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EK 2. Levha boyutlandirma makinesinde is akis semasi

IS AKIS SEMASI ISCI TiPI
SEMA NO: 1 OZET
KONU: ETKINLIK MEVCUT ONERI ARTIRIM
Is Etiidii Teknikleri ISLEM 31
IS: Levha Boyutlandirma TASIMA 13
YONTEM: Mevcut GECIKME 0
YOKLAMA 0
YER: Giindogdu Mobilya DEPOLAMA 0
ISCI(LER) KART NO:
Salim UZAKLIK (m)
Murat
CiZEN ZAMAN (adam-h)
Ali CAKMAK
ONAYLAYAN MALIYET
ISCILIK
TARIH MALZEME
Miktar | Uzaklik |  Zaman SIMGE ACIKLAMALAR
TANIM (ad) | (m) W | o =0 0w
K_e_sim p_lammn _bil.gisaya.lra . 4 194,38 0
girilmesi ve optimize edilmesi
Iticilerin, asansore yonelerek 4
levhalarla ilk temasi 17,49 O
Levhalarin tezgaha gelmesi 4 22 85 o)
Enine yonde tezgaha gelen 4 4,5 2860%x2100 mm
levhalarin is¢iler tarafindan boyutlarinda 4
boyuna yonde iticilere 26,76 @) adet yiizeyi
dayandirilmasi kaplanmis yonga
levha
Makinenin ¢ekiciler yardimiyla 4
. 7,44 O
levhalar1 kesime hazirlamasi
Kenarin tiraslanmasi 4 12,61 0]
Iticilerin, levhalar iki gruba 4
ayirmast i¢in kesime 4,10 O
hazirlamasi
Kesimin yapilmasi 4 9,86 )
Alt panel ve raflarin kesilecegi 4 4,5 1026x2100 mm
grubun tezgahin 61l noktasinda boyutlarinda 4
beklemeye alinmasi 6,27 @) adetyiizeyi
kaplanmis yonga
levha
Iticilerin, levhalar1 2. 4 6.10 o
tiraglamaya hazirlamasi
2. tiraglamanin yapilmasi 4 14,53 o)
TOPLAM 176 42,5 562,19 31[13| 0 0




EK 2°nin devami. Levha boyutlandirma makinesinde is akis semasi

IS AKIS SEMASI ISCI TIPI
SEMA NO: 1 OZET
KONU: ETKINLIK MEVCUT ONERI ARTIRIM
Is Etiidii Teknikleri ISLEM 31
IS: Levha Boyutlandirma TASIMA 13
YONTEM: Mevcut GECIKME 0
YOKLAMA 0
YER: Gilindogdu Mobilya DEPOLAMA 0
ISCI(LER) KART NO:
Salim UZAKLIK (m)
Murat
CIZEN: ZAMAN (adam-h)
Ali CAKMAK
ONAYLAYAN: MALIYET
ISCILIK
TARIH MALZEME
TOPLAM
Miktar | Uzaklik | Zaman SIMGE ACIKLAMALAR
TANIM @ | M | @ | O =00 v
Kapaklarin kesilecegi levhalarin 1756x2100 mm
dondiiriilerek sipere dayanmasi boyutlarinda 4
4 2,5 26,62 0O adetylizeyi
kaplanmis yonga
levha
Iticilerin, kgpaklarm kesilecegi 4 654 | O
levhalar1 kesime hazirlamasi
Kenarin tiraslanmasi 4 11,25 | O
It1c%ler'1n, levhalar ilk kapaklarin 4 3,63 0
kesimine hazirlamasi
Kesimin yapilmasi 4 860 | O
[k kapaklarm palete tasinmasi 1756x396 mm
boyutlarinda 4
4 29 5,82 0O adetylizeyi
kaplanmis yonga
levha
Iticilerin, levhalar1 ikinci
kapaklarin kesimine hazirlamasi 4 3,66 O
Kesimin yapilmasi 4 8,76 | O
Ikinci kapaklarin palete 4 29 6.17 0
tasinmasi
Iticilerin,  levhalar1  {igiincii
kapaklarin kesimine hazirlamasi 4 347 | O
Kesimin yapilmasi 4 8,77 | O
Uglinci ~ kapaklarin  palete 4 29 6.55 0
tasinmasi
Iticilerin, levhalar1  dordiincii
kapaklarin kesimine hazirlamasi 4 3,57 O
Kesimin yapilmasi 4 880 | O
TOPLAM 176 425 562,19 31|13 0| O 0




EK 2’nin devami. Levha boyutlandirma makinesinde is akis semasi

IS AKIS SEMASI ISCI TiPI
SEMA NO: 1 OZET
KONU: ETKINLIK MEVCUT | ONERI | ARTIRIM
Is Etiidii Teknikleri ISLEM 31
IS: Levha Boyutlandirma TASIMA 13
YONTEM: Mevcut GECIKME 0
YOKLAMA 0
YER: Giindogdu Mobilya DEPOLAMA 0
ISCI(LER) KART NO
Salim UZAKLIK (m)
Murat
CIZEN: ZAMAN (adam-h)
Ali CAKMAK
ONAYLAYAN MALIYET
ISCILIK
TARIH MALZEME
TOPLAM
Miktar | Uzaklik | Zaman SIMGE ACIKLAMALAR
TANIM @d) | M) | @ | O = o 0 v
Dordiincii  kapaklarin  palete 4 2.9 6,38 0
tasinmasi
Iticilerin, levhalar1  besinci
kapaklarin kesimine 4 3,74 O
hazirlamasi
Kesimin yapilmasi 4 8,77 O
Besinci  kapaklarin ~ palete 4 2.9 5,98 0
tasinmasi
Tezgahin  olii  noktasinda 1026x2100 mm
bekletilen alt panellerin boyutlarinda 4
kesilecegi levhalarin ¢evrilerek 4 4,5 7,26 @) adetyiizeyi
sipere dayandirilmasi kaplanmis yonga
levha
Iticilerin, alt panellerin ve
raflarin  kesilecegi levhalari 4 7,58 O
hazirlamasi
Kenarin tiraglanmasi 4 8,49 0]
Iticilerin, birinci alt panellerin
kesilecegi levhalar1 hazirlamasi 4 3,82 O
Kesimin yapilmasi 4 7,13 )
Birinci alt panellerin tezgéha 768x529 mm
taginmasi boyutlarinda 4
4 3 8,47 @) adetyiizeyi
kaplanmis yonga
levha
Iticilerin, ikinci alt panellerin 4 371 0
kesilecegi levhalar1 hazirlamasi ’
Kesimin yapilmasi 4 7,28 O
TOPLAM 176 42,5 562,19 |31 |13 0 | 0 | O




EK 2’nin devami. Levha boyutlandirma makinesinde is akis semasi

IS AKIS SEMASI ISCI TiPI
SEMA NO: 1 OZET
KONU: ETKINLIK MEVCUT | ONERI | ARTIRIM
Is Etiidii Teknikleri ISLEM 31
IS: Levha Boyutlandirma TASIMA 13
YONTEM: Mevecut GECIKME 0
YOKLAMA 0
YER: Giindogdu Mobilya DEPOLAMA 0
ISCI(LER) KART NO:
Salim UZAKLIK (m)
Murat
CIZEN ZAMAN (adam-h)
Ali CAKMAK
ONAYLAYAN: MALIYET
ISCILIK
TOPLAM
Miktar | Uzaklik | Zaman SIMGE ACIKLAMALAR
TANIM @) | M | @) | O = O 0y
Ikinci alt panellerin tezgaha 4 3 7.03 0
tasinmasi
Iticilerin, {iciincii alt
panellerin kesilecegi levhalari 4 3,94 @)
hazirlamasi
Kesimin yapilmasi 4 7,43 O
Ugiincii alt panellerin palete 4 3 7.23 0
tasinmasi
Iticilerin, raflarin kesilecegi 4 3,77 0
levhalar1 hazirlamasi
Kesimin yapilmasi 4 10,52 | O
Raflarin palete taginmasi 768X460 mm
4 3 8,19 0 bo?futhrmda 4 adet
yiizeyi kaplanmis
yonga levha
TOPLAM 176 42,5 562,19 |31 (13|, 0| 0 | O




EK 3. Zaman etiidii 6l¢ciim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

g‘i"TSiIéAMA :'112:'2? ETUT TARIHI ETUT NO : 1
GECEN SURE : 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO :1
ISLEM: LEVHA ISCI/ISCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
BOYUTLANDIRMA Hakan ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: Murat
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ Ortl | N | Std Sap.
GZ 196 | 182 | 165 | 188 | 210 | 180 | 185 192 | 179 170 184,7 | 7,02 | 1290
1 D 0,80 | 0,90 | 1,00 | 0,80 | 0,70 | 0,90 | 0,80 1,20 | 0,80 1,00
TZ 157 | 164 | 165 | 150 | 158 | 162 | 148 230 | 143 170 | 164,73
GZ 17,43 (17,72 117,62 | 17,50 | 17,62 | 17,36 | 17,45 | 17,41 |17,73| 17,06 | 17,49 | 0,18 | 0,20
2 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 1,00
TZ 17,43 117,72 | 17,62 | 1750 | 17,62 | 17,36 | 17,45 | 17,41 |17,73| 17,06 | 17,49
GZ 22,47 | 2257 | 22,85 | 22,64 | 23,12 | 22,51 | 22,81 | 2354 |22,73| 2328 | 2285 | 034 | 0,35
3 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 1,00
TZ 22,47 | 22,57 | 22,85 | 22,64 | 23,12 | 22,51 | 22,81 | 2354 | 22,73 | 23,28 | 22,85
GZ 24,80 | 24,43 | 24,23 | 26,90 | 25,84 | 22,47 | 22,33 | 2424 | 2518 | 27,37 | 24,78 | 6,39 1,65
4 D 0,90 | 1,10 | 0,90 | 0,80 | 0,80 | 1,10 | 0,90 1,00 | 0,70 | 0,90
TZ 23,32 | 26,87 | 21,81 | 21,52 | 20,67 | 24,72 | 20,10 | 24,24 | 18,89 | 24,63 | 2267
GZ 6,65 | 7,63 | 767 | 7,79 | 740 | 765 | 766 | 759 | 723 | 7,15 744 | 312 0,65
5 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 1,00
TZ 6,65 | 763 | 767 | 7,79 | 740 | 765 | 766 | 759 | 723 | 7,15 7,44
GZ 12,87 | 12,87 | 12,64 | 12,83 | 12,30 | 12,56 | 12,45 | 12,18 | 12,72 | 12,67 | 12,61 | 051 0,24
6 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 1,00
TZ 12,87 | 12,87 | 12,64 | 12,83 | 12,30 | 12,56 | 12,45 | 12,18 | 12,72 | 1267 | 12,61
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama . (40 \-"NZXZ—(ZX)Z)Z
D = Derece (1/100) N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi =
N=10
TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D Std Sap = Standart Sapma




EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

giATSiIéAMA ) 112:?? ETUT TARIHI ETUT NO : 1
GECEN SURE : 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO : 2
ISLEM: LEVHA BOYUTLANDIRMA |iSCI/ISCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
EL VE OLCU ARACLARI: Hakan ONAYLAYAN
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE Murat
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ Ortl | N' | Std Sap.
GZ 425 | 420 | 412 | 402 | 411 | 405 | 406 | 3,99 | 401 | 416 41 | 064 | 0,09
7 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 425 | 420 | 412 | 402 | 411 | 405 | 406 | 3,99 | 401 | 416 41
GZ 9,70 | 9,87 | 9,81 | 9,93 | 994 | 9,75 | 9,96 | 993 | 9,89 | 9,78 9,86 | 0,12 | 0,09
8 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 9,70 | 9,87 | 9,81 | 9,93 | 994 | 9,75 | 9,96 | 993 | 9,89 | 9,78 9,86
GZ 586 | 540 | 565 | 573 | 519 | 505 | 493 | 536 | 520 | 5,49 539 | 451 | 0,30
9 D 0,90 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,20 | 0,90 | 1,00 | 0,90
TZ 527 | 540 | 565 | 573 | 519 | 505 | 592 | 482 | 520 | 494 5,31
GZ 6,08 | 596 | 603 | 6,14 | 6,15 | 6,26 | 6,07 | 6,12 | 6,09 | 6,08 6,1 | 024 | 0,08
10 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 6,08 | 596 | 603 | 6,14 | 6,15 | 6,26 | 6,07 | 6,12 | 6,09 | 6,08 6,1
GZ 1457 | 14,25 | 14,82 | 14,49 | 14,75 | 14,62 | 14,76 | 14,14 | 1463 | 14,24 | 1453 | 0,39 | 0,24
11 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 14,57 | 14,25 | 14,82 | 14,49 | 14,75 | 14,62 | 14,76 | 14,14 | 14,63 | 14,24 | 1453
GZ 24,87 | 22,21 (26,08 | 27,16 | 26,08 | 27,31 | 26,79 | 27,27 | 26,93 | 27,77 | 26,25 | 5,65 | 1,64
12 D 0,80 | 0,90 | 0,90 | 0,80 | 0,80 | 0,80 | 1,00 | 0,90 | 0,90 | 0,80
TZ 19,90 | 19,99 | 23,47 | 21,73 | 20,86 | 21,85 | 26,79 | 24,54 | 2424 | 2222 |

GZ = Gozlenen Zaman (sn)
D = Derece (1/100)

TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D

Ortl = Ortalama
N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi

Std Sap = Standart Sapma

2 4
N' = 40 | NZx2—(Tx)2
- Ex

N=10




EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

g?TSiIéAMA : 112:?? ETUT TARIHI ETUT NO : 1
GECEN SURE + 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO:3
ISLEM: LEVHA ISCI/ISCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
BOYUTLANDIRMA Hakan ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: Murat
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ Ortl | N |StdSap.
GZ 6,42 | 6,06 | 627 | 6,78 | 6,62 | 6,81 | 6,85 | 6,50 | 6,54 | 652 | 654 | 2,06 | 0,25
13 D 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 6,42 | 6,06 | 6,27 | 678 | 6,62 | 681 | 6,85 | 650 | 6,54 | 6,52 | 6,54
GZ 11,28 | 10,87 | 11,17 | 11,45| 11,42 | 11,27 | 11,38 | 11,38 | 11,30 | 10,94 | 11,25 | 0,44 | 0,20
14 D 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 11,28 | 10,87 | 11,17 | 11,45| 11,42 | 11,27 | 11,38 | 11,38 | 11,30 | 10,94 | 11,25
GZ 370 | 396 | 360 | 361 | 348 | 348 | 364 | 355 | 388 | 344 | 363 | 321 | 0,17
15 D 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 3,70 | 396 | 360 | 361 | 348 | 348 | 3,64 | 355 | 3,88 | 344 | 363
GZ 821 | 887 | 866 | 856 | 8,68 | 867 | 7,98 | 865 | 8,89 | 8,83 86 | 165 | 0,29
16 D 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 821 | 887 | 866 | 856 | 8,68 | 867 | 7,98 | 865 | 889 | 8,83 8,6
GZ 538 | 537 | 523|501 | 566|552 518 | 548 | 521 | 518 | 532 | 1,93 | 0,20
17 D 090 | 09 | 0,90 | 1,00 | 0,80 | 0,80 | 1,10 | 0,90 | 1,00 | 1,00
TZ 484 | 483 | 470 | 501 | 452 | 441 | 569 | 493 | 521 | 518 | 4,93
GZ 362 | 371 | 372|361 364372359 | 364|369 | 365 | 366 | 024 | 0,05
18 D 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 362 | 371 | 372 | 361|364 | 372|359 | 364|369 | 365 | 37,66
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama N=10

D = Derece (1/100)

TZ =Temel Zaman (sn) = GZ x D

N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi

Std Sap = Standart Sapma
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EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

g‘i"TSiIéAMA : 112:'%) ETUT TARIHI ETUT NO : 1
GECEN SURE : 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO: 4
ISLEM: LEVHA ISCI/ISCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
BOYUTLANDIRMA Hakan ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: Murat
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No Gz/DITZ ord N' | StdSap.
GZ 8,70 | 8,66 | 862 | 8,74 | 882 | 8,84 | 8,71 | 8,82 | 8,80 | 8,88 8,76 0,13 0,09
19 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 8,70 | 866 | 862 | 8,74 | 882 | 8,84 | 8,71 | 8,82 | 8,80 | 8,88 8,76
GZ 557 | 559 | 553 | 503 | 508 | 569 | 565 | 593 | 529 | 5,85 5,52 4,28 0,30
20 D 0,90 | 090 | 0,80 | 1,10 | 1,00 | 0,90 | 1,00 | 0,90 | 1,10 | 0,90
TZ 501 | 503 | 442 | 553 | 508 | 512 | 565 | 533 | 581 | 526 5,22
GZ 3,38 | 345 | 3,32 | 344 | 358 | 354 | 348 | 358 | 3,43 | 3,52 3,47 0,86 0,09
21 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 3,38 | 345 | 332 | 344 | 358 | 354 | 348 | 358 | 343 | 3,52 3,47
GZ 8,85 | 864 | 8,72 | 8,75 | 864 | 8,73 | 857 | 894 | 891 | 8,99 8,77 0,37 0,14
22 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 8,85 | 864 | 8,72 | 8,75 | 864 | 8,73 | 857 | 894 | 891 | 8,99 8,77
GZ 543 | 514 | 518 | 566 | 562 | 515 | 553 | 504 | 593 | 5,30 54 4,02 0,29
23 D 1,00 | 1,10 | 1,0 | 1,00 | 1,00 | 1,20 | 0,90 | 1,0 | 1,00 | 1,00
TZ 543 | 565 | 569 | 566 | 562 | 566 | 497 | 554 | 593 | 5,30 5,54
GZ 3,83 | 352 | 369 | 353 | 352 | 3,47 | 362 | 3,65 | 3,47 | 3,43 3,57 1,71 0,12
24 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 383 | 352 | 369 | 353 | 352 | 347 | 362 | 365 | 3,47 | 3,43 3,57
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama
N=10
D = Derece (1/100) N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi 9
N' = (40 V NEXZ—EZX)Z)
TZ = Temel Zaman (sn) = GZ xD Std Sap = Standart Sapma N Tx




EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

giATSiIéAMA : 112:?? ETUT TARIHI ETUT NO : 1
GECEN SURE : 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO :5
ISLEM: LEVHA BOYUTLANDIRMA |iSCI/iSCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
EL VE OLCU ARACLARI: Hakan ONAYLAYAN
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE | Murat
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ Ord | N° | StdSap.
GZ 884 | 878 | 8,69 | 880 |8,72| 871 | 872 | 894 | 891 | 8,91 8,8 0,16 0,09
25 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 [1,00| 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 8,84 | 878 | 8,69 | 880 |8,72| 871 | 8,72 | 894 | 891 | 8,91 8,8
GZ 565 | 525 | 520 | 521 |518] 537 | 548 | 565 | 595 | 5,67 5,46 3,31 0,26
26 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 [1,00| 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,90 | 1,00
TZ 565 | 525 | 520 | 521 |518]| 537 | 548 | 565 | 536 | 567 5,40
GZ 385 | 3,72 | 3,78 | 365 [3,79| 355 | 359 | 3,77 | 3,89 | 3,81 3,74 1,27 0,11
27 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 [1,00| 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 385 | 3,72 | 3,78 | 365 |3,79| 355 | 3,59 | 3,77 | 3,89 | 3,81 3,74
GZ 8,67 | 849 | 872 | 875 |8,70| 889 | 885 | 884 | 887 | 8,91 8,77 0,31 0,13
28 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 [1,00| 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 8,67 | 849 | 8,72 | 875 |8,70| 889 | 885 | 884 | 887 | 891 8,77
GZ 518 | 552 | 536 | 557 |597| 531 | 557 | 522 | 572 | 512 5,45 3,43 0,27
29 D 1,00 | 0,90 | 0,90 | 0,90 [0,90| 0,90 | 0,90 | 1,00 | 0,90 | 1,00
TZ 518 | 496 | 482 | 501 |537| 477 | 501 | 522 | 514 | 512 5,06
GZ 6,26 | 6,21 | 6,21 | 6,28 [6,28| 6,26 | 6,24 | 6,25 | 6,27 | 6,23 6,25 0,02 0,03
30 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 [1,00| 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 6,26 | 6,21 | 6,21 | 6,28 [6,28| 6,26 | 6,24 | 6,25 | 6,27 | 6,23 6,25
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama
N=10
D = Derece (1/100) N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi - .2
N' — (40 YV NZxZ—(z:c)Z)
TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D Std Sap = Standart Sapma Ix




EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

BASLAMA : 10:00 ETUT TARIHI ETUTNO :
BITIS : 14:55 26.01.2011 SAYFANO : 6
GECEN SURE : 1 saat 55 dk
ISLEM: LEVHA ISCI/ISCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
BOYUTLANDIRMA Hakan ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: Murat
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ ortl | N Std Sap.
GZ 748 | 7,66 | 7,96 | 755 | 7,27 | 744 | 783 | 739 | 7,76 | 7,42 | 758 | 1,20 0,22
31 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 7,48 | 7,66 | 7,96 | 755 | 7,27 | 7,44 | 7,83 | 739 | 7,76 | 7,42 | 7,58
GZ 860 | 852 | 831 | 846 | 844 | 853 | 851 | 845 | 841 | 866 | 849 | 0,19 0,10
32 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 8,60 | 852 | 831 | 846 | 844 | 853 | 851 | 845 | 841 | 866 | 8,49
GZ 380 | 358 | 3,80 | 3,61 | 3,93 | 3,86 | 3,82 | 3,77 | 403 | 400 | 3,82 | 2,14 0,15
33 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 380 | 358 | 3,80 | 3,61 | 3,93 | 3,86 | 3,82 | 3,77 | 4,03 | 400 | 3,382
GZ 708 | 709 | 714 | 714 | 712 | 7,09 | 7,02 | 7,40 | 7,07 | 717 | 7,13 | 0,30 0,10
34 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 708 | 709 | 714 | 714 | 712 | 7,09 | 7,02 | 7,40 | 7,07 | 717 | 7,13
GZ 795 | 701 | 736 | 765 | 7,16 | 7,11 | 755 | 7,08 | 6,83 | 6,92 | 7,26 | 3,48 0,36
35 D 0,90 | 1,00 | 0,90 | 1,00 | 1,10 | 1,00 | 0,90 | 1,00 | 1,10 | 1,00
TZ 7,16 | 701 | 662 | 765 | 7,88 | 7,11 | 6,80 | 7,08 | 751 | 692 | 7,17
GZ 371 | 3,77 | 3,76 | 3,68 | 3,96 | 3,72 | 367 | 351 | 361 | 366 | 3,71 | 1,43 0,12
36 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 3,71 | 3,77 | 3,76 | 3,68 | 3,96 | 3,72 | 367 | 351 | 361 | 366 | 3,71
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama
N=10
D = Derece (1/100) N' = Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi 2
N' = (40 \INZXZ—(ZXJZ)
- EX

TZ = Temel Zaman (sn) = GZ xD

Std Sap = Standart Sapma




EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

gf‘TSiIéAMA : 112:'%) ETUT TARIHI ETUTNO :1
GECEN SURE 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO : 7
ISLEM: LEVHA ISCI/ISCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
BOYUTLANDIRMA Hakan ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: Murat
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ ortl N | Std Sap.
GZ 752 | 705 | 801 | 7,08 | 7,21 | 7,18 | 7,31 | 7,22 | 7,12 | 7,10 7,28 2,29 0,29
37 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 752 | 705 | 801 | 7,08 | 7,21 | 7,18 | 7,31 | 7,22 | 7,12 | 7,10 7,28
GZ 6,98 | 6,90 | 6,97 | 7,63 | 6,78 | 6,92 | 6,69 | 6,73 | 639 | 6,71 6,87 3,11 0,32
38 D 1,00 | 1,00 | 0,90 | 0,90 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 6,98 | 690 | 6,27 | 6,87 | 6,78 | 692 | 6,69 | 6,73 | 6,39 | 6,71 6,72
GZ 388 | 3,75 | 401 | 3,84 | 393 | 398 | 3,89 | 402 | 409 | 4,05 3,94 1,02 0,11
39 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 388 | 3,75 | 401 | 3,84 | 393 | 3,98 | 3,89 | 402 | 409 | 4,05 3,94
GZ 775 | 6,79 | 785 | 764 | 782 | 7,09 | 7,15 | 7,87 | 7,20 | 7,10 7,43 4,16 0,40
40 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 775 | 6,79 | 785 | 7,64 | 7,82 | 7,09 | 7,15 | 7,87 | 7,20 | 7,10 7,43
GZ 6,69 | 6,71 | 6,26 | 6,92 | 595 | 591 | 583 | 620 | 681 | 6,19 6,35 5,80 0,40
41 D 0,90 | 0,90 | 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,10 | 1,0 | 0,90 | 0,90 | 0,90
TZ 6,02 | 6,04 | 563 | 623 | 7,14 | 650 | 6,41 | 558 | 6,13 | 557 6,12
GZ 3,79 | 3,84 | 392 | 3,74 | 366 | 3,82 | 3,83 | 368 | 3,79 | 3,61 3,77 0,91 0,09
42 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 3,79 | 384 | 392 | 3,74 | 3,66 | 3,82 | 3,83 | 3,68 | 3,79 | 361 3,77

GZ = Gozlenen Zaman (sn)

D = Derece (1/100)

TZ = Temel Zaman (sn) = GZ xD

Ortl = Ortalama

N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi

Std Sap = Standart Sapma

N=10

s, 2
N' = 40 NZx2—(Zx)2
Ex




EK 3’iin devami. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

g?TSiIéAMA : 112_:% ETUT TARIHI ETUTNO :1
GECEN SURE : 1 saat 55 dk 26.01.2011 SAYFANO: 8
ISLEM: LEVHA BOYUTLANDIRMA |iSCIi/iSCILER ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
EL VE OLCU ARACLARI: Hakan ONAYLAYAN
ETUT TABLASI ve KRONOMETRE Murat
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | ortl | N' |stdsSap.
Eleman No GZ/DITZ
GZ 10,37 | 10,40 | 10,56 | 10,67 | 10,55 | 10,45 | 10,66 | 10,82 | 10,32 | 10,44 | 10,52 | 0,32 0,16
43 D 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 10,37 | 10,40 | 10,56 | 10,67 | 10,55 | 10,45 | 10,66 | 10,82 | 10,32 | 10,44 | 10,52
GZ 719 | 6,72 | 702 | 699 | 6,94 | 682 | 6,86 | 794 | 7,40 | 7,82 | 7,17 | 4,97 0,42
44 D 0,90 | 1,00 | 090 | 1,10 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,90 | 1,00 | 0,90
TZ 6,47 | 6,72 | 6,32 | 769 | 694 | 682 | 686 | 7,15 | 7,40 | 7,04 | 6,94
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama N=10
D = Derece (1/100) N' = Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi
. 40 | NZx2—(Zx)2 2
TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D Std Sap = Standart Sapma N = "




EK 4. Standart zamanlarin belirlenmesi

STANDART ZAMANLARIN BELIRLENMESI

ISLEM PAY ORANI

LEVHA BOYUTLANDIRMA % 18

Eleman Standart Zamanlar
No S71 | SZ2 | 523 | Sz4 | S25 | Sz6 | SZ7 | Sz8 | 529 | szio | Ortalama Std Sap.
1 18502 | 193.28 | 194,70 | 177,47 | 186,09 | 191,16 | 174.64 | 271,87 | 168,98 | 200,60 | 19438 28,93
2 1743 | 17,72 | 17,62 | 17,50 | 17,62 | 17,36 | 17,45 | 17,41 | 17,73 | 17,06 | 17.49 0,20
3 2247 | 2257 | 22,85 | 22,64 | 23,12 | 2251 | 22,81 | 23,54 | 22,73 | 23,28 | 2285 0,35
4 2752 | 31,71 | 25,73 | 2539 | 24,39 | 29,17 | 23,71 | 28,60 | 22,28 | 29,07 | 26,76 2,94
5 665 | 763 | 7.67 | 7.79 | 740 | 765 | 766 | 759 | 7.23 | 7.15 7.44 0,35
6 12,87 | 1287 | 12,64 | 12,83 | 12,30 | 1256 | 12,45 | 1218 | 12,72 | 12,67 | 1261 0,24
7 425 | 420 | 412 | 402 | 411 | 405 | 406 | 399 | 401 | 416 410 0,09
8 970 | 987 | 981 | 993 | 994 | 9,75 | 996 | 993 | 989 | 9,78 9,86 0,09
9 622 | 637 | 662 | 6,76 | 612 | 596 | 698 | 569 | 6,14 | 583 6,27 0,41
10 608 | 59 | 603 | 614 | 615 | 6,26 | 6,07 | 612 | 609 | 6,08 6,10 0,08
11 1457 | 1425 | 1482 | 1449 | 1475 | 1462 | 14,76 | 1414 | 1463 | 1424 | 1453 0,24
12 23,48 | 2359 | 27,70 | 2564 | 24,62 | 25,78 | 31,61 | 28,96 | 28,60 | 26,21 | 26,62 2,59
13 642 | 606 | 627 | 678 | 662 | 681 | 685 | 650 | 654 | 652 6,54 0,25
14 1128 | 1087 | 1117 | 1145 | 11,42 | 11,27 | 11,38 | 1138 | 11.30 | 1094 | 1125 0,20
15 370 | 396 | 360 | 361 | 348 | 348 | 364 | 355 | 388 | 344 3.63 017
16 821 | 887 | 866 | 856 | 868 | 867 | 798 | 865 | 889 | 883 8,60 0,29
17 571 | 570 | 555 | 591 | 534 | 521 | 6,72 | 582 | 615 | 6,11 582 0,44
18 362 | 371 | 372 | 361 | 364 | 372 | 359 | 364 | 369 | 3,65 3,66 0,05
19 870 | 866 | 862 | 874 | 882 | 884 | 871 | 882 | 880 | 888 8,76 0,09
20 592 | 594 | 522 | 653 | 599 | 6,04 | 667 | 630 | 687 | 621 6,17 0,47
21 338 | 345 | 332 | 344 | 358 | 354 | 348 | 358 | 343 | 352 3.47 0,09
22 885 | 864 | 872 | 875 | 864 | 873 | 857 | 894 | 891 | 899 8.77 0,14
23 641 | 667 | 672 | 668 | 663 | 668 | 587 | 654 | 7,00 | 625 6,55 0,31
24 383 | 352 | 3,69 | 353 | 352 | 347 | 362 | 365 | 347 | 343 357 0,12

TOPLAM | 584,04 | 560,37 | 560,57 | 545,83 | 551,84 | 559,25 | 545,41 | 64458 | 537.19 | 568,78 | 562,19

SZ (Standart Zaman) = TZ + (TZ x Pay Oram)

TZ = Temel Zaman

Std Sap. = Standart Sapma




EK 4’iin devami. Standart zamanlarm belirlenmesi

STANDART ZAMANLARIN BELIRLENMESI

ISLEM PAY ORANI

LEVHA BOYUTLANDIRMA % 18

Eleman Standart Zamanlar
No S71 | SZz2 | 573 | Sz4 | Sz5 | S26 | SZ7 | 528 | Sz9 | szio | Ortalama |Std Sap.
25 884 | 878 | 869 | 880 | 872 | 871 | 872 | 894 | 891 | 891 8,80 0,09
26 6,67 | 620 | 614 | 615 | 611 | 634 | 647 | 667 | 632 | 6,69 6,38 0,23
27 385 | 3,72 | 3,78 | 365 | 379 | 355 | 359 | 3,77 | 3,89 | 381 3,74 0,11
28 867 | 849 | 872 | 875 | 870 | 889 | 885 | 884 | 887 | 891 877 0,13
29 611 | 586 | 569 | 592 | 634 | 564 | 592 | 6,16 | 6,07 | 6,04 598 0,21
30 621 | 733 | 7,33 | 741 | 741 | 7,39 | 7,36 | 7,38 | 7,40 | 7,35 7.26 0,37
31 748 | 766 | 7,96 | 755 | 727 | 744 | 783 | 739 | 7,76 | 7,42 7,58 0,22
32 860 | 852 | 831 | 846 | 844 | 853 | 851 | 845 | 841 | 8,66 8,49 0,10
33 380 | 358 | 380 | 361 | 393 | 386 | 382 | 3,77 | 403 | 4,00 3.82 0,15
34 708 | 700 | 714 | 714 | 712 | 7,00 | 7,02 | 740 | 7,07 | 717 7.13 0,10
35 844 | 827 | 7,82 | 9,03 | 929 | 839 | 802 | 835 | 887 | 817 8.47 0,46
36 371 | 377 | 3,76 | 3,68 | 396 | 372 | 367 | 351 | 361 | 366 371 0,12
37 752 | 705 | 801 | 7.08 | 721 | 718 | 731 | 7.22 | 712 | 7.10 7.28 0,29
38 824 | 814 | 740 | 810 | 800 | 817 | 7,89 | 7.94 | 754 | 7,92 7.93 0,27
39 388 | 3,75 | 401 | 3,84 | 393 | 398 | 389 | 402 | 409 | 4,05 3,94 011
40 775 | 679 | 7,85 | 7.64 | 7.82 | 7,00 | 715 | 7.87 | 7,20 | 7,10 7.43 0,40
41 710 | 713 | 6,65 | 7,35 | 843 | 767 | 757 | 658 | 723 | 657 7.23 0,58
42 379 | 384 | 392 | 3,74 | 366 | 382 | 383 | 368 | 3,79 | 361 377 0,09
43 10,37 | 1040 | 1056 | 10,67 | 10,55 | 10,45 | 1066 | 1082 | 10,32 | 10,44 | 1052 0,16
44 764 | 793 | 746 | 907 | 819 | 805 | 809 | 843 | 873 | 830 8.19 0,48

TOPLAM | 584,04 | 560,37 | 560,57 | 545,83 | 551,84 | 559,25 | 54541 | 644.58 | 537,19 | 568,78 | 562,19

SZ (Standart Zaman) = TZ + (TZ x Pay Orani)
TZ = Temel Zaman

Std Sap. = Standart Sapma




EK 5. Mevcut delik plam: ve yapilan islemler
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EK 6. Zaman etiidii 6l¢iim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

BASLAMA : 10:00 ETUT TARIHI
BITIS : 16:45 ETUTNO :2
GECEN SURE : 70dk 09.05.2011 SAYFANO :1
ISLEM: COK AMACLI ISCi/ISCILER
DOLAP SAG-SOL YAN ETUDU YAPAN : AL CAKMAK
ISLEM 1 ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: |Yakup
ETUT TABLASI ve Hiiseyin
KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
ElemanNo | GZ/D/TZ Ortl | N | Std Sap.
1 GZ 147 150 167 171 152 163 148 161 173 176 | 160,80 | 6,65| 10,37
D 1,20 1,20 0,90 0,80 1,00 1,00 1,20 1,00 0,80 0,80
TZ 176,40 180 | 150,30 | 136,80 152 163 | 177,60 | 161 | 138,40 | 140,80 | 157,63
2 GZ 161 178 171 193 196 184 181 158 167 159 | 174,80 [8,96| 13,08
D 1,10 1,00 1,00 0,75 0,75 0,80 0,80 1,20 1,00 1,20
TZ 177,10 178 171 144,75 147 | 147,20 | 144,80 | 189,60 | 167 | 190,80 | 165,73
3 GZ 3,47 3,45 3,82 3,46 3,68 3,34 3,57 3,84 3,83 3,60 361 [359| 0,17
D 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
TZ 3,47 3,45 3,82 3,46 3,68 3,34 3,57 3,84 3,83 3,60 3,61
4 GZ 4,49 4,73 4,58 4,33 4,63 4,60 4,62 4,75 453 4,75 460 |1,16| 0,12
D 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
TZ 4,49 4,73 4,58 4,33 4,63 4,60 4,62 4,75 453 4,75 4,60
5 GZ 3,70 3,55 3,45 3,56 3,33 3,35 3,55 3,29 3,56 3,31 347 [231] 0,13
D 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
TZ 3,70 3,55 3,45 3,56 3,33 3,35 3,55 3,29 3,56 3,31 3,47
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama N=10

D = Derece (1/100)

TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D

N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi

Std Sap = Standart Sapma

N' = (40 \INZXZ—[ZX)2)2

X




EK 6’nin devami. Zaman etiidii 6l¢ciim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

BASLAMA : 10:00 ETUT TARIHI
BITIS : 16:45 ETUTNO :2
GECEN SURE : 55dk 09.05.2011 SAYFANO : 2
ISLEM: COK AMACLI ISCi/ISCILER
DOLAP SAG-SOL YAN ISLEM ETUDU YAPAN : AL CAKMAK
2 ONAYLAYAN
EL VE OLCU ARACLARI: Yakup
ETUT TABLASI ve Hiiseyin
KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
ElemanNo | GZ/ID/TZ Ortl | N Std Sap.
1 GZ 141 | 137 124 133 131 147 132 | 146 139 121 | 135,10 | 5,84 8,61
D 1,00 | 1,00 | 1,20 1,00 1,00 0,90 | 1,00 | 0,90 | 1,00 | 1,20
TZ 141 | 137 | 148,80 | 133 131 | 132,30 | 132 [131,40| 139 |14520| 137,07
2 GZ 103 | 115 118 109 122 112 120 | 107 119 121 | 114,60 | 4,70 6,55
D 1,10 | 1,00 | 1,00 1,10 0,90 1,00 | 090 | 1,10 | 1,00 | 0,90
TZ 113,30 | 115 | 118,00 | 119,90 | 109,80 | 112 108 |117,70 | 119 | 108,90 | 114,35
3 GZ 354 | 323 | 363 3,93 3,71 366 | 387 | 334 | 342 | 368 3,60 5,49 0,22
D 1,00 | 1,10 | 1,00 | 0,90 1,00 1,00 | 0,90 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 354 | 355 | 3,63 354 | 371 366 | 348 | 334 | 342 | 368 3,56
4 GZ 253 | 259 | 2,66 2,71 2,38 267 | 259 | 269 | 267 | 271 2,62 2,21 0,10
D 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 253 | 259 | 2,66 2,71 2,38 267 | 259 | 269 | 267 | 271 2,62
5 GZ 251 | 271 | 228 2,32 2,37 245 | 223 | 231 | 251 | 232 2,40 5,21 0,14
D 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
TZ 251 | 271 | 228 2,32 2,37 245 | 223 | 231 | 251 | 2,32 2,40
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama N=10
D = Derece (1/100) N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi v (40 Jm)z
TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D Std Sap = Standart Sapma X




EK 6’nin devami. Zaman etiidii 6l¢ciim formu

ZAMAN ETUDU OLCUM FORMU

BASLAMA : 10:00 ETUT TARIHI
BITIS : 16:45 ETUTNO :2
GECEN SURE : 60 dk 09.05.2011 SAYFANO: 3
ISLEM: COK AMACLIDOLAP |iSCi/ISCILER
SAG-SOL YAN ISLEM 3 ETUDU YAPAN : ALI CAKMAK
EL VE OLCU ARACLARI: Yakup ONAYLAYAN
ETUT TABLASI ve Hiiseyin
KRONOMETRE
Devre No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 '
Eleman No GZIDITZ Ortl | N StdSap.
1 GZ 162 145 139 | 134 | 150 | 165 | 149 152 131 158 148,50 | 8,55 11,44
D 0,80 | 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,80 | 1,00 | 1,00 1,20 1,00
TZ 130 | 145 139 | 134 | 150 | 132 | 149 152 157 158 144,58
2 GZ 151 162 136 | 147 167 | 148 | 144 | 158 139 138 149 | 7,19 10,53
D 1,00 | 0,80 1,10 | 1,00 | 0,80 | 1,00 | 1,00 | 0,80 1,10 1,10
TZ 151 | 129,60 | 149,60 | 147 | 133,60 | 148 | 144 | 126,40 | 152,90 | 151,80 | 143,39
3 GZ 349 | 3,27 344 | 323 | 349 | 325 | 361 | 3,64 3,43 3,04 339 | 441 0,19
D 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,95 | 0,95 1,00 1,00
TZ 349 | 327 344 | 323 | 349 | 325 | 343 | 346 3,43 3,04 3,35
4 GZ 259 | 2,25 245 | 257 | 2,31 | 243 | 262 | 235 2,43 2,48 245 | 358 0,12
D 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 1,00 1,00
TZ 259 | 2,25 245 | 257 | 2,31 | 243 | 262 | 235 2,43 2,48 2,45
5 GZ 2,30 | 2,48 244 | 245 | 216 | 226 | 2,61 | 250 2,48 2,54 242 | 471 0,14
D 1,00 | 1,00 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 0,95 | 1,00 1,00 1,00
TZ 2,30 | 2,48 244 | 245 | 216 | 226 | 2,48 | 250 2,48 2,54 2,41
GZ = Gozlenen Zaman (sn) Ortl = Ortalama N=10

D = Derece (1/100)

TZ = Temel Zaman (sn) = GZ x D

N'= Yapilmasi Gereken Gozlem Sayisi

Std Sap = Standart Sapma

-

_
2
40 \/Nzx2— [2x)2)

X




EK 7. Standart zamanlarin belirlenmesi

STANDART ZAMANLARIN BELIRLENMESI

ISLEM ) _ PAY ORANI
COK AMACLI DOLAP SAG-SOL YAN ISLEM 1 % 14
Eleman Standart Zamanlar Ortalama | Std Sap.
No SZ1 SZ2 SZ3 SZ4 SZ5 SZ6 SZ7 SZ8 SZ9 | SZ10
1 201,09 | 205,20 | 171,34 | 155,95 | 173,28 | 185,82 | 202,46 | 183,54 | 157,77 | 160,51 179,69 18,86
2 201,89 | 202,92 | 194,94 | 165,02 | 167,58 | 167,81 | 165,07 | 216,14 | 190,38 | 217,51 188,92 21,08
3 3,96 3,93 4,35 3,93 4,20 3,81 4,07 4,38 4,37 4,10 4,11 0,20
4 4,49 4,73 4,58 4,33 4,63 4,60 4,62 4,75 4,53 4,75 4,60 0,13
5 4,22 4,05 3,93 4,06 3,80 3,82 4,05 3,75 4,06 3,77 3,95 0,15
TOPLAM | 415,65 | 420,83 | 379,14 | 333,29 | 353,49 | 365,86 | 380,27 | 412,56 | 361,11 | 390,64 381,28
SZ (Standart Zaman) = TZ + (TZ x Pay Orani1) (sn) Std Sap. = Standart Sapma

TZ = Temel Zaman (sn)




EK 7’nin devami. Standart zamanlarin belirlenmesi

STANDART ZAMANLARIN BELIRLENMESI

ISLEM ] _ PAY ORANI
COK AMACLI DOLAP SAG-SOL YAN ISLEM 2 % 14
Eltle\lman Standart Zamanlar Ortalama | Std Sap.
0 SZ1 SZ2 SZ3 SZ4 SZ5 SZ6 SZ7 SZ8 SZ9 SZ10
1 160,74 | 156,18 | 169,63 | 151,62 | 149,34 | 150,82 | 150,48 | 149,79 | 158,46 | 165,52 156,25 7,17
2 129,16 | 131,10 | 134,52 | 136,68 | 125,17 | 127,68 | 123,12 | 134,17 | 135,66 | 124,14 130,14 5,01
3 4,03 4,04 4,13 4,03 4,22 4,17 3,96 3,80 3,89 4,19 4,04 0,13
4 2,53 2,59 2,66 2,71 2,38 2,67 2,59 2,69 2,67 2,71 2,62 0,10
5 2,86 3,08 2,59 2,64 2,70 2,79 2,54 2,63 2,86 2,64 2,73 0,16
TOPLAM | 299,32 | 296,99 | 313,53 | 297,68 | 283,81 | 288,13 | 282,69 | 293,08 | 303,54 | 299,2 295,79
SZ (Standart Zaman) = TZ + (TZ x Pay Orani) (sn) Std Sap. = Standart Sapma

TZ = Temel Zaman (sn)




EK 7°nin devami. Standart zamanlarin belirlenmesi

STANDART ZAMANLARIN BELIRLENMESI

ISLEM ] _ PAY ORANI
COK AMACLI DOLAP SAG-SOL YAN ISLEM 3 % 14
Eleman Standart Zamanlar
No S71 | sz2 | sz3 | sza | sz5 | sz6 | sz7 | sz8 | sz9 | szio | Ortalama | StdSap.
1 147,74 | 165,30 | 158,46 | 152,76 | 171,00 | 150,48 | 169,86 | 173,28 | 179,20 | 180,12 164,82 11,82
2 172,14 | 147,74 | 170,54 | 167,58 | 152,30 | 168,72 | 164,16 | 144,09 | 174,30 | 173,05 163,46 11,19
3 3,97 3,72 3,92 3,68 3,97 3,70 3,91 3,94 3,91 3,46 3,81 0,16
4 2,59 2,25 2,45 2,57 2,31 2,43 2,62 2,35 2,43 2,48 2,44 0,12
5 2,62 2,82 2,78 2,79 2,46 2,57 2,82 2,85 2,82 2,89 2,74 0,14
TOPLAM | 329,06 | 321,83 | 338,15 | 329,38 | 332,04 | 327,90 | 343,37 | 326,51 | 362,66 | 362 337,29
SZ (Standart Zaman) = TZ + (TZ x Pay Orani) (sn) Std Sap. = Standart Sapma

TZ = Temel Zaman (sn)




23

Metot
Calisma, mobilya fabrikasinda {iretilen {irlinlerin iiretim biitiinliigiinii ilgilendiren levha
boyutlandirma ve delik makinesi tizerinde yapilmistir. Her iki makinede de zaman etiidii
yapilip, islerin standart siireleri belirlenmistir. Daha sonra metot etiidii teknikleri ile
gereksiz uygulamalarin 6niine gegilmeye ve kapasitenin arttirilmasina ¢alisilmistir.
Temel zaman ve buna bagli olarak standart zamanin hesaplanmasi, gereken gozlem
sayisinin belirlenmesi ve islerin yapilma sartlarina gore segilebilecek paylar asagida
gosterilmistir.
Temel zamanin hesaplanmasinda asagidaki esitlikten yararlanilmistir:

TZ=GZxD
Burada;

TZ = Temel zaman

GZ = Gbzlenen zaman (Olgiilen zaman)

D = Derece (Tempo takdiri)

Standart zamanin hesaplanmasinda asagidaki esitlikten yararlanilmistir:

SZ=GZxD+TZxa
Burada;
SZ = Standart zaman
GZ = Gozlenen zaman (6l¢ililen zaman)
D = Derece (tempo takdiri)
TZ = Temel zaman
a = Paylar (toleranslar)
Yapilmasi gereken gozlem sayis1 %95 giiven diizeyi ve = %5 hata payi ile asagidaki esitlik

yardimiyla belirlenmistir:

—_— 7
N' — (401-“:::2—{3::]2)

£X

Burada;
N = On etiitte yapilan gézlem sayis1
N'=9%95 giiven diizeyi ve + %5 hata payi ile yapilmasi gereken gozlem sayisi

x = Okunan degerler
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Levha Boyutlandirma Hattinin Analizi

Levha boyutlandirma makinesi iiretimin baslangici olarak adlandirilabilir. Bu hatta, kesim planlar1 6nceden
belirlenen levhalar, iirlinlerin boyutlarina uygun olarak daha kiiciik elemanlarina ayrilirlar.

Makine asansoriine 16 mm kalinliginda 36 adet 2800x2100mm veya 3660x1830mm boyutlarindaki yapay
kaplamali yonga levhalar yiiklenmektedir. Her kesim islemi i¢in dorder adet levha kullanilmaktadir.

Her kesim planmi i¢in makine operatdrii tarafindan en az zayiat olacak sekilde tekrar programlama yapilir. Bu
islem de yaklasik 3-4 dak stirmektedir. Makine tezgahina sadece kesim plan1 bilgisayar ag1 ile gonderilmektedir.

Caligsmada kullanilan kesim plani Sekil 19°da gosterilmistir.

F2

Sekil 19. Kesim plant

Kapak (K), 1756x396 mm, alt Panel (AP) 768x529 mm, raf (R) 768x460 mm, fire (F1) 1756x90 mm, fire (F2)
2100x258 mm boyutlarindadir.
Makine 115 mm kalinliga kadar kesim yapabilmektedir. Isletmede agirlikla 16 mm kalinhiginda yonga levhalar
kullanildig1 hesaba katilirsa makine yedi adet levha birden kesilebilmektedir. Ancak kesim i¢in dorder adet levha
kullanilmaktadir.
Calismada, kesim iglemi i¢in, Gabbiani Galaxy 125 (Sekil 20) marka levha boyutlandirma makinesi esas
alimmistir. Makinenin teknik 6zellikleri soyledir:

1. Zayiatsiz kesim, stok, maliyet ve kesim siiresini hesaplayan bilgisayar programi

2. Kesim programini ve makinenin kontroliinii saglayan bilgisayar iinitesi

3. 115 mm' ye kadar kesim kapasitesi; yonga levha, yapay kaplamali yonga levha ve MDF' yi {ist {iste bir

seferde kesen, cizicili testere motor sistemi
4. Dakikada 150 metreye kadar kesim hizi

5. Asansor sistem ile tam otomatik ¢alisma
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6. Kesilecek levha sayisina gore otomatik testere yiikseklik ayari
7. Postforming levha kesimleri igin 6zel gizici tinitesi

8. Ana testere hareketinde kremayer disli sistemi

9. Testere tasiyici tepside, hassas ve 6zel prizmatik yataklar

10. PnOmatik testere degistirme

11. CE Avrupa emniyet standardi

12. Yiksek hassasiyet ve net kesim 6zelligi

Kullanilan kesici ve ¢izici testerelere ait 6zellikler tablo 8’de gosterilmistir.

Sekil 20. Gabbiani galaxy 125 levha boyutlandirma makinesi

Asansorden makine tezgdhina enine yonde gelen levhalar is¢iler tarafindan boyuna g¢evrilip kesim i¢in sipere
dayandirilmaktadir. Kesme islemi levhaya dik olarak gerceklestirilir. Kesilen ilk levha grubu makine tezgahinin
o6lii noktasinda bekletilmektedir. Diger grup ise isciler tarafindan tekrar ¢evrilerek kesim i¢in sipere dayandirilir
ve kesilen her par¢a onlar i¢in ayrilmig paletlere taginir. En son, tezgéhta bekletilen levha grubu da dondiirtilerek
sipere dayandirilir ve kesim isleminin ardindan parcgalar yine onlar icin ayrilmis paletlere tasinir ve boylece
kesim iglemi tamamlanmis olur.

Levha Boyutlandirma makinesine ait ig akis semasi ektedir (Ek 2).

Isin Elemanlarina Ayrilmasi
Levha boyutlandirma makinesinde yapilan iglemin elemanlarina ayrilmasi ve elemanlarin ayirma noktalari
sOyledir:

1. eleman: Kesim planinin bilgisayara girilmesi ve optimize edilmesi

Ayirma noktasi: Start tusuna basilmasi

2. eleman: Iticilerin, asansére yonelerek levhalarla ilk temasi

Ayirma noktast: Iticilerin levhalari tezgaha itmeye baslamasi

3. eleman: Levhalarin tezgaha gelmesi

Ayirma noktast: Iticilerin durmasi

4.eleman: Enine yonde tezgaha gelen levhalarin isciler tarafindan boyuna yonde iticilere dayandirilmasi

Ayirma noktasi: Start tuguna basilmast
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5. eleman: Makinenin ¢ekiciler yardimiyla levhalari kesime hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

6. eleman: Kenarin tiraglanmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

7. eleman: Iticilerin, levhalari iki gruba ayirmast i¢in kesime hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

8. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

9. eleman: Alt panel ve raflarin kesilecegi grubun tezgahin 6li noktasinda beklemeye alinmasi
Ayirma noktast: Iscilerin son temasi

10. eleman: Iticilerin, levhalar1 2. tiraslamaya hazirlamasi

Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

11. eleman: 2. tiraglamanin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

12. eleman: Kapaklarin kesilecegi levhalarin dondiiriilerek sipere dayanmasi
Ayirma: Start tusuna basilmasi

13. eleman: ticilerin, kapaklarin kesilecegi levhalar1 kesime hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

14. eleman: Kenarin tiraglanmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

15. eleman: lticilerin, levhalari ilk kapaklarin kesimine hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

16. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

17. eleman: 1k kapaklarin palete tasinmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

18. eleman: Iticilerin, levhalari ikinci kapaklarin kesimine hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

19. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktasi: Ust baskimnin kalkmasi

20. eleman: Ikinci kapaklarin palete tasinmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

21. eleman: Iticilerin, levhalart iiiincii kapaklarin kesimine hazirlamasi

Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi
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22. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

23. eleman: Ugiincii kapaklarin palete tasinmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

24. eleman: Iticilerin, levhalar1 dérdiincii kapaklarin kesimine hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

25. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

26. eleman: Dordiincii kapaklarin palete taginmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

27. eleman: ticilerin, levhalar1 besinci kapaklarin kesimine hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

28. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

29. eleman: Besinci kapaklarin palete taginmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

30. eleman: Tezgahin olii noktasinda bekletilen alt panellerin kesilecegi levhalarin gevrilerek sipere
dayandirilmast

Ayirma noktasi: Start tusuna basilmasi

31. eleman: Iticilerin, alt panellerin ve raflarin kesilecegi levhalar1 hazirlamasi
Ayirma noktasi: Ust baskinin uygulanmasi

32. eleman: Kenarin tiraglanmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

33. eleman: Iticilerin, birinci alt panellerin kesilecegi levhalar1 hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

34. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

35. eleman: Birinci alt panellerin tezgaha tasinmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

36. eleman: Iticilerin, ikinci alt panellerin kesilecegi levhalar1 hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

37. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktasi: Ust baskimnin kalkmasi

38. eleman: Ikinci alt panellerin tezgaha tasinmasi
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Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

39. eleman: Iticilerin, {iciincii alt panellerin kesilecegi levhalar1 hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

40. eleman: Kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

41. eleman: Ugiincii alt panellerin palete tasimmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

42. eleman: iticilerin, raflarm kesilecegi levhalari hazirlamasi
Ayirma noktast: Ust baskinin uygulanmasi

43. eleman: kesimin yapilmasi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

44, eleman: Raflarin palete taginmasi

Ayirma noktast: Iscilerin levhalarla son temasi

Paylarin Belirlenmesi

Levha boyutlandirma makinesinde, zaman etiidii i¢in belirlenen paylar tablo 9’da gosterilmistir.

Tablo 9. Levha boyutlandirma makinesinde esas alinan paylar

DINLENME PAYLARI
FAKTORLER PAYLAR (%)
A. KISISEL IHTIYACLAR 2
B. YORULMA PAYLARI
1. Bedensel Caba Yorgunlugu ve Beceri
Orta agirlikta ve ustalik isteyen 8
2. Diisiinsel Caba Yorgunlugu
% 30 - 40 yogunluk 1
3. Calisma Sirasinda Durus Pozisyonu
Ayakta 2
4. Giiriiltii
Konugmak i¢in sesi yiikseltmek 1
5. Goz Yorgunlugu
Ciplak gozle yapilan igler 0
6. Cevre Kosullar
Duman, yag kokusu vb faktorler 3
C. GECIKME PAYLARI
Arizi 1
TOPLAM 18
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Gozlenen Zamanlar ve Temel Zamanlarin Belirlenmesi

Levha boyutlandirma makinesinde yapilan ¢alismalara ilgili, gozlenen zamanlar ve temel zamanlara ait veriler
ekte gosterilmistir (Ek 3).

Standart Zamanlarin Belirlenmesi

Levha boyutlandirma makinesinden elde edilen temel zamanlara, toleranslarin (paylarin) da eklenmesiyle elde
edilen standart zamanlar ekte verilmistir (Ek 4).

Delik Makinesindeki Bulgular

Delgi Hattinin Analizi
Uygun kesim planlarina gore kesilen, daha sonra modeline gore kenar bantlamasi yapilan pargalar, belirlenen

delgi planina gore delinirler.
Isletmede bes adet Vitap marka delik makinesi bulunmaktadir. Calisma Vitap Sigma 2 TAS (Sekil 21)
modelinde bir dolabin sag-sol yan pargasi (Ek 5) lizerinde yapilmistir. Parga, delik makinesinde birbirinden ayr1

3 islem gormektedir. Deliklerin yanindaki rakamlar islem sirasini gdstermektedir (Ek 5).

Sekil 21. Vitap Sigma 2 TAS ¢oklu delik makinesi

Vitap Sigma 2 TAS c¢oklu delik makinesinin teknik 6zellikleri sdyledir:
1. 5 adet altta birer adet yanlarda olmak iizere toplam 7 adet matkap baslig1 (alttaki her baglikta 11+11
toplam 22 adet, yanlardaki basliklarda ise 21’er adet matkap yuvasi)
Matkaplar arasi mesafe 32 mm
Ik ve son sirali matkap aras1 mesafe 640 mm
Maksimum delik derinligi 75 mm
Maksimum levha kalinligi 80 mm
Maksimum delinecek levha eni 2500 mm

Minimum delinecek levha eni 240 mm

© N o g s~ D

Alt basliklar aras1t minimum mesafe 96 mm
9. Alt delik gruplari i¢in hidrolik fren sistemi
Bilgisayara gonderilen delik planina gore matkap mesafeleri ve stop ayarlanmaktadir. Ayar tamamlandiktan

sonra planda belirtilen ¢apta matkaplar, matkap dolabindan alinarak makineye yerlestirilmektedir. Daha sonra
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delinecek levhalardan bir tanesi operator tarafindan matkaplar sirasiyla manuel olarak ¢aligtirilarak
delinmektedir. Delinen levha makine tezgdhina ¢ikarilarak metre ve kumpas yardimiyla olgiilerek kontrol
edilmektedir. Yapilan dlgiimlere gore delme islemi dogru yapilmissa seri olarak isleme devam edilir. Dogru
yapilmamissa makine tekrar uygun bir sekilde ayarlanarak islemler sirasiyla tekrar gerceklestirilir.
Isin Elemanlarina Ayrilmasi
Delik agma makinesinde yapilan islemin elemanlarina ayrilmasi ve elemanlarin ayirma noktalar1 soyledir:

1. eleman: Kesim planinin bilgisayara girilmesi ve optimize edilmesi

Ayirma noktast: ilk is parcanin delinmeye baslamasi

2. eleman: Ilk is parganin delinmesi ve yapilan islemin kontrol edilmesi

Ayirma noktasi: Diger is pargalarinin seri olarak delinmeye baslanmasi

3. eleman: Is parcasini delinmek iizere makineye vermesi

Ayirma noktast: Is¢inin is pargasi ile son temas1

4. eleman: Makinenin is pargasini delmesi

Ayirma noktast: Ust baskinin kalkmasi

5. eleman: Iscinin, delinen is pargasini palete yerlestirmesi

Ayirma noktast: Is¢inin is parcasi ile son temasi
Paylarin Belirlenmesi

Delik agma makinesinde, zaman etiidii i¢in belirlenen paylar tablo 10°da gdsterilmistir.

Tablo 10. Delik agma makinesinde esas alinan paylar

DINLENME PAYLARI
FAKTORLER PAYLAR (%)
A. KISISEL IHTIYACLAR 2
B. YORULMA PAYLARI
1. Bedensel Caba Yorgunlugu ve Beceri
Hafif ve ustalik isteyen 4
2. Diisiinsel Caba Yorgunlugu
% 30 - 40 yogunluk 1
3. Calisma Sirasinda Durus Pozisyonu
Ayakta 2
4. Giiriiltii
Konugmak i¢in sesi ylikseltmek 1
5. G6z Yorgunlugu
Ciplak gozle yapilan isler 0
6. Cevre Kosullar
Duman, yag kokusu vb faktorler 3
C. GECIKME PAYLARI
Arnizi 1
TOPLAM 14
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Gozlenen Zamanlar ve Temel Zamanlarin Belirlenmesi

Delik agma makinesinde yapilan ¢aligmalara ilgili, gézlenen zamanlar ve temel zamanlara ait veriler ekte
gosterilmistir (Ek 6).

Standart Zamanlarin Belirlenmesi

Delik agma makinesinden elde edilen temel zamanlara, toleranslarin (paylarin) da eklenmesiyle elde edilen

standart zamanlar ekte verilmistir (Ek 7).



