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OZET

Bu ¢alismada konfeksiyon isletmelerinde iiretim sirasinda diizensiz meydana gelen
akislarin belirlenmesi ve ortaya ¢ikis nedenleri is Orneklemesi metodu kullanilarak
arastirdmstir.

Cabsmanin ilk asamasinda konfeksiyon isletmelerinde verimlilik, is ettidi, akiglar
ve ek zamanlar (dagilim zamanlar) ve degerlendirme yontemleri anlatilnustir.

Diger boliimde ek zamanlarmn tespiti igin is Orneklemesi metodu kullamlarak
bayan {ist giyim {iretimi yapan iki konfeksiyon igletmesinde 6rnek ¢alisma yapilmistir.

Son bolimde ise ¢alisma sonuglari verilerek, degerlendirme ve Oneriler
sunulmustur.

Konfeksiyon isletmelerinde iiretim asamasinda ek zamanlarm isletme verimliligi,

standart zamanlar ve liretim planlamada 6nemli bir paya sahip oldugu goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Is 6lctimti, Is Analizi, Is Olctimii Teknikleri, Is Orneklemesi, Is ve

Zaman Etiidii.
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ABSTRACT

~In this study, determination of unsteady flows during the production and the

reasons of occurance of these have been investigated by using work sampling methods.

In the first part, effectiveness, work study, flows and distribution times and the
evaluation methods have been searched. , | |

In the next part to determine the distribution times, a steady at two different
apparel plants by using work sampling have carried out.

In the last part, results have been presented and evaiuation and proposes have
been given.

It has been found that, at the production stage in apparel plants, the distribution

times have great effect on plant effeciency, standart times and production planning.

Keywords : Work Measurement, Work Analysis, Work Measurement Techniques,

Work Sampling, Work and Time Study.
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1.GIRIS

Tarkive tekstil ihracatinda biyitk bir paya sahip olan konfeksiyon sanayimiz
ginimiizde bir takim problemlerle karsi karsiya kalmustir. Hizla gelisen teknoloji ve
taleplerde yapilan degisiklikler problemlerin basinda gelmektedir. Buyuk partilerde
standart triinlerden, daha az sayih degisik modelli trlinlere dogru taleplerde degisim
yasanmaktadlr. Kisa Uretim zamamnda daha kaliteli, ¢ok ¢esitli ve az sayili dranler
istenmektedir. Bu durum kisa zamanda, kaliteli ve distk maliyetli Gretimin tasarlanip
uygulanmas:  gerekliligini ortaya ¢ikarmistir.  Isletmelerin  biitiin  bunlara cevap
verebilmeleri i¢in tiretimde esneklik saglamalari gerekmektedir. Isletmeler farkh
ozelliklere sahip gok sayida ve degisik parti buyiikligiinde mamulleri bir arada ﬁretinﬂe
karst karstya kalmaktadirlar.

Konfeksiyonun insana bagimli yapist nedeniyle bazi bolimleri hari¢ teknolojinin
uygulanmasina ¢ok olanak saglamamaktadir. Makine treticileri insan faaliyetlerini
hafifletici yardimer aparatlar ve ekipmanlar ile ¢ok islemli operasyonlarin tek operasyonda
yaptlmast yoniinde ¢alismalar yapmaktadirlar. Tasarim asamasinda teknolojik gelismelerin
etkisi bilyiik olmustur. Ozellikle model gelistirme, kalip hazirlama, pastal olusturma,
serim, kesim islemlerinde bilgisayvar destekli sistemler gelistirilmistir. Bu durum kuguk
parti Uretimlerinden dogacak ig¢ilik maliyett dezavantajint ortadan kaldirmus, termin
siiresinin azaltimasini ve tasarimda daha esnek bir yap: olusmasint saglamustir.

Dikis makinelerinde yapilan yeniliklerle eskisine nazaran daha hizhi g¢alismak
mumkiin olmustur. Ancak asil zaman ahci islem, insamin dikilecek parcalart dikise
hazirlamast olusturmaktadir. Kumasin diger malzemeler gibi stabil bir vapiya sahip
olmamast Uretimde bu islemleri yapacak bilgisayarli sistemlerin gelistirilmesine engel
teskil etmektedir.

Uretimde devam eden operator makine iliskisi sistem verimliliginde insan
faaliyetlerinin 6n planda tutulmas gerekliligini ortaya ¢ikarir. Insan faalivetlerinin analizi
vani 1§ akiginn analizi, standart Zamanlarm hesaplanmasi, gorev gruplarinin olusturulmasi
yaptimalidir. Insan faktéri s6z konusu oldugundan ¢alisma zamam kullanim oranimin
belirlenmesi ¢ok Onem tasimaktadir. Bir hat boyunca iretimin kesintisiz ilerlemesi

saglanmalidir. Calisma zamammin verimli kullanilmas: agisindan diizensiz meydana gelen



akislar 6nem teskil etmektedir. Bu akislara dagilun zamanlari (ek zamanlar, tolerans
zamanlarr) ads verilir, Uretim esnasinda bu zaman paylar1 uygun is dlgtim teknigiyle tespit
edilip ortaya ¢ikis nedenleri arastirilip miimkiin olan en az seviyeye indirilmesi gereklidir.
Genelde isletmelerde tolerans payi olarak hesaplamalara %15 olarak eklenir. Ancak her
isletme igin bu deZer farkhidir. Caliglan materyal ve model, kisiler, ortam, imkanlar,
makineler vb. gibi birgok etki sz konusudur. Isletmeler kendi biinyesinde etiid
calismalar yaparak en dogru degeri belirleyip, verimlilik diizeylerini kontrol etmelidirler.
Tolerans paylarmn:t belirlemede en ¢ok kullandan yontemlerden birisi is drneklemesidir.
Calisma, igletmeden rastsal zamanlarda atilan turlarla gozlemler alnip formlara
kaydedilmesi ve istatistiki kurallara gore degerlendirilmesi esasmna dayamr. Diger etiid
caligmalarma gore duglik maliyetli, caligilmasi kolay ve kisa siirede (giinliik, haftalik,
aylik, yilik vb.) isletme durumu hakkinda bilgi verebilecek bir dl¢iim teknigidir. Gézlem
esas almdigindan tiretimde yasanan problemlerin tespiti ve giderilmesi ¢ok daha kolay
olmaktadir.

Calismada akislarin analizi, yapilan gozlemlerle faaliyetlerin tespiti ve bu tespit
edilen faaliyetlerin zaman sumflandirilmast yapimustr. Cok sayida anlik gozlem
almdigindan isletmenin durumu istenen giiven arahginda (%1, %35) higbir ek donanima
gerek olmadan (Slgtim cihazi vb.) tespit edilebilir.

Sonug olarak konfeksiyon isletmelerinde ¢alisma zaman: verimlilifi acismdan, ek
zamanlarm belirlenmesi ve azaltici 6nlemler alinmasi gerekmektedir. Isletmelerde komple
bir degisiklik yapmak olduk¢a zahmetli ve yiiksek maliyetli olmaktadir. Bu nedenle eldeki
kaynaklarin en verimli sekilde kullanlmasi igin aragtwma g¢alismalarma yonelmek
gerekmektedir. Gittikge zorlasan piyasa rekabet kosullar bunu gerekli kilmaktadir.

Bu tezin amaci emek yogun olan konfeksiyon sektdriinde verimlilikle dogrudan
iligkili olan insan faaliyetlerinin incelenmesi ve meydana gelen dagilim zamanlarinn tespit

edilmesidir. Bu amagla isletmelere etlid uygulamast yapilip, sonuglar degerlendirilmistir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI
2.1.Verimlilik ve is Etiidii

Verimlilik ¢gok genis kapsamli bir kavram olup degisik bigimlerde birgok tanimu
yapilmistir. Genel olarak;iiretimde kullanilan girdilerle, yaratilan ¢iktilar arasindaki oran
olarak ifade edilir. Mihendislik a¢isindan verimlilik ise bir tretim siirecinin potansiyel
¢tktilan ile gerceklesen g:lktllan arasindaki etkinlik seklinde tanimlanir. (Kurutizim 1992,
Anonim 1991 , Pamir 1981, Kurumer 1997 )

Verimlilik, firma dazeyinde istikrarli bayiimenin ve karliligin  en 6nemli
kaynaklarindan bindir. Ginumiizde rekabete dayal: piyasa kosullarinda firmalarin
glclerini belirleyen ve performanslarint arttirarak — stirdiirmelerini saglayan ana
gostergelerden biri de verimlilik diizeyleridir.

Bir igletmenin verimli calisip ¢alismadigi isletmenin ozelliklerine uygun verim
dlgiitlerinin belirlenmesi ve gerekli dokiimlerin yapilmasiyla anlagilabilir. Isletmenin
verimliligini etkileyen faktorler ¢oktur ve higbir faktor birbirinden bagimsiz degildir.
Verimlilik artigt insan, makine, malzeme ve diger kaynaklardan daha iyi yararlamldig
siirece saglanabilir. Kurulus ve sektére gore kaynak onem sirast farkli olacaktir. Iscilik
giderlerinin malzeme giderlerine gore diisitk oldugu sektorlerde malzemenin daha iyi
kullarlmast, emek-yogun sektorlerde insan giiciinden daha iyi yararlanma, pahali tGretim
araglarinda ise yluksek kullamm oranlanmin  hedeflenmesi rasyonel bir yoldur.
Konfeksiyon isletmeleri emek-yogun bir yapiya sahip oldugundan baslica verim ol¢iist
isgici verimliligi yani verimi etkileyen ana faktor olarak insan goriilmektedir.(Cesur ve
Kéroglu 1993, Kurumer 1§97)

Konfeksiyon tiretiminde her iiretim aracina bir is giicii gerektiginden is¢i verimli
calisg strece (iretimin ilerlemesi sézkonusudur. Insana bagimli yapisi nedeniyle
uretimde tam bir otomasyona gidilmesi pek mimkiin olmamaktadir. Bu nedenle
konfeksiyon igletmelerinde kisinin verimini arttirmak Uzerine ¢aligmalar yapimakta ve
insan yukiinii azaltacak yonde tretim araglarinin 6zelliklerini gelistirmeye ¢alisilmaktadir

(iplik kesme, igne pozisyonlama vb.).



Soz edilen ¢aligmalarin gergeklestirilmesi, gerekli verilerin toplanmasi, makineler
tizerinde yapilan ¢alismalar, insan verimliligi, akis siirelerinin kisaltilmasi, isletme iginde
verimi etkiyen hususlarin belirlenmesi “Is Etiidii” ¢aligmalaninin gerekliligini ortaya
¢tkarmustir. Mevceut kaynaklardan yararlanarak, iiretimi yatinm gerektirmeden veya ¢ok
az bir yatinmla arttirmak is etiidityle mimkiin olmaktadir. Kaynaklardan daha iyi
yararlanma, iyi bir yonetimle gerceklesebilecegine gore, is etudiinii verimliligt
yitkseltmeyi amaglayan bir yonetim araci oldugu soylenilebilir.

Is etidiiniin Ingiliz Standartlan Sozligi (B.S.Glossary)’de tamm su sekilde
verilmistir;
| “Is etiidii, gelisme olanag: yaratabilmek amaciyla, belirli bir olayi ya.da etkinligi
ekonomiklik ve etkenlik yéniinden etkileyen tiim kaynaklar: ve etmenleri dizgesel olarak
arastirmaya yonelik ve insan ¢aligmasim genis kapsamda inceleyen bir teknik olup
ozellikle metod (yontem) etiidi ve is bolimil teknikleri igin kullanilan genel bir.
terimdir.”’( Anonim 1991, Giiner 1996, Hill 1991, Kuruiiziim 1992, Reid 1969)

Is etiidii verimliligi arttirmak {izere yapilacak ¢alismalara teknik bir yaklagimdir ve
bu nedenle verimlilikle dogrudan iliskilidir. Isletmelerde verimliligi arttirmak igin, yeni
olanaklarin ve teknolojilerin getirilmesi her zaman mimkin degildir. Bu ek yatirim
gerektiren, maliyetleri yiikselten bir ¢oziim olacaktir. Is etiidii galismalariyla biiyiik bir
yatinma gerek olmadan mevcut olanaklardan daha fazla verimle ¢aligmay1 saglayacak
coziimler elde etmek miimkiindiir. Is etidinii her turli probleme uygulamak
miimkiindir. Sekil 2.1. de verildigi gibi is etidiiniin uygulama alanlart gok genistir.
— p Is Sekillendirme
 p I3 Degerlendirme
ISETUDU —| g I Egitimi
 p Ucret Sistemleri

L Veri Toplama ve Hesaplama *Akis dilimlerinin Zamanlar
*Akis Dilimlerinin  Zamanlarin
Etkileven Fakt6rler
*Zamanlara Iliskin Miktarlar
*Calisma Kosullanna  {liskin
Veriler

Sekil 2.1.1s Ettdiiniin Iigi Alanlar

KAYNAK:Kurumer,G.1995. Konfeksivon Isletmelerinde Verimliligi Etkileven Faktorler, Verimliligi
Arttirict Teknikler,Is Etiidii Zaman Etiidii,Zaman Etid Teknikleri ve Is Akist Organizasyonu. TMMOB
vayin §:23



Konfeksiyon isletmelerinde iscinin payr yaklasik %80°1 teskil etmektedir. Bu
nedenle Gretim miktarim belirleyen makine degil isgiiciidiir. Verimlilik artis1 igin isgucu
sayisi arttirmak ya da is¢iyi daha hazli ¢ahigtirmak beklenen sonucu vermeyebilir. Burada
énemli olan mevcut kapasitenin en verimli sekilde kullamlmasidir. Is etiidii mevcut
eleman ile daha fazla isin alinmasim saglayan teknikleri teskil eder. Bu teknikler metod
etiidii ve is Olglimi olarak belirtilir. Metod etidi; bir igin yapihigindaki meveut yollarin
kaydedilerek incelenip daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmas: ve maliyetlerin
dusiiriilmesini amaglayan tekniktir. Is 6l¢imii; nitelikli bir ig¢inin, belli bir isi, belirli
performansla (¢alisma hizt) yapmas: i¢in gereken zamam saptamak amaciyla gelistirilmis
tekniklerin uygulamasidir. Kisaca metod etiidii islemin kapsamuyla, is olgiima bu
belirlenen kapsama gore etken olmayan siirenin (verimsiz,kayip zaman) incelenmesi,
azaltilmas: ve standart zamanlann belirlenmesiyle ilgilenir (Anonim 1991, Giiner 1996,

Hill 1991). Sekil 2.2.de is etiidii teknikleri verilmektedir.

IS ETUDU
METOD ETUDU IS OL¢UMU
Direk is Olciimii Dolavh Is Olciimii
*Dogrudan Olcme *Sentetik (plan)Zamanlar
(Kronometre) *MTM (Onceden saptanmis
*Is Orneklemesi hareket zaman sistemleri)

* Analitik Tahmin Yontemi

Sekil 2.2 Is Etiidii Teknikleri

Is etiidii galigmalarimn temelini veri toplama olusturur. Veriler b‘elirli bir durumu
tanimlayan rakam, isaret veya bunlann bilesimleri olabilir. Toplanan wverilerin
standartlagtinlip planlamada kullanilabilmesi i¢in tekrarlanabilir olmasi gereklidir.
Tekrarlanabilir veriler elde edebilmek igin is- akismin ve oOncelikle akis tiirlerinin

belirlenmesi gerekmektedir.



2.2.Akis Tiirleri (Analiz)

Insan ve tiretim aracimn belirli akis dilimi sirasinda girdiyle birlikte galigmalanina
akis turti denir. Akus tiirleri akis dilimlerini zaman olarak belirtiyorsa zaman tiirleri olarak
belirtilir (Anonim 1988, Kurumer 1997 )

Akis tarleri;

*Is akislarmin ayrintil olarak tammlanmasim

*Akislarin akis dilimleri olarak aynlmasi, akig tirlerine ait zamanlann ¢ok yonli
kullanimin

*Bu simflandirma ile insan ve tretim aracimn birlikteki ¢alismalarnimin verim durumunu
veren sayisal gostergelerin hazirlanmasini (Kullanim kapasitesi gostergeleri, performans
cizelgeleri vb.)

saglamasiyla ig etidiintin 6nemli bir temelidir.

Akas tiirlerini hazirlik ve yapma zamanlari veya etkilenebilen ve etkilenmeyen akis
dilimleri olarak smuflandirabiliriz. Ancak is etiidi ¢alismalarinda simflandirma insan,

lretim araci, 1y pargasi(nesne) ile ilgili akis tiirleri olarak alt sintflara ayrlir.

2.2.1.Insanla Tlgili Akis Tiirleri

Insanla ilgili akis tiirlerinin siuflandinimas: igletmenin yararlanmasina hazir
bulundugu stirece meydana gelebilecek tiim faaliyetleri kapsar.
1.Gorevde (MI) :Mesai saatleri iginde gorevint siirdiiren insan goérevdedir.
2.Gorev Disi (ML) :Mesai saatleri iginde gorevlerin yerine getirilmesi i¢in kendisinden
uzun siire yararlanilmasi veya isletme tarafindan calistirlmasi mimkin olmayan kisi
gorev dist sayilir (siparis yetersizligi, kaza, hastalik, egitime katilma vb.).
3 Isletme Tatili (MR) :Isletmede veya baz1 bolimlerinde kanunlara, toplu sozlesmelere
veya igletme i¢i alinan kararlara gére ¢alismaya ara verilmesidir (tatil giinleri vb.).
4. Ana Faaliyet (MH) :Planli ve dogrudan gorevin yerine geﬁrilmesini saglayan
faaliyetlerdir.
5.Yan Faaliyet (MN) :Plana uygun ancak goérevin yerine getirilmesine dolayli olarak

yarayan faaliyetlerdir (Dikis dikmek i¢in pargalan alip makine ayagina yerlestirmek).



6.Ek Faaliyet (MZ) :Akigi belirsiz yani ne zaman kargilagilacagi belli olmayan plansiz

faaliyetlerdir.
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Sekil 2.3.Insanla Ilgili Akig Turlerinin Analizi

KAYNAK:MPM-REFA. {s Etiidii Yontem Bilgisi 1988, 2 kitap, s:25.



Ek faaliyetlerin meydana gelmesi dort nedene baghdir:

-Is organizasyonunun yetersizligi, teknik arizalar

~-Gonilli olarak baskalanina yardim etme

-Bilgi eksikligi

-Ozel olarak ayr bir is emri olmadan yerine getirilen faaliyetler (temizlik isleri vb.).

7. Akig Geregi Ara Verme (MA): Insanin, {iretim araci veya ig pargasinin otomatik
olarak devam eden akig diliminin sonunu planda 6ngorildigi sekilde beklemesidir
(ilik veya cep otomatinda bekleme vb.)

8. Aksama Nedeniyle Ara Verme (MS): Teknik ariza,organizasyon yetersizligi veya bilgi
eksikligi nedenleriyle beklemesi (fazla uzun siireli olmayan makine arizalar ve elektrik
kesintileri vb.).

9. Dinlenme Geregi Ara Verme: Faaliyet nedéniyle ortaya ¢itkan ¢alisma yorgunlugunu
gidermek iizere faaliyete ara verilmesidir (statik kassal ¢caligmadan sonra dinlenme).

10. Kisisel Nedenlerle Ara Verme (MP): Is akisina bagli olmadan kisisel gereksinimler
nedeniyle ara vermedir (sigara igme, tuvalete gitme vb.).

11. Belirsiz (MX): Inceleme sirasinda gozlemlenen akis diliminin hangi akis tiiriine dahil
edilmesi gerektigi tam olarak tanimlanamadiginda belirsiz olarak kaydedilir.

(Anonim 1988, Kurumer 1997, Merig ve Kiremitgi 1998).
2.2.2.Uretim Araciyla lgili Akis Tiirleri

Uretim araglanyla ilgili akig tirlerinin - simflandirilmasi, insanla  ilgili
sm1ﬂénd1rmaya benzerdir.
1. Hizmette (BI): Goérevlerin yapilist igin, isletmece kullanima hazir ve siparisle yitklenmis
olan tretim aracini ifade eder.
2 Hizmet Dist (BL): Uretim araci uzun siire, kullamma hazir degilse veya uzun siire
siparisle yiiklenemiyorsa hizmet dist olarak tanimlanr.
3.Isletme Tatili (BR): Insan igin verilen tanimin ayrusidir.
4. Ana Kullamm (BH): Uretim aracinin plana uygun olarak dogrudan amacina yonelik

kullantimasidir.
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Sekil 2.4.Uretim Aracty

Akis Tirlerinin Analizi

KAYNAK:MPM-REFA, Is Etiidii Yontem Bilgisi 1988,2 Kitap..s:29.
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5.Yan Kullamm (BN): Dolayh olarak kullamm séz konusudur. Uretim aracinmn plana
uygun ana kullanima hazirlanmasi, yitklenmesi, bosaltilmas: veya tekrar baslangig
durumuna geri getirilmesidir.

6.Ek Kullamm (BZ): Uretim aracirun plansiz olarak veya akisi énceden belirlenemeyen
ana ve yan kullamimudir.

715 Akigt Geregi Ara Verme (BA): Plana uygun olarak insaﬁ faaliyetinin, 1
parcalarindaki degisikligin veya diger iretim araglarinda belirli akis dilimlerinin sona
ermesini beklemesidir.

8 Aksama Nedeniyle Ara Verme (BS): Teknik ariza ve organizasyon yetersizligi
nedeniyle beklemedir.

9.Dinlenme Nedeniyle Ara Verme (BE): Yorgunlugunu gidermekte olan insam
beklemesinden dolay: ortaya ¢ikan bir akistir.

10.Kisisel Nedenlerle Ara Verme (BP): Insamin kisisel gereksinimleri nedeniyle ara
vermesidir.

11.Belirsiz (BX): Insan icin yapilan tammin aymsidir.
2.2.3.0s Parcasiyla (Nesne) Tlgili Akis Tiirleri

Is pargalarini isletmeye gelisinden aynimasina kadar olan akislar icerir.
1.Degistirme : Is pargasinm hal, bigim ve konum degistirmesidir.
2 Etkileme (AE): Islemek suretiyle sekil veya hal degistirmesidir.
3. Taginma/Tasium (AF): Konum ve yer degistirmesidir.
4 Ek Degistirme (AZ): Akust belirsiz olan tasima ve etkilenmedir.
5.Kontrol (AP): Malzeme akigma uygun olarak ig pargasimun yapilisinin incelenmesidir
(6lgme, sayma vb.).
6.Akis Geregi Bekleme (AA): Stokta tutulmasi, Gretim araci veya insan faaliyetleri
nedeniyle beklemesidir.
7.Ek Bekleme (AS): Uretim aracinda onanmlar, elektrik kesintisi, organizasyon gibi
nedenlerden dolay: beklemedir.
8.Stoklama (AL): Is parcalarinin stok alanlarinda bekletilmesidir.
(Anonim 1988)
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| Etkileme AE
| | Tasinma/ AF
Degistirme Tasmim
| Ek AZ
Degistirme
Kontrol AP
Nesne A
Is Pargasi
Akus geregi AA
Bekleme {—. bekleme
L Ek AS
bekleme
Stoklama AL
Belirsiz AX

Sekil 2.5.Is Parcasiyla Ilgili Akis Tiirlerinin Analizi
KAYNAK:MPM-REFA, Is Etiidii Yontem Bilgisi 1988, 2 kitap, s:33.

2.3.Insan ve Uretim Araciyla Tigili Verilen Zaman

Verilen zamam tamimlamadan once iy etiidinde karsilasacagimiz Ongorillen ve
gercek kavramlarini agiklamak uygun olacaktir. Gergek, gozlenen ve gergekten olusan
durum veya veridir. Ongoriilen, planlanan veya hedeflenen durum veya veri anlamindadir.
Bu durumda gergek zamanlar, belirli akis dilimlerinin yapilabilmesi igin insan ve tiretim
aract tarafindan gergekte kullanilan siirelerdir. Ongoriilen zamanlar, daha énce saptanmig
olan ger¢ek zamanlara dayanilarak tiiretilen zamanlardir.

Belirli is akisi boliimlerinde harcanacak zamanlarnin planlama, yonetim, ticret tayini
ve kontrolde kullamlabilmesi igin, bu zamanlarin tekabul ettii verimlerin ve miktarlarin
tespit edilmis olmasi gerekir. Bu zamanlar sadece gorevin plana uygun olarak yerine

getirilmesi igin gegen zamam degil, 6nceden belirlenemeyen akis dilimlerine iliskin paylan
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da iceriyorsa boyle ongorilen zamanlara ig etiidiinde verilen zaman denir. Verilen
zamanlar, insan ve {iretim aracinin gergeklestirdigi is akiglan icin dngorilen zamanlardir.
Insan igin verilen zaman; temel zaman, dinlenme zamanlan ve daglim zamanlarindan
olusur. Uretim aract igin, temel zaman ve dagilim zamamn kapsar (Alpay 1996, Anonim
1988, Ediz 1987).

Sekil 2.6.da insan ve iretim araci ile ilgili verilen zaman siniflan aynntili olarak

goriilmektedir.

2.3.1. Temel Zaman

Insan Igin Temel Zaman (t;) :Bir i akigiun insan tarafindan plana uygun olarak
gerceklestirilebilmesi igin gerekli tim akig dilimlerine iligkin 6ngoérilen zamanlarnn
toplamudir ve birim miktar 1’e oranlanir.
ty= t,+ ty
Faaliyet zamant: t,= Ztym + Ztvx

Faaliyet zamany, bir akigin insan tarafindan plana uygun gergeklestirilebilmesi igin
gerekli, MH ana faaliyet ve MN yan faaliyet tiriinden biitin akig dilimlerinin 6ngorilen
zamanlarinin toplanmudir ve 1’e oranlanur.
Bekleme zamant: ty, = Ztya

Bekleme zamani, bir akisin insan tarafindan plana uygun yapilmas: igin gerekli
MA akis geredi ara verme olan agkis dilimlerinin 6ngorilen zamanlarmin toplanudir ve
1’e oranlanur.
Uretim Araci Igin Temel Zaman (t,p) : Bir akigin tiretim araci tarafindan plana uygun
olarak yapilmas: i¢in gereken akig dilimlerine ait ¢ngérilen zamanlarin toplamudir ve
birim miktar 1’e oranlanir.
ts=th tth+1
ana kullanim zamani: t,= Ztpy
yan kullanim zamant: t, = Ztgy
kesinti zamant: t, = Ztgg + Ztpa (BE kullamma dinlenme geregi ara verme ve BA
kullanima akig geregi ara vermedir).

(Alpay 1996, Anonim 1988, Pohl 1979)
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Sekil 2.6. Insan ve Uretim Araglanyla Ilgili Verilen Zaman Siuflart

KAYNAK:MPM-REFA. Is Etiidii Yontem Bilgisi 1988, 2 kitap. 5:45.
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2.3.2. Dinlenme Zamani

Insanin dinlenmesi igin gerekli akis dilimlerine ait ongoriilen zamanlarin
toplamudir ve oranlama miktan 1°dir. Dinlenme zamani tatil ve is giini igindeki molalar
da kapsar. Dinlenme zamani miktart ¢alisma sartlart ve ¢alisma sekline bagl olarak
degisir.
ter = ZinE

Dinlenme zaman: temel zamann bir yiizdesi olarak da gosterilebilir;

Zee = (te/ ty ) *100 Dinlenme payt
(Alpay 1996, Anonim 1988, Pohl 1979)

2.3.3.Dagihm Zamanlar: (Ek Zamanlar)

Dagilim zamant i akisinin insan tarafindan plana uygun olarak yapilmasi igin
planda Ongoriilenlere ek olarak gereken butin akis dilimlerine ait 6ngorilen zamanlarin
toplamindan olusur. Bu zamanlar, isin akisi swrasinda farkhi stire ve siklikta, baz
durumlarda da gorevle iliskili olmadan ortaya gikabilirler.
tv =ttt Dagilim Zamant
ts= Ztyz + Ztys  Nesnel Dagihm Zaman

Ek faaliyet (MZ) ve aksama nedeniyle ara verme (MS) akis dilimlerine ait
ongorilen zamanlarin toplanudir.
t,=Ztyvp Kisisel Dagilim Zamam

Faaliyete ara verme (MP) iligkin 6ngoriilen zamanlarin toplafmdxr.

MZ, MS ve MP ek akis tirleridir. Birim miktar 1’e gore ortaya ¢ikiglanni,
akiglarimt ve surelerini saptamak mimkin degildir. Bu nedenle dagihm zaman: temel
zamamnn yiizdesi olarak belirlenir.
tv = (2. /100)* t,  (z. dagilim zamant yiizdesi)

Uretim araci dagilim zamani, bir isin iretim araci tarafindan plana uygun
yapilmast i¢in gereken tiim ek akis dilimlerine ait Ongériilen zamanlarin toplamudir.

tvs = Xtpz + Ltps + Ztpp
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Ek kullanim (BZ), kullanim aksama nedeniyle ara verme (BS) ve kullamuma kisisel
nedenlerle ara vermeye (BP) iliskin déngériilen zamanlardir.

Uretim aract dagihm zamant hesaplamrken temel zamandan dinlenme geredi ara
¢ikarilmahidir.
tom = (Z\/ 100)*('@3 - ETBE)

Pratikte bir igin hi¢ kesintiye ugramadan insan tarafindan yapilmas: pek miimkin
degildir. Aksama, ek faaliyet, kisisel nedenlerden kesintiye ugrayacaktir. Bu durumda
kiginin bir isi yapmas: i¢in gereken siireyi, temel zamana dagilim zamani ve dinlenme
zamamnin ekleyerek verilmesi gerekir. Bir isin yaptimast i¢in bu verilen zamana birim
zaman denmektedir.
te=te +t, + te
Z +Z

’ D .
Flgt e =t + ———— %t +
gTE 100 s

~y

=1,
100

Uretim aracinda birim zaman;
tey = tes T tp olur.

(Alpay 1996, Anonim 1988, Cesur ve Kéroglu 1992, 1993, Pohl 1979).

2.3.3.1.Daglm Zamam Cleiimii

Dagilim zamanlarimn zaman Slgimi ile saptanmas: mimkin degildir. Zaman
olgimt planlanmis akslarla ilgili Ongérilen zamanlarin belirlenmesine yonelik bir
calismadir. Dagihm zamanlani diizensiz ve plansiz olusan ek zamanlardir. Tekrarlanan
akislarla ilgili zaman olgimlerinde, ek olarak olusan akislari sadece ek is olarak kayit
formuna kayit edilir. Kisa siireli nesnel ve kisisel ara vermeler ile gorev dist zamanlar
clarak belirtilen bu ek zamaniar dagilim zamanlanmn yiizdelerinin hesaplanmas: icin
veterli degildir. Bu nedenle ek akis dilimlerinin elde edilmesi igin bagka bir slcim ve
degerlendirme teknigine gereksinim vardir. (Anonim 1988, Cesur ve Kéroglu 1992,
1993, Pohl 1979).

Ek zamanlarin ol¢limine yonelik ¢ teknik bulunmaktadir:

1. Uzun streli dagilim zamant dlgtimii
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2. Rastsal bir zaman planina gore bolinmiis dagilim zamam Slgiimii
3. Is Orneklemesi
2.3.3.2. Dagihm Zaman Paymin Hesaplamasinda Kullanilan Akis ve Zaman

Tiirleri

Ek zamanlann elde edilmesinde kullanilan tekniklere ge¢gmeden once hesaplamada
kullanilan akig ve zaman tiirleri belirlenecektir.
Dagﬂlm zamani Ol¢limlerinde asagidaki denklem esas alinir:

AZ=G+E, +Vy+ Vot V,+N+F

e AZ =0l¢iim Zaman

Dagilim zamani ol¢imi swrasinda olgilen ve yasa veya toplu sdzlesmeler
geregince caligma stiresine sayilan tiim zamanlann toplarmdir. Isletme tatilleri ve molalar
bu toplama dahil edilmez.
e G =Temel Zaman

AZ 6lgtim zamant igindeki tum plank akis dilimlerine ait zamanlarin toplamudir.
Dikis islemleri, demet getirme ve gotirme, dikilecek parcamin alinmas: gibi faaliyetler bu
grupta incelenir.
o FE,.=Dinlenme Zamani

AZ olgim kapsaminda dinlenme igin gerekli zamanlarin toplamudir.
e Vg4 = Nesnel Sabit Dagihim Zamam

AZ o6lgtim kapsaminda ortaya ¢ikan veya belirlenen, siparige bagh olmayan, isin
yapilip yapilmamastyla ilgili olmayan, vardiya ve hafta boyunca degismeyen, ek faaliyet
(MZ) vé anza nedeniyle ara verme (MS) tiriinden tim akis dilimlerine iliskin zamanlarin
toplamidir. Calisma yerinin her vardiya basinda temizlenmesi ve hazirlanmasi, haftalik
veya giinlik planlt makine bakimu vb. faaliyetler bu grupta incelenir.
¢ V. = Nesnel Degisken Dagilim Zaman

AZ ol¢im zamam kapsaminda ortaya ¢ikan veya belirlenen, ige iliskin yani isin
yapilmast durumunda ortaya ¢ikan, siparise bagli, ek faaliyet (MZ) ve anza nedeniyle ara

tirtindeki akig dilimlerinin toplamidir. Makinalarin gerektiginde yaglanmasi, Arizalarin
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giderilmesi, ignenin kirilmasi, masura ve bobin degistirme, is bekleme vb. faaliyetler bu
gruba dahil edilir.
¢ V,=Kigsisel Dagilim Zaman

AZ olgiim kapsaminda ortaya ¢ikan veya belirlenen kisisel gereksinim nedenli
aralar i¢in kullanilan zamanlari kapsar. Tuvalete gitmek, su igmek, gezinmek, oksiirmek
vb. faaliyetler bu grupta incelenir.

¢ N = Kullanilmayacak Zaman

AZ o6lglim zamamnda ortaya ¢ikan, ¢alisan kisinin neden oldugu ek faaliyet (MZ)
ve kisisel nedenlerle ara (keyfi aralar) vermek (MP) igin kaybedilen zamanlari kapsar. Isi
erken birakma, ise ge¢ baslama, 6zel konugma vb. faaliyetler bu grup kapsamindadir.
¢ F = Kosullu Kullanilacak Zaman (Anzi Aralar)

AZ sirasinda ortaya ¢ikan, 30 dakikadan daha uzun sireli ek faaliyetler (MZ) ve
olaganiistii aksamalar nedeniyle gorev dist veya hizmet dist zamanlarin (ML) toplanudir.
Uzun streli enerji kesintileri, siparis yetersizlikleri, genis kapsamli onanmlar, teknik ve
organizasyondan kaynaklanan hatalar, istlerle uzun konusmalar, toplu stzlesme veya
yasalarda yer alan durus zamanlari vb. faaliyetler bu gruptadir.

Dagilim zamam 6l¢tiimi sirasinda elde edilen N ve F zamanlarn Z, dagilim zaman:
paymin hesaplanmasinda dikkate alinmaz. Cunkii temel zamanla iligkileri yoktur. Bu
zamanlar ¢alisma sisteminin rasyonellestirilmesi, durus zamanlarinin tespiti ve hat (iretim
bandi) dengeleme islemlerinde veri olarak kullanilirlar.

(Anonim 1988, Cesur ve Kéroglu 1992, 1993, Kurumer 1996, Pohl 1979).

2.3.3.3.Dagilim Zamani Paylar (Tolerans Paylar, V)

Yukarida da bahsedildigi gibi ek zaman turlei Vg, Vo ve V, olarak
sintflandinilmistir. Bu durumda ek zaman;
V=Vg + Vs +V, olur

Bu dagilim zamanlan yardimiyla Zy Z. ve Z, dagilim zaman yuzdeleri hesaplanir.
Z,=2+ 2y =74 + 2o +7Z,

Oranlama formulleri asagidaki gibidir:
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V. 4
Zy (%) = —=2—*100= - *100
G AZ-(V +E,)

e

Zs (%) = 5 *100

7, (%) = 2 x100= - *100
PTG AZ-(V +E,)

Tolerans paylart temel zamanin yiizdesi olarak bu formiiller yardimiyla hesaplanir.

2.4.Dagihm Zamam Ol¢iim Teknikleri

2.4.1.Uzun Siireli Dagihm Zamam Ol¢iimii

Cahisma zaman bir hafta ig¢indeki tiim giinleri kapsayacak sekilde planlanmalidir.
Sire Olglimilyle dagilim zamanlari hesaplamr. Asagidaki plan dogrultusunda ol¢im
gerceklestirilir.
1. Olgiim hazirhklar ve uygulama
2. Tek zamanlarin hesaplanmast

Zaman turlerinin akis tiirleri ile iliskilendirilmesi

(V5]

'.‘,\_).

Her zaman tart ile ilgili gbzlenen zamanlann simflandiriimast ve toplanmasi
Yeni dagihm zamani olgiimlerinin uygulandirilmast ve degerlendirilmesi
Zaman turd toplamlarimin birlestirilmesi

Her zaman tiiri igin éngodrilen zamanlarin bulunmasi

Ongoriilen zamanlarin sonug formuna aktarilmast

A AR

Dagilim zamant yuzdelerinin hesaplanmasi

(Anonim 1988)

2.4.2.Béliinmiis Dagilim Zamani Ol¢iimii

Dagilim zamani olgiimleri uzun siireyi kapsayan olgiimlerdir. Bu ydntemde

dagilim zamam 6lgimi birden ¢ok bolime ayrilir. Bunlar birden fazla is giinine ve is
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sistemine dagitilir. Ginlikk galigma saati olgiim yapilacak galisma yerleri sayisina gore esit
boliiniir. Haftalik rastsal bir plan hazirlamr. Ornegin
pazartesi 7.00-8.45 C ¢alisma yerinde 6lgiim

8.45-10.30 E calisma yerinde 6lgim vb. seklinde olgtim plami hazirlamr.
Uygulama ve degerlendirme yoniinden uzun sareli 6lgim yonteminden o6lgiim plam

haricinde bir farklilik gostermez.

2.4.3.1s Orneklemesi

Is orneklemesi; bir devre siiresince makinelerin, isgilerin, gdzlenebilen bir durum
veya sartin belirli istatistik kurallarina gore segilen zamanlarda yapilan rastsal gozlemlerle
tespit edilen elemanlanina bakarak tiimii hakkinda sonuglar ¢ikarmaya dayanan direk is
olgim metodudur (Anonim 1962, 1974, 1991, Kobu 1994, Ozok 1973). Is orneklemesi
tek veya grup halinde makine, proses ya da iscilerden belirli (rastsal olarak segilen
tesadiifi zamanlarda) periyodik zamanlarda gozlem alma teknigi olarak da
tammlanmaktadir(Hill 1991, Mundel 1973, Stohlman 1978) Asagida is Orneklemesinin

bolimleri verilmektedir.

I3 Orneklemest
}
[Tesadiifi Gozlemlerle [Sistematik Gozlemlerle Yapilan
Yapilan 1.0 Metodu L. Metodu (3. Metod)
[ ] _
[Elemanlarin Tekrar Saytlarmm “lemanlarin slirelerinin Bl arm Towear Sal
[Bulunmasi (1.Metod) IBulunmas1 (2. Metod) Bt .

I Tekrar Sayilan ‘ Zaman siireleri
‘ Tekrar Sayilan
1 [ }
fMutlak Tek.rar]arJ [Yiizde Oraplan ] (Dakika olarak Saat Olarak N futlak Tekrarlar izde Otanlart
IDegerler Degerler

Sekil 2.7.is Orneklemesi Metodunun Bolimleri

KAYNAK:Ozok, AF. 1973, Isten Numune Alma Metodunda Optimum Gézlem Sayist Hesabi, Doktora
Tezi (vayinlanmamus), ITU, s:10.
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Metod tekrarlanmayan veya diizensiz olusan isler igin ozellikle elveriglidir. Ctunki
tesadtifi Ornekleme yaklasimi ile dizensiz meydana gelen islerin tespit edilmesi
miimkiindur. Diger is 6l¢tim tekniklerinde diizensiz is akiglarini tespit etmek ¢ok daha zor
veya miumkiin olmamaktadir. Fabrika ve atelyelerde oldugu kadar diger hizmet
sektorlerinde de uygulanmasi miimkiindiir (Buffa 1968, Ozok 1973, Turner ve ark.1993).

Is orneklemesine; bekleme orani, rastgele gozlem yontemi, isten numune alma

yontemi, multimoment etiidi, faaliyet 6rneklemesi, ani okuma yéntemi de denmektedir.
2.4.3.1.Tarihsel Gelisimi

Bu giin bilindigi kadanyla is drneklemesi teknigi ik kez 1925 yilinda Kohlweiler
tarafindan bir tav finm tesisinde tretim araglant zamanlaninin incelenmesi amaciyla
kullamlmustir. Kohlweiler’in bu caligmast pek tamnmamustir. 1930 yilinda L.H.C.Tippet
tarafindan Ingiliz Tekstil Endiistrisinde operatér ve makine bos zamanlarini dlgmek igin
ani okuma yontemi adi altinda gelistirilmesiyle bu istatistik teknigi genis yankilar
uyandirmustir. Bu teknik dokuma endistrisi igin gelistirilmis olup diger sektorlerde de
kullanimi yayginlasmustir. Tippet’in bu teknigini 1941 yilinda Amerika’ya bekleme oram
ad: altinda R.L.Morrow tanitmustir Is 6rneklemesi ismi ise 1952 yilinda H.L. Waddel ve
C.L Brisley tarafindan verilmistir (Allen ve Corn 1978, Anonim 19621980, Anonim
1988, Barnes 1957, Buffa 1968, Salvendy 1991, Stohlman 1978).

2.4.3.2. Kullanim Alanlan

Is 6rneklemesinin uygulama alanlarimi agagidaki gibi siralamak miimkindir:
1. Genel konular:
Genel durum hakkinda fikir sahibi olmak ,
Esas aragtirmanin nerede yapilmast gerektigini saptamak.
2. Metod ettidi:
Uretim ve is metotlan agik olarak gorillemeyen isleri kontrol etmek,

3. Is zamanlaninn elde edilmesi:

Diizensiz meydana gelen islerin standart zamanlarni tespit etmek,



21

Is igin gerekli yan zamanlan saptamak,

Kayip zamanlan aragtirmak,

Is kapasitesini kontrol etmek,

Mekanizasyon ve otomasyon, bakim ve gdzlem zamanlarimi elde etmek.

4. Yonetim:

Isletmenin yapisini ve organizasyonun isleyisini kontrol etmek,

Islerin zamaninda yapilip yapitmadigin: ve igletme ici kurallarin isleyisini kontrol etmek,
5. Makine ve ekipmann etiidiinde:

Makine ve ekipmandan yararlanma oranlarini tespit etmek,

Zarar ve eskime durumlarini saptamak.

6. Ucret problemlerinde:

Is degerlendirmede isi giiglestiren karakteristikleri arastirmak,

Ucret kademelerini, sosyal politik diizeni kontrol etmek.

7. Malzeme nakli arastirmalarinda: _

Malzemenin hangi is istasyonunda ne kadar kaldigint aragtirmak,

Transport araglarini etiit etmek.

8. Is giicii planlamasinda:

Personel ihtiyacini saptamak,

Calisanlarin yaptiklan islerin viicutga ve manevi olarak yiiklenmelerinin belirlenmesinde,
Saglik ve emniyet yontinden tehlikeleri tespit etmek.

9. Psikolojik aragtirmalarda:

Is, is yeri sartlani ve anizi sebepler yiiziinden adale ve duyu organlanmin yiklenme
tekrarlarin analiz etmek.

10. Istihsal planlamasinda:

Is giicti, malzeme ve makinelerin sira ve diizenlerini kontrol etmek,

Isletme igindeki is miktarlarimn karsilastiriimasina yarayacak karakteristikleri elde etmek,
Bir veya birden fazla kimsenin ¢alistigi 1§ istasyonlarini periyodik olarak kontrol efmek,
Endustri kuruluslarinda enerji ihtiyaci, depo kapasitesi vb. arastirmak,

Ana ve yardimel malzeme sarfiyatini saptamak,

Islerin siparig stireleri iginde yapilip yapilmadigini kontrol etmek.

-
N
}

11. Kalite kontrotinde:
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Uretim mallarinun kalitelerini kontrol etmek,
Makine, alet ve malzemenin durumlanm kontrol etmek.
12. Idari iglerin rasyonalizasyonunda:
Biro islerinin dagilimin elde etmek,
Evrak sayilarini saptamak,
Bir isin tamamlanma siiresi boyunca gegen karakteristikleri elde etmek,
Biiro ihtiyaglarim saptamak.
13. Ekonomiklik sorunlarinda:
Maliyetlerin kargilastirilimast ve ekonomik hesaplamalarda gerekli verileri elde etmek,
Genel giderleri kontrol etmek,
Miisteri hizmetlerini kontrol etmek,
Depolama politikasint saptamak.
Goriildiigii gibi bir ¢ok problemin biiyiik ¢ogunlugu igin ya dogrudan dogruya bir
¢oziim yolu veya ¢éziime yardimer bir aragtir (Brock 1978, Carson 1958, Ozok 1973).

2.4.3.3.1s Orneklemesi Yonteminin Istatistiki Yonii

Belli bir iiretim bolgesinde bulunan makinelerin veya insanlarin bos ve ¢alisir
durumda olduklar siirelerin tam ve dogru goriiniimiini saglayabilmek igin bu bélgedeki
makinelerin siirekli goézlenmesi ve bunlarin neden bos durduklarimn kaydedilmesi gerekir.
Tiim zamanlarim bu ise harcayacak fazla sayida isgiyi bu ise gorevlendirmedikge boyle bir
isin yapilmast olanaksizdir. Zaman ve elemanlarm verimsiz kullammina dolaysiyla ytiksek
bir maliyete yol agacaktir. Herhangi bir anda tim makinelerin veya insanlarin durumunu
bir bakista kaydedebilseydik %751 g¢alisiyor, %.25°1 bos seklinde analiz edebilirdik.
Giiniin degisik anlannda tekrar etseydik belirli guivenirlikte durumlarinin analizi miimkiin
olabilirdi.

Boyle bir isin yapimasi pek mimkiin olmadigi i¢in benzer bir yontem
gelistirilmigtir. Uretim bolgesinde rastgele araliklarla turlar yaparak hangilerinin
calistigim, hangilerinin durdugunu, nedenlerini kaydedilmesi yaklasim Is oérneklemesi
tekniginin temelidir. Rastsal araliklarla yapilan gozlemler ve yeterli 6rnek biytklugi ile

belirli bir hata payiyla gergek durumu yansitacaktir (Anonim 1991 ).



Cizelge2.1.Is Orneklemesi Tekniginde Rastsal Turlarla Alinan Calisir ve Bog Zamanlarin

Gosterildigi Basit Bir Uygulama

Gozlem Sayisi(N) % P
Calisma TN | 28 70 [(28/40)*100]
Bos W 12 30 [(30/40)*100]
Toplam 40 v 100

Yukandaki ¢izelgede gorildigia gibi her gozlem alindiginda bir ¢entik atilir ve
bunlar toplanip %p degerleri hesaplanir.

Sturekli gozlem yonteminden farkh olarak rastsalik s6z konusu oldugu igin
temelde olasilik kuramina dayanmaktadir. Olasilik bir olayin olusma olasiligimin derecesi
olarak tammlanmaktadir.

Is orneklemesinde gozlem sirasinda isi meydana getiren elemanlardan birine
rastlanir veya rastlanmaz seklinde iki olasilik séz konusudur. Atilan bir paranin yazi veya
tura gelme olasihigina benzer bir durum gostermektedir. Yani binomial karakterdedir.
Istatistiki olarak 6rnek numune sayisi sonsuza yaklasirken binom dagilimumn normal
dagilim ozelligi gosterdigi kabul edilmektedir. Bu nedenle normal dagilim egrisi altinda
kalan alan metodun karakteristigi agisinda Onemlidir. Normal dagilim egrisinde ana
eksenin ( x ) her iki tarafinda kalan bolgenin ( +o ) varyasyon araligi ile egri altinda kalan

alan iligkilidir (Barnes 1957,1980, Buffa 1968, Ozok 1973, Stohlman 1978).
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Sekil 2.8 Normal Dagilim Egrisi Altinda Kalan Alan
KAYNAK: Barnes, R M. 1980 Motion and Time Study Design and measurement of Work, p.411,USA.

Sekil 2.8. o=t 1 igin egri altinda kalan alan toplam alanin %68,27°1, o=+ 2 igin
%95,45’1 ve o=t 3 i¢in %99,731 oldugu goérulmektedir. Bu gergekte gozlemlerin
glivenilirlik derecesini gostermektedir. Eger biz rastgele ve biiyiik sayida bir 6rnek alacak
olursak, gozlemlerimizin %95’inin + 1,96 standart hatalik sinirlar igine diisecegine emin
olabiliriz. Burada standart hata normal dagihm tablosundan elde edilen bir sabittir. Is
orneklemesi ¢alismasinda kullanilan en genel duzey %95 giivenlik duzeyidir. Ek 1°de
normal dagihm tablosu verilmektedir. Asagida en ¢ok kullanulan degerler verilmistir.

Cizelge 2.2. Gliven Araligi ve Sabitler

Gitven Aralipn ) Tek Tarafls Cift Tarafls
I-ct Zot Za)2
0,9000 1.282 1,645
0,9500 1,645 1,960
0,9900 2.326 2.575

KAYNAK:Pape, E.S. 1991, Work Sampling.In:G.Salvendy (Editor), Handbook of Industrial

Engineering. p.1708, Purdue University Indiana.



Secilecek giiven araligina yapilacak is 6rneklemesi ¢aligmasimn amacina gore

karar verilir. Daha sonra da ¢alismanin plam yapilir. Bu konu kisim 3 ’te aynntth bir

sekilde ele alinmugtir.

2.4.3.4.1s Orneklemesi Tekniginin Avantajlari ve Dezavantajlar

Avantajlar

Zaman etidil ile dlgalebilen birgok operasyon ve aktiviteyi 6lgmek miimkiindiir.

Bir etitgli birden fazla operatér veya makine {izerinde ¢alisma yapabilir. Zaman

etiidiinde bu miimkiin degildir.
Genelde maliyeti %5 ile %50 oraninda zaman etiidiinden az olmaktadir.

Gozlemler giinlitk veya haftalik periyotlarla alinabilir. Bunun sonucu olarak giinden

giine veya haftadan haftaya olusan varyasyonlar ve etkisi gozlenebilir.

Etitguler igin 6zel bir egitime ihtiyag yoktur. Ancak standart zaman veya performans

indeksi hazirlandif1 durumlarda egitim verilmesi gerekir.

Caligmaya herhangi bir zamanda ara verilmesi sonuglan etkilemez.

Olgiimler 6nceden belirlenen dogruluk derecesine gore yapilir.

Is giinii boyunca etiitcli ani ve 6nyargisiz gdzlemler alr.

Etitch belirlenen tesadufi zamanlarda gozlem aldigi igin tiim giini mesgul olmaz.
Sonuglarin hesaplamalar kisa ve kolaydir.

Kronometre gibi 6lgim cihazlarina ihtiyag yoktur.

Dezavantajlar

Tek operator veya genis alana yayilmig makineler i¢in ekonomik degildir. Ciinki

gdzlemci vaktinin biyik bir kismini bu alanda yurtyerek gecirecektir.
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Is orneklemesi zaman etiidityle yapilacak galigmalar kapsar ancak zaman etiidiiyle

elde edilen sonuglar kadar ayrintili bilgi veremez.

Gozlemci operatoriin yamna geldiginde pozisyonunu degistirebilir. Bu durum
sonuglarda kiigtk bir etki yapabilir.

Yoneticiler ve calisanlar ¢alismamin istatistiki durumunu zaman etidi kadar
anlayamayabilir.

Grup 6l¢imiinden elde edilen sonuglar, bireysel farkliliklar hakkinda bilgi vermez.

Is orneklemesi calismasinda kullamlan metodun kaydi tutulmazsa herhangi bir

elemanda metod degisikligi oldugunda tamamen yeni bir ¢alisma yapilmast gerekir.

Bazi gozlemciler; verilen dogruluk derecesi i¢in numune biyukligi, gozlemlerin
yapiimasindaki tesadufilik, onceden belirlenen yerlerde ani gozlem yapma, ¢aligmaya
baslamadan Once galigma veya beklemenin elemanlarinin ve bilesenlerinin dikkatlice

tanimlanmasi gibi temel prensipleri g6z ardi edebilir.

(Anonim 1988, Barnes 1957, 1980, Brock 1978, Buffa 1972, Carson 1958, Kay 1972,
Starr 1978, Stohlman 1978).
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3.MATERYAL VE YONTEM

3.1.Yontem

3.1.1.1s Orneklemesi Yonteminin Planlanmas

Is orneklemesinin planlanmas: ve degerlendirilmesi, asagida, is oOrneklemesi

REFA-Standart Progranina gore yapilmustir.

Amacm Belirlerrmesi

_—

2 | Ak Trlerinin Belirlenmesi ve
Tanimlanmast

[

3| Tur Planmm Yapilmas:

4 | n’' Gerekli Gézlem Saysinin
Belirlenmesi

5 | Tur Zamaniarmm Belirlenmesi

6 | n=500 Gozlemin Yapilmas

7 Ara Degerlendirme

Evet
Y
Ulagtlan £’ Giiven Arahig £ Gerekli Gliven Hayiry |y'Gerekli Gozlem Sayismm
Araligmdan Kigitk midar? Hesaplanmasi ve Yeni Gozlemlerin
Y apilmast
8 | Son Degerlendirme J

Sekil 3.1.1s Orneklemesi REFA Standart Programu
KAYNAK: MPM-REFA, Is Etiidii ve Yontem Bilgisi 1988, 2 Kitap, 5.237
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Is orneklemesi genel olarak birden ¢ok haftayr kapsayan bir calismadir. Elde
edilecek verilerden saghkli bir sonug alabilmek igin planin ¢ok dikkatli yapiimasi

gereklidir.
3.1.1.1.Amacin Belirlenmesi

Is 6meklemesi ile ulasilmak istenen amag¢ tamimlanir. Amacin belirlenmesine
bagli olarak is sisteminin segilmesi, gozlemlenecek insan ve lretim araglarinin
belirlenmesidir. Toplam etiit maliyetini azaltabilmek i¢in miimkiin oldugu kadar ¢ok is
sistemi kapsam i¢ine alinmaya ¢alisilir. Bu nedenle is 6rneklemesinin uygulanabilecegi,
baska amaglarin varolup olmadig mutlaka gézden gegirilmeli ve bunlarin genel amag-
gbrev tanimi igine alinip alinmayacagi kontrol edilmelidir.

Bu ¢aligmada konfeksiyon isletmelerinde ek faaliyetlerin ortaya c¢ikis
nedenlerinin  bulunmasi dolayisiyla dagilim zaman paylarinin  hesaplanmasi
amaclanmistir. Bu ama¢ dogrultusunda uygulama; bayan iist giyim ¢alisan iki
konfeksiyon isletmesinin dikimhane béliimiinde, tiretim araglar olan dikis makineleri ve

buharli titiiler tizerinde yapilmustir.

o A isletmesi
Dikimhanede yedi dikim bandi bulunmaktadir. Calisma, beg dikim bandi lizerinde
segilen tliretim araglar iizerinde yapilmistir. Her iki isletmeye uygun olarak, kullanim
sayisi fazla olan benzer marka ve modelde; beg iplik overlok makinesi, tek igne diiz
dikis makinesi ve el utiileri belirlenmistir. Isletme demet usulii caligmaktadir. Caligilan
model ¢esidi oldukga fazla olup bunlar arasinda etek, buluz ve gémlek segilmigtir.
Bantlarda ortalama 25-30 operatér bulunmaktadir. Modellerde viskon, polyester,
viskon-polyester karigimi kumaslar ve %100 polyester dikis ipligi kullanilmaktadir.
Alinan siparis adedi minimum 400 élmak {izere 2000 ve daha lizerine ¢ikabilmektedir.

Her dikim bandim bir usta idare etmektedir.
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Secilen liretim araglarinin teknik 6zellikleri :

Juki 2416N Overlok Makinesi

Iki igneli bes iplik overlok makinesi

Maksimum devir sayisi 6500 dev/dk

Maksimum dikis boyu 4mm

Diferansiyel besleme orantist Gerdirme i¢in maksimum 1:0,6
Biizgii i¢in maksimum  1:4

. Diferansiyel besleme ayar metodu Kol (manivela) ile

Dikis uzunlugu ayari Butonlu

Baski ayag kaldirma yiiksekligi 7 mm

Igne aralip1 2,0-2,4-3,2 mm
Orgti genisligi 3,2-4,0-4,8-5,6-6,4 mm
ABD dikis standart no. 516

Juki 5550N-1 Diiz Dikis Makinesi

Tek igneli otomatik iplik kesicili diiz dikis makinesi
Maksimum devir sayist 5000 dev/dk
Maksimum dikis boyu 4mm
Ayak kaldirma yuiksekligi  elile 5.5mm

diz ile 13mm
Alt transportla kumas besleme
Dikey duruslu (yatay eksene dik) ¢agonoz

Mikro islemci ile kontrol

Buharh Utii

Isletmede dikim islemi boyunca gerekli olan ara ﬂtﬁlem.e islemlerinin yapildig: buharli
el itileridir. Utii masalar alttan hava tiflemelidir. Utii tabanlarina teflon taban iki
yandan kiskaglarla takilip ¢ikarilabilmektedir. Buhar ise her makinede kontrol panelinin

altinda bulunan depoya su takviyesi yapilarak saglanmaktadir.
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e B isletmesi

Dikimhanede bes dikim bandi bulunmaktadir. Calisma, bu bes dikim bandindan
segilen bes iplik overlok ve tek iplikli diiz dikis makineleri ile yapilmistir. Ara titiiler az
sayida oldugundan g¢alisma kapsamina alinmamistir. Calisilan ¢ok ¢esitli model
arasindan etek ve elbiseyi se¢ilmistir ‘

Bantlarda ortalama 20-25 operator ¢alismaktadir. Genelde A isletmesinde oldugu gibi
polyester, viskon, polyester-viskon karigimi kumasglar ve %100 polyester dikis ipligi
kullanilmaktadir. Her dikim bandini bir usta idare etmektedir. Demet usulii ¢alisma
yapilmaktadir. Siparis adedi A isletmesine benzerdir ve model, renk, talebe gore

farklilik g6stermektedir.

Secilen makinelerin teknik 6zellikler: :

Juki MO 3616 Overlok Makinesi

5 iplik overlok makinesi
~ ABD dikis standart no. 516
Maksimum devir sayisi 6500dev/dk

Maksimum dikis boyu 1.5-4 mm.

Ayak kaldirma yiiksekligi 7 mm.

Igne aralifn 2.0-3.2-4.8

Dikis boy ayar1 butonlu

Orgti genisligi 3.2-4.0-4.8-6.4
Diferansiyel besleme orantisi Biizgliicin = 1:2

Gerdirme i¢in 1:0,7

Diferansiyel besleme ayar metodu Kol (manivela) ile

DDL-5550N-3-WB Diiz Dikis Makinesi

Tek igneli otomatik iplik kesicili diiz dikis makinesi
Maksimum devir sayisi 5000dev/dk
Ayak kaldirma yiiksekligi  dizile 13 mm.

Elile 5.5 mm.
Dikis adim boyu 4 mm.



Igne mili strogu 30.7 mm.
Dikey duruslu (yatay eksene dik) ¢agonoz

Alt transportla kumas besleme

Dokunmatik geri beslemeli

Hiz kontrolli

Mikroislemci ile kontrol

Dikis bitiminde/baslangicinda otomatik geri besleme

Igne yukarida/asagida durdurma fonksiyonu

3.1.1.2.Akus Tiirlerinin Belirlenmesi ve Tamimlanmasi

Gozlemlenecek is sistemleri ve sistem 6Zeleri belirlendikten sonra, ¢zellikleri
konusunda sonuglar ¢ikarabilmek i¢in, gézlenen sistem 6gelerinde hangi akis tiirlerinin
ayirdedilecegi saptanacaktir. Bu asamada akis tiirleri , gereginden fazla tutulmalidir,
Boylece gozlem yapilacak olay ile ilgili daha agiklayici bir sonug elde edilecektir.

Bu metotta anlik gézlemler s6zkonusu oldugu i¢in akis tiirlerini belirlerken kolay
taninabilir olmasina dikkat edilmelidir. Akis tiirlerinin adina ek olarak basit, kolay ve
yanlis anlasilmayacak sekilde algilanacak tamitic1 6zellikler de belirtilmelidir. Oregin
bir faaliyetin aksama nedeniyle ara mi1 yoksa is akist geregi ara mu oldugu rahatlikla
ayird edilmelidir. Ayrica her akis tiirli gézlemler sirasinda daha alt dilimlere boliinebilir.

Yukarida anlatilanlar dogrultusunda ¢alismanin amacina uygun olarak asagida
tamimlar1 yapilan faaliyetler belirlenmistir. Belirlenen faaliyet tlirlerinin akis tiirlerine

gore gruplandirilmast tablo 3.1. de verilmistir.

Utiilerde karsilasilan faalivet tiirleri:

1. Buhar birakmak:Utiileme islemine baslamadan once bir miktar buharin disar
atilmast.

2. Pargayr hazirlamak:Utillenecek parcanin  {itilleme islemine hazir hale
getirilmesi(katlanmasi,telanin koyulmast,ters ¢evrilmesi vb.).

3. Utiilemek:Parcanin iitiilenmesi.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

Utiilerin 1sinmast:Calismaya baslamadan énce gerekli sicakliga gelene kadar {itiiniin
1sinmasini beklemek.

Kalif degisimi:Utli masasinin kilifinin degistirilmesi.

Su doldurulmasi:Su haznesine su takviye edilmesi.

Utiilere teflon gegirilmesi: Kumasin zarar gérmemesi icin iitii tabanina takilan teflon
tabanlik.

Arnza:Yarim saatten daha kisa siiren iitiilerde meydana gelen kii¢lik arizalar.

Isle ilgili konusmak:Utliyii yapan elemanin bir baskasiyla(usta,amir vb.) isi hakkinda
soru sormasi ve/veya konusmasi

Bagskasi tarafindan engellenmek:Kendi isini yaparken baskasinin isini yarida kesecek
sekilde engellemest .

Parca almak:Utiilenecek parcanin uzanip alinmas.

Parcay1 yerine koymak:Utiilenen parganin masanin tizerine birakilmas.

Utii ayarr:Utiintin sicaklik ayarinin yapilmast.

Ozel Konusmak:Utii yapan elemanin keyfi olarak isine ara vererek baskasi ile sohbet
etmesi.

Kisisel:Utli yapan elemamin mola saatleri diginda &zel ihtiyaclarim
kargilamasi(tuvalete gitmek,su igmek,sigara icmek vb.).

Demet almak:Utiilenecek parca demetinin alinmasi(bir demette 30-35 adet parga
vardir).

Is beklemek:Elemanin {itillemek i¢in parga beklemesi.

Karta islemek:Yapilan isin sayisinin ve demet numarasinin yOnetimee verilen
kartlara kaydedilmesi.

Is toplamak-gétirmek:Utiilenen pargalarin st liste dizilip gereken operatore
verilmest.

Makine bos ve elemanin baska ise verilmesi:Hat dengelemesi nedeniyle bir
elemanin diger bir ise yardimct olmasidir. Sikisiklik yasanan kisimlara elemanlarin
verilmesi.

Elektrik kesintisi:Yarim saatten az stireli elektrik kesintileri.

Malzeme almaya gitmek:Gerekli olan yardimci: malzemeyi almaya gitmek (tela, {itii

masasi kilifi.vb.).
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Isi erken birakma:Paydos saatinden 6nce keyfi olarak isini birakmast

24. Ise geg baslama:Mesai baslangicinda keyfi olarak tam zamaninda ise baslanmamast.

25.

Belirsiz: Yukarida belirtilen faaliyetlere dahil edemedigimiz faaliyetlerdir.

Dikis makinelerinde karsilasilan faalivetler:

1.

98]

10.
11.

12.

13.

14.
15.

Demet almak veya getirmek:Dikilecek par¢a demetinin alinmasi (bir demette 30-35
par¢a vardir).

Dikis dikmek:Par¢anin dikilmesi.

Is toplama demet baglama:Dikilen pargalarn tist iiste konarak baglanip toplanmasi.
Gelen demet kontrol ve/veya karta isleme:Gelen demetin metolarina bakilip kontrol
edilmesi ve/veya demet numarasinin yonetimce verilen karta islenmesi.

Pargay1 kesmek:Dikilecek par¢anin makasla fazla kisimlanin alinmasi, kenarlarinin
diizeltilmesidir (regiile yapma).

Par¢ay1 almak ve hazirlamak:Dikilecek parcanin operator tarafindan uzanip alinmasi
ve dikim islemi i¢in bask: ayaginin altina koymadan o6nce gerekli hazirhgmn
(pargalarin st {iste getirilmesi, kivrilmasi, ters ¢cevrilmesi vb.) yapilmasi.

Is kontrol ve incelemek:Dikimden sonra parcamin operatér tarafindan dikis
diizgiinliigiintin kontrol edilmesi.

Pargay: yerine koymak:Operattriin dikilen par¢ay: masa tizerine birakmasi.
Malzeme almaya gitmek:Operatoriin beden etiketi,iplik bobini,igne vb.almaya
gitmesi.

Iplik kopugu gidermek:Makinede kopan ipligin tekrar baglanmasi.

Aparat degistirmek:Aparatlarin  (biye kiviim vb.) makineye takilmasi veya
cikarilmasi.

Isle ilgili konusmak:Operatdriin yaptig: is hakkinda soru sormas: ve/veya konusmasi
(amir,usta veya baska bir operattrle konusmasi,soru sormast)

Bobin veya masura degistirmek:Biten iplik bobinin veya masuranin degistirilmesi.

Is yerini temizlemek:Operatériin kendi bulundugu yeri, makinesini temizlemesi.
Tamir:Kalite kontrolden gelen hatali dikilmis bedenlerin gerekli kisimlarinin

sokiliip yeniden dikilmesi.
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17.

18.

19.

20.
21.

23.
24.

25.

26.
27.

28.
29.

30.
31.
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Kendi hatasim diizeltmek:Operatoriin yaptigi dikigin hatali oldugunu gériip sokiip
yeniden dikmesi.

Elektrik kesintisi:Yarum saatten az siireli elektrik kesintileri.

Is (parga) beklemek:Operatoriin dikmek i¢in parca beklemesi.

Temizlik i¢in beklemek:Temizlik¢inin operatoriin bulundugu yeri temizlemesi icin
beklemek.

Ozel konusmak:Operatériin keyfi olarak isine ara vererek sohbet etmesi.
Kisisel:Operatoriin mola saatleri disinda 6zel ihtiyaglarimi karsilamas: (tuvalete

gitmek, su igmek, sigara igmek vb.)

. Isi erken birakmak:Isin keyfi olarak zamanindan &nce (paydos veya mola saatinden

once) birakilmast.

Is yerini terk etmek:Operatériin bulundugu yeri terk etmesi.

Ise ge¢ baslamak:Mesai baslangicinda operatoriin keyfi olarak zamaninda ise
baslamamasi.

Makine degisimi:Ariza yapan makinenin tamiri igin veya bant diizeninin

degisimlerinde makinelerin degistirilmesi.

Igne kirilmasi:Dikis ignesinin dikerken kirilmasi.

Makine bos ve elemanin bagka ige verilmesi:Cesitli nedenlerle (hat dengeleme,
sikisiklik yasanan bolumler, elisi yapmak vb.) operatériin baska yere alinmasi.
Arza:Yanim saatten kisa siiren dikis makinelerinde meydana gelen kiigiik arizalar.
Makineye bakim veya ayar yapilmasi:Makine bakimcilarin ¢alisma saatleri iginde
makineye bakim veya ayar yapmasidir.

Kalem agma:Operatoriin kaleminin agmasdir.

Belirsiz: Yukarida belirtilen faaliyetlere dahil edemedigimiz faaliyetlerdir.

Yukarida belirtilen faaliyetlerin ttliler ve dikis makineleri igin akis tiirlerine gére

gruplandirilmasi asagidaki gibidir.
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Cizelge 3.1.Dikis makine faaliyetlerinin akis tiirlerine gore gruplandiriimast.

NO FAALIYET TURLERI SEMBOL
1 Demet almak-getirmek G
2 | Dikis dikmek G
3 Is toplama-demet baglama G
6 Pargay1 almak veya hazirlamak G
3 Parcay: yerine koymak G
4 Gelen demet kontrol ve karta isleme Vsv
5 Pargay1 kesmek Vsv
7 Is kontrol ve incelemek Vsv
9 Malzeme almaya gitmek Vsy
10 | Iplik kopugu gidermek Vsv
11 | Aparat degistirmek Vsv
12 | Isle ilgili konusmak Vsy
13 Bobin veya masura degistirmek Vsv
14 | Is yerini temizlemek Vsv

15 Tamir (hata diizeltmek) Vsv
16 | Kendi hatasin: dizeltmek Vsv
17 | Elektrik kesintisi Vsv
18 | I (parca) beklemek Vsv
19 | Temizlik igin beklemek Vsy

25 | Makine degisimi Vsv

26 Igne kirtlmas: Vv

27 Makine bos ve eleman baska ige verilmesi Vsv

28 | Anza Vsv

29 | Makineye bakim veya ayar yapilmasz Vsv

30 | Kalem agma Vsv

Bu akas tirrityle karsilasilmads Vsk

21 Kisisel Vp

20 Ozel Konugmak N

22 | Isi erken birakmak N

23 | Is yerini terk etmek N

24 | Ise geg baslamak N
31 Belirsiz X




Cizelge 3.2 Utii faaliyetlerinin akus tiirlerine gore gruplandiniimast

NO FAALIYET TURLERI SEMBOL
2 Parga hazirlamak G
3 Utiilemek G
4 Uttilerin 1smmast G
11 Parca almak G
12 Pargalan yerine koymak G
16 Demet almak G
19 | Is toplamak-gotiirmek G
1 Buhar birakmak Vsy
5 Kilif degisimi Vsv
6 Su doldurmak Vsy
7 Utitlere teflon gegirmek Vsv
8 Ariza Vsv
9 Isle ilgili konusmak Vsv
10 Bagskas tarafindan engellenmek Vsy
13 | Utiiayan , Vsv
17 | Is beklemek Vsy
18 | Karta islemek Vsv

20 Makine bos ve elemanin bagka ise veribmesi Vsv

21 Elektrik kesintisi Vsv

22 | Malzeme almaya gitmek Vsv

Bu akis tuirti ile karsilasilmad: Vsk
15 | Kigisel Vp
14 | Ozel konusmak N

23 | Isi erken birakma N

24 | Is verini terk etme N

25 | Ise geg baslama N

26 Belirsiz X

3.1.1.3.Tur Planmin Yapilmas:

Gozlem noktalarimin yani is istasyonlarinin krokisel olarak gosterildigi tur plant
hazirlanir. Goézlem yeri, is sisteminin yakinindan gecerken gozlem alinacak yerdir.
Bundan sonra gozlem noktalarina gidis sirasi belirlenir. Tur saat ibreleri yoniinde ya da

tersi yoniinde gesitli gdzlem noktalarindan baglatilabilir.
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Sekil 3.2. ve 3.3. de A ve B isletmeleri igin hazirlanan krokisel tur plant ve tura

baslama noktalan verilmistir.
A A A A A

V.BANT IV.BANT HLBANT ILBANT ILBANT

o | ] | [
G O s O O O W

Sekil 3.2.A Isletmesi Tur Plamt

44 4 4 -

LBANT ILBANT OI.BANT IV.BANT V.BANT

V.BANT

Sekil 3.3.B Isletmesi Tur Planm



3.1.1.4.Gerekli Gozlem Sayisinin Hesaplanmasi (n”)

Is 6rneklemesi ¢alismasiyla yeterli sonuglar elde edebilmek i¢in efektif gézlem
sayisina ve dogruluk derecesine karar vermek gereklidir. Uygulama yapilacak kisim
etiitcli tarafindan incelenerek, zaman ve yapilan ¢alismanin niteligine bagh olarak uygun
g6zlem sayist tespit edilmelidir.

Is 6rneklemesinde gerekli gozlem sayisinin hesabi agagidaki formiille hesaplanir:

n,:(Za/Z) p(l?o~p) (1)

(r)y

n'=Ornek biiyiikligi veya gdzlem sayisi
p=Ytizde olabilirlik veya meydana gelme olasiligi
C'=Mutlak Gliven Aralif1 (%)
Z2=Normal dagilim tablosundan bulunan sabit
Etiitgli yapacag1 c¢alismaya gore gliven araligina karar verip, 6n bir ¢alisma

yaparak asagida verilen formiile gére %p’yi hesaplar.

Akas Tiirli veya Is Elemaninin Gozlem Sayisi £100
Yapilan Toplam Gozlem Sayist ()

Yop=

%p ve % f ' bilindigine gdre 1 numarali formiilde degerleri yerlerine konarak
gerekli gbzlem sayist hesaplanir.
f’ mutlak giiven aralig1 ne kadar kiigiik alinirsa, elde edilecek verilerin gercege

vakinligi da o kadar yliksek olacaktir. f  kiigtildiikge gliven araligi daralacak ve buna
bagl olarak yapilmasi gereken gozlem sayist artacaktir. Kullanim amacima gore gerek
duyulmayacak bir giiven araligi almak hem maliyet hem zaman agisindan hi¢ uygun
olmayacaktir.

%95 giivenle ¢ahisilan durumlarda gerekli gbzlem sayisi sekil 3.4. de gosterilen
is oreklemesi degerlendirme nomogramindan yararlamlarak bulunabilir. Burada
izlenecek yol soyledir:

1.Akas tiirii igin belirlenen p= %30 pay1 soldaki skala tizerinde bulunur.
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Sekil 3.4. S= % 95 Giivenirlikte Is Orneklemesi Degerlendirme Nomogrami

KAYNAK: MPM-REFA, Is Etiidii Yontem Bilgisi 1988, 2.Kitap, :242
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2.£'=9%2,5 gerekli giiven aralig1 orta skala {izerinde isaretlenir.

3.Belirlenen bu noktalar, sag skalay: kesecek sekilde bir dogru ile birlestirilir.

4 Elde edilen kesigsme noktasi beklenen n’ gerekli gézlem sayisi sekil 3.4. de verilen
degerlendirme nomagraminda gosterilen 6rnege bakarsak n'=1300 olarak okunur.

' giiven araliginin ne kadar genis secilecegi ve buna bagh olarak hesaplanacak
gerekli gdzlem sayisi, zaman paylarinin biiyiiklik diizeyine ve etiit gergevesindeki
onemine baglidir. Siiresel yararlanma etiitlerinde en yiiksek zaman payina gore hareket
edilir ve f '=%2,5 alinir. Dagilim zamani Slgiimlerinde ise haftalik ¢alisgma zamani
icindeki dagilim zaman payina gore davranilarak, bu pay igin £=1,0 kabul edilmelidir.
Ucretlendirme igin kullaniminda ise f ' iizerinde bir anlasmaya varmak , isgdren ve
isveren taraflarinin ortak kararina baghdir.(Barnes 1980, Anonim 1988 b)

Burada n’ ile gerekli gozlem sayisi, f ' ile de gerekli mutlak giiven aralig:
belirtilmektedir. n is 6rneklemesinde gergekten yapilan gozlem sayisini, f de gercekte
ulasilan mutlak giiven araligini ifade etmektedir.

Yapilan 6n ¢aligmalara gére A ve B isletmesi igin %P=30 olarak tahmin ettik.
Dagilim zaman paylarinin 6lgtimlerinde £’ =1.0 kabul edilir.%P ve f "’yi belirledikten
sonra gerekli gézlem sayisinin hesabini yapabiliriz:

f’ =1 oldugunda normal dagilim tablosundan buldugumuz Z,, =2.575 ’tir.

B 25757 *%30*(100-30)
= T
n=13924 = 14000 gozlem alinmas1 gerekmektedir.

n

.8

3.1.1.5. MM1 Is Orneklemesi Formu

MMI1 Is Omeklemesi formunun 6n yiizii buraya kadar agiklanmis program
adimlarini toplu olarak icermektedir. Cizelge 3.3.’te goriildiigi gibi 6l¢timi genel olarak
tanitmaya yarayan 6zel bilgilere yer vermektedir.

Cizelge 3.4’te gosterilen MM1 formunun arka ylzlinde ikinci adimda sozi
edilen akis dilimleri ile ilgili bilgiler yer almaktadir. Degerlendirmenin daha hassas

yapilabilmesi i¢in akis tiirleri daha alt boliimlere ayrilir ve tanitici bilgiler verilir.
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Cizelge 3.3. Is Orneklemesi Sonug Formu (MM1 Formunun On Yiizii)

MM1 REFA - [s Omeklemesi Form No. :
Sonug Formu Sayfa No.: Sayfa Adedi
Is Orneklemesinin Amact:
Baslangig (Tarih) : Bitis (Tarih) : Sonuglarin Sunulmas: (Tarih)
n’ Beklenen Gerekli [stenen Giiven flgili Akis
Gozlem Sayisi Aralig f'= Tirit No. Giuvenilirlik s =%
Pay Given
No | Akis Tard p (%) Aralig 10 20 30 40 50 60 70 80 Akis Tarleri Profili
f(%)
1
2
3
g
é 5
E 6
_ |7
2
8
9
10
No | Gézlenen Kisinin Personel No E K Caltsma Stiresi
Farkli Bu
Gorevierde Gorevde
Gozlenen Uretim Uretim Araci Masraf | Siparis Yapist
Aracinin Adlandinl- | No. Teknik Veriler, Durum Yeri
masi, Tipi
1
AP
N3
(@]
5 4
— |3
= 6
B |7
ERE
g9
<10
8 [11
?:; 12
] 13
= |14
15
Calisma Kosullari:
Agiklamalar:
Calisma Sonucunun Kalitesi:
Q
o
\_E_
g
.
Grup Yoneticisi: Denetleyen: Tarih:

KAYNAK: MPM-REFA Is Etiidii ve Y6ntem Bilgisi 1988, 2 Kitap, 5.104
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3.1.1.6.Tur Zamanlarimm Belirlenmesi

Uclincti adimda, bir tur icindeki gdzlem sirast ve gdzlem noktas: ile dordinci
adinda gerekli gozlem sayist belirlendikten sonra | her turun baslangigc zamam rastsal
olarak saptanmaldir. Rastsalitk ile istatistiksel kosullar saZlanmakta ve gozlemci yada
gbzlenenin sonuglan etkileyebilme olasiligi ortadan kalkmaktadir.

Tur zamanlarimin rastsal olarak belirlenmesinde rastsal saat dakika tablolan
kullanilir. 1k olarak n’ gerekli gozlem sayist ile T is érneklemesinin uygulama siiresine

gore nr ginlik gézlem sayisi agagida belirtilen formiile gore hesaplanir:

Elde edilen bu say1 (nr), her turda gozlenecek ng i$ sistemi sayisina boltiniirse, Ry

giinliik tur sayisi elde edilebilir.

’

V2 n
T
Ry=—L=

T oTx
n, 7*n,

Her tur i¢in gereken siirenin uzunluguna gore yukarida belirlenen Ry’den daha az
sayida gozlem yapilabilir. Bu durumda T is orneklemesi siiresi uzamaktadir. Gozlem
yapilan akig tarlerinin ¢ok seyrek degistigi durumlarda da yapilan gozlem sayisi
azalacaktir ve aymi sekilde T is 6rneklemesi suresi uzatilmalidir.

A ve B isletmesi i¢in nr ’yi hesaplarsak;

14000
n, =
" (2giin/ hafta) * Shafta

= 875g0zlem/ giin

Asagida belirtildigi gibi her iki isletmede de alinan toplam ig sistemi (ig istasyonu) sayist

30°dur:

A isletmesi B isletmesi
10 Adet Overlok Makinesi 10 Adet Overlok Makinesi
10 Adet Diiz Dikis Makinesi 20 Adet Diiz Dikis Makinesi

10 Adet Utii
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Toplam is istasyonu sayisina gore Ry "yi A ve B isletmesi igin hesaplarsak;

_ 875gozlem/ giin

r =

= 29167 = 30tur / gii
30isyeri / tur urign

Gozlem ahinacak giinlerin plant asagidaki gibidir

Pazartesi-Carsamba  Sali-Persembe

Carsamba-Persembe  Sali-Cuma

Hafta | A Isletmesi B Isletmesi

1 Pazartesi-Carsamba  Sali-Persembe

2 Sali-Cuma Pazartesi-Carsamba
3 Pazartesi-Sali Persembe-Cuma

4 Pazartesi-Cuma (Garsamba-Persembe
5 Persembe-Cuma Sali-Carsamba

6

7

8

Sali-Carsamba Pazartesi-Persembe

Gunliik tur sayis1 belirlendikten sonra her turun zamani gizelge 3.5. ve 3.6 de
verilen rastsal saat-dakika tablosundan su sekilde belirlenir:

Rastsal saat tablosunda 25 saat degeri bulunan 36 blok ve rastsal dakika
tablosunda 25 dakika degeri bulunan 36 blok vardir. Rastsal saat tablosundan herhangi
bir say1 bloguna gelisi giizel parmak basilir. Segilen bloktaki 25 saat degeri siitun olarak
alt alta yazilir (Siitun la). Bundan sonra yandaki veya alttaki bloga gecilerek ayni
sekilde la siitununa aktarilir. Rastsal dakika tablosu i¢in de benzer islemler yapilarak 1b
sitununa degerler yazilir. Yazilan saat ve dakika deerleri birbirleriyle eslestirilir.
Boylece siralanmug olarak rastsal zamanlar belirlenmis olur. Belirlenen zamanlar iginden

isbas1 6ncesine, paydos sonrasina veya molalara denk gelenler iptal edilir.

A isletmesi B Isletmesi
Mesai Baglama 8.00 07.15
Mesai Bitis 16.00 17.15
Calismanin Baslangici 08.30 08.30
Calismanin Sonu 16.00 17.15

Mola ok 9.45-10.00
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Ogle Tatili 13.00-13.30 12.25-13.25
Mola *ork 15.00-15.15
Cizelge 3.5. 6.00-17.59 Calisma Saatleri I¢in Rastsal Saat Tablosu
Rastsal Saat Tablosu (06... 17 sa.)
11 12 13 14
10 08 12 11 09 07 12 15 11 09 15 06 07 10 14 07 15 13 09 10
12 15 11 07 16 14 08 17 12 06 14 10 13 12 16 13 08 11 16 IS
06 09 10 17 15 I1 16 08 07 13 06 09 11 08 09 09 10 16 07 13
14 16 15 08 17 06 17 13 09 10 09 15 08 07 Il 10 12 17 06 09
16 17 14 13 08 1709 07 10 06 17 12 1410 16 14 06 07 15 12
21 2 23 24
11 14 07 15 06 16 07 13 08 09 1208 10 13 06 6 11 17 14 07
09 13 06 11 17 10 06 17 12 16 06 15 12 17 07 10 09 15 13 17
14 12 09 07 16 16 10 15 13 12 16 13 14 07 12 06 13 07 11 09
16 10 12 08 14 08 11 09 17 06 07 10 06 14 13 1110 09 07 14
06 09 13 10 15 11_09 06 15 14 1109 10 16 08 17 08 13 06 12
31 32 33 34
07 17 12 10 09 09 15 08 17 15 1216 17 08 06 16 08 07 11 06
06 09 17 12 14 12 14 06 07 11 08 12 09 16 15 07 09 10 06 11
14 06 09 06 16 07 16 15 06 09 09 17 11 10 13 08 07 14 07 13
08 15 14 17 12 14 09 16 12 07 14 07 12 13 10 13 17 10 09 12
10 08 15 11 13 13 12 10 1108 15 09 14 10 07 15 14 16 1008
41 2 43 44
1215 09 17 16 5 06 11 13 16 6 13 17 14 09 15 09 14 11 13
15 17 06 13 11 09 11 12 17 10 07 06 16 09 15 08 16 06 12 07
14 09 07 10 14 1113 17 12 08 12 10 06 16 17 07 13 10 06 09
08 06 16 11 17 08 10 07 14 06 09 12 13 07 11 10 12 15 08 14
08 12 13 06 15 14 1709 10 16 08 06 10 1107 115 07 17 16
51 52 53 54
27 15 14 09 07 3 16 11 15 07 14 12 08 15 16 16 10 15 13 07
13 11 16 06 12 14 06 17 07 08 06 14 17 08 11 13 16 09 11 06
17 07 10 15 06 08 13 09 12 10 08 10 16 12 14 15 08 16 14 11
09 13 08 10 14 1114 12 13 16 15 17 13 11 12 08 11 10 17 13
07 08 15 17 11 16 07 06 09 14 1707 1109 06 06 17 12 07 15
61 62 63 64
17 10 16 06 06 08 17 07 13 13 6 13 09 11 09 13 08 09 17 1
16 08 11 13 14 13 15 06 08 10 14 07 11 12 08 1115 10 08 14
10 14 12 16 15 11 16 13 07 06 It 15 08 17 14 06 07 17 06 15
06 13 06 09 06 15 09 15 17 11 12 17 06 07 10 17 10 16 13 07
1112 10 1707 16 1106 14 17 07 14 13 15 12 07 14 11 15 12
71 72 73 74
17 12 15 13 16 7 14 1 13 10 06 16 14 07 13 15 09 10 06 12
15 13 09 08 06 10 16 14 07 12 1012 06 15 09 16 06 15 13 06
09 14 16 10 08 08 11 15 12 09 215 11 16 14 12 13 07 16 14
07 06 13 15 17 16 14 06 15 13 06 11 15 10 17 17 12 09 10 15
4 15 12 07 11 15 08 12 16 1l 07 13 12 11 16 06 10 17 14 11
81 82 83 84
12 08 16 06 11 1T 06 17 16 09 13 10 07 11 12 08 06 14 10 09
07 10 08 12 14 09 16 11 14 07 10 06 09 14 07 10 12 17 11 14
10 13 15 17 07 1307 14 10 06 17 14 10 08 16 09 08 12 15 11
17 16 14 11 06 14 15 07 06 11 06 12 14 16 17 115 16 16 17
10 06 14 09 15 07 1209 17 16 1L 07 15 17 13 06 17 09 13 12
91 92 93 94
17 10 08 15 14 06 08 09 12 16 08 12 09 10 17 08 09 07 07 10
10 1 09 13 08 07 13 16 15 11 13 67 17 06 10 09 16 11 11 13
13 16 14 08 17 1209 07 13 17 12 16 10 13 14 15 10 12 12 09
06 13 06 17 09 08 15 17 14 10 16 13 08 15 09 17 12 06 08 16
15 07 1110 12 14 16 1306 08 1708 11 12 15 13 1116 1708

KAYNAK:MPM-REFA, [s Etiidii ve Yontem Bilgisi

1988, 2.Kitap, 5.249
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(izelge 3.6. Rastsal Dakika Tablosu

Rastsal Dakika Tablosu (00... 59 dak.)

11 12 13 14
1037 29 12 31 42 22 19 07 350 24 32 15 02 10 24 16 00 49 39
11 09 44 51 15 05 52 24 20 16 21 45 17 28 40 43 02 49 33 05
42 23 04 00 35 36 04 350 14 357 17 35 55 20 14 53 26 56 05 46
59 46 32 19 45 25 49 08 58 34 54 23 47 16 352 36 45 27 17 34
30 18 54 38 48 55 12 40 33 29 04 08 41 06 31 13 55 35 26 03
21 22 23 24
3 14 49 42 59 34 45 02 43 18 56 20 45 57 51 17 58 40 25 22
46 26 17 54 04 14 39 10 24 3t 23 29 05 08 12 57 06 37 13 09
58 06 30 38 26 0z 13 11 35 3535 17 37 19 52 25 36 47 27 58 30
32 45 57 48 21 41 53 33 28 0l 40 15 00 05 46 08 29 01 36 47
11 28 38 19 09 19 36 45 41 52 44 07 57 49 27 02 34 47 54 08
31 32 33 34
33 09 26 52 45 48 15 58 54 40 36 41 32 22 50 14 34 44 20 37
07 10 28 50 31 01 21 37 24 59 13 17 58 02 43 05 355 28 35 0t
06 32 37 03 15 54 42 26 04 46 36 39 26 32 {2 00 11 32 03 353
47 29 06 56 Ot 23 04 49 43 30 25 51 08 54 16 59 09 41 46 13
32 53 50 15 23 10 34 24 51 19 45 33 05 15 40 47 18 36 58 30
41 42 43 44
19 24 31 35 03 00 30 34 26 45 14 18 48 58 24 15 28 42 18 21
51 09 56 19 35 33 4 06 51 35 11 28 22 03 354 36 16 57 43 03
22 10 05 54 30 45 51 12 21 08 35 033 27 31 14 26 49 13 37 359
02 32 36 46 42 56 23 07 48 17 41 00 07 47 43 01 39 25 29 352
57 34 40 08 22 12 35 04 37 53 53 33 39 01 50 17 45 32 10 55
51 52 53 54
36 27 51 13 04 55 27 44 07 18 42 17 39 48 41 56 32 18 39 43
16 05 39 26 21 28 31 34 16 07 08 28 58 19 33 14 47 49 23 06
2L 50 40 00 18 20 53 30 24 40 57 32 17 02 37 33 56 11 39 27
5135 22 10 43 39 13 01 45 39 47 09 44 33 0l 21 07 40 46 15
44 47 50 16 52 25 42 12 29 50 10 53 03 40 25 38 00 35 04 12
61 62 63 64
It 23 18 35 358 24 00 46 57 o0l 18 26 14 41 48 29 31 59 54 46
52 08 23 40 14 53 36 03 23 20 30 38 45 51U 20 1202 39 20 56
54 37 42 10 28 I 09 19 04 50 48 33 27 29 09 21 51 31 59 22
00 42 49 25 05 43 25 22 11 30 25 07 34 16 53 23 09 47 06 35
23 55 05 39 37 01 22 57 03 17 02 56 41 20 06 33 44 24 39 30
71 72 73 74
17 00 44 55 02 54 08 28 59 19 53 28 16 45 38 49 20 08 43 12
48 41 28 15 27 21 5t 33 56 09 58 06 40 29 15 34 08 13 55 23
29 33 06 22 38 37 14 04 10 39 13 02 18 52 25 45 53 36 09 20
38 07 41 43 S8 49 38 30 27 48 30 32 11 o1 57 50 44 03 53 03
48 24 56 38 09 46 10 12 21 42 25 44 32 38 05 37 59 48 16 31
81 82 83 84
02 S6 14 42 39 41 20 26 31 08 32 51 47 20 00 09 46 57 25 22
26 07 50 34 15 52 34 06 48 18 it 44 17 01 47 51 13 07 35 03
45 16 30 359 32 02 29 21 55 46 65 58 06 43 23 35 48 19 04 43
52 41 38 12 24 52 37 59 19 29 18 13 28 354 42 19 54 40 22 46
18 03 56 16 33 1S 06 45 43 357 14 38 44 07 36 10 27 04 41 00
91 92 93 94
55 39 50 26 31 24 13 30 33 44 27 37 25 22 0O 59 05 13 56 49
42 10 26 58 29 55 16 37 22 27 1259 49 02 15 07 52 3 i1 04
54 23 30 42 52 20 4% 03 28 01 04 00 13 40 46 31 47 58 43 12
11 31 34 09 18 57 2% 5t 11 17 50 12 55 05 38 27 1120 36 29
19 21 48 16 27 44 14 06 47 00 28 06 34 56 21 0 15 07 14 24

KAYNAK:MPM-REFA, [s Ettdii ve Yontem Bilgisi 1988, 2 Kitap, 5.249
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Cizelge 3.7.’te glinde 30 tur atilmasi durumu igin yaptifimiz ¢alismadan bir
drnek verilmektedir. Rastsal saat-dakika tablosundan 41 nolu ve yandaki kutular rastsal
se¢ilmistir. Bu islemler her giin i¢in is 6rneklemesi ¢aligsmasi bitene kadar tekrar edilir.

Akis tlrlerinin dogru kaydedilmesi ve anhk gézlem teknigine alismak igin is
orneklemesi ¢alismasina baglamadan 6nce deneme turlart yapilmalidir. Sonuglarin
glivenilirligi i¢in gozlemlenen gorevler etki altinda kalmadan yapilmas: gereklidir. Bu

nedenle ¢alisma hakkinda bilgi verilmelidir.

Cizelge3.7. Tur zamanlarinin Rastsal Saat-Dakika Tablosu Yardimiyla Bulunmas:

Rastsal Zamanlar Siralanmis Tur Zamanlar:
(la)41 | (1b)41 [(1a)42 [(1b)43 | (la)44 (1b) 44
Saat Dakika | Saat Dakika | Saat Dakika | Giin Saat Dakika
12 19 TS 1+ 3 —1t3 1 08 36
135 51 09 11 08 36 08 53
14 22 11 35 07 26 09 10
) 1Y 08 41 T ot 09 28
08 57 14 53 11 17 09 41
15 24 UG T3 63 25 10 01
17 09 11 28 16 16 10 13
09 10 13 53 13 49 10 23
s 2 10 00 t 57 10 33
T By 7 33 15 45 10 53
59 3t 11 48 14 42 11 01
oG 56 TZ 7z T5 37 11 17
Gt e T T 10 13 i1 33
16 36 L2 v 15 25 {1 43
3 E1v) 65 5 o7 32 11 49
12 3 13 58 Tt ) 12 00
13 19 17 103 2 43 12 06
10 54 12 31 S35 12 19
+H +& 14 47 08 29 13 26
06 08 10 01 17 10 13 40
16 03 16 24 2 =4 13 49
i1 35 10 CES 07 03 14 12
4 3 8% +4 09 39 14 22
17 42 06 43 4 52 14 30
15 22 16 50 16 55 14 52
15 22
15 45
16 03
16 22
16 45
16 53
17 09
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3.1.2.15 Orneklemesinin Uygulamasi ve Degerlendirilmesi

3.1.2.1. n= 500 Gozlemin Yapilmasi

Turlar rastsal olarak belirlenen tur zamanlarina ve tur planina gore yapilir. Her is
istasyonunun yanmdan gecerken anhk gozlemle akis tiirii kaydedilir. 1k bakista goriilen
akig tira kaydedilmelidir. Bir akig tiiriinden digerine gecis anina rastlamasi durumunda
bir 6nceki gozlem tirt kaydedilmelidir.

Burada gozlemei tarafindan énemli olan:
¢ Alas turlerinin iyi tantmlanmasi

e Tur planinin ¢alisma kosullarina uygunlugu

Etit sonuglarini etkileyebilecek olagan digi aksamalarin olup olmadig

Siparig miktarinin dikim bantlarinda degisiklik meydana getirip getirmedigidir.
Eger yapilan gozlemler sirasinda onemli eksiklere rastlaniyorsa |, g¢alisma

durdurulup eksiklikler yok edildikten sonra yeniden baslanmalidir.

3.1.2.2.MM3 Is Orneklemesi Formu

Is orneklemesi ¢aligmanuza tek kayit uygulamasi uygun olmas: nedeniyle MM3
tek kayit formu kullandmustir. Bu formun 6zelligi her turda gézlemlenen iiretim aracim
aymi anda ayn ayn kaydedebilmesidir. Ancak sekil 3.8. goriildiigii gibi bu form, 10 Gretim
aract ve 10 gozlem igin toplam 100 gozlem alma olanag: vardir. Bizim ¢alismamizda 30
tretim aract ve 30 gozlem olmak Gizere toplam 900 gozlem planlandigindan formun aslina
uygun olarak genisletilerek yeni bir form diizenlenmistir ve bu form ek 2 ve ek 3°de
veriimigtir. _

Formda her stutundaki degerler toplanir ve o ana kadar yapilan toplam gozlem

adetine oranlanir. Bu deger daha 6nce kisim 3.1.1.4 belirtildigi gibi %p payint verir..
AdetX, +AktarilanX, =Toplam X

Toplam X

% p =
P Yapilan Toplam Gozlem Sayist
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3.1.2.3.Ara Degerlendirme
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n= 500 gozlemden sonra ilk ara degerlendirme yapilir. Given araligi degeri

hesaplanir. Belirlenen gliven aralig: degeriyle karsilastirma yapilarak; buyitkse yeniden (n)

gbzlem sayist belirlenir, kiigiikse i 6rneklemesi galigmass bitirilir.

Akus tiirleriyle ilgili %p degerleri hesaplandiktan sonra giiven araligi hesaplanir.

_ p(100-p)
f= 2.5751/——————~—~n

Calismamuzin ilk ara degerlendirmesi yukarida belirtilenlere gore asagidaki gibidir:

AKas tiirii X %p %f f<f’ f>f’ n'
Temel Zaman 679 75.444 3.6%94 * 12283.77
Dagilim zamant 191 21.222 3.509 * 11085.34
Kayip zaman 30 3.333 1.541 ik 2136.535
Toplam 900 100

(99.999)

3.1.2.4.Son Degerlendirme

MM3 formunda aktarilan kismina daha once yapilan gozlemlerin toplam sonuglar

islendiginden en son deney kayitlart bize ¢alismanin degerlendirmesinde yeterli olacaktir.

Son degerlendirmede; akig tirlerinin gozlem sayilarm (X), toplam gozlem

sayisina gore buldugumuz %p paylan ,giiven araliklart (son degerlendirmede belirlenen

gliven aralifina esit veya kiicitk olmalidir) ve %p paylarin bulunan gliven araliklarina gére

maksimum - minimum degerlerini verilmelidir.

Burada elde edilen sonuglar MM1 is orneklemesi sonu¢ formunun 6n yiiziinde

bulunan akis ¢esitleri profiline islenir. Profil hazirlandiktan sonra kontrol kartlan

hazirlanir.
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3.1.3.Dagilim Zaman Paylarinin Hesaplanmasi

Is Orneklemesi Calismast sonucunda elde edilen %p degerleri kullamlarak
agagidaki gibi hesaplamalar yapilir.
Olgtim zamant: |
AZ=G+E +Vg+ Vo +V,+N+F
Dagilim zamant: |
V=Vg+Va+V,

Yiizde olarak dagilim zaman:

Lo=Zy+ 2o+ 7, (Zg+Zs.=Zy)
Dagilim zamanlar temel zamanin (G) yiizdesi olarak verildiginden
Zg (%) = Va s 100 S — 100
G 4z-(V +E,)

-
Zo (%) = =2 *100

G
pr pr .

Z, (%) = *100=———F—""<%100 formiilleriyle hesaplamr. Bu bulunan
Gmax AZ - (Ir =4 Er)

degerler asagida verilen formulde kullanilarak birim zaman hesaplanir.
V. Z.+Z,

=1, + to Tt =t + K R

£ 100 °® ® 10 F

(Anonim 1988, Kurumer 1996, Pohl 1979)
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4. BULGULAR

Hazir giyim isletmelerinde dagilim zamanlarimi olusturan ek faaliyetleri
belirlemek igin ornek alinan iki konfeksiyon isletmesinde i orneklemesi yontemine
gore gozlemler yapilmistir. Bu gozlem sonuglarinin son durumlarn iki igletme igin ayri
ayri verilmigtir.
4.1. A Isletmesi Is Orneklemesi Calismasi Sonuglar

4.1.1. Isletme Genelinde Akislarin Degerlendirilmesi

Is orneklemesi galismasi bolim 3.1.1°de anlatildigt gibi isletmelerde dagilim
zaman paylarinin £ < 1 giiven araligini saglanincaya kadar gozlem yapilmistir. Cizelge

4.1.de gaven araligimin saglandigi durumdaki akislarin dagilimi goriilmektedir.

Cizelge 4.1. A Isletmesi Calisma Sonu Akis Dagilimlari

; AKIS TURU SEMBOL | GOZLEM % P % f (%1)
| SAYISI (N)
1. Ana Faaliyet Gl 5223 53,5747 1,3006
| 2. Yan Faaliyet G2 0 - "
3. Is Akast Geregi Ara Verme G3 1976 20,2687 1,0483
1. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 7199 73,8435 1,1462
5.Degisken Ek Zaman Vi 1620 16,6171 *(,9708*
6.Kisisel Dagilim Zamam v, 639 6.5545 *0,64354*
| 7. DAGILIM ZAMANI (5+6) v 2259 23,1716 1,1003
T8.KAYIP ZAMAN N 201 20849 | 04438
TOPLAM (4+7+8) 9749 100

Cizelge 4.1°de gorildugu gibi dagilim zamanlarini olusturan bes ve alti
numarali faaliyetler f < 1 gliven araligini saglamistir. Temel zamanlarda f < 1 giiven
araligi saglanamanmuis, ancak c¢alijmanin amaci dagilim zamanlarinin incelenmesi
oldugundan gozlem sayisi yeterli bulunmustur. Dagilim zamanlarinin akislar arasinda
yaklagik %23 lak bir paya sahip oldugu bulunmustur. Bu dagilim zamanint olusturan ek

faaliyetler ve bu paydaki % dagilimlari ¢izelge 4.2.’de verilmektedir. Tespit edilen ek



faaliyetler nesnel degisken dagilim zamant (V) ve kisisel dagilim zamanindan (Vp)

olusmaktadir.

Cizelge 4.2. A Isletmesi Ek Faaliyet Dagtlimlari

| NO FAALIYET ADI % P
1 | Gelen demet kontrol ve karta isleme 7,9239
2 | Pargay1 kesmek 4.9579
3 | Is kontrol ve incelemek 4,7808
4 | Malzeme almaya gitmek 1,1067
5 | Iplik kopugu gidermek 5.5334
6 | Aparat degistirmek 0,1328
7 | Isle ilgili konusmak 6,7729
8 | Bobin veya masura degistirmek 2,5675
9 | Is yerini temizlemek 1.2395
10 | Tamir (hata dizeltmek) 2,7446
11 | Kendi hatasinm diizeltmek 2,5232
12 | Elektrik kesintisi 0
13 | Is (parca) beklemek 9,3847
14 | Temizlik icin beklemek 0,1328
15 | Kisisel 28,2869
16 | Makine degisimi 0,6197
17 | Igne kinlmas: 0.2636
18 | Makine bos ve elemanin baska ise verilmesi 13,4130
19 | Ariza . 1,2395

20 Makineye bakim veya ayar yapilmas: 0.1328
21 | Kalem agma 0
22 | Buhar birakmak 1,1067
23 | Kilif degisimi 0.3984
24 | Su doldurmak 0,9739
25 | Utiilere teflon gegirmek 0,2636
26 | Baskas: tarafindan engellenmek : 3,4971

4.1.2. Diiz Dikis Makinelerinde Akislarin Degerlendirilmesi

Yukaridaki toplu sonuglarda diiz dikis makinelerine ait akislarin dagilimi gizelge

4.3 verilmektedir. Burada tek tip bir makineye yonelik is Orneklemesi ¢alismas:



yapimadigindan %1 giiven araliginda makineler igin gozlem sayist yeterli degildir.
Ancak makine degerlendirme calismasi sonuglari £ < 2.5 given aralifi sartlarini

saglamistir. Bu durum overlok dikis makineleri ve ttiler igin de gegerlidir.

Cizelge 4.3. A Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Akis Dagilimlari

AKIS TOURD SEMBOL | GOZLEM % P % f
SAYISI(N) (%2,5)
1. Ana Faaliyet G1 1909 55,9824 1,6661
2. Yan Faaliyet G2 0 -= --
3. Is Akist Geregi Ara Verme G3 611 17.9179 1.2872
4. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 2520 73,9003 1,4741
5. Degisken Ek Zaman Vi 580 17,0088 1,2610
6.Kisisel Dagilim Zamam A 207 6,0704 0,8015
7. DAGILIM ZAMANI (5+6) v 787 23,0792 1,4142
8. KAYIP ZAMAN N 103 3,0205 0,5745
TOPLAM (4+7+8) 3410 10

Duz dikis makinelerinde ek faaliyet tiirlerinin, diiz dikis makinelerindeki toplam

ek faaliyet i¢indeki yizde miktarlar gizelge 4.4.”de verilmektedir.

Cizelge 4.4. A Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Dagilimlar

NO FAALIYET ADI % P
1 Gelen demet kontrol ve karta isleme 9,7839
2 | Pargay1 kesmek 5,2097
3 | Is kontrol ve incelemek 7.2427
4 | Malzeme almaya gitmek ' - 1,9059
5 | Iplik kopugu gidermek 8.7675
6 | Aparat degistirmek 0,3812
7 | Isle ilgili konusmak 5.3367
8 | Bobin veya masura degistirmek 4,9553
9 | Is yerini temizlemek 1,1436
10 | Tamir (hata diizeltmek) 35,5909
11 | Kendi hatasim dizeltmek : 5,2097
12 | Elekirik kesintisi ; 0
13 | Is (parca) beklemek 10.1652
14 | Temizlik icin beklemek 0.1271




n
w

Cizelge 4.4. (Devam) A Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Dagilimlart

'NO FAALIYET ADI % P
15 | Kisisel 26,3024
16| Makine degisimi 0.8894
17 | Igne kinlmast 0,2541
18 | Makine bos ve elemanin baska ise verilmesi 6,2262
19 | Anza 0,5083
20 | Makineye bakim veya avar yapimasi 0
21 | Kalem agma 0
4.1.3. Overlok Dikis Makinelerinde Akislarin Degerlendirilmesi
Cizelge 4.5. A Isletmesi Overlok Dikis Makinelerinde Akis Dagilimlan
i AKIS TURU SEMBOL | GOZLEM % P % f

SAYISI (N) (%2,5)

1. Ana Faaliyet Gl 1849 54,5428 1,6759
2. Yan Faaliyet G2 0 - -
3. Is Akust Gerei Ara Verme G3 631 18,6080 1,3099
4. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 2480 73,1348 1,4919
5.Degisken Ek Zaman Vv 632 18,6376 1,3107
6 Kisisel Dagilim Zamam Ve 207 6,1044 0,8058
7. DAGILIM ZAMANI (5+6) Y 839 24,7419 1,4524
8. KAYIP ZAMAN N 72 2,1233 0,48352
TOPLAM (4+7+8) 3391 100

Cizelge 4.6. A Isletmesi Overlok Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Dagilimlar

NO FAALIYET ADI % P
1 | Gelen demet kontrol ve karta igleme 7,6281
2 | Pargay1 kesmek 8,4625
3 | Is kontrol ve incelemek 6,0787
4 Malzeme almaya gitmek 1,0727
5 | Iplik kopugu gidermek 6.6746
6 | Aparat degistirmek 0
7 | Isle ilgili konusmak 8,1049
& | Bobin veya masura degistirmek 2,2646
9 | Is verimi temizlemek 2,2646
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Cizelge 4.6. (Devam) A Isletmesi Overlok Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Dagilimlari

NO FAALIYET ADI % P
10 | Tamir (hata diizeltmek) 2,1454
11 | Kendi hatasin: dizeltmek 1.9070
12 | Elektrik kesintisi 0
13 | Is (parca) beklemek 13,5876
14 | Temizlik i¢in beklemek 0,2384
15 | Kisisel 24.6722
16 | Makine degisimi 0,8343
17 | 1gne kirlmast 0.4768
18 | Makine bos ve elemanin basgka ige verilmesi 12,6341
19 | Aniza 0,9535
20 | Makineye bakim veya ayar yapilmasi 0
21 | Kalem agma 0

4.1.4. Utiilerde Akislarin Degerlendirilmesi

Cizelge 4.7. A Tsletmesi Utii Akig Dagilimlar

AKIS TURU SEMBOL | GOZLEM % P % f
SAYISI(N) (%2,5)
1. Ana Faalivet Gl 1465 49,5938 1,8030
2. Yan Faaliyet G2 - - --
3. Is Akast Geregi Ara Verme G3 734 24.8477 1,5583
4. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 2199 74,4414 1,5729
5.Degisken Ek Zaman Ve 408 13,8118 1,2442
6.Kisisel Dagilim Zamani v, 225 7.6168 0,9566
7. DAGILIM ZAMANI (5+6) A" 633 21,4286 1,4797
8. KAYIP ZAMAN N 122 4,1299 0,7175
TOPLAM (4+7+8) 2954 100




Cizelge 4.8. A Isletmesi Utii Ek Faaliyet Dagilimlari

NO FAALIYET ADI % P

1 Buhar birakmak 3,9494

2 | Kilif degisimi 1,4218

3 Su doldurmak 3,4755

4 | Utiilere teflon gegirmek 0.9479

5 | Arza 2.5276

6 | Isle ilgili konusmak 6.6351

7 | Baskasi tarafindan engellenmek ‘ 12,4802
8 | Utii ayan 0,6319

9 Kisisel 35,5450
10 | Is beklemek 2.8436

11 | Karta islemek 6,0032

12 | Makine bos ve elemanin baska ise verilmesi 23,3807
13 | Elektrik kesintisi 0

14 | Malzeme almaya gitmek 0,1379

4.2. B isletmesi Is Orneklemesi Calismas: Sonuglari

4.2.1. Isletme Genelinde Akislarin Degerlendirilmesi

Dagilim zaman paylarinun £ < 1 gliven araliginin saglandigi durumdaki akislarin

dagilim cizelge 4.9.da goriilmektedir.

Cizelge 4.9. B Isletmesi Caligma Sonu Akis Dagilimlar:

AKIS TURU - SEMBOL | GOZLEM % P % £ (%1)
SAYISI (N)

1. Ana Faalivet Gl 5983 44,3185 1,1009
2. Yan Faaliyet G2 0 -~ -
3. Is Akast Geregi Ara Verme G3 382 28,3852 0.9992
4. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 9815 72,7037 0,9873
5 Degisken Ek Zaman Vi, 2011 14.8963 | *0,7891*
6 Kisisel Dagilim Zamani v, 1123 8.3185 *0,6120%
7. DAGILIM ZAMANI (5+6) v 3134 23,2148 0,9357
8. KAYIP ZAMAN N 551 4,0814 0,4385
TOPLAM (4+7+8) 13500 100




Cizelge 4.10. B Isletmesi Ek Faaliyet Dagilimlart

NO FAALIYET ADI % P
1 Gelen demet kontrol ve karta isleme 6,1901
2 | Parcay1 kesmek 9.7639
3 | Is kontrol ve incelemek 11,3593
4 | Malzeme almaya gitmek 0,4467
5 | Iplik kopugu gidermek 3,2865
6 | Aparatl degistirmek 0,2553
7 | Isle ilgili konusmak 6,1902
8 | Bobin veya masura degistirmek 3,9885
9 | Is verini temizlemek 0,6062
10 | Tamir (hata dizeltmek) 3.0740
11 | Kendi hatasini diizeltmek 6,7964
12 | Elektrik kesintisi 1,3401
13 | Is (parga) beklemek 5,8711
14 | Temizlik igin beklemek 0,1276
15 | Kisisel 35,8328
16 | Makine degisimi 0,5424
17 | 1gne kirilmast 0,0638
18 | Makine bos ve elemanin baska ise verilmesi 4,4671
19 | Anza 0,1914

20 | Makineye bakim veya ayar vapilmast 0,5743
21 | Kalem agma 0,0319




4.2.2. Diiz Dikis Makinelerinde Akislarin Degerlendirilmesi
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Cizelge 4.11. B Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Akis Dagilimlari

AKIS TURU SEMBOL | GOZLEM % P % f
SAYISI (N) (%2,5)
1. Ana Faaliyet Gl 4145 46,0555 1.2979
2. Yan Faaliyet G2 0 -- -
3. Is Akist Geregi Ara Verme G3 2406 26,7333 0.9143
4. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 6551 72,7889 0,9195
5.Degigken Ek Zaman Voo 1400 15.5356 0,7488
6.Kisisel Dagilim Zamam Vo 704 7,8222 0,5548
7. DAGILIM ZAMANI (5+6) v 2104 23,3778 0,8744
8. KAYIP ZAMAN N 345 3,8333 0,3967
TOPLAM (4+7+8) 9000 100
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Cizelge 4.12. B Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Dagilimlart

NO FAALIYET ADI %P
1 | Gelen demet kontrol ve karta isleme 10,8738
2 | Parcay1 kesmek 11,4068
3 | Is kontrol ve incelemek 12,1198
4 | Malzeme almaya gitmek 0.3802
5 | Iplik kopugu gidermek 2.4239
6 | Aparat degistirmek 0,3802
7 | Isle ilgili konugmak 5.4639
8 | Bobin veya masura degistirmek 5,0380
9 | Is yerini temizlemek 0.6179
10 | Tamir (hata dizeltmek) 2,7091
11 | Kendi hatasmi diizeltmek 8.2699
12 | Elektrik kesintisi 1.2833
13 | Is (parga) beklemek ’ 5,1331
14 | Temizlik i¢in beklemek 0,0475
15 | Kisisel 33,4600
16 | Makine degisimi 0,5703
17 | 1gne karilmast 0,0475
18 | Makine bos ve clemanm baska ise verilmesi 3,6121
19 | Aniza 0,2851
20 | Makineye bakim veya ayar yapilmasi 0.3802
21 | Kalem agma 0,0475

4.2.3. Overlok Dikis Makinelerinde Akislarin Degerlendirilmesi
Cizelge 4.13. B Isletmesi Overlok Dikis Makinelerinde Akig Dagilimlan

AKIS TURU SEMBOL | GOZLEM % P % f
SAYISI (N) (%2,5)
1. Ana Faaliyet Gl 1838 40,8444 1.4359
2. Yan Faaliyvet G2 0 - --
3. Is Akist Geregi Ara Verme G3 1426 31,6889 0.3595
4. TEMEL ZAMAN (1+2+3) G 3264 72,5333 1,3041
5 Degisken Ek Zaman Vi 611 13,5778 1.0008
6. Kisisel Dagihm Zamani vV, 419 93111 0.8490
7. DAGILIM ZAMANI (5+6) A 1030 22,8889 1.2277
8. KAYIP ZAMAN N 206 4,5778 0,6107
TOPLAM (4+7+8) 4500 100
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Cizelge 4.14. B Isletmesi Overlok Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Dagilimlar

NO FAALIYET ADI % P
1 Gelen demet kontrol ve karta isleme 7.9611
2 | Parcavt kesmek 6.4077
3 | Is kontrol ve incelemek 9.8058
4 | Malzeme almaya gitmek 0.5825
5 | Iplik kopugu gidermek 5.0485
6 | Aparat degistinmek 0
7 | Isle ilgili konusmak 3.6310
8 | Bobin veya masura degistirmek 1.8446
9 | Is yerini temizlemek 0,5825
10 | Tamir (hata diizeltmek) 0,7767
11 | Kendi hatasmn diizeltmek 3,7864
12 | Elektrik kesintisi 1,4363
13 | Is (parga) beklemek 7.3786
14 | Temizlik icin beklemek 0,2912
15 | Kisisel 40,6796
16 | Makine degisimi 0,4854
17 | Igne kinlmas: 0.0971
18 | Makine bos ve elemanun baska ise verilmesi 6.2136
19 | Ariza 0
20 | Makineye bakim veya ayar yapilmasi 0,9708
21 | Kalem agma 0




4.3. Dagilim Zamam Yiizde Paylar1 (Ek Zaman Paylari)

Is 6rneklemesi calismast sonucu hesaplanan dagilim zamanlarinin yiizde paylar

A ve B isletmesi i¢in ¢izelge 4.15.°de verilmektedir. Nesnel degisken dagilim zaman

payt (Zs) ve kisisel dagilim zamani paymun (Z,) toplami dagilim zaman paymu

(Zy)olusturmaktadir.

Cizelge 4.15. Dagilim Zamani Yiizde Paylar

Isletme geneli

Diiz D.Makinesi Overlok Utii
isletmeler (%) (%) D.Makinesi (%) (%)
Zy, Z, Z. Z, Zs Z, Zy, Z,
A 22.5 8.6 23 7.9 25,4 8.1 18.2 9.6
Z,.31.1 Z.-30,9 7,333 72.-27.8
Ze Z, Zy, Z, Z, A
B 20,5 10.8 214 10.2 18,8 12,1
Z,.313 Z,516 7,339




5. TARTISMA VE SONUC

5.1.Akas Tiirlerinin Degerlendirilmesi

Is orneklemesi caligmasi yapilan isletmelerde karsilagilan faaliyetler temel
zaman, dagihim zamant ve kullanilmayacak zaman olarak gruplandirdmistir. Temel
zaman bir isin yapilmas: i¢in gereken planli faaliyetlerdir. Dagilim zaman: 15 akist
sirasinda karsilasilan, plansiz ve ne zaman karsilagilacagt belli olmayan faaliyetlerdir.
Kullanilmayacak zaman g¢alisma zamani iginde c¢alisan kisinin neden oldugu ek
faaliyetler ve kigisel faaliyetlerle kaybedilen zamanlardir. Sekil 5.1°de A ve B

isletmesinde akislarin 6lgiim sonucu elde edilen yizde degerleri gorilmektedir.

Jaman rap
Dagil
g
%23 . i zamani v
- %23

emel Temel
zaman zaman
%74 %73
A ISLETMESI B ISLETMESI

Sekil 5.1. A ve B Isletmesi Akis Analizi Olgiim Sonuglari

Sekil 5.1’de gorildigt gibi A ve B isletmeleri benzer bir dagihim
gostermektedirler. Kullanilmayacak zaman ve temel zamanda %1°lik bir fark
gozlenmektedir.  Ancak  burada  faaliyetlerin  genel  toplam:  Gzerinden
degerlendirildiginden isletmelerin durumu aynidir geklinde yorum yapilamaz. Ciinkii bu
paylan olugturan faaliyet dagilimlart veya yiizde katkilar1 ayrintiya inilince farklilik
gosterecektir. Hemen hemen benzer ozelliklere sahip isletmeler secildiginden toplamda
sonuglarin yakin ¢ikmast beklenebilir. Yaklagik ¢aliyma zamanmin %73’ planh
faaliyetlere %27 lik bir kismi da plansiz faaliyetlere harcanmustir. Bu faaliyetleri sifira
indirmek tabi miumkiin degildir. Ancak miimkin olan en az seviyeye indirilmesi

zamanin daha verimli kullanildi§inin bir gostergesi olacaktir.
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5.2. Ek Faaliyet Sonuclarimin Degerlendirilmesi

Sekil 5.1.°de gortlen %23 dagilim zaman payini olusturan faaliyetler ve bu
yiizde degerdeki oranlart sekil 5.2 ve 5.3’te gorilmektedir. B isletmesinde ara Gt
iglemi dikilen modellerde uygulanmadigindan is Orneklemesi c¢alismasina dahil

edilmemistir.

12
o8 14 13 %3
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o - )

Sekil 5.2. A Isletmesi Ek Faaliyet Tiirleri % Daglimlan

Bolum 3.1.1.2. de demet alma ve getirme faaliyeti temel zaman faaliyetleri
icerisine alinmigtir. Bunun nedeni demet usulii bir ¢alisma yapilmakta buna bagh olarak
iggiler calisacaklart demetleri kendileri almakta metolarint kontrol edip, kontrol
kartlarina adet ve demet numaralarini kaydetmektedirler. Bunun igin iy drneklemesi
caligmasinda lretim sisteminin bir geregi olan demet alma ve getirme faaliyeti is akist
geregi ara verme, bir numarali demet kontrol ve karta isleme faaliyeti de ek faaliyet
olarak degerlendirilmistir. Demet kontrol ve karta igleme faaliyeti A igletmesinde %8, B
isletmesinde %6 degerinde bulunmugtur. Bu iki faaliyet birlikte degerlendirildiginde
isletmede uygulanan iretim sisteminin getirdigi faaliyet tirleridir. Yari mamiillerin

birlestirme islemlerinin yapildigi dikimhanelerde, malzeme akisina gore tasiyict



sistemlerin gelistirilmesi gerekir. Isletme yapisina gore farklihiklar gosteren bu sistemler
genelde is¢l tagimah, band usulii galiyma ve askili ¢alisma olmak iizere ¢ grupta
toplanabilir.

Is¢ili tagima sisteminde 15°lik yada 25°lik halde demetlenmis olan pargalar bir is
sisteminden digerine taginmasi arabalar veya seleler ile isciler tarafindan yapilmaktadir.
Tagima isini ‘ayaker” olarak isimlendirilen diiz isgiler yapabildigi gibi, makinede ¢alisan
tretken iggiler de saglayabilir. Uretken iscilerin kullanilmasi durumunda is¢i kendi
parcalarint dizenleme boliimiinden veya kendisinden bir Onceki islemi yapan isciden
alinip makinesine gelir, kontrol edip karta isler. Bunun sonucunda boyle bir ¢alisma
sisteminde demet alma ve getirme faaliyeti ortaya ¢ikmaktadir. Is akislarindaki
dizensizlikler veya denetim vyetersizlikleri bu faaliyet igin harcanan siireyi
arttirmaktadir. Bu da Uretim kayiplarina yol agabilmektedir.

Uretimin artirlabilmesi  igin, Gretken is¢inin malzeme tagimaciliginda
kullanilmamas: gerekir. Bunun igin malzeme akist modern tasima sistemleri ile
gergeklestirilmelidir. Modern isletmelerde genellikle malzeme akisi hareketli bant
sistemi veya askili sistemle gergeklestirilmektedir. Bant sisteminde ¢alisilacak pargalar
hareketli bir bant Uzerine yerlestirilir. Bu bant malzeme akigina gore tim is yerlerine
dolagmaktadir. Tam dongtlt dairesel tagima sisteminde bant devamli dondagi igin is
yerlerine kesiksiz is beslemesi saglanir. Boylece is bekleme gibi aksamalar onlenir.

Askili sistem, yart mamul halindeki is pargalarinin is yerleri arasinda askilara
asilmis raylar Gizerinde tagindig1 sistemdir. Is parcalari tek tek veya demetler halinde
mandallara takilir. Bilgisayar kontrollii olarak mandallar raylar tizerinde i yerlerine
dogru hareket ederler ve boylece is dagitimi saglanmis olur. Ancak vatirim
maliyetlerinin yiiksek olmast bu sistemin yaygim olarak kullanilmasins engellemektedir.

Iki numarali faaliyet parganin kesilmesi A isletmesinde %5, B isletmesinde %10
bulunmustur. Bazi operasyonlarda dikimden once fazlaliklarin makasla kesilmesi
gerekir. Bu islem regile olarak da adlandirilir. Her parga igin reglle yapilmamakta
ancak yaka, manget gibi kiigik parcalarda gerekli olabilmektedir. Eleman dikim
islemine gecmeden once fazla kismi keser, pargalari Gste Uste getirip dikim islemine
gecer. Konfeksiyon islemlerinde esas dikim igleminden ¢ok dikim oncesi islemler
zaman alict kismu olusturmaktadir. Bu nedenle bu kismin bir de regtile gibi ek islemlerle

uzatilmamas: gereklidir. Uretim akisgi sirasinda yardimct elemanlar, bunlar ayakgilar
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veya hat dengeleme sirasinda el isi igin verilen elemanlar, ek faaliyeti yaparak
operat0Oriin zaten uzun olan dikis 6ncesi islem stresini kisaltmalidirlar.
B isletmesinde A isletmesinin iki kati kadar yani %10 ¢ikmasinin nedeni

calisilan modeldeki operasyon gesitliligidir.
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Sekil 5.3. B Isletmesi Ek Faaliyet Ttirleri % Dagilimlar:

Ug numarah faaliyet isin kontrol edilmesi A isletmesinde %5, B’de %11°lik bir
paya sahiptir. Operator dikim isleminden sonra dikis kalitesini gozle kontrol etmesidir.
Zor operasyonlu modellerde olduk¢a dikkatli ¢alisma ve tecribe onemlidir. Gozle
kontrol faaliyetinde igletme ortami, yonetim ve psikolojik etkiler dikkati etkileyen
faktorlerdir. Yorgunluk, dikkatsizlik ve uygun olmayan ortam sartlarinda operator
gerekli motivasyonu saglayamayacagindan bu ek zaman meydana gelebilic. Zor
operasyonlara tecritbeli elemanlar verilmeli ve ara kontroller arttiriimalidir. Ara
kontroller tretim bandi boyunca her elemanin diktigi pargalarin dikis kalitesi, olgi
uygunlugu gibi durumlaninin sondaj usulii ile kontrol edilmesidir. Ornegin kontrol
edilen G¢ pargadan biri hataliysa operator uyarilmalidir. Boylece yari mamulken hatalar
fark edilip duazeltilebilir. Cinkii tamamlanmis bir mamilin dizeltilmesi ¢ok daha
zordur. Ayrica hatali mamiil Gretim hattina geri gonderildiginden is akist bozulmasina,
zaman kaybina, maliyetlerin yikselmesine, firelerin artmasina neden olmaktadir. Etkin
bir kalite kontrol sistemi kurulmasi ve dizenli bir kontrol kayidi tutulmasi

gerekmektedir,
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Islem akist esnasinda ortaya ¢ikan iplik kopuslarimi gosteren bes numarali
faalivet A isletmesinde %06, B’de %3 lik bir paya sahiptir. Gozlemler sirasinda st {iste
iplik kopuslart meydana gelmis ve is¢i makine bakimcilara bagvurmustur. Bu da
makinelerin belirli araliklarla yapilmasi Agereken bakimlan yapilmadigini, makine
ayarlarinin uygun olarak gergeklestiriimedigini gostermektedir. Bunun yaninda igne
aginmast, 1sinmast gibi etkenler de iplik kopmasina neden olmaktadir. Periyodik yapilan
makine ayar ve bakim islemleri sabit nesnel dagilim zamanina (V) katilir. Normal
sartlarda temel zamanin yiizdesi olarak verilen bu deger (% Zg ) %0,5-2 arasindadir
(Cesur ve Koroglu 1993, Kurumer 1996, Poh! 1979). Ancak yapilan gozlemlerde bu
faaliyet turd ile kargilagilmadigindan sabit nesnel dagilim zamani (V) degerlendirmeye
alinmamistir.  Iplik kopuslarini azaltmak igin periyodik bakimlarin, kullamilan
malzemeye uygun ayarlarin yapilmast ve uygun malzeme alim: gerekmektedir.

Yedi numaral faaliyet olan isle ilgili konusma A isletmesinde %7 ve B’de
%6.bulunmustur. Bu genelde goérevin tam anlagiimamasindan kaynaklanmir. Goérev
tammlart tam yapilmali ve isgilere egitim verilmesi etkili olacaktir. Ayrica gorev bilinci
ve sorumlulugu da onemlidir Ciinki is¢1 karsilastigt en ufak sorunu amirine
damigmaktadir.

On bir numaral: faaliyet operatoriin kendi hatasint diizeltmesidir. B isletmesinde
%7 iken A isletmesinde %3 gozlemlenmistir. Hatali dikilen kismin sokalip
diizeltilmesidir. Zor operasyonlu modellerde bunun gozlenmesi dogaldir. Uretim hatti
dengelemesi yapilirken bu operasyonlara tecribeli elemanlar verilmeli veya
egitilmelidir. Calisma ortaminda motivasyonu etkileyecek etkenlerin  onlenmesi
gereklidir. Uretim hatti boyunca etkin bir kalite kontrol sisteminin kurulmas:
gerekmektedir.

Ontig numarali olan faaliyet ig (par¢a) bekleme ek faaliyetler iginde A
isletmesinde %9, B’de %6 ik bir paya sahiptir. Bunun en buyltk nedeni Uretim
planlaniasinin ve tretim hatti dengelenmesinin iyi yapilmamasidir. Uretim birimleri
arasindaki iletisim aksakligr da diger onemli bir etkendir. Malzeme planlamasinin iyi
yapilmamasi, kesimhaneden zamaninda kesilen pargalarin aktariimamasini ornek
verebiliriz. Uretim bandinin olusturulmasi ve gorev tanimlamalarinin iyi yapilmamast
isin yapilmasi sirasinda beklemelere yol agacaktir. Beklemenin olmamast igin her seyin

dogru yerde ve zamanda istenilen yerde bulunmasi gereklidir. Bu nedenle etiid
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caligmalartyla standart zaman tespiti yapilmali ve is akisi diizenlenmelidir. Uretim
cesitliliginin fazla buna karsihik parti bliytkliklerinin az olmasi hat dengelemenin
yaptimasini olumsuz etkilemektadir. Etkin bir tretim bandinin olusturulmamasi
aksakliklara neden olmakta is bekleme ek faaliyeti ortaya gikmaktadir. Is bekleme
sirasinda eleman bos kaldig1 i¢in ¢aligan kisilere engel (konugmak, keyfi dolagmak, vb.)
olabilmektedir. Bu nedenle kisisel faaliyet (V,) ve kullamlmama zamanlarini (N)
arttirmis olacaktir.

On bes numaral faaliyet kisisel faaliyetler yani kisinin kendi ihtiyaglart veya
keyfi ara vermeleridir. Yapilan ¢alisma sonucunda kisisel ara vermeler A isletmesinde
%28, B isletmesinde %36 olarak bulunmustur. Dagilim zamanlar i¢inde kisisel dagilim
zaman (%Z,) degerleri olarak g&z oniine alindiginda ¢gizelge 4.15’te goruldigu gibi A
ve B isletmelerinde bu paylarin sirasiyla %8,6 ve %10,8 olarak hesaplanmistir. Bu
paylar literatiirde verilen bayanlar igin %5, erkekler i¢in %4 (Pohl 1979) degerleriyle
karsilagtinildiklarinda olduk¢a witksek oldugu gorilebilir. Bant ustalarimn  bant
caliganlari tizerinde belirli disiplini saglamasi gerekmektedir. Saatteki tiretim adetlerinin
etiid galigmalariyla planlanmasi we ¢alisanlarin saatteki adetleri kayit edilmelidir. Bu
kayitlar kontrol edilerek 6diil sistemi konmalidir. Bu durum ¢alisani motive edecektir.
Caliganlarin calisma zamamm verimli kullanmast igin molalar verilmelidir. Calisma
zamaninda yapilan keyfi aralar miola zamanina kaydirilarak zaman kaybi onlenmelidir.
Mola zamanlarinin tespiti i¢inde dinlenme zamam olgtlmelidir. Yine sicak ve havasiz
¢aligma ortami da kisisel faaliyetleri arttirict bir neden olarak séylenebilir. Uretim hatt
dengelemesinde 15 yikdi orantili bir sekilde dagitilmali gereksiz  beklemeler
onlenmelidir.

On sekiz numarali faaliyet makine bog-elemanin bagka ise verilmesi A
isletmesinde %13, B isletmesinde %4 bulunmustur. Uretim hatti dengelemesinde kisa
sireli operasyonlar yapan isgilere ek bir ig daha verilerek calisma zamanmnin verimli
kullanilmasi saglanir. Genelde overlok islemlerinin standart streleri kisadir ve is destegi
yapilir. Ancak makine bos durumda kaldigindan makine kullanim orani dismektedir.
Elemana basgka i verilmesi ¢alisma sirasinda belirli araliklarla karsilagilmaz. Genellikle
hat boyunca darbogaz yasanan kisimlara ve el isine verilirler. Standart zamanlar ve

performans dereceleri belirlenerek miimkiin oldugunca etkin bir makine ve insan
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kullanimuyla iyi bir hat dengeleme yapilmahdir. Uretim hatti boyunca dizenli bir akis

saglanmahidir.
5.3. Makine Bazinda Ek Faaliyet Sonug¢larimin Degerlendirilmesi

Bu boliimde gozlenen faaliyetler makineler igin ele alinmistir. Degerlendirmede

sadece ilgili makineye ait gozlemler dikkate alinmstir.
5.3.1. Diiz Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Degerlendirilmesi
Diiz dikis makinelerinde sekil 5.4.°de akislanin, temel zaman (G), nesnel

degisken dagilim zamam (Vy), kisisel dagilim zaman (V,), kullanilmayan zaman (N),

belirsiz (X) olmak tizere bulunan dlgiim yuzdeleri verilmektedir.
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Sekil 5.4. A ve B Isletmelerinde Duiz Dikis Makinelerinde Akiglarin Dagilimlari

Sekil 5.4 °de goruldiigi gibi faaliyet gruplart benzer bir dagilim gostermektedir.
Dagilim zamanlart Vg, ve V, “nin diz dikis makineleri icin toplami A igletmesinde
%23,1, B isletmesinde %23,4’tir. Dagilim zamanlann yakin bir yiizdeye sahip
olmalarina ragmen ek faaliyetleri olusturan faaliyetlerin dagilimi farklilik gosterecektir.
Ek faaliyet olciim sonuglart sekil 5.5.ve 5.6.°da gosterilmektedir. Isletme sonuglar
makinelerden alinan verilere gore bulundugundan makinelerde benzer dagilim
gostereceklerdir. Grafikleri inceledigimizde A isletmesinde %26, B isletmesinde %32
olmak tizere 15 numarali faaliyet en biiyik paya sahip oldugu gorilir. Diz dikis

makinelerinde karsilagilan kisisel faaliyetleri vermektedir. Bu faaliyet kisisel ihtiyaglar
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ve keyfi ara vermelerden meydana gelir. Dinlenme zamam 06l¢imi yapilarak gereken
dinlenme miktar: tespit edilip ihtiyag harici gereksiz ara vermeleri 6nlenerek bu payin
yiizdest azaltilabilir. Yoénetim, ortam sartlan, kisilerin psikolojik durumlart da etken
unsurlardir.

Iki numarali faaliyet olan parcayr kesmek A isletmesinde %35 iken B
isletmesinde %11 degerindedir. Yaka, manget, biye, fermuar takma gibi iglemlerde
tazlaliklarin makasla alinmasidir. Daha oncede belirtildigi gibi dikis oncesi islem
siresini uzatan ek bir islem oldugu igin yardimecr bir elemanin yapmast tretimin

kesintisiz ilerlemesi i¢in daha uygundur.

o,
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Sekil 5.5. A Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Ek Faaliyetlerin Dagilimlar

Bes numaral: faaliyet olan iplik kopugunun giderilmesi A isletmesinde %9 B’de
%2’lik bir paya sahiptir. A isletmesinde yitksek olmasinin nedeni dikis makinelerinden
kaynaklanan problemlerdir. Periyodik zamanlarda diiz dikis makinelerinin bakim ve
ayarlan yapilmalidir. Uretim sirasinda bir ariza s6z konusu ise is¢i makine bakimciyi
cagirir ve bu sirada yapilana kadar bekler. Bu durumda hem is akisinda aksaklik

meydana gelmekte hem de is¢inin verimli zamani harcanmaktadir.
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Sekil 5.6. B Isletmesi Diiz Dikis Makinelerinde Ek Faaliyetlerin Dagilimlari

Oniig numarali faaliyet olan is bekleme A isletmesinde %10, B isletmesinde %5
ve onsekiz numarali faaliyet olan makine bos-elemanin bagka ise verilmesi A
isletmesinde %6, B’de %5 degerinde bulunmustur. Her iki ek faaliyette planlama ve hat

dengelenmesinde meydana gelen aksakliklardan olugmaktadir.

5.3.2. Overlok Dikis Makinelerinde Ek Faaliyet Degerlendirilmesi

A ve B isletmelerinde overlok makinelerinde akislarin dagilimlari sekil 5.7.°de

verilmektedir.
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Sekil 5.7. A ve B Isletmelerinde Overlok Dikis Makinelerinde Akislarin Dagilimlari
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Temel zamanda benzer bir deger elde edilirken diger akis tiirlerinde farklilik
gozlenmektedir. B isletmesinde modellerde duz dikisin agirlikta olmast ve overlok
makinelerinde operasyon strelerinin daha kisa olmasi s6z konusudur. Daglim

zamanlarini olusturan faaliyetler gekil 5.8.ve 5.9.°da goriilmektedir.
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Sekil 5.9. B Isletmesi Overlok Makineleri Ek Faaliyet Dagilimlari
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Overlok makinelerinde onbes numarali kigisel faaliyetler A isletmesinde %25, B
isletmesinde %41’lik bir paya sahiptir. A isletmesinde diiz ve overlok dikis
makinelerinin kisisel faaliyet paylart (%26 ve %25) yakin ylzde degerlerine sahip
oldugu gorilmektedir. B igletmesinde overlok ve diiz dikis makinelerinde gorilen
kisisel faaliyet yuzdeleri (%32 ve %41) A isletmesi kisisel faaliyet yiizdelerinden
fazladir. Bu durum B isletmesinde gozlemlerin alindig1 son bir ayda siparislerin azlii
nedeniyle elemanlarin zamanlarimin bir kismi bos kalmasi bu faaliyet yiizdesini
oldugundan daha fazla bir degere gikarmistir. Bu faaliyet normalde A isletmesine yakin
bir ylizdededir. Daha 6nce de belirttigimiz gibi ¢alisilan modellerde diz dikisin agirlikta
olmasi da etkili olmustur. Overlok makinesinde yapilan islemler daha kisa siireli
oldugundan elemana eger i strekli gelmiyorsa bos kalan zamaninda bagka islere
yonlendirmek gereklidir. Uretim hatti, elemanlarin performanslari, ¢alisilan modellere
gore uygun bir is yuki dagdimi yapilip tretim hatti dengelenmelidir.

Oni¢ numarah faaliyet olan i bekleme A isletmesinde %14, B’de %7
bulunmugtur. Diiz dikis makinelerinde ise A isletmesinde %10, B’de %5 bulmustuk.
Goruldagih gibt overlok dikis makinelerinde diiz dikis makinelerine gore i3 bekleme
daha fazladir. Bu durum overlok islemlerinin kisa sireli olmas: ve hat dengelemedeki
aksaklik nedeniyle islerin yetismemesinden olmaktadir. Duz dikis islemleri genelde zor
operasyonlu islemler olup standart stireler overlok islemlerinden fazladir.

Diger faaliyet her iki isletmede de yakin ylzdelere sahiptirler. Ancak on sekiz
numarali faaliyet makine bos- elemanin bagka ise verilmesi A isletmesinde (%13) B’nin
(%6) iki kat1 kadardir. Bunun nedent parti sayilarinin az olmasi nedeniyle siirekli model
ve renk dedisimi olmasidir. Bandin dengelenmesi i¢in elemanlarda strekli gorev
degisimi olmaktadir. Diiz dikis makineleriyle kargilastirdigimizda A isletmesi %6, B
isletmesi %3 olmak iizere overlok dikis makinelerinde karsilagilan faaliyet yizdesinden
az oldugu gorilmektedir. Bu da hat dengeleme sirasinda overlok dikis makinelerindeki

elemanlarin bagka ige verildigini gostermektedir.



5.3.3. Utiilerde Ek Faaliyet Degerlendirilmesi

B isletmesinde dikilen modellerde ara itilleme islemi olmadigindan olgiimlere
dahil edilmemistir. Bu nedenle sadece 6rnek teskil etmesi agisinda A isletmesi

degerlendirme sonuglari verilecektir. Sekil 5.10°da tilerdeki akis dagilimlan

gorilmektedir.
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Sekil 5.10. Utiilerde Akislarin Dagilimlari

Utiilerde karsilasilan ek faalivet tirleri sekil 5.11.°de verilmigtir. Grafigi
inceledigimizde dokuz numarali faaliyetin en buyik paya (%36) sahip oldugu
goriilmektedir. Diger makine tirlerinde oldugu gibi bu payr kisisel faaliyetler
olusturmaktadir. Surekli ayakta ve buharli ortamda g¢alisma kisisel gereksinimleri
arttirmaktadir. Bu faktorler goz oniinde bulundurularak dinlenme aralar verilmelidir.
Ayrica dikim bandlarina ayak¢i dedigimiz yardimer elemanlar verilerek iiticiilere

yuklenen ek isler hafifletilebilir.
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Sekil 5.11. Utiilerde Ek Faaliyetlerin Dagilimi

On iki numarali operasyon makine bos-elemanin baska ise verilmesi %23°liik
paya sahiptir. Biraz énce soz ettigimiz gibi tiiciilere el isi, malzeme tasima gibi ek isler
yiiklenilmesi nedeniyle olusan bir ek faaliyettir.

Yedi numarali operasyon baskalarinca engellenmek %12 bulunmustur. Diger
¢aliganlarin Utiiciilerin igini yapmasina engel olmasidir. Bu durum ¢alisma zamanminin
verimsiz kullanmasina neden olmaktadir. Goérev tammlamasinin  yapilmas:t ve

cahganlarin kontrolii yapilmalidir. Bant ustalarinin denetimi saglanmalidir.

5.4, Sonug

Konfeksiyon sektoriiniin emek yoZun yapist sistem verimliliginde insan
faaliyetlerinin  6n planda tutulmasi gerekliligini ortaya ¢ikarmaktadir. Insan
faaliyetlerinin verimliligini etkileyen en 6nemli unsurlardan birisi Gretim sirasinda etken
olmayan akislarin olusturdugu dagilim zamanlaridir. Bu nedenle dagilim zamanlarimn
tespiti calisma verimliligi i¢in énem teskil etmektedir.

Iki ayr1 konfeksiyon isletmesinde is érneklemesi metoduyla dagilim zamanlari
olgulmiigtir. Dagilim zamanlari plansiz olusan dogrudan olgillemeyen faaliyetlerin
olusturdugu zamanlardir. Konfeksiyon isletmelerinde bu faaliyetlerin orani, planli
zamanlarin %10 ile %151 kabul edilir (Pohl 1979). Ancak gergekte bu oramin ¢ok daha

fazla oldugu gorilmektedir. Bu payin yitkselmesi verimliligin azalmast demektir.
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Her isletme sartlar1 i¢in dagilim zaman paylari farkhilik gosterir. Bu nedenle
isletmeler kendi binyesinde bu paylari belirlemeleri ve kontrol altinda tutmalar gerekir.
Is akist analiz edilerek payr meydana getiren akislar incelenmeli, ne-nerede-neden
sorularina cevap aranmalidir. |

Isletmelerde yapilan is drneklemesi ¢aligmast sonucunda nesnel degisken zaman
(%Zsv) A isletmesinde %22,5, B isletmesinde %20,5 bulunmustur. Nesnel dagihim
zamanlan uriin 6zellikleri, makine tipleri, ve siparis yapisina gore degisir. Elde edilen
sonuglar yakin olsa da bu paylart olusturan faaliyet dagilimlart farklilik gosterecektir.
Makine ve iirtin ozelliklerinden kaynaklanan etken olmayan akislarin disindakiler baz
onlemlerle azaltilabilir. Hata dazeltme, is kontrol, isle ilgili konusma gibi faaliyetler
egitim eksikliginden kaynaklanmaktadir. Bu nedenle hatali dikme, sokip tekrar dikme
vb. islemlerle tretim sirest ve fireler artacaktir. Calisanlar isi yapmaktan baska
sorumluluk almadiklarindan en kigiik sorunlarda bile amirlerine danigmaktadirlar. Kisa
surede ve kaliteli dretim belirli nitelikteki is giciyle saglanir. Bunun maliyeti
dustirecegi disunilebilir. Ancak verimlilik artist ile bunu dengelemek mumkiindar.

Kisisel dagilim zamant (%Z,) A isletmesinde %8,6, B isletmesinde
%10,8 hesaplanmistir. Bu deger konfeksiyon isletmelerinde bayanlarda %5, erkeklerde
%4 olarak belirlenmigtir (Pohl 1979). A isletmesi bu degere yakin olmakla beraber iki
isletmede de yiksek g¢ikmustir. A isletmesinde mola zamanlari olmadigindan isgi
calisma zaman igine yapmast gerekenden daha fazla kigisel faaliyette bulunuyor. Bu
durum A isletmesinde kisisel pay: arttiran etkenlerden biridir. Dinlenme zamani dl¢timi
yapilarak mola zamanlan belirlenip uygulanmahdir. Isgilerden saatlik tiretim miktarlari
alinmasina ragmen bu kayitlar  kontrol edilip geri besleme yapilmamaktadir. Zaman
etidd  yapitlip veriler toplandigt halde bu wverilerden ciddi anlamda
faydalanilmamaktadir. Bunlar tretim planlama, is¢t  kontrolii, hat dengeleme
islemlerinin aksamasina dolayisiyla kigisel faaliyetlerin artmasina neden olmaktadir.

Toplam dagilim zamam (%Z,) A isletmesinde %31,1, B isletmesinde %31,3
bulunmustur. Bu degerler planli zamanlarin yaklasik %30’unun plansiz olusan
faaliyetlere (etken olmayan faaliyetlere) harcanmasi demektir. %15 olarak verilen sinir

degerin ustiinde bir sonug¢ bulunmustur.
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Makirnelerde toplam dagilim zamani (%6Z.):

A isletmesinde: Duz dikis makinesi %30,9
Overlok dikis makinesi %633,5
Uta %27,8
B isletmesinde: Duiz dikis makinesi %31,6
Overlok dikis makinesi %30,9 seklinde bulunmustur.

Buldugumuz sonuglarn kargilastirmak i¢in daha once konfeksiyon igletmelerinde

yvapilmis dagilim zamani 6lgtim sonuglan ¢izelge 5.1.de verilmektedir.

Cizelge 5.1. Makine Cinslerine Gére Dagihim Zaman Pay1(%Zy)

DUZ DIKIS MAKINESI OVERLOK DIiKiS MAKINESI Ut
1 16 12 41 26 23 19 46 35 -
2 15 12,1 | 30,8 | 255 | 22,9 | 17,25 | 39,2 31 11,1
3 9 9,25 - - 825 | 925 -- -- 7.5

KAYNAK: (1) CESUR, N.ve K. KOROGLU 1993. Hazir Givimde Dagihm Zaman Paylarmm ve Etken
Olmayan Akislann Incelenmesi, s.24-55.

(2) KURUMER, G. 1996. Konfeksiyon Isleimelerinde Verimi Etkileyen Faaliyetlerin Temel Zaman
Icindeki Paylarmin Arastinimasi, Tekstil ve Mithendis, 10(53-54), s.24.

(3) POHL, H. 1979. Aufbau und Héhe von Verteil und Erholungszeiten fir Arbeitsverrichtungen der
Bekleidungsfertigung, Bekleidung und Wische. 5.1547-1549.

Cizelge 5.1. de goruldiigii gibi dagilim zaman paylann diz dikis makinesi,
overlok dikis makinesi ve ttillerde yapilan degerlendirme sonuclarinin genis bir araliga
dagildigt goriilmektedir. Bizim elde ettigimiz sonuglar da bu sonuglar araliginda
bulunmustur. Bu kadar degisik sonuglar bulunmasinin nedeni isletmelerin yonetim
bigimi, 1y akigi, Uceret politikalary, is¢i motivasyonu, is¢i disiplini ve is¢i egitimi gibi
farkliliklara baglanabilir.

Yapilan gozlemler sonucunda daZilim zamanlar sadece ¢alisan kisilerden
kaynaklanmadigi, akislarda karsilasilan aksamalar ve yonetimden kaynaklanan
sorunlardan da meydana geldigi goralmistir. Dagihm zaman payi i¢ine girmis etken
olmayan akislarin azaltilmasi yoniinde calismalar ile imalat zamani paylarnin
arttirllmast yani is giici verimliliginin arttirlmast mimkindir. Imalat zamani igine
dahil edilen demet getirme, demet kontrol ve hazirlik islemleri temel zamanin (gizelge

4.1.ve 4.9) %20 ile %28 kadanm olusturmaktadir. Bu islemlerin streleri azaltilip dikis
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islem siirelerinin arttigi oranda verimli ¢aligma artacaktir. Bu siirelerin azaltilmasi igin
bir hareket analizi yapilmast yani isin yapimasi sirasindaki viicut hareketlerinin
belirlenip, bunlann is¢ini ¢aligmasini kolaylastiracak dizenlemeler yapilmasi uygun
olabilir. Caligma yerinin ergonomik kosullara uygunlugu da arastiriimalidir.

Urtin, makine, tretim, yonetim ve g¢aliganlardan kaynaklanan etken olmayan
akislarin azaltilmast igin is etiidi calismalarina 6nem verilmelidir. Uretim esnekliginin
saglanmasi, hatlarin dengelenmesi, tiretim planlama, maliyet analizleri bu ¢alismadan
elde edilen saglikli verilerle yapilmas: mumkiindir. Ginimizde migteri talepleri ¢ok
cesitli ve parti miktart az olan siparislere dogru yonelmektedir. Bu durumda hat
dengeleme giicliigi nedeniyle is akiginda aksamalar olmaktadir.

Calisanlara yonelik meslek egitimi, kalite, verimlilik ve i etidi konularinda
egitim verilmelidir.

Birimler arast iletisim kopuklugundan kaynaklanan problemleri ¢nlemek igin
gorev ve is tamimlari yapilmali, birimlerin birbirleriyle baglantilar1 belirlenmelidir.
Haftalik veya aylik isletmenin yonetim politikasina goére Uretim toplantian
diizenlenmelidir. Yapilan igler her birimde kayit edilmeli, bu veriler toplantilarda
sunulmali ve durum kontrol altinda tutulmalidir.

Is talimatlan ve makine kullanim klavuzlari hazirlanmalidir. Isgilerin makine
kullanima ait yeterli bilgi almalari saglanmalidir.

Etiid galismalariyla standart zamanlar belirlenmeli ve bunlar baz alinarak plan
zamanlar olusturulmalidir. Gelen siparislerin islem siireleri bu plan zamanlar yardimiyla
hesaplanabilmektedir.

Denetimi kolaylastirma ve ¢alisanlarin motivasyonunu arttirma amaciyla prim
veya akord ticret sistemleri uygulanabilir.

Isletmeler siirekli gelisen ve degisen sartlara uyum saglayabilmek igin gerekli
yenilikleri yapmalari, uygun standartlara alt yapiarimi oturtmalar, arastirma

caligmalarina ve egitime 6nem vermeleri gerekmektedir.
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Publishing, USA.. p.380-381.
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Ek 2. (Devam) Dikis Makineleri Igin Is Orneklemesi Etiid Formu
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Ek 2. (Devam) Dikis Makineleri I¢in Is Orneklemesi Etiid Formu
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=k 2. (Devam) Dikis Makineleri I¢in Is Orneklemesi Etitd Formu
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