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OZET
YUKSEK LiSANS TEZi
IS ANALIZI VE TEKNIKLERI
Akif ABDULLAYEV
Danigman : Dog.Dr. Osman DEMIRDOGEN
2003 SAYFA : 66
Jiiri : Dog¢.Dr. Osman DEMIRDOGEN

Prof Dr. Ugur GULLULU

Yrd.Dog¢.Dr. Kerem KARABULUT

Yeni yizyilda en hizli gelisen “Teknolojik Degismelere” ayak uydurabilmek,
buyik firmalarla rekabet edebilmek ve igletmelerde verimliligi arttinp yasamlarini
sirdirebilmeleri bakimindan igletmelerin “IS ANALIZI” yapmasi zorunlu hale
gelmigtir.

Is analizinin kapsam oldukga genis olup, isletme etkinliklerinin planlanmas,
izlenmesi ve iicretlendirmede kullanilan verilerin saptanmasi, birim maliyetlerin
hesaplanmasi, i sistemlerinin ekonomik ve insana uygun bigimde diizenlenmesi, is
degerleme, iicretlendirme ve ig 6gretimi gibi konulan icermektedir.

Ancak yapmig oldugumuz uygulamada is analizinin kapsamindaki konularin
hepsine deginmek ¢ok zaman alict ve maliyetli oldugu igin biz analizin sadece bazi
kisimlarina yer verdik. Ornegin; is sistemlerinin insana uygun bigimde diizenlenmesi, is
Ogretimi, igletmede yapilan etkinlikler, ig¢i-makine verimliligi vb. konularla is analizi
yapilip degerlendirmeye tabi tutuldu.

Uygulamada elde edilen sonuglar teorik bilgilerle birlikte degerlendirilerek
sonug kisminda verilmigtir. Uygulama sonuglarina gore ikinci uygulamada tespit olunan
stireler birinci uygulamadaki siirelerden azdir. Yani, firma mutfak dolabi iiretiminde
tespit olunan problemlerin bir kismini ¢6zditkten sonra zaman tasarrufu saglamigtir.
Ancak diger problemler igletmenin finansman vyetersizliginden dolayr ¢oziime

kaﬁswmlamamxstlr.



ABSTRACT

MASTER THESIS

WORK ANALYSIS END TECNIQUES
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Today, it is absolutely necessary applying to “Work Analysis” by enterprises in
order to catch up rapid developing “Technologic Changes” of the new century, and to
compete against giant firms, or to increase their productivity for continuing lifetime of
themselves.

Comprehensive size of work analysis includes a lot of topics such as planning
and controlling of corporate activities, obtaining data needed for establishing wages,
determining of costs per unit., establishing economic and suitable work systems for
workers and performance evaluation and education etc.

In this study only some parts of work analysis such as preparing of work
systems for workers, work education, internal activities in enterprises, worker- machine
productivity etc. are searched due to wideness of subject.

This study has three parts. The first part examines the subject in theoretical
context and also includes some definitions related to work analysis. The second part
examines techniques of work analysis. In the third part, a survey is carried out related to
topics mentioned above.

The results of the survey are evaluated and it is found that.

Ampirical fundings shaw that the period determined in the second application
is shorter than in the firgt one. Therefore, after salving the problems related to
production of kitchen cupboard, the firm had time saving. But it cauldf® salve the other

problems because of the lack of financing.
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GIRIS

Insan yeryiiziinde yasama miicadelesine bagladig giinden zamammiza kadar, Bu
savasta yenik digmeme gibi bir zorunluluk karsisinda kaldigindan, ihtiyaglanim gidermek
igin her tiirlii gareye bagvurmug ve bu alanda dzellikle doganin kosullarina uymast; ya da
onlara egemen olmasi gerekmistir. Onceleri dogada hazir bulunanlan elde etme gabasina
diigmiig, baska deyimle, yikict bir ekonomi diizeni kurmustur. Sonralan, ihtiyaglarninin
cogalmaya ve aym zamanda niteliklerinin de degigmeye baslamas: ile sadece doga ve
emek faktorlerinin gekillendirdigi bu ekonomik yapiya, kapital etmenini de katarak,
tretim eylemine ge¢migtir. En ilkel anlamda bu yeni diizene gegisle insan toplumu evrim
sirecinin ilk basamafmna adimim atmmgtir. Zaman akisi iginde birey, urettigi mal ve
hizmetlerle bagim gittikge kopararak, bunlan bagkalarinin ihtiyacimi kargilama amaciyla
birlestirmig, kendisi gerek igveren, gerekse isgoren olarak , araya giren para faktori
nedeni ile dolayl: gekilde kisisel ihtiyaglanm giderme agsamasina gelmistir.

Bu olusum iginde ozellikle dikkati ¢eken nokta, insanlarnn ¢ogunlukla iggdren
durumunda bulunmasi ve niteligi ne olursa olsun liretimin ana 6gelerinden olan emegin
kaynagim meydana getirmeleridir. |

Avrupa ile butinlesme sirecinde olan ulkemiz igletmelerinin yogun rekabet
ortamunda varliklarim siirdiirebilmeleri igin verimliliklerini artirmalan gerekmektedir.
Verimliligi artirmanin tek yolu, kit kaynaklan daha iyi ve akilct bir sekilde kullanmak ve
yonetmektir. Kaynaklar, ancak ¢esitli planlama teknikleri ile uygun bir bigimde
yonetildikleri zaman verimli bir dretim miimkiin olmaktadir. Verimlilik artirma
tekniklerinden olan ig analizi (i etiidit) , tiretimi ¢ok az yada hi¢ yatinm gerektirmeksizin
artiran vazgegilmez bir aragtir. {s analizinin temel amaci, mevcut sistemleri inceleyerek
gereksiz etkinliklerin kaldirdmasin, igin en kisa zamanda , en az enerji harcayarak, en
diigik maliyetle yaplmasi amacim giider. Bunun yaninda isletmede varolan veya
olusabilecek her tiirlii problemleri tespit etmekte ve bu problemleri ¢ozmekte ig analizi ve
tekniklerinden yararlamlir.

Giinliik yagantimizin herhen her boyutunda gerek tasarrufu 6zendirme gerek israfi
onleme sloganlan ile ortaya konmaya caligilan konu, ihtiyaglarimizi kargilarken
“gereksiz tiiketimden” kaginmak ya da bunu saglayici tedbirler almakla ilgilidir. Sonsuz
ihtiyaglan, kit kaynaklarla kargilama fonksiyonunu yerine getirmeye ¢aligan iiretim



sistemleri agisindan bu yaklagim, sistemin bagansim belirleyen o6lgtlerden biri olarak
tammlanmakta ve degerlendirilmektedir.

Is analizinin kapsamm oldukga genis olup, isletme etkinliklerinin planlanmasi,
izlenmesi ve ucretlendirmede kullanilan verilerin saptanmasi, birim maliyetlerin
hesaplanmasi, i sistemlerinin ekonomik ve insana uygun bigimde diizenlenmesi, is
degerleme, tcretlendirme ve ig Ofretimi gibi konulan igermektedir. Bu kapsam
igletmelerde sistematik bir gekilde uygulandiginda, daha akilct ve kolay bir y6netim ile
denetim olanaf, daha kisa zamanda ve dilgilk maliyetle Gretim ve kaynak tasarrufu
getirecektir. Bu baglamda, isletmeler agisindan artan bir rekabet giici ve karlilik,
cahiganlar agisindan ise daha saghkli, giivenli bir ¢alisma ortami saglanabilecektir.

Isletmelerde i analizleri uygulamalan yapilarak varolan veya gelecekte olabilecek
problemleri simdiden tahmin etmek ve ¢6ziim yollan aragtirmak miimkiin olacaktir,

Uygulama sayesinde sadece problemlerin tespit edilmesi degil, giniimiiz
kosullannda ve globallesme siirecinde yurtici ve yurtdigt firmalarla rekabet edebilmek igin
teknolojik gelismeleri de takip etme imkam dogmus olur.

Bu ¢aligma ti¢ bolimden olusmaktadir. Birinci boliimde is analiziyle ilgili tanimlar,
analizcilerin secimi ve egitimi ile ilgili konular temel olugturmustur.

Ikinci boliimde i analizinde yararlanilan teknikler konusunda teorik bilgi
verilmistir.

Ugiincii boliimde ise bir igletmede is analizi tekniklerinden zaman etidiyle ilgili

uygulama yapilip degerlendirilmigtir.



BIRINCI BOLUM

1. IS ANALIZI

1.1. s Analizinin Tanmm

Uretim faktorlerinden miimkiin en yitksek diizeyde yararlanabilmek igin
aralanndaki iligkilerin belirlenmesi, diizenlenmesi ve 6lgilmest gerekir. Bu amaca yonelik
sistematik arastirmalann tiimiine is Analizleri denir.'

Is analizinin temel amaci, isletmelerin her tiirlii iiretim kaynaklannin olabildigince
yiksek verimlilikle kullamimasinda yoneticilere yardimci olmaktir. Bu amag, daha agik ve
ayrintih olarak iki bolimde ifade edilebilir :

- Bina, makine-techizat ve diger sabit Gretim kaynaklanmn, insan giiciniin etkin
kullammimin veya diger bir ifadeyle yararlilik oranlarinin optimum olmasimin saglanmasi;
caligma yontemlerinin gelistirilmesi; genel verimliligin en Gst dizeye ¢ikanimast.

- Insan emeginin bilimsel yontemlerle olgiilerek yoneticiye planlama ve kontrol
igin gerekli objektif ve giivenilir verilerin saglanmasi; is yikinin tarafsiz ve insanci
olgiler iginde saptanmasi; elde edilen verilerin liretim digindaki alanlara da kaydinlarak
bunlardan gok yonlii yararlamlmas;.?

Is Analizi, her bir isin niteligini ve o isin goriildiigii gevre ve kosullan goziem ve
inceleme yolu ile belirleme ve bunlarla ilgili bilgileri yaziya dokme iglemidir.?

Is Analizi belli bir is igin gerekli olan kriterlerin ve performans boyutlarimn
belirlenmesi siirecidir. 1s ettdi ile ilgili genel olarak kabul goéren bir terminoloji
gelistirmigtir. Bu terminolojiye gore;

e Gorev, belli bir amag dogrultusunda yiirtitiilen is faaliyetleridir.

e Pozisyon ise, bir isletme tarafindan bir kigiye verilen sorumluluklan ve

gorevleri kapsar.

e I, bir isletme igindeki benzer sayidaki pozisyonlardan olusur.

o Meslek, farkli zamanlardaki farkli iglerin butinidir.

! Bitlent Kobu, Uretim Yonetimi, 6 bask:. stanbul: 1987, 5.303.

2 fsmet Sabit Barutgugil, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, ss. 204-205

? M.Hakk $ibil, “Is analizleri ve is tanitim rnekleri”, Pazarlama Dinyasi, Yil: 1, Sayt: 6
(Kasun/Aralik), s.21.



e [y tamimlamas:, belli bir is igin gerekli olan gorev, sorumluluk ve davramslarin
yazih ifadeleri ile tim adaylarin o ig igin sahip olmasi gereken kisisel 6zellikler
igerir. Is tammlamalan olusturulurken 5 kriter goz 6niinde bulundurulmalidir.
1. Isin iinvant
2. Aktiviteler ve prosediirler
3. Fiziksel cevre
4. Sosyal ¢evre
5. Caligma kosgullart
halinde goériigmeler yapilir. Bir ¢ok ige uygunlugu agisindan goriigme teknigi en fazla
tercih edilen is analizi metodudur.*

Is analizi igin gesitli tanimlamalar yapilmigsa da, bunlar iginde oldukga genis
benimseneni §oyledir :

“ is analizi, her bir isin niteligini ve o igin goriildiigii cevre ve kosullan
gozlem ve inceleme yolu ile belirleme ve bunlarla ilgili bilgileri yaziya dokme
islemidir. Bununla, bir yandan isi olusturan eylemler ve ddevler ile bu isin basarih
yiiriitiilmesi icin gerekli ustahk, bilgi yetenek ve sorumluluk belirienir, bir yandan
da soz konusu isin hangi cevre i¢inde ve hangi kosullar altinda yapildig érenilmis
olur.”

Zamanimizda endiistride i analizleri iki genel bolimde toplanmaktadir. Soyleki

1- Isgoren eylemleri igin bilgileri gelistirmekte is analizleri

2~ Mithendislik amaglari igin zaman ve devim incelemeleri ile yonetim analizleri.

Sonuglanindan genis ¢apta yararlanilmas nedeniyle ig analizleri gok zaman isgiicii
yonetimine iliskin programlann temelinde yer almaktadir. Bir ig degerleme programu ya
da plam yapmada, en Onemli evrelerden birini olugturan ig analizleri ile saglanan
gergeklere dayanilarak islerin degerlemesi yapilabilmektedir.’

Is analizi, gelisme olanag: yaratabilmek amaciyla, belirli bir olayr yada
etkinligi ekonomiklik ve etkinlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklan ve etmenleri dizgisel
olarak aragtirmaya yonelik ve insan ¢alismasim genis kapsamda inceleyen bir tekniktir.®

Is analizlerinin yapilma amaglan soylece siralanabilmektedir :

4 Http://wwww.insankaynaklari. arthurandersden. com/bireyler/trends/makale/jobeva.asp

> 1.Cem Agkun, Isgéren, Eskisehir: EITIA Yaym No: 207, 1978, 5.104.

¢ Orhan Kunuiiziim, Verimliligi Artirmada Iy Etida Teori veUygulamalar:, Istanbul: istanbul Teknik
Universite Matbaasi, 1992, s.30.



- Is degerlemesinde islerin goreli degerini belgelemek igin gergekleri yahut verileri
saglamak

- Yaragim boylandirmas: veya daha genis anlamiyla isgoren degerlemesi igin
olgulebilen i basansina gore is gereklerini belgelemek

- Isgoren secimi, yerlestirmesi aktarma (transfer) ve yikseliminde (promotion)
igle ilgili gerekleri belirlemek

- Isgoren egitimine iligkin olarak, igginin kendi isini basarmada yapacaklan
hakkinda ayrint:ih bilgi saglamak

- Is gt‘)riilﬁrken, kargilagilabilecek tehlikeleri onleyecek tedbirlerin alinmasina
yardimci olmak

- Caligma kosullarini iyilegtirmek

- Uretim standartlanm diizenlemeye yardim etmek

- Is yalinlagtirmasi ve yontemlerin iyilestirilmesi ile isgoren iretkenliginin
arttinlmasint saglamak

- Orgiitte, her orunun gorevleri ile, orunlararasi iligkilerin belirtilip, uygun yetki ve
sorumluluk dagittmina yardimci olmak ve bunlardaki c¢atigmalan yahut gecikmeleri
onlemek

- Islerin bagh bulundugu meslekleri gelistirme planlamasina yardim etmek

- Isgoren kayit ve istatistiklerine temel olmak

Iyi bir is analizi yapmak vakit alict ve zor bir istir. Eger bunun gabuk olmasi ve
bagarih gekilde yuriitiilmesi isteniyorsa, 6nceden ig analizinin yapilmas: ile ilgili baglca
kararlarin ahnip, planlann hazirlanmasi zorunlulugu vardir. Bunlan asagidaki dort

boéliimde toplamak olurludur.

1.1.1 Toparlanacak is Verileri

Is analizi planlamas: yapihirken, ne gibi is gergeklerinin ig verilerinin dgrenilmesi
gerektigi belirlenmelidir.”

Veri toplama yontemleriyle verileri toplarken iglemin diizenli yiiriitiilmesi igin bir
plan yapmak gerekir. Bu plana “veri toplama plant” denir. Bu planda, anketorlerin

secimi, egitimi ve denetimi gibi konular yer alir. Veri toplama plam aragtirma yoneticisi

7 Askun, a.g.e., s5.105-106.



tarafindan yapihir. Toplanan bilginin giivenirligi buyuk olgiide anketoriin tecriibesine,

bilgisine ve objektifligine baghdir.®

1.1.2 is Kimligini Belirleme

Bununla, isi tanttacak, onu diger iglerden aywracak; igin adi, yeri, varsa kod
numarast, iy gergeklerinin toplandigi gin, iggérenin adi, devamh gozetimcinin adt ve is
iinvany, igin tanindig Oteki adlar ve girdigt baghca simf (biiro, satiglar, mithendislik vs.)

analizcinin ad; gibi veriler elde edilir.

1.1.3 is Gérev ve Sorumluluklar:

isle ilgili gorev ve sorumluluklar agiklanmals; is akigt iginde s6z konusu is nereden
aktarma ediliyorsa, isg6ren ne gibi katkida bulunuyorsa, bunun igin hangi eylemleri nasil,
nigin ve ne zaman yapiyor ve isi nereye aktanyor vb. hususlar belirtilmelidir. Ayrica kafa
ve kas gicine dayanan oOdevler gosterilmeli; yargilama, planlama, karar verme ve
yaratma gibi diigiinsel 6devlerle; hangi alet, aygit, materyal, yontem ve iglemlerden
yararlanildigim belirten kas giiciine dayanir 6devler de anlatilmahidir. Béylece dusiinsel ve
kas giiciine dayanan odevlerin nigin yapildiga ve igin amaci ile gesith digiinsel ve kas
giiclii ddevler arasindaki iligkiler ortaya konmusg olur. Bu arada, her giin yapilan 6devlerle

dizenli araliklarla yapilan 6devler de dikkate alinmahdir.

1.1.4 Kisisel Gerekler

Problemin analizi, alternatiflerin tespiti ¢aligmalan biiyik 6lgiide karar vermeyi
kolaylastir.

Karar verme siirecini makinelestirme yolundaki egilim, model yoluyla problem
¢ozimlemeyi yayginlagtirmaktadir.’

Isin yapilmasinda gereksenen kisisel yeterliklere onem verilmelidir. Bunun igin s6z
gelisi, 6grenim, goérgii (tecriibe), yarg:, oncelik, analiz yetenei, yaratma, disiinsel
uygulama ve ig bilgisi gibi diisiinme ustahg: ile; makine kullanma, el, kol ve parmak
becerisi gibi ustaliklara deggin veriler toplanmal ve igin yapilmasinda butiin bunlara ne

§ Tuncer Tokol, Pazarlama Aragtirmas:, Genigletilmis 3.b. Bursa: Uludag Universitesi Bastmevi, 1984,

s.81.
? Bross irwin D, Design for Decision, London: Mc Millan Book Co., 1953, 5.83



derece thtiyag duyuldugu belirtilmelidir. Boylece obiir iglere gore, tizerinde durulan isin
yapilmasindaki kolayhk veya zorluk anlagiimig olacaktir.

Ayakta durmak, oturmak, ¢omelmek, egilmek, bikiilmek, dolanmak, tirmanmak,
¢okmek, itmek, kaldirmak, atlamak vb. gibi kas giicii gerekleri ile bunlann ¢aligma
zamanina oranlant da belirtilerek yine s6z konusu isin 6teki iglere gore kolayhk ve

zorlugu ortaya konacaktir.

1.2 isletmelerin Calisma Kosullan

Caligma kosullart ve i tehlikeleri hakkinda da bilgi toplanmahdir. Bir igletme
iginde, ¢aligma yerlerinin durumlan ve ¢aligma kogullan, isten ige degisiklik gosterir.
Sicak, soguk, nemli, 1slak, giiriiltilii, pis kokulu, kirli, dumanli, ishi, yagli, tozlu ¢aligma
yerleri ile, agik havada, kapal, basik, aydinlik, karanhk caligma yerleri; ayrnica cinsel
bozukluklar yaratan, el, kol, bacak, parmak kopmasina, kesilmesine, kirilmasina yol agan

is tehlikeleri ve bunlarin yogunluklariyla sikliklaryla belirtilmis olmaldir.°

1.3 Is Verilerini Toparlama Yontemleri

“Veri” karar vermemizi saglayan ve ya iizerinde inceleme yapilabilecek materyal
(bilgi, belge, madde vb.) seklinde tamimlanabilir.

Veri toplamada dikkate alinmasi gereken ilkeler sunlardir:

- “Veri toplamanin amaci nedir?”: Verilerin nigin toplandiini, bunlan toplamaya
baglamadan 6nce belirlemek gerekir.

- “Hangi veriler toplanacaktir?”: Amacimiza hangi verileri toplayarak ulagabilecek
isek, sadece bunlann toplanmasi uygun olur.

- “Veriler nasil toplanacaktir?”: Verilerin hangi teknikle, kimler tarafindan,
nerede, ne zaman ve hangi sartlar altinda toplanacagimn belirlenmesi uygun olur.

- “Veriler nasil ve kim tarafindan degerlendirilecektir?”: Toplanan verilerden
hangi tablolarin gikanlacag:, hangi istatistiksel tekniklerin uygulanacags, degerlendirmenin
hangi diizeydeki personelle yapilacag, tablolarin bilgisayar yardimiyla m: yoksa elle mi
duzenlenecegi vb. hususlar ayrica belirlenmelidir.

- “Veriler nasil saklanacak ve kullanicilann yaranna nasil sunulacaktir?”:

Toplanan veriler bagkalan tarafindan da kullanilabileceklerine gore, bunlarin nerede ve

19 Askun, a.g.e., ss. 107-108.



nasil saklanacaklarmin ve kullamcilarin bunlan nasil elde edebileceklerinin belirlenmest
gerekir."!

Is analizinin 'yapilmas: i¢in ya goriisme yontemi veya soru kagidi yontemi
kullamlir. Ya da iigiincii olarak bunlann ikisinin bilesimi olan gériigme - soru kagidi
yontemine bag vurulur.

Goriigme yontemi: Gorigme yonteminde is analizcileri igletmede gorilmekte olan
belirli igler igin gerekli bilgileri ve igin goruldiigiu ¢evre kosullanm ya is¢i, ya gdzetimci
veya her ikisiyle goriigerek behrlerler.

Gorigme yontemiyle is verilerinin elde edilmesinde bazi forumlarin kullamimast
lizumludur. Bunlar baslica iki tiirde boliimlendirilebilir:

- Is analizi gériigme kilavuzu

- I5 analizi veri kagidi

Goriigme kilavuzu baglangicta, i analizcisinin goriigmeyi yaparken onemli
noktalan gérmezlikten gelmemesini gitvence altina alacak sekilde hazirlanr.

Is analizi veri kagidindan maksat, analizciye gozlem ve goriisme sirasinda elde

ettigi verileri kaydetmede kolaylik saglamaktadir.

1.4 Analizcilerinin Se¢imi ve Egitimi

Zaman etudi iggorenlerin ¢aligmalarim degerlendirdiginden dolayr iggiler
tarafindan tepkiyle karsilanmasi ihtimali vardir. Ozellikle sendikalar bu tiir etiitlere karsi
¢ikmakta veya bu tiir etiitlerin yapilmasim sinirlandirmaktadirlar. Caliganlanin etiit sonucu
etiit sonucu ortaya gikacak degisiklige karsi psikolojik olarak bir korku duymalarimn baz:
onemli nedenleri vardir. Sozgeligi, insanlar ahgilmig metot ve prosediirlerin
degistirilmesinden hoglanmazlar.

Ikincisi, degigiklik onerisi, mevcut gahyma geklinin elestiriimesi anlamim tagir,
Ayrica etiidii yapan analistin kigiligine karst olumsuz duygular beslenmesi, yeni metotlara
karg1 tepki seklinde belirebilir. Bu tepkileri 6nlemenin bazi yollan vardir. S6zgeligi, bu tiir

bir etiit sonucu hi¢ kimsenin isten gikanlamayacagi garantisi verilebilir. Ayrica bu tir

" Ozer Serper, Necmi Giirsakal, Arastirma Yontemleri, istanbul: Bayrak Matbaacilik, 1989, ss.103-104.



etitlerin saglayacag tasarruflanin bir bolimiini iggilere ticret artigi, ikramiye vb. yollarla
dagtilabilir.?

Analiz ¢aligmalaninda is verilerini toparlayacak kigilerin segimi ve egitimi gok
onemli bir konu olarak ortaya ¢ikmaktadir. Saglanacak basany:, bu sorunu yiiklenecek
analizcilere bagh olacaktir. lyi bir analiz ¢aligmasmin 6ziinii, ¢ok iyi segilmis analizciler
ile, iyi bir igleyis yontemi ve yine iyi hazirlanmig formlar olugturmaktadir.

Is analizcilerinin se¢iminde baglica ii¢ kaynak séz konusu olabilmektedir. Buna
gore, analizciler ya isletme iginden, ya disanidan bulunur, yada analiz isinde ustalasmig
danigma kurumlann uzmanlanindan faydalantir.

Analizcinin tagimasi gereken 6zelikler soyle siniflana bilir:

Kisisel nitelikler

1. Bagkalanyla iyi geginme yetenegi

2. Baskalanyla kolayca goriigiip, konugma yetenegi

3. Iyi goriinisli olma

4, Sicak ve arkadas canhst kisilik

5. Anlayis ve sabirhi bir tutum

6. Tarafsiz gorus

Diisiinsel yetenekler

1. Verileri analiz etme ve yorumlama yetenegi

2. Isleyis planlarim diizenleme ve yiiriitme yetenegi

3. Sézciikleri anlama ve etkili olarak kullanma yetenegi

4. Kisa ve agtk yazabilme yetenegi

5. Kendi basina ¢aligabilme yetenegi

Analizci sayisim bulmak igin agagidaki sekilde basit bir formiil diizenlenebilir:

A-Analizci sayist

I-Goriigme yapilacak i gorenlerin sayist

G-Analizcinin yapacag ortalama goriigme

S-Tiim goriigmelerin devam siiresi

A=I/GxS

12 San Oz-Alp, Hareket ve Zaman Etida, Eskisehir: Eskisehir Iktisadi ve Ticari Ilimler Akademisi
Basunevi, 1977, s5.81-82
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Analizcilerle ilgili olarak, segimden sonra difer onemli bir konuda onlann
egitilmeleridir. Egitimin planlanmast ve ylritilmesinden, i3 degerleme programi
yonetmeni veya onun kadrosundan, bu alanda gorgusi olan i analiz sefi sorumlu
olacaktir.

Egitimde tirli yontemler veya yontem bilegimleri kullanilabilir. Bunlann en
Onemlileri sunlardir.

1. Analizcileri, ozellikle analizlerin nasil yiritilecegini anlatan yaymnlar {izerinde
calisma.

2. Analizcilere ne yapacaklan, nasil yapacaklan ve kullanacaklan formlar
konusunda, aynintih noktalan agiklayici dersler, konferanslar vermek.

3. Onlara goriigme uygulamasi yaptirma ve kargilastiklan sorunlarla birlikte
goriigme Gizerinde tartigma agma.

4. Omek is verileri iizerinde ¢ahistrma, kendilerine diizenletme ve yorumunu
yaptirma.

Ote yandan egitim programmn kapsamma giren konular ise goyle
siralanabilmektedir.

1. I degerlemesinin ne oldugu

2. Is degerleme programlarimin faydalan

3. Isletmenin bu konuda saglayacagim umdugu faydalar

4. Hangi degerleme yonteminin kullanilacaginin ve neden onun segildigi

5. Is analizinin ne oldugu

6. Tam ve dogru ig verilerinin 6nemi

7. Isler hakkinda hangi bilgilerden yararlanilacag:

Bundan sonra, analizci gurup gergeklerin toparlanmasi, bunlann analizi, diizene

konulmast ve kayd: seklinde deyimlendirebilecegimiz konularda egitileceklerdir.

1.5 Analizcilere Bilgi Verecek isgbrenlerin Secimi

Is analizcilerinin yamnda onlara bilgi verecek iggorenlerin segimi de dikkati
gerektiren bir konudur. Analizcilere kimler bilgi verecektir? Yalmzca isciler veya
gozetimciler mi, yoksa her iki gurupta m? Siiphesiz bilgi kaynag olarak bir birleriyle
olan iligkilerinden dolay: her iki taraftan da yararlanmak en iyisidir. Ote yandan, ig analizi

icin kullanilacak yontem séz konusu iggérenlerin segimini biiyiik ¢apta etkileyecektir.
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Omegin goriigme yonteminde butiin iy gorenlerle goriisilebilecegi gibi, iglerinden
yalmzca en iyi bir kagt ile de gérugme yapilabilir. Bunun yaninda soru kagidt yonteminde,
formlan biitiin iggorenlerin doldurma olanagy bulunacagindan, iglerinden 6zellikle bir
kaginin segilmesi s6z konusu olmayacaktir.

Bunlanin diginda isgorenlerle, edimli analiz ¢ahgmalanina gegmeden, isbirligi
yapmalarimi ve eylemleri kolaylagtirmalanm saglamak igin, c¢alismaya iligkin olarak, ne
yapilacagl, nasil yapilacag, ni¢in yapilacagi konularinda gesitli bildirim araglanyla 6n

agiklamalarda bulunma yerinde olacaktir.

1.6 is Analizi ve Ergonomi iligkisi

Ergonomi (Tirkge kargiligiyla igbilim), genig anlamda insan makine ¢iftinin birlikte
¢aligmast sirasindaki uyumlulugunu artirmayi, insanin fiziksel 6zelliklerini, fizyolojik ve
psikolojik yeteneklerini en uygun bigimde kullanarak en iyi ¢aligma ortamim saglamayt amag
edinen bir bilim dalidir. Bu tantmdan da gorilebilecegi gibi ergonominin temel amact is ile

insan arasindaki uyumlulugu artirmaktir.

INSAN

——JALGI |— (DUYU)

IS 1
I
DEGERLENDIRME

EYLEM

Harekete

Gegme

Sekil 1.0 Ergonomi Kapali Cevirimi®

13 Orhan Kuruiiziim, a.g.e., s.41.
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Venmilihk artisi, bu amacm gergeklestinimesi sonucunda saglanacaktir.
Gimiimiizden 50 yil 6ncesine kadar fabrika ve biirolardaki ig¢ilerin galisma kogullarina 6nem
verilmiyordu.

Ancak, zaman igenginde alternatif is alanlannin yaratilmas: ve ig¢i birliklerinin guig

kazanmas: dolayistyla bu kott kosullarda iyilegmeler saglanmigtir. Son 20 yilda ise ergonomi,
tiim boyutlan ile gahisma ve giinliik yasarmmizda yerini almigtir.**
Ergonomiyi ¢alisma alanlan itibariyle farkh boyutlanyla ele almak ve fonksiyonlarm
incelemek miimkiindiir. Laboratuar diizeyi olarak tamimlanabilecek makine, arag-gereg ve
tezgahlann tasanm agamasindaki ergonomik ¢aligmalar, ilk boyut olarak ifade edilebilir.
Burada makinelerin fiziksel 6zelliklerinin, kumanda anahtarlannin ve géstergeleninin, onu
kullanacak insan veya insanlar tarafindan en kolay ve rahat nasil algilanabilecegi ve kontrol
edilebilecegi ¢aligmalan yapilir. Bu ¢aligmalardaki bagan derecesi, insanin fiziksel ve
psikolojik 6zelliklerinin 6lgtimlendigi antropometrik ve biyomekanik olgiilerine baghdir. Bu
Olgiiler de yine ergonominin énemli ¢alisma boyutlarindan birini olugturur. Béylece tasanimn
yapilan makineleri kullanacak insanlann s6z konusu 6zellikleri hakkinda standart verilerin
tutuldugu bir veri tabam yaratilir.

Ergonominin diger bir fonksiyonel boyutu da yukandaki ¢aligmalar sonucunda
retilen makinelerin insanlar tarafindan kullanilmasi agamasinda yanmi ig gérme sirasinda
yaratilacak ¢evre ve ¢alisma kosullan ile ilgilidir. Bu amagla ¢aligma ortamumn titregim,
istklandirma,  girtiltii, ses ve toz acgilanndan uygun hale getirilmesi fonksiyonunu
gerceklestinir. Genel olarak ergonomik onlemler deyimiyle ifade edilen ve yukandaki
boyutlarin tiimiinde dikkate ahnmasi gereken prensipler, kriterler ve benzeri unsurlar son
derece 6nemli bir yere sahiptir. Zira ergonomik onlemlere dikkat edilmemesi veya yanls
uygulanmasi1 halinde bunun dizeltilmesi genellikle uzun siire alir ve maliyeti oldukg¢a
yiksektir. Bu da ig etidiyle olan en onemli farklanindan biridir. Ancak her iki yaklagim
ashinda birbirlerinden fazla uzak kavramlar degildir. Aksine, asil ugrag alanlarmin insan
olmasi dolayistyla birbirleriyle ig icedirler.

Ergonominin temel unsurlarim ve aralanndaki etkilesimleni gosteren sisteme ergonomi
kapah ¢evrimi denir. Cevrimde, ergonomik Onlemierin beg temel unsuru yer almaktadsr.

Bunlar; Bilgiler, Algilama, Degerleme, Eylem, Ortam olarak ifade edilebilir. Bu ¢evrim

' Http://www.students.itu.edu.tr/"ergonomi/bilbank/default. htm
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negatif geri beslemeli bir akim halindedir. Onemli olan, buradaki unsurlann iyi tanimlanmas:
ve birbirleriyle uyumlu hale getirilmesidir. "’
Isin daha verimli yapilmasim saglamak igin insan-makine arasindaki iligkiler ve

hareket ekonomisi diginda diger faktorleri de goz oniine almakta fayda vardir. '

1.7 Isletmelerde Yenilik Politikalan

Yenilik tek bir kaynaga dayandinlmayacak kadar genis ve kapsamli konudur. Bu
nedenle yeniligi sadece isletme iginde gerceklestirilebilecek bir olay olarak digiinmek
tarthsel gergeklere oldugu kadar giiniimiiz gerceklerine de aykin olmaktadir. Yenilik
milliyeti olmayan evrensel bir olaydir. Her yeniligin altinda yatan olay teknoloji, onu
yaratan uluslardan gesithi yollarla diger ulkelere hizla yayihir. Ancak her ulkenin kendi

kosullarina uyarlamr."’

1.7.1 Yeniligin Ilkeleri

1. Yeniligin gerekliligi ilkesi : Bir orgiitiin devamlt ve basanl olmasi isteniyorsa, o
drgiite yeniligin kaginilmaz oldugu ortaya gikar.

2. Orgiitlerdeki arastirma ve gelistirme faaliyetlerini, ne yeniligin kendisiyle ne de
onu olugturan elemanlarla kangtinimamahdir.

3. Kar yada kazanca yonelme ilkesi: Kosullar ne olursa olsun yapilan her yenilik
faaliyeti belirli bir kar hedefine yonelmistir ve kazang yeniligin kokiini
olusturmaktadir.

4. Yeniligin dinamikligi ilkesi : Yenilik sadece bir zamana iligkin degildir ve devamli
sekilde siirdiirilmesi gereken bir faaliyettir.

5. Radikallik ilkesi : Yenilik koklu degisikliklerle ilgilidir.

6. Yeniligin zamanlanmast ilkesi : Yenilik, toplumun hazir ve ona en ¢ok ihtiyag
duydugu zamanlarda yapilmalidir.

7. Veri tamhd ilkesi : Yenilik kavramlan nicelik ve nitelik bakimindan birgok verinin
toplanmasimt gerektirir. Kararlar, verilerin hepsinin mevcut oldugu hallerde kolay

ve etkili olmaktadir.

Hitp:/fwww.students.itu.edu.tr.

'6 Bijlent Kobu, a.g.¢., 5.320.

'7 Basche J.R ve M. G. Duerr, “International Transfer of Technology”, A Worldwide Survey of Chief
Executives, 1977, s.1
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8. Yeniligin ¢ok yonluligi : Yenilik¢i diginme sureglerine, ekonomiklik ve
mithendislik bilgilerine ilave olarak davramg bilimlen ve diger sosyal bilimlerle
ilgili bilgileri de katmak gerekebilir.

9. Kaynak bulma ilkesi : Ek faaliyetlerin 6ngorisii, yeniligin diyeti olan yenilik
kargihiklan ayirmayt zorunlu hale getirmektir.

10. Erken secenek eleme ilkest : Yeniliin ana sakincalanindan biri, gok uzun bir siireg
boyunca birgok alternatif projeyi almak, gelistirmek ve bunlarn aralanndan segimi
ancak son anda yapmak ve o zamana kadar tizerinde caligilan diger secenekleri
yuziistii birakmaktir.

11. Yeniligin planlt olmast ve kabul gormesi : Yenilik gerceklestirildigi orgut
icerisinde kabul gérmelidir.

12. Yeniligin belli kogullarda reddedilme ilkesi : Insanlar onlara yararli olmayan ve
hatta gesitli kontrollerle temel giivencelerini degistirmege yonelik, degisiklik ve
yeniliklere direng gosterir ve bu konudaki her tiirlii zorlamalara kargt koyarlar.

13. Ek fazlalik iiretme ilkesi : YeniliZin amact materyel, enerji, insan zamani, fiziksel
ve zihinsel insangiicli gibi tiretim siirecinde kullamlan kaynaklarin tiimii yada bir
kismu tizerinden bir fazlalik treterek verimliligi artirmaktir.

14. Basit olma ilkesi : Karmagiklik zaten yeterli 6l¢iide giicliik nedeni olan bilinmeyen
sorunlara, gereksiz ilaveler yapmaya neden olacak. Bu da yeniligin tasidig: riski

agirlagtiracaktir.'®

'8 Erol Eren, Igletmelerde Yenilik Politikast, istanbul: Istanbul Universitesi Yayim No: 2884, s5.25-26



IKINCi BOLUM

2. IS ANALIZI TEKNIKLERI

2.1 Metot Etiidiiniin Tanimi

Metot etidi, daha kolay ve etken yontemlerin  gelistirilmesi, uygulanmas,
maliyetin distrilmesi amaciyla bir isin yapihgindaki mevcut ve onerilen yollarin
sistematik olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir."

Metot etudiinin amaglanyla ilgili birtakim gostergeler, tamm ve elde edilen
sonuglarda gozitkmektedir. Bunlardan ilk ve en 6nemlisi faktor verimliligini, 6zellikle
emek verimliligini artirmaktir.”

Metot etiidi 15 etiidiiniin bir pargasint meydana getirmekte olup, sistematik bir
yaklasimla tiretim siirecinde analitik ¢oziimler saglamaktadir.

Metot etiidii, bir is veya islemin yapilmasmmda mevcut ve alternatif
durumlant dikkate alarak daha kolay ve etkili metotlarin gelistirilmesi ve
uygulanmasiyla ilgili calismalara denir.

Metot etudiyle isleri planlama ve gruplama iki duruma uygun olarak
yapilmaldir. Birinci durumda, gelistirilecek yeni metot daha 6nce isletmenin iiretim
surecinde kullanilmamig yeni bir metot olabilir. Ikinci durumda, mevcut metodun

gelistirilerek yeniden kullanithr duruma getirilmesi s6z konusu olabilir.?!

2.1.1 Metot Etiidiinde Yapilacak isler

Metot etiidii, islemin ig kapsaminin azaltilmasi ile, i 6lgiimii ise metot etiidii ile
belirtilen iy kapsamina dayanarak etken olmayan siirenin incelenmesi ve azaltilmasi ve
islem igin standart zamanlarin konmas: ile ilgilenir

Sistematik olarak yapilan arastirmalarin hemen hepsinde aym temel faaliyetler
belirli bir siraya gore yiiriititlirler. Bu faaliyetler ve izledikleri sira soyle 6zetlenebilir;

I. Problemin (veya ¢alisma konusunun) tammlanmasi.

II. Problemle ilgili bilgilerin toplanmast. \&&“\ﬁ
IIL. Toplanan bilgilerin dizenlenip analiz edilmesi. ‘_&“‘N |
o
1 {smet Sabit Barutqugil, a.g.e., 5.205. 3% |

® Orhan Kuruiiziim, a.ge.. s.46.

! Hitp://www.students. itu.edu.tr

*2 Kaan Yarahopl, Imalat Hattindaki Kritik Bir Tezgahta Is Etidii Uygulamast fle Dar Bogazlarin
Giderilmesi, [zmir: Dokuz Eyliil Universitesi yiiksek Lisans Tezi, 1988, s.34.
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IV. Alternatif ¢oziimlerin bulunmasi ve karsilastirnilmas:.

V. Karar verilmesi (yani en uygun goriilen alternatifin segimi).

V1. Uygulamaya gegis ve uygulamamn kontrolii

VII. Diizeltici kararlar alinmas.

Metot etiidii ¢alismalarinda , yukandaki gergeveye uyulmak kayd: ile yer alan
faaliyetler sunlardir :

1. Uzerinde etiit yapilacak isin secimi.

2. Isin ozelliklerini belirleyen bilgilerin toplanmast.

3. Isin aynintilarinin incelenmesi ve aksak noktalarin belirlenmesi.

4. Daha iyi metodun (veya alternatif metotlann) gelistirilmesi.

5. Segilen yeni metodun uygulanmasina gegis.

6. Uygulamanin takip ve kontrolii, gerekli diizeltmelerin yapilmast.

Simdi bu faaliyetleri biraz daha ayrnntili olarak inceleyelim :

1. Uzerinde etiit yapilacak isin segimi : Orta biyuklikteki bir fabrikada
birbirinden farklt yiizlerce islem vardir. Bunlarin biyikk bir ¢ogunlugunda verimliligi
artinicr degisiklikler yapmak mimkiindiir. Ancak arastirma ve gelistirme faaliyetlerinin de
bir maliyeti vardir. Dolayisiyla hangi isler iizerinde metot etiidii yapilacagi, saglanacak
verimlilik artig1 ile bunun maliyeti arasinda bir karsilastirma yaparak kararlagtinlmalidir.
Bu temel gortsiin 1181 altinda 6ncelikle basitlestirilmesine ¢alisilacak islerin se¢iminde su
noktalar goz oniine alinmalidir:

(a) Isin 6mrii ve tekrarlanir olma ozelligi,

(b) Makine-insan giiglerinin kullanilma oranlan,

( ¢) Isin toplam maliyete katkis: ve

(d) Aksaklik belirtilerinin derecesi.

2. Isin ozelliklerini belirleyecek bilgilerin toplanmasi : Metot etudiinde gorev
alacak kigilerin fabrikadaki biitiin islemleri aynntilan ile bilmesi olanaksizdir. Ustelik
basitlestirme ¢aliymalarnin daima simurh bir zaman icinde yapilma sarti vardir. Bu
nedenlerle islere ait bilgilerin sistematik bir gekilde toplanmasimt saglamak igin gesitli

grafik araglardan yararlaniir >

»23 Biilent Kobu, a.g.e., 5s.313.



Metot etiidii ¢aligmalan bir yandan igletmeye siire ve maliyet agilanndan baz
yukler getirirken, caligmamin tamamlanmasindan sonra dogrudan ve dolayl olarak
(verimlilik artig1 ile) bir cok tasarruflar ve getiriler de saglayacaktir.”

Metot etiidityle incelenecek olan iglerin bir degerlendirme yapilarak segilmesi
gereklidir. Segim iglemi genellikle uzun bir zaman siiresini gerektirebilir. Metot etiidiiyle
incelenecek is segiminde ele alinacak konularin bir standart listesi olusturulmahdir.?

Hareket etudi, her ¢esit islemin daha ucuz, daha kolay ve daha rasyonet olarak
yapilma seklini ortaya koyar. Verimliligi arttirma, maliyeti ditgiirme, kaliteyi iyilestirme ve
calisma sartlanm diizenlemede bu etiitten yararlanitlir. Gegen asnin sonlanyla bu asnn
baslarinda gelistirildigi halde ancak 1930’larda 6nemi anlagilmigtir.?

Bilgt toplamada yapilacak isler soyle siralanabilir :

a. Mevcut islemler tespit edilir. Bunun igin iglemlerin listesi hazirlandiktan sonra
akis, proses, sag-sol el, makine-adam diyagramlan gizilir.

b. Mamuliin ozelliklerine iligkin olarak kullanilacak malzemeler, kapasite
spesifikasyonlar, toleranslar vb. bilgiler tespit edilir

c. Kullanilan takim ve techizatin galigma iz, kapasite, maliyet, bakim, vb.
ozellikleri bulunur.

d. Isgiiciine iligkin 6zellikler tespit edilir. Isci-igveren arasinda galiyma sartlan ile
ilgili anlagmalar, ustabas1 ve ig¢ilerin firmaya kargt tutumlan, iicret 6deme yontemleri goz
oniine alinir.

e. Igyeri sartlan ile bilgiler toplamir. Aydinlatma, emniyet, 1sitma, havalandirma
vb. sartlanin Uretime etkileri tespit edilir.

3. Isin ayrintilarinin incelenmesi ve aksak noktalann belirlenmesi: Uretimle ilgili
islem, tagima, depolama, muayene gibi bitiin faaliyetler incelenir. Aksak noktalarin
ortaya ¢ikarilmasinda pek gogu basit mantifa dayanan Hareket Ekonomisi Prensipleri
uygulanir. Her faaliyet igin bu prensiplerin 15181 altinda bazi sorulara yeterli cevaplar

verilmesine ¢aligtir. Bu sorular sunlardir :

2 Orhan Kurufiziim, a.ge., 554,

2 Mahmut Tekin, Uretim Yonetimi, Geligtirilmis ve Degistiritmis 3.b. Konya: An Ofset Matbaacilik,
1996, 5.148

% san Oz-Alp, a.g.e., 5.200
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A. NE yapilmalidir? Bu igin yapilmasindaki faaliyetlerin hepsi gergekten gerekli
midir? Isin niteligini bozmadan bazilar1 ELIMINE edilebilir mi?

B. NEDEN yapiimaktadir? Faaliyetlerin her birinin bir amac: var mudir? iki veya
daha fazlasim BIRLESTIRMEK sureti ile faaliyet sayisim azaltma olanag: var mudir?

C. NEREDE vyapimalidir? Islemin yapildigy yeri veya digerlerine gore
SIRASINI DEGISTIRMEK basitlestirme saglayabiliyor mu?

D. KIM yapiyor? Isi yapan kiginin ise uygunluk derecesi nedir? isi bagka birine
vermekle BASITLESTIRMEK veya yitk dagihmim dengelemek olanag var nudir?

E. NE ZAMAN yapihiyor? Isin yapihs zamam uygun mudur? Daha énce veya
sonra yapiimasinin olumlu bir etkisi var mudir?

F. NASIL yapiliyor? Isi olugturan faaliyetler nelerdir? Bunlan basitlestirme
olanaklan var mudir?

Yukandaki basit temel sorulart her kademede tekrarlamak ve yeterli cevaplar
aramak metot etiidiiniin 6nemli bir asamasidir.

4. Yeni metodun geligtiritmesi : Isin elemanlan ayn ayn incelenip ¢oziim yollan
tespit edildikten sonra bunlar tiim olarak yeniden ele alimr. Metodun maliyeti ve eskisine
oranla saglayacag tasarruf hesaplanir.

5. Segilen yeni metodun uygulanmasina gegis : Uygulamaya gegmeden once
yapilacak onemli bir ig yeni metodun fabrikamn st diizeydeki yoneticilerine tamtiimas: ve
onaylarimn alinmasidir. Onay ahndiktan sonra daha gok beseri iligkiler yonii afir basan bir
bagka problemle kargilagiir: Yeni metodun ustabayi ve iggi diizeyindeki personele
tamtilmasi ve benimsetilmesi. Fabrikamin alt kademelerindeki personel ; yenilige ve
degisiklige karst ¢ikma, isini kaybetme endisesi, yonetime karst giivensizlik, pesin yarg
gibi cesitli ve karmagik nedenlerle yeni metodun uygulanmasina kars1 cikabilir. yeni
metodun getirdigi defisik caligma diizeni igginin yeni yetenekler kazanmasini zoruntu
kilabilir. Bunun igin deneme uygulamalan yapihr veya g¢esitli egitim metotlanna
basvurulur.

6. Uygulamanin takip ve kontroli, gerekli diizeltmelerin yapiimasi : Yeni
metodun ik uygulamalant esnasinda, Onceden kagit lizerinde gorilemeyen baz

aksakliklarin  ¢ikmast dogal karsilanmabdir. Bu nedenle uygulama bir sire takip
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edildikten sonra ortaya ¢ikan aksakliklarin tespit edilerek gerekli diizeltmelerin yapilmas:

yerinde olur.”’

2.1.2 Metot Etiidiiniin Temel Elemanlan

Metot etiidiinde su ¢alismalar yapilir:

1. Mevcut metot belirlenir.

2. lsin yapildig1 ortam belirlenir.

3. Isin elemanlan ve bu elemanlar arasindaki iliskiler saptanir.

4. Mevcut metot zaman, miktar, kalite, maliyet, kullanilan araglar, ig kosullart

yOniinden analiz edilir.

5. Yent bir metot gelistirilir.

6. Bu metot denenir.

7. Yeni metot ilgililere 6gretilir ve uygulamas izlenir.

Bu konulan incelerken konuya ait kavram ve ilkelerin uygulamalan kolayca
gosterilebildigi i¢in 6rek olarak, fabrika islemleri ele alinabilir.?®

Isin daha verimli yapilmastnt saglamak i¢in insan-makine arasindaki iligkiler ve
hareket ekonomisi diginda diger faktorleri de g6z oniine almakta fayda vardir. Bir metot
etiidii cabigmasinda tizerinde durulacak faktorler séyle siralanabilir :

1. Islemin amaci : Bir mamulii ortaya gikarmak igin uygulanan iglemlerin bir
kisminin kesinlikle zorunlu oldugunu, fakat digerlerinin sadece gesitli hatalan gidermeye
yaradifint daha 6nce belirtmigtik. Gereksiz iglemleri tespit edip ortadan kaldirmak igin
bagvurulacak en etkin yol her iglemi iiretim i¢in gerekli mi? veya bu islemin amact
nedir? sorusu kargisinda dikkatle incelemektir. Bunu yapabilmek igin mamul dizaym ve
iretim yontemleri hakkinda yeterli bilgiye sahip olmanin zorunlulugu agiktir.

2. Is_parcasimin dizaym : Bir mamuliin dizaym; tiiketici istekleri, teknolojik
olanaklar ve yontemlerin yamsira metot etiidii agisindan da incelenmelidir. Ornegin,
mamutliin dizaymn,

(a) Kullanilan parga sayisimn azaltiimasim,

(b) Tagima uzakliklan ve islem sayilarinin azaltilmasim,

( ¢) Daha iyi ve ucuz malzeme kullanilmasint ve

%7 Biilent Kobu, a.g.c., s5.314-315.
28 1. thami Karayalgin, Endistri Mithendisligi ve Uretim Yonetimi El Kitabs, 1stanbul: 1986, s5.57-58
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(d) Gereksiz tolerans ve spesifikasyonlarin kaldirilmasini saglayacak bigcimde
basitlestirmek miimkiin olabilir. Bu yolda tespit edilecek 6nerilerin mamul mithendisligi
departmanina iletilmesi ve ortak bir ¢aligma yapilmas: yerinde olur.

3. Tolerans ve kalite spesifikasyonlart : Gereginden fazla siki tespit edilen

toleranslar ve kalite nitelikleri islem siirelerini ve dolayistyla maliyeti hizla artiran bir
etki yaparlar. Mamul dizaynini yapanlar iki nedenle gereginden daha siki tolerans verme
egilimindedir :

(a) Siki toleranslarin maliyet Gizerindeki etkisini idrak edememeleri.

(b) Imalat kismima duyduklan giivensizlik yiiziinden, istedikleri tolerans: elde
etmek igin daha stki toleranslar vermek gerektigine inanmalar.

Metot analizcisi, toleranslarin gercekte ne olmalarn gerektigini inceleyerek
onerilerini metot mithendisligine iletmelidir.

4. Malzeme : Isletmelerde yapilacak degisikierle malzemeyi daha dikkatli
kullanma olanaklarinin arastiriimast  zorunludur. Bu yolda bagvurulacak c¢areler
sunlardir

a. Ayni isi gorecek daha ucuz malzeme bulmak.

b. Islenmesi daha kolay malzeme kullanmak.

c. Malzemenin, sekil verme sonucu atilan kisimlarini azaltmak.

d. Atilan malzemeden yararlanma olanaklarini aragtirmak.

5. Imalat islemleri : Mamuliin, son seklini alincaya kadar gegirdigi islemler tek

tek incelenerek basitlestirme olanaklari aragtinlir. Bu yapilirken dikkat edilecek noktalar

soOyle siralanabilir :

a. Bir islemde yapilacak degisikligin diger islemler tizerinde olumsuz etkiler
yapmamasim saglamak.

b. Uretim hattinin sadece bir kisminda saglanacak verim artiginin tikaniklik ve
gecikmelere yol agabilecegini diisinmek.

c. El ile yapilan iglemleri ucuz ve basit alet ve tertibatlar kullanarak elimine
etmek.

d. Takim ve teghizati daha verimli kullanmaya galigmak veya mevcutlart daha
ekonomik olanlarla degistirmek.

6. Takuim ve Techizat : Kullanilacak takim ve teghizatin ige uygunlugu ve
maliyeti agisindan yapilacak hesaplarda ;

a. Imalat hacmi,



b. Tekrar kullanilma olasilig1,

c. Isgilik,

d. Yatirim miktan,
faktorleri goz oniine alinmalidir. Takim ve techizatin segiminde ana amag, isin daha
basit, daha verimli ve isciyi az yoracak sekilde yapilmasini saglayacak bir segim
yapmaktr.

7. Is veri sartlani : Is yerinin, gahganlarin rahatt ve emniyeti bakimindan

elverisli duruma getirilmesi, hem is kanunu ve toplu sozlesme sartlari, hem verimi
artirma amacinin bir geregidir. Is yeri sartlariin gelistirilmesinde Gizerinde durulacak
noktalar sunlardir :

a. Aydinlatma.

b. Isttma ve sicaklik kontroli.

¢. Havalandirma.

d. Gurulti kontrolii.

e. Temizlik.

f. Zararli madde, koku, duman vs. nin digar1 atilmasu.

g. Is kazalarim 6nleyici koruma tedbirleri

8. Malzeme nakli : Fabrika igindeki tapimalar, kendi maliyetleri ve imalat

islemlerinin verimine olan etkileri yoniinden ¢nem tasir. Malzeme naklini gelistirerek ;
a) Maliyetlerin dusurilmesi, b) Is akigindaki yigilma ve gecikmelerin azaltilmasi, ¢)
Insan  giiciinden  tasarruf saglanmasi, d) Dagiim veriminin  artirilmas:
gergeklestirilebilir. Malzeme naklinin ana amaci en iyi tasimman malzeme, en az el
degendir prensibine uymaya ¢aligmaktir.

9. Is yeri diizeni : Fabrikadaki makinalarn, is istasyonlarinin ve ara depolarin
yerlesme diizeni yeni metotlarin baganisini etkiler. Yeni metotlar konusundaki biitiin
caligmalar bittikten sonra fabrika yerlesme diizeninin bir kere daha ele alinarak
incelenmesinde fayda vardir.

10. Hareket Ekonomisi Prensipleri : Islerin miimkin en az insan giici

harcanarak yapilmasint saglamaktlr.29

? Biilent Kobu, a.g.e., 55.320-324.



2.1.3 Hareket Ekonomisi Prensipleri
Metot etiidiinde basarinin temel kosullarindan biri de olaylarin tam ve dogru

olarak saptanmast ve kaydedilmesi i¢in uygun tekniklerin ve araglarin kullaniimasidir.>

Hareket ekonomisi prensipleri ; insan ve kullandigi makine ile arag ve
gereclerden olusan sistemde isin goriilmesi esnasinda yapilan hareketlerin zaman ve
enerji bakimindan en ekonomik bigimde yerine getirilmesi amacina yoneltilmistir. 1k
kez 1920’lerde Gilbert tarafindan ortaya atilmig, zamanla yapilan ufak tefek
degisikliklerle bugiine kadar uygulanmaya devam etmistir.

Asagida verecegimiz prensipleri kiigiik farklarla ilgili literatiirde aynen bulmak
mumkindir. Hareket ekonomisi prensipleri uygulandiklari yerlere gore 3 grupta

toplanmig 22 prensipten olusur :

I. insan viicudunun kullamlmasina iliskin prensipler .

(1) Her iki el aym1 anda harekete gegmeli veya durmalidir.

(2) iki el, dinlenme zamanlar1 disinda, aynt anda bos kalmamalidir.

(3) Kollarin hareketleri karsilikli ve simetrik yonlerde olmalidir.

(4) Ellerin mumkiin oldugu kadar basit ve kiigiik hareketlerle is gormeleri
saglanmalidir.

(5) Mevcut momentler mimkin olan her yerde isciye yardimci olacak
sekilde kullamlmali ve adele giict ile yenilecek moment minimuma indirilmelidir.

(6) Ellerin diizgiin ve kesiksiz hareketler yapmasi saglanmali, yoni ani ve
keskin degisen hareketlerden kaginilmalidir.

(7) Balistik hareketlerin sinirh ve kontrollii hareketlere oranla daha hizli, kolay
ve duyarl oldugu g6z 6niine almmalidir.

(8) Hareketler isin diizgiin ve otomatik yapilmasim saglamak amaci ile ritme
uygun diizenlenmelidir.

IL. s yeri diizenine iliskin prensipler :

(9) Isle ilgili malzeme, alet ve islenmis parcalar belirli yerlerde bulunmalidir.

(10) Alet, malzeme ve kontrol cihazlar is¢inin kolaylikla ulagabilecegi yerlere

konulmalidir.

% fsmet Sabit Barutcugil, a.g.e.. 5.206.
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(11) Malzemeyi kullanma noktasina getirmek igin kayma veya yumusak
digmeyi saglayan kutu ve kaplar kullanilmalidir.

(12) Mimkiin her yerde yer gekiminden yararlanan tagimalar yapiimahidir.

(13) Malzeme ve aletler hareketlerin normal sirasi gz Oniine alinarak
yerlestirilmelidir.

(14) Yerlestirme, malzeme ve aletler, normal goériis acisiin iginde kalacak

sekilde yapilmal: ve yeterli bir aydintatma saglanmalidir.

(15) Caligma masasi ve sandalye, igin yapilmasi esnasinda alinacak cesitli
pozisyonlara imkan verecek sekilde diizenlenmelidir.

(16) Oturma yeri, farkl fizik yapidaki kisilere gore kolay ayarlanabilir 6zellikte
olmalidir.

HL Alet ve cihazlarin yapisina iliskin prensipler :

(17) Ellerin is yiki, ayakla igleyen pedal ve benzeri tertibatlar kullanarak
azaltiimahdir.

(18) Muimkiin hallerde iki veya daha fazla alet kombine edilmelidir.

(19) Alet ve malzemelerin galigma veya kullanma pozisyonlanna otomatik
olarak gelmeleri saglanmalidir.

(20) Her parmagmn belirli ve farkhi hareketler yapmas: halinde (daktilo ile
yazmada oldugu gibi) is yikiiniin parmaklann kapasitelerine gore dagitilmasi
saglanmalidur.

(21) Aletlerin tutulmasim saglayan yiizeyler, ellerin miimkiin oldugu kadar fazla
temasin: saglayacak sekilde dizayn edilmelidir.

(22) Aletlerin tutulma, kumanda veya kontrol saglayan kisimlan,is¢inin bunlan

viicut pozisyonunda en az defisim ve en fazla mekanik avantajla

kullanilabilecegi sekilde yerlestirilmelidir.>'

2.1.4 Metot Etiidiinde Kullamilan Grafik Araclar
Yeni bir metot gelistirilirken halen uygulanan iglemler hakkinda aynntih bilgiler
toplanarak incelenir. Béylece hem igin nitelikleri 6grenilmis, hem aksayan noktalan daha

kolay gorme olanag: artrmg olur.

* Biilent Kobu, a.g.e., 5.315-317.
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Toplanan bilgilerin sistematik olarak diuzenlenmesi ve metot etiidii
prensiplerinin 151 altinda incelenmesi igin bazi grafik araglar kullamlir. Bunlarin etiidi
calismalarina katkisi ¢éziim aragtirici veya sonug¢ cikaricr nitelikte degildir. Sadece
bilgileri diizenli ve agik-segik goz oniine sermek amacina hizmet ederler.

Grafik araglannin en taminmug tiplerine ait tamtici o6zel bilgiler ve &rekler
asagida siralanmugtir:

1. Proses Akig Diyagramu: Bir tam sayfa lzerine ¢izilen bu diyagram ig
kissmdan olusur. Sol ist kisim yapilan analizin 6zetine aynlmustir. Buraya halen
uygulanan metot ile dnerilen metot arasindaki farklan kolayhkla gorebilecek 6zet bilgiler
yazilir,

| Sag ust kisimda; isin yapildigi yer ve cinsi, diyagramin hangi esasa gore (is¢i
veya malzeme) hazirlandify, tarih vs. gibi tamtici bilgiler yer alir. Prosesin akis igginin
veya malzemenin hareketleri izlenerek incelenir. Diyagramin golge kismindaki itk stitunun
her satirma prosesin bir agamast ( bir islemi) hakkinda tamtici bilgiler yazihir. Ikinci
siitunda her asamanin ait oldugu faaliyet simifint belirleyecek semboller yer almustir.
Faaliyet hangi simfa giriyorsa o semboller isaretlenir.

2. Islem Proses Diyagram: Pargalan ayn is istasyonlarinda islendikten sonra bir
noktada bir araya getirilen ( monte edilen) mamullere ait is analizlerinde kullanihir.

3. Akis Diyagramu: Belirli bir igin yapildig: yerin ve burada bulunan tezgahlann
olcekli bir krokisi lizerinde, ig¢i ve malzeme hareketlerinin yoniini gizgilerle
gosterilmesinden ibarettir. Diyagram bos halde iken bir baglik ve dlgekli karelere
boliinmiis bir gévde kismindan olugur. Yonlendirilmis ¢izgiler ig¢inin tagima veya yalmz
yiriime esnasinda izledigi yollardir. Proses akig diyagramu ile akig diyagram: bir-birini
tamamlayici nitelikte oldugundan beraberce kullansimalan halinde daha iyi sonug alinmasi
dogaldir.

4. Akig- Frekans Diyagrami: Cizim bakimindan akig diyagramu gibidir. Ancak
bunda prosesin baglangicindan bitisine kadar olan biitiin hareketler, aym rotayr izler
olsalar dahi, belirtilir. Dolayisiyla ig istasyonlan arsindaki ¢izgilerin sikhi@na bakilarak
hareketlerin yogunlugu hakkinda bir fikir edinilebilir.

5. Islem Diyagramu: Iki elin bir is masast alanindaki hareketlerini incelemek
amactyla kullamldiindan sol-sag el diyagramu adi ile tammir. Diyagramun baghk kismnmn
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sonunda inceleme sonuglanimin 6zetini, saginda tamtict bilgilen yazmak igin yer
ayrlmsstir.

6. Faaliyet Diyagrami: Genellikle igci ile makine faaliyetlerinin  uyumunu
saglamak amacint tagichidindan, ig¢i-makine diyagrami adiyla tanir. Bu yontem bir igginin
iki tezgahi kullanmas: veya bir tezgahin iki igg1 tarafindan kullamimasi olanaklarinin
aragtiriimasindan ¢ok yaraldir.

7. Simo Diyagramn : Govde kismunda zaman skalasi bulundugundan faaliyet
diyagramina benzer. Yalmz inceledigi hareketler mikro niteliktedir. Adindan anlagilacag
izere (Simo= Cinema Motion) sinema makinesi ile filme alinan kiigitk hareketlerin zaman
skalasi ile diyagram uzerinden gegirilmesinden ibarettir. Kiicik pargalarin montaj
islemlerinin incelenmesinde yarali bir aragtir. >

8. Hareket Diyagramlan : Ise katilan viicut organlarinin hareket yoriingelerini
saptamak ve is ile ilgili bir takim ilkeler ortaya gikarmak amaciyla kullamilir. Oldukga
pahalt olan bu ¢aligmalar genellikle laboratuar diizeyinde gergeklestirilir. Hareket
yoriingesinin tespiti i¢in igginin ellerine birer 151k kaynag (ampul gibi) baglanir ve siirekli

galisan bir fotograf makinast ile ¢ahgma yoriingesi ¢izgisel olarak tespit editir.™

2.2 ZAMAN ETUDU

Is olgiimii uzmamnin konusunda basanh olabilmesinin birinci kosulu onda bazi
yeteneklerin bulunmasidir. Bu yeteneklerin baginda egitim gelir. Is dlgiimii uzmam en az
lise mezunu olmahdir. Aksi halde is o6lgimi kurslarindan yarar saglanmast zor olur.
Uzmanda bulunmasi gereken ikinci kosul deneyimdir. Is 6l¢iimii uzmanlarimn ileride
calisacaklan endiistride staj yapmug olmalan, hem uygulamada baganh olmalan, hem
kendilerine giivenmeleri, bakimindan gereklidir.**

Kronometraj yontemi olarak da bilinen bu yontem en eski ve halen en yaygin
kullanim alanina sahip olan bir ig dlgiimii yontemidir, ancak tempo takdiri gibi siibjektif
bir sabit belirlenmesi dolayistyla hatalara agik bir yontemdir®

%2 Biilent Kobu. a.g.¢., 5.325-330

 Orhan Kuruiiziim, a.g.¢., 5.68.

* Phill Caroll, Time Study for Cost Control, 3.B., McGraw Hill Book Company, Inc., New York, 1954,
5. 46-47.

*Hitp://www students.itu.edu.tr/ergonomi/bilbank/default htm
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Zaman standartlann modern diinyamizda saatlerin oynadig1 role benzer bir 6zellik
tagimakta ve gittikce daha fazla kullamg alam bulmaktadir.

Bir zaman standardi, belirtilmis kosullar altinda tammlanan bir galismanin
yapilabilmesi iin gerekli zamandir.*

Metot etiidiyle igletmelerde iglemlerin yapilmasinda mevcut ve alternatif durumlar
dikkate alinarak daha kolay ve etkili metotlar gelistirilir. Zaman etiidiiyle, gelistirilen
metotla ilgili olarak zaman 6l¢imii yapilarak belirli bir standart zamanla kargilagtinihr,

Zaman etiidii, belirli bir isin nitelikli bir is¢i tarafindan belirlenen bir
performansa gore yapilabilmesi icin gerekli zamanin tespiti amaciyla yapilan
g:ahsmalardlr."'7

Taylor’un zaman standartlari tespit ederek verimliligi artirmak igin gelistirdigi
zaman etiidy, tesvik sistemlerine temel olmug ve kisa zamanda biiyiik kabul gérmiigtiir.*®

Sentetik zamanlar ; Dolayl: i olgiimii tekniklerindendir. Uretim sistemindeki ig¢i
ve makina faaliyetleri kurumlar ve arastirmacilar tarafindan bir takim kriterlere gore
simflandinimalara tabi tutulmuglardir. Daha sonra bu faaliyetler igin zaman etiitleri
yapilarak sentetik veriler olarak bilinen bazi temel siireler ve katsayilar hesaplanilmugtir.
Herhangi bir faaliyet ile ilgili standart zaman bu yontemle hesaplanmak istendiginde s6z
konusu faaliyete uygun sentetik veriden yararlanilir. Burada 6nemli konu en uygun
sentetik verinin segimi ile ilgilidir. Eger yanlis bir se¢im yapilirsa hatali bir standart zaman
bilgisine erigilebilir.*®

Zaman etiidii, metot etiidiiniin aynilmaz bir pargast olup ikisi birbirini tamamlayan
bir Ozellige sahip bulunmaktadir. Gilnimiizde zaman etidi igletme yOnetiminde
kullamian etkili bir yontem araci olup, agafidaki alanlarda yaygin olarak kullanilmaktadir;

a) Is programlarinin tespitinde ve isin planlanmasinda kullanilir.

b) Zaman etiidii standart maliyetlerin tespitinde ve igletme biitcelerinin

hazirlanmasinda kullaniimaktadr.

¢) Uretim baslamadan 6nce mamuliin maliyetinin hesaplanmasinda ‘zaman

etiidiinden yararlamimaktadir.

1§, Ithami Karayalgin, a.g.e, s.124
"Mahmut Tekin, a.g.e., 55.161-162
3 Sen Oz-Alp, a.g.e., 5.200

¥ Orhan Kuruiiziim, a.g.e., 5.85.
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d) Zaman etiidi bir ig¢inin kag makinay ¢aligtirabileceginin tespitinde ve makine
etkinliginin belirlenmesinde kullamlir.

e) Direkt iggilikte tegvikli iicrete esas olarak alinacak zaman standartlannin tespit
edilmesinde zaman etiidii bilgilerinden faydalamimaktadir.

f) Dolayl ig¢ilik maliyetlerinin kontroliinde temel alinacak zaman standartlannin
belirlenmesinde kullambir |

g) Iscilik maliyetlerinin  kontrolinde temel almacak standart zamanin
belirlenmesinde yardimei olur.

h) Zaman etidi isletme vyonetiminde etkili bir denetim araci olarak

kullanilmaktadir.*

2.2.1 Zaman Etiidiinde Kullamilan Araclar
Zaman etidii yapmak igin gerekli temel araglar “kronometre”, “gézlem
althg” ve “zaman etiidii formlar” ndan olugmaktadir. Bu temel araglann diginda saniyeli
givenilir bir saatin, strgalit bir hesap cetvelinin, bir hesap makinesinin, bir gelik
menzuranin bulundurulmas: da yararh olur*'.
Zaman etidiinden istenilen sonucun saglanabilmesi igin baz: araglann kullaniimast
gerekir.
Zaman etiidiinde kullanilan baglica araglar sunlardir;
e Kronometre
¢ Film makinast
e Zaman etiidii makinasi
e Gozlem tahtasi
o gdzlem formlan
o Hesap makinast
e Olgiim araglan
2.2.2 Standart Zaman ve Ger¢ek Zaman
Standart zaman ;Belirli bir igi yapan orta derecede yetenege sahip bir kiginin

orta derece ¢aba harcayarak normal sartlarda ihtiyag duyacagi zaman siresidir.

“° Mahmut Tekin, a.g.e., s5.161-162
“ Hikmet Timur, 5 Olgama Is Planlamas: Verimlilik, Ankara: 1984, s.64
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Zaman etiidiiyle ilgili ¢ahgmalarda istenilen amaca uygun olarak olgim
yapabilmek i¢in standart zamanla birlikte gergek zamaninda tespit edilmesi gerekir.

Standart zamamin hesaplanmasinda normal zamana kisisel ihtiyaglar, yorgunluk ve
gecikmeler dolayisiyla bir tolerans payr eklenmektedir. Toleranslar baglica 3 gruba
ayriimaktadir,

a) Kigisel ihtiyaclar Tolerans:: Bu toleranslar iscilerin temizlik, su igmek, sigara
igmek v.b ihtiyaglarim kargilamak iizere verilmektedir. %2-5 arasinda degisebilmektedir.

b) Yorulma Toleranslan: Iscilerin belirli bir ¢alisma stresi iginde bedensel ve
zihinsel yorulmalan baglar. Bedensel ve zihinsel yorgunlugu azaltarak dinlenme saglamak
amactyla yorulma toleranslan ayrnilir. Yorgunluga neden olan temel faktorler su sekilde
siralanabilir;

Cahsma sartlaryla ilgili faktorier;

o Is

o Igsik

e Nem

e Girilta

e Havalandirma
e (Caligilan yerin rengi
isin tekrarlanmasiyla ilgili faktorler
e Baz kaslan sirekli caligtirmaktan dogan kas yorgunlugu.
e Ayni hareketleri siirekli yapmanin sonucu ortaya ¢tkan monotonluk.
Iscilerin ve zihinsel saghk durumuyla ilgili faktorier
e Saghkl: beslenme
¢ Dinlenme
¢ Diizenli ¢ahigabilme
¢ Bedeni yapinin ¢aligma sartlanna uygunlugu
¢) Gecikme Toleranslari: Gecikmeler onlenebilir gecikmeler ve ©nlenemeyen
gecikmeler olmak iizere baslica iki gruba aynilir. Onlenemeyen gecikmeler, igletme igi ve
isletme dist bazi faktérler nedeniyle birtakim i duraklamalan meydana gelmesi
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durumunda ortaya ¢ikabilir. Onlenebilen gecikmeler makine ve insan galigmalarindaki

dizensizlik veya dar bogazlar sonucu meydana gelmektedir.

2.2.3 Kronometrik Zaman Etiidii

Islemin veya onu olugturan elemanlarin yapihs siiresini dogrudan bir zaman Slgme
araci ile tespit etmekten ibarettir. Literatiirde kronometraj veya zaman etiidii adi ile
taninan bu dlgme ydnteminde kullamlan araclar oldukga basit ve ucuzdur.®

Kronometrik zaman etiidin belirli bir efitim gormus, belli vasiftaki iggiiciiniin
Uretim siirecinde yapiimakta olan isleri yapim siiresini kronometre kullanilarak 6lgme
islemidir. Kronometrik zaman etiidiinde agagidaki agamalar sirastyla takip edilmelidir;

1. Bilgilerin toplanmasi ve kaydedilmesi.

2. Etiidii yapslacak olan isin elemanlara ayrilmas:.

3. Siirelerin ol¢iilmesi ve kaydedilmesi.

4. Gozlem sayis: ve drnek biiyiikliigiiniin belirlenmesi.

S. Ortalama siire, tempo takdiri ve normal siirenin hesaplanmasi

6. Toleranslarin hesaplanmasi.

7. Standart zamanin hesaplanmasi.

Zaman kaybimin neden oldugu digik verimliligin ortadan kaldinlmast yada
olanakli en alt diizeye indirilmesi igin, i 6l¢iimii sonucu saptanacak standart zamanlara
gore ig planlamas: yapiimalidir. Bu yolla, isgilerden beklenen giinliik isin yada tiretimin ne
olacagr agikhia kavusturulacag gibi, isiler tizerinde otomatik bir kontrol mekanizmast
kurularak yonetimin kontrol gorevi de kolaylastinimis olur.**

Kronometrik zaman etidiine baglamadan once etiidii yapilacak olan iglerle ilgili
bilgilerin toplanarak, ilgili forma kaydedilmesi gerekir.

o Isin Elemanlara Ayrilmas:

Kronometrik zaman etiidityle o6lgiim yapilmadan 6nce isletmede yapilmakta olan
islerin miimkiin oldugu kadar kiigiikk pargalara ayrilmas: gerekir. Isin elemanlan ayrintili

olarak birer birer zaman etiidii formlanna kaydedilerek incelenir.

*2 Mahmut Tekin, .g.¢., 55.163-165 f M

“3 Balent Kobuy, a.g.e., 5.373

o
* Hikmet, Timur, a.g.c., 5.92 (&‘ 'g‘
4
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is elemanlan ait oldugu islere gore gozlem yapilmak iizere kaydedilerek iiretim
stirecinde harcanan toplam zaman hesaplanabilir.

o Siirelerin Olciilmesi ve Kaydedilmesi

Is elemanlanna iliskin siire dl¢iimii, kronometre kullamlarak yapilir ve jer isin
yapilmasiyla ilgili siireler standart formlara kaydedilir.

Olgme iglemi yapilirken her isi elemanina iligkin siireler birer birer lgiilerek tespit
edilir.

e Giziem Sayis1 veya Ornek Biiyiikliigiiniin Belirlenmesi

Uygun goziem sayist segebilmek igin %95 giiven araligr ve %z5duyarhikla
agagidaki notasyonlar ve formiil kullamlir;

N=Istenilen duyarlilik ve giiven aralig sinint igerisinde dngorillen gozlem sayist

n=Halen yapilmis olan gézlem sayist

X=Elemanin kronometre ile olgiilen siiresi

2>=Kronometreyle yapilan ol¢iim siirelerinin toplam

P=Duyarlilik stmiri{énem derecesi)

Z=Giiven aralig
N=Z2[nXx2-(3x)2)/P2(3x)2

¢ Ortalama Siirenin Hesaplanmas:

Ortalama siire, her i elemamna iligkin olarak kronometrik zaman olgiimiyle
tespit edilen degerlerin aritmetik ortalamas: alinmak suretiyle hesaplanmaktadir.
Ortalama siire =(Her is elemanina iligkin kaydedilen siire)/G6zlem sayisi

¢ Normal Siirenin Hesaplanmas:

Normal Siire =(Ortalama Siire )x(Tempo Takdiri)

¢ Standart Zamamin Hesaplanmasi

Standart zaman, normal zamana belirli bir tolerans payr ilave edilerek
bulunmaktadir

Standart Zaman =(Normal Siire)/1-(Tolerans Payt)
Kronometrik zaman etiidiiyle ilgili yukaridaki iglemler sirasiyla yapilarak en uygun

ornek hacmi ve standart zaman hesaplanabilir.**

5 Mahmut Tekin, a.g.e., s5.167-172
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Ozet olarak agiklamaya cahgsak, zaman etidi, is¢ilik ¢tktilan igin standartlar
olugturmanin temelidir. Bu standartlann, iiretim sisteminin tasarim ve igleyis agamalarinda
biiyitk onemi vardir. Tasannm agamasinda, trinlerin ve degisik yontemlerin iggilik
maliyetlerinin tahmin edilmesinde bagan standartlan énemlidir. Uretim sisteminin isletme
ve denetiminde, Uretimin programlanmast bagart degerlendirmesi ve isgilik maliyetlerinin
denetlenmesi, yapma, satin alinma ve araglann degistirilmesi gibi segeneklerin
degerlendirilmesi igin bagan standartlari gereklidir.

Uretim standartlanmn kesinlik olasihinm gergek¢i olarak dikkate almaliyiz.
Egitilmig bir kiginin dikkatli bir sekilde basaniy1 degerlendirdigi bir durumda bu kesinlik
+10’dan daha iyi olamaz.*

Aynca sendikalar , gegmiste yasadiklan ko6t deneyimler nedeniyle, is analizi ve

onun temel teknigi olan zaman etiidii konusunda gok dikkatli davranmaktadirlar®’

2.2.4 Bilgisayar Destekli Zaman Etiidii

Kronometre ile yapilan zaman etidlerinde, tecriibeli ve bilgi birikimi fazla olan
analistlere ihtiya¢ vardir. Bu niteliklere sahip analistlerin yetismesi olduk¢a uzun bir siire
alir ve maliyetleri de yiiksektir. Diger taraftan, zaman etiidi sirasinda harcanan
kronometre okuma zamamnin ve standart zaman hesaplama siiresinin azaltilmas: gerekir.
Guniimiizde bir ¢ok galismada kronometre ile etiid yapma yerini, elektronik yada
bilgisayarh zaman etiidlerine birakmugtir.

Analistler elektronik bilgi toplayicilan kullanarak zaman etiidlerini, kronometre ile
yapilan etiidlere nazaran daha dogru ve daha kisa zamanda gergeklestirecek bigimde bir
¢ok ige uygulayabilmektedirler. Zira bilgisayar destegi ile bilgileri glincellestirme, gerekh
hesaplamalan ve analizleri yapma son derece hizlamir. Ayrica iiretim siirecinde zaman

etiidii tamamlandiktan sonra baz biirokratik faaliyetlerden de kurtulunur.**

2.3 Mikrohareket Etiidii
Mikrohareket etiidii, bir igin aynntih olarak analizini yapma yontemidir.

Mikrohareket etiidii elle yapilan iglerin temel elemanlarim ve bolumlerini bir film

 Etwood s.Buffa, Temel Uretim Yoneting, gev Atilla Sezgin, Ankara: Olgag Yayn Basim Dagitim, 1981, 5.38

4T Charles Wiedemann, Labor-Management Relations, Reinhold Publishing Corporation, New York,
1959, s. 75-80

“* Orhan Kuruiiziim, a.g.e., s. 103.
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makinesiyle tespit etmeyi ve bu hareket zamanlamayi kapsar. Boylece filmin aynintili
analizini yapma, zaman degerini tespit etme ve gelistirilen yontemleri uygulanabilir hale
getirme ve 6gretme miimkiin olmaktadir.
Mikrohareket etiidii dort asamadan olugur:
e Etudii edilecek isin filme alinmas:
¢ Filmin analiz edilmesi
e Analiz sonucunun semalandinlmasi

e Problem ¢ozme siireciyle daha iyi bir metodun gelistiriimesi.*’

2.4 Finansal Etiid
Finansal etiid, igletmenin kurulmast igin gerekli iilke i¢i ve dig kaynakh fonlarm
miktarlarinin saptanmasint ve en uygun bir sekilde (en diisik faizlerle) karsilanmas,
istetmenin gelir ve gider tahminleri ve igletmenin karlilik durumuyla ilgili analizleri kapsar.
Daha spesifik olarak bu ¢alisma su konulan ele alir ;
e Yatinm tutarninin hesaplanmasi
o Isletmenin gelir ve gider tahminlerinin yapilmas
o Finansal kaynakiann saptanmasi
o Isletmenin karhlik durumuyla ilgili analizler

e Organizasyon durumu.”

2.5 Memohareket Etiidii

Memohareket etiidii mikrohareket etiidiiniin 6zel bir seklidir. Burada iglemler son
derece diisik hizla filme aliir. Genellikle dakikada atrmg kere veya yiiz kere film gekilir.

Memohareket etlidii materyalin akisini veya tagtyan ekipmanlann kullamimasim
veya ig¢inin ¢aligmasimi aym anda tespit igin de kullambir. Memohareket etiidii, uzun
devreli islerde, belirsiz devreli islerde, ekip faaliyetini gerektiren iglerde ve uzun sireli
etiitlerde bagariyla kullamlabilir. S6z gelisi, hava yollarimin yer hizmetlerinde, ev iglerinde,
vagonlarin bogaltiimasinda bu metottan yararlanilabilir.**

* Sen Oz-Alp, a.g.e., 5.66
% {smet Mucuk, Modern Igletmecilik, istanbul: DER Yayinlan, 1983, ss.88-90
! Marvin E Mundel, Motion and Time Study,New York: McGraw Hill Book Co., Inc, 1955, ss.301-316
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UCUNCU BOLUM

3. Is Analizi Tekniklerinden Zaman Etiidii’niin Bir Mobilya Dekorasyon
isletmesinde Uygulanmas:

3.1 Cahsmanin Kapsam

Bu ¢galigma 41/2 Sok. No:1 Altindag/IZMIR adresinde faaliyet gosteren Ugurlu
Mobilya Dekorasyon San ve Tic. Ltd sgirketinde yapilmugtir. Firmada 12 kisi
cahgmaktadir. Atolyede 3 kisi ¢aligmaktadir. Sirket 11.08.1997 tarihinde 200.000.000 Ti
sermaye ile kurulup faaliyete ge¢migtir.

Caligma arastirma maliyetinin pahalilifi, uzun zaman almast v.b nedenlerle tek
bir firmada gergeklestirilmigtir. Elde edilecek sonuglan genellestirebilmek igin birden
fazla igyerinde aragtirma yapmak daha iyi olabilirdi.

Bu uygulama igletmenin atélyesinde gergeklestirilmigtir. Atdlyede iiretilmekte
olan mutfak dolaplarmin zaman agisindan baslama ve bitis siireleri goz oniinde
bulundurularak harcanan siire gézlemlenmigtir. Yapilan gozlemler sonucunda atélyede
ortaya ¢ikan problemler ve nedenleri tespit olunup giderilmeye galisiimstur.

Calismamn bu konuyla ilgilenen kigilere saglayacag yararlar konusunda faydal

bilgiler elde edilecegi umulmaktadir.

3.2 Uygulamada Kullanilan Yéntemler ve Firma Tanitim

Ozel sektor olarak bilinen miilkiyeti ve sermayesi 6zel kisilere ait olan igletmeler
igin basta gelen amag kar elde etmektir.”

Isletmeler kar elde edebilmek i¢in teknolojik gelismeleri takip etmelidirler.

Teknoloji geligtirmesi sanayi devrimi ile hizlanmg feza ve elektronik gaginda bas
dondiriicii bir diizeye ulagmugtir. Yiizyillar boyu biriken teknolojiler bir taraftan daha
iyilegtirilmekte, diger taraftan yenileri geligtirilmektedir.”

Otomatik dogsem ve donatimlarin etkin bir bigcimde islemesi igin, isletmenin
mevcut makinelerini tam kapasiteyle ¢aligtirmasina olanak veren bir imalat hacmine sahip
olmas: gerekir.**

Teknoloji geligimine 6rnek olarak bilgisayar destekli tiretimi verebiliriz.

52 Zeyyat Sabuncuoglu, Tuncer Tokol, Igletme /-//, Bursa: Furkan Ofset, 1997, 5.47

%3 Orhan Isik, Ornek Sanayici, Ankara: Ankara Sanayi Odast Yayim No:33, 1986, 5.129

34 Rifat Ustiin, “/malat Endastrisi Isletmelerinde Imal Etme Ya Da Satinalma Kararlarimin Alinmasi ve
Tarkiye 'deki Uygulama”, Eskisehir Iktisadi ve Ticari [limler Akademisi Yayinlan No: 203/132, 5.124
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En basit seviyede merkezi bir bilgisayar tarafindan kontrol edilmeyen robotlar ve
mikro iglemcili sayisal kontrollii makinalar (kigiik, bagimsiz, 6zel amagh bilgisayarlar)
soz konusudur. En karmagik seviyede ise esnek iiretim sistemleri vardir. Bu sistem birkag
dogrudan sayisal kontrolli makina, bilgisayar kontrollii stok ve erigim sistemi ve
makinalan depo arasinda pargalan tasiyan otomatik yonlendirmeli araglan ihtiva eder.”

Uygulamada ig analizi tekniklerinden zaman etiidiiyle mobilya iiretiminde
harcanan zaman tespit edilmeye ¢aliglnmstir. Caligma fabrikanin atolyesinde gergeklesmis
olup iretimde toplam harcanan siireler kronometre ile olgulip degerlendirmeye tabi
tutulmustur.

Etiidiin baganh olabilmesi i¢in sadece kronometre degil, bunun yaninda gézle
kontrol ve yiiz ylize goriigme tekniklerine de bagvurulmustur.

Uygulamaya gegmeden Once firmanin ¢alisma sistemi ve demirbaslari konusunda
bilgi verelim :

Normal Mesati : 9 Saat/Giin

Haftada 6 Giin, Ayda 25 Giin ¢aligtimaktadir.

Fazla Mesai : Yok

Mamullerin cinsi dikkate alinarak her mamul i¢in ig akigi asagidaki gibidir.

1. Cizim (Kagit Gzerinde 6lgiilere gére mutfak dolabinin ¢izimi)

2.Olgiilere gore plaka kesimi

3.Foli bantlama (PVC)

4.0n montaj

5.Arkalik (Olgiim, Kesim, Montaj)

6. Kapak

7. Cekmeceler (Olgiim, Kesim, Montaj )

8. Son Montaj (Eve teslim harig)

Bunlan genel olarak agagidaki sekilde gozleme tabi tutacag12.
1. Plaka Kesimi
2. Foli Bantlama (PVC)
3. On Montaj
4. Arkahk

%5 Osman Demirdogen, Uretim Yonetimi, 3.Baski, Erzurum: Atatiirk Universitesi 1.1.B.F Z.F. Findikoglu
Aragtirma Merkez Ders Notlar1 Yayin No:184, 2001, s.145



35

5. Kapak
6. Cekmeceler
7. Son Montaj

Atolyede meveut makinalar agagida siralanmugtir.
1. Freze 1 Adet
2. Pilanya 1 Adet
3. Dik Matkap « «
4. Bigk « «
5.Yatar Makinasi “ «
6. Kalinlik « «
7. Devirli Matkap « «

143 {3

8. Palet Zimpara

33 (39

9. Montaj Masast
10. Foli bandi yapistirict «“ y

11. Kompresor 2 Adet

12. Dekobas ‘ 1 Adet

Imalatta bu makinalarin hepsi kullanilmaktadir. Gozlem yapacagmmz mutfak
dolabi imalatinda bazi asamalan birlestiip zaman olgimini tek kalemde ele
hesaplayacagiz. Ornegin ; arkalik yapiminda arkaligin olgiimii, kesimi ve montajim tek
kalemde “Arkalik” seklinde zaman élgﬁmﬁnﬁ gerceklestirecegiz.

Atolyede Ug¢ kisi caligmaktadir. Bu gahiganlardan ikisinin egitim durumu digiik
olup sadece itkogretim okulunu bitirmigler. Usta sayilan ig¢i ise lise mezunudur. Ancak,

bu ¢aliganlann mobilya atolyesindeki is deneyimleri en az 3 yldir.

3.3 Atolyede Yapilan llk Uygulamanin Sonugc ve Degerlendirilmesi

3.3.1 Kronometre ile Gozlemlenen Zaman Olciimii

Ik uygulamada dolabin baglanip tamamlanma siireleri kronometreyle kaydedilip
gozle kontrol ve yiiz yiize goriigme teknikleri de kullamilarak atdlyedeki problemler tespit
olunmaya ¢algilmigtir. Her bir liretim agamasinda gézlemlenen siireler tabloda daha agik

bir sekilde verilmigtir.
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Tablo 3.1 : Ilk Uygulamada Olgiilen Gozlem Degerleri

Uretim Asamalan Gozlem Tempo
Dakika/Eleman Takdiri
1 2 3 4 5 %
1. Plaka Kesimi 205 210 207 215 203 80
2. Foli Bantlama 60 65 63 70 62 85
3. On Montaj 236 218 249 257 229 85
4. Arkalhik 43 46 51 52 48 95
5. Kapak 523 533 534 519 528 90
6. Cekmeceler 46 49 51 57 59 90
7. Son Montaj 29 31 26 30 28 95
Tempo takdiri, belirli bir yapan is¢inin is yapma performansinin

degerlendirmesi demektir. Tempo takdiri, kiginin bedensel ve zihinsel giicii, ¢alisma

ortamt ve ¢aligma siiresi , i§ yapma yetenegi gibi faktorlere bagli olarak hesaplanir.

Atolyede plaka kesimi makinasinda iki kisi galigmaktadir. Caligma ortamu,

is¢ilerin is yapma yetenegi v.b kriterler g6z éniinde bulundurularak tempo takdirleri

degerlendirilmigtir. Yukarida gozlemlenen siirelere goére ortalama siire, normal stre ve

standart zamam hesaplayalim.

3.3.2 Ortalama Siirenin Hesaplanmas:i

Ortalama stire her is elemanina iligskin olarak kronometrik zaman olgiimii ile

tespit edilen degerlerin aritmetik ortalamasinin alinmasiyla hesaplanmaktadir

Ortalama Siire (O.S)=Her I Elemamna Iliskin Kay1t Edilen Siire/Gozlem Sayisi

e Plaka Kesimi
o Foli Bantlama

¢ On Montaj

e Arkalik
e Kapak

e Cekmeceler
e Son Montaj

Toplam

1052/5=210.4 dk

439/5=87.8 dk

1257/5=251.4 dk

326/5=65.2 dk

2702/5=540.4 dk
342/5=68.4 dk
144/5=28 8 dk

12524 dk

e
c‘é’ ‘:;l
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ﬁﬁ*
&9 i

&

&

&F



37

3.3.3 Normal Siirenin Hesaplanmas:
Tempo takdiri belirlendikten sonra normal siire hesaplanir.

Normat Siire = (Ortalama Siire)x(Tempo Takdiri)

o Plaka Kesimi 210x0.80=168.3 dk
o Foli Bantlama 87.8x0.85=74.6 dk
e On Montaj 251.4x0.85=213.7 dk
o Arkalik 65.2x0.95=61.9 dk
o Kapak 540.4x0.90=486 .4 dk
e Cekmeceler 68.4x0.90=61.6 dk
¢ Son Montaj 28.8x0.95=27.4 dk
Toplam _ 1093.9 dk

1093.9 dk=18.2 saat=2 giin
Normal siire hesaplamasina gore mutfak dolabinin baglama ve bitis siiresi

toplam 18.2 saatte, yani yaklagik 2 giinde tamamlanmigtir.

3.3.4 Standart Zamanin Hesaplanmasi

Standart zaman, normal zamana belli bir tolerans pay: ilave edilerek
bulunmaktadir. Bu toleranslar ;

1. Kisisel Ihtiyag % 2

2. Yorulma Toleranst % 3

3. Gecikme Tolerans1 % 5

Toplam Tolerans Pay1 % 10 olarak hesaplayalim.

e Plaka Kesimi 168.3/1-0.10=187 dk

¢ Foli Bantlama 74.6/1-0.10=82.9 dk

e On Montaj 213.7/1-0.10=237.4 dk

o Arkalik : 61.9/1-0.10=68.8 dk

o Kapak 486.4/1-0.10=540.4 dk

o (Cekmeceler 61.6/1-0.10=68 .4 dk

¢ Son Montaj 27.4/1-0.10=30.4 dk
Toplam 12153 dk

1215.3 dk=20.2 saat
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Standart zaman hesaplamasina  gore mutfak dolab: iretimi 20.2 saatte
tamamlanir. Bu da normal sireye gore (normal siire 18.2 saat) 2 saat daha fazla
calismalart gerekmektedir.

Normal sireye gore mutfak dolabi tretmek igin pargalarin hangi tretim

asamasinda ve ne kadar siireye tamamlanmigtir. Bunu yiizde olarak tabloda gorelim;

Tablo 3.2 Normal Siireye Gore Pargalarin % Olarak Uretim Asamalarinda

Harcanan Sure

Uretim Asamalan Normal Siire (dk) Oran (%)
1. Plaka Kesimi 168.3 15.4
2. Foli Bantlama 74.6 6.8
3. On Montaj 213.7 19.5
4. Arkalik 61.9 5.7
5. Kapak 486.4 44.5
6. Cekmeceler 61.6 5.6
7. Son Montaj 27.4 2.5
Toplam 1093.9 100

Tablodan da gorildigii gibi sirasiyla en gok zaman harcanan tretim agamast

agagidaki gibidir;
1. Kapak 486.4 dk=8.1 saat
2. On Montaj 213.7 dk=3.6 saat

3. Plaka Kesimi

4. Foli Bantlama.

5. Arkalhik

6. Cekmeceler

7. Son Montaj
Toplam

168.3 dk=2 8 saat
74.6 dk=1.2 saat
61.9 dk=1.03 saat
61.6 dk=1.02 saat
27.4 dk=0.45 saat
18.2 saat =2 Giin

Bu durumu yiizde olarak gosterecek olursak ;

Uretim Asamalan
1. Kapak
2. On Montaj

%
445
19.5



3. Plaka Kesimi 15.4
4. Foli Bantlama 6.8
5. Arkahk 5.7
6. Cekmeceler 5.6
7. Son Montaj 2.5

Dolap tretim iglerinin Uretim asamalarindaki yiizde dagilimint grafik seklinde

inceleyelim:
N.Z.Gore %
6. Gekmeceler’- Son Montaj 1.Plaka Kesimi
6% 3% 15%
; 2. Foli Bandi Yap
7%
5. Kapak . On Montaj
44%, [ 19%
4. Arkaltk
6%

Grafik 3.1 : Uretim Agamalarinin Dagilimi

Grafikten de gordugimiiz gibi toplam zamanin % 44’ni kapaklarin kesim ve
montaj islemi olmasinin nedeni profil kapak kullanilmasidir. Eger normal kapak
kullanilsayd: bu siire azalabilirdi. En az harcana zaman ise son montaj agamasindadir.
Ciinkt bu agamada tiim iglemler tamamlanmig olup sadece baglantilarin yapilmasiyla
dolap tamamlanmg oluyor.

Mutfak dolabi imalatinin 18.2 saatlik bolimiinin % 15°ni plaka kesimi
olusturmaktadir ki bu agama tretimin ilk agamasidir. Bu agsama ¢ok dikkat gerektiren
agsama olup, kiigik bir hata zaman kaybina, maliyetin artmasina ve atiklarin
¢ogalmasina neden olabilir.

% 19’luk pay1 ise 6n montaj agamasi olugturmaktadir. Bu montajin ilk agamast

olup olgtim isleri ¢ok oldugu i¢in ¢ok zaman harcanmaktadir. Arkaliklarin kesilip montaj
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edilmesi elemanlann deneyimsizliginden dolay: iiretim siiresini artirmaktadir. Atolyede 3
kisi ¢ahstigindan dolay: her ig¢inin ayn ayn performansini net olarak belirlemek miimkiin
olmamaktadir. Baz Uretim departmanlan hari¢ isgiler daha ¢ok yardimlasarak
caligmaktadirlar.

Gozlem, yiiz yiize gorisme ve gozle kontrol yontemlerini kullanarak atolyede
mutfak dolabmin tretim agamalarimi zaman etiidi agisindan incelemis bulunuyoruz.
Asagidaki tabloyu da inceledikten sonra su soruyu sormamiz lazim: Acaba tespit olunan
sireler normal mi? Veya verimliligi digirmeden daha kisa bir zamanda iretimi

tamamlamak miimkiin mi? Bu sorulara cevap verebilmek igin tespit olunan problemleri

degerlendinip ikinci bir uygulamadan sonra karar verilecektir.

Tablo 3.3 Ortalama, Normal ve Standart Siirenin Karsilastiriimas:

Uretim Asamalar1 |Ortalama Siire (dk) | Normal Siire (dk) | Standart Zaman (dk)
1. Plaka Kesimi 2104 168.3 187

2. Foli Bantlama 87.8 74.6 829

3. On Montaj 251.4 213.7 2374

4. Arkalik 65.2 61.9 68.8

5. Kapak 540.4 486.4 540.4

6. Cekmeceler 68.4 61.6 68.4

7. Son Montaj 28.8 274 304

Toplam 1252.4 1093.9 12153

Ortalama siireye gore mutfak dolabimn tamamlanma siiresi 1252.4 dk=20.8

saat=2.3 giin. Normal sireye gore ise 1093.9 dk=18.2 saat= 2 giin. Standart zamana
gore ise 1215.3 dk=20.2 saat=2.2 giindir.

Ortalama siire ve standart zamana gore iggiler mutfak dolabini yaklagik 2.2 giin
siire zarfinda tamamlayabilmektedirler. Ancak normal siireye gore ise ig¢ilerin tempo
takdirleri goz oniinde bulundurulursa dretim 2 giinde tamamlanmaktadir. Ik uygulama
sonucunda yapilan degerlendirmelerle ortaya ¢ikan problemleri asafida swralayip,bir
sonraki uygulamada ¢oziime ulagihp ulagiimadigint tespit edebiliriz.
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3.4 Gozlemler Sonucunda Tespit Olunan Problemler ve Coziim Yollan

¢ Firmada Organizasyon Yetersizligi

Bir giin birleserek biiyiime, sadece kuvvetli rakipler igin degil aym zamanda
korkung bir sekilde gelisen yeni ve gelismis mamuller iiretebilmek igin de sarttir.*®

Isletmenin basanya ulagmasi igin iyi bir ydnetim kadrosuyla olabilir. Ozellikle iist

kademe yoneticileri bu konuda Onemli bir faktordiir. Basanh bir sekilde yonetilen
isletmeler ellerine gegen firsatlan iyi bir sekilde degerlendirebilirler.”’
Isyerinde iscilerin kendi aralarinda ve yonetimle iliskileri iyi bir sekilde organize
edilmezse firmada iletisim sorunlan, dedikodular v.s problemlerle kargilagilacaktir. Her
hangi bir departmanda degisiklik yapimak istendiginde once ig¢i ve igverenlerin bu
konuda bilgilendirilmeleri gerekir.

Firmada organizasyon yetersizli§i mevcut olup yetki, sorumluluk ve gorev
dagilimlart tam belirlenmig degil. Bu durum beraberinde birgok problemin yaranmasina
neden olabilmektedir.

Atolyede iscilerin keyfi davranmasi sonucu  baz igler aksamaktadir.

Organizasyon yetersizliginden dolay: ast-iist iligkilerinde problemler olugmaktadir.

e is Béliimiiniin Olmamas:

Is boliimii: isin gok kiigiik parcalara ayrilarak her bir parganm ayn bir iggoren
tarafindan yapilmasim gerektiren uygulamadir. Boylelikie bireylerin ¢abalanim isin belli bir
pargasi tizerinde yogunlagtirmalan ve bu i§ pargast iizerinde uzmanlagmalan saglanmsg
olur. I bélimiiniin yapilmasi zaman kaybiu 6nliiyor, verimliligi artirtyor, tiretim hizim
yukseltiyor, tiretim programim ve denetimini kolaylagtirtyor.

Atolyede ig boliimii olmadifindan dolay: olusan baz1 problemlere deginelim;

Omegin, kesme boliiminden sorumlu bir kisi olmadigindan dolayr kesmeden
anlayan ve anlamayan da makinay: galigtirmaya ve kesim igini yaptirmaya caligtirthr. Bu
da zaman kaybina, maliyetlerin artmasina, verimlilifin diismesine, yanliy kesime ve

sipariglerin geri dénmesine neden olur.

5 Lyman A Keith ve Carlo E Gubellini, Business Management, New York: McGraw Hill Book Co.,
1958, 5.430

57 Ernest Dale, Readings in Management, How An Organization Grow: New York, McGraw Hill Co.,
1965, s.221
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Is¢i sayisiun az olmast bir kisiye birden fazla yitk getirmektedir ki bu da o igginin

performansimin diigmesine, ige adapte olmasina engel olmaktadir.

¢ Kalifiye Eleman Yetersizligi

Firmada kalifiye eleman yetersizlifi iglerin aksamasina, sipariglerin zamaninda
teslim edilmemesine v.b olumsuz sonuglara neden olur. Siparislerin zamamnda teslimi
firma imajim artirdifina gore yeterli sayida kalifiye eleman bulundurulmas: gerekiyor.

Kalifiye elemanlarla firma biiyiik baganlara imza atabilir.

o Iscilerin Egitim Diizeylerinin Yetersiz Olmas

Cahganlann egitim diizeyi isletmenin biiyimesi, devamliligim siirdiirmesi, rekabet
edebilmesi i¢in Onemlidir. Caliganlann egitim durumunun disik olmasmdan dolay:
isgilerle yonetim arasinda uyumsuzluklar ortaya ¢ikabilmektedir.

Uyumsuzluklarin baghca nedenleri ; a) Is ve mevkilerin sahipleri arasinda, gesitli
nedenlerden dolay1 ortaya gikan anlagmazliklar; b) Organizasyon ve diizen bozukluklan;
¢) Haberlesme noksanlan; d) Organlann birinde veya bir kismunda aylak iretim gici
olusturan gesitli etkenlerin varhg:.”®

Iscilerin egitim diizeylerinin disitk olmas: igletmede bazi sorunlan beraberinde
getirecektir. Digiik egitim dizeyli c¢alisanlarin firmada difer meslektaglanyla veya
igverenle gatigmaya girmeleri yada baz: anlagmazhiklarin ortaya ¢ikmasina neden olacaktir.
Isverenin anlatmak istedigi bazi konular bu iggiler tarafindan yanls yorumlanabilir ve de
béyle ortamlarda dedikodularin olugmasi kagmnilmazdir. Tiim bunlar tabii ki verimlilifin

diismesine neden olacaktir.

o Sorumluluk ve Yetkinin Tam Belirlenmemesi

Isgorenler, ne yapilmas: gerektigini en iyi bilen kisilerin sadece kendi,amirleri veya
yoneticileri oldugunu diginiirler. Bu nedenle, gergeklestirilmek istenen yenilikler, ilgili
birimin yoneticileri ile elbirligi edilerek ve onlarn fikir ve onaylan alinarak yapilirsa hem

direng azalacak ve hem de bagan gans: arttinlmig olacaktir. >

38 Kemal Tosun, [sletme Yonetimi, Istanbul: Istanbul Universitesi Yayin No:3462, 1987, 5.155
59 Zander A,”Resistance to Change;it’s Analysis and Prevention”,der. Bennis ve digerleri, The Planing
of Change,New York: 1962, 5.543
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Bu konu firmamin basanya ulagmasi i¢in en Onemli etkenlerden biridir.
Isletmede galiganlarin yetki ve sorumluluklarnin tam belli olmamas: farkh
kademelerdeki ¢aliganlar arasinda gatigmalara neden olacaktir.

Ornek verilecek olursa plaka kesimi makinesinden sorumlu bir kisi yoktur. Bu
durum makinede olusacak herhangi bir anzanin nedenlerini ve anizaya sebebiyet veren
kisinin bulunmasim zorlastiracaktir. Bu nedenle igler de aksamug olacaktir. Eger
makineden sorumlu bir kisi olsaydi makinanm tim islevlerini yerine getirip, bakim
onarimin Ustlenip ve olasi problemlerin kisa siirede ¢oziilmesi miimkiin olacaktir.

Ancak sunu da belirtmekte yarar vardir ki kisiye sorumluluk verip yetki
vermemek veya tam tersi olan durumlarda caliganlar arasinda kargasa meydana
gelecektir. Bu tir sorunlann ve problemlerin en aza indirilmesi igin firmada tiim

cahisanlara yetki ve sorumluluklannin neler oldugunu belirtmekte fayda vardir.

e ¢ Temizligin Yapilmamas:

Isletmenin biiyiimesiyle birlikte organizasyonla ilgili olarak ortaya ¢ikan sorunlar,
isletmenin faaliyetini saglayan yonetimle ve igletme organizasyonunda gérev alan fertlerle
ilgilidir.®

Igyerinde kimin hangi isi yapacag, kime kar;i sorumlu olacafl, ne zamana
yapacag organize edilmediginden isletme iginde her kes keyfi davranmaktadir.

Bir igyerinde ¢aliganlanin saghgi, rahat ve giivenli hareket etmeleri isgilerin
verimliligini etkileyecektir. Temizligin zamamnda yapimamas: insan saghigt agisindan ve
fabrikada is kazalarina neden olabilir. Temiz bir ¢alisma ortanu ¢alisanlarin moralini de
yiikseltecektir.

Ornek. Yerdeki atiklann temizlenmemesi isgilerin yiiriimesini engelleyip toz
olugmasina neden oluyor. Yerde toplanmamug pargalar malzemelerin taginmasinda
iscilerin rahat hareket etmelerini engelliyor. Bu durum malzeme tahribine de neden

olabiliyor. Eger zamaninda temizlik igleri gergeklestirilirse bu durumlar ortaya ¢tkmaz.

% inan Ozalp, Jgletmenin Biyamesinde Ortaya Cikan Organizasyon Sorunlart, Adana: Adana iktisadi
ve Ticari flimler Akademisi Yaymm, 1975, 5.39
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e Bakim - Onanim Yetersizligi

Firmada yapilan gozlemler sonucunda makinalarin bakim-onanminin yapiimadig
tespit olunmugtur. Mesela: Plaka kesim makinasindaki malzeme atiklan yigin olusturup
uzun zamandir ki temizlenmemektedir. Bu durum ileride makinanin durmasina,
bozulmasina veya iy kazasina neden olabilir. Eger simdiden 6nlem alinmazsa gelecekte
firmamin iglerinin aksamasina neden olacaktir. Sadece bununla kalmayip sipariglerin
gecikmesi, diger islerin aksamasi v.b problemleri de beraberinde getirecektir. Diger bir
ornek ise foli bandi makinesi oldugu halde bakim-onarnim yapilmadigindan bozulmus ve
cahigtinlmiyor. Buna gore bu iglem imalatta el utiisiiyle yaptliyor ki, bu da zaman kaybina
neden oluyor.

Isyeri yoneticileri bu probleme ¢oziim getirmezlerse verimliligin artmas: ve
maliyetlerin digmesi mimkin olmayacaktir. Bu olumsuzluklar firmamin piyasada

giiveninin kaybetmesine neden olacaktir.

¢ Kontrol Yetersizligi
Burada kontrol sadece uiretim veya kalite kontrol degil firmada tim islevlerin
kontrol altina alinmasidir. Mesela: Stok kontroli zamamnda yapilmadig igin stokta
bitmis olan herhangi bir malzemeyi disaridan temin etmek zorunlulugu ortaya ¢ikiyor ki
bu da iglerin aksamasina neden olmaktadir.

o I5 Disiplinin Olmamas:

Fabrikada veya atolyede iggilerin ige devam etmelerinde keyfi davranmalan,
yonetime haber vermeden ige ge¢ gelmeleri v.b. nedenler igin aksamasina neden oluyor.
Bunun i¢in caliganlara is disiplini kurallan konusunda bilgi verilmesi gerekiyor. Bu
durumda ige devamsizlik problemleri de belli 6lgiide giderilmig olacaktir.

¢ Havalandirma ve Giivenligin Yeterli Olmamasi
Toz, duman ve baz rahatsiz edici kokular insan saglifina zarar verebilir.
Atolyede caliganlann tiner kokusundan rahatsiz olmamalann mimkiin degil. Bunun igin
onlem alinmasi gerekiyor.
Giivenlik: Iy kazalan iggorenlerin dikkatsizliginden yada giivensiz is
kogullarindan kaynaklanmaktadsr. I kazalanmin onlenmesi igin cahganlara giivenlik
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egitimi verilmeli, koruyucu gozlik, kulak tikayici cihazlar v.b. gibi araglar dagitilmal ve
bunlann kullamimalan saglanimalidir. Mesela; kesme makinasiin toz emici kismi yok,
yatar makinesinden ¢ikan atiklar temizlenmiyor, her giin yapilmasi gereken genel temizlik
yapilmiyor. Yerde biriken atiklar iggilerin rahat yiinimesine engel olup, diigiime ve kaza

gecirme olasthgum arttirmaktadir.

e Aydmlatmann Yetersiz Olmasi
Bir isletmede aydinlatmamn amaci, isletme igindeki her cismin yeteni kadar
gorulebilmesini  saglamak ve ¢aliganlan azami bir gorme rahath@ iginde

bulundurabilmektir.%!

3.5 ikinci Uygulamada Yapilan Gézlem ve Sonugclari

3.5.1 Ikinci Uygulamada Yapilan Gézlemler

Ikinci uygulama ise ilk uygulama sonuglarim g6z éniinde bulundurarak ve tespit
ettigimiz problemleri igletme yoneticilerine ileterek iyilestirme olup olmadig

gozlemlenmege caligilmugtir.

Tablo : 3.4 Ikinci Uygulamada Gozlemlenen Siireler

Uretim Gozlem Tempo

Asamalan Dk/Eleman Takdiri
1 2 3 4 S %

1.Plaka Kesimi 205 210 207 215 203 80

2. Foli Bantlama 60 65 63 70 62 85

3. On Montaj 236 218 249 257 229 85

4. Arkalik 43 46 51 52 48 95

5. Kapak 523 533 534 519 528 90

6. Cekmeceler 46 49 51 57 59 90

7. Son Montaj 32 29 33 25 23 95

8! Esin Onat, Sanayi Isletmelerinde Fiziksel Planlama Sorunlari, Ankara: Tiirkiye Ticaret Odalar,
Sanayi Odalan ve Ticaret Borsalan Birligi Matbaas, 1973, 5.122



Tablodan da anlagildign gibi tempo takdirlerinde higbir degigme olmamugtir.
Ancak c¢alisanlara isi aksatmamalan igin uyanlar yapimis, makinalar bakim onarima
alinmig ve bazi isgilerin yetki ve sorumluluklan kesinlestirilmigtir.

Ikinci uygulamada da birinci uygulamada oldugu gibi gozle kontrol ve yiiz yiize
goriigme tekniklerini kullanmaya devam edecegiz. Bunun sonucunda iki uygulama

arasinda fark olup olmadigim tespit etmeye ¢alisacagiz.

3.5.2 ikinci Uygulamamin Goézlem Sonuclarma Gore Ortalama Siirenin

" Hesaplanmasi ve Karsilastinimasi

Tablo 3.5 : Ortalama Stre Hesaplanmas: ve Kargilagtinlmasi

Uretim Asamalan |Ikinci Uygulamada | Birinci Uygulamada Fark
Ortalama Siire Ortalama Siire
1. Plaka Kesimi 1040/5=208 dk 210.4 dk 2.4 dk
2. Foli Bantlama 320/5=64 dk 87.8 dk 23.8 dk
3. On Montaj 1189/5=237.8 dk 251.4 dk 13.6 dk
| 4. Arkalik 240/5=48 dk 65.2 dk 17.2 dk
5. Kapak 2667/5=527.4 dk 540.4 dk 13 dk
6. Cekmeceler 262/5=52.4 dk 68.4 dk 16 dk
7. Son Montaj 1142/5=28.4 dk 28.8 dk 0.4 dk
Toplam 1166 dk 1252.4 dk 86.4dk

Tablodan da goruldiigi gibi ortalama siire hesaplamasina gore en fazla degisim
iiretim agamalarindan foli bandi yapigtirma asamasinda olmustur. Bunun nedeni daha
once degindigimiz el itiisiiyle yapistirma igleminin yerine makina kullamlmasidir. 23.8
dakikahk bir fark firma igin ¢ok 6nemlidir.

Tablodan da goériindiigi gibi en az degigim ise son montaj agamasinda olup 0.4
dakikalik bir zamanla en son sirada yer almaktadir. Ancak normal zaman ve standart siire
hesaplamasindan sonra daha genis degerlendirme yapilacaktir.

Ikinci uygulama sonucunda ortalama siirede 86,4 dakikalik bir tasarruf s6z

konusu olmustur. Bu zaman tasarrufu igletme maliyetlerini etkileyecektir. Yapilan gozle
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kontrollerde de sadece siire tasarrufu degil diger islemlerde de iyilestirmeler olmaktadir.
Omegin, parga atiklarinda azalma gériilmektedir.

Ilk degerlendirme sonrasinda tespit olunan problemler isletmenin finansman
yetersizliinden dolay1 kisa zamanda ¢ozime kavusturulmast imkansiz  gibi
gorilmektedir. Ancak isgilerle yapilan gorigmeler sonucunda onlarin problemlerinin

bazilan ¢oziime kavusturulmustur. Bu da isgiler moral yitksekligine neden olmustur.

3.5.3 Ikinci Uygulamaya Gére Normal Siire Hesaplanmasi ve
Kargilastiniimasi

Ikinci uygulamada da normal siireyi tespit ederken aym tempo takdirleri
kullamlmugtir. Ciinku, isletmede eleman degisikligi, gorev degisikligi, kademe degisikligi,
ve ¢aligma siirelerinde higbir degisiklik yapilmamgtir.

Table 3.6 : Normal Siire Hesaplama ve Kargilagtinimas:

Uretim Asamalan |Ikinci Uygulamada | Birinci Uygulamada Fark
Normal Siire Normal Siire
1.Plaka Kesimi 208x0.80=166.4 dk 168.3 dk 1.9 dk
2. Foli Bantlama 64x0.85=54.4 dk 74.6 dk 20.2 dk
3. On Montaj 237.8x0.85=202.1 dk 213.7 dk 11.6 dk
4. Arkahk 48x0.95=45.6 dk 61.9 dk 16.3 dk
5. Kapak 533.4x0.90=474.6 dk 486.4 dk 11.8 dk
6. Cekmeceler 52.4x0.90=47.2 dk 61.6 dk 14.4 dk
7. Son Montaj 28.4x0.95=26.9 dk 27.4 dk 0.5 dk
Toplam 1017.2 dk 1093.9 dk 76.7 dk

Normal siire hesaplamélanna gore mutfak dolabinin tamamlanma stiresi 76.7 dk
bir onceki hesaplamaya gore erken olmugtur. Ortalama siire hesaplamasinda yaptigimz
agtklamalar burada da gegerlidir.

Ikinci uygulama sonucu tespit olunan normal siire ortalama siireye gore 9,7
dakikalk bir azalma gorilmektedir. Ancak ilk uygulamadaki normal siireye gore son
uygulamadaki normal siirede de zaman tasarrufu saglandif goriilmektedir.
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Eger tempo takdirlerinde bir degigme olsaydi bu normal siireyi de etkileyecektir.
Sonuglara gore sadece degerlendirme sonrasi bazi iyilestirmeler normal siireyi de
etkilemistir.

Asagidaki tablodan da gorilecegi gibi birinci ve ikinci uygulamada
gozlemlenen ortalama sire farklanyla standart zaman farklan arasinda pek fark

olmamugtir.

3.5.4 ikinci Uygulamamin Gézlem Sonuglarma Gore Standart Zaman

Hesaplamas: ve Karsilastinlmasa

Tablo 3.7 : Standart Zaman Hesaplanmasi ve Kargilagtinimasi

Uretim Asamalan |Ikinci Uygulamada | Birinci Uygulamada| Fark
Standart Zaman Standart Zaman
1.Plaka Kesimi 166.4 /1-0.10=184.9 dk 187 dk 2.1dk
2. Foli Bantlama 54.4 /1-0.10=60.4 dk 82.9 dk 22.5 dk
3. On Montaj 202.1/1-0.10=224.6 dk 237.4 dk 12.8 dk
4. Arkalik 45.6 /1-0.10=50.7 dk 68.8 dk 18.1 dk
5. Kapak 474.6 /1-0.10=527.4 dk 540.4 dk 13 dk
6. Cekmeceler 47.2 /1-0.10=52.4 dk 68.4 dk 16 dk
7. Son Montaj 26.9/1-0.10=29.9 dk 30.4 dk 0.5 dk
Toplam 1130.3 dk 1215.3 dk 85 dk

Standart zamana gore bu agamada mutfak dolabimn bitim siresinde 85
dakikalik zaman tasarrufu olmustur. Asagidaki tabloda hangi iiretim agamalarinda daha
¢ok degisimin oldugu sirasiyla verilmigtir.



49

Tablo 3.8 : Ortalama, Normal ve Standart Zamana Gore Uretim

Asamalanndaki Degisim Sirasi

Uretim Asamalar1 |Ortalama  Siire | Normal Siire| Standart Siire
Fark: (dk) Fark: (dk) Fark (dk)

1. Foli Bantlama. 38 202 225

2. Arkalk 17.2 16.3 18.1

3. Cekmeceler 16.2 14.4 16

4. Kapak 13 11.8 13

5. On Montaj 13.6 11.6 12.8

6. Plaka Kestmi 24 1.9 2.1

7. Son Montaj 0.2 0.5 0.5
Toplam 86.4 76.7 85

Her iki siitundan da gorildiigi gibi degerlendirme sonucundan sonra en ¢ok
degisim dretim agamasimin 2. Olan foli band1 yapistirma agamasinda olmustur. Sirastyla
yukandan asagtya gelindiginde son tabloya gore ikinci en ¢ok degisim arkalik kisminda
olmusgtur.

Degisimin nedeni elemanlara gorev ve vyetkilerini agiklama ve denetim
mekanizmasini hayata gegirmedir.

Her iki uygulamada da standart zaman ortalama siirenin altinda normal siirenin
ustiinde olmugtur. Bunun neden ortalama siirede tolerans paylan ve tempo takdirleri goz
Ontinde bulunulmamgtir.

Normal zamana belirli bir tolerans pay1 eklendikten sonra standart zaman
bulunur. Bu toleranslar gecikme, yorulma ve kisisel ihtiyaglar toleranslandir. Eklenen
toleranslar standart zamam normal zamann iistiine ¢ikarmaktadir. Ona gore de standart
zaman ve normal siire arasindaki fark 9.6 dakikadur.

Degerlendirme sonucu tespit edilen problemler tam ¢6ziilmedigine gore istenilen
sonuca ulagillamamgtir. Tkinci uygulamada da ilk uygulamada ortaya gikan problemler
tam ¢Oziilememigtir.

Gozlemlenen zamanlar agisindan az bir fark olmasina ragmen bu firmanin sadece

bazi problemleri ¢oziime kavusturulabilmigtir. Ancak piyasada biiyiik firmalarla rekabet
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edebilmek igin isletmede en kisa zamanda temel problemlere ¢oziim yollan aranmalidir.
Bu da yonetici degisikligi, yeni metotlarin geligtirilmesi, denetimin arttinlmasi, deneyimli
is elemanlarmin kullanmlmasiyla saglanacaktir.

Uygulama sonuglarina gore isletme mutfak dolab: tiretiminde yaklagik 1 saatlik
zaman tasarrufu saglayabilmigtir. Ancak bu isletmenin tiim problemleri ¢dzilmiistir
anlamina gelmez.

Gozle kontrol ve yiiz yiize goriigme sonucunda ikinci uygulama sonrasinda da
problemlerin ¢ok az kismm giderilmistir.

Yapilan uygulamalardaki gozlem sireleri sonucunda hesaplanan ortalama siire,

normal siire ve standart zamanlanni agagidaki tabloda dzet seklinde gosterebiliriz.

Tablo 3.9 : Ilk Uygulamada Hesaplanan Ortalama Siire, Normal Siire,

Standart Zaman

Uretim Asamalart |Ortalama Siire (dk) |Normal  Siire| Standart Zaman
(dk) (dk)

1.Plaka Kesimi 2104 168.3 187

2. Foli Bantlama 87.8 74.63 82.9

3. On Montaj 251.4 213.7 237.4

4. Arkalik 65.2 61.9 68.8

5. Kapak 540.4 436 4 540.4

6. Cekmeceler 68.4 61.6 68.4

7. Son Montaj 28.8 27.4 304

Toplam 1252.4 1093.9 1215.3

Tolerans Pay1 = 0.10
Ikinci uygulamadan sonra gozlemlenen siire sonucu hesaplanan siirelerin 6zet

halinde tabloda gosterelim.
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Tablo 3.10 : Ikinci Uygulamada Hesaplanan Ortalama Siire, Normal Siire,

Standart Zaman

Uretim Asamalan |Ortalama Siire (dk) | Normal Siire (dk) | Standart Zaman
(k)

1.Plaka Kesimi 208 166.4 184.9

2. Foli Bantlama 64 54.4 60.4

3. On Montaj 2378 202.1 224.6

4. Arkalik 48 45.6 | 50.7

5. Kapak 5274 474.6 527.4

6. Cekmeceler 524 472 524

7. Son Montaj 28.4 26.9 299

Toplam 1166 1017.2 1130.3

Tablolardaki siire hesaplamalarma gore ilk uygulama ve sonraki uygulamalar
arasinda zaman farklar1 yukandaki tabloda belirttigimiz gibi :

1. Uygulama 2. Uygulama Fark
Ortalama Siire 1252.4 dk 1166 dk 86.4 dk
Normal Siire 1093.9 dk 1017.2 dk 76.7 dk
Standart Zaman 1215.3 dk 1130.3 dk 85 dk

Atolyede degerlendirme sonrasi ortalama siirede 86.4 dk, normal siirede 76.7
dk, standart zamanda ise 85 dakikalik zamanla erken bitirilmigtir. Bunlar degerlendirme
sonrast ortaya ¢tkan olumlu sonug olarak degerlendirilir.

Uretim faktorlerinden etkin ve verimli bir sekilde yararlanabilmek icin i analizi
uygulamalan yapilmalidir. Baganh bir is analiziyle iggiicii kayiplarninm ve zaman israfinin
oldugu igler bilimsel ve analitik olarak incelenerek yeniden diizenlenir

SPSS programinda (Statistical Program for Social Sciences) Sosyal Bilimler igin

Istatistik Program.

Ortalama, normal siire ve standart zaman farklarinin histogramum ¢izelim. W,
FARKOS = Ortalama siire farklan ‘ .\@ﬁ;@»
FARKNS = Normal stire farklan \ gfi;;f k

"
FARKSZ = Standart zaman farklan s y



FARKOS FARKNS FARKSZ

N 7 7 7

0 0 0
Ortalama 12,343 10,957 12,143
St. Sapma 8,284 7,284 8,116
Carpikhk -417 -,545 -,528
Basiklik -,635 -,934 -,932

Standart Sapma = 8,28
Ortalama = 123
Asama Sayisi = 7

FARKOS

FARKOS

Cizelge 3.1 : Ortalama Siire Farklan Dagilim:



Standart Sapma = 7,28
Ortalama = 11,0
Asama Sayis1 = 7

FARKNS

- N\

1,07 4 \

0,0

0,0 5,0 10,0 15,0 20.0

FARKNS

Cizelge 3.2 : Normal Siire Farklan Dagilimt

Standart Sapma = 8,12
Ortalama = 12,1
Asama Sayis1 = 7

FARKSZ

FARKSZ

Cizelge 3.3 : Standart Zaman Farklann Dagilim
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3.5.5 ilk ve Son Uygulamanin Degerlendirilmesi
Degerlendirme SPSS (Statistical Program for Social Sciences) Sosyal Bilimler
icin Istatistik Program.

o Negatif Siralama: 2. degiskenin degerinin 1. Degiskenin degerinden kiigiik oldugu
durumdur.

e Pozitif Siralama : 1. Degiskenin 2. Degiskenden kiigiik oldugu durumdur.

* Baglant1 (Tie) : Her iki degiskenin birbirine esit oldugu durumu gosterir

Eger iki degisken birbirinden farkli degilse pozitif siralamanin toplami yaklagik
olarak negatif siralamanin toplamina esit olacaktir.

Ornegimizde her iki degisken igin (Ilk ve Son Uygulama Degerleri) negatif
siralama toplamu pozitiften biyiik oldugu i¢in Wilcoxon Testine gore bu iki durum
birbirinden tamamen farkhdir.

Negatif siralamaya gore son uygulamada gozlemlenen siireler ilk uygulamadaki
gozlem siirelerinden kiigiiktiir. Tablolardaki degerlerden yola gikarak strastyla ortalama
siirenin, normal sirenin ve standart zamamn Uretim asamalarinda dagihimlanm
histogramlarla asagida gosterilmistir.

Wilcoxon Siralama Testi

N Mean Rank Sum of Ranks

son uygulamada gozlemlenen  Negatif siralama 7 4,50 36,00
ortalama siire - ilk
uygulamada gozlemlenen
ortalama siire

Pozitif siralama 0 ,00 ,00
son uygulamada gozlemlenen Negatif siralama 7 4,50 36,00
normal siire - ilk uygulamada
gozlemlenen normal sire
Pozitif siralama 0 ,00 ,00
Toplam 7
son uygulamada gozlemlenen Negatif siralama 7 4,50 - 36,00
standart zaman - ilk
uygulamada gozlemlenen
standart zaman
Pozitif siralama 0 ,00 ,00

Toplam 7
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Standart Sapma = 179,30
Ortalama =178,9
Asama Sayisi =7
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0,0 200, 0 400, 0
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Cizelge 3.4 : 1k Uygulamada Gozlemlenen Ortalama Siire Dagilimi

Standart Sapma = 159,99
Ortalama = 156,3
Asama Sayisi =7

o,0 200,0 400,0
100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.5 : Ik Uygulamada Gozlemlenen Normal Siire Dagilimu



Standart Sapma = 177,75
Ortalama = 173,6
Asama Sayist =7

1,5 /‘”*\1
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0,0  200,0  400,0
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Cizelge 3.6 : 1k Uygulamada Gozlemlenen Standart Zaman Dagilimu



Standart Sapma = 179,67
Ortalama = 166,6
Asama Sayist =7

2,5

2,0

1,5 o /"“\\

;5 o

B

0,0 200,0 400,0
100, 0 300, 0 500, 0

0,0

Cizelge 3.7 : Tkinci Uygulamada Gozlemlenen Ortalama Siire Dagilimi
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Standart Sapma = 160,18
Ortalama = 145,3
Asama Sayis1 =7

0, 0 200,0 400,0
100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.8 : Ikinci Uygulamada Gozlemlenen Normal Siire Dagihim

Standart Sapma = 178,01
Ortalama = 161,5

Asama Sayis1 =7

0,0 [HNE , ‘
0,0 200,0  400,0
100,0 300,0 500, 0

Cizelge 3.9 : Ikinci Uygulamada Gozlemlenen Standart Zaman Dagilimi
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SONUC VE ONERILER

Yapilan uygulamanmin sonuglarindan yola gikarak genelleme yapmak doru
olmayacaktir. Ciinkii bu uygulama sadece bir firmada gergeklestirilmistir. Eger birden
fazla firmada calisma yapilsaydi, yani 6rnek sayisim ¢ogalta bilseydik o zaman genelleme
yapilabilirdi.

Is analizi tekniklerinden zaman etiidi uygulamas: giiniimiizde sadece uretimle
degil, bir gok tretim digt alana da yayilmaktadir. Tanm egitim, saglik, toptanci depolart
ve tasimacilikta v.b alanlarda uygulanmaktadir. Zaman etiidi, bir is analizi ¢aligmasinda
ihtiyag duyulan her durumda uygulanabilir.

Teknolojideki hizl gelismeler bir gok imalat endiistrisi tarafindan bir siireden beri
kabul edilmektedir ; bir ¢ok isletme, yapt ve fonksiyonlan geregi izl gelismege ayak
uyduramaz. Bilgisayarin getirdigi hizh degisikliklerle ayak uydurabilmek igin verilerin
toplanmasy, islenmesi ve degerlendirilmesini bu yeni teknoloji sayesinde kisa bir siirede
gerceklestirebilmekteyiz.

Uygulamada da bilgisayar yardimiyla verileri kisa stirede degerlendirip, sonuglan
karsilagtirmadaki faydalani teknolojik gelismenin bir sonucudur. Bu bizim agimizdan da
zaman tasarrufu saglamisgtir.

Uygulama sonucunda firmada bazi problemlerin belirlenip ¢oziilmesi, isveren ve
iscilerin egitimi, yetki ve sorumluluklaninin belirlenmesi zaman israfinin 6nlenmesi v.b
konularda bilgi verilmistir.

Bir isletmenin devamliigim siirdiirebilmesi, rekabet edebilmesi ve gelisebilmesi
icin bu tir uygulama ve aragtirmalara ihtiyact vardir. Bu uygulama ve aragtirmalar
sonucunda isletmeler varolan veya olugabilecek problemleri simdiden tespit edip ¢dzime
kavusturulabilir.

Yapilan uygulama sonuglarma gore firmadaki gozlem ve degerlendirmelerden
sonra atolyede en az 1 saatlik iyilesme olmustur. Yani mutfak dolabimin tamamlanma
siiresinde 1 saatten fazla tasarruf saglanmistir. Ancak bu iyilesmeyi diger kriterler icin
soylememiz pek miimkiin degil. Ciinkii daha once tespit olurian problemlerden hepsi
giderilmis degil. Ornegin, temizlik, disiplin, gorev dagilim, gorev dagihm ve yetki

belirlenmesinde varolan problemler devam etmektedir.
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Firma yetkilileriyle yapilan goriismelerde bu problemlerin giderilememesinin
nedeni finans kaynagmin yetersizligidir. Isletme piyasadaki ekonomik olumsuzluklardan
fazla etkilenmemek icin bu problemlerin giderilmesine para ayiramamaktadir. Firma
olumsuz piyasa kogullarina ragmen devamliligint siirdiirebilmek igin miicadele etmektedir.
Bundan dolayt yeni teknolojiyi takip edememekte, kalifiye eleman g¢aligiramamakta,
normal mesai disinda ¢alisgamamaktadurlar.

Isletmede yaptifimiz uygulamanin cahsanlara ve yoneticilere biyitk faydasi
olmugtur. Boyle bir uygulamanin igyerinin sadece atolye kismunda degil diger
departmanlarda da yapilmasinn taraftan olmuglardir. Firmamn kurulusundan bu giine
kadar firmada hi¢bir konuda arastirma ve uygulama gerceklestirilmemistir.

Yetkililer ilk basta finansman problemlerini ¢6zdiikten sonra diger problemleri de
ortadan kaldirmaya ¢alisacaklarini beyan ettiler.

Ancak sunu da belirtmekte yarar vardir ki, iyilestirme olarak saptadifimz sonug
yani zaman tasarrufu firmada sirekliligini korursa igletme kisa siirede olmasa da uzun

stirede problemlerin iistesinden gelebilecektir.



61

KAYNAKLAR

1. KITAPLAR

ASKUN, I. Cem. Isgoren, Eskisehir: ITIA Yayinlan No: 207. 1978

BUFFA, Elwood S. Temel Uretim Yonetimi. Cev. Atilla Sezgin. 2.b.
Ankara: Olgag Yayin Basim Dagitim, 1981

BARUTCUGIL, ismet Sabit. Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri.
Bursa: Uludag Universitesi Basimevi, 1983

CAROLL, Phill, Time Study for Cost Control, McGraw-Hill Book
Company Inc., New York: 1954

DALE, Emest. Readings in Management, How An Organization Grow, New
York: McGraw Hill Co., 1965

DEMIRDOGEN, Osman. Uretim Y6netimi, 3.Baski, Erzurum: Atatiirk
Universitesi I.1.B.F. Z F. Findikoglu Arastirma Merkezi Ders Notlari
Yayin No:184, 2001

EREN, Erol. Isletmelerde Yenilik Politikasi, Istanbul: Istanbul Universitesi Yayin
No0:2884,1982

IRWIN, D. Bross. Design for Decision, London: Mc Millan Book Co., 1953

ISIK, Orhan. Ornek Sanayici, Ankara: Ankara Sanayi Odast Yaymi No:33,1986

IDIL, Orhan. Ornekleme Teorisi ve Isletme Yonetiminde Uygulanmast, Istanbul:
Istanbul Universitesi Yayinlari No:2708, 1980

KOBU, Biilent. Uretim Yonetimi, 6.b. Istanbul: 1987

KURUUZUM, Orhan, Verimliligi Artirmada Is Etidi Teori ve
Uygulamalan. istanbul: Istanbul Teknik Universitesi Matbaasi, 1992

KARAYALCIN, I ilhami. Endiistri Mithendisligi ve Uretim Yonetimi El Kitabs,
1.b. Istanbul: Caglayan Kitabevi, 1986

KEITH, A. Lyman ve Carlo E. Gubellini. Business Management, New York:
McGraw Hill Book Co., 1958

~ ONAT, Esin. Sinai Isletmelerinde Fiziksel Planlama Sorunlan, Ankara: Tiirkiye
Ticaret Odalan, Sanayi Odalan ve Ticaret Borsalan Birligi Matbaasi, 1973

ONCER, Mustafa ve Ozkanl, Ozlem. Ulkemiz Isletmelerinde Is Etudi
Tekniklerinin Uygulanma Diizeyi. Ankara: M.P.M Yayinlar,1996



02

OZALP, Inan. Isletmelerin Biyiimesinde Ortaya Cikan Organizasyon Sorunlar,
Adana: Adana Tktisadi ve Ticari llimler Akademisi Yay, 1975

OZ-ALP, Sen. Hareket ve Zaman Etudu, Eskisehir: Eskisehir Iktisadi veTicari
Ilimler Akademisi Yayinlan No:184/115, 1977

SABUNCUOGLU, Zeyyat, Tuncer Tokol. Isletme /-//, Bursa: Furkan Ofset,1997

TEKIN, Mahmut. Uretim Yonetimi. 3.b. Konya: An Ofset Matbaacilik, 1996

TIMUR, Hikmet. Is Ol¢timii Is Planlamast Verimlilik. TODAIE Yayinlari,
1984,

TOSUN, Kemal. Isletme Yo6netimi, Istanbul: Istanbul Universitesi Yaynlan
No:3462, 1987

USTUN, Rifat. imalat Endiistrisi Igletmelerinde Imal Etme Ya Da Satinalma
Kararlarinin Alinmasi ve Turkiye’deki Uygulama, Eskisehir: Eskisehir
Iktisadi ve Ticari Ilimler Akademisi Yaymlann No:203/132, 1978

YARALIOGLU, Kaan. imalat Hattindaki Kritik Bir Tezgahta I§ Etuda
Uygulamasi Ile Dar Bogazlarin Giderilmesi. izmir: Yiiksek Lisans Tezi.
Dokuz Eyliil Universitesi, 1988

WIEDEMANN, Carles, Labor - Management Relations, Reinhold
Publishing Corporation, New York: 1959

2. MAKALELER
BASCHE, J R ve M.G. Duerr. “International Transfer of Technology” A
Worldwide Survey of Chief Executives, 1977
SIBIL, M. Hakki. “Pazarlama Diinyast” Yil :1, Sayi: 6 Kasim/Aralik 1987
ZANDER, A. “Resistance to Change, It’s Analysts and Prevention”, der. Bannes
Ve Digerleri, The Planning of Change, New York: 1962

3. INTERNET

Http://www.insankaynaklari arthurandersen.com/bireyler/trends/makale/jobeva.asp.

Http://www.students.itu.edu.tr/ergonomi/bilbank/default. htm




63

EK-1
OZGECMIS

Akif ABDULLAYEV: 1973 yilinda Azerbaycan Cumhuriyeti Neftgala sehrinde
diinyaya geldi. Ilkogretim ve Lise egitimini burada tamamladi.

1992 yilinda TCS’yi kazanarak Tiirkiye’ye geldi. Ayni yil Ankara Universitesi’ne
bagh TOMER de Tiirk dili egitimini alds.

1993-1994 yih Izmir Dokuz Eyliil Universitesi Meslek Yiiksekokulu Muhasebe
bolimi egitimi aldi.

1994 yilinda yiiksek not ortalamasindan dolayr ayn! tGniversitede iktisadi ve idari
Bilimler Fakiiltesi Isletme bolimiine dikey gegis yapti. 1999°da bu bélimden mezun
oldu.

2000 yihnda Erzurum Atatiirk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme

Anabilim Dalmin Uretim Yonetimi ve Pazarlama alaninda master programina basladi.



64

EK-2
PROSES AKIS DIYAGRAMI
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EK-3

AKIS-FREKANS DiYAGRAMI
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EK-4

AKIS DIYAGRAMI
Tarih : 10.09.2002 Kisim : Atélye Eski proses : Kapak Montaj
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A-Plaka 6l¢iimii
B-Plaka kesimi
C-Muayene
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