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STANDART ZAMAN – GÖZLEM SAYISI 

Bir orman endüstrisi işletmesinde herhangi bir iş 

devresine ait zaman ölçümleri aşağıdaki gibidir 

(Hata payını % 5, güven düzeyini % 95, paylar 

toplamı %15’dir). 

a) Bu iş için gerekli standart zamanı hesaplayınız. 

b) Yapılan gözlem sayısının yeterli olup olmadığını 

hesaplayarak gösteriniz. 

c) Yapılmış olan tempo taktirleri hakkındaki 

görüşleriniz nelerdir? 
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çözüm 

a) Normal zaman  

   Standart zaman  
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Standart zaman:  SZ =  824.6 x (1 + 0.15) = 948.3 saniye 



b) Gözlem sayısı 
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c)  Ölçülen zaman arttıkça tempo azalmalıdır.  
Tabloda verilen tempo değerleri bu kurala çoğunlukla uymamaktadır. 
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çalışma sorusu 

 Bir orman endüstrisi işletmesinde iş etüdü uzmanı 09.00-
17.00 saatleri arasında 10 dakika süreli 10 gözlem 
yapmıştır. İş devresine ait zaman ölçümleri kronometre 
ile ve sürekli olarak yapılmıştır. Tabloda derece ve ölçülen 
zamanlar verilmiştir. Hata payı % 5, güven düzeyini % 95, 
paylar % 20’dir. 

a) Bu gözlemlerin hangi tesadüfi zamanlarda yapılması 
gerektiğini rasgele sayılar çizelgesini kullanarak 
belirleyiniz (Rasgele sayılar çizelgesi kullanılarak ilk 
tesadüfi sayı olarak 8. satır ve 10. sütundaki sayıdır. 
Atlama sayısı 1’dir).  

b) Bu iş için gerekli standart zamanı hesaplayınız. 

c) Yapılan gözlem sayısının yeterli olup olmadığını 
hesaplayarak gösteriniz. 
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NORM KADRO 

 Bir üretim ünitesinde bulunan A, B ve C 
makinalarında yapılan 5 gözlem sonucu ilgili 
makinalarda görevli işçilerin sayısı aşağıdaki 
tablolarda verilmiştir. 5 gözlem sonunda 200 
birim ürün üretilmiştir. Güven düzeyi % 95, hata 
payı % 5, ortalama tempo % 80’dir. 

a) Üretim ünitesi için norm kadroyu belirleyiniz. 

b) Boş işçi oranını dikkate alarak yapılacak 
gözlem sayısını belirleyiniz. 

c) Diğer oranları da belirleyerek üretim ünitesi 
hakkında yorumunuzu yapınız. 
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Norm kadro ve gözlem 
sayısını hesaplayınız ve 
değerlendiriniz. 



çözüm 
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Norm Kadro: 

NK norm kadro; ÇS çalışan sayısı, Y çalışan yüzdesi ve D tempo olmak üzere norm kadro 

DÇYÇSNK **  

eşitliği ile ifade edilir. 

Genel toplama göre norm kadro: 

- Toplam işçi sayısı : 60 

- Çalışan işçi sayısı : 54 

- Boş işçi sayısı : 6 

- Çalışan yüzdesi: (54/100)*100 = % 90 

Norma Kadro = Çalışan Sayısı x Çalışan Yüzdesi x Tempo 

(*)39

8.0*90,0*54

**

KişiNK

NK

DÇYÇSNORMKADRO
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B Makinası: 

- Toplam işçi sayısı : 20 Kişi 

- Çalışan sayısı : 18 Kişi 

- Çalışan yüzdesi : (18/20)*100 =%90 

KişiBNK 1380.0*90.0*18)(   

C Makinası: 

- Toplam işçi sayısı : 30 Kişi 

- Çalışan işçi sayısı : 26.8 Kişi 

- Çalışan Yüzdesi : (26.8/30)*100 = % 89.3 

KişiCNK 208.0*893.0*8.26)(   

 

Makinalara Göre Ayrı Ayrı Norm Kadro: 

A makinası: 

- Toplam İşçi Sayısı : 10 

- Çalışan Sayısı : 9,2 

- Çalışan yüzdesi : (9,2/10)*100 =%92 

KişiANK 78,0*92,0*2,9)(   
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Toplam norm kadro:  

(*)40

20137
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Makinalara göre hesaplanan norm kadro, genele göre hesaplanan 
değerden 1 fazla elde edilmiştir. Bu, her makina için sayıların ayrı 
ayrı yuvarlatılmasından ileri gelir.  

Norm kadronun, farklı tip mikalar sözkonusu olduğunda, her 
makina için ayrı ayrı hesaplanarak toplanması daha uygundur.  

Çünkü, bir makinada çalışan işçinin boş kaldığı anda, bir başka 
makinada çalıştırılarak işgücü dengelemesinin yapılması her 
zaman mümkün olmayabilir.  

Dengeleme sorunu olmayacağı belirgin olarak ortaya 
konabilmişse, böyle durumlarda genele uygulanan çözüm 
seçilebilir. 
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Gözlem Sayısı: 

Güven düzeyi % 95 için Z = 1.96 

55,296.1/5/  ZSp  
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Genel çözüm: 

Her makina için ortalama gözlem sayısı: 

gözlem
qp

n
p

139
55.2

10*90*
22



 

genele göre toplam gözlem sayısı: 3 * 139 = 417 
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A Makinası: 

50)'(114
55.2

8*92
)(

2
 AngözlemAn  (Gözlem yetersiz). 

B Makinası: 

100)'(139
55.2

10*90
)(

2
 BngözlemBn  (Gözlem yetersiz).  

C Makinası: 

150)'(147
55.2

7.10*3.89
)(

2
 CngözlemCn  (Gözlem yeterli) 

Makinalara göre toplam gözlem sayısı: 114 + 139 + 147 = 400  

Yapılan toplam gözlem sayısı 300, hesaplanan gözlem sayısı 400’den küçük olup, 

gözleme devam edilecektir. 


