir. Ipligin Gretilmesi esnasinda, harmandan, bobine ve paketlemeye
gelinceye degin, “planlama departmam™ tarafindan takip edilen iplige, Ozel
numarasini yine planlama departmani verir ve bu bilginin paketlemeye ulagmasini

temin eder.

Paketleme isgileri tek vardiya halinde, saat 8.00 ile 17.00 arasinda
faaliyetlerini siirdiirmektedir. Caligma saati giinliik 8 saattir.

Uygulamanin yapildigi firmada, daha 6nce de bu tir etiidler gergeklestirilmis
ve ig akiglan, etiidler sonucu tespit edilmis olan metotlara gore yapilmaktadir. Burada

mevcut metodun ig akim gemasim (malzeme tipi) gosterirsek:
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SEMBOL

Is Elemam

O

Bobin
arabalarinin
Alimmast

Bobinlerin
masaya
konulmasi

-
-
-
-
Pl

Etiket
yapistiridmast

Kontrol ve
posetleme

Koliye
yerlestirme

Koliye isim
yazilmast

Kolinin
tasinmasi

e
~
e
~

Kolinin
cemberlenmesi

—~———

Depolama

- ——
T

= -~
-
-

-
-
bl T

Sekil 5 Mevcut Metodun Is Akim: Semast
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Mevcut metodun tespit edilmesi sonunda, koli tizerine o malin cinsinin ve
numarasinin el ile yazilmasimin yerine, bilgisayar yoluyla hazirlanip etiketlere
basilmasi ve bunun koli Gizerine yapistirilmast daha uygun bir metot olarak gériilmiis,
ancak bu metot, igletmenin bilgi-islem departmamnin yogunlugu ve kapasite eksikligi

nedeniyle heniiz gergeklestirilmemigtir.

Paketleme dairesinde, paketleme islemi 3 ig istasyonunda yapilmaktadir yani
3 ayn ekip ¢aligmaktadir.

Bobinler tek tek kontrol edilip, posetlere konulduktan sonra kolilere
yerlestirilmekte ve koliler gemberlenmek suretiyle kapatilmaktadir. Bir koli 24 adet
bobin alir ki, bu da ortalama 48 kg. iplik demektir.

5.2 Kronometraj Yiontemiyle Islem Siireleri ve Standart Zamanlar

1. Bobin arabalarinin rutubet odasindan alinip, paketleme masalarninin yanina
getirilmesi.

Fiili Siiresi: Tgy

Yapilan olgiimler sonunda bulunan fiili siirelerin ortalamas: alinirsa;

_12+14+15+11,5+11+13+12+13,5+14+12

T, =128sn
A 10 ’
Takdir edilen tempo degeri . H, =0,8(%80) dir.
Isin normal siiresi : Ty,

T, =H, xT, =08x12,8=10,24 sn

e Burada taginan arabada yaklagik 240 kg mamiil mevcuttur. Araba tekerleklidir
ancak kas giiciine ihtiyag fazladir. Kigisel ihtiyag paylann da ilave edilerek,
standart zamam bulmak igin eklenecek toplam pay;
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B, =0,20 alinacaktir.
Standart Zaman o Tg=1n+Px1,

olduguna gore;
T, =10,24+0,20x10,24

T, =12,28sn

olarak buiunur.

Ancak hesaplanan bu siire 120 adet bobin igin gegerlidir. Yani 1 bobin i¢in

hesaplanirsa;

12,28

=0,1023 sn elde edilmektedir.
120

2. Arabadan alinan bobinlerin, ikiser ikiser paketleme masasina verilmesi

Yapilan 10 6l¢iimiin ortalamast;

=182 sn.

T _19+15+2,0+17+1,8+2,0+1,7+19+18+19
=
2 10

Takdir edilen tempo degeri : H, = 0,8(%80)

Isin normal siiresi Y
T,, = H,xT,, = 0,8x182 = 1456 sn

o Isci sirekli ayakta galigmaktadir, 4 kg tutarindaki bobinleri uzamp masaya
nakletmektedir, kigisel ihtiyaclar da gézoniine alinarak ilave edilecek toplam pay;
P, = 0,14 alinacaktir.

O halde bu is elemanimin standart zamani;
T, =1,456 + 0,14 x 1,456

T, =165sn
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olarak bulunur.

Ancak hesaplanan bu siire 2 adet bobin igin gegerlidir. 1 bobin igin hesaplanirsa;

1’25 — 0,825 sn elde edilmektedir.

3. Bobine Eftiket Yapistirma

Yapilan fiili 6lgiimler sonunda bulunan siirelerin ortalamasi alinirsa;

_19+21424+18+2,0+22418+17+22+420 0

7. =
5 10
Takdir edilen tempo degeri . H, = 0,85(%85) dir.
Isin normal siiresi t Tys

T,,=H,xT,, =085x2,01=170 sn

o Igci ayakta galismaktadir, el ve goz ¢abast gerekmemektedir. Kisisel ihtiyaglar da
g6zoniine alinarak ilave edilecek toplam pay;

P, =0,08 almacaktir.

Is elemanmin standart zamani ;
I, =1,70+ 0,08 x1L70

Iy, =183sn
olarak hesaplamr.

4. Bobinin Kontrol Edilmesi ve Pogetlenmesi

Yapilan fiili 6l¢iimlerde bulunan siirelerin ortalamasi alinarak;

T, = 28+33+3,1+29+3,5 :02,6 +28+30+26+28 —2.94sn

. H, = 0,80(%80) dir.

Takdir edilen tempo degeri
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Isin normal siiresi Ty
Tyy=H,xT,, = 080x2.94 =235 sn

e Ortam 15181 yetersizdir, ayakta ¢aligmaktadir ve g6z gabasi gerekmektedir, kisisel
ihtiyaclar da gozoniine alinarak ilave edilecek toplam pay, P, =0,12 alinacaktir.

T, =2,35+0,12x2,35
T, =2,63sn

olarak bulunur.

5. Naylonlannug bobinlerin koliye yerlegtirilmesi

Yapilan olgiilerin ortalamasi alinarak

7 o= 484+4,6+50+49+51+49+52+50+48+49

=493sn
B 10

Takdir edilen tempo degeri : H, = 0,80(%80) dir.

Isin normal siiresi - J.
Tys = Hyx Ty = 080 4,93 = 3,94 sn

e Yapilan iste ¢ok fazla bedensel ¢aba gerekmemektedir. Ig¢i yaklagik 4 kg.
Agirhiginda iki bobini, paketleme masasindan alip koliye yerlestirmektedir, kisisel
ihtiyaglar da gézoniine alinarak; 7 = 0,10 alinacaktir.

O halde bu is elemannin standart zamani;

T, =3,94+0,10x3,94
Ty = 433sm

olarak bulunur.
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Ancak hesaplanan bu standart zaman 2 bobin igin gegerlidir, 1 bobin igin

hesaplanirsa;

%33 =216 sn elde edilmektedi.

6. Koli Uzerine Malin Adimn ve Cinsinin Yazulmast

Bu islem 24 bobin igin bir kez yapilir. Yapilan 10 &lgiim sonunda bulunan

ortalama fiili zaman,

16,1+158+17,0+199+16,0+14,3+15,6 +16,8+15,2+14,0
Iy, = o =16,07sm.

Takdir edilen tempo degeri : H; = 0,85(%85) dir.

Isin normal siiresi Y

Tye = Hg x T = 0,85%x16,07 =13,65 sn

o s, agir degildir, ancak kisisel gereksinimler her zaman zokonusudur. O halde
F, = 0,05 ahnacaktir.

Bu durumda, ig elemanmin standart zamani;
Ty =13,65+0,05x13,65

T, =143sn

olarak bulunur.
1 bobin i¢in hesaplanirsa;

14;3 = 0,595 sn elde edilir.
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7. Koliyi Tasima
Bu iglem yine 24 bobin i¢in yapilir. Tamamlanmig koliler ¢emberlenmek iizere
taginirlar.

Yapilan 10 6l¢iim sonunda bulunan ortalama fiili zaman;

T = 6,8+65+70+82+77+7,2+68+6,5+7,2+6,9

=7.08sn.
F7 110 ’

Takdir edilen tempo degeri . H, = 0,80(%80) dir.

Isin normal siiresi Ty

T,,=H,xT,, =080x7,08 =567 sn

o 48 kg. Agwrhigindaki koliler siiriiklenerek yan tarafa ¢ekilmektedir, igg¢i ayakta
caligmaktadir ve kas giiciine ihtiyag vardir. Kigisel gereksinimler de ilave edilirse

toplam pay; P, = 0,17 alinacaktir.

Bu durumda is elemaninm standart zamans;
T, =5,67+0,17x5,67

I, =6,64sn

olarak bulunur.

e Ancak bu iglem 24 bobin i¢in yapilmaktadir. O halde 1 bobin igin gerekecek
standart zaman,;

8,64 _ 0,27 sn elde edilir.

24




8. Kolinin Cemberlenmesi

Yapilan 10 6lgiim sonunda bulunan ortalama fiili siire;

T, = 16,2+158+16,0+149+152+17,7+15,6 +21,8+15,5+16,2 =16,49sn

10

Takdir edilen tempo degeri : H, = 0,85(%85) dir.

Isin normal siiresi Y

Ty = Hy xT,q = 0,85x16,49 = 14,02 sn

Tlave edilecek katsayr : B, = 0,16 alinacaktir.

Bu iy elemanina ait standart zaman hesaplanirsa;
T =14,02+0,16x14,02

T, =16,265n

olarak bulunur.

16’26 = 0,68 sn elde edilir.

9. Stok

Mamiil ambar seflifine bagli fork-lift kullanicilan tarafindan, gemberlenmis haldeki

koliler mamiil ambara gétiirtilerek stoklanir.

Bir bobinin paketlenmesi icin gerekecek toplam standart zaman;
Ts = Ts1tTsg+Ts3+Tsa+Tss+Tset Tsr+Tss
Ts=0,10+0,82+ 1,83 +2,63+2,16 + 16 + 0,59 + 0,27 + 0,68
Ts = 9,08 sn.

Bu durumda bir kolinin yapilabilmesi igin gereken siire;
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9,08 x24=217,92 sn
= 3,63 dakika olur.

Aym iglem ii¢ ig istasyonunda yapilmaktadir. Iplikhanenin ortalama Giretimi 17,000-
18,000 kg, civarindadir. Yani bir ekibin ginde ortalama 6,000 kg. iplik paketlemesi
gerekmektedir.

Paketleme isgileri 1 koliyi 3,63 dakikada yaptigina gore, 6,000 kg;

6,000x3,63 _ 454 dakikada yani,

7,56 saatte yapar. Oysa giinlitk ¢aligma 8 saattir ve 0,44 saat yani 26,4 dakika atil
olmaktadir.

Yapilan etiidler ile varilan sonug gosterir ki paketleme dairesinde 26,4 dakikada

§66’: = 7,27 yani 7 koli daha yapilmas1 miimkiindiir, bu da 336 kg paketlenmis iplik
demektir.

Asagida etiidiin yapildifi “paketleme departmani”nm Olgekli semas1 ve bu sema
iizerinde tagima mesafeleri gosterilmigtir.
Rutubetlendirme odasindan alinan bobin arabalarinin paketleme masalarina olan

tagima mesafeleri;

Li=102m IL;=11,7m I3=135m L;=87m Ls=84m Ls=88m
L;=12,5m Lg=11,1m Ly=9,8m dir

Paketleme masalarindan ¢ember makinasina olan tagima mesafeleri;

Lio=4m Lii=3,5m Li2=4,2 m dir.

Burada C, ¢emberleme makinasini, P1, P2, P3 paketlemenin yapildigi1 masalan ve K;,
K, K3 rutubetlendirme odasindan paketlemeye agilan kapilari gostermektedir ve
olgek 1/150 alinmagtir.
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BOLUM 6. SONUC VE ONERILER

Tekstil sektord, Tirk i¢ ve dig ticaretinde ¢ok oOnemli bir paya sahip
oldugundan, bu sektordeki igletmeler, verimliliklerini ve kapasitelerini arttrmak ve

iiretimlerini etkin bir seviyede siirdiirmek i¢in iyi bir igletmecilige ihtiya¢ duyarlar.

Sektordeki tim igletmelerde c¢ahigan kigilerin, verimlilik ve prodiktive
agisindan bilgilendirilmesi, ig¢iden miidiire kadar tiim basamaklardaki ¢alisanlarin bu
konuda yonlendirilmesi gerekmektedir.

Ayrica gerek makina, gerekse hammadde bakimindan diga bu derece bagiml
olan sektorimiiz bu bagimliliktan kurtarimali ve bu ihtiyaglar iilke iginden
kargilanarak, maliyetler diigiirilmelidir. Bunun yanisira eski ve randimam distik
makinalarin yerine, modemizasyona gidilerek ¢agin teknolojisine uygun makinalar
kullanilmaya baglanmalidir. Fakat bu modernlegme 6ncelikle iilkemiz kaynaklan ile
yapilmalidir.

Tiirkiye, Avrupa ile biitiinlesme siirecindedir. Ancak, Giimriik Birligine kabul
edilen Tirk sanayiinin rekabet agisindan bu birlikteligi kaldirabilecek giicte olup
olmadi1 ¢ok Onemli bir sorundur. Bu konuda yeterince aragtirma yapilmalidir,
¢linkii 40-50 yillik bir gegmisi olan Tirk sanayii, 200 yillik gegmise sahip iiye
iilkelerin sanayileriyle rekabet etmesi gerekmektedir.

Tirk sanayii, 1960’1l yillara kadar miilkiyet itibariyle kamu agirlikli olarak
kurulmug ve bu yillardan itibaren agirhifini 6zel sektore devretmigtir. Tiirk sanayiini
temsil ettigi kabul edilen aragtirma kapsaminda yer alan igletmelerin, 6zel kesimde
%82’si, kamu kesiminde de %57’si 1960-90 yillan arasinda 30 yillik donemde
kurulmustur. Ancak, 6zel isletmeler kamu igletmelerine oranla daha kiigiik 6lgeklidir.
Ornegin, 100-500 aras: personel istihdam eden igletmelerin oram o6zel kesimde
%67yi bulurken, bu oran kamu kesiminde %50’dir. Buna kargilik, 500%{in iizerinde
personel istihdam eden igletmeler 6zel kesimde %26°da kalirken, kamu kesiminde bu
oran %45’e ulagmaktadir.
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Cok yakin gegmige sahip olan Tiirk sanayinin teknoloji ve otomasyon diizeyi
de Gumriik Birligine iiye tlkelerle rekabet edebilme agisindan zayiftir, Tirk sanayii
%48 oraminda orta ve %44 oraninda da yiiksek teknoloji diizeyine sahiptir. Teknoloji
diizeyi %50 nin iizerinde olan faaliyet alanlari, 11 faaliyet alam igerisinde sadece ii¢
adettir. Bunlar; otomobil sanayii (%65), metal ana sanayii (%57) ve kimya, petrol
iiriinleri, lastik ve plastik sanayii (%53) dir.

Otomasyon diizeyi itibariyle Tirk sanayii daha da olumsuz bir goriiniim
sergilemektedir. Omegin;; Tirk sanayiinin otomasyon diizeyi %70 oraminda orta,
%22 oraninda digiik ve sadece %8 oraminda yiiksektir. Faaliyet alam itibariyle
otomasyon diizeyi, gorece olarak sadece gida, igki ve tiitiin sanayii, kimya, petrol
tirinleri, lastik ve plastik ile metal ana sanayiinde yiiksektir (%16-18).

Kurulug itibariyle yakin bir gegmige sahip, c¢aligtirilan personel sayisi
itibariyle orta olgekli, miilkiyet itibariyle kamu agirh@ini1 heniiz iizerinde hisseden;
hem teknoloji, he de otomasyon diizeyi orta olan bir yapisal goriiniim sergileyen Tiirk
sanayii, 2000 willikk gegmise sahip, kamu afirhfini Gzerinde hissetmeyen yani
Ozellegtirme siirecini tamamlamug, biiyilk 6l¢ekli teknoloji ve otomasyon diizeyleri
yilksek olan iiye iilkelerin sanayileriyle aym kulvarda miicadele edecektir.
Tiirkiye’nin Avrupa ile biitiinlesmesi artik kaginilmazdir, Tiirk sanayii de Gamrik
Birlifine iye iilkelerin sanayileriyle rekabet etmek durumundadir. Bu nedenle,
yapimas: gereken kisa donemde verimliligi artiran ve igletmeye maliyeti ¢cok diisiik
olan ig etiidii calismalarma agwlik vermektir. Igletmelerde verimlilik artigs, ig etiidii
teknikleri ve bu tekniklere dayali galigmalarin uygulanmasiyla biyik olgiide
saglamaktadir. Nitekim, i etiidiiniin verimlilifi artirma hedefi, %34"liik oranla
igletmelerin i etiidii tekniklerini uygulamalardaki oncelikli hedefi olarak ortaya
¢ikmaktadir.

Turk sanayinde veri saptama amaciyla gergek zamanlarin belirlenmesinde,
daha ¢ok kronometre ile zaman 6l¢iimii, Gngorilen zamanlann belirlenmesinde de
kargilagtirma ve tahmin teknigi kullamilmaktadir. I§ diizenleme tekniklerinden akig
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analizi, malzeme akig1 diizenleme ile galigma yeri ve islem diizenleme yaklagik ayni
diizeyde uygulanmaktadir. Ergonomik agtdan c¢aligma yeri diizenleme kapsaminda
daha ¢ok giivenlik teknigine dayali galigma yeri diizenleme uygulanirken (%35), grup
caligmasi orgiitsel ig diizenleme kapsaminda en ¢ok uygulanan (%40) teknik olarak
goriilmektedir.

Uzun donemde karlilifim artirmayr amaglayan bir igletmenin satig hasilatinin
yluiksek, tiretim maaliyetinin ve yatirim harcamalarinin diisiik olmasi gerekmektedir.
Bu hedeflere ulagabilmek i¢in iy etiidi tekniklerine dayali ¢aligmalar yapilmalidir.

Satig hasilatim  artirabilmek igin Grin tasarimi yapimalh ve eldeki
kapasitelerden tam yararlamlmalidir. Uretim maaliyetlerini azaltmak ise, isgici,
iretim araci ve malzeme kullamminin iyilestirilmesi ile miimkiin olmaktadir. Bu
amaglara ulagabilmek icin i§ etiidii ¢aligmalanna dayali bazi Onlemler alinmasi
gerekmektedir.  Isgiici maaliyetlerini azaltabilmek igin 6zendirici tcret sistemi
kurulmali, ig basitlestirme, personel planlama c¢aligmalani gergeklestirilmelidir.
Uretim arac1 agisindan maaliyetleri azaltmada ig etiidii tekniklerine dayali ¢aligmalar,
iiretim araglarim1 ve yerlerini akiga uygun planlama ve diizenleme, iiretim araci ve
diizeneklerin ige en uygun bigimde tasarimu ile Uretim araci ve tesislerin bakimini
planli bir gekilde yapma g¢aligmalanidir. Malzeme agisindan maaliyetleri azaltmada i
etiidi tekniklerine dayal1 ¢aligmalar, malzeme akigini diizenleme ve tagima sisteminin
organizasyonu, iskartay azaltma ve aklite kontrolii uygulamastyla sikayetleri 6nleme,
malzemelerin ve digaridan alinan yart mamullerin standartlagtirilmasi, {iriin tasarimi
ile malzeme ve mamul stoklarmin azaltilmasidir. Igletmelerde, maliyetlerin
dusiiriilmesinde ig etiidii tekniklerine dayali diger ¢aligmalar ise, isletme i¢i oneri
sistemini iyilestirme, enformasyon ve veri akimu diizenlemesiyle isletme
organizasyonunu iyilegtirme, isletmede gorev, yetki ve sorumluluklarin belirlendigi ig
tammlarinin olugturulmas: ile tiretim planlama ve kontroliidiir. Igletmelerde sermaye
ihtiyacim1 azaltmak amaciyla alinacak g¢ok sayida onlemden iy etiidi tekniklerine
dayal1 olani, eldeki kapasitelerden tam olarak yararlanma ¢aligmasidir.
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Gumrik Birligine iye diger ulkelerle rekabet edebilmek igin iilkemiz
isletmelerinde iy etiidii tekniklerine dayali ¢aligmalarin bitiniiyle uygulanmasi
gerekmektedir. Ancak, daha 6nce gizelge ve grafiklerle ayrnintilt olarak agiklanan
aragtirma bulgularina gére uygulamanin yeterli olmadigi soylenebilir. Bunun en
o6nemli nedeni, teknikleri uygulayarak nitelikli personel istihdam edilememesidir.
Ulkemizde is etiidi konusunda verilen egitim yetersiz oldugundan, isletmelerde
biyiik 6lgiide ara kademe eleman sikintis1 yaganmaktadir. Ayrica, kuruluglar mevcut
personelini yetigtirme konusunda da pek istekli degildir. Aragtirma kapsaminda yer
alan kuruluglarin sadece %40’1 ig etiidii konusunda egitim vefveya damgmanlik
hizmeti almaktadir. Isletme yoneticileri konuyla ilgili bilgilenebilmek igin hizmetgi
egitim galigmalarina agirlik vermektedir. Ancak, ogrenilen bilgilerin igletmede
pratii yapilmadan hayata gegirilmesi olduk¢a zordur. Bu nedenle, iilkemizde ig
etiidii egitimlerinin yayginlagtinlmas: ve damgmanlik hizmetleri ile desteklenmesi
gerekmektedir. Bu konuda hizmet veren MPM, universiteler gibi kuruluglarin
yeterince taninmamasi ve i§ etiidii tekniklerinin yararlaninin bilinmemesi de bir bagka
onemli faktordir. Bu kuruluglarin potansiyel talebi harekete gegirebilmek igin
igletmelere yonelik tanitim galigmalarina agirlik vermeleri gerekmektedir. Ozellikle
Milli Prodiiktivite Merkezi uzmanlarinin yetigtirdigi sertifikali ig etiitgiisii sayist
artirilmalidir,

Ulkemiz igletmelerinde is etiidii galismalarnin yeterince uygulamamasinin
diger bir onemli nedeni ise, i§ etiidi uygulamalarina ¢aligan personelin tepki
gostermesidir. Bu nedenle, igletmelerde i etiidii uygulamasina gegilmeden once en
tist diizeyden en alt diizeye kadar tiim galiganlar ve varsa sendika yetkilileri konu ile
ilgili bilgilendirilmelidir. Uygulama sonucunda elde edilecek yararlarin 6grenilmesi,
cahisanlarin tepki gostermek yerine benimsemesini ve desteklemesini saglayacaktir.
Aynica, ig etidi caligmalarinin yeterli egitime ve deneyime sahip -etiitgiilerce
yapilmast gerekmektedir. Is etiitgiilerinin teknik yonden oldugu kadar insan iligkileri
konusunda da bilgili olmalan oldukga yararhdir.
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Is etiidi aligmalarinin yeterince uygulanamamasi, bazi igletme yoneticileri
tarafindan tirtin ¢esidinin ¢ok fazla olmasi ve sik sik degismesine baglanmistir. Bu
durum, iy etidi c¢aliymalariin uygulanmasim giiglegtirmekte, fakat gerekliligini
ortadan kaldirmamaktadir. Aksine, bu tir isletmelerde saglikhi planlama
yapilabilmesi, ancak uretimle ilgili dogru ve yeterli verilerin olmasiyla miimkiin
olmaktadir.

Isletmelerde i§ etiidii galigmalarindan tam yararin saglanabilmesi igin, ig
etidiiniin bir amag degil bir arag oldugu unutulmamali, diger yonetim tekniklerine
siirekli ve duzenli olarak ig etiidiine dayal1 verilerin saglanmasi yoluyla bir sistem
kurulmalidir.

Isletmelerin sahip oldugu en 6nemli varlik insandir. En rasyonel yatinm da
insana yapilan yatinmdir. Isletmelerimizde, dinya pazarinda verimlilik artirma
tekniklerini uygulayacak olan, yoneticisinden en alt diizeyde iscisine kadar calisan
personeldir. Bu nedenle, tim isletmelerde ust diizey yoneticilerin egitim ve

gelistirme galigmalarina bityiik 6nem vermeleri gerekmektedir.
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