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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati, Endiistriyel Kalp

MODULUN ADI Isletme Bilgisi (Verimlilik ve Is Etiidii)

MODULUN TANIMI 1slet1‘1.1e.l.erfie yénetimin 6zelliklerini{1 anlz}t1.1d1g1, Verimlilivk ve
is etlidiinlin isletmeler acisinindan 6neminin vurgulandigi ve
buna bagli olarak  gelistirilecek = metodlarintanitilip
uygulanmasina yonelik materyaldir.

SURE 40/24

ON KOSUL Modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Verimliligin saglanabilmesi igin is etiidiiyapmak.

Genel Amag
Ogrenci bu modiil ile isletme, is hayati, organizasyon, iiretim
v.b. degerleri anlayarak yorumlayabilecektir.

MODULUN AMACI Amaclar

1. Isletmede verimlilik ve is etiidii uygulamalar
yapabilecektir.

2. Metod etiidiinii uygulayabilecektir.

Ortam: Sinif, at6lye veya kiimela ¢alisabilecegi tiim ortamlar,

EGIiTiM OGRETIM projeksiyon, tepegoz,bilgisayarve donanimlari,

ORTAMLARI VE Donanim:Bu modiiliin; cevre, yazili basin, gorsel iletisim

DONANIMLARI yayinlarinin makale ve haberleriyle desteklenerek islenmesi
gerekir.

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan secmeli test,

DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiill uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

21.yy‘daartik isletmeler, liretim faaliyetlerini artirabilmek ve gelismis iilkelerle sanayi
alaninda yarigarak tiim diinyaya {iriin satabilmek i¢in biiyiik bir yaris icine girmislerdir. Bu
yarista ayakta durabilmek icinde once ellerindeki kaynaklar1 en verimli sekilde kullanarak
maliyetleri diisiirmek ve dolayisiyla diinya pazarinda kendilerine bir yer agabilmek igin
biiyiik ¢caba sarfetmektedirler. Bu ¢abalar sonucunda ise mevcut imkanlarla hem igletmelerin
kazanclar1 artmakta, hem maliyetler asagiya cekilebilmekte ve dolayisiyla iilke ekonomisine
de katkida bulunulmaktadir. Ekonomik gelirlerin artmasi ise fiilkedeki refah ve gelir
seviyesinin artmasina dolayisiyla insanlarin hayat standardinin artmasina sebebiyet verir.

Size verilecek olan bubilgive becerilerinsonucunda size kazandirilmak istenen,verimli
caligmayapabilme bilgi vebecerisini kazandirmaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Is ortaminda verimli ¢alisma ve ekonomimize sagladig:i faydalar1 dgrenecek ve
uygulayacaksiniz.

ARASTIRMA

> Makine sektoriinde faaliyet gosteren is yerlerini gezerek,imalatta verimliligi
artirmak i¢in yaptiklar1 ¢alismalari inceleyip bununla ilgili olusturulan
belgelerin birer Grnegini sinifa getiriniz ve bilgilerinizi arkadaslariizla
paylasimiz.

1.VERIMLILIK VE IS ETUDU

1.1. Yonetim Kavram

‘ Yonetim, bir amaca ulasmak i¢in girisilen islerin ve faaliyetlerin biitiiniidiir..
Isletme veya kurum gibi orgiitlenmis bir toplulukta veya kiimelenmede yer alan ve bu
gorevi yerine getiren kisiye, kisilere veya kisi topluluklarina yonetim orgam denir.

Y onetimfaaliyetindeikionemlifaktors6zkonusudur.Bunlardanbirincisiyonetimsiste
midir. Y&netimsistemibasarilidegilsebirsonugaliamaz. Ikincisi ise yonetim faaliyetinin
uygulamasini saglayacak olan yoneticilerdir. Iyi bir yonetim ne kadar gerekliyse basarili
yoneticilerde o kadar gereklidir.

1.1.1. Yonetimin Temel Ozellikleri

Birden ¢ok kimsenin ¢alistigi islerde bir kaynagin kullanilmasini digerine gore dengeli
kilmak ve iste en iyi sonucu elde etmek i¢in kurulustaki herkesin ¢abasini en iyi sonucu
saglayacak sekilde diizenleme, yoOnetimin gorevidir. Eger yonetim gerekli olan seyi
yapamazsa, sonunda bu isletme basarisizliga ugrar. Yonetimin bes temel 6zelligi vardir.
Planlama, orgiitlenme, yoneltme, diizenlestirme ve denetim. Bu temel 6zelliklere ¢ok kere,
orgiitlenme ve yoneltme 6zelliklerinin ortaklasa ilgili olduklar yonetici yetistirmesi dzelligi
de eklenir.



KAYNAKLAR
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VERILERI
TOPLAR
PLANLAR
YONELTIR
DUZENLER
DENETLER
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Resim 1.1: Yonetimin, isletmelerin kaynaklarin diizenlemesi

1.1.1.1.Planlama

Plan, genis anlamda tutulacak yol ve davranis bi¢im demektir. Planlama ise
amaclar ile bunlara ulasmay1 saglayacak ara¢ ve yaptirimlarin se¢imi veya belirlenmesi
diye
tanimlanir.Planlamayapilirkenkararalmagoreviyerinegetirilir. Asagidakisekildeplanlamad
zelliklerigorillmektedir.

Planlama ve Karar Alma

Orgiitiin Amaglarin
Belirleme ve Bu Amacglara
MNasil Ulagilacagin
Tasarlama

Resim 1.2: Planlama ézelikleri



Planyapmak i¢in, 6nce bir amacin belirlenmis olmasi gerekir. Plan basarili
olmadan diger yonetim 6zelliklerinden olumlu bir sonug¢ almak miimkiin degildir.

1.1.1.2.0rgiitleme

Orgiitlemenin basaris1 planin basarisina baglidir. Planlamada basarisizlik varsa
orgiitleme ozelliginin basarisini bekleyemeyiz. Orgiitleme ile ilgili ilkeler belirleyerek
planin gergeklesmesi saglanir. Orgiitleme temel olarak yapilacak isler sunlar1 kapsar:

> Islerintaniminiyapmakvebutanimlarauyankisileriisealmaktir.

> Insanlarin veiglerin belirlenmesi sonucunda anaboliimleri
belirlemek(finansman (para),
tiretim,pazarlama,tedarik,insankaynaklarivb.)bubdliimlerinyatayiletisimimk
anlarisaglamakicinkoordinasyoni¢indecalismalarinisaglamaktir.

>  YeniyoOnetimkonulariinigindednemliolanekiplerkurulmasi,projeyénetimige

listirmek

1.1.1.3.Yoneltme

Yo6neltme,belirlenenamaglaraulasmakigindigerlerinietkilemedemektir. Y 6neltmein
sandavranislarithakkindabilgisahibiolmayigerektirir. Temelolarakyonetimuygulamalarind
anyiiksekbasarimsaglayabilmekiginisletmedisindandnceisletmeninigyapisivekisiler,kiim
elerveboliimlerarasiiligkilerinentistdiizeydeolmasigerekir. Y oneltmeninesasamaciverimlil
igiarttirmaktir.

Yoneltme faaliyetinin basarili olmasi yoneticilerin 6zelliklerine baghidir ancak bu
Ozelliklerinin yaninda yoneltme veya liderlik yapma ozellikleri de gereklidir. Lider
olabilmek icin liderin bireylerin dinamiklerini, kiime davranislarini iyi bilmeleri gerekir.

1.1.1.4.Diizenlestirme

Etkin yOneltmenin yerine getirilmesi igin yoneticilerin dikkat etmeleri gereken
kurallar vardir. Bunlar sirastyla; Ekip ¢alismasiyapmak, calisaniiyi tanimak, géreve uygun
olmayanlariisyerinden uzaklastirmak, ¢alisan ile orgiit arasinda tarafsiz olmak, ¢alisanlara iyi
bir 6rnek olmak, verilen emirleri takip etmek, astlardan siirekli bilgi ve rapor almak ve
detaylara bogulmamaktir. Yoneltme gorevinin gergeklestirilmesi igin  ¢alisanlarin
yonlendirimeyede ihtiyag vardir. Orgiitte calisanlarin ydnlendirimesive odiillendirilmesi
yoneticiler i¢in en dnemli ve en zor gorevlerden biridir.

1.1.1.5.Denetim

Isletmenin basarisin1 6lgmek yoneticilerin en temel isidir. Stratejik ve eylemsel
planlarin basarisin1 6lgmek ¢ok 6nemlidir. Hangi sonuglar1 gelecekte elde etmek istedik,
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hangilerine ulastik, 6lgmek en &nemli biristir. Isletmenin ¢esitli seviyelerinde elde
edilen basarinin 6lgiilmesi temel bir gérevdir.



Denetimin temelde dért evresi vardir:

>
>
>

>

Standartlarin belirlenmesi

Gergeklesendurumunbelirlenmesi
Standartlarileger¢eklesendurumunkarsilastirilaraksapmalarintespiti
veyorumlanmast

Sapmalarnedeniylediizelticitedbirlerinalinmasi

1.1.2. Yonetimde Karar Alma ilkeleri

Iyi bir yoneticininmeselelerin ¢dziimiindeasagidaki temel kurallara uymasi, verecegi
kararin isabetliliginde 6énemli rol oynar.

VVVVVYVY

Sorunlarin Anlasilmasi

Sorunlara Iliskin Bilgi Toplanmas1
Bilgilerin Céztiimlenmesi ve Yorumu
Seceneklerin Degerlendirilmesi

En Uygun Secenegin Bulunmasi
Karar1 Uygulamak

Degerlendirme

1.1.3.Yonetimde Yetki

Bir isletmenin amaclarina ulasabilmesini organize etmek igin gorevlendirilmis olan
yoneticinin, daha dnceden kazanmis oldugu bilgi ve deneyiminin 1181 altinda, inisiyatif
kullanip, isletme amaglar1 ve yararlar1 dogrultusunda karar almasina yetki denir.

Asagida sayilan yetkilerin dogru kullanilmasi o isletmenin amaclarina ulagmadaki
basarisinida beraberinde getirecektir.

» Planlama Yetkisi

Orgiitlendirme Yetkisi

Esgiidiimleme (koordinasyon) Yetkisi
Denetim Yetkisi

Disiplin Yetkisi

Ise Ozendirme ve Gelistirme Yetkisi

VVVYVYY

1.2. Verimlilik ve Hayat Standard:

Milli ya da miletlerararasi pazarlarda mal satmak amaciyla iiretim yapan her isletme,
belirli bir noktadan sonra yalnizca tiretimde kullandigi her tiirlii kaynagi diger isletmelerden
daha verimli kullanmak zorundadir. Ancak boylelikle varligini siirdiirebilir, giderek kendini
genisleterek yeniden tretebilir. Aymi sekilde, toplumlarin refah diizeylerinin daha da
yiikseltilmesi, iilkelerin ekonomik, dolayisiyla da siyasal bagimsizligimi koruyabilmesinin
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giivencesi, ancak o toplumun ve tilkenin sahip oldugu kaynaklari 6teki toplum ve iilkelerden
daha verimli kullanmasiyla miimkiindiir. Ote yandan 6rnegin ABD ‘de yapilan ¢esitli
arastirmalar, bugiliniin gelismis iilkelerinde ekonomik biiylimenin, girdi miktarlarindaki
artiglardan ¢ok, toplam verimlilik artiglariyla saglanabildigini agik¢a ortaya koymustur.
Dolayisiyla, bu iilkelerde her tiir kaynagin kullaniminda verimlilik diizeyinin yiikseltilmesine
yonelik asir1 cabalar siirdiiriilmektedir.

Gelistirilen yeni teknoloji ve yontemler verimliligi ve bu da ayni sekilde tekrar talebin
artmasina yol acar. Boylece daha az maliyet ile daha fazla satin alabilen tiiketici i¢in hayat
standard1 yiikselmis olur.

Yukaridaki ifade ayn1 zamanda verimlilik ve ekonomik kalkinma arasinda siki bir
iliskinin bulundugunu ortaya koymaktadir. Bilindigi gibi, az gelismis tilkelerde gelir seviyesi
disiiktiir. Bu durum yatirimlarin da disiik bir seviyede kalmasina yol agar. Agiktir ki,
yatirimlar sinirli olunca, verimlilik seviyesi de diisiik olmakta ve sonug olarak, tekrar diisiik
bir gelir seviyesine ulasilmaktadir.

1.3. Bir isletmede Verimlilik

Isletmelerin en 6nemli sorunlarindan biri de verimliligi artirmaktir. Verimliligi artirici
tedbirlerin alinmast ve uygulanmasi isletmelerin temel gorevlerindendir. Verimliligi
dogrudan etkileyen iiretim etkenlerinin yaninda isgiiciiniin yeri de ¢ok énemlidir. Isginin ise
yaklasimi, Ttcretinin yeterli seviyede olmasi, isyerinin fiziki ortaminin iggérenin
calisabilecegi sekilde diizenlenmesi, verimliliginde etkili olmaktadir. Is kazalarindan
korunan, saglikli ortamlarda ¢alisan iicret bakimindan tatmin edilmis olan isgdrenlerin daha
verimli olduklar1 goriilmiistiir.

isletmelerde Verimlilige Etki Eden Faktorler Ve Ornek Bir Calisma
>  Arastirmanin amaci

Insan kaynaklarinmn akilli kullanimi, calisma sartlari ve calisanin  iicretinin
verimliligine etkisi nedir? Calisan kendisini hangi durumlarda verimli hissediyor? Bu
verimliligin igletmeye getirisi nedir? Calisanin ise isteklendirmek ve isletmeye baglamak ve
onun bedeni ve zihin giicinden faydalanmanin yollari nelerdir? Biitin bunlarin ortaya
¢ikarilmasi i¢in arastirma yapilmustir.

> Arastirmanin kapsam ve sinirlari
Arastirma tekstil konusunda faaliyet gosteren Eregli Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S’ de

yapilmigtir. Arastirma Konya Eregli’de, tekstil isletmesinde calisan isgileri temsil
etmektedir.



> Ana kiime 6rnekleri

Konya Eregli’de faaliyet gosteren Eregli Tekstil San.ve Tic. A.S ‘de calisan 300 kisi
icinden tesadiifi sectigimiz, 60 kisiye yiiz yiize anket metodu, anketorler tarafindan
uygulanmigtir. Tekstilde en fazla isciye sahip bir isletmede, ana kiimeyi temsil ettigine
inandigimiz 60 kisi lizerinde uygulanmustir.

»  Veritoplama degerlendirme ve teknikleri

Yapilan aragtirmada veri toplama yontemlerinden “Anket Metodu” kullanilmistir.
Anket 60 calisan1 tizerinde, ¢alisanla yiliz yiize goriiserek yapilmistir. Anketimiz toplam 18
sorudan olusmustur. Bu sorularin ilk 3 adedi ¢alisanminniifus kayit 6zelliklerine, diger 15
soru ise, verimlilige etki eden faktorler ve calisan verimliligini 6lgmeye yonelik olup ekte
sunulmustur. Anket yiiz yiize gorisiilerek doldurtturulmustur.

> Cabsammnkisi ozellikleri

Calisanin  yasi, cinsiyeti ve hizmet siiresi ile ilgili olarak degerlendirme
yapilmistir.

»  Cahisaninyasi

Ankete katilan calisanin yasi itibariyle ortaya ¢ikan dagilim Tablo 1.1°de
gosterilmistir.

Yas Savyi COran%
20-24 7 12
25-40 44 73
41 dstu 9 15
Toplam 60 100

Tablo 1.1: Calisanin yasi

Tablo 1.1 incelendiginde, ¢alisanin 6nemli bir kisminin 26-40 yas grubunda oldugu
goriilmektedir.

> Cahsanincinsiyeti

Ankete katilan galisanin cinsiyet itibariyle dagilimi Tablo 2’de gosterilmistir.

Cinsivet Sayl Oran%
Erkek 51 85
Kadin 9 15

Toplam &0 100

Tablo 1.2: Cahsanincinsiyeti

Tablo 1.2°de gosterildigi gibi ankete katilan calisanlarungogunlugunu erkekler teskil
etmektedirler.



»  Calisamin hizmet siiresi

Calisanin hizmet siiresine gore olusan dagilim Tablo 1.3’de gdsterilmistir.

Hizmet slresi Sayl OranYa
1-2 yil 12 20
3-4 il 44 74

5 wve (std Ll 5]
Toplam a0 100

Tablo 1.3: Cahlisanin hizmet siiresi

Tablo 1.3°de gosterildigi gibi ankete katilan ¢alisanin ¢ogunlugunu 3-4 yil hizmet
siiresinde olanlar teskil etmektedir.

»  Ucret- verimlilik iliskisi
Alinan ticretin ¢aliganin verimliligine ve sevkine etkisi incelenmistir.
>  Ucretin verimlilige etkisi

Ucretin verimlilige etkisini gdsteren dagilim Tablo 1.4°de gosterilmektedir.

Derece Sayl Cran
Hic 7 12
Kismen 26 43
Tamamen 27 45
Toplam &0 100

Tablo 1.4: Ucretin verimlilige etkisi

Tablo 1.4’de gosterildigi gibi alinan {icretin ¢alisanin verimliligi iizerinde % 45
tamamen etkisi oldugu agik¢a goriilmektedir. % 43 oraninda Ucretin verimlilige kismen
etkisi oldugunu sdylemektedir. % 12 oraninda calisanin, aldiklar1 iicretin verimlilige hig
etkisi olmadigini soylemektedirler.

>  lsyeri fiziki sartlar1 ve verimlilik degerlendirmesi

Calisaninigyerinin fiziki sartlarina gore verimliliginin degerlendirildigi dagilim Tablo
1.5°de gosterilmistir.

Cierece Savi COrana
Cok verimli 36 &0

Verimsiz

Kismen 24 40
Cok verimsiz

Toplam a0 100

Tablo 1.5: isyeri fiziki sartlarina gore verimlilik degerlendirmesinin dagihmi
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Tablo 1.5°de gosterildigi personelin % 60’1 ¢ok verimliyim, % 40’1 ise kismen
verimliyim demektedirler. Personel kendisinin her seye ragmen verimli oldugunu

diistiinmektedir.

>

Yaslarla karsilastirilmasi

Calisan verimliliginin yaglara gore dagilimi Tablo1.6’da gosterilmistir.

Yaslar Cok verimli Verimsiz Kismen Cok verimsiz
20-24 4 3 -
25-40 27 17 -

41 ve Ustd 3 4 -

Tablo 1.6 : Verimliginyaslara gore degerlendirilmesi

Tablo 1.6’da gosterildigi gibi 25-40 yas grubundakiler gogunlukla % 73 oranla verimli

olduklarin1 ifade etmislerdir. Ayn1 yas grubunda denek sayisinin
oldugunu, % 39’u ise kismen verimli olduklarini ifade etmislerdir.

>

Calisan verimliliginin cinsiyete gore karsilastirilmasiyla ortaya ¢ikan dagilim

Cinsiyetle karsilagtirilmasi

tablol1.7’de gosterilmistir.

% 61’1 ¢ok verimli

Cinsiyet Cok werimli Verimsiz Kismen Verimsiz
Erkek 31 20 -
kKadin 5 4 -

Tablo 1.7°e gosterildigi gibi erkekler kadinlara gore daha verimli olduklarini ifade
etmislerdir. Erkeklerin % 61’1 ¢ok verimli oldugunu, % 16’s1 ise kismen verimli olduklarini

sOylemislerdir.

>

Tablo 1.7: Verimliligin cinsiyete gore dagilimi

Hizmet siiresine gore karsilastirilmasi

Verimliligin hizmet siiresine gore karsilastirilmas: Tablo 1.8’de gosterilmistir.

Hizmet siiresi Cok vermli Venmsiz Eizmen Cok venmsiz
1-2 w1l 7 - 5
34 il 27 - 17
3 we tistii 2 - 2

Tablo 1.8: Hizmet siiresine gore verimlilik karsilastirmasi

Tablo 1.8’de gosterildigi gibi hizmet siiresi 3-4 yil olanlar ¢ogunlukla verimli
olduklarini ifade etmislerdir. Bu hizmet siiresinde olanlarin % 61’1 ¢ok verimli olduklarini,
% 39’u da kismen verimli olduklarini ifade etmislerdir. Yani hizmet siiresi fazla olanlar
kendilerini daha ¢ok verimli hissetmektedirler.
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SONUC VE ONERILER

Anket caligmasiyla, verimlilige etki eden faktdrlerin en basinda gelen isgiicliniin
verimliligin artirilmasi, ise ve igletmeye motive edilebilmesi ve isteki sevkinin en ist
seviyede olabilmes igin neler yapilmas: gerektigi konusunda arastirma yapilmistir. Isgérenin
verimliligini dogrudan etkileyen ve onun hayat standardini belirleyen ticreti ile ilgili caligma
yapilmig olup, licret—verimlilik iligskisine deginilmistir. Diger isletmelere gore daha fazla
iicret alan ve emeginin takdir edildigini goren isgorenler kendilerini daha gilivende
hissetmisler ve isletmeye bagliliklarinin arttigini ifade etmislerdir.

1.4.1s Kapsam ve Etkili Olmayan Siirenin Azaltilmasi
> Uriine bagli olan is kapsaminin azaltilmasi

Eger iriiniin modeli en ekonomik siirecin ve imalat yontemlerinin kullanilmasina
elvermeyecek sekildeyse, bu durum genellikle modeli hazirlayanlarin atdlye siireci hakkinda
yeteri kadar bilgi sahibi olmamasindan ileri gelir. Ozellikle metal isleri endiistrisinde daha
¢ok goriilen bu durum, baslangigtan beri iiretim ve tasarlama isinde ¢alisanlarla yakin bir
beraberlik kurularak giderilebilir. Eger tiriin ¢ok miktarda iretilecekse ya da isletme
tarafindan yapilan benzer iirlin dizilerinden biriyse, iiretimde kolaylik yoniinden bir
diizeltme, iriin gelistirme agsamasinda yapilir ki, bu asamada liretimle ugrasan calisan,
pargalar1 ve montaji inceler ve liretimde, araglara ve donatima para harcamadan Once

Resim 1.3: Camasir makinasi iireten bir isletme atelyesi

> Siire¢ ve yonteme bagli olan is kapsaminin azaltilmasi

Eger gergek iiretime baslamadan Once gereksiz is yaptiran etkenleri yok etmek icin
gerekli tedbirler alinirsa, ¢abalar bu kez siirecin is kapsamini azaltmaya yoneltilebilir.

Miihendislikte gelismis endiistrilerde, bugiin genellikle, siire¢ planlamasi iriin ve
pargalarin yapilacagi makineler, gerekli araclar ve bunlarin hizlari, hammadde ve malzeme
saglanmasi ve makinelerin c¢alismast ile ilgili tim sartlardan sorumludur. Kimya
endiistrilerinde bu sartlar arastirma boliimiindeki arastirmacilar tarafindan belirlenir. Her
cesit imalat endiistrisinde en iyi imalat tekniklerini ortaya ¢ikarmak igin bir siire¢ aragtirmasi
yapmak gerekir. Iyi bir bakim makine donatiminin ve makinelerin iyi calismasini,
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Omiirlerinin uzun olmasim ve boylelikle sermaye harcamalarinin azalmasini saglar. Metot
etiidii ile birlestirilmis silire¢ planlamasi, is¢i i¢in en uygun araglarin se¢imini saglayacaktir.

> Yonetime bagh olan etken olmayan siirenin azaltilmasi

Yonetimin yiliksek verimliligi elde etmedeki o6zellikle etken olmayan siireyi
azaltmadaki sorumlulugu ¢ok biiyliktiir. Calisma yontemlerinin ¢ok iyi oldugu yerlerde bile,
etkili olmayan siire biiyiik kayiplara sebep olan bir etkendir.

Etkili olmayan siireyi azaltma isletme yoneticilerinin, isletmenin mallarini
gbnderecegi pazar konusunda izlenmesine karar verdikleri politika ile baglar (pazarlama
politikasi). Isletme imkanlar1 olan en diisiik fiyatla biiyiik miktarlarda az gesitte {iriin {iretip
ucuz mu satacaktir, yoksa her alicinin 06zel isteklerini cevaplamaya mi ¢alisacaktir?
Verimlilik diizeyi bu sorunun cevabima bagli olacaktir. Degisik ¢esitlerde {irlin {iretmek
neticesinde; isciler, herhangi bir iste yeter miktarda uygulama yapamayacaklarindan,
islerinde ¢cabukluk kazanamayacaklardir.

Bu karar, olabilecek biitiin sonuglari géz Oniine alarak verilmelidir. Oysa birgok
firmada, iriin ¢esitleri her ozel istegi karsilayacak bigimde dikkatsizce artmaktadir ve
bunlarin ¢ogu gereksizdir. Bu nedenle, uzmanlasma etken olmayan siireyi azaltmaya dogru
¢ok 6nemli bir adimdir.

> iscinin denetimindeki etken olmayan siirenin azaltilmasi

Caligma siiresinin tam olarak kullanilip kullanilmamasi ayni zamanda isgiye de
baghdir. Elle ¢alisan herhangi bir is¢inin, bir isi kendi istegine gore daha hizli ya da yavas
yapabilecegine inanilmaktadir. Bu belli bir noktaya kadar dogrudur. Bir iste uzun zaman
calisan is¢ilerin, en iyi ve normal calistiklari belli bir hizlar1 vardir. Genellikle kendi isinde
yetismis ve isine aligmis bir isci, kisa siireler disinda daha hizli ¢calisamaz ve kendi dogal
hizindan daha az bir hizla ¢calismaya zorlanirsa, rahatsizlik duyar. Uygun bir egitim disinda,
calisma hizin1 artirmak i¢in yapilan herhangi bir girisim, isteki hatalar artiracaktir. Sadece,
is¢inin ¢calismadigi, yani, arkadaslariyla konustugu, sigara igtigi, is bekledigi, ge¢ kaldig1 ya
da ise gelmedigi siireyi azaltarak zamandan artirim saglanabilir.

Etken olmayan siirenin azaltilmasi igin is¢ide bu siireyi azaltma istegi uyandirilmalidir
ve ig¢ide isine devam istegini artiracak sartlar hazirlamak da yonetimin gorevidir.
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1.5.1s Etiidii

1.5.1.Is Etiidii Nedir?

Milletleraras: Calisma Orgiitii (ILO: International Labour Organization) is etiidiinii,
“Tammlanmis bir faaliyetin gerceklesmesi igin gerekli insan ve malzeme kaynaklarinin en
uygun kullanimini saglamaya yonelik, metot etiidii ve is 6l¢timii tekniklerinin olusturdugu
bir terimdir.” seklinde tanimlamaktadir.

1.5.2. is Etiidii: Verimliligi Artirmanin Dolaysiz Yollari

Uzun donemde verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biri yeni siiregler
gelistirmek ve daha modern fabrika ve donatim kurmaktir. Oysa bu tiir bir yaklagim biiyiik
sermaye gerektirir ve eger sermaye araclar1 yerli olarak yapilamiyorsa dis kaynak ihityaci
dogar. Ayrica verimlilik artirma meslesine siirekli ileri teknoloji alimi ile yaklagilmak
istenmesi de is imkanlarim1 ¢ogaltma hedefini engelleyici bir durum olusturabilir. Oysa is
etiidii, verimliligi artirma sorununa, dizgesel bir ¢6ziimleme yontemiyle, mevcut islemlerin,
siireclerin ve is yontemlerinin etkenligini artirarak ¢oziimleme yoOniinden yaklasir. Boylece
verimlilik artisina ¢ok az ya da hig ek sermaye yatirimi gerektirmeksizin katkida bulunur.

1.5.3. Is Etiidii Nicin Degerlidir?

Isi yeniden diizenleyerek bir fabrikanin ya da isleyen bir birimin verimliligini arttirma
yoludur. Bu yontem normal olarak yap1 ve donatim icin ¢ok az yatirim gerektirir ya da hig
gerektirmez.

Etken bir f{retim planlamast ve denetimi igin temel sayillan basarim
standartlarininbelirlenmesinde simdiye kadar gelistirilmis en dogru yoldur.Basarili is etiidii
uygulamalar1 sonucunda artirimlar hemen kendini gosterir ve bu basarili uygulama siiresince
artinnm saglanmasina devam edilir.Her yerde uygulanabilen bir aragtir. El islerinin yapildigi
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ya da makinenin kullanildig1 yerlerde de basariyla uygulanir.Yonetimin elindeki en etkili
inceleme aracidir.

1.5.4. s Etiidiiniin Temel Asamalar1
Tam bir is etiidii yapilmasinda sekiz ana basamak vardir. Bunlar;

> Etiidii yapilacak isin ya da siirecin se¢imi

>  En uygun kayit teknigini kullanarak dogrudan izlemeyle, olusan her olaym
kaydedilmesi, boylelikle eldeki veriler incelemeye en uygun sekli alacaktir.

»  Kaydedilen olaylarin elestirilerek incelenmesi ve yapilan her seyin sirast ile isin
amaci, yapildigr yer, yapilma sirasi, yapan kisi, yapildigi yol bakimindan
gbzden gecirilmesi

> Biitiin sartlar1 hesaba katarak en ekonomik yontemin gelistirilmesi

> Secilen yontemin kapsadigi is miktarinin dl¢iilmesi ve bu isin yapilmasi igin
gerekli standart zamaninin hesaplanmasi

»  Yeni yontemin ve buna bagli zamanin tammmlanmasi, bdylece yeni yontemin
her zaman igin belirlenmesinin saglanmasi

> Yeni yontemin ayrilan siire ile birlikte onaylanarak standart uygulama olarak
yerlestirilmesi

>  Yeni standardin iyi bir denetimle siirdiiriilmesi

1.6.Is Etiidii Uygulamasinda insan Etkisi

Yoneticiler, 6nemli meseleler ve ¢ok fazla islerle ugrasmalar1 nedeniyle ¢ogu zaman
beraber calistiklari, 6zellikle emirleri altinda bulunan kisilerin, agik¢a gostermeseler bile
kendileri gibi ayni duygular tasiyan insanlar olduklarini unuturlar. En alt basamaktaki en
algak goniillii bir is¢i bile, diger herhangi bir kimse kadar, ister gercek ister hayal triinii
olsun, haksizliktan incinir. Bilinmeyen seylerden korkar ve eger bu bilinmeyen seyler,
kendisinin ¢aligma giivenligini ya da kendisine olan saygisini azaltiyorsa, agikca gostermese
bile bu duruma isteksiz ya da yari istekli ¢alisarak bir direnme gosterir.

1.6.1. Tyilliskileris Etiidii Uygulamasindan Once Kurulmalidir.
s etiidii, iyi bir ydnetimin yerini tutabilen bir sey degildir ve olamaz da.

Eger is etiidiiniin verimliligi artirmasi bekleniyorsa, uygulamaya ge¢meden &nce
yonetimle isciler arasinda oldukga iyi iligkilerin var olmasi gereklidir ve isciler yonetimin
ictenligine giivenmelidirler. Aksi halde yonetimin tutumu iscilerce, kendilerine hicbir ¢ikar
saglamadan onlardan daha fazla is alabilmek i¢in bir oyun olarak goriilebilir. Kuskusuz bazi
sartlar altinda, Gzellikle biiyiik ¢apta issizligin var oldugu bir endiistride ya da iilkede is
etlidiinii zorla kabul ettirmek miimkiindiir.Ne varki zorlama isteksizlik yaratir ve eger sartlar
degisirse, is etiidiiniin uygulanmasi basarisizliga ugrar.
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Resim 1.5: Iy etiidii uygulamalarindan énce Kisilere bunun amaci hakkinda bilgilendirme

yapilmal.

1.6.2. Is Etiidii Ve Yonetim

Eger is etiidiiniin bir isletmeye uygulanmasinda basari elde etmek isteniyorsa, en
yukardan baglayarak her diizeydeki yoneticilerin anlayis gostermesi ve bunu desteklemesi
gerekir. Eger iist basamaktaki yoOneticiler, yonetim mudiirl, temsilcisi ya da ortakligin
bagkani, is etidii uzmanmin ne yapmaya c¢alistigi1 anlamaz ve onu tamamen
desteklemezlerse daha asagi basamaktaki yoneticilerin onu benimsemesi ve desteklemesi
beklenemez. Bu sartlar altinda beklenebilecegi gibi, is etiidii uzman1 bunlarla ¢atigirsa,
yukariya yapacagi bir basvurmada, ne kadar hakli olursa olsun, durum aleyhine donebilir.

Nitelikli bir is¢i uzun bir denemeden sonra kendi yontemlerinin zaman ve caba
kaybia yol ac¢tigin1 gériince kendisini acemi bulur ve yeni yontemlere gore yetistirilmis yeni
igciler, onu ¢ikt1 miktar1 ve kalite bakimindan ¢abucak geride birakabilirler.

Bu kadar biiytiik etkileri olan bir teknik, biiylik bir dikkat ve incelikle ele alinmalidir.
Hi¢ kimse, kendini 6zellikle iistlerinin Onlinde basarisizliga ugramis olarak hissetmek
istemez. Kendisine olan giivenini kaybeder ve yerine bagkasinin alinip alinmayacagini kendi
kendine sormaya baslar. Giiven duygusu sarsilir

Unutulmamalhdir ki herhangi bir kurulusta, asag1 basamaktakiler, davramislarim
yukar1 basamaktaki yoneticilerin tutumlarina gore ayarlar.

1.6.3. Is Etiidii ve Nezaretci.

Baz iilkelerde nitelikli is¢i gelenegine uyarak, ustabasi, genellikle atlyede calisan en
iyi zanaatkarlar arasindan kideme gore secilir. Bu nedenle ¢ogunlugu orta yastadir, islerinde
belli bir aliskanliklar1 vardir ve uzun yillar kendi sanat ya da zanaatlarinda ¢aligtiklari igin
ayni iste daha az siire ¢aligmig herhangi bir kimseden 6grenecek birseyleri oldugunu kabul
etmeleri ¢cok zordur.
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Ustabasi, bu yiizden ve eger is etlidiine iligkin bir hazirlama egitimi de gérmemisse,
kendi boliimiine bir is etiidii uzmaninin verilmesine karsi koyacaktir. Ustabasilar isin
uygulamasina yonetimden daha yatkin olduklarindan ve boylece is etiidii ile daha yakin
iligkileri olacagindan onlara verilecek is etiidii kursu yonetime verilenden daha uzun ve daha
ayrintili olmalidir. Etiidii yapilacak iglerin secimine yardimci olabilmek ve is standartlart
tizerinde ¢ikacak anlagsmazliklarin nedenlerini anlamak igin yeter derecede bilgileri
olmalidir. Bu demektir ki, ustabasilar metot etiidiine, is 6l¢iimiine ve bunlarin uygulandigi
0zel durumlara ve sorunlara yakin olmalidirlar. Bunlar i¢in hazirlanacak kurslar tam giin
stireli olmali ve bir haftadan kisa olmamalidir. Kursiyerlere bir iki basit metot etiidii yapma
ve kronometre kullanma imkani verilmelidir. Isi anlayan ve yaptig1 iste istekli olan bir
ustabagt, is etiidii uzmaninca kii¢iimsenemez. O, daima iyi bir dosttur.

Eger is etiidii uzmani, bastan beri ustabasinin yerini almaya ¢alismadigini gosterirse,
onun dostlugunu ve saygisin1 kazanacaktir. Bunun igin asagidaki kurallara dikkat
edilmelidir:

» s etiidii uzman1 higbir zaman iscilere dogrudan dogruya emir vermemelidir.
Biitiin yonergeler ustabasi yoluyla verilmelidir.

> [s etiidiiniin teknik konulan disindaki kararlar hakkinda sorular soran isciler, her
zaman kendi ustabasilarina gonderilmelidir.

> Is etiidii uzman1 higbir zaman herhangi bir is¢iye, sonradan ustabasinin elestirisi
olarak yorumlanabilecek goriislerini agiklamamalidir, eger isci ustabasina gidip
bu goriisleri sonradan nakleder ve"  fakat bay .....s0yle dedi" gibi bir ifade
kullanirsa hos olmayan bir durum meydana gelecektir.

> Is etiidii uzmani iscilerin kendisini ustabasma kars1 koz olarak kullanmalarina
meydan vermemeli ya da kendisinin iscilerin sert oldugunu diistindiikleri
kararlar1 degistiren biri olarak goriilmesine izin vermemelidir.

> Is etiidii uzmani etiidii yapilacak islerin segiminde ve siiregle ilgili biitiin teknik
konularda ustabasinin goriisiinii almalidir. Hatta kendisi siireci ¢ok iyi bilse bile
bunu yapmalidir. Unutulmamasi gerekir ki bunu her giin uygulayacak olan
ustabagidir.

> Her aragtirmanin baglangicinda is etiidii uzmani, ustabagi tarafindan ilgili
is¢ilere tanitilmalidir. Uzman higbir zaman kendi basina ise baglamamalidir.
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Resim 1.6: Is etiidii ve nezaretci

1.6.4. Is Etiidii ve Tsci

Is etiidii uzmanmin bir islemi ortadan kaldirmak icin tek yonlii olarak alacagi bir karar
genellikle bir ig¢inin ya da bir is¢i grubunun isini kaybetmesi ile sonuglanir. Oysa bu kararin
gercekte temel bir ihtiya¢ olan giivenligin yok edilmesi oldugu kolayca anlagilabilir: Bu
nedenle olumsuz bir tepki gormesi dogaldir. Ayni sekilde, daha 6nceden is¢i ya da isci
kiimelerine damigmadan ya da onlarin igbirligini saglamadan isgilerin ¢iktilarina bir sinir
konmasi da kizginlik ve ters tepki yaratir.

Verimliligi artirma meselesine dengeli bir bigimde yaklagilmaldir.

Onemli olan isgilerin, yonetimin etkensizliginin agikga belirgin oldugu durumlarda
kendi etkenliklerinin artirllmast i¢in girisilecek c¢alismalara karst koymalarimin
olabilirliginikabul etmektir. Eger bir ig¢i yonetimin kotii planlamasindan dogan makine
bozulmalar1 ya da malzeme yoklugu nedeniyle geregi gibi calisamiyorsa, basarili bir is etiidii
ile tiretim hedefleri belirlemenin ve belli bir is igin gereken zamani yariya indirmenin yarari
yoktur.

Is etiidii uzmani etiidiin amac1 konusunda acik ve diiriist olmalidir. Yapilan bir isin
saklanmasi kadar kusku uyandiran hi¢bir sey olmadigi gibi, sorularin cevaplarinin ve etiit
sonuglarinin gosterilmesindeki acgiklik ve igtenlik kadar kusku dagitacak daha etkili bir sey
de yoktur.

Is¢i temsilcilerine neyin ve nigin etiit edildigi konusunda yeterli bilgi verilmelidir. Is¢i
temsilcileri yapilmaya calisan1 geregince anlayabilmek icin is etiidii konusunda temel bir
egitimden gegirilmelidirler. Aymi sekilde, iscilerin yontem gelistirmelerinde rol almalarini
saglamak yeni yontemleri onaylamalar1 yoniinde kolaylik saglayabilecegi gibi, kimi zaman
beklenmeyen bagka yararlar da saglayabilir.
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Iscilere &neri ve goriislerini dolayli olarak sormak, onlarin taninma isteklerini az ¢ok
karsilamakla birlikte, uygun olan yerlerde bunun dogrudan gergeklestirilmesine daha ¢ok
deger verilmelidir. (Ustabasilarin, iscilerin ve diger calisanlarin pek cok kez, is etiidii
uzmanina ¢aligma yontemlerinin gelistirilmesi konusunda ¢ok yararli katkilarda bulunduklart
bir gercektir.)

Is etiidii uzmani amacinin, sadece verimliligi artirma degil ayn1 zamanda is doyumunu
gelistirme oldugunu da unutmamalidir. Bu sebeple, is etiidii uzman1 bu konuya da gereken
ilgiyi gostermeli ve is yorgunlugunu azaltmak ve isi daha ilgi ¢ekici ve daha doyurucu
yapabilmek i¢in yeni yollar aragtirmalidir.

1.7.Calisma Sartlar1 ve Calisma Ortami

Hem isci saglhigr ve giivenligi agisindan hem de isletmelerde istenen verimliligin
saglanabilmesi bakimindan ¢alisma ortami sartlarinin 6nemi oldukga biiyliktiir. Bu nedenle
caligma ortamu sartlarinin fiziki ve psikolojik agidan c¢alisanlarin hayati 6zelliklerini tehdit
etmeyen, rahatsizlik ve sikintiya yol agmayan, 1s1, nem, havalandirma, aydinlatma, giiriilti,
titresim ve benzeri konularla ilgili sikintilardan arindirilmis olmas: gerekmektedir.

Resim 1.6. Calisma ortami
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1.7.1.1s Giivenligi ve Saghk Orgiitlenmesi

Kazalarin Onlenmesinde iyi sonu¢ veren en etkili yontem, igletme iginde iyi bir
giivenlik birimi kurmaktir. Bu birim, hukuki bir yapiya sahip olmas1 gerekmedigi gibi uzman
gorevlilerin ¢alistirilmasimi da gerektirmez. Onemli olan bu birim aracilifiyla, is¢i ve
isverenin ¢aba ve destek birligi ve ortak bir sorumluluk suuruylagalisma sartlarinin niteligini
tiim teknik, orgiitsel ve psikolojik yonlerden yeterli, yliksek standarda ulastirmaktir. Bunun
icin etkili bir is glivenligi ve saglig1 egitimi ve yetistirme programlarinin uygulanmasi ve
gerekli ilk yardim ve tibbi hizmetlerin saglanmasi gerekmektedir.

1.7.2.Giivenlik ilkeleri.

Modern endiistride is tehlikelerine iliskin etiidler sonucunda is kazalar1 ve
hastaliklarinin ¢ok karmasik bir nitelik tasiyan olasi nedenleri ortaya ¢ikarilmaktadir.

ONCE IS GUVENLIGI

isyerinde givenlik icin dnce patronu onar
—

Resim 1.7: Is giivenligi

1.7.3. YanginlarinOnlenmesi ve Korunma
Yanginlariolusturanpek¢oksebepolmaklaberaberasilananedenleronemsirasinagoresuse
kildesiralanabilmektedir:

Emniyetsizsigaraigmevekibrityakma

Elektriginyanliskullanim

Elektrikkontagi

Isitmasistemindekiarizalar

Kendiligindenisinanveatesalancisimler
Boyalarinvedigeryanicimaddelerindepolanmasindauygunolmayansartlar
Tozvegdplerinbirikmisolmasidir.

VVVVVYVYY
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Yangin ) E
Cesitleri &
Cinsi Gaz Metaller Elektrik
Akaryakit, Magnezyum,
::::":; Ahsap, yag, boya, F'roMaer:a rll_'PG Sodyum, Elektrik
Kumas, Kagit tiner pan, aliminyum
séndiirme igﬁ‘;::; E'L%‘:gi',ﬁ;“e' Engelleme | SOQutma, | ki elekirgin
Yontemi engelleme sogutma bogma kesilmesi
ABC ve BC
Kullanilan Su,ABC tozlu | tozlu,halon ﬁgguvggc Sadece D tozﬁJBth:a ;ﬁc:ﬁ'bo
Sondiriicy | Y8 KOPUKIU | gazh, CO,ve | o0 azzll tozlu n gazli
sondurici kopuklt ng sondurlci gazl
séndiiriici sonduriict sondurici

Resim 1.8: Yangin cesitleri ve sondiirme yontemleri

Yanginlarin 6nlenmesinde ilk ilke, yapilari yangina dayanikli bir yeterlilikte ve bu
yanginda karsilasilacak tehlikeleri onleyecek nitelikte tasarlamak ve yapmaktir. Ikinci ilke
iscilere yeterli egitimin kazandirilmasi ve yangin 6nleme kurallarimin uygulanmasidir,
Ornegin sigara yasagi ve ¢ok riskli bolgelerde atesleyici nesnelerin kullaniminin énlenmesi
gibi. Herhangi bir yangin tehlikesine kars ise sakincali olmayan (zehirleyici ya da patlayici
olmayan) ve her an kullanilabilir durumda olan yeter sayida yangin sondiiriiciileri
bulundurulmalidir; uyar1 sistemi diizgiin ¢aligmali; acil durumlarda verilecek uyan tiim
isletme iginde duyulabilir olmali ve son olarak tehlike ¢ikiglari her zaman bos ve agik

tutulmalidir.

Yanhs

Dogru

Yanan yere Ustten ve arkadan midahele etmek.

KW

Rizgara kargi durmak.

Ll

Yukaridan damlayan yanici ve parlayici
maddelere, agsagidan midahele etmek.

Rizgari, istikametine gére arkana al.

Onden tarayarak, yanginin cikis noktasi,

yani dip kismina miidahele et.

Damlama veya sizinti noktasindan, yani
yukaridan midahele et.
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ilh ) Sy )
Yangin aninda sondiirme cihazlarini bosaltip Mevcut yangin sondiirme cihazlarini ayni

pespese kullanmak anda degisik yonlerden kullan.
B ]
Yanginin tamamen sondlginden emin olmadan Yanginin tamamen sondlglne emin
yangin mahallini terketmek. olmadan yangin mahallini terketmemek
Kullaniimis yangin séndirme cihazlarini, Kullanilmis yangin séndirme cihazlarini
kullanilmamisglarla biraraya koyup karistirmak digerlerinden ayirarak dolum ve bakimini
veya kullaniimamig gibi yerine asmak. saglamak.

Resim 1.9: Yangin sondiirmede dogrular ve yanhslar

1.7.4.Calhisma Yerleri

Isyerinin yerlesme diizeni s6z konusu oldugunda dikkat, daha ¢ok rahatsizlik veren ve
tehlikeli olan islemlerin yalitilmasina iliskin Onlemler iizerinde galisilmaktadir. Miimkiin
olan her yerde isyerleri yeriistiinde olmali ve binanin pencere ylizeyleri taban alaninin %
17'sinden az olmayacak bir genislikte tutulmalidir. En diisiik tavan yiiksekligi 3 metreden
daha diigik olmamali ve her isciye en azindan 10 metre kiiplilk hava diisecek bigcimde
planlanmalidir. Isinin ve hava kirlenmesinin yiiksek oldugu yerlerde ise daha fazla havaya
ihtiya¢ duyulur. Ayrica kazalarin 6nlenmesi amaciyla her isgiye 2 metre kareden daha az
olmamak sartiyla serbest bir alan saglanmalidir.

Duvarlar ve tavanlar kirlenmeyi, nemlenmeyi onleyecek ve eger gerekiyorsa giiriiltii
iletimini azaltacak bigimde kaplanmalidir; yer kaplamalari kaymayan, toz kapmayan ve
kolay temizlenebilir nitelikte olmali ve gerekli olan yerlerde en iyi elektrik ve 1s1 yalitimi
saglanmalidir.

Gegitler, kalabalik saatlerde (yemek aralari ve kapanma saatleri) iscilerin ve tasit
araclarimin ayn1 zamanda gegigine ve acil olaylarda hizli bosaltmaya imkan verecek
genislikte olmalidir. Yanginlarin 6nlenmesi tartisilirken tehlike ¢ikislarinin her zaman agik
tutulmasina énem verilmesine dikkat ¢ekmistik; bunu saglamak i¢in yangin ¢ikiglar1 baska
hicbir amagla kullanilmamalidir. Kimi iilkelerde, herhangi bir isyerinin en yakin tehlike
cikisina ya da yangin merdivenine olan uzakligimin 35 metreden daha fazla olmamasi
gerektigi yonetmeliklerle belirlenmis bulunmaktadir.
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Resim 1.10: Bir fabrikanin ¢calisma ortamm

1.7.5. Temizlikve Bakim

Temizlik ve bakim, Ozelliklerle isletmelerde ¢alisanlarin enfeksiyona, cesitli
rahatsizliklara, kazalara ve is hastaliklarina karsi korunmalarina yardimci olan 6nemli bir
faaliyettir. Bir isletmede salgin hastaliklara neden olan mikroorganizmalarin, kemiricilerin,
boceklerin ve diger zararlilarin ortadan kaldirilmasi i¢in temizlik ve bakima biiyiik itina
gostermek gerekmektedir.

Isletmelerde yeterli ve saglikli temizlik ve bakimin saglanabilmesi igin;

>

>

Atolyelerin, koridorlarin, merdivenlerin ve mikroorganizmalara ¢ekici gelen
¢oOpliik ve dokiintiilerin bulundugu yerlerin temiz tutulmasi

Calisma alanlarindaki ¢oplerin ve atik maddelerinin ¢evreyi kirletmeden ve
sagliga uygun bir sekilde toplanmasi ve atilmasi

Tuvaletlerin, duvar ve dosemelerinin kolayca temizlenebilen bir malzeme ile
kaplanmis olmas1

Tozlarin ya da kirlerin toz emici siipiirgeler ya da suyla temizlenerek, kimyasal
maddelerle etkisizlestirilerek ya da sulandirilarak ortadan kaldirilmasi

Cop kutularinin sizinti yapmamasi, kolayca temizlenebilir olmasi ve temiz
tutulmast

Her ¢alisana bir dug kullanma imkan1 saglanmasi

Calisanlarin hem kendisahsi giysilerini hem de is basinda giydikleri koruyucu
giysileri ayr1 ayr1 asabilecekleri dolaplarin bulundugu soyunma odalarinin
diizenlenmesi

Calisanlara saglikli ve yeterli miktarda igme suyunun saglanmasi ve bu saglanan
suyun temizliginin diizenli olarak denetlenmesi gerekmektedir.
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Resim 1.11: Fabrika temizligi

1.7.6.Aydinlatma

Isyerlerinde her tiirlii islemin Kalite standartlarmin gerektirdigi uygunlukta
yapilabilmesi ve c¢alisanlarin goz sagliginin korunmasi iyi bir aydinlatma teknigini
gerektirmektedir.

Bir is ortaminin aydinlatma ihtiyaci yapilan islerin 6zelliklerine, 0 yerde ¢alisan
insanlarin goz niceliklerinin normalligine ve isin 6zelikleri nedeniyle detay algilama gibi
dlciitlere baghdir. Ozellikle yash cahisanlarin bulundugu isyerlerinde aydinlatma derecesinin
en uygun bir seviyede bulunmasi gerekmektedir. Ciinkii altmis yasindaki yasl bir ¢aligan,
yirmi yasindaki gen¢ bir ¢alisana nazaran 2-5 misli daha kuvvetli bir aydinliga ihtiyag
duymaktadir.

Iyi bir aydinlatma hem iiretimi hizlandirmakta hem de iscinin saghg, giivenligi ve
etkinligi i¢in temel bir etken olusturmaktadir. Iyi aydmlatilmams bir ortamda
gergeklestirilen bir galisma neticesinde, gbz bozukluklari, kazalar ve malzeme kayiplari
meydana gelmekte ve iiretim yavaslamaktadir. Ozellikle hassas is yapilan yerlerde yetersiz
aydinlatma c¢alisanin verimliligini azaltmaktadir.

Aydinlatma Siddeti (liiks)
Koridorlar ve depolama alanlan 100
Ofis calismalar 500
Yiizey hazirlama ve boyama 750
Montaj, kalite kontrol ve renk kontrolii 1000

Resim: 1.12. isyerlerinde baz1 alanlarda ve islerde gerekli aydinlatma siddeti degerleri
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Resim: 1.13. isyerlerinde aydinlatma

1.7.7.Giiriiltii ve Titresim

Endiistrilesme ve beraberinde gelen mekaniklesme 6zellikle caligma gevresinde
glrtiltiniin baglica kaynagmi olusturmaktadir. Giinimiizde fabrikalarda yiizlerce g¢esitte
makine ¢alismaktadir. Bu makineler ise ¢ok cesitli siddette sesler ¢ikarmaktadr.

Genel olarak maddenin titresimi ve bu titresimlerin hava, su gibi bir ortam iginde
iletilerek kulaga gelmesi "ses"; hosa gitmeyen ve rahatsiz edici sesler ise "giiriiltii" olarak
tanimlanmaktadir.

Girultilic  ortamlarda ¢alisanlarda goriilen sagirliklarin  bazilar1 birkag dakika
icinde gegebilecegi gibi daha uzun bir siire de devam edebilmektedir. Bunlarin ilki gecici
sagirlik, digeri ise kalic1 sagirliktir.

-

Resim 1.14 Giiriiltitye karsi tedbir alms calisan
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Giriltii Diizeyine Bafh Olarak Isletme Kaybi Yiizdeler

Giriltd Dizeyi [sitme Yetenedi Kaybi (%)
dB 5yl sonra 10 yil sonra 20 yil sonra
80 0 0 0
50 4 10 16
100 12 25 42
110 26 55 78
Giriltiye Dayanma Siiresi

Giriltd Dizeyi (dB) Dayanma Siiresi

90 8 dak_fgiin

100 5 dak.fgiin

110 3 dak./giin

120 28 sn.fgin

Resim: 1.14. Giiriiltiiniin insan saghgina etkileri

1.7.8.Hava Sartlarn

Insanlar genellikle beden ig 1s1sinda degisikliklere neden olabilecek isyeri, genel gevre
ya da iklim degisikliklerine pek dayanakli degildirler. Iklim degisikliklerinin yani sira, biiyiik
Olclide 1s1 yayan ocak ya da firinlar karsisinda calismak veya tam tersine soguk iklim
sartlarinindanda ya da sogutulmus tesislerde ¢alismak gibi etkenler 6nemli dl¢lide caligma
verimini etkilemektedir. Bu nedenle calisanlarin rahat calisabildikleri hava sartlarinini iyi
ayarlamak gerekmektedir.

Resim: 1.15. isyerlerinde havalandirma
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1.7.9.Bulus Deneyleri

Iscilerin saghiginin toksik maddelere karsi korunmasina iliskin calismalar, ¢alisma
ortaminin "expose Umit" yontemi ile denetlenmesini ve bulus "ekspoze" deneylerini de igine
alan tibbi nezaretten olusur. Cesitli is tehlikelerine (kursun, benzen, toluol, civa, karbon
disulfidi, karbon monoksid, ¢esitli organik fosfor - insektisitler, kadmiyum vb. gibi) iliskin
olarak yapilan bu tiir deneyler vardir. Bu deneyler, ne kadar uzmanlagsmis olunursa olunsun
geleneksel tibbi incelemelerle klinik belirtileri ve septomlart belirlenemeyen is tehlikeleri
konusunda, is¢ilerin bu tehlikelerle karsilasma derecelerinin belirlenmesini miimkiin kilarlar.
Bunlarin ¢ok biiyiik 6nleyici degerleri vardir.

1.7.10.Kisisel Korunma Araglari

Giintimiizde endiistri hayatinda ¢alisma ortamuyla ilgili tedbirler ne kadar iyi olursa
olsun riskleri bitiintiyle ortadan kaldirmak giictiir. Calisma hayatinda tehlike daima
vardir. Kigisel koruyucular, bu tehlikelere karsi bir 6nlem niteliginde olmakla beraber
calisamin  kendi tedbirsizliginden, dikkatsizliginden ve bilgisizliginden dogabilecek
risklerin 6nlenmesi yoniinden de gerekli olmaktadir.

Bas Koruyuculari: Baretler, metal kask ve bagliklar, sag fileleri sapka ve kasketler

Kulak Koruyuculari: Kulak tikaclari, tamponlar, kulakliklar

Goz ve Yiiz Koruyuculari: Etrafi kapali 6zel koruyucu gozliik, kaynak bagliklar1 ve
koruyuculari, madenci basliklar1 ve lambalari, yiiz koruyuculari

El ve Kol Koruyuculari: Eldivenler, kolluklar
Bedeni Koruyan Koruyucular: Onliikler
Bacak ve Ayak Koruyuculari: Giivenlik ayakkabilari, botlar, tozluklar, dizlikler

Solunum Sistemi Koruyuculari: Gaz maskesi, 6zel filtreli maske, hava tanki
donanimli solunum cihazi
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Resim: 1.16. Kisisel koruyucular



1.7.11.Ergonomi

Ergonomik onlemler, iscilerin fiziki biitiinligiinii koruma yaninda, onlara fiziki
ozelliklerini, fizyolojik ve psikolojik yeteneklerini en uygun bigimde kullanacaklar1 en iyi
caligma ortamini saglamayir ve bdylece is¢i govenini gergeklestirmeyi amaglamaktadir.
Verimlilik bu sebeple ergonominin ilk amaci degil ama bir sonucu olmaktadir. Gorevi,
aydinlatma, hava ve giiriiltii sartlarina iligkin olarak en iyi ortami gelistirmek, 6zellikle sicak
ortamlarda fizikil is yikiini azaltmak, calisma konumlarin1 gelistirmek, bazi hareketlerde
caba derecesini azaltmak, gostergelerin okunmasinda iscilerin psiko-duygusal gorevlerini
kolaylagtirmak, tabii ve alisilmis tepkilerini daha iyi kullanilmasini saglamak, gereksiz
bilgileri hatirlama ¢abasini 6nlemek ve makine kollarmin g¢alistirilmasini1 ve denetimlerini
kolaylastirmaktir. Bunlar gibi daha pek ¢ok gorevleri vardir.

1.7.12.Caliyma Siirelerinin Diizenlenmesi

Giliniimiizde pek ¢ok iilkede ¢alisma saatleri yasalarla ve toplu s6zlesme uygulamalar
ile diizenlenmektedir. Kimi tllkelerde haftada 40 saat ¢alisilmakla birlikte, bagka yerlerde
ornegin Isve¢ ve Amerika’da bazi1 kuruluslarda haftada 36 saat calisiimaktadir ve bu saatlerin
daha da kisaltilmas: diisiiniilmektedir. Diger iilkelerde 6rnegin isvigre'de bu rakam 40 saati
asmakta ve bazi c¢ok kiiciik kuruluslarda 48 saate ulagsmaktadir, isciler fazla g¢aligma
sorununa, ekonomik bir kazan¢ olarak baktiklar1 i¢cin bu tiir ¢alismay1 kolayca kabul
etmektedirler. Oysa uzun donemde, fazla ¢alisma {iretiminin nitelik ve niceligini ters yonde
etkileyebilmektedir. Bu nedenle belli bir siire iginde ¢alisilabilecek fazla galisma saatleri igin
sinirlar koyulmali ve bunlara uyulmalidir.

Iscilere, bir isgiinii siiresince dinlenmeleri igin bir ara verilmesine iliskin ilk
uygulamalara bundan yalnizca 30 y1l nce birkag isyerinde baslanilmistir. Bugiin ise genelde
son teknolojik gelismeler, fiziki islerin gii¢liigiinii biiyiik 6l¢lide azaltmis olmakla birlikte, bu
kez artan is hiz1 ve is hazirlama siiresinin ortadan kaldirilmasi psiko-fiziki is yiikiinii
artirmistir.

Bu degisiklikler, iscilere yorgunluklarini dagitmalar1 ve fiziki ve hissi enerjilerini
yeniden kazanmalari i¢in is giinii siiresinde aralar verilmesini daha ¢ok gerekli kilmigtir. Bu
aralar siiresince, agir fiziki is yapan isciler islerini birakmali, oturmali, eger miimkiinse
uzanmalidir.

29



UYGULAMA FAALIYETI
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Yukarida imalat resmi verilen parcayi Olgiilerine gore islerken zaman etiidiinii
cikararak asagidaki forma isleyiniz.(Tek paso i¢in)

islem Basamaklar1 Oneriler

> Is giivenligi tedbirleri aliniz. Emniyet tedbirlerini aliniz.

Tezgah ayarlarmi yapimzis pargasina

uygun aynayl se¢iniz.

Daha once yapilmis benzer islerdeki

gecen siireleri degerlendiriniz.

Etkili  silireyi  olusturan  degerleri

> Isparcasiminsalgisinikontrolediniz. inceleyiniz

Bosa gecen siirelerin azaltilmasi igin

yapilmas1 gerekenleri yorumlayiiz.

> Olg¢me ve kontrolii yapimz. » Aynay1 teknolojik kurallarina uygun bir
sekilde fener miline takiniz.

> Is parcasi ayna punta arasina baglanarak
islenecekse aynaya siki ve emniyetli bir
sekilde baglanip diger ucu gezer punta
tarafindan destekleyiniz.

> Is pargasinin bir ucunu gezer puntanin
konik ucuna diger ucunu ise aynaya
baglayiniz.

> Islenecek malzemenin cinsine ve isleme
yontemine goére uygun kesiciyi secgerek
tezgaha uygun sartlarda baglayiniz.
(Kesicilerin ~ baglanmasma  konusuna
bakiniz)

» Uygun devir sayisina ve kesme hizina
gore tezgahi ayarladiktan sonra tezgahi
caligtirip goziinliz ile parganin salgih

A\

Aynay1 fener miline takiniz.

> Is pargasm1 ayna punta arasinda

YV WV VY

baglayiniz.

Y
Y

Silindirik dis ylizeyi tornalaymiz.
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doniip donmedigini kontrol ediniz.

Az talas derinligi vererek is parcasinin dis
yiizeyinden boyuna ilerleyecek sekilde
talas kaldirimiz. Olgii kontrolii yaparak
parganin ¢apimi dlgiiniiz. Istenen gapa gore

talag derinligi vererek parcayi
tornalayimz.
Is parcasi istenilen Olgiiye gelince

tornalama islemini bitiriniz ve pargayi
sOkiiniiz.

ZAM AN ETUDU FORMU LSAYFA

ISIN KADEMELERI

ZAM AN TESBIT KARTI SAYI:
TALIMAT SAYISI
i5iN KONUSU:
ISLEMLER :  |AYARLAMA, TORNALAMA, OLCME
=
=T
=
URETIM FAALIYET HER BASAMAGIN é iISLETME VASITALARI, M AKINALAR,
HAZIRLIGI ZAMANI o < ALETLER, TESIS
sl 2
2 [«
= =

HAZIRLIK ZAN ANI

MALZEMELERIN SECILIP ISLEM YAPILACAK TEZGAHA TASINMASI

KUMPAS
JNGILIZ ANAHTARI

URETIM FAALIYETI ARKA SAYFADA

ARKA FAALIYETLER TAKIP EDILMEDI
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ZAMAN ETUD FORMU 2, SAYFA
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ISLEMLER

SLSOLEM
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TEMM PO
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Z ik Pl I

CESIDI

PUNTAMIN AY ARLANMASI

KARSI PUNTAY! TAKMAK

AYNANIN CENELERININ AC ILMASI

AYNA PUNTASININ TAKILMASI

KALEM VE ARABA AYARI

EE PARCASININ YERLESTIRILMES]

PUNTANIN MENGENE AYAGININ SIKILMASI

SALTERIN ACILMAS

S o = | fn e L R

TAKIMIN i5 PARCASINA YAKLASTIRILMAS

=
=

DEVIR KOLLARININ AYARLANMASI

[
==

TOZ PASO ELEMININ GERCEK LESTIRILMES

==
=

MALZEMENIN TEZGAHTAN ALINMASI

=
LT

OLCOM KONTROLONON YAPILMASI

=

==
LN

16

ZAMAN GESITLERS

ESAS ZAMAN

i
t2

t1 IN ZAMANI
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KONTROL LiSTESI

Bu ¢alisma kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Puntanin ayarlanmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma yazdiniz

m?

Kargipuntayitakmanin ne kadar siirdiigiine bakip forma yazdiniz mi?

3. Aynanin ¢enelerinin agilmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma
yazdiniz m?

4. Ayna puntasinin takilmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma
yazdiniz m?

5. Kalem ve araba ayarinin ne kadar siirdiigiine bakip forma yazdiniz
mi1?

6. Is parcasmin yerlestirilmesinin ne kadar siirdiigiine bakip forma
yazdiniz mi?

7. Puntanin mengene ayaginin sikilmasinin ne kadar siirdiigiine bakip
forma yazdiniz mi?

8. Salterin acilmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma yazdiniz mi?

9. Takimin i§ parcasina yaklastirilmasinin ne kadar siirdiigiine bakip
forma yazdiniz mi1?

10.Devir kollarinin ayarlanmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma
yazdiniz m1?

11.Toz paso isleminin ger¢eklestirilmesinin ne kadar siirdiigiine bakip
forma yazdiniz mi?

12.Malzemenin tezgahtan alinmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma
yazdiniz mi?

13.0l¢iim kontroliiniin yapilmasinin ne kadar siirdiigiine bakip forma
yazdiniz mi?

no

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise“Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Yoneticinin gorevi , agagidakilerden hangisidir?
A) Para ve diger kaynaklar1 yonetir.
B) Etrafa emirler yagdirir.
C) Fabrikanin temizliginden ve bakimindan sorumludur.
D) Makinalarin ¢alismasindan sorumludur.
E) Higbiri

2. Birden ¢ok kimsenin ¢alistig1 islerde bir kaynagin kullanilmasini digerine gére dengeli
kilma ve iste en iyi sonucu elde etmek igin kurulustaki herkesin ¢abasini en iyi sonucu
saglayacak sekilde diizenleme gorevi asagidakilerden hangisine aittir?

A) Makinada ¢alisanlarin
B) Temizlikgilerin

C) Yonetimin

D) Ustabasinin

E) Muhasebecinin

3. Yonetim iiretmek i¢in asagidakilerden hangisini yapar?
A) Muhasebe defterlerini kontrol eder-verileri toplar-harcamalar1 yapar.
B) Yeni is¢iler alir-sinava tabi tutar-isine yarayanlara igbas1 yaptirir.
C) Verileri toplar-planlar-yoneltir-diizenler-denetler.
D) Fabrikay1 gezer-bos gezenleri tesbit eder-igine son verir.
E) Higbiri

4, Orgiitlemenin basarisi, asagidakilerden hangisine baglidir?
A) Yonetimin ¢ok ¢alismasina
B) Planin basarisina
C) Iscilerin basarimina
D) Fabrikanin {iretimine
E) Calisanlarin mesai yapmasina

5. Yoneltmenin esas amaci1 agagidakilerden hangisidir ?
A) Iscilerin ¢aligma siirelerini artirmaktir.
B) Yonetimin rahat etmesini saglamaktir.
C) Iscilerin rahat etmesini saglamaktir.
D) Iscilerin calisma siirelerini azaltmaktir.
E) Verimliligi arttirmaktir.
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10.

Asagidakilerden hangisi denetimin temelde dort evresinden biri degildir?

A) Standartlarin belirlenmesi

B) Gergeklesen durumun belirlenmesi

C) Standartlar ile gergeklesen durumun karsilastirilarak sapmalarin belirlenmesi ve
yorumlanmast

D) Sapmaya sebep olan elemanlarin isine son vermektir.

E) Higbiri

“Yetki” kavraminin tanimi agsagidakilerden hangisidir ?

A) Patronun soylediklerini yapmaktir.

B) Bir isletmenin amaglarina ulagabilmesini organize etmek i¢in gérevlendirilmis olan
yoneticinin, daha 6nceden kazanmis oldugu bilgi ve deneyiminin 15181 altinda,
inisiyatif kullanip, isletme amaglar1 ve yararlar1 dogrultusunda karar almasidir.

C) Isletmeden is¢i cikarilmasina karar vermektir.

D) Isyeri verimliligini artirmak igin herseyi goze almaktir.

E) Iscilerle iyi gecinmektir.

Verimlilik ile hayat standardinin yilikselmesi arasindaki baglanti asagidakilerden

hangisidir?

A) Verimlilik arttik¢a fiyatlar diiger, dolayisiyla insanlarda alim giicii artar, boylece
hayat standardi da yiikselmis olur.

B) Verimlilik artikga fiyatlar yiikselir, boylece kazang artar.

C) Verimlilik ile hayat standardinin yiikselmesi arasindaki baglanti yoktur.

D) Verimlilik arttik¢a insanlar daha ¢ok ¢alisir.

E) Hayat standardinin yiikselmesi verimlilige bagl degildir.

Siire¢ planlamasi yapan kisilerin sorumlulugu asagidakilerden hangisidir?

A) Fabrikanin kar etmesinden sorumludur.

B) Fabrikadaki is¢i ve ustabasilardan sorumludur.

C) Mali islerden sorumludur.

D) Fabrika imalat standardinin yiikseltilmesinden sorumludur.

E) Uriin ve parcalarin yapilacagi makineler, gerekli araclar ve bunlarin hizlari,
hammadde ve malzeme saglanmasi ve makinelerin ¢alismasi ile ilgili tiim sartlar-
dan sorumludur.

“Is etiidii” niin taninm asagidakilerden hangisidir?
A) Bir faaliyetin gerceklesmesi i¢in gerekli malzeme kaynaklarinin en uygun
kullanimini saglamaya yonelik yapilan iglemdir.

B) Bir faaliyetin ger¢eklesmesi igin gerekli insan kaynaklarinin en uygun kullanimin
saglamaya yonelik yapilan islemdir.

C) Bir faaliyetin ger¢eklesmesi i¢in gerekli insan ve malzeme kaynaklarinin gok asir1
kullanimini saglamaya yonelik yapilan iglemdir.

D) Bir faaliyetin gerg¢eklesmesi igin gerekli insan ve malzeme kaynaklarinin en uygun
kullanimini saglamaya yonelik yapilan iglemdir.

E) Higbiri
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11. Basarili is etiidii uygulamalar1 sonucunda asagidakilerden hangisi meydana gelir?
A) Artirimlar hemen kendini gosterir ancak bu basarili uygulama siiresince artirim
saglanmasina devam etmez.

B) Artirimlar hemen kendini gostermezancak zamanla etkisini gosterir.

C) Artirimlar hemen kendini gésterir ve bu basarili uygulama siiresince artirim
saglanmasina devam edilir.

D) Artirimlar hemen kendini gosterir ama bu basarinin devam etmesi i¢in uzun bir
zaman gerektirir.

E) Yoneticiler ¢calisanlarin maasini artirir.

12. I etiidii sirasinda, nezaretcinin tutum ve davranisi i¢in asagidakilerden hangisi
dogrudur?

A) Is etiidii uzmam iscilere dogrudan dogruya emir vererek onlarin islerini dogru

yapmasini saglamalidir.

B) Is etiidiiniin teknik konulan disindaki kararlar hakkinda sorular soran iscilere
gerekli cevabi hemen orada vermelidir.

C) Is etiidii uzman1 herhangi bir isciye, isini hatali yaptiginda bunu bdyle yapmamasi
gerektigini agikca sdylemelidir.

D) Is etiidii uzmam etiidii yapilacak islerin seciminde ve siirecle ilgili biitiin teknik
konularda ustabasinin goriisiinii almalidir. Hatta kendisi siireci ¢ok iyi bilse bile
bunu yapmalidir. Unutulmamasi gerekir ki bunu her giin uygulayacak olan
ustabagidir.

E) Her arastirmanin baslangicinda is etiidii uzmani, kendi bagina ise baglamalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Metod etiidiinii uygulayabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Cevrenizdeki isyerlerinidolasarakseri imalat yapan igyerlerinden metod etiidiinii
kullanma sekilleri hakkinda bilgi toplayip sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

1. METOD ETUDU

1.1. MetodEtiudiiniin Tanim

Metot etiidii, daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve
maliyetlerin diisliriilmesi amaciyla, bir isin yapilisindaki mevcut ve onerilen yollarin sirali
olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir. Zaman Etiidii ile birlikte Is Etiidii'niinbir
bilesenidir.

2.1.1. Kaydetme, inceleme ve Gelistirme

Etiidii yapilacak islemin segilmesi i¢in 6l¢ili, ekonomiklik kavramidir. Oldukca az
sikliktaki isler i¢in metod etiidii liizumsuzdur.Ciinkii metod etiidii yapmanin ve Onerilen
metodun uygulanmasinin belirli bir maliyeti vardir. Bu nedenle genellikle etiid dar bogaz
durumdaki islere uzun ve siirekli tasima gerektiren ¢aligmalara ve ozellikle siirekli tekrarli
islere 6rnegin montaj hatt1 islerine uygulanir.

2.1.1.1. Olaylarin Kaydedilmesi

Etlidii yapilacak is belirlendikten sonra yapilmasi gerekli ikinci adim, uygulanan
yontemde yer alan biitiin olaylarm kaydedilmesidir. Yapilan ¢aligmanin etkinligi dogru
kaydetmeye baglidir, ¢ilinkii bir ii¢iincii adimda yapilacak olan sey kaydedilen verilerin
elestirisel bir bakisla incelenmesidir. Bu sebeple kayitlarin anlasilir ve agik bilgileri vermesi
gerekir.Yazarak kaydetmede birgok sikintiy1r ortaya g¢ikacagindan bu islem genelde kayit
araclarindan ve tekniklerinden yararlanilarak yapilir. islemler farkli sema ve grafiklerle ifade
edilir. Kullanilan grafikler sunlardir:

> Uretimi esas alan semalar,

> Zamani esas alan semalar.
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SEMBOL AKTIVITE GCOGUNLUKLA SONUCU
OPERASYOMN Oriin, haganlan adim,
prosesteki  llerleme  adimi,
dedigiklik adimi
DEMETLEME Kantitatif ~ veya  kalitatif
uygulanan
D TAZIA Makliye veya tagima
GECIKME Iidahale, catigma, engel
veya gecikme
Ambarda depalama,
v DEFOLAMA stoklama, bir bélimde tutma

Resim.2.1: Siire¢ sembolleri ve anlamlari

2.1.1.2. Elestirerekinceleme Sorusturma Teknigi

Mevcut metodun bir 6nceki adimda kaydedilen bilgileri bu asamada, zaman, miktar,
kalite, maliyet, kullanilan araglar ve is sartlar1 ag¢isindan elestirinbakisla analiz edilir. Bunu
yaparken cesitli sorular sorulur. flk &nce isin amaci belirlenir, isin nerede yapildigi, ne
zaman hangi sirayla hangi islemin yapildigi, isi kimin yaptigi, nasil yaptig1r gibi sorular
sorulur. Her adimda en iyiye ulagsmaya ¢alisilir. Amag, is ile is¢i arasindaki iliskiyi kurmak,
o isin en uygun nasil yapilabilecegini belirlemektir. Onemsiz isler kaldirilarak en uygun is
sirast ve ortami insan yetenegine gore belirlenmelidir. Ana sorun yapilan her is elemani
mecburimidir? Mecburi ise bunu makina veya techizata yaptirabilir miyiz? Yaptiramiyorsak
insan ve makinaya en uygun nasil bir uyum ile yaptirabiliriz?

2.1.1.3. Diizeltilmis Y ontemin Gelistirilmesi

Eger bir dnceki adimda yani incelemede dogru sorular sorulmugsa metodu gelistirme
islemi c¢ok kolaylasir.Yeni bir metod gelistirmek i¢in yapilacak olan ilk sey, bir ig akimi
semasi tzerinde teklif edilen yontemin kaydin1 yapmaktir. Boylelikle ilk yontemle
karsilastirilabilecek ve gbézden kacan bir nokta kalmayacaktir. Gelistirilen metodla, mevcut
metod arasinda uzaklik, zaman, para kazanglar1 ortaya ¢ikacaktir.

2.1.2. MalzemeAkimi

Fabrikalarn ilk yerlestirme konumunun ¢ok iyi diisiiniilerek yapilmamis olmasi, ya da
isletme genisledikce ya da bazi triinler ve siiregler degistirildik¢e nerede bos yer varsa yeni
makine, donatim ve biirolarin oralara yerlestirilmesiyle birlikte fabrikada karmagik bir durum
ortaya cikar.
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Oysa bunu gerektiren sartlarinn daha sonra degismis olmasina karsin, bu diizenlemeler
degistirilmeden birakilmaktadir. Bunlarin sonucu, isciler ve malzemeler iiretim siireci
boyunca sik sik uzun ve dolambagl yollarda dolasmak mecburiyetinde kalmaktadirlar; bu,
tirlinlin degerine higbir katki yapmadan enerji ve zaman kaybina sebep olmaktadir.

Resim.2.3: Tesis i¢i malzeme akinm (planlamadan sonra)
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2.1.2.1. FabrikaYerlestirme Diizeni.

Isyeri yerlestirme konumu, fabrikadaki makine ve donatimin yerlerinin, hammadde
alimindan, son {irliniin dagitim devresine kadarki iiretim siiresi boyunca, Uriiniin ve
malzemenin, en diisiik maliyette, en kolay akisin1 ve imkanlar déhilinde az dolagmasim
saglayacak bir bigimde planlamasi ve yerlestirilmesidir.

2.1.2.2. YerlestirmeDiizeninin Gelistirilmesi
Bir fabrika ya da atolye yerlestirme konumunu tasarlanirken asagidaki sira izlenir:

»  Uriin ya da iiriinlerin tiplerine gore ihtiyag olan makineler ve araglar belirlenir.

> Satis tahminlerine gore iiretilecek {iriin miktar icin gerekli araglarin ve maki-
nelerin sayisi tespit edilir.

> Makinelerin boyutlar: ile gerekli makine sayilar1 ¢arpilarak makine kiimesi i¢in
gerekli alan hesaplanir.

> Malzemeler (hammaddeler i¢in ve son iiriinlerin depolanmasi i¢in), yart mamul
tirtinler ve malzeme tagima araglar1 igin bos alan ihtiyaci belirlenir.

»  Destek hizmetler i¢in (yikama yerleri, biirolar, ¢ay odasi vb. gibi) ek alan
ayrilir.

»  Fabrika i¢in istenen toplam alan, makine kiimeleri, depolama ve destek hiz-
metler igin gereken tiim alanlar toplanarak bulunur.

> Degisik atdlyelerin konumlar1 ve bunlarin genislikleri birbirleriyle iligkili olarak
ve en ekonomik is akisini saglayacak bi¢cimde diizenlenir.

> Binanin plani ¢ogunlukla, ¢alisma yerlerinin, depolarin ve destek hizmetlerin
konumuna gore hazirlanir.

> Sitenin biyiikligii ve tasariminda park etme, yiikkleme, bosaltma ve yesil saha
icin yeterli yer ihtiyac1 da dikkate alinir.

Genellikle bir ig etiidii uzmaninin yukarida belirtilen ilk basamaktan baglayarak tiim
bir fabrika planinin hazirlanmasi isinde gorev almasi ¢ok nadirdir. Bu daha ¢ok bir endiistri
miihendisi ya da iiretim ydnetimi uzmaninin gérevidir. Is etiidii uzmani igin alisilmis olan,
mevcut bir diizeni degistirme ¢alismasidir. Burada da ana konu en iyi is akisini belirlemedir.
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LK: Levha kesme makinasiKB: Kenar bantlama makinasiCD: Coklu delik makinasi
KK: Kalite kontrol is istasyonuYD:Yatay daire testere Makinasi
Resim.2.4: Bir mobilya atolyesi yerlesim plam
2.1.2.3. MalzemelerinAktarimi

Siiregler sirasinda malzemelerin bir yerden baska bir yere tasinmasi nedeniyle 6nemli
bir zaman ve ¢aba harcanmaktadir. Bu tasimalar masrafli olmakta ve {iriiniin degerine hicbir
katkida bulunmamaktadir. Bu nedenle, esasda, higbir tasima ve aktarma isleminin olmamasi
uygun sayilmaktadir. Oysa bu imkansizdir. En akilci yol, malzemelerin, giivenlik de
gozetilerek, miimkiin olan en diisiik maliyetli, en uygun ydntem ve araglarla tagimmasi
olacaktir. Bu hedef su yollarla gerceklestirilebilir.

> Tasimay1 ortadan kaldirarak ya da azaltarak
»  Tasima etkenligini artirarak
»  Malzeme tagima (aktarma) araglarim dogru segerek
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Resim.2.5: isyerlerinde malzeme tasima yontemleri

2.1.3.isyerinde iscilerin Hareketleri

Bir igyerinde, is¢ilerin ¢aligma esnasindaki hareketleri o isletmenin verimli ¢aligmasi
agisindan ¢ok biiyiik 6nem arzeder.
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2.1.3.1.1s Yeri Diizeni,isci ve Malzeme Hareketleri

Isyerinde iscilerin, diizensiz aralarla malzeme ile ya da malzemesiz olarak yaptiklari
hareketlerinden olusan c¢esitli etkinlikler vardir. Bu etkinlikler endiistride, ticarette ve hatta
evde sik sik goriiliir. Imalat atdlyelerinde bu tip etkinlikler asagida belirtilen zamanlarda
meydana gelir:

Biiyiik hacimli malzemenin siirekli olarak siirece verildigi ya da oradan alinarak
depolandig1 zaman;

Bir ig¢inin iki ya da daha ¢ok makineye bakmasi durumunda; is¢ilerin malzemeyi bir
dizi makineye ya da calisma yerine gotiirmeleri ya da bu malzemeyi oradan almalari
durumunda.

Bu hareketlerin iiretim islemlerinin disinda olusmasina iliskin ornekler
sunlardir:

Atolyede isci hareketleri:

Depo ya da atolyelerde cesitli malzemenin sandiklara, raflara tagimmasi ya da
oralardan alinmast

Lokanta ve kantin mutfaklarinda, yemeklerin hazirlanmasi
Kontrol laboratuvarlarinda, sik araliklarla giinliik testlerin yapilmasi
2.1.3.2.1s Grafigi

Is¢i is akimi semasi, cok fazla tekrari gerektirmeyen ya da standartlastirilmis olmayan
iglerin etiidiinde en iyi sonuglar1 verir. Hizmet ve bakim isleri, laboratuvar ¢aligsmalar ile
denetici ve yoneticilerin birgok isleri, bu sekil semalarla azaltilabilir. Bir kisiyi ya da ayni
etkinligi yapan bir kiime izlendiginden sema takipli bir olaylar dizisi seklindedir. Bu nedenle
standart is akimi semasi ¢izelgeleri kullanilabilir. Genellikle is¢i is akimi semasina, is¢inin
isi yaparken izledigi hareket yollarmi gdsteren bir taslak eklemek gereklidir. Isci is akimi
semasini hazirlarken uygulanan kurallar aynen malzeme is akimi semasinda oldugu gibidir.
Sadece bir ayrim vardir. Bu da is¢i is akimi semalarini diger semalardan ayirmaya yarayan
cok yararli bir kural olup buna is¢i tipi semalardir. Burada is¢inin ne yaptig1 kaydedilir.
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MALZEMENIN TESLIM ALINMAST 1

SiPARIS KABUL FORMUNUN DOLDURULMASI

MALZEMEYE UYGT.JLANACAK_PR.SESLERiN
BELIRLENMESI

ISIL ISLEMIN UY GULANMASI

ISLEM SONRASI GEREKLI KONTROLLERIN
YAPILMASI

!

KONTROL RAPORUYLA MALZEMENIN
TESLIM EDILMEST

Resim.2.6: Bir is akis grafigi 6rnegi
2.1.3.3.0sci, Is Akim Semasi

Bir {irlin ya da yontemle ilgili tim olaylarmn akisini, uygun siire¢ semasi simgelerini
kullanarak sirasiyla belirleyen bir siire¢ semasidir. Ug ¢esittir:

> Isci tipi: Iscinin ne yaptigimi kaydeden is akimi semasidr.
> Malzeme tipi : Malzemenin nasil tagindigin1 ya da nasil islendigini kaydeden is
akimi semasidir.

> Donanim tipi : Aracin nasil kullanildigimi kaydeden is akimi semasidir.

Is akim1 semas1 temel siire¢ semasinin hazirlanmasina benzer bir yolla hazirlanir, fakat
islem ve yoklama simgelerine ek olarak “tagima”, “gecikme” ve “depolama” simgeleri de
kullanilir. Cok daha karigik oldugu icin, is akimi semasi, bir temel siire¢ semasiyla
gosterilebilecek kadar ¢cok igslemi kapsamina almaz.Bir montajin her esas pargasi igin ayr1 bir
akim semas1 hazirlamak ¢ok daha kullanighidir.Béylece her bir parcaya iliskin tiim tasima,
gecikme ve depolama etkinlikleri birbirinden ayri olarak incelenebilir.Bu yap1 nedeniyle is

akimi semalart genellikle tek bir hattan olugur.
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Resim.2.7. is Akis semasi 6rnegi
2.1.3.4.Coklu Etkinlik Semasi

Birden ¢ok nesnenin (is¢i, makine ya da donanim) etkinliklerinin ortak bir zaman
Olcegi tizerinde birbirleri ile iligkili olarak kaydedildigi bir semadir. Bir zaman 06lcegi ile
birlikte, degisik iscilerin ve makinelerin etkinliklerini gosteren ayr1 ayr1 kolonlar ¢izilince,
sema, siire¢ sirasinda isciler tarafindan bos gegirilen siireyi (etkin olmayan siireyi) agik
olarak gosterecektir. Semanin etiidii, etken olmayan siirenin azaltilmasi i¢in bu etkinliklerin
yeniden diizenlenmesini miimkiin kilar. Coklu etkinlik semasi, gerektiginden fazla bos gegen
stirenin hos karsilanmadigi pahali fabrikalardaki yigin-iiretim siirecinde ve bakim-onarim
islerinde ¢alisan is¢i kiimelerini orgiitlemede ¢ok yararhidir. Ayn1 zamanda, bir is¢inin ya da

¥
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OTOMATIK DIZGI
DEPERTMANI

¥
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v
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iscilerin bakmasi gerekli makinelerin sayisini tespitte de kullanilabilir.
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Tablo.2.1. Coklu etkinlik semasi (bos ve dolu hali)
2.1.3.5.Gezi Semasi.

Iscilerin, malzemenin ve donatimin belli bir zaman siiresince cesitli isyerleri
arasindaki hareketlerini sayisal olarak cizelge iizerinde gosteren bir kayit teknigidir.

Hareketlerin ¢ok karmasik oldugu durumlarda ¢ok daha g¢abuk ve kolay hazirlandigi
icin gezi semalar1 kullanilmaktadir.
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Tablo.2.2. Gezi semasi1 drnegi

2.1.4.isyerinde Yontemler Ve Hareketler

Iscilerin ve malzemelerin hareketlerini daha biiyiik 6lciide ele alirken; anlamsizca bos
gecen siireyi ortadan kaldirarak mevcut donatim ve makinelerin (ve miimkiin olan yerlerde
malzemelerin) daha iyi kullanilmas: ile fabrikanin ag¢ik ya da kapali isyerindeki,
atdlyelerdeki manasiz ve zaman alic1 hareketlerin ortadan kaldirilmasi, siirecin daha etkili
islemesi ve isciligin daha iyi kullanilmasi i¢in 6nemlidir.

2.1.5. Tanimlamak, Yerlestirmek, Siirdiirmek
Gelistirilmis yontemin tanimlanabilmesi i¢in onceliklestandart takim tezgahlar1 yada

0zel tezgahlarda yapilan makineye bagh siire¢ ve yontemler digindaki biitiin igler igin bir
standart uygulama ¢izelgesi hazirlanmalidir.
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Tablo: 2.3: Standart uygulama éizelge ornegi

Temel yontemdeki son basamaklar belki de hepsinden daha zordur. Isin bu noktasinda
yonetimin ve sendikalarin giiglii bir destegi gerekir. Bu noktada is etiidii uzmaninin sahsi
nitelikleri, ne yapmak istedigini acik ve basit bir bicimde anlatma yetenegi ve diger
insanlarla gegcinme ve glivenlerini kazanmaktaki yetenegi ¢ok biiyiikk 6nem kazanir.

Yerlestirme bes agsamada yapilir, bunlar:

>
>
>

V VY

Boliim deneticisinin degisikligi benimsemesini saglamak

Boliim miidiirii ve genel miidiirligiin degisikligi onaylamasini saglamak

Bu iki asama yukarida agiklanmustir. Bunlar basarili olmadikga daha ileriye git-
mek bir yarar saglamaz.

Iscilerin ve temsilcilerinin degisikligi benimsemelerini saglamak

Yeni yonteme gore galigabilmeleri igin is¢ileri yeniden egitmek

Isin istenen yola girdiginden emin oluncaya kadar, isin gidisi ile yakindan
ilgilenmek
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Bir yontem yerlestirildikten sonra bunun 6zel sekliyle siirdiiriilmesi ve isgilerin eski
yontemlerine donmelerine ve saglam bir gerek¢e olmadik¢a bu ydnteme baska oOgeler
eklemelerine izin verilmemesi énemli bir konudur.

Bir yontemin siirdiiriilmesini saglamak i¢in yontemin kapsami ¢ok acik bir sekilde
tanimlanmal1 ve ayrintilar1 gosterilmelidir.

Bu konu 6zellikle, 6zendirme ya da diger amaglar i¢in zaman standartlarinin tespitinde
onemlidir. Araglar, igyeri yerlestirme diizeni ve hareketin 6geleri, yanlis bir yorumlamanin
oniine gegmek i¢in ayrintilariyla agiklanmalidir. Bu belirlemede dakikalara kadar inilmesinin
gerekip gerekmeyecegini isin kendisi belli eder.

2.2 IsOl¢iimii

Nitelikli bir ig¢inin, belli bir isi, belli bir ¢aligsma hiziyla yapmasi i¢in gereken zamani
belirlemek amaciyla gelistirilmis tekniklerin uygulanmasidir.

2.2.1.1s Orneklemesi

Is orneklemesi, belli bir etkinligin olus yiizdesini istatistiki 6rnekleme ve rastgele
gbzlemler yolu ile belirleme yontemidir.

2.2.1.1. is Orneklemesinin Onemi

Is 6rneklemesinin temeli, fabrikada rastgele araliklarla turlar yapmak ve bu turlarda,
hangi makinelerin c¢alistigini, hangilerinin durdugunu, nedenlerini de belirterek
kaydetmektir. Masrafli ve pek pratik olmayan siirekli gozlem yoOnteminden ayri olarak
ornekleme temelde olabilirlik kuramina dayanir. Bu nedenle 6rnek hacminin yeterince biiyiik
olmasi gereklidir.

2.2.1.2.Giivenlik Diizeyinin Belirlenmesi

Giivenlik diizeyinin tespiti i¢cin normal dagilim egrisinden yararlanilir. Normal dagilim
egrisi yardimiyla istenilen giivenlik diizeyine ait katsay1 (Z) tespit edilir.

Normal dagilim egrisinden bulunan bu Z giivenlik derecesi katsayisi asagidaki
formiilde yerine konularak gerekli gdzlem sayis1 bulunur:

5 1-P

N =2

n: Goézlem sayisi

P:Go6z 6niine alinan is elemaninin orani
hp:P’nin dogruluk derecesi (0,01 £ hp £ 0,10)
Z: Giivenlik derecesini veren katsay1

49



Formiildeki P degerinin tespit edilebilmesi i¢in oncelikle bir miktar gézlem yapilmig
olmas1 gerekir. Ornek olarak bu gozlemlerin sayis1 100 olabilir. Bu ilk gézlemler sirasinda is
elemaninin orani hesaplanarak formiilde yerine yerlestirilir. Bulunan gbzlem sayisina
ulasilincaya kadar gézlem yapmaya devam edilir.

2.2.1.3.0rnek Biiyiikliigiiniin Belirlenmesi

Gozlemler igin belirlenecek giivenlik seviyesinin yanisira yine gozlemler igin
onaylanabilecek bir hata paymin da belirlenmesi gerekir. Oyleki biz, bir gozleme iliskin
olarak "gozlemin = % 5 ya da % 10 smirlant iginde % 95 dogru ¢ikacagina" emin
oldugumuzu soyleyebilmeliyiz. Bu yiizde sinirlan istege gore kararlastirilabilir. Eger yeterli
gelmezse ornekleme sayist artirilir.

2.2.1.4. Rastgele Gozlemlerin Yapilmasi

Belirlemis oldugumuz yeter gozlem sayisi ancak istenen kesinlik ve giivenlik
seviyeleri i¢in gegerlidir. Ayrica bu gozlemler rastgele yapilmis olmalidir.

Gozlemlerin rastgele yapildigindan emin olmak igin rastgele gozlem g¢izelgelerinden
yararlanabiliriz.

2.2.1.5.Etiidiin Yonetilmesi
Gozlemlere baglanmadan once is 6rneklemesinin amacinin tespiti 6nemlidir.

Eger bir is on ayr1 6geden olusuyorsa, isciyi belirli zaman araliklarinda gozleyerek,
hangi 6ge ilizerinde calistigini kaydedebiliriz. Ve boylece her 6ge igin harcadigi zamanin
yiizdesel dagilimini elde ederiz.

Bu nedenle, is Orneklemesinde kullanilacak kayit cizelgelerinin tasarimi etiitten
saglanmak istenen amaglara bagimli olacaktir.

2.2.1.6.1s Orneklemesinin Kullanilmasi

Is orneklemesi ¢ok yaygmn olarak kullamlir. Cok degisik ve cesitli durumlarda
yararlanilabilecek basit bir tekniktir. Ayrica diisitk maliyetli ve siiredlgere gore daha az
tartigmal1 bir tekniktir. Iyi bir is 6rneklemesi ile nerede metot etiidiiniin uygulanmasina
ithityacduyuldugu, nerede malzeme aktarim sisteminin gelistirilmesinin ve nerede daha iyi
iiretim yontemlerinin kullanilmasi gerektigi belirlenebilir.

2.2.2.Zaman Etiidii Araclar.

Zaman etiidii yapmak i¢in bazi araglar gereklidir. Temel zaman etiid araglar1 sunlardir:
> Kronometre (stire6lger)

>  Etiit tablasi
»  Zaman etiit ¢izelgeleri.
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ISLEM SURE (sr) | TEMPO | MORMAL ZANMAN (sti)
Dieti pargastha uzauma 4 025 3,40
Deri patpasm hatima 2 095 1,70
Dreti parcasmn tasiia ] 0,20 4,50
Elapsil butunaina nzauna 3 025 255
Bir adet kapsil alma 2 025 1,70
Dietize 2 0,95 285
E apsiilii ywerlestivme 2 0,20 L&l
Elapsiil kutusuna uzaitma 3 0,25 255
Bir adet kapsil alima p 025 1,70
Dretize 3 095 255
ISLEM SURE (s | TEMPO | NORMAL ZANMAN (sri)
E apsialii yetlegtirme 2 0,20 L&0
Elapsil lutusuna uzaima 3 1,25 255
Bir adet kap il alina 2 0,25 1,70
Dretize 3 093 255
Eapsili yerlegtitme 2 0,20 160
Dietizye 2 020 La0
Drerizi tutima 2 025 1,70
Detiyi kuatirga tagima 4 0,20 360
TOPLAN 42,70

Tablo: 2.4: Zaman etiidiicizelge 6rnegi

Bunlar, etiitte her zaman lazim olan araglardir.Bunlara ek olarak is etiidii boliimiinde
bulunmasi istenen araglar ise;
bir

Kiigiik bir hesap makinesi, Saniyeli  giivenilir Ol¢iim

araglari,6rnegin;mezura,¢elikcetvel, mikro-metre kantar,hizélger.

saat,
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2.2.3. Zaman Etiidii: isin Secimi ve Ol¢iilmesi
Zaman etiidiinde isin se¢imi ¢ok dnemlidir. Bunun yaninda;

Islerin planlanmas1 ve programlanmasi
Iscilik maliyetlerinin belirlenmesi
Uriin teslim tarihinin belirlenmesi
Arac¢ ve makinelerin verimli kullanimi
Calisan planlamasi

VVVVVYVYY

Calisan giderlerinin kontrol altina alinmasida 6nemlidir.

2.2.3.1. Etiit Edilecek Isin Secimi
Segilecek isin;

Isin uzun 6miirlii olmas1

Isin tekrarlanir olmasi

Isin maliyetinin biiyiik olmas1

Aksaklik belirtilerinin yliksek olmasi

Miisteri sikayetlerinin yiiksek olmasi yapilacak etiidden en yiiksek verimi
almay1 kolaylastirir.

2.2.3.2.Isciye Yaklasma

Zaman etiidiiniin amact metod etiidiine gore pek agik degildir ve ilgili herkese biiylik
bir dikkatle agiklanmazsa hedefi tamamen yanlis anlasilabilir, huzursuzluk ve hatta grevlerle
saptirilabilir.

Uzman, oncelikle is¢i temsilcileri ve denetgilerle bir araya gelmeli ve ne yapacagini ve
nigin yapacagmi onlara basit¢e aciklamali ve onlar1 kronometrenin (zaman &lger)
kullanilmasinda kendisine yardimci olmaya ¢agirmalidir. Sorulan biitiin sorular igtenlikle
yamitlamalidir. Is¢i temsilcileri ve ustabasilar1 icin acilan is etiidii kurslarinin degeri burada
ortaya ¢ikar.

2.2.3.3. Zaman Etiidiiniin Asamalari

o Etiit edilecek islemin ve igyerinin metot etiidii calismalari ile gelistirilmis
olmasi

. Islemi yapacak isgdren / isgorenlerin bu iste yeterli seviyede egitilmis
olmasi

o Islemin yapildig1 boliimiin yetkilisinin zaman etiidiiniin amagclar1 ve
onemi konusunda bilgilendirilmis olmas1

o Zaman etiidil icin gozlemlencek iggdren / isgorenlerin bdliim yetkilisinin

onay1 ile se¢ilmesi (isgéren / isgbrenlerin normal fiziki ve psikolojik
ozelliklere, istenen miktar, kalite ve is giivenligi niteliklerinde
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caligabilecek bilgi, deneyim ve beceri ile normal saglik sartlarinada sahip
olmalar1 gerekmektedir.)

o Zaman etiidiiniin yapilacagi giin ve zamanlar, yetkilinin onay1 ile
duyurulmasi
. S6z konusu is¢i, ustabasi ve gerektiginde sendika ile temas kurarak ve

caligmanin faydasi anlatilarak onlardan destek saglanmas.

Busartlarmntiimiiveyabir¢ogusaglanmayacalisildiktansonrazamanetiitciisii, zaman
etlidliniin asagida agiklanan safhalar izleyerek ¢aligmasini1 tamamlar :

> Calismasistemibelirlenir; is, is¢i, kullandigitechizatileilgilibilgilertoplanir.

> [sintiimiisirasiylabaslangicvesonanlaribelirlibilesenlereayrilir. Bir teklif olarak
stiresi bes saniyenin altinda olan bilesenle ardisigi bir baska bilesenle
birlestirilir.

Isinbilesenleriicinkacdefagdzlemyapilacagibelirlenir.

Etiit¢ii her bileseni¢ingegenzamanigozleyerekzamanetiidiiformunakaydeder.
Iscinin calisma hizibelirlenir.

Iscinin insaniihtiyaclarina ait zaman pay1 hesaplanur.

Isi geciktirici etmenlerin zaman pay1 belirlenir

Isinstandartzamanihesaplanir.

VVVVVYVY

Standartzamanlarinbakimiyapilir.

2.2.3.4. Bilgilerin Toplanmasi ve Kaydedilmesi

Etiit edilen isleme ait ikinci bilgiler, etiide baslamadan once izleme sonucu
kaydedilmelidir. Zaman etiidii ¢izelgesinin iist boliimiinde genellikle bunlar yapilir. Onceden
basilmis ya da teksir edilmis c¢esitli bagliklar temel higbir bilginin g¢izelge dis
birakilmamasini saglar. Zaman etiidii ¢izelgesinin sekli belirlenirken; eklenebilecek olan
bilgiler ve asagida gosterilen yardimci bilgilerin hangilerinin kullanilacagi, isletmedeki isin
tipine bagl olacaktir. Tagima ya da hizmet servisi gibi imalatci olmayan endiistrilerde,
"iriniin cinsi" vb. i¢in ¢izelgede yer ayrilmasi gereksizdir. Biitiin iglerin elle yapildigi
fabrikalara ait ¢izelgelerde, "makine ve tesisat" i¢in degil; fakat "araclar" igin yer ayrilmasi
gerekecektir.

Daha sonra zaman etiidiine bagvurulmasi gerekiyorsa dolaysiz gézlemden elde edilen
biitiin ilgili bilgilerin ¢izelgelere gegirilmesi 6nemli bir konudur; eksik bilgi, bir zaman
etlidiinii, yapildiktan birkag ay sonra tamamen ise yaramaz hale getirebilir.

2.2.3.5.Yonetimin Denetlenmesi

Eger etiit, iscinin Onceden yapilmis bir etiit sonucu konan ¢ikt1 tutarina
erisilemeyecegini ileri siiren bir yakinma sonucu yapiliyorsa, kullandig1 yontem, ilk etiit
yapilirken kullanilan yontemle ¢ok dikkatli olarak karsilastirilmalidir. Bunun sonucunda ¢ok
zaman goriiliir ki, isci isi 6nceden belirtilen big¢imde yapmamaktadir. Degisik araglar ve
degisik makine diizeni kullanilmakta ya da degisik hizda ve 1sida c¢alisilmakta, makineye
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verilen malzeme miktarinda degisiklik yapilmakta ve akis hizinda ya da siirecin herhangi bir
mecburiyetinde degisiklik yapilmakta ya da bu siirece ek is sokulmaktadir.

Mesela: Kesme araglari aginmis ya da yanlis bilenmis olabilirler. Asinmis araglarla ya
da yanlig siire¢ sartlar1 altinda yapilan isleri gozleyerek kaydedilen zamanlar, zaman
standartlarinin belirlemesinde kullanilmamalidir.

Veya: Konveyor bandi iizerindeki biiylik Olclide yinelenen kisa devreli islerde
yontemlerdeki degisikliklerin bulunmasi ¢ok daha zor olabilir, Ciinkii ancak ¢iplak gozle zor
gozlenebilen ve ¢oziimlemesi icin 6zel arag gerektiren bu degisiklikler iscinin el ve kol
hareketleri ile ilgili olabilir.

2.2.3.6.Isin Unsurlarina Ayrilmasi

Is, zaman icinde baslangi¢ ve bitis noktalar1 belirgin sekilde goriilebilecek is
elemanlarina ayrilir.isi elemanlarma ayirmada Ozellikle insan ve makine tarafindan
yapilanlar, siirekli tekrarlananlar, arasira ortaya cikanlar, siiresi sabit ve degisken olanlara
dikkat edilir.Siiresi sabit olanlar takip eden degisken olanlarla birlestirilir.Bu sekilde isi
olusturan tiim i elemanlar1 belirlenir.Belirlenen is elemanlar1 zaman etiidii formuna sirasiyla
kaydedilir

2.2.3.7. Isin Kisimlarimin Kararlastirilmasi

Bir iglemin kisimlarmin kararlastirilmasinda gozetilmesi gereken bazi genel kurallar
asagida belirtilmistir:

. Ogeler, baslangigta ve bitiste kolayca belirlenebilmelidir. O sekilde ki,
bunlar bir kez belirlendikten sonra siirekli olarak kabullenebilsin.

o Ogeler, egitilmis bir gdzlemci tarafindan iyi bir bigimde
zamanlanabilecek kadar kisa olmalidir. Bir kronometre ile
zamanlanabilecek en kii¢iik birimin ne olmas1 gerektigi iizerinde c¢esitli
goriligler vardir, fakat genellikle bu birim 0,04 dakika (2,4 saniye) (1)
olarak kabul edilir.

o Ogeler, imkanlar dahilinde, icinde (6zellikle el ile yapilanlar) islemin
acik¢a ayirt edilebilen ve dogal olarak birlesmis pargalari arasindan
secilmelidir

. Elle caligma siiresi, makine ¢alisma siiresinden ayrilmalidir. Otomatik

beslemeli ve duragan hizda c¢alisan makinelerin zamanlart ayrica
hesaplanabilir ve kronometre ile elde edilen verilerle karsilastirilabilir.
Elle galisma siiresi dogal olarak tamamen is¢inin denetimi altindadir. Bu
ayrim, eger standart zaman degerleri bulunuyorsa 6zellikle 6nemlidir.

o Duragan 6gelerin degisken 6gelerden ayrilmasi gerekir.

o Her caligma devresinde goriilmeyen 6gelerin (6rnegin, ara sira olusan ve
yabanci 6geler) her calisma devresinde ortaya ¢ikanlardan ayrilmas: gere-
kir.

o Seyrek meydana gelen azsayili iiretimlerde, siirekli az sayili liretimlere

gore daha az ayrintili 6ge belirlenmesi gerekir.
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o Bir yerden bir yere hareket, el ve kol hareketlerinden daha az belirleme
gerektirir.

2.2.4. Zaman Etiidii: Derecelendirme

Calismalar1 degerlendirmek i¢in iyi ve kotii yonleri olan c¢ok cesitli dereceleme
sistemleri gelistirilmistir. Bu yontemler saglikli bir bigimde uygulanmakta olup, sanayilesmis
iilkelerde ¢ok uzmanlasmig ve biiylik isletmeler digindaki orta biiylikliikteki isletmelerde
ozellikle standartlarin saptanmasinda kullanilmalari durumunda, isgiler ve yoneticiler
tarafindan memnunlukla karsilanmaktadir.

2.2.4.1. Nitelikli isi

Elindeki isi belirlenmis giivenlik, nitelik ve nicelik standartlarina uygun olarak yerine
getirebilmek icin gerekli fiziki yeteneklere, zeka ve egitime, beceri ve bilgiye sahip olan bir
kimsedir.

2.2.4.2.Ortalama Isci

Yukarida tanimlanan nitelikli iscilerin disinda kalan is¢i grubuna ise ortalama isci
denir ki, bunlar ne ¢ok az ne ¢ok fazla beceriye sahip olmayan kisimdir.

2.2.4.3. Standart Derecelendirme ve Standart Basarim

Standart basarim, belli bir yontemi bilmeleri ve uygulamalari, islerine kendilerini
verebilmeleri icin Ozendirilmis olmalar1 sartiyla nitelikli is¢ilerin asir1  bir caba
gostermeksizin bir i giinii ya da vardiya siiresince, olagan olarak erisebilecekleri ortalama
tiretim (¢iktr) seviyesidir.

Bu standart basarim, dereceleme ve basarim cetvellerinde 100 olarak gosterilir.

Derecelendirme; is etiidii uzmaninin, aklinda tuttugu bir standart hiz kavrami ile
is¢inin gozlenen caligsma hizini karsilastirmasidir. Bu standart diizey, islerini benimsemis ve
dogru yontemleri kullanan nitelikli is¢ilerin olagan bir calisma ile ulasabilecekleri ortalama
bir hizdir. Bu ¢alisma hiz, standart derece olarak tanimlanir.

2.2.4.4. Gozlenen Cahsma Hizinin Standart ile Karsilastirilmasi

Derecelendirmenin amaci, gozlenen is¢inin harcadigi zamandan, ortalama nitelikteki
is¢i tarafindan sirdiiriilebilecek, planlama, denetim ve 6zendirme sistemlerine temel olarak
kullanilabilecek olan standart zamani saptamaktir. Bundan dolay etiit¢iiniin ilgilendigi konu,
kendi kafasinda canlandirdigi bir normal hiza gore is¢inin, isi yapma hizidir.

Gergekten, islemin Ogelerini yapmak i¢in harcanacak zamanla birlikte kaydedilen
calisma hizi, zaman Olger ile Olgiilebilecek tek seydir. Zaman etiidii konusundaki pek ¢ok
yetkili, bu nokta lizerinde goriis birligine varmustir.
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2.2.4.5.Calisma Hizim Etkileyen Degerler

Belli bir 6ge icin gercek zamanlardaki degisiklikler is¢inin denetimi altinda ya da
disinda olan etmenlerden ileri gelebilir. Iscinin denetimi disindaki etmenler sunlar olabilir;

. Belirlenen hoggorii sinirlart iginde olmasina karsin kullanilan malzemenin
kalite ve diger 6zelliklerindeki degisiklikler.

. Araclarin  ve donatimin yararli Omiirleri icerisinde i3 gOorme
etkenligindeki degismeler

o Islemin yontem ve sartlarindakindakikiiciik ve dnlenemeyen degismeler

o Ogelerden bazilarinin basarimi igin gerekli zihinsel dikkatteki degismeler

. Isik, sicaklik vb. gibi ¢evre sartlarindakindaki degismeler

Iscinin denetimindeki etmenler sunlar olabilir:

o Uriiniin kalitesindeki kabul edilebilir degismeler
o Iscinin becerisine bagh degismeler
. Diisiincelerindeki, o6zellikle calistigt kurulusa karsi davranislarindaki

degisiklikler

Iscinin denetimi altindaki etmenler, asagidaki durumlan etkileyerek, sonucunda
isin benzer bicimde belirlenmis 68e siirelerini de etkileyebilirler:

. Iscinin hareket bigimi
. Iscinin galisma hizi
. Degisen oranlarda her ikisi

Bundan dolay1 etiit¢ii, nitelikli bir is¢inin izlemesi gereken hareket bicimi hakkinda
acik bir goriise sahip olmali ve bu bi¢imin is¢inin karsilasabilecegi sartlara uydurulmak
tizere nasil degistirilebilecegini bilmelidir. Oldukga uzun siiren ve biiyiik 6l¢iide yinelenen
igler hassas metot etiidii teknikleri kullanilarak ayrintili bir sekilde incelenmeli ve isci her
0geye uygun hareket bicimleri konusunda geregi gibi egitilmelidir.

Iscinin calisacagi en iyi hiz:

Isin gerektirdigi fizikigabaya

Iscinin gostermesi gereken dikkate
Iscinin egitimi ve deneyimine, baghdur.
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esim.2.8. Calsan isci
2.2.4.6.Derecelendirme Olgekleri

Standart hiz ile isin gbzlenen hizi arasinda bir karsilastirmanin etkili bir sekilde
yapilabilmesi icin, degerlendirmenin yapilmasinda temel alinan bir sayisal Ol¢egin
bulunmasi zorunludur. Bylece derecelendirme, gézlenen zamanla garpilarak temel zamanin
elde edilmesinde bir etmen olarak kullanilabilir. Temel zaman, 6zendirilmis nitelikli bir
is¢inin, bir isi standart hizda yaparken harcayacagi zamandir.

Birgok derecelendirme 6lg¢ekli kullanilmaktadir. Bunlardan en ¢ok yaygin olanlar
100-133, 60-80, 75-100 ve bu kitapta kullanilan (6zellikle 75-100 o6l¢iisiiniin yerinde
kullanilan) 0-100 (Ingiliz standart) dlgekleridir.

2.2.4.7. Derecelendirme Olcekleri Nasil Kullanihr?

100 rakami, standart basarimi gosterir. Eger etiitcii, gozlemekte oldugu isin bu
standarttan daha dusiik bir etkenlikte yapilmakta oldugunu goriirse, 100'den daha disiik,
ornegin, 90, 75 ya da duruma uygun olan bir etmende karar verir. Diger taraftan, eger etkili
calisma hiz1 standardin {iistiinde ise, 100'den daha biiyiik, 6rnegin, 110,115 ya da 120 gibi bir
etkeni belirleyebilir.
2.2.4.8. Derecelendirmenin Kaydedilmesi

Gozlemler sona erdikten sonra etiidiin basinda birlikte edilen saat ile karsilastirilincaya
kadar kronometre calistirilir. Sonra etiit oncesi zaman belirlenir ve kaydedilir. Burada etiidiin
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bu asamasi bitmis olur, isciye tesekkiir edilerek is basindan ayrilinir ve ikinci agamada
kaydedilen bilgilerden her 6ge i¢in temel zamanlar hesaplanir.

Derecelendirmenin is yapilirken ve zaman dolmadan kaydedilmesi gerekir. Aksi
halde, ayn1 6geye ait ge¢mis dereceler ve zamanlar degerlendirmeye etki edecektir. Bu
nedenle, zaman etiidii ¢izelgesinde derecelendirme kopyasi, okunan zaman kopyanin soluna
konulmustur.

2.2.5. Zaman Etiidii: Etiitten Standart Zamana

Bu asamada, etiidcii igsyerinde gézlemlerini tamamlamis ve elde ettigi bilgilerle
biirosuna donmiistiir. Kuskusuz, etiit¢ii daha sonra ayni isi ya da islemi yapan degisik isciler
iizerinde de daha fazla etiit yapabilecektir, ancak biz su anda elde edilen bilgilerin etiit
¢Oziimleme cizelgesinde nasil bir iglem gordiigiinii inceleyecegiz. Bu boliimde daha sonra,
etiit coziimleme c¢izelgesindekibilgilerden standart zamanlarin nasil bulunacagi
goriilecektir.

Zaman etiidii on cizelgelerine ve devam cizelgelerine kaydedilen bilgiler kursun
kalemle yazilmaktadir. Zaman etiidii 6n formunda, baslik bdliimiiniin doldurulmasindan
sonra yapilacak ilk kayit "gézlem Oncesi" zamani, son kayit ise "gozlem sonrasi" zamanidir.

2.2.6. Makine TIsleri i¢in Zaman Standartlarinin Belirlenmesi.

Bu yontem ve tekniklerle, el araclari ya da makineli araglar ile ¢alisan is¢ilerin iglerine
ait zaman standartlar1 tespitlenmektedir. Bu isler makinede otomatik olarak yapilan
islemlerden degisik olup, kisitlanmamis isler diye tanimlanirlar. Ciinkii bu tip islerde,
is¢inin ¢iktis1 sadece onun denetimi altinda olan etkenler tarafindan kisitlanmaktadir.
Elektrikle calisan bir bileyi taginda bir kesiciyi bileyen isci kisitlanmamis bir iste
calisiyordur, yine motor giicii ile calisan bir cilalama makinesinde bir metal parcasini
cilalayan is¢i de bdyle bir iste caligmakta olup, her iki durumda da is¢ileri ¢alistirmadan
makinenin isi tek basina yapabilme yetenegi yoktur.

Oysa endiistriyel islerde, genellikle kimi &geler is¢i tarafindan, kimi o6geler de
makineler ve siire¢ donatimlari ile otomatik olarak yapilmaktadir. Makine ile yapilan isler
sirasinda isciler ya bos durmakta ya da baska bir isi izlemektedirler. Bu tip islemlere zaman
standartlar1 koymak igin, biraz degisik yontemler kullanilmaktadir. Cok daha fazla karmagik
islemler igin 6zel teknikler gelistirilmistir.

2.2.6.1. Fabrika ve Makine Denetimi
Fabrika ve makine denetimi, fabrika birimlerinin ve makinelerinin, etkenlik ve

yararlanilma durumlarini planlamakta ve denetlemekte kullanilan yontem ve araglara verilen
isimdir.
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2.2.6.2 Kisitlanmus iy

Kisitlanmus is, iscinin ciktisinin kendi denetimi disindakinedenlere bagimli oldugu
istir.

2.2.6.3. Bir Isci ve Bir Makine
Tezgahin calistig: stire "makine denetimli siire" olarak bilinmektedir.

Isci, kendi el islerinden bir boliimiinii makine durdugu zaman, bir béliimiinii de
makine ¢aligirken yapmaktadirBunlar sirasiyle "dis is" ve "i¢ is" olarak tanimlanir.

Dis is, is¢i tarafindan kesinlikle makine-(siire¢ -) denetimli siire disinda yapilmasi
gereken dgelerdir.

f¢ is, iscinin makine - denetimli siire ya da makine ¢aligma siiresi i¢inde yapabilecegi
Ogelerdir.

Iscinin, frezenin kesme islemini bitirmesi icin bekledigi siire vardir, bu da
"ugrasilmayan siire" dir.

2.2.6.4. Dinlenme Zamanlarinin Hesaplanmasi

Tamamen el ile yapilan isler i¢in dinlenme paylar1 hesaplanirken en uygun yol, kisisel
ihtiya¢ pay1 ile en diisiik yorgunluk payini birlestirerek degismez bir katsayi tespitlemek,
sonradan temel yorgunluk payina, degiskenlere bagli ekleri katmaktir. Dinlenme payinin
degismez katsay1 ile belirlenen boliimii pek c¢ok is i¢in yeterlidir. Bunun disinda ayakta
durarak yapilan igler i¢in konulacak ek dinlenme paylart ile siire daha da artirilir.

2.2.6.5.Ugrasilmayan Siire Pay1

Ugrasilmayan siire payr makine - (slireg) — denetimli devre igindeki ugrasilmayan
stireler icin is¢iye verilen paydir.

Boyle bir pay ayrilmadan once, is etiidii gorevlisinin bu ugrasilmayan zamanin

onlenmesinin imkansiz olduguna ve yontemin gelistirilmesi ile de azalmayacagina ya da isin
ya da makinelerin yeniden dagilimmin yapilamayacagina kesinlikle inanmasi gerekir.

2.2.6.6.Coklu Makine Isi

Coklu makine isi, bir is¢inin, ayni anda isleyen iki ya da daha ¢ok makineye (benzer
ya da degisik tipte) bakmasini gerektiren istir.

Cogunlukla isciler birden fazla makineye, belki de daha ¢ok bakma durumundadirlar.

Bu dazaman etiidiinde 6zel sorunlara yol ag¢maktadir. Bunun genel bir Grnegi, cnc
tezgéhlandir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Bir boru kelepgesi ana pargasinin imalatu i¢in is akis semasini siire¢ ve zaman olarak
isaretleyiniz.

iS AKIS SEMASI
URUN KODU ..: BKO1 SAYFANO... :1/3 FAALIYET MEVCUT  ONERI FARK
ADLI.....: Boru Kelepgesi TP : MALZEME ISLEM 9
IS (KONU) .......: Ana Parga HAZIRLAYAN : KONTROL 2
BAS.NOKTASI : Hammadde stok ONAYLAYAN : TASIMA 9
BIT. NOKTASI : Mamil Stok TARIH.......... : 01/09/1999 GECIKME
YER....ooviennnd] METOD.........Mev/Oneri DEPOLAMA 1
MESAFE
SURE
NO |O||=|D|V FAALIYETIN TANIMI MIiK [MES | SURE NOT
1 lYuvarlak malzeme stogu
2 Makasa (GM1) tasima 100 | 8 Forklift ile
3 Palette biriktirme
4 erilen boyda kesme
5 Dis agma tezgahina tasima 250 | 12 lAraba ile
6 Bir uca dis agma
7 Diger uca dis agma
8 Merdaneye tasima 250 | 55
9 Biriktirme
10 Bukerek sekil verme
11 Disleri kontrol etme
12 Merkez uzakligini kontrol etme
13 Montaj tezgahina tagima 250 [ 5
14 Biriktirme
15 Dokium parcayl U pargaya monte et
16 Biriktirme
17 Somunlari ana pargaya monte etme
18 Boyahaneye tasima
19 Biriktirme
20 Boyama
21 IAskiya alma
22 lAmbara tasima 8
23 Stoklama
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KONTROL LiSTESI

Bu ¢alisma kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr

1. Yuvarlak malzeme stogunu siire¢ siitununda gosterdiniz mi?
2. Makasa (GM1) tasimay1 zaman ve siire¢ siitununda gdsterdiniz

mi?
3. Palette biriktirmeyi siire¢ siitununda gosterdiniz mi?
4. Verilen boyda kesmeyi zaman ve siire¢ siitununda gosterdiniz

mi?
5. Dis agma tezgahina tagimay1 zaman ve siire¢ siitununda

gosterdiniz mi?

6 Bir uca dis agmayizaman ve siireg siitununda gosterdiniz mi?

7 Diger uca dis agmayizaman ve siireg siitununda gosterdiniz mi?

8. Merdaneye tagimay1 zaman ve siireg siitununda gosterdiniz mi?

0. Biriktirmeyi siire¢ siitununda gdsterdiniz mi?

10. Biikerek sekil vermeyi zaman ve siire¢ siitununda gosterdiniz
mi?

11. Digsleri kontrol etmeyi zaman ve siire¢ siitununda gosterdiniz mi?

12. Merkez uzakligini kontrol etmeyi zaman ve siire¢ siitununda
gosterdiniz mi?

13. Montaj tezgahina tagimay1 zaman ve siire¢ siitununda gosterdiniz
mi?

14.  Biriktirmeyi siire¢ siitununda gdsterdiniz mi?

15. Dokiim pargayr U pargcaya monte etmeyi zaman ve siire¢
stitununda gdsterdiniz mi?

16. Biriktirmeyi siireg siitununda gdsterdiniz mi?

17.  Somunlar1 ana par¢aya monte etmeyi zaman ve siire¢ siitununda
gosterdiniz mi?

18. Boyahaneye tagimayisiirec siitununda gosterdiniz mi?

19. Biriktirmeyi siireg siitununda gosterdiniz mi?

20. Boyamay1 zaman ve siireg siitununda gosterdiniz mi?

21.  Askiya almay1 zaman ve siireg siitununda gosterdiniz mi?

22. Ambara tagimayi siire¢ stitununda gosterdiniz mi?

23.  Stoklamayi siireg siitununda gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise“Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Metod etiidii yapilmasinin amaci asagidakilerden hangisidir?

A) Daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve maliyetlerin
diisiiriilmesidir.

B) Daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve maliyetlerin
sifirlanmasidir.

C) Daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve maliyetlerin
arttirilmasidir.

D) Daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi maliyetleri
etkilemez.

E) Higbiri

Metod etiidiiniin ekonomik oldugu tip asagidakilerden hangisidir?
A) Sikintili olayan islere

B) Miktar1 az olan islere

C) Siirekli tekrar etmeyen iglere

D) Uzun ve siirekli tasima gerektiren faaliyetlere

E) Cok islemli islere

Asagidakilerden hangisi Metod etiidii basamaklarindan biri degildir?
A) Olaylarin kaydedilmesi.

B) Malzeme akisi

C) Elestirerek inceleme:

D) Sorusturma teknigi

E) Diizeltilmis yontemin gelistirilmesi.

Bir fabrikada yerlestirme diizeni yapilirken asagidakilerden hangisine bakilmaz?

A) Uriin ya da iiriinlerin tiplerine gore gereken makineler ve araglar tespitlenir.

B) Destek hizmetler igin (yikama yerleri, biirolar, kafeterya vb. gibi) ek alan ayrilir.

C) Tasimayi ortadan kaldirarak ya da azaltarak;

D) Tasima etkenligini artirarak;

E) Binanimn plani cogunlukla, caligma yerlerinin, depolarin ve destek hizmetlerin
konumuna gore hazirlanmaz.

Malzeme aktarimindaki zaman kaybini ortadan kaldirmak icin en akilci yol
hangisidir?

A) Elle tagtyarak

B) Calaskal sistemi kurarak

C) Forkliftle tagiyarak

D) Tasima etkenligini azaltarak

E) Malzeme tasima (aktarma) araglarim1 dogru segerek
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10.

11.

Isci is akimi semasinin en iyi sonucu verdigi durum asagidakilerden hangisidir?
A) Cok fazla tekrar1 gerektirmeyen ya da standartlastirilmus islerde.

B) Cok fazla tekrar1 gerektirmeyen ya da standartlastirilmig olmayan islerde.
C) Cok fazla tekrari gerektiren ya da standartlastirilmig olmayan islerde.

D) Cok fazla tekrar1 gerektiren ya da standartlastirilmis olan islerde.

E) Higbiri

Isci is akimi semalarii diger semalardan ayirmaya yarayan kural asagidakilerden
hangisidir?

A) Isci tipi semalardir. Burada iscinin ne yaptig1 kaydedilir.

B) Is tipi semalardir. Burada isin cinsi kaydedilir.

C) Zaman tipi semalardir. Burada isin yapilma siiresi kadedilir.

D) Etid tipi semalardir. Burada etiidiin sonucu kaydedilir.

E) Boyle bir kural yoktur.

Asagidakilerden hangisi is¢i is akim semalarindan biridir?
A) Etid tipi

B) Zaman tipi

C) Malzeme tipi

D) Is tipi

E) Coklu etkinlik tipi

Nitelikli bir is¢inin, belli bir isi, belli bir ¢aligma hiziyla yapmasi i¢in gereken zamani
tespitlemek amaciyla gelistirilmis tekniklerin uygulanmasidir.

Yukaridaki tanim agagidakilerden hangisine aittir?

A) Malzeme dl¢iimii

B) Isci olciimii

C) Is dl¢iimii

D) Hareket 6l¢iimii

E) Zaman ol¢iimii

Etiid islemi yapilirken hangi tip gdzleme bizim i¢in en uygun sonucu verir?
A) Sirali gézlem

B) Zaman lamali gézlem

C) Siirekli gozlem

D) Rastgele gozlem

E) Higbiri

Etiid edilecek is secilirken asagidakilerden hangisine dikkat edilmez?
A) Isin uzun dmiirlii olmas1

B) sin tekrarlanir olmasi

C) Isin maliyetinin biiyiik olmas1

D) Aksaklik belirtilerinin yiiksek olmasi

E) Miisteri sikayetlerinindiisiik olmasi
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12.  Elindeki isi belirlenmis giivenlik, nitelik ve nicelik standartlarina uygun olarak yerine
getirebilmek i¢in gerekli fiziki yeteneklere, zeka ve egitime, beceri ve bilgiye sahip
olan bir kimsedir.

Yukarida tanimlanan isci tipi hangisidir?
A) Caligkan is¢i

B) Normal is¢i

C) Niteliksiz isgi

D) Nitelikli is¢i

E) Cok zeki is¢i

13.  Derecelendirmenin tanimi asagidakilerden hangisidir?

A) Ustabasinin, aklinda tuttugu bir standart hiz kavrami ile is¢inin gézlenen ¢aligma
hizin1 karsilastirmasidir.

B) Is etiidii uzmaninim, aklinda tuttugu bir standart hiz kavramu ile iscinin gdzlenen
calisma hizini karsilagtirmasidir.

C) Patronun, aklinda tuttugu bir standart hiz kavramu ile is¢inin gozlenen ¢alisma

hizin1 karsilastirmasidir.

D) Iscilerden sorumlu mithendisin, aklinda tuttugu bir standart hiz kavramu ile is¢inin
gozlenen ¢alisma hizini karsilastirmasidir.

E) Higbiri

14.  Kisitlanmig is tanimi agagidakilerden hangisidir?
A) Iscinin ¢iktisinin kendi denetimi digindaki nedenlere bagimli oldugu istir.
B) Iscinin ¢iktisinin kendi denetimi disindaki nedenlere bagimli olmadig: istir.
C) Malzemenin kisith oldugu isler
D) Malzeme iizerinde yapilmasi gereken islemlerin kisitlandigr is
E) Higbiri
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MODUL DEGERLENDIiRME

Kullanilmig otobiis motorunun is akis semasi asagida cizelge olarak verilmistir. Bu
cizelgeyi islem sirasina gore kurallara uygun olarak doldurunuz.

IS AKIMI SEMASI 16Gh/ MALZEME / BONAFLTIP!
SEMANO: 2 SAYFA NO: 1in 1 OZET
KONU: ' ETKINLIK [ TMEVCUT | ONERILEN | ARTIAM
Kultaniimsg otobds motoru ISLEM O 4 = 3
IS: Yokiamadan &nce, sdkme, temizieme TASIMA 21 15 6
ve yagjini siime GECIKME B 3 2 1
YONTEM: MEMSUT- ONERILEN ’ YOKLAMA 1 - 1
YER : Yag siime atolyes| DEPOLAMA V¥ 1 1 1
' ISCI(LER) AB. KART No: 1234 UZAKLK (m) 2375 150.0 87.5
C.D. W m 567 ZAMAN (adam-saat) — a— g
MALIYET =
GIZEN: RW.R. TARIH: 27.6.50 ISCILIK -
ONAYLAYAN :J.L. TARIH: 28,6.50 MALZEME =
TOPLAM = = =
TANIM Micar | UzakikiZaman| _ SIMGE AGIKLAMALAR
™ | @ BaD[o]v
Tek hath
55 alaktrikli
ving
1 | Elie
| ving
I 15
a5
6
6
76 Troley
TOPLAM 150 3|15 2)—| 1
\ i
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklarimz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Eski motor deposunda depolanan motoru is akis semasinda
isaretlediniz mi?

2. Motorun alinmasini i akis semasinda isaretlediniz mi?

3. Sokme yerine tagimayi1 is akis semasinda isaretlediniz mi?

a4, Motor sehbasina indirmeyi is akis semasinda isaretlediniz mi?

5. Motoru sokmeyi is akis semasinda isaretlediniz mi?

6. Yag silme sepetine tagimayi1 ig akis semasinda isaretlediniz mi?

7. Sepetin i¢ine koymayi is akis semasinda isaretlediniz mi?

8. Yag siliciye tagimayi is akig semasinda isaretlediniz mi?

0. Yag siliciye koymayi is akis semasinda isaretlediniz mi?

10.  Yag silmeyi is akis semasinda isaretlediniz mi?

11. Yag siliciden ¢ikarmayi is akis semasinda isaretlediniz mi?

12.  Yagsiliciden tagimayi is akis semasinda isaretlediniz mi?

13.  Yere birakmayi is akis semasinda isaretlediniz mi?

14. Sogumaya birakmayi is akig semasinda isaretlediniz mi?

15.  Temizleme tezgdhina tagimayi is akis semasinda isaretlediniz
mi?

16.  Biitiin pargalari temizlemeyi is akis semasinda isaretlediniz mi?

17. Biitiin parcalan 6zel bir tepsiye koymayi is akis semasinda
isaretlediniz mi?

18. Tasima igin bekleme is akis semasinda isaretlediniz mi?

19.  Tepsileri ve silindir blokunu troleye yiiklemeyi is akis
semasinda isaretlediniz mi?

20. Motor yoklama kismina tasimayi is akis semasinda isaretlediniz

21. Bloktan platforma ve pargalari yoklama tezgahina koymayi is
akis semasinda isaretlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizt bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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