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Ozet

Gliniimiiz piyasasinda firmalar arasinda gerek yurt i¢inde ve gerekse diinya ¢apinda son derece
acimasiz bir rekabet ortami bulunmaktadir. Isletmelerin, rakipleriyle i¢inde bulunduklar1 kiyasiya
miicadeleden basarili ¢ikabilmeleri, tiim rekabet unsurlariyla ilgili optimizasyonu saglamalariyla
miimkiin olabilmektedir. Ozellikle iiretim optimizasyonunu saglamak, gelistirmek ve egitim yoluyla
yayginlastirmak amaciyla is akis siirelerini belirlemede ¢esitli yontemler mevcuttur. Bu yontemlerden
birisi MTM-Metot Zamanlarinin Olgiimii (Method’s Time Measurement), digeri ise kronometraj
yontemidir. Bu ¢alismada, MTM yonteminin konfeksiyon sektoriinde 6zellikle {iretim planlamasi i¢in
Ooneminden bahsedilmekte ve bir uygulama {izerinden kronometraj yontemi ile is olgtimii
karsilagtirmasi yapilacaktir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon sektorii, MTM (Method’s Time Measurement), Is 6lciimii,
Kronometraj yontemi.

Abstract

In today's both domestic and worldwide marketplace, the existing competition is extremely brutal.
Companies, to be successful in this marketplace against to their competitors are only possible with
providing the optimization of all the competition elements together. In particular, to ensure the
optimization of production, to develop and to generalize through education, a variety of methods are
available to determine the work flow times. MTM-Method's Time Measurement is one of these
methods. In this study, the importance of MTM method especially for clothing industry is mentioned
and a comparison between MTM method and time study will be implemented through an application
in clothing industry.

Key Words: Clothing industry, Apparel industry, MTM (Method’s Time Measurement), production
planning, work study

1. Giri

Ticari smlrlzmn ortadan kaldirilmasiyla diinyanin global bir kdy haline gelmesi, firmalar arasinda
hali hazirda bulunan rekabet ortamini daha da kizistirmis ve bir o kadar da acimasiz hale
getirmistir. Bu degisimlerin yaninda, teknolojinin de siirekli olarak gelismesi, rekabeti bolgesel
olmaktan g¢ikarmis ve biitiin diinyaya yaymistir. Biitin bu gelismeler, tekstil ve konfeksiyon
sektorliinde maliyete dayali, yliksek adetli ve az 6zellikli (katma degeri diisiik) iiriin iiretimleri
yerine, rekabetgi Ustiinliiklere dayali, esnek, hizli ve daha az adetli iiretimlerde ¢aligilabilmeyi
benimseyen bir sekle doniismeyi zorunlu kilmistir. Ozellikle konfeksiyon sektdriinde iiriin model
cesitliliginin arttig1 ve ayrica siparis siirelerinin kisaldigi bir ortamda is akis siireleri i¢in standart
siirelerin belirlenmesi 6nemli bir hale gelmistir. Ciinkii elde edilen siireler, iiretim planlama,
performans 6l¢limil, iiriin ve is maliyetlendirme gibi faaliyetlerde kullanilmaktadir. Cesitli is etiidii
calismalariyla yapilan iglerin standartlastirilmasi tamamiyla olmasa da saglanabilmektedir [1]. Bu
stirelerin dogru, giivenilir ve hizli bir sekilde tespit edilmesi, yapilan faaliyetlerin etkinliklerini de
etkilemektedir.
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Is etiidii iki ana fonksiyonu yerine getirmektedir. Bunlardan ilki calisma metodunun
standartlastirilmas1 metot etiidiiyle basarilir. Ikinci fonksiyon yani ¢alisma siiresinin standart hale
getirilmesi is 6l¢limii sayesinde olur [2]. Metot etiidii is kapsaminin azaltilmasinda kullanilan temel
tekniklerden biridir. Ozellikle malzeme ya da iscilere iliskin gereksiz hareketlerin yok edilmesi ve
yetersiz yontemler yerine iyi yontemlerin konmasiyla ugrasir. Is 6l¢iimii ise nedeni ne olursa olsun
herhangi bir etken isin yapilmadigi siirenin yani etken olmayan siirenin arastirilmasi, azaltilmasi ve
sonucunda da yok edilmesiyle ugrasir. Zaman etiidii, sadece etken olmayan siirenin varligini ortaya
cikarmakla kalmaz, ayni zamanda isin yapilmasi i¢in standart zaman saptanmasinda da
kullanilabilir [3]. Zaman etiidiinde kullanilan baglica teknikler, is o6rneklemesi, kronometraj
yontemi ve MTM yontemidir. Bu ¢alismada kronometraj ile MTM yontemlerinin bir uygulama
tizerinden karsilastirilmasi yapilacaktir.

2. Materyal ve Metot
Imalat aktivitelerinin yapildig: tiim sektorlerde tiim imalat asamalarinda kullanilabilecek olan

MTM yontemi, bu calismada Ornek teskil etmesi amaciyla bir konfeksiyon iiriiniindeki diigme
dikme operasyonu sirasinda yapilan hareketlerin analizinde kullanilmistir. Bununla birlikte ayni
operasyon iizerinde kronometraj yontemi uygulanmis ve iki yontemin karsilagtirmasi yapilmistir.

2.1.Materyal

Bu calismanin materyalini, bir bayan iist giyim iriiniine diigme takma islemi olusturmaktadir. Bu
isleme gore, islemi gergeklestirecek olan operator ilk olarak iriinii makinenin sol tarafindan
almakta ve diigme makinesine yapilacak isleme uygun sekilde yerlestirmektedir. Sonrasinda ise,
diigme tablasindan takilacak diigmeler birer birer alinmakta ve makine agzina konmaktadir. Uriin 3
adet diigme takildiktan sonra makinenin sag tarafinda istiflenmekte ve diigme takma islemi
tamamlanmaktadir.

Diigme takma islemi sirasinda yapilan hareketler ilk olarak MTM yontemine goére analiz
edilecektir. Devaminda MTM norm tablolarindan, islem sirasinda yapilan hareketlerin karsilik
zaman degerleri bulunacak ve islemin toplam siiresi, bulunan degerlerin matematiksel olarak
toplanmasi ile hesaplanacaktir. Daha sonra ise, ayni iirline diigme takma iglemi i¢in kronometre ile
zaman Ol¢limii yapilacak ve hesaplamalar sonucunda bulunan iki yOnteme ait birim siireler

karsilastirilacaktir.
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Onceden saptanmis zaman standartlari (MTM), etkilenebilen hareketlerin etiit edildigi ve her
harekete ait standart siirelerin belirlendigi bir yontemdir [4]. Onceden saptanmis zaman
standartlari, dogrudan gozlemlere gerek olmadan, ¢esitli hareketler i¢in 6nceden belirlenmis olan
zaman standartlarindan yararlanarak, cesitli islerin yapilmasi i¢in gereken zamani saptamak
amaciyla kullanilmaktadir [5]. Konfeksiyon iiretiminde is Olglimiiniin ¢esitli yontemlerle analiz
edilmesi, bu tiriinlerin daha etkin bir sekilde iiretilmelerini saglayacak ve bu sayede verimlilik de
artacaktir.

Kronometre ile zaman 6l¢iimiinde ise temel prensip is akiginin etiit¢ii tarafindan gézlemlenmesidir.
s etiitciisii bu gozlemi yaparken bir zaman dlgme aleti (kronometre) ve zaman 6l¢ii formu kullanir
[7]. Etiit¢ii zaman olgiimii yaparken ayni zamanda izledigi hareketlere gore bir randiman tahmini
(R) yapmak zorundadir. Randiman tahmini, is etiit¢iisiiniin hareket akisinin verdigi goriintiiyii
izlemesi ve g6z Onilinde canlandirildigt normal hareket akisi ile karsilagtirmasi sonucunda
belirledigi degerdir [7]. Bir islemin temel zamanini bulmak i¢in etiit¢iiniin islemi izlerken
belirledigi randiman degerleri de hesaplamaya katilir.

Calisma kapsaminda iki farkli yontem, MTM ve kronometraj ile is 6l¢lim yontemleri, kullanilmis
ve ayni islemler bu iki farkli yonteme gore incelenmistir. Incelemeler ve hesaplamalar sonucunda
iki yontemden da elde edilen degere temel zaman denilmektedir. Diigme takma isleminin birim
stiresi bu isleme ait standart birim zaman hesaplamasiyla bulunmaktadir. Standart birim zamanin
hesaplanmas: (1) numarali formiil ile gosterilmistir. Elde edile sonuglar ise birbirleriyle
karsilastirilmistir.

“Standart birim zaman (tb) = Temel Zaman(tt) + Yorulma payi (td) + Boliicii zaman (tbl)” (1)

Yorulma Payi; temel zamanin yiizdesi olarak verilebilir. Ornegin iyi ¢alisma kosullarinda, ellerini,
bacaklarini, duyu organlarini normal olarak kullanan ve oturarak hafif bir iste calisan bir is¢i i¢in
temel zamanin % 4’1 oraninda bir yorulma payinin ilavesi yeterli olacag: diigiiniilmektedir [7].

Boliicii Zaman; s seyri esnasinda degisik siire ve degisik tekrarlarda ortaya c¢ikan ve kesin
olgiimleri miimkiin olmayan zamanlardir. Is geregi béliicli zamanlarin pay1 isin dzelligi itibari ile
gorevden goreve degisiklik gosterir. Ancak sahsi ihtiyag geregi boliicli zamanlar i¢in pek ¢ok
kurulusta uygulanan genel rakam % 5-7 arasindadir [7].

2.2.1. MTM — Metot Zamanlarmin Olciimii

MTM, “Metot Zamanlarmin Olgiimii” kelimelerinin Ingilizce karsilif1 olan “ Method’s Time
Measurement ” kelimelerinin bas harflerinden olusturulan yontemin kisaltmasidir ve kurucusu F.
B. Gilbert’ tir. Bu yontem, hareket akislarini temel hareketlere ayristiran bir yontemdir. Her temel
hareketin norm bir degeri vardir. Bu degerler temel hareketlere etki eden faktorler géz Oniine
alinarak saptanmistir [6].

MTM ’de randiman tahmini yapmaya gerek bulunmamaktadir. Zaman degerleri hep %2100
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performansa gore verilmistir. MTM analizi, operasyondaki ¢alisma metodu Oncelikle incelenir ve
analiz incelendikten sonra yapilir. Analiz sirasinda (izlerken) uygulanan c¢alisma metodunu Kritik
etme imkanma da sahip olunur. Bu sayede daha uygun bir ¢alisma metodu bulma sansi da
dogmaktadir.

F.B. Gilbert, ¢alisan insanlarin fiziksel hareketlerinin 17 temel hareketten olustugunu saptamistir
ve her temel harekete etki eden faktorler analiz edilip, bu hareketlerin yapilmasi sirasinda
harcanacak zaman “Norm Zaman Kart1” adi verilen tablolarda toplanmistir. Bir isin yapilma
stiresini belirlemek i¢in; o is seyri analiz edilir, hareket elementleri ve etken faktorler saptandiktan
sonra norm zaman kartlarindan siireleri belirlenir ve matematiksel olarak toplanir. Kullanilan bu
kartlar uluslararasi is etiidii biliminde kabul gordiigii icin tespit edilen birim siire diinyanin her
yerinde gecerlilige sahiptir [7]. MTM zaman birimi TMU (Time Measurement Unit) ‘dir. TMU’

nun diger zaman birimleri ile doniisiimleri 1 numarali tabloda goriilebilmektedir.

Tablo 1. TMU zaman doniistimleri [8]

TMU | Saniye | Dakika | Saat
1 0,036 | 0,0006 | 0,00001
27,8 1 - -
1666,7 | - 1 -
100000 | - - 1

MTM ’de hareketlerin en 6nemli ve en ¢ok kullanilanlar1 5 temel el ve kol hareketidir. Bu
hareketler, uzanma, kavrama, tasima, Yerlestirme, birakma ’dir. Bunlarin disinda; dondiirme,
ayirma, bir dizi ayak ve kol hareketleri, viicut hareketleri ve goz hareketleri de vardr.

e Uzanma — R (Reach): Uzanma hareketi “R” harfi ile kodlanir. Bu hareketin siiresine etki
eden faktorler;
1) Hareketin uzunlugu,
2) Hareket akiginin tipi, yani hareketin durumu, olarak belirlenmistir [7].
o Kavrama — G (Grasp): Kavrama, el ve parmaklarin uzanma hareketi yapabilmesi i¢in
nesneyi kontrol altina almasi hareketidir. Bu harekette zamani etkileyen faktorler:
1) Kavramanin sekli,
2) Nesnenin ozellikleri, formu, dlgileridir [7].
o Getirme - M (Move) :
Getirme hareketi parmaklarin nesneyi belli bir yere getirmek {izere hareket etmesiyle analiz edilir.
Getirme hareketinde zamani etkileyen faktorler;
1) Hareketin uzunlugu yani tasima uzakligi,
2) Hareketin 6zellikleri,
3) Giig sarfiyatidir [7].
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e Yerlestirme - P (Position):
Yerlestirme hareketi iki nesneyi iist iiste veya i¢ ige yerlestirmek tizere el ve parmaklarin hareket
etmesi olarak tarif edilir. Yerlestirme hareketi yapilmak istenen isi yavaslatan, dikkat gerektiren
islemdir. Yerlestirmenin zamanini etkileyen faktorler;
1) Uygunluk sinifi,
2) Simetrik kosullar,
3) Parganm ele gelis seklidir [7].
e Birakma - RL (Release):
Birakma hareketi RL ile gosterilir ve RL 1 ve RL 2 olmak iizere iki durum analiz edilir.
- RL1 durumunda nesne iizerindeki kontroliin parmaklarin agilmasi ile kaldirilmasidir. Zaman
degeri 2 TMU ’dur.
- RL2 durumu ise nesne iizerindeki kontroliin el ile nesnenin temasinin kesilmesi seklinde

kaldirtlmasidir. Bunun zaman degeri yoktur [7].

2.2.2. Zaman Olciimii

Kronometre ile zaman 6lglimii yontemi ise asagidaki asamalar1 kapsamaktadir.

1) En etken yontem ve hareketlerin kullanilmasini saglamak i¢in isin ayrintili olarak incelenmesi.
2) Isle, isciyle ve isin yapilmasini etkileyen gevre kosullariyla ilgili biitiin mevcut bilgilerin
kaydedilmesi.

3) Yontemin tam bir tanimlanmasinin yapilmasi ve islem basamaklarinin saptanmasi.

4) Is etiitiisiiniin kendi standart ¢alisma hiz1 kavramina (randiman derecesi ) gore is¢inin ¢alisma
hizin1 derecelendirmesi.

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

6) Gozlenen zamanlarin hizinin “temel zamanlara” doniistiiriilmesi.

7) Islemin temel zamanina toleranslarin (yorulma payi, béliicii zaman vs.) eklenmesi bdylece
“standart birim siirenin” belirlenmesi [7].

Bu calismada, iki farkli yonteme gore bulunacak olan temel zamanlara ek olarak, yorulma pay1 %4

ve boliicli zamanlar ise %7 olarak hesaplamaya katilacaktir.

3. Bulgular
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Uriine diigme takma islemi sirasinda yapilan hareketlerin analizleri yapilacaktir. Analizlerin
yapilabilmesi i¢in s6z konusu igslemi yapan operatoriin hareket sirasinda kullanacagi malzemelere
ve aletlere uzakliklar1 ¢ok onemlidir. Uzakliklar belirlendikten sonra islemlerin yapilis tarzlari

dikkate alinarak analizler gerceklestirilir [9].

Diigme dikme operasyonunun ¢alisma metodu (is sirasi) su sekildedir;

- Operator ilk olarak sag el ile makineyi ¢alistirir (20 cm uzakliktaki makineyi agma diigmesine
dokunma hareketi ile basar ve makine ¢alismaya baslar).

- Sonra iki el ile Grlinii alir, elinde diizeltir ve diigme makinesi ignesinin altina yerlestirir (50 cm
uzaklikta bulunan tiriine uzanir, iKi eliyle kavrar ve 30 cm uzakliktaki makineye tasima hareketi ile
gotiirerek yerlestirir).

- Operator sag el ile diigme tablasindan 1 adet diigme alir (diigme ¢ap1 10 mm) ve makine agzina
yerlestirir (40 cm uzakliktaki diigme tablasindan 1 adet diigmeye uzanilir, diigme kavranir ve
diigme tablasindan 35 cm uzakliktaki makine agzina taginarak yerlestirilir).

- Ayak hareketiyle makineyi ¢aligtirir ve 2 c.dakikalik bir islem baslar ve biter.

- Uriinde toplamda 3 adet diigme olacag icin iiriiniin diigmeler arasindaki mesafe (4 cm) kadar
hareket ettirilerek diizeltilmesi, diigme tablasindan diigme alinmasi ve makine agzina
yerlestirilmesi ve ayak hareketi ile makinenin ¢alistirilip islemin tamamlanmasi 2 kez daha tekrar
ettirilir. (Digme yerlestirildikten sonra 2 el ile {riniin digme dikim esnasinda kaymasini
engellemek amaciyla iiriinii tutacak. Uriine 3 adet diigme takilacag: icin, bu islem 2 kez daha
tekrarlanacaktir.)

- Son olarak operator iki el ile diigme takilmis haldeki tiriinti alir ve makinenin sag tarafindaki 75

cm uzakliga birakir.

Analizi;
Sol El TMU Sag El
78 R20A
0 G5
2,0 M2A
0 RL 2
R50B 18,4 R50B
G1A 2,0 G1A
M30C 15,1 M30C
[ e o
P2SSD 25,3 P2SSD




Ik diigmenin
takilmasi

Ikinci
diigmenin
takilmasi

Uciincii
diigmenin
takilmasi
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FM
PT
M4cC

FM
«—PT

FM

«—PT
M 75B
RL1

2,0
16,8
8,7
16,8
52,1
2,0
4,5
2,0
8,5
2 c.dk-> 33,4 TMU
4,5
16,8
8,7
16,8
52,1
2,0
4,5
2,0
8,5
2 c.dk-> 33,4 TMU
16,8
8,7
16,8
52,1
2,0
4,5
2,0
8,5
2 c.dk-> 33,4 TMU
24,0
2,0

RL1
R40C
G1lC2
M35C
P3SSD
RL1

R5B —»
G1A

M4C
R40C
G1lC2
M35C
P3SSD
RL1
R5B
G1A

R40C
G1lC2
M35C
P3SSD
RL1
R5B
G1lA

M75B
RL1

1760

El diigmeyi
yerlestirdikten
sonra5cm
uzanip kumasi
kavrar.

537,5 TMU =19,35 sn

Sembolik gosterime uygun olacak sekilde, iirline 3 adet diigme takma operasyonu, MTM ydntemi

ile analiz edildiginde goriiliiyor ki, bu islem toplamda 537,5 TMU” luk bir zaman almaktadir. Bu

stire de 19,35 sn yani 0,33 dk’ ya karsilik gelmektedir. Elde edilen bu bilgi ile, bu siire 10 adet t-

shirt i¢in 10 kati, 100 adet t-shirt i¢in de 100 kat1 seklinde dogru orantili bir bi¢imde degisecek ve

firmanin tim siparisi i¢in diigme takma isleminin toplamda ne kadar siirece§i ve tamamlanacagi
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bulunabilmektedir. MTM yontemi ile elde edilen temel zaman degerine formiil (1)’ e gore, ek

olarak yorulma (%4) ve boliicii zaman (%7) degerleri eklenmelidir.

Tablo 2. MTM yo6ntemi ile standart birim siirenin hesaplanmasi

MTM ydntemi ile standart birim sirenin hesaplanmasi

Standart birim sire = Temel zaman + Yorulma Payi (%4) + Bolacl zaman (%7)

Standart birim sire = 19,35 + 0,774 + 1,354

Standart birim sire = 21,48 sn

Kronometraj yonteminde ise, isi yapan kisi izlenirken REFA etiit formu kullanilmigtir. Bu
yontemde, calisanin operasyonu tamamlamasi i¢in yapacagi islem basamaklart ve her islemin adet
bilgisi 6nceden belirlenir ve etiit formuna kaydedilir. Devaminda, c¢alisanin ise baslama anindan
tim islem siiresi boyunca ve tamamlanma anina kadar izlenerek tiim islem basamaklarinda
harcanan siireler kronometreler yardimiyla not edilir. Siireler not edilirken her kalemde ¢alisanin
performansina dayali degerlendirme yani randiman tahmini yapilir. Sonu¢ olarak ortalama
randiman ve ortalama tek zamanlar hesaplanarak, bu degerlerin de yardimiyla temel zaman elde
edilir.

Tablo 3. Diigme dikme operasyonuna ait doldurulmus etiit formu

ETUT FORMU
N islem kademesi ve dlgiim | ilgili | Tekrar | 1 | 2 | 3 | 4|5 |6 | 7 | 8|9 |10 11|12 13|Top[R/n]| OrtR |t = (Ort R)*(Ort tf) | Zaman

r. . _—
noktasi miktar Kistm Mik. Top [t/n]|Ort tf 100 tiiri

Demet Gzerinden 1 adet R 30 e - Py 250/ =
1 drin alma 1 5,26 sn

5,2 6,1 7,54 51 23,94/4 | 5,98

Uriinii makineye yerlegtime S

Tabladan 1 adet digme

R R 105| 90 | 86| 95| 89 | 78 | 91 [85|8B5| 95| 75| 80 1054/12 | 88
2 | almave Grind dizeltme 3 7.23 sn
6 (81)|91|61|10,2| 10 |701|8,5|84|71]|91|91 98,67/12 | 8,22

Dugmeyi makineye takma S
3 Dagme dikme 3 R 95 [ 90 [ 90| 95 | 95 (95| 90 |90 (95| 90 | 90 | 90 1105/12 | 92 282 n
29| 3 (31| 3 |3,14|3,4|3,06|3,1|3,1| 3 [29] 3 36,7/12 | 3,06 ’
Dikim isleminin bitmesi S
Uriinii makinenin altindan R P P e P 37074 P
4 alma 1 2,23 sn
2 2,3 2,1 3,1 9,55/4 | 2,39

Uriinil kenara istifleme 5

Toplamt=17,54 sn

Nr / Ritim ...den - Siire Ek islem kademesi
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MTM yonteminde oldugu gibi kronometraj yonteminde elde edilen temel zaman degerine formiil

(1) e gore, ek olarak yorulma (%#4) ve boliicli zaman (%7) degerleri eklenmelidir.

Tablo 4. Kronometraj yontemi ile standart birim siirenin hesaplanmasi

Kronometraj yontemi ile standart birim siirenin hesaplanmasi

Standart birim siire = Temel zaman + Yorulma Pay (%4) + Balicl zaman (%7)

Standart birim sire = 17,54 + 0,71 + 1,23

Standart birim sire = 19,48 sn

4. Sonug ve Degerlendirme
Uygulama ¢aligmasinda oldugu gibi, yerine getirilmesi gereken bir birim islemin ne kadar zaman
alacagt MTM ve kronometre ile zaman 6l¢iim yontemlerine gore hareket analizleri ve izlemeler
yapilarak hesaplanabilmektedir. Islemin birim siiresi hesaplandiktan sonra, 1 giinde bu islemden
kag¢ adet yapilabilinecegi, tiim siparis i¢in drnek ¢aligmada hesaplandigi gibi sadece diigme dikme
operasyonunun ne kadar zaman alacagi, bundan sonra gelen islemin ne zaman baglamas1 gerektigi
ve bagladiktan sonra ne zaman tamamlanabilecegi gibi tim bilgilere bu yontemler yardimiyla
ulasmak miimkiindiir. Ornekte MTM yontemi ile analiz edildigi gibi o operasyonun
tamamlanabilmesi i¢in yapilacak islem basamaklar1 tek tek analiz edilir ve MTM norm zaman
kartlarindaki degerleri alt alta yazilir. En son tiim islem basamaklarin TMU cinsinden siireleri
toplanir ve operasyonun toplam siiresi elde edilir. Kronometre ile zaman 6l¢timiinde de ¢alisanin
operasyonu tamamlamasi i¢in yapacagi islem basamaklar1 belirlenir ve etiit formuna kaydedilir.
Daha sonra calisan o an izlenerek tiim islem basamaklarinda harcanan siireler not edilir ve ¢esitli
hesaplamalar ile toplam siire elde edilir. iki yontem ile de bu sekilde tiim operasyonlar analiz

edilebilir ve devaminda dogru bir planlama islemine sahip olunabilir.

Incelenen iki yontem birlikte degerlendirilirse goriilecektir ki, MTM ydntemi, kronometraj
yontemine gore daha dinamik bir isleyise sahiptir ve c¢alisgma metodunun adim adim analizine
olanak saglar. Bu yontem evrensel olma 6zelliginin yaninda, is goriilmesi sirasinda siire 6l¢iimiine
gerek olmadan islemin toplam siiresini hesaplama olanagi tanimaktadir [10]. Diger zaman 6lgme
yontemlerine gore, daha kesin ve kusursuz bir sonu¢ verir. Ayrica yontem igindeki tiim viicut

hareketleri kesin ve agik oldugundan is gorenlerin ¢alisma metodu i¢in egitimlerinde kullanilabilir.
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MTM yontemi, ¢esitli islemlerin zamanlar1 standart zaman c¢izelgelerinden, ¢ikarilabilecegi igin,
iiretime gegcmeden Once ve hatta siirecin tasarim asamasinda, belli bir islemin standart zamanini
saptamak olanaklidir. Boylece is etiidii uzmanina, en iyi iiretim siiresine ulagsmak icin yerlesme
diizenini, igyeri tasarimini ve biitiin gereklilikleri yerine getirme kolayligi saglar. Bununla birlikte,
tiretime baslamadan Once iiretim maliyetini tahmin etme olanagi verir ve kuskusuz bu ozelligi

tahminler, teklifler ve biit¢eleme igin ¢ok degerlidir [11].

Incelenen &rnekte iki yontemden elde edilen sonuglara bakildiginda arada 2 sn’ lik bir fark sz
konusudur. MTM yonteminde ¢alisanin performansi herhangi bir sekilde degerlendirilmeden,
%100 performans ile ¢alistig1 diisiiniilerek yapilan isin birim siiresi hesaplanmaktadir. Ancak
kronometraj yonteminde calisanin performans: isgordiigli sirada degerlendirilmekte ve bir
randiman tahmini yapilmaktadir. Randimanin tahmin edilmesi etiidii yapan kisiye, tecriibesine ve
is bilgisine gore degisiklik gosterebilmektedir. Bu yilizden kronometraj yontemi daha stabil ve
kesin sonuglar veren MTM yontemine gore daha degisken sonuglar vermektedir. Elde edilen 2 sn’

lik siire farkinin nedeni bu ytlizdendir.
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