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Oz

Tekstil ve hazir giyim sektoriindeki rekabet kosullari, isletmeleri maliyetleri diisiirmeye, fireleri azaltmaya, performans &l¢iimii
yapmaya ve etkin bir planlama ile iiretim siirecini ¢ok iyi yonetmeye zorlamaktadir. Is ve zaman etiidii, etkili bir {iretim yonetiminde
onemli bir yer tutmaktadir. Hazir giyim sektoriinde {iretilecek modelin optimum iiretim siiresinin tespitinde cesitli teknikler
kullanilmaktadir. Uretim siiresinin dogru sekilde ve hizli olarak tespit edilmesi dogrudan isletme verimliligini etkilemektedir. Bu
calismada, bornoz iiretiminde darbogaz olusturabilecek bir faaliyet olarak yan birlestirme faaliyeti se¢ilmistir. Secilen faaliyetin analizi
kronometre ve MTM (Metot Zamanlarinin Olgiimii) ile yapilnstir. Bu iki yontemle elde edilen veriler karsilastirilarak isletme acisindan
verimliligi degerlendirilmistir.

Anahtar kelimeler: MTM (Metot Zamanlarimin Olgiimii), Kronometre, is akis siiresi, bornoz.

The Comparison of the Chronometric Method with the MTM (Method’s Time
Measurement) Method for an Operation in the Production of Bathrobe

Abstract

Competition conditions in the textile and ready-to-wear sector force the production process to be very well managed by reducing costs,
minimizing wastage, making performance measurements and effective planning. Work and time studies have an important place in
effective production management. Various techniques are used to determine the optimal production time of the model to be produced
in the garment sector. Accurate and rapid detection of the production time directly impacts plant productivity. In this study, the side
seam operation was selected as an activity that could cause bottleneck in bathrobe production. The selected activity was analyzed with
the chronometer and MTM (Method’s Time Measurement) methods. By comparing the data obtained by these two methods, the
productivity of the plant was evaluated.

Keywords: MTM (Method’s Time Measurement), chronometer, process time, bathrobes.
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1. GIRIS

Isletmelerde verimliligin siirekliligini saglamak ve is akisini
yonetebilmek i¢in  standart {iretim siirelerine  ihtiyag
duyulmaktadir. Bu siirelerin dogru tespit edilebilmesi karlilik ve
verimlilik acisindan ¢ok onemlidir. Is ve zaman etiidii;
verimliligin artirilmasinda, sorunlara sistematik bir ¢6ziim
bulunmasinda, mevcut iglemlerin etkinliginin artirilmasinda ¢ok
az ya da hi¢ ek sermaye yatirmmi gerektirmeksizin katkida
bulunur. Is etiidii, is sistemlerinin incelenmesi ve diizenlenmesine
ilisgkin yontem ve deneyimlerin, ¢alisan kisinin is yapabilme
giicinii ve gereksinimlerini de goz Oniinde tutarak, isin
iyilestirilmesi ve isletmenin daha ekonomik ¢aligmasini saglamak
amactyla uygulanmasidir (Alman Is Etiidi ve Isletme
Organizasyonu — Reichs Ausscuss Fiir Arbeitsstudium- REFA).

Is etiidiinii, metod etiidii ve zaman etiidii olmak iizere iki asamada
incelemek gerekmektedir. Metod etiidii; insanlar, makinalar ve
insan-makina sistemlerince yapilan her ¢esit islemin daha diisiik
maliyette ve daha kolay olmasi i¢in, var olan yontemin
incelenmesi ve analiz edilmesi yoluyla yeni yontemler gelistiren
bir yontemdir. Belirli bir matematik yonii yoktur, gozlem esasina
dayanmaktadir. Uretim faaliyetleri uygulama siirelerini belirleme
caligmalar1 “zaman etiidii” baglig altinda toplanmaktadir. Zaman
etlidii icin baglica dort yontem kullanilmaktadir:

A) Sentetik zamanlar  yontemi  (Methods  Time
Measurement - MTM)

B) Analitik tahmin yontemi

C) Kronometraj yontemi

D) Is érnekleme yontemi

A) Methods Time Measurement — MTM, o6nceden saptanmis
zamanlar sistemidir. Ongoriilen zamanlar ya MTM tablolarindan,
ya plan zaman kataloglarindan, ya da karsilagtirma ve tahminle
saptanabilir  [1]. Isyeri  tasarrm  ve  gelistirmede
kullanilmaktadir[2,3]. Almanca’da “Methoden-zeit-Messung”
olarak kullanilmaktadir [4]. MTM, verimlilik yo6netiminde
uluslararasi standarttir[5]. MTM, isin i¢erigini degerlendirmek ve
iretim baslamadan Once hem de iiretim sirasinda, tretim
sistemlerini optimize etmek i¢in son derece yardimcidir[6,7].
MTM ingilizce “Methods-Time-Measurement” sozciiklerinin bas
harflerinden olusur ve metod zamani 6lglimii olarak Tirkge'ye
gevrilebilir [8,9]. MTM’ de metotlar, ¢alisma zamanlari i¢in 6lgii
niteligindedir [10,11].

MTM metodunu sdyle de tanimlayabiliriz, MTM maniiel hareket
Ogelerine ayirma teknigidir. Her temel hareket i¢in standart bir
zaman degeri belirlenmistir, bunun biiyiikligiini faktdrlerin
saptanan sayisal degerleri ve siniflar1 belirler [12, 13].

Yontemin esasi, siirekli aragtirmalar sonucu uzman Kisiler
tarafindan hesaplanan isleri olusturan 6ge siirelerinin, ele
aldigimiz isi olusturan 6gelere gore secilerek bir araya getirilmesi
ve bdylece tiim isin siiresinin saptanmasidir. Siireler 6zellikle
mikrofilm ¢aligmalart ile belirlenmekte ve standart tablolar
halinde yayinlanmaktadir. Bu siireler, saatin yliz binde birini
belirten TMU birimiyle gosterili. 1 TMU = 0,00001 saat =
0,0006 dk = 0,036 sn’dir.

MTM - Metodunun yararlar1 agagidaki sekildedir [9] :

1- MTM Metodunun zaman Ol¢iimii, karsilastirma ve
tahmin etme gibi diger zaman belirleme metotlarina
kiyasla dstiinliigii, uygulamaya baslamadan once
calisma metodunu tanimlayabilmesi ve verilecek zamant
belirleyebilmesidir. Bu sayede daha planlama sathasinda
degisik c¢alisma metotlar1 arasinda zaman agisindan
karsilagtirma yapilabilir ve ig akislari planlanabilir.

2- MTM Metodu is akisini kritik olarak incelemeye zorlar
ve bunun sonucunda optimal metodun tespiti
saglanabilir.

3- Hareket 6gelerinin kodlanmasinda enternasyonal ortak
bir dil kullanilmaktadir. Bu da 6zellikle standart plan
zamanlarinin diizenlenmesi i¢in 6nemlidir.

4- Verilen zaman bulmak i¢in performansa bagh
iicretlendirmede MTM - Metodunun kullanimi sorunlu
durumlarda objektif olarak konu ve probleme dayali
tartismalara yol agar.

5- Plan zamanlarinin belirlenmesinde, kronometre ile
zaman Ol¢imii yardimiyla yapilan zaman tespitine
karsilik etkenlerle olan iliskisini belirlemeye gerek
yoktur. Clinkii MTM - Standart zamanlari etkenleri g6z
oniinde tutmaktadir.

6- Calisanlara, yonergeler daha bastan planlanan MTM -
Analizine gore verilebilir. Boylelikle beceri kazanma
zamanlar1 en kiigiik degere diisiiriiliir.

Bu yontem konusunda yapilan arastirmalardan tespit edildigine
gore, is akiglariin %85°1 asagidaki 5 temel hareketten
olugsmaktadir [10]. MTM metodunun temel hareketleri asagidaki
sekildedir( Sekil 1).
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Sekil 1. MTM metodunun temel hareketleri [10].
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Uzanmak R (Reach): Uzanmak, elin bir parga veya yere dogru
hareket ettirilmesidir.

Kavramak G (Grasp): Kavrama elin yada parmaklarin bir veya
birden fazla nesneyi temel hareketi yapabilmek icin kontrol altina
alma hareketidir.

Tasimak M (Move): Tasima bir veya birden c¢ok nesneyi
parmaklarla veya elle belirli bir yere tasimak i¢in yapilan
harekettir.

Yerlestirmek P (Position): Bir nesneyi baska bir nesnenin igine
koymak veya nesneleri birbirine bitistirmek i¢in yapilan temel
harekettir.

Birakmak RL (Release): Birakmak; parmaklarin agilmasiyla,
nesne 1iizerindeki kontroliin kaldirilmas: icin yapilan temel
harekettir [10].

MTM analiz galigmalar1 kapsaminda tanimlanan diger hareketler
kisaca Tablo 1’deki gibidir.

Tablo 1. Diger MTM hareketleri [14,15].

Hareket Grubu

Hareket Ad1

El ve kol hareketleri

Bastirma - AP
Ayirmak - D
Dondiirmek - T

Zihinsel fonksiyonlar

Goz Kaydirmak - ET
Kontrol Etmek - EF
Okumak
Yazmak

Viicut hareketleri

Ayak hareketi - FM
Bacak hareketi - LM
Yan adim - SS
Viicudu dondiirmek - TB
Yirimek - W

iki Diz Uzerine Cémelmek/Dogrulmak - KBK/AKBK

Egilmek/Dogrulmak - B/AB
Comelmek/Dogrulmak - S/AS
Diz Cokmek/Dogrulmak - KOK/AKOK

Oturmak/Kalkmak - SIT/STD

Bes temel hareketin yani sira elle yapilan {i¢ temel hareket de
hareket akislarinin agiklanmasina yardim eder. Elle yapilan diger
hareketler bastirmak, ayirmak ve dondiirmektir. G6z kaydirmak
ve kontrol etmek olmak {izere iki bakis fonksiyonu
bulunmaktadir. Sekiz temel hareketin (el hareketleri) ve iki bakis
fonksiyonunun disinda ayak, bacak hareketleri ve viicudun yon
degistirmesi gibi viicut fonksiyonlar1 da bulunmaktadir [16].

B) Analitik tahmin yontemi bir 6lgmeden ¢ok, siirelerin
ongoriilmesi ilkesine dayanir. Analitik tahmin yontemi; s6z
konusu isleri ¢ok yakindan taniyan uzman kisilerin deneyim ve
bilgileri, gecmis is kayitlarinin degerlendirilmesi veya istatistik
analiz yolu ile yapilabilmektedir.

C) Kronometraj yontemi; bir ig¢i tarafindan yapilan bir iglemin,
bir zaman etiit¢iisii vasitasiyla dogrudan goézlemlenmesi ve
zamanin kronometre gibi bir zaman 6lgeri ile dl¢iilmesi bigiminde
uygulanir. Cok kisa veya ¢ok uzun igler disindaki islere uygulanir
[17].

Incelemeler ve hesaplamalar sonucunda elde edilen degere temel
zaman denilmektedir. Yan birlestirme isleminin birim siiresi bu
isleme ait standart birim zaman hesaplamasiyla bulunmaktadir.
Standart birim zamanin hesaplanmas: (1) numarali formiil ile
gosterilmistir[18].

www.ejosat.com ISSN:2148-2683

“Birim zaman (tb) = Temel Zaman(tt) + Dinlenme Zamani (td) +
Boliicii Zaman (tbl)” (8]

Yorulma Pay1; temel zamanin yiizdesi olarak verilebilir. Ornegin
iyi ¢aligma kosullarinda, ellerini, bacaklarini, duyu organlarin
normal olarak kullanan ve oturarak hafif bir iste ¢alisan bir isci
icin temel zamanin %4’ oraninda bir yorulma paymin ilavesi
yeterli olacagi diistiniilmektedir [16].

Boliicli Zaman; is seyri esnasinda degisik siire ve degisik
tekrarlarda ortaya g¢ikan ve kesin Olgiimleri miimkiin olmayan
zamanlardir. Is geregi béliicli zamanlarin pay1 isin 6zelligi itibart
ile gérevden goreve degisiklik gosterir. Ancak sahsi ihtiyag geregi
bdliicli zamanlar igin pek ¢ok kurulusta uygulanan genel rakam
%5-7 arasindadir [16].

Kronometre ile zaman Ol¢limii yontemi asagidaki asamalari
kapsamaktadir [18].
1- En etken yontem ve hareketlerin kullanilmasini
saglamak i¢in isin ayrintili olarak incelenmesi.
2- Isle, isciyle ve isin yapilmasini etkileyen cevre
kosullaryla ilgili biitiin mevcut bilgilerin kaydedilmesi.
3- Yontemin tam bir tanimlanmasinin yapilmasi ve islem
basamaklarnin saptanmast.
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4- s etiitciisiiniin kendi standart calisma hiz1 kavramina
(randiman derecesi) gore iscinin ¢alisma hizin
derecelendirmesi.

5- Kronometre ile her islem basamagi i¢in is¢inin harcadigi
zamanin kaydedilmesi.

6- Gozlenen zamanlarin hizinin
dontistiiriilmesi.

7- Islemin temel zamanma toleranslarin (yorulma payi,
boliicii zaman vs.) eklenmesi bdylece “standart birim
stirenin” belirlenmesi.

“temel zamanlara”

D) Is orneklemesi, bir faaliyetin yapilis yiizdesini, rastlantisal
gozlemler yoluyla belirleme yontemidir. Gegerli bir zaman
standardi elde etmek igin gozlemlerin rasgele zamanlarda ve
normal kosullarda yapilmasi gerekmektedir.

Bu caligmada, bornoz iiretiminde darbogaz olusturabilecek bir
faaliyet olarak yan birlestirme faaliyeti secilmistir. Secilen
faaliyetin analizi kronometre ve MTM (Metot Zamanlarinin
Olgiimii) ile yapilmustir. Yéntemlerden birisi bire bir iiriiniin
tiretim siirecinin i¢inde zaman hesaplamasi ilkesine dayanirken
(kronometraj), digeri ise Onceden tespit edilmis zamanlardan
hareketin analizi ile iglem siiresinin tespit edilmesi ilkesine
dayanmaktadir. Bire bir dikim sonucunda tespit edilen zaman ile
onceden tespit edilmis zamanlar kullanilarak, iki yontemle elde
edilen veriler karsilastirimig ve isletme agisindan verimliligi

degerlendirilmistir. Caligmada her iki sistemin de bornoz dikim
iretim planlama hesaplamasinda kullanilabilme imkanini
belirlemek amag¢lanmustir.

2. MATERYAL ve METOT

Tiirkiye'de havlu ve bornoz iiretimi ¢ogunlukla Bursa, Denizli
Hatay, Kayseri ve Gaziantep illerinde yapilmaktadir. Bu galisma
Tirkiye'nin havlu ve bornoz ihracatinin yaklagik yiizde 70'ini
(DENIB 2016 verilerine gore) gergeklestiren Denizli'de ev tekstili
iretimi yapan bir isletmede yapilmistir. Caligma kapsaminda
bornoz iiretiminde dar bogaza yol agabilecek bir dikim tiretim
asamast olan yan dikis birlestirme operasyonu secilmistir. Segilen
operasyon icin MTM ve kronometraj ile is 6l¢iim yOntemleri
incelenmigtir. Sekil 2’de iretilen bornozun modeli ve yan
birlestirme isleminin sematik gosterimi yer almaktadir. Yan
birlestirme isleminde hareketin analizi Tablo 3’de goriilmektedir.
Buna gore operatér cep, kol, pervaz ve kemer hazirlik
islemlerinden gegerek sol ve sag kolun omuza birlestirilmis
sekilde kendisine gelen parcayr sol taraftan alir. Gerekli Sl¢ii
ayarlamasini yaparak parcayr overlok makinasina yerlestirir, sol
taraftan dikime baslar, etek ucuna 25 cm kala bakim etiketini
sagdaki etiket kutusundan alarak diker ve dikimi tamamlar. Ayni
islemi etiket takma islemi olmadan sag taraf icin de tekrarlar. Iki
tarafi da birlestirilmis par¢ay1 sol 6ne dogru birakir.
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65 cm
Overlok
prr—— Makinasi
93 cm £l 20cm '/ GO em I ‘
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» i
’ ’ —

Sekil 2. Yan birlestirme isleminin sematik gosterimi

Yan birlestirme faaliyeti 3 ana grupta incelenmistir. Dikilen
bornoz modeli ve yan birlestirme iglemi Sekil 3’te gdsterilmistir.

1- Sol ve sag omuzu bedene birlestirilmis olarak gelen
beden pargasinin 60 cm mesafede uzanip iki el kavrama,
alma ve kendine ¢ekme.

2- 1ki el ile iiriinii alma, elinde diizeltme, bedeni katlayarak
makineye yerlestirme, parcalar1 birbirine tutturma,
pargalar1 diizelterek 47 cm kol ucundan kol altina kadar
dikme, pargalar birlikte diizelterek tekrar 73 cm dikme,

bakim talimatini 55 cm’den etiket kabindan alarak
isaretli yere yerlestirme, etiketi dikme, bedeni diizelterek
20 cm daha dikerek sol taraf dikisini bitirme, makinadan
¢ikarma, kontrol etme.

3- Bedeni sag tarafa kaydirarak ¢evirme, bedeni
katlayarak makineye yerlestirme, makinede parcalari
birlestirerek diizeltme, sag kol altindan dikis (47 cm)
yapma, pargalari diizeltme, 93 cm yan dikimle sol taraf
dikisini bitirme, makinadan ¢ikarma, kontrol etme,
parcay1 sol tarafa 65 cm mesafede masaya birakma.
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Sekil 3. Yan birlestirme islemi ve dikilen bornoz modeli

2.1. Kronometre ile islem Siiresinin Tespiti

REFA sistemine gore zaman etiidii 6l¢limiinde, Tablo 2’deki

Zaman Etiidi Formu kullanilmigtir. Yan birlestirme islemi ii¢ ana

boliimde incelenmistir. Bunlar ;
A. Beden parcasinin  kavranmast ve  makineye
yerlestirilmesi

B. Sol kol alt1 dikisi (47 cm), sol beden yan dikisi, etiket
dikisi (etek ucuna 20 cm kala), yan dikisin bitirilmesi (20
cm)

C. Modeli ¢evirip sag kol altindan dikis (47 cm) yapma, kol
altindan sag yan birlestirme (93 cm) ve dikilmis parcanin
masaya birakilmasidir.

Operasyonun analizi yapildiktan sonra kronometre ile faaliyetin
islem zaman ol¢lilmiistiir. Kronometre ile dlg¢timler yapilarak
operatdre ait tempo takdiri %90 olarak verilmistir. Olgiim
degerlerinin ortalamasi alinarak tempo takdiri ile ¢arpilmistir.

2.2. MTM ile islem Siiresinin Tespiti

MTM sistemine gore bir bornozun yan birlestirme isleminde
islemin akis basamaklar1 detayl olarak Tablo 3’deki gibi

incelenmis ve islem siireleri analiz edilmistir. MTM analizi igin
Tablo 3’deki faaliyetlerde “PROSES” olarak gosterilen zaman
hesaplamas1 asagidaki esitlige gore yapilmigtir. Makine devri
4500 d/dak, igne dalis sayis1 7 dalig/cm olarak alinmustir. Proses
uzunluklar 6lgiilerek her bir “PROSES” icin TMU hesaplamasi
yapilmistir.

Igne Dalis Sayisi X  Dikis
Uzunlugu
Makine Devri
(2)
Proses Zamani1 (TMU)=
0,0006
3. BULGULAR

3.1. Kronometre ile islem Siireleri

REFA sistemine gore yapilan zaman etiidii 6l¢iimiinde, temel
zaman kronometre ile 6l¢iilmiis ve 45,11 sn olarak bulunmustur
(Tablo 2).

Tablo 2. Yan Birlestirme Operasyonu Zaman Etiidii Formu

. . Birim
Operasyon | Kullamlan | Tempo Zaman Olciimleri (sn) Tcslglrzm Temel
Adi Makine Takdiri 1. 2. 3 4 5. 6. 7 8. 9. 10. (sn) Z?:;?n
43,05 | 42,53 | 44,35 | 43,82 | 44,79 | 46,30 | 42,09 | 47,13 | 45,83 | 41,70
Yan 5 Iplik
birlestirme | Overlok 090 | 11 | 12 | 18 | 14 | 15 | 16. | 17. | 18 | 19. | 20. | 90215 | 4511
42,08 | 45,82 | 48,03 | 42,29 | 49,45 | 50,12 | 48,42 | 46,27 | 43,89 | 44,19

1.2. MTM ile islem Siireleri

MTM sistemine gore bir bornozun yan birlestirme isleminde
islemin akis basamaklari ¢cekilen video kamera kayitlari ile detayli

olarak incelenmis, islem siireleri MTM degeri tablolarindan
belirlenmis ve hesaplanmigtir (Tablo 3). Yan birlestirme iglemi 36
asamada analiz edilmistir. Toplam siire 1179,4 TMU’luk (42,46
sn) siire olarak tespit edilmistir.

Tablo 3. Yan Birlestirme Operasyonu MTM Analizi

No Yan birlestirme faaliyeti icin hareket ve aciklamasi Sembol TMU sh
A. Sol ve sag omuzu bedene birlestirilmis olarak gelen
beden parcasinin 65 cm mesafede uzanip iki el
kavrama, alma ve kendine ¢ekme.
1 | Bedene uzanma ( 60 cm) R60B 21,2 |0,76
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2 | Bedeni alma GlA 2,0 0,07
3 | Ayarlama i¢in bedeni kendine gekme M30C 15,1 0,54
B. Sol kol alt1 dikisi (47 cm), sol beden yan dikisi,
etiket dikisi (etek ucuna 20 cm kala), yan dikisin
bitirilmesi (20 cm)
4 | Bedeni kol ucundan katlama P2SSD 25,3 0,91
5 | Bedeni birlestirmek i¢in ayarlama yapma 30 cm mesafede | M30C 15,1 0,54
6 | Makinenin altina yerlestirme P3SSD 25,3 0,91
7 | Makinede parcalar1 birbirine tutturma GlA 2,0 0,07
8 Pargalar birlikte diizeltme P3SSD 52,1 1,88
9 | Parcay1 serbest birakma RL1 2,0 0,07
10 | Ayak hareketi ile makinay1 ¢alistirma FM 8,5 0,31
11 | Dikme proses siiresi (47 cm kolalt1 bitimi) PROSES 109,67 | 3,95
12 | 1ki pargayi birlikte diizeltme P2SSD 25,3 0,91
13 | Dikme proses siiresi (73 cm etiket igaret yerine kadar ) PROSES 189,26 | 6,81
14 | Ayak hareketi ile makinay1 durdurma FM 8,5 0,31
15 | Bakim talimati etiketine uzanma R55C 20,9 0,75
16 | Bakim talimatin1 kavrama G4B 9,1 0,33
17 | Bakim talimati etiketini yan beden iizerine tagima M55C 23,5 0,85
Bakim talimati etiketini yan beden iizerinde yerine
18 | yerlestirme P2SSD 25,3 0,91
19 | Ayak hareketi ile makinayi ¢alistirma FM 8,5 0,31
20 | 20 cm yan dikme PROSES 51,85 (1,87
21 | Ayak hareketi ile makinay1 durdurma FM 8,5 0,31
22 isi kontrol etme EF 7,3 0,26
C. Modeli cevirip sag kol altindan dikis (47 cm)
yapma, kol altindan sag yan birlestirme (93 cm) ve
dikilmis parganin masaya birakilmasidir.
23 | Pargayi kaydirarak ¢evirme M2C 2,0 0,07
24 | Pargalar1 makinenin altina yerlestirme P3SSD 25,3 0,91
25 | Makinede pargalari birbirine tutturma Gl1A 2,0 0,07
26 | Ayak hareketi ile makinay1 ¢aligtirma FM 8,5 0,31
27 |47 cm kol alt1 dikme PROSES 121,85 | 4,39
28 | Ayak hareketi ile makinay1 durdurma FM 8,5 0,31
29 | iki parcayi birlikte diizeltme P3SSD 52,1 1,88
30 | Ayak hareketi ile makinay1 ¢aligtirma FM 8,5 0,31
31 | 93 cm yan dikme PROSES 241,11 | 8,68
32 | Isi kontrol etme EF 7,3 0,26
33 | Ayak hareketi ile makinay1 durdurma FM 8,5 0,31
34 | Pargay1 alma GilcC2 8,7 0,31
35 | Pargay1 65 cm uzaga tagima M65B 21,6 0,78
36 | Dikilmis par¢ayi serbest birakma RL1 2,0 0,07
TOPLAM 1174,2 | 42,27

Yapilan uygulama sonucunda kronometre (REFA) ve MTM
sistemleri ile bir bornozun yan birlestirme islemi igin is akis siiresi
tespit edilmistir. Bu degerler ve iki yontemin sonuglari Tablo 4’te
verilmistir. Her iki yontemde de birim zamanin hesaplanmasinda

normal olarak ve oturarak hafif iste ¢alisan bir operatdr igin
Tablo 4. MTM ve kronometre yonteminin kiyaslanmasi

Yontem Temel Dinlenme | Boliiciiler | Standart
Zaman | pay(%4) | (%7) Siire
(sn) (sn)
MTM 42,27 1,69 2,96 46,92
Kronometre 45,11 1,80 3,16 50,07
Fark 3,15

yorulma (dinlenme) payr %4 olarak, boliiciiler (geciktirici
zamanlar; ariza vb..) ise %7 oraninda alinmigtir. Dinlenme zamani
ve geciktirici zamanlar da temel zamana eklenerek standart birim
stire hesaplanmustir.

82



European Journal of Science and Technology

4. SONUC VE DEGERLENDIiRME

Caligmada incelenen bornoz Orneginin yan dikis birlestirme
operasyonu icin yapilan iki yontemden elde edilen sonuglar
kiyaslandiginda aralarinda 3,15 sn’ lik bir fark tespit edilmistir.
MTM yonteminde operatér icin bir tempo takdiri dikkate
almmadan teorik olarak standart tablolardan degerlendirme
yapilarak temel zaman hesaplanmaktadir. Oysa bu Ornekteki
kronometre Ol¢iimii ile yapilan operatériin temposunun %90
olduguna karar verilmistir. Kronometre ile 6l¢iim yapan kiginin
deneyimi iglem sonuglarina etki edebilmektedir. Kronometre ile
Ol¢iim sonucu gercek sonuclart belirlerken, MTM ile yapilan
degerlendirme sonucunda da gergek degere yakin bir deger ile
islem siiresi tespit edilebilmistir. Her iki sistemin de bornoz dikim
isleminde en uzun siiren operasyon olan yan birlestirme faaliyeti
icin iki sistemin de rahatlikla uygulanabilecegi ve iretim
planlama hesaplamasinda kullanilabilecegi ortaya konulmustur.

Tesekkiir

Deneysel caligmada yardime1 olan Denizli ilinde faaliyet gosteren
Hiirsan Tekstil Konfeksiyon Boliimii  yOneticilerine ve
caliganlarina tesekkiir ederim.
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