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is ETUDU VE UYGULAMASI
ijlal TEKGE
Anahtar Kelimeler: is EtidU, Standart Zaman, Verimlilik

Ozet: Bu calismada, is etudinin tanimi ve amaci tarihgesiyle birlikte
verilmistir. s etudinun bolumleri ve yonetime faydali oldugu alanlar ayrintili
bir sekilde incelenmigtir. Ig etGdinun sonuglariyla dogrudan baglantili olan
verimlilik Gzerinde durulmus ve is et(dd ile iligkisi agiklanmistir. Is etudu
sirasinda kullanilabilecek araclar ve uygulama asamalari, bu asamalardaki
basarida insan faktér{ incelenmistir. Son olarakta Pirelli Celikord A.§.'de
yapilan uygulama caligmasi érnek olarak sunulmustur.



WORK STUDY AND AN APPLICATION
jjlal TEKGE
Keywords: Work Study. Standard Time, Productivity

Abstract: In this study, the definition and goal of work study is given with its
history. The divisions of work study and areas where it is advantageous to
management are examined in detail. Productivity, which is directly related
with the outcomes of work study is discussed. These relations between
productivity and work study are mentioned. The tools, application stages and
human factor at the success of these stages are examined in detail. Finally,
a work study application in Pirelli Celikord A.S. is given as a sample.
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BOLUM 1. GIRIS

Is etldy; insanla, makinayla veya her ikisiyle yapilan isleri bitan yénleriyle
etlt etmek, ele alinan isin verimini etkileyen faktorlerin timini sistematik bir
yolla incelemk ve gelistirmek icin kullanilan tekniklerin hepsine birden verilen

genel bir addir.

Tanimindan da anlasildigi gibi is etldl en etken bir inceleme aracidir. Bir
soruniar dizisini incelerken sorun kaynagi arastirilir ve bir ¢ok problem ortaya
¢cikarilir.  Bu problemlerin gézimlenmesi igin gerekli olan sayisal veriler yine

is ettd tarafindan tespit edilir.

ls etGidUnun amaci isletmenin her tarlt Gretim kaynaklarinin en verimli sekilde
kullaniimasinda yéneticilere yardimci olmaktir.  GUnUmiiz ydneticilerinin de
en blylk hedeflerinden biri eldeki Uretim kaynaklarinin verimli sekilde
kullanimint sadlamak oldugundan is etldli bu konuda yéneticilere en ¢ok
yardimci olan tekniktir. Bu nedenledir ki; kullanimi yaygindir. s etldd

uygulanmaya basladiktan sonra etkinligini gésterir ve verimliligi arttirir.

Is etidUnun verimiilikle dogrudan iligkili oldugu; mevcut kaynaklardan
yararlanmayi, hi¢ yatinm kullanmadan veya c¢ok az yatinm kullanarak

Uretimde optimum seviyeye cikmay! hedeflemesiyle anlasiiabilir.

ls etldinun bir diger yéni de insaniarn élgiminde etkili olarak isi iyi
bilenlerle bilmeyenlerin belirlenmesini sadlamak ve ustalik kavraminin ortaya

¢cikmasina yardimei olmaktir.

Malzemede, zamanda, c¢abada veya insan yeteneklerinde israfi hos
karsilamayan isletmelerde is etldu ancak surekli uygulandii zaman basarili

olabilir.



[ 9]

Pirelli Celikord A.$.'nin temel hedeflerinden biri de verimlilik artisini
saglamaktir. Bu nedenledir ki is etldd uygulamalarinda gerekli 6zen
gdsterilmektedir. Ornek olarak bu isletmede yapilmis bir is etidl uygulamasi

sunulmaktadir.



s

BOLUM 2. iS ETUDU NEDIR?

2.1. Is Etiidiintin Tanimi

Is ettda, is sistemlerinin incelenmesi ve dizenlenmesine iligkin yontem ve
deneyimierin, ¢alisan Kisinin is yapabilme glcunl ve gereksinimlerini de géz
dnunde tutarak, isin iyilestiriimesi ve isletmenin daha ekonomik galismasini

saglamak amaciyla, uygulanmasidir.

2.2. Is Ediiniiniin Amaci

Is EthdUnin amaci ‘isletmelerin her Uretim kaynaklarinin mamkin olan en
yuksek verimle kullaniimasinda isin bagindaki yéneticilere yardimci olmaktir”
seklinde 6zetlenebilir. Bu genel tanimi daha iyi acabilmek ve is etldinun
kapsamini sekillendirebilmek icin amaglar iki bdlumde ayrintilariyla tarif

edilebilir.

1. Bina, makina, techizat ve diger sabit Uretim kaynaklariyla insan glcunin
en etkili sekilde kullaniimasinin veya bagka bir deyimle optimum hatta
maksimum oimasinin saglanmasi; ¢alisma metodlarinin gelistirimesi;

genel verimliligin mumkin olan en yUksek seviyeye cikariimasi.

2. Insan emeginin bilimsel yollardan élgllerek yoneticiye planlama ve kontrol
icin gerekli objektif ve glvenilir verilerin saglanmasi: elde edilen verilerin
Uretimden bagka alanlara da kaydirilarak bunlardan ¢ok yoénlG

yararlaniimas. 2

' MPM Yayinlari, is Etdu Yontem Bilgisi Kitap 1, Is Etidintn Temelleri, Ankara 1988. s.12.
- Ydnetim Gelistirme Merkezi Yayini, Pirelli Ozel s Etidi Kursu, Istanbul 1988, s.2.



2.3. Is Etiidiinlin Tarihsel Gelisimi

Modern anlamiyla is etudt ¢aligmalari, bir kag deneme hari¢, gecen ylzyilda
baglamigtir. Bununia birlikte is ettdd calismalarinin itk endustriyel kurulusla
yasit oldugu da bir gercektir. isini dikkatle inceleyen onu daha kolay ve daha
kisa zamanda yapmanin yollarini arastirarak bulan ilk sanayici is Etldi
caligmalarinin isimsiz énctsidir. Bu bakimdan yuzyillar boyunca s Etidi
faaliyetlerinin amaglari ayni kalmig fakat olaylar ele alis ve inceleyis yollari
gittikce bugln bilinen sistematik ve bilimsel seklini almistir demek daha

yerinde olur.

[sin 8lciimesi konusunda ilk denemeler 1760 yilinda bir Fransiz olan
Perronet ve onu takiben 60 yil sonra bir ingiliz iktisatcisi, Babbage tarafindan
toplu igne Uretimini konu alarak yapiimistir. 1881 yilinda Taylor bugtn bile
kabul olunan prensipleri koyarak ilk sistematik zaman etldint yapmis, isin
tarif edilmesi ve elemanlara ayriimas! gibi konulari uygulayarak standart
zaman hesaplanmasinin temellerini atmigtir. Taylor ¢alismalarini daha ¢ok
yapilan isin zamaninin o6lctimesi Gzerine toplarken, bir baska cagdas
arastirmaci, Gilbreth ise psikolog olan esinin de katildigi arastirmalarini isin
yapim ydnteminin gelistiriimesine ayirmistir.  Ayrica endUstriyel yorulmayi
inceleyerek gidermenin veya elimine etmenin yollarini arastirmislar ve bugin
uygulanan Dinlenme Toleranslart anlayisinin ilk adimlarini atmiglardir.
Endstri bu iki unutulmaz isme ¢ok sey borcludur. Bununla birlikte 1911
yilinda, Taylorun is o&l¢llmesi prensiplerine c¢alisma temposunun
de@erlendiriimesini ekleyen Bedaux, Is Etudi’'nin gelisimine en blylk

katkida bulunanlardan biridir.

Bu (¢ buylk ismin attidi adimlar pekgok bilim adami tarafindan izlenmistir.
GunumUzde en ¢ok adi gegenler arasinda bulunan Maynard, Barnes, Corrall,
Mundel, Grant ve Currie gibi isimlerin yapti§i calismalar sayesinde Is Etudu,
Amerika ve ingiltere’de hizla geliserek bu durumuna ulagmistir.



2.4. Is Etudiiniin Yeri ve Onemi

Verimlilii arttirma careleri siniflandirilarak incelenirse Is EtUdUnin yerini
gbrmek kolaylasir. Sekil 2.1'de goérulen semada verimlilik artigi sadlayan 6
grup faaliyet yer almaktadir. Bunlardan Ustte bulunanlar uzun vadede
gerceklesebilecek calismalardir ve ayrica énemli yatirimlari gerektirirler.
Oysa altta gérulen calismalar ¢ok az yatinma gerek gosterirler ve kisa
vadede sonuglanabilirler. Bu Ug faktor dikkatle incelendidinde Is Etidunin
faaliyet alani iginde bulundugu gérultr. Gergekten Metod Etudu daha dnce
de kisaca deginildigi gibi. islemlerin yapilis sekliyle ilgilenir ve kolay, cabuk ve
verimli Uretim yollarini geligtirir.  Organizasyon, planlama ve kontrol
asamalarinda is etidunin roli de ¢ok aciktir.  Ozellikle insan glcUnin
planlanmasi! ve kontroll dikkatli bir metod etudu ile bunun sonuglarina gére
yapilimis is 6lctimesi sonuglarina dayanir. Cunkt insan gucl, hizla yUkselen
bir Gretim maliyeti unsurudur. Organizasyon igin gerekli kadro sayilarini alt
kademelerde is spesifikasyonlarini, Uretim hatti dengelemelerini; planiama ve
kontrol igcin zaman verilerini is etldQ uygulayarak tespit etmek ve her

kademede insan glclnden yararlanma oranini ylkseltmek mumkundur.

Béylece sadece iscilerin degil yoOneticilerin de mUmkin olan en fazla
verimliligi gerceklestirebilmeleri sadlanir. Butin bu sayilan verimlilik arttirma
yollarinin ortak 6zellikleri,

¢ Kisa vadede yapilabilmeleri

o Cok az veya hi¢ yatirim gerektirmeleri

¢ Uygulanmasi i¢in de yapiimasi i¢in de ¢ok az masrafa sebep olmasidir.



Mamul! Basitlestirme ve
Gelistirme, Cesit Azaltma,

Deger Analizi v.s.

Arastirma ve Gelistirme Yeni Makina, Techizat
ile Uretim Yéntemlerinin Alet v.s. alinmasi
Gelistiriimesi ve Uygulanmasi

(Yeni Teknoloji)
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VERIMLILIK ARTISI
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islem Yéntemilerinin Organizasyon, Planlama
Gelistiriimesi ve ve Kontrol Fonksiyonlarinin
Uygulanmasi Geligtirilmesi

Her kademede insan glcunden
yararilanma oraninin

ylkseltimesi

Sekil 2.1. Verimlilik arttirma teknikleri

ls Etudinin basarisini saglayan faktérlerden biri de gerek problemierin
incelenmesinde ve gerek ¢dzimlerinin bulunmasinda kendine 6zgu bir

disiplin iginde kalir.

Bu caligmalari yoéneticinin rutin faaliyeti icinde dusunemeyiz.  CUnkd

sistematik bir etid hem zaman alir hem de bu konuda egitimis Kkisiler



tarafindan yapiimas! gerekir. Ancak bu sekilde ele alinan is eksiksiz

incelenebilir ve yonetime son derece degerli bilgiler sadlanir.

Bir isletmenin verimiilidine en kestirme ve ucuz yoldan katkida bulunan is

et(idU yénetici icin ok yararli bir tekniktir. s Etidinin énemi:

1) Isin reorganize edilerek verimliliginin arttiriimasini sagdlar ve bunu cok az
yatirim veya harcamaya ihtiya¢ duyarak gergeklestirir.

2) Gerek ettd ve gerek gelistrme asamasinda yapilan calismalar sistematik
oldugu icin, is ile ilgili en ufak faktér dahi ihmal edilmeden géz énine
ahnir.

3) [s etudl uygulamas! sonunda yapilan tasarruflar kolayca ispat edilebilir.
Bu yapilan ¢alismanin basgarili ve ekonomik oldugunu gdésterir. Ayrica pek
cok kisiyi psikolojik ybénden kamgilayarak daha dikkatli ve metodik
calismaya dogru yoneltir.

4) |s etldl bir isin yapim zamaninin Slctimesinde kullanilan en gergekgi ve
etkili tekniktir. Gerek el ile yapilan iglerde ve gerek makina calismalarinda
basariyla uygulanir. Sadece fabrikalarda degil ofislerde, hizmet
endUstrisinde kisaca insanin ¢alistigr her yerde uygulanabilir.

5) Yéneticinin elinde. iyi kullanildid1 takdirde, ¢ok etkili bir inceleme araci
haline gelir. CUnkl yapilan incelemelerde ise etki eden bltin faktérler goz
6énune alinir. Bu nedenle yodneticinin eline gerekli her veri gegmis olur.
Ornegin bir iscinin etidlu sonunda bos durma sureleri ve sebepleri tespit
edilir. Bunlar dikkatle analiz edildiginde ilgili sistemlerin, prosedurierin ve
elemanlarin yapti§i hatalar ortaya ¢ikarihir. Makinalarin sik sik ariza
yapmasinin sebepleri, Uretim planlama hatalari, satin alma prosedurinun

aksak noktalari gibi hususlar gérullr ve tedbirleri arastirilir.

Is Etudu bir firmanin iyi veya kétu butun faaliyetini ve isleyisini tam faktérleri
ile gbz 6nlne serer. Ancak yapilan galismalarda en fazla titizlik ilk prensip
olmalidir. CunkG ¢ogunlukla insan incelenmekte ve bu da beseri problemler
yaratmaktadir. Acemice ve distinmeden uygulanacak is etudl prensipleri

umulan yarar séyle dursun aksine mevcut diizeni alttst edebilir. Bu ylzden



gerek is etldU pratisyenleri ve gerekse yoneticiler problemierin tzerine titizlik
ve ciddiyetle egilmeli, prensip ve teknikleri yerinde kullanmalidir.

Baslangi¢ noktasi belli, ancak bitig noktasi ve yeri belli olmayan bir yenileme
ve sadlamlastirma yontemi olan is etidUnin sonu yoktur. Is etidunin
surekliligini asadidaki sema daha iyi anlatir.

i$ ETUDU IS IS

—

(Orijinal bigimi ile)  (Gelismis bicimi ile)

KONTROL
(Daha iyisini bulmak icin)

Sekil 2.2. s Etudunin surekliligi semas!

Is etidl yapilirken bilgilerinden yararlanilan uzmaniik dallari ise, Istatistik,
Ergonomi ve Calisma Pedogojisi, isletme Ekonomisi, Sosyal Bilimler ve
Hukuk, Teknoloji olarak siralanabilir.



BOLUM 3.i$ ETUDUNUN YONETIME FAYDALI OLDUGU ALANLAR

Yonetici agisindan ig etldl sadece metod gelistirici ve verimiiligi arttirict bir
teknikler grubu olarak gériimemektedir. Bir yoénetici ve onun emrinde
calisaniar (Ozellikle Uretim ile ilgili fonksiyonlarda) igin is etldlundn
uygulayicilara kazandirdii sistematik inceleme becerisi ¢ok buUylUk bir
kazang olarak goérulmelidir. Ozellikle metod etldl ¢alismalarinin zihinlere
yerlestirdigi arastiricilik aliskanligi ydneticiye isinin her asamasinda yararl
olabilecek bir kazangtir. Bu ydnden is etldl her y6neticinin gelismesinde
olumlu rolQ olan faydali bir tekniktir ve gelecegin yéneticileri icin duzenlenen

egitimlerde mutlaka yer almalidir.

Diger yénden is etldl uygulamasi ile elde edilen degerler yoneticiler
tarafindan direkt veya endirekt olarak gesitli amaglarla ve bircok alanlarda
kullanifir. I etidinin uygulama alanlarinin belli baghliar asadida 6zetle ele

alinmigtir.
3.1. Ucret Tesvik Sistemleri

Her is etldl faaliyeti sonunda verimliligin arttiriimasi yolunda bir ileri adim
daha atilir. Geligtiriimis bir metod. etld edilen kisi veya grubun daha verimli
calismasini saglar. Yalniz bu durumda fert veya grup eskiye nazaran, belirli
bir oranda daha fazla is yapmak zorunda kalirlar. Bu ise ilk anda reaksiyon
yaratir ve galisanlar eski miktardan fazia Gretmemek icin direnirler. Bu direng
gideriimez ve isgilerin yeni standartiara goére calismalari saglanamazsa
yapllan metod ve zaman etldunin degeri kalmaz ve ydnetimin verimlilige

ulagsma c¢abasi engellenmis olur. iste yéneticilerin en biyik problemlerinden
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biri de isgilerin metod gelistiriimesine veya baska bir deyimle verim
arttirilmasina karsi goésterdikleri direnmeyi yok etmektir.  Yonetici is
etldcusUyle biriikte galisanlan belirli hedefiere dogru yoneitmek ve onlari ise
tesvik etmek zorundadir. Tesvik unsurunu yaratmak igin yillar boyunca
degisik sistemler dUsunuimus ve kullanidmistir. Genel olarak maddi olan ve
olmayan tesvik sistemleri uygulanmis ve uygulanmaktadir. Ancak insanlari
belirli ve istenilen hedeflere dogru yéneltmenin etkili bir yolunun da maddi
tesvik oldugu géz ardi edilemez bir gergektir. Bu ylzden is etldl sonunda
arttirilmast éngérulen verimlilign elde edilebilmesi igin calisanlarin normal
performanslarinin Gstine ¢iktiklarinda ayni oranda fazla Ucret kazanmalari
saglanir. Bu gibi uygulamalara is etiid literatiriinde Ucret Tesvik Sistemleri

ad verilir.

Ucret Tesvik Sistemleri bu yoénden gerek Metod Etldini ve gerek is
Slctlmesini etkili kilan bir faktérdir. Eskiye oranla fazlalasacak calisma
yUklerinin karsiidini alacakiarina emin olan isgiler direng géstermek yerine
olumlu birisbirligine yonelirler. Ucret Tesvik Sistemieri uygulanmadikca is
etlidU tamamlanmis sayiimaz ve tarafsiz olma niteligini kaybeder. Zira metod
gelistirmesi sonunda isveren daha ¢ok kazang elde etmektedir. Bunun icinde
iscinin yUuka artmaktadir. Qysaki is¢inin yeni durumda daha fazla para
kazanarak artan gabasinin karsihi§ini almasi dogaldir. iste bu hususu ancak
Ucret Tesvik Sistemi gerceklestirir. Bdylece is etidl sonunda,

o Verimlilik artist saglanarak maliyet dUsUrGimas
o Yatirimin karhhigi arttinimis
e Calisanlarin kazanci arttirllmis ve tum olarak yasama standardi

yukseltilmig olur.



3.2. iscilik Maliyeti Kontrolii

Efektif bir kontrol icin dogru esaslara oturmus bir planiama sarttir.  [scilik
maliyetini kontrol etmek igin de 6nceden her isleme giden sirenin bilinmesi
gerekir. Bu nedenle sureden maliyete gegmek ve gercek degerlerle
planlanan arasindaki farklari gorerek sebepleri aramak ve dlzeltici tedbirleri
almak mumkin olur. Is ethdleri sonunda tespit edilen standart zamanlar

iscilik maliyeti kontrolu igin kullanilacak en glvenilir ve gergekgi kistaslardir.

3.3. Isci ve Makinadan Yararlanma

[s etldlnin, temelde Uretim kaynaklarindan maksimum vyararlanmayi
saglamay! hedef aldigi bilinmektedir. Bu ¢alismalar hem el hem de makina
isleri icin yapilir. Elde edilen gelismis yontemlere gbére olcllen standart
zamanlari kullanarak is¢i ve makinalarin verimleri hesaplanir, departmanlarin
performans endeksleri ortaya ¢ikarilir. Bu rakamlar yéneticinin en énemli
referans degerleridir. Bunlar bir departmanin ¢alismasini élgen en glvenilir
kistaslardir ve yoneticiye hangi yénde o6nlem almasi gerektidini agikca

sOylerler.

3.4. Malzeme Ellenmesi

Malzeme ellenmesi her tlrli ham malzemenin, yarimamulin ve mamulin
fabrika igindeki taginmasiyla ilgilenir ve bunlar minumuma indirmeyi hedef
alir.  Verimliligin yUkseltiimesi ve maliyetlerin dustrilmesi konusunda
Uzerinde titizlikle durulmasi gereken bir tekniktir malzeme ellenmesi. Metod
et0d( sonunda elde edilen akis semalari malzeme ellenmesi ¢alismalarinda

ilk asamay! olusturur. Tasimalarin stre ve maliyetlerinin hesaplanmasinda,



buniarin yeni konulacak mekanik ve otomatik tagima dulzenlerinin kurma
masrafiariyla karsilastirdmasinda is ettdlyle tespit edilen standart zamaniar
kullamlir. Yeni donanimin fabrikaya sagladigi maddi tasarruflar yine is etidd

verileriyle hesaplanir.

3.5. Uretim Planlama ve Kontrol

Bir Uretim planinin hazirlanmasinda kullanilan Uretim kaynaklarinin kapasite
degerleri is ettdl ile bulunur. El ile yapilan islerde insanlarin saatlik Gretim
miktarlarint bulmak igin is élgtimesi uygulanir. insan ile makinalardan veya
birka¢ kisiden meydana gelen gruplarin da saatlik kapasiteleri is etldu
uygulanmadan tespit edilemez. Malzeme spesifikasyonu icin gerekli veriler
yine is etldu sirasinda toplanmigtir.  Uretimin kontrolu sirasinda yine is
etldune bas vurulur. Plandan ne derece sapma oldugu bunlarin ne kadar
zamanda giderilebilecegdi is etGdunun sagladigi veriler kullanilarak saptanir.
Calismalarin kontrolu sirasinda Uretim etldleri yapilarak gergek performans

ortaya ¢ikarilir.

3.6. Diger Alanlar

Yukarida sayilanlar diginda i$ ettdu sonuglar! agagida ki alanlarda da yararh

olur.

1. Yerlegtirme duzenlerinin dizayn asamasinda metod etldd sonuglari gok
faydalidir.  Cesitli alternatiflerin karsilastiriimasinda bilhassa tasima
zamanlarinin elde bulunmasi blUylk kolayhk saglar. Yerlestirme
dizenlerinin metod etldU sonuglarina uygun yapilmasi sonunda isgilik ve

makinadan yararlanma orani arttiriir.
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. Arag ve gereglerin metod etldl sirasinda incelenerek gelistiriimesi
beklenir. Bu verilerden yararlanarak arag ve geregleri Greten Kkisim
gelistirici degisiklikler yapabilir.

. Birgok manuel islerin tarifinde is degerlendirme uzmanina yardimci olur.

4. Burolarda galisan isgiler igin is élglimesi uygulayarak standart zamanlar

tespit eder.
. Bakim gibi endirekt igler igin kabul edilir hassasiyette standart zamanlari
hesaplar.



BOLUM 4. iS ETUDU UYGULAMALARINDA iNSAN ETMENi

Butin yoénetim faaliyetlerinin  basarisinda oldugu gibi, is etldinun
basarisinda da insan unsuru 6énemli rol oynamaktadir. Bu nedenle is etudu

uygulanmasinda insan etmenine ¢ok fazla 6nem veriimelidir.

is etldl yonetimin kendisi degildir, fakat ona yardimei olan énemii bir teknik
hatta bir alettir. Her alet iyi kullaniimadigi takdirde istenilen sekilde yararli
olmaz. Bu bakimdan yéneticilerin is etludintn uygulanmasinda beseri
iliskilere olaganustl 6nem vermeleri sarttir. Yonetim igin is etldu; verimi
arttiran, Uretimi yUkselten, aksayan noktalar! ortaya koyan, maliyeti dlslren
ve adam sayilarini tespit eden bir tekniktir. Oysa nezaretgci i¢in durum ayni
degildir. Hatalarinin ortaya ¢ikmasi, elindeki is¢i sayisinin azaltimasi veya
sabit kalmasi, daha fazla Uretim yapma zorunda kalisi nezaretci icin hem
UzGcU bir faktérdir hem de onu daha ¢ok c¢alismak mecburiyetinde
birakacaktir. Bu ylzden bu konudaki bilgisinin azli§r oraninda artan bir
direng gésterebilir. Isci olaylara daha degdisik bir acidan bakar, is etidi onu
asiri g¢alistiran buna karsilk aldig Gcreti arttirmayan, rahatini bozan bir
kavramdir. Dogal olarak is¢i sendikalari da isgilerin duisiinceleri paralelinde
olacaktir. Sonucta is¢i sendikalar ve isciler ig etldlU uygulamasina karsi

direnecektir.

BUtln bu sayilanlar is etlidinin tek yoénll gérilmesinden meydana gelen,
farkli gruplarin dagtnceleridir. Oysa is etldu pekgok grubu ilgilendirmektedir.
Yani ydnetim, nezaretgiler, is¢i sendikalari ve isciler bu konuda ortak bir
paydada birlegsmelidirler. Bu teknigin her grubun faydasi i¢in kullanilabilecegi
anlasiimah ve bu amagla beseri iligkiler ilgili yonetici ve is etudgUleri

tarafindan en uygun bir sekilde yartttimelidir.



4.1. is Etudii ve Yonetim

lyi yonetilmis bir is etidu ¢dzimlemesi, tam anlami ile dizgeseldir. bu yolla
zamanin ve ¢abanin israf oldugu yerleri birer birer ortaya cikarir; bu israfl
onlemek icin bunun nedenlferini arastinir.  Bunlar geedenlerini arastirir.
Bunlar genellikle kot planlama. kéth 6rgUtlenme, yetersiz denetim ve
iscilerin iyi yetistirimemesidir. Denetim ve yonetim kadrosu, bu isleri yapmak
icin istihtam edildiginden bu durumda gbérevierinde yonetim kadrosu
basarisizliga ugramis sayilacaktir. Yalniz bu degil, fakat, iyi bir is etGdinun
getirdidi verimlilik artisi da bu basarisizii§i daha fazia ortaya gikaracaktir. is
etldUnin herhangibir bélimde uygulanmasi kurulugun her yanina yayilacak
inceleme ve gelistirme calismalarini baglatir; fabrika mihendisligi, muhasebe
ve planlama bélimlerine ya da satis ekipleri bélumine kadar yayilir. Nitelikli
bir isci uzun- bir denemeden sonra kendi yéntemlerinin zaman ve caba
kaybina yol actiyini gériince kendisini acemi bulur ve yeni yontemlere gére
yetistirilmis yeni is¢iler. onu ¢ikti miktar! ve kalite bakimindan ¢abucak geride

birakabilirler.

Bu kadar blylk etkileri olan bir teknik, blyUk bir dikkat ve incelikle ele
alinmalidir.  Hi¢c kimse, kendini &zellikle Ustlerinin énunde basarisizliga
ugramis olarak hissetmek istemez. Kendisine olan guvenini kaybeder ve
yerine baskasinin alinip alinmayacagini kendi kendine sormaya baslar.

Gulven duygusu sarsilir.

ik bakista is etidi ¢alismasinin bu sonucu hosa gitmeyebilir.  Yoéneticiler,
ustabasilari ve isgiler. genellikle islerini ellerinden geldigi kadar iyi bicimde
yapmaya calisan, caliskan ve dUrust insanlardir.  Kuskusuz, is ettdU
uzmalarindan daha az zeki degillerdir, ayrica uzun yillarin deneyimlerine
sahiptirler ve ¢ok fazia uygulamalari vardir. Eger onlari, emirlerine verilen
kaynaklardan en fazlasini elde etmede basarisizliga ug@rarlarsa, bu durum

onlarin, is etGdundn, drgttlenme ve calisma performansi sorununa dizgesel
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yaklagimi konusunda yetistiriimemis olmalarindan ve is etGdinin degerini

bilmemelerinden ileri gelir.

Bu konu ¢alisan her isciye ve ydnetici personele baslangicta aciklanmalidir.
Eder acikianmazsa ve is etidu uzmani galisanliari ele almada beceriksizlilik

gosterirse, isciler ona engel olamaya calisacaklardir.

Eger is etudinin bir isletmeye uygulanmasinda basari elde etmek
isteniyorsa, en yukardan baslayarak her dlzeydeki yoneticilerin anlayis
gostermesi ve bunu desteklemesi gerekir. Eger Ust basamaktaki yoneticiler,
yénetim madurd, temsilcisi ya da ortakligin baskani, is etudt uzmaninin ne
yapmaya ¢alistigini anlamaz ve onu tamamen desteklemezlerse daha asagi
basamaktaki yéneticilerin onu benimsemesi ve desteklemesi beklenemez.
Bu kosullar altinda beklenebilecedi gibi, is etidl uzmani bunlarla catisirsa,
yukariya yapaca@l bir bagsvurmada, ne kadar hakli olursa olsun, durum
aleyhine doénebilir.  Unutulmamalidir ki herhangi bir kurulusta, asag
basamaktakiler, davranislarini yukari basamaktaki ydneticilerin tutumlarina

gbre ayarlar.

O halde, is ettdinin amag ve teknikleri hakkinda kendilerine bilgi veriimesi
gereken ilk grup, yénetim grubu, midur ve yardimcilari, genis kurulustarda ya
da ortakliklarda bélium baskanlari ve yardimcilaridir. Bu ylzden pekgok
Ulkede, is etldd uygulamalarina baslamadan dnce Ust dlzey ydneticileri igin
Kisa sUreli tanitma kurslarn duzenlenmesi genel bir uygulamadir.  Ayrica
bircok is etldl okullari, teknik kolejler ve ulusal is etudld kurumlari, uzman
olarak yetistiriimek UGzere génderilen yoneticilere kisa sureli kurslar

duzeniemektedir.

Kurslar yanlizca yonetim kadrosunu is 6lgimi ve teknikleri konusunda
aydinlatmakia kalmamakta, Ust kademe yoéneticilerinin kursa katildiklarin
goren, alt kademe yéneticilerinin, konuya ne kadar énem verdildigini idrak
etmelerine ve bdylece is etudl uzmanina gereken yardimi géstermelerine de

yardimci olmaktadir.



Verilecek kurslarin ¢ok iyi hazirlanmasi gerekmektedir. Kétd hazirlanmis bir
kurs. bltun yodnetim kadrosunda olumsuz bir tepkinin dogmasina neden

olabilir.

Kisaca denilebilir ki: Is 8lcimi uzmaninin, isletmenin her kademesinde.
Ozellikle Ust kademede bulunan yoéneticiler tarafindan desteklenmesi. is

6lgtmu tekniginin basarisi igin ilk ve en 6nemli sarttir.

4.2. is Etlidii ve Ustabasi

Ust basamaktaki yoneticiler, is etadunin dederine inandiriimalidirlar. Cunki
uzman, onlarin destegine gereksinim duymaktadir. Fakat en énemli sorun
ustabasinin tutumu olacaktir.  Calismalardan iyi sonu¢ elde edilmek
isteniyorsa, ustabasilarin direnci yenilmelidir; onlarin olumsuz davranislari,
etkili bir ig yapilmasini énler. lIsyeri duzeninde, ustabasilart ve onlarin
yardimcilari, isgiye Kkarsi, igvereni temsil ederler ve bélum mudurlerinin
tutumlarina onlarin Ustleri etkili oldugu gibi, isgilerin tutumlarina da
ustabasiar etkili olurlar. Eger ustabasi “bu is etudl sagmadir’ dlisincesinde
ise, isciler is etldlU uzmanina saygl gdstermeyecekler ve herhalde ustabas!
kanali ile bildirilen &nerileri yerine getirmek i¢in herhangibir cabada

bulunmayacaklardir.

ls etlidli uzmani c¢aligmaya baslamadan dnce, ustabasina neyin, nicin
yapiacagini, is etidinun amagclarini ve yapiimasi gerekli isleri tam olarak
onun anlayacag! bigimde agiklamazsa, ustabas! isi 6nlemek igin olmasa bile,
asagidaki nedenlerle. uzmana zorluk gikaracaktir:
e Ustabasgi, is etidtnden en ¢ok etkilenecek insandir. s etidi onun uzun
zamandan beri sorumiusu oldugu isi hedef almaktadir. Eger is etudu

uygulamasi, atblyenin isleyiside buylk oélctde dlzeltme sadlayabilirse,



ustabasi, Ustlerinin ve iscilerinin gézlerinde kendi éneminin azalacadini
dasundr.

e Uzmanlarin ¢alistiriimadidi birgok firmada, is programlarinin planlamasi,
is yontemlerinin gelistiriimesi, zaman c¢izelgesinin hazirlanmasi. parga
basi Ucretin saptanmasi, isgi alma ve is¢iye yol verme gibi bltun isler
atdlye ustabasisi tarafindan yapilir. Ustabasi bu sorumiuluklardan bir
bélumi elinden alininca firmadaki durumunun sarsilacadini dustnir. Hig
kimse herhangi biryerde ikinci plana dusmek istemez.

e Anlasmazlik ¢iktidi yada isgilerin moralinin bozuk oldugu zamanlarda,
sorunu ¢bézmek icin ¢adirilacak ilk insan ustabasidir ve eger ortadaki

sorunu anlamazsa, bunu halletmek onun igin glg¢ olacaktir.

Ustabasilarin ve denetcilerin ise alinma kaynaklari diinyanin gesitli yerlerinde
blyUk ¢apta degisir. Bazi Ulkelerde nitelikli is¢i gelenegine uyarak, ustabasi,
genellikle atélyede calisan en iyi zanaatkarlar arsindan kideme gére segilir.
Bu nedenle ¢odunlugu orta yastadir, islerinde belli bir aliskanliklari vardir ve
uzun yillar kendi sanat yada zanaatlarinda ¢alistiklar! i¢in ayni iste daha az
stire ¢alismis herhangibir kimseden &3drenecek birseyleri oldugunu kabul

etmeleri ¢cok zordur.

Ustabasi, bu ylzden ve eger is etldune iliskin bir hazirlama egitimi de
gérmemisse, kendi bdlimine bir is etldld uzmaninin verilmesine karsi
koyacaktir.  Ustabagilart igsin uygulanmasina yoénetimden daha yatkin
olduklarindan ve bdylece is etudl ile daha iligkileri olacagindan onlara
verilecek is ettdl kursu ybnetime verilenden daha uzun ve daha ayrintili
olmalidir. Bu demektir ki, ustabasilari metod etidune, is Slgimine ve
bunlarin uygulandig: ézel durumlara ve sorunlara yakin olmalidirtar. Bunlar
icin hazirlanacak kurslar tam gin sdreli olmali ve bir haftadan kisa
olamamalidir. Ogrencilere bir iki basit metod etiid(i yapma ve kronometre
kullanma olanag! verilmelidir. Isi anlayan ve yapti§ iste istekli olan bir

ustabas!, is etidl uzmaninca kiigimsenemez. O daima iyi bir dosttur.



Eger is etudl uzmani, bastan beri ustabaginin yerini almaya calismadidini
gosterirse, onun dostlugunu ve saygisini kazanacaktir. Bunun igin asagidaki
kurallara dikkat etmelidir:
e [s etldl uzmani higbir zaman isgilere dogrudan dogruya emir
vermemelidir. BUtlun isteklerini ustabasi yoluyla iscilere aktarmalidir.
e s 6lgiml uzmani, kendisine, is dlgimUnin teknik konulari disinda
sorular soran iscileri her zaman ustabasgina gondermelidir.
e s 6lcimu uzmani, higbir zaman higbir isgiye sonradan ustabasinin
elestirisi olabilecek sekilde yorumlanabilecek birsey séylememelidir.
e Uzman, higbir zaman, isc¢ilerin kendisini ustabagiya karsi koz olarak
kullanmalarina meydan vermemelidir.
e [s 6lcimi uzman, etlt yapilacak isin segiminde ustabasinin géristni
almalidir.
e Is dlcmiu uzmani iscilerle bizzat kendisi tanigmamalidir.

Ustabasindan kendisini is¢ilere tanitmasini istemelidir.

“Yapilacak” ve “yapiimayacak’ seyleri gdsteren bu liste, urkttuct gorulebilir.
Fakat temel olan, sadduyu ve iyi iliskilerdir. Bir atblyede iscilerin birtek
‘patronlari” vardir, yani ustabasilari, hergey onun yetkisini Ustun tutacak
sekilde yapiimahdir. Kuskusuz bir kere is etidi uzmaniyla ustabas: birlikte
calismaya baslayinca, havada bir yumusama olacaktir. Fakat bu bir anlayis
konusudur ve bu yumusamaya iligkin ilk davranis ustabasindan gelmelidir.



4.3. is Etudii ve iggi

Is etidu konusunda ilk anlamli atiimlara baslandiginda iscilerin calisma
davranislar konusunda ¢ok az gey biliniyordu. Bunun sonucu ilk is etidu
uygulamalrinin ¢ogdu isgilerce olumsuz ve dugsmanca karsilanmistir.  Ama
aradan gecen 40 yil sUresince insan davraniglar konusunda daha c¢ok bilgi
edinilmesini sadlayan pekgok arastirma yapilmistir. Bu ¢alismalarin amaci
salt insan davranislarinin nedenlerini agikiamak degil eder olanakli ise
onlarin yeni durumiara karsi tepkilerini de belirleyebilmektir. Bu konu,
calismalari strekli degisikliklere neden olan bir is etldt uzmani igin ézellikle

6nemlidir.

Davranis bilimcilerine gbre insanlar, belirli gereksinimlerini karsilamak
istegiyle belirli  bir bicimde davranmaya gUdulenmektedirier. Bu
gereksinimlere iliskin ve ¢ok yaygin bir kabul alani bulan gdrislerden biri
Abraham Maslow tarafindan gelistirilmistir. A. Maslow’a gére insanlarin bazi
gereksinimleri vardir ve bunlar bir hiyerarsi olustururiar. Maslow'a gére bu
duzenlemede yer alan gereksinimlerin ancak ikili tam olarak karsilandiktan

sonra sirasiyla diger gereksinimierin guduleyici etkileri ortaya ¢ikacaktir.

Hiyerarsinin en alt dlzeyinde fizyolojik gereksinimler yer alir. Bunlar yasamin
surdurtlmesi igin gerekli temel gereksinimlerdir. Bunlarin karsilanmasi her
insan icin temeldir ve bu temel yerine getiriimedik¢e hi¢ kimse diger konularla
ilgilenmeyecektir.  Bu nedenle, eger bir is¢i fizyolojik gereksinimlerini
yeterince karsilayabileceginden eminse ancak o zaman ikinci siradaki
gereksinimini karsilamaya caligacaktir, bu da guvenliktir.  Gulvenlik is
guvenlidi oldugu kadar fiziksel ve ruhsal sakincalara kargt korunma duygusu
anlaminda da dustnulmektedir. Fizyolojik ve glvenlik gereksinimlerinin her
ikisini de karsilamis olan bir is¢i igin bir sonraki gtduleyici etmen sosyallesme
yani bir grup ya da katilma ve bagkalariyla iligki kurmadir. Hiyerarsik ¢lcekte
bundan sonraki gereksinim taninma (sayginlik), bir sonraki ise basarma yada

kendini gerceklestirme gereksinimidir. Bu son gereksinim bir kisiye yada



isciye kendi Ozel yeteneklerine gostermesi icin olanak verilmesi istegini

aciklamaktadir. '

Maslow’un gereksinimler hiyerarsisi

BASARMA
TANINMA[
SOSYALLESME

GUVENLIK
FiZYOLOJiKJ

Uygulamada, pekgok insan bu gereksinimlerib bazilarini kismen karsilar
bazilarini da- kargilayamaz. Gelisen Ulkelerde, insanlar buyUk olasilikla
hiyerarsik dlzeyin en alt bélimindeki gereksinimleri karsilamak igin ugras
verirler ve davraniglari bu gergegi aciklar. Gelismis Glkelerde ise fizyolojik ve
guvenlik gereksinimleri blylk 6lclde karsilanmis oldugundan insanlar
hiyerarsinin daha c¢ok en Ust dlzeyinde ki gereksinimlerle gudulenebilir

durumdadiriar.

Bu konuda yapiimis olan bir arastirmanin ¢ok ilging bulgularindan biri
konuyla ¢ok yakindan ilgilidir, bu da isgilerin sosyallesme gereksinimlerini
karsilayabiimek icin birbirleriyle iliski kurarak cesitli informal gruplar
olugsturmalaridir.  Bdylece is¢i birlikte ¢alisma nedeniyle olusan bir is
grubunun Gyesi oldugu kadar, degisik gruplarin da Gyesi olabilmektedir,
drnegin ortak bir ilgiye dayanan bir arkadaslik grubu gibi.

Bu, her &rgutte bir formal bir de informal yapi oldugunu géstermektedir.
Formal yapi yénetim tarafindan duzenlenen yetki iliskilerini belirler. Bunun
gibi ayri ayri amagclari ve etkinlikleri olan ve herbiri Uyelerinin duygu ve

dusUncelerini gbsteren ¢ok sayida informal gruplardan olusan bir de informal

' Zuhal Akal, is Etiidii, Dérdiincti Basim, MPM Yayinlari, No:29, Ankara, s.44.



Orglt vardir.  GorllmuUstlr ki, bu gruplar amaglarina ulasabilmenin geregi
olarak Gyelerinin belirli davranis standartiarina uymalarini beklemektedir. Bu
beklenti bir gorevi yerine getirme konusunda olabilecedi gibi, arkadasca
iliskiler icin de s&z konusudur. Ornedin, gérev gruplarinda yéneticinin ya da
ustabasinin istegine uygun olabilir veya olamayabilir, Gyelerce uyulacak bir
Uretim dUzeyi saptanmasi egilimi géruimektedir. Bdyle bir durumda isgiler
informal olarak bu dlzeye gbre Uretim yapacaklardir. Bu standarttan énemii
derecede uzaklasip ¢ok yuksek ya da ¢ok dusUk Uretim dlzeyi tutturanlar
standarda uymalari icin gruptan gelen bir baski altinda kalacaklardir.
Uyguiamalarda davranisiara iliskin bu temel ve ilk bilgileri gézénune
almamak veya savsaklamak coguniukia karsi koyma dismaniik yaratir. s
etldl uzmaninin bir islemi ortadan kaldirmak igin tek yénll olarak alacagi bir
karar genellikle bir iscinin veya bir iggi grubunun isini kaybetmesiyle
sonuglanir. Oysa bu kararin ger¢ekte temel bir gereksinim olan guvenligin
yok edilmesi oldugu kolayca anlasilabilir. Bu nedenle olumsuz bir tepki
yaratmas! dogaldir. Ayni sekilde, daha dnceden is¢i ya da is¢i gruplarina
danismadan ya da onlarin isbirligini saglamadan isg¢ilerin giktiklarina bir sinir
konmasi da kizginlik ve ters tepki yaratir.

O halde bir is etudl uzmani nasil savranmalidir? Buna iligkin olarak asagida

bazi bilgiler verilmistir.

1) Verimlili§i arttirma sorununa dengeli bir bicimde yaklagiimalidir. Isgucl
verimliliine ¢ok daha fazla énem verilmemelidir. Gelisen Ulkelerdeki
pekgok isletme hatta gelismis Glkerde bile, verimlilikteki buylk artislar,
mevcut igsguct verimliliginin arttirimasindan daha ¢ok, is ettdund, makina,
donatim ve islemlerin gelistiriimesi, igyerlerinin ve arazinin daha etKkili
kullanimasi ve malzemelerde daha ekonomik kullanimin gergeklestirimesi
amaciyla uygulayarak saglanabilmektedir. BUtin bunlara karsi yine de bir
isletmede tum kaynaklarin incelenmesinin  dnemliligi ve is etldu
uygulamasinin yalnizca isguct Uzerinde yogunlastirimamasi Gzerinde ¢ok
fazla duruimamalidir.  Onemli olan iscilerin, yénetimin etkensizliginin
acikca belirgin oldugu durumlarda kendi etkenlikierinin arttiriimasi igin

girisilecek calismalara kargl koymalarinin dogalligini kabul etmektir. Eger
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bir is¢i yonetimin kétlu planlamasindan dogan makina bozulmalari veya
malzeme yoklugu nedeniyle geregi gibi ¢alisamiyorsa basarilt bir is ettdu
ile Uretim hedefleri saptamanin ve belli bir ig i¢in gereken zamani yariya
indirmenin yarari nedir?

2) Is etld(l uzmani etldin amaci konusunda agik ve dirist olmalidir.
Yapilan bir isin saklanmasi kadar kusku uyandiran higbirsey olmadig gibi
sorunlarin yanitlarinin ve etid sonuglarinin gdésteriimesinde ki agiklik ve
ictenlik kadar kusku dagitacak daha etkili birsey yoktur. Darlst olarak
uygulanan bir is etidUnde saklanacak higbirsey yoktur.

3) Isci temsilcilerine neyin ve nicin etid edildi§i konusunda yeterli bilgi
veriimelidir. isci temsilcileri yapiimaya calisani geregdince anlayabilmek
icin is etldl konusunda temel bir egitimden gecirilmelidirler. Ayni sekilde,
iscilerin ydntem gelistirmelerinde rol almalarini saglamak yeni yontemleri
onaylamalari yénlinden kolayllk saglayabilecedi gibi, kimi zaman
beklenmeyen baska yararlar da yaratabilir. Bu yolla, pekgok is etidl
uzmant iscilere gerekli sorulari sorarak ve onlardan agiklama ve Gneriler
getirmelerini isteyerek, kendilerinin dusinmedigi ¢ok yararli gérlus ve
ipuclari elde etmislerdir. Herseyden énce isci kendi isinin tek ustasidir ve
is etudl uzmaninin gézinden kagabilecek tum ayrintilari bilir. Bu konuda
uygulanmis ve denenmis bir bagska ydntem de, isgileri etud yapilacak
birime gagirarak, iglerinden birini is etldd uzmani ve usta basiyla beraber
yapilan isi gbézden gegirmek, elde edilen sonuglari tartismak ve uygulama
asamalari Uzerinde karar vermek konusunda gérevlendirmektir.

4) Iscilere 6neri ve gériglerini dolayli olarak sormak, onlarin taninma
gereksinimlerini az ¢ok karsilamakla birlikte, uygun olan yerlerde bunun
dogrudan gerceklestirimesine daha ¢ok deder verilmelidir.

5) Is ettdU uzmani amacinin, salt verimliligi arttirma degil ayni zamanda is
doyumunu gelistirme oldugunun da unutmamalidir. Bu nedenle, is etudu
uzmani bu konuyada gereken ilgiyi géstermeli ve is yorgunlugunu
azaltmak igin, isi daha ilgi ¢ekici ve daha doyurucu yapabilmek igin yeni

yollar arastirmalidir.
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4.4.1s Etﬁdﬁﬂﬂanr

I etidr uzmanh@inda bagart elde edebilmek igin bir takim niteliklere sahip
~ olmak gerekmektedir. Bunlar:

Egitim: Bir lsletmede |§ etGdd uzmanhigi- yapacak biri icin en az standart |
egitim iyi b!l" lise egmml gérmus ya da bunun egntn bir okulu bitirmis olmaktir. -
* ‘Béyle bir egmm gﬁrmemls olanlar i is etudd kurslarmdan yarar saglayamazlar
- Ama eger,lg etudu uzmanlarmm uretlm yﬁnetlmmé |l|§k|n dlger sorunlarla da]

Uygulama: Is etidii uzman adaylarinin ileride caligacaklan endistride

énceden uygulama yapmis olamalar istenen birgeydir. Bu deneme
endustrinin bir veya daha fazla slrecinde gergeklestiriimis calismalar
kapsamalidir. Béyle bir iste galigmig olmak uzmanlara, beraber galigacaklar
igcileri caligtiklari kogullarda ¢alismanin nasil oldugunu égretecektir.

Kisisel Nitelikler: Bir uzmanda bulunmasi gereken Kkisisel nitelikler
sunlardir:

Igtenlik ve darustitik
istek
insanlarla iligki ve yakinlik kurmak

|ncel.ik
lyi géranasg



« Kendine
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BOLUM 5. i$ ETUDU ILE VERIMLILIGIN ILISKISI
5.1. Verimlilik Nedir?

Is etuduntun endustri igindeki yeri ve bunun énemini kesin olarak tayin
edebilmek i¢in verimlilik ile iligkisinin incelenmesi gerekir. Son yillarda
tilkemizde de tzerinde nemle durulan bir kavram haline gelen verimiilidin bu
bélimde incelenmesinin yararli olacagina inanilmaktadir.

Genel olarak verimlilik, bir Gretim ya da hizmet sisteminin Gretti§i cikti ile bu
ciktiyi Gretmek igin kullanilan girdi arasindaki iligkidir. Bagka bir ifade ile
cesitli mal ve hizmet Gretiminde kullanilan kaynaklarin, emegin, sermayenin,
arazinin, malzeme, bilgi ve enerjinin etkin bir sekilde kullanimi olarak
tanimlayabiliriz.

VERIMLILIK=CIKTI/GIRDI

Bagka bir tanimdaysa su dl¢llere ne kadar yaklasildiginin bir él¢tist olarak |

tanimlayabiliriz:

e Amaglar; bunlarin gergeklesme derecesi

o Etkenlik; yararli ¢ikti saglamak igin kaynaklarin ne élglde etkili kullanildig

o Etkililik; gergeklesmesi mumkin olana kiyasla gerceklegen

o Kargilagtirilabilirlik; verimlilik performansinin zaman iginde gergekiesme
durumudur.

! Olcay Baykal ve Nevda Atalay ve Erdemir Fidan, Verimlilik Y8netimi El Kitabi, 2. Basim,
MPM Yayinlar, No:476, Ankara 1995, s.3.
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5.2. Verimliligin Rolti ve Onemi

Verimliligin artmasi ulusal refahin artmasinda énemli bir faktérddr. Bu
durum herkes tarafindan kabul edilen bir gergektir. Verimlilik artiginda
yararianiimayan higbir insan etkinligi yoktur. Verimliligin artmasi demek Glke
ici milli gelir yada gayri safi milli hasilanin girdi faktérlerinden daha hizli
artmas| demektir. Verimlilikteki degisimlerin hizi, ekonomik kalkinma, daha
yuksek yasam standardi, &demeler dengesi, enflasyon denetimi ve
dinlencelerin stre ve kalitesi gibi pekgok ekonomik ve sosyal olayl buytk
olclide etkiledidi kabul edilmektedir. Bu degisimler tcret dlzeylerini, maliyet
fiyat iligkisini, sermaye yatirim ihtiyacini ve istihdami etkiler.

Ulkelerin mal ve hizmet Uretimindeki artiglar, Uretim girdileriyle birlikte
teknolojik gelisme dlzeyine de baghdir. Bu bakimdan isletmelrin ve
dolayisiyla Ulkelerin verimliligi, ekonomik buylmeyi saglayan temel
faktérlerdendir.  Verimliligin ekonomik blyumeyi hizlandirabilmesi igin,
Gretime ayrilan kaynaklarin iyi kullaniimasi ve toplum bireylerinin daha ¢ok
mal ve hizmet Oretiminde bulunmalari gerekir. Birim kaynaktan maksimum
Uretimi elde etmek anlamindaki bu gereklilik ayni zamanda verimiiligin en
guzel ifadesidir.

Genel olarak UGretim artigl, toplam duretim ve toplam calisma saatleri
arasindaki oran degisikligi ile ifade edilir. Buginin nitelikli isglcd, artan
verimlilik sayesinde sadece galigmak degil, ayni zamanda yasamak ve daha
yiksek hayat duzeyine ulasmak igin g¢alisan sosyal bir varlk
gérundmindedir.  Verimlilik icin genel amag; sosyal ve refah toplumu
olmakla birlikte, serbest rekabet kogullari icinde yurt i¢i ve yurt disi1 pazarlara
actimak ve dunya ekonomisiyle bltlnlesebilmektir. Bdylece ekonominin
temel amaglarindan biri olan verimlilik énemli bir kavram olmaktadir.

Ekonomide verimliliin 6neminin anlagiimasina ragmen ileri bati tlkelerinde
bile konunun bilimsel agidan incelenmesi uzun yillar ihmal edilmistir.



Bilimsel arastirmacilarin kamuoyunda yerlesememesi ve bu arastirmalara
karsi ilgisiz kalinmasi. verimliligin gelismemesine genel sebep olarak
gésterilebilir.  Ayrica kaynaklarin etkin bir sekilde kullanim sonucu, bir
yandan Ulkeler arasindaki gelismiglik farklarinin giderilecegi, diger taraftan
toplumun refah seviyesinin artabilecegi, olduk¢a ge¢ anlasiimistir. Bu bir

anlamda verimlilik konusunun ge¢ anlastimasi demektir.

19601 yillarda verimlilik kavrami ve &lgimi konulart Unlt iktisatgilarin
dikkatlerini cekmistir. Bdylece verimlilik konusu bilimsel calismalarda yer
almaya baslamistir. Bu ¢aligmalarda: Ulusal ekonomi dizeyinde verimlilik
dlgtmu, sektdrler arasindaki isguicl kaynaklarinin verimlilik farklarina, Ucret,

fiyat ve verimlilik iliskilerine ayrintili bir sekilde énem verilerek ele alinmaya

calisilmistir.

Verimlilige Bati Avrupa’'daki iktisat arastirmaci ve bilim adamlarindan énce

A.B.D.’de 6nem verildigi gérllmektedir.

Ulkelerin gelisme dizeyleri ve uyguladiklari ekonomik politikalarin 6tesinde
asil amag, ulusal refahin arttinimasidir. Bunu etkileyen en blyUk sorun ise
enflasyon ve beraberinde getirdigi diger degisken soruniardir. Bu degisken
sorunlar ekonomide durgunluk ve igsizliktir. iste asil amag bu degiskenlerle
basa cikabilmektir. Bu konuda verimlilign rolintn énemli ve blyl oldugu
disincesi tum arastirmacilar ve bilim adamlarinca kabul edilir hale gelmistir.
Ayrica verimlilik; Ucretler, fiyatlar, kariar, maliyetler gibi ekonomik gdstergeler
arasinda da iligki kurmustur. Diger ekonomik degiskenlerle de kurulan
iligkiler, verimlilik konusunu guncel hale getirmekte ve giderek yoguniasan
bilimsel tartismalara neden olmaktadir. Bu tartisma konusu verimlilik ve gelir
bélusumadar.  Ucret artiglari gergek bir verimiilik artisiyla olabilecegi gibi,
enflasyonist ortamlardan etkilenerek de s6z konusu artis olacaktir, Yani
Uretim faktdrlarindeki fiyat artislari isgi Ucretlerini de arttiracaktir.  Ucret
artislarinda meydana gelen adaletli béitgum ise, is barigini sadlamaya ve

isglicinun gudtlenmesine katkida bulunacaktir.



Verimlilik; bdlgesel, ulusal, ulusiararasi ekonomiyle ilgilenen ekonomistlerin,
isletme yoénetiminin teknik boyutuyla ilgilenen mudhendislerin, mali ve diger
boyutlariyla ilgilenen finansman, pazarlama, personel yoéneticikerinin yani

sira isletmeyle ilgilenen tim kesimler icin énemli bir kavramdir.

Tuketiciler arasindaki verimlilik, mal ve hizmet fiyatlariyla ilgilidir.  Zira
verimlilikteki artiglar Uretimdeki maliyetleri dusUtrerek tlketicilerin satin aima
guglerini arttiracak, sosyal refaha olumiu etkide bulunacaktir. Verimlilik
artiglarl enflasyonu asagi gekici bir etkiye sahip oldugu igin, tUketicilerin
lehine bir sonu¢ doguracaktir. Verimlilik kaliteyle bagiantili bir degdisken
olarak ele alinmakta ve dolayli bir bigimde kalite araciligiyla da tuketiciler igin
olumlu sonuglar getirmektedir. Isletmeler acisindan verimlilik, mal ve hizmet
Uretiminde gerekli olan hammadde, malzeme, isglicl, sermaye ve enerji gibi
kaynakiarin belirlenen standartlara uygun olarak etkin kullaniimasidir.
Bununla birlikte isletmede hedeflenen mal ve hizmet ¢iktilarina ulasabilmek
icin etkililigin sagdlanmasini, baska bir dedisle dodru isin yapilmasi boyutunu

icermektedir.

isletme ydnetiminde verimlilik, planlama, yuritme ve kontrol zincirinde,
kontrol halkasinin vyarisi igslem denetimi, diger yarisi ise performans
denetimidir. Performans denetiminin bir alt sistemi olan verimliiik denetimi,
verimlilik 6élgumi ve analizi anlamina geimektedir.  Verimlilik olcim ve
analizinin, isletme yoéneticilerinin teknik ve ekonomik sorunlarini ¢ézmede
yardimci bir arag olacagi gergektir. Zira igletmelerin genel isleyisi ve basari
derecesini ortaya koyan énemli géstergelerdir.

Verimliligi saglamak amaci ginimuize kadar gesitli yonetim yaklasimlari ile
alinmistir.  Ancak hepsinde ortak gérig olarak mevcut Uretim faktorlerinin
daha etkin kullaniimasi énerilmektedir. Bu Uretim faktdrlerini en etkin ve

etkili kullanacak Uretim faktért ise insan gucudur.

Is guctnin yeterince gelistiriimis bilgi, beceri, tutum ve davranislara sahip
olmast, verimiiligin saglanmasinda gereklidir. Cunkl verimlilik herseyden
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- dnce bir biling sorunudur. Bir Glke veya igletmede, verimlilik b|||n01 sadec‘ ¢
uzmanlara degil tim i gorenlere de benimsetilmelidir. Bu bllln(} ancak‘?(
" egitim yoluyla kazaniimaktadir. Bu nedenle tlke ¢apinda makro diizeyde
egitim politikalari verimliligi arttiracak bigimde olugturulurken, isletme
'duzeyinde de verimliligi arttiracak  egitim  kurslari, konferanslan,‘

verimliligi = arttiracak tekmklerl bulma, teknolonlerden yararlanma ve

: uygulama konumunda olanlara destek olmaya ve 6zendirmeye gall§mal|d|r o
Zira, ekonomik geligmeyle birlikte endstri 6tesi toplum diizeyine ula§madakf‘
en 6nemli faktér iggGctdur. Verimiilik; bu kaynagin egitimine, nicelik vei‘_f
6zelliklerini gelistirme imkanlarina baglidir. Bu ilkelerin yerine getirilmesivilﬁé";‘%%?%
niteliksiz ig glicine de nitelik kazandirilarak istihdam koylagtirilacaktir. .

"”ff”“'lgletmé yiéhétibileﬁnin planlama, yaritme, kontrol faaliyetléri’n'ihm’\\il‘eriy;e 7‘
yonelik planlanmasi ile tegvik veya degerlendiriimesi agisindan verimlilik’ﬁ:"
6lcimlerinin iyi belilenmesi gerekir. Verimlilik Slgimleri Gretime giren
faktorlerin katsayisi ile Olglimektedir.  Yani verimlilik o6lgimQ CGretimi
gerceklestirmek icin ¢ikti ve girdi de@erlerin gesitli 6igme metodlariyla
birbirlerine oranlanmasi halidir. Ancak belirli bir igletmeye ve zamana ait
verimlilik oranlar tek bagina bir anlam tagimayacaktir. Olgliman anlamli
olabilmesi igin, farkll zaman kesimlerindeki finans tablolarinin birbirleriyle
mukayesesi yapildiktan sonra sonug¢ ¢iktinin bir bagka isletmeninkiyle
kargilagtiriimasi en anlamh 6lgtim sekli olacaktir.?

2 Goher Yakar, “Tarihsel Bir Stireg Iginde Verimiilik Kavrami ve Etkililigi®, Anahtar Dergisi,
Ankara, Ocak 1996, Say::85, s.5. :
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5.3. Verimliligi Etkileyen Faktorier

Bir butun olarak verimliligin gelistiriimesi tek tek Unitelerin veya etken
faktorlerin verimliliklerinin isletmenin genelini de dikkate alarak arttiriimasi én
sarttir. Birimlerin verimli olusu bunlardan meydana gelen timdn de verimini
sadlar. Verimliligi etkileyen alt faktérleri tek tek ele almak gerekir. Bu alt
faktorleri Gig ayr grupta toplayabiliriz. 2

5.3.1. Malzemenin verimliligi

Malzeme bazi ig kollarinda %60 kadar blylk oranda maliyeti
olusturmaktadir. Malzemenin verimli olmasi demek islenmeye heran hazir
olmasi, hemen bozulmamasi demektir. Islenmeye verimli oimayan malzeme
verimi distrGr. Bu yUzden igletmeler kaliteli malzemeyle calismayi uygun
gorarier. Malzeme verimliligine etki eden bazi faktérler sunlardir:

e Tasarim dogrulugu

e Tasarim dogru yapildiktan sonra strecin dogru olmasina ¢alisiimalhidir

e Ambalajlama sirasinda urline zarar verilebilir.

5.3.2. Sabit tesislerin verimliligi

Uretimin icinde yapildi§ bina, kullanilan her tarli makina, techizat ve aletin
Uretim icin optimum olugu verimliligi arttinr.  Binanin gerekli sartlar
gerceklestirmesi, yerlestirme dUzeninin uyguniugu, kullanilan makina ve
techizatin modernligr ve kondisyonu, Uretim slrecinin gelismis olusu

verimliligi olumlu yénde etkiler.
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5.3.3. insan giictiniin verimliligi

Bir mamuli meydana getirmek Gzere calisan cesitli kisilerin atélyedeki
isciden en Ust kademedeki yoneticiye kadar, tek tek verimlilikleri genel
verimliligi etkiler. ~Galisanlarin kullandi§i yapim yollari, bilgi ve tecrlbe
durumlart, iglerinin planlanmig olup olmadig! ve iginde bulunduklar: psikolojik
ortam genel verimlilige, olumlu veya olumsuz, katkida bulunan unsurlardir.

Araziden, binadan, makinadan ve insan glicinden verim elde etmek igin is
etidi ortaya atilmistir.  Bovlece isin toplam slresi ve isin yapilacadl alan
standart olarak bulunur A - stinlir,
Sonugcta ne gibi bir yonte:. .. I ediii.

5.4. Verimliligi Arttiran Faktorler

Uretim slrreci cok karmasik, uygulamaci bir yapi gdstermektedir. Verimliligin
artisi icin oncelikle sosyo-Uretim sisteminin temel faktdrlerinin belirlenmesi
gerekir. Bu agidan temel faktdrier su sekilde gruplandiriabilir:

o isileilgili

o Kaynakia ilgili

o Cevreyle ilgili

Bunun disinda isletmelerce vern <leyen faktorieri genel olarak ikiy -
ayirabiliriz; *

e ¢ faktdrier

o Djs faktérler

3 Yonetim Gelistirme Merkezi Yayini, a.g.e., s.5.
* Baykal ve Atalay ve Fidan, a.g.e., s.11.
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5.4.1. i¢ faktorier

a) Kati Faktorler: Ortinleri, teknolojiyi ve hammaddeyi kapsar.

e Urtn: Urlinin g¢ikti icin gerekli 6zelliklere uyguniuk derecesidir. “Kullanim
degerleri” magterinin belli kalitede tGrtine 6demeye hazir oldudu fiyattir.

o Teknoloji: Mal ve hizmet miktarindaki artis kalite gelistirme, yeni
pazarlama ydntemleri gibi artan otomasyon ve bilgi teknolojisi ile elde
edilmektedir. Teknoloji son yillarda hizla gelismekte ve verimliligi arttiran
en énemli faktér durumuna gelmektedir.

e Malzeme ve Enerji. Verimliligi malzeme ve enerjinin ayni isi yapmak
kosuluyla minimum kullaniimasi da etkiler. Fire ve iskartanin en aza
indiriimesi ve 1skartanin geri islemesi verimlili§in yUkseltiimesine olanak
saglar. Fire ve iskartanin azaltiimasi igin kaliteli malzeme kullaniimasi
gerekir.

e Fabrika ve Techizat: Fabrika ve techizat verimliligi kullanma, vyas,
modernizasyon, maliyet, yatirim, fabrikada Uretilen techizat, kapasiteyi
s6ndurme ve arttirma, stok kontroll, Gretim planlama ve kontrol(i gibi
konulara ézen gostererek arttirabilir,

b) Esnek Faktérler:

e insan: Insan faktérl igletmede cahisanianin tUminl kapsamaktadir.
insanlari  uygunluk ve  etkinliklerine gére  degerlendirebiliriz.
Uygunluklarina gére insanlari degerlendirirken isc¢inin isine olan
konsantrasyonu géz 6nune alinir. Etkililik ise insan ¢abasinin ¢kt ve
kalite igin konulan hedefleri gergeklestirme derecesidir.

e Orgit ve Sistemler: Verimliligi arttirabilmek ve en Ust seviyeye
cikarabilmek icin sistem tasariminda dinamizm ve esneklik saglanmalidir.

¢ is Metodlari: Is metodu teknikleri isin yapiima bigimini, insanin yaptigs
hareketleri, kullanilan araglari, igyeri dizenini, malzeme manipulasyonunu
ve makinalarin kullanim tarzini geligtirerek elde yapilan iglerin verimini

arttirmay| amaclar.
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o Yonetim Bigimleri: isletmenin kontrolundeki tum kaynaklarin etkili bir
sekilde kullaniminin  yobneticilerin  gbérev ve sorumluluklari dahilinde

oldugundan dolayi verimlilik kazanglarindan da onlar sorumludurlar.

5.4.2. Dig faktorler

Disg faktdrler hukimet politikalarini ve kuramsal mekanizmalari, siyasi,
ekonomik ve sosyal kosullari, finansman, enerji, su ve hammadde saglama

olanaklarin kapsar.

5.4.2.1. Yapisal diizenlemeler

o Ekonomik Degisimler: Verimlilik ekonomik degisimler ile yakindan ilgilidir.
Bu degisimleri su sekilde siralamak mumkandur.

1) Istihndam kaliplarinda degisim

2) Sermaye bilesiminde degisim

3) Teknolojide degisim

4) Olgekte ve rekabet glicinde degisim

e Demografik ve sosyal degisimler: Demografik degisimler is arayaniari,
ig¢inin deneyim ve becerisini, mallar ve hizmete olan talebi etkiler. Sosyal
degisimler emek glctine kadinlarin katimasi, saglik kosullarinin
duzenlenmesi, koitirel de@erler ve davranislar, inanaglar, tutum ve
gelenekler seklinde sayabiliriz.
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5.4.2.2 Dogal kaynaklar

o insan Glcii: Insan en degerli dogal kaynaktir. Toprak bakimindan yeralti
ve yer Usth kaynaklar) agisindan yetersiz Ulkelerde verimliligi arttirmanin
en énemli yolu insan gucunt etkin bir sekilde kullanmaktir.

o Arazi: Uygun yénetim, kalkinma ve ufusal politika gerekmektedir.

e Enerji: Enerji arzi sermaye/emek bilesimini etkileyerek verimiiligi artirip
azaltabilir.

e Hammadde: Hammadde &nemli bir verimlilik faktérdur. Hammadde

maliyetinin yUkselmesi verimlilik maliyetini olumsuz yénde etkiler.

5.4.2.3. Hiikiimet ve alt yapi

Hukumet politikalari, stratejileri ve programlari verimliligi blyuk 6lgude
etkiler. Bunlar:

o Devlet dairesindeki uygulamalar,

Ydénetmelikler,

Tagima ve iletigim,

Enerij,
Mali dniemier ve tesvikler seklinde siralanabilir.

5.5. Verimlilik Arttirma Teknikleri

Verimlilik arttirma teknikleri goguniukia bilgi toplama ve ig etkinligini arttirma
amacina yéneliktir. Kuilaniian teknikler ikiye ayriiir: ®
o Teknik yaklagim-mUhendislik teknikleri ve ekonomik analiz,

’ Baykal ve Atalay ve Fidan, a.g.e., 5.149.
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e [nsan agisindan yaklasim-davranigsal yéntemler.

5.5.1. Endiistri Miihendisligi teknikleri ve ekonomik analizler

o s etidu

o Metod etidu

o s 6lgimi

e [s basitlestirme

o Pareto analizi

e Tam zamaninda Uretim y6netimi
o Deger analizi ile ydnetim

¢ Fayda-maliyet analizi

o Sifir bazl biitge

o Maliyet-verimlilik tahsisi

5.5.2. Davranigsal teknikler

Orgut geligtirme

Beyin firtinasi

Gug-alani analizi

Nominal gruplama teknigi
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BOLUM 6. IS ETUDUNUN BOLUMLERI

Is etld( bir yandan isin en verimli yapilma metodunu gelistirmeye diger
taraftan uygun sartlar altinda Uretim stresini élgmeye ¢alisir. Buna paralel
olarak da s Etaduni Metod Etudu ve is Olgliimesi olarak iki genel bélime
ayirmak gerekir. Bunlarin her ikisini de destekleyen bir (¢tncl bélum Ucret
tesvik sistemleri olarak ortaya ¢ikar. Yerinde ve etkili bir tesvik unsuru
olmaksizin gerek Metod Etidi ve gerek Is Olglimesi sonugiarinin
uygulanmasi ¢ok zorlagir. is Etudl uygulamasinin asamalari sekil 6.1’de ana
hatlariyla gésterilmektedir.

6.1. Metod Etiudii

[s etldll prensiplerinin ve uygulamalarinin buylk bir kismi metod etidi
baghg! altinda toplanir. Is Etdinin 6zinde metodik olma 6zelligi vardir. Bu
nedenle metod etldli hemen hemen bitin uygulamalarde ilk agamayi
olusturur. Detayli bir tarum vermek gerekirse “Gelistirme yapmak, daha kolay
ve etkili metodiar uygulamak ve maliyeti dugurmek igin islerin mevcut ve
dastnulen yapim yollarinin sistematik olarak kayit edilmesine ve kritik
yénden incelenmesine Metod Etiidii denir’. '

Tanimindan da gérdidagu gibi metod etldd gelistirmeyi hedef alan
dolayisiyla verimliligi arttirmaya c¢alisan bir tekniktir. Yapilan her basarih
metod etldl sonunda, malzeme, emek, makina ve diger is sartlarinda
gelismis ¢alisma durumlari yaratilir ve verimlilik artig1 saglanir.
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is ETUDU
METOD ETUDU IS OLGULMESI
Uretim Metodunun insanglcd igin
Gelistirilmesi bir kistas elde ediimesi
; .
SECIM : SECIM ‘[
(Etld edilecek ig) KAYIT
KAYIT (Gerekli, gereksiz zamanlarin
(Detayh meveut durumj tespit ediimesi)
Proses s Hareket  Film INCELEME
Anahat Akis Semalan  Analiz (Gereksiz zaman eliminasyonu)
Semasi $emasi Semalari
[NCELEME L, TANIM (Metod)
Amag-yer-sira-insan-yol ELEMANLARI AYIRMA
GELISTIRME OLCME
Zaman Sentetik  Analitik
TARIF Etidi Zamanlar Tahmin
(Yeni Metod) —Dinlenme Toleransiar
Uygulama ve Surdirme | STANDART ZAMAN
| I
¥
ELDE OLUNAN SONUCLAR
ELDE OLUNAN SONUCLAR Geligsmis planlama ve kontrol
Geligmis fabrika diizeni Iscilik icin glvenilir kisit
Geligmis ekipman dizayni iscilik kontrol igin esas
Daha iyi ¢aligma sartlari Ucret Tesvik Sistemi
Yorulmanin azaltiimasi insan veriminin arttiriimas
Yer, malzem, insan glicl
kullaniimasinda GELISME ,|VERIMLILIK ARTISI"

Sekil 6.1. i3 Etudunin asamalari

! Akal, a.g.e., 5.83.
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Metod Etudinin konulari sdyle siralanabilir.

Sureclerin ve ydntemin dizeltiimesi,

Fabrika veya igyeri duzeninin tesisat ve donanim tasarimlarinin
dlzeltiimesi,

insan gicinde arttinm sagdlanmasi ve asiri yorguniugun azaltiimast,
Malzeme, makina ve insan glictntn kullaniimasinin saglanmasi,

Daha iyi caligma kosullarinin geligtiriimesi.

Metod Etudl temel asamalari da gbyle siralanabilir:

1
2

3.
4.
5.

6

Uzerinde metod etlidi yapilacak isin segimi,

Isin 6zeliklerini belirleyen biligilerin toplanmasi,

Isin ayrintifarinin incelenmesi ve aksak noktalarin belirlenmesi,
Daha iyi veya alternatif metodun gelistiriimesi,

Secilen yeni metodun uygulanmaya gegiriimesi,

Uygulamanin takip ve kontrolu, gerekli diizeltmeirin yaptimasi.

Bu asamalari biraz daha ayrintili ele aimak gerekirse:

. Uzerinde Metod Etiidii yapilacak isin segimi: Fabrikalarda birbirinden

farkli yGzlerce iglem vardir ve bunlarin blyUk bir goguniugunda verimliligi
arttirict degisiklikler yapmak mumkindr. Ancak arastirma ve gelistirme
faaliyetlerinin de bir maliyeti vardir. Dolayisiyla hangi igler Uizerinde metod
etGdU yapilacagdl, sadlanacak verimlilik artis! ile bunun maliyeti arasinda
bir karsilastirma yaparak kararlastirimalidir. Bunun igindir ki metod etldu
yapilacak igin se¢iminde su noktalar dikkate alinmalidir:

isin émri ve tekrarlanir olma ézelligi,
Makina-insan guglerinin kullaniima oranlari,
Isin toplam maliyete katkis,

Aksaklik belirtilerinin derecesi.
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2. isin 6zelliklerini belirleyecek bilgilerin toplanmasi: islere ait bilgilerin
sistematik bir sekilde toplanmasini saglamak igin ¢esitli grafik araglardan
yararlanilir. Bu araglarin genel amaci faaliyetlerin ayrintilari ile kolaylikla
goruitp karsilastinimasinin saglamaktir. Bilgi toplamada yapilacak isler

sOyle siralanabilir.

¢ Mevcut iglemler tespft edilir.

e Mamulun 6zelliklerine iligkin olarak kullanilacak malzemeler, kapasite
spesifikasyonlari, toleranslar gibi bilgiler tespit edilir.

o Kullanilan takim c¢alisma hizi, kapasite, maliyet, bakim, oémir v.b.
Szellikler bulunur.

e lIsglcine iliskin ézellikler tespit edilir.

o lIsyeri sartlari ile ilgili bilgiler toplanir.

3. Is aynintilarinin incelenmsi ve aksak noktalarin belirlenmesi: Uretimle
ilgili iglem, tagima depolama, muayene gibi butin faaliyetler incelenir.
Bunun i¢in her faaliyete hareket ekonomisi prensipleri uygulanir. Her
faaliyet i¢in bu prensiplerin 15181 altinda bazi sorulara cevaplar verilmesine

calisilir. Bu sorular sunlardir:

o NE yapilmalidir?

e NEDEN yapilmaktadir?
¢ NEREDE yapilmalidir?
e KiM yapiyor?

o NE ZAMAN yapihyor?
o NASIL yapiliyor?

Yukaridaki basit, temel sorulari her kademede tekrarlamak ve yeterli cevaplar

aramak metod etidunin en énemii agsamasidir.

4. Yeni metodun gelistirilmesi: Isin elemanlari ayr ayri incelenip gelistirme
careleri tespit edildikten sonra bunlar tim olarak yeniden ele alinir, bir kez
daha ; eliminasyon, birlegtirme, sirasini degdistirme, basitlestirme olanaklari
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Gzerinde durulur. Béylece ortaya ¢ikan yeni metodun maliyeti ve eskisine

oranla saglayacagi tasarruf hesaplanur.

5. Secgilen yeni metodun uygulanmasina gegis: Uygulamaya ge¢cmeden
dnce yapilacak 6nemli is yeni metodun Gst kademeye tanitimi ve onay
alinmasidir. Onay alindiktan sonra yeni metodun ustabasi, postabag! ve
is¢ci duzeyindeki personele tanitiimasi ve benimsetiimesi gerekmektedir.
Bu seviyedeki kisilerden gelen direncin kinimasi ve uygulamada
yardimlarinin saglanmasi metod etlnin en zor agsamasidir. Yeni metodun
getirdigi degdisik ¢alisma dlUzeni is¢inin yeni yetenekler kazanmasini

« 2zorunlu kilabilir. Bunun igin cesitli editim metodlarina basvurulur ve
deneme uygulamalari yapilir.

6. Uygulamanin takip ve kontrolu ve gerekli diizeltmelrin yapilamasi:
Yeni metodun uygulanmasinda bir takim aksakliklar ortaya cikabilir. Bu
nedenle bir sire uygulama takip edilmeli ve aksaklikiar giderilmelidir.

6.2.Is Olglilmesi

Metod etlduntn tek bagina uygulanmasi arzu edilen sonuglari saglamaya
yeterli degildir.  Gelistiriimis bir g¢alisma metodunun sUrdUrtimesi igin
nezaretgi blOtln gun iscinin baginda bekleyemez. Bunun kontroll i¢in baska
kistaslar bulmak gerekir. Bu nedenle iglemlerin her birinin stresini tayin
etmek lazimdir. Ayrica metod gelistirmesi sonunda elde edilen faydalarin
ekonomik deg@erlendirmesi ve verimliliin disiplin altinda tutulabilmesi igin
islemlerin ortak bir zaman birimi cinsinden &lgtimesi sarttir. Bu disUncelerle
isin bilimsel yollarla digiimesine calgiimis ve cesitli 6lgme teknikleri
geligtirilmistir. Is olgiimesi soyle tanimlanabilir: Nitelikli bir iscinin,
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tanimlanmis bir isi belirlenmis bir calisma hizi ile yapabilmesi icin gerekli
zamani saptamak amaciyla hazirlanmis tekniklerin uygulanmasidir. 2

Is élgliimesi sonunda her is igin bir stire bulunur ve bu standart zaman adiyla
anilir. Ig élgiminun amaci bir isin yapilmasinda harcanan zamani, zaman
kaybinin ortaya ¢ikaracak sekilde Sigerek yonetime bu Slglleri vermektir. Bu
yolla, daha énce isin toplam slresi i¢erisinde gizlenmis olan zaman kaybinin
varli§i, niteligi ve derecesi butin agikligi ile ortaya konularak yénetimin
harekete gecmesi saglanir.

is 6lglml sonucu tespit edilen standart zamanlara gére yapilacak is, Gretim,
kontrol vb. planlar, ig¢ilerden ve yénetimden kaynaklanan zaman kayiplarinin
en alt dlzeye indiriimesini bunun dodal sonucu olarak verimliligin

arttirlmasini saglar.
Is 6lciminin kullanildigi yerleri séyle siralamak mUmkundar.

e Uretim plan ve programlarinin hazirlanmasinda temel bilgi olarak,

o Standart maliyetlerin ¢ikariimasinda ve butcelemede,

e Henlz Uretimine baglanmamig olan bir mamulun maliyetinin
hesaplanmasinda,

+ Makina ve tesislerin Uretkenlidinin saptanmasinda.

¢ Dogrudan iscilige édenecek Ucretlerin veya tegvik oranlarinin tespitinde,

o Calisma yontemlerinin daha verimli hale getiriimesinde,

e Gerekli insanglct ve makinanin ve dolayisi ile yatinm ihtiyaglarinin
saptanmasinda,

o Goézetim ve kontrol etkinliginin artiriimasinda,

o [sci-igveren arasindaki Ucret-verim pazarlignda 6lculebilir kriterlerin
olusturulmasinda,

o Uretkenlik ve verimlili§i arttirmak amaci ile yapilacak girigsimier sonunda

elde edilen avantajlarin ekonomikligini hasaplamada.

*Timur, a.g.e., s.24.
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Bir igletmede standart zamanlar yukarida sayilan yerlerin birkaginda
kullaniisa bile bu i 8lgUmunin yapiimasi igin yeterli sebeptir.

6.2.1. is 6lgiimii teknikleri

1. Dogrudan éigme

2. Faaliyet 6rneklemesi

3. Standart bilgilerin sentezi
4, Analitik tahminler

5. Elemanter hareket standartlari®

6.2.1.1. Dogrudan Olgme

isi veya onu olugturan elemanlarin yapilis stiresini dogrudan bir zaman élcme
aracl ile tespit etmekten ibarettir. Pratikte zaman etda adi ile anilan yéntemin
tanimini yapmak gerekirse ; belirli kogullar altinda yapilan belli bir isin
Ogelerinin zamanini ve derecesini kaydederek ve bu yolla toplanan verileri
¢bzlmleyerek, o igsin tammlanan bir ¢alisma hizinda yapilabilmesi igin
gereken zamani saptamakta kullanilan is 6lgme teknigine zamaN ETUDU
denir.

Temel zaman etudt metodlar sunlardir:

* Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, Istanbul Universitesi Isletme Fakiiltesi Yayini No:260,
istanbul 1994, s.378.
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1. Kronometraj metodu

iki tip kronometre kullaniimaktadir. Bunlardan birisi desimal “ondalik” dakikali
kronometre digeri de desimal “ondalik” saatli kronometredir. Desimal dakikali
kronometre en yaygin olandir. Kronometre ile zamanlama ¢ sekilde yapihr:
¢ Enstantane veya Sifirlamali Zamanlama

Isteme iligkin elemanin baglama noktasi sifirdir.  Elemanin bitimi ile
kronometre okunur, yelkovan sifirlanir ve gegen slre kayit edilir. Bu her
islem ve eleman igin ayni sekilde tekrarlanir.

¢ Devamli Zamanlama

Bu metodda kronometre durdurulmaz, isleme iliskin elemanin bitmesi ile
zaman okunarak kayit edilir. Eleman zamanilari ¢ikarma yolu ile tespit edilir.
Enson okuma, iglemin toplam zamanini verir. Kronometre ancak islemin
sonunda durdurulur.

o Kiimiilatif Zamanlama

Kumulatif zamanlama iki kronometre gerektirir. iki kronometrede 6zel bir
baglanti sistemi ile kontrol edilir ve calistinlir, sistemdeki bir dugmeye
basarak kronometrelerden biri durdurulup ikincisi ¢alistirilir ve ikinci bir
digmeye basarak, galigan kronometre durdurulur diger kronometre faaliyete
gegcirilir. Béylece etlid baginda her bir kronometre sifirlanir. Birinci elemanin
bitiminde kronometrelerden biri durdurulur ikincisi c¢alistinlir, durdurulan
kronometreden birinci elemana iliskin gézlem zaman: alinip kayit edilir. Bu
sirada ikinci kronometre ikinci elemanin suresini kontrol etmektedir. ikinci
elemanin bitiminde ikinci kronometre durdurufur, birinci kronometre Gglnct
elemanin slresini tespit etmek icin kaldigi yerden galistirilir. 'Etid stresince
islemier bu sekilde devam eder gider.

2. Teyp ile kayit etme metodu

Bu metodda bir kagit band muntazam ve ayni suratle ilerler. Kagit band esit
birimlere b&lunmus ve basiimig bir sekilde olup her bélim 0.01 dakikay: ifade
eder.  Aparatin Uzerindeki dugmeleri belirli bir kombinezon seklinde
kullanarak gézlemler kayit edilir. Bu metot bilhassa kisa ¢evrimli elemanlar;
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kayit etmekte c¢ok faydahidir. Cok daha hassas o&lgmelerde kullanilan

gelismis teyplerde mevcuttur.

3. Film ile kayit etme metodu

Bu metodda yapilan bUtin hareketler bir gekici kamera ile tespit edilir.
Calisan is¢inin yanina da zamani film ile tespit etmek icin mikronometre
sayicisi yerlestirilir. Bo&ylece hareketler ve elemanlar zamanlari ile beraber

filme kaydedilir.

4, Elektronik zamanlama metodu

Yapilan iglerin ve iglere iliskin elemanlarin elektronik cihazlar yardimiyla
kaydedilmesidir. Bu sistemde iglemier dnce gbézlenir, kaydedilir ve analiz
edildikten sonra etld raporlar ile tespit edilir. Goézlem bir mikrofon, fotosel
veya elektronik bir gbéz yardimiyla elektromekanik bir cihaz tarafindan
gdzienir. Boylece fiziksel bir faaliyet, éigllebilen elektrik sinyallerine gevrilir.
Bu sinyaller kaydedilir. Kaydedilen bilgiler analiz edilmek suretiyle iglemlerin
ve elemanlarin gdzlem sireleri tespit edilir.

6.2.1.2. Faaliyet Orneklemesi

Belli bir etkinligin olus yUzdesini istatistiki érnekleme ve rastgele gdzlemler
yolu ile saptama yéntemidir.

Bir isin yapiimasinda ne gibi faaliyetlerin bulundugu, bunlarnn ana faaliyet
zamanlarina oranlarinin ne oldugu ve bu faaliyet i¢in sart olan makina ve
iscilik zamanlarini saptamak i¢in  kullaniimaktadir. Belirli  olmayan
zamanlarda yapilan igten érnekler alinir ve bu érneklere gbre matematiksel
baglantilar kurularak ise iligkin ¢esitli hususlari etid etmeye yarayan tekniktir.
Tempolu veya temposuz olarak yapilabilecegi gibi belirsiz araliklar ile veya
stk aralikli olarak da yapilabilmektedir. Yapilacak etid isin cinsine gére
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degisebilmektedir. Gdzlem sirasinda ig¢inin hangi islerle veya iscinin hangi
is elemani ile mesgul oldugu saptanir. Bdylece birden fazla is¢iyi ayni anda
etld etme olanagdi da sadlanmig olur. Belirli bir hassasiyet derecesi igin gok

sayida etlid yapmak gereklidir.

6.2.1.3. Standart bilgilerin sentezi

islemieri olusturan faaliyetler; is pargasinin sekli, kullanilan makina,calisma
yontemi gibi cesitli fakttrlerin etkisi altinda faaliyet gosterirler. Faaliyetleri
herhangi bir siniflandirmaya tabi tutmak oldukga gug bir istir. Genellikle farkli
islemler arasinda birbirine benzer faaliyetler bulunmaz. Ancak bazi
igslemlerde &ézellikle makinanin daha fazla agdirlik tasidigi hallerde, tim olarak
bir benzerlik mevcuttur.Bu tar islemlerde slreyi degistiren belirgin ve

Slgulebilir faktérier vardir.

Laboratuar deneyleri sonucunda bulunan standart zamanlar, ¢ok ayrintili ve
bilimsel incelemelerin Grtnidur.Dolayisi ile glvenilirsik dereceleri oldukga
yuksektir.Herhangi bir is 6lgumi probleminde, bilingli ve dikkatli kultanildikiari
takdirde dustk maliyetle duyarli standart zaman degerierinin bulunmasini
salar.Eger is olgumu Ucretlerle ilgili ise isginin itiraz! ile karsilasilir.isci
g6zinun 6nldnde dlgcme yapiimadan, birtakim tablolara dayanilarak bulunan
standart zamanlara kargi guven duyamaz. Bu sakincayi gidermek igin
tanitma ve benimsetme faaliyetlerine adirirk verilmesi yerinde olur.
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6.2.1.4 Analitik tahminler

islemi basit ve kisa slreli elemanlarina ayirarak, bunlari uygun yéntemierlie
Olgtkten  sonra  bulunan  degerleri  toplayarak standart zamani
hesaplamaktir.Bu tanimdan anlasilacagdi tzere isin béitnen kisimlarini farkl
yéntemlerle élgme olanagi vardir.Yani bir kisim elemanlari kronometre ile bir
kismini simulasyon ile 6lgmek mumkindur. Farkli yontemlerle bulunan
sonuglarin duyarliklarinin da farkli olmasi dogaldir.Dolayisi ile bulunacak
toplam strenin duyarliginin da pek yiuksek olmadigdi séylenebilir Ancak uzun
sUreli iglerde sapmalarin biraz daha fazla olmasina izin verilebilecegi
unutulmamalidir.Analitik yoldan standart zaman hesaplanmasi, siparis
Uretiminin her ¢esidinde, tamir bakim planlamasinda, adir endUstride (dékim
ve kalip imali gibi) ve insaat iglerinde nispeten basarili sonuglar verir.

6.2.1.5 Elemanter hareket standartlari

Bir fabrikadaki islerin cogunda ortak olan pekcok 6ge vardir. isler ayri ayr
zamanlanirken aslinda ayni ortak 6geler tekrar tekrar élctimuls olmaktadir.
Bu nedenle eger is etudlu uzmani bdyle ortak olan &gelerin standart
zamanlarini kolayca ¢ikarabilece@i ve kullanabilece§i bir dizi verilere sahip
olabilirse, bu tur 6gelerin herbiri ayr ayri élciimesi gerekmeyecegi igin gorevi
¢ok daha kolaylasmis olacaktir.  Bodylece standart zamanlarin tespit
edilmesiyle ilgili ¢caba ve giderler azalmis olacak ayrica zaman tahminleride

cok daha tutarli hale gelecektir.

Bu nedenle igyerlerinde sik sik olugan bu gibi ¢esitli 6geler icin standart veri
bankalarinin olusturuimasinda yararlar bulunmaktadir. Eger bu tar veriler
pek cok 6de icin hazirlanabilir ve glvenilirligi saglanabilirse, yeni bir is igin
zaman etldu yapma geregdi kalmayacaktir. Bunun yerine isi 63elerine ayirip
veri bankasina bagvurarak, her 6genin normal zamani ¢ikarilacak, sonra bu
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yeni isin toplam zamani hesaplanarak ve buna uygun paylar da eklenerek
standart zamana ulasilabilecektir.
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BOLUM 7. IS ETUDUNUN UYGULAMA ASAMALARI

7.1. Amaglarin Saptanmasi

Zaman etldl uygulamasinda Oncelikle yapiimasi gereken, amaglarin
saptanmasidir. Bu, aslinda ¢ok kolay olmayan bir istir. Calisma konusu ne
olursa olsun bagariya ulagabilmek i¢in 6ncelikle bilinmesi gereken, neyin

yapilacag! ve nasil yapilacagdidir.

Zaman et0dinun ilk uygulama basamag! olan bu asamada; etldin ne
amagla yapilacagdi, ne gibi konular igin uygulanacagi ve nasil uygulanacagi
sorularina yanitlar aranir. Amacin ne olacagi belli edilirken gé&zénlinde
tutulmasi gerekli noktalar agagida agiklanmigtir.

1) Genel Amaglar: igletmenin kisa veya uzun sirelerde ulagsmak istedigi
amagclari gdsterir. Genel amaglar ufak ayrintilan ile birlikte hemen her
isletmede aynidir denilebili.  Ancak 6nemli olan, zaman etudinin
amagclarini, isletmenin genel amagclari ile bagdastirmak, aralarinda
celigkiye yer vermemek, ikisini bir paralelde tutmakiir.

2) Ozel Amaglar: Genel isletme amaclarinin isi§1 altinda gelisen ve
ézellikle etudtn uygulanacadi isten beklenilen amaglari belirtirler. Ozel
nitelik tasirlar.

3) Genel Yaklagim: Genel ve 6zel amagclar saptandiktan sonra, Uzerinde
durulmas! gereken, etudin uygulanmasina iligkin genel bir uygulama
planinin hazirlanmasidir. Bu da neyin, nasil, hangi zamanda ve yerde
yapllacagi sorularina yanit olur. Etit planinda ele alinacak konulardan
biri, etidin ekonomikligidir. Oyle isler vardir ki; uygulanan etidlerden
ekonomik sonuglarin elde ediimesi gug¢ hatta olanaksizdir.  Etat
planinda incelenecek bir bagka konu da, etldin yapiimasinda gerekli ve
yeterli olan teknik Bilginin ne derecede oldugunun arastiriimasidir. Bu tip
arastirmalar yapimadan etude girisildiginde, ¢ogu kez, saglaniimak
istenen verimiilik yerine, buylUk gideri gerektiren gercek kayiplarla
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karsilasiimasi mumkdndir.  Etdd planinda, etidin sosyal yaninin da
dusuntlmesi ve dikkate alinmas! blyuk 6nem tasir. Etlde baslamadan

Once igcilerle anlagsma saglanmalidir.

Tum yukarida belirtilen konular arastirildiktan sonra is etadunin yapilip
yapiimamasi hakkinda bir fikir edinilmig olunur. Karar, is etGdinin yapilmasi
olursa is etlidu i¢in bir 6n arastirma yapilir. Planin yénetim kadrosuna ve
uygulayici personele nasil tanitilip agiklanacagi, sorunun ¢éziimlenmesi igin
ne kadar zamana gereksinme duyulacagi, énerilecek yeni metodda zaman,
materyal ve yer bakimindan sagtanacak verimliligin ve ekonomikligin ne

olacagi 6n arastirmada belirtilir. ’

7.2. Etiit Edilecek igin Segimi

Etld uzmani ¢ok nadir olarak bir fabrikaya ya da bir bélume giderek bir isi
etld olarak secger. Bir isin etid edilmesi i¢in bir takim nedenler vardir. Bu
nedenler genellikle sunlardir:
a) Is 6nceden yapilmayan bir istir. Bu nedenle daha dnceden Uzerinde is
etldl ¢alismasi yapiimamistir.
b) Isin malzemesinde veya yapilis yénteminde bir degisikiik yapilmistir ve
bu ylUzden yeni zaman standartlarinin konmas! gerekmektedir.
c) Bir is¢i ya da is¢i temsilcisinden ise ayrilan zaman standardi hakkinda
sikayet gelmistir. )
d) Is belli bir darbodaz meydana getirerek sonraki islerin birikmesine neden
olmaktadir.
e) Uretim miktarina bagdh tesvikli Gcret sisteminin kurulmak istenmesi.
f) Makina ve insanglcu kapasitelerinden tam yararlaniimamas: halinde

verimliligi arttirmak amaci ile arastirma yapiimasi.

' Bulent Himmetoglu, is Etiidi ve Metod Gelistirme, Ege Universitesi, Iktisadi ve Ticari
Bilimler Yayini, [zmir 1972, s.7.
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g) Alternatif Gretim ydntemleri arasinda kiyaslamalar yapmak i¢in zaman
Slculerine gerek duyulmasi.
h) Herhangi bir isin maliyeti gereginden ¢ok olmaktadir.

Etid edilecek isin seg¢iminden sonra sira bilgilerin toplanmasi ve

kaydedilmesine gelir.
7.3. Bilgilerin Toplanmasi ve Kaydedilmesi

Etid edilecek is Gzerinde bilgi toplama, o isin analizi ile olur. Analiz iglemi,
etld edilecek isin en klglk ayrintilarina kadar gruplanmasini ve her
ayrintinin nasi, ne ile, nerede, ne amacgla ve ne kadar zamanda
yapllacaginin arastiriimasini goésterir. Analiz zaman ettdunin ilk dinamik

basamagini gdsterir.

Anlize baglaniimadan énce, analizi yapilacak isi etkileyen faktdrleri incelemek
gerekir. Isi etkileyen faktérler sunlardir:

a) Materyal,

b) Uretimi yapilacak madde veya hizmetin bigimi ve nitelikleri,

¢) Yapilan igin prosedurt

)
)
d) Isde kullanilacak arag, gerecler ve isyeri kosullari,
e) Iste uygulanan metod.

isi etkileyen beg faktérden ilk (gl hakkinda bilgi toplama oldukga kolaydir.
Ancak prosedir ve metod, genel olarak bilindiginde ve ayrintilarina
girisildiginde, karmasiklik gdsterebilir. Bu, o isi yapanin, isini bilmedigini
belitmez. Ancak ondan istenilen konularda bilgi alinmasinin guglagunt

gdsterir.

ProsedlUr ve isde uygulanan metod Uzerinde, bilgi toplanirken Gzerinde

durulacak teknikler sunlardir:
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Gozlemleme: Cok genel olan olan bilgileri toplamanin yolu gézlemlemedir.
is etidinde yapilan gézlemlemenin amaci, yUrGtllen isin prosedirl ve
metodu Gzerinde ayrintili bilgileri edinmektir.  Goézlemde 6nemli olan, isi
dogrudan dogruya yapanin bile ayirt edemiyecedi kadar kuguk ayrintilari

saptayabilmektir.

Goriisme: Gozlemden iyi sonu¢ alinamadiginda basgvurulacak bir yol,
godzlem ile birlikte gérismenin de yapilmasidir. Gértgme, etud edilecek isin
uygulayicilari ile yapilir. Goézlemde gbzden kagan noktalar, gérusme ile

tamamlanabilir.

Film Cekimi: Gorusme ve gbzlemleme ile birlestirilerek uygulama
birlestirilmis ve butunlestirilmis olur. Gézlemleme de gbzden kacgabilecek
noktalarin, film cekimi ile degismezligi saglanirken, arastirma calismasi
gorasme ile birlikte yurutilduginde, is konusunda en uygun ve dogru bilgiyi
edinmenin yolu bulunmus olur. Ayrintisi ¢ok olan islerde film ¢ekme yararli
sayilir. Ozellikle bir gruba vyaptirnian iglerde gézlem vyolu olanaki
olamayacag@indan, gérisme yolu da ¢gok zaman alacagindan, film ¢akimi en

olumlu sonucu verecek arac olarak kabul edilir. 2

Yukaridaki yontemlerle toplanan bilgilerin gizelgelerde degismezligini
saglamak, ya da standartlarini saptamak ve etlde hazir hale getirmektir. Bu
yolla is ile ilgili toplanan bilgiler, cizelgeler yardimiyla en iyi bigimlerini alarak

gbrintl kazanirlar.

Cizelgeler ne gerektiginden ¢ok ne de az bilgileri igermelidir. Ayrintilart gok
olan gizelgeler, hem kolay anlasiima &zelliklerini kaybederler, hem de onlarin

hazirlanmasi gug olur ve zaman alirlar.

Zaman etudi yapilmadan 6nce genellikle ettdu yapilacak is igin ézel olarak
dizenlenmis etld formlart hazirlanir.  Etdd sirasinda kullanilacak bu



formlarda; yapilan etldun kolaylikla bulunmasini saglayan etid numarasi,
sayfa numarasi ve sayfalarin sayist, etidd yapan ig etidl uzmaninin adi,
etldun tarihi,Grin ya da parganin adi, teknik resim ya da belirleme numaras!,
parca numaras!, malzeme, Kkalite spesifikasyonlar), islemin yapildigi
departman, islemin ve ilgili faaliyetierin tanimi, tezgahin cinsi ve &nemli
karekteristikleri, takim, alet, aparat ve élgcme cihazlari, is istasyonunun basit
fakat Olcekli bir krokisi, is¢inin adi ve soyadi, is¢i sicil no ve calistirma

sartlarina iliskin bilgiler yer almalidir.

7.4. islemin Ogelerine Ayriimasi

Oge bir isin gézlemini, dlglimunl, kolaylastirmak icin secilmis, o ise ait
bagimsiz parcalardir. Isin 6gelere ayriimasi ve her 6genin ayri ayn
zamanianmasi, is ettdinun temelini olusturmaktadir.

Ogelere ayirmanin faydalarini belirtmek gerekirse; etid sonunda énerilecek
yeni metodda cikarilacak pargalarin zamaninin dogru tespiti, verimli isin
verimsiz olan isten ayriimasini saglamak, tam bir calisma devresi temel
alinarak saptanan c¢alisma hizinin daha dogru bir sekilde bulunmasini
saglamak, degisik tipteki 6gelerin tanimlanmasini ve ayirt edilmesini
saglayarak her tipe gére bir uygulama ayarlamak, fazla yorgunluga sebep
olan 6gelerin belirlenmesini saglayarak yorguniuk paylarinin daha adil bir
sekilde saptanmasina yardimci olmak, igsleme eklenen ya da islemden
cikarilan 6gelerin kolayca belirlenmesini saglayarak yodnetimin denetimini
kolaylastirmak.

* Himmetoglu, a.g.e., s.11.
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7.5. Kullanilan Yéntemin Tanimlanmasi

Bir igte kullanifan yéntem o isin yapilamsi igin gerekli zamana blyuk 6lglde
etki eder. Bu bakimdan, is i¢in saptanacak standart zamana sonradan
yapilacak itirazlarin cevaplandiriimas: igin, zamanlamanin yapildigi andaki

yontemin ayrintili olarak gdzlem formuna kayit edilmesi gerekir.

7.6. Her Ogenin Zamaninin Olgiilmesi

Ogeler segildikten ve kayit edildikten sonra, sira bu 6&gelerin
zamanlanmasina gelir. Kronometre ile surekli éigme, geriye dénUsumiU
6lgme ve akumdulatif 6lgme yodntemlerinden biriyle her 6genin zamani tespit
edilir ve okunan degerler etlid formuna islenir.

Suirekli dlgme: islemin baginda kronometre calistinilir.  Her elemanin
bitisinde okunan degderler kaydedilir, fakat kronometre durdurulmaz veya geri
alinmaz. Goézlem bittikten sonra okunan her degder kendisinden bir 6nceki
degerden cikarilarak o elemanin stresi bulunur ve bu da ayrilan yere yazilir.

Tekrarli dlgme: Her elemanin bitisinde okuma yapildiktan hemen sonra
dugmeye basilarak ibre sifira getirilir. Gdziem sonunda ¢ikarma islemlerine

gerek kalmadan eleman zamanlari kaydedilmis olur.

Akuimilatif 6lgme: |ki veya Ug kronometre ile yapilir. Her elemanin bitisinde
bir kola basilarak kronometrenin biri okuma i¢in durdurulur, digeri ise bir
sonraki isiemi élgmek icin harekete gegirilir.



h
(4]

7.7. Gdzlem Sayisinin Tespiti

Bir islemin, dolayistyla onu olusturan elemantarin sureleri ¢esitli faktérlerin
etkisi altinda degismeler gésterir. Zaman éiciminin amac! bu degismeleri
géz 6nune alarak gergek slreye en yakin degeri bulmaktir. Sadece bir
gevrim igin yapilan élgmenin gergege yakinh@di igin bir tanminde bulunmak
mUmkdn degildir.  Ancak yeterli sayida gevrim 6lclldikten sonra, belirli
guvenlik sinirlar icin tahmin yapilabilir.  Sorun, belli bir glivenlik duzeyi ve
hata payina gére her bir 8ge i¢in yapiimasi gereken gdzlem sayisinin tespit
edilmesidir.

Bunun igin istatistiksel yéntem uygulanabilir. Istatistiksel yéntemde &nce
birka¢ 6n gézlem yapiimalidir. Sonra 95.45 glvenlik dizeyi ve + %5 hata

pay! icin asagidaki formdl kullanilabilir:

N= [40*(V N™ Z(Xi)*- (X X)) ) Z X ]

Burada,

N = Saptanmak istenen gézlem sayisi
N'= On etudle alinan goziem sayis!
Y= Degerlerin toplami

X= Goézlemlerin dederini gdstermektedir.

Bu formul yardimiyla yapilan élgmelerin yeterli olup olmadidina karar verilir.
Eger yeterli ise is etudunlin bundan sonraki asamalarina gecilir fakat yeterli

degil ise dlcme islemierine devam edilir.”
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7.8. Derecelendirme ve Temel Zamana Déniigtlirme

Zaman etddlerinin  subjektiflik  sinirna  en  yakin  olan asamasi
derecelendirmedir. Gergekten beseri yarginin en fazla adirlik tagidi§i asama,
iscinin calisma hizinin bir normal g¢aligma hizi kavramina oranfanmasi, yani
derecelendirilmesidir. Derecelendirme bir orandan ibarettir. Calisma hizinin

normalin altinda veya Ustunde olmasinin baslica iki nedeni vardir:

1. Insanlar arasinda galisma glcu ve yetenek farklari,
2. Igin elemanlari arasindak  artar

Ayni isin goruldagl degisik istasyonlarda isgiierin tecriibe, bedensel glc ve
yetenekleri arasindaki farklar nedeni ile farkh calisma dereceleri gérmek
mumkundur.  Diger taraftan bir isin elemanlari arasinda; tasinan agirlik,
istenen dikkat, makina gtclunin kullaniimasi gibi faktdrler bakimindan farkiar
vardir. Bunlar da is¢inin ¢alisma derecesini azaltici veya arttirict yénde etki
yaparlar. Halbuki standart zaman hesabi, isin standart performansla yapilis
slUresine dayandirilarak yapilir. Bu nedenle dicllen zamanlar belirlenen
derecelerle garpilarak temel zamana dénistlrtlir ve standart zaman hesabi

bu temel zaman Uzerinden hesaplanir.

100 rakami standart performans! ifade eder. Eger etitgl, gdzlemekte oldugu
isin bu standarttan daha dusutk bir etkenlikle yapiimakta éldugunu gbrirse
100’den daha dustk, daha ylksek bir etkenlikle yapidigini gértrse 100'den
daha yUksek bir etmen saptar.

Derecelendirme islemi yapildiktan sonra gézlenen zamanlarin temel zamana

dénlgstlrGimesi gerekir. Temel zaman, is¢inin gercekte gézlenen hizl yada

’ Kobu, a.g.e., .378
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yavas c¢alismasi yerine, standart hizda ¢alismas) durumunda isi yapmak icin
harcadi§i zamani gésterir. Temel zaman asagidaki formulle hesaplanir.*

Temel zaman = Gdzlenen zaman X (Derece / Standart derece)

7.9. Eklenecek Paylarin Belirlenmesi

Standart zamanin saptanmasi U¢ asamadan olusmaktadir.  Bunlardan
birincisi isin zamanlanmasi, ikincisi zamanlanan isin derecelendirilmesi,
Uglnclst temel zamana gerekli paylarin eklenmesiyle standart zamanin

saptanmasidir.

Temel zaman bir isin yapilmasi icin gerekii net zamani ifade eder. (sgi, fiziki
durumu uygun olsa bile, butin gin dizenli olarak, herhangi bir sebepten
éturll durmadan calisamaz. Iscinin kisisel ihtiyaclari ve tahmin edilmeyen
Obur faktbrler, isini normal zamanda yapmasini yani, performansini
etkileyecektir.  Standart zamanin bulunmasi igin, isginin performansini

etkileyen tum faktérlerin normal zaman eklenmesi gerekmektedir.

EJer standart zamandan bekienen vyararlarin saglanmasi isteniyorsa,
eklenecek paylarin ve oranlarin saptanmasinda gerekli 6zen gdsteriimelidir.

Eklenecek olan paylar nelerden olugsmasi gerektigi ¢ grupta toplanabilir.
a) Bireyden kaynaklanan etmenler

b) Calisma ortamindan kaynaklanan etmenler

c) Isci niteliginden kaynaklanan etmenler.

1 Akal, a.g.e., s.272.



58

Bltun isletmelerde galisnalara iki turli pay verilmektedir. Bunlardan biri
duragan ve degisken paylardan olusan dinlenme paylari, digeri de bazi
kosullar altinda verilen, arizi, politik ve 6zel paylardan olusan éblr paylardir.

Bunlar kisaca agiklamak gerékirse: °

Dinlenme payi: Belirli kosullar altinda yapian belli bir igin olusturacagi
fizyolojik ve psikolojik etkilerden isciyi arindirmak ve iscinin  kisisel
gereksinmelerini karsifayabilmek igin temel zamana eklenen paydir. Payin
miktari isin 6zelligine gore belirlenir. Dinlenme paylari is¢inin yorguniugunu
gidermek igin verilen paydir ve dinlenme aralari olarak kullandirilir.

Anz paylar: Seyrek yada dlzensiz oluglari nedeniyle kesin o6lgimleri
ekonomik olmayan gecerli ve beklenebilen isleri yada gecikmeleri karsilamak
Uzere standart zamana eklenen kigUk bir paydir. Arizi paylar % 5'ten fazla
olmamalidir, ve sadece etldgl arizi durumliarin ortadan kaldirilamayacagina

iyice inandiktan sonra verilmelidir.

Politika payi: Olagantstl durumlarda, belirlenen bir performans dizeyinde
¢alisan bir isgiye yeterli bir kazang saglamak icin, satandart zamana eklenen
prim payindan ayri bir paydir. Politika payi vermanin nedeni, isverenler ve
is¢i sendikalari arasindaki Ucret anlagsmalarimin gerekleri ile zaman

standartlarini dengelemektir.

Ozel paylar: Is devresinin olagan bir parcasi olmayan, fakat isin basariyla
yapilabilmesi i¢cin gerekli herhangi bir etkinlik igin verilir. Béyle paylar gegici

veya surekli ofabilir. Bu durumun dikkatle belirtiimesi gerekir.

* Akal, a.g.e., 5.284.
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7.10. Standart Zamantn Saptanmasi

Bir isin standart performansia yapimasi i¢in gerekli olan zamana standart
zaman denir. Temel zamanin, saptanan pay yuzdesi ile garpilmasi
sonucunda elde edilen rakam, temel zamana eklenerek standart zaman

bulunur. Diger bir anlatimla:
Standart Zaman= Temel Zaman + ( Temel Zaman X % olarak paylar)

Zaman kaybinin neden oldugu dastk verimliligin ortadan kaldiriimas! ya da
olanakli en alt dlizeye indirilmesi i¢in, is etldl sonucu saptanacak standart
zamanlara gdre is planlamasi yapiimalidir. Bu yolla isgilerden beklenilen
gunlik isin ya da Uretimin ne olacagi agikiia kavusturulacagdi gibi, isciler
Uzerinde otomatik bir kontrol mekanizmast kurularak yénetimin kontrol gérevi

de kolaylastiriimis olur. ®
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BOLUM 8. UYGULAMA CALISMASI

Bu bélumde Pirelli Celikord A.§$.’de yapilan uygulama c¢alismasina yer

verilecektir.

8.1. Pirelli Gelikord A.$. Hakkinda Genel Bilgi

1985 yilinda kurulan Celikord A.§. Tarkiye'nin ilk celik kord Ureticisidir.
Fabrikanin kuruculari ve sermayedarlar;; Societe Internationale Pirelli ve
Turkiye is Bankasr'dir. Gelikord A.S. Pirelli tarafindan yénetilmekte ve gerekli
teknolojik destek, c¢ogunluk hisselerini elinde bulunduran yine bu grup
tarafindan saglanmaktadir. Yeni Grin ve prosesin gelistiriimesinden merkez

birim BUS sorumiudur.

Yaklagik 260 mensubu olan Celikord A.S., Izmit Késekéy'de kurulu 20000 m
kapali alana sahip modern fabrikasinda ileri teknoloji kullanarak vyilda
yaklasik 20.000 ton yUksek vasifli ¢elik kord teli Gretmektedir.

Bu Uretimin yarisindan fazlasini ihrag etmekte ve Pirelli Grubu ile sinirh

olmayan genis bir mUsteri yelpazesine basari ile hizmet vermektedir.

Kendi Uretimi disinda, bagka firmalardan herhangi bir Grinin alinmasi,

ambalajlanarak musterilere satiimasi séz konusu degildir.

® Kobu, a.g.e., s.383
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Hammaddesinin bayik bir bolumind disaridan saglayan Celikord A.S.
yapti§i ihracatla da ériemli bir doviz tasarrufu saglamaktadir. Modern arag
lastiklerinin en kritik yapisal elemanlarindan birini Ureten Celikord A.S., Grin
ve hizmet kalitelerine verdigi énem sonucu kisa strede Avrupa celik kord

sektorinin énde gelen firmalari arasina girmis bulunmaktadir.

Celikord A.S’de is etudu calismalari Uretim planlama birimi denetiminde
ylritulmektedir. Bu konuda ltalya fabrikas! da destek vermektedir. Yeni bir
Orinin, makinanin  dretime girmesi, proseste yapilan iyilestirmelerde,
uygulamada olan zamanlama ile ilgili iscilerin veya sendika temsilcilerinin

sikayetlerinin olmas! durumlari~ A4 yapilarak standart zamanlar
hesaplanmaktadir. Tesg ~anlar = .pasite
hesaplamasi yapilmakta, i1 planiai, 1scins  INtiyaglari

ortaya c¢ikarilmaktadir, yuilkord A.$.’de tim Uretim, satis ve verimlilik
hesaplarinda bu standart zamanlar kullanildigindan is etidd Gzerinde titizlikle
durulmaktadir. Celikord A.S.’nin yerlesim plani sekil 8.1.’de, proses akis
semasi ise sekil 8.2.'de veriimistir.
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Sekil 8.2. Celikord A.S. proses akis semasi
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8.2. Isletmede Yapilan Uygulama

Uygulama olarak Pirelli Celikord A.$.'"de Cams makinalar seri (program)
degisimi zaman etUdu calismalari verilmisti.  Uygulamada is etidu

asamalarina sirasiyla uyulmustur. Bunlar:

e is etiidiiniin amaci: Gelikord A.S.'nin genel amaci eldeki malzeme ve
insan glcUnin en verimli sekilde kullaniimasini saglamak, maliyetleri
minimize ederek kar maksimizasyonunu saglamaktir. Bunun igin tim
aretim asamalarini en verimli sekilde gergeklestirme ¢abasi icindedir. Bu
caba icin gerekli olan sayisal veriler de ancak is etidl yoluyla elde
edilebilmektedir. Yapilan ettdler sonucunda 1kg son Urtn elde edebilmek
icin gerekli makina ve isgilik saatleri satisa gére is¢i ihtiyaci, isci ve
makinanin verimliliklerinin élglimesi vb. gibi veriler elde edilmektedir. Bu
nedenledir ki ig etudu calismalar Celikord A.S. yoneticileri icin énemli bir
yer tutmakta ve konuyla ilgili gerekli 6zen gésterilmektedir.

e isin segilmesi: Uygulama olarak sunulan is etudl 6rnegi Cams
makinalarinda seri degisim islemi standart zamanin tespit edilmesi ve isin
daha verimli olarak yapilmasini saglamaya yéneliktir. Bu calismayla
standart zaman gdzden gegirilerek gerekli dizeltmeler yapiimisgtir.

e Bilgilerin toplanmasi: is etudt galismasi igin énce isle ilgili bilgilerin
toplanmasi gerekmektedir. Bunun igin gézlemlemé ve goérusme
yoéntemlerinden yararlaniimistir. Cams makinalarindaki seri degdisimierinin
nasil yapildigiyla ilgili tim bilgiler toplanmis ve ekte gérilen is etldu

formlarina iglenmistir.

o islemin 6gelere ayrilmasi: Toplanan bilgiler I1siginda isler 6gelerine
ayrilmistir. Yani 6l¢imu kolaylastirmak igin segilmis seri deg@isimi islemine
ait bagimsiz parcalar belirlenmistir. Bu sayede is etudl sonunda her
6genin ne kadar zamanda yapildigi ortaya c¢ikarilmistir. Sonraki
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sayfalarda verilen is etldl formlarinda 6deler agik olarak ifade edilmistir.
Ayrica agagida verilmis olan $ekil 8.3. de isciye gore is akisi semasi da
belirlenen &gelere gdre hazirlanmistir.

Yontem: Etud sonucunda tespit edilecek zaman standardina itirazlarin
minimize edilmesi igin kullanllacak ydntem etld baginda belirtiimelidir.
Yapilan uygulama calismasinda kronometre ile slrekli dlgme yontemi

kulfanimistir.
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Aciklama

Teli kesti.
Makinanin igindeki teli bosalttt.

Makinayi temizledi.

Haddeleri ¢ikartt: ve yeni haddeleri sirastina gore takti.

Telin ucunu inceltti.

Teli haddeden gegirdi.

Hadde kutusuna sabun tozu koydu.

Cekici kabestan Uzerine teli sard!.

Bir sonraki kabestana teli sardi.

Hadde ekseniyle oynayarak dogrusallik ayarin yapti.
Tel capini mikrometre ile 6lgerek kontroltinu yapt.
Drizzafilo ayari yapti.

Dogrusallik kontrolti yapti.

Daha 6nce sarimis bobine etiket takti.

Eski bobini yerinden cikardi.

Yeni bobini getirdi.

Yeni bobini yerine takti.

Telin bobine sarilabilmesi i¢in hazirhk yapt!.

Makinanin hizinu ayarlayip tele yol verdi.

Sekil 8.3. Cams makinalar seri degisimi is akis semas!

& YOisexlierim oo

Beilinarasyay

e
-2
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iS ETUDU FORMU

’eratamn Adi Soyadi  : Aydin YILMAZ Etiid Tarihi : 28/10/97
dii Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
silan ig : Cams 9 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 95

6 tane haddeleme iglemiyle telin dofrusallagtinimas: islemi
eratoriin Yaptii isler:

Baslama Bitis " Siire |Santi dak.
Teli kesti. 00:00:00 | 00:00:03 | 00:00:03 0.05
Jakinanin igindeki teli bosgaltti. 00:00:03 | 00:02:36 | 00:02:33 2.55
fNakinayi temizledi. 00:03:34 | 00:16:40 | 00:12:30 12.49
Jaddeleri gikartti ve yeni haddeleri sirasina gore takt. 00:12:58 | 00:22:54 | 00:09:56 9.93
lelin ucunu inceltti. 00:22:54 | 00:22:56 | 00:00:02 0.03
ik haddeden gegirdi. 00:22:56 | 00:23:06 | 00:00:10 0.16
Hadde kutusuna sabun tozu koydu, 00:23:10 | 00:23:40 | 00:00:30 0.50
Cekici kabestan tizerine teli sard.( llk kabestan, iki tur.) 00:23:49 | 00:25:03 | 00:01:14 1.23
Ikinci kabestana teli sardi.( 15 cm'den az olmamak (izere) 00:25:03 | 00:27:16 | 00:02:1:3 2.21
lelin ucunu inceltti. 00:27:16 | 00:31:09 | 00:03:53 4.03
Teli haddeden gegirdi. 00:31:09 | 00:31:18 | 00:00:09 0.15
- Cekici zincire baglad. 00:31:18 | 00:31:32 | 00:00:14 0.23
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:31:39 | 00:32:05 | 00:00:26 0.43
- Kabestana teli sard! ve kesti. 00:32:14 | 00:32:35 | 00:00:21 0.35
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:32:37 | 00:32:41 | 00:00:04 0.06
- Uglincli kabestana teli sard. 00:32:48 | 00:34.04 | 00:01:16 0.26
Telin ucunu inceltti. 7 00:34:21 | 00:34:52 | 00:00:31 0.51
- Teli haddeden gegirdi. 00:35:23 | 00:35:09 | 00:00:06 0.10
- Cekici zincire baglad. 00:35:11 | 00:35:16 | 00:00:05 0.08
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu, 00:35:23 | 00:35:34 | 00:00:11 0.18
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:35:44 | 00:36:12 | 00:00:28 0.47
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayan yapti. 00:36:13 | 00:36:21 | 00:00:08 0.13
- Dérdinc: kabestana teli sardi. 00:36:46 | 00:38:38 | 00:01:52 1.86
Telin ucunu inceltti. 00:39:02 | 00:39:24 | 00:00:22 0.37
- Teli haddeden gegirdi. 00:39:36 | 00:39:42 | 00:00:06 0.10
- Cekici zincire bagladi. 00:39:42 | 00:39:51 | 00:00:09 0.15
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:40:04 | 00:40:12 | 00:00:08 0.13
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:40:19 | 00:40:38 | 00:00:19 0.32
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 00:40:41 | 00:40:45 | 00:00:04 0.06
- Beginci kabestana teli sardi. 7 00:40:53 | 00:44:12 | 00:03:19 3.32
Telin ucunu inceltti. 00:44:31 | 00:45:02 | 00:00:31 0.52
- Teli haddeden gegirdi. ‘ 00:45:12 | 00:45:21 | 00:00:09 0.15
- Cekici zincire bagladi. 00:45:21 | 00:45:25 | 00:00:04 0.07
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:45:39 | 00:45:49 | 00:00:10 0.17
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:45:54 | 00:46:20 | 00:00:26 0.43
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 00:46:22 | 00:46:30 | 00:00:08 0.13
- Altinci kabestana teli sard. 00:46:41 | 00:48:32 | 00:01:51 1.85
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is ETUDU FORMU

dperatorin Adi Soyadi  : Aydin YILMAZ Etiid Tarihi : 28/10/97
Ztiidii Yapan : ljlal TEKCE Etiid No 12
rapilan Is : Cams 9 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 95

6 tane haddeleme islemiyle telin dogrusallastiriimasi islemi
Dperatoriin Yaptigi igler:

Baslama Bitis Sire Santi dak.
10. Telin ucunu inceltti. 00:48:50 | 00:49:25 | 00:00:35 0.58
- Teli haddeden gegirdi. ’ 00:49:31 | 00:49:40 | 00:00:09 0.15
- Cekici zincire baglad. 00:49:40 | 00:49:44 | 00:00.04 0.06
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:50:08 | 00:50:31 | 00:00:23 0.38
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:50:36 | 00:51:00 | 00:00:24 0.40
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:51:00 | 00:51:03 | 00:00:03 0.05
- Yedinci kabestana teli sard.. 00:51:16 | 00:54:55 | 00:03:39 3.65
11. Tel ¢apini mikrometre ile dlgerek kontrollinil yapt. 01:01:57 | 01:02:07 | 00:00:10 0.17
12. Drizzafilo ayari yapti. 00:55:58 | 00:58:52 | 00:02:54 2.90
13. Dogrusallik kontrolu yapti. 00:55:25 | 00:55:50 | 00:00:25 0.42
14. Daha 6nce sarilmis bobine etiket takti. 00:10:04 | 00:10:31 | 00:00:27 0.45
15. Eski bobini yerinden gikartti. 00:10:31 | 00:10:58 | 00:00:27 0.45
16. Yeni bobini getirdi. ) 00:10:58 | 00:11:06 | 00:00:08 0.13
17. Yeni bobini yerine takti. 00:11:06 | 00:11:20 | 00:00:14 0.23
18. Telin bobine sarilabilmesi igin hazirlik yapti. 00:59:07 | 01:00:16 | 00:01:09 1.15
Toplam Zaman 01:08:24 68.4
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is ETUDU FORMU
| .

Iratériin Adi Soyadi  : Osman TURKUCU Etud Tarihi : 22/10/97
40 Yapan : |jlal TEKGE Etiid No 12
ilan is : Cams 13 hadde makinasinda seri(program) degisikliyi Derecelendirme 1% 90
10 tane haddeleme islemiyie telin dogrusallagtirimasi iglemi
watdriin Yaptig igler:
Baglama Bitig Siire | Santi dak.
eli kesti. 00:00:00 | 00:00:12 | 00:00:12 0.20
lakinanin igindeki teli bogaltti. 00:00:12 | 00:06:51 | 00:06:39 6.65
lakinayi temizledi. 00:06:51 | 00:23:15 | 00:16:24 16.40
laddeleri ¢ikartt! ve yeni haddeleri sirasina gére takti. 00:24:02 | 00:49:18 | 00:25:16 | 25.27
‘elin ucunu inceltti. 00:55.06 | 00:56:18 | 00:01:12 1.20
ik haddeden gegirdi. 00:56:18 | 00:56:41 | 00:00:23 | 0.38
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:57:01 | 00:57:25 | 00:00:24 0.40
Cekici kabestan tizerine teli sardi.( Ik kabestan, iki tur.) 00:57:25 | 00:57:41 | 00:00:16 0.27
Ikinci kabestana teli sardi.( 15 cm'den az olmamak Gzere) 00:58:28 | 01:00:19 | 00:01:51 1.85
‘elin ucunu inceltti. 01:00:19 | 01:00:57 | 00:00:38 0.63
Teli haddeden gegirdi. 01:00:57 | 01:01:07 | 00:00:10 0.17
Cekici zincire bagladi. 01:01:07 | 01:01:24 | 00:00:17 0.28
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:01:28 | 01:02:39 | 00:01:11 1.18
Kabestana teli sard: ve kesti. 01:02:46 | 01:03:13 | 00:00:27 0.45
Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayart yapti. 01:03:30 | 01:03:54 | 00:00:24 0.40
Uglincii kabestana teli sardi. 01:04:03 | 01:05:15 | 00:01:12 1.20
Telin ucunu inceltti. 01:05:37 | 01.06:56 | 00:01:19 1.32
Teli haddeden gegirdi. 01:06:56 | 01:07:16 | 00:00:20 0.33
~Cekici zincire bagladi. 01:06:56 | 01:07:16 | 00:00:10 0.17
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:07:39 | 01:09:07 | 00:01:28 1.46
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:09:12 § 01:09:53 | 00:00:41 0.68
- Hadde ekseniyle oynarak dodrusallik ayar yapti. 01:09:53 | 01:10:01 | 00:00:08 0.13
- Dérdlincl kabestana teli sardt. 00:10:08 | 01:10:54 | 00:00:46 0.77
Telin ucunu inceltti. 01:10:58 | 01:13:52 | 00:02:54 2.90
- Teli haddeden gegirdi. 01:13:59 | 01:14:21 | 00:00:22 0.37
- Cekici zincire badladi. 01:14:21 | 01:14:28 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:14:41 | 01:15:06 | 00:00:25 0.42
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:15:15 | 01:16:02 | 00:00:47 0.78
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar! yapti. 01:16:02 | 01:16:24 | 00:00:22 0.37
- Besinci kabestana teli sardi. 01:16:25 | 01:19:49 | 00:03:24 3.40
Telin ucunu inceltti. 01:20:20 | 01:21:16 | 00:00:56 0.93
- Teli haddeden gegcirdi. 01:21:23 | 01:21:39 | 00:00:16 0.27
- Cekici zincire baglad:. 01:21:39 | 01:21:49 | 00:00:10 0.17
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:21:57 | 01:22:13 | 00:00:16 0.27
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:22:20 | 01:22:48 | 00:00:28 0.47
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 01:22:56 | 01:23:03 | 00:00:06 0.10
- Altinci kabestana teli sardi. 01:23:14 { 01:24:30 }{ 00:01:16 1.27
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iS ETUDU FORMU

Operatoriin Adi Soyadi  : Osman TURKUCU Etiid Tarihi : 22/10/97
Etiidii Yapan : ljlal TEKGE Etid No 2
Yapilan is : Cams 13 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 90

10 tane haddeleme islemiyle telin dogrusallastiriimasi iglemi
Operatoriin Yaptig: isler:

Baglama Bitig Slire | Santi dak.
10. Telin ucunu inceltti. 01:25:03 | 01:26:10 | 00:01:07 1.12
- Teli haddeden gegirdi. 01:26:17 | 01:26:27 | 00:00:10 0.17
- Cekici zincire baglad. 01:26:27 | 01:26:36 | 00:00:09 0.15
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:26:40 | 01:28:17 | 00:01:37 1.62
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:28:34 | 01:29:06 | 00:00:32 0.53
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapt. 01:29:06 | 01:29:14 | 00:00:08 0.13
- Yedinci kabestana teli sardi. 01:29:29 | 01:33:53 | 00:04:24 4.40
11. Telin ucunu inceltti. 01:33:53 | 01:34:17 | 00:00:24 0.40
- Teli haddeden gegirdi. 01:34:24 | 01:34:32 | 00:00:08 0.13
- Cekici zincire baglad. 01:34:32 | 01:34:39 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:35:00 | 01:35:21 | 00:00:21 0.35
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:35:24 | 01:35:44 | 00:00:20 0.33
- Hadde ekseniyle oynarak dbgrusalhk ayar yaptl. 01:35:47 | 01:35:51 | 00:00:04 0.07
- Sekizinci kabestana teli sardi. 01:35:56 | 01:38:50 | 00:02:54 3.30
12. Telin ucunu inceltti. 01:39:11 | 01:40:03 | 00:00:52 1.27
- Teli haddeden gegirdi. 01:40:05 | 01:40:12 | 00:00:07 0.12
- Cekici zincire baglad!. 01:40:12 | 01:40:24 | 00:00:12 0.20
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:40:41 | 01:41:01 { 00:00:20 0.33
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:41:05 | 01:41:31 | 00:00:26 0.43
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 01:41:31 | 01:41:48 | 00:00:17 0.28
- Dokuzuncu kabestana teli sardi. 01:41:50 | 01:44:28 | 00:02:38 2.683
13. Telin ucunu inceltti. 01:44:50 | 01:45:49 | 00:00:59 1.38
- Teli haddeden gegirdi. 01:45:56 | 01:46:04 | 00:00:08 0.13
- Cekici zincire baglad!. 01:46:04 | 01:46:13 | 00:00:09 0.15
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:46:15 | 01 :47':44 00:01:29 1.48
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:47.57 | 01.48:18 | 00:00:21 0.35
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 01:48:20 | 01:48:29 | 00:00:09 0.15
- Onuncu kabestana teli sard1. 01:48:40 | 01:50:34 | 00:01:54 2.30
14. Telin ucunu inceltti. 01:51:28 | 01:52:28 | 00:01:00 1.00
- Teli haddeden gegirdi. 01:52:33 | 01:52:42 | 00:00:09 0.15
- Cekici zincire bagladi. 01:52:44 | 01:52:57 | 00:00:13 0.22
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:53.01 | 01:53:20 | 00:00:19 0.32
- Kabestana teli sard| ve kesti. 01:53:34 | 01:54:20 | 00:00:46 1.17
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayart yapti. 01:54:20 | 01:54:24 | 00:00:04 0.06
- Onbirinci kabestana teli sardi. 01.54:32 | 02:00:18 { 00:05:46 6.27
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iS ETUDU FORMU

P‘atérﬁn Adi Soyadi  : Osman TURKUCU Etid Tarihi : 22/10/97
dil Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
nlan ig : Cams 13 hadde makinasinda seri(program) degisikliji Derecelendirme 1% 90

10 tane haddeleme islemiyle telin do§rusallastiriimasi iglemi
sratdriin Yaptig igler:

Baglama Bitig Siire | Santi dak.
Tel gapimi mikrometre ile dlgerek kontroliind yapti. 02:08:31 | 02:08:42 | 00:00:11 0.18
Drizzafilo ayari yapti. 02:01:52 | 02:05:22 } 00:03:30 3.50
Dogrusallik kontrolu yapt. 02:00:50 | 02:01:52 | 00:01:02 1.03
Daha énce sariimig bobine etiket takti. 02:01:52 | 02:02:22 | 00:00:30 0.50
Eski bobini yerinden gikartti. 02:02:22 | 02:02:55 | 00:00:33 0.55
Yeni bobini getirdi. 02:02:55 | 02:03:30 | 00:00:35 0.58
Yeni bobini yerine takti. 02:03:30 | 02:03:55 | 00:00:25 0.42
Telin bobine sarilabilmesi igin hazirlik yapt. 02:03:55 | 02:06:25 | 00:02:30 2.50
Makinanin hizini ayariayip tele yol verdi. 02:06:25 | 02:09:00 | 00:02:35 2.58
slam Zaman 02:05:00 | 129.00
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iS ETUDU FORMU

Operatdriin Adi Soyadi  : Aydin YILMAZ Etiid Tarihi : 24/10/97
Etudil Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
Yapilan is : Cams 9 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme :% 100
8 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallagtinimasi iglemi
Operatdriin Yapti§ isler:
Baglama Bitis Sire |Santi dak.
1. Teli kesti. 00:00:00 | 00:00:09 | 00:00:09 0.15
2. Makinanin igindeki teli bogaltti. 00:00:09 | 00:06:21 | 00:06:12 6.20
3. Makinayi temizledi. _ 00:06:34 | 00:17:30 | 00:10:56 10.93
4. Haddeleri gikartti ve yeni haddeleri sirasina gore takti. 00:18:12 | 00:30:19 | 00:12:07 | 12.12
5. Telin ucunu inceitti. 00:31:09 | 00:31:57 | 00:00:48 0.80
- lik haddeden gegirdi. 00:32:04 | 00:32:25 | 00:00:21 0.35
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:32:45 | 00:33:06 | 00:00:21 0.35
- Cekici kabestan uzerine teli sardi.( Ik kabestan, iki tur.) 00:33:12 | 00:33:49 | 00:00:37 0.62
- |kinci kabestana teli sardi.( 15 cm'den az olmamak izere) 00:34:47 | 00:37.00 | 00:02:13 2.22
3. Telin ucunu inceltti. 00:37:00 | 00:37:37 | 00:00:37 1.01
- Teli haddeden gegirdi. 00:37:37 | 00:37:47 | 00:00:10 0.17
- Cekici zincire baglad. 00:37:47 | 00:37:55 | 00:00:08 0.13
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:38:04 | 00:38:30 | 00:00:26 0.43
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:38:34 | 00:38:53 | 00:00:19 0.32
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:38:53 | 00:39:04 | 00:00:11 0.18
- Uglincli kabestana teli sard. 00:39:59 | 00:43:28 | 00:03:29 3.48
7. Telin ucunu inceltti. 00:43:52 | 00:44:31 | 00:00:39 0.65
- Teli haddeden gegirdi. 00:44:37 | 00:44:46 | 00:00:09 0.15
- Cekici zincire bagladi. 00:44:46 | 00:44:53 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:45:05 | 00:46.02 | 00:00:57 0.95
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:46:06 | 00:46:43 | 00:00:37 0.62
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 00:46:45 | 00:46:49 | 00:00:04 0.06
- Dordinci kabestana teli sard). 00:47:12 | 00:49:39 | 00:02:27 2.45
3. Telin ucunu inceitti. 00:49:58 | 00:50:32 | 00:00:34 0.57
- Teli haddeden gegirdi. 00:50:37 | 00:50:47 | 00:00:10 0.17
- Cekici zincire baglad. 00:50:47 | 00:50:54 | 00:00.07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:51.04 | 00:51:19 | 00:00:15 0.25
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:51:28 | 00:51:55 | 00:00:27 0.45
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:51:56 | 00:52:05 | 00:00:09 0.15
- Besinci kabestana teli sard.. 00:52:11 | 00:53:58 | 00:01:47 1.78
3. Telin ucunu inceltti. 00:54:20 | 00:54:59 | 00:00:39 0.65
- Teli haddeden gegirdi. 00:55:04 | 00:55.09 | 00:00.05 0.08
- Gekici zincire baglad. 00:55:09 | 00:55:16 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:55:32 | 00:56:04 | 00:00:32 0.53
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:56:08 | 00:56:40 | 00:00:32 0.53
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 00:56:40 | 00:56:44 | 00:00:04 0.07
- Altinci kabestana teli sardi. 00:56:51 | 00:58:36 | 00:01:45 1.75
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i$ ETUDU FORMU

rratérin Adi Soyadi 1 Aydin YILMAZ Etlid Tarihi 1 24/10/97
dii Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
nian ig : Cams 9 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 100

8 tane haddeleme islemiyle telin dogrusallagtiriimasi iglemi
aratdriin Yaptig isler:

Baglama Bitig Siire |Santi dak.

Telin ucunu inceltti. 00:59:09 | 00:59:51 | 00:00:42 0.70
Teli haddeden gegirdi. 00:59:58 | 01:00:01 | 00:00:03 0.05
Cekici zincire bagladi. 01:00:01 | 01:00:10 | 00:00:09 0.15
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:00:25 | 01:01:00 | 00:00:35 0.58
Kabestana teli sardi ve kesti. 01:00:51 ] 01:01:18 | 00:00:27 0.45
Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 01:01:18 | 01:01:23 | 00:00:05 0.08
Yedinci kabestana teli sard:. 01:01:33 | 01:04:03 | 00:02:30 2.50
Telin ucunu inceltti. 01:04:20 ] 01:04:54 | 00:00:34 0.57

- Teli haddeden gegirdi. 01:05:07 | 01:05:20 | 00:00:13 0.22
- Cekici zincire bagdladi. 01:05:20 | 01:05:24 | 00:00:04 0.07
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:05:44 | 01:05:53 | 00:00:09 0.15
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:05:57 | 01:06:28 | 00:00:31 0.52
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yaptl. 01:06:28 | 01:06:38 | 00:00:10 0.17
- Sekizinci kabestana teli sard!. 01:06:55 | 01:08:45 | 00:01:50 2.23
. Telin ucunu inceltti. 01:09:01 | 01:10:11 | 00:01:10 1.17
- Teli haddeden gegirdi. 01:10:23 | 01:10:34 | 00:00:11 0.18
- Cekici zincire bagladi. 01:10:34 | 01:10:43 | 00:00:09 0.15
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:11:48 | 01:12:41 | 00:00:53 1.28
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:13:14 | 01:13:36 | 00:00:22 0.37
- Hadde ekseniyle oynarak do§rusallik ayari yapti. 01:13:36 | 01:13:53 | 00:00:17 0.28
- Dokuzuncu kabestana teli sardi. 01:13:57 | 01:17:45 | 00:03:48 4.20
i. Tel gapint mikrometre ile dlgerek kontrollinii yapti. 01:15:52 | 01:16:18 | 00:00:26 0.43
. Drizzafilo ayan yapti. 01:18:57 | 01:24:16 | 00:05:19 5.32
). Dogrusallik kontrolu yapti. 01:17:47 | 01:18:52 | 00:01:05 1.08
5. Daha 6nce sariimig bobine etiket takti. 01:25:22 | 01:25:48 | 00:00:26 0.43
7. Eski bobini yerinden ¢ikartti. 01:25:48 | 01:25:58 | 00:00:10 0.17
3. Yeni bobini getirdi. 01:25:58 | 01:26:17 | 00:00:19 0.32
). Yeni bobini yerine takti. 01:26:17 | 01:26:39 | 00:00:22 0.37
). Telin bobine sanlabilmesi igin hazirlik yapti. 01:26:39 | 01:27:32 | 00:00:53 1.28
1.Makinanin hizini ayarlayip tele yol verdi 01:27:37 | 01:32:05 | 00:04:28 4.46
oplam Zaman . 01:32:05 92.8
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is ETODU FORMU

l’Operattsrun Adi Soyadi  : Sami BOYACIOGLU Etiid Tarihi 1 23/10/97
Etidi Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
Yapilan ig : Cams 13 hadde makinasinda seri(program) de§isikliji ~Derecelendirme 1% 105

11 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallagtiriimasi iglemi
Operatdriin Yaptigi isler:

Baslama Bitig Sire |Santi dak.
1. Teli kesti. 00:00:00 | 00:00:12 | 00:00:12 0.20
2. Makinanin igindeki teli bosaltti. 00:00:12 | 00:05:19 | 00:05:07 5.12
3. Makinay temizledi. 00:05:19 | 00:18:58 | 00:13:39 13.65
4. Haddeleri gikartti ve yeni haddeleri sirasina gére takt. 00:19:51 | 00:41:03 | 00:21:12 | 21.02
5. Telin ucunu inceltti. 00:48:14 | 00:49:10 | 00:00:56 0.93
- llk haddeden gegirdi. 00:49:10 | 00:49:28 | 00:00:18 0.30
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:49:44 | 00:50:08 | 00:00:24 0.40
- Cekici kabestan (izerine teli sard1.( Ik kabestan, iki tur.) 00:50:12 | 00:50:28 | 00:00:16 0.27
- Ikinci kabestana teli sardi.( 15 cm'den az olmamak Uzere) 00:50:54 | 00:52:31 | 00:01:37 1.62
6. Telin ucunu inceltti. 00:52:31 | 00:53:26 | 00:00:55 1.31
- Teli haddeden gegirdi. 00:53:26 | 00:53:48 | 00:00:22 0.37
- Cekici zincire bagladi. ) 00:53:48 | 00:53:55 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:54:05 | 00:54:27 | 00:00:22 0.37
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:54:27 | 00:55:03 | 00:00:36 0.60
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:55:03 | 00:55:18 | 00:00:15 0.25
- Uglincu kabestana teli sard. 00:55:32 | 00:56:48 | 00:01:16 1.27
7. Telin ucunu inceltti. 00:57:23 | 00:57:43 | 00:00:20 0.33
- Teli haddeden gegirdi. 00:57:49 | 00:57:56 | 00:00:07 0.12
- Cekici zincire baglad). 00:57:56 | 00:58:10 | 00:00:14 0.23
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:58:33 | 00:58:45 | 00:00:12 0.20
- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:58:52 | 00:59:24 | 00:00:32 0.53
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yaptl. 00:59:24 | 00:59:43 | 00:00:19 0.32
- Dérdlinct kabestana teli sard!. 00:59:55 | 01:01:12 | 00:01:17 1.28
8. Telin ucunu inceltti. 01:01:51 | 01:03:14 | 00:00:23 0.38
- Teli haddeden gegirdi. 01:02:21 | 01:02:28 | 00:00:07 0.12
- Cekici zincire baglad!. 01:02:30 | 01:02:48 | 00:00:18 0.30
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:02:55 | 01:03:09 | 00:00:14 0.23
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:03:26 | 01:03:55 | 00:00:29 0.48
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 01:03:56 | 01:04:19 | 00:00:23 0.38
- Besinci kabestana teli sard.. 01:04:30 | 01:05:50 | 00:01:20 1.33
9. Telin ucunu inceltti. 01.06:13 | 01:06:49 | 00:00:36 0.60
- Teli haddeden gegirdi. 01:06:56 | 01:07:01 | 00:00:05 0.08
- Cekici zincire bagdlad!. 01.07:04 | 01:07:11 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:07:22 | 01:08:22 | 00:01:00 1.00
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:08:27 | 01:08:55 | 00:00:28 0.47
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 01:08:57 | 01:09:07 | 00:00:10 0.17
- Altinci kabestana teli sard:. 01:09:12 | 01:11:12 | 00:02:00 2.00
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f iS ETUDU FORMU

|

sratoriin Adi Soyadi  : Sami BOYACIOGLU Etiid Tarihi 1 23/10/97

di Yapan : ljlal TEKCE Etiid No 12

mian Is : Cams 13 hadde makinasinda seri(program) degisikli§i Derecelendirme 1% 105

11 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallasgtinimasi islemi
sratériin Yaptig igler:
Baslama Bitig Siire | Santi dak.

Telin ucunu inceltti. 01:13:44 | 01:14:06 | 00:00:22 0.37

Teli haddeden gegirdi. 01:28:30 | 01:28:41 | 00:00:11 0.18

Cekici zincire baglad:. 01:28:41 | 01:28:49 | 00:00:08 0.13

Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:28:49 | 01:28:53 | 00:00:04 0.06

Kabestana teli sardi ve kesti. 01:29:05 | 01:29:58 | 00:00:53 0.88

Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 01:29:58 | 01:30:03 | 00:00:05 0.08

Yedinci kabestana teli sardi. 01:30:05 | 01:32:14 | 00:02:09 215

Telin ucunu inceltti. 01:32:33 | 01:32:57 | 00:00:24 0.40

Teli haddeden gegirdi. 01:32:58 | 01:33:06 | 00:00:08 0.13

Cekici zincire bagladi. 01:33:07 | 01:33:16 | 00:00:09 0.15

Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:33:20 | 01:34:42 | 00:01:22 1.37

Kabestana teli sardi ve kesti. 01:35:00 | 01:35:20 | 00:00:20 0.33

Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayan yapti. 01:35:20 | 01:35:34 | 00:00:14 0.23

Sekizinci kabestana teli sardi. 01:35:42 | 01:38:39 | 00:02:57 3.35

Telin ucunu inceltti. 01:38:51 | 01:39:54 | 00:01:03 1.05
- Teli haddeden gegirdi. 01:39:54 | 01:40:01 | 00:00:07 0.12
- Cekici zincire baglad. 01:40:03 | 01:40:11 | 00:00:08 0.13
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:40:24 | 01:40:39 | 00:00:15 0.25
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:40:45 | 01:41:27 | 00:00:42 1.10
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayan yapti. 01:41:27 | 01:41:40 ] 00:00:13 0.22
- Dokuzuncu kabestana teli sardi. 01:43:00 | 01:44:28 | 00:.01:28 1.47
. Telin ucunu inceltti. 01:44:57 | 01:45:39 | 00:00:42 0.70
- Teli haddeden gegirdi. 01:45:43 | 01:45:55 | 00:00:12 0.20
- Cekici zincire badlad. 01:45:55 | 01:46:03 { 00:00:08 0.13
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:46:11 | 01:46:23 | 00:00:12 0.20
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:46:18 | 01:47:04 | 00:00:46 0.77
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusaliik ayar yapti. 01:47:06 | 01:47:13 | 00:00:07 0.12
- Onuncu kabestana teli sardi. 01:47:15 | 01:51:14 | 00:03:59 4.38
. Telin ucunu inceltti. 01:51:28 j 01:51:57 | 00:00:29 0.48
- Teli haddeden gegirdi. 01:52:00 | 01:52:08 | 00:00:08 0.13
- Cekici zincire bagladi. 01:52:08 | 01:52:17 | 00:00:09 0.1
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:52:19 | 01:53:26 | 00:01:07 1.12
- Kabestana teli sardi ve kesti. 01:53:38 | 01:54:03 | 00:00:25 0.42
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 01:54:07 | 01:54:12 | 00:00:05 0.08
- Onbirinci kabestana teli sardi. 01:54:17 | 01:58:06 | 00:03:49 3.82




76

i$ ETUDU FORMU

Operatériin Adi Soyadi  : Sami BOYACIOGLU Etiid Tarihi 1 23/10/97

Ettidii Yapan : ljlal TEKCE Etiid No 12

Yapilan ig : Cams 13 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 105

| 11 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallagtinimasi iglemi

Operatoriin Yaptigi igler:

Baglama Bitis Sire | Santi dak.

15. Telin ucunu inceltti. 01:58:31 | 01:59:23 | 00:00:52 0.87
- Teli haddeden gecirdi. 01:59:28 | 01:59:37 | 00:00:09 0.15
- Cekici zincire baglad:. 01:59:40 | 01:59:47 | 00:00:07 0.12
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 02:00:05 | 02:00:22 | 00:00:17 0.28
- Kabestana teli sardi ve kesti. 02:00:50 | 02:01:10 | 00:00:20 0.33
- Hadde ekseniyle oynarak dodrusallik ayari yapt. 02:01:10 | 02:01:21 | 00:00:11 0.18
- Onikinci kabestana teli sardi. 02:01:28 | 02:02:52 | 00:01:24 1.40

16. Tel capini mikrometre ile dlgerek kontrollind yapti. 02:20:34 | 02:20:43 | 00:00:09 0.15

17. Drizzafilo ayari yapti. 02:14:23 | 02:16:57 | 00:02:34 2.56

18. Dogrusallik kontrolu yapti. 02:12:52 | 02:13:55 | 00:01:03 1.05

19. Daha dnce sariimig bobine etiket takti. 02:17:48 | 02:18:21 | 00:00:33 0.56

20. Eski bobini yerinden ¢ikartti: 02:18:21 | 02:18:46 | 00:00:25 0.42

21. Yeni bobini getirdi. 02:18:46 | 02:19:16 | 00:00:30 0.50

22. Yeni bobini yerine takt:. 02:19:16 | 02:19:43 | 00:00:27 0.45

23. Telin bobine sarilabilmesi igin hazirlik yapti. 02:19:43 | 02:20:54 | 00:01:11 1.18

24 Makinanin hizini ayarlayip tele yol verdi. 02:20:54 | 02:21:06 | 00:00:12 0.20

Toplam Zaman 02:21:06 81.1
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is ETUDU FORMU

bratdriin Adi Soyadi  : Adnan BEYAZIT Etlid Tarihi 1 31/10/97
dii Yapan : ljlal TEKCE Etiid No 12
silan is : Cams 9 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 105

8 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallastinimasi iglemi
eratoriin Yaptig isler:

Baslama Bitis Siire | Santi dak.
“eli kesti. 00:00:00 | 00:00:53 | 00:00:53 1.23
Aakinanin igindeki teli bosaltti. 00:00:53 | 00:03:05 | 00:02:12 2.20
Aakinayi temizledi. 00:04:40 | 00:10:27 | 00:05:47 6.18
{addeleri ¢ikartti ve yeni haddeleri sirasina gore takti. 00:13:38 | 00:23:58 | 00:10:20 10.33
“elin ucunu inceltti. 00:29:57 | 00:30:45 | 00:00:48 1.20
lIk haddeden gegirdi. 00:31:07 | 00:31:27 | 00:00:20 0.33
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:31:56 | 00:32:37 | 00:00:41 1.08
Cekici kabestan lizerine teli sardr.( ik kabestan, iki tur.) 00:32:46 | 00:33:10 | 00:00:24 0.40
ikinci kabestana teli sardi.( 15 cm'den az olmamak lzere) 00:00:25 | 00:04:20 | 00:03:55 432
“elin ucunu inceltti. 00:05:52 | 00:06:43 | 00:00:51 1.25
Teli haddeden gegirdi. 00:07:00 { 00:07:09 | 00:00:09 0.15
Cekici zincire baglad. 00:07:09 | 00:07:12 | 00:00:03 0.05
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:07:22 | 00:07:40 | 00:00:18 0.30
Kabestana teli sardi ve kesti. 00:07:54 | 00:08:25 | 00:00:31 0.52
Hadde ekseniyle oynarak dogrusailik ayari yapti. 00:08:31 | 00:08:38 | 00:00:07 0.12
Ugiinct kabestana teli sard. 00:08:53 | 00:11:27 | 00:02:34 2.57
“elin ucunu inceltti. 00:11:54 | 00:12:30 | 00:00:36 1.00
Teli haddeden gecirdi. 00:12:39 | 00:12:45 | 00:00:06 0.10
Cekici zincire bagladi. 00:12:47 | 00:13:12 | 00:00:25 0.42
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:13:14 | 00:13:30 | 00:00:16 0.27
Kabestana teli sardi ve kesti. 00:13:40 | 00:13:57 | 0:00:017 0.28
Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:13:53 | 00:14:40 | 00:00:47 1.28
Dérduncii kabestana teli sardi. 00:14:54 | 00:16:49 | 00:01:55 2.32
“elin ucunu inceltti. 00:17:32 | 00:17:57 | 00:00:25 0.42
Teli haddeden gegirdi. 00:18:25 | 00:18:29 | 00:00:04 0.06
Cekici zincire bagdlad:. 00:18:33 | 00:18:39 | 00:00:06 0.10
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:18:42 | 00:18:50 | 00:00:08 0.13
Kabestana teli sard: ve kesti. 00:19:09 | 00:19:37 | 00:00:28 0.47
Hadde ekseniyle oynarak dogrusalitk ayarn yapti. 00:19:38 | 00:19:49 | 00:00:11 0.18
Besinci kabestana teli sard. 00:19:57 | 00:22:38 | 00:02:41 1.08
“elin ucunu inceltti. 00:23:35 | 00:24:21 | 00:00:46 1.17
Teli haddeden gecirdi. 00:24.52 | 00:24.56 | 00:00:04 0.06
Cekici zincire baglad.. 00:24:56 | 00:25:12 | 00:00:16 0.27
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:25:27 | 00:25:38 | 00:00:11 0.18
Kabestana teli sardi ve kesti. 00:25:42 | 00:26:06 | 00:00:24 0.40
Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayan yapti. 00:26:07 | 00:26:26 | 00:00:19 0.32
Altinci kabestana teli sard1. 00:26:35 | 00:28:33 | 00:01:58 2.37
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is ETUDU FORMU
|

Eperatérﬁn Adi Soyadi  : Adnan BEYAZIT Etiid Tarihi : 31/10/97
Etuidii Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
Yapilan is : Cams 9 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 105

8 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallastiriimasi iglemi
Operatériin Yaptigi isler:

Baglama Bitig Siire | Santi dak.

10. Telin ucunu inceltti. 00:30:05 | 00:30:58 | 00:00:53 1.28
- Teli haddeden gegirdi. 00:31:07 | 00:31:16 | 00:00:09 0.15

- Cekici zincire bagdiadi. 00:31:17 | 00:31:25 | 00:00:08 0.13

- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:31:45 | 00:31:56 | 00:00:11 0.18

- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:32:05 | 00:32:36 | 00:00:31 0.52

- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar! yapti. 00:32:20 | 00:32:29 | 00:00:09 0.15

- Yedinci kabestana teli sard.. 00:32:45 | 00:36:05 | 00:03:20 3.33
11. Telin ucunu inceltti. 00:36:42 | 00:37:15 | 00:00:33 0.55
Teli haddeden gegirdi. 00:37:42 | 00:37:54 | 00:00:12 0.20

- Cekici zincire baglad!. 00:37:54 | 00:38:04 | 00:00:10 0.17

- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:38:19 | 00:38:40 | 00:00:21 0.35

- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:38:48 | 00:39:06 | 00.00:18 0.30

- Hadde ekseniyle oynarak dbgrusalhk ayari yapt. 00:39:07 | 00:39:12 | 00:00:05 0.08

- Sekizinci kabestana teli sard. 00:39:28 | 00:41:48 | 00:02:20 2.33
12. Telin ucunu inceltti. 00:42:07 | 00:42:35 | 00:00:28 0.47
- Teli haddeden gegirdi. 00:42:50 | 00:42:54 | 00:00:04 0.06

- Cekici zincire bagladi. 00:42:57 | 00:43:08 | 00:00:12 0.20

- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:43:26 | 00:43:32 | 00:00:06 0.10

- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:43:42 | 00:43:59 | 00:00:17 0.28

- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 00:43:59 | 00:44:05 | 00:00:06 0.10

- Dokuzuncu kabestana teli sardl. 00:44:12 | 00:49:15 | 00:05:03 5.05
13. Telin ucunu inceltti. 00:50:20 | 00:51:19 | 00:00:59 1.38
- Teli haddeden gegirdi. 00:51:39 | 00:51:54 | 00:00:15 0.25

- Cekici zincire bagdladi. 00:51:54 | 00:52:00 | 00:00:06 0.10

- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:52:37 00:55:47 00:00:10 0.16

- Kabestana teli sardi ve kesti. 00:52:56 | 00:53:09 | 00:00:13 0.22

- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar: yapti. 00:53:17 | 00:53:42 | 00:00:25 0.42

- Onuncu kabestana teli sardi. 00:54:11 | 00:58:28 | 00:04:17 4.28
14. Tel ¢apini mikrometre ile 8lgerek kontrollinG yapti. 00:53:54 | 00:54:05 | 00:00:11 0.18
15. Drizzafilo ayart yapti. 01:00:29 | 01.02:35 | 00:02:06 2.10
16. Dogrusallik kontrolu yapti. 00:59:39 | 01:00:21 | 00:00:42 1.10
17. Daha 6nce sarilmis bobine etiket takt!. 01.03:11 | 01:03:31 | 00:00:20 0.33
18. Eski bobini yerinden gikartti. 01:03:31 | 01:03:56 | 00:00:25 0.42
19. Yeni bobini getirdi. 01:03:43 | 01:04:10 | 00:00:27 0.45
20. Yeni bobini yerine takti. 00:59:09 | 00:59:27 | 00:00:18 0.30
21. Telin bobine sarilabilmesi i¢in hazirlik yapti. 01:03:44 | 01:04:54 | 00:01:10 1.17
22. Makinanin hizini ayarlayip tele yol verd.i. 01:04:54 | 01:05:44 | 00:00:50 1.23
Toplam Zaman 01:30:04 90.4
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' is ETUDU FORMU

Eratﬁriin Adi Soyadi  : Birol OZON Etiid Tarihi : 25/10/97
dii Yapan : ljlal TEKGE Etiid No 12
ynlan Is : Cams 11 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 85

7 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallastiriimas: iglemi
sratoriin Yaptigi igler:

Baglama Bitig Siire | Santi dak.
‘eli kesti. 00:00:00 { 00:00:10 | 00:00:10 0.17
flakinanin igindeki teli bogaitti. 00:00:10 | 00:01:15 | 00:01:05 1.08
fakinay! temiziedi. 00:02:20 | 00:08:33 | 00:06:13 6.22
{addeleri ¢ikartti ve yeni haddeleri sirasina gore takti. 00:12:05 | 00:29:52 | 00:17:47 18.18
‘elin ucunu inceltti. 00:30:37 | 00:31:23 | 00:00:46 1.16
ilk haddeden gegirdi. 00:31:47 | 00:32:17 | 00:00:30 0.50
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:32:48 | 00:33:10 | 00:00:22 0.37
Cekici kabestan tizerine teli sardi.( llk kabestan, iki tur.) 00:33:16 | 00:33:32 | 00:00:16 0.27
Ikinci kabestana teli sardi.( 15 cm'den az olmamak iizere) 00:34:36 | 00:40:41 | 00:06:05 6.08
‘elin ucunu inceltti. 00:44.00 | 00:44:36 | 00:00:36 0.60
Teli haddeden gecirdi. 00:44:41 | 00:44:45 | 00:00:04 0.07
Cekici zincire baglad. 00:44:48 | 00:45:01 | 00:00:13 0.22
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:45:59 | 00:46:04 | 00:00:05 0.08
Kabestana teli sardi ve kesti. 00:45:05 | 00:45:58 | 00:00:53 0.88
Hadde ekseniyle oynarak dogrusailik ayari yapti. 00:45:02 { 00:45:05 | 00:00:03 0.05
Uglincl kabestana teli sard. 00:46:08 | 00:48:35 | 00:02:27 2.45
‘elin ucunu inceltti. 00:48:35 | 00:55:26 | 00:06:51 7.25
Teli haddeden gegirdi. 00:55:26 | 00:55:35 | 00:00:09 0.15
Cekici zincire baglad!. 00:565:38 | 00:55:48 | 00:00:10 0.17
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:48:35 | 00:48:46 | 00:00:11 0.18
Kabestana teli sardi ve kesti. 00:48:47 | 00:49:13 | 00:00:26 0.43
Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 00:49:15 | 00:49:23 | 00:00:28 0.13
Dérdiincl kabestana teli sard.. 00:49:25 | 00:52:05 | 00:02:40 3.06
“elin ucunu inceltti. 00:52:42 | 00:53:14 | 00:00:32 0.53
Teli haddeden gegirdi. 00:53:21 | 00:53:26 | 00:00:05 0.08
Cekici zincire bagladi. 00:53:28 | 00:53:38 | 00:00:10 0.17
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 00:55:53 | 00:56:27 | 00:00:34 0.57
Kabestana teli sard! ve kesti. 00:56:27 | 00:56:37 | 00:00:10 0.17
Hadde ekseniyle oynarak dodrusaliik ayarn yapti. 00:56:37 | 00:56:42 | 00:00:05 0.08
Besinci kabestana teli sard. 00:56:42 | 00:58:37 | 00:01:55 2.32
“elin ucunu inceltti. . 00:59:08 | 00:59:31 | 00:00:23 0.38
Teli haddeden gegirdi. 00:59:40 | 00:59:44 | 00:00:04 0.07
Cekici zincire baglad:. 00:59:44 | 00:59:58 | 00:00:14 0.23
Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:00:10 | 01.00:18 | 00:00:08 0.13
Kabestana teli sardi ve kesti. 01:00:26 ] 01:01:19 | 00:00:53 1.28
Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayar yapti. 01:01:06 | 01:01:10 | 00:00:04 0.07
Altinci kabestana teli sard. 01:01:48 | 01:03:54 | 00:02:06 2.10
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| is ETUDU FORMU

Eperatériin Adi Soyadi  : Birol OZON Etlid Tarihi : 25/10/97
tiidi Yapan : ljlal TEKGE Etid No 12
Yapilan is : Cams 11 hadde makinasinda seri(program) degisikligi Derecelendirme 1% 85

7 tane haddeleme iglemiyle telin dogrusallastiriimasi iglemi
Operatoriin Yaptig: igler:

Baglama Bitis Sire | Santi dak.
10. Telin ucunu inceltti. ‘ 01:04:17 | 01:04:47 | 00:00:30 0.50
- Teli haddeden gegirdi. 01:04:54 | 01:05:02 | 00:00:08 0.13
- Cekici zincire baglad). 01:05:02 | 01:05:14 | 00:00:12 0.20
- Hadde kutusuna sabun tozu koydu. 01:05:43 | 01:05:51 | 00:00:08 0.13
- Kabhestana teli sardi ve kesti. 01:06:00 | 01:06:23 | 00:00:23 0.38
- Hadde ekseniyle oynarak dogrusallik ayari yapti. 01:06:34 | 01:06:45 | 00:00:11 0.18
- Yedinci kabestana teli sardi. 01:14:35 | 01:15:57 | 00:01:22 1.37
11. Tel capini mikrometre ile 8lgerek kontroliini yapti. 00:57:15 | 00:57:22 | 00:00:07 0.12
12. Drizzafilo ayarn yaptl. 01:19:18 | 01:20:57 | 00:01:39 1.65
13. Dogrusallik kontrolu yapti. 01:16:42 | 01:18:42 | 00:02:00 2.00
14. Daha 6nce sariimig bobine etiket takt. 01:18:42 | 01:19:20 | 00:00:32 0.53
15. Eski bobini yerinden gikartti. 01:19:20 | 01:20:57 | 00:01:37 2.01
16. Yeni bobini getirdi. 00:00:23 | 00:00:30 | 00:00:07 0.12
17. Yeni bobini yerine takti. 00:00:30 | 00:00:48 | 00:00:18 0.30
18. Telin bobine sarilabilmesi igin hazirlik yapti. 01:20:57 | 01:22:32 | 00:01:35 1.58
19. Makinanin hizini ayarlayip tele yol verdi. 01:22:32 | 01:23:10 | 00:00:38 0.63
Toplam Zaman 01:31:00 91.00
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¢ Gozlem sayisinin tespiti: Yapilan 6 gbézlem sonucunda asagidaki veriler

elde edilmistir.

> X; =71.7 dak. bulunur.
> (X;)?= 859.87
(T Xi)?= 5140.89
N'=6
Gozlem sayisinin tespitinde kullanilan

N = [40%( N'™* (X )2- (Z X )3) )/ Z X

formUlunden yararlanarak gerekli gézlem sayisi tespit edilmigtir.

N =[40 *(V (6 * 859.87) - ’5140.89 )1 71.71

= 5.7 gbzlem olarak bulunur.
Bir 6nceki bélumde anlatididi gibi eger bulunan gdézlem sayisi yapilan
gbzlem sayisindan az ise bir sonraki asamaya gegcilir, ¢ok ise gbzlem
yapmaya devam edilir. Buna gére yapimig olan 6 gézlemin yeterli oldugu
sOylenebilir. Gézlemler yeterli olduguna gbére temel zamana ddnustirme

agsamasina gegilebilir,

o Derecelendirme ve temel zamana déniistiirme: OlcUm esnasinda 100
standart performans kabul edilerek operatérierin derecelendiriimeleri
yapilmistir. Bunlart verilen ettt formlarinda gérmek mumkundur. Temel

zaman hesaplama formull asagidaki gibidir.

Temel zaman = Olgllen zaman * derece / 100

Bu bilgiler 1s1ginda temel zamani hesaplamak istersek:
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Dereceler 85 90 95 100 105
Olgiulen zamanlar 130 129 114 116 113
11.5
Temel zamanlar 110 116 10.8 116 11.9
12.0
Temel zamanlar toplami = 11.0 +11.6 +10.8 + 11.6+ 11.9+ 12.0
= 68.9 dak.

Temel zaman = Temel zamanlar toplami / 6lgim sayis! ise
=68.9/6
=11.5 dak.

o Paylann saptanmasi: Paylar, temel zamanin ylUzdesi olarak ifade edilir.

Yapilan uygulama ¢alismasi igin paylari saptamak gerekirse:

Kisisel intiyaglar:

Temizlik, sigara, su igme, tuvalet ihtiyaci vb. i¢in %2

Yorulma paylari:

e Bedensel caba ve yorgunluk igin:%4 (hafif ve ustalik isteyen bir is
oldugundan)

e Calisma esnasindaki durug posizyonu: %2 (ayakta yapilan bir is
oldugundan)

o GUrGlta: %1 (isin yapildigi ortamda yuksek sesle konusmak gerektigi i¢in)

e Go6z yorguniugu: %4 (is esnasinda gézlUk kullaniimasi gerektigi igin)

Paylar toplami = %2 + %4 + %2 + %1 + %4
= %13
Temel zaman hesaplanip paylar toplami da tespit edildiginden sira standart

zamanin hesabina gelmistir.
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e Standart zamanin hesaplanmasi: Bunun i¢in asagidaki formulden

yararlaniimistir:

Standart zaman = Temel zaman + (Temel zaman * Paylar toplami)
=115+ (11.5*0.13)
=12.99 dak.

8.3. Geligtirilen Yeni Metod

Uygulamada sunulan cams makinalar seri degisim islemi is etudl
calismalari sirasinda makina temizligi isleminin operatérier tarafindan
yapildig dikkati ¢ekmistir. Yapilan etld ¢alismalari neticesinde bu islemin
fabrika temizlik iscilerine yaptiriimasina karar verilmistir. Bu da operatére
Uretim igin daha fazla zaman yaratacaktir. Gelistirilen yeni metod ile ilgili is

akis semasi sekil 8.4.'de gérllmektedir.

Yapilan 6 olcimde 50 adet hadde degisimi islemi gerceklesmistir.
Olgumlerden temizlik igin harcanan taplam zaman 65.87 dak. olarak tespit
edilmistir. Bir hadde degisimi icin harcanan temizlik zamani hesab asagidaki

sekildedir.

Bir hadde degisimi igin harcanan temizlik zamani = Toplam Zaman / Olgllen
hadde sayisi

Bir hadde degigimi i¢in harcanan temizlik zamani = 65.87 / 50
= 1.3 dak.

Celikord A.S." de Cams makinalarinda ginde ortalama 24 hadde degisimi
islemi gerceklesmektedir. Ayrica igletmede Cams makinalarinda isgi
dakikada ortalama olarak 38 kg. Urtun elde etmektedir. Bu bilgiler i1s1ginda
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temizlik isleminin operatdrler tarafindan degilde temizlik isgileri tarafindan
yapilmasiyla elde edilen Gretim artigini hesaplamak mumkandur.

Glnde makina temizligi icin harcanan zaman =24 * 1.3
= 31.2 dak.

Saglanan gunluk Gretim artist = 31.2*38
= 1186 kg.

Celikord A.S. % 3 1skarta ile galismaktadir. Buna gére cams makinalarinda
saglanan uretim artisinin son Urlindeki miktari

1186*0.97= 1150 kg.'drr.

1150 kg'lik Gretim artisinin isletmeye sagladigr gunlik kazang ise;

1150*1.3 = 1495%'dir.

Gelistirilen yeni metod igin tekrar bir ig etidi calismasi yapiimamistir. isin
dgeleri icin dnceki dlgimle belirlenmis zamanlar yeni metod icinde gegerlidir.
Bu yolla énceki metodla hesaplanmis olan standart zamandan temizlik igin
harcanan zamani ¢ikartarak yeni metodun standart zamanina ulasiimis olur.
Kisaca;

Yeni standart zaman =12.99 -1.3 = 11.69 dak. olarak bulunur.



Sembol Aciklama

Teli kesti.
Makinanin igindeki teli bosaltti.
Haddeleri ¢ikartti ve yeni haddeleri sirasina gore takt.
Telin ucunu inceltti.
Teli haddeden gecirdi.
Hadde kutusuna sabun tozu koydu.
Cekici kabestan Uzerine teli sardi.
Bir sonraki kabestana teli sardi.
Hadde ekseniyle oynayarak dogrusallik ayarini yapti.
Tel gapint mikrometre ile dlgerek kontrolinu yapti.
Drizzafilo ayari yapt.
Dogrusallik kontroll yapt.
Daha 6nce sariimis bobine etiket takti.
Eski bobini yerinden gikard.
: Yeni bobini getira.
Yeni bobini yerine takt.
Telin bobine sarilabilmesi igin hazirlik yapt.

Makinanin hizini ayarlayip tele yol verdi.

Sekil 8.4. Gelistirilen Cams makinalari seri degisimi is akis semas
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Yapilan etiid calismasi sonunda Gelikord A.$.'de ;

Standart zamanin 12.99 dak.'dan 11.69 dak.'yva dUsurtimesiyle %11.1
oraninda verimlilik artig1 saglanmisg,

Gunde 1495 $'lik karlilik artisi saglanmis,

Hadde degisimi islemi standart zamani tespit edilmis olur. Bu zamanla
isgilerden beklenen gunitk isin ya da dudretimin ne olacadi agikhga
kavusturulmus ve isciler Gzerinde otomatik bir kontroi mekanizmasi
kurulmus olur.

Celikord A.S. prosesinde yer alan kord son Grdn bélUmU yarimamul
bélumune gére daha ylksek uretim kapasitesine sahip bir béliumdir. Bu
nedenle ihtiyaci olan yarimamulin bir kismini ltalya ve Almanya'da
bulunan diger fabrikalardan tedarik etmektedir. Buda yakalsik olarak yillik
Uretimin %30'u kadarini olusturmaktadir. Dogal olarak yarimamull kendi
bunyesinde Uretemeyip disaridan tedarik etmenin maliyeti yine son urtn
maliyetine etkimektedir. izlenecek olan satis planina gére Uretilecek
GrGnler igin gerekli olan yarimamulin %701 fabrika bunyesinde
Uretilebilmekte geriye kalan kisim ise planfama bélumdindn uygun gérdugu
caplarda ve miktarda merkez birime bildiriimektedir.  Merkez diger
fabrikalarda atil oizrak bulunari yvarimamul Uretim  boélGmierinden

yararlanarak Celikord A.$S.'nin ihtiyacini kargilamaktadir.

Geligtirilen yeni metodla gunde 1186 kg.'ik yarimamul Uretim artis

saglanmistir.  Buda disaridan tedarik edilen yarimamul oranini %30'dan

%24'e kadar disUrecektir.
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SONUGLAR VE ONERILER

Bir isletmenin kurulug amagclarindan biri ve en onemlisi verimliliktir. Bu
nedenledir ki Ust kademe ydneticisinin ana hedeflerinden biride isletmenin
verimliligini bir bltln olarak arttirmaktir. Bu ¢abaya katkis! olan tekniklerden

en énemlisi is etGdudur.

Is etidU iki bélumden olugur. Bunlardan birisi metod etudu digeri ise is

Sleimudar.

Metod etldl, daha kolay ve daha etkin yéntemlerin gelistirilip uygulanmasi
ve maliyetlerin dusurtlmesi igin var olan ve 6nerilen calisma bigimlerinin
sistemli olarak kaydedilmesi ve elestirel olarak incelenmesidir. Bu
calismalar, sure¢ ve iglemlerin, yerlesim planlarinin, fabrika ve ekipman
tasarimiarinin, iyilestiriimesi; insan ¢abalarinin ve yorguniugunun, kullanilan
malzeme miktarinin, makinalarin ve insanglcinin azaltiimasi ve daha iyi

fiziksel kosullarin ve ¢alisma kosullarinin gelistiriimesi i¢in kullanilir,

Is olgiimi ise, nitelikli bir iscinin, tanimlanmis bir performans dizeyinde.
belirli bir isi yapabiimesi icin gerekli zamanin saptanmasidir. s olcimu
faydall isin yapiimadigi, etkili olmayan zamanin arastirimasinda,

azaltiimasinda ve sonug olarak ortadan kaldirilmasinda yardimci olur.

Uretim sistemlerinin  gittikce blUyUumesi, isletmeler arasi iligkilerin
yogunlasmasi, mamullerin karisik yapida olmalari, isgi-igveren iliskilerindeki
gelismeler planlama, kontrol ve Ucret konularinda zamanin 6nemini son
derece arttirmistir. Ayrica artik, bir isletmenin faaliyetlerinin etkin bigcimde
ybnetilebilmesi igin de standart zamanlara buyUk ihtiya¢ vardir. Bu da

gdstermektedir ki is etudUnin énemi gln gegtikge artmaktadir.

is ethdinde sorunlarin incelenmesi ve ¢ézUmlerin ortaya cikarilmasinda

sistematik calisma yapilir. Sistematik ¢alisma zaman alir ve bu konuda
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egitiimis kigiler tarafindan yapimalidir. Bu nedenledir ki bu c¢alismalar
yoneticinin rutin faaliyetleri iginde dustnulemez. s etudl surekli olarak bu
konu ile ugrasan bir Kisinin sorumiulugunda yaptimalidir. Bu kisinin yonetim
ile ilgili higbir gérevi bulunmamali, yalnizca danismalik gérevi olmalidir.
Ancak bu sekilde ele alinan is eksiksiz olarak incelenebilir ve yonetime son

derece degerli bilgiler sagdlayabilir.

Is etidt ydneticinin elinde en etken bir inceleme aracidir.  Cunku yapilan
incelemelerde ise etki eden tum faktérler g6z 6nune alinir. Bu yolla

yoneticinin eline gerekli her veri gegmis olur.

Is etudu gerek el ile yapilan islerde ve gerekse makina calismalarinda
basariyla uygulanabilir.  Yani sadece fabrikalarda dedil, magazalarda

ofislerde, laboratuvarlarda da uygulanabilir.

Etken bir Uretim planlama ve denetimi igin temel sayilacak performans

standartlarinin saptanmasi yine is etudt yoluyla gergeklesir.

Isi yeniden duzenleyerek verimlili§i arttiran is etidt bunu cok az masraf ve
yatirmla gercgeklestirmektedir. Bu nedenlede kullanimi yaygin olan bir
tekniktir.

Is etuidl uygulamalari sonunda saglanan tasarruflar hemen kendisini gosterir.
Bu da yapilan ¢alismanin ekonomik oldugunun ifadesidir. Boylelikle pekgok
kisi psikolojik yénden kamgilanarak daha dikkatli ve metodik calismaya dogru

yoneltilir.

Bir isletmeye ait iyi veya koth tum faaliyet ve isleyisler butin ayrintilanyla is
ettdl ile gézdnlne serilir. Yani insanlarin iyi bir géstergesidir. Bu nedenlede
titizlikle ele alinmahdir.  Cunki c¢ogunliukla insan incelendiginden beseri
problemler yaratabilmektedir. is ettdi uygulayicisinin bu konuda yapacag
hata nedeniyle saglanmasi umut edilen yararlar bir anda yok olabilir.
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Is etid( baglangi¢ noktasi belli, ancak bitis noktasi ve yeri belli oimayan bir
yenileme ve saglamlastirma yéntemidir. Daha acik ifade edilecek olursa is
etidunde gergekten 6nemli sonuglar elde etmek icin, her yerde sirekli olarak

uygulanmasi gerekmektedir. Cunkud yeniligin ve olgunlugun sonu yoktur.
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