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AÇIKLAMALAR 
ALAN Makine Teknolojisi 

DAL/MESLEK Bilgisayarlı Makine Ġmalatı, Endüstriyel Kalıp 

MODÜLÜN ADI ĠĢletme Bilgisi (Verimlilik ve ĠĢ Etüdü) 

MODÜLÜN TANIMI 
ĠĢletmelerde yönetimin özelliklerinin anlatıldığı, verimlilik ve 

iĢ etüdünün iĢletmeler açısınından öneminin vurgulandığı ve 

buna bağlı olarak geliĢtirilecek metodlarıntanıtılıp 

uygulanmasına yönelik materyaldir. 

SÜRE 40/24 

ÖN KOġUL Modülün ön koĢulu yoktur. 

YETERLĠK Verimliliğin sağlanabilmesi için iĢ etüdüyapmak. 

MODÜLÜN AMACI 

Genel Amaç 

Öğrenci bu modül ile iĢletme, iĢ hayatı, organizasyon, üretim 

v.b. değerleri anlayarak yorumlayabilecektir. 

Amaçlar 

1. ĠĢletmede verimlilik ve iĢ etüdü uygulamaları 

yapabilecektir. 

2. Metod etüdünü uygulayabilecektir. 

EĞĠTĠM ÖĞRETĠM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI 

Ortam: Sınıf, atölye veya kümela çalıĢabileceği tüm ortamlar, 

projeksiyon, tepegöz,bilgisayarve donanımları, 

Donanım:Bu modülün; çevre, yazılı basın, görsel iletiĢim 

yayınlarının makale ve haberleriyle desteklenerek iĢlenmesi 

gerekir. 

ÖLÇME VE 

DEĞERLENDĠRME 

Modül içinde yer alan her öğrenme faaliyetinden sonra verilen 

ölçme araçları ile kendinizi değerlendireceksiniz. 

Öğretmen modül sonunda ölçme aracı  (çoktan seçmeli test, 

doğru-yanlıĢ testi, boĢluk doldurma, eĢleĢtirme vb.) kullanarak 

modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi ve becerileri 

ölçerek sizi değerlendirecektir. 

AÇIKLAMALAR 
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GĠRĠġ 
Sevgili Öğrenci, 
 

21.yy„daartık iĢletmeler, üretim faaliyetlerini artırabilmek ve geliĢmiĢ ülkelerle sanayi 

alanında yarıĢarak tüm dünyaya ürün satabilmek için büyük bir yarıĢ içine girmiĢlerdir. Bu 

yarıĢta ayakta durabilmek içinde önce ellerindeki kaynakları en verimli Ģekilde kullanarak 

maliyetleri düĢürmek ve dolayısıyla dünya pazarında kendilerine bir yer açabilmek için 

büyük çaba sarfetmektedirler. Bu çabalar sonucunda ise mevcut imkânlarla hem iĢletmelerin 

kazançları artmakta, hem maliyetler aĢağıya çekilebilmekte ve dolayısıyla ülke ekonomisine 

de katkıda bulunulmaktadır. Ekonomik gelirlerin artması ise ülkedeki refah ve gelir 

seviyesinin artmasına dolayısıyla insanların hayat standardının artmasına sebebiyet verir. 

 

Size verilecek olan bubilgive becerilerinsonucunda size kazandırılmak istenen,verimli 

çalıĢmayapabilme bilgi vebecerisini kazandırmaktır. 

 

 

GĠRĠġ 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-1 
 

 

 

ĠĢ ortamında verimli çalıĢma ve ekonomimize sağladığı faydaları öğrenecek ve 

uygulayacaksınız. 

 

 

 

 

 Makine sektöründe faaliyet gösteren iĢ yerlerini gezerek,imalatta verimliliği 

artırmak için yaptıkları çalıĢmaları inceleyip bununla ilgili oluĢturulan 

belgelerin birer örneğini sınıfa getiriniz ve bilgilerinizi arkadaĢlarınızla 

paylaĢınız. 

 

1.VERĠMLĠLĠK VE Ġġ ETÜDÜ 
 

1.1. Yönetim Kavramı 
 

Yönetim, bir amaca ulaĢmak için giriĢilen iĢlerin ve faaliyetlerin bütünüdür.. 

ĠĢletme veya kurum gibi örgütlenmiĢ bir toplulukta veya kümelenmede yer alan ve bu 

görevi yerine getiren kiĢiye, kiĢilere veya kiĢi topluluklarına yönetim organı denir.  

 

Yönetimfaaliyetindeikiönemlifaktörsözkonusudur.Bunlardanbirincisiyönetimsiste

midir. YönetimsistemibaĢarılıdeğilsebirsonuçalınamaz. Ġkincisi ise yönetim faaliyetinin 

uygulamasını sağlayacak olan yöneticilerdir. Ġyi bir yönetim ne kadar gerekliyse baĢarılı 

yöneticilerde o kadar gereklidir. 

 

1.1.1. Yönetimin Temel Özellikleri 
 

Birden çok kimsenin çalıĢtığı iĢlerde bir kaynağın kullanılmasını diğerine göre dengeli 

kılmak ve iĢte en iyi sonucu elde etmek için kuruluĢtaki herkesin çabasını en iyi sonucu 

sağlayacak Ģekilde düzenleme, yönetimin görevidir. Eğer yönetim gerekli olan Ģeyi 

yapamazsa, sonunda bu iĢletme baĢarısızlığa uğrar. Yönetimin beĢ temel özelliği vardır. 

Planlama, örgütlenme, yöneltme, düzenleĢtirme ve denetim. Bu temel özelliklere çok kere, 

örgütlenme ve yöneltme özelliklerinin  ortaklaĢa ilgili oldukları yönetici yetiĢtirmesi özelliği 

de eklenir. 

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–1 
 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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Resim 1.1: Yönetimin, iĢletmelerin kaynaklarını düzenlemesi 

1.1.1.1.Planlama  

 

Plan, geniĢ anlamda tutulacak yol ve davranıĢ biçim demektir. Planlama ise 

amaçlar ile bunlara ulaĢmayı sağlayacak araç ve yaptırımların seçimi veya belirlenmesi 

diye 

tanımlanır.Planlamayapılırkenkararalmagöreviyerinegetirilir.AĢağıdakiĢekildeplanlamaö

zelliklerigörülmektedir. 

 

 Resim 1.2: Planlama özelikleri 
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Planyapmak için, önce bir amacın belirlenmiĢ olması gerekir. Plan baĢarılı 

olmadan diğer yönetim özelliklerinden olumlu bir sonuç almak mümkün değildir. 

 
1.1.1.2.Örgütleme  

 

Örgütlemenin baĢarısı planın baĢarısına bağlıdır. Planlamada baĢarısızlık varsa 

örgütleme özelliğinin baĢarısını bekleyemeyiz. Örgütleme ile ilgili ilkeler belirleyerek 

planın gerçekleĢmesi sağlanır. Örgütleme temel olarak yapılacak iĢler Ģunları kapsar: 

 

 ĠĢlerintanımınıyapmakvebutanımlarauyankiĢileriiĢealmaktır. 

 Ġnsanların veiĢlerin belirlenmesi sonucunda anabölümleri 

belirlemek(finansman (para), 

üretim,pazarlama,tedarik,insankaynaklarıvb.)bubölümlerinyatayiletiĢimimk

ânlarısağlamakiçinkoordinasyoniçindeçalıĢmalarınısağlamaktır. 

 Yeniyönetimkonularınıniçindeönemliolanekiplerkurulması,projeyönetimige

liĢtirmek 

 

1.1.1.3.Yöneltme  

 

Yöneltme,belirlenenamaçlaraulaĢmakiçindiğerlerinietkilemedemektir.Yöneltmein

sandavranıĢlarıhakkındabilgisahibiolmayıgerektirir.Temelolarakyönetimuygulamalarınd

anyüksekbaĢarımsağlayabilmekiçiniĢletmedıĢındanönceiĢletmeniniçyapısıvekiĢiler,küm

elervebölümlerarasıiliĢkilerinenüstdüzeydeolmasıgerekir.Yöneltmeninesasamacıverimlil

iğiarttırmaktır. 

 

Yöneltme faaliyetinin baĢarılı olması yöneticilerin özelliklerine bağlıdır ancak bu 

özelliklerinin yanında yöneltme veya liderlik yapma özellikleri de gereklidir. Lider 

olabilmek için liderin bireylerin dinamiklerini, küme davranıĢlarını iyi bilmeleri gerekir. 

 

1.1.1.4.DüzenleĢtirme  

 

Etkin yöneltmenin yerine getirilmesi için yöneticilerin dikkat etmeleri gereken 

kurallar vardır. Bunlar sırasıyla; Ekip çalıĢmasıyapmak, çalıĢanıiyi tanımak, göreve uygun 

olmayanlarıiĢyerinden uzaklaĢtırmak, çalıĢan ile örgüt arasında tarafsız olmak, çalıĢanlara iyi 

bir örnek olmak, verilen emirleri takip etmek, astlardan sürekli bilgi ve rapor almak ve 

detaylara boğulmamaktır. Yöneltme görevinin gerçekleĢtirilmesi için çalıĢanların 

yönlendirimeyede ihtiyaç vardır. Örgütte çalıĢanların yönlendirimesive ödüllendirilmesi 

yöneticiler için en önemli ve en zor görevlerden biridir. 

 

1.1.1.5.Denetim 

 

ĠĢletmenin baĢarısını ölçmek yöneticilerin en temel iĢidir. Stratejik ve eylemsel 

planların baĢarısını ölçmek çok önemlidir. Hangi sonuçları gelecekte elde etmek istedik, 
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hangilerine ulaĢtık, ölçmek en önemli biriĢtir. ĠĢletmenin çeĢitli seviyelerinde elde 

edilen baĢarının ölçülmesi temel bir görevdir. 
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Denetimin temelde dört evresi vardır: 

 

 Standartların be l i r l enmesi  

 GerçekleĢendurumunbelirlenmesi 

 StandartlarilegerçekleĢendurumunkarĢılaĢtırılaraksapmalarıntespiti 

veyorumlanması 

 Sapmalarnedeniyledüzelticitedbirlerinalınması 

 

1.1.2. Yönetimde Karar Alma Ġlkeleri 
 

Ġyi bir yöneticininmeselelerin çözümündeaĢağıdaki temel kurallara uyması, vereceği 

kararın isabetliliğinde önemli rol oynar. 

 

 Sorunların AnlaĢılması  

 Sorunlara ĠliĢkin Bilgi Toplanması 

 Bilgilerin Çözümlenmesi ve Yorumu 

 Seçeneklerin Değerlendirilmesi  

 En Uygun Seçeneğin Bulunması     

 Kararı Uygulamak  

 Değerlendirme 

 

1.1.3.Yönetimde Yetki 

 
Bir iĢletmenin amaçlarına ulaĢabilmesini organize etmek için görevlendirilmiĢ olan 

yöneticinin, daha önceden kazanmıĢ olduğu bilgi ve deneyiminin ıĢığı altında, inisiyatif 

kullanıp, iĢletme amaçları ve yararları doğrultusunda karar almasına yetki denir.  

AĢağıda sayılan yetkilerin doğru kullanılması o iĢletmenin amaçlarına ulaĢmadaki 

baĢarısınıda beraberinde getirecektir. 

 

 Planlama Yetkisi 

 Örgütlendirme Yetkisi 

 EĢgüdümleme  (koordinasyon)  Yetkisi 

 Denetim Yetkisi 

 Disiplin Yetkisi 

 ĠĢe Özendirme ve GeliĢtirme Yetkisi 

 

1.2. Verimlilik ve Hayat Standardı 
 

Milli ya da miletlerararası pazarlarda mal satmak amacıyla üretim yapan her iĢletme, 

belirli bir noktadan sonra yalnızca üretimde kullandığı her türlü kaynağı diğer iĢletmelerden 

daha verimli kullanmak zorundadır. Ancak böylelikle varlığını sürdürebilir, giderek kendini 

geniĢleterek yeniden üretebilir. Aynı Ģekilde, toplumların refah düzeylerinin daha da 

yükseltilmesi, ülkelerin ekonomik, dolayısıyla da siyasal bağımsızlığını koruyabilmesinin 
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güvencesi, ancak o toplumun ve ülkenin sahip olduğu kaynakları öteki toplum ve ülkelerden 

daha verimli kullanmasıyla mümkündür. Öte yandan örneğin ABD „de yapılan çeĢitli 

araĢtırmalar, bugünün geliĢmiĢ ülkelerinde ekonomik büyümenin, girdi miktarlarındaki 

artıĢlardan çok, toplam verimlilik artıĢlarıyla sağlanabildiğini açıkça ortaya koymuĢtur. 

Dolayısıyla, bu ülkelerde her tür kaynağın kullanımında verimlilik düzeyinin yükseltilmesine 

yönelik aĢırı çabalar sürdürülmektedir.  

 

GeliĢtirilen yeni teknoloji ve yöntemler verimliliği ve bu da aynı Ģekilde tekrar talebin 

artmasına yol açar. Böylece daha az maliyet ile daha fazla satın alabilen tüketici için hayat 

standardı yükselmiĢ olur.  

 

Yukarıdaki ifade aynı zamanda verimlilik ve ekonomik kalkınma arasında sıkı bir 

iliĢkinin bulunduğunu ortaya koymaktadır. Bilindiği gibi, az geliĢmiĢ ülkelerde gelir seviyesi 

düĢüktür. Bu durum yatırımların da düĢük bir seviyede kalmasına yol açar. Açıktır ki, 

yatırımlar sınırlı olunca, verimlilik seviyesi de düĢük olmakta ve sonuç olarak, tekrar düĢük 

bir gelir seviyesine ulaĢılmaktadır. 

 

1.3. Bir ĠĢletmede Verimlilik 
 

ĠĢletmelerin en önemli sorunlarından biri de verimliliği artırmaktır. Verimliliği artırıcı 

tedbirlerin alınması ve uygulanması iĢletmelerin temel görevlerindendir. Verimliliği 

doğrudan etkileyen üretim etkenlerinin yanında iĢgücünün yeri de çok önemlidir. ĠĢçinin iĢe 

yaklaĢımı, ücretinin yeterli seviyede olması, iĢyerinin fiziki ortamının iĢgörenin 

çalıĢabileceği Ģekilde düzenlenmesi, verimliliğinde etkili olmaktadır. ĠĢ kazalarından 

korunan, sağlıklı ortamlarda çalıĢan ücret bakımından tatmin edilmiĢ olan iĢgörenlerin daha 

verimli oldukları görülmüĢtür. 

 

ĠĢletmelerde Verimliliğe Etki Eden Faktörler Ve Örnek Bir ÇalıĢma 
 

 AraĢtırmanın amacı 

 

Ġnsan kaynaklarının akıllı kullanımı, çalıĢma Ģartları ve çalıĢanın ücretinin 

verimliliğine etkisi nedir? ÇalıĢan kendisini hangi durumlarda verimli hissediyor? Bu 

verimliliğin iĢletmeye getirisi nedir? ÇalıĢanın iĢe isteklendirmek ve iĢletmeye bağlamak ve 

onun bedeni ve zihin gücünden  faydalanmanın yolları nelerdir?  Bütün bunların ortaya 

çıkarılması için araĢtırma yapılmıĢtır. 

 

 AraĢtırmanın kapsam ve sınırları 
 

AraĢtırma tekstil konusunda faaliyet gösteren Ereğli Tekstil Sanayi ve Ticaret A.ġ‟ de 

yapılmıĢtır.  AraĢtırma  Konya Ereğli‟de, tekstil iĢletmesinde çalıĢan iĢçileri temsil 

etmektedir. 
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 Ana küme örnekleri 
 

Konya Ereğli‟de faaliyet gösteren Ereğli Tekstil San.ve Tic. A.ġ „de çalıĢan 300 kiĢi 

içinden tesadüfi seçtiğimiz, 60 kiĢiye yüz yüze anket metodu, anketörler tarafından 

uygulanmıĢtır. Tekstilde en fazla iĢçiye sahip bir iĢletmede, ana kümeyi temsil ettiğine 

inandığımız 60 kiĢi üzerinde uygulanmıĢtır. 

 

 Veri toplama değerlendirme ve teknikleri 
 

Yapılan araĢtırmada veri toplama yöntemlerinden “Anket Metodu”  kullanılmıĢtır. 

Anket 60 çalıĢanı üzerinde, çalıĢanla yüz yüze görüĢerek yapılmıĢtır. Anketimiz toplam 18 

sorudan oluĢmuĢtur. Bu soruların ilk 3 adedi çalıĢanıninnüfus kayıt özelliklerine, diğer 15 

soru ise, verimliliğe etki eden faktörler ve çalıĢan verimliliğini ölçmeye yönelik olup ekte 

sunulmuĢtur. Anket yüz yüze görüĢülerek doldurtturulmuĢtur.  

 

 ÇalıĢanınkiĢi özellikleri 
 

ÇalıĢanın yaĢı, cinsiyeti ve hizmet süresi ile ilgili olarak değerlendirme 

yapılmıĢtır.        

 

 ÇalıĢanınyaĢı 
 

Ankete katılan çalıĢanın yaĢı itibariyle ortaya çıkan dağılım Tablo 1.1‟de 

gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.1:  ÇalıĢanın yaĢı 

Tablo 1.1 incelendiğinde, çalıĢanın önemli bir kısmının 26-40 yaĢ grubunda olduğu 

görülmektedir.  

 

 ÇalıĢanıncinsiyeti 
 

Ankete katılan çalıĢanın cinsiyet itibariyle dağılımı Tablo 2‟de gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.2:  ÇalıĢanıncinsiyeti 

Tablo 1.2‟de gösterildiği gibi ankete katılan çalıĢanlarıınçoğunluğunu erkekler teĢkil 

etmektedirler.  
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 ÇalıĢanın hizmet süresi 
 

ÇalıĢanın hizmet süresine göre oluĢan dağılım Tablo 1.3‟de gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.3:  ÇalıĢanın hizmet süresi 

Tablo 1.3‟de gösterildiği gibi ankete katılan çalıĢanın çoğunluğunu 3-4 yıl hizmet 

süresinde olanlar teĢkil etmektedir.  

 

 Ücret- verimlilik iliĢkisi 
 

Alınan ücretin çalıĢanın verimliliğine ve Ģevkine etkisi incelenmiĢtir. 

 

 Ücretin verimliliğe etkisi 
 

Ücretin verimliliğe etkisini gösteren dağılım Tablo 1.4‟de gösterilmektedir. 

 

Tablo 1.4: Ücretin verimliliğe etkisi 

Tablo 1.4‟de gösterildiği gibi alınan ücretin çalıĢanın verimliliği üzerinde  % 45 

tamamen etkisi olduğu açıkça görülmektedir. % 43 oranında ücretin verimliliğe kısmen 

etkisi olduğunu söylemektedir. % 12 oranında çalıĢanın, aldıkları ücretin verimliliğe hiç 

etkisi olmadığını söylemektedirler. 

 

 ĠĢyeri  fiziki Ģartları ve  verimlilik değerlendirmesi 
 

ÇalıĢanıniĢyerinin fiziki Ģartlarına göre verimliliğinin değerlendirildiği dağılım Tablo 

1.5‟de gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.5: ĠĢyeri fiziki Ģartlarına göre verimlilik değerlendirmesinin dağılımı 
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Tablo 1.5‟de gösterildiği  personelin % 60‟ı çok verimliyim, % 40‟ı ise kısmen 

verimliyim demektedirler. Personel kendisinin her Ģeye rağmen verimli olduğunu 

düĢünmektedir. 

 

 YaĢlarla karĢılaĢtırılması  
 

ÇalıĢan verimliliğinin yaĢlara göre dağılımı Tablo1.6‟da gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.6 : VerimliğinyaĢlara göre değerlendirilmesi 

Tablo 1.6‟da gösterildiği gibi 25-40 yaĢ grubundakiler çoğunlukla % 73 oranla verimli 

olduklarını ifade etmiĢlerdir. Aynı yaĢ grubunda denek sayısının   % 61‟i çok verimli 

olduğunu, % 39‟u ise kısmen verimli olduklarını ifade etmiĢlerdir. 

 

 Cinsiyetle karĢılaĢtırılması 
 

ÇalıĢan verimliliğinin cinsiyete göre karĢılaĢtırılmasıyla ortaya çıkan dağılım 

tablo1.7‟de gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.7: Verimliliğin cinsiyete göre dağılımı 

Tablo 1.7‟e gösterildiği gibi erkekler kadınlara göre daha verimli olduklarını ifade 

etmiĢlerdir. Erkeklerin % 61‟i çok verimli olduğunu, % 16‟sı ise kısmen verimli olduklarını 

söylemiĢlerdir. 

 

 Hizmet süresine göre karĢılaĢtırılması 
 

Verimliliğin hizmet süresine göre karĢılaĢtırılması Tablo 1.8‟de gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 1.8: Hizmet süresine göre verimlilik karĢılaĢtırması 

Tablo 1.8‟de gösterildiği gibi hizmet süresi 3-4 yıl olanlar çoğunlukla verimli 

olduklarını ifade etmiĢlerdir. Bu hizmet süresinde olanların % 61‟i çok verimli olduklarını, 

% 39‟u da kısmen verimli olduklarını ifade etmiĢlerdir. Yani hizmet süresi fazla olanlar 

kendilerini daha çok verimli hissetmektedirler. 
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SONUÇ VE ÖNERĠLER 
 

Anket çalıĢmasıyla, verimliliğe etki eden faktörlerin en baĢında gelen iĢgücünün 

verimliliğin artırılması, iĢe ve iĢletmeye motive edilebilmesi ve iĢteki Ģevkinin en üst 

seviyede olabilmesı için neler yapılması gerektiği konusunda araĢtırma yapılmıĢtır. ĠĢgörenin 

verimliliğini doğrudan etkileyen ve onun hayat standardını belirleyen ücreti ile ilgili çalıĢma 

yapılmıĢ olup, ücret–verimlilik iliĢkisine değinilmiĢtir. Diğer iĢletmelere göre daha fazla 

ücret alan ve emeğinin takdir edildiğini gören iĢgörenler kendilerini daha  güvende 

hissetmiĢler ve iĢletmeye bağlılıklarının arttığını  ifade etmiĢlerdir. 

 

1.4.ĠĢ Kapsamı ve Etkili Olmayan Sürenin Azaltılması 
 

 Ürüne bağlı olan iĢ kapsamının azaltılması 

 

Eğer ürünün modeli en ekonomik sürecin ve imalat yöntemlerinin kullanılmasına 

elvermeyecek Ģekildeyse, bu durum genellikle modeli hazırlayanların atölye süreci hakkında 

yeteri kadar bilgi sahibi olmamasından ileri gelir. Özellikle metal iĢleri endüstrisinde daha 

çok görülen bu durum, baĢlangıçtan beri üretim ve tasarlama iĢinde çalıĢanlarla yakın bir 

beraberlik kurularak giderilebilir. Eğer ürün çok miktarda üretilecekse ya da iĢletme 

tarafından yapılan benzer ürün dizilerinden biriyse, üretimde kolaylık yönünden bir 

düzeltme, ürün geliĢtirme aĢamasında yapılır ki, bu aĢamada üretimle uğraĢan çalıĢan, 

parçaları ve montajı inceler ve üretimde, araçlara ve donatıma para harcamadan önce 

değiĢiklikler yapma yoluna gidilir. 

 

Resim 1.3: ÇamaĢır makinası üreten bir iĢletme atelyesi 

 Süreç ve yönteme bağlı olan iĢ kapsamının azaltılması 

 

Eğer gerçek üretime baĢlamadan önce gereksiz iĢ yaptıran etkenleri yok etmek için 

gerekli tedbirler alınırsa, çabalar bu kez sürecin iĢ kapsamını azaltmaya yöneltilebilir. 

 

Mühendislikte geliĢmiĢ endüstrilerde, bugün genellikle, süreç planlaması ürün ve 

parçaların yapılacağı makineler, gerekli araçlar ve bunların hızları, hammadde ve malzeme 

sağlanması ve makinelerin çalıĢması ile ilgili tüm Ģartlardan sorumludur. Kimya 

endüstrilerinde bu Ģartlar araĢtırma bölümündeki araĢtırmacılar tarafından belirlenir. Her 

çeĢit imalat endüstrisinde en iyi imalat tekniklerini ortaya çıkarmak için bir süreç araĢtırması 

yapmak gerekir. Ġyi bir bakım makine donatımının ve makinelerin iyi çalıĢmasını, 
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ömürlerinin uzun olmasını ve böylelikle sermaye harcamalarının azalmasını sağlar.Metot 

etüdü ile birleĢtirilmiĢ süreç planlaması, iĢçi için en uygun araçların seçimini sağlayacaktır. 

 

 Yönetime bağlı olan etken olmayan sürenin azaltılması 

 

Yönetimin yüksek verimliliği elde etmedeki özellikle etken olmayan süreyi 

azaltmadaki sorumluluğu çok büyüktür. ÇalıĢma yöntemlerinin çok iyi olduğu yerlerde bile, 

etkili olmayan süre büyük kayıplara sebep olan bir etkendir. 

 

Etkili olmayan süreyi azaltma iĢletme yöneticilerinin, iĢletmenin mallarını 

göndereceği pazar konusunda izlenmesine karar verdikleri politika ile baĢlar (pazarlama 

politikası). ĠĢletme imkânları olan en düĢük fiyatla büyük miktarlarda az çeĢitte ürün üretip 

ucuz mu satacaktır, yoksa her alıcının özel isteklerini cevaplamaya mı çalıĢacaktır? 

Verimlilik düzeyi bu sorunun cevabına bağlı olacaktır. DeğiĢik çeĢitlerde ürün üretmek 

neticesinde; iĢçiler, herhangi bir iĢte yeter miktarda uygulama yapamayacaklarından, 

iĢlerinde çabukluk kazanamayacaklardır. 

 

Bu karar, olabilecek bütün sonuçları göz önüne alarak verilmelidir. Oysa birçok 

firmada, ürün çeĢitleri her özel isteği karĢılayacak biçimde dikkatsizce artmaktadır ve 

bunların çoğu gereksizdir. Bu nedenle, uzmanlaĢma etken olmayan süreyi azaltmaya doğru 

çok önemli bir adımdır. 

 

 ĠĢçinin denetimindeki etken olmayan sürenin azaltılması 

 

ÇalıĢma süresinin tam olarak kullanılıp kullanılmaması aynı zamanda iĢçiye de 

bağlıdır. Elle çalıĢan herhangi bir iĢçinin, bir iĢi kendi isteğine göre daha hızlı ya da yavaĢ 

yapabileceğine inanılmaktadır. Bu belli bir noktaya kadar doğrudur. Bir iĢte uzun zaman 

çalıĢan iĢçilerin, en iyi ve normal çalıĢtıkları belli bir hızları vardır. Genellikle kendi iĢinde 

yetiĢmiĢ ve iĢine alıĢmıĢ bir iĢçi, kısa süreler dıĢında daha hızlı çalıĢamaz ve kendi doğal 

hızından daha az bir hızla çalıĢmaya zorlanırsa, rahatsızlık duyar. Uygun bir eğitim dıĢında, 

çalıĢma hızını artırmak için yapılan herhangi bir giriĢim, iĢteki hataları artıracaktır. Sadece, 

iĢçinin çalıĢmadığı, yani, arkadaĢlarıyla konuĢtuğu, sigara içtiği, iĢ beklediği, geç kaldığı ya 

da iĢe gelmediği süreyi azaltarak zamandan artırım sağlanabilir. 

 

Etken olmayan sürenin azaltılması için iĢçide bu süreyi azaltma isteği uyandırılmalıdır 

ve iĢçide iĢine devam isteğini artıracak Ģartlar hazırlamak da yönetimin görevidir. 
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Resim 1.4: Seri imalat yapılan bir fabrikada montaj 

1.5.ĠĢ Etüdü 
 

1.5.1.ĠĢ Etüdü Nedir? 
 

Milletlerarası ÇalıĢma Örgütü (ILO: International Labour Organization) iĢ etüdünü, 

“TanımlanmıĢ bir faaliyetin gerçekleĢmesi için gerekli insan ve malzeme kaynaklarının en 

uygun kullanımını sağlamaya yönelik, metot etüdü ve iĢ ölçümü tekniklerinin oluĢturduğu 

bir terimdir.”  Ģeklinde tanımlamaktadır. 

 

1.5.2. ĠĢ Etüdü: Verimliliği Artırmanın Dolaysız Yolları 
 

Uzun dönemde verimliliği artırmanın en etkili yollarından biri yeni süreçler 

geliĢtirmek ve daha modern fabrika ve donatım kurmaktır. Oysa bu tür bir yaklaĢım büyük 

sermaye gerektirir ve eğer sermaye araçları yerli olarak yapılamıyorsa dıĢ kaynak ihityacı 

doğar. Ayrıca verimlilik artırma meslesine sürekli ileri teknoloji alımı ile yaklaĢılmak 

istenmesi de iĢ imkanlarını çoğaltma hedefini engelleyici bir durum oluĢturabilir. Oysa iĢ 

etüdü, verimliliği artırma sorununa, dizgesel bir çözümleme yöntemiyle, mevcut iĢlemlerin, 

süreçlerin ve iĢ yöntemlerinin etkenliğini artırarak çözümleme yönünden yaklaĢır. Böylece 

verimlilik artıĢına çok az ya da hiç ek sermaye yatırımı gerektirmeksizin katkıda bulunur. 

 

1.5.3. ĠĢ Etüdü Niçin Değerlidir? 
 

ĠĢi yeniden düzenleyerek bir fabrikanın ya da iĢleyen bir birimin verimliliğini arttırma 

yoludur. Bu yöntem normal olarak yapı ve donatım için çok az yatırım gerektirir ya da hiç 

gerektirmez. 

 

Etken bir üretim planlaması ve denetimi için temel sayılan baĢarım 

standartlarınınbelirlenmesinde Ģimdiye kadar geliĢtirilmiĢ en doğru yoldur.BaĢarılı iĢ etüdü 

uygulamaları sonucunda artırımlar hemen kendini gösterir ve bu baĢarılı uygulama süresince 

artırım sağlanmasına devam edilir.Her yerde uygulanabilen bir araçtır. El iĢlerinin yapıldığı 
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ya da makinenin kullanıldığı yerlerde de baĢarıyla uygulanır.Yönetimin elindeki en etkili 

inceleme aracıdır. 

 

1.5.4. ĠĢ Etüdünün Temel AĢamaları 
 

Tam bir iĢ etüdü yapılmasında sekiz ana basamak vardır. Bunlar; 

 

 Etüdü yapılacak iĢin ya da sürecin seçimi 

 En uygun kayıt tekniğini kullanarak doğrudan izlemeyle, oluĢan her olayın 

kaydedilmesi, böylelikle eldeki veriler incelemeye en uygun Ģekli alacaktır. 

 Kaydedilen olayların eleĢtirilerek incelenmesi ve yapılan her Ģeyin sırası ile iĢin 

amacı, yapıldığı yer, yapılma sırası, yapan kiĢi, yapıldığı yol bakımından 

gözden geçirilmesi 

 Bütün Ģartları hesaba katarak en ekonomik yöntemin geliĢtirilmesi 

 Seçilen yöntemin kapsadığı iĢ miktarının ölçülmesi ve bu iĢin yapılması için 

gerekli standart zamanının hesaplanması 

 Yeni yöntemin ve buna bağlı zamanın tanımlanması, böylece yeni yöntemin 

her zaman için belirlenmesinin sağlanması 

 Yeni yöntemin ayrılan süre ile birlikte onaylanarak standart uygulama olarak 

yerleĢtirilmesi 

 Yeni standardın iyi bir denetimle sürdürülmesi 

 

1.6.ĠĢ Etüdü Uygulamasında Ġnsan Etkisi 
 

Yöneticiler, önemli meseleler ve çok fazla iĢlerle uğraĢmaları nedeniyle çoğu zaman 

beraber çalıĢtıkları, özellikle emirleri altında bulunan kiĢilerin, açıkça göstermeseler bile 

kendileri gibi aynı duyguları taĢıyan insanlar olduklarını unuturlar. En alt basamaktaki en 

alçak gönüllü bir iĢçi bile, diğer herhangi bir kimse kadar, ister gerçek ister hayal ürünü 

olsun, haksızlıktan incinir. Bilinmeyen Ģeylerden korkar ve eğer bu bilinmeyen Ģeyler, 

kendisinin çalıĢma güvenliğini ya da kendisine olan saygısını azaltıyorsa, açıkça göstermese 

bile bu duruma isteksiz ya da yarı istekli çalıĢarak bir direnme gösterir. 

 

1.6.1. ĠyiĠliĢkilerĠĢ Etüdü Uygulamasından Önce Kurulmalıdır. 
 

ĠĢ etüdü, iyi bir yönetimin yerini tutabilen bir Ģey değildir ve olamaz da.  

 

Eğer iĢ etüdünün verimliliği artırması bekleniyorsa, uygulamaya geçmeden önce 

yönetimle iĢçiler arasında oldukça iyi iliĢkilerin var olması gereklidir ve iĢçiler yönetimin 

içtenliğine güvenmelidirler. Aksi halde yönetimin tutumu iĢçilerce, kendilerine hiçbir çıkar 

sağlamadan onlardan daha fazla iĢ alabilmek için bir oyun olarak görülebilir. KuĢkusuz bazı 

Ģartlar altında, özellikle büyük çapta iĢsizliğin var olduğu bir endüstride ya da ülkede iĢ 

etüdünü zorla kabul ettirmek mümkündür.Ne varki zorlama isteksizlik yaratır ve eğer Ģartlar 

değiĢirse, iĢ etüdünün uygulanması baĢarısızlığa uğrar. 
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Resim 1.5: ĠĢ etüdü uygulamalarından önce kiĢilere bunun amacı hakkında bilgilendirme 

yapılmalı. 

 

1.6.2. ĠĢ Etüdü Ve Yönetim 
 

Eğer iĢ etüdünün bir iĢletmeye uygulanmasında baĢarı elde etmek isteniyorsa, en 

yukardan baĢlayarak her düzeydeki yöneticilerin anlayıĢ göstermesi ve bunu desteklemesi 

gerekir. Eğer üst basamaktaki yöneticiler, yönetim müdürü, temsilcisi ya da ortaklığın 

baĢkanı, iĢ etüdü uzmanının ne yapmaya çalıĢtığını anlamaz ve onu tamamen 

desteklemezlerse daha aĢağı basamaktaki yöneticilerin onu benimsemesi ve desteklemesi 

beklenemez. Bu Ģartlar altında beklenebileceği gibi, iĢ etüdü uzmanı bunlarla çatıĢırsa, 

yukarıya yapacağı bir baĢvurmada, ne kadar haklı olursa olsun, durum aleyhine dönebilir.  

 

Nitelikli bir iĢçi uzun bir denemeden sonra kendi yöntemlerinin zaman ve çaba 

kaybına yol açtığını görünce kendisini acemi bulur ve yeni yöntemlere göre yetiĢtirilmiĢ yeni 

iĢçiler, onu çıktı miktarı ve kalite bakımından çabucak geride bırakabilirler. 

 

Bu kadar büyük etkileri olan bir teknik, büyük bir dikkat ve incelikle ele alınmalıdır. 

Hiç kimse, kendini özellikle üstlerinin önünde baĢarısızlığa uğramıĢ olarak hissetmek 

istemez. Kendisine olan güvenini kaybeder ve yerine baĢkasının alınıp alınmayacağını kendi 

kendine sormaya baĢlar. Güven duygusu sarsılır 

 

Unutulmamalıdır ki herhangi bir kuruluĢta, aĢağı basamaktakiler, davranıĢlarını 

yukarı basamaktaki yöneticilerin tutumlarına göre ayarlar. 

 

1.6.3. ĠĢ Etüdü ve Nezaretçi. 
 

Bazı ülkelerde nitelikli iĢçi geleneğine uyarak, ustabaĢı, genellikle atölyede çalıĢan en 

iyi zanaatkârlar arasından kıdeme göre seçilir. Bu nedenle çoğunluğu orta yaĢtadır, iĢlerinde 

belli bir alıĢkanlıkları vardır ve uzun yıllar kendi sanat ya da zanaatlarında çalıĢtıkları için 

aynı iĢte daha az süre çalıĢmıĢ herhangi bir kimseden öğrenecek birĢeyleri olduğunu kabul 

etmeleri çok zordur. 
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UstabaĢı, bu yüzden ve eğer iĢ etüdüne iliĢkin bir hazırlama eğitimi de görmemiĢse, 

kendi bölümüne bir iĢ etüdü uzmanının verilmesine karĢı koyacaktır. UstabaĢılar iĢin 

uygulamasına yönetimden daha yatkın olduklarından ve böylece iĢ etüdü ile daha yakın 

iliĢkileri olacağından onlara verilecek iĢ etüdü kursu yönetime verilenden daha uzun ve daha 

ayrıntılı olmalıdır. Etüdü yapılacak iĢlerin seçimine yardımcı olabilmek ve iĢ standartları 

üzerinde çıkacak anlaĢmazlıkların nedenlerini anlamak için yeter derecede bilgileri 

olmalıdır. Bu demektir ki, ustabaĢılar metot etüdüne, iĢ ölçümüne ve bunların uygulandığı 

özel durumlara ve sorunlara yakın olmalıdırlar. Bunlar için hazırlanacak kurslar tam gün 

süreli olmalı ve bir haftadan kısa olmamalıdır. Kursiyerlere bir iki basit metot etüdü yapma 

ve kronometre kullanma imkanı verilmelidir. ĠĢi anlayan ve yaptığı iĢte istekli olan bir 

ustabaĢı, iĢ etüdü uzmanınca küçümsenemez. O, daima iyi bir dosttur. 

 

Eğer iĢ etüdü uzmanı, baĢtan beri ustabaĢının yerini almaya çalıĢmadığını gösterirse, 

onun dostluğunu ve saygısını kazanacaktır. Bunun için aĢağıdaki kurallara dikkat 

edilmelidir: 

 

 ĠĢ etüdü uzmanı hiçbir zaman iĢçilere doğrudan doğruya emir vermemelidir. 

Bütün yönergeler ustabaĢı yoluyla verilmelidir.  

 ĠĢ etüdünün teknik konulan dıĢındaki kararlar hakkında sorular soran iĢçiler, her 

zaman kendi ustabaĢılarına gönderilmelidir. 

 ĠĢ etüdü uzmanı hiçbir zaman herhangi bir iĢçiye, sonradan ustabaĢının eleĢtirisi 

olarak yorumlanabilecek görüĢlerini açıklamamalıdır, eğer iĢçi ustabaĢına gidip 

bu görüĢleri sonradan nakleder ve" fakat bay …..Ģöyle dedi" gibi bir ifade 

kullanırsa hoĢ olmayan bir durum meydana gelecektir. 

 ĠĢ etüdü uzmanı iĢçilerin kendisini ustabaĢma karĢı koz olarak kullanmalarına 

meydan vermemeli ya da kendisinin iĢçilerin sert olduğunu düĢündükleri 

kararları değiĢtiren biri olarak görülmesine izin vermemelidir. 

 ĠĢ etüdü uzmanı etüdü yapılacak iĢlerin seçiminde ve süreçle ilgili bütün teknik 

konularda ustabaĢının görüĢünü almalıdır. Hatta kendisi süreci çok iyi bilse bile 

bunu yapmalıdır. Unutulmaması gerekir ki bunu her gün uygulayacak olan 

ustabaĢıdır. 

 Her araĢtırmanın baĢlangıcında iĢ etüdü uzmanı, ustabaĢı tarafından ilgili 

iĢçilere tanıtılmalıdır. Uzman hiçbir zaman kendi baĢına iĢe baĢlamamalıdır. 
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Resim 1.6: ĠĢ etüdü ve nezaretçi 

1.6.4. ĠĢ Etüdü ve ĠĢçi 
 

ĠĢ etüdü uzmanının bir iĢlemi ortadan kaldırmak için tek yönlü olarak alacağı bir karar 

genellikle bir iĢçinin ya da bir iĢçi grubunun iĢini kaybetmesi ile sonuçlanır. Oysa bu kararın 

gerçekte temel bir ihtiyaç olan güvenliğin yok edilmesi olduğu kolayca anlaĢılabilir: Bu 

nedenle olumsuz bir tepki görmesi doğaldır. Aynı Ģekilde, daha önceden iĢçi ya da iĢçi 

kümelerine danıĢmadan ya da onların iĢbirliğini sağlamadan iĢçilerin çıktılarına bir sınır 

konması da kızgınlık ve ters tepki yaratır. 

 

Verimliliği artırma meselesine dengeli bir biçimde yaklaĢılmalıdır. 

 

Önemli olan iĢçilerin, yönetimin etkensizliğinin açıkça belirgin olduğu durumlarda 

kendi etkenliklerinin artırılması için giriĢilecek çalıĢmalara karĢı koymalarının 

olabilirliğinikabul etmektir. Eğer bir iĢçi yönetimin kötü planlamasından doğan makine 

bozulmaları ya da malzeme yokluğu nedeniyle gereği gibi çalıĢamıyorsa, baĢarılı bir iĢ etüdü 

ile üretim hedefleri belirlemenin ve belli bir iĢ için gereken zamanı yarıya indirmenin yararı 

yoktur. 

ĠĢ etüdü uzmanı etüdün amacı konusunda açık ve dürüst olmalıdır. Yapılan bir iĢin 

saklanması kadar kuĢku uyandıran hiçbir Ģey olmadığı gibi, soruların cevaplarının ve etüt 

sonuçlarının gösterilmesindeki açıklık ve içtenlik kadar kuĢku dağıtacak daha etkili bir Ģey 

de yoktur. 

 

ĠĢçi temsilcilerine neyin ve niçin etüt edildiği konusunda yeterli bilgi verilmelidir. ĠĢçi 

temsilcileri yapılmaya çalıĢanı gereğince anlayabilmek için iĢ etüdü konusunda temel bir 

eğitimden geçirilmelidirler. Aynı Ģekilde, iĢçilerin yöntem geliĢtirmelerinde rol almalarını 

sağlamak yeni yöntemleri onaylamaları yönünde kolaylık sağlayabileceği gibi, kimi zaman 

beklenmeyen baĢka yararlar da sağlayabilir. 

 



 

 19 

ĠĢçilere öneri ve görüĢlerini dolaylı olarak sormak, onların tanınma isteklerini az çok 

karĢılamakla birlikte, uygun olan yerlerde bunun doğrudan gerçekleĢtirilmesine daha çok 

değer verilmelidir. (UstabaĢıların, iĢçilerin ve diğer çalıĢanların pek çok kez, iĢ etüdü 

uzmanına çalıĢma yöntemlerinin geliĢtirilmesi konusunda çok yararlı katkılarda bulundukları 

bir gerçektir.) 

 

ĠĢ etüdü uzmanı amacının, sadece verimliliği artırma değil aynı zamanda iĢ doyumunu 

geliĢtirme olduğunu da unutmamalıdır. Bu sebeple, iĢ etüdü uzmanı bu konuya da gereken 

ilgiyi göstermeli ve iĢ yorgunluğunu azaltmak ve iĢi daha ilgi çekici ve daha doyurucu 

yapabilmek için yeni yollar araĢtırmalıdır. 

 

1.7.ÇalıĢma ġartları ve ÇalıĢma Ortamı 
 

Hem iĢçi sağlığı ve güvenliği açısından hem de iĢletmelerde istenen verimliliğin 

sağlanabilmesi bakımından çalıĢma ortamı Ģartlarının önemi oldukça büyüktür. Bu nedenle 

çalıĢma ortamı Ģartlarının fiziki ve psikolojik açıdan çalıĢanların hayati özelliklerini tehdit 

etmeyen, rahatsızlık ve sıkıntıya yol açmayan, ısı, nem, havalandırma, aydınlatma, gürültü, 

titreĢim ve benzeri konularla ilgili sıkıntılardan arındırılmıĢ olması gerekmektedir. 

 

Resim 1.6. ÇalıĢma ortamı 
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1.7.1.ĠĢ Güvenliği ve Sağlık Örgütlenmesi 
 

Kazaların önlenmesinde iyi sonuç veren en etkili yöntem, iĢletme içinde iyi bir 

güvenlik birimi kurmaktır. Bu birim, hukuki bir yapıya sahip olması gerekmediği gibi uzman 

görevlilerin çalıĢtırılmasını da gerektirmez. Önemli olan bu birim aracılığıyla, iĢçi ve 

iĢverenin çaba ve destek birliği ve ortak bir sorumluluk ĢuuruylaçalıĢma Ģartlarının niteliğini 

tüm teknik, örgütsel ve psikolojik yönlerden yeterli, yüksek standarda ulaĢtırmaktır. Bunun 

için etkili bir iĢ güvenliği ve sağlığı eğitimi ve yetiĢtirme programlarının uygulanması ve 

gerekli ilk yardım ve tıbbi hizmetlerin sağlanması gerekmektedir. 

 

1.7.2.Güvenlik Ġlkeleri. 
 

Modern endüstride iĢ tehlikelerine iliĢkin etüdler sonucunda iĢ kazaları ve 

hastalıklarının çok karmaĢık bir nitelik taĢıyan olası nedenleri ortaya çıkarılmaktadır. 

 

Resim 1.7: ĠĢ güvenliği 

1.7.3. YangınlarınÖnlenmesi ve Korunma 
YangınlarıoluĢturanpekçoksebepolmaklaberaberasılananedenlerönemsırasınagöreĢuĢe

kildesıralanabilmektedir: 

 

 Emniyetsizsigaraiçmevekibrityakma 

 ElektriğinyanlıĢkullanımı 

 Elektrikkontağı 

 Isıtmasistemindekiarızalar 

 KendiliğindenısınanveateĢalancisimler 

 BoyalarınvediğeryanıcımaddelerindepolanmasındauygunolmayanĢartlar 

 TozveçöplerinbirikmiĢolmasıdır. 
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Resim 1.8: Yangın çeĢitleri ve söndürme yöntemleri 

Yangınların önlenmesinde ilk ilke, yapıları yangına dayanıklı bir yeterlilikte ve bu 

yangında karĢılaĢılacak tehlikeleri önleyecek nitelikte tasarlamak ve yapmaktır. Ġkinci ilke 

iĢçilere yeterli eğitimin kazandırılması ve yangın önleme kurallarının uygulanmasıdır, 

örneğin sigara yasağı ve çok riskli bölgelerde ateĢleyici nesnelerin kullanımının önlenmesi 

gibi. Herhangi bir yangın tehlikesine karĢı ise sakıncalı olmayan (zehirleyici ya da patlayıcı 

olmayan) ve her an kullanılabilir durumda olan yeter sayıda yangın söndürücüleri 

bulundurulmalıdır; uyarı sistemi düzgün çalıĢmalı; acil durumlarda verilecek uyan tüm 

iĢletme içinde duyulabilir olmalı ve son olarak tehlike çıkıĢları her zaman boĢ ve açık 

tutulmalıdır. 

 

 



 

 22 

 

Resim 1.9: Yangın söndürmede doğrular ve yanlıĢlar 

 

1.7.4.ÇalıĢma Yerleri 
 

ĠĢyerinin yerleĢme düzeni söz konusu olduğunda dikkat, daha çok rahatsızlık veren ve 

tehlikeli olan iĢlemlerin yalıtılmasına iliĢkin önlemler üzerinde çalıĢılmaktadır. Mümkün 

olan her yerde iĢyerleri yerüstünde olmalı ve binanın pencere yüzeyleri taban alanının % 

17'sinden az olmayacak bir geniĢlikte tutulmalıdır. En düĢük tavan yüksekliği 3 metreden 

daha düĢük olmamalı ve her iĢçiye en azından 10 metre küplük hava düĢecek biçimde 

planlanmalıdır. Isının ve hava kirlenmesinin yüksek olduğu yerlerde ise daha fazla havaya 

ihtiyaç duyulur. Ayrıca kazaların önlenmesi amacıyla her iĢçiye 2 metre kareden daha az 

olmamak Ģartıyla serbest bir alan sağlanmalıdır. 

 

Duvarlar ve tavanlar kirlenmeyi, nemlenmeyi önleyecek ve eğer gerekiyorsa gürültü 

iletimini azaltacak biçimde kaplanmalıdır; yer kaplamaları kaymayan, toz kapmayan ve 

kolay temizlenebilir nitelikte olmalı ve gerekli olan yerlerde en iyi elektrik ve ısı yalıtımı 

sağlanmalıdır. 

 

Geçitler, kalabalık saatlerde (yemek araları ve kapanma saatleri) iĢçilerin ve taĢıt 

araçlarının aynı zamanda geçiĢine ve acil olaylarda hızlı boĢaltmaya imkân verecek 

geniĢlikte olmalıdır. Yangınların önlenmesi tartıĢılırken tehlike çıkıĢlarının her zaman açık 

tutulmasına önem verilmesine dikkat çekmiĢtik; bunu sağlamak için yangın çıkıĢları baĢka 

hiçbir amaçla kullanılmamalıdır. Kimi ülkelerde, herhangi bir iĢyerinin en yakın tehlike 

çıkıĢına ya da yangın merdivenine olan uzaklığının 35 metreden daha fazla olmaması 

gerektiği yönetmeliklerle belirlenmiĢ bulunmaktadır. 
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Resim 1.10: Bir fabrikanın çalıĢma ortamı 

1.7.5. Temizlikve Bakım 
 

Temizlik ve bakım, özelliklerle iĢletmelerde çalıĢanların enfeksiyona, çeĢitli 

rahatsızlıklara, kazalara ve iĢ hastalıklarına karĢı korunmalarına yardımcı olan önemli bir 

faaliyettir. Bir iĢletmede salgın hastalıklara neden olan mikroorganizmaların, kemiricilerin, 

böceklerin ve diğer zararlıların ortadan kaldırılması için temizlik ve bakıma büyük itina 

göstermek gerekmektedir. 

 

ĠĢletmelerde yeterli ve sağlıklı temizlik ve bakımın sağlanabilmesi için; 

 

 Atölyelerin, koridorların, merdivenlerin ve mikroorganizmalara çekici gelen 

çöplük ve döküntülerin bulunduğu yerlerin temiz tutulması 

 ÇalıĢma alanlarındaki çöplerin ve atık maddelerinin çevreyi kirletmeden ve 

sağlığa uygun bir Ģekilde toplanması ve atılması 

 Tuvaletlerin, duvar ve döĢemelerinin kolayca temizlenebilen bir malzeme ile 

kaplanmıĢ olması 

 Tozların ya da kirlerin toz emici süpürgeler ya da suyla temizlenerek, kimyasal 

maddelerle etkisizleĢtirilerek ya da sulandırılarak ortadan kaldırılması 

 Çöp kutularının sızıntı yapmaması, kolayca temizlenebilir olması ve temiz 

tutulması 

 Her çalıĢana bir duĢ kullanma imkânı sağlanması 

 ÇalıĢanların hem kendiĢahsi giysilerini hem de iĢ baĢında giydikleri koruyucu 

giysileri ayrı ayrı asabilecekleri dolapların bulunduğu soyunma odalarının 

düzenlenmesi 

 ÇalıĢanlara sağlıklı ve yeterli miktarda içme suyunun sağlanması ve bu sağlanan 

suyun temizliğinin düzenli olarak denetlenmesi gerekmektedir. 
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Resim 1.11: Fabrika temizliği 

1.7.6.Aydınlatma 
 

ĠĢyerlerinde her türlü iĢlemin kalite standartlarının gerektirdiği uygunlukta 

yapılabilmesi ve çalıĢanların göz sağlığının korunması iyi bir aydınlatma tekniğini 

gerektirmektedir. 

 

Bir iĢ ortamının aydınlatma ihtiyacı yapılan iĢlerin özelliklerine, o yerde çalıĢan 

insanların göz niceliklerinin normalliğine ve iĢin özelikleri nedeniyle detay algılama gibi 

ölçütlere bağlıdır. Özellikle yaĢlı çalıĢanların bulunduğu iĢyerlerinde aydınlatma derecesinin 

en uygun bir seviyede bulunması gerekmektedir. Çünkü altmıĢ yaĢındaki yaĢlı bir çalıĢan, 

yirmi yaĢındaki genç bir çalıĢana nazaran 2-5 misli daha kuvvetli bir aydınlığa ihtiyaç 

duymaktadır. 

 

Ġyi bir aydınlatma hem üretimi hızlandırmakta hem de iĢçinin sağlığı, güvenliği ve 

etkinliği için temel bir etken oluĢturmaktadır. Ġyi aydınlatılmamıĢ bir ortamda 

gerçekleĢtirilen bir çalıĢma neticesinde, göz bozuklukları, kazalar ve malzeme kayıpları 

meydana gelmekte ve üretim yavaĢlamaktadır. Özellikle hassas iĢ yapılan yerlerde yetersiz 

aydınlatma çalıĢanın verimliliğini azaltmaktadır. 

 

Resim: 1.12. ĠĢyerlerinde bazı alanlarda ve iĢlerde gerekli aydınlatma Ģiddeti değerleri 
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Resim: 1.13. ĠĢyerlerinde aydınlatma 

 

1.7.7.Gürültü ve TitreĢim 
 

EndüstrileĢme ve beraberinde gelen mekanikleĢme özellikle çalıĢma çevresinde 

gürültünün baĢlıca kaynağını oluĢturmaktadır. Günümüzde fabrikalarda yüzlerce çeĢitte 

makine çalıĢmaktadır. Bu makineler ise çok çeĢitli Ģiddette sesler çıkarmaktadır. 

 

Genel olarak maddenin titreĢimi ve bu titreĢimlerin hava, su gibi bir ortam içinde 

iletilerek kulağa gelmesi "ses"; hoĢa gitmeyen ve rahatsız edici sesler ise "gürültü" olarak 

tanımlanmaktadır. 

 

Gürültülü ortamlarda çalıĢanlarda görülen sağırlıkların bazıları birkaç dakika 

içinde geçebileceği gibi daha uzun bir süre de devam edebilmektedir. Bunların ilki geçici 

sağırlık, diğeri ise kalıcı sağırlıktır. 

 

Resim 1.14 Gürültüye karĢı tedbir almıĢ çalıĢan 
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Resim: 1.14. Gürültünün insan sağlığına etkileri 

1.7.8.Hava ġartları 
 

Ġnsanlar genellikle beden iç ısısında değiĢikliklere neden olabilecek iĢyeri, genel çevre 

ya da iklim değiĢikliklerine pek dayanaklı değildirler. Ġklim değiĢikliklerinin yanı sıra, büyük 

ölçüde ısı yayan ocak ya da fırınlar karĢısında çalıĢmak veya tam tersine soğuk iklim 

Ģartlarınındanda ya da soğutulmuĢ tesislerde çalıĢmak gibi etkenler önemli ölçüde çalıĢma 

verimini etkilemektedir. Bu nedenle çalıĢanların rahat çalıĢabildikleri hava Ģartlarınını iyi 

ayarlamak gerekmektedir. 

 

Resim: 1.15. ĠĢyerlerinde havalandırma 
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1.7.9.BuluĢ Deneyleri 
 

ĠĢçilerin sağlığının toksik maddelere karĢı korunmasına iliĢkin çalıĢmalar, çalıĢma 

ortamının "expose ümit" yöntemi ile denetlenmesini ve buluĢ "ekspoze" deneylerini de içine 

alan tıbbi nezaretten oluĢur. ÇeĢitli iĢ tehlikelerine (kurĢun, benzen, toluol, civa, karbon 

disulfidi, karbon monoksid, çeĢitli organik fosfor - insektisitler, kadmiyum vb. gibi) iliĢkin 

olarak yapılan bu tür deneyler vardır. Bu deneyler, ne kadar uzmanlaĢmıĢ olunursa olunsun 

geleneksel tıbbi incelemelerle klinik belirtileri ve septomları belirlenemeyen iĢ tehlikeleri 

konusunda, iĢçilerin bu tehlikelerle karĢılaĢma derecelerinin belirlenmesini mümkün kılarlar. 

Bunların çok büyük önleyici değerleri vardır. 

 

1.7.10.KiĢisel Korunma Araçları 
 

Günümüzde endüstri hayatında çalıĢma ortamıyla ilgili tedbirler ne kadar iyi olursa 

olsun riskleri bütünüyle ortadan kaldırmak güçtür. ÇalıĢma hayatında tehlike daima 

vardır. KiĢisel koruyucular, bu tehlikelere karĢı bir önlem niteliğinde olmakla beraber 

çalıĢanın kendi tedbirsizliğinden, dikkatsizliğinden ve bilgisizliğinden doğabilecek 

risklerin önlenmesi yönünden de gerekli olmaktadır. 

 

BaĢ Koruyucuları: Baretler, metal kask ve baĢlıklar, saç fileleri Ģapka ve kasketler 

 

Kulak Koruyucuları: Kulak tıkaçları, tamponlar, kulaklıklar 

 

Göz ve Yüz Koruyucuları: Etrafı kapalı özel koruyucu gözlük, kaynak baĢlıkları ve 

koruyucuları, madenci baĢlıkları ve lambaları, yüz koruyucuları 

 

El ve Kol Koruyucuları: Eldivenler, kolluklar 

 

Bedeni Koruyan Koruyucular: Önlükler 

 

Bacak ve Ayak Koruyucuları: Güvenlik ayakkabıları, botlar, tozluklar, dizlikler 

 

Solunum Sistemi Koruyucuları: Gaz maskesi, özel filtreli maske, hava tankı 

donanımlı solunum cihazı 
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Resim: 1.16. KiĢisel koruyucular 
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1.7.11.Ergonomi 
 

Ergonomik önlemler, iĢçilerin fiziki bütünlüğünü koruma yanında, onlara fiziki 

özelliklerini, fizyolojik ve psikolojik yeteneklerini en uygun biçimde kullanacakları en iyi 

çalıĢma ortamını sağlamayı ve böylece iĢçi gövenini gerçekleĢtirmeyi amaçlamaktadır. 

Verimlilik bu sebeple ergonominin ilk amacı değil ama bir sonucu olmaktadır. Görevi; 

aydınlatma, hava ve gürültü Ģartlarına iliĢkin olarak en iyi ortamı geliĢtirmek, özellikle sıcak 

ortamlarda fizikil iĢ yükünü azaltmak, çalıĢma konumlarını geliĢtirmek, bazı hareketlerde 

çaba derecesini azaltmak, göstergelerin okunmasında iĢçilerin psiko-duygusal görevlerini 

kolaylaĢtırmak, tabii ve alıĢılmıĢ tepkilerini daha iyi kullanılmasını sağlamak, gereksiz 

bilgileri hatırlama çabasını önlemek ve makine kollarının çalıĢtırılmasını ve denetimlerini 

kolaylaĢtırmaktır. Bunlar gibi daha pek çok görevleri vardır. 

 

1.7.12.ÇalıĢma Sürelerinin Düzenlenmesi 
 

Günümüzde pek çok ülkede çalıĢma saatleri yasalarla ve toplu sözleĢme uygulamaları 

ile düzenlenmektedir. Kimi ülkelerde haftada 40 saat çalıĢılmakla birlikte, baĢka yerlerde 

örneğin Ġsveç ve Amerika‟da bazı kuruluĢlarda haftada 36 saat çalıĢılmaktadır ve bu saatlerin 

daha da kısaltılması düĢünülmektedir. Diğer ülkelerde örneğin Ġsviçre'de bu rakam 40 saati 

aĢmakta ve bazı çok küçük kuruluĢlarda 48 saate ulaĢmaktadır, iĢçiler fazla çalıĢma 

sorununa, ekonomik bir kazanç olarak baktıkları için bu tür çalıĢmayı kolayca kabul 

etmektedirler. Oysa uzun dönemde, fazla çalıĢma üretiminin nitelik ve niceliğini ters yönde 

etkileyebilmektedir. Bu nedenle belli bir süre içinde çalıĢılabilecek fazla çalıĢma saatleri için 

sınırlar koyulmalı ve bunlara uyulmalıdır. 

 

ĠĢçilere, bir iĢgünü süresince dinlenmeleri için bir ara verilmesine iliĢkin ilk 

uygulamalara bundan yalnızca 30 yıl önce birkaç iĢyerinde baĢlanılmıĢtır. Bugün ise genelde 

son teknolojik geliĢmeler, fiziki iĢlerin güçlüğünü büyük ölçüde azaltmıĢ olmakla birlikte, bu 

kez artan iĢ hızı ve iĢ hazırlama süresinin ortadan kaldırılması psiko-fiziki iĢ yükünü 

artırmıĢtır. 

 

Bu değiĢiklikler, iĢçilere yorgunluklarını dağıtmaları ve fiziki ve hissi enerjilerini 

yeniden kazanmaları için iĢ günü süresinde aralar verilmesini daha çok gerekli kılmıĢtır. Bu 

aralar süresince, ağır fiziki iĢ yapan iĢçiler iĢlerini bırakmalı, oturmalı, eğer mümkünse 

uzanmalıdır. 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 

 

Yukarıda imalat resmi verilen parçayı ölçülerine göre iĢlerken zaman etüdünü 

çıkararak aĢağıdaki forma iĢleyiniz.(Tek paso için) 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ güvenliği tedbirleri alınız. 

 Aynayı fener miline takınız. 

 ĠĢ parçasını ayna punta arasında 

bağlayınız. 

 ĠĢparçasınınsalgısınıkontrolediniz. 

 Silindirik dıĢ yüzeyi tornalayınız. 

 Ölçme ve kontrolü yapınız. 

 

 Emniyet tedbirlerini alınız. 

 Tezgâh ayarlarını yapınızĠĢ parçasına 

uygun aynayı seçiniz. 

 Daha önce yapılmıĢ benzer iĢlerdeki 

geçen süreleri değerlendiriniz. 

 Etkili süreyi oluĢturan değerleri 

inceleyiniz 

 BoĢa geçen sürelerin azaltılması için 

yapılması gerekenleri yorumlayınız. 

 Aynayı teknolojik kurallarına uygun bir 

Ģekilde fener miline takınız. 

 ĠĢ parçası ayna punta arasına bağlanarak 

iĢlenecekse aynaya sıkı ve emniyetli bir 

Ģekilde bağlanıp diğer ucu gezer punta 

tarafından destekleyiniz. 

 ĠĢ parçasının bir ucunu gezer puntanın 

konik ucuna diğer ucunu ise aynaya 

bağlayınız. 

 ĠĢlenecek malzemenin cinsine ve iĢleme 

yöntemine göre uygun kesiciyi seçerek 

tezgaha uygun Ģartlarda bağlayınız. 

(Kesicilerin bağlanmasına konusuna 

bakınız) 

 Uygun devir sayısına ve kesme hızına 

göre tezgahı ayarladıktan sonra tezgahı 

çalıĢtırıp gözünüz ile parçanın salgılı 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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dönüp dönmediğini kontrol ediniz. 

 Az talaĢ derinliği vererek iĢ parçasının dıĢ 

yüzeyinden boyuna ilerleyecek Ģekilde 

talaĢ kaldırınız. Ölçü kontrolü yaparak 

parçanın çapını ölçünüz. Ġstenen çapa göre 

talaĢ derinliği vererek parçayı 

tornalayınız. 

 ĠĢ parçası istenilen ölçüye gelince 

tornalama iĢlemini bitiriniz ve parçayı 

sökünüz. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu çalıĢma kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Puntanın ayarlanmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma yazdınız 
mı? 

  

2. KarĢıpuntayıtakmanın ne kadar sürdüğüne bakıp forma yazdınız mı?   

3. Aynanın çenelerinin açılmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma 
yazdınız mı? 

  

4. Ayna puntasının takılmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma 
yazdınız mı? 

  

5. Kalem ve araba ayarının ne kadar sürdüğüne bakıp forma yazdınız 
mı? 

  

6. ĠĢ parçasının yerleĢtirilmesinin ne kadar sürdüğüne bakıp forma 
yazdınız mı? 

  

7. Puntanın mengene ayağının sıkılmasının ne kadar sürdüğüne bakıp 
forma yazdınız mı? 

  

8. ġalterin açılmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma yazdınız mı?   

9. Takımın iĢ parçasına yaklaĢtırılmasının ne kadar sürdüğüne bakıp 
forma yazdınız mı? 

  

10. Devir kollarının ayarlanmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma 
yazdınız mı? 

  

11. Toz paso iĢleminin gerçekleĢtirilmesinin ne kadar sürdüğüne bakıp 
forma yazdınız mı? 

  

12. Malzemenin tezgahtan alınmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma 
yazdınız mı? 

  

13. Ölçüm kontrolünün yapılmasının ne kadar sürdüğüne bakıp forma 
yazdınız mı? 

  

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise“Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 

  



 

 34 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Yöneticinin görevi , aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Para ve diğer kaynakları yönetir. 

B) Etrafa emirler yağdırır. 

C) Fabrikanın temizliğinden ve bakımından sorumludur. 

D) Makinaların çalıĢmasından sorumludur. 

E) Hiçbiri 

 

2. Birden çok kimsenin çalıĢtığı iĢlerde bir kaynağın kullanılmasını diğerine göre dengeli 

kılma ve iĢte en iyi sonucu elde etmek için kuruluĢtaki herkesin çabasını en iyi sonucu 

sağlayacak Ģekilde düzenleme  görevi aĢağıdakilerden hangisine aittir? 

A) Makinada çalıĢanların 

B) Temizlikçilerin 

C) Yönetimin 

D) UstabaĢının 

E) Muhasebecinin 

 

3. Yönetim üretmek için aĢağıdakilerden hangisini yapar? 

A) Muhasebe defterlerini kontrol eder-verileri toplar-harcamaları yapar. 

B) Yeni iĢçiler alır-sınava tabi tutar-iĢine yarayanlara iĢbaĢı yaptırır. 

C) Verileri toplar-planlar-yöneltir-düzenler-denetler. 

D) Fabrikayı gezer-boĢ gezenleri tesbit eder-iĢine son verir. 

E) Hiçbiri 

 

4. Örgütlemenin baĢarısı, aĢağıdakilerden hangisine bağlıdır? 

A) Yönetimin çok çalıĢmasına 

B) Planın baĢarısına 

C) ĠĢçilerin baĢarımına 

D) Fabrikanın üretimine 

E) ÇalıĢanların mesai yapmasına 

 

5. Yöneltmenin esas amacı  aĢağıdakilerden hangisidir ? 

A) IĢçilerin çalıĢma sürelerini artırmaktır. 

B) Yönetimin rahat etmesini sağlamaktır. 

C) ĠĢçilerin rahat etmesini sağlamaktır. 

D) ĠĢçilerin çalıĢma sürelerini azaltmaktır. 

E) Verimliliği arttırmaktır. 

 

  

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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6. AĢağıdakilerden hangisi denetimin temelde dört evresinden biri değildir? 

A) Standartların belirlenmesi 

B) GerçekleĢen durumun belirlenmesi 

C) Standartlar ile gerçekleĢen durumun karĢılaĢtırılarak sapmaların belirlenmesi ve 

yorumlanması 

D) Sapmaya sebep olan elemanların iĢine son vermektir. 

E) Hiçbiri 

 

7. “Yetki”  kavramının tanımı aĢağıdakilerden hangisidir ? 

A) Patronun söylediklerini yapmaktır. 

B) Bir iĢletmenin amaçlarına ulaĢabilmesini organize etmek için görevlendirilmiĢ olan 

yöneticinin, daha önceden kazanmıĢ olduğu bilgi ve deneyiminin ıĢığı altında, 

inisiyatif kullanıp, iĢletme amaçları ve yararları doğrultusunda karar almasıdır. 

C) ĠĢletmeden iĢçi çıkarılmasına karar vermektir. 

D) ĠĢyeri verimliliğini artırmak için herĢeyi göze almaktır. 

E) ĠĢçilerle iyi geçinmektir. 

 

8. Verimlilik ile hayat standardının yükselmesi arasındaki bağlantı aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) Verimlilik arttıkça fiyatlar düĢer, dolayısıyla insanlarda alım gücü artar, böylece 

hayat standardı da yükselmiĢ olur. 

B) Verimlilik artıkça fiyatlar yükselir, böylece kazanç artar. 

C) Verimlilik ile hayat standardının yükselmesi arasındaki bağlantı yoktur. 

D) Verimlilik arttıkça insanlar daha çok çalıĢır. 

E) Hayat standardının yükselmesi verimliliğe bağlı değildir. 

 

9. Süreç planlaması yapan kiĢilerin sorumluluğu aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Fabrikanın kar etmesinden sorumludur. 

B) Fabrikadaki iĢçi ve ustabaĢılardan sorumludur. 

C) Mali iĢlerden sorumludur. 

D) Fabrika imalat standardının yükseltilmesinden sorumludur. 

E) Ürün ve parçaların yapılacağı makineler, gerekli araçlar ve bunların hızları, 

hammadde ve malzeme sağlanması ve makinelerin çalıĢması ile ilgili tüm Ģartlar-

dan sorumludur. 

 

10. “ĠĢ etüdü” nün tanımı aĢağıdakilerden hangisidir?  

A) Bir faaliyetin gerçekleĢmesi için gerekli malzeme kaynaklarının en uygun 

kullanımını sağlamaya yönelik yapılan iĢlemdir. 

B) Bir faaliyetin gerçekleĢmesi için gerekli insan kaynaklarının en uygun kullanımını 

sağlamaya yönelik yapılan iĢlemdir. 

C) Bir faaliyetin gerçekleĢmesi için gerekli insan ve malzeme kaynaklarının çok aĢırı 

kullanımını sağlamaya yönelik yapılan iĢlemdir. 

D) Bir faaliyetin gerçekleĢmesi için gerekli insan ve malzeme kaynaklarının en uygun 

kullanımını sağlamaya yönelik yapılan iĢlemdir. 

E) Hiçbiri 
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11. BaĢarılı iĢ etüdü uygulamaları sonucunda  aĢağıdakilerden hangisi meydana gelir? 

A) Artırımlar hemen kendini gösterir ancak bu baĢarılı uygulama süresince artırım 

sağlanmasına devam etmez. 

B) Artırımlar hemen kendini göstermezancak zamanla etkisini gösterir. 

C) Artırımlar hemen kendini gösterir ve bu baĢarılı uygulama süresince artırım 

sağlanmasına devam edilir. 

D) Artırımlar hemen kendini gösterir ama bu baĢarının devam etmesi için uzun bir 

zaman gerektirir. 

E) Yöneticiler çalıĢanların maaĢını artırır. 

 

12. ĠĢ etüdü sırasında, nezaretçinin  tutum ve davranıĢı için aĢağıdakilerden hangisi 

doğrudur? 

A) ĠĢ etüdü uzmanı iĢçilere doğrudan doğruya emir vererek onların iĢlerini doğru 

yapmasını sağlamalıdır. 

B) ĠĢ etüdünün teknik konulan dıĢındaki kararlar hakkında sorular soran iĢçilere 

gerekli cevabı hemen orada vermelidir. 

C) ĠĢ etüdü uzmanı herhangi bir iĢçiye, iĢini hatalı yaptığında bunu böyle yapmaması 

gerektiğini açıkça söylemelidir. 

D) ĠĢ etüdü uzmanı etüdü yapılacak iĢlerin seçiminde ve süreçle ilgili bütün teknik 

konularda ustabaĢının görüĢünü almalıdır. Hatta kendisi süreci çok iyi bilse bile 

bunu yapmalıdır. Unutulmaması gerekir ki bunu her gün uygulayacak olan 

ustabaĢıdır. 

E) Her araĢtırmanın baĢlangıcında iĢ etüdü uzmanı, kendi baĢına iĢe baĢlamalıdır. 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2 
 

 

 

 

Metod etüdünü uygulayabileceksiniz. 

 

 

 

 

 Çevrenizdeki iĢyerlerinidolaĢarakseri imalat yapan iĢyerlerinden metod etüdünü 

kullanma Ģekilleri hakkında bilgi toplayıp sınıfta arkadaĢlarınızla paylaĢınız. 

 

1. METOD ETÜDÜ 
 

1.1. MetodEtüdünün Tanımı 
 

Metot etüdü, daha kolay ve daha etken yöntemlerin geliĢtirilmesi, uygulanması ve 

maliyetlerin düĢürülmesi amacıyla, bir iĢin yapılıĢındaki mevcut ve önerilen yolların sıralı 

olarak kaydedilmesi ve eleĢtirilerek incelenmesidir. Zaman Etüdü ile birlikte ĠĢ Etüdü'nünbir 

bileĢenidir. 

 

2.1.1. Kaydetme, Ġnceleme ve GeliĢtirme 
 

Etüdü yapılacak iĢlemin seçilmesi için ölçü, ekonomiklik kavramıdır. Oldukça az 

sıklıktaki iĢler için metod etüdü lüzumsuzdur.Çünkü metod etüdü yapmanın ve önerilen 

metodun uygulanmasının belirli bir maliyeti vardır. Bu nedenle genellikle etüd dar boğaz 

durumdaki iĢlere uzun ve sürekli taĢıma gerektiren çalıĢmalara ve özellikle sürekli tekrarlı 

iĢlere örneğin montaj hattı iĢlerine uygulanır. 

 

2.1.1.1. Olayların Kaydedilmesi 

 

Etüdü yapılacak iĢ belirlendikten sonra yapılması gerekli ikinci adım, uygulanan 

yöntemde yer alan bütün olayların kaydedilmesidir. Yapılan çalıĢmanın etkinliği doğru 

kaydetmeye bağlıdır, çünkü bir üçüncü adımda yapılacak olan Ģey kaydedilen verilerin 

eleĢtirisel bir bakıĢla incelenmesidir. Bu sebeple kayıtların anlaĢılır ve açık bilgileri vermesi 

gerekir.Yazarak kaydetmede birçok sıkıntıyı ortaya çıkacağından bu iĢlem genelde kayıt 

araçlarından ve tekniklerinden yararlanılarak yapılır. ĠĢlemler farklı Ģema ve grafiklerle ifade 

edilir. Kullanılan grafikler Ģunlardır: 

 Üretimi esas alan Ģemalar, 

 Zamanı esas alan Ģemalar. 

 

  

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–2 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 

http://www.ergonomi.itu.edu.tr/zaman.html
http://www.ergonomi.itu.edu.tr/isetudu.html
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Resim.2.1: Süreç sembolleri ve anlamları 

 

2.1.1.2. EleĢtirerekĠnceleme SoruĢturma Tekniği 

 

Mevcut metodun bir önceki adımda kaydedilen bilgileri bu aĢamada, zaman, miktar, 

kalite, maliyet, kullanılan araçlar ve iĢ Ģartları açısından eleĢtirinbakıĢla analiz edilir. Bunu 

yaparken çeĢitli sorular sorulur. Ġlk önce iĢin amacı belirlenir, iĢin nerede yapıldığı, ne 

zaman hangi sırayla hangi iĢlemin yapıldığı, iĢi kimin yaptığı, nasıl yaptığı gibi sorular 

sorulur. Her adımda en iyiye ulaĢmaya çalıĢılır. Amaç, iĢ ile iĢçi arasındaki iliĢkiyi kurmak, 

o iĢin en uygun nasıl yapılabileceğini belirlemektir. Önemsiz iĢler kaldırılarak en uygun iĢ 

sırası ve ortamı insan yeteneğine göre belirlenmelidir. Ana sorun yapılan her iĢ elemanı 

mecburimidir? Mecburi ise bunu makina veya techizata yaptırabilir miyiz?  Yaptıramıyorsak 

insan ve makinaya en uygun nasıl bir uyum ile yaptırabiliriz? 

 

2.1.1.3. DüzeltilmiĢYöntemin GeliĢtirilmesi 

 

Eğer bir önceki adımda yani incelemede doğru sorular sorulmuĢsa metodu geliĢtirme 

iĢlemi çok kolaylaĢır.Yeni bir metod geliĢtirmek için yapılacak olan ilk Ģey, bir iĢ akımı 

Ģeması üzerinde teklif edilen yöntemin kaydını yapmaktır. Böylelikle ilk yöntemle 

karĢılaĢtırılabilecek ve gözden kaçan bir nokta kalmayacaktır. GeliĢtirilen metodla, mevcut 

metod arasında uzaklık, zaman, para kazançları ortaya çıkacaktır. 

 

2.1.2. MalzemeAkımı 
 

Fabrikaların ilk yerleĢtirme konumunun çok iyi düĢünülerek yapılmamıĢ olması, ya da 

iĢletme geniĢledikçe ya da bazı ürünler ve süreçler değiĢtirildikçe nerede boĢ yer varsa yeni 

makine, donatım ve büroların oralara yerleĢtirilmesiyle birlikte fabrikada karmaĢık bir durum 

ortaya çıkar. 
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Oysa bunu gerektiren Ģartlarınn daha sonra değiĢmiĢ olmasına karĢın, bu düzenlemeler 

değiĢtirilmeden bırakılmaktadır. Bunların sonucu, iĢçiler ve malzemeler üretim süreci 

boyunca sık sık uzun ve dolambaçlı yollarda dolaĢmak mecburiyetinde  kalmaktadırlar; bu, 

ürünün değerine hiçbir katkı yapmadan enerji ve zaman kaybına sebep olmaktadır. 

 

Resim.2.2: Tesis içi malzeme akımı (planlamadan önce) 

 

Resim.2.3: Tesis içi malzeme akımı (planlamadan sonra) 
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2.1.2.1. FabrikaYerleĢtirme Düzeni. 

 
ĠĢyeri yerleĢtirme konumu, fabrikadaki makine ve donatımın yerlerinin, hammadde 

alımından, son ürünün dağıtım devresine kadarkî üretim süresi boyunca, ürünün ve 

malzemenin, en düĢük maliyette, en kolay akıĢını ve imkânlar dâhilinde az dolaĢmasını 

sağlayacak bir biçimde planlaması ve yerleĢtirilmesidir. 

 

2.1.2.2. YerleĢtirmeDüzeninin GeliĢtirilmesi 

 

Bir fabrika ya da atölye yerleĢtirme konumunu tasarlanırken aĢağıdaki sıra izlenir: 

 

 Ürün ya da ürünlerin tiplerine göre ihtiyaç olan makineler ve araçlar belirlenir. 

 SatıĢ tahminlerine göre üretilecek ürün miktarı için gerekli araçların ve maki-

nelerin sayısı tespit edilir. 

 Makinelerin boyutları ile gerekli makine sayıları çarpılarak makine kümesi için 

gerekli alan hesaplanır. 

 Malzemeler (hammaddeler için ve son ürünlerin depolanması için), yarı mamul 

ürünler ve malzeme taĢıma araçları için boĢ alan ihtiyacı belirlenir. 

 Destek hizmetler için (yıkama yerleri, bürolar, çay odası vb. gibi) ek alan 

ayrılır. 

 Fabrika için istenen toplam alan, makine kümeleri, depolama ve destek hiz-

metler için gereken tüm alanlar toplanarak bulunur. 

 DeğiĢik atölyelerin konumları ve bunların geniĢlikleri birbirleriyle iliĢkili olarak 

ve en ekonomik iĢ akıĢını sağlayacak biçimde düzenlenir. 

 Binanın planı çoğunlukla, çalıĢma yerlerinin, depoların ve destek hizmetlerin 

konumuna göre hazırlanır. 

 Sitenin büyüklüğü ve tasarımında park etme, yükleme, boĢaltma ve yeĢil saha 

için yeterli yer ihtiyacı da dikkate alınır. 

 

Genellikle bir iĢ etüdü uzmanının yukarıda belirtilen ilk basamaktan baĢlayarak tüm 

bir fabrika planının hazırlanması iĢinde görev alması çok nadirdir. Bu daha çok bir endüstri 

mühendisi ya da üretim yönetimi uzmanının görevidir. ĠĢ etüdü uzmanı için alıĢılmıĢ olan, 

mevcut bir düzeni değiĢtirme çalıĢmasıdır. Burada da ana konu en iyi iĢ akıĢını belirlemedir. 
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LK: Levha kesme makinasıKB: Kenar bantlama makinasıCD: Çoklu delik makinası 

KK: Kalite kontrol iĢ istasyonuYD:Yatay daire testere Makinası 

Resim.2.4: Bir mobilya atölyesi yerleĢim planı 

2.1.2.3. MalzemelerinAktarımı 

 

Süreçler sırasında malzemelerin bir yerden baĢka bir yere taĢınması nedeniyle önemli 

bir zaman ve çaba harcanmaktadır. Bu taĢımalar masraflı olmakta ve ürünün değerine hiçbir 

katkıda bulunmamaktadır. Bu nedenle, esasda, hiçbir taĢıma ve aktarma iĢleminin olmaması 

uygun sayılmaktadır. Oysa bu imkânsızdır. En akılcı yol, malzemelerin, güvenlik de 

gözetilerek, mümkün olan en düĢük maliyetli, en uygun yöntem ve araçlarla taĢınması 

olacaktır. Bu hedef Ģu yollarla gerçekleĢtirilebilir. 

 

 TaĢımayı ortadan kaldırarak ya da azaltarak 

 TaĢıma etkenliğini artırarak 

 Malzeme taĢıma (aktarma) araçlarını doğru seçerek 
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Resim.2.5: ĠĢyerlerinde malzeme taĢıma yöntemleri 

2.1.3.ĠĢyerinde ĠĢçilerin Hareketleri 
 

Bir iĢyerinde, iĢçilerin çalıĢma esnasındaki hareketleri o iĢletmenin verimli çalıĢması 

açısından çok büyük önem arzeder. 
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2.1.3.1.ĠĢ Yeri Düzeni,ĠĢçi ve Malzeme Hareketleri 

 

ĠĢyerinde iĢçilerin, düzensiz aralarla malzeme ile ya da malzemesiz olarak yaptıkları 

hareketlerinden oluĢan çeĢitli etkinlikler vardır. Bu etkinlikler endüstride, ticarette ve hatta 

evde sık sık görülür. Ġmalat atölyelerinde bu tip etkinlikler aĢağıda belirtilen zamanlarda 

meydana gelir: 

 

Büyük hacimli malzemenin sürekli olarak sürece verildiği ya da oradan alınarak 

depolandığı zaman; 

 

Bir iĢçinin iki ya da daha çok makineye bakması durumunda; iĢçilerin malzemeyi bir 

dizi makineye ya da çalıĢma yerine götürmeleri ya da bu malzemeyi oradan almaları 

durumunda. 

 

Bu hareketlerin üretim iĢlemlerinin dıĢında oluĢmasına iliĢkin örnekler 

Ģunlardır: 

 

Atölyede iĢçi hareketleri: 

 

Depo ya da atölyelerde çeĢitli malzemenin sandıklara, raflara taĢınması ya dâ 

oralardan alınması 

 

Lokanta ve kantin mutfaklarında, yemeklerin hazırlanması 

 

Kontrol laboratuvarlarında, sık aralıklarla günlük testlerin yapılması 

 

2.1.3.2.ĠĢ Grafiği 

 

ĠĢçi iĢ akımı Ģeması, çok fazla tekrarı gerektirmeyen ya da standartlaĢtırılmıĢ olmayan 

iĢlerin etüdünde en iyi sonuçları verir. Hizmet ve bakım iĢleri, laboratuvar çalıĢmaları ile 

denetici ve yöneticilerin birçok iĢleri, bu Ģekil Ģemalarla azaltılabilir. Bir kiĢiyi ya da aynı 

etkinliği yapan bir küme izlendiğinden Ģema takipli bir olaylar dizisi Ģeklindedir. Bu nedenle 

standart iĢ akımı Ģeması çizelgeleri kullanılabilir. Genellikle iĢçi iĢ akımı Ģemasına, iĢçinin 

iĢi yaparken izlediği hareket yollarını gösteren bir taslak eklemek gereklidir. ĠĢçi iĢ akımı 

Ģemasını hazırlarken uygulanan kurallar aynen malzeme iĢ akımı Ģemasında olduğu gibidir. 

Sadece bir ayrım vardır. Bu da iĢçi iĢ akımı Ģemalarını diğer Ģemalardan ayırmaya yarayan 

çok yararlı bir kural olup buna iĢçi tipi Ģemalardır. Burada iĢçinin ne yaptığı kaydedilir. 
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Resim.2.6: Bir iĢ akıĢ grafiği örneği 

2.1.3.3.ĠĢçi, ĠĢ Akım ġeması 

 

Bir ürün ya da yöntemle ilgili tüm olayların akıĢını, uygun süreç Ģeması simgelerini 

kullanarak sırasıyla belirleyen bir süreç Ģemasıdır. Üç çeĢittir: 

 

 ĠĢçi tipi: ĠĢçinin ne yaptığını kaydeden iĢ akımı Ģemasıdır. 

 Malzeme tipi : Malzemenin nasıl taĢındığını ya da nasıl iĢlendiğini kaydeden iĢ 

akımı Ģemasıdır. 

 Donanım tipi : Aracın nasıl kullanıldığını kaydeden iĢ akımı Ģemasıdır. 

 

ĠĢ akımı Ģeması temel süreç Ģemasının hazırlanmasına benzer bir yolla hazırlanır, fakat 

iĢlem ve yoklama simgelerine ek olarak “taĢıma”, “gecikme” ve “depolama” simgeleri de 

kullanılır. Çok daha karıĢık olduğu için, iĢ akımı Ģeması, bir temel süreç Ģemasıyla 

gösterilebilecek kadar çok iĢlemi kapsamına almaz.Bir montajın her esas parçası için ayrı bir 

akım Ģeması hazırlamak çok daha kullanıĢlıdır.Böylece her bir parçaya iliĢkin tüm taĢıma, 

gecikme ve depolama etkinlikleri birbirinden ayrı olarak incelenebilir.Bu yapı nedeniyle iĢ 

akımı Ģemaları genellikle tek bir hattan oluĢur. 
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Resim.2.7. ĠĢ AkıĢ Ģeması örneği 

2.1.3.4.Çoklu Etkinlik ġeması 

 

Birden çok nesnenin (iĢçi, makine ya da donanım) etkinliklerinin ortak bir zaman 

ölçeği üzerinde birbirleri ile iliĢkili olarak kaydedildiği bir Ģemadır. Bir zaman ölçeği ile 

birlikte, değiĢik iĢçilerin ve makinelerin etkinliklerini gösteren ayrı ayrı kolonlar çizilince, 

Ģema, süreç sırasında iĢçiler tarafından boĢ geçirilen süreyi (etkin olmayan süreyi) açık 

olarak gösterecektir. ġemanın etüdü, etken olmayan sürenin azaltılması için bu etkinliklerin 

yeniden düzenlenmesini mümkün kılar. Çoklu etkinlik Ģeması, gerektiğinden fazla boĢ geçen 

sürenin hoĢ karĢılanmadığı pahalı fabrikalardaki yığın-üretim sürecinde ve bakım-onarım 

iĢlerinde çalıĢan iĢçi kümelerini örgütlemede çok yararlıdır. Aynı zamanda, bir iĢçinin ya da 

iĢçilerin bakması gerekli makinelerin sayısını tespitte de kullanılabilir. 
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Tablo.2.1. Çoklu etkinlik Ģeması (boĢ ve dolu hali) 

2.1.3.5.Gezi ġeması. 

 

ĠĢçilerin, malzemenin ve donatımın belli bir zaman süresince çeĢitli iĢyerleri 

arasındaki hareketlerini sayısal olarak çizelge üzerinde gösteren bir kayıt tekniğidir. 

 

Hareketlerin çok karmaĢık olduğu durumlarda çok daha çabuk ve kolay hazırlandığı 

için gezi Ģemaları kullanılmaktadır. 
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Tablo.2.2. Gezi Ģeması örneği 

2.1.4.ĠĢyerinde Yöntemler Ve Hareketler 
 

ĠĢçilerin ve malzemelerin hareketlerini daha büyük ölçüde ele alırken; anlamsızca boĢ 

geçen süreyi ortadan kaldırarak mevcut donatım ve makinelerin (ve mümkün olan yerlerde 

malzemelerin) daha iyi kullanılması ile fabrikanın açık ya da kapalı iĢyerindeki, 

atölyelerdeki manasız ve zaman alıcı hareketlerin ortadan kaldırılması, sürecin daha etkili 

iĢlemesi ve iĢçiliğin daha iyi kullanılması için önemlidir. 

 

2.1.5.Tanımlamak, YerleĢtirmek, Sürdürmek 
 

GeliĢtirilmiĢ yöntemin tanımlanabilmesi için önceliklestandart takım tezgahları yada 

özel tezgahlarda yapılan makineye bağlı süreç ve yöntemler dıĢındaki bütün iĢler için bir 

standart uygulama çizelgesi hazırlanmalıdır. 
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Tablo: 2.3: Standart uygulama çizelge örneği 

Temel yöntemdeki son basamaklar belki de hepsinden daha zordur. ĠĢin bu noktasında 

yönetimin ve sendikaların güçlü bir desteği gerekir. Bu noktada iĢ etüdü uzmanının Ģahsi 

nitelikleri, ne yapmak istediğini açık ve basit bir biçimde anlatma yeteneği ve diğer 

insanlarla geçinme ve güvenlerini kazanmaktaki yeteneği çok büyük önem kazanır. 

 

YerleĢtirme beĢ aĢamada yapılır, bunlar: 

 

 Bölüm deneticisinin değiĢikliği benimsemesini sağlamak 

 Bölüm müdürü ve genel müdürlüğün değiĢikliği onaylamasını sağlamak 

 Bu iki aĢama yukarıda açıklanmıĢtır. Bunlar baĢarılı olmadıkça daha ileriye git-

mek bir yarar sağlamaz. 

 ĠĢçilerin ve temsilcilerinin değiĢikliği benimsemelerini sağlamak 

 Yeni yönteme göre çalıĢabilmeleri için iĢçileri yeniden eğitmek 

 ĠĢin istenen yola girdiğinden emin oluncaya kadar, iĢin gidiĢi ile yakından 

ilgilenmek 
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Bir yöntem yerleĢtirildikten sonra bunun özel Ģekliyle sürdürülmesi ve iĢçilerin eski 

yöntemlerine dönmelerine ve sağlam bir gerekçe olmadıkça bu yönteme baĢka öğeler 

eklemelerine izin verilmemesi önemli bir konudur. 

 

Bir yöntemin sürdürülmesini sağlamak için yöntemin kapsamı çok açık bir Ģekilde 

tanımlanmalı ve ayrıntıları gösterilmelidir. 

 

Bu konu özellikle, özendirme ya da diğer amaçlar için zaman standartlarının tespitinde 

önemlidir. Araçlar, iĢyeri yerleĢtirme düzeni ve hareketin öğeleri, yanlıĢ bir yorumlamanın 

önüne geçmek için ayrıntılarıyla açıklanmalıdır. Bu belirlemede dakikalara kadar inilmesinin 

gerekip gerekmeyeceğini iĢin kendisi belli eder. 

 

2.2.ĠĢÖlçümü 
 

Nitelikli bir iĢçinin, belli bir iĢi, belli bir çalıĢma hızıyla yapması için gereken zamanı 

belirlemek amacıyla geliĢtirilmiĢ tekniklerin uygulanmasıdır. 

 

2.2.1.ĠĢ Örneklemesi 
 

ĠĢ örneklemesi, belli bir etkinliğin oluĢ yüzdesini istatistiki örnekleme ve rastgele 

gözlemler yolu ile belirleme yöntemidir. 

 

2.2.1.1. ĠĢ Örneklemesinin Önemi 

 

ĠĢ örneklemesinin temeli, fabrikada rastgele aralıklarla turlar yapmak ve bu turlarda, 

hangi makinelerin çalıĢtığını, hangilerinin durduğunu, nedenlerini de belirterek 

kaydetmektir. Masraflı ve pek pratik olmayan sürekli gözlem yönteminden ayrı olarak 

örnekleme temelde olabilirlik kuramına dayanır. Bu nedenle örnek hacminin yeterince büyük 

olması gereklidir.  

 

2.2.1.2.Güvenlik Düzeyinin Belirlenmesi 

 
Güvenlik düzeyinin tespiti için normal dağılım eğrisinden yararlanılır. Normal dağılım 

eğrisi yardımıyla istenilen güvenlik düzeyine ait katsayı (Z) tespit edilir. 

 

Normal dağılım eğrisinden bulunan bu Z güvenlik derecesi katsayısı aĢağıdaki 

formülde yerine konularak gerekli gözlem sayısı bulunur: 

 

n: Gözlem sayısı 

P:Göz önüne alınan iĢ elemanının oranı 

hp:P‟nin doğruluk derecesi (0,01 £ hp £ 0,10) 

Z: Güvenlik derecesini veren katsayı 
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Formüldeki P değerinin tespit edilebilmesi için öncelikle bir miktar gözlem yapılmıĢ 

olması gerekir. Örnek olarak bu gözlemlerin sayısı 100 olabilir. Bu ilk gözlemler sırasında iĢ 

elemanının oranı hesaplanarak formülde yerine yerleĢtirilir. Bulunan gözlem sayısına 

ulaĢılıncaya kadar gözlem yapmaya devam edilir. 

 

2.2.1.3.Örnek Büyüklüğünün Belirlenmesi 

 

Gözlemler için belirlenecek güvenlik seviyesinin yanısıra yine gözlemler için 

onaylanabilecek bir hata payının da belirlenmesi gerekir. Öyleki biz, bir gözleme iliĢkin 

olarak "gözlemin ± % 5 ya da % 10 sınırları içinde % 95 doğru çıkacağına" emin 

olduğumuzu söyleyebilmeliyiz. Bu yüzde sınırlan isteğe göre kararlaĢtırılabilir. Eğer yeterli 

gelmezse örnekleme sayısı artırılır. 

 

2.2.1.4. Rastgele Gözlemlerin Yapılması 

 

BelirlemiĢ olduğumuz yeter gözlem sayısı ancak istenen kesinlik ve güvenlik 

seviyeleri için geçerlidir. Ayrıca bu gözlemler rastgele yapılmıĢ olmalıdır. 

 

Gözlemlerin rastgele yapıldığından emin olmak için rastgele gözlem çizelgelerinden 

yararlanabiliriz.  

 
2.2.1.5.Etüdün Yönetilmesi 

 

Gözlemlere baĢlanmadan önce iĢ örneklemesinin amacının tespiti önemlidir.  

 

Eğer bir iĢ on ayrı öğeden oluĢuyorsa, iĢçiyi belirli zaman aralıklarında gözleyerek, 

hangi öğe üzerinde çalıĢtığını kaydedebiliriz. Ve böylece her öğe için harcadığı zamanın 

yüzdesel dağılımını elde ederiz. 

 

Bu nedenle, iĢ örneklemesinde kullanılacak kayıt çizelgelerinin tasarımı etütten 

sağlanmak istenen amaçlara bağımlı olacaktır. 

 

2.2.1.6.ĠĢ Örneklemesinin Kullanılması 

 

ĠĢ örneklemesi çok yaygın olarak kullanılır. Çok değiĢik ve çeĢitli durumlarda 

yararlanılabilecek basit bir tekniktir. Ayrıca düĢük maliyetli ve süreölçere göre daha az 

tartıĢmalı bir tekniktir. Ġyi bir iĢ örneklemesi ile nerede metot etüdünün uygulanmasına 

ihityaçduyulduğu, nerede malzeme aktarım sisteminin geliĢtirilmesinin ve nerede daha iyi 

üretim yöntemlerinin kullanılması gerektiği belirlenebilir. 

 

2.2.2.Zaman Etüdü Araçlar. 
 

Zaman etüdü yapmak için bazı araçlar gereklidir. Temel zaman etüd araçları Ģunlardır: 

 Kronometre (süreölçer) 

 Etüt tablası 

 Zaman etüt çizelgeleri. 
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Tablo: 2.4: Zaman etüdüçizelge örneği 

Bunlar, etütte her zaman lazım olan araçlardır.Bunlara ek olarak iĢ etüdü bölümünde 

bulunması istenen araçlar ise; 

 

Küçük bir hesap makinesi, saniyeli güvenilir bir saat,  ölçüm 

araçları,örneğin;mezura,çelikcetvel,mikro-metre,kantar,hızölçer. 
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2.2.3. Zaman Etüdü: ĠĢin Seçimi ve Ölçülmesi 
 

Zaman etüdünde iĢin seçimi çok önemlidir. Bunun yanında; 

 

 ĠĢlerin planlanması ve programlanması 

 ĠĢçilik maliyetlerinin belirlenmesi 

 Ürün teslim tarihinin belirlenmesi 

 Araç ve makinelerin verimli kullanımı 

 ÇalıĢan planlaması 

 ÇalıĢan giderlerinin kontrol altına alınmasıda önemlidir. 

 

2.2.3.1. Etüt Edilecek ĠĢin Seçimi 

 

Seçilecek iĢin; 

 

 ĠĢin uzun ömürlü olması 

 ĠĢin tekrarlanır olması 

 ĠĢin maliyetinin büyük olması 

 Aksaklık belirtilerinin yüksek olması 

 MüĢteri Ģikayetlerinin yüksek olması yapılacak etüdden en yüksek verimi 

almayı kolaylaĢtırır. 

 

2.2.3.2.ĠĢçiye YaklaĢma 

 

Zaman etüdünün amacı metod etüdüne göre pek açık değildir ve ilgili herkese büyük 

bir dikkatle açıklanmazsa hedefi tamamen yanlıĢ anlaĢılabilir, huzursuzluk ve hatta grevlerle 

saptırılabilir. 

 

Uzman, öncelikle iĢçi temsilcileri ve denetçilerle bir araya gelmeli ve ne yapacağını ve 

niçin yapacağını onlara basitçe açıklamalı ve onları kronometrenin (zaman ölçer) 

kullanılmasında kendisine yardımcı olmaya çağırmalıdır. Sorulan bütün soruları içtenlikle 

yanıtlamalıdır. ĠĢçi temsilcileri ve ustabaĢıları için açılan iĢ etüdü kurslarının değeri burada 

ortaya çıkar. 

 

2.2.3.3. Zaman Etüdünün AĢamaları 

 

 Etüt edilecek iĢlemin ve iĢyerinin metot etüdü çalıĢmaları ile geliĢtirilmiĢ 

olması 

 ĠĢlemi yapacak iĢgören / iĢgörenlerin bu iĢte yeterli seviyede eğitilmiĢ 

olması 

 ĠĢlemin yapıldığı bölümün yetkilisinin zaman etüdünün amaçları ve 

önemi konusunda bilgilendirilmiĢ olması 

 Zaman etüdü için gözlemlencek iĢgören / iĢgörenlerin bölüm yetkilisinin 

onayı ile seçilmesi (iĢgören / iĢgörenlerin normal fiziki ve psikolojik 

özelliklere, istenen miktar, kalite ve iĢ güvenliği niteliklerinde 
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çalıĢabilecek bilgi, deneyim ve beceri ile normal sağlık Ģartlarınada sahip 

olmaları gerekmektedir.) 

 Zaman etüdünün yapılacağı gün ve zamanlar, yetkilinin onayı ile 

duyurulması 

 Söz konusu iĢçi, ustabaĢı ve gerektiğinde sendika ile temas kurarak ve 

çalıĢmanın faydası anlatılarak onlardan destek sağlanması. 

 

BuĢartlarınntümüveyabirçoğusağlanmayaçalıĢıldıktansonrazamanetütçüsü, zaman 

etüdünün aĢağıda açıklanan safhaları izleyerek çalıĢmasını tamamlar : 

 

 ÇalıĢmasistemibelirlenir; iĢ, iĢçi, kullandığıteçhizatileilgilibilgilertoplanır. 

 ĠĢintümüsırasıylabaĢlangıçvesonanlarıbelirlibileĢenlereayrılır. Bir teklif olarak 

süresi beĢ saniyenin altında olan bileĢenle ardıĢığı bir baĢka bileĢenle 

birleĢtirilir. 

 ĠĢinbileĢenleriiçinkaçdefagözlemyapılacağıbelirlenir. 

 Etütçü her bileĢeniçingeçenzamanıgözleyerekzamanetüdüformunakaydeder. 

 ĠĢçinin çalıĢma hızıbelirlenir. 

  ĠĢçinin insaniihtiyaçlarına ait zaman payı hesaplanır. 

  ĠĢi geciktirici etmenlerin zaman payı belirlenir 

 ĠĢinstandartzamanıhesaplanır. 

 Standartzamanlarınbakımıyapılır. 

 

2.2.3.4. Bilgilerin Toplanması ve Kaydedilmesi 

 

Etüt edilen iĢleme ait ikinci bilgiler, etüde baĢlamadan önce izleme sonucu 

kaydedilmelidir. Zaman etüdü çizelgesinin üst bölümünde genellikle bunlar yapılır. Önceden 

basılmıĢ ya da teksir edilmiĢ çeĢitli baĢlıklar temel hiçbir bilginin çizelge dıĢı 

bırakılmamasını sağlar. Zaman etüdü çizelgesinin Ģekli belirlenirken; eklenebilecek olan 

bilgiler ve aĢağıda gösterilen yardımcı bilgilerin hangilerinin kullanılacağı, iĢletmedeki iĢin 

tipine bağlı olacaktır. TaĢıma ya da hizmet servisi gibi imalatcı olmayan endüstrilerde, 

"ürünün cinsi" vb. için çizelgede yer ayrılması gereksizdir. Bütün iĢlerin elle yapıldığı 

fabrikalara ait çizelgelerde, "makine ve tesisat" için değil; fakat "araçlar" için yer ayrılması 

gerekecektir. 

 

Daha sonra zaman etüdüne baĢvurulması gerekiyorsa dolaysız gözlemden elde edilen 

bütün ilgili bilgilerin çizelgelere geçirilmesi önemli bir konudur; eksik bilgi, bir zaman 

etüdünü, yapıldıktan birkaç ay sonra tamamen iĢe yaramaz hale getirebilir. 

 

2.2.3.5.Yönetimin Denetlenmesi 

 

Eğer etüt, iĢçinin önceden yapılmıĢ bir etüt sonucu konan çıktı tutarına 

eriĢilemeyeceğini ileri süren bir yakınma sonucu yapılıyorsa, kullandığı yöntem, ilk etüt 

yapılırken kullanılan yöntemle çok dikkatli olarak karĢılaĢtırılmalıdır. Bunun sonucunda çok 

zaman görülür ki, iĢçi iĢi önceden belirtilen biçimde yapmamaktadır. DeğiĢik araçlar ve 

değiĢik makine düzeni kullanılmakta ya da değiĢik hızda ve ısıda çalıĢılmakta, makineye 
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verilen malzeme miktarında değiĢiklik yapılmakta ve akıĢ hızında ya da sürecin herhangi bir 

mecburiyetinde değiĢiklik yapılmakta ya da bu sürece ek iĢ sokulmaktadır. 

 

Mesela: Kesme araçları aĢınmıĢ ya da yanlıĢ bilenmiĢ olabilirler. AĢınmıĢ araçlarla ya 

da yanlıĢ süreç Ģartları altında yapılan iĢleri gözleyerek kaydedilen zamanlar, zaman 

standartlarının belirlemesinde kullanılmamalıdır. 

 

Veya: Konveyör bandı üzerindeki büyük ölçüde yinelenen kısa devreli iĢlerde 

yöntemlerdeki değiĢikliklerin bulunması çok daha zor olabilir, Çünkü ancak çıplak gözle zor 

gözlenebilen ve çözümlemesi için özel araç gerektiren bu değiĢiklikler iĢçinin el ve kol 

hareketleri ile ilgili olabilir. 

 

2.2.3.6.ĠĢin Unsurlarına Ayrılması 

 

ĠĢ, zaman içinde baĢlangıç ve bitiĢ noktaları belirgin Ģekilde görülebilecek iĢ 

elemanlarına ayrılır.ĠĢi elemanlarına ayırmada özellikle insan ve makine tarafından 

yapılanlar, sürekli tekrarlananlar, arasıra ortaya çıkanlar, süresi sabit ve değiĢken olanlara 

dikkat edilir.Süresi sabit olanlar takip eden değiĢken olanlarla birleĢtirilir.Bu Ģekilde iĢi 

oluĢturan tüm iĢ elemanları belirlenir.Belirlenen iĢ elemanları zaman etüdü formuna sırasıyla 

kaydedilir 

 

2.2.3.7. ĠĢin Kısımlarının KararlaĢtırılması 

 

Bir iĢlemin kısımlarının kararlaĢtırılmasında gözetilmesi gereken bazı genel kurallar 

aĢağıda belirtilmiĢtir: 

 Öğeler, baĢlangıçta ve bitiĢte kolayca belirlenebilmelidir. O Ģekilde ki, 

bunlar bir kez belirlendikten sonra sürekli olarak kabullenebilsin.  

 Öğeler, eğitilmiĢ bir gözlemci tarafından iyi bir biçimde 

zamanlanabilecek kadar kısa olmalıdır. Bir kronometre ile 

zamanlanabilecek en küçük birimin ne olması gerektiği üzerinde çeĢitli 

görüĢler vardır, fakat genellikle bu birim 0,04 dakika (2,4 saniye) (1) 

olarak kabul edilir.  

 Öğeler, imkânlar dâhilinde, içinde (özellikle el ile yapılanlar) iĢlemin 

açıkça ayırt edilebilen ve doğal olarak birleĢmiĢ parçaları arasından 

seçilmelidir 

 Elle çalıĢma süresi, makine çalıĢma süresinden ayrılmalıdır. Otomatik 

beslemeli ve durağan hızda çalıĢan makinelerin zamanları ayrıca 

hesaplanabilir ve kronometre ile elde edilen verilerle karĢılaĢtırılabilir. 

Elle çalıĢma süresi doğal olarak tamamen iĢçinin denetimi altındadır. Bu 

ayrım, eğer standart zaman değerleri bulunuyorsa özellikle önemlidir. 

 Durağan öğelerin değiĢken öğelerden ayrılması gerekir. 

 Her çalıĢma devresinde görülmeyen öğelerin (örneğin, ara sıra oluĢan ve 

yabancı öğeler) her çalıĢma devresinde ortaya çıkanlardan ayrılması gere-

kir. 

 Seyrek meydana gelen azsayılı üretimlerde, sürekli az sayılı üretimlere 

göre daha az ayrıntılı öğe belirlenmesi gerekir. 
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 Bir yerden bir yere hareket, el ve kol hareketlerinden daha az belirleme 

gerektirir. 

 

2.2.4. Zaman Etüdü: Derecelendirme 
 

ÇalıĢmaları değerlendirmek için iyi ve kötü yönleri olan çok çeĢitli dereceleme 

sistemleri geliĢtirilmiĢtir. Bu yöntemler sağlıklı bir biçimde uygulanmakta olup, sanayileĢmiĢ 

ülkelerde çok uzmanlaĢmıĢ ve büyük iĢletmeler dıĢındaki orta büyüklükteki iĢletmelerde 

özellikle standartların saptanmasında kullanılmaları durumunda, iĢçiler ve yöneticiler 

tarafından memnunlukla karĢılanmaktadır. 

 

2.2.4.1. Nitelikli ĠĢçi 

 

Elindeki iĢi belirlenmiĢ güvenlik, nitelik ve nicelik standartlarına uygun olarak yerine 

getirebilmek için gerekli fiziki yeteneklere, zekâ ve eğitime, beceri ve bilgiye sahip olan bir 

kimsedir. 

 

2.2.4.2.Ortalama ĠĢçi 

 

Yukarıda tanımlanan nitelikli iĢçilerin dıĢında kalan iĢçi grubuna ise ortalama iĢçi 

denir ki, bunlar ne çok az ne çok fazla beceriye sahip olmayan kısımdır. 

 

2.2.4.3. Standart Derecelendirme ve Standart BaĢarım 

 

Standart baĢarım, belli bir yöntemi bilmeleri ve uygulamaları, iĢlerine kendilerini 

verebilmeleri için özendirilmiĢ olmaları Ģartıyla nitelikli iĢçilerin aĢırı bir çaba 

göstermeksizin bir iĢ günü ya da vardiya süresince, olağan olarak eriĢebilecekleri ortalama 

üretim (çıktı) seviyesidir. 

 

Bu standart baĢarım, dereceleme ve baĢarım cetvellerinde 100 olarak gösterilir. 

 

Derecelendirme; iĢ etüdü uzmanının, aklında tuttuğu bir standart hız kavramı ile 

iĢçinin gözlenen çalıĢma hızını karĢılaĢtırmasıdır. Bu standart düzey, iĢlerini benimsemiĢ ve 

doğru yöntemleri kullanan nitelikli iĢçilerin olağan bir çalıĢma ile ulaĢabilecekleri ortalama 

bir hızdır. Bu çalıĢma hızı, standart derece olarak tanımlanır. 

 

2.2.4.4. Gözlenen ÇalıĢma Hızının Standart Ġle KarĢılaĢtırılması 

 

Derecelendirmenin amacı, gözlenen iĢçinin harcadığı zamandan, ortalama nitelikteki 

iĢçi tarafından sürdürülebilecek, planlama, denetim ve özendirme sistemlerine temel olarak 

kullanılabilecek olan standart zamanı saptamaktır. Bundan dolayı etütçünün ilgilendiği konu, 

kendi kafasında canlandırdığı bir normal hıza göre iĢçinin, iĢi yapma hızıdır. 

 

Gerçekten, iĢlemin öğelerini yapmak için harcanacak zamanla birlikte kaydedilen 

çalıĢma hızı, zaman ölçer ile ölçülebilecek tek Ģeydir. Zaman etüdü konusundaki pek çok 

yetkili, bu nokta üzerinde görüĢ birliğine varmıĢtır. 
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2.2.4.5.ÇalıĢma Hızını Etkileyen Değerler 

 

Belli bir öğe için gerçek zamanlardaki değiĢiklikler iĢçinin denetimi altında ya da 

dıĢında olan etmenlerden ileri gelebilir. ĠĢçinin denetimi dıĢındaki etmenler Ģunlar olabilir; 

 Belirlenen hoĢgörü sınırları içinde olmasına karĢın kullanılan malzemenin 

kalite ve diğer özelliklerindeki değiĢiklikler. 

 Araçların ve donatımın yararlı ömürleri içerisinde iĢ görme 

etkenliğindeki değiĢmeler 

 ĠĢlemin yöntem ve Ģartlarındakindakiküçük ve önlenemeyen değiĢmeler 

 Öğelerden bazılarının baĢarımı için gerekli zihinsel dikkatteki değiĢmeler 

 IĢık, sıcaklık vb. gibi çevre Ģartlarındakindaki değiĢmeler 

 

ĠĢçinin denetimindeki etmenler Ģunlar olabilir: 

 

 Ürünün kalitesindeki kabul edilebilir değiĢmeler 

 ĠĢçinin becerisine bağlı değiĢmeler 

 DüĢüncelerindeki, özellikle çalıĢtığı kuruluĢa karĢı davranıĢlarındaki 

değiĢiklikler 

 

ĠĢçinin denetimi altındaki etmenler, aĢağıdaki durumları etkileyerek, sonucunda 

iĢin benzer biçimde belirlenmiĢ öğe sürelerini de etkileyebilirler: 

 

 ĠĢçinin hareket biçimi 

 ĠĢçinin çalıĢma hızı 

 DeğiĢen oranlarda her ikisi 

 

Bundan dolayı etütçü, nitelikli bir iĢçinin izlemesi gereken hareket biçimi hakkında 

açık bir görüĢe sahip olmalı ve bu biçimin iĢçinin karĢılaĢabileceği Ģartlara uydurulmak 

üzere nasıl değiĢtirilebileceğini bilmelidir. Oldukça uzun süren ve büyük ölçüde yinelenen 

iĢler hassas metot etüdü teknikleri kullanılarak ayrıntılı bir Ģekilde incelenmeli ve iĢçi her 

öğeye uygun hareket biçimleri konusunda gereği gibi eğitilmelidir. 

 

 ĠĢçinin çalıĢacağı en iyi hız: 

 ĠĢin gerektirdiği fizikiçabaya 

 ĠĢçinin göstermesi gereken dikkate 

 ĠĢçinin eğitimi ve deneyimine, bağlıdır. 
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Resim.2.8. ÇalıĢan iĢçi 

2.2.4.6.Derecelendirme Ölçekleri 

 

Standart hız ile iĢin gözlenen hızı arasında bir karĢılaĢtırmanın etkili bir Ģekilde 

yapılabilmesi için, değerlendirmenin yapılmasında temel alınan bir sayısal ölçeğin 

bulunması zorunludur. Böylece derecelendirme, gözlenen zamanla çarpılarak temel zamanın 

elde edilmesinde bir etmen olarak kullanılabilir. Temel zaman, özendirilmiĢ nitelikli bir 

iĢçinin, bir iĢi standart hızda yaparken harcayacağı zamandır. 

 

Birçok derecelendirme ölçekli kullanılmaktadır. Bunlardan en çok yaygın olanları 

100-133, 60-80, 75-100 ve bu kitapta kullanılan (özellikle 75-100 ölçüsünün yerinde 

kullanılan) 0-100 (Ġngiliz standart) ölçekleridir. 

 

2.2.4.7. Derecelendirme Ölçekleri Nasıl Kullanılır? 
 

100 rakamı, standart baĢarımı gösterir. Eğer etütçü, gözlemekte olduğu iĢin bu 

standarttan daha düĢük bir etkenlikte yapılmakta olduğunu görürse, 100'den daha düĢük, 

örneğin, 90, 75 ya da duruma uygun olan bir etmende karar verir. Diğer taraftan, eğer etkili 

çalıĢma hızı standardın üstünde ise, 100'den daha büyük, örneğin, 110,115 ya da 120 gibi bir 

etkeni belirleyebilir. 

 

2.2.4.8. Derecelendirmenin Kaydedilmesi 

 

Gözlemler sona erdikten sonra etüdün baĢında birlikte edilen saat ile karĢılaĢtırılıncaya 

kadar kronometre çalıĢtırılır. Sonra etüt öncesi zaman belirlenir ve kaydedilir. Burada etüdün 
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bu aĢaması bitmiĢ olur, iĢçiye teĢekkür edilerek iĢ baĢından ayrılınır ve ikinci aĢamada 

kaydedilen bilgilerden her öğe için temel zamanlar hesaplanır. 

 

Derecelendirmenin iĢ yapılırken ve zaman dolmadan kaydedilmesi gerekir. Aksi 

halde, aynı öğeye ait geçmiĢ dereceler ve zamanlar değerlendirmeye etki edecektir. Bu 

nedenle, zaman etüdü çizelgesinde derecelendirme kopyası, okunan zaman kopyanın soluna 

konulmuĢtur. 

 

2.2.5. Zaman Etüdü: Etütten Standart Zamana 
 

Bu aĢamada, etüdcü iĢyerinde gözlemlerini tamamlamıĢ ve elde ettiği bilgilerle 

bürosuna dönmüĢtür. KuĢkusuz, etütçü daha sonra aynı iĢi ya da iĢlemi yapan değiĢik iĢçiler 

üzerinde de daha fazla etüt yapabilecektir, ancak biz Ģu anda elde edilen bilgilerin etüt 

çözümleme çizelgesinde nasıl bir iĢlem gördüğünü inceleyeceğiz. Bu bölümde daha sonra, 

etüt çözümleme çizelgesindekibilgilerden standart zamanların nasıl bulunacağı 

görülecektir. 

 

Zaman etüdü ön çizelgelerine ve devam çizelgelerine kaydedilen bilgiler kurĢun 

kalemle yazılmaktadır. Zaman etüdü ön formunda, baĢlık bölümünün doldurulmasından 

sonra yapılacak ilk kayıt "gözlem öncesi" zamanı, son kayıt ise "gözlem sonrası" zamanıdır. 

 

2.2.6. Makine ĠĢleri Ġçin Zaman Standartlarının Belirlenmesi. 
 

Bu yöntem ve tekniklerle, el araçları ya da makineli araçlar ile çalıĢan iĢçilerin iĢlerine 

ait zaman standartları tespitlenmektedir. Bu iĢler makinede otomatik olarak yapılan 

iĢlemlerden değiĢik olup, kısıtlanmamıĢ iĢler diye tanımlanırlar. Çünkü bu tip iĢlerde, 

iĢçinin çıktısı sadece onun denetimi altında olan etkenler tarafından kısıtlanmaktadır. 

Elektrikle çalıĢan bir bileyi taĢında bir kesiciyi bileyen iĢçi kısıtlanmamıĢ bir iĢte 

çalıĢıyordur, yine motor gücü ile çalıĢan bir cilalama makinesinde bir metal parçasını 

cilalayan iĢçi de böyle bir iĢte çalıĢmakta olup, her iki durumda da iĢçileri çalıĢtırmadan 

makinenin iĢi tek baĢına yapabilme yeteneği yoktur. 

 

Oysa endüstriyel iĢlerde, genellikle kimi öğeler iĢçi tarafından, kimi öğeler de 

makineler ve süreç donatımları ile otomatik olarak yapılmaktadır. Makine ile yapılan iĢler 

sırasında iĢçiler ya boĢ durmakta ya da baĢka bir iĢi izlemektedirler. Bu tip iĢlemlere zaman 

standartları koymak için, biraz değiĢik yöntemler kullanılmaktadır. Çok daha fazla karmaĢık 

iĢlemler için özel teknikler geliĢtirilmiĢtir. 

 

2.2.6.1. Fabrika ve Makine Denetimi 

 

Fabrika ve makine denetimi, fabrika birimlerinin ve makinelerinin, etkenlik ve 

yararlanılma durumlarını planlamakta ve denetlemekte kullanılan yöntem ve araçlara verilen 

isimdir. 
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2.2.6.2.KısıtlanmıĢ ĠĢ 

 

KısıtlanmıĢ iĢ, iĢçinin çıktısının kendi denetimi dıĢındakinedenlere bağımlı olduğu 

iĢtir. 

 

2.2.6.3. Bir ĠĢçi ve Bir Makine 

 

Tezgâhın çalıĢtığı süre "makine denetimli süre" olarak bilinmektedir. 
 

ĠĢçi, kendi el iĢlerinden bir bölümünü makine durduğu zaman, bir bölümünü de 

makine çalıĢırken yapmaktadırBunlar sırasıyle "dıĢ iĢ" ve "iç iĢ" olarak tanımlanır. 

 

DıĢ iĢ, iĢçi tarafından kesinlikle makine-(süreç -) denetimli süre dıĢında yapılması 

gereken öğelerdir. 

 

Ġç iĢ, iĢçinin makine - denetimli süre ya da makine çalıĢma süresi içinde yapabileceği 

öğelerdir. 

 

ĠĢçinin, frezenin kesme iĢlemini bitirmesi için beklediği süre vardır, bu da 

"uğraĢılmayan süre" dir. 

 

2.2.6.4. Dinlenme Zamanlarının Hesaplanması 

 

Tamamen el ile yapılan iĢler için dinlenme payları hesaplanırken en uygun yol, kiĢisel 

ihtiyaç payı ile en düĢük yorgunluk payını birleĢtirerek değiĢmez bir katsayı tespitlemek, 

sonradan temel yorgunluk payına, değiĢkenlere bağlı ekleri katmaktır. Dinlenme payının 

değiĢmez katsayı ile belirlenen bölümü pek çok iĢ için yeterlidir. Bunun dıĢında ayakta 

durarak yapılan iĢler için konulacak ek dinlenme payları ile süre daha da artırılır. 

 

2.2.6.5.UğraĢılmayan Süre Payı 

 

UğraĢılmayan süre payı makine - (süreç) – denetimli devre içindeki uğraĢılmayan 

süreler için iĢçiye verilen paydır. 

 

Böyle bir pay ayrılmadan önce, iĢ etüdü görevlisinin bu uğraĢılmayan zamanın 

önlenmesinin imkânsız olduğuna ve yöntemin geliĢtirilmesi ile de azalmayacağına ya da iĢin 

ya da makinelerin yeniden dağılımının yapılamayacağına kesinlikle inanması gerekir. 

 

2.2.6.6.Çoklu Makine ĠĢi 

 

Çoklu makine iĢi, bir iĢçinin, aynı anda iĢleyen iki ya da daha çok makineye (benzer 

ya da değiĢik tipte) bakmasını gerektiren iĢtir. 

 

Çoğunlukla iĢçiler birden fazla makineye,  belki de daha çok bakma durumundadırlar. 

Bu dazaman etüdünde özel sorunlara yol açmaktadır. Bunun genel bir örneği, cnc 

tezgâhlarıdır. 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Bir boru kelepçesi ana parçasının imalatıı için iĢ akıĢ Ģemasını süreç ve zaman olarak 

iĢaretleyiniz. 
 

İŞ AKIŞ ŞEMASI 

ÜRÜN KODU ..: BK01 

              ADI.....:  Boru Kelepçesi 

İŞ (KONU) .......: Ana Parça  

BAŞ.NOKTASI : Hammadde stok 

BİT. NOKTASI  : Mamül Stok  

YER..................:  

SAYFA NO...  : 1 / 3 

TİP...............  : MALZEME 

HAZIRLAYAN  :  

ONAYLAYAN  :  

TARİH.......... : 01/09/1999 

METOD........:Mev/Öneri 

FAALİYET 

İŞLEM 

KONTROL 

TAŞIMA 

GECİKME 

DEPOLAMA 

MESAFE 

SÜRE 

MEVCUT 

9 

2 

9 

 

1 

 

ÖNERİ FARK 

 

NO  O  
 

 D   FAALİYETİN TANIMI  MİK MES SÜRE NOT  

1      Yuvarlak malzeme stoğu     

2      Makasa (GM1) taşıma 100 8  Forklift ile 

3      Palette biriktirme     

4      Verilen boyda kesme     

5      Diş açma tezgahına taşıma 250 12  Araba ile 

6      Bir uca diş açma      

7      Diğer uca diş açma      

8      Merdaneye taşıma 250 5,5   

9      Biriktirme     

10      Bükerek şekil verme     

11      Dişleri kontrol etme     

12      Merkez uzaklığını kontrol etme     

13      Montaj tezgahına taşıma 250 5   

14      Biriktirme     

15      Döküm parçayı U parçaya monte et     

16      Biriktirme     

17      Somunları ana parçaya monte etme     

18      Boyahaneye taşıma      

19      Biriktirme     

20      Boyama     

21      Askıya alma     

22      Ambara taşıma  8   

23      Stoklama       

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu çalıĢma kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Yuvarlak malzeme stoğunu süreç sütununda gösterdiniz mi?   

2. Makasa (GM1) taĢımayı zaman ve süreç sütununda gösterdiniz 

mi? 

  

3. Palette biriktirmeyi süreç sütununda gösterdiniz mi?   

4. Verilen boyda kesmeyi zaman ve süreç sütununda gösterdiniz 

mi? 

  

5. DiĢ açma tezgahına taĢımayı zaman ve süreç sütununda 

gösterdiniz mi? 

  

6. Bir uca diĢ açmayızaman ve süreç sütununda gösterdiniz mi?   

7. Diğer uca diĢ açmayızaman ve süreç sütununda gösterdiniz mi?   

8. Merdaneye taĢımayı zaman ve süreç sütununda gösterdiniz mi?   

9. Biriktirmeyi süreç sütununda gösterdiniz mi?   

10. Bükerek Ģekil vermeyi zaman ve süreç sütununda gösterdiniz 

mi? 

  

11. DiĢleri kontrol etmeyi zaman ve süreç sütununda gösterdiniz mi?   

12. Merkez uzaklığını kontrol etmeyi zaman ve süreç sütununda 

gösterdiniz mi? 

  

13. Montaj tezgahına taĢımayı zaman ve süreç sütununda gösterdiniz 

mi? 

  

14. Biriktirmeyi süreç sütununda gösterdiniz mi?   

15. Döküm parçayı U parçaya monte etmeyi zaman ve süreç 

sütununda gösterdiniz mi? 

  

16. Biriktirmeyi süreç sütununda gösterdiniz mi?   

17. Somunları ana parçaya monte etmeyi zaman ve süreç sütununda 

gösterdiniz mi? 

  

18. Boyahaneye taĢımayısüreç sütununda gösterdiniz mi?   

19. Biriktirmeyi süreç sütununda gösterdiniz mi?   

20. Boyamayı zaman ve süreç sütununda gösterdiniz mi?   

21. Askıya almayı zaman ve süreç sütununda gösterdiniz mi?   

22. Ambara taĢımayı süreç sütununda gösterdiniz mi?   

23. Stoklamayı süreç sütununda gösterdiniz mi?   

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise“Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz.  

 

1. Metod etüdü yapılmasının amacı  aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Daha kolay ve daha etken yöntemlerin geliĢtirilmesi, uygulanması ve maliyetlerin 

düĢürülmesidir. 

B) Daha kolay ve daha etken yöntemlerin geliĢtirilmesi, uygulanması ve maliyetlerin 

sıfırlanmasıdır. 

C) Daha kolay ve daha etken yöntemlerin geliĢtirilmesi, uygulanması ve maliyetlerin 

arttırılmasıdır. 

D) Daha kolay ve daha etken yöntemlerin geliĢtirilmesi, uygulanması maliyetleri 

etkilemez. 

E) Hiçbiri 

 

2. Metod etüdünün ekonomik olduğu tip aĢağıdakilerden hangisidir?  

A) Sıkıntılı olayan iĢlere 

B) Miktarı az olan iĢlere 

C) Sürekli tekrar etmeyen iĢlere  

D) Uzun ve sürekli taĢıma gerektiren faaliyetlere 

E) Çok iĢlemli iĢlere 

 

3. AĢağıdakilerden hangisi Metod etüdü basamaklarından biri değildir? 

A) Olayların kaydedilmesi. 

B) Malzeme akıĢı 

C) EleĢtirerek inceleme: 

D) SoruĢturma tekniği 

E) DüzeltilmiĢ yöntemin geliĢtirilmesi. 

 

4. Bir fabrikada yerleĢtirme düzeni yapılırken aĢağıdakilerden hangisine bakılmaz? 

A) Ürün ya da ürünlerin tiplerine göre gereken makineler ve araçlar tespitlenir. 

B) Destek hizmetler için (yıkama yerleri, bürolar, kafeterya vb. gibi) ek alan ayrılır. 

C) TaĢımayı ortadan kaldırarak ya da azaltarak; 

D) TaĢıma etkenliğini artırarak; 

E) Binanın planı çoğunlukla, çalıĢma yerlerinin, depoların ve destek hizmetlerin 

konumuna göre hazırlanmaz. 

 

5. Malzeme aktarımındaki zaman kaybını ortadan kaldırmak için en akılcı yol 

hangisidir? 

A) Elle taĢıyarak 

B) Calaskal sistemi kurarak 

C) Forkliftle taĢıyarak 

D) TaĢıma etkenliğini azaltarak 

E) Malzeme taĢıma (aktarma) araçlarını doğru seçerek 

  

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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6. ĠĢçi iĢ akımı Ģemasının en iyi sonucu verdiği durum aĢağıdakilerden hangisidir?  

A) Çok fazla tekrarı gerektirmeyen ya da standartlaĢtırılmıĢ iĢlerde. 

B) Çok fazla tekrarı gerektirmeyen ya da standartlaĢtırılmıĢ olmayan iĢlerde. 

C) Çok fazla tekrarı gerektiren ya da standartlaĢtırılmıĢ olmayan iĢlerde. 

D) Çok fazla tekrarı gerektiren ya da standartlaĢtırılmıĢ olan iĢlerde. 

E) Hiçbiri 

 

7. ĠĢçi iĢ akımı Ģemalarını diğer Ģemalardan ayırmaya yarayan kural  aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) ĠĢçi tipi Ģemalardır. Burada iĢçinin ne yaptığı kaydedilir. 

B) ĠĢ tipi Ģemalardır. Burada iĢin cinsi kaydedilir. 

C) Zaman tipi Ģemalardır. Burada iĢin yapılma süresi kadedilir. 

D) Etüd tipi Ģemalardır. Burada etüdün sonucu kaydedilir. 

E) Böyle bir kural yoktur. 

 

8. AĢağıdakilerden hangisi iĢçi iĢ akım Ģemalarından biridir? 

A) Etüd tipi 

B) Zaman tipi 

C) Malzeme tipi 

D) ĠĢ tipi 

E) Çoklu etkinlik tipi 

 

9. Nitelikli bir iĢçinin, belli bir iĢi, belli bir çalıĢma hızıyla yapması için gereken zamanı 

tespitlemek amacıyla geliĢtirilmiĢ tekniklerin uygulanmasıdır. 

Yukarıdaki tanım aĢağıdakilerden hangisine aittir? 

A) Malzeme ölçümü 

B) ĠĢçi ölçümü 

C) ĠĢ ölçümü 

D) Hareket ölçümü 

E) Zaman ölçümü 

 

10. Etüd iĢlemi yapılırken hangi tip gözleme bizim için en uygun sonucu verir? 

A) Sıralı gözlem 

B) Zaman lamalı gözlem 

C) Sürekli gözlem 

D) Rastgele gözlem 

E) Hiçbiri 

 

11. Etüd edilecek iĢ seçilirken aĢağıdakilerden hangisine dikkat edilmez? 

A) ĠĢin uzun ömürlü olması 

B) Ģin tekrarlanır olması 

C) ĠĢin maliyetinin büyük olması  

D) Aksaklık belirtilerinin yüksek olması 

E) MüĢteri ĢikâyetlerinindüĢük olması 
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12. Elindeki iĢi belirlenmiĢ güvenlik, nitelik ve nicelik standartlarına uygun olarak yerine 

getirebilmek için gerekli fiziki yeteneklere, zekâ ve eğitime, beceri ve bilgiye sahip 

olan bir kimsedir. 

Yukarıda tanımlanan iĢçi tipi hangisidir? 

A) ÇalıĢkan iĢçi 

B) Normal iĢçi 

C) Niteliksiz iĢçi 

D) Nitelikli iĢçi 

E) Çok zeki iĢçi 

 

13. Derecelendirmenin tanımı aĢağıdakilerden hangisidir?  

A) UstabaĢının, aklında tuttuğu bir standart hız kavramı ile iĢçinin gözlenen çalıĢma 

hızını karĢılaĢtırmasıdır. 

B) ĠĢ etüdü uzmanının, aklında tuttuğu bir standart hız kavramı ile iĢçinin gözlenen 

çalıĢma hızını karĢılaĢtırmasıdır. 

C) Patronun, aklında tuttuğu bir standart hız kavramı ile iĢçinin gözlenen çalıĢma 

hızını karĢılaĢtırmasıdır. 

D) ĠĢçilerden sorumlu mühendisin, aklında tuttuğu bir standart hız kavramı ile iĢçinin 

gözlenen çalıĢma hızını karĢılaĢtırmasıdır. 

E) Hiçbiri 

 

14. KısıtlanmıĢ iĢ tanımı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) ĠĢçinin çıktısının kendi denetimi dıĢındaki nedenlere bağımlı olduğu iĢtir. 

B) ĠĢçinin çıktısının kendi denetimi dıĢındaki nedenlere bağımlı olmadığı iĢtir. 

C) Malzemenin kısıtlı olduğu iĢler 

D) Malzeme üzerinde yapılması gereken iĢlemlerin kısıtlandığı iĢ 

E) Hiçbiri  
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MODÜL DEĞERLENDĠRME 
KullanılmıĢ otobüs motorunun iĢ akıĢ Ģeması aĢağıda çizelge olarak verilmiĢtir. Bu 

çizelgeyi iĢlem sırasına göre kurallara uygun olarak doldurunuz. 

 

 

 

 

  

MODÜL DEĞERLENDĠRME 
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KONTROL LĠSTESĠ  
 

Bu modül kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadıklarınız için Hayır kutucuklarına  ( X ) iĢareti koyarak öğrendiklerinizi 

kontrol ediniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Eski motor deposunda depolanan motoru iĢ akıĢ Ģemasında 

iĢaretlediniz mi? 
  

2. Motorun alınmasını iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

3. Sökme yerine taĢımayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

4. Motor sehbasına indirmeyi iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

5. Motoru sökmeyi iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 
  

6. Yağ silme sepetine taĢımayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 
  

7. Sepetin içine koymayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 
  

8. Yağ siliciye taĢımayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 
  

9. Yağ siliciye koymayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 
  

10. Yağ silmeyi iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

11. Yağ siliciden çıkarmayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

12. Yağ siliciden taĢımayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

13. Yere bırakmayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   

14. Soğumaya bırakmayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   
15. Temizleme tezgâhına taĢımayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz 

mi? 
  

16. Bütün parçaları temizlemeyi iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 

 
  

17. Bütün parçalan özel bir tepsiye koymayı iĢ akıĢ Ģemasında 

iĢaretlediniz mi? 
  

18. TaĢıma için bekleme iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi?   
19. Tepsileri ve silindir blokunu troleye yüklemeyi iĢ akıĢ 

Ģemasında iĢaretlediniz mi? 

 

  

20. Motor yoklama kısmına taĢımayı iĢ akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz 

mi? 
  

21. Bloktan platforma ve parçaları yoklama tezgâhına koymayı iĢ 

akıĢ Ģemasında iĢaretlediniz mi? 
  

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise bir sonraki modüle geçmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 
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CEVAP ANAHTARLARI 
ÖĞRENME FAALĠYETĠ 1’ĠN CEVAP ANAHTARI 

 

1 A 

2 C 

3 C 

4 B 

5 E 

6 D 

7 B 

8 A 

9 E 

10 D 

11 C 

12 D 

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ 2’NĠN CEVAP ANAHTARI 
 

1 A 

2 D 

3 B 

4 E 

5 E 

6 B 

7 A 

8 C 

9 C 

10 D 

11 E 

12 D 

13 B 

14 A 

 

  

CEVAP ANAHTARLARI 
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