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Oz

Gecemis yillarda rekabet ortami bugiinkii kadar zorlu olmadigindan sirketler karlarini satis fiyatlarini artirarak
saglayabiliyorlardi. Gliniimiizde kiiresellesen ve biiyliyen ortam beraberinde rekabeti getirmis, bunun neticesinde
ise sirketler satis fiyatini artirma sanslar1 olmadigindan kar elde edebilmek amaciyla maliyetlerini diisiirme yoluna
basvurmak zorunda kalmiglardir. Montaj hatlarinda maliyeti minimize etmenin en 6nemli yolu kayip zamanlari
tespit ederek, yok etmek veya minimum seviyeye indirmektir. Kayip zamanlarin tespitinde uygulanabilecek en
ucuz, emegi en diisiik ve en kisa siirede sonuca ulasilabilecek yontem ise is 6rneklemesidir. Bu ¢alismada is ve
tarim makinalar1 montaj1 yapan bir isletmede REFA (Reichsausschuss Fiir Arbeitszeitermittlung) standartlari ile is
drneklemesi uygulamas: yapilmistir. Orneklemeler istatistiksel metotlar ile belirlenmis ve kayip zamanlar igin
¢Ozlim Onerileri getirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Is 6rneklemesi, montaj hatti, REFA

Work Sampling Using REFA: A Case Study in a Construction and
Agricultural Vehicles Company

Abstract

In recent years, the competition environment was not as challenging as it is today, so companies could
increase profits by increasing their selling prices. However, the companies have to reduce costs in order to be able
to make profit in these days due to fact that the globalization has brought competition environment. The one of the
most important way to minimize cost in assembly lines is to eliminate or minimize non-productive times. Work
sampling is one of the cheapest and the simple method in order to determine the non-productive times. In this
study, work sampling is applied with the REFA (Reichsausschuss Fiir Arbeitszeitermittlung) standards in a
company that assemble construction and agricultural vehicles. The samples are determined by statistical methods
and certain recommendations are offered to eliminate non-productive times.

Keywords: Work sampling, assembly line, REFA

GIRIS hatlarinda hem maliyet hem de teslimat siirelerini
Montaj hatlari, bir tasiyici sistem ile birbirine ~ azaltmanin yolu kayip zamanlar azaltarak,
baglanan is istasyonlarinda bir iriiniin seri bir verimliligi —artirmaktan geg¢mektedir. Kayip
sekilde montajinin gergeklestigi ve her is¢inin  zamanlart  azaltmak igin  Oncelikle  kayip
belirli bir gorev kiimesi tizerinde ¢alistig yerlerdir ~ zamanlarin tespit edilmesi gerekmektedir. Kayip
(Diri ve ark., 2015; Mete ve Agpak, 2013). zamanlarin tespit edilmesi i¢in de is Olgliimii
Giiniimiiz rekabet kosullarinda Is ve Tarim teknikleri uygulanmaktadir.
Makinalar1 sektoriinde maliyetlerin ve teslimat Insan faktorleri ve Orgiit arastirmacilarinin
siirelerinin en aza indirgenmesi gerekliligi 6nem  ilgilendigi temel konu, insanlarin mesai saatlerini
kazanmistir ve Is ve Tarim Makinalar1 montaj nasil harcadigi, o6zellikle de yaptiklari isler ve
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caligma saatinin isler arasinda nasil dagildigidir
(Robinson, 2010). Bu dagilimlari tespit etmek igin
is Olciimii tekniklerinden yararlanilmaktadir.
Birka¢ is Olciimii tekniginden biri olan Is
Orneklemesi diger yontemlere gore emegi diisiik
ve kisa siirede c¢Oziime ulasmasi sebebi ile
oncelikli ve etkin bir yontem olarak tercih
edilmektedir. Is 6rneklemesi yonteminde belirli
zaman araliklarinda veriler toplanir ve bir
etkinlikle ilgili go6zlemlerin ylizdesine dayali
olarak etkinlikte harcanan toplam ¢aligma
siiresinin parcalar1 hakkinda c¢ikarim yapilir
(Finkler ve ark., 1993).

Is 6rneklemesi konusundaki ilk calisma 1935
yilinda tekstil sanayi alaminda L.H.C. Tippet
tarafindan gelistirilmistir (Giiner ve ark., 2007). O
zamandan itibaren is orneklemesi teknigi kayip
zamanlar1 azaltarak verimliligi artirmak ve
maliyetleri en aza indirmek amaciyla birgok
sektorde uygulanmistir. Bu uygulamalardan
bazilari calisma kapsaminda incelenip
listelenmistir. Kiremit¢i ve Meri¢ (2001), hazir
giyim alaninda {iretim yapan iki farkli isletmede is
orneklemesi ¢aligmas1 yapmislar ve sonuglari
analiz  etmiglerdir. Karyagdi  (2001), 1is
orneklemesi yontemini vergi dairesi ¢alisanlarinin
analizini yapmak i¢in kullanmistir. Giiner ve ark.
(2007), bir hazir giyim isletmesinde ¢aliganlarin
kaylp zamanlarim1 belirleyebilmek i¢in is
orneklemesi metodu kullanmistir. Giinesoglu ve
Meri¢ (2007), giyim endistrisinde ¢aliganlarin
gorevlerini ve bu gorevlerin dagilim oranlarini
arastirmis; bos zamanlari ve kisisel nedenlerle
verilen aralar1 analiz etmislerdir. Unal (2013), is
orneklemesi metodu kullanarak bir hazir giyim
atolyesindeki ceket {itiilleme bandinda calisan
isciler icin REFA standartlarimi kullanarak
performans degerlendirmesi yapmis ve verimsiz
islerin nedenlerini saptamistir. Giiner ve ark.
(2017), Ege Universitesi Tekstil Miihendisligi
Boliimii’ndeki  Ogrencilerin  ders igerisinde
gostermis olduklar1 faaliyetleri ve ders dis1
faaliyetleri belirleyerek dersi daha verimli bir hale
getirmek amaciyla is Orneklemesi yoOntemine

basvurmuglardir. Martinec ve ark. (2017),
otomotiv sanayinde calisan personel
faaliyetlerinin i  Orneklemesi  yOntemiyle

belirlenmesi ve bu faaliyetlerin kullanilan bilgi
isleminin bi¢imini ve niteligini nasil etkiledigini
ortaya koyan bir ¢aligsma yapmiglardir.
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Bu c¢alismada ise REFA standartlan
kullanilarak Is ve Tarim Makinalar1 montaji yapan
bir isletmede kayip zamanlarin belirlenmesi ve
verimliligi artirmak amaciyla is Orneklemesi
yontemi  uygulanmustir.  Yapilan  literatiir
arastirmasina bagli olarak (yazarlarin bildigi
kadariyla) montaj hatlarinda is 6rneklemesi
yontemi ilk defa bu ¢aligmada uygulanmustir.

Calismanin bir sonraki bdliimiinde uygulama
alanindan bahsedilmistir. Daha sonra kullanilan
yontem ayrintili bir sekilde agiklanmistir. Bir
sonraki boliimde ¢alismanin sonuglari verilmis ve
hemen ardindan tespit edilen sorunlar i¢in ¢oziim
Onerileri getirilmistir. Son olarak genel bir sonug
boliimii ile ¢alisma 6zetlenmistir.

MATERYAL

Bu calisma is ve tarim makinalar tiretimi
yapan, modern teknoloji ile donatilmuis bir tesiste
gerceklestirilmigtir. Ulusal sanayimize oOnemli
katki saglayan bu tesisin montaj hattinda 6 adet is
istasyonu ve 28 adet ¢aligan bulunmaktadir.

Is ve tarim makinalar1 tesisindeki kayip
zamanlari en aza indirgemek icin 6 adet is
istasyonlarinda gozlemler alinarak is orneklemesi
yapilmigtir. Akis tiirlerinin planli ve plan disi
olmak tizere iki ana baslik altinda detaylarina
inilmigtir.

YONTEM
Is orneklemesi sekiz adim dikkate almarak
uygulanmaktadir (Karyagdi, 2001).

Amac Belirleme

Calismanin amaci is ve tarim makinalan
montaj hattinda bulunan alt1 is istasyonundaki
planli ve plan dis1 faaliyetleri detaylarmna inerek
saptamak olarak belirlenmistir.

Akis Tiirleri Belirlenmesi ve Tanimi

Belirlenen alti  is istasyonunda kisa
gozlemlerle ayirt edilebilir akis  tiirleri
tanimlanmigtir. Tanimlanan akis tiirleri Cizelge
1’de gosterilmistir.
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Cizelge 1. s akis tiirleri

Faaliyet
Nr. Tiirii
1

2
21

2.2
2.3
24
25
3
31

3.2
4
4.1

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
5
6
6.1
6.2
7
7.1
7.2

8

8.1
8.2
8.3

Akis Tiirleri Tanim

Ana Faaliyet

Yan Faaliyet

Montaja yardimcer hazirlik
faaliyetleri

Malzeme ve ekipman tasima
Paket agma

Planh Yiiriime

Diger

Akis Geregi Ara Verme
2.Eleman calisirken bekleme
Vardiya basi ve vardiya sonu
temizlik

Ek Faaliyet

Malzeme, ekipman arama ve temin
etme

Kalite hatalar: giderme

Ariza ve aksamaya miidahale etme
Malzeme teslim alma faaliyeti
ALPATA islemleri

Hat disi islemler

Diger

Aksama Nedeni ile Ara Verme
Kisisel Nedenlerle Ara Verme
Wec gitme, su ve sigara i¢gme
Namaz

Ara Verme Zamanlari

Ise ge¢ gelme,erken birakma
Ozel konusma ve keyfi calismama
Uzun Siireli ( 30 Dak. fazla)
Durus

Diger birimlerde ¢calisma

Izin ve Rapor

Diger

Planh
Faaliyet

Plansiz
Faaliyet

Tur Planinin Belirlenmesi

Planlanan gozlemler igin isletme icerindeki
istasyonlarm  krokisi lizerinden tur plani
saptanmistir.

Gozlem Sayisimin Belirlenmesi

Birgok akademik g¢aligmada oldugu gibi is
orneklemesinde de temel olarak istatiksel
yontemler esas alinir. Belirlenen bir giivenirlik
diizeyi ve dogruluk derecesi ile “N” adet gerekli
gbzlem sayist asagidaki formiil ile belirlenmistir.

v ZPd-p)
h2
N: Istenen gbzlem sayisi (6rnek biiyiikliigii)
z: Istenen giivenirlik diizeyindeki standart sapma
sayist
p: Orneklem icinde olus orani
q: Orneklem i¢inde olmama orani
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h: Mutlak hata miktar1 (Orneklem biiyiikliigiiniin
dogruluk simirlari, duyarlik)

Tur Zamanlarinin Belirlenmesi

Oncelikli olarak 5460 gbzlem saymin 20 giine
yayllmasina karar verilmistir. Daha sonra gézlem
yapilacak saat ve dakikalar igin rassal sayilar
tablosu kullanilarak tur zamanlari rassal olarak
belirlenmistir.

Etiidiin Uygulanmasi
Gozlemler tur saatlerine uyarak yapilmistir ve
kayit altina alinmustir.

Ara Degerlendirme

Yapilan ara gozlemde istenilen giivenirlik
seviyesine  ulagildigt  igin ek  gbzlem
yapilmamustir.

Son Degerlendirme

Son degerlendirmede her faaliyet i¢in toplam
gbzlem icerisindeki yiizdelik degerler
hesaplanmustir. Is &rneklemesi sonucunda elde
edilen verilerin kullanilabilirligine karar
verilmistir. Go6zlemlenen faaliyetler ile ilgili
bilgiler Cizelge 2’de verilmistir.

BULGULAR

Montaj hattindaki alt1 istasyonda yapilan
5460 gozlem sonucu, kayip zaman orami P =
%33.05 olarak belirlenmistir. Bu ¢aligmanin
istatistiksel giivenilirlik testi yapildiginda; %95
olasilikla, kayip zaman oran1 %33.05 in (+/-)
%1.25 giiven araligi igerisinde degisebilecegi
giivence altina alinmigtir. Yani %95 olasilikla,
plan dis1 (kayip) zaman oranminin, %31.80 ile
%34.30 araliginda kaldig: istatistiksel olarak
gosterilmistir.

Tiim is istasyonlar1 igin genel degerlendirme
formlar1 incelendiginde ¢alisanlarin  mesai
stirelerinin %66.95’nin planli zaman ile gegtigi,
%33.05’inin ise plan dist (kayip) zaman
kullanim1  iginde  olduklar1  sonucu ile
karsilagilmigtir. Plan dis1 (kayip) zaman kullanim
oranlarini olusturan ek faaliyet, aksama nedeni ile
ara verme, kisisel nedenlerle ara verme ve keyfi
ara verme zamanlar1 toplamn %33.05 olarak
belirlenmistir. Bu oram1  kendi igerisinde
organizasyonel kayiplar ve kisisel kayiplar olarak
ikiye ayirarak incelemekte fayda wvardir.
Oncelikle organizasyonel kayiplarda en dikkat
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cekici olan, ek faaliyet altinda yer alan %6.23’likk
kayipla malzeme ekipman arama ve temin etme
goriilmektedir. ikinci dikkat ¢eken kayip ise
yaklasik %3 civari ile kalite hatalar1 gidermedir.
Ariza ve aksamaya miidahale etmek igin
calisanlar mesai siirelerinin yaklasik %3’iinii
kullanmaktadir.

Kisisel nedenlerle ara verme zamanlarini
da kisisel ihtiyaclar ve keyfi ara verme zamanlari
seklinde ayirmakta yarar vardir. Kisisel ihtiyaclar
icin kullanilan zamanlar, c¢aligsanlarin giin

[JPAS

jpas@munzur.edu.tr
ISSN: 2149-0910

igerisinde (WC, Sigara Igme vb.) ihtiyaglarin
karsilamak amaciyla kullandiklar1 zamanlardir.
Uluslararasi standartlarda bu oran mesai siiresinin
%4’1i kadardir. Tiirkiye’de ortalama %6 civarinda
yasanmaktadir. isletmede ise %6.41 civarindadir.
Gortiliiyor ki Tirkiye ortalamasinin biraz
iizerindedir. Keyfi ara verme zamanlarn (ise ge¢
gelme, erken birakma, 0Ozel sohbetler, cep
telefonu ile goriismeler ve keyfi olarak isi
kesintiye ugratmalar) montaj ¢alisanlarinin mesai
stiresinin %10.48’ini almaktadir.

Cizelge 2. Gozlemlenen faaliyetler

1. ISTASYON Tur saatleri 1. iST. 2.1ST. 3.1ST. 4.IST. 5.1ST. 6. iST. TOP.

Nr Akas Tiirleri Tanim X % X % X % X % X % X % Xt %

243 20 353 28 46.6 39.0 42.7 415 165 37.2

1 Ana Faaliyet 238 1 2 1 0 7 473 6 386 0 74 7 3 0

349 19 332 11 185 25.6 215 275 119 269

2 Yan Faaliyet 342 3 0 2 1 0 311 8 195 7 49 3 8 6

169 11 194 10.6 12.1

2.1 Montaja yardimci hazirlik faaliyetleri 166 6 1 1 64 7 94 776 86 951 17 955 538 1

11.0 13.0 10.1

2.2 Malzeme ve ekipman tasima 108 3 41 717 40 6.67 158 5 87 9.62 15 843 449 0

2.3 Paket agma 20 2.04 9 157 5 083 48  3.96 9 1.00 3 169 94 212

2.4 Planh Yiiriime 45 460 28 4.9 2 033 9 074 13 144 13 730 110 248

2.5 Diger 3 031 1 017 0 0.00 2 017 0 0.00 1 056 7 016

3 Akis Geregi Ara Verme 25 255 13 227 22 3.67 44 3.63 15 1.66 5 281 124 279

2.Eleman. makine ¢alisirken akis geregi

3.1 bekleme 6 0.61 2 035 1 017 16 132 1 011 1 0.56 27 061

3.2 Vardiya basi ve vardiya sonu temizlik 19 194 11 192 21 350 28 231 14 155 4 225 97 218

14.4 13.4 15.1 20.1 12.7 14.0 15.5

4 Ek Faaliyet 141 0o 77 6 91 7 244 5 115 2 25 4 693 9

11.2

4.1 Malzeme. ekipman arama ve temin etme 60 6.13 18 315 42 7.00 67 5.53 70 774 20 4 277 623

4.2 Kalite hatalar: giderme 14 143 16 280 2 033 75 6.19 24 2.65 1 056 132 2097

4.3 Ariza ve aksamaya miidehale etme 19 194 26 455 20 333 40 3.30 14 155 3 169 122 275

4.4 Malzeme teslim alma faaliyeti 1 010 0 0.00 6 1.00 14 116 1 011 0 0.00 22 0.50

45 ALPATA islemleri 2 020 0 0.00 5 083 8 0.66 0 0.00 0 0.00 15 034

4.6 Hat disi islemler (eksik tamamlama) 9 092 4 070 7 117 15 124 5 055 1 056 41 092

4.7 Diger 36 368 13 227 9 150 25 2.06 1 011 0 0.00 84 1.89

5  Aksama Nedeni ile Ara Verme 4 041 0 0.00 4 067 15 124 1 011 1 0.56 25 0.56

6  Kisisel Nedenlerle Ara Verme 60 6.13 27 472 29 483 55 454 73 808 10 562 254 572

6.1 W gitme.su ve sigara igme 60 6.13 27 472 29 483 55 454 73 808 10 562 254 572

6.2 Namaz 8 082 3 052 4 067 10 0.83 6 0.66 0 0.00 31 0.70

17.2 11.0 10.5 13.1 111

7  Ara Verme Zamanlari 169 6 63 1 63 0 69 570 119 6 14 7.87 497 8

7.1 Ise ge¢ gelme.erken birakma 6 0.61 1 017 11 183 5 041 43 476 4 225 70 1.58
15.8 10.3

7.2 Ozel konusma ve keyfi ¢alismama 155 3 59 1 48 8.00 54  4.46 70 7.74 10 562 396 891

225 22 398 20 333 15.6 19.4 101 2238

8  Uzun Siireli (30 Dak. fazla) Durus 221 7 8 6 0 3 189 1 176 7 2 112 6 6

131 10 183 12 201 12.7 13.0 14.1

8.1 Diger birimlerde ¢alisma 129 8 5 6 1 7 154 2 118 5 1 056 628 3

12 215 131
8.2 Izin ve Rapor 92 9.0 3 0 79 7 35 289 56 6.19 0 0.00 385 8.66
8.3 Diger 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 2 022 1 056 3 007
120 80 80 140 108 18 546
Toplam 0 100 0 100 0 100 0 100 0 100 0 100 0 100
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Gilinlimiiz isletmelerinde bu kayip kabul edilebilir
bir kayip degildir. Nedenleri arastirilarak 6nlem
alinmalidir. Planh kullanilan ~ zamanlar
incelendiginde kendi icerisinde Ana Faaliyet, Yan
Faaliyet ve Is Akisi Geregi Ara Verme seklinde
siniflandirildigr gézlenmistir ve planli zamanlar
icin gegen slire oranit mesai siiresinin %66.95°1
olarak saptanmigtir. Bu %66.95 zaman kullanim
oraninin ise esas katma deger yaratan kismi ana
faaliyet orant olup bunun degeri sadece
%37.19’dur. Goriiliiyor ki calisanlarin  planh
olarak kullandiklar1 zamanin %26.97’si katma
deger yaratmayan yardimci faaliyetler igin
harcanmaktadir. Bunlarin bir kisminin dogrudan
montaj faaliyetlerine etki etmedigi
gdzlemlenmistir. Ornegin; Malzeme ve Ekipman
Tasima, Paket Ac¢ma, Planli Yiirime gibi
faaliyetler {izerinde durulmasi gereken Onemli
iyilestirme alanlaridir. Yan faaliyet oranlan
azaldig1 6l¢iide katma deger yaratan ana faaliyet
oranlari yiikselecektir.

Saptanan kayip zamanlarla ilgili kok nedenler
ve ¢Ozim Onerileri sonraki boliimde belirtilmistir.

KOK NEDENLER VE COZUM ONERILERi
Tedarik Ag1 Gelistirilmesi

Malzeme, ekipman arama ve temin etme ile
ilgili %6.23°1iik kayip arastirilmis ve kok nedenler
olarak  malzeme  tedarikinin = zamaninda
saglanmamasi ve depo yonetimindeki eksiklikler
tespit edilmistir. Coziim olarak; satis planlari
revizyonlarinin malzeme tedarik siireleri dikkate

almarak yapilmasi, stok takip sisteminin
iyilestirilmesi, tedarik¢i yOnetim sisteminin
gelistirilmesi,  alternatif  tedarik¢i  listeleri
olusturulmasi, depo c¢alisan sayisinin  ve

yetkinliklerinin gdzden gecirilmesi Onerilmistir.

Kalite Kontrol

Dikkat ¢eken kayiplardan biri olan %3 lik
kalite hatalan ile ilgili kok nedenler ise iiretim
kaynakli kalite problemleri, tedarik¢i hatali
parcalar sebepli kalite problemleri ve projenin
tedarik¢iye yanlis iletilmesi sonucu olusan kalite
problemleri olarak tespit edilmistir. Co6ziim
olarak; tedarik¢i kaynakli hatalarda istasyonda
diizeltmek yerine tedarik¢iye iade yapilmasi,
tedarikgideki proje resimlerinin siirekli giincel
tutulmasi, Uriin ambar kabul esnasindaki kalite
kontrol noktalarinin artirilmasi, montaj yapan
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elemanin isin gerektigi kalifiyede olmasi ve is basi
egitimlerin artirilmasi 6nerilmistir.

Diizen

Yapilan analizlerde dikkat ¢eken bir bagka
nokta yan faaliyetlerin %26.96’lik yiiksek bir
orana  sahip  olmasidir. K6k  nedenler
aragtirlldiginda, 5S eksikligi, alan yetersizligi,
yanlis yerlesim plani, tasima araclarinin
yetersizligi, malzemelerin ambalajinin  depo
yerine montaj esnasinda agilmasi, malzeme erigim
zorluklart oldugu belirlenmistir. Coziim olarak,
5S’in aktif olarak uygulanmasi, yerlesim planinin
gozden gecirilmesi, alan yetersizligi probleminin
¢Oziilmesi, tasima araglarimin iyilestirilmesi,
ambalajlarin depoda agilmasi 6nerilmistir.

Kisisel Nedenler

Gozlemlenen bir baska kayip faaliyet ise
kisisel nedenler ile ara vermenin %5.72’lik yiiksek
bir orana sahip olmasi olmustur. Kok nedenleri
arastirlldiginda, ¢alisanlarin dogru hedeflerle
yonetilmedigi, 6diil sisteminin olmadigi, hatta
dengeleme problemleri sebebi ile ¢aliganlarin
bosta  kalmasi,  motivasyon  problemleri
saptanmistir. Coziim olarak, tempo
degerlendirmeli zaman 6l¢limleri yapilarak iyi bir
bant dengeleme ¢alismasinin uygulamaya girmesi,
montaj bantlariin hedefleri yakalama ve asma
durumlarinda calisanlara heyecan duyacaklar1 bir
odil sisteminin devreye sokulmasi, ¢aligan
memnuniyeti analizleri yapilarak ¢aliganlarin daha
yiiksek motivasyon ile calisacaklari sistemlerin
gelistirilmesi, anket uygulamasindan ¢ikan
sonuclarin ¢alisanlarla paylagilmasi onerilmigtir.

Planl ve plansiz faaliyetlerin 6l¢iimler sonucu
elde edilen oranlari sekil 1°de gosterilmistir. Planli
ve plansiz faaliyetlerin alinan Olglimlere gore
dagilimi sekil 2°de gosterilmistir.
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Sekil 1. Planli ve plansiz faaliyetler
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/ Zamanlari
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Aksama Nedeni '

Ek Faaliyet .
15,594%

Akis Geregi Ara Verme
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Sekil 2. Faaliyetler dagilimi

SONUCLAR

Isletmeler ekonomilerde smmirlarm ortadan
kalkmasiyla beraber hem ulusal hem de
uluslararast alanda rekabet icine girmek zorunda

kalmiglardir. Bu rekabet ortami igerisinde
igsletmeler devamlilik saglamak icin rekabet
stratejilerini  etkin  bir gekilde kullanmak

zorundadir. Is rneklemesi yontemi ile isletmedeki
verimsiz faaliyetlerin tespiti ve bu faaliyetlerin en
aza indirilmesi hem tiretimdeki verimlilikte artis
saglamakta hem de zorlu rekabet ortaminda
isletmeleri bir adim daha 6ne gecirmektedir. Bu
sebeple bu calismada Is ve Tarim Makinalari
montaji yapan bir isletmede kayip zamanlarin
tespiti ve verimliligi artirmak amaciyla REFA
standartlar1 kullanilarak is orneklemesi yontemi
uygulanmistir. Caligma montaj hatlarinda REFA
standartlarin1 kullanarak is 6rneklemesi yontemi
uygulayan ilk calismadir. Is ve Tarim Makinalart

1JPAS

jpas@munzur.edu.tr
ISSN: 2149-0910

montaji yapan bu isletmede pilot bolge olarak
secilen montaj hattinda is siireglerinin kayip ve
israflarim1 belirlemek amaci ile 6 is istasyonunda
ayr1 ayn is Orneklemesi yontemi uygulanmis, bu
gorev yerlerinde faaliyet gosteren 28 calisan
iizerinde 20 giin siire ile toplam 5460 anlik g6zlem
alimmistir. Tim is istasyonlar1 i¢in genel bir
degerlendirme yapildiginda c¢aligsanlarin mesai
stirelerinin %66.95 nin planli zaman ile gectigi,
%33.05 te ise plan disi (kayip) zaman kullanimi
icinde olduklart sonucu ile karsilasilmistir.
Gelismis iilkelerdeki isletmeler ile
karsilastirildiginda kayip zaman oraninin oldukca
fazla oldugu tespit edilmis ve ¢aligma kapsaminda
kayip zamanlarin en aza indirilmesi i¢in bazi
¢Oziim Onerileri sunulmustur.
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