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OZET

Kiiresellesen diinyada isletmelerin birbirleriyle rekabet edebilmeleri i¢in verimliligin
arttirllmasi, maliyetlerin diisiiriilmesinde iiretim maliyetlerinin 6nceden hesaplanmasi rakipler
arasinda miicadele edebilmek icin biiyiik onem tasimaktadir. Uretim maliyetlerinin 6nceden
hesaplanabilmesi icin standart zamanlarin hesaplanmasi gerekmektedir. Is etiidii iiretimin
standart zamanlarini hesaplayarak ve mevcut metotlarin etkinligini arttirarak ¢6ziimleme

yoniinden yaklasmaktadir.

Isletmeler devamliligini saglayabilmeleri ve verimli ¢alisabilmeleri icin strateji ve amag
belirlemeli ve bunlarin  gerceklesmesi saglanmalidir.  Stratejilerin  belirlenme  ve
gerceklesmesinde en ©nemli etkileri is siirelerinde standartlar olusturmaktir. Is siirelerini

olusturmakta bir ig etiidii teknigidir.

Bu tez calismasinda “Verimlilik Analizinde Is Etiidiiniin Kullanilmas: ve Bir
Uygulama” konu olarak secilmistir. Konunun akis1 igerisinde is etiidii tekniklerinden zaman
etlidii ayrintili olarak incelenmistir. Ciinkii zaman etiidii is etiidii tekniklerinden olan is 6l¢iimii
uygulamasinda is standartlarinin olusturulmasinda kullanilan bir metot dur. Yapilan
uygulamada isletmenin mevcut is durumu i¢in ve Onerilen is durumlar i¢in ayr1 ayr1 zaman

etlidiine tabi tutulmus ve sonuglar1 dogrultusunda isletmeye oneriler sunulmustur.

Yapilan degerlendirmeler sonucunda, isletmede Onerilen duruma gore %?26.22 iiretim
artisi, %27.78 standart zaman kazanci, %8.33 personel kazanci ve %?29.58 bidon basina

is¢ilik maliyetinden kazang tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler : Is Etiidii, Is Etiidii Calismasi, Standart Zaman, Verimlilik, Zaman
Etiidii,



MAKING A PRELIMINARY WORK STUDY IN ANALYSING
THE PRODUCTIVITY AND AN APPLICATION
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SUMMARY

In the global world increasing the productivity for the foundations of business administration to
compete with each other and the primary counting of tine cost of production with the aim of decreasing
the costs in order to struggle among the rivals have a great importance. There is a need to count the
standard time in order to count the costs of the production beforehand. The Preliminary Work Study
approaches the theme as a problem-solver by counting the standard time of the production and

increasing the activities of available methods.

The applications of the preliminary Work Study are not powerful because these applications are
new ones for the foundation of business administration or there arero efficient workers who are good at

technology.

“Making a Preliminary Work Study in Analysing the Productivity and Application” has been
chosen as a topic in this thesis study. In the currency of the subject Preliminary Time Study which is
one of the Preliminary Work Study has been examined in a detailed way because this study is a method
for standardizing that is used during the application of workload measurement. In the application
different Preliminary Time Studies have been examined both for existing situation of the foundation of

business administration and for a new offered circumstance.

As a consequence of the evaluation of this application in accordance with the offered situation
there is an increase of % 26.22 on production, advantage of % 27.78 on standard time, advantage of %

8.33 on the number of workers and advantage of % 29.58 on the cast of workers.

Keywords: Productivity, Standard Time, Time Study, Work Study, Work Study Measurement.
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1.GIRIS

20. ylizyilin en 6nemli ve en etkili degisimlerinden birisi iletisim veya ulagim tizerinde
olmustur. Iletisimin ve ulasimin gelismesiyle diinya iizerinde uzak mesafe kalmanus ve daha
once ismini daha duymadigimiz iilkelerin iiriinleri bizim pazarlarimiza girmistir. 19. ve 20.
yiizy1l baslarinda devletler kendilerine pazar bulabilmek igin somiirgeler olusturmakta idiler.
Bu sebeptendir ki, 1. ve 2. Diinya Savaslarim1 yeni pazarlar bulabilmek amaciyla yasadik.
Ancak savaglarin neticesinde devletler amaclarina ulasamayinca savas diger bir alana,
ekonomige kaymis bulunmaktadir. Bazi devletler sinirlarin disar1 kapatarak, bazilar1 da
sinirlara engeller ve zorlastirici tedbirler uygulayarak ekonomik savastan en az etkilenerek ve
ayn1 zamanda gelismesini devam ettirmek istemigslerdir. Fakat iletisim ve ulasimin gelismesiyle
diinyaya sinirlarin kapatilamayacag ve diinya ile biitiinlesme saglanamadan gelisme olmayacagi
anlasilmis ve diinyada devletler arasindan ziyade biiyiik sirketler arasi bir rekabet baslamustir.
Bu rekabetin temel 0gesi kalite ve fiyattir.  Sirketler, kaliteli iiriin iiretecek ve {irettikleri bu
liriinii diger sirketlerin iirettikleri esdeger iiriinden daha ucuza mal edeceklerdir. Isin en zor
olan kismi budur. Bu nedenle karsimiza yeni bir kavram olan verimlilik ¢ikmaktadir.
Verimlilik, en genel tanimiyla, mevcut kaynaklar1 en iyi kullanabilme, diger bir deyisle en az
girdi ile en ¢ok c¢ikt1 elde etme sanatidir [1]. Verimliligi arttirmak i¢in cesitli teknikler
gelistirilmistir.  Verimlilik tekniklerine bilimsel yaklasimin Frederic Winslow Taylor ile
basladigim1 soyleyebiliriz.  19. yiizyilin sonlarinda ve 20. ylizyilin baslarinda isletmelerdeki
diisik verimin nedenlerini arastiran bilim adamlar1 ve arastirmacilar, giiniimiizde de
gecerliligini yitirmemis bazi teknikler gelistirmislerdir. Isletmelerde verimliligi arttirici

teknikler arasinda en onemlisi de is etiidiidiir.

Diger yandan yoneticiler ve yatirimcilarin hedeflerine ulasmak ve bu amacla
kaynaklarin1 etkin ve verimli kullanmalidir. Bu yatirimcilarin temel 6gesi insandir.  Her
miitesebbisin amaci farkli olabilir. Ancak amaca ulasabilmek i¢in Frederic Winslow ozellikle
su dort temel unsurla ilgili olmak zorundadir: Isgorenler, ekipmanlar, isin yapildig1 yer ve
iizeride ¢alisilan malzeme ve materyal. Bir yonetici bu temel elemanlarla sistematik bir sekilde
ilgilenebilir ve iyi bir organizasyon saglayabilirse kaynaklarin etkinlik ve yeterlilik oranini
arttiracaktir. Bunun en Onemli ve en etkin anahtar1 da is etiidii tekniklerinin uygulanmasi
olmaktadir . s etiidiiniin iki temel 68esi vardir: Hareket etiidii ve zaman etiidii. Hareket etiidii
bir isin nasil daha iyi yapilacag ile ilgilidir [2]. Temel mantig1 bos gecen zamanin, boga giden

yetenegin, eksik kapasitenin, ¢ope giden malzemenin ve gereksiz hareketin Onlenmesi ve



degerlendirilmesidir. Bu is ni¢in bdyle yapiliyor? Yapilan is bir deger katiyor mu, yoksa
sadece maliyeti mi arttinyor? Nigin Ozellikle bu adam yapiyor? Bu ve benzeri sorularin
cevaplanmasi ile daha iyi bir is metodu gelistirilebilir. Hareket etiidiiniin basarili olmasi icin

iyimser bir goriisle hareket edilmesi gerekir.

Zaman etiidiiniin temel 6gesi ise zamandir. Isin yapihis siiresi ve yapilis sikligidir.
Belirli bir isin mantikli bir siirede yapilip yapilmadigi ve isin gercek siiresinin ne oldugunun
belirlenmesinde kullanilir. Zaman etiidiiniin ilgili sahas1 olduk¢a genistir. Insanin var oldugu
her iste zaman etiidiiniin degisik sekilleri kullanilabilmektedir. Zaman ve hareket etiidii birbirini
tamamlayici bir unsur olarak ortaya ¢ikmaktadir. Metot gelistirme ve yeni yontemin etkinlik ve

yeterlilik kontrolii bu tekniklerin ortak bir iiriinii olmaktadir.

1.1. Is Etiidii

Is etiidii, gelisme olanagi saglamak amaciyla, belirli bir olayr ya da etkinligi
ekonomiklik ve etkinlik yoOniinden etkileyen tiim kaynaklar1 ve etmenleri dizgisel olarak
arastirmaya yonelik ve insan caligmasini genis kapsamda inceleyen bir teknik olup metot

(yontem) etiidii ve is 6l¢limii teknikleri icin kullanilan genel bir terimdir [3].

Is etiidii uzun yillardir “zaman ve hareket etiidii” olarak adlandirilnustir. Ama,
teknigin gelisimi ve ¢ok genis bir uygulama alan1 bulmasi sonucu bu eski bashigin ¢cok dar ve

yeterince tanimlayici olmadig: goriisiinde birlesilmistir.

Goriiliiyor ki, herhangi bir isletmenin verimliligini etkileyen etmenler pek c¢oktur.
Bunlarin 6nemleri yapilan islerin niteli§ine gore degismekte ve hepsi birbirlerine bagh

olmaktadir.

Verimlilik hemen her zaman, yeni ve gelismis makine ve donatima yatirim yapmakla
biiyiik olciide artirilabilir. Yeni fabrikalara yatirim yapmadan eldeki kaynaklarin verimliligini
artirmak icin ozellikle is etiidiinden ve yonetim tekniklerinden ne oranda yararlanilabilinir.
Genel terimlerle bir karsilastirma yapmak yararsiz bir yol gésterme olacaktir. Bunu bir cizelge

ile en iyi bir bicimde gosterebiliriz (Cizelge 1.1).



Cizelge 1.1. Verimliligi Artirmanin Dolaysiz Araclari [4].

Yaklasim Gelis Yolu Araclar Maliyet Sonu¢ ne kadar Verimlilikteki gelismenin is Etiidiiniin Rolii
zamanda elde derecesi
edilebilir
1. Yeni bir temel siirecin | Temel arastirma uygulamali Yiiksek Genel olarak yillar Belirli bir sinir yoktur. Model hazirlama, islem ve
ya da mevcut siireclerin aragtirma sonra bakim kolayliklart saglamak
biiyiik ol¢iide diizeltilmesi | Ornek kurulug icin metot etiidii.
Sermaye | 2. Daha modern ve daha | Satin alma Yiiksek Fabrikay1 kurduktan Belirli bir sinir yoktur. Isyeri yerlestirme diizeninde
Yatirim yiiksek kapasiteli bir Siire¢ aragtirmast hemen sonra ve modernizasyon sirasinda
fabrika kurma ya da islem kolayliklar1 saglamak
mevcut fabrikay1 icin metot etiidii.
modernlestirme
Uriin aragtirmast 1ve2’ye | Genel olarak aylar Sinirhidir-Asagidaki son iki Uretimi kolaylagtirmak amaci
3. Uriin Uriin gelistirmesi gore yiik sonra boliim derecesinde sinirlidir, ile model gelistirmek icin
is kapsamim azaltma Kalite denetimi —sek degil ancak onlardan daha dnce metot etiidii (ve deger
Metot etiidii meydana gelir. analizi)
4. Siirecin Siire¢ arastirmast Diisiik Hemen Sinirhdir, fakat gogunlukla Islemlerin yapilmasinda,
is kapsamim azaltma Ornek kurulug yiiksek bir orana ulasir. asar1 hareketleri yok ederek
Siire¢ planlamasi siirecin isleyisindeki kayip
Daha lyi Metot etiidii zaman ve ¢abay1 azaltmak
Yonetim Isci egitimi icin metot etiidii.
Deger analizi
5. Etken olmayan is olciimii Diisiik Yavas baslayabilir Sinirhidir, fakat cogunlukla A. Planlama ve denetim
siireleri azaltma Pazarlama Politikas1 fakat hizla etkisini yliksek bir orana ulasir. B. Fabrika kullanim
(ister yonetim ister Standardizasyon gosterir. C. Isci maliyet denetimi

ig¢i yliziinden olsun)

Uriin gelistirme

Uretim planlamasi

ve denetimi

Malzeme denetimi

Planli bakim

Personel politikast
Gelistirilmis ¢alisma kosullar
Isci egitimi

Ozendirici iicret sistemi

D. Ozendirici iicret
Sistemleri icin mevcut
uygulamayi ve etken
olmayan stireyi incelemek,
performans standartlarini
saptamak icin Is ol¢iimii.




Uzun donemde verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biri yeni is zamanlari
gelistirmek ve daha modern fabrika ve donatim kurmaktir. Oysa bu tiir bir yaklasim biiylik
sermaye gerektirir ve eger sermaye araclan yerli olarak yapilamiyorsa dis kaynak gereksinimi
dogar. Ayrica verimlilik artirma sorununa siirekli ileri teknoloji alimi ile yaklasilmak istenmesi
de is olanaklarmi cogaltma hedefini engelleyici bir ortam olusturabilir. Oysa is etiidi,
verimliligi artirma sorununa, dizgesel bir ¢6ziimleme yontemiyle, mevcut islemlerin, siireclerin
ve is yontemlerinin etkenligini artirarak coziimleme yoOniinden yaklasir. Boylece verimlilik

artisina ¢ok az ya da hic ek sermaye yatirimi gerektirmeksizin katkida bulunur.

Mal veya hizmet iireten tiim iiretim sistemlerinde is etiidiiniin kullanilmasinin nihai
amaci, verimliligi artirmaktir. Bu sonuca ulagilmast icin birtakim alt amaclarin
gerceklestirilmesi gereklidir. Bu amaclar gerceklestirilmeye calisilirken uyulmas: gereken
temel varsayimlardan biri de islerin tanimli fonksiyonlarindan herhangi bir kayba izin
verilmemesi gerekmektedir.  Boylece, tamimlanmis bir is ile ilgili faaliyetler, bu isin
yapilmasindan beklenen fonksiyonlar dikkate alinarak degerlendirilirler. Bu goriisler 1s181nda is

etiidiiniin amaglarini[5];

e Gereksiz faaliyetlerden kurtulmak,

e Gerekli faaliyetleri miimkiin olan en ekonomik sekilde diizenlemek,

¢ Uygun ¢alisma yontemlerini standartlastirmak,

e Isileilgili dogru zaman standartlarini saptamak,

e  Uretimde kullanilan faktorlerden yararlanma oranini artirmak,

e Mevcut calisma kosullarindan daha 1yi calisma kosullarina ge¢me, seklinde

siralayabiliriz.

Gereksiz faaliyetlerden kurtulmak; iiretimde is etiidii calismasinin kullanilmasiyla elde
edilmesi beklenen somut sonuglardan birini olugturur. Temel felsefesi, bir isi yapmanin en iyi
yolunun onu, en az hareketle gerceklestirme prensibi olarak ifade edilebilir. Bu yaklagim
aslinda bir yasam felsefesi olarak genellestirilmektedir. Burada elimine edilmeye caligilan
faaliyetler, genel olarak emek ile ilgili olanlardir. Boyle bir eliminasyon ise isgiicii
maliyetlerinde azalmaya neden olacak ve iiriinlerin rekabet giiciinli artiracaktir. Tanimlanmig
bir igin yapilisinda, gereksiz faaliyetlerden kurtulmak genel olarak iiretim miktarim artirirken

dolayli olarak da mekanizasyona ve otomasyona gegisi kolaylastirir.



Gerekli faaliyetleri miimkiin olan en ekonomik sekilde diizenlemek; Mevcut kosullar
altinda bir isin yapilis bicimini en ekonomik sekilde yeniden diizenlemek, her seyden Once
kalifiye isgiiciinden daha iyi yararlanmay: hedefler. Giiniimiizde mekanizasyonun artmasiyla
ozellikle diiz isciligin oraninin azalmasi, diger taraftan haftalik calisma saatlerinin de zaman
igerisinde azalmasi, is etiidii caligmalarinin onemini artirmaktadir. Ciinkii, mevcut calisma
saatleri icindeki bir saatlik is kaybi, calisma saatlerinin azalacagi gelecekteki bir saatlik is

kaybindan ¢ok daha az 6nemlidir ve az masraflidir.

Uygun ¢alisma yontemlerini standartlastirmak; Bu amagla gerceklestirilmeye calisilan,
uygun olduguna karar verilen yOntemin tanimlanmasi ve standartlastirilmasidir.
Tanmimlamaktan amag, isin yapilis bi¢imini formal olarak belgelemektir. Standartlagtirmada ise
isin yapilis bi¢imi, kisiye ve zamana bagli olmaksizin hep ayni hareketle saglanmaya ¢alisilir.
Boylece tanimlanmis ve standartlastirilmis bir isin kim tarafindan ve ne zaman (6rnegin hangi
vardiyada) yapildigi, isin yapilist sirasindaki hareketler itibariyla fark etmez. Bunun igin

genellikle is, ayrintili bicimde tanimlanabilecek pargalarina ayrilir.

Is ile ilgili dogru zaman standartlarin1 saptamak; Is etiidiiniin nihai amaci olan
verimliligi artirmamn analitik ifadesi, bu amacin gerceklestirilmesi ile saglanir. Ise uygun
nitelik tasiyan iscinin belirli bir faaliyeti normal hizda ne kadar standart zamanda yapabilecegi
tespit edilmekle ilgilidir. Sistemdeki faaliyetlerin zaman standartlarinin hesaplanmasiyla
planlama, programlama, maliyetlerin tahmini, isci ticretlerinin kontrolii ve tesvikli iicret
sistemlerinin olusturulmasina yonelik ¢alismalar i¢in temel girdi bilgilerden biri elde edilmis

olur.

Uretimde kullamilan faktorlerden yararlanma oranim artirmak; Verimlilik artiginin
temel gostergelerinden biridir. Is Etiidii calismalar1 sonucunda, basta emek olmak iizere diger
iiretim faktorlerini de kapsayacak sekilde yararlanma oram artar. Bu artig, aym ¢iktiyr daha az

faktor ile elde etmek yada ayni faktor kullanimi ile daha fazla ¢ikti elde etmek seklindedir.

Mevcut ¢alisma kosullarindan daha iyi ¢alisma kosullarina gecme; Yukarida belirtilen
amaglarin yani sira is etiidiiniin dolayli bir amaci da ¢alisma kosullarini iyilestirmektir. Fiziksel

acidan bu, dzellikle, ergonominin desteginde gerceklestirilir. Diger taraftan ig barisi acisindan



ise licretlendirme , is degerlendirme, is zenginlestirme ve motivasyon gibi yonetim teknikleriyle

birlikte dnemli bir yere sahiptir.

Is etiidii calismalar1 agirlikli olarak emek faktorii ve onunla ilgili faaliyetleri kapsar.
Tamiml1 bir isin yada faaliyetin gerceklestirilmesinde nitelik, siire, miktar ve benzeri nedenlere
gore belirleyici rol oynayan faktoére, o is yada faaliyet icin baskin faktor denir. Is etiidii de,
amaglar gerceklestirmek iizere emek baskin faaliyetlerdeki analizlerde kullanilir. Ancak isin
yapilmasinda emekle birlikte bir iiretken birim kombinasyonu olusturan diger iiretim faktorleri
(malzeme, arag-gereg, tezgah ve yerlesim gibi) lizerinde de dolayl1 analizler gerceklestirilebilir.
Bu tiir analizlerde yapilacak degisikliklerin boyutu, alacagi siire ve maliyeti 6nemli bir sinirlama
ile kars1 karsiyadir. Zira is etiidil ile ornegin is yerinin yeniden diizenlenmesi, tezgah veya
makine yenilenmesi yada teknolojik degisiklik yaratmasi gibi maliyeti yiiksek, uzun siirede
gerceklestirilebilecek kararlarin alinmasi dogru degildir. Bu tip kararlar i¢in uygun tekniklerin
(6rnegin yenileme ve yerine koyma, isyeri diizenleme, rotalama... vb.) kullanilmasi, alinacak

kararlarin etkinligini artiracaktir.

Calisma metodunun tasarlanmast ve gelistirilmesi, gercekte, iiretim ve diger
fonksiyonel boliimlerin karsilastiklar1 sorunlar1 ¢6zme cabasiyla ilgilidir. 18. Yiizyilin bagindan
giiniimiize kadar gecen siire igerisinde is etiidii, bir sorun ¢6zme teknigi olarak, bilimsel yontem
uygulayan ve gelisimini bu temele dayayan bir 6zellik tasimaktadir. Bilindigi gibi bilimsel
yontem, sorun ¢dzmede, sistematik ve dizgesel bir yaklasim mantifi takip eder. Boylece
problem, bir biitiinsellik icinde fakat adim adim coziimlemeye de olanak tanmiyarak
¢oziimlenmeye calisilir. Is Etiidii ve 6zellikle metot etiidiiniin bir tiir problem ¢6zme teknigi

olmasi dolayisiyla bilimsel yontemi kullanmasi kaginilmaz bir gerekliliktir.

Bilimsel yontem uygulayarak problem ¢6zmede kullanilan terimlerin veya izlenen
asamalarin farkli olmasinin bir 6nemi yoktur. Onemli olan, soruna yaklasimdaki genel egilim

ve tutarliliktir. Bu asamalar, bu genel yapiy1 ifade eder niteliktedir ve bunlar[5];

e Problemin tanimu,
e  Verilerin derlenmesi,
e Problemin analizi,

e Olanakl ¢6ziim yollarinin arastirilmasi,



e Alternatiflerin degerlendirilmesi,

® (oziimiin uygulanmasi ve uyarlanmasi dir.

Problemin tanimi; burada yapilacak ilk is soruna iliskin konularin basitlestirilmesi ve
siniflandirilmasidir.  Boylece ¢oziim igin gerekli smrlar ve kapsam belirlenmis olur.
Isletmelerde ¢ogu kez “maliyetler cok yiiksek”, “iiretim seviyesi diisiik”, “fire oram cok
yiiksek” gibi ifadelerle karsilasilir. Bircok durumda gercek problemin ne oldugunu yada
probleme neden olan faktorleri saptamak, olduk¢a karmasik ve gii¢c olabilir. Bu nedenle
problemin ortaya konmasi ve agik bir sekilde tanmimlanmasi gerekir. Bu arada, problemin
cOziimiiniin isletmeye ne kazandirabilecegi ve ne zaman alinmasinin uygun olacagi da dikkate

alinmalidir.

Verilerin derlenmesi; problem; sinirlari, kapsami ve amaclari itibariyle tanimlandiktan
sonra onunla ilgili verilerin belirlenmesi, arastirilmasi1 ve amaglara uygun derlenerek analizlerde
kullanilabilir bilgilere doniistiiriilmesi gerekir. Bu noktada analiste en biiyiilk destegi, veri

taban1 yOnetim sistemi verir.

Problemin analizi; analiz, bir biitiinii olusturan elemanlar1 ayri ayr1 ve biitiinle olan
iligkileri yoniinden incelemek ve irdelemektir. Buradaki en 6nemli araglardan biri sistem
modellendirme yaklasimlaridir. Zira gercek yasam problemleri genel olarak karmasik iliskili ve
birbirleriyle celisir nitelikli bir yap1 gosterir. Sistemi bu haliyle bir analize tabi tutmak bazi
durumlarda zor, ¢ogu kez de olanaksiz olabilir. O halde sembolik, sematik, matematik veya
benzeri bir modellendirmeye gitmek ve onun iizerinde analizleri gerceklestirerek elde edilen

coziimleri gercek sorunlar sistemine uyarlamak daha rasyonel bir davranis tarzi olacaktir.

Olanakli ¢oziim yollarinin arastirilmasi; Bu asamada temel amag, saptanan kriterlere
ve Ozelliklere uygun coziimlerin iiretilmesidir. Bdylece elde, problemle ilgili alternatif
coziimler bulunacaktir. Yaratici problem ¢6zme teknikleri i¢in en 6nemli agamalardan biridir.
Ciinkii, hayal giiciiniin, yaratici yetenegin ve sorgulama mantiinin en yogun kullanildigi
asamadir. Burada beyin firtinasi, Delphi teknigi ve grup tartismalari en c¢ok kullanilan

yontemlerdendir.



Alternatiflerin degerlendirilmesi; Uygun ¢oziimler igerisinden, belirlenmis kriterlere en
uygununun se¢imiyle ilgilidir. Bu sec¢im islemi her zaman bir optimalligi isaret etmeyebilir.
Zira birbirleriyle ¢elisik amaclar bir ara kesit gostermeyebilirler. Bu durumda kabul edilebilir

bir uzlasik ¢oziim arayisina gidilecektir.

Coziimiin uygulanmast ve uyarlanmasi; Model {izerinde tiim degerlendirmeler
yapildiktan ve ¢oziim elde edildikten sonra alinacak bir dizi kararlar kiimesi ile s6z konusu
coziimiin gercek sisteme uygulanmasi ve uygulama sonuclarinin izlenerek gerekli
diizenlemelerin yapilmasi1 gerekir. Ciinkii iiretilen ¢dziim ne kadar uygulanabilir nitelikte olursa
olsun Onceden tahmin veya kontrol edilemeyen bir takim nedenlerden dolayr uygulama
asamasinda bazi sapmalar ortaya ¢ikabilir. Ustelik belirli sinirlar icerisinde bu durum dogaldur.
Onemli olan izleme ve diizeltme fonksiyonlarin1 olmasi gerektigi gibi calistirarak uyarlamay1

saglamaktir.



1.2.1s Etiidii Teknikleri ve Birbirleri ile iliskileri

Metot etiidii, daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve
maliyetlerin diisiiriilmesi amaci ile, bir isin yapilisindaki mevcut ve onerilen yollarin dizgesel

olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir.

Is ol¢limii nitelikli bir iscinin, belli bir calisma hiziyla (performansla) yapmasi icin

gereken zamani saptamak amaciyla gelistirilmis tekniklerin uygulamasidir.

Metot etiidii ve is Ol¢limil birbirlerine cok baghdirlar. Metot etiidii, islemin is
kapsaminin azaltilmas: yoniiyle ilgilenir. Is 6l¢iimii ise, metot etiidii ile belirtilen is kapsamina
dayanarak etken olmayan siirenin incelenmesi ve azaltilmasi ve islem i¢in standart zamanlarin

konmast ile ilgilenir. Bunlarin is etiidii teknigi icindeki iligkileri Sekil 1.1. ’de gosterilmistir.

IS ETUDU

[

METOT ETUDU iS OLCULMESI

Uretim metotlarmin gelistirilmesi Uretim zamaninin ve insan giicii
verimliliginin dl¢tilmesi

4 " ) 4 " N

Sonucta : Sonugta :
® Malzeme ® Planlama ve Kontrol
® Makine ve Techizat e Insan giicii Hesaplamasi
e Insan giicii e Saglam Bir Ucret Tesvik
Sistemi
kaynaklarinin daha verimli
kullanilmasi saglanir. icin bazlarin
geligtirilmesi
\ / \ imkan yaratir. /
N
| VERIMLILIK ARTISI |

Sekil 1.1. Is Etiidii Teknigi [6]
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1.3. Is Etiidiiniin Temel Asamalari

Tam bir i etiidii yapilmasinda 8 ana basamak vardir [7]. Bunlar;

1. Etiidii yapilacak isin ya da siirecin se¢imi,

2. En uygun kayit teknigini kullanarak dogrudan goézlemle, olusan her olayin
kaydedilmesi. Boylelikle eldeki veriler incelemeye en uygun sekli alacaktir.

3. Kaydedilen olaylarin elestirilerek incelenmesi ve yapilan her seyin sirasi ile isin
amaci, yapildig1 yer, yapilma sirasi, yapan kisi, yapildigi yol bakimindan gdzden
gecirilmesi.

4. Biitiin kosullar1 hesaba katarak en ekonomik yontemin gelistirilmesi.

5. Secilen yontemin kapsadigi is miktariin Olciilmesi ve bu isin yapilmasi icin
gerekli standart zamaninin hesaplanmasi.

6. Yeni yontemin ve buna bagli zamanin tanimlanmasi, bdylece yeni yontemin her
zaman i¢in belirlenmesinin saglanmasi.

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

8. Yeni standardin iyi bir denetimle siirdiiriilmesi.

Ik ii¢ basamak metot etiidiiniin ve is Olgiimiiniin ortak basamaklaridir.  Geriye
kalanlarin {icii metot etiidiine ve diger ikisi de is Ol¢iimiine iligkin basamaklardir. Bunlar;
Secim, Kayit, Inceleme, Gelistirme, Olgﬁm, Saptama, Yerlestirme ve Siirdiirmedir. Bunlarin

siras1 onemlidir.

1.4. Is Etiidii Uygulamasinda Dikkate Alnmasi Gereken Noktalar

Is etiidiiniin temel amac1; mevcut kaynaklar1 daha iyi kullanarak daha ¢ok iiretmeye
olanak saglanmak yani verimliligi arttirmaktir. Hi¢ siiphesiz yaptig1 isi en iyi kendisinin
bildigini diistinenlerin oldugu bir ortamda, o isi etiit ederek daha iyi yapabilecegini gostermek
pek kolay degildir. Bu nedenle basarili bir is etiidii calismasinin temel sart1 isle ilgili kimselerle

1yi iliskiler kurmaktir.
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Bir is etiidii uygulamasinda basar1 icin en yukaridakilerden baglamak {izere her
diizeydeki yoneticilerin anlayis ve destegi kacimilmazdir. Eger iist basamaktaki yoneticiler is
etidii uzmaninin ne yapmak istedigini bilmezlerse, iyi anlamazlarsa, alt kademedeki
yoneticilerin desteginin saglanamayacagi agiktir. Bu duruma gore is etiidiiniin amaci, teknikleri

hakkinda oncelikle iist yoneticilere bilgi verilmelidir.

Ust kademedeki yoneticilerin destegi yanminda ustabasilarin destek ve anlayist da
basarida biiyiik rol oynar. Ciinkii ise ve isciye en yakin olan yonetici ustabasidir. Onun
benimsemedigi bir caligmaya iscilerin ilgi gostermeyecekleri hatta engeller cikarmalari bir

gercektir.

Bu nedenle is etiidii uzmani ise baslamadan Once, ustabasiya neyin, ni¢in, nasil
yapilacagini, is etiidiiniin amaglarini onun anlayacagi bi¢imde aciklamalidir. Eger bu agiklama

yeteri kadar iyi yapilmazsa onun destegi yerine engellemesi ile karsilasilabilir.

Is etiidii uzmaninin niteliklerini su sekilde siralayabiliriz;

e Her tiir ve seviyedeki insanlarla kolay, rahat ve iyi iliskiler kurabilmelidir.

e Kurdugu iligkilerin saglikli bir devamlilik gdstermesini saglamalidir.

e Kendine giiveni tam olmalidir. Kendi diislincesini, saptadigi konulari, ¢alisma ile
ilgili yonetim, ustabasi, sendika temsilcileri ve isciler karsisinda en iyi sekilde savunabilmeli,
bunu onlar1 incitmeden hatta onlarin saygisini kazanacak bicimde yapmalidir.

® Yaptig1 ise herkesten 6nce kendisi inanmali, faaliyetinde cok canli ve istekli olmal1 ve
bu istek ve canlilig1 etrafindakilere de asilayabilmelidir.

® Diizenli, temiz ve giiven verici bir goriiniisii olmalidir.

1.5. is Ol¢iimii

Is olciimii, belirli bir isin yetismis bir isci tarafindan belirlenmis bir calisma hizi
diizeyinde yapilabilmesi igin gereken zamanin saptanmasina yarayan teknikleri kapsar.
Genellikle, planlama, programlama, maliyet tahmini gibi faaliyetlerde biiyiikk 6nem tasiyan

insanin yaptigl isin 6l¢limii, yonetim i¢in bir sorun durumundadir.
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Is ol¢iimiiniin temel amaci; bir isin yapilmasinda, toplam siire icindeki etkin olan ve
olmayan siirelerin belirlenmesidir. Bdylece metot etiidii ile beraber, etkin olmayan siirenin
azaltilmasi veya ortadan kaldirilmasina yardimei olur. Is 6lgiimiiniin ikinci bir rolii daha vardir.
Sadece etken olmayan siirenin varligini ortaya c¢ikarmaz, ayni zamanda isin yapilmasi igin
standart zamanlarin tespitinde de kullanilabilir. Zaman standartlar1 ise asagidaki konularda

kullanilabilir:

e s programinin gerceklestirilmesi ve mevcut kapasitenin kullanilabilmesi icin fabrika ve
iscilik ihtiyaci dahil, iiretim planlamasi ve programlamasinda kullanilacak bilgiyi
saglamada,

e Verilecek Onerilerin satig fiyatlarinin ve teslim tarihlerinin tahminlerinde
kullanilabilecek bilgiyi saglamada,

e Ozendirici iicret planlarina temel olarak kullanilabilecek makine kullammi ve isgi
performansi standartlarin1 koymada,

o Iscilik maliyetlerinin denetiminde ve standart maliyetleri tespitte ve bunlari siirdiirmede

kullanilabilecek bilgiyi saglamada.

Diger bir deyisle is Olclimii, fabrika etkinliklerinin organizasyonu ve denetimi ig¢in
gerekli temel bilgiyi saglar ve planlama calismalarimin tiim asamalarinda en Onemli girdiyi

olusturur.

Genel olarak is 6l¢iimiiniin amaclarin siralarsak;

1. Etkili ve etkisiz zamanin ayirt edilip ol¢iilmesi, varilan sonuclar, etkisiz zamanlari
azaltmak i¢in metotta bir degisikligin diisiiniilmesini 6ngérebilir.

2. Metot etiidiiyle baglantili olarak, bir is¢i grubundaki kisilerin is yiikiinii 6l¢mek ve
incelemek,

3. Makina sayisi, makina hizi, makinay1r besleme hizi ya da diger etkili unsurlar
cinsinden, kisi ya da is¢i gruplarinin is yiikiinii tespit etmek,

4. Uretim planlama ve gerekli iiretim seviyesi i¢in makina ve isgi ihtiyacim hesaplamak,

5. Biitgceleme ve biitge kontrol sistemleri icin bir temel baz olusturur,

6. Makina kullanimu i¢in standartlar koymak,
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7. Tesvikli iicret sistemleri i¢in bir temel saglamak,

8. lIsci masraflarim kontrol etmek.

Is 6lciimii, zaman unsurunun iistiin rol aldigi, bu fonksiyon ve faaliyetler icin gereken

bilgileri elde etme araglarini saglar.

Is 6l¢iimii yapilirken su asamalardan gegilir;

e Etiit edilecek isin se¢ilmesi,

e Isin yapildig1 kosullarla ilgili biitiin verilerin, yontemlerin ve bunlardaki hareket
Ogelerinin kaydedilmesi,

e Kaydedilen bilgilerin sistematik bir sekilde elestirilerek incelenmesi,

e Uygun bir is 6l¢timii teknigi yardimiyla her 6geye ait zamanin 6l¢iilmesi,

¢ Dinlenme, kisisel ihtiyaclar ve elde olmayan duraksamalar1 kapsayacak sekilde is icin
standart zamanin bulunmasi,

e Belirlenen faaliyet ve yontemlere ait zaman standartlarin1 ortaya ¢ikararak bunlarla
ilgili faaliyet dizilerinin ve islem yontemlerinin acik olarak tanimlanmasi, eger zamanlar yazili
bir standart olarak saptanacaksa, yukarda sozii edilen biitiin basamaklarin yerine getirilmesi
gerekir. Ama eger is Olclimii, metot etiidiiniin uygulamasindan 6nce ya da uygulamasi
sirasinda, etken olmayan siirenin arastirilmasinda bir ara¢ olarak ya da sadece cesitli
yontemlerin etkenliginin karsilastirilmasinda kullanilacaksa, muhtemelen ilk dort basamaga

gereksinilecektir.

Bu asamalardan sonra, is Ol¢iimii caligmasinda etiitcliye gerek olan temel araclar

vardir[8]. Bunlar;

¢ Kronometre veya muadili arag,
e s analiz formu,

e Zaman etiidii formu

¢ Kisisel dinlenme paylar1 tablosu

seklinde siralayabiliriz.
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Kronometre; etiidiin vargegilmez aracidir. Desimal dakikali ve desimal saatli olmak
tizere iki tip kronometre kullanilmaktadir. Birincisi, geleneksel dakika saati, ikincisi ise daha

pratik ve kullanish olan elektronik kronometrelerdir[9].

Is analiz formu; Zaman etiidii, islemi daha kiigiik parcalara (is elemani) ayirip her bir
parganin Ol¢lilmesini esas alir. Elemanlarin ayrintili tanimu is analiz formunda yapilir. Zaman
etidii esnasinda her bir elemanin hangi noktada baslayip hangi noktada bittiginin
anlasilabilmesi icin de is analiz formunun kullanim1 6nem arz eder. Ornek is analiz formu EK-

10°da gosterilmistir.

Formda yer almasi gereken bilgiler numaralandirilmistir.

(1)  Olgiim yapilan islemde iiretilen iiriin ve isleme iliskin kod ve ad1 bilgileridir.

(2)  Islemin yapildig1 yere iligskin boliim ve alt boliim ile sayfa numarasina iligkin bilgilerdir.
Sayfa no, kullanilan tiim formlar dikkate alinarak belirlenir.

(3) Islemin is elemanlarim tanimlamadir. Islemin nasil yapildigini ayrintili olarak goérme
imkan1 saglar.

(4) Islem esnasinda karsilasilan veya karsilasilabilir seyrek ve zorunlu gecikme elemanlari
belirtilir.

(5) Islem esnasinda kullanilan hammadde, malzeme vb. girdiler ile tezgah, kolaylik vb.
donanimlar belirtilir.

(6) s analizini yapan analizcinin ad1 ve soyadu ile analizin yapildig1 tarih yazilr.

(7) Varsa, yapilan is analizinin dogrulugunu denetleyen kisinin adi ve soyadi ile

denetlemenin yapildig tarih yazilir.

Zaman Etiidii formu; zaman etiidii formu, ol¢timlerin kayit edilecegi ve islem siiresine
iliskin sonug bilgilerin yer aldig1 formdur. Zaman etiidii formlarinin ¢ok cesitli sekilleri vardir,
eger etiit¢ii kendine uygun olan diizenlemeleri yaparak yeni form tasarlayabilir. Bu formlardan

bir 6rnek EK-11"1 gosterebiliriz.
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Formda yer almasi gereken bilgiler numaralandirilmistir. Bu numaralari tanimlarsak;

On yiiz:

ey

Zaman etiidii olgiimleri farkli giinlerde ve saatlerde yapilmalidir. Olgiim zamam
hakkinda bilgi vermek acgisindan, yapilan gozlemin tarih ile dlciime baslangi¢c ve bitis

zamani yazilir.

2) Islemin yapildig1 boliim, islemin ana hat is akis semasinda belirlenmis islem numarasi ile
adi yazilir. Sistemde MRP II vb. Yazilim kullaniliyor ise bu sistem geregi tasarlanan
islem kodu da kullanilabilir..

3) Onemli ise islemin, tezgah, islenecek ve islenmis yarimamiillerin yerlesme
pozisyonlarini gosteren sekil ¢izilebilir.

(@) Isleme iliskin standart siire bilesenleri ve degerleri belirtilir.

®)] Kisisel dinlenme paymn tespiti ¢in kullanilir. Islemi olusturan her bir is elemani ad,
normal siire, pay orani ve pay siiresi yazilir.

(6) Gozlemler esnasinda karsilasilmis veya karsilagilabilir seyrek elemanlar, gozlenen
siireleri, frekansi (kag iirlinde bir meydana geldigi) ve birim iiriin bagina pay siiresi kayit
edilir.

@) Gozlemler esnasinda karsilasilmis veya karsilasilabilir zorunlu gecikme elemanlari,
gozlenen siireleri, frekansi (kag iirlinde bir meydana geldigi) ve birim {iriin basina pay
stiresi kayit edilir.

(8) Uriin iiretiminde kullanmilan hammadde, malzeme vb girdiler ile birim iiriin basina
miktarlari kayit edilir.

) Islemi yapilan isgilere iliskin bilgilerdir.

(10)  lislemin yapildig1 ortanun cevre kosullarinin (giiriiltii, aydinlatma vb) durumu yazilir. Bu
bilgiler dikkate alinarak kisisel dinlenme paylar1 tesbit edilir.

(11)  Islemin yapiminda kullanilan tezgah, kolaylik vb donanimlar yazilir.

(12)  Ek aciklama i¢in kullanilabilir.

Arka yliz:

(1) Is eleman1 numarasini gosterir. Zaman etiidii 6l¢iim formlar1 ya az sayida is elemani
dolayisiyla ¢ok sayida islemin gozlemi ya da ¢ok sayida is elemani dolayisiyla az sayida
islemin gozlemi icin tasarlanir. Verilen ornek 5 is elemam tamimlanmis islemler icin
kullanilir.

2) Is elemani ad yazilir.
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3) Is elemaninin bitis anim1 belirten faaliyet noktasidir. Bu anda kronometre durdurulur.
Dolayisiyla dl¢iimcii i¢in olduk¢a 6nemli bir bilgidir.

4) Bazi is elemanlarinin siiresi ¢ok kisa oldugunda (5-10 sn aras1) 5 veya 10 adet mamiil
icin Ol¢lim alinabilir. Boyle durumlarda, mamiil sayis1 belirtilir.

5) Gozlemler esnasinda olgiime iliskin bilgiler yazilir. Formda her is eleman i¢in 5 bilgi

yazim yeri mevcuttur.

NO | IS ELEM. VE AYRIM NOKTASI MIiK. | CEVRIM 1

1 Parcay1r Alma

NZ 34
T 100
GZ 34
Butona Basma F 00,34

NZ : Normal Zaman
T : Tempo
GZ : Gozlemlenen Zaman

F : Is Elemaninin Bitis Zaman1

degerlerinin yazildig: hiicrelerdir. ilk hiicreye ise, is elemani iptal edilecek ise “IPTAL” mesaji
yazmak veya bir is elemaninin 6l¢iimii esnasinda kesinti olmus ise bunu belirlenen “oww
isareti vermek ic¢in kullanilir.

(6) Is eleman1 bazinda normal siire degerlerinin toplamidir.

(7 Is eleman1 bazinda gozlem siiresini belirtilir.

(8)  Gozlemler esnasinda is¢i islem dis1 faaliyetlerde (tezgah arizasi, tasima vb) bulunmus ise,

bu faaliyetlerin baslangi¢ ve bitis ani ile siire degerinin kayit edilmesinde kullanilir.

Kisisel dinlenme paylari tablosu; Standart zamanlarin belirlenmesinde siirenin daha
duyarl tespit edilmesi amactyla, kisisel dinlenme paylar olusturulur. Kisisel dinlenme paylari,

uygulama kolaylig1 saglamak amaciyla tablolastirilmistir( EK-12.).
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Isgilerin tempo siirelerini belirlemede etiit yapan kisi iki farkli yontem uygulayabilir.
Tempo (standart performans), belli bir yontemi bilmeleri ve uygulamalari, islerine kendilerini
verebilmeleri i¢in 6zendirilmis olmalar1 kosuluyla, nitelikli iscilerin, asir1 bir c¢aba
gostermeksizin bir is giinll veya vardiya siiresince, dogal olarak erisebilecekleri ortalama iiretim

ve etkinlik derecesidir. Normal tempo standart olarak 100’ diir.(%100=1)

Zaman etiitciisii calismalarini yaptig1 siirede isin yapilis hizini, yani is¢inin temposunu
da belirleyecektir. Bu tempoyu belirlemek i¢in yontemler varsa da hepsi de zaman etiitgiisiiniin
kanisina dayanir. Bu kanilar biitiin yaptig1 tempo degerlendirmeleri i¢in aym1 olmasi icin kendi
kanisina gore derecelendirme formu olusturur(Ek 13). En cok kullanilan yontem, etiidii yapilan
151 bir biitiin olarak ele alip temposunu belirlemektir. Etiit¢ii baslangicta, sonda ve arada tempo

belirlemeye calisir. Boylece calismanin yapildig: siiredeki ortalama tempoyu belirler.

Diger bir yontem de etiit¢iiniin her bir bilesen i¢in bir tempo belirlemesidir. Bugiin en
cok kullanilan yontem budur. Son derece hassas bir ¢aligmada her bir bilesen veya kronometre
durmasinda o sirada yapilan calismanin temposunu belirleme ve yazma gerekir. Bu nedenle

bdyle bir yontem, bilisenleri olduk¢a uzun olan islemler i¢in gecerlidir.

Is 6lgmesi caligmalarinda dikkat edilecek hususlar asagida verilmistir.
Is olciimiinii gerceklestirecek olan Kisinin, islemin bilesenlerini géz Oniine alarak, isin
her safhasi i¢in asagidaki hususlar dikkate almasi gerekir:

1. Imalatin kalitesinin bozulmasina veya gereclerin arizalanmasma ve Omriiniin
kisalmasina yol agmaksizin makinanin ¢alisma hizi artirilabilir mi?

2. Is devresi zamanmm diisiirmek iizere kullamlan gere¢c ve takimlarda bir degisiklik
yapilabilir mi?

3. Hammadde ve malzemeler ¢alisma yerine yaklastirilarak tagima zamanindan tasarruf
edilebilir mi?

4. Gerecler gerektigi gibi calistirllip standartlara uygun kalitede mamul iiretimi
yapilabiliyor mu?

5. Islem tam bir is giivenligi icinde yapiliyor mu?

6. Isciile is ve makina arasindaki uyusumdan yakinmalar var mudir? v.s.
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Is 6lciimiinde kullanilan baglica teknikler[5] asagida verilmistir.:
e [5 6rneklemesi,

¢ Onceden saptanmis hareket-zaman sistemleri (PMTS),

e Zaman etiidii (Kronometraj metodu),

e Standart veri.

Is orneklemesi, bir faaliyetin yapilis yiizdesini tesadiifi gézlemler yoluyla belirleme
yontemidir. Eger gozlem sayisi yeterli biiyiikliikte tutulursa, bir iscinin hangi yiizde ile
calistigin1 veya bos bekledigini belirli bir hata payiyla da olsa belirleyebiliriz. Ayrica bu is¢inin
belli bir siire icinde kag¢ parga iirettigin saptarsak, bir parga i¢in gerekli zamani hesaplayabilir ve
gerekli paylar1 da ekleyerek standart zamani hesaplayabiliriz. Gecerli bir zaman standartt1 elde

etmek icin gézlemlerin rassal zamanlarda ve normal sartlarda yapilmasi1 gerekmektedir.

Is orneklemesinin temeli, fabrikada rastgele araliklarla turlar yapmak ve bu turlarda,
hangi makinelerin calistigini, hangilerinin durdugunu, nedenlerini de belirterek kaydetmektir.
Masrafli ve pek pratik olmayan siirekli gézlem yonteminden ayri olarak ornekleme temelde
olasilik kuramima dayanir. Bu nedenle 6rnek hacminin yeterince biiyiik olmasi gereklidir. Ornek
hacminin temsil edici nitelikte olup olmadigina iliskin gilivenilirligi de belirli bir giivenlik

diizeyine gore acgiklayabiliriz.

Giivenlik diizeyi ve ornek hacmini su sekilde saptanabilinir.

Giivenlik diizeyinin saptanmast icin ya istatistiksel yontemler ya da nomogram

kullanilarak test edilebilir.

e Istatistiksel Gozlem Yeterlilik Testi;

N : Yapilmasi gerekli gozlem sayist,
N : Yapilmig gozlem sayist,
X; : Is elemanina ait gozlem siiresi

olmak tizere, %95 giiven diizeyi ve %5 hata payi icin yapilmasi gerekli gézlem sayis1 [12],
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0N X%, ) )
i ¢

N' = [1.1]

formiiliiyle bulunur. %10 hata i¢in formiildeki 40 yerine 20 kullanilir. Eger N’>N ise, (N’-N)

sayida daha 6l¢iim yapilmalidir sonucuna varilir.

¢ Nomogram Kullanilarak Gézlem Yeterlilik Testi;
Istatistik’i yontemle testin en 6nemli yiikii, tiim gézlemlerin normal siirelerinin kareleri
hesaplamak gerektirmesidir. Nomogram ile test bu yiikii ortadan kaldirmaktadir. Burada
Nomogram cetveline [10] gore sirasiyla su islemler yapilir. Nomogram cetveli EK-14’de

gosterilmistir.

Nomogram ile test ic¢in, normal siireler icin degisim araligi ortalamasi (R)

hesaplanmas1 gerekmektedir. R i¢in;

i. 4 gozlemden olusan guruplar olusturulur. [lk 1-4. gozlemler 1. grup, 5-8.
gozlemler 2. grup gibi.
ii. Her grupta yer alan gézlemlerin normal siire degerlerinin en biiyiigii ile en

kiictigli arasindaki fark bulunur. Bu deger grup degisim araligi (R;) dir.

iil. Grup degisim araliklari ortalamasi (ﬁ) alinir.

Test siireci

I. Cizelgenin sol tarafindaki Hata Pay1 (diisey) cizgisinin sol tarafindan istenen
hata pay1 isaretlenir. Cizginin sag tarafi gézlemlerin hata payin1 bulmak i¢in

kullanilir. Istenen hata pay1 % 5 olsun.

ii. X cizgisi lizerinde normal siire degerlerinin ortalamasi isaretlenir. 7,05 olsun.

iii. [saretlenen iki nokta diiz ¢izgi ile birlestirilir. Bu ¢izginin S cizgisini kestigi
nokta igaretlenir.

iv. R cizgisinin sol tarafindaki isaretler dikkate alinarak gozlemlerin R degeri
isaretlenir. 0,30 olsun. Bu nokta S cizgisinde isaretlenen nokta ile birlestirilir ve

cizgi N cizgisini kesene kadar uzatilir.
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v. Uzatilan c¢izginin N cizgisini kestigi nokta yapilmas: gereken gozlem sayisini

(36) verir.

Yapilan gozlemler icin hata payi, tam tersi (verilen siire¢ sondan baglanarak) islemler
yapilarak belirlenebilir. Tek farki; hata pay1 cizgisinin sol tarafi gdzlemlerin hata payini verir.

Dikkat edilirse haya payi ¢izgisinin sag ve sol tarafindaki degerler simetrik degildir.

Nomogram ile test daha kolay olmasina ragmen bazi sakincalar1 da vardir.

1. X cizgisi incelendiginde, degerlerin 1-10 arasinda oldugu goriilmektedir.
Yani nomogram ile normal siire degerleri ortalamas: 1-10 dk olan islemler
(veya is elemanlart) test edilebilir.

ii. Her 4 g6zlem grup olusturur. Ancak gecerli gbzlem sayist 4’lin kat1 degilse,
son gozlemler grup olusamayacadi igin teste etki etmez. Ornegin, gozlem
sayis1 27 ise, (6 adet 4 gozlemli grup) son 3 gozlem grup olusturmadigl icin

goz ard1 edilmis olunacaktir.

1il. Hata payz, Y, S, E ve N cizgilerindeki noktalar1 birlestirirken, az da olsa

cizim hatasi olabilir.

Is orneklemesi cok yaygm olarak kullanilir. Cok degisik ve cesitli durumlarda
yararlanilabilecek basit bir tekniktir. Ayrica diisiikk maliyetli ve kronometraj’a gore daha az
tartigmal1 bir tekniktir. Iyi bir is rneklemesi ile nerede metot etiidiiniin uygulanmasina gerek
duyuldugu, nerede malzeme aktarim sisteminin gelistirilmesinin ve nerede daha iyi iiretim

yontemlerinin kullanilmasi gerektigi belirlenebilir.

Belli bir iiretim bolgesinde makinelerin bos ve calisir durumda olduklart siirelerin tam
ve dogru goriinlimiinii saglayabilmek i¢in bu bolgedeki makinelerin siirekli olarak gdzlenmesi ve
bunlarin neden bos durduklarinin kaydedilmesi gerekir. Boyle bir isin yapilmasi da pek olanakli
olmadigina gore, buna benzer bir yontem uygulanabilmelidir; bu da fabrikada rastgele araliklarla
turlar yapmak ve bu turlarda, hangi makinelerin ¢alistigini, hangilerinin durdugunu, nedenlerini

de belirterek kaydetmektir. Bu yaklasim is 6rneklemesi tekniginin temelidir.
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1.6. Kronometraj Calismasi ve Asamalari

Kronometraj yontemi, belirli kosullar altinda yapilan belirli bir isin 68elerinin zamanini
ve temposunu kaydederek ve bu yolla toplanan verileri ¢coziimleyerek, o isin tanimlanan bir
calisma hizinda (performansta) yapilabilmesi i¢in gereken zamani saptamakta kullanilan bir

Olcme teknigidir.

Kronometre veya elektronik saat kullanarak is elemanlarinin yapilma siireleri ve
yapilma hizlar1 (tempolar1) belirlenerek isin, toplamina yonelik standart zamana ulasilir. Zaman
etiidii olarak da bilinen bu teknik nispi olarak en dogru ve gercekci zaman standartlarinin
hesaplanmasinda yardimct olur. Analist sistemdeki is elemanlarini igin yapilmasin sirasinda
kronometre yardimiyla 6lger bu ol¢liimil yeterli sayida tekrarlar. Daha sonra uygun islemlerden

gecirerek her faaliyetin standart zamanini hesaplar.

Kronometraj yontemi, isin Ogelerinin zamaninin Olgiilerek iscinin temposu ile
carpilmas1 ile hesaplanan degerlere belirli paylarin eklenmesi ile standart zamanlarin
bulunmasidir. Tempo takdiri, gézlemcinin standart hiz kavramina gore, is¢inin ¢alisma hizinin
(performans) degerlendirilmesidir. Standart performans, belirli bir yontemi bilmeleri ve
uygulamalari, islerine kendilerini verebilmeleri i¢in 6zendirilmis olmalar1 kosuluyla nitelikli
iscilerin agir1 bir caba gostermeksizin bir i giinii ya da vardiya siiresince, dogal olarak

erisebilecekleri ortalama iiretim diizeyidir.

T
NZ = GZ
* 700 [1.2],
100
=N g )

GZ : Gozlemlenen Zaman
NZ : Normal Zaman
SZ : Standart Zaman

: Tempo

P : Pay yiizdesi
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Yukarida belirtilen formiiller yardimiyla standart zaman hesab1 yapilabilir[14]. Bu
formiillerdeki pay yiizdelerinin tespitinde isin niteligine bagh olarak kisisel gereksinme ve

yorgunluk faktorleri 6z oniinde bulundurularak hesaplanmalidir.

Iscinin kontrolii disinda belirli ve belirsiz isi geciktirici nedenler vardir. Dolayisiyla
bunlar i¢cinde bazi zaman paylar1 eklemek gereklidir. Belirli isi geciktirici nedenler, isin geregi
olarak yapilmasi gereken genellikle periyodik ozellikteki nedenlerdir. Bunlar; takim, kalip
degistirme, aparat takma, deneme iiretim vs. Her islem tipi degistiginde, yapilan is hazirliklari,
yaglama, makina ve ¢evre temizlikleri, islem sirasinda gereken takim bileme, malzeme getirme
ve gotiirme ve benzeri normal olarak ¢ikmasi beklenen islerdir. Bu islerin normal zamani benzer
sekilde bulunarak, bazilar1 islemin normal zamanina ilave edilir, bazilar1 ise hazirlik zamam
olarak ayrica hesaplamr, bazilari ise kapasite icin giinliik ¢alisma siiresinden diisiiliir. Islemin
normal zamana ilave edilmesi durumunda, belirli isi geciktirici nedenin kac islemde bir tekrar
ettigi belirlenerek, s6z konusu nedene ait siire tekrarlanma sayisina boliinerek bir islem bagsina
diisen kismi bulunur. Bulunan siire ya dogrudan ya da normal zamanin yiizdesi olarak islemin

normal zamanina ilave edilir.

Standart zaman degeri iiretim planlama, tesvikli iicret vs. faaliyetlerde Saatlik Uretim
Miktar1 olarak kullanilir. Dolayisiyla standart zaman asagidaki sekilde saatlik {iretim miktarina

doniistiiriiliir[15].

Saatlik Uretim Miktari = 60/ SZ [1.3]

Kronometraj ¢alismasinin adimlarini asagidaki gibi siralayabiliriz[13];

Gerekli bilgiyi toplama ve yazma,

Islemleri alt bilesenlerine ayirmak,

Bu bilesenleri uygun bir siraya koymak,

Kronometre ile her bilesenin zamanini 6lgme ve yazma,

Iscinin calisma temposunu belirleme ve yazma,

A O

Caligma yerinin ve yapilan parcanin bir krokisini yapmak tir.
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Bilginin toplanmasi ve yazilmasi; Zaman etiidii gozlem belgesinde bulunan biitiin
sorularin karsiligi olan bilgi dikkatle doldurulmalidir. Bu nokta ¢ok 6nemlidir. Bir kisi yaptigi
calismayla ilgili kosullar1 birka¢ ay sonra unutabilir. Eger formun iizerindeki bilgi tam degilse

bu ¢calisma standart bilgi olarak bir deger tasimaz ve bir yarar saglamaz.

Isi bilesenlerine ayirmak ve yontemin yazilmasi; Bir isin standart zamam yalniz
kendine 6zgiidiir. Bu nedenle, isin tam ve ayrintili bir agiklamasi gdzlem formuna veya buna ek
olarak diizenlenecek kagitlara yazilmalidir. Standartlarin belirlenmesinden sonra, herhangi bir
anda zaman etiidii boliimii, belli bir isin zaman etiidii yapildigi andaki bicimde yapilip
yapilmadigimi agiklama durumunda kalabilir. Boyle bir anda; gozle formlarinda kayith is

tanimi, bu kismin elinde bulunan en 6nemli kontrol kaynagidir.

Isin bilesenlere ayrilma nedenleri, isi bastan sona kadar bir eleman kabul ederek zaman
belirleme, bir¢cok durumlarda yeterli bir etiit olmaz. Boyle bir etiit, zaman etiidiiniin yerini
tutmaz. Bir isi, onu olusturan bilesenlerine ayirmak ve bunlar1 6lgmek kronometrajli zaman

etlidiiniin en onemli noktasidir. Asagidaki konular bu yarar1 daha iyi aciklamaktadir:

1. Bir isi tammlamanin en iyi yolu onu belirli, Ol¢iilmesi miimkiin ufak parcalara
ayirmaktir. Isin siirekli olarak tekrar eden bilesenleri dnce, isin gerekli diger bilesenleri
de daha sonra aciklanir. Bu bilesenlerin baslangi¢ ve bitis noktalar1 agik¢a gosterilir.
Bunlar ayn1 zamanda, ise yeni alinan is¢ilere isin yapilisim 6gretmek amaciyla da

kullanilabilir.

2. Bilesenler i¢in belirlenen zamanlardan islemin zaman1 hesap edilebilir.

3. Zaman etiitleri, bazi bilesenleri i¢in pek fazla zaman, diger bazilar igcinse ¢ok kisa
zaman harcandifim gosterebilir. Ozellikle kontrol isleri aceleyle gegistirilebilir. Ayni
zamanda bilesenlerle ¢alismak suretiyle yontemlerdeki bazi degisiklikleri belirleme

imkanlart dogar. Toptan bir ¢aligmada bu miimkiin olmaz.

4. Bir isci icin biitiin is devri siiresince ayni tempoda c¢alismayabilir. Zaman etiidii
sirasinda her bir bilesenin temposu ayr1 ayri yazilarak bu noktanin ortaya c¢ikmasi

saglanir.
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Burada isi bilesenlerine ayirirken;
1. Bilesenler yeterli hassasiyette dl¢iile bilecek kadar uzun olmalidir.
2. Tasima zamanlari, makina zamanlarindan ayrilmalidir.

3. Sabit bilesenler, degisken bilegenlerden ayr diigiiniilmelidir.

Bir zaman etiidiiniin deger tasiyabilmesi i¢in yalnizca genel zamanin degil, ayni
zamanda bilesenlerin zamanin da belirlenmesi gerekir. Bunun i¢in birka¢ neden bulunmaktadir.
Otomatik besleme durumlarinda bilesenlere ayirmanin yapilabilmesi igin gerekli zaman
hesaplanabilir. Makina zaman1 da ayrica izlenerek zaman ¢aligmalarini kontrol altinda tutmak
miimkiin olabilir. Elemanter zaman standartlarinin gelistirilmesi halinde, makina zamaninin

kullanilan bilesenlerin zamanindan ayirt edilmesi dnemlidir.

Bir is devresinin sabit olan bilesenleri, degisken bilesenlerden ayrilmalidir. Sabit
bilesenle sdylenmek istenen parcanin sekline, uzunluguna, agirligina ve biiyiikliigiine bagl
olmama durumudur. Ornegin teneke kutulara lehim yapilmasinda 16vyeyi kalaya degdirmek icin
gecen zaman sabittir. Buna karsilik kutunun kenarini lehimlemek i¢in gecen zaman degiskendir
ve bu husus lehim yapilacak kenarin uzunluguna baglidir. Kii¢iik hareketlerin (Micromotions)
etlitlerinde yetismis bir isci isin bilesenlerine iliskin daha c¢abuk bir fikre sahip olabilir. Boyle
bir yetistirme devresinden ge¢cmemis olan etiit¢ii ise, bu bilesenleri devrenin (is devri) agik
olarak ayirt ve tanimlanabilecek noktalarindan secer. Ancak bu suretle etiidii yapanin saatini her
zaman devrenin ayni yerinde okumasi ve yanlis zaman 6lgmesi yapmamasi saglanmis olur.
Bilesenler kisa ve agik olarak belirlenmelidir. Bu gibi durumlarda simgeler gézlem kagidinin alt

tarafinda aciklamalari ile birlikte konulmalidir.

Kronometraj yontemi sentetik zamanlar ve analitik tahmin yontemleri i¢in belirtilen
uygulama isleri disinda kalan islere uygulanmaktadir. Yani ¢ok kisa veya uzun siireli isler
disindaki islere uygulanmaktadir. Yontemin esasi belirli bir kalite ve miktardaki isi bir is¢inin
insancil kosullarda iiretebilmesi icin gerekli zamanin bulunmasidir. Insancil kosullar kavram ile
is¢iye iiretim zamaninin yani sira dinlenmesi, kisisel ihtiyaglarimi karsilayabilmesi igin de
zaman verilmesi kastedilmektedir. Kronometraj bir is¢i tarafindan yapilan islemin bir zaman
etilitciisii araciligiyla dogrudan gézlemlenmesi ve zamanin kronometre gibi zaman olgeri ile
Olciilmesi seklinde yapilir. Etiide baslamadan once su kosullart gerceklemek c¢alismanin

etkinligini arttiracaktir.
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e Yapilan isin ve igyerinin metot etiitleri ile gelistirilmis olmasi.

o Iscinin goriildiigii boliim yetkilisinin is etiidiinii bilmesi ve etiit yapan kisi tarafindan
Oonemi kabul ettirilmis olmalidir.

e Zaman etiidii i¢in gereken is¢inin yetkililerin onayiyla secilmesi.

e Zaman etiidil yapilacak giin ve saatlerin yetkililerin onayiyla saptanmasi.

e S0z konusu isci, ustabasi ve gerektiginde sendika ile temas kurularak ve ¢alismanin

faydasi1 anlatilarak onlardan destek alinmasi.

Bu kosullarin tiimii veya bir¢ogu saglanmaya c¢alisildiktan sonra zaman etiidiinii alan

zaman etiidiiniin agsagida aciklanan safhalarini izleyerek calismasini tamamlar:

e Standart zamani hesaplanacak is, is¢i, kullandigr makina ve geregler ile ilgili tiim
bilgileri toplanarak calisma sistemi belirlenir.

e Isin tiimii sirasiyla baslangic ve son anlar1 belirli bilesenlerine ayrilir. Bir 6neri olarak
siiresi bes saniyeden az olan bilesenler ardisig1 bir bagka bilesenle birlestirilir.

e FEtiidii yapan kisi her bilesen i¢in gecen zamami gozleyerek zaman etiidii formuna
kaydeder.

e Iscinin calisma temposu belirlenir.

e Iscinin insancil gereksinmelere ait zaman pay1 hesaplanur.

e Isi geciktirici etmenlerin zaman pay belirlenir.

o Isin standart zaman1 hesaplanur.

Etiidii yapan kisi etiide tabi tutulacak is¢iyi secerken; isi birden fazla isci yapiyorsa,
etiitcli bir veya daha fazla isciyi gozleyebilir. Eger isciler daha once belirlenmis belli bir
yonteme tamamen uyarak c¢alistyorlarsa ve aralarinda tempo farki varsa, bu durumda normale
en yakin tempoda calisani etiit etmek tercih edilir. Her ne kadar iscinin ¢alisma hizi belirlenip
ayr1 bir etmen olarak hesaplara girecekse de cok yavas calisan isgilerin temposunu belirlemek
oldukca zor olacaktir. Tecriibesiz is¢ileri de etiit etmek zordur. Genellikle bunlar yontemlere
alismamis durumda olduklarindan, tecriibe kazandiklari zamanki durumlarina gére, ¢ok fazla

farklar gostermektedir.
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Zaman etiitleri siiresince is¢inin igbirligini saglamak ve iyi niyetini korumak hususu géz
Oniinde tutulmalidir. Psikolojik nedenlerle, ortalama bir isci lizerinde etiit yapmak cok iyi bir
isci iizerinde etiit yapmaktan daha iyi olabilir. Tempo belirlemeyi pek kavrayamayan is¢iler,
standartlarin is¢inin iiretimine gore belirlenecegini sanirlar. Dolayisiyla olaganiistii bir hizla
calisan bir is¢inin gézlenmek suretiyle standardin yiiksek belirlenmek istendigi ve kendilerine
haksizlik yapildigi kanisina sahip olurlar. Pek ¢ok iste ise bir isci calistigi i¢in isci se¢imi diye

bir sorun yoktur.

Sonug¢ olarak is Olciimii hakkinda bir 6zet yaparsak; is Ol¢iimiiniin uygulanacagi isin

seciminde dikkat edilecek noktalar:

1. So6z konusu is 6nceden yapilmayan yeni bir istir.

2. Yontemde bir degisiklik yapilmistir ve yeni bir zaman standardinin konmasi
gerekmektedir.
Bir is¢i ya da isci temsilcisinden igleme ayrilan siire ile ilgili bir yakinma gelmistir.

4. Belli bir islem, sonraki islemleri engelleyen ve muhtemelen evvelki islerin arkasinda
birikmesiyle bir darbogaz olusturmaktadir.

5. Ozendirme programlarina gecmek icin standart zamanin saptanmas1 gerekmektedir.

6. Uretimin diisiik olmas1 nedeniyle ya da uzun bir zaman bos kaldig1 gerekgesi ile makina
ve gereclerin bir kisminin kullanilma durumunu arastirmak gerekmektedir.

7. Metot etiidiinde baslangi¢ olabilir ya da iki degisik yontemin etkinligini karsilagtirmak
gerekmektedir.

8. Herhangi bir isin maliyeti gereginden ¢ok yiiksek olmaktadir.,

Olgiilecek is segildikten sonra genellikle zaman etiidii yapmak, asagidaki 8 basamaktan

olusur:

e Isle, isciyle ve muhtemelen isin yapilmasini etkileyen cevre kosullariyla ilgili biitiin
mevcut bilgilerin toplanip kaydedilmesi,

® Yontemin tam bir taniminin kaydedilmesi ve islemin 6gelerine ayrilmast,

e En etken yontem ve hareketlerin kullanilmasini saglamak i¢in ayrintili olarak 6gelerin
incelenmesi

¢ Bir zamanlama araciyla 6l¢cmenin yapilmasi (¢ogunlukla bir kronometre) ve islemin her

0gesini yapabilmek i¢in is¢inin harcadig1 zamanin kaydedilmesi,
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® Aynmi anda gozlemcinin, kendi standart ¢alisma hizi1 kavramina goére is¢inin caligsmast
sirasindaki etken hizinin (performansinin) derecelendirilmesi,

¢ Gerekli gozlem sayisinin tespiti ve bu gozle sayisinda 6l¢me yapilmasi,

¢ Gerekli paylarin belirlenmesi,

e Islemin temel siiresine ek olarak ayrilacak paylarin tespiti,

e [slemin standart zamaninin belirlenmesi.

Daha oncede belirtildigi gibi, {retimde kullanilacak standart yontemler ve islem
stirelerini belirleyen standart zamanlar, iiretim planlama ¢alismalarinin temel verilerinden birini

olusturur.

1.7. Onceki Cahsmalar

Sahin, E., (1987), calismada isletmelerde is siiregleri icerisinde is ile ilgili dogru zaman
standartlarini tespit etme ve islemlerdeki ise yaramayan siireleri ortaya cikararak isletmelerin
verimliliginde ©nemli rol oynadigimi ortaya cikarmistir. Bu anlamda yaptigi uygulamada,
uygulama yapilan yer i¢in isletmede zaman kaybina yer olan kayip zaman oranint % 24.72
bulmustur. Mevcut isyeri diizenlemesi igerisinde hazirlanan kalip sayisinda % 25 lik bir artig
elde etmis olup, is¢ilik maliyetinde % 20 oraninda bir azalma ile yapilan iyilestirmeler
sonucunda isletmenin daha verimli olacagini ortaya koymustur. Bu degerlendirmeler sonucunda
isletmelerin is etiidii uygulamalarinin yeterli yapilmadigi veya oneminin bilincine varilmadigi

one siiriilmiistiir.

Dizdar, E.,N., (1994), is hayatinda maliyetlerin diisiiriilmesi, dolayisiyla verimliligin
arttirllmasi agisindan iiretim zamanin 6nceden tesbit edilmesi ve kisaltilmasi biiylik ehemmiyet
tasimaktadir, is etiidii bu soruna, iiretimin standart zamanint hesaplayarak ve mevcut metotlarin
etkinligini artirarak c¢oziimleme yoniinden yaklagmaktadir. Tiirkiye' de kiiclik Olceklilikten
biiyiik 6lgeklilige gegme asamasindaki mobilya endiistrisinin iiretimle ilgili sorunlar1 maliyetleri
artirmakta, sonucta da ekonomikliligin, karliligin ve nihayet verimliligin diismesine sebep
olmaktadir. Bu itibarla, bu tez calismasinda "Zaman Etiidiiniin Incelenmesi ve Mobilya
Endiistrisinde Uygulanmasi” konu olarak sec¢ilmistir. Birinci boliimde is etiidii teknikleri

incelenmis, verimlilige olan katkisina deginilmis ve zaman etiidiiniin is etiidii i¢cindeki yeri tesbit
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edilmistir. Ikinci boliimde zaman etiidii degerlendirilmis, zaman standartlarinin nasil bulundugu
asama asama incelenerek kullamm alanlar1 hakkinda bilgi verilmistir. Uciincii boliimde ise
Tiirkiye’deki ahsap mobilya endiistrisinin lretimle ilgili sorunlarina deginilerek, yapilan

uygulamalar ile bu sanayi dal1 i¢in zaman etiidii tekniginin uygulanabilirligi gosterilmistir.

Sonug olarak uygulama sonucunda, Levha kesim departmanindaki etiit sonuglari;

Tasarruf Birimi I* I Fark %
Zaman (Std.dak.)
. 13.60 4.55 9.05 66.5
Is devresi standart zamani
Malzeme (m?/ giin)
550 3247 2697 490
Giinliik kesim alan1
Iscilik Maliyeti
. 12430 4159 8271 66.5
(TL/std. Is devresi)
Elek. Maliyeti
. 3127 1045 2082
(Tstd. Is devresi)

(*): :Eski yontemin sonuglari, II: Gelistirilen yontemin sonuglari

Departmanin toplam devre zamaninda%65.5’lere, birim basina toplam devre zamaninda
ise %80’lere varan bir azalma tespit edilmis olup, bunun sonucu olarak makinanin giinliik kesim
kapasitesini bes kat arttirmistir.

Presleme departmanindan alinan sonug ise;

Tasarruf Birimi I* I Fark %0
Zaman (Std.dak.)
. 13.60 4.55 9.05 66.5
Is devresi standart zamani
Malzeme (m?/ giin)
550 3247 2697 490
Giinliik kesim alan1
Iscilik Maliyeti
. 12430 4159 8271 66.5
(TL/std. Is devresi)
Elek. Maliyeti
. 3127 1045 2082
(Tl/std. Is devresi)

(*): :Eski yontemin sonuglari, II: Gelistirilen yontemin sonuglari
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Presleme iinitesinde ise toplam devre zamami ve birim basina devre zamaninda
9%15.5’lere varan bir azalma tespit edilmis olup, bun akarsilik giinliik presleme kapasitesinde

%18.2’1ik bir artis gézlenmistir.

Sonug olarak isletmelerde is etiidii tekniginin 6nemini vurgulamis olup, isletmelere is

etlidiiniin tanitilmasi ve uygulanabilirliligini gostermistir.

Akyildiz, E., (1993), calisma igerisinde is etiidii teknikleri ele alinmis olup, is
etlidlerinin isletmelerde uygulanirliligina gidilmistir. Bir tekstil isletmesinde nasil uygulanildig:

ve ne amagla kullanildig: ele alinip isletme igerisinde su bulgulara varilmistir.

o Isletmeler, devamlilig1 saglayabilmeleri ve verimli calisabilmeleri icin strateji ve amag
belirlemeli ve bunlarin gerceklesmesini saglamalidir.  Stratejilerin belirleme ve
gerceklesmesinde en 6nemli etkeni, standartlar olusturmaktadir. Standart olusturma da
is etiidii tekniklerinin bir tiirevi olmaktadir.

o s etiitlerinin etkinlifi ve ©Onemi tartigtlmaz bir gercektir. ~ Ancak uygulamada
goriilmektedir ki bunu bazi yoneticiler yasak savma seklinde yapmakta, bazilar ise
sadece bir seyler yapiyormus gibi goriinmek amaciyla is etiidii ¢aligmalar1 yapmaktadir.

e Uygulamanin yapildigi ve incelendigi islemede belirli bir dénemle is etiitlerine biiyiik
onem verildigi, su anda is etiitlerinin ihmal edildigi goriilmektedir. Bu durum igletme
calisanlart arasinda huzursuzluk c¢ikmasina, isletmeyi benimsememelerine sebep
olmaktadir.

e s etiidiiniin isletmede en ©nemli uygulama araclarindan birisi olan tesvikli iicret
hesaplanirken baz rakamin ¢ok diisiik kaldig1 ve isciyi tesvik edici bir unsur olmadigi
isciler tarafindan siirekli ifade edilmektedir.

e Isin yapilis tekniklerinde de iist yonetimin isgorenlerin fikrine fazla 6nem vermedigi ve

isi gelistirme ¢alismalar yapilmadigi sonuglarina varilmistir.

Burdurlu, E., (1995), arastirmada, is etiidiiniin iki temel konusu olan metod etiidii ve is
Olctimii konulari ile sinirlandirilmistir.

Metod etiidii asamasinda, mobilya endiistrisinde iiretim faaliyeti ve fabrika diizenleme
icin uygulanan veya uygulanmas1 muhtemel akis ve diizenlemelerin tasarlanmasi, uygulanmasi

ve gelistirilmesine yonelik faaliyetlere yer verilmistir.
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Is ol¢iimii asamasinda, mobilya endiistrisinde bir iiriinii iiretmek icin ortaya cikan is
veya islem siireclerinin 6zelligine bagli olarak standart zamanlarin hesaplanmasi sistematize
edilmistir. Bu sistematik; islemin makine veya is¢i denetimlimi oldugu yaklagimi {izerine
oturtulmustur. Buradan hareketle; islemler, timii ile is¢i denetimli, tiimii makine denetimli ve
kismen is¢i, kismen makine denetimli olarak siniflandirilmig ve tiim siniflarda standart zamanin
nasil hesaplanacagi formiile edilmistir. Ayrica; onceden belirlenmis zaman standartlari, is
orneklemesi, standart veriler, karsilastirma ve tahmin gibi mobilya endiistrisinde kullanilan

diger is 6lgme tekniklerine yer vermistir.

1.8. Calismanin Amaci

Isletmelerde verimlilik kavraminin bilinclendirilmesi sonucu, kiiresellesen ve rekabetin
en Ust noktada oldugu giiniimiiz diinyasinda verimliligin 6n plana c¢ikmasi isletmelerin bu

ortamda devamliligin siirdiirebilmesi i¢in en 6nemli etken haline gelmistir.

Isletmelerde iiretimi yapilan proseslerde verimlilige giden yolda standart zamanlarinin
yetersiz hesaplamalarla uygulandigi veya 6neminin yeterli vurgulanmamasi sonucu isletmelerin
kayiplart kacinilmazdir. Bu degerlerin isletmelerde 6nemi vurgulanip, zaman zarfinda
isletmelerde olusan gereksiz is elemanlarinin olugmasi ve gerekli is elemanlarimin diizgiin
dagitilmamasi sonucu isletmeler icerisinde kayiplarin olugsmasini minimuma indirgedigini

gostermektir.

Calismanin yapilmasinda amag, isletmelerin is etiidii tekniklerinin Onemini tam
anlayamadigi, isletmelerin is etiidlerine daha da 6nem gostermesi ile isletmelerde onemli

aksakliklar ortadan kaldirilacagi ve isletmeye mali avantajlarin1 saglayacagini ortaya koymaktir.

Calismanin yeri olarak secilen isletmede bu anlamda is etiidii yapila bilinecek alan

olarak bidon atdlyesi departmani secilmistir. Bu boliimiin secilmesinde amac;

» Karpitin pazarlama ve satisinda kullamlan 70 kg kapasiteye sahip bidonlarin
mevcut karpit iiretimini saglamamasi,

» Satis planlama departmaninda planlanan karpit satisinin bidon {retiminin
olmamasindan kaynaklanan aksakliklar dolayisiyla verilen siirede karpitin sevkinin

yapilmamast,
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» Bidon at6lyesinde mevcut durumda iki vardiyali olarak ¢aligmaktadir. Bu caligma
zarfinda gerekli olan karpit iiretimine gore bidon ihtiyacim karsilayamamaktadir ve
karsilayamadig artakalan bidon ihtiyacimin ikinci vardiyanin mesaiye birakilarak
kapatilmast,

» Bidon atolyesi departmani kurulusunun 1978-1980’li yillarda kurulmasi sebebi ile
bu atélyenin maliyetleri ortaya ¢ikarilarak bidon liretiminin incelenerek fason veya
bu departmanda yapilmasi gerekliliginin arastirilmast,

» Mevcut diretim kosullarinin incelenerek isgilerin daha verimli calismasin
saglayarak minimum is¢ilik maliyetini belirlemek,

seklinde ortaya koyabiliriz.

Isletme igerisinde baz1 boliimlerde is etiidii calismalar1 yapilmistir. Fakat normal sadece

sOzel olarak ifade edilmis teorik olarak uygulama asamasina gidilmemistir.

Isletme, karpit iiretimi satist ve bu karpitin satisinda kullamlan bidonun iiretim
dengelerinin tam kurulmasi ile verilen sipariglerin istenilen zaman ve siirede teminini
saglayamamakta ve bu satisin ithalat boliimiinde bazi siirelerde teminatl siparislerin olmasindan
dolay1r bu karpitin maliyetine ek olarak beklenmedik teminat ve giimriik iicretleri ortaya
cikmaktadir. Bu dengenin saglanmamasi ve bu yonde iyilestirilmeler yapilmamasi gibi durumda
isletme artik rekabet giiciinii kaybetmeye dogru gittigi, geriye doniik veriler sonucunda dis

piyasaya hakimiyetinin azalmasimi gosterebiliriz.

Bu bilgiler dogrultusunda bu ¢alismada ilk dnce en énemli sorun olan karpit iiretimi ile
bidon arasindaki dengeyi saglayama calisilmistir. Bu sorunu ¢6ziime gidilirken bidon iiretiminin
mevcut karpiti karsilayabilecegi giinliik iiretim miktar1 tespit edilmis ve bu bidon iiretim
miktarin1 atlyede iyilestirmeler yapilarak is etiidii teknikleri incelenerek coziimlemeye
calisilmis ve bu degerlendirmeler sonucunda isletmeye rapor verilerek isletme igerisinde

uygulanmasina gidilmistir.
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2. MATERYAL VE METOT

2.1. Materyal

Tiirk - Fransiz ortakligi olarak {iilkemizin yer alt1 zenginliklerini (Kromit, Kuvarsit,
Kalker gibi) degerlendirmek amaciyla kurulan diisiik karbonlu Ferrokrom ve Karpit fabrikalari,
ESAS Elektrometalurji Sanayii A.S. adi altinda 13.10.1958 tarihinde %401 Fransizlarin,
%60 ‘st da Ulkenin yer alti madenlerini isleterek kalkinma hamlesi yapmak igin Atatiirk
tarafindan kurulan ETIBANK hissesi olarak kurulmustur. Fabrikanin yer seciminde, kamuya ait

Kepez Elektrik Santralinin de burada bulunmasi 6nemli rol oynamustir.

1887 yihinda Ulkemizin ilk kromit cevheri iiretim yeri olan Uckdprii Maden
Isletmesinin hisseleri de, 1962 yilinda bu ortakliga dahil edilmistir. Ancak; sirketin siirekli
zarar etmesi nedeniyle Fransiz ortak 1970 yilinda ortakliktan ¢ekilmis, sirketin % 60 hissesine
sahip bulunan Etibank tarafindan sirketin tiim hisseleri Fransizlardan satin alinarak iiretim

calismalarina devam edilmistir.

1975 yilinda diinya piyasasinda rekabet edebilecek yiiksek kapasiteli bir karpit firini
yapim c¢alismasina baglanmis, 1978 yilinda devreye alinmugtir. Eski karpit firin1 da Ulkemizin
Demir Celik fabrikalarinin tamamen yurt disindan temin ettigi demir-gelik iiretiminde oksit
giderici, celigin korozyon direncini ve mukavemetini arttirmak icin kullanilan ferrosilisyum
taleplerini karsilamak iizere tamamen bu fabrikalarin ihtiyaclarini karsilamak igin ferrosilisyum
tiretimine ge¢ilmistir. Ferrosilisyum da, karpit ve diisiik karbonlu ferrokrom gibi dalinda iilkenin

tek fabrikasidir.

Sovyetler Birliginin dagilmasi nedeniyle; dagilan cumhuriyetlerin diinya piyasasina ¢ok
diisiik fiyatlarla ferrosilisyum satmasi, lilkemizdeki kamuya ait demir-celik fabrikalar1 bile
ferrosilisyum ihtiya¢larini tamamen dis piyasadan temin yoluna gitmeleri nedeniyle 1999 yilinin
basinda iiretim calismalarina piyasalar oturuncaya kadar ara verilmistir. Pazarlama etiit
calismalarinin iyi planlanmamasi nedeniyle 1990 yilinda faaliyete baslayan Barit tesisi; kisa
araliklarla bir siire ¢alistiktan sonra, ©zel bir ¢imento sirketine 1996 yilinda 9 yilligina kiraya

verilmistir.
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Fabrika; IMF nin niyet mektuplart dogrultusunda, Ozellestirme Yiiksek Kurulunun
talebiyle 10.10.2000 tarihinde Bakanlar Kurulu karari ile Ozellestirme Kapsam ve programina
almarak Ozellestirme Idaresi Baskanhigina  devredilmistir. Bu tarihten itibaren sirket
Ozellestirme Idaresi Bagkanligi nin kontrolii altinda tiim faaliyetlerini kendi biinyesinde yiiriiten
bir sirket haline gelmistir. Tiim hammadde ithalat, iiriin ihracat ve i¢ satiglar sirketin Antalya
Genel Miidiirliigiince yapilmaya baslanmustir. Isletmenin Eti Holding A.S. Genel Miidiirliigii

ile hicbir baglantis1 kalmamuistir.

Yine fabrika Ozellestirme Idaresi Baskanligi tarafindan 2005 yilinmn ilk aylarinda

ozellestirme yapilarak sirket devir islemleri tamamlanmistir.

Sirket, 45,000 ton/y1l karpit, 11,500 ton/y1l ferrokrom, 7,300 ton/yil silikoferrokrom,
5,000 ton/y1l ferrosilisyum ve 9,500 ton/y1l kapasiteli soderberg tesisleri bulunmaktadir. Ayrica
20,000 ton/yil kapasiteli kok ile calisan ve 50,000 ton/yil kapasiteli fuel-oil ile calisan kireg
firinlan ile karpit ambalajlama icin 785,000 adet/y1l kapasiteli bidon imal iinitesi bulunmaktadir.
Bunun yaninda sirketin ¢evreye gosterdigi 6zene bagli olarak, tesisler TS ISO 9002 belgesi

alinmus olup iiretim calismalari kalite glivence sistemi ¢ercevesinde yapmaktadir.

Sirket; Antalya ili Kepezalti mevkiinde kuruludur. Fabrika A¢ik Alani 278.000 m’,
Kapali Alam 32.000 m’, Sosyal Tesisler 45.000 m*> olmak iizere toplam 355.000 m® dir.
Ayrica; Antalya’ya 30 km. mesafedeki kovanlik koyiinde 3 parselden olusan toplam 17.040 m’

tasinmazi bulunmaktadir

Calismada Eti Elektrometalurji Sanayi Isletmesi’nde iiretilen karpitin pazarlama ve
satisinda kullanilan 70 kg’lik karpit dolum hacmine sahip bidonlarin iiretildigi bidon iiretim
tesisinin iiretim hatt1 incelenmigtir. Dolum yapilan karpitin kullanim alanlari, Asetilen gazi
iiretiminde, kalsiyum siyanamid iiretiminde ve demir-¢elik sanayinde desiilfiirizasyon amaciyla

kullanilip teknik 6zellikleri;
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Kimyasal Ozellikleri

Bilesimi Miktari
CaC, % 74-T7
CaO % 19

Si0, % 2 max
Fe,0; % 1 max
Al,O3 % 1,5 max
Sabit Karbon % 0,1 Max
PH; (Fosfin) % 0,07 Max
Gaz verimi (20°C,760 mm.Hg) 285+ 5 It/Kg
Ozgiil Agirhigi(12°C) 2,32 gr/cm3
Ergime Noktas1 1850°C

dir.

Bu arastirmada bidon atdlyesinin her bir is akisinda operasyon siireleri incelenip her

operasyonun standart siirelerinin tespitine gidilmistir.

2.2. Metot

Calismada karpit {retiminin pazarlamasinda kullanilan bidon {iretim tesisinin
kullanilmasindaki amag, iiretim planlama ve pazarlama satis genel miidiirliigiinden alinan
bilgiler dogrultusunda pazarlama, karpit liretimi ve bidon iiretiminin koordinasyonunun tam
saglanamadi@1 yani sistemin birbirini tamamlamadigi bidon ihtiyacimin  iiretimi
karsilamamasindan dolayr bu departman secilmistir. Bu departmanda yapilacak incelemeler
sonucunda varilacak olan herhangi bir iyilestirme pazarlama ve liretimin ihtiyacim karsilayacak
bidon miktarinmi elde etmis olunacaktir. Bu durumda karpit liretimine paralel olan bidon iiretim

miktarinin tespitinde yapilacak olan verimlilik ¢alismasinda is etiidii yontemi incelenmistir.

Arastirma is etiidiiniin temel konusu olan is 6l¢iimii konusuyla sinirlandirilmis olup
diger konulara girilmemistir. Is 6l¢iimii asamasinda bidon iiretiminde gerekli is akis1 incelenmis
olup Ek 1’de gosterilmistir. Bu olusturulan is akist dogrultusunda bidon iiretim miktar1 yillik
satiglar, yillik karpit tiretim miktar1 ve aylik tiretim miktarlar1 gerekli departmanlardan alinarak
aylik gerekli olunan karpit bidonu miktar1 belirlenmistir. Bu asamayla birlikte is¢ilerin normal
mesai siiresinde bu islemi yapabilmesi ve iiretimin devamliligim1 saglayabilmesi i¢cin gerekli

bakim onarim siireleri de hesaplanarak aylik iscilerin calisma vardiya siireleri tespit edilmistir.
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Aylik bidon ihtiyacinin belirlenmesi islemi ile birlikte giinliik kayip arizali veya
kalitesiz bidon ihtiyaci belirlenmistir(Ek 02). Bu sayilarin tespit edilmesi ile yeni iiretimle ilgili

vardiya basina iiretilecek bidon miktari tespit edilmistir.

> Uretim Miktarma gore yillik bidon ihtiyaci;

_ . Yillik Uretilen Karpit Miktari(Ton/Y1l)
Bidon Ihtiyaci(Adet/Yil)= — - —— [2.1]
Bidonun Karpit Kapasitesi (Ton/Adet)

» Satig Miktarina gore yillik bidon ihtiyact;

) . Yillik Karpit Satis Miktari(Ton/Y1l)
Bidon ihtiyaci( Adet/Yil)= — - — [2.2]
Bidonun Karpit Kapasitesi(Ton/Adet)

Standart siire ve sikliklar1 belirlenmis olan is gruplariin  yeni iiretim miktarina
adaptasyonu ile is analiz formu olusturulmustur. Bu analizlerin her birinin zaman etiit formlar1

olusturulmus Ek 1’de gosterilmistir.

Bu zaman etiit formlarina her bir is grubu icin godzlemlenen siireler yazilmig olup,
gozlem yeterlilik testine tutulmustur. Bu gozlemler i¢in %95 giiven diizeyi ve %35 hata pay1 i¢in

gozlem sayisini veren formiille gdozlem sayisi tespit edilmistir.

Istatistiksel Gozlem Yeterlilik Testi;

N : Yapilmasi gerekli gozlem sayist,
N : Yapilmig gozlem sayist,
X; : Is elemanina ait gozlem siiresi

olmak lizere, %95 giiven diizeyi ve %5 hata pay1 icin yapilmas: gerekli gozlem sayisi[9],

2

40 Nx 1% (£,
X,

[2.3]
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Daha sonra her bir ig grubu i¢in is tempolart incelenmis olup, is tempolar igin
standartlastirilmis tablo Ek 4’te verilmistir.

Mevcut durumda her bir is gruplarinda calisan iscilerin ¢alisma siirelerinin tespiti i¢in
her bir iscinin calisma ve dinlenme siirelerinin tespitine gidilmistir(Ek 7.). Sonucta is

gruplarinin is siirecleri tespit edilmistir.

Is siireglerinin tespitinin yapilmasindan sonra normal zaman ve standart zaman
hesaplamalar1 yapilmis olup. Bu degerler 1s18inda uygun olan ¢6ziim Onerisi belirtilmis ve

atolye icinde tespit edilen aksakliklarin belirlenmesine ¢alisiimustir.

Is etiidii yapilacak departmanda, bidon imalatinin mevcut duruma goére iiretimin her
safhasinda iretim siirecleri alinmigtir. Bu siireglerin is etiidiinde is 6l¢iimii yontemiyle her is
akis safhalar1 incelenerek karpit iiretiminde yeterli bidon ihtiyaci belirlenip, bu bidon iiretimi
icin uygulanacak is etiidiiniin uygulanmas icin gerekli olan standart zamanlar belirlenmis olup,

mevcut durumun iyilesmesi icin gerekli olan ¢alismalar yapilmistir.

T
7 = GZ _—
N GZ > 00 [2.4]. [11]
100
SZ —NZ(100 -P)
GZ : Gozlemlenen Zaman

NZ : Normal Zaman
S7Z : Standart Zaman
: Tempo

P : Pay ylizdesi
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3. BULGULAR VE TARTISMA

3.1. Is Etiidii ile ilgili Bulgular

Antalya Elektrometelurji Sanayi Isletmesi’nde alt1 ayr1 komisyonda iiretilen karpitin

6 9

satis1 ve pazarlamasi i¢in iiretilen bidonlarin iiretimin “+” yada yonde degismesi karpit
bidon imalatin1 direkt etkilemektedir. Bu yiizden bidon imalatinin birim zamaninin tespiti

fabrikanin verimli bir sekilde ¢alisabilmesi icin incelenmesi gereken konular arasindadir.

Bidon ihtiyacimin belirlenmesi, Karpit iiretimine direkt baghdir. Isletme politikast
geregi iretim stogunu minimuma c¢ekme dogrultusunda calistigt icin iiretim planlama
departman1 ve pazarlama arasinda satiglara gore tiretim belirlenmistir. Bu iiretim safthasinda
iiretim maliyeti acgisindan karpit iiretiminin yapildigi firinlar ya tam kapasiteyle caligsmak
zorunda, yada calismamalidir. Yani geriye doniik satiglar dikkate alinarak iiretim zaman
dilimleri belirlenmistir.  Mevcut duruma gore karpit iiretim miktarlarimin satis genel
miidiirligiinden son bes yila dayali olarak alinan satis miktarlarina gore belirlenen iiretim
planlama enerji maliyetinin yliksek oldugu karpit iiretiminde genellikle kis aylarinda iiretim
yapilmamak iizere planlanmis olup, karpit liretim miktarlar1 yil bazina yayilarak yapilmistir. Bu

sonuglar altinda giinliik bidon ihtiyaci belirlenmistir.

3.1.1. Mevcut Uretim Durumunun Tespiti

Isletmede iiretilen karpit bidonu miktarmm belirlenmesinde en onemli faktor, karpit
tiretim miktaridir. Bu iiretim miktar1 karpit iiretimin satis ve pazarlama stratejileride dikkate
almarak siparis miktarlar1 tiretim planlama departmanina gonderilmektedir. Bu degerler altinda
tiretim planlama departmani giinliik, haftalik, aylik ve yillik iiretimi belirleyerek iiretimi

yonlendirmektedir.

Isletmede mevcut duruma ait bidon ihtiyacinin belirlenmesinde satis pazarlama genel
miidiirligi ve {iiretim planlama koordinatorliigiinden geriye doniik bilgiler alinarak elde
edilmistir. Satig pazarlama genel miidiirliigiinden alinan son bes yila ait satig miktarlar1 Cizelge

3.1.’de gosterilmistir. Uretim planlama koordinatérliigiinden alan yi1l bazinda geriye doniik
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bes yillik ay bazinda karpit tiretim miktarlar1 alinmistir(Cizelge 3.2.). Bu veriler altinda giinliik
bidon ihtiyacinin belirlenmesine gidilmistir. Cizelge 3.2. ‘den de goriildiigii gibi tretim yil
bazinda esit dagilmamistir. Bunun nedeni iiretim planlama departmaninin yapmis oldugu
maliyet analizi sonucunda s6z konusu iiretim, ya maksimum kapasiteyle caligmali veya
calismamal1 prensibine gore iiretim planlama koordinatorliigii tarafindan tespit edilmistir.
Bunun nedeni iiretimin enerji maliyeti yliksek olmasindan dolay1 ve yillik satis miktarinin yillik
makine iiretim kapasitesinden diisiik olmasidir. Bu durumda iiretim planlama koordinatorliigii

kis aylarinda iiretimin yapilmamasi ve bu aylarda yillik bakimlarin yapilmasina karar vermistir.

Cizelge 3.1. Yillik Karpit Satig Miktarlar1 (ton)

YILLAR SATIS (ton/yil) URETIM (ton/yil) STOK (ton/yil)
DEVIR 9645
2000 38069,5 38460 10035,5
2001 35980 36584 10639,5
2002 38580,5 38586 10645
2003 42194 41053 9504
2004 38471 38568 9601

Cizelge 3.2. Yillik Ay Bazinda Karpit Uretim Miktarlar1 (ton)

YILLAR
AYLAR 2000 (ton/yil) 2001 (ton/yil) 2002 (ton/yil) 2003 (ton/yil) 2004 (ton/yil)
OCAK 0 0 0 0 0
SUBAT 0 2042 0 0 0
MART 4370 4380 4369 4396 4348
NiSAN 4130 4160 4137 4284 4210
MAYIS 4375 4306 4372 4356 4346
HAZIRAN 4142 2017 4204 4274 1064
TEMMUZ 4342 0 4344 4340 3867
AGUSTOS 4383 4420 4396 4361 4417
EYLUL 4183 4210 4163 4109 4264
EKIM 4334 4434 4316 4306 4396
KASIM 4201 4267 4285 4160 4289
ARALIK 0 2348 0 2467 3367
TOPLAM 38460 36584 38586 41053 38568
GUNLUK ORT. 105,37 100,23 105,72 112,47 105,67

* Degerler ton olarak verilmistir.
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Bu mevcut verilere gore iiretim planlamanin iiretim verileri is etiidiimiiz i¢in yeterli bir
kaynak olusturmamaktadir. Yani giinliikk iiretime gore giinliik bidon ihtiyact baz alinmayip
yullik satis miktari, mevcut iiretilen bidon sayisi(Cizelge 3.4.), yillik karpit iiretimi(Cizelge

3.3.)’ne gore giinliik bidon ihtiyact belirlemesi yapilmalidir.

Cizelge 3.3. Uretilecek Bidon [htiyaci

vIL KARPIT URETIMI | YILLIK BIDON _ GUNLUK BIDON
(kg/yl) IHTIYACI (adet/yil) | IHTIYACI (adet/gtin)
2000 38460000 549429 1505
2001 36584000 522629 1432
2002 38586000 551229 1510
2003 41053000 586471 1607
2004 38568000 550971 1510
ORT. IHT. 552146 1513

Cizelge 3.4. Mevcut Uretilen Bidon Sayist

alisan Vardiya . Bidon

YIL | AY ¢ a2 | BidonsaysvAy | g AT
2003| OCAK 69 49542 718
SUBAT 66 46266 701
MART 67 47771 713
NiSAN 70 49770 711
MAYIS 75 53775 717
HAZIRAN 75 53175 709
TEMMUZ 71 50410 710
AGUSTOS 73 51684 708
EYLUL 70 49350 705
EKIM 73 51830 710
KASIM 77 54901 713
ARALIK 63 44478 706
2004| OCAK 66 47322 717
SUBAT 59 42067 713
MART 65 46020 708
NiSAN 61 43249 709
MAYIS 64 45440 710
HAZIRAN 65 45890 706
TEMMUZ 66 47322 717
AGUSTOS 64 45760 715
EYLUL 63 44982 714
EKIM 66 46926 711
KASIM 65 46670 718
ARALIK 68 48960 720
2005| OCAK 55 39655 721
SUBAT 51 36771 721
MART 61 43432 712
NiSAN 55 39545 719
MAYIS 51 36363 713
HAZIRAN 49 35280 720
TEMMUZ 50 35850 717
AGUSTOS 55 39380 716
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EYLUL 56 40040 715
EKiM
KASIM
ARALIK
ORTALAMA 45451 713

Cizelge 3.2.°den goriilecegi gibi iiretilen karpit miktart 100-110 ton/giin’diir. Bu

durumda bidon imalatinin ortalama 104 ton/giin karpit iiretimine gore;

104.000 kg/giin
70 kg/bidon
= 1486 bidon/giin

Giinliik Bidon Ihtiyaci(adet/giin) =

olmasi gerekir. Yani bidon imalat atdlyesi giinliik bidon imalat1 1500 adet doluma hazir bidon

olmalidir.

Uretim esnasinda ve dolum esnasinda kalite bozuklugundan dolayr veya dolum
hatasindan dolay1 kaynaklanan maksimum kayip bidon sayisim1 14 adet/giin olarak giinliik

yapilan 6l¢iimler (Ek 2) sonucunda kabul edilirse, giinliik bidon ihtiyaci sayisinin

Giinliik Bidon Ihtiyact = 1486 bidon/giin + 14 bidon/giin
= 1500 bidon/giin

olarak alinmasi yerinde bir karar olacaktir.

Yillik satis miktarlar1 ve yillik iiretim miktarlarini gosteren tablolart inceledigimizde
giinliik bidon ihtiyac1 1500 adet olmasi gerekirken, vardiya bagi ortalama bidon imalati cizelge

2.4. ten de goriildiigii tizere 713 adet’tir.

Bidon atolyesi giinde iki vardiya ¢alistig1 icin bu bidon imalat1 giinliik;

Giinliik Bidon Uretimi = 713 adet/giin x 2 vardiya/giin
= 1426 adet/giin
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olabilmektedir. Bu aradaki bidon farki ise fazla mesai olarak kapatilmaktadir.

Mevcut durumun yetersizliginden kaynaklanan fazla mesainin kapatilmasi i¢in yeni
tiretim seklinde bidon imalat atSlyesinde haftada 1 giin tatil ve bakim planlama departmanindan
haftalik bakim hizmetlerinin yiiriitiilmesi Y2 vardiya siiresince bidon iiretiminin durmasini da

hesaba katarak yeni giinliik {iretim miktar1 icin ayda 4 haftalik siire¢ i¢inde;

4hafta/ay x2 vardiya/hafta = 8 vardiya/ay hafta tatili
4 hafta/ay x1/2 vardiya/hafta = 2 vardiya/ay bakim hizmetleri
Aylik 8 + 2 = 10 vardiya

imalat yapilmamaktadir. Boylece aylik iiretilecek bidon imalati olan,

1500 adet/giin x 30 giin/ay = 45000 adet/ay

bidonu bir ay icerisinde iiretilememektedir. Yani ayda 10 vardiya eksik ¢aligmayla ayda

Vardiya Sayist = 60 vardiya/ay - 10 vardiya/ay

= 50 vardiya/ay
713 adet/vardiya x 50 vardiya/ay = 35650 adet/ay

olarak belirlenir. Buna karsilik bidon imalatinda istenilen 45000 adet bidonun iiretilebilmesi

i¢in;

Uretim Art _ D00
retim rz51—35 550

=1,26

% 26’11ik bir imalat artisinin gerekliligi ortaya ¢cikmaktadir.

3.1.2. Bidon Atolyesi Calisma Durumu

Bidon imalat atdlyesinde kullanilan iiretim araclari ve yerlesim plani Ek 3’de goriilduigii

gibidir. Uretim araclar1 ve ¢alisan kisilerin sayis1 Cizelge 3.5.’de gosterilmistir.
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Cizelge 3.5. Bidon imalat at6lyesinde kullanilan tiretim araglar1 ve calisan personel sayisi

Uretim Aracinin Adi Uretim Aracinin Sayis Calisan Per.Sayisi/Vardiya

Giyotin Makas 2 1
Kama Makinasi

Punta Kaynak Makinasi
Uzunluguna Dikis Makinas1
Ondiila Makinesi

Kenar Kivirma Makinesi
Pres

Kenetleme Makinesi

Boya Kabini

Kapak Koyma Arabasi
Kapak Boyama ve Stoklama 2+1+1

—_ NN = = N = =

—
DO = = = N = = = 1

—_—
[\

TOPLAM -

3.1.3. Bidon imalat1 is Akis1

0.5 mm. kalinliginda govde icin 610 x 1180 mm., kapaklar icin 830 x 1600 mm.
boyutunda dekope saclar1 forkliftlerle atdlye icindeki istif alanina getirilir ve masalar {izerine
konulur. Dekope saclari el lifti ile giyotin makaslarda kesim i¢in makinenin yanina getirilir (6-7
m. yatay itme). Bidon govdesi icin 0,5 x 605 x 1170 mm., kapaklar icin 0,5 x 415 x 1660 mm.
Olciilerinde giyotin makas ile kesilen saclar tezgah yaninda duran istif masalarina istiflenir.
Kesilen saclardan govdelik olanlar 10-12 m. uzakliga el lifti ile masa iizerinde taginir ve kivirma
tezgahi tablasina konur. Elle besleme yontemi ile bu saclar yari otomatik kivirma tezgahinda
kivrilir.  Degisken sayilarda kivirma islemi tamamlandiktan sonra sac uzunlamasina 5-6
noktadan puntalanarak silindirik hale getirilir. Nokta kaynak makinesinin yaninda bulunan
uzunluguna kaynak makinesi ile silindir boydan boya kaynatilir. Kaynatilan bidon gdvdesi sabit
hat aracilifi ile ondiile makinesi yammna yuvarlanir. Govdeye tek tek alinarak ondiile
makinesinde ondiilasi ¢ekilir ve yan tarafa istiflenir. Kenetleme icin gerekli olan kenar kivirma
islemi kivirma makinesinde yapildiktan sonra kenetleme makinesi 6niine konur. Diger taraftan,
giyotin makasta kapak saclar1 preslenerek el lifti ile masa iizerine gotiiriiliir. Alt kapak preslenir
ve istif sahasina (5-6 m.) gotiiriiliir. Ust kapak ise 1. asama preslenmesi yapildiktan sonra 3-4 m.
uzakliga istiflenir. Preste gerekli kalip degismesi yapildiktan sonra 2. baski i¢in tekrar prese
getirilir ve baski islemi tamamlanir. Pres operatorii tarafindan baskisi tamamlanan kapaklar
kenetleme makinesi Oniine istiflenir. Bir kisi tarafindan govde ile kapaklar kenetleme
makinesine verilmek iizere govdenin alt ve iistiine konur. Kenetleme operatorii tarafindan
alman bu 3 parca Once {iist sonra alt kapak kenetleme islemi yapildiktan sonra tek parca olarak

yuvarlama hattinda boya kabinine gonderilir. Boya kabininde ayakli kumanda ile cevrilerek el
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tabancasi ile boyanan bidon asansore yiiklenmek amaci ile rollbanda verilir. Daha sonra boyaci
tarafindan asansore yiiklenen bidonlar ( 44 adet) iist kattaki kapak boyacisi tarafindan yukari
cekilir ve mevcut stok sahasina stoklanir. Preslerde basimi tamamen seyyar kapaklar, ayni
asansorlere el ile yiiklenerek (12-14 m. ) iist kata cekilir. Bu kapaklar boyama sahasina tek tek
dizilerek iist kattaki boyaci tarafindan boya ile boyanir. Boyanin kurumasindan sonra karpit
karakterlerine gore kapak {izerine yazim sablonu aracilif ile gerekli yazilar degisik renklerdeki
boyanin tabanca ile atilmasi ile yazilir. Kurumay1 takiben kullanilmak iizere istiflenir. Boylece

karpit bidonlar1 dolum i¢in hazirlanmis olur.

3.1.4. Zaman Etiidii Calismasi

Bidon imalatinda yapilan is etiidii calismasinda is siireleri 1/100’liikk kronometre ile
cahisilmistir.  Uretimin her safhasinda gozlemleme sonucu alinan siireler Cizelge 3.7.'de
verilmistir.  Bu gozlemlerden alinan veriler sonucunda gozlemler icin yeterlilik testi(%95
giiven diizeyi ve %5 hata pay1) olusturulup degerleri Cizelge 3.8.de verilmistir. %95 giiven
diizeyi ve %5 hata pay1 icin gozlem sayisini veren formiil 1 ‘de gosterilmistir. Bu formiil
degerleri altinda %95 giiven diizeyi ve %5 hata payi icin yeterlilik testi sonucu yeterli gézlem
sayisina ulasilamayan is akisina yeterli miktarda gozlem yapilir. Bu islemler sonucunda olusan
is akislarinin degerleri, vardiyada yapilan siklik miktarin1 ve kullanilan tiretim araglarini Cizelge

3.6.”da gosterilmistir.
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Cizelge 3.6. Bidon imalatinda kullanilan tiretim araci ve iiretim siiresi

Sira e Ort.Siire Ortalama Kullanilan Uretim
No Akig /Akas Diliminin Ad (1/100dk) | Miktar (adet) Aract
1 | Govde saginin giyotin makasa getirilmesi 500 780 El lifti + Masa
2 | Govde sacinin kesilmesi 50 2 Giyotin makas
3 | Govde sacinin kivirma mak . taginmasi 500 780 El lifti + Masa
4 | Govde sacinin kivirma islemi 20 2 Kivirma makinesi
5 | Puntalama isleminin yapilmasi 33 1 Punta makinesi
6 | Uzunluguna dikis atma igleminin yapilmasi 43 1 Dikis kaynak makinesi
7 | Ondiila isleminin yapilmasi 41 1 Ondiila makinesi
8 | Kenar kivirma igleminin yapilmasi 46 1 Kivirma makinesi
9 | Kapak saginin giyotin mak. getirilmesi 500 780 El lifti + Masa
10 | Kapak saginin kesilmesi 43 2 Giyotin makas
11 | Kapak saginin prese tasinmast 500 780 El lifti + Masa
12 | Ust kapagin preslenmesi(1. baski ) -
. Ust kapak sacini prese yerlestirme 10 7
. Presleme isleminin yapilmasi 12 1 Pres
. Artik sagin atilmasi 11 7
13 | Ust kapagin istif sahasina tasinmasi 50 300 El lifti + Masa
14 | Ust kapagin prese getirilmesi 50 300 El lifti + Masa
15 | Ust kapagin preslenmesi (2. bask1) 7 1 Pres
16 | Ust kapagin istif sahasina gétiiriilmesi 13 25
17 | Alt kapagin preslenmesi
. Sag kapaklarin prese yerlestirilmesi 10 4
. Presleme igleminin yapilmasi 12 1 Pres
. Artik sagin atilmasi 11 4
18 | Alt kapagin istifleme sahasina taginmast 50 300 El lifti + Masa
19 | Kapaklar ve govdenin kenetlenmeye hazirlik 23 1 Masa
20 | Kenetleme isleminin yapilmasi
. Bidonun tezgaha yer. 1. yan kenetlemenin yap. 26 1 Kenar kenetleme mak.
. Cevirme ve 2. yan kenetlemenin yapilmasi 23 1 Kenar kenetleme mak.
21 | Bidonlarin boyanmasi 39 1 Boyama kabini
22 | Bidonlarin asansor sahasina istifleme 9 1 El lifti + Masa
23 | Seyyar kapak saginin prese taginmasi 50 300 .
24 | Seyyar kapagin preslenmesi Pres
. Kapagin prese yerlestirilmesi 10 4
. Preslemesinin yapilmasi 12 1
. Artik sagin atilmasi 11 4
25 | Seyyar kapagin asansore taginmasi 20 25
26 | Seyyar kapagin boyama sahasina istifi
27 | Seyyar kapaklarin boyanmasi
. Kapaklarin serilmesi 4 1 Sehpa
. Boya hazirlanmasi 88 25 Boya teknesi
. Boyanin atilmast 4 1 Boya tabancasi
. Boyanin kurumasi 3000 225
. Marka sablonun temizlenmesi 96 75 Marka sablonu + Firca
. Marka boyanin atilmasi 4 1 Marka sab. + Tabanca
. Kapaklarin toplanmasi 4 1 Sehpa




Cizelge 3.7. Bidon Uretim Is Akis1 Gozlem Siireleri.
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Sira Akis /Akis Diliminin Adi Ort.Stre (1/100dk) Kullanilan Uretim Aract
No 1 2 | 3| 4|5 |6 |7 | 8] 9 |10 |ORT
1 Govde sagiin giyotin makasa getirilmesi 500 510 | 510 | 520 | 470 | 480 | 510 | 480 | 500 | 520 | 500 El lifti + Masa
2 Govde sacinin kesilmesi 48 53 43 47 46 54 51 53 53 52 50 Giyotin makas
3 | Govde sacinin kivirma mak . tasinmast 510 520 | 470 | 520 | 470 | 480 | 520 | 510 | 475 | 525 | 500 El lifti + Masa
4 Govde saginin kivirma islemi 21 18 23 18 22 18 23 20 19 18 20 Kivirma makinesi
5 | Puntalama isleminin yapilmast 36 33 | 33 | 34 | 31 36 | 30 | 29 | 35 | 33 | 33 Punta makinesi
6 Uzunluguna dikis atma igleminin yapilmast 43 44 46 45 41 41 39 44 47 40 43 Dikis kaynak mak.
7 Ondiila isleminin yapilmasi 41 38 43 41 44 44 39 | 40 39 41 41 Ondiila makinesi
8 Kenar kivirma isleminin yapilmasi 48 45 47 44 49 47 47 41 46 46 46 Kivirma makinesi
9 Kapak sacinin giyotin mak. getirilmesi 500 510 | 510 | 520 | 470 | 480 | 510 | 480 | 500 | 520 | 500 El lifti + Masa
10 | Kapak sacimin kesilmesi 41 42 44 43 45 43 43 41 45 43 43 Giyotin makas
11 Kapak sacinin prese taginmast 500 510 | 510 | 520 | 470 | 480 | 510 | 480 | 500 | 520 | 500 El lifti + Masa
12| Ust kapagin preslenmesi(l. baski ) -
. Ust kapak sacin1 prese yerlestirme 10 11 10 | 10 | 10 | 10 | 11 9 9 10 | 10
. Presleme igleminin yapilmasi 11 11 12 12 13 12 13 12 12 12 12 Pres
. Artik sagin atilmasi 12 10 10 11 11 10 12 11 12 11 11
13 | Ust kapagin istif sahasina tagtnmast 55 51 52 | 50 | 50 | 46 | 47 | 48 | 50 | 51 50 El lifti + Masa
14 | Ust kapagin prese getirilmesi 51 52 | 50 | 50 | 53 | 48 | 51 | 48 | 48 | 49 | 50 El lifti + Masa
15 | Ust kapagn preslenmesi (2. bask1) 7 8 7 8 6 6 6 8 8 6 7 Pres
16 | Ust kapagn istif sahasina gétiiriilmesi 12 13 13 13 14 13 13 13 13 13 13
17 | Alt kapagin preslenmesi
. Sag kapaklarin prese yerlestirilmesi 11 10 | 1 10 | 10 9 9 10 | 10 | 10 | 10
. Presleme isleminin yapilmasi 11 12 12 12 12 13 11 12 14 11 12 Pres
. Artik sacin atilmasi 11 11 11 11 11 13 10 11 11 10 11
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Sira . Ort.Siire (1/100dk) Kullanilan Uretim Aract
No Akis /Akis Diliminin Adi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | ORT
19 | Kapaklar ve gévdenin kenetlenmeye hazirlik 21 22 | 25 | 23 | 24 | 22 | 23 | 22 | 25 | 23 | 23 Masa
20 | Kenetleme igleminin yapilmasi
. Bidonun tezgaha yer. 1. yan kenetlemenin yap. 28 24 27 24 26 26 27 27 25 26 26 Kenar kenetleme mak.
. Cevirme ve 2. yan kenetlemenin yapilmasi 24 25 21 21 20 25 25 23 23 23 23 Kenar kenetleme mak.
21 | Bidonlarim boyanmast 39 38 39 37 39 37 38 39 38 36 | 38 Boyama kabini
22 | Bidonlarin asansor sahasina istifleme 9 8 9 9 9 9 9 10 9 9 9 El lifti + Masa
23 | Seyyar kapak sacinin prese taginmast 48 49 | 50 | 51 48 | 51 52 | 51 50 | 50 | 50
24 Seyyar kapagin preslenmesi Pres
. Kapagin prese yerlestirilmesi 9 11 9 10 | 10 | 10 | 11 10 | 10 | 10 | 10
. Preslemesinin yapilmast 12 12 11 12 13 11 12 12 13 12 12
. Artik sagin atilmast 11 10 11 13 11 12 11 10 10 11 11
25 | Seyyar kapagn asansre taginmasi 20 2 | 21 21 21 18 | 19 | 20 | 20 | 18 | 20
26 Seyyar kapagin boyama sahasina istifi
27 Seyyar kapaklarin boyanmasi
. Kapaklarin serilmesi 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 Sehpa
. Boya hazirlanmas: 80 88 82 86 90 91 90 90 91 92 | 88 Boya teknesi
. Boyanin atilmasi 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 Boya tabancasi
. Boyanin kurumasi 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000
. Marka sablonun temizlenmesi 95 92 96 96 91 102 | 96 95 | 101 | 96 96 Marka sablonu + Firga
. Marka boyanin atilmasi 4 4 Marka sab. + Tabanca
. Kapaklarin toplanmasi 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 Sehpa




Cizelge 3.8. Gozlem yeterlilik test sonuglart

GOZLEM SAYILARININ HESAPLANMASI

s’,\;:)a Akis /Akis Diliminin Adi VAPILAC S SOZLEM
1 Govde saginin giyotin makasa getirilmesi 1,79
2 Govde saginin kesilmesi 8,06
3 Govde saginin kivirma mak . taginmasi 3,10
4 Govde sacinin kivirma iglemi 4,00
5 Puntalama isleminin yapilmasi 7,64
6 Uzunluguna dikis atma isleminin yapilmasi 5,54
7 Ondiila isleminin yapilmasi 3,81
8 Kenar kivirma igleminin yapilmasi 3,48
9 Kapak saginin giyotin mak. getirilmesi 1,79
10 | Kapak saginin kesilmesi 1,56
11 Kapak saginin prese taginmasi 1,79
12 | Ust kapagin preslenmesi(1. bask1 )

. Ust kapak sacini prese yerlestirme 6,40

. Presleme isleminin yapilmasi 4,44

. Artik sacin atilmasi 7,93
13 | Ust kapagn istif sahasina taginmast 3,84
14 | Ust kapagin prese getirilmesi 1,79
15 | Ust kapagin preslenmesi (2. baski) 5,11
16 | Ust kapagin istif sahasina gotiiriillmesi 1,89
17 | Alt kapagin preslenmesi

. Sag kapaklarin prese yerlestirilmesi 6,40

. Presleme isleminin yapilmasi 8,89

. Artik sacin atilmasi 7,93
18 | Alt kapagin istifleme sahasina taginmasi 5,76
19 | Kapaklar ve govdenin kenetlenmeye hazirlik 4,84
20 Kenetleme isleminin yapilmasi

. Bidonun tezgaha yer. 1. yan kenetlemenin yap. 3,79

. Cevirme ve 2. yan kenetlemenin yapilmasi 9,07
21 Bidonlarin boyanmasi 1,05
22 Bidonlarin asansr sahasina istifleme 3,95
23 Seyyar kapak sacinin prese taginmasi 1,02
24 | Seyyar kapagin preslenmesi

. Kapagin prese yerlestirilmesi 6,40

. Preslemesinin yapilmasi 4,44

. Artik sagin atilmast 10,58
25 | Seyyar kapagin asansore taginmasi 6,40
26 Seyyar kapagin boyama sahasina istifi
27 | Seyyar kapaklarin boyanmasi

. Kapaklarin serilmesi -

. Boya hazirlanmasi 3,10

. Boyanin atilmas1 -

. Boyanin kurumasi -

. Marka sablonun temizlenmesi 1,81

. Marka boyanin atilmasi 0,00

. Kapaklarin toplanmasi

47
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Yapilan gdzlemlerden sonra her bir i§ sathasinda calisan is¢inin tempo (Ek4), ve kisisel
dinlenme paylarinin (Ek 5) hesaplanmas: yapilir. Bu calismalardan 6nce is gruplar is analiz
formuna yazilir(Sekil 1.3.). Calisan kisilerin dinlenme paylar1 kisisel dinlenme paylari

tablosundan her bir is grubu i¢in doldurulup dinlenme paylar1 belirlenir.

Daha sonra bidon iiretiminin her safthasinda belirlenen is gruplari(is elemanlar1) ayirilip
her bir parcanin is Ol¢iimiinii saglamak amaci ile is analizleri olusturulur ve her bir elemanin
ayritili is taninu ile birlikte is analiz formuna kaydedilir (Ek 6). Burada is analiz formu is
etiidii esnasinda her bir elemanin hangi noktada baglayip hangi noktada bittiginin

anlasilabilmesi icin 6nem arz eder.

Is analiz formlarinda en kiigiik is dilimlerine ayrilmis akis dilimlerini belirlemeden
sonra ilgili miktarlar fiili durumda tespit edilerek zaman etiidii yapilmis olup 1 bidonun imalati

ve doluma hazir hale getirmek i¢in gerekli zaman sdyle bulunmaktadir.

Vardiya bagt bidon imalatinin;

45000a det/ ay

=900 adet/ var di
S50vardiya/ ay adervardiya

(30 giinde 25giin ¢alisilmakta oldugu ve 2 vardiya calisildigi icin)

Bu degerler altinda mevcut(713 adet/vardiya) ve yeni iiretim(900 bidon/vardiya) icin

ayr1 ayri is etiidii olusturulup analiz edilmelidir.

Mevcut durum i¢in is akis gruplari icin toplam siireler Cizelge 2.9’daki gibi olugsmustur.
Bu siireler her is grubu icin vardiya siiresi olan 8 saati asan bir i grubu bulunmamaktadir.

Fakat karpit tiretimini karsilamayan bidon ihtiyacini ek mesai yapilarak kapatilmaktadir.
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Cizelge 3.9 Mevcut Durum (713bidon/vardiya) i¢in Calisma Siireleri

IsGrupNo | (o6 | 2 3 4 5 | 7-8ve9 | 10 11 12 13

Normal Zaman
(dk 352 306,7 306,6 | 292,3 |327,98 4334 163,99 | 335,11 | 342,2 | 3752
/Vardiya)

Dinlenme
Siireleri 91,52 | 55,20 | 76,65 58,47 | 59,04 138,70 34,44 | 94,33 93,83 | 105,06
(dk/Vardiya

Standart Zaman

. 475,69 | 374,01 | 408,79 | 365,41 | 399,98 | 637,40 | 207,58 | 478,59 | 465,43 | 521,11
(dk/Vardiya)

Cizelge 3.9.’da goriildiigii gibi vardiya siiresi olan 8 saat’lik dilimi 7-8-9 isgrubu ve 13.
is grubunda vardiya siiresi olan 8 saatlik dilimi asmis géziikmektedir. Fakat bu is grubunda iki
is¢i calismakta ve toplamda bu siire is¢iler tarafindan paylasilarak bir is¢i alt kapak ve seyyar
kapak preslemesi icin calismakta diger isci ise iist kapagin preslenmesi i¢in calismakta ve bir
problem olusumunda birbirlerine yardim etmektedir. Bu durumda 7-8-9. is grubunda gecen
toplam zaman dilimi 1. isci icin 264,45 dk 2. isci icin 372,94 dk dir. Bu siire bizim vardiya
stiresini agmadi81 i¢in problem arz etmemektedir. 13. is grubunda ise bu siire igerisine boya
kuruma siiresi katilmis olup bu is akisinda iki is¢i calismaktadir. Bu nedenle bu is grubunda 1.

is¢i igin harcadigy is giicii 207,22 dk. 2. is¢inin harcadig is giicti 188,89 dk. olarak belirlenir.

Bu islemler sonrasinda yeni iiretim miktar1 olan 900 bidon/vardiya i¢in iiretim siirecleri
olusturulmug zaman etiidii 6l¢lim formlarina kaydedilmistir(Ek 7). Bu 6l¢iim sonrasinda elde

edilen sonuglar ise Cizelge 3.10°da verilmistir.

Cizelge 3.10. Yeni Uretim Miktar1 (900bidon/vardiya) i¢in Calisma Siireleri.

IsGrupNo ) 4 ves | 2 3 4 5 | 7-8ve9 | 10 11 12 13

Normal Zaman
Zaman/Vardiya | 412,7 | 348,3 | 348,30 | 332,1 | 372,6 539,3 186,30 441 432 475,2
(Dakika)
Dinlenme
Siireleri
Zaman/Vardiya
(Dakika)
Standart Zaman
Zaman/Vardiya | 557,61 | 424,76 | 464,40 | 415,13 | 454,39 | 793,01 | 235,82 | 604,11 | 587,50 | 660,00
(Dakika)

107,29 | 62,69 | 87,08 | 66,42 | 67,07 172,56 | 39,12 | 119,07 | 120,96 | 133,06
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Cizelge 3.10.’da da goriildiigii gibi is gruplarindan govde ve kapak saglarimin kesimi,
iist, alt ve seyyar kapaklarimin preslenmesi olarak tanimlanan is grubu, bidonun kenetleme
islemi olarak belirlenen is grubu ve seyyar kapaklarin boyanmasi, boyanan bidonlarin
istiflenmesi olarak tanimlanan is gruplarinda yapilacak olan iyilestirmeler sonucu bizim

belirledigimiz 900 bidon/vardiya sayisina ulasmis olunacaktir.

3.2. Is Diizenleme ile ilgili Bulgular

Bu yapilan caligmada is etiidiiniin verimlilige etkisini i sistemlerini tek tek inceleme
sonucu su noktalarin akig diizeninde yapilacak olan diizenleme caligsmalar1 sayesinde hem
calisan kisinin daha iyi bir ¢calisma ortamina buda direkt olarak caligma temposunun artmasina
ve dinlenme siirelerinde Onemli bir azalmaya etkili, hem de bidon imalatinin artmasi bunun

sonucu iiretimin verimliliginin artmasi s6z konusudur.

e En biiyiik is siiresinin kullanildigi ve calisanlarin darbogaz olarak tanimladigi,
bidonlarin kenetlenmesi olarak tanimlanan is akisinda her iki yaninin kenetlenmesi icin
bidonun cevrilmesi gerekmektedir. Burada yapilacak bir 3,2 kW degerinde bir ekovat
ve buna baglanacak bir aparat sayesinde ayni1 anda kenetleme islemi miimkiin olacaktir.

Bu sayede 900bidon/vardiya i¢in ikinci kenetleme siiresi,

Normal Zaman = Gozlem Zamam x (Tempo/100 )
Standart Zaman = Normal Zaman x (100/(100 - Pay))
NZ =207x (100/100 )= 207dk
SZ =207x(100/ 100 -27))

= 283,56dk = 4saat 43 dk

kazanilarak bir yan kenetleme siiresi olan,
560dk - 263dk = 297dk =4 saat57 dk

vardiya basina kenetleme islemi icin yeterli olacaktir.
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e Bidon kenetleme islemi i¢in kullanilan kenar kivirma makinasinin yine aymi is
mantigiyla calisan ondiila makinasina kenetlemenin saglanmasi i¢in gerekli kivirma
diizeneginin adaptasyonu ile ondiila makinesinin ondiila islemi i¢in gecen siireyi icine
almasiyla, bu islemin yapilmasi i¢in gereken siire 415 dk olup bu is siiresi kenar kivirma
icin gecen siire olan 454 dk daha az olup kenar kivirma islemi 415 dk olan ondiila

islemini igerisine kapsayacaktir. Bu islemin uygulanmasiyla;

415 dk = 6 saat 55 dk

zaman tasarrufu saglanacaktir. Bunun yaninda ondiila islemi i¢in gerekli is giicii ortadan

kalkip bu iyilestirme sonucu is¢i maliyetinde de azalmaya sebep olacaktir.

e Govde ve kapak saclarinin kesimi isleminde sagin terazileme isleminde dikkatin 6nem
arz etmesi sonucu iscinin bu noktada fazla zaman kaybettigi ve giyotin makasin her dort
kosesine 90 lik gbnye yapilarak bu siirenin azaltilmasi ¢abasina gidilmelidir. Bu islem
islem icin yapilan analizler sonucu giyotin makasa diizgiin, gényelenmis bir sacin
gelmesi halinde kesme isleminin ortalama gozlem siiresi 50 birim zamandan 38 birim
zamana diistiigli gozlenilmistir. Bu durumda gonyenin hizli bir sekilde giyotin makas

operatdriiniin almasi halinde;

Normal Zaman =0,12 x 450 br = 54,00 dk
Standart Zaman = 54,00 x(100/(100 - 26))
=72,97 dk

tasarruf saglanir.

e Saclarin giyotin makasa getirme isleminde kullanilan el liftinin biiyiitiilerek tek
tastmada 900 bidon/vardiya icin gerekli olan gévde ve kapak saglarinin tek seferde

giyotin makasa taginmasiyla normal zamanlardan;

4,50 dk x 1 defa/vardiya =4,50dk  gbvde sac¢inin giyotin makasa taginmasi esnasinda,

4,50 dk x 1 defa/vardiya=4,50dk  govde sagmin kivirma makinasina taginmasi

sirasinda,
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4,50 dk x 1 defa/vardiya =4,50dk  kapak saglarmin giyotin makasa getirilmesi

sirasinda,

4,50 dk x 1 defa/vardiya =4,50 dk kapak saglarinin prese taginmasi sirasinda toplam 18

dk normal zamanlardan kazanca standart zamani hesaba katildiginda;

Standart Zaman = 18 dk x(100//100 - 26)
= 24,32 dk

zaman kazanci olusmaktadir.

o Ust, alt ve seyyar kapagin presleme isleminde ilk bakista harcanilan siire uzun siirdiigii
diistiniilebilinir.  Ancak bu islemlerin yapilabilmesi i¢in bu i§ grubunda 2 isci
calistirilmaktadir. Cizelge 2.10.’da verilen degerler tek isgiiciine gore hazirlanmustir.
Iki isci kendi aralarinda is boliimii yaparak ve isin yetismedigi durumlarda birbirlerine
yardim etmektedirler. Bu is¢iler arasindaki is boliimii bir is¢i list kapagin preslenmesi
ile calisirken diger isci 2. preste alt kapak ve seyyar kapagin preslenmesini yapmaktadir.
Bu durumda birinci is¢inin harcadigi toplam siire 315,60 dk olup ikinci is¢inin harcadigi

stire 445,91 dk dir. Yani bu is grubu i¢in toplam siire 445,91 dk dur.

¢ Bidon boyama isleminde bidon boyama isleminin boyama kabininde zaten yuvarlak
olan bidonlar hareketli rulolardan gegirerek yar1 otomatik olarak yapilabilir. Boyanan
bidonlar rulolu egik diizlemden kaydirarak zaten miisait olan asansér bosluguna bir
elavatoriin yerlesmesi halinde boyanan bidonlarin iist kata otomatik olarak ¢ikartilmasi
miimkiin olunacaktir. FElavator iizerinde yukariya giden bidonlar yukar: katta sadece
bosaltma islemi yapan isci tarafindan istiflenecektir. Bu sayede alt kattaki boyacinin
her 44 bidonda bir yaptig1 asansor yiikleme ve iist kattaki is¢inin asansor ¢ekme icin

gerekli olan siireden tasarruf edecektir. Bu durumda;

Standart Zaman = 81 dk x(100/(100 - 28)
=112,50dk
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yalnizca bidon boyama operatorii tarafindan kazanilmis olur. Bu durumda bidon
boyama i¢in gecen standart siire 474,99 dk olarak bulunmaktadir. Bu siirede vardiya

siiresini agmamaktadir.

Seyyar kapaklarin boyanmasi ve markalamasi isleminin yapilmasi isleminde kapaklarin
havai bir ray sistemiyle getirilerek ve kapaklara sikilan boyanin bir havalandirma
sistemi yapilarak disar1 atilmasimi saglayarak, calisan iscinin daha az yorulmasi ve

giiciiniin daha verimli olarak degerlendirilmesi miimkiindiir.

Atolyenin i¢inde zaman zaman da olsa, giiriiltii rahatsiz edici boyutlara ulagmaktadir.
Bu yiizden ilk asamada sesin kaynaginin zararsiz hale getirilmesi ¢alisma ortami i¢in
daha 1yi olacaktir. Bunu da ses perdeleri ses yalitm malzemeleri giiriiltiiye etken olan
vurma hareketlerinin gerceklestigi noktalara daha az ses ¢ikaran malzemeler
kullanilarak 6nlemeye gidebiliriz. Eger bu miimkiin degilse calisan kisilerin isitme

organlarina kulakliklar ve kulak yiiksiikleri takilmalidir.

Iscilerde yorulmaya neden olan diger bir faktorde atolye igerisinde calisan isgilerin
ayakta ¢alismalaridir. Ozellikle uzunluguna dikis, kenetleme ve eger is diizenlenmesi
miimkiin olmazsa kenar kivirma makinalarinda caligmasinda gorevlendirilen is¢inin

yardimci oturaklar yapilarak yararlanmalarimi saglamak gerekir.

Bu iyilestirmeler yapildiktan once ve sonra 6nerilen durum igin vardiya basina toplam

ig siiregleri, kazanclar1 gosterilmistir.

Cizelge 3.11. Mevcut ve Onerilen Durum icin Is Akis Gruplan Siireleri ve Kazanclar1.

Is Grup No

1ve6

2

7-8 ve 9

10

11

12

13

Mevcut Durum
Icin Is Siiresi
(dk/713 bidon)
Onerilen Durum
Is Siiresi
(dk/900 bidon)
Bidon Basina
Toplam Kazang
(%)

475,69

460,35

23,33

374,01

424,76

10,03

408,79

464,40

5,00

365,41

100,00

399,98

454,39

10,00

637,40

793,01

1,44

207,58

235,82

10,00

478,59

320,55

46,94

465,43

474,99

19,15

521,11

660,00

0,00
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MEVCUT VE ONERILEN i$ GRUPLARI iCiN KAR YUZDELERI

KAR YUZDESI (%)

¥10,03"910,00" '10,00’10,00‘

1,44

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
iS GRUPLARI

Yapilan bu calisma sonucunda her bir is gruplan tizerindeki is siirelerinin sonuglarina
dayanilarak aralarindaki fark degerleri olan is siirelerinin kazanclarint %95 giivenilirlik
diizeyinde 6nemli bir degisim olup olmadigini anlasilmasi icin bir istatistik program
olan SPSS ile t testine uygulanilarak sonuglar incelenmistir (Ek 16). Sonug¢ olarak
t=2,534 degerleri elde edilmis olup mevcut durumda is siirecleri ile 6nerilen durumun is
stirecleri arasinda %95 giiven diizeyinde is gruplar arasinda bir 6nemli bir deger farki

bulundugu yapilan ¢alismanin 6nemini ortaya koymaktadir.

Iscilik maliyeti; iscilerin kazanclarim bidon adeti basma iscilik maliyeti olarak
hesaplanmasi daha dogru olacaktir. Ciinkii iscileri mevcut duruma gore giinlilk mesaiye

kalma siireleri degismektedir.

Bidon atolyesinde ¢alisan iscilerin kazanglart muhasebe departmanindan alinan bilgilere
gore 34400 YTL/Ay ‘dir. Bu durumda mevcut durum olan 713 adet bidon basina is¢ilik

maliyeti;

34400 YTL/Ay
45000 Bidon/Ay

Iscilik Maliyeti = =0,764 YTL/Bidon

dur.
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Gelistirilen durum olan 900 adet bidon basina is¢ilik ticreti;

Iscilik Malipeti =— 2200 YTLIAY __ o 268 vTLIA
1L 1 = =
S MY = 45000 Bidon / Ay = Y

dir. Burada aylik iscilik maliyetinin diismesinin sebebi ondiila islemi yapan operatoriin
ondiila makinasinin kenar kivirma makinasina adaptasyonu saglanmasiyla gerek
kalmamistir. Sonu¢ olarak iscilik maliyetinde %29,58 gibi bidon basina kazang

saglanmustir.

Bidon iiretiminde kullanilan makine parki bakim onarim departmanindan alinan bilgiler
dogrultusunda 1978-1980 yillar1 arasinda alinan makinalar olunup teknoloji yoniinde
eksiktir. Bu makinalarin amortisman maliyetleri incelenip yenilenmesi durumunda

biiyiik bir enerji ve bakim onarim maliyetinden kazang saglanilacaktir.

Mevcut Siireg Onerilen Siire¢ Kazang (%)
Uretim Miktar1 (bidon/vardiya) 713 900 26,22
Uretim Siireci (dk/bidon) (EK-9’dan) 4,61 3,35 27,33
Calisan Personel (is¢i/vardiya) 12 11 8,33
Isgilik Maliyeti (YTL/bidon) 0,764 0,268 29,58

MEVCUT VE ONERILEN SURECLE iLGIiLi KAR YUZDELERI

KAR ORANLARI (%)

Uretim Miktari
(bidon/vardiya)

Uretim Sireci

(dk/bidon)

CGalisan Personel
(isci/vardiya) (YTL/bidon)

iscilik Maliyeti
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3.3. isletme ile ilgili Bulgular

o s etiidii uygulamalarimn isletmede heniiz tam olarak yerlesmedigi goriilmektedir. Bu
nedenle gerek yonetimden kaynaklanan, gerekse teknolojiden kaynaklanan bazi
sebeplerden dolay1 uygulamanin incelendigi firmada da baz eksiklikler goriilmektedir.

Bunlarn kisaca su sekilde 6zetleyebiliriz;

o s etiidiiniin amac1 ve gerekliligi isletme yoneticileri tarafindan heniiz net olarak
anlasilamamustir. Isletmede bazi etiitler yapilmakta, fakat yapilan birgok etiidiin neticesi

degerlendirilmemektedir.

e FEtiit yapilan boliimler ve etiit yapan elemanlar olarak nitelendirilen Kkisilerin
degerlendirme yapabilecek kadar yeterli bilgiye sahip olmayip sadece problemli olan
islerde teknik olarak hicbir islem yapmamaktadirlar. Bu durum kabullenilmesi

yonetimin is etiitlerine ilgi gdstermediginin agik bir ifadesidir.

e Yapilan etiit neticeleri tam olarak etkili olamamaktadir. Ozellikle tesvikli iicret
O0demeleri i¢cin yapilan etiitlerin neticesinde verilen prim isc¢iyi tesvik edici nitelikte
bulunmamaktadir. En verimli is¢i ile en diisiik verime sahip is¢i arasinda sadece 42.52

YTL gibi bir miktar bulunmaktadir. Bu nedenle isciyi tesvik etmeye yetmemektedir.

e Fabrikanin yerlesim diizeninin dar uzunlamasina olmasindan dolayi, yerlesimde ve is
akisini kolaylastirmaya gidici is yeri diizenleme ile ilgili fazla yapilabilinecek alternatif
yoktur. Fakat bu tesisin daha genis bir alana kurulmasiyla Ek 3’de gdsterilen yerlesime
bakilarak govde ve kapak yapiminda gecici olarak kullanilan ara stok sahasinda kapak
boyama isleminin yapilmas: gibi avantajlar elde edilebilinir. Diger yandan godvde
yapiminda boyama isleminden sonra stok sahasi olarak iist kat kullamilmaktadir. Bu
sorun is yerinin daha genis olmasiyla asansore yiikleme, asansérden bosaltma islemi

ortadan kaldirilabilinir.

Kisaca ozetlemek gerekirse uygulama incelenen isletmede is etiidiiniin tam olarak

yerlesmedigi ve gerekliliginin yonetim tarafindan anlagilamadig sdylenebilir.
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4. SONUC VE ONERILER

4.1. Sonucg

Yapilan incelemeler sonucunda, isletmede is etiidi tekniginin tam anlamiyla
bilinmedigi calismanin yapilmasindaki 6nemli problemlerden biri olan karpit iiretiminin bidon
tiretimini karsilayamamasindan kaynaklanan satig problemlerini bilimsel tekniklere dayanmayan
1s planlamas1 uygulamasiyla anlik ¢oziimleme yoluna gidilmistir. Ancak , ¢calismada verimlilik
artirim1 yolunda en 6nemli araglardan biri olan is etiidii teknigini uygulanmasiyla kesin sonuca

ulasilmastir.

Sonug olarak yapilan degerlendirmeler sonucunda vardiya basina iiretim miktar1 713
adet bidon iken 900 adet bidona ¢ikarilarak isletmeler acisindan biiyiik bir rakam olan %26.22
gibi bir liretim artig1 saglanmaktadir.
Diger bir sonu¢ olan iiretim siirecinde %27.33 zamandan tasarruf saglanmis olup, calisan
personel ihtiyacinda da %8.33 gibi bir azalma tespit edilmis bununla beraber tasrruf edilen
is¢ilerin calistirdigi makinelerin amortisman, enerji, bakim onarim gibi maliyetleri ortadan

kaldirmustir.

Diger bir degerlendirme sonucu bidon iiretim miktari, liretim siireci ve ¢alisan personel
sayilarinin bir sonucu olan bidon basina is¢ilik maliyetinde ise %29.58 gibi iscilik maliyetinde

onemli bir diisiis gdzlenmistir.

Iscilerin ¢aliyma ortaminin daha ergonomik yapilmasiyla iscilerin isgiicii

performanslarinda 6nemli degismeler oldugu gézlemlenmistir.

Bakim onarim departmanindan alinan bilgiler dogrultusunda makinelerin eski olmasi
kurulum agamasindan sonra teknik bir yatinm olmadigi bunun icin makinelerin kurulum
asamasindan itibaren degismedigi bu durumdan bakim onarim maliyetlerinin yiiksek oldugu ve
iiretimin de siirekli akis olmasindan dolayr makinenin bir tanesinin bozulmasi tiim iretimi
etkiledigi buda iiretimde azalma oldugu gozlenmistir. Bu bakimdan makinelerin teknik olarak

incelenip yeni makinalarla degisiminin incelenmesi yapilmalidir.
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4.2. Oneriler

Verimlilik artis1 saglanmast ve kalkinma yolunda 6nemli adimlarin atilabilmesi
amaciyla is etiidii teknikleri ve uygulamalar1 yonetim politikast olarak ortaya c¢ikmali ve alt
seviye yoneticilerin insiyatifine birakilmamalidir. Daha verimli ve pazarlik giicli yliksek
isletmelerin olusturulabilmesi i¢in hareket etiidii ve zaman etiidii tekniklerine 6nem ve agirlik

verilmesi geregi ortadr.

Uygulamanin yapildig: isletmenin daha verimli ve daha karl1 caligsabilmesi i¢in bir kisim

tedbir alma zorunlulugu ortadadir. Bu tedbirleri su sekilde siralayabiliriz;

o Isletmede is etiidii uygulamalar1 bir yonetim politikas1 olmali veya isletmedeki bir
kisinin insiyatifine birakilmamahdir.  Is etiidiiniin, iist yonetimin amaglarin
gerceklestirilmesinde ve denetlenmesinde bir ara¢ olmali ve iist yonetim bunu alt

yoneticilerden kesinlikle istemelidir.

o s etiidiiniin verimlilik arttiric1 ve maliyet diisiiriicii bir teknik oldugu unutulmamali ve
gercekte, yapilan islerin isletmeye ne getirip ne gotiirecegi ciddi olarak ele alinmasi ve

yapilan isin neticesi goriilmelidir.

o Isletme bu atolyeyi sadece bir ustabasina birakmamali bu departmana deneyimli

egitimli bir kisinin alinmas1 gerekmektedir.

e s etiidiiniin isletmede en 6nemli uygulama araglarindan birisi olan tesvikli iicret
hesaplanirken baz rakamin c¢ok diisiik kaldig1 ve isciyi tegvik edici bir unsur olmadigi
isciler tarafindan siirekli ifade edilmekte bu konuda daha ayrintili calismasi

gerekmektedir.

Bu oneriler isletmeler tarafindan uygulamaya konuldugunda ve ig etiitlerine gereken
onem verildigi takdirde siiphesiz 6nemli tiretim artiglar1 ve maliyet azalmalar1 ortaya cikacaktir.
Bazi durumlarda yoéneticiler tarafindan Onemsenmeyen kiiciik ayrintilar isletmeye Onemli

katkilar saglayacaktir.
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EK’LER



GOVDE YAPIMI

EK 1. MEVCUT BIiDON URETIMI iCiN IS AKISI SEMASI

ORORORONCEia0Osy

UST VE ALT KAPAK YAPIMI SEYYAR KAPAK
Sacin Getirilmesi IZ> Sacin Getirilmesi Kapaklarin Pres.Tas.
(0,007dk) (0,007dk) (0,0021dk)
Sacin Kesilmesi @ Sacin Kesilmesi 24 Kapaklarin Preslenmesi.
(0,25dk) (0,215dk) (0,025dk)
Sacin Kiv. Mak. Taginmasi Evli> Sacin Prese Tasinmasi |:2'£> Kapagin Asansore Tagin.
(0,007dk) (0,007dk) (0,008dk)
Sacin Kivrilmast @ Ust Kapak Presleme 26 Kapagin Boya Sah.Ist.
(0,1dk) (0,15dk) (0,04dk)
Puntalama 13 ) Ust Kapak lstif Sah.Tast. Kapaklarin Boyanmasi
(0,33dk) (0,002dk) (0,301dk)
v
14 Ust Kapak Prese Getirilmesi
Uzunluguna Dikis Atma (0,002dk)
(0,43dk) )
Ust Kapagin Preslenmesi
(0,07dk)
Ondiile islemi
(0,41dk) [@ Ust Kapag Istif Sahasina Gotij.
(0,0052dk)
Kenar Kivirma 17 Alt Kapagin Preslenmesi
(0,46dk) (0,1725dk)
@ Alt Kapagn Istif. Sah. Tas.
(0,0017dk)

A

19

Kapak ve Govde Kentleme Hazirlik
(0,23dk)

Kenetlemenin Yapilmasi
(0,49dk)

Bidon Boyama
(0,38dk)

Bidonlart Asansore Istifleme
(0,09dk)

[N )

Karpit Dolum Tesisine Istifleme

Not: Numara ile gosterilen is akislar1 Cizelge 3.7’ de ayrintili agciklamalar1 verilmistir.



EK 1. ONERILEN BIiDON URETIMI iCiN iS AKISI SEMASI

GOVDE YAPIMI UST VE ALT KAPAK YAPIMI SEYYAR KAPAK
Sacin Getirilmesi @ Sacin Getirilmesi Kapaklarin Pres.Tas.
(0,01dk) (0,01dk) (0,0017dk)
Sacin Kesilmesi @ Sacin Kesilmesi 24 Kapaklarin Preslenmesi.
(0,225dk) (0,194dk) (0,024dk)
Sacin Kiv. Mak. Taginmasi EYI> Sacin Prese Tasinmasi |:2'£> Kapagin Asansore Tagin.
(0,01dk) (0,01dk) (0,0076dk)
Sacin Kivrilmast @ Ust Kapak Presleme 26 Kapagin Boya Sah.Ist.
(0,09dk) (0,03dk) (0,04dk)
° Puntalama 13 ) Ust Kapak lstif Sah.Tast. Kapaklarin Boyanmasi
(0,297dk) (0,0015dk) (0,301dk)
v
14 Ust Kapak Prese Getirilmesi
e Uzunluguna Dikis Atma (0,0015dk)
(0,387dk)
Ust Kapagin Preslenmesi
(0,066dk)
Ondiile Islemi
(0,369dk) m Ust Kapag Istif Sahasina Gotij.
(0,0052dk)
8 Kenar Kivirma 17 Alt Kapagin Preslenmesi
(0,414dk) (0,164dk)
@ Alt Kapagn Istif. Sah. Tas.
(0,0016dk)

Kapak ve Govde Kentleme Hazirlik
(0,207dk)

Kenetlemenin Yapilmasi
(0,49dk)

Bidon Boyama
(0,38dk)

Bidonlart Asansore Istifleme
(0,09dk)

Karpit Dolum Tesisine Istifleme

Not: Numara ile gosterilen is akislar1 Cizelge 3.7’ de ayrintili agciklamalar: verilmistir.



EK 2. KALITE BOZUKLUGU VEYA DOLUM HATASI SONUCU KAYIP BiDON
SAYISI

EYLUL AYI HATALI BiDON SAYISI

y A\ A\ NN/ /\_A /
/ AV \/

BIDON SAYISI
SR
NN
D
L

12 3 45 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
GUN

EYLUL AYI BOZUK BIDON SAYISI
GUN BOZUK BIDON SAYISI GUN BOZUK BIDON SAYISI
01.Eyl 8 17.Eyl 14
02.Eyl 11 18.Eyl 14
03.Eyl 9 19.Eyl 16
04.Eyl 14 20.Eyl 17
05.Eyl 16 21.Eyl 18
06.Eyl 12 22.Eyl 16
07.Eyl 16 23.Eyl 14
08.Eyl 18 24.Eyl 14
09.Eyl 16 25.Eyl 15
10.Eyl 12 26.Eyl 13
11.Eyl 14 27.Eyl 11
12.Eyl 13 28.Eyl 12
13.Eyl 17 29.Eyl 10
14.Eyl 16 30.Eyl 15
15.Eyl 14 ORTALAMA 13,96666667
16.Eyl 14




EK 4. TEMPO SURELERI TESPiT FORMU

OLCEKLER
TANIM
0 - 100 Std.
0 Etkinlik yok
Cok yavas; beceriksiz, kararsiz hareketler; is¢i yar1 uyur gibi.
50
Dengeli, diisiinceli, kaygisiz performans, parcabasi sisteminde ¢aligmayan ama iyi bir
denetim altinda ¢alisan is¢i gibi, gozlem sirasinda yavag ¢alisiyor goriiniir ancak zaman
75 isteyerek israf edilmemektedir.
Canly, diizenli performans, parcabasi sisteminde calisan ortalama bir nitelikli is¢ide oldugu
100 gibi, gerekli kalite standart1 ve dogruluk giivenle elde edilir.
Std.
Cok hizly, is¢i egitilmis ortama is¢inin cok {istiinde bir giiven, beceri ve hareketlerinde
125 uyum gosterir.
Son derece hizli; cok fazla ¢aba ve dikkat gerektirir ve uzun zaman siirdiiriilmesi
olanaksizdir, ancak son derece yetenekli birkag kiginin ulasabilecegi “iistiin” diizeyde bir
150 performanstir.




EK 5. KiSISEL DINLENME PAYLARI TABLOLARI

KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI ISLEM : GOVDE VE KAPAK SACI
URUN  :BIDON URETIMI IS ELEMANI : HASAN KURT
TEZGAH : GIYOTIN MAKAS PAY ORANI : 26
ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlari
1. Kisisel Ihtiyag @ | 7 Iyi @ 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortami 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giliriiltii
3. Ayakta Durma @ 4 Siirekli 0 0
Ani ve Yiiksek @ 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin @ 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis 2 3
Yere Yatmis 7 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0 0
5. Agirlik Kaldirma (Kg) Ince Is 2 2
2,5Kg 0 1 Cok ince [s @ 5
5,0Kg 1 2
7,5 Kg 2 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg @ 4 Oldukca Karmagik 1 1
12,5 K 4 6 Uzun Siire Dikkat 4
y Gerektiren s @
15,0 Kg 6 9 Cok Karmasik 8 8
17,5 Kg 8 12
20,0 Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik @ 0
25,0Kg 14 - Orta 1 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu 0 0
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Yorucu @ 2
Az Altinda @ 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Adi ve Soyadi : AHMET GENCER
Tarih : 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM

: GOVDE SACI KIVIRMA

URUN  :BIDON URETIMI IS ELEMANI : ALI MERT
TEZGAH : KAMA MAKINASI PAY ORANI : 18
ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlari
1. Kisisel ihtiyac @ 7 Iyi @ 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortamu 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giiriiltii
3. Ayakta Durma @ 4 Stirekli @ 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin D) 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis 2 3
Yere Yatmis 7 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0
0
5. Agirhik Kaldirma (Kg) Ince Is @ 2
2,5Kg 1 Cok ince [s 5 5
0
5,0Kg g) 2
75 Kg 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Olduk¢a Karmasik 1
1
12,5Kg 4 6 Uzun Siire Dikkat @ 4
Gerektiren s
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagsik 8 8
17,5 Kg 8 12
20,0 Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik ) 0
25,0 Kg 14 - Orta 1 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu @ 0
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Yorucu 1 2
Az Altinda ) 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Ad1 ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM : GOVDE SACI KAYNAK

URUN  : BIDON URETIMI

IS ELEMANI : MEHMET CAN

TEZGAH : PUNTA KAYNAK MAKINASI

PAY ORANI : 25

ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlar1
1. Kisisel ihtiyac @ | 7 Iyi 0 1
KGtii (Zehirli Gaz Yok) ) 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortamm 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giiriiltii
3. Ayakta Durma @ 4 Siirekli @ 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin 0 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis @ 3
Yere Yatmis 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0 0
5. Agirhik Kaldirma (Kg) Ince Is @ 2
2,5Kg 0 1 Cok ince Is 5 5
5,0 Kg D 2
7,5 Kg 2 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Oldukc¢a Karmagik 1 1
12,5 Kg 4 6 Uzun Siire Dikkat @ 4
Gerektiren [
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagik 8 8
17,5 Kg 8 12
20,0Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik @ 0
25,0 Kg 14 - Orta 1 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu @ 0
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Yorucu 1 2
Az Alunda ) 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Ad1 ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM : GOVDE SACI ONDULA ISLEMI

URUN  : BIDON URETIMI

IS ELEMANI : CAHIT UNAL

TEZGAH : ONDULA MAKINASI

PAY ORANI : 20

ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlar1
1. Kisisel ihtiyac @ | 7 Iyi @ 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortamu 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giiriiltii
3. Ayakta Durma @ 4 Siirekli @ 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin 0 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis 3
Yere Yatmis @ 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0 0
5. Agirhk Kaldirma (Kg) Ince Is 2
2,5Kg 0 1 Cok ince Is é 5
5,0Kg 1 2
75 Kg @ 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Oldukca Karmagik 1 1
12,5 Kg 4 6 Uzun Siire Dikkat 4 4
Gerektiren Is Q
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagik 8
17,5 Kg 8 12
20,0Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik 0
25,0 Kg 14 - Orta Cb 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu 0 0
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Yorucu @ 2
Az Altinda 0 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2
Tamamen Yetersiz @ 5
Degerlendirenin
Adi1 ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM

: GOVDE KENAR KIVIRMA

URUN  : BIDON URETIMI IS ELEMANI : SULEYMAN INAL
TEZGAH : KENAR KIVIRMA MAKINASI PAY ORANI : 18
ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlar1
1. Kisisel ihtiyac @ | 7 Iyi @ 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5 5
2. Temel Yorgunluk Q 4 Firin vb. Ortamm 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giiriiltii
3. Ayakta Durma @ 4 Stirekli @ 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin @ 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis 2 3
Yere Yatmis 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0 0
5. Agirhik Kaldirma (Kg) Ince Is 2
2,5Kg 0 1 Cok ince Is @ 5
5,0Kg 1 2
75 Kg @ 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Olduk¢a Karmagik 1 1
12,5 Kg 4 6 Uzun Siire Dikkat Gerektiren Is 4
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagik ® 8
17,5 Kg 8 12
20,0Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik 0
25,0 Kg 14 - Orta C? 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu 0
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Yorucu CB 2
Az Altinda 0 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda @ 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Adi ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI ISLEM : ALT - UST KAPAK PRESLEME
URUN  :BIDON URETIMI IS ELEMANI : CEM DOGAN - YUSUF ASTAR
TEZGAH : PRES PAY ORANTI : 32
ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlari
1. Kisisel ihtiyac @ 7 Iyi @ I 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firm vb. Ortamu 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giiriiltii
3. Ayakta Durma @ 4 Stirekli 0 0
Ani ve Yiiksek 2| 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin 0 1 Tiz ve Yiiksek @ 5
Egilmis 2 3
Yere Yatmis @ 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0 0
5. Agirhk Kaldirma (Kg) Ince Is 2
2
2,5Kg 0 1 Cok ince Is D) | 5
5,0Kg 1 2
75 Kg 2 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 4 Oldukc¢a Karmagik 1
3 1
12,5 Kg @ 6 Uzun Siire Dikkat @ | 4
Gerektiren Is
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagsik 8
17,5Kg 8 12
20,0 Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik @ | 0
25,0 Kg 14 - Orta 1 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu 0
0|
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Yorucu @ 2
Az Altinda D) 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Adi ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM : GOVDE KAPAK KNT.BIRLESIM

URUN  : BIDON URETIMI

IS ELEMANI : HASAN BAS

TEZGAH :

PAY ORANI : 21

A. SABIT PAYLAR
1. Kisisel ihtiyac

2. Temel Yorgunluk

B. DEGISKEN PAYLAR

3. Ayakta Durma

4. Anormal Pozisyon
Zora Yakin

Egilmis
Yere Yatmis

5. Agirlik Kaldirma (Kg)

2,5Kg
5,0Kg
7,5 Kg

10,5 Kg

12,5Kg
15,0 Kg
17,5 Kg
20,0Kg

22,5Kg
25,0 Kg
30,0 Kg
40,0 Kg

50,0 Kg
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii)
Az Altinda

Cok Altinda
Tamamen Yetersiz

S}

7. Havalandirma Sartlart

Kotii (Zehirli Gaz Yok)
Firin vb. Ortamu

8. Giiriiltii
Siirekli

Ani ve Yiiksek
Ani ve Cok Yiiksek
Tiz ve Yiiksek

9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is
Ince Is
Cok ince Is

10. Zihinsel Zorlama
Oldukca Karmagik

Uzun Siire Dikkat
Gerektiren s
Cok Karmagsik

11. Zihinsel Monotonluk
Diisiik

Orta
Yiiksek

12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu

Yorucu
Cok Yorucu

o S S S I &

0=

W

[\S}

—

[\

Degerlendirenin
Ad1 ve Soyadi
Tarih

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM

: ALT - UST KAPAK KENETLEME

URUN  : BIDON URETIMI

IS ELEMANI : KORAY TAS

TEZGAH : KENETLEME MAKINASI

PAY ORANI : 27

ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR I 7. Havalandirma Sartlar
. Kisisel ihtiyag D) 7 iyi @) | 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortamu 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR | 8. Giriiltii |
3. Ayakta Durma @ 4 Siirekli (D) 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin 0 | 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis @ 3
Yere Yatmis 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is I 0
5. Agirhk Kaldirma (Kg) Ince Is &) 2
2,5Kg 0 1 Cok ince Is 5 5
50Kg @ | 2
7,5 Kg 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Oldukca Karmasik 1 | 1
12,5 Kg 4 6 Uzun Siire Dikkat Gerektiren Is @ 4
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagik 8 8
17,5Kg 8 12
20,0Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik @ | 0
25,0 Kg 14 - Orta 1 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu 0 | 0
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) | Yorucu @ 2
Az Altinda @ 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Ad1 ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM

: BIDON BOYAMA

URUN  : BIDON URETIMI IS ELEMANI :OZER OZTURK
TEZGAH : BOYAMA MAKINASI PAY ORANI : 28
ERKEK BAYAN ERKEK BAYAN
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlari
1. Kisisel ihtiyac @ 7 Iyi 0 | 1
Kotii (Zehitli Gaz Yok) ) 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortam 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR 8. Giriiltii |
3. Ayakta Durma @®) 4 Siirekli ©®) 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin 0 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis ®) 3
Yere Yatmis 7 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is 0 | 0
5. Agirhik Kaldirma (Kg) Ince Is @ 2
2,5Kg 0 1 Cok ince [s 5 5
5,0Kg 2
7,5 Kg C? 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Oldukca Karmagik @ 1
12,5 Kg 4 6 Uzun Siire Dikkat 4 | 4
Gerektiren I
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagik 8 8
17,5 Kg 8 12
20,0 Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik 0 | 0
250 Kg 14 - Orta D) 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu @ 0
6. Aydinlatma Sartlar1(Ongorii) Yorucu 1 | 2
Az Alunda ) 0 Cok Yorucu 2 5
Cok Altinda 2 2
Tamamen Yetersiz 5 5
Degerlendirenin
Ad1 ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM : BIDON ATOLYESI

ISLEM

: KAPAK BOYAMA - STOKLAMA

URUN  :BIDON URETIMI IS ELEMANI :UGUR GUZEL - VOLKAN YAMAN
TEZGAH : KAPAK BOYAMA -STOK ARABASI PAY ORANTI : 28
ERKEK BAYAN ERKEK | BAYAN
A. SABIT PAYLAR | 7. Havalandirma Sartlari
1. Kisisel ihtiyac @ 7 Iyi 0 | 1
Kotii (Zehirli Gaz Yok) @ 5
2. Temel Yorgunluk @ 4 Firin vb. Ortam 5 15
B. DEGISKEN PAYLAR | 8. Giiriltii |
3. Ayakta Durma @ 4 Siirekli @ 0
Ani ve Yiiksek 2 2
4. Anormal Pozisyon Ani ve Cok Yiiksek 5 5
Zora Yakin é) | 1 Tiz ve Yiiksek 5 5
Egilmis 3
Yere Yatmis 7 9. Gorsel Zorlama
Dikkat Gerektiren Is | 0
5. Agirhk Kaldirma (Kg) Ince Is @ 2
2,5Kg 0 1 Cok ince Is 5 5
5,0Kg 1 2
75 Kg 2 | 3 10. Zihinsel Zorlama
10,5 Kg 3 4 Oldukca Karmasik 1 | 1
12,5 Kg @ 6 Uzun Siire Dikkat Gerektiren Is @ 4
15,0 Kg 6 9 Cok Karmagik 8 8
17,5Kg 8 12
20,0 Kg 10 15 11. Zihinsel Monotonluk
22,5Kg 12 18 Diisiik @ | 0
25,0 Kg 14 - Orta 1 1
30,0 Kg 19 - Yiiksek 4 4
40,0 Kg 33 -
50,0 Kg 58 - 12. Fiziksel Monotonluk
Az Yorucu 0 |
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) | Yorucu @
Az Altinda 0 Cok Yorucu 2
Cok Altinda 2
Tamamen Yetersiz @
Degerlendirenin
Adi ve Soyadi AHMET GENCER
Tarih 21.10.2005

Imza




6. BIDON URETIMI iS ANALiZ FORMLARI

IS ANALIZ FORMU
URUN KODU : KB70 BOLUM : BIDON ATOLYESI
ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :
ISLEM NO T A2 FORM NO
ADI :GOVDE SACININ KIVRILMASI VE | SAYFA NO
PUNTALANMASI.

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

1.  GOVDE SACININ KIVRILMASI VE PUNTALANMASL
1.1. SACI YERDEN ALIR.
1.2. SACI KAMA MAKINASINA YERLESTIRIR.
1.3. KAMA MAKINASINA START VERIR.
1.4. KAMA MAKINASINDAN CIKAN SACI PUNTA MAKINASI ONUNE GOTURUR.
1.5. PUNTA MAKINASI iLE 5-6 YERINDEN PUNTALAMA YAPAR.
1.6. PUNTA YAPILMIS SACI UZUNLUGUNA DiKiS MAKINASININ (KAYNAK) ONUNE KOYAR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. GOVDE SACI

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

iMZA : IMZA




IS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70 BOLUM : BIDON ATOLYESI
ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :

ISLEM NO : A3 FORM NO

ADI : GOVDE SACINA UZUNLUGUNA DIKIS | SAYFA NO

ATILMASI

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

2. GOVDE SACINA UZUNLUGUNA DIKIS ATILMASL
1.7. GOVDE SACINI YERDEN ALIR.
1.8. DIKiS MAKINASINA YERLESTIRIR.
1.9. DIKIS MAKINASINI CALISTIRIR.
1.10.GOVDE SACINI DiKi$S MAKINASINDAN CIKARIR.
1.11.GOVDE SACINI GOVDE YUVARLAMA APARATINA KOYARAK ONDULA MAKINASININ ONUNE
GITMESINi SAGLAR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. GOVDE SACI

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

IMZA : IMZA




iS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70 BOLUM

ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :
ISLEM NO 1 A4 FORM NO
ADI : GOVDE SACININ ONDULA ISLEMININ | SAYFA NO
YAPILMASI.

METOD (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

3. GOVDE SACININ ONDULA ISLEMININ YAPILMASI.
1.12.GOVDE YUVARLAMA APARATINDAN SACI ALIR.
1.13.GOVDE SACI ONDULA ISLEMI ICIN MAKINAYA YERLESTIRIR.
1.14.ONDULA ICIN VERILECEK SEKLIN KOLLARI SIKAR.
1.15.ONDULA ISLEMI ICIN SATAR DUGMESINE BASAR.
1.16.ONDULA YAPILMIS BIDONU GOVDE YUVARLAMA APARATINA KOYARAK KENAR KIVIRMA
MAKINASINA GITMESI SAGLANIR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. GOVDE SACI

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

iMZA : iMZA




IS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70

ADI : 70 KG KARPIT BIDONU

I[SLEMNO  :AS

ADI : GOVDE SACININ KENETLEME KENARININ
KIVRILMASL

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ALT BOLUM :

FORM NO

SAYFA NO

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

4. GOVDE SACININ KENETLEME KENARININ KIVRILMASL
1.17.GOVDE YUVARLAMA APARATINDAN GOVDE SACINI ALIR.
1.18.GOVDE SACININ BiR YUZUNU KENAR KIVIRMA YERLESTIRIR.

1.19.KIVIRMA APARATINA START VERIR.

1.20.GOVDE SACININ DiGER TARAFINI CEVIRIR KIVRILMASINI YAPAR. o
1.21.KIVRILAN BIDON GOVDELER{ KENETLEME MAKINASININ ONUNE YERLESTIRIR..

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. GOVDE SACI

ANALIZI YAPAN

ADI SOYADI : AHMET GENCER
TARIH : 21/10/2005
IMZA

DENETLEYEN
ADI SOYADI
TARIH

IMZA




iS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70 BOLUM : BIDON ATOLYESI
ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :

ISLEM NO :B1 FORM NO

ADI :UST ALT VE SEYYAR KAPAGIN | SAYFA NO

PRESLENMESI

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARTI)

5. UST KAPAGIN PRESLEME ISLEMININ YAPILMASI
1.22.KAPAK SACLARI EL LiFTI ILE PRES MAKINASINA GETIRILIR.
1.23.UST KAPAK YAPIMI ICIN SAC PLAKALARINI PRESE YERLESTIRIR.
1.24 PRESLEME ISLEMI ICIN START DUGMESINE BASAR.
1.25.PRESTEN CIKAN KAPAKLERI ISTIFLEME SAHASINA BIRAKIR.
1.26 PRESTEN CIKAN ATIKLARI HURDAYA BIRAKIR.
1.27 ISTIFLENEN UST KAPAKLARI ISTIFLEME SAHASINA GOTURUR.
1.28. PRESIN BASKI KALIBINI DEGISTIRIR.
1.29. PREST HAZIRLAR.
1.30.ISTIFLEME SAHASINDAN ALINAN UST KAPAKLAR IKINCI BASKI ICIN PRESE GETIRIR.
1.31.UST KAPAGIN iKINCI BASKISI iCIN SACI PRESE KOYAR VE START DUGMESINE BASAR.
1.32.UST KAPAGI PRESTEN CIKARIR.
1.33.UST KAPAKLARI KENETLEME MAKINASININ YANINA TASIR.

2. ALT KAPAGIN PRESLEME ISLEMININ YAPILMASL
2.1. KAPAK SACLARINI EL LiFTi ILE PRESE GETIRIR.
2.2. ALT KAPAK SACINI PRESE YERLESTIRIR.
2.3. PRESLEME ISLEMI ICIN START DUGMESINE BASAR.
2.4. PRESTEN CIKAN HURDALARI ATAR.
2.5. PRESTEN CIKAN ALT KAPAKLARI KENETLEME MAKINASININ YANINA TASIR.

3.  SEYYAR KAPAGIN PRESLENMESI
3.1. SEYYAR KAPAK SACLARININ PRESE YERLESTIRMESINI YAPAR VE TERAZILER.
3.2. PRESLEME ISLEMI ICIN START DUGMESINE BASAR.
3.3. PRESTEN CIKAN HURDALARI ATAR.
3.4. PRESTEN SEYYAR KAPAKLARI CIKARIR VE iSTIiFLER.
3.5. ISTIFLENEN KAPAKLARI UST KATA GONDERILMEK UZERE ASANSORE YERLESTIRIR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

1. KALIP DEGISiMi
2. HAZIRLAMA

MALZEME VE GIRDILER

1. KESIM YAPILACAK SAC

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

iMZA : IMZA




IS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70 BOLUM : BIDON ATOLYESI
ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :

ISLEM NO : ABI FORM NO

ADI : GOVDE KAPAKLARININ KENETLEME | SAYFA NO

iCIN BIRLESIMI

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

6.  GOVDE KAPAKLARININ KENETLEME ICIN BIiRLESIMI
3.6. YAN TARAFTAN ALINAN ALT KAPAGI GOVDE SACINA KOYAR.
3.7. GOVDE SACININ USTUNE YINE YAN TARAFINDAN ALDIGI UST KAPAGI KOYAR.
3.8. BIDONU DUZGUN BIiR SEKILDE KENETLEME OPERATORUNUN ELINE VERIR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. KENETLENMESI YAPILACAK KAPAKLAR

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

IMZA : IMZA




iS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70 BOLUM : BIDON ATOLYESI
ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :

ISLEM NO : AB2 FORM NO

ADI : BIDONUN ALT VE UST KAPAKLARININ | SAYFA NO

KENETLENMESI

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARTI)

7. BIDONUN ALT VE UST KAPAKLARININ KENETLENMESI.
3.9. ALT VE UST KAPAKLARI YERLESMIS BIR SEKILDE ALAN KENETLEME OPERATORU TEZGAHA
BIDONU YERLESTIRIR.
3.10.1. KENETLEME ICIN START DUSMESINE BASAR.
3.11.BIDONU TERS CEVIRIR.
3.12.2. KENETLEME ICIN START DUGMESINE BASAR.
3.13. KENETLENEN BIDONU BIDON YUVARLAMAYA BIRAKARAK BOYA KABININE GONDERIR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. GOVDE SACI, ALT VE UST KAPAKLAR.

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

iMZA : IMZA




iS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70

ADI : 70 KG KARPIT BIDONU
ISLEM NO : AB3
ADI : BIDONLARIN BOYANMASI

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ALT BOLUM :

FORM NO

SAYFA NO

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARTI)

8. BIDONLARIN BOYANMASI

3.14.BIDON YUVARLAMA APARATINDAN BiDONU ALIR.

3.15.BIDONU BOYAMA KABININE KOYAR.

3.16.BIDONA BOYA TABANCASI iLE BOYA SIKAR.

3.17.BOYANAN BIDONU BIDON YUVARLAMAYA KOYAR.
3.18.BIDON YUVARLAMADA ISTIFLENEN BIDONLARI UST KATA GONDERILMEK UZERE ASANSORE

YERLESTIRIR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

1. BOYA

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

iMZA iMZA




IS ANALIZ FORMU

URUN KODU : KB70 BOLUM : BIDON ATOLYESI
ADI : 70 KG KARPIT BIDONU ALT BOLUM :

ISLEM NO : AB4 FORM NO

ADI : SEYYAR KAPAKLARIN BOYANMASI | SAYFA NO

VE ASONSORUN BOSALTILMASI

METOT (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

9.

SEYYAR KAPAKLARIN BOYANMASI, ASONSORUN CEKILMESI VE BOSALTILMASI.
3.19.ASONSORDEN ALDIGI SEYYAR KAPAKLARI BOYAMA TEZGAHINA GETIRIR.

3.20.KAPAKLARI BOYAMA TEZGAHINA YERLESTIRIR.

3.21.BOYAMA ICIN BOYAYI HAZIRLAR.

3.22 KAPAKLARA TABANCA YARDIMIYLA BOYA ATAR.

3.23. KAPAKLARA ATILACAK MARKANIN(KARPIT CESIDINI BELIRLEME) SABLONUNU TEMIZLER.
3.24 KAPAKLARA MARKA BOYASINI ATAR.

3.25.KAPAKLARIN KURUMASINI BEKLER.

3.26.KAPAKLARI TOPARLAR VE KARPIT BIDON DOLUM TESISINE GONDERILMEK UZERE ISTIFLENIR.

3.27.BOYA OPERATORUNUN BIDONLARI YUKLEDIGI ASANSORU STAR DUGMESINE BASIP UST KATA
CIKARIR.

3.28. ASANSOR KABININI UST KATA ALIR. BOS KABINi ASANSORE YERLESTIRIP ASAGIYA
GONDERILMEK UZERE START DUGMESINE BASAR.

3.29.DOLU OLAN KABINI STOK SAHASINA BOSALTMAYA GOTURUR.

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

1. BOYANIN HAZIRLANMASI.
2. MARKA SABLONUNUN TEMIZLENMESI.

MALZEME VE GIRDILER

1. BOYA

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : AHMET GENCER ADI SOYADI
TARIH : 21/10/2005 TARIH

IMZA IMZA




EK 7. MEVCUT DURUM ZAMAN ETUDU OLCUM FORMLARI

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005 BOLUM : BIDON ATOLYESI
BAS. ZAMANI :07:38 ISLEM NO : Al (1-6. IS GRUBU)
BITIS ZAMANI : 17:26 ISLEM ADI: GOVDE VE KAPAK SACLARI KESIMI
[SLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE :352,01 dk
KiSISEL PAYLAR : 91,52 dk
EK 3 ' de Verilmistir. ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 475,69 dk

KiSiSEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO[iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gévde sacinin giyotin makasa getiriimesi 5 26 1,3

2 |Goévde sacginin kesilmesi 178,5 26 46,41

3 |Gdévde sac¢inin kivirma mak . tasinmasi 5 26 1,3

4 |Kapak sac¢inin giyotin mak. getiriimesi 5 26 1,3

5 [Kapak saginin kesilmesi 153,51 26 39,9126

6 [Kapak sacinin prese taginmasi 5 26 1,3

SEYREK ELEMANLAR

NO |SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]

2

3

4

5

ZORUNLU GECIKMELER

NO|ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1

2

3

4

5

KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER

NO KOD NO

ADI BR. MIKTAR

GOVDE SACI RULO

(G20 BN [0 0 Ol B

CALISAN ISCILER

NOo| siciLNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. |CAL. UCRETI
1 HASAN KURT ERKEK /35 475,69 dk
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU ANI VE YUKSEK TITRESIM DUSUK
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. 'YOK HAVA SARTLARI IYi
HAVA KOSL. ivi

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
GIYOTIN MAKAS, EL LIFTI

INOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. : : Nin Toplam Siire/
NO [i[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ! S‘i’s tomi (dk) }
1 |Govde Saginin Giyotin Makasa
Getirilmesi. NZ 500 510 510 520 470 480 510 480 500 520
1 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 500 500
Gz 500 510 510 520 470 480 510 480 500 520
F 00:00
2 |Govde Sacinin Kesilmesi
NZ 48 53 43 47 46 54 51 53 53 52
357 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 50 17850
Gz 48 53 43 47 46 54 51 53 53 52
F
3 |Govde Sacinin Kivirma Makinasina
Tasinmasi NZ 510 520 470 520 470 480 520 510 475 525
1 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 500 500
Gz 510 520 470 520 470 480 520 510 475 525
F
4 |Kapak Saclarinin Giyotin Makasa
Getirilmesi. NZ 500 510 510 520 470 480 510 480 500 520
1 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 500 500
GZ 500 510 510 520 470 480 510 480 500 520
F
5 [Kapak Saclarinin Giyotin Makasta
Kesilmesi. NZ 41 42 44 43 45 43 43 41 45 43
357 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 43 15351
Gz 41 42 44 43 45 43 43 41 45 43
F
NORMAL CEVRIM SURESI 34701
NO/CEV  |.DEN | o [SURE  SEYREK ELEMAN NO/CEV |.DEN - o [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Kapak Saglarinin Prese Taginmasi.

INZ

500

510

510

520

470

480

510

480

500

520

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

500

GZ

500

510

510

520

470

480

510

480

500

520

00:00

500

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

35201

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005

BAS. ZAMANI : 07:38
BITiS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A2 (2. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE SACI KIVIRMA VE PUNTA.

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE : 306,69 dk
KiSISEL PAYLAR : 55,20 dk
7ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 374,01 dk

KiSiSEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO |[IS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Govde saginin Kivriimasi 71,4 18 12,852
2 |Gévde sacinin Puntalanmasi. 235,29 18 42,3522
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO [SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO |ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5

CALISAN ISCILER

NO SICILNO | ADI SOYADI CINSIYET/YAS CALSUR.  [CAL. UCRETI
1 ALi MERT ERKEK / 37 374,01 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM DUSUK
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK HAVA SARTLARI iYi
HAVA KOSL. iYi

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
KAMA MAKINASI, PUNTA KAYNAK MAKINASI

NOT:







ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

(Govde Sacginin Kivrilmasi.

357

INZ

21

18

23

18

22

18

23

20

19

18

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

20

GZ

21

18

23

18

22

18

23

20

19

18

00:00

7140

(Govde Sacinin Puntalanmasi

713

INZ

36

33

33

34

31

36

30

29

35

33

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

33

GZ

36

33

33

34

31

36

30

29

35

33

23529

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

30669

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

INO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

BAS
BITI

OLCUM TARIHI: 21/10/2005

. ZAMANI :07:38
S ZAMANTI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A3 3. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE SACI KAYNAK

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE : 306,59 dk
KISISEL PAYLAR : 76,65 dk
ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 408,79 dk

KiSiSEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO |IS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gévde Saginin Uzunluguna Dikis Atilmasi 306,59 25 76,6475
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO |[SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO |ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN ISCILER
NO| SiCiL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. |CAL. UCRETI
1 MEHMET CAN ERKEK /37 408,79 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA  |AZ ALTINDA ZARARLI MAD. VAR HAVA KOTU
HAVA KOSL.  |KOTU ZEHIRLI ORTAM

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

UZUNLUGUNA DIKiS MAKINASI (KAYNAK MAKINASI).

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MiK.

CEVRIM

10

N/n

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Govde Sacinin Uzunluguna Dikis
Atilmast.

713

INZ

43

44

46

45

41

41

39

44

47

40

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

43

GZ

43

44

46

45

41

41

39

44

47

40

00:00

30659

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

30659

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A4 (4. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE SACI ONDULA ISLEMI.

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE :292,33 dk
KiSISEL PAYLAR : 58,47 dk
ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 365,41 dk

KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO [iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gévde Sacinin Ondiila isleminin Yapilmasi 292,33 20 58,466
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO |SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO SICIL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 CAHIT UNAL ERKEK /42 365,41 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK
HAVA KOSL. iYi

ONDULA MAKINASI.

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MiK.

CEVRIM

10

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Govde Saginin Ondiila Isleminin
Y apilmasi.

713

INZ

41

38

43

41

44

44

39

40

39

41

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

41

GZ

41

38

43

41

44

44

39

40

39

41

00:00

29233

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

29233

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

INO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : AS 5. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE KENAR KIVIRMA.

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 327,98 dk
KiSISEL PAYLAR : 59,04 dk
ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 399,98 dk
KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO[iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Govde Sacinin Kenarlarinin Kivrilmasi. 327,98 18 59,0364
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO ISEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KODNO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO| SiCiL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. |[CAL. UCRETI
1 SULEYMAN iNAL ERKEK /32 399,98 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK
HAVA KOSL. iYi

KENAR KIVIRMA MAKINASI.

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:







ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MiK.

CEVRIM

10

N/n

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

(Govde Sacinin Kenarlarinin
[K1ivrilmasi.

713

INZ

48

45

47

44

49

47

47

41

46

46

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

46

GZ

48

45

47

44

49

47

47

41

46

46

00:00

32798

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

32798

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI

iSLEM NO : Bl 7-8-9. iS GRUBU)
iSLEM ADI: UST ALT SEYYAR KAPAK PRESLEME.

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 433,43 dk
KiSISEL PAYLAR : 138,70 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYTI: 0 dk
STANDART SURE : 637,40 dk
KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO|iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Ust Kapak Sac Plakalarinin Prese Yer. 17,9 32 5,728
2 |Ust Kapak Presleme isleminin Yapilmasi 85,56 32 27,3792
3 |Ust Kapak Pres Hurdalarinin Atilmasi 19,69 32 6,3008
4 |Ust Kapagin Istifleme Sahasina Gétiir. 1,5 32 0,48
5 |Ust Kapagin istiffeme Sahasindan Getir. 1,5 32 0,48
6 |Ust Kapaga Ikinci Baskinin Yapilmasi 49,91 32 15,9712
7 |Ust Kapag! istifleme Sahasina Gétlirme 3,77 32 1,2064
8 |Alt Kapak Sag Plakalarinin Prese Yerles. 17,9 32 5,728
9 |Alt Kapak Presleme isleminin Yapilmasi 85,56 32 27,3792
10 |Alt Kapak Pres Hurdalarinin Atilmasi 19,69 32 6,3008
11 |Alt Kapag! istiffeme Sahasina Gétiirme 1,5 32 0,48
12 |Seyyar Kapak Sacinin Prese Yerlesmesi 17,9 32 5,728
13 |Seyyar Kapak Presleme islemi Yapiimasi 85,56 32 27,3792
14 [Seyyar Kapak Pres Hurdasinin Atilmasi 19,69 32 6,3008
15 |Seyyar Kapaginin Asansoére Yerlestir. 5,8 32 1,856
ZORUNLU GECIKMELER
NO|ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KODNO ADI BR. MIKTAR
1 KAPAK SACI 830X1600 mm
2
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO| SiCILNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 CEM DOGAN ERKEK /43 264,46 dk.
2 YUSUF ASTAR ERKEK /28 372,94 dk.
CALISMA KOSULLARI
GURULTU ANI COK YUKSEK TITRESIM ANI VE YUKSEK SIDDET
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. [YOK
HAVA KOSL. iYi

PRES MAKINASI (150 ton).

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:







ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

; ; . Ni/n Toplam Siire/ I
NO [I[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. |CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 ! S‘i’stemi ( dk_)s
1 |Ust Kapak Sag Plakalarini Prese
Yerlestir. NZ 10 11 10 10 10 10 11 9 9 10
179 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 10 1790
GZ 10 11 10 10 10 10 11 9 9 10
F 00:00
2 |Ust Kapak Presleme Isleminin
Yapilmasi NZ 11 11 12 12 13 12 13 12 12 12
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 12 8556
GZ 11 11 12 12 13 12 13 12 12 12
F 0
3 [Ust Kapak Pres Hurdalarmin Atilmasi
NZ 12 10 10 11 11 10 12 11 12 11
179 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 11 1969
GZ 12 10 10 11 11 10 12 11 12 11
F 0
4 |Ust Kapaklari Istifleme Sahasina
(Gotiirtilmesi. NZ 55 51 52 54 50 46 47 48 48 49
3 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 50 150
GZ 55 51 52 54 50 46 47 48 48 49
F 00:00
5 |Ust Kapagi Istifleme Sahasindan
(Getirme. NZ 51 52 50 50 53 48 51 48 48 49
3 T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 50 150
GZ 51 52 50 50 53 48 51 48 48 49
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 12615
NO/CEV  |.DEN |\, [SURE  [SEYREK ELEMAN NO/CEV |..DEN |\ [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . . Ni/n iire/ I
NO [[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 d Tgll’slféﬁus?éi/ )15
6 [Ust Kapaga Ikinci Baskimin Yapilmasi.
NZ 7 8 7 7 6 7 6 8 8 6
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 7 4991
GZ 7 8 7 7 6 7 6 8 8 6
F 00:00
7 |Ust Kapag istifleme Sahasina
(Gotiirme. NZ 12 13 13 13 14 13 13 13 13 13
29 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 13 377
GZ 12 13 13 13 14 13 13 13 13 13
F 00:00
8 |Alt Kapak Sac Plakalarinin Prese
Yerlestirilmesi. NZ 11 10 11 10 10 9 9 10 10 10
179 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 10 1790
GZ 11 10 11 10 10 9 9 10 10 10
F 00:00
9 |Alt Kapak Presleme Isleminin
Yapilmasi. INZ 11 12 12 12 12 13 11 12 14 11
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 12 8556
GZ 11 12 12 12 12 13 11 12 14 11
F 00:00
10 |Alt Kapak Pres Hurdalarinin Atilmasi.
NZ 11 11 11 11 11 13 10 11 11 10
179 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 11 1969
GZ 11 11 11 11 11 13 10 11 11 10
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 30298
NO/CEV  |...DEN i{}fD Ar [SURE  [SEYREK ELEMAN NO/CEV |...DEN kAED AR [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . . Ni/n Toplam Siire/ 1
NO [[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MIK. |CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sli)s temi (dk.) g
11 [Alt Kapag Istifleme Sahasina
(Gotiirme. NZ 50 55 51 55 51 47 48 47 50 46
3 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 50 150
GZ 50 55 51 55 51 47 48 47 50 46
F 00:00
12 [Seyyar Kapak Sa¢ Plakalariin Prese
Yerlestirilmesi. NZ 10 11 11 10 9 10 11 9 10 9
179 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 10 1790
GZ 10 11 11 10 9 10 11 9 10 9
F 00:00
13 [Seyyar Kapagin Presleme isleminin
Yapilmasi. NZ 12 13 13 12 11 11 13 12 11 12
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 12 8556
GZ 12 13 13 12 11 11 13 12 11 12
F 00:00
14 [Seyyar Kapak Hurdalarinin Atilmasi.
INZ 11 11 11 11 11 11 11 10 11 12
179 T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 11 1969
GZ 11 11 11 11 11 11 11 10 11 12
F 00:00
15 [Seyyar Kapagin Asansore
Yerlestirilmesi. NZ 22 22 20 19 20 20 20 21 18 18
29 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 20 580
GZ 22 22 20 19 20 20 20 21 18 18
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 43343
NO/CEV ...DEN KADAR SURE SEYREK ELEMAN INO/CEV [...DEN KADAR SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM

: BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : AB1 10. i$ GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE KAPAK. KENET. BIRLESIMI

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 163,99 dk
KISISEL PAYLAR : 34,44 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 207,58 dk
KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO|iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gév.Kenet. icin Alt ve Ust Kapak Konmasi 163,99 21 34,4379
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO ISEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2 KAPAK SACI
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO SiCIL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 HASAN BAS ERKEK /37 207,58 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK
HAVA KOSL. KOTU ZEHIRLI ORTAM YOK

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:







ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

Toplam Sire/ Is
Sistemi (dk.)

Govdeye Kenetleme igin Alt ve Ust
Kapaklarin Konmasi

713

INZ

21

22

25

23

24

22

23

22

25

23

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

SZ

21

22

25

23

24

22

23

22

25

23

00:00

23

16399

INZ

SZ

INZ

SZ

INZ

SZ

INZ

SZ

NORMAL CEVRIM SURESI

16399

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM :BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : AB2 11. iS GRUBU)
ISLEM ADI: ALT-UST KAPAK KENETLEME.

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE : 349,37 dk
KiSISEL PAYLAR : 94,33 dk
ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 478,59 dk

KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO |iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 _|Bidonu Kenetlemg Makinasina Yerlestir 185,38 57 50,0526

2 |ve 1. Kenetlemenin Yapilmasi.

3 |Cevirme Ve 2. Kenarin Kenetlenmesi. 163,99 27 44,2773

4

5

6

SEYREK ELEMANLAR

NO |SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1

2

3

4

5

ZORUNLU GECIKMELER

NO |[ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER

NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2 KAPAK SACI
3
4
5

CALISAN ISCILER

NO SICIiL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. |CAL. UCRETI
1 KORAY TAS ERKEK / 40 478,59 dk.
2

CALISMA KOSULLARI

GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI

AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK

HAVA KOSL. KOTU

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
KENAR KIVIRMA MAKINASI.

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

N/n

Toplam Sire/ s
Sistemi (dk.)

1. Kenetleme I¢in Bidonu Tezgaha

Yerlestir ve Kenetlemenin Yapilmasi.

713

INZ

28

24

27

24

26

26

27

27

25

26

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

26

GZ

28

24

27

24

26

26

27

27

25

26

00:00

18538

Cevirme ve 2. Kenetlemenin
Yapilmasi.

713

INZ

24

25

21

21

20

25

25

23

23

23

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

23

GZ

24

25

21

21

20

25

25

23

23

23

16399

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

34937

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM

: BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : AB3 (12. iS GRUBU)
ISLEM ADI: BIDON BOYAMA

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE :335,11 dk
KIiSISEL PAYLAR 293,83 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 465,43 dk
KISISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO |IS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Bidonlarin Boyanmasi 270,94 28 75,8632
2 |Bidonlarin Asansére Yiklenmesi 64,17 28 17,9676
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO |SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO | KODNO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
ALISAN ISCILER
NO | SICILNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. |CAL. UCRETI
1 OZER OZTURK ERKEK /33 465,43 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. VAR HAVA KOTU
HAVA KOSL. KOTU ZEHIRLI ORTAM

BOYA KABINI.

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

Ni/n Toplam Sire/ Is
Sistemi (dk.)

[bidonlarin Boyanmasi.

713

INZ

39

38

39

37

39

37

38

39

38

36

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

38 27094

GZ

39

38

39

37

39

37

38

39

38

36

00:00

Bidonlarin Yiiklenmesi.

713

INZ

10

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

9 6417

GZ

10

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

33511

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI :07:38
BITiS ZAMANI : 17:26

BOLUM

: BIDON ATOLYESI

iSLEM NO : AB4 13. IS GRUBU)

ISLEM ADI: SEYYAR KAPAKLARIN BOYANMASI.

[SLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 375,20 dk
KISISEL PAYLAR : 105,06 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 521,11 dk
KISISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO|iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Seyyar Kapaklarin Boyama icin Serilmesi. 28,52 28 7,9856
2 [Kapak Boyalarinin Hazirlanmasi 25,52 28 7,1456
3 [Boyanin Boya Tabancasi ile Atilmasi 28,52 28 7,9856
4 |Boyanin Kurumasi 90 28 25,2
5 |Seyyar Kapak Marka Sablonunun Temiz. 9,6 28 2,688
6 |Seyyar Kapak Marka Boyasinin Atiimasi 28,52 28 7,9856
7 |Kapaklarin Toplanmasi 28,52 28 7,9856
8 [Asansdr Cekme ve Bosaltma 136 28 38,08
9
10
11
12
13
ZORUNLU GECIKMELER
NO|ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KODNO ADI BR. MIKTAR
1 KAPAK SACI 830X1600 mm
2 BOYA
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO| SiCILNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 UGUR GUZEL ERKEK /29 207,22 dk.
2 VOLKAN YAMAN ERKEK / 31 188,89 dk.
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM |ANIi VE YUKSEK SIDDET
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD.[YOK
HAVA KOSL. KOTU

BOYA KOMPERASORU VE TABANCASI.

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

; . ; Niin Toplam Siire/ I
NO [i[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 ! SIi)s rermi (0 3
1 |Seyyar Kapaklari Boyama Igin
Serilmesi. NZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 2852
GZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
F 00:00
2 [Boyama i¢in Boyanin Hazirlanmasi.
INZ 80 88 82 86 90 9] 90 90 9] 92
29 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 88 2552
GZ 80 88 82 86 90 9] 90 90 9] 92
F 0
3 |Seyyar Kapaklara Boyanin Atilmasi.
INZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 2852
GZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
F 0
4 |Seyyar Kapaklara Atilan Boyanin
Kurumas: Igin Beklenilmesi NZ 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
30 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 3000 9000
GZ 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
F 00:00
5 [Seyyar Kapak Boyas1 Marka
Sablonunun Temizlenmesi. NZ 95 92 96 96 91 102 96 95 101 96
10 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 9 960
GZ 95 92 96 96 9] 102 96 95 101 96
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 18216
NO/CEV  |.DEN |0 o [SURE SEYREK ELEMAN NO/CEV [.DEN |1, [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . . Ni/n iire/
NO [[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. |[CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 ! T‘;ﬂg‘ﬂgﬁ/ )l$
6 [Seyyar Kapaga Marka Boyasinin
Atlmasi. NZ 4 4 4 4 4 4 3 4 5 4
713 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 2852
GZ 4 4 4 4 4 4 3 4 5 4
IF 00:00
7 [Seyyar Kapaklarin Toplanilmasi.
INZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
713 |T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 2852
GZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
IF 00:00
8 |Asansor Cekme ve Bosaltma.
INZ 810 848 801 780 779 803 800 799 780 800
17 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 800 13600
GZ 810 848 801 780 779 803 800 799 780 800
IF 00:00
9
10
NORMAL CEVRIM SURESI 37520
INO/CEV ...DEN K/ED AR SURE SEYREK ELEMAN INO/CEV |...DEN K/ED AR SURE SEYREK ELEMAN




EK8. ONERILEN DURUMUN ZAMAN OLCUM FORMLARI

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU
OLCUM TARIHI: 21/10/2005 BOLUM : BIDON ATOLYESI
BAS. ZAMANI :07:38 ISLEM NO : Al (1-6. IS GRUBU)
BiTiS ZAMANI : 17:26 ISLEM ADI: GOVDE VE KAPAK SACLARI KESiMI
ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 412,65 dk
KISISEL PAYLAR 107,29 dk
EK-3 de Verilmistir. ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 557,64 dk
KISISEL DINLENME PAYLARI (dk.)
NO|iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gdvde saginin giyotin makasa getirilmesi 9 26 2,34
2 |Gdvde sacginin kesilmesi 202,5 26 52,65
3 [Gévde saginin kivirma mak . taginmasi 9 26 2,34
4 |Kapak sacinin giyotin mak. getiriimesi 9 26 2,34
5 |Kapak sacinin kesilmesi 174,15 26 45,279
6 [Kapak sag¢inin prese taginmasi 9 26 2,34
SEYREK ELEMANLAR
NO|SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO|ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KODNO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI RULO
2
3
4
5
ALISAN iSCILER
No| siciL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 HASAN KURT ERKEK / 35 557,64 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU ANi VE YUKSEK TITRESIM DUSUK
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK HAVA SARTLARI iYi
HAVA KOSL. [\
KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
GIYOTIN MAKAS, EL LIFTI

[NOT:







ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. : . Ni/n Toplam Siire/
NO [i[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 ! S‘i’stemi ; dk.)s
1 |Govde Sacinin Giyotin Makasa
Getirilmesi. NZ 450 459 459 468 423 432 459 432 450 468
2 I 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 450 900
Gz 500 510 510 520 470 480 510 480 500 520
F 00:00
2 |Govde Sacimin Kesilmesi
NZ 432 477 38,7 423 414 48,6 459 4777 47,7 46,8
450 [T 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 45 20250
Gz 48 53 43 47 46 54 51 53 53 52
F
3 |G6vde Sacinin Kivirma Makinasina
Tasinmast NZ 459 468 423 468 423 432 468 459 4275 4725
2 I 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 450 900
Gz 510 520 470 520 470 480 520 510 475 525
F
4 [Kapak Saglarinin Giyotin Makasa
Getirilmesi. NZ 450 459 459 468 423 432 459 432 450 468
2 I 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 450 900
Gz 500 510 510 520 470 480 510 480 500 520
F
5 |Kapak Saglarinin Giyotin Makasta
Kesilmesi. NZ 36,9 37.8 39,6 38,7 40,5 38,7 38,7 36,9 40,5 38,7
450 [T 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 38,7 17415
Gz 41 42 44 43 45 43 43 41 45 43
F
NORMAL CEVRIM SURESI 40365
NO/CEV  [.DEN [0 o [SURE  [SEYREK ELEMAN NO/CEV |.DEN  |oo o [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Kapak Saglarinin Prese Taginmasi.

INZ

450

459

459

468

423

432

459

432

450

468

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

450

GZ

500

510

510

520

470

480

510

480

500

520

00:00

900

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

41265

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

INO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005

BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A2 (2. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE SACI KIVIRMA VE PUNTA.

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE : 348,30 dk
KIiSISEL PAYLAR : 62,69 dk
ZORUNLU GECIiKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 424,76 dk

KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO [iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gdvde saginin Kivrilmasi 81 18 14,58

2 |Goévde sacinin Puntalanmasi. 267,3 18 48,114

3

4

5

6

SEYREK ELEMANLAR

NO [SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]

2

3

4

5

ZORUNLU GECIKMELER

NO |ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5

CALISAN ISCILER

NO SICIL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 ALI MERT ERKEK /37 424,76 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM DUSUK
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK HAVA SARTLARI IYi
HAVA KOSL. ivi

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
KAMA MAKINASI, PUNTA KAYNAK MAKINASI

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

ISLEM. VE AYRIM NOKTASI

MiK.

CEVRIM

10

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Govde Sacinin Kivrilmasi.

450

INZ

18,9

16,2

20,7

16,2

19,8

16,2

20,7

18

17,1

16,2

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

GZ

21

18

23

18

22

18

23

20

19

18

00:00

18

8100

(G6vde Sacinin Puntalanmasi

900

INZ

32,4

29,7

29,7

30,6

27,9

32,4

27

26,1

31,5

29,7

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

GZ

36

33

33

34

31

36

30

29

35

33

29,7

26730

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

34830

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLC
BAS
BITi

UM TARIHI: 21/10/2005
.ZAMANI :07:38
S ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A3 (3. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE SACI KAYNAK

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE : 348,30 dk
KIiSISEL PAYLAR : 87,08 dk
ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 464,40 dk

KiSiSEL DINLENME PAYLARI(dk)

NO [iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 [Gdvde Sacinin Uzunluguna Dikis Atilmasi 348,3 25 87,075
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO |SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN ISCILER
NO| SiCIL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 MEHMET CAN ERKEK /37 490,20 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA |AZ ALTINDA ZARARLI MAD. VAR HAVA KOTU
HAVA KOSL.  |KOTU ZEHIRLI ORTAM

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

UZUNLUGUNA DIKiS MAKINASI (KAYNAK MAKINASI).

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

2\{-/}1

Toplam Sire/ Is
Sistemi (dk.)

Govde Sacinin Uzunluguna Dikis
Atilmast.

900

INZ

38,7

39,6

414

40,5

36,9

36,9

35,1

39,6

423

36

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

38,7

GZ

43

44

46

45

41

41

39

44

47

40

00:00

34830

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

34830

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A4 (4. IS GRUBU)

ISLEM ADI: GOVDE SACI ONDULA ISLEMI.

ISLEM NOKTASI KROKISI:

EK 3 ' de Verilmistir

NORMAL SURE :332,10 dk
KiSISEL PAYLAR : 66,42 dk
ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk

STANDART SURE : 415,13 dk

KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)

NO |[iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gévde Sacinin Ondiila isleminin Yapiimasi 332,1 20 66,42
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO |SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO |ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN ISCILER
NO SICIL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 CAHIT UNAL ERKEK / 42 415,13 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK
HAVA KOSL. iYi

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
ONDULA MAKINASI.

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MiK.

CEVRIM

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Govde Saginin Ondiila Isleminin
Y apilmast.

900

INZ

36,9

34,2

38,7

36,9

39,6

39,6

35,1

36

35,1

36,9

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

36,9

GZ

41

38

43

41

44

44

39

40

39

41

00:00

33210

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

33210

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : A5 5.IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE KENAR KIVIRMA.

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 372,60 dk
KiSISEL PAYLAR : 67,07 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYTI: 0 dk
STANDART SURE : 454,39 dk
KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO|iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Govde Sacinin Kenarlarinin Kivrilmasi. 372,6 18 67,068
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO ISEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KODNO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO| SICILNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 SULEYMAN INAL ERKEK /32 454,39 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK
HAVA KOSL. YI

KENAR KIVIRMA MAKINASI.

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MiK.

CEVRIM

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

(Govde Sacinin Kenarlarinin
Kivrilmasi.

900

INZ

432

40,5

42,3

39,6

44.1

423

423

36,9

414

41,4

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

414

GZ

48

45

47

44

49

47

47

41

46

46

00:00

37260

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

37260

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM

: BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : B1 (7-8-9. IS GRUBU)
ISLEM ADI: UST ALT SEYYAR KAPAK PRESLEME.

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 539,25 dk
KIiSISEL PAYLAR : 165,70 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 793,01 dk
KiSISEL DINLENME PAYLARI(dk)
NO[iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Ust Kapak Sac Plakalarinin Prese Yer. 21,37 32 6,8384
2 |Ust Kapak Presleme isleminin Yapiimasi 102,6 32 32,832
3 |Ust Kapak Pres Hurdalarinin Atilmasi 23,51 32 7,5232
4 |Ust Kapagin istifleme Sahasina Gétur. 1,42 32 0,4544
5 [Ust Kapagin istiffeme Sahasindan Getir. 1,42 32 0,4544
6 |Ust Kapaga ikinci Baskinin Yapilmasi 59,85 32 19,152
7 |Ust Kapag! istifleme Sahasina Gétlirme 4,44 32 1,4208
8 |Alt Kapak Sag Plakalarinin Prese Yerles. 21,37 32 6,8384
9 |Alt Kapak Presleme igleminin Yapiimasi 102,6 32 32,832
10 |Alt Kapak Pres Hurdalarinin Atilmasi 23,51 32 7,5232
11 |Alt Kapag! istifleme Sahasina Gétiirme 1,42 32 0,4544
12 |Seyyar Kapak Sacinin Prese Yerlesmesi 21,37 32 6,8384
13 [Seyyar Kapak Presleme islemi Yapilmasi 102,6 32 32,832
14 |Seyyar Kapak Pres Hurdasinin Atilmasi 23,51 32 7,5232
15 |Seyyar Kapagdinin Asansére Yerlestir. 6,84 32 2,1888
ZORUNLU GECIKMELER
NO|ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO| KODNO ADI BR. MIKTAR
1 KAPAK SACI 830X1600 mm
2
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO| SiciLNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 CEM DOGAN ERKEK /43 315,60 dk.
2 YUSUF ASTAR ERKEK /28 445,91 dk.
CALISMA KOSULLARI
GURULTU ANi COK YUKSEK TITRESIM ANi VE YUKSEK SIDDET
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. |[YOK
HAVA KOSL. iYi

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
PRES MAKINASI (150 ton).

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . : Ni/n Toplam Siire/
NO [[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 ! S‘i’s o (0 3
1 |Ust Kapak Sag Plakalarim Prese
Yerlestir. INZ 9,5 10,45 9,5 9,5 9,5 9,5 10,45 8,55 8,55 9,5
225 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 9,5 2137,5
GZ 10 11 10 10 10 10 11 9 9 10
F 00:00
2 |Ust Kapak Presleme Isleminin
Yapilmast INZ 10,45 10,45 11,4 11,4 12,35 11,4 12,35 11,4 114 11,4
900 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 114 10260
GZ 11 11 12 12 13 12 13 12 12 12
F 0
3 |Ust Kapak Pres Hurdalarinin Atilmast
INZ 11,4 9,5 9,5 10,45 10,45 9,5 11,4 10,45 11,4 10,45
225 |T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 10,45 2351,25
GZ 12 10 10 11 11 10 12 11 12 11
F 0
4 [Ust Kapaklar Istifleme Sahasina
Gotirtilmesi. NZ 52,25 48,45 49,4 51,3 47,5 43,7 44,65 45,6 45,6 46,55
3 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 47,5 142,5
GZ 55 51 52 54 50 46 47 48 48 49
F 00:00
5 |Ust Kapag Istifleme Sahasindan
Getirme. NZ 48,45 494 475 47,5 50,35 45,6 48,45 45,6 45,6 46,55
3 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 47,5 142,5
GZ 51 52 50 50 53 48 51 48 48 49
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 15033,75
INO/CEV ...DEN KADAR SURE SEYREK ELEMAN NO/CEV [...DEN KADAR SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . . Ni/n iire/ I
NO [[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. |[CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 d Tgll’slféﬁus?éi/ )15
6 |Ust Kapaga Ikinci Baskinin Yapilmast.
NZ 6,65 7.6 6,65 6,65 57 6,65 57 7.6 7.6 57
900 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 6,65 5985
GZ 7 8 7 7 6 7 6 8 8 6
F 00:00
7 |Ust Kapag Istifleme Sahasma
Gotiirme. NZ 114 12,35 12,35 12,35 133 12,35 12,35 12,35 12,35 12,35
36 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 12,35 444.6
GZ 12 13 13 13 14 13 13 13 13 13
F 00:00
8 |Alt Kapak Sag¢ Plakalarinin Prese
Yerlestirilmesi. NZ 1045 9.5 1045 9.5 9.5 8,55 8,55 9.5 9.5 9.5
225 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 9,5 21375
GZ 11 10 11 10 10 9 9 10 10 10
F 00:00
9 |Alt Kapak Presleme Isleminin
Yapilmasi. NZ 10,45 11,4 11,4 11,4 11,4 12,35 10,45 11,4 13,3 10,45
900 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 114 10260
GZ 11 12 12 12 12 13 11 12 14 11
F 00:00
10 |Alt Kapak Pres Hurdalarinin Atilmasi.
NZ 10,45 10,45 10,45 10,45 10,45 12,35 9,5 10,45 10,45 9,5
225 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 10,45 2351,25
GZ 11 11 11 11 11 13 10 11 11 10
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 36212,1
NO/CEV  |...DEN kAED AR [SURE SEYREK ELEMAN NO/CEV [...DEN i{fD AR [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . . Ni/n Toplam Siire/ 1
NO |[[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MIK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sli)s temi (dk.) ¥
11 |Alt Kapag Istifleme Sahasina Gotiirme.
INZ 47,5 52,25 48,45 52,25 48,45 44,65 45,6 44,65 47,5 43,7
3 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 47,5 142,5
GZ 50 55 51 55 51 47 48 47 50 46
F 00:00
12 [Seyyar Kapak Sag¢ Plakalarinin Prese
Yerlestirilmesi. NZ 9.5 10,45 10,45 9.5 8,55 9.5 10,45 8,55 9.5 8,55
225 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 9,5 2137,5
GZ 10 11 11 10 9 10 11 9 10 9
F 00:00
13 [Seyyar Kapagim Presleme Isleminin
Yapilmasi. INZ 114 12,35 12,35 11,4 10,45 10,45 12,35 11,4 10,45 11,4
900 (T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 11,4 10260
GZ 12 13 13 12 11 11 13 12 11 12
F 00:00
14 [Seyyar Kapak Hurdalarinin Atilmast.
INZ 10,45 10,45 10,45 10,45 10,45 10,45 10,45 9,5 10,45 114
225 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 10,45 2351,25
GZ 11 11 11 11 11 11 11 10 11 12
F 00:00
15 |Seyyar Kapagin Asansore
Yerlestirilmesi. NZ 20,9 20,9 19 18,05 19 19 19 19,95 17,1 17,1
36 [T 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 19 684
GZ 22 22 20 19 20 20 20 21 18 18
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 53924.,85
INO/CEV ...DEN KADAR SURE SEYREK ELEMAN NO/CEV |...DEN KADAR SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM : BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : AB1 (10. IS GRUBU)
ISLEM ADI: GOVDE KAPAK. KENET. BIRLESIMI

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 186,30 dk
KiSISEL PAYLAR :39,12 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 235,82 dk
KiSISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO|iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Gév.Kenet. icin Alt ve Ust Kapak Konmasi 186,3 21 39,123
2
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO ISEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
]
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2 KAPAK SACI
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO SICIL NO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI
1 HASAN BAS ERKEK /37 235,82 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. YOK
HAVA KOSL. KOTU ZEHIRLI ORTAM YOK

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

[SLEM. VE AYRIM NOKTASI

MIK.

CEVRIM

10

Toplam Sire/ s
Sistemi (dk.)

1. Kenetleme I¢in Bidonu Tezgaha

Yerlestir ve Kenetlemenin Yapilmasi.

900

INZ

28

24

27

24

26

26

27

27

25

26

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

26

GZ

28

24

27

24

26

26

27

27

25

26

00:00

23400

Cevirme ve 2. Kenetlemenin
Y apilmast.

900

INZ

24

25

21

21

20

25

25

23

23

23

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

23

GZ

24

25

21

21

20

25

25

23

23

23

20700

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

44100

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI : 07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM

: BIDON ATOLYESI
ISLEM NO : AB3 (12. iS GRUBU)
ISLEM ADI: BIDON BOYAMA

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 423,00 dk
KISISEL PAYLAR 131,68 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYT: 0 dk
STANDART SURE : 587,50 dk
KISISEL DINLENME PAYLARI (dk)
NO [iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI
1 |Bidonlarin Boyanmasi 342 28 95,76
2 |Bidonlarin Asansore Yiklenmesi 81 28 22,68
3
4
5
6
SEYREK ELEMANLAR
NO [SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
ZORUNLU GECIKMELER
NO [ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI
1
2
3
4
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO | KODNO ADI BR. MIKTAR
1 GOVDE SACI 610X1180 mm
2
3
4
5
CALISAN iSCILER
NO | SICILNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. [CAL. UCRETI
1 OZER OZTURK ERKEK /33 587,50 dk.
2
CALISMA KOSULLARI
GURULTU SUREKLI TITRESIM SUREKLI
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. VAR HAVA KOTU
HAVA KOSL. KOTU ZEHIRLI ORTAM

BOYA KABINI.

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

NO

ISLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK.

CEVRIM

10

Toplam Siire/ Is
Sistemi (dk.)

Bidonlarin Boyanmas.

900

INZ

39

38

39

37

39

37

38

39

38

36

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

GZ

39

38

39

37

39

37

38

39

38

36

00:00

38

34200

Bidonlarin Yiiklenmesi.

900

INZ

10

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

GZ

10

8100

INZ

GZ

INZ

GZ

INZ

GZ

NORMAL CEVRIM SURESI

42300

NO/CEV

...DEN

[KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN

NO/CEV

...DEN

KADAR

SURE

SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

OLCUM TARIHI: 21/10/2005
BAS. ZAMANI :07:38
BITIS ZAMANI : 17:26

BOLUM

: BIDON ATOLYESI
iSLEM NO : AB4 (13. IS GRUBU)
iSLEM ADI: SEYYAR KAPAKLARIN BOYANMASI.

ISLEM NOKTASI KROKISI: NORMAL SURE : 475,20 dk
KISISEL PAYLAR : 133,06 dk
EK 3 ' de Verilmistir ZORUNLU GECIKME PAYTI: 0 dk
STANDART SURE : 660,00 dk
KISISEL DINLENME PAYLARI(dk)

NO(iS ELEMANI NORMAL SURE PAY (%) PAY SURESI

1 [Seyyar Kapaklarin Boyama icin Serilmesi. 36 28 10,08

2 |Kapak Boyalarinin Hazirlanmasi 31,68 28 8,8704

3 |Boyanin Boya Tabancasi ile Atilmasi 36 28 10,08

4 |Boyanin Kurumasi 120 28 33,6

5 |Seyyar Kapak Marka Sablonunun Temiz. 11,52 28 3,2256

6 |Seyyar Kapak Marka Boyasinin Atilmasi 36 28 10,08

7 |Kapaklarin Toplanmasi 36 28 10,08

8 |Asansér Cekme ve Bosaltma 168 28 47,04

9

10

11

12

13

ZORUNLU GECIKMELER

NO|ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURESI

]

2

3

4

5

KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER

NO|[ KODNO ADI BR. MIKTAR

1 KAPAK SACI 830X1600 mm

2 BOYA

3

4

5

CALISAN iSCILER

NO| SiciLNO ADI SOYADI CINSIYET/YAS CAL SUR. CAL. UCRETI

1 UGUR GUZEL ERKEK /29 426,67 dk.

2 VOLKAN YAMAN ERKEK / 31 233,33 dk.

CALISMA KOSULLARI

GURULTU SUREKLI TITRESIM ANI VE YUKSEK SIDDET
AYDINLATMA AZ ALTINDA ZARARLI MAD. [YOK

HAVA KOSL. KOTU

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR
BOYA KOMPERASORU VE TABANCASI.

NOT:




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

; ; . Ni/n Toplam Siire/ I
NO [i[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. [CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 ! S‘i’stemi @) 3
1 |Seyyar Kapaklari Boyama Igin
Serilmesi. NZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
900 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 3600
GZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
F 00:00
2 [Boyama i¢in Boyanin Hazirlanmasi.
INZ 80 88 82 86 90 91 90 90 91 92
36 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 88 3168
GZ 80 88 82 86 90 91 90 90 91 92
F 0
3 |Seyyar Kapaklara Boyanin Atilmasi.
INZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
900 (T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 3600
GZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
F 0
4 |Seyyar Kapaklara Atilan Boyanin
Kurumas: Igin Beklenilmesi INZ 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
4 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 3000 12000
GZ 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
F 00:00
5 [Seyyar Kapak Boyas1 Marka
Sablonunun Temizlenmesi. NZ 95 92 96 96 91 102 96 95 101 96
12 T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 9 1152
GZ 95 92 96 96 9] 102 96 95 101 96
F 00:00
NORMAL CEVRIM SURESI 23520
NO/CEV ~ [.DEN [~ o [SURE SEYREK ELEMAN NO/CEV [.DEN [0 o [SURE SEYREK ELEMAN




ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

. . . Nin iire/ I
NO [[SLEM. VE AYRIM NOKTASI MiK. |[CEVRIM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 d Tg‘:slf‘;ﬁusgi/ )IS
6 [Seyyar Kapaga Marka Boyasinin
Atlmasi. NZ 4 4 4 4 4 4 3 4 5 4
900 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 3600
GZ 4 4 4 4 4 4 3 4 5 4
F 00:00
7 [Seyyar Kapaklarin Toplanilmasi.
INZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
900 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 4 3600
GZ 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
F 00:00
8 |Asansor Cekme ve Bosaltma.
INZ 810 848 801 780 779 803 800 799 780 800
21 [T 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 800 16800
GZ 810 848 801 780 779 803 800 799 780 800
F 00:00
9
10
NORMAL CEVRIM SURESI 47520
NO/CEV ...DEN KED AR SURE SEYREK ELEMAN NO/CEV [...DEN K/ED AR SURE SEYREK ELEMAN




HSA

HSA

EK-9. MEVCUT VE ONERILEN DURUMLAR iCiN STANDART SURELER

MEVCUT DURUM ICIN URETIM SURECI (713 BIDON/VARDIYA)

25473 | —» 374,01 |—» 408,79 |——» 36541 |——P» 399,98 \
A
// 207,58 > 478,59 > 465,43
264,46
220,96
372,94
ONERILEN DURUM ICIN URETIM SURECI (900 BIDON/VARDIYA)
212,84 424776 | —» 46440 |—» 0 —> 45439 \
i
///' 235,82 » 320,55 > 474,99
315,60
247,50

445,91

332,22

188,89

426,67

233,33

3286,74
MSA

3014,42
MSA



EK 10. iS ANALiZ FORMU

iS ANALIZ FORMU
URUN KODU : 1 BOLUM
ADI : ALT BOLUM :
ISLEMNO FORM NO
ADI : SAYFA NO

METOD (IS ELEMANLARI VE AYRIM NOKTALARI)

SEYREK (ARASIRA) ELEMANLAR

MALZEME VE GIRDILER

ANALIZI YAPAN DENETLEYEN
ADI SOYADI : ADI SOYADI
TARIH : TARIH

IMZA : IMZA

Is Analiz Formu




EK 11. ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

/~  “XAMAN ETUDU OLCUM FORMU 7\
OLCUM TARIHI: 1 BOLUM 2
BAS. ZAMANI : ISLEM NO :
BITIS ZAMANI : ISLEM ADI:
ISLEM NOKTASI KROKISi: NORMAL ZAMAN
3 KiSISEL PAYLAR : 4
ZORUNLU GECIiKME PAYT:
STANDART ZAMAN:
KISISEL DINLENME PAYLARI
NO IS ELEMANI NORMAL ZAMAN | PAY (%) | PAY SURESI
1
2 VA
3 [ S5 ]
4 N/
5 v
SEYREK ELEMANLAR
NO SEYREK ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURE
1
2 VAN
3 ([ 6 ]
4 N/
5 vV
ZORUNLU GECIKMELER
NO ELEMAN ADI SURE MIKTAR BR. SURE
1 /\
2 ( 7 )
3 N/
4 —
5
KULLANILAN HAMMADDE VE MALZEMELER
NO KOD NO ADI BR. MIKTAR
1 /\
2 [ 8 )
3 \ /
4 L~—
5
CALISAN iSCILER
NO | SICILNO ADI'Y ADI CINSIYET YAS CAL. SAATLIK
9 SURESI UCRETI
1
N/
2 ¥
CALISMA KOSULLARI
GURULTU / 10 \ TiTRESIM
AYDINLATMA \ ) ZARARLI MADDE
HAVA KOSULLARI N/
Vv
1)

KULLANILAN TEZGAH, ALET VB. KAYNAKLAR

NOT:

)

v/

Zaman Etiidii Formu (On Yiiz)







EK 12. KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

KiSiSEL DINLENME PAYLARI TABLOSU

BOLUM ISLEM
URUN IS ELEMANI :
TEZGAH : PAY ORANI :
E K
A. SABIT PAYLAR 7. Havalandirma Sartlari
1. Kisisel ihtiyag 5 7 Kotii (Zehirli Gaz Yok) 5 5
Firin vb. Ortami1 5 15
2. Temel Yorgunluk 4 4
. Giiriilta
B. DEGISKEN PAYLAR Siirekli 0 0
3. Ayakta Durma 2 4 Ani ve Yiiksek 2 2
Ani ve Cok Yiiksek 5 5
4. Anormal Pozisyon Tiz ve Yiiksek 5 5
Zora Yakin 0 1
Egilmis 2 3 . Gorsel Zorlama
Yere Yatmig 7 7 Dikkat Gerektiren Is 0 0
Ince s 2 2
5. Agirlik Kaldirma (kg) Cok ince I 5 5
2,5kg 0 1
5,0 kg 1 2 10. Zihinsel Zorlama
7,5 kg 2 3 Oldukca Karmagik 1 1
10,5 kg 3 4 Uzun Siire Dikkat Gerektiren Is 4 4
12,5 kg 4 6 Cok Karmagik 8 8
15,0 kg 6 9
17,5 kg 8 12 11. Zihinsel Monotonluk
20,0 kg 10 15 Diisiik 0 0
22,5kg 12 18 Orta 1 1
25,0 kg 14 - Yiiksek 4 4
30,0 kg 19 -
40,0 kg 33 - 12. Fiziksel Monotonluk
50,0 kg 58 - Az Yorucu 0 0
Yorucu 1 2
6. Aydinlatma Sartlari(Ongorii) Cok Yorucu 2 5
Az Altinda 0 0
Cok Altinda 2 2
Tamamen Yetersiz 5 5

Degerlendirenin
Ad1 ve Soyadi
Tarh

imza

Kisisel Dinlenme Paylar1 Tablosu




EK 13. iSCI TEMPO DERECELERI

OLCEKLER
0—100 Std. TANIM
0 Etkinlik yok
Cok yavas; beceriksiz, kararsiz hareketler; is¢i yar1 uyur gibi.
50
Dengeli, diisiinceli, kaygisiz performans, parcabasi sisteminde ¢aligmayan ama iyi bir
denetim altinda ¢alisan is¢i gibi, gozlem sirasinda yavag ¢alisiyor goriiniir ancak zaman
75 isteyerek israf edilmemektedir.
Canly, diizenli performans, pargabasi sisteminde ¢alisan ortalama bir nitelikli iscide oldugu
100 gibi, gerekli kalite standard1 ve dogruluk giivenle elde edilir.
Std.
Cok hizly, isci egitilmis ortama is¢inin ¢ok iistiinde bir giiven, beceri ve hareketlerinde
125 uyum gosterir.
Son derece hizli; cok fazla ¢aba ve dikkat gerektirir ve uzun zaman siirdiiriilmesi
olanaksizdir, ancak son derece yetenekli birkag kiginin ulasabilecegi “iistiin” diizeyde bir
150 performanstir.

Isci Tempo Dereceleri [11].




EK 14. NOMOGRAM CETVELI

Hata Hata
yiizdesi Pay1 Normal Normal Siireler Gozlem
Siire I¢in Degisim Sayis1
Ep E, Ortalamasi Araligi
x R N
5 3 Std. Standart — 500
= '1‘_ Sapma t 400
1] — 300
8— 10 L
= B
3.2 5 = 200
4 s = 150
6 43 =
. 3% . =100
sg 2 -
1 = ’;g
o IS
5 — 30
g4 &
35ew) F 3 £ 20
F" @ 15
2 3
= 10
- Fa -
2 -1 o
|— 5
05 B
1.5 B
— 2

Nomogram Cetveli [13].






EK 15. iS AKIS DiLIMLERI iCiN GUVENILIRLILiK ARALIKLARI

Ort.Siire (1/100dk ) i . L
S,\'lga Akis /Akis Diliminin Adi T T T é 7) T 5 7o Tort iR | AR | g | GUVENILIRLIGH

1 | Govde saginin giyotin makasa getirilmesi 500 | 510 | 510 | 520 | 470 | 480 | 510 | 480 | 500 | 520 | 500 10,93 510,93 489,07 GUVENILIR
2 | Govde sacinin kesilmesi 48 | 53 | 43 | 47 | 46 | 54 | 51 | 53 | 53 | 52 | 50 2,32 52,32 47,68 GUVENILIR
3 Govde saginin kivirma mak . taginmasi 510 | 520 | 470 | 520 | 470 | 480 | 520 | 510 | 475 | 525 | 500 14,39 514,39 485,61 GUVENILIR
4 | Govde saginin kivirma islemi 21 | 18 | 23 | 18 | 22 | 18 | 23 | 20 | 19 | 18 | 20 1,31 21,31 18,69 GUVENILIR
5 | Puntalama isleminin yapilmas 36 | 33 | 33 | 34 | 31 | 36 | 30 | 29 | 35 | 33 | 33 1,49 34,49 31,51 GUVENILIR
6 | Uzunluguna dikis atma igleminin yapilmast 43 | 44 | 46 | 45 | 41 | 41 | 39 | 44 | 47 | 40 | 43 1,65 44,65 41,35 GUVENILIR
7 | Ondiila igleminin yapilmas 41 | 38 | 43 | 41 | 44 | 44 39 | 40 | 39 | 41 | 4l 1,31 42,31 39,69 GUVENILIR
8 Kenar kivirma igleminin yapilmasi 48 45 47 44 49 47 47 41 46 46 46 1,40 47,40 44,60 GUVENILIR
9 | Kapak sacinin giyotin mak. getirilmesi 500 | 510 | 510 | 520 | 470 | 480 | 510 | 480 | 500 | 520 | 500 10,93 510,93 489,07 GUVENILIR
10 | Kapak saginin kesilmesi 41 | 42 | 44 | 43 | 45 | 43 | 43 | 41 | 45 | 43 | 43 0,88 43 88 42,12 GUVENILIR
11 | Kapak sacinin prese tasinmast 500 | 510 | 510 | 520 | 470 | 480 | 510 | 480 | 500 | 520 | 500 10,93 510,93 489,07 GUVENILIR
12| Ust kapagim preslenmesi(1. baski )

. Ust kapak sacin1 prese yerlestirme 10 11 10 10 10 10 11 9 9 10 10 0,41 10,41 9,59 GUVENILIR

. Presleme isleminin yapilmasi 1112 12 | 13 p 12 ) 13 | 12 ) 12 | 12 | 12 0,41 12,41 11,59 GUVENILIR

. Artik sagin atilmasi 12110 | 10 | 10 | 110 | 10 | 12 | 11 | 12 | 11 | 11 0,51 11,51 10,49 GUVENILIR
13 | Ust kapagin istif sahasina taginmasi 55 51 52 50 50 46 47 48 50 51 50 1,60 51,60 48,40 GUVENILIR
14 | Ust kapagin prese getirilmesi 51 | 52 | 50 | 50 | 53 | 48 | 51 | 48 | 48 | 49 | 50 1,09 51,09 4891 GUVENILIR
15 | Ust kapagin preslenmesi (2. baski) 7 8 7 7 6 7 6 8 8 6 7 0,51 7,51 6,49 GUVENILIR
16 | Ust kapagin istif sahasina gotiiriilmesi 12 13 13 13 14 13 13 13 13 13 13 0,29 13,29 12,71 GUVENILIR
17 | Alt kapagin preslenmesi

. Sag kapaklarin prese yerlestirilmesi 11 10 11 10 10 9 9 10 10 10 10 0,41 10,41 9,59 GUVENILIR

. Presleme isleminin yapilmasi 11 12 12 12 12 13 11 12 14 11 12 0,58 12,58 11,42 GUVENILIR

. Artik sacin atilmast 11 1 1 1t 13 10 | 11 | 11 | 10 | 11 0,51 11,51 10,49 GUVENILIR
18 | Alt kapagin istifleme sahasina tasinmasi 50 55 51 55 51 47 48 47 50 46 50 1,96 51,96 48,04 GUVENILIR
19 | Kapaklar ve govdenin kenetlenmeye hazirlik 21 22 25 23 24 22 23 22 25 23 23 0,83 23,83 22,17 GUVENILIR




20

Kenetleme igleminin yapilmasi

. Bidonun tezgaha yer. 1. yan kenetlemenin yap. | 28 | 24 | 27 | 24 | 26 | 26 | 27 | 27 | 25 | 26 | 26 0,83 26,83 25,17 GUVENILIR
. Cevirme ve 2. yan kenetlemenin yapilmast 24 1025 |21 21 120 125 125 123 ) 23 1 23 1 23 1,13 24,13 21,87 GUVENILIR
21 | Bidonlarin boyanmasi 41 38 41 38 39 38 40 41 38 36 39 1,05 40,05 37,95 GUVENILIR
22 | Bidonlarin asansor sahasina istifleme 9 8 9 9 9 9 9 10 9 9 9 0,29 9,29 8,71 GUVENILIR
23 | Seyyar kapak saginin prese taginmasi 48 | 49 | 50 | 51| 48 | 51 | 52 | 51| 50 | 50 |50 0,83 50,83 49,17 GUVENILIR
24 | Seyyar kapagin preslenmesi
. Kapagin prese yerlestirilmesi 9 11 9 10 10 10 11 10 10 10 10 0,41 10,41 9,59 GUVENILIR
. Preslemesinin yapilmasi 12 12 11 12 13 11 12 12 13 12 12 0,41 12,41 11,59 GUVENILIR
. Artik sacin atilmasi 110 1 13 | 11 | 12 | 11 | 10 | 10 | 11 | 11 0,58 11,58 10,42 GUVENILIR
25 | Seyyar kapagin asansore taginmast 20 | 22 | 21 21 | 21 18 19 ] 20 | 20 | 18 | 20 0,83 20,83 19,17 GUVENILIR
26 | Seyyar kapagin boyama sahasina istifi
27 | Seyyar kapaklarin boyanmasi
. Kapaklarin serilmesi 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0,00 4,00 4,00 GUVENILIR
. Boya hazirlanmast 80 88 82 86 90 91 90 90 91 92 88 2,53 90,53 85,47 GUVENILIR
. Boyanin atilmast 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0,00 4,00 4,00 GUVENILIR
. Boyanin kurumast 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 0,00 3000,00 3000,00 GUVENILIR
. Marka sablonun temizlenmesi 95 | 92 | 96 | 9 | 91 | 102 | 9 | 95 | 101 | 96 | 96 2,11 98,11 93,89 GUVENILIR
. Marka boyamn atilmas: 4 4 4 4 4 4 3 4 5 4 4 0,29 4,29 3,71 GUVENILIR
. Kapaklarin toplanmast 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0,00 4,00 4,00 GUVENILIR







