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STANDART ZAMAN - GOZLEM SAYISI

¥ Bir orman endustrisi isletmesinde herhangi bir is
devresine ait zaman olgumleri asagidaki gibidir
(Hata payini % 5, guven duzeyini % 95, paylar
toplami %1 5°dir).
a) Bu is icin gerekli standart zamani hesaplayiniz.

b) Yapilan gozlem sayisinin yeterli olup olmadigini
hesaplayarak gosteriniz.

c) Yapilmis olan tempo taktirleri hakkindaki
gorusleriniz nelerdir?



Tahlo 1. Olgtlen zamanlar ve dereceler

Sira [Faaliyetler 0Z1 | Hol | OZ2 | Ho2 | 0Z3 | Ho3 | 0Z4 | Hod |0Z5|HoS5|0Z6|Hob
1{Makinanin hazirlanmas 50| 0B8] 55 07 52| 09 50| 07| 50| 03| 50| 08
2 [Levha istifine gitme 60 1 65 11 g2 09 g5 07| 63| 07| 64| 0B
3[{Meta! levhay arabaya yikleme 751 07 75 08 78| 08 75 1 75] 13| 78] 11
4{Levhay makinaya tasima 95| 0,7 100 0,6 98| 038 100 09| 95 09(103| G7
5|{Levhay! arabadan indirme 110 09| 110 11| 107 11 115 1,2|112| 1]115| 1.2
&|Levhay makinaya bag. ve calis. 130 09| 130 049 128 07 1401 0,8|132| 06| 133| 08
7|CNC makinasinin levhayi islemesi | 150 1,1| 150 13 148 11 160 1(152( 1,2|153| 1.2
8 i;l.LEv. Makinadan sdk.-istifleme 180 1 170 1l 175 038 1851 1,3|1180] 1|185 1

Hata pay (h): 5%

Glven dizeyi : 95%

Paylar (P): 5%




cozim
a) Normal zaman  Nz=GZxD

Standart zaman SZ=(1+P)xNZ

Tablo 2. Normal zaman - standart zaman

Sira |Faaliyetler NZ1 | NZ2 | NZ3 | NZ4 | NZ5 | NZ6
1|Makinanmin hazirlanmasi 40,0( 38,5 46,8 350| 450 400
2 [Levha istifine gitme e00( 715 558 4551 441 384
3 |Metal levhay arabaya yikleme 52,5| 600 62,4 7501 975 858
d|Levhayl makinaya tasima 66,5 600| 784 900| B55| 721
5|Levhay! arabadan indirme 99.0(121,0|117,7| 1380|112,0(138.0
&|Levhayl makinaya bag. ve calis. 117,0(117,0| 896 1120/ 79,2|1064
7|CNC makinasinin levhayi islemesi | 165,0)195,0( 162 8| 1600|182 4| 1836
8|1sl. Lev. Makinadan sak.-istifleme | 180,0|170,0| 140,0| 240,5(190,0| 1850

Toplam| 780,0| 833,0| 753,5| 896,0| 835,7| 849,3
Standart zaman (her olglim icin) 897,0| 958,0| 866,5| 1030,4| 961,1| 976,7

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



b) Gozlem sayisi

Tablo 3. Olcilen zamanlar

Sira |Faaliyetler 0z1 | 0z2 | 0Z3 | Oz4 | OZ5 | OZe | Txi
1|Makinanin hazirlanmasi 50 55 52 50 50 50 307
2 |Levha istifine gitme 60 B5 62 B5 B3 B4 375
3 [Metal levhay arabaya yiikleme 75 75 78 75 75 78 456
d[Levhayi makinaya tasima 95 | 100 | 98 100 95 | 103 | 591
5|Levhayi arabadan indirme 110 | 110 | 107 | 115 | 112 | 115 | B69
&|Levhay! makinaya bag. ve calis. 130 | 130 | 128 | 140 | 132 | 133 | 793
7CNC makinasinin levhay islemesi | 150 | 150 | 148 | 160 | 152 | 153 | 913
8|lsl. Lev. Makinadan sik.-istifleme | 180 | 170 | 175 | 185 | 190 | 185 | 1085
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Tablo 4. Gézlem sayisi
Kareler
h) |Faalivetler 0Z1K | OZ2K | OZ3K | OZ4K | OZSK | OZ6K | TxiK Txi n
1|Makinanin hazirlanmasi 2500| 3025( 2704 2500| 2500| 25000 15729 307 2.1
2 |Levha istifine gitme J600| 4225| 3844 4225 3969( 4096| 239859 379| 1,3
3[Metal levhay arabaya yiikleme 5625| 5625| 6084 5625| 5625| 6084| 34668 456 06
4 |Levhay makinaya tasima 9025| 10000( S604( 10000 9025( 10609 5B.263 581 14
5|Levhay arabadan indirme 121000 12100 114458 13225| 12544 13225( 74.643 BET| 1,1
&|Levhay makinaya bag. ve calis. 16900| 16900| 16384| 19600| 17424| 17689 104.897( 793 14
7|CNC makinasinin levhay islemesi | 22500| 22500] 21904 25800 23104 23408( 139.017| 913 1,0
8|isl. Lev. Makinadan sok.-istifleme | 32400( 28%00( 30625| 34225| 36100| 34225| 196.475| 1085| 2.2
n<n’: Gozlem sayilar yeterlidir.

c) Olculen zaman arttikca tempo azalmalidir.
Tabloda verilen tempo degerleri bu kurala cogunlukla uymamaktadir.




calisma sorusu

> Bir orman endlistrisi isletmesinde is etlidi uzmani 09.00-
17.00 saatleri arasinda 10 dakika sireli 10 gézlem
yapmistir. Is devresine ait zaman élciimleri kronometre
ile ve stirekli olarak yapilmistir. Tabloda derece ve élclilen
zamanlar verilmistir. Hata payi % 5, gliven diizeyini % 95,
paylar % 207dir.

a) Bu gozlemlerin hangi tesadlifi zamanlarda yapiimasi
gerektigini rasgele sayilar c¢izelgesini kullanarak
belirleyiniz (Rasgele sayilar cizelgesi kullanilarak ilk
tesadlifi sayi olarak 8. satir ve 10. siitundaki sayidur.
Atlama sayisi 17dir).

b) Bu is icin gerekli standart zamani hesaplayiniz.

c) Yapilan gézlem sayisinin yeterli olup olmadigini
hesaplayarak gosteriniz.



Sira

Elemanlar

0z1

D1

0z2

D2

0z3

D3

0z4

D4

025

D5

0z6

D6

0z7

D7

0z8

D8

0z9

D9

0z10

D10

Makinanin
hazirlanmasi

50

50

51

49

50

50

52

50

50

50

0,8

Levha istifine
gitme

Q0

93

Q0

Q0

92

88

94

100

97

89

0,6

Metal
levhayi
arabaya
yikleme

115

112

116

115

114

110

113

120

120

120

1,1

Levhayi
makinaya
tasima

165

170

166

160

168

159

167

170

160

170

0,7

Levhayi
arabadan
indirme

210

214

212

205

211

202

209

214

218

213

1,2

Levhayi
makinaya
yerlestirme

250

255

252

245

253

260

254

260

260

255

0,8

Makinanin
calistirilmasi

320

324

320

315

322

326

318

325

330

315

CNC
makinasinin
levhayi
islemesi

410

413

408

404

413

417

408

416

420

404

1,2

Levhalarin
makinadan
soklilmesi

500

505

495

500

503

510

505

504

507

500

10

Levhalarin
istiflenmesi

600

590

610

603

610

610

598

610

610

600

0,9




NORM KADRO

e Bir uretim Uunitesinde bulunan A, B ve C
makinalarinda yapilan 5 goézlem sonucu ilgili
makinalarda gorevli iscilerin sayisi asagidaki
tablolarda verilmistir. 5 gbézlem sonunda 200
birim Grun Uretilmistir. GUven duzeyi % 95, hata
payl % 5, ortalama tempo % 80’dir.

a) Uretim Unitesi icin norm kadroyu belirleyiniz.

b) Bos isci oranint dikkate alarak vyapilacak
gdzlem sayisini belirleyiniz.

c) Diger oranlari da belirleyerek tretim uUnitesi
hakkinda yorumunuzu yapiniz.



AMaldnas

Gozlemler| 1 | 2 | 3 | 4 | 5
Calisivor | 4 | 5 | 6 | 4| 5
Kontrol 3130231
Hazirlik 212 | 2 2| 2

Bos tlolol 1]z

B Makinasi
Godemler| 1 i 3 4 5
Caligiyor | 13 | 10 | 8 | 11 | 13
Kontrol 2 5 14| 5 3
Hazirlik 2 4 | 4| 3 3
Bosg 3 |1 [a] 1] 1
C Makinas

Gozlemler| 1 2 3 4 5
Caligiyvor | 20 | 15 | 17 | 16 | 18
Kontrol 5 5 3 4 7
Hazirlik 3 2 7 3
Bos 4 & 3 4

Norm kadro ve gozlem
sayisinl hesaplayiniz ve
degerlendiriniz.



cozim

A Makinasi
Gozlemler|1 |2 |3 |4 |5 | T | % | B » Yapilan 5 gizlem sonunda bog igei sazns 4
Cahsiyor | 4| 5| 6| 4| 5| 24| 48] 24 olup, mewvout 10 igciden 445 = 0.8 bogtur,
Kontrol 31 3] 2| 3| 1] 12| 24| 36|| « Diger etkinlikler toplamn 46 adet dup,
Hazirhik 2 2| 2| 2| 2| 10| 20| 46 46/5 = 9.2 “raliiyor®  dlarak
Bos 1] 0 0] 1] 2| 4| 8| 50 degerlendirilir,
Toplam |10(10|10{10|{10| 50|100
. B Makinasl > o Vaplan 5 gézlem sonunda bos el saws:
Gozlemler| 1|23 |4|5| T | % | B 10 olup, meveut 20 igpiden 105 = 2'si
Cahswyor |13|10| 8|11|13| 55| 55| 55 bogtur.
Kontrol 2| 5| 4| 5 3| 19| 19| 74|| . Diger etkinlikler toplami %0 adet dup,
Hazirlik 2| 4| 4| 3| 3| 16| 16| 90 905 = 181 fcalisryor® olarak
Bos 3| 1| 4| 1] 1| 10| 10|100 degerlendirilir,
Toplam |20(20(20(20{20|100(100
C Makinasi Vapilan © oéizl da bos iac
* Yapilan 5 gdzlem sonunda bog isci sayis:
Gozlemler| 1|23 (4[5 T | % | B o . H P B
olup, mewout 30 igpiden 1675 = 3.2'si
Cahgiyor |20|15|17|16|18| 86| 57| 86 bogtur.
Kontrol 5| 5| 3| 4| 7| 24| 16/110] |, Diger etkinlikler toplar 134 adet dup,
Hazirhk 3 5 6 7 3 24 16|134 134};’5 = 26,81 ”;allslygr” olaral
Bos 2| 5| 4| 3| 2| 16| 11|150 degerlendirilir,
Toplam |30(30|30|{30|30|150|100




Norm Kadro:

NK norm kadro; CS calisan sayisi, Y ¢alisan yuzdesi ve D tempo olmak lizere norm kadro
NK =CS*CY *D

esitligi ile ifade edilir.

Genel toplama gore norm kadro:

- Toplam is¢i sayis1 : 60

- Calisan isci sayis1  : 54

- Bos is¢i sayisi : 6

- Calisan yuzdesi: (54/100)*100 = % 90

Norma Kadro = Calisan Sayisi x Calisan Yiizdesi x Tempo
NORMKADRO =CS*CY *D

NK =54*0,90*0.8

NK = 39Kisi"



Makinalara Gore Ayri Ayri1 Norm Kadro:
A makinasi:
- Toplam Is¢i Sayis1 : 10
- Calisan Sayisi : 9,2
- Calisan yuzdesi  :(9,2/10)*100 =%92
NK(A) =9,2*0,92*0,8 = 7Kigi
B Makinasi:
- Toplam isci sayis1 : 20 Kisi
- Calisan sayisi : 18 Kisi
- Calisan yuzdesi : (18/20)*100 =%90
NK(B) =18*0.90*0.80 = 13Kisi
C Makinast:
- Toplam is¢i sayis1 : 30 Kisi
- Calisan isci sayis1  : 26.8 Kisi
- Calisan Yiuizdesi  :(26.8/30)*100 =% 89.3
NK(C) =26.8*0.893*0.8 = 20Kisi



Toplam norm kadro:

NK = NK(A) + NK(B) + NK(C)
NK =7+13+ 20

NK = 40Kigi"

Makinalara gore hesaplanan norm kadro, genele gore hesaplanan
degerden 1 fazla elde edilmistir. Bu, her makina i¢in sayilarin ayri
ayr1 yuvarlatilmasindan ileri gelir.

Norm kadronun, farkli tip mikalar s6zkonusu oldugunda, her
makina i¢in ayr1 ayr1 hesaplanarak toplanmasi daha uygundur.

Cunkt, bir makinada c¢alisan iscinin bos kaldig1 anda, bir baska
makinada calistirilarak isglici dengelemesinin yapilmasi her
zaman mumkun olmayabilir.

Dengeleme sorunu olmayacagl belirgin olarak ortaya
konabilmisse, boOyle durumlarda genele uygulanan ¢o6zim
secilebilir.



Gozlem Sayisi:
Guven duzeyi % 95 i¢cin Z = 1.96
o, =S/Z=5/1.96 =255

> _ P*q _ p(L—p)
N n

o,

Genel cozim:
Her makina i¢in ortalama gozlem sayisi:
_p*q 90*10

n
sz 2.55%

~139g0zlem

genele gore toplam gozlem sayisi: 3 * 139 =417



A Makinasi:

*
n(A) = 225; ~114g06zlem > n(A)'=50 (Gozlem yetersiz).
B Makinast:
90*10 " : ) .
n(B) = > £t ~139¢g6zlem > n(B)'=100 (Gozlem yetersiz).
C Makinast:

89.3*10.7 . |
n(C) = YT =147g0zlem < n(C)'=150 (Gozlem yeterli)
Makinalara gore toplam gozlem sayisi: 114 + 139 + 147 = 400

Yapilan toplam gozlem sayisi 300, hesaplanan goézlem sayist 400°den kiiciik olup,
gozleme devam edilecektir.



