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1. GIRIS

Niifusun yaslanmasi, bilim ve teknolojideki gelismeler ve dogal kaynaklarin
kithgindaki artis gibi konular hayatin her alaninda 6nemli degisikliklere neden
olmaktadir. Bu degisiklikler beraberinde insan davranislarinin adaptasyonunu ve is
yerlerinin  yeniden diizenlenmesini gerektirmektedir (Cheevakasemsook ve
Yunibhand, 2004). Giiniimiizde, siirdiiriilebilirligi hedefleyen isletmeler igin
verimlilik o6nemli bir kavram haline gelmistir. Verimlilik, is yasaminda
gerceklestirilen herhangi bir faaliyetin etkinligini 6l¢mek icin kullanilmaktadir.
Verimlilik, bir igletmenin siire¢lerini anlamak, siireglerini iyilestirmek ve
performansimin degerlendirmesinde hayati 6neme sahiptir. Verimliligin arttirilmast,
islerin dogru yapilmasinin saglanmasina veya dogru islerin, siirecin bir pargasi haline
getirilmesine baglidir. Calisanlarin ve isletmelerin gelisimine katki saglamak igin
verimlilik artisin1 saglayacak tekniklerin benimsenmesi énemlidir (ILO, 1969, s:36;

Payne, 1964 ve Timur, 1984, s:7).

Calisma ortam1 ne olursa olsun, isletmelerin temel hedefi, eldeki kaynaklart
kullanilarak, daha ¢ok yiiksek verimin saglanmasidir (Ozcan, 1990). Calisanlarin ve
isletmelerin gelisiminin saglanmasinda 6nemli olan, diisiik verimlilige yol agan
etmenlerin bertaraf edilerek verimliliginin arttirilmasidir. Is etiidii, dogrudan
verimlilikle ilgilidir ve hizmet {iretiminin arttirilmasi i¢in yaygin olarak kullanilan bir
tekniktir (ILO 1969, s:36; Payne 1964 ve Timur, 1984, s:7). Dogruer (2014, s:1)’e
gore, isletmelerde verimliligin arttirilmasi ve is giiciinlin etkin kullanilmasi, 1§ etiidii
tekniklerinin etkin bir sekilde uygulanmasina baghdir. Saglik hizmetlerine olan talebin
artmasi, niifusun giderek yaslanmasi, kronik hastaliklarin, teknolojiye olan glivenin
(Ampt ve ark., 2007) ve saglhiga olan harcamalarin artmasi ile saghigin 6l¢iilmesi,
etkililik, verimlilik ve verimliligin artirilmasi gibi konular iizerinde ¢ok sayida yontem
gelistirilmistir (Tatar, 2013, s:338). Is etiidii, is yasaminda calisma kosullarim
iyilestiren ve verimliligin artmasina katkida bulunacak avantajlar sunan sistematik bir

yontemdir.



Is etiidii, saglik kurumlar1 da dahil olmak iizere gesitli endiistriyel ve hizmet
kurumlarinda bagariyla uygulanmaktadir (Ampt ve ark., 2007; Cheevakasemsook ve
Yunibhand, 2004; Hendrich ve ark., 2008; Melgar ve ark., 2000; Nerenz ve ark., 1990
ve Pizziferri ve ark., 2005). Saglik kurumlarinda etkililigin arttirilmasi igin personel,
alet ve techizat gibi eldeki kaynaklarin olduk¢a verimli sekilde kullanilmasi
gerekmektedir. Is etiidii, saglik hizmetleri sunum siirecinde problemlerin tanimlanmasi
ve siireclerin iyilestirilmesine yardimec1 olmaktadir. Uretim sektdrii igin gelistirilen
bilimsel yontemlerin saglik kurumlarinda uygulanmasi; artan maliyetlerin kontrol
edilmesinde, yonetimde etkililigin arttirilmasi, verimli ve kaliteli hizmet sunumunun
saglanmasinda 6nemli bir husustur (Cheevakasemsook ve Yunibhand, 2004; Melgar
ve ark., 2000; Nerenz ve ark., 1990 ve Pizziferri ve ark., 2005).

Saglik kurumlarinda performansin iyilestirilmesi, diinyadaki en popiiler
konulardan biridir; fakat hizmet kalitesi ile ilgili bilgi eksikligi ve maliyetinin yiiksek
olmasi nedeniyle verimliligi ve etkililigi 6l¢mek son derece zordur (Ngheiem ve ark.,
2011). Verimliligi arttirma sorunsalina dizgesel ¢oziimleme yontemi ile yaklasan is
etliidii, mevcut siireclerin, islemlerin veya is yontemlerinin etkinligini ylikselterek
yaklasmaktadir. Is etiidii, islemlerin etkinligine etki eden 6gelerin dolaysiz gozlemleri
lizerine yapilan arastirmalar kapsadigindan, bu islemlere etki edecek biitiin 6gelerin
yanlis ve kusurlarini ortaya ¢ikarmaktadir. Bu sayede, verimlilik artisina ¢ok az
maliyet veya hi¢ maliyet gerektirmeksizin katkida bulunmaktadir (ILO, 1963, s:32-35
ve Prokopenko, 1987, s:149). Saglik kurumlari, etkinlik ve tiretkenlikle basa ¢ikmak
i¢in, is etiidii tekniklerini kullanarak katma deger yaratmayan herhangi bir siireci hig

sermaye kullanmadan ortadan kaldirabilir.

Arastirmanin giris boliimiinde verimlilik, is etiidii ve is etlidii teknikleri
hakkinda genel bilgilere yer verilmis; metot etiidii ve is 6l¢timii tekniklerinin agamalari
aciklanmistir.  Arastirmanin  ikinci bolimiinde; arastirmanin  Oonemi, amaci,
aragtirmanin  problemi, arastirmanin yapildigi alan hakkinda genel bilgiler,
varsayimlari, kisitliliklari, veri toplama araci ve yoOntemi ve arastirmanin
uygulanmasina yer Verilmistir. Arastirmanin {iglinci bdliimiinde, aragtirmada

kullanilan teknikler yardimiyla yapilan analizler neticesinde elde edilen bulgulara yer



verilmigtir. Dordiincii  boliim, c¢alisma bulgularinin literatiirdeki ¢aligmalarla
karsilastirildigr tartisma boliimiinden; son bdoliim ise sonu¢ ve Onerilerden

olusmaktadir.

1.1. Verimlilik

Gelismis ve gelismekte olan iilkeler, artan niifusa bagl olarak yagam ve refah
diizeylerini yiikseltme amacini benimsemis ve is gici, teknoloji, finansman,
hammadde ve donanim gibi mevcut kaynaklardan yiiksek fayda saglamayi
hedeflemislerdir (Baydur, 1990). Daha iyi yasamin Ve ihtiyaclarin karsilanmasi geregi,
daha fazla iiretimi ve dolayisiyla daha fazla girdi kullanimini gerektirmektedir (Tigrel,
1990). i¢inde bulundugumuz ¢agda; niifusun siirekli artmasi, insanlarmn tiiketim
ithtiyaglarinin biiyiik boyutlara ulasmasi ve kaynaklarin sinirli olmasi gibi konular,
mevcut kaynaklarin verimli sekilde kullanilmasini 6nemli hale getirmistir (Giines,
1990 ve Tigrel, 1990).

Insanligin refah1 ve isletmelerin basarisinda énemli rol oynayan faktér, diisiik
verimliligi yaratan etmenlerin bertaraf edilmesidir (Timur, 1984, s:7). Biiyiik (2013,
s:4-6)’e gore verimlilik, kaynaklar1 en uygun sekilde kullanarak iretmek anlaminda
gelmektedir ve isletmelerin amag, etken, etkililik ve karsilastirilabilirlik 6l¢iitlerine ne
Ol¢iide yaklasabildiginin biitiinsel bir sonucudur. Verimlilik, iiretim performansinin
degerlendirilmesinde ¢ok sik kullanilan 6l¢iidiir (Kobu, 2010, s:55). Verimlilik; bir
is¢inin, makinenin, siirecin, boliimiin, isletmenin ya da iilke ekonomisinin basarisinin

dl¢iimiinde kullanilmaktadir (Ureten, 2006, $:45).

Verimlilik, tiretimde kullanilan girdi ile iiretim sonucunda elde edilecek ¢ikti
arasindaki iliskidir (ILO, 1969, s:5; Timur, 1984, s:8 ve Ureten, 2006, s:45). Bu oran,
toplam c¢ikti ile tiiketilen toplam kaynaga esittir (Singh ve ark., 2012). Verimlilik,
tiretim ile tiretimde kullanilan kaynaklar arasindaki niceliksel iligkiyi tanimlamakta ve
¢iktinin girdiye orani olarak ifade edilmektedir (Patil ve Prabhakaran, 2016). Bu oran,

tretilen miktar ile tretim i¢in kullanilan iscilik, hammadde, sermaye gibi tiim



giderlerin oranidir (Giines, 1990). Verimlilik, bir isletmenin siirdiiriilen tretim

sisteminin etkinliginin yol gostergesidir (Patil ve Prabhakaran, 2016).

Cikt1 (output)
Girdi (input)

Verimlilik =
Verimliligin artisinda  yoneticiler ve ¢alisanlar olduk¢a Onemli rol
oynamaktadir ve bir isletmede verimliligi veya etkinligi artirma sorumlulugu
yonetimdedir (Kanawaty, 1997, s:8). Isletmelerin temel gérevi, gerekli planlamalari
ve diizenlemeleri yaparak eldeki kaynaklarin verimli kullanilmasini saglamaktir.
Yiiksek verimlilik, ayni ¢iktinin daha az girdi veya aym girdi ile daha fazla ¢ikti
saglanmas1 ile elde edilmektedir (Timur, 1984, s:9). Isletmelerde, etkili bir
organizasyon yapisinin Kurulamamasi; insan, makine ve malzeme israfina yol
acmaktadir. Verimliligin oOlgiilmesi, verimliligin artirllmasinda ilk adim olarak
sayllmaktadir (Hubert, 1990). Isletmelerde israf noktalarinin ortadan kaldirilmasi
verimlilige katkida bulunmaktadir. Harrington Emerson tarafindan yazilan
“Verimliligin On Iki ilkesi -The Twelve Principles of Efficiency’ adl Kitapta, yapilan
islerin amaglariin agik¢a bilinmesinin basariy1 artiracagina ve yiiksek verimlilige
ulagilmasinda on iki temel ilkenin olduguna vurgu yapmustir. Bu ilkeler asagida
siralanmaktadir (Emerson, 1913, s:27-341).

e Amaglarin belirlenmesi

e Sagduyu ve ortak karar

e Uzman kisilere danisma

e Disiplin saglama

e Adil davranma

e Diizenli ve giivenli kayitlar
e Is planlamas:

e Standartlar ve ¢izelgeler

e Standartlastirilmis kosullar



e Standartlastirilmis islemler
¢ Yazili standart uygulama talimatlari
e Verimlilik 6diilii

Gelismis yeni makine ve donanima yatirim yapmakla veya yeni siirecler
gelistirmek yoluyla biiyiik 6lglide verimlilik artis1 saglanabilmektedir. Fakat bu tiir bir
yaklasim biiyiik bir sermaye gerektirmektedir. Bu nedenle; mevcut islemlerin,
stireclerin ve is yontemlerinin etkinligini arttirmada is etiidii teknikleri kullanilarak
yatirim yapmaksizin verimlilik artis1 saglanabilmektedir. Boylece, is etiidii ile daha az

ya da hi¢ sermaye harcanmadan verimlilik artis1 saglanmis olur (ILO, 1969, s:36-37).

Verimlilik, tiretilen miktarla ve iiretimde kullanilan kaynak arasindaki orandir
(Kanawaty, 1997, s:5). Yiiksek verimlilik, ayn1 miktarda kaynaklari kullanarak daha
fazla ¢ikt1 ortaya ¢ikarmak ile veya ayni miktarda ¢ikti ile daha az kaynak kullanmak
ile miimkiin olmaktadir (Kanawaty, 1997, s:5 ve Timur, 1984, s:9). Brown (1994)'e
gore, verimlilik hedefleri ve Ol¢iimleri olmayan isletmeler, hedefleri ve amagclar
olmayan isletmelerdir. Uretimde, verimliligi arttirmada kullanilan verimlilik

kaynaklar1 Sekil 1.1°de yer almaktadir.

Arazl

Malzeme

Verimlilik kaynaklan

Makine

Emelk

Sekil 1.1. Verimlilik Kaynaklar1 (Kanawaty, 1997, s:5-6)



Arazi, malzeme, fabrika, makine ve araglari ve emek artiginin saglanmasi ile
herhangi bir kurulusta verimlilik artis1 saglanmis olacaktir. Verimlilik artigi, ayni
kaynaklar1 kullanarak daha fazla {iretim yapmaktir. Verimlilik arazi, makine,
malzeme, is¢i veya c¢alisma siiresi i¢in ayn1 masrafi yaparak, daha fazla ¢ikt1 elde
edinmek ya da arazi, makine, malzeme, is¢i veya ¢alisma siiresi i¢in daha az miktarda
masraf yapilmasi ile ayni1 miktarda ¢ikti elde etmektir (Akal, 2000, s:259 ve Kanawaty,
1997, s:6).

Verimlilik 6l¢timii, her endiistri i¢in 6nemlidir. Verimliligi arttirmada, ayni
kaynaklardan daha fazla kazang elde etmek en 6nemli konulardan biridir. Verimliligin
iyilestirmesi, miisteriyi tatmin etmeye ve Uriinleri gelistirmek, iiretmek ve teslim
etmek i¢in zaman ve maliyeti diisiirmeye yardimci olmaktadir. Verimlilik; yontem
kullanimi, yontem ¢iktisi, liriin fiyatlar1 ve siire¢ envanter diizeylerinde ve zaman
teslimi i¢in performans dlgiitleriyle etkin iligskiyi icermektedir. Verimlilik, bir kar artig1
olarak kabul edilmektedir (Moktadir ve ark. 2017). Verimliligin iyilestirilmesinde
sorulmas: gereken temel sorular mevcuttur. Bunlar asagida verilmistir. Isletmelerin
birincil sorular1 cevaplandirdiktan sonra; ikincil sorulara cevap aramasi ile verimlilik

artisina destek saglanabilmektedir (Daniels, 1997).

Birincil sorular:

e Ne? Ne basarmak i¢in ¢alistyoruz?

¢ Neden? Neden bunu basarmaya galisiyoruz? Kisa ve uzun vadede faydalari

nelerdir?

e Nasil? Bu basariy1 nasil gergeklestirebiliriz? Hangi alternatif yaklasimlar

mevcut? Alternatifleri nasil degerlendiririz?

Ikincil sorular:

e Kim? Belirlenen hedeften kim sorumludur?

e Ne zaman? Bu hedefler (alt hedefler dahil) ne zaman gerceklestirilecek?



e Nerede? Belirlenen hedefleri  destekleyecek  faaliyet nerede

gergeklestirilecek?

Isletmelerde birgok sorun veya durum igin degisiklik yapilmadan dnce, sorun
ve sorun ¢evresi hakkinda arastirma yapmaya ihtiya¢ vardir. Bu tiir sorusturmalar,
belirli arastirma ve kayit tekniklerinin kullanilmasini gerektirebilmektedir. Bu
noktada, soruna iliskin bilgilerin tespit edilmesinde bir grup yonetici veya bir galisma
grubu gibi uzmanlardan destek alinabilmektedir. Verimlilik metodolojileri; genel
olarak simdiki zamanda olup biten durumlari bulmak, bu durumlara yonelik olasi
¢ozlimleri veya degisiklikleri saptamak ve bu ¢oziimler ile degisikliklere tanimlanmig

basari kriterlerini degerlendirmek i¢in kullanilmaktadir (Daniels, 1997).

Bir isletmenin siireclerini iyilestirmek ve performansini degerlendirmek
verimliligin artirilmasi icin hayati 6neme sahiptir. Isletmelerin gelisimine katki
saglamak i¢in verimlilik artigini1 saglayacak tekniklerin benimsenmesi 6nemlidir (ILO
1969, s:36; Payne, 1964 ve Timur, 1984, s:7). Verimliligin arttirnminda; metot etiidd,
zaman etiidii, is 6rneklemesi gibi bir dizi yaklagim ve teknik kullanilmaktadir (Daniels,
1997).

1.2. Ts Etiidii

Verimlilik, isletme diizeyinde istikrarli biiyiime ve karliligin 6nemli
kaynaklarindandir (Kiremit¢i, 1999, s:3). Eldeki kaynaklari en yiiksek verim
diizeyinde kullanmay1 amaglayan isletmelerde, verimliligin arttirilmasi ve is giiciiniin
etkin kullanilmasi; is etiidiiniin etkin bir sekilde uygulanmasina baglidir (Dogruer,
2014, s:11 ve Ozcan, 1990). Mevcut siireglerin, islemlerin ve is ydntemlerinin
etkinligini arttirmak amaciyla yaygin olarak kullanilan bir teknik olan is etiidi,
dogrudan verimlilikle ilgilidir (Cole, 2004, s:319; ILO, 1969, s:36; Payne, 1964;
Prokopenko, 1987, s:149 ve Timur, 1984, s:7).

Endiistri  miihendisliginin ~ gelisimi, is etlidiiniin baslangict olarak

sayilmaktadir. Is etiidii, standart zamani belirlemede ve verimliligi arttirmada,



isletmeler igin basit ama etkili bir aractir (Mehta ve Desai, 2014). Is etiidiinde yer alan
teknikler igletmelere firsatlar sunmaktadir ve diisiik tiretim maliyeti ile maksimum
calisma imkaninm saglanmasiyla ilgilidir. Insan ve makine sistemleriyle
gerceklestirilen isleri biitliniiyle incelemek, isin verimini etkileyen faktorlerin
sistematik olarak incelenmesi veya gelistirilmesi i¢in yontem veya tekniklerin

ozellikleri bulunmaktadir. Bunlar; (Demir ve Giimiisoglu, 2003, s:407).
e Sistematik olmalari,
e QGergek olaylara dayali olmalari,

e Siirekli uygulamalaridir.

Is etiidiiniin amac1, ¢alismalarim etkin makine ¢alismasini etkin insanla yapmak
ve onu ekonomik olarak &diillendirmektir (Demir ve Giimiisoglu, 2003, s:409). Is
etlidiiniin temel iki teknigi olan “metot etiidii” ve “is 6l¢iimi” teknigi, Sekil 1.2°de
aciklandigi gibi verimliligin artirilmast igin kullanilmaktadir (Odman Celik¢apa, 2007,
5:100)

METOT ETUDU
Isin kolaylastirilmas1 ve

daha ekonomik metotlar

gelistirilmesi

}

IS OLCUMU

Isin ne siirede

yapildigini saptanilmasi

!

Sekil 1.2. Is Etiidii ve Iliskili Teknikler (Dogruer, 2014, s:18; ILO, 1969, s:42 ve
Kanawaty, 1997, s:37)



Is etiidii; bir faaliyetin yiiriitiilme seklini incelemeyi, gereksiz veya fazla olan
isleri azaltmak i¢in ¢aligma yontemini basitlestirmeyi veya degistirmeyi, kaynaklarin
gereksiz kullanimini azaltmayi ve faaliyeti gergeklestirmek igin standart zaman
olusturmay1 amaglamaktadir. Is etiidiinde hedeflenen amaglar, verimlilik ve is etiidii

arasindaki iliskiyi agik¢a ortaya koymaktadir (Duran ve ark., 2015).

Is etiidii, Amerikan Endiistrisi’nde verimliligi ve kaliteyi artirmak amaciyla
gelistirilen eski bir tekniktir ve siire¢lerindeki islemlerin ayrintili betimlenmesine
dayanmaktadir (Cole, 2004: 319; Patil ve Prabhakaran, 2016). Eski bir teknik olmasi
nedeniyle literatiirde birgok tanim1 mevcuttur. Ingiliz Standartlar Enstitiisii is etiidiinii,
is¢ilerin yaptiklart tiim isleri kapsayan ve verimliligi etkileyen tiim faktor ve
kaynaklarin sistematik incelemesini arastiran; 6zellikle de metot ve is Olgilimii
tekniklerine dayanan yonetim hizmeti olarak tanimlamaktadir (Bhattacharyya, 2006,
5:169; Cole, 2004, s:319; ILO, 1969, s:35 ve Lockyer, 1983, s:179).

Alman Is Etiidi ve Isletme Organizasyonu (Reichs Ausscuss Fiir
Arbeitsstudium- REFA)’na gore; is yontemlerinin incelenmesi ve diizenlenmesine
iligkin metotlarin, is¢inin isi yapabilme giicii ve gereksinimleri g6z Oniinde
bulundurularak, is veya is yontemlerinin iyilestirilmesi ve isletmenin daha fazla
ekonomik caligmasini saglamak maksadiyla kullanilmasidir (Kurt ve Dagdeviren,
2003, s:3).

Uluslararas: Calisma Orgiitii'ne gore (International Labour Organization-1LO)
is etiidii, isletmelerde gelistirme veya iyilestirme firsati yaratmak maksadiyla herhangi
bir olaya veya olusa ekonomiklik agisindan etki eden biitiin kaynaklar1 veya nedenleri
dizgesel (sistematik) sekilde arastirmaya yonelik insan c¢alismasimi en genis
perspektiften inceleyen bir tekniktir. Bu teknik, 6zellikle metot etiidii ve is olglimii
teknikleri igin kullanilan genel bir kavrami ifade etmektedir (Kanawaty, 1997, s:31).
Timur (1984, s:2)’e gore dizgesellik, bir soruna iligkin biitiin nedenleri géz Oniine
serdiginden, zincirleme bir reaksiyonun dogmasina ve buna bagl olarak yontemdeki

sorunlara en kisa zamanda gerekli 6nlemlerin alinmasina yardimci olmaktadir.



Is etiidii, mal veya hizmet iiretiminde insan giicii, malzeme ve makine gibi
kaynaklarinin israfin1 onleyerek, bu kaynaklarin en etkin ve verimli bir bigimde
kullanilmas1 amaci ile isin sistematik olarak incelenmesine ve diizenlenmesine iligskin
yontem ve deneyimlerin uygulanmasidir (Akal, 2000, $:259). Dogruer (2014, s:16) ise
is etidiniin, “isin iyilestirilmesi ve isletmenin daha ekonomik ¢alismasini saglamak
amaciyla, tiretim faktorlerinden miimkiin olan en yiiksek seviyede yararlanabilmek
icin, yapilan sistematik arastirmalar” olarak tanimlanabilecegini ifade etmektedir. Is
etidii, iiretimde kullanilan girdilerin verimli kullanilmasini saglamaktadir ve yeni is
yontemlerinin gelistirilirilmesini saglayarak, yapilan isin kalitesini arttirmaktadir

(Kurt ve Dagdeviren, 2003, s:3).

1.2.1. s Etiidiiniin Tarihcesi

Glinlimiizdeki anlamiyla kullanilan is etiidii c¢alismalari, yaklasik 200 yil
oncesine dayanmaktadir. Sistematik olarak yapilan ilk is etlidii ¢aligmalari, ilk defa 20.
yiizyilin baglarinda, Frederick W. Taylor ile Frank ve Lillian Gilbreth onciiliigiinde
ortaya ¢ikmistir (Meyers, 1992, s:6 ve Timur 1984, s:23).

Frederick W. Taylor, is etiidiiniin iki temel bilesenlerinden biri olan is 6l¢timii
tekniklerinden zaman etiidiiniin babasi olarak taninan; endiistriyel verimliligi arttirmak
icin sistematik bir sekilde calisan ilk kisi olarak bilinmektedir (Meyers, 1992, s:6 ve
Timur 1984, s:23). Taylor’a gore, en iyi yonetim; iyi belirlenmis kanunlar, kurallar ve
ilkeler esliginde miimkiindiir. Miihendislik alaninda egitimini tamamladiktan sonra,
calistig1 yerde kayip, kotii yonetim, israf ve koordinasyon eksikligi gibi konular
Taylor’un ilgisini ¢ekmistir (Barnes, 1980, s:12 ve Meyers, 1992, s:6). Taylor’a gore,
yoneticilerin glinliilk yapilan is miktarini belirlememeleri, isciler ve yoneticiler
arasindaki isbirligi ve uyumu engellenmektir. Taylor, is¢inin en asgari siirede en fazla
ne kadar is iiretebilecegini aragtirmak ile ilgilenmemis; is¢inin normal kosullar altinda
ginliik is miktarin1 saptamay1 arastirmis ve yapilan isin en iyi yolunu ortaya

cikarmanin gerekliligini vurgulamistir. Calismalarinda standart is ve siirelerini
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saptayarak; bos ve faydali olmayan hareketleri ve zamanlar1 azaltmaya g¢alismistir

(Barnes,1980, s:12-13).

Endiistri miithendisliginin 6nciilerinden olan Frank ve Lillian Gilbreth, is etiidii
tekniklerinden biri olan metot etiidii ile ilgilenmisler; Taylor’dan farkli olarak tiretim
alanindaki insan unsurunun 6nemini vurgulamiglardir (Meyers, 1992, s:9). Frank
Gilbreth’in ilgi alani, ¢alisanlarin teknik agidan verimli ¢alismalart olurken; Lillian
Gilbreth’in ilgi alani, ¢alisanlarin psikolojik ve sosyolojik durumlari olmustur. Lillian
Gilbreth, tcretlerin yani sira ve is tatmini gibi dolayli unsurlarin da ¢alisanlarin
motivasyonunu etkiledigini ortaya ¢ikarmistir. Lillian Gilbreth, ¢alisanlarin stres ve
yorgunlugu iizerinde de durmustur. Yaptiklar: ¢calismalar ile birlikte, is basitlestirme,
is standardizasyonu ve iicret sisteminin gelistirilmesine katkida bulunmuslardir

(Barnes, 1980, s:13-15).

1.2.2. Is Etiidiiniin Onemi ve Amaclar

Uriin veya hizmet {iretimi yapan isletmeler i¢in temel amag, kaynaklarm ve
isgiiciiniin verimli kullanilmasini saglamaktir. Is etiidii, {iretimde verimliligi arttirma
aracidir. Isi etkileyen tiim faktdrlerin arastirilmasmna dayandigindan, katma deger
yaratmayan operasyonlarin belirlemesinde ve iseé ait zaman standartlarinin
olusturulmasina katkida bulunan siire¢ odakli bir tekniktir (Biswas ve ark., 2016).
Isletmelerde verimlilik ¢alismalarin gerceklestirilmesi; verilerin toplanmasi, is giicii
verimliligi ve ise ait akis siirelerinin kisaltilmasi ve isyerinde verimi etkileyen
hususlarin saptanmasi igin is etiidii caligmalarinin yapilmasi gerekmektedir (Kiremitgi,

1999, s:4).

Is etiidii, isletmelere rekabet avantaji saglamakla birlikte drgiit icinde verimli
bir sekilde calismalarina imkan saglamaktadir. Brown (1994)'na gore is etiidi, is
stireglerinin her alaninda siirekli iyilestirmeyi saglayacak bir kalite araci olarak hizmet
vermektedir. I etiidii yontemlerinin dogrudan fayda saglayabilecegi "kalite" alanlari

asagida verilmistir (Brown, 1994).
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e  Uriin veya hizmet tasariminin/dzelliklerinin gelistirilmesi
e Materyalin daha iyi kullanilmas1

e Ekipman kullaniminin iyilestirilmesi

e (Calisma kosullarinin iyilestirilmesi

e  Devamsizligin azaltilmasi

e (alisan verimliligin arttirilmasi

e Yerlesim diizeninin iyilestirilmesi

e  Yorgunlugun azaltilmasi

e Degerin arttirilmasi

e s yiikiiniin azaltilmas:

Is etiidii ise ait dgelerin birlestirilmesi, gereksiz islerin ortadan kaldirilmasi
veya tasima mesafesinin ya da siliresinin azaltilmasiyla; 6nlenebilir gecikmelerin
ortadan kaldirmasi, yorgunlugun ve atil slirenin azaltilmasi gibi konularda isletmelere
ve calisanlara 6nemli katkilarda bulunmaktadir (Mundel, 1995; akt. Brown, 1994). Is
etlidd, is stireglerinde yasanan sorunun tespit edilmesi ve soruna ¢oziim getirilmesinde
sistematik bir yaklasim ifade etmektedir. Is etiidii, is ortaminda veya faaliyetin
gerceklestirildigi alanda siirekli gozleme dayandigindan gercek bilgiler elde
edilmektedir (Kamble ve Kulkarni, 2014).

Daniel (1997)’e gore is etiidiinde kullanilan temel grafik ve semalar (is akis
semasi gibi) isletmeler i¢in birer iletisim aracidir. Bu araglarin ¢ogunun kullaniminin
oldukca basit olmasi; siire¢ ve faaliyetlerin kayit edilmesi, ¢alisanlarin egitiminde
materyal olarak kullanilmasi agisindan isletmelere yarar saglamaktadir. Calisanlar,
isin dogas1 geregi siirecin birer parcasidir. Isletmelere, faaliyetlerin veya islemlerin is
akis semalariyla birlikte siirecte nasil isledigini genis bir perspektiften bakmalarim
saglayacaktir. Calisanlar faaliyetlere ait is akislarin1 kendileri kayit etmeseler bile, ise
ait faaliyetlerle ilgili bilgilerin ¢izelge veya diyagramlar yardimiyla iretilmesi,
tartisilmasi, onaylanmasi siirecinde uzmanlar ile iletisim kurulmasi saglanmaktadir. Is

etlidiiniin nihai amaci, girdilerin ¢iktilara doniistliriilmesinde verimliligi artirmaktir ve
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bu nedenle, is etiidii isletmelerin her bir faaliyeti i¢in biiyik 6nem arz etmektedir
(Daniel, 1997).

Timur (1984, s:7)’¢ gore, bir isin yapilmasi veya bir tiriin/hizmetin {iretilmesi
icin gerekli siireyi azaltan ve diisiik verimlilige sebep olan etmenlerin 6nlenmesinde
kullanilan is etiidii, genis bir uygulama alanina sahiptir. Isgiicii isletmelerde, genellikle
cok smirl sayida olmakla birlikte; ayn1 zamanda géz ardi edilmektedir. Ozellikle,
manuel olarak yapilan faaliyetler i¢in neyin dlgiilecegi ve nasil dlgiilecedi ile tiretimin
planlanmas1 ve kontroliine yonelik tedbirlerin nasil alimacagi konusunda biiyiik bir
belirsizlik vardir. Bu belirsizligin ortadan kaldirilmasinda kullanilacak arag, insan
kaynaklarmin yetenek kapasitesi, verimliligi ve ekonomisi hakkinda bilgi verecek olan

i etiidii teknikleridir (Hedman ve ark., 2013).

1.2.3. Is Etiidiiniin Teknikleri ve Temel Asamalar1

s etiidii temelde verimliligi etkileyen faktorleri belirlemek amaciyla kullanilan
metot etiidii ve is 6l¢limii olmak {izere iki temel teknigi igermektedir (Brown, 1994;
Dogruer, 2014, s:18; ILO, 19609, s:34; Kanawaty, 1997, s:37; Prokopenko, 1987, s:149
ve Timur, 1984, s:23-24). Metot etiidii isin en iyi yapilis bigcimi ortaya koyarken; is
Olcimii isin yapilist i¢in gerekli zaman standartlarini belirlemektedir (ILO, 1969,
5:34). Is etiidii, metot etiidii ve is 6l¢iimii arasindaki iliski ve asamalarma Sekil 1.3 te

yer verilmistir.
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IS ETUDU

METOT ETUDU

|

Isin veya siirecin
secilmesi

|

Her olayin dogrudan
gozlem yolu ile

IS OLCcUMU

Isin veya siirecin
secilmesi

Sema

Her olayin dogrudan
gozlem yolu ile kayit

’_t Model

kayit altina - altina alinmasi
alinmasi L Divaaram |
yag Olaylarin elestirisel
incelenmesi

Olaylarin elestirisel [
incelenmesi

Is miktarmin 6l¢iilmesi
ve bu is igin gerekli
standart zamanin

Yeni yontemin hesaplanmasi
gelistirilmesi
v v v
Zaman is Onceden
. etidii orneklemesi Saptanmis Zaman
Yeni yontem ve zamanin Standartlar1 (PTS)
onaylanarak standart
uygulama olarak <—
diizenlenmesi Yeni yontemin ve bu
yontem igin gerekli
Zamanin
tamimlanmasi

Yeni standart yontemin uygun denetleme
yontemleri ile siirdiiriilmesi

Sekil 1.3. Is Etiidii Teknikleri ve Birbiriyle Iliskisi (Dogruer, 2014, s:19; Kanawaty,
1997, s:38 ve Moktadir ve ark., 2017, arastirmaci tarafindan uyarlanmistir)

Uzun donemde verimliligi arttirmanin en etkili yolu, yeni siireclerin
gelistirilmesi ve daha modern tesis ve ekipmanlarin kurulmasidir. Is etiidii, sistematik

bir aragtirma siirecidir ve isletmelerde var olan sorunun tespit edilmesi, incelenmesi ve
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¢oziimiiniin gelistirilmesi ile iliskilidir (ILO, 1969, s:37). Is etiidiiniin, verimliligi
arttirmada kullanilmasinin nedenleri bulunmaktadir. Bunlar; (Bon and Ariffin, 2012;
Cole, 2004, s:319; Gencer, 2006 ve Marri ve Shaikh, 2012).

e Gereksiz islerin ortadan kaldirilmasi

e Mevcut is yontemlerinin iyilestirilmesi

e s ortamindaki mevcut kosullarinin iyilestirilmesi
e Uretiminin artirilmasi

¢ Dolayl ve dolaysiz maliyetlerin azaltilmasi

e lsci ve makine verimliliginin artirilmas:

e s giiciinii egitmek

e Isi etkileyen tiim faktdrlerin arastirilmasi yoluyla deger yaratmayan

islemlerin saptanmasi

Isin standart zamanm olusturulmasi

Iscilerin calismasini incelemek ve verimi etkileyen faktdrleri belirlemek igin
kullanilan ig etiidii, verili miktardaki kaynaklardan elde edilebilecek ¢ikt1 miktarini
arttirmaya yonelik calismalarda kullanilmaktadir. Is etiidiinde var olan islemler,
stirecler ve yontemleri sistematik bir bi¢imde analiz edilerek hedefe ulagilmaktadir
(Prokopenko, 1987, s:149). Is etiidiiniin temel asamalar1 asagida verilmistir (Dogruer,

2014, s:19; Kanawaty, 1997, s:38 ve Prokopenko, 1987, s:150).

1. Etiit yapilacak isin veya siirecin secilmesi (ME-+IO)

2. Analiz i¢in veri elde etmek amaciyla her olayin dogrudan gézlem yolu ile

kayt altina alinmas1 (ME+IO)

3. Kaydedilen olaylarin; etkinligin amaci, etkinligin gerceklestirildigi yer,
etkinligin bilesenlerinin gergeklestirilme sirasi, isi yapan kisi ve isin
gerceklestirilmesinde kullanilan araclar gibi hususlar g6z Onilinde

bulundurularak elestirel olarak incelenmesi (ME+IO)
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4. Tim kosullar hesaba katilarak en ekonomik yontemin gelistirilmesi (ME)

5. Secilen yontemdeki is miktarmin 6l¢iilmesi ve bu is igin gerekli standart

zamanin hesaplanmasi (10)
6. Yeni yontemin ve bu ydéntem igin gerekli zamanin tanimlanmasi (10)

7. Yeni yontem ve zamanin onaylanarak standart uygulama olarak

diizenlenmesi (ME)

8. Yeni standart yontemin uygun denetleme yontemleri ile siirdiiriilmesi (ME)

Is etiidii tekniginde kullanilan sekiz asama, biitiin is etiidii uygulamalarinda
izlenmesi gereken temel yollardir. Ilk ii¢ asama, metot etiidiiniin ve is dl¢iimiin ortak
basamaklaridir. Geriye kalanlarin {icli metot etiidiine ve diger ikisi ise ig oliimiine ait

basamaklardir (Dogruer, 2014, s:19 ve Kanawaty, 1997, s:38).

1.3. Metot Etiidii

Isletmelerde iiretim sisteminin isleyisi i¢in iscilerin hangi isleri yapacaklar
belirlenmelidir. Bu durumda 6nemli olan husus, isletmenin amaglar1 dogrultusunda
islerin nasil gergeklestirildigidir. Cagdas endiistri isletmelerinde is yontemlerinin
gelistirilmesi, metot etiidii (hareket etiidii) ile yerine getirilmektedir (Odman
Celikcapa, 2007, s:85).

Daniels (1997) metot etiidiinii, mevcut ve Onerilen is yapma bigimlerinin
sistematik olarak kayit altina alinmasi ve islerin elestirel bir bicimde incelenmesi, daha
kolay ve etkili yontemler gelistirme ve maliyetleri diislirme aract olarak
tanimlamaktadir. Metot etiidii, temel olarak gereksiz hareketlerin, siireglerin veya
islemlerin ortadan kaldirilmast (Payne, 1964); silire¢ ve islemlerin, yerlesim
planlarinin, ¢alisma kosullarinin iyilestirilmesi ve makine ve is giliciinlin azaltilmasi

amaciyla kullanilmaktadir (Prokopenko, 1987, s:150).
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Metot etiidii, isin nasil yapilacagi ve faaliyetlerin nasil gerceklestirileceginin
tasarlanmas1 (Dogruer, 2014, s:53); daha kolay ve daha etken yoOntemlerin
gelistirilmesi ve uygulanmasi (Akal, 2000, s:259); performansin iyilestirilmesinde,
isin yapilma seklini elestirel bir sekilde incelenmesi ile ilgilidir (Brown, 1994). Metot
etiidli, temelde asagidaki konularla ile ilgilidir (Akal, 2000, s:260; Demir ve
Glimiisoglu, 2003, s: 412; Dogruer, 2014, s:54; Kanawaty, 1997, s:83 ve Kurt ve
Dagdeviren, 2003, s:19):

o Isle ilgili siire¢ veya yontemin iyilestirilmesi

e Isyeri diizeninin tasarim ve iyilestirilmesi

e s giiciinde verimlilik arttiriminin saglanmasi

e Malzeme, makine ve insan giicii kullaniminin iyilestirilmesi
e (Calisma, saglik ve giivenlik kosullarinin iyilestirilmesi

e Isci cabasindan tasarruf saglanmasi ve gereksiz yorgunlugun azaltilmasi

Metot etiidii Sonucunda yiiksek etkenlik, verimlilik ve karlilik
hedeflenmektedir. Malzeme, makine ve is giicii kullaniminda her agidan tasarruf
saglanarak, israf ortadan kaldirilarak ve maliyetler diisiiriilerek tiretim arttirilmaktadir
(Akal, 2000, s:260). Metot etiidii; gereksiz islemleri, onlenebilir gecikmeleri ve diger
atil durumlarin ortadan kaldirilmasi ile iiretime deger yaratma ile ilgilidir (Duran ve
ark., 2015). Metot etiidii; isyeri tasarimi, arag-gere¢ tasarimi, siire¢ tasarimi, isyeri
diizeni, Uriin tasarimi, malzeme yonetimi ve kalite standartlar1 gibi alanlarda faydal

olabilmektedir (Brown, 1994).

1.3.1. Metot Etiidiiniin Asamalari

Metot etiidiinde temel amag, gereksiz hareketlerin ortadan kaldirilmasidir.
Metot etlidii temel olarak, daha iyi seyler yapmanin yollarii bulmakla ilgilidir ve
gereksiz islerden, Onlenebilir gecikmelerden ve diger atik tiirlerinden kurtulmak
amaciyla daha fazla verim saglamaya katkida bulunmaktadir (Payne, 1964). Metot

etlidliniin nihai amaci, yiiksek etkenlik, verimlilik ve karlilik saglanmasi i¢in is giici,
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makine ve malzeme kullaniminda her agidan tasarruf saglanarak, israflarin 6nlenmesi

ve maliyetlerin distirtilerek tiretimin arttirilmasidir (Demir, 2003, s:42). Metot etiidd,

asagida verilen hedefleri basarmayi amaglamaktadir (Dogruer 2008, s:11 ve Rathod
ve ark., 2015):

Mevcut siireg ve prosediirlerin gelistirilmesini saglamak

Fazla hareketleri ortadan kaldirmak veya mevcut islemlere deger katmak
Fabrika ve ig yeri diizenini iyilestirilmesini saglamak

Malzeme, tesis, ekipman ve is giicii kullanimini iyilestirmek

Malzeme tasimalarini iyilestirmek

Uriin tasarimini ve kalitesini iyilestirmek

Isin monotonlugunu azaltmak ve malzeme akisinin diizeltilmesini saglamak

Metot etiidii gibi bilimsel yonetim yaklasimi prensipleriyle problem ¢ézmeye

calisan teknikler, sistematik olarak belirli asamalar1 takip etmektedir. Bu yaklagim ile

belirlenen metot etiidii asamalar1 Sekil 1.4’te verilmistir (Brown, 1994 ve Daniels,

1991).
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SEC
Ekonomik yénden en uygun olan isi

v

KAYDET
Biitiin verilerin gézlem yoluyla toplanmasi

v

INCELE
Olaylarin elestirisel incelenmesi (amag-yer-sira-kisi-arag-yontem)

v

GELISTIiR
En ekonomik ve etkin metodun gelistirilmesi

]

YERLESTIR
Gelistirilen metodun uygulanmasi

v

SURDUR
Gelistirilen metodun uygulanmasinin diizenli araliklarla denetlenmesi

Sekil 1.4. Metot Etiidii Uygulama Asamalar1 (Brown, 1994; Daniels, 1991; Daniels,
1993; Dogruer, 2014, s:57 ve Kanawaty, 1997, s:85, arastirmaci tarafindan
uyarlanmistir).

Metot etlidiinlin uygulanmasinda yukarida bahsedilen agamalarin kapsamlari
kadar, siralamasina da 6nem vermek, ¢alismanin basarasinda 6nemlilik arz etmektedir
(Kurt ve Dagdeviren, 2003, s:20). "Se¢" asamasinda bir problem ¢6zme odak grubu
(veya kalite ¢emberi) spesifik bir alana girmekte ve sorunlari olan siiregler tespit
edilmekte; "kaydet" asamasinda siireglerin performansinin degerlendirilmesine olanak
saglayacak tiim gercekler kaydedilmektedir. Kaydedilen bilgiler kapsamli, siiregle
ilgili ve uygulanabilir olmalidir. "Incele" ve "gelistir" asamalar1 birbiriyle yakindan
baglantili olup, grup lideri durumunda olan personele grup ile birlikte iyilestirme
alanlar1 i¢in beyin firtinas1 yapma firsati sunarak degisimin yaratilmasini

saglamaktadir. "Yerlestir" asamasinda gelistirilen yeni yontemler
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standartlastirilmaktir. Son olarak, “siirdiirme” agamasinda, degisim siirekli izlenir ve
denetlenmesi saglanir. Bu, siirekli kalite iyilestirmeye yonelik disiplinli bir yaklasim
saglamaktadir (Brown, 1994). Metot etiidii uygulama asamalar1 ile ilgili kapsamli

bilgiler asagidaki verilmistir.

1.3.1.1. Etiit Yapilacak Isin Secilmesi

Metot etiidliinde incelenecek faaliyet alanin secilmesi, is etiidiiniin temel
prensibiyle ayni bigimde hareket etmektedir. Etiit yapilacak isin se¢ilmesi, 6nemli
sorun veya firsatlar1 temsil eden alanlar1 bulmak ve daha sonra bu alanlara dncelik
vermek gibi iki bilesenden olusmaktadir (Daniels, 1991). Metot etiidiinde
degerlendirme yapilirken; genellikle ekonomik faktorler, teknik goriisler ve kisisel
tepkiler géz oniinde bulundurularak karar verilmektedir (Kanawaty, 1997, s:85 ve
Tekin, 1998, s:147).

Ekonomik faktorler, metot etiidiiniin biitiin agsamalarinda rol oynamaktadir.
Isletme igin ekonomik degeri az olan isler iizerinde ¢alismak zaman kaybina neden
olacaktir. Bu noktada 6nemli olan, isin degerinin maliyetinden yiiksek olmasidir.
Burada en 6nemli konu, metot etiidiiniin nerede yapilmasi gerektigidir. Is segiminde,
iiretimi durduran veya yavaslatan, kalite sorunlarinin yasandigi, atil duran makine ve
malzemelerin bulundugu ve is yiikiiniin yetersiz oldugu alanlarin segilmesi gibi
faktorler géz 6niinde bulundurulmalidir. Is istasyonunda yapilacak degisiklikler verimi
arttirabilir; fakat bu degisikliklerin yapilmasini engelleyen teknik faktorler soz konusu
olabilmektedir. Metot etiidii, ¢alisilan is alanlar1 hakkinda gerekli ve yeterli teknik
bilgiye sahip olmay1 gerektirmektedir. Kisisel faktorler ise, metot etiidii uzmaninin
onceden bilgi sahibi olamayacag faktorlerdir. Is etiidiiniin uygulanmasi her ne kadar
ekonomik olsa bile, etiidiin uygulanmas: sirasinda is¢iler arasinda oraya g¢ikacak
duygusal tepkiler, etiidiin uygulanamamasina neden olabilmektedir. (Kanawaty, 1997,
5:86 ve Tekin, 1998, s:147).
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1.3.1.2. Mevcut Yontemin Kaydedilmesi

Etiit edilecek isin seciminden sonra, uygulanan yontemde yer alan biitlin
olaylarin kaydedilmektedir. Yapilacak ¢alismanin basari, olaylarin dogru bir sekilde
kaydedilmesine baglhidir. Kaydetme asamasinda, siireglerin karmasik olusu; kaydetme
ve inceleme yoniinden zorluklara sebebiyet vermektedir. Bu zorluklarin énlenmesi
amactyla, islere ait bilgilerin sistematik bir sekilde toplanmasini saglamak igin
birtakim teknikler ve araclardan yararlanilmaktadir (Kanawaty, 1997, s:91). Metot
etiidiiyle ilgili bilgilerin kaydedilmesinde Sekil 1.5’te gosterilen ¢esitli sema ve
diyagramlar kullanilmaktadir (Odman Celik¢apa, 1998, s:150).

—] Malzeme siire¢ akis semast

—{ Islem siire¢ semas1

Insan siirec akis semasi
g — Siire¢ semalari =|_
i — ~
S Is istasyonu siireg akis
= = N semast
= = i
o &0 — Islem semasi
==
53
= o Akis diyagrami
= : ] Hareket semalari
- E -
% 9 Ip diyagrami
= | | Faaliyet semasi

Simo semasi

Sekil 1.5. Metot Etiidiinde Kullanilan Sema ve Diyagramlar (Dogruer, 2014, s:68,
arastirmaci tarafindan uyarlanmistir)

Isletme yoneticileri, metot etiidiinde kullanilan semalar ve diyagramlar
yardimiyla, isletmede uygulanabilecek yeni metotlar gelistirebilecektir (Tekin, 1998,
s:149). Boylece, kaydedilen bilgiler daha ayrintili ve standart hale gelecek; bilgilerin
kaydedilmesi ile metot etiidii gorevlileri tarafindan kolayca anlasilir olmalar

saglanacaktir (Kanawaty, 1997, s:91). Siire¢ semalarinda bir isin ya da islemin
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kaydedilmesinde Cizelge 1.1°de yer alan bes standart sembol kullanilmaktadir
(Kanawaty, 1997, s:91). Mevcut siireglerin zaman ve diger faktorler agisindan
incelenmesinde ve siireclerin iyilestirilmesinde kullanilan bes sembol, metot etiidiinde

basit ama gii¢lii bir yaklasim olarak hizmet etmektedir (Brown,1994).

Cizelge 1.1. Siire¢ Semalarinda Kullanilan Semboller (Can ve ark., 2012, s:73;
Dogruer, 2014, s:66 ve Kanawaty, 1997, s:91)

FAALIYET SEMBOL ANLAMI

ISLEM Islem sirasinda, herhangi bir parca, malzeme veya
irtindeki degisimi ifade etmektedir.

:> TASIMA Is¢i, malzeme ya da araglarin bir yerden bir yere

hareketlerini veya taginmalarini ifade etmektedir.

KONTROL Nicelik veya nitelikle ilgili olarak yapilan
yoklamalar1 ifade etmektedir.

GECIKME Olaylarin akig1 sirasindaki gecikmeleri ifade
etmektedir.

V DEPOLAMA Malzeme_mn belirli bir yerde depolanmasini ifade
etmektedir.

1.3.1.3. Mevcut Yontemin Elestirel incelenmesi

Mevcut yonteme ait bilgiler kaydedildikten sonra, siireglerin ayrintili bir sekilde
incelenmesi gerekmektedir. Metot etiidiiniin bu asamasinda, Sekil 1.6’da yer alan
sorularin yanitlar1 aranmaktadir (Currie ve Faraday, 1972:93; akt. Can ve ark., 2012,
5:100-111 ve Kanawaty, 1997, s:105-106).
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é N
*Ne is yapiliyor?
«Is ne icin yapiliyor? Gerekli midir?
AMAC *Ne yapilmalidir?
*Bagska ne yapilmalidir? )
. N
+Is nerede yapiliyor?
*Nicin orada yapiliyor?
YER *Nerede yapilmaldir?
*Bagka yerde yapilabilir mi? )
f Y . N\
+Is ne zaman yapiliyor?
*Nicin o yerde yapiliyor?
SIRA *Ne zaman yapilmalidir?
*Baska ne zaman yapilabilir? )
«Isi kim yapiyor? h
- «Isi ni¢in o kisi yapiyor?
KISI *Kim yapmalidir?
*Baska Kisi yapabilir mi? )
. R
*Is nasil yapiliyor?
«Is nicin o sekilde yapilyor?
YOL *Nasil yapilmalidir?
*Baska nasil yapilabilir?
\ J

Sekil 1.6. Mevcut Yéntemin Incelenmesi (Currie ve Faraday, 1972, s:93; akt. Can ve
ark., Kanawaty, 1997, s:106 ve Kurt ve Dagdeviren, 2003, s:43-44,
arastirmaci tarafindan uyarlanmistir)

Mevcut yontemin elestirilmesinde kullanilan sorularin, her kademede
tekrarlanmasi ve cevaplar aranmasi metot gelistirmenin 6nemli bir asamasidir (Kobu,
2010, s:373). Kategorideki sorularin her biri siireci iyilestirmeyi amaglayan kapsamli
bir kontrol listesidir (Brown, 1994). Metot etiidiinde ¢alisacak elemanlarin bu sorulari
ezbere bilmesi ve her analizin her asamasinda tekrarlamalar1 gerekmektedir (Kobu,
2010, s:373). Elestirel inceleme asamasinda, kaydedilen verilerin sistematik
incelenmesi gerekmektedir. Burada temel amag; gereksiz faaliyetleri ortadan

kaldirmak, faaliyetleri basitlestirmek veya birlestirmektir (Daniels, 1991).
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1.3.1.4. Yeni Yontemin Uygulanmasi

Mevcut yontemin elestirel incelenmesi asamasinda sorulan sorular
cevaplandirildiginda, daha iyi bir metot ortaya c¢ikartilir veya mevcut metot
gelistirilmis olmaktadir. Yeni yontemin gelistirilmesinde genellikle dort uygulama
bulunmaktadir. Bunlardan birincisi, gereksiz bulunan islemlerin elenmesi; ikincisi
islemlerin birlestirilmesi; liglinciisii islemin sirasinin degistirilmesi; dordiinciisi ise
islemlerin basitlestirilmesi olarak siralanmaktadir (Can ve ark., 2012, s:74 ve Kobu,
2010, s:373). Boylece, ortaya ¢ikan yeni metot ile birlikte maliyet agisindan, eskisine

oranla tasarruf saglanacaktir (Can ve ark., 2012, s:74).

1.3.1.5. Yeni Yontemin Gelistirilmesi

Metot etiidiinde yeni bir yontemin gelistirilmesinden sonra, yeni metotun
uygulamaya konulmasma c¢alisilir. Uygulamaya gecilmeden Once, yeni metotun
isletmenin st diizeydeki yoneticilerine tanitilmast ve onaylarinin alinmasi
saglanmalidir. Onay alindiktan sonra, yeni metodun ustabasi ve is¢i diizeyindeki
personele  tanitilmast  ve  benimsetilmesi  gerekmektedir. Isletmenin  alt
kademelerindeki personel yenilige ve degisiklige kars1 olma, isini kaybetme, yonetime
kars1 giivensizlik gibi gesitli nedenlerle yeni metodun uygulanmasina karst direng
olusturabilir. Bu direncin kirilmasi i¢in deneme c¢aligsmalarina veya ¢esitli egitim

metotlarina basvurulabilir (Kobu, 2010, s:37 ve Tekin, 1998, s:155).

1.3.1.6. Yeni Yontemin Siirdiiriilmesi

Yeni metodun gelistirilmesi ve uygulanmas: ile birlikte kullaniminda
devamliliginin saglanmasi gereklidir (Tekin, 1998, s:155). Bu nedenle, personelin
karsilastigi sorunlar saptanmali ve yeni yontemin uygulanmasi etkin bir denetim

sistemi ile izlenmelidir (Can ve ark., 2012, s:75).
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1.4. Ts Olciimii

Verimliligin azalmasini engellemek amaciyla yapilacak islerden birisi,
isletmede gerceklestirilen faaliyetleri ayrintili incelemek; bu kapsamda isin en uygun
yapilis bicimini bulup uygulamak ve isi miimkiin oldugunca en kisa siirede
tamamlamaktir. s etiidiiniin diger bir temel teknigi olan is &lgiimii, isletmelerde
verimliligin arttirilmasi igin kullanilmakta; isin yapilma yontemini Ve siiresini
standartlastirmaktadir (Akal, 2000, s:260; Dogruer, 2014, s:97 ve Parilt1 ve ark., 2007,
s5:153).

Is 6lciimii, iiretim siirelerini ve maliyetleri azaltilabilecegi gibi; isletmelerin
daha yalin ve rekabetci hale gelmesine katkida bulunabilir (Brown, 1994). Is 6l¢iimii,
faaliyetlerin etkili yapilmadigi durumlarda, etkisiz zamanin incelenmesi, azaltilmasi
veya ortadan kaldirilmas: ile ilgilidir ve ayn1 zamanda isin yiiriitiilmesi i¢in standart
zamanlarin hesaplanmasinda kullanilmaktadir (ILO, 1969, s:210-211 ve Kanawaty
1992, s:244). Is 6l¢iimii sonucu saptanan standart zamanlara gore yapilacak is, iiretim,
kontrol vb. planlar is¢iden ve/veya yonetimden kaynaklanan zaman kayiplarinin en alt
diizeye indirilmesini ve boylece verimliligin artirilmasini saglamaktadir (Timur, 1984,

5:25).

Is l¢iimii nitelikli bir iscinin, belirlenmis bir isi, belirlenmis bir performansla
yapmast i¢in gereken zamani saptamasi amactyla uygulanan bir tekniktir (Dogruer,
2014, 5:97). Is 6l¢iimii, iiretim siirecindeki islemlerin yapilmasi i¢in etkin olan {iretim
stiresinin  Ol¢lilmesinde ve toplam siire icerisinde bulunan gereksiz zaman
harcamalariin ortadan kaldirilmasinda kullanilmaktadir. Is él¢iimiiniin temel amaci,
zaman kaybini ve nedenlerini ortaya ¢ikarmak ve onlem alinmasimi saglamaktir. Bu
temel amaca ek olarak, is dl¢limiinden farkli konularda da yararlanma olanag: vardir.
Bunlar asagidaki sekilde siralanmaktadir (Dogruer, 2014, s:99; Kanawaty, 1997,
5:199-200; Parilt1 ve ark., 2007, s:153; Timur 1984, 26-27 ve Yiicel, 2007, s:67):

e Bazi yonetim tekniklerinin iyi bir bigimde uygulanmasi i¢in gerekli veriler

saglar.

25



e Verimli Tcret sistemlerinin uygulanmasinda gerekli olan standart

zamanlarin hesaplanmasina katkida bulunur.
e Alternatif yontemlerin karsilastirilmasina olanak saglar.

e Uriin ve iscilik maliyetlerinin belirlenmesi ve maliyetlerin kontrol altina

alinmasi i¢in gerekli bilgiler saglar.
e Takim halinde ¢alisan is¢ilerin is ylikiinii dengeler.
e Adil iicret sisteminin kurulmasina katkida bulunur.
e Isciden kaynaklanan zaman kaybinin énlenmesinde gerekli bilgileri saglar.
¢ Gerekli donanim ve personel sayisinin belirlenmesini saglar.
o Faaliyetler arasinda esgiidiimiin saglanmasina katkida bulunur.
e Arac¢ ve makinelerin verimli kullanilmasina katkida bulunur.

e Personelin belirlenmis standartlara ne derece yaklastiklarinin denetlenmesi

ve egitim gerekliliginin ve iceriginin saptanmasina katkida bulunur.

1.4.1. s Ol¢iimiiniin Asamalar

Is o6lciimii, temelde bilimsel ydéntem uygulayarak problem ¢dzmeye calisan
teknikler grubu olarak ifade edilmektedir (Ugiincii, 2015, s:69). Is 6l¢iimii gibi bilimsel
yonetim yaklagim prensipleriyle ¢alisan teknikler, sistematik olarak belirli asamalar1
takip etmektedir (Daniels, 1991). Is dl¢iimiinde kullanilan asamalar Sekil 1.7°de

verilmistir.

26



Etiidii yapilacak isin
SECILMESI

¥

Is, is istasyonu ve isci ile ilgili tiim verilerin
KAYDEDILMESI

!

Kaydedilen verilerin ve en kiiciik 6gelerin elestirel
INCELENMESI

!

En uygun is 6l¢limii teknigi ile is miktarinin zaman cinsinden
OLCULMESI

v

Dinlenme, kisisel gereksinme paylar ile standart zamanlarin
BULUNMASI

\

Standart zamani saptanarak; islem ydntemlerinin agik olarak
TANIMLANMASI

Sekil 1.7. s Olgiimiin Asamalar1 (Kanawaty, 1997, s:204; Kurt ve Dagdeviren, 2003,

s:55, arastirmaci tarafindan uyarlanmistir)).

[s 6l¢limiiniin amact, yalnizca etkin olmayan zamanin tespitinde veya metotlarin
karsilagtirillmasinda kullanilacak ise, is Olglimii asamalarindan ilk dordiiniin
kullanilmast yeterlidir. Ancak, temel amag standart siirenin hesaplanmasi ise biitlin

asamalarin yerine getirilmesi gereklidir (Kurt ve Dagdeviren, 2003, s:55).

1.4.2. s Olciimiinde Kullanilan Teknikler
Is dl¢iimii, isletmelerin yapisi ve mali olanaklar1 g6z oniinde bulundurularak
uygun teknikler kullanilarak yapilmalidir (Kobu, 2010, s:416). Is él¢iimiinde, aym

amaca yonelik alternatif teknikler bulunmaktadir. Bu tekniklerden hangisinin
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secilecegine karar verilmesi, is kosullarma baghdir. Is dl¢iimiinde uygulanacak teknik

secilirken dikkat edilmesi gereken husus, calismanin yapildig1 yerin kisithiliklart ve

calismanin amacina uygun ydntemin belirlenmesidir (Ugiincii, 2005). Is 6l¢iimii

teknikleri Sekil 1.8’deki gibidir.

Isi

SEC-KAYDET-INCELE

ve

Asagidaki tekniklerden birini kullanarak

yapilan ig miktarini 6lg

Is

Orneklemesi  |yada | (Kronometre yontemi)

Zaman Etudu
yada

Onceden Saptanmis
Zaman Standartlari
(PTS)

Paylarla birlikte standart
zamanlar1 bulmak i¢in

BIRIKTIR

\4

Standart veri bankasi
kurmak i¢in

BIRIKTIR

Standart zamanlar1
bulmak i¢in

BIRIKTIR

Sekil 1.8. Is Olciimiinde Kullanilan Teknikler (Kanawaty, 1997, s:205 ve Kobu,

2010, s:146).
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1.4.2.1.1s Orneklemesi

Is dlciimii tekniklerinden olan is drneklemesi, yaygin olarak kullanilmaktadir
(Demir, 2003, s:52). Is drneklemesi, belli bir etkinligin olus yiizdesinin istatistiksel
ornekleme ve rasgele yapilan gézlemler yolu ile saptama yontemidir (Kanawaty, 1997,
5:207). Is 6rneklemesi, standart zamanin hesaplanmasi toleranslar1 ve makinelerin
calismadiklari siireleri 5l¢gmek igin kullanilmaktadir. Is 6rneklemesinin amac, is¢ilerin

calisma siirelerinin ne oldugunun saptanmasidir (Dogruer, 2014, s:120).

Is 6rneklemesi, makinelerin ve iscilerin belirli bir siire ile gdzlenmesi yoluyla
verilerin saglanmasinda kullamlmaktadir. Ilk defa dokuma enstitiisiinde kullanilan bu
yontem, giiniimiizde sayisiz alanda yaygin bir sekilde kullanilmaktadir. Is
orneklemesinde kullanilan temel prensip kalite kontroliinde kullanilan prensibe
benzemektedir. Kalite kontroliinde ¢ikt1 ve girdiden alinan 6rneklerin Kalitesi girdi ve

¢iktinin tamaminin Kalitesi olarak kabul edilmektedir (Timur, 1984, s:49-50).

1.4.2.2.Zaman Etiidii

Zaman etiidii, belirli bir isin nitelikli bir is¢i tarafindan belirlenmis bir
performansa gore yapilabilmesi i¢in gerekli zamanin tespit edilmesi amaciyla
yapilmaktadir. Metot etiidii islerin yapilmasinda mevcut ve alternatif durumlar
dikkate alarak daha kolay ve etkili yontem gelistirirken; zaman etiidii ise, gelistirilen
yontemle ilgili islerin ne kadar siirede yapildiginin saptanmasina yonelik ¢aligmalar
yaparak mevcut ve yeni yonteme iliskin Standart zaman karsilastirmasi yapmaktadir
(Tekin, 1998, s:161-162). Zaman etiidii, belirli bir isin istenen bir ¢alisma hizinda
yapilabilmesi i¢in gerekli zamanin tespit edilmesinde kullanilan bir is Ol¢limii

teknigidir (Dogruer, 2014, s:100 ve Kanawaty, 1997, s:199).
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1.4.2.2.1. Zaman Etiidiinde Kullanilan Araclar ve Formlar

Zaman etlidii tekniginin uygulanmasi i¢in bazi temel araglara ihtiyag¢ vardir.
Temel zaman etiidii araglari; kronometre, etiit tabelas1 ve zaman etiidii formlaridir
(Dogruer, 2014, s:105-111; Kanawaty, 1997, s:219-223 ve Kurt ve Dagdeviren, 2003,
5:69-70):

e Kronometre: Genel olarak iki tip kronometre kullanilmaktadir. Birincisi,
geleneksel ondalik dakika saatidir. Bu tip kronometreler ile tek tek ve stirekli
zaman dl¢iimii yapmak miimkiindiir. Ikincisi ise, elektronik kronometrelerdir.
Kullanim agisindan daha ayrintili bilgi edilmesini sagladigindan yaygin

olarak kullanilmaktadir.

o Etiit tablasi: Etiit tablasi, kontraplaktan veya uygun plastik maddeden
yapilan diiz bir tabladir. Uzerine zaman etiitlerinin kaydedilecegi formlar
yerlestirilmektedir. Sert olmamasina ve kullanilabilecek en genis formdan

daha genis olmasina dikkat edilmelidir.

e Zaman etiidii formlari: Etiitler normal kagit lizerine yapilabilmektedir.
Fakat her defasinda form cizmek ¢ok sikintili bir siirectir. Diizgilin olarak
doldurulabilecek standart 6l¢iilere gore bastirilmis formlar ¢ok uygun olup;

zaman etiidii i¢in ¢ok yararli olmaktadir.

Zaman etiidiinde kullanilan formlar iki smifa ayrilmaktadir. Birincisi, zaman
etiidii yapilirken gozlem yerinde kullanilanlar (etiit tablasinda kullanilan formlar);

ikincisi ise etiit sonrasinda kaydedilenlerin ¢6zliimlenmesinde kullanilanlardir

(Kanawaty, 1997, s:223-232).

1. Etiit tablasinda kullanilan formlar:

e Zaman etiidii 6n formu: Etiidiin ilk ve girig sayfasidir. Etiitle ilgili temel
bilgiler, is 6geleri, 6gelerin bitis noktalar ile ilgili bilgilerin kaydedildigi
formdur (Ek 5).
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e Zaman etiidii devam formu: Daha sonraki devrelerin kaydi i¢in kullanilan

formudur (EK 6).

e Kisa devreli isler icin etiit formu: Kisa devreli etiit calismalarinda

kullanilan formlardir (Cizelge 1.2).

Cizelge 1.2. Kisa Devreli Etiit Formu Ornegi (Kanawaty, 1997, s:226)

KISA DEVRELI ETUT FORMU

BOLUM: SERVIS: ETUT NO:
SAYFA NO:

ISLEM: M.S. No: BITIS:
BASLANGIC:

TESISAT/MAKINE: No: GECEN SURE:

EL VE OLCU ARACLARI:

URUN/PARCA: No: ISCI:

RESIM NO: MALZEME KART NO:

KALITE: CALISMA KOSULLARI | ETUDU YAPAN:
TARIH:
ONAYLAYAN:

Not: Isyeri planin1 arka tarafa giziniz.

Oge OGE GOZLENEN SURE TOPLAM | ORTALA
No TANIMI 112(3|4|5|6|7|8|9|10]| GZ MA G.Z.

T.Z

NOT D=DERECE G.Z.=GOZLENEN SURE T.Z=TEMEL ZAMAN
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2.

Etiit boliimiinde kullanilacak formlar:

Calisma formu: Zaman etiidiinde, etiit esnasinda kaydedilenlerin
¢coziimlenmesinde ve islem 6gelerine ait temsili zamanlarin elde edilmesinde

kullanilmaktadir (EKk 15).

Etiit 6zet formu: Ogelerin secilmis ve saptanmis zamanlarinin kaydedildigi

formdur.

Etiit ¢oziimleme formu: Islemle ilgili yapilan biitiin etiit sonuglarinin

kaydedildigi formdur (Cizelge 3.16).

Dinlenme paylar1 formu: Her bir is 0gesine gore belirlenen dinlenme

paylarinin kaydedildigi formdur (Cizelge 3.19).

1.4.2.2.2. Zaman Etiidii Asamalari

Bir zaman etiidiinin tamamlanmasi i¢in bazi temel asamalara ihtiyag

duyulmaktadir. Zaman etiidiiniin uygulanmasi ic¢in asagidaki islem basamaklar

sirastyla takip edilmektedir (Dogruer, 2014, s:101 ve Kanawaty, 1997, s:238).

Zaman etiidii yapilacak is, is¢i ve is istasyonun secilmesi
Bilgilerin toplanmasi ve kaydedilmesi

Isin elemanlarina ayrilmasi

Gozlem ve 6l¢iimlerin yapilmasi

Gerekli gbzlem sayisinin hesaplanmasi

Her 06genin zamaninin Olgiilmesi, derecelendirme ve temel zaman

hesaplamasi
Temsili zamanin hesaplanmasi
Paylarin hesaplanmasi

Standart zamanin hesaplanmasi
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1.4.2.2.2.1. Zaman Etiidii Yapilacak Isin, Iscinin ve Is istasyonun Secilmesi

Standart zamanin belirlenmesi i¢in dl¢lilmesi gereken islerin belirli nedenler
cercevesinde secilmesi gerekmektedir (Dogruer, 2014: 101-102 ve Kanawaty, 1997,
5:233).

e Incelenmek iizere secilecek is, ilk defa yapilacak bir istir.

e Yapilan liretim metodu degismistir ve yeni standartlara ihtiyag vardir.

e Siire¢ esnasinda bir islemin ger¢eklesmesinde darbogazlar olusmaktadir.
e iscilerden, bir ise ayrilan siire ile ilgili sikAyet gelmistir.

e Yapilan isin maliyeti belirgin bir sekilde ytiksektir.

e Uretimdeki diisiikliikler sebebiyle bir kistm makinenin ¢alisma siiresi

incelenecektir.

e Metot etiidiinde baslangic olabilir veya iki farkli yontemin etkenligini

karsilastirmak gerekmektedir.

e Uretim diisiikliigiiniin nedenleri arastirilmak istenmektedir.

Zaman etiidiinde gozlenecek is¢i seciminde, ustabasi ve is¢i temsilcilerinden
yardim alinmalidir. Segilecek is¢inin isi iyi bilen ve dengeli 6zelliklere sahip bir is¢i
olmasina dikkat edilmelidir. Cok is¢inin ¢alistig1 yerlerde secilecek is¢i nitelikli is¢i
olmalidir. Nitelikli is¢i, belli bir grup iginde ortalama beceri ve performansa sahip olan

is¢i olarak ifade edilmektedir (Dogruer, 2014, s:101-102 ve Kanawaty, 1997, s:233).

1.4.2.2.2.2. Isle ilgili Bilgilerin Toplanmasi ve Kaydedilmesi

Isle ilgili bilgilerin toplanmas1 ve kaydedilmesi asamasinda &lgiilecek isi tanitan
bilgiler gézlem sonuglarinin zaman etiidii analizinde kullanilmaktadir. Kayitlarin
diizenli bi¢gimde toplanarak kaydedilmesi onem arz etmektedir. Kayit edilecek

bilgilerin nitelikleri etiidiin amaclarina ve iiretimin genel 6zelliklerine bagli olarak
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degisiklik gostermektedir. Zaman etiidiinde toplanan bilgiler asagida verilmistir

(Dogruer, 2014, s:103-104 ve Kanawaty, 1997, s:239-240).

a. Etiit ile ilgili bilgiler
* Etiit numarasi
» Sayfa numarasi ve sayfalarin sayisi
+ Etldi yapan is uzmaninin adi
» Etiidiin tarihi

» Etiidii onaylayan kisinin ad1

b. Mamul/parca bilgileri
+  Uriin veya pargani ad1
» Teknik resmi ya da numarasi
* Parca numarasi
* Malzeme

« Kalite gereksinimleri

C. Siirec bilgileri
+ Islemin yapildig1 béliim ya da yer
+ Islemin ya da etkinligin ad:
*  Metot etiidii ya da standart uygulama form numaralari (varsa)
» Tesisat veya makine
» Kullanilan araglar, mengeneler, baglamalar ve 6l¢ii araglari

+ Isyeri yerlestirme diizeninin, makine montaj1 veya iizerinde ¢alisilan

parcanin taslagi
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d. Iscibilgileri
+ Iscinin ad1

e Kart numarasi

e. Etiidiin siiresi
» Etiidiin baslama zamani
» Etiidiin bitis zamani

* Gegen slire

f. Cahisma kosullar

» Is1, nem, yeterli 1siklandirma vb. isyeri yerlestirme diizeni ile ilgili ek

bilgiler

1.4.2.2.2.3. 1lsin Ogelerine Ayrilmasi

Zaman etiidiinde, siirelerin Ol¢limiinii  kolaylastirmak icin 1 0Ogelerine
ayrilmalidir. Oge bir isin gdzlemini, 6l¢iimiinii, ¢dziimlenmesini kolaylastirmada
kullanilan ve secilen ise ait bagimsiz parcadir. Is devresi, bir is icin gerekli 6geler
toplamidir. Bu dizi iginde ara sira ortaya ¢ikan 6geler de bulunabilmektedir. Zaman
etiidii yapacak etiitcii, isi 6gelerine ayirmada ¢ok sayida is devresini gozlemelidir. Isin
Ogelerine ayrilmasinda uyulmasi gereken baslica kurallar asagida verilmistir (Dogruer,

2014, s:104-105 ve Kanawaty, 1997, s:241-244).

e Islem &lciilmesi miimkiin olabilecek en kiigiik is 6gelerine ayrilmalidir.
e Ogelerin baslangig ve bitis noktalar1 agik¢a tanimlanmalidir

e Her bir 6ge tamamen sabit ya da tamamen degisken olacak sekilde dgelere

ayrilmalidir.
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e Siirelerin standart veri olarak kullanilabilmeleri i¢in elle ¢alisilan ve makine

ile gerg¢eklesen siireler birbirinden ayrilmalidir.

Isler, olgiimleri kolaylastirmak icin Ogelerine ayrilir. Islere iliskin &geler
genellikle asagida verilen Ogelere ayrilmaktadir (Dogruer, 2014, s:104-105 ve
Kanawaty, 1997, s:242-243).

1. Yinelenen Oge: Her ¢alisma devresinde olusan is 6gesidir. Bu 6ge, ayni

zamanda duragan ya da degisken bir 6ge olabilir.

2. Ara Sira Olusan Oge: Her calisma devresinde, diizenli veya diizensiz

araliklarla olusan is 6gedir.

3. Duragan (Degismez) Oge: Her calisma devresinde temel zamam
degismeyen is 6gedir.

4. Degisken Oge: Temel zamany, iiriin veya siirecin 6zelligine gore degisen
ogedir.

5. Elile Yapilan Oge: Isci tarafindan yapilan dgedir.

6. Makine ile Yapilan Oge: Makine tarafindan otomatik olarak yapilan bir is
ogesidir.

7. Yoneten Oge: Kendisi ile birlikte yapilan diger 6gelerden, daha uzun zaman
alan is 6gesidir.

8. Yabana Oge: Etiit sirasinda gozlenen, ancak ¢oziimlemelerden sonra isin

gerekli bir pargasi olmadigi anlasilan is 6gesidir.

1.4.2.2.2.4. Gerekli Gozlem Sayisinin Hesaplanmasi

Belli bir isi tekrarlamali olarak yapan bir is¢inin, igi her seferinde ayni siirede
yapmas1 beklenemez. Oge siirelerinde siire degiskenligi nedeniyle, birden fazla
g6zlem yapilmasi gereklidir. Gozlenen ¢alisma devresinin sayisi ne kadar ¢ok olursa,

elde edilecek sonuglar gercege yakin olacaktir. Fakat tiim kitlenin incelenmesi soz
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konusu olmadigindan, arzulanan giiven ve dogruluk derecesini veren oOrnek
biiyiikliigiiniin belirlenmesi gereklidir. Ihtiyag duyulan gézlem sayisin1 hesaplamak
icin istatiksel yontem kullanilmaktadir. Istatiksel yontemde 6nce birka¢ 6n gdzlem
yapilmalidir. Daha sonra, %95 giiven diizeyi ve £ %S5 hata payi i¢in asagidaki formiille
¢dziimlenmelidir (Barnes, 1980, s:274; Timur, 1984, s:77 ve Ureten, 2006, s:498).

40\/“2 5 —(in )%

N
2%
Xi= S0z konusu islemin i. gézleminde Olgiilen siire.
n=On etiitte yapilmis gdzlem sayis1

N = Istenilen duyarlilik ve giiven aralig1 i¢inde tahmin yapmay1 saglayacak gozlem
sayisl

1.4.2.2.2.5. Her Ogenin Zamaninin Olciilmesi

Is 6geleri belirlendikten sonra ve dgeler kayit altina alindiktan sonra, her bir
0genin zamani Ol¢iiliir. Zaman 6l¢iimi, tecriibeli bir etlitcii tarafindan ¢alisma yerinde
yapilmaktadir. Zaman olgtimii, siirekli zamanlama ve geriye doniislii zamanlama

olmak tizere iki farkli yontemle yapilmaktadir (Kobu, 2010, s:382).

Stirekli zamanlama, etiit sliresince kronometrenin siirekli ¢alistirilmasidir. Bu
yontemin amaci, isin gozlendigi siiredeki biitiin zamanlar etiide kaydedilmesinin
saglanmasidir. Zamanlanacak ilk is devresinin ilk 6gesinin basinda zamanlamaya
baslanmakta ve etiit tamamlanincaya kadar kronometre durdurulmamaktadir. Her
O0genin sonunda, kronometre verisi kaydedilir; her bir G6geye ait siire, etiit
tamamlandiktan sonra art arda ¢ikarma islemleri ile elde edilmektedir (Kanawaty,
1997, 5:247-248).

Geriye doniislii zamanlama, her 6genin bitiminde ibre sifira dondiiriilmekte ve

hemen tekrar baslatilmaktadir. Boylece, her bir dgeye ait zamanlar dogrudan elde
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edilmektedir. Kronometrenin isleyisi durdurulmamaktadir. Bu yontem, kisa siireli

Ogelerde hata yilizdesini arttiracagindan, uzun siireli 6gelerde kullanilmasi daha

dogrudur (Kanawaty, 1997, s:247-248).

1.4.2.2.2.6. Derecelendirmenin Hesaplanmasi

Derecelendirme, gozlemcinin standart hiz kavramina gore is¢inin ¢alisma hizini

degerlendirmesi olarak tanimlanmaktadir (Kanawaty, 1997, s:256). Derecelendirme

faktoriiniin belirlenmesinde etiit¢ii, islemin biitlinii i¢in veya islemin her bir elemani

i¢in ayr1 ayr1 degerlendirme faktorii belirleyebilmektedir (Ureten, 2006, s:502).

Standart hiz ile isin gozlenen hizi arasinda yapilacak karsilastirmanin etkili

sekilde yapilabilmesi i¢in derecelendirme olgekleri kullanilmaktadir. Birden fazla

derecelendirme o6lgekleri kullanilmaktadir. Bunlardan en yaygin kullanilan 0-100

Olcegidir. Bu oOlcegin aldigr degerlere gore calisma hizlar1t Cizelge 1.3’te yer

almaktadir. 0-100 derecelendirme 6l¢eginde, 0: hicbir etkinligin olmadigini1 ve 100;

standart hiz1 ifade etmektedir. Standart hiz, isinde 6zendirilmis nitelikli is¢inin dogal

calisma hizin1 gostermektedir (Kanawaty, 1997, s:265).

Cizelge 1.3. 0-100 Derecelendirme Olgegi (Kanawaty, 1997, s:265)

Olcek 0-100 Tanim
0 Etkinlik yok
50 Cok yavas; beceriksiz, kararsiz hareketler; isci isle ilgili degildir.
75 Dengeli, diisiinceli, kaygisiz performans, iyi bir denetim altinda ¢alisan
is¢i gibi zaman isteyerek israf etmez.
100 Standart hiz; diizenli performans, parca basi ¢alisiyor gibi, kalite
(Standart hiz) | standardi ve giiven verir.
195 Cok hizli; isci egitilmis ortalama is¢inin ¢ok iistiinde bir giiven, beceri
ve hareketlerinde uyum gosterir.
150 Son derece hizli; ¢ok fazla ¢caba ve dikkat gerektirir, uzun zaman
siirdiiriilemez.
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1.42.2.2.7. Temel Zamanin Hesaplanmasi

Temel zaman, nitelikli bir ig¢inin, normal hizda ¢alismasi1 halinde, belirli bir is
dgesinin yapilmas1 i¢in gerekli zaman olarak tanimlanmaktadir. Olgiilen zamanin
gozlenen is¢inin hizina gore derecelendirme yontemiyle diizeltilmesi gerekmektedir
(Ureten, 2006, $:503). Standart performans 100 sayis1 ile gosterilirken; is standarttan
daha diisiik bir hizda yapildig1 gézlemlenirse, 100’den diisiik veya standarttan daha
yiiksek bir hizda yapildigr gézlemlenirse 100°den yiiksek puan verilmelidir. Temel
zaman su sekilde hesaplanmaktadir (Kanawaty, 1997, s:266).

Temel Zaman = G6zlenen Zaman x (Derece / Standart Derece)

1.4.2.2.2.8. Temsili Zamanin Hesaplanmasi

Temsili zaman, bir 6geye ait bir dizi zaman i¢inden temsili 6zellige sahip olarak
secilen zaman olarak tanimlanmaktadir. Kaydedilen her bir 6ge i¢in biitiin temel
zamanlardan, temsili bir zaman se¢ilmelidir. Zaman etiidiiniin bu asamasinda, her bir
0ge i¢in hesaplanan tiim temel zamanlar toplanmakta ve toplam godzlem sayisina

boliinmektedir (Kanawaty, 1997, s:266).

1.4.2.2.2.9. Paylarin Hesaplanmasi

Standart zamanin saptanmasi i¢in gerekli olan bir diger asama, normal zamana
gerekli paylarin eklenmesidir (Timur, 1984: 87). Normal zaman, herhangi bir gecikme
ya da kesinti olmaksizin bir isin yapilmasi i¢in gerekli siiredir (Dogruer, 2014, s:116).
Normal zamanin hesaplanmasinda, kisisel gecikmeler, 6nlenemez gecikmeler ve
dinlenmeler i¢in zaman eklenmemistir. Normal zamanin hesaplanmig paylar ile
arttirilmas: gerekmektedir (Ureten, 2006, s:503-504). Paylar, ii¢ grupta toplanarak
hesaplanmaktadir (Sekil 1.9) (Kanawaty, 1997:284-290 ve Timur, 1984, s:91):
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1. Kisisel gereksinimler: iscinin temizlik, su igme gibi kisisel ihtiyaclarini
kargilamak i¢in verilen paydir. Hafif islerde %2 oraninda, en fazla %5

alinabilir.

2. Temel yorgunluk: Agir bedensel veya diisiinsel ¢aba isteyen islerde, normal
zamana iscinin yorulmasini karsilayan paylar eklenmekte olup, iscinin
yorgunlugunu gidermek i¢in dinlenme paylari verilmektedir. Dinlenme pay1,
belirli kosullar altinda yapilan isin olusturacagi fizyolojik ve psikolojik
etkilerden is¢inin  arindirilmast  ve is¢inin  kisisel ihtiyaglarini

karsilayabilmesi i¢in temel zamana eklenen pay olarak tanimlanmaktadir.

3. Gecikme Paylari: Kacgiilabilir ya da kagimilamaz nitelikte olaylar
gecikmeye neden olmaktadir. Isin normal siiresi igerisinde bitmesine engel
olurlar. Bu tiir gecikmelerin 6nlenmesi igin ge¢mis kayitlar incelenerek

uygun paylar verilmektedir.

a. Arzi pay, seyrek veya diizensiz oluslari nedeniyle kesin Ol¢limleri
olmayan ya da gecikmeleri karsilamak {izere standart zamana eklenen

paydir.

b. Politika payr, olaganiistii hallerde belirlenen bir performans diizeyinde
calisan is¢iye yeterli kazang saglamak i¢in standart zamana eklenen prim

payindan farkli paydir.

C. Ozel paylar, is devresinin pargasi olmayan; fakat isin basariyla

yapilabilmesi i¢in verilen paydir.
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Sekil 1.9. Paylar (Kanawaty, 1997, s:284)

1.4.2.2.2.10. Standart Zamanin Hesaplanmasi

Standart zaman, bir isin standart performans ile yapilmasi i¢in gerekli olan
zamandir. Temel zamanin, saptanan pay ylizdesi ile ¢arpilmasi sonucunda elde edilen
rakam, normal zamana eklenerek; standart zaman bulunmaktadir (Kanawaty, 1997,
5:290).

1.4.2.2.3. Onceden Saptanmis Zaman Standartlari

Onceden saptanmis zaman standardi (PTS), temel beden hareketleri igin
hesaplanmis zamanlardan yararlanarak belli bir performans diizeyinde yapilan bir isin
zamaninin saptanmasinda kullanilmakta olan is 6lgme teknigidir (Kanawaty, 1997,
s:333). Bir isi gozlemleyen, is elemanlarin1 ve dnceden belirlenmis hareket birimlerini
kaydeden ve bir performans standardi hesaplayan tekniktir (Dogruer, 2014, s:131).
Temel hareketlere iligkin standart zaman verilerinden islem zamanlarinin bilesimini
saglayan PTS, is akislar1 Cizelge 1.3’te yer alan temel PTS bilesenler yardimiyla ifade
edilmektedir (Kanawaty, 1997, s:333 ve Dogruer, 2014, s:131).
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Cizelge 1.4. Temel Onceden Saptanmis Zaman Standartlar1 Bilesenleri (Dogruer,
2014, s:131 ve Kanawaty, 1997, s:333)

Hareket Tamm
UZANMA Elin hedefe hareketi

KAVRAMA Parmaklarla nesnenin denetimini ele gegirme
HAREKET ETTIRME Nesneyi hareket ettirme (tasima)
YERLESTIRME Nesneyi yerine (sirasina) getirmek ve tutturmak
BIRAKMA Nesneyi serbest birakma

BEDEN HAREKETLER] Bacak, govde hareketleri

1.5. Is Etiidiiniin Saghk Kurumlar1 Acisindan Onemi

Saglik sektorii, cogu hizmet sektoriiniin aksine tedavi, evde bakim, 6gretim ve
arastirma faaliyetlerini kapsayan c¢ok cesitli, karmagik ve farkli hizmetleri igerisinde
barindirmaktadir. Viicudun veya zihnin sagliginin korunmasi ve iyilestirilmesini amag
edinen saglik kurumlarinin hastaneler ve doktorlardan daha fazla olguyu kapsadigi
ifade edilmektedir. Saglik kurumlari, hastanelerde iiretilen mal ve hizmetlerin yani
sira; saglik personelinin bilgi ve becerileri, saglik kuruluslariin tibbi ve teknolojik
kapasiteleri ve hastaya verilen tibbi bakim siirecleri ve laboratuvar hizmetlerini de

kapsamaktadir (Berger, 2014).

Saglik hizmetlerine olan talebin artmasi, niifusun giderek yaslanmasi, kronik
hastaliklarin artmasi, teknolojiye olan giivenin artmasi ve sagliga olan harcamalarin
artmasi ile saghgin olcililmesi, etkililik, verimlilik ve verimliligin artirilmasi gibi
konular iizerinde ¢ok sayida yontem gelistirilmistir (Ampt ve ark., 2007 ve Tatar,
2013, s:338). Saglik sektoriinde verimliligin arttirilmasi, diinyadaki en popiiler
konulanlardan biri olmakla birlikte; birden ¢ok amaglarin gergeklestirilmesi, fiyatlarin
yiiksekligi, hizmet kalitesinin azalmasi ve bilgi eksikligi gibi durumlar nedeniyle

verimlilik ve verimliligin 6l¢iilmesi zorlu bir gorevdir (Ngheiem ve ark., 2011). Saglik
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kurumlari, diisiik verimlilikle bas etmek igin is etiidiii kullanarak siirece deger
katmayan faaliyetleri ortadan kaldirilabilir (Cheevakasemsook ve Yunibhand, 2004;
Melgar ve ark., 2000; Nerenz ve ark., 1990 ve Pizziferri ve ark., 2005). Saglik
hizmetlerinde is etiidii uygulamalar1 bir¢ok avantajlar sunmaktadir (Cheevakasemsook
ve Yunibhand, 2004 ve Torrie, 1963).

e Saglik hizmetleri sunumunda gergeklestirilen faaliyetlerin igerigindeki
gereksiz ve etkisiz igler ortadan kaldirilarak, ¢alisan verimliliginin artirilmasi
ve islerin daha verimli ve etkili hale getirilmesi i¢in yeniden diizenlemesine

katkida bulunur.

e s etiidii, verimliligini etkileyen faktorleri belirlemede sistematik yaklasimi
benimsediginden, saglik hizmetleri sunumundaki verimsiz faaliyetlerin

ortadan kaldirilmasina yardimci olarak maliyet tasarrufu saglayacaktir.

e Is orneklemesi teknigi ile saglik hizmetlerinin sunumundaki faaliyetlerin
siniflandirilmasina (dogrudan bakim faaliyetleri, dolayli bakim faaliyetleri,

toplanti, egitim vb.) yardimci olmaktadir.

e Saglik hizmetinde sunulan her bir faaliyete ayrilan gercek zamanlarin

saptanmasina yardimci olmaktadir.
e Saglik hizmetlerindeki karar vericilere glivenilir ve eksiksiz veri sunmaktadir.

e Saglik hizmetlerindeki karar vericilere, 6zellikle de hastane yoneticilerine

daha gercek sonuclar sunacak bilgiler saglamaktadir.

e Hastanede departmanlari veya departmanlar arasindaki sorunlarin net bir

sekilde ortaya ¢ikarilmasina katkida bulunabilir.

Is etiidii, calisanlarin performansini degerlendirmede (Akal, 2000: 257);
personel se¢imi, personel egitimi, ekipman, i ve ¢evre tasariminda (Sabanci ve Siimer,
2015, s:389), ve i1s yerinde verimi artirmak igin is veya goOrev tasariminda
kullanilmaktadir.  (Can ve ark.,, 2012, s:119). Saglik hizmetlerindeki yanlis
uygulamalarin azaltilmasi, personelin daha verimli ¢alismasi, siire¢lerdeki gereksiz

aktivitelerin ve harcamalarin azaltilmasi is etiidii tekniklerinin kullanilmasina baglidir
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(Torrie, 1963). Erigiic (2014)’e gore, saglik insan giicii saglik hizmetlerinin
sunumunda temel etmendir. Bu nedenle, saglik insan giiciiniin etkili, verimli ve
kaliteli saglik hizmeti sunabilmesi i¢in saglik insan giiciiniin yetistirilmesi, istihdami

ve planlanmasi gibi konularin dnemsenmesi gerckmektedir.

Saglik kurumlarinda verimliligi 6l¢mek icin ¢esitli yontemler kullanilmaktadir.
Saglik hizmetlerinde en yaygin olarak kullanilan is etiidii teknikleri; is 6rneklemesi,
zaman etiidii ve metot etiidiidiir. Is 6rneklemesi, metot ve zaman etiidii tekniklerine
nazaran daha az goOzlem ve gozlemci gerektirmesi nedeniyle uygulanmasi daha
kolaydir. Bu nedenle, is 6rneklemesi diger yontemlere gore en ¢ok tercih edilen
yontemdir (Pelletier ve Duffield, 2003). Saglik hizmetlerinde is etiidii uygulamalarinin
basarisini etkileyen birgok zorluklar bulunmaktadir (Cheevakasemsook ve Yunibhand,
2004 ve Torrie, 1963):

e Saglik hizmetlerinde sunulan faaliyetlerin karmasik olmasi ve hastaya

yonelik teknik gorevleri igerdiginden, isleri kategorize etmek oldukga zordur.

e Hastanede sunulan bakim faaliyetlerinin ¢ogunun teknik olmasi ve
profesyonel kararlara iliskin gorevlerden olugsmasi nedeniyle, baslangic ve

bitis zamanlar1 arasinda ayrim yapmak olduk¢a zordur.

e Saglik hizmetlerinde sunulan faaliyetler ziyaretgilerin bilgi almak istemesi,
hekimin hastay1r kontrolii gibi sebeplere bagli olarak, yapilan islemlerin

kesintiye ugramasina sebep olmaktadir.

e Saglik hizmetlerinde is etiidii uygulama deneyimleri ve calismalari az

sayidadir.

e Saglik hizmetlerinde standart bilgi ve iletisim eksikligi nedeniyle is etlidiiniin

uygulanmasi zordur.

Aragtirmanin amaci, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim
Dal1 Rutin Patoloji Laboratuvari’nda is siire¢lerinde darbogaza, islemlerin bekleme

siirelerinin uzamasina ve is yiikiinlin artmasina etki eden sorunlar {izerine is etiidi
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tekniklerinden metot ve zaman etiidii tekniklerinin uygulanmasidir. Arastirmada,
zaman etiidii teknigi uygulanarak rutin patolojide yapilacak her bir is faaliyeti i¢in
gerekli standart zamanin saptanmasi amaglanmistir. Saptanan standart zaman ile
laboratuvarda gerceklestirilen mevcut calisma kosullar1 ve isler irdelenerek, islem
stirelerinin uzamasina etki eden zaman kayiplarinin olup olmadiginin ve daha iyi
calisma kosullarinin saglanip saglanamayacaginin ortaya konmasi amaglanmistir. Bu
dogrultuda, metot etiidii teknigi ile gereksiz faaliyetler saptanarak, faaliyetlerin
ekonomik sekilde diizenlenmesi ve is faaliyetlerinin standartlastirilmasi

amaglanmstir.
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2. GEREC VE YONTEM

Aragtirmanin bu boliimii; arastirmanin 6nemi, amaci, arastirmanin problemi,
arastirmanin yapildigi alan hakkinda genel bilgiler, varsayimlari, kisitliliklari, veri

toplama arac1 ve yontemi ve arastirmanin uygulanmasi ile ilgili bilgileri icermektedir.

2.1. Arastirmanin Onemi

Gilinlimiizde niifusun yaslanmasi, bir¢ok tilkenin ilgilendigi 6nemli konulardan
biridir. Yasam beklentisi arttik¢a, saglik bakimina olan ihtiya¢ artmakta ve bu durum
hizmete olan talebi arttirmaktadir (Michael Legg & Associates, 2008, s:21). Niifustaki
yas kaymasi, 6zellikle 75 ile 84 yaslar1 arasindaki yetiskin bireylerin saglik hizmetini
tic kat fazla kullanmalari, saglik sistemi i¢in derin sonuglar ortaya cikarmaktadir
(Carnevale ve ark., 2012, akt. Bennett, 2014). Diinya genelinde oldugu gibi,
Tiirkiye'de de niifusun yaslanmasi ile ilgili benzer bir siire¢ yaganmaktadir. Tiirkiye
Istatistik Kurumu (TUIK)’nun “Istatistiklerle Yaslilar’ arastirmasina gore, “65 ve iistii"
niifusun toplam niifus i¢indeki oran1 2012 yilinda %7,5 iken, bu oran 2016 yilinda
%3,3’e yiikselmektedir (TUIK, 2017). Bu nedenle, niifusun demografik yapisindaki

bu degisimin saglik alanina yansimasi 6nemli bir konu oldugu sdylenebilir.

Patoloji saglik hizmetlerinin bir bileseni olarak, diinya genelinde bir is yiikii
artisi ile kars1 karsiyadir. (Michael Legg & Associates, 2008, s:21). Patoloji; hastalarin
hamile, anemik, diyabetik, kalp rahatsizlig1 ve kanser riski altinda olup olmadigimi
0grenmeyi amaclayan bir bilim dalidir (Furness, 1998). Patoloji, hastaliga neyin sebep
oldugunun anlasilmasina ve teshis koymaya odaklanan bir tibbi uzmanlik alanidir.
Patoloji, viicut sivilarinin (6rnegin kan), viicut dokularinin ve hiicrelerinin
incelenmesini ve test edilmesini ve hangi degisikliklerin meydana geldigini
belirlemeyi ve en iyi tedavi yolunun seg¢ilmesine yardimci olmayir igermektedir.
(Michael Legg & Associates, 2008, s:5). Patoloji laboratuvarinda is akis1 materyalin

patoloji laboratuvarina gelisine kadar gecen siireci kapsayan “pre-analitik”, materyalin
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laboratuvara girisinden raporun imzalanmasina kadar olan asamalari igeren “analitik”
ve raporun ilgili birim-klinisyen doktora ulagmasi ve rapor bilgilerinin kullanilmasi
asamalar1 olan “postanalitik” boliimlerden olugsmaktadir (Zarbo ve Rickert, 1997, s:11-

24; akt.: Yoriikkoglu ve ark., 2009b).

Tarihsel agidan incelendiginde, hastaliklarin siniflandirilmasinda giderek artan
karmagiklik ve hasta bakiminda doku temelli parametrelerin roliine bagli olarak,
patoloji laboratuvarinda yiiriitiilen isler giderek karmasik uygulamalara dontismiistiir
(Baskovich ve Allan, 2011). Diinya iizerinde demografik degisimler beraberinde,
patolojiye olan talebi arttirmaktadir. Patolojide, talebin artisina sebep olan nedenler
asagida verilmistir (Beastall, 2008; Louis ve ark., 2011 ve Michael Legg & Associates,
2008, s:23).

e Yaslanan niifus ile hastalik prevelansinda ortaya ¢ikan karmasiklik ve

artis
e Yasam siiresinin artmasi ile kanser prevelansinin artmasi

e Patolojik karar verme siirecinde, kanita dayali tibbin dnemine vurgu

yapilmasi
o Kisisellestirilmis ve onleyici tip nedeniyle genetik testlerin artmasi

e Patolojik testlerin, teshis ve tedavinin bir parcasi olduguna yonelik hasta

beklentisinin artirmasi

Is giicii sorununa neden olan en 6nemli etken niifusun demografik yapismin
degismesidir. Patolojide, is giicii eksikligi yeni bir bulgu degildir (Michael Legg &
Associates, 2008, s:3). Artan is yiikil ve yetersiz ve gen¢ patologlarin istihdami gibi
nedenlere bagli olarak, hizmet siireleri iizerinde bilyiik baskilar ortaya ¢ikmigtir (Carr
ve ark., 2006 ve Furness, 1998). Patolojide ¢alisanlarinin becerileri tizerinde yapilacak
degisikliklerin, maliyetleri azaltilmasin1 ve yiiksek kalitede hizmet verilmesini

saglayacaktir (Galloway ve Nadin, 2001).
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Kalite kavrami, tiim diinyada oldugu gibi Tiirkiye’de biiylik 6nem arz etmekte
ve saglik kurum ve kuruluslarimin kalite konusundaki uygulamalar1 giderek artis
gostermektedir. Kalite, saglik kurum ve kuruluslarinda hastaya verilen hizmette
beklenen ve dogru sonucu alma olasiligini artirmak, beklenmeyen ve yanlis sonucu
alma olasiligin1 azaltmak anlamina gelmektedir (Yoriikoglu ve ark., 2009b). Klasik
endiistride oldugu gibi, patolojide de hasta ile ilgili kalite kontrolii yapilmasinin yani
sira, ¢alisma kosullarinin da optimize edilmesi gereklidir (Yoriikoglu ve ark, 2005).
Saglik kuruluslarinda kalite gerekliliklerinin yerine getirilmesi igin verilen tim
hizmetlerin kurallara uygun olarak diizenlenmis olmasi gerekmektedir. Tim bu
gerekliliklerin yerine getirilebilmesi icin ise patolojiye 6zgii kalite kontrolii ve kalite
giivencesi programlar1 gelistirilmistir. S6z konusu programlar1 uygulayabilmek i¢in
oncelikle patoloji ¢alisanlarinin glivenliginin saglanmasi ve ¢alisma kosullarinin kalite
kontrol programlarinin kosullarina uygun hale getirilmesi gerekmektedir (Y oriikkoglu
ve ark., 2009a). Saglik kurum ve kuruluslarinda is giiciine bagl olarak sunulan patoloji
hizmetlerinde kalite artisinin saglanmasi icin yiiksek egitimli ve vasifl bir is giicii

gerekmektedir (Human Capital Alliance, 2011, s:5).

Patoloji laboratuvarindaki is siireglerinde kalite ve standardizasyonun ve
siirekliligi saglanmasi i¢in patoloji laboratuvarinda gergeklesen tiim is siire¢lerinin
tanimlanmasi ve kurallarinin belirlenebilmesi is etiidii ¢alismalari ile saglanabilecektir.
Bu arastirmanin, saglik hizmetleri alaninda yapilacak is etiidii ¢alismalarina iliskin
literatiire katki saglamasi, is etiidii konusunda calisanlarda farkindalik yaratmasi, is
etiidii tekniklerinin nasil uygulanabildiginin anlagilmasi ve bu tekniklerin saglik
kurumlarinda yapilacak bundan sonraki ¢aligmalarin uygulanmasina yol gdstermesi

acisindan 6nemli olacagi diistiniilmektedir.

2.2. Arastirmanin Amaci

Arastirmanin amac1, Ankara Universitesi T1p Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim
Dali1 Rutin Patoloji Laboratuvari 'nda is siireglerinde darbogaza, islemlerin bekleme

stirelerinin uzamasina ve is yiikiinlin artmasina etki eden sorunlar {izerine is etiidii
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tekniklerinden metot ve zaman etiidii tekniklerinin uygulanmasidir. Arastirmada,
zaman etiidii teknigi uygulanarak rutin patolojide yapilacak her bir is faaliyeti i¢in
gerekli standart zamanin saptanmasi amaglanmistir. Saptanan standart zaman ile
laboratuvarda gerceklestirilen mevcut calisma kosullar1 ve isler irdelenerek, islem
stirelerinin uzamasina etki eden zaman kayiplarinin olup olmadiginin ve daha iyi
calisma kosullarinin saglanip saglanamayacaginin ortaya konmasi amaglanmistir. Bu
dogrultuda, metot etiidii teknigi ile gercksiz faaliyetler saptanarak, faaliyetlerin
ekonomik sekilde diizenlenmesi ve is faaliyetlerinin standartlastirilmasi

amaglanmstir.

2.3. Arastirma Problemi

“Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari’nda her bir is faaliyeti icin gerekli olan standart siire nedir?” ve “Ankara
Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari’nda ¢aligma kosullarinin iyilestirilmesi i¢in neler yapilabilir?” sorular

aragtirmanin problem ciimleleridir.

2.4. Arastirmanin Yapildig1 Alan Hakkinda Genel Bilgiler

Patoloji, Grekce kokenli Pathos (hastalik) ve Logos (Bilim) sozciiklerinden
olugmus “Hastalik Bilimi” anlamina gelmektedir. Patoloji, insan viicudundaki organ,
doku ve hiicrelerde, hastalik halinde meydana gelen degisiklikler ile fonksiyon
bozukluklarini incelemektedir (Pabugoglu ve Kiipelioglu, 1994, s:1 ve Tel ve ark.,
1991, s:2). Patoloji bilimi, hastaligi dort yoniiyle incelemektedir (MEB, 2016, s:5 ve
Pabucoglu ve Kiipelioglu, 1994, s:1).

1. Nedeni (etyoloji)
2. Olusum mekanizmalar1 (patogenez),

3. Hiicre ve dokularda olusturdugu degisiklikler ve
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4. Morfolojik degisiklikler sonucu olarak ortaya ¢ikan fonksiyonel

bozukluklarin yansimasi olan klinik semptomlaridir.

Patoloji, tibbin tiim dallarina hizmet veren bir bilim dalidir. Patoloji, alt1
boliimden olusmaktadir (Tel ve ark., 1991, s:2-4).

Patolojik anatomi: Hastaliklar sonucu olusan degisikliklerin ¢iplak goézle

incelenmesidir.

Histopatoloji ve sitopatoloji: Preparat haline getirilen dokular 1s1k
mikroskobunda incelenmekte ve patoloji laboratuvarina gelen materyaller;
biyopsi, cerrahi girisim ile alinan doku ve organlar, otopsiden alinan doku

ornekleri ve yayma preparatlarindan olusmaktadir.

Ultrastriiktiirel patoloji: Hiicre i¢indeki 10A° - 2000A° ¢apindaki

elemanlar ve virlisler Elektron Mikroskobu yardimiyla incelenmektedir.

Histokimyasal patoloji: Cesitli teknikler ile hazirlanan doku kesitlerinin

degisik boyalar ile boyanmasi ile hiicre icindeki enzimin gosterilmesidir.

Deneysel patoloji: Hastaliklarin hayvanlarda olusturulmasi, tedavisi ve
meydana gelen lezyonlarin tedaviden Once ve sonraki durumlarinin

mikroskopla incelenmesidir.

Adli tip patolojisi: Adli olgularda hastalik ve oliim nedenlerinin

incelenmesidir.

Arastirmada, histopatoloji materyallerine yer verilmistir. Dokularda histolojik

bir inceleme; dokunun yapisal dgelerini, canlilik 6zelligini tasidigi evreye hastadan

alindig1 anki duruma en yakin sekilde koruyup sabitlestirerek dokunun temel yap1

taslarini

anlamaya calismaktadir. Laboratuvarlarda gergeklestirilen histolojik

calismalarda, her asama bir sonraki asamadaki mikroskobik incelemenin kalitesini
dogrudan etkilemektedir (MEB, 2016, s:10-35 ve Tel ve ark., 1991, s:5-9). Tibbi

patoloji laboratuvarlarinda kabul edilen materyallerin histopatolojik takibi ve

yapilmasi gereken islemler yedi asamada gergeklestirilmektedir (Tel ve ark, 1991, s:5).
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e Fiksasyon (Tesbit): Dokuyu 6liim sonras1 meydana gelecek degisikliklerden
korumak i¢in fiksasyon islemi yapilmaktadir. Cerrahi girisim veya otopsiden
alinan doku materyalleri laboratuvara uygun bir fiksatif icinde
gonderilmektedir. Fiksatif (tesbit edici) maddeler hiicreleri canli halleri ile
tespit etmekte ve dokunun c¢iirimesini engellemektedir. Fiksasyon asamasi

icin yaygin olarak kullanilan madde %10'luk formalindir.

e Suyunu alma (Dehidratasyon-Sertlestirme): Dokulardan ince kesit
aliabilmesi icin sert halde olmasi gerekmektedir. Bu asamada, doku i¢indeki
su alinip yerine alkol; alkol alinip yerine ksilol ve en son olarak ksilol alinip
yerine parafin gecirilmektedir. Birinci asamada, doku %70, %80, %90, %96

ve %100'lik (absolu) alkollerden her birinde en az birer saat birakilmaktadir.

e Saydamlastirma: Saydamlastirma asamasinda, dokudaki alkol alip yerine
Ksilol (Ksilen) veya Toluol (Toluen) gibi eriyikleri gegirmektir. Bu eriyikler
icinde dokular 30-45 dakika tutulmaktadir. Ksilol yaglari da eritilerek doku
saydam hale getirilmektedir.

e Parafinizasyon: Dokularin kesilebilir sertlige ve saydamliga getirilmesi i¢in

58-60 C° sicakligindaki parafin i¢inde 4 saat bekletilmesi islemidir.

e Blok hazirlama (Gomme): Sertlestirilen dokular, kesilecek ytizleri alt tarafa
gelmek tizere parafin i¢cine gomiilmesiyle olusan parafin bloklama iglemidir.
Bu islem, laboratuvarda doku gomme cihazi (Sekil 3.2) yardimiyla

gerceklestirilmektedir.

e Kesit hazirlama: Mikrotom cihazi (Sekil 3.9) yardimiyla parafin bloklardan

4-6 mikron kalinliginda ince kesitlerin elde edilmesi iglemidir.

e Boyama islemleri: = HematoksilentEosin  boya 1ile  hiicrelerin
sitoplazmalarinin pembe, ¢ekirdeklerinin ise mavi-mor renge boyanmasi

islemidir.

Arastirma, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin

Patoloji Laboratuvari’nda gergeklestirilmistir. Ankara Universitesi T1p Fakiiltesi T1ibbi
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Patoloji Anabilim Dal1 her yasta, ayaktan ve yatan hastalara tan1 hizmeti sunmaktadir.

Hizmetin sunumu, haftanin bes giinii ve giinde toplam sekiz saattir.

Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali’na incelenmek
tizere gonderilen materyaller, Oncelikle rutin patoloji laboratuvarinda isleme
tutulmaktadir. Materyaller, incelendikten sonra 6n raporlama islemi yapilmaktadir.
Materyalin mikroskobik inceleme asamasina gelene kadar gegen rutin patoloji
laboratuvarindaki islem siiresi ortalama 2-4 is giiniidiir. Rutin patoloji laboratuvarina

kabul edilen materyalin islem siralamas1 asagidaki gibidir:

e Kayit isleminden sonra, laboratuvara getirilen materyallerin kabul islemi
makroskobi boliimiinde goérevli olan patoloji teknisyeni tarafindan

yapilmaktadir.

e Kabul edilen materyallere ait bilgiler, istem kagidinda yazili bilgiler ile

eslestirilip, kontrol edilmektedir.

e Materyallerin fiksasyon soliisyonunun miktar1 ve kabin boyutunun

uygunlugu kontrol edilmektedir.
e Materyaller hacimlerine uygun biiytikliikteki kaplara alinmaktadir.

e Materyaller, bolimde yapilan is bolimiine yani seksiyonlara gore
gruplandirilmaktadir. A¢ilmasi gereken materyaller ayr1 bir alana konulup,

diger materyaller ise dolaba kaldirilmaktadir.

e Doktor veya egitim almis patoloji laboranti tarafindan uygun 6rnekleme
yapilirken; patoloji laborant: tarafindan kageler hazirlanir ve parca sayilari

doku takip formunda kayit altina alinmaktadir.

e Orneklenen materyaller, doku takip cihazlarina konulmaktadir. Biyopsi ve
kemik iligi materyallerine ise 0Ozel olarak ayr1 makinelerde islem

yapilmaktadir.

e Doku takip cihazindan alinan doku kasetleri, doku gomme islemini yapacak

teknisyene doku takip formu ile birlikte teslim edilmektedir.
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Teslim alinan kasetlere, parafin bloklama islemi yapilmaktadir. Her blok
hazirlanisinda takip formunda biyopsi numarasimin karsisina dogrulama
isareti konulmaktadir. Takip formu ile uyumsuzluk tespit edilirse, zaman
kaybetmeden ilgili arastirma gorevlisi ve makroskopi teknisyeni haberdar

edilmektedir.

Kullanilacak parafin 58-60°C da erimis durumda olmalidir. Doku

takibinden ¢ikan kasetler sicak hazneye yerlestirilmektedir.
Blok kalibinin igine siv1 parafin konulmaktadir.

Dokular blogun ortasina yerlestirilir.

Dokular gomiildiikten sonra parafin hizla sogutulur.

Parafin soguduktan sonra fazlaliklar temizlenir. Blok sogutma islemi

yapilir.

Hazirlanan bloklar kesit islemi i¢in gorevli teknisyene teslim edilmektedir.
Bigak tutucuya sabitlenir ve bigak agis1 ayarlanmaktadir.

Blok sabitleme islemi yapilmaktadir.

Blok trimleme (tiraglama) yapulir.

3-5 mikron kalinliginda ince kesitler alinir. Alinan kesitler su banyosuna

alinmaktadir.

Su banyosundan kesitler, materyale ait protokol numaralari ve 6rnek

numarasi yazilmis lama alinmaktadir.

Lam deparafinizasyon i¢in sepete konulur. Deparafinizasyon islemi sonrasi
boyama islemi yapilir. Boyama yapilip kontrolleri yapilan lamlar kapatilip
seksiyonlara gore ayrilir; dizilip kontrolleri yapildiktan sonra mikroskobik

inceleme icin hazir hale getirilmektedir.
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2.5. Arastirmanin Varsayimlari

e Ankara Universitesi T1p Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji

Laboratuvari’ndan alinan bilgilerin dogruyu yansittig1 varsayilmaktadir.

e Arastirmada, herbir seksiyondaki materyallerin islem siirelerinin ve islem

basamaklarinin ayni oldugu varsayilmaktadir.

e (Calisanlarin gozlem/video kamera kayit islemleri sirasinda her zamankinden

farkli davranmadiklari varsayilmstir.

2.6. Arastirmamn Kisithhklar:

e Arastirmada elde edilen veriler, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi

Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji Laboratuvari ile sinirlidir.

¢ Arastirmanin uygulamasi, rutin patoloji laboratuvarinin bloklama bdliimiinde
doku pargalarinin parafinlenmesi ve kesit boliimiinde ise parafinlenen doku

bloklarmin trimlenmesi ve kesit alma islemleri ile sinirhidir.

e Aragtirma is etlidii tekniklerinden olan metot ve zaman etiidii teknikleri ile

stnirhdir.

e Arastirma, bloklama béliimiinde doku pargalarinin parafinlemesi ve kesit
boliimiinde dokunun trimlenmesi ve kesit alma islemlerinde metot ve zaman
etlidii teknigi kullanilarak elde edilecek bulgularin mevcut durum ve onerilen

durum arasindaki karsilastirmasi ile sinirlidir.

e Arastirmanin yapildig1 yerdeki gozlemler, hafta i¢i ve 6gleden 6nce yapilan
caligmalar kapsamaktadir. Arastirma kapsaminda ele alinacak isgler bu
kurumda 6gleden sonra yapilmadigindan, 6gleden sonralari ¢alisma kapsami

disinda birakilmistir.
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2.7. Veri Toplama Araci ve Yontemi

Arastirmanin yapildig1 laboratuvarda ¢alisanlarin isyiikiinden kaynaklanan
sorunlarin tespit edilmesinde “Yapilandiriimamis Gozlem Teknigi” kullanilmastir.
Gozlem, “belli bir kimse, yer, olay nesne, durum ve sarta ait bilgi toplamak i¢in belirli
hedeflere yonetilmis bir bakis veya dinleyis” olarak tanimlanmaktadir. Gozlem
tekniginin en Onemli 6zelligi, gbzlenilen bireylerin kendi dogal ortamlar iginde
bulunmasidir ve bdylece birgok davranis objektif olarak degerlendirilmektedir
(Karasar, 1999, s: 156-157). Yapilandirilmamis gozlem teknigi, gozlem oncesinde
herhangi bir yapilandirilma olmadan gézlemciye/arastirmaciya bilgi toplama ve kayit
etmede imkan1 saglayan bir gézlem tiiriidiir ve gézlemci not alma seklinde kayit altina
aldig1 bilgileri sentezleyip organize etmektedir (Biyiikoztiirk ve ark., 2016, s:141).
Buna gore, her bir ¢alisan alt1 hafta boyunca ve farkli giinlerde olmak {izere 08.00-
17.00 saatleri arasinda gozlemlenmistir. Bu gdzlemler, arastirmanin amact
dogrultusunda elde edilen gozlem sonuclari tanimlayici notlar halinde arastirmaci
tarafindan kayit altina alinmistir. Gozlem sirasinda calisan davraniglarinin

arastirmacidan etkilenmemesi saglanmaya calisilmistir.

Yapilan gozlemler sonucunda, laboratuvarda c¢alisanlarin is ylikiinden
kaynaklanan sorunlarinin oldugu belirlenmistir. Bu amagla, ¢alisanlarin is ylikiinden
kaynaklanan sorunlara sebep olacak muhtemel nedenler belirlenmistir. Ilgilenilen
olaym nedenlerinin arastirilmasina yonelik sebep-sonug (balik kilgigi) diyagrami
kullanilmistir. Kolarik (1995)° e gore neden-sonug diyagrami, ¢ok yonlii ve nitelikli
bir kalite 6l¢me aracidir ve bir sorunla ilgili olasi tiim nedenleri ve aralarindaki iliskiyi

sekil ile belirlemek amaciyla kullanilmaktadir (Mears, 1995; akt., Sarp, 2014, s:201).

Arastirmada, siiregte yasanan sorunlarin tespit edilmesi ve azaltilmasi amaciyla,
is etlidiiniin temel iki teknigi olan metot etiidii ve is Ol¢limii kullanilmasina karar
verilmistir. Metot etlidii ile birlikte rutin patoloji laboratuvarinda gergeklestirilen
mevcut faaliyetler kaydedilerek, yapilan islerin elestirisel olarak incelenmesi

amaglanmistir. Bu amagcla, is siireglerini olusturan faaliyetlerin ayrintili olarak
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kaydedilmesi amaciyla is akis semasi kullanilmistir. Boylece, patoloji laboratuvarinda

gerceklestirilen tiim faaliyetler gergeklesme sirasina gore kayit altina alinmistir.

Arastirmanin sonraki asamasinda ise, is 0l¢iimii tekniklerinden biri olan zaman
etiidii yapilmistir. Boylece, patoloji laboratuvarinda zaman etiidii ¢alismasi yapilarak
standart zamanlar bulunmustur. Bunun i¢in ise, her bir faaliyet is elemanlarina
ayrilarak ve her bir is i¢in ayri zaman Ol¢iimi yapilmistir. Arastirmada, ¢aligma
esnasinda gozlendiklerinin farkinda olan katilimcilarin normalden farkli davranmalari
ve kurallara daha uygun davranma egilimlerinin artmasi olarak bilinen Hawthorne
etkisinin (Eckmanns ve ark., 2006) azaltilmasi ve siiregte olusan tiim is 6gelerini ve bu
Ogelere ait daha gercek bilgilerin toplanmasini Saglamak amaci ile patoloji
teknikerlerinin yaptiklar tiim isler video kamera ile kayit altina alinmigtir. Saghk
hizmetlerinde sunulan faaliyetlerin karmasik ve teknik islerden olusmasi nedeniyle is
etiidii tekniklerinin uygulanmasi ve islerin kategorize edilmesi olduk¢a zordur. Bu
sorunlarin ortandan kaldirilmasi igin islerin zamanlarinin dlgiilmesinde kronometre
yonteminin yaninda video kaydi yontemi kullanilmistir. Arastirmada, video kamera
kayitlar1 kullanilarak teknisyenlerin normalden farkli davranmalarinin 6niine gegilmis,
siirecte ortaya c¢ikan en kiiclik ayrintilar gézden kacgirilmamis ve tiim islemlere ait
gercek bilgilerin kaydedilmesi saglanmistir. Video kamera kayit uygulamasi
16.04.2018-20.06.2018  tarihleri  arasinda  gergeklestirilmistir. Cekimler
tamamlandiktan sonra, g¢ekilen goriintiiler arastirmaci tarafindan, zaman etiidiiniin
amacina ve yontemine uygun bir sekilde desifre edilmistir. Elde edilen zaman

Olctimlerinin kayit altina alinmasi i¢in zaman etiidii 6l¢iim formu kullanilmistir.

2.8. Arastirmanin Uygulanmasi

Arastirmanin uygulanmasi agamasinda belirli bir sistematik takip edilmistir.
Arastirmanin bu asamasinda izlenecek adimlar asagida belirtilen siralama takip

edilerek uygulanmstir.
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e Secilen is ya da siirecle ilgili bilgilerin toplanmas1 ve uygun kayit ortamlarina

kayit edilmesi
e Kaydedilen olaylarin elestirel bir gozle incelenmesi ve irdelenmesi
e Analiz sonucunda en ekonomik yontemin iyilestirilmesi

e Gelistirilen yontemin kapsadigi is miktarinin 6l¢iilmesi ve standart zamanin

hesaplanmasi

¢ Yeni yontemin ve buna bagli olarak standart zamanin tanimlanmasi

Bu aragtirmanin yalnizca bilimsel bir ¢calisma nedeniyle planlandigi, bu nedenle
caliganlarin katilimimin 6nemli oldugu, bulgularin bir baskasiyla paylagilmayacagi

aragtirma grubundaki bireylere anlatilmistir.

2.9. Verilerin Analizi

Arastirma kapsaminda uygulanan ¢aligsmalara ait verilerin analiz asamalar1 Sekil
2.1’de verilmistir. Vakalarda rutin patolojik inceleme islemlerinin gerceklestirildigi
laboratuvarda mevcut durumun belirlenmesi asamasinda arastirma bilgilerinin elde
edilmesinde Patoloji Anabilim Dali Bagkani, Kalite ve Koordinasyon Sorumlusu ve
Materyal Kabul-Kayit—Rapor Teslim Personeli ve Patoloji Teknisyenleri ile
goriisiilmiistiir. Mevcut durumda yasanan sorunlarin tespit edilmesinde bilgi aligverisi

yapilarak gozlem calismalar1 yapilmistir.

Arastirmanin uygulama ¢aligmasina ilk olarak yapilan gériismeler ve gdzlemler
sonucunda siiregteki degisikliklerden en az etkilenecek olan bloklama ve kesit
bolimiinde ii¢ temel faaliyete zaman etiidii calismasi yapilmistir. Mevcut durumda
gergeklestirilen parafin bloklama islemi, doku trimleme ve doku kesit islemine ait is

akiglarinin ortaya ¢ikarilmasina yonelik ¢alisma yapilmistir.
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Gozlem, gorligme ve
literatiir yoluyla
bilgilerin toplanmasi

Zaman etiidi yapilacak
isin ve iscinin segilmesi

Secilen islerin 6gelerine
ayrilmasi

v
Her bir 6genin Her ‘?ir 6ge icin gerekli
zamaninin 6l¢iilmesi gozlem sayisinin
hesaplanmasi

Her 6genin zamaninin
derecelendirme ve
temel zaman
hesaplamast

—>

v

Mevcut islerin standart

Paylarin hesaplanmasi
zamanin hesaplanmasi

Mevcut metodun
elestirel incelenmesi

\4

Yeni yontemin
gelistirilmesi

Sekil 2.1. Arastirma Stireci

Her bir is, 6gelerine boliinmiistiir. Zaman etiidii ¢alismasi ile parafin bloklama,

doku trimleme ve doku kesit faaliyetini olusturan islemler is Ogelerine ayrilarak

islemler basamaklandirilmistir. Parafin bloklama islemi 5; doku trimleme islemi 3 ve

doku kesit islemi ise 4 temel islemi kapsaminda degerlendirilmistir. Parafin bloklama,

doku trimleme ve doku kesit islemi, is elemanlarin her bir 6gesi i¢in baglangic ve bitis

noktalar1 tanimlar ile beraber agiklanmistir. Arastirmada, is Ogelerine ayirmada

yapilan islerin insan ve makine tarafindan yapilmasi, tekrarlanmasi, ara sira ortaya

cikmas1 ve siiresi sabit ya da degisken olmasi gibi kriterler dikkate alinmistir. Bu

ayrimda, is elemanlarinin tanimlanabilir ve 6lgtilebilir olmasina 6zen gosterilmistir.
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Parafin bloklama ve doku kesit islemine ait islerin Ogelerine ayrilmasi
asamasindan sonra, gerekli gézlem sayilar1 hesaplanmistir. Gerekli gézlem sayisinin
hesaplamasinda, ilk asamada 10 adet 6n gozlem gergeklestirilmis ve neticede %5 hata
pay1 ve %95 giivenilirlik diizeyinde, her bir 15 6gesine ait gdzlem sayis1 bulunmustur.
Bu amagla asagidaki formiil kullanilmigtir (Barnes, 1980, s:274; Timur, 1984, s:77 ve
Ureten, 2006, s:498).

40\/nz xi2 —(in )2

N
2%
Xi=  Soz konusu islemin i. gdzleminde Ol¢iilen siire.
n=  On etiitte yapilmis gdzlem say1s1

N = Istenilen duyarlilik ve giiven aralig1 iginde tahmin yapmay1 saglayacak
gozlem sayisi

Parafin bloklama, doku trimleme doku kesit islemlerine ait gerekli gozlem
sayilar1 hesaplandiktan sonra okumalarin saptanmasinda rastgele gozlemler
yapilmistir. Rastgele gozlemlerin yapilmasinda Ek 3’te verilen Rastgele Sayilar
Cizelgesi kullanilmistir. Daha sonra her bir 6genin zamani Slgiilmiistiir. Kronometre
yardimiyla siirekli zamanlama yontemiyle, zamanlama etiit boyunca kronometre
stirekli calistirllmistir. Zamanlanacak ilk ¢alisma devresinin ilk gesinin baslangicinda
zamanlamaya baslanilmis ve etiit bitinceye kadar kronometre durdurulmamistir. Her
bir is 68esi, etiit sirasinda derecelendirilmistir. Derecelendirme yontemi, 0-100 6lgegi
kullanilarak hesaplanmistir. 0-100 oOlceginde, 100 standart hizi yani isinde
0zendirilmis nitelikli is¢inin dogal calisma hizinm1 gostermektedir (Kanawaty, 1997,
5:264-265). Parafin bloklama, doku trimleme ve doku kesit islerinde standart zamana
ulusmak i¢in temsili zaman, yapilan gozlemler sonucunda bulunan temel zamanlar

icinden sec¢ilmistir. Bu se¢imde, aritmetik ortalama teknigi kullanilmistir.

Aragtirmanin sonraki asamasinda, her bir is Ogesi i¢in temel zamanlar

hesaplandiktan sonra dinlenme paylar1 hesaplanmis ve dinlenme paylariin
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hesaplanmasinda Ek 4’teki Karsilastirmali Zorluklar Cizelgesi’nden faydalaniimistir.
Kisitlanmig islerde, kigisel ihtiyag ve dinlenme paylarmin hesaplanmasini
gerektirmektedir. Kisisel ihtiya¢ paylari, biitiin is devresine gore hesaplanmakta ve
hesaplanacak yiizde rakami, is yerinde gegirilen temel zamanin baz alarak
hesaplanmaktadir. Yorgunluk pay: ise, isin gerektirdigi bir gereksinmedir ve ige ait
temel zaman iizerinden hesaplanmaktadir (Kanawaty, 1997, s:298). Mevcut metotta
incelenen her bir is grubunda ¢alisan teknisyenlerin calisma siirelerinde temel

zamaninin hesaplanmasi i¢in dinlenme paylarinin tespiti yapilmistir (Ek 4).

Is gruplarmnin is siireleri tespit edildikten sonra, normal zaman ve standart
zaman hesaplamalar1 yapilmistir. Elde edilen standart zamanlar 1s18inda mevcut
durumdaki aksakliklar belirlenmistir. Mevcut durumun iyilesmesi igin gerekli olan
caligmalar hakkinda ¢6ziim 6nerileri sunulmustur. Yapilacak iyilestirmeler sonucunda,

kurumunun saglayacagi zaman tasarrufu ve kazanimlari ortaya ¢ikarilmistir.
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3. BULGULAR

Aragtirmanin bu béliimiinde, arastirma amaci dogrultusunda incelenen literatiir
bilgileri kapsaminda Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali
Rutin Patoloji Laboratuvari’nda metot ve zaman etiidii ¢aligmalarindan elde edilen

bulgulara yer verilmistir.

3.1. Rutin Patoloji Laboratuvar1 Mevcut Durum

Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari’na 2013-2017 yillar1 arasinda kabul edilen materyal sayilari Cizelge
3.1’de yer almaktadir. Laboratuvara, kabul edilen materyaller; ameliyat, biyopsi
materyali, konsiiltasyon ve otopsi olmak iizere siniflandirilmaktadir. Cizelge 3.1
incelendiginde, laboratuvara gelen materyallerin toplam sayilarinda yillara gore artis
oldugu saptanmistir. Materyallerin siniflandirilmas1 baz alindiginda, en fazla
materyalin biyopsi materyali oldugu; ikinci sirada ameliyat materyallerinin oldugu

belirlenmistir.

Cizelge 3.1. 2013-2017 Yillarinda Kabul Edilen Materyallerin Dagilim1

vl nAngqtzlr?//thu n/?;%/:r@ﬂli KKZ‘Z?JEZ?."“ Matgf;;n Toplam
2013 8815 15317 1364 46 25542
2014 9109 17145 1343 56 27663
2015 9570 16585 1357 66 27578
2016* i i i i 28226
2017 6042 21749 1375 135 29301

*2016 yilina ait materyallerin dagilim bilgisi olmadigindan sadece toplam say1 verilmistir.
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Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dal1 Rutin Patoloji
Laboratuvari’na 2013-1016 yillarinda kabul edilen materyallerin seksiyonlarina gore
dagilimi Cizelge 3.2°de yer almaktadir. Laboratuvara, kabul edilen materyaller; 12
seksiyonda siniflandirilmaktadir. Cizelge 3.2 incelendiginde, seksiyonlarina gore
materyal sayilarinin yillara gore farklilik gosterdigi saptanmistir. En fazla sayida kabul

edilen seksiyon tiirliniin, Gis Patolojisi oldugu belirlenmistir.

Cizelge 3.2. 2013-1016 Yillarinda Kabul Edilen Materyallerin Seksiyonlarina Gore

Dagilim1
SEKSIYON 2013 2014 2015 2016
Akciger ve Mediasten 682 767 624 660
Dermapatoloji 3471 4026 3990 4174
Gis Patoloji 8996 10049 9883 10152
Hematopatoloji 2392 2576 2666 2757
Jinekopatoloji 2569 2632 2713 2931
Karaciger ve Safra Yollar1 Patolojisi 1078 876 949 978
Kbb Patolojisi 1861 2014 1851 1732
Kemik Yumusak Doku Patolojisi 1231 1428 1330 1205
Meme ve Endokrin Sistem Patolojisi 1285 1218 1184 1250
Nefropatoloji 265 222 213 278
Noro/ Goz/ KVC Patolojisi 1027 755 778 805
Uropatoloji 685 1100 1397 1304
TOPLAM 25542 27663 27578 28226

Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dal1 Rutin Patoloji
Laboratuvari’na 2013-1016 yili seksiyonlara gore vaka raporlama siireleri gore
dagilimi Cizelge 3.3°de yer almaktadir. Seksiyonlara gore vaka raporlama siirelerinin
yillara gore farklilik gosterdigi saptanmistir (Cizelge 3.3). En uzun siirede raporlanan

seksiyonun, Kemik Yumusak Doku Patolojisi oldugu belirlenmistir.
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Cizelge 3.3. 2013-1016 Y1ili Seksiyonlarina Gére Vaka Raporlama Siireleri (Giin)

SEKSIYON 2013 | 2014 | 2015 | 2016
Akciger Ve Mediasten 11,31 7,33 9,25 8,5

Dermapatoloji 9,91 10,25 8,16 8,16
Gis Patoloji 10,24 9,16 9,91 9,91
Hematopatoloji 13,68 11,0 11,33 11,41
Jinekopatoloji 5,37 5,66 10,0 11,41
Karaciger ve Safra Yollar1 Patolojisi 11,87 9,08 9,16 8,25
Kbb Patolojisi 8,58 5,83 6,33 6,0

Kemik Yumusak Doku Patolojisi 12 11,08 11,83 13,08
Meme ve Endokrin Sistem Patolojisi 10,94 7,75 7,66 7,08
Nefropatoloji 8,3 7,75 7,83 7,66
Noro/ Goz/ KVC Patolojisi 11,78 9,83 9,08 7,66
Uropatoloji 4,95 5,83 10,91 10,83

Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dal1 Rutin Patoloji
Laboratuvari’ndan alinan veriler dogrultusunda, materyal sayilarinda yillara gore artis
olmasi, rutin patolojide yapilan islerin siirekli olarak arttig1 saptanmistir. Bu durum,
patolojide is ylikii sorunun oldugunu gostermektedir. Yukaridaki ¢izelgeler
incelendiginde, patolojide is yiikiiniin artisina neden olan temel unsurun vaka
sayilarinda yasanan artis oldugu goriilse de, daha kesin ve gilivenilir sonug alinabilmesi
amaciyla farkli yontemlere bagvurulmasina karar verilmistir. Laboratuvarda is yiki
sorununa sebep olabilecek muhtemel nedenlerin ortaya g¢ikarilmasi igin sebep-sonug

diyagramindan (balik kil¢ig1 diyagrami) faydalanilmaistir.

Aragtirmada, oOncelikle is yiikiiniin artis1 ile ilgili bir calisma yapilmistir.
Laboratuvarda is yiikii sorununa sebep olacak muhtemel nedenler belirlenmeye
caligtlmigtir. Vakalarda rutin patolojik inceleme islemlerinin gergeklestirildigi

laboratuvarda mevcut durumun belirlenmesi ve arastirma bilgilerinin elde edilmesi

63



asamasinda, Patoloji Anabilim Dali Bagkani, Kalite ve Koordinasyon Sorumlusu ve
Materyal Kabul-Kayit—Rapor Teslim Personeli ve Patoloji Teknisyenleri ile
gorlsiilmiistiir. Mevcut durumda yasanan sorunlarin tespit edilmesinde bilgi aligverisi
yapilarak gozlem caligmalar1 yapilmistir. Mevcut durumda yasanan sorunlarin
muhtemel sebepleri belirlenmis ve ortak karar sonucu oraya c¢ikan sebepler
kaydedilmistir. Arastirma neticesinde ortaya c¢ikan sebepler Sekil 3.1°de yer alan

sebep-sonug diyagraminda verilmistir.

Sebep-sonu¢ diyagrami incelendiginde, isin yiiriitilmesinde kullanilan
yontemlerin ve personel kaybakli sebeplerin is ylikiiniin artisina neden oldugu
belirlenmistir (Sekil 3.1). Islerin yiiriitiilmesinde teknisyenler iki ayr1 grup halinde
caligmaktadir. Rutin patolojide yapilan islerin gérev dagilimi, Cizelge 3.2°de yer alan
seksiyonlarin iki gruba dagilimi ile gergeklesmektedir. Laboratuvarda, seksiyonlarin
dagiliminda aylik is rotasyonu uygulanmaktadir. Bu durumda ortaya ¢ikacak temel
sorun, Cizelge 3.2’den de anlasilacagi lizere, her bir seksiyonda islem goren materyal
sayilarinin yillara gore farklilik gdstermesidir. Islerin bu yéntemle yapilmasi, bir grup
teknisyenin isleri daha 6nce bitirmesine (gruplararasi yardimlasma olmadigindan),

diger grubun islerinin daha uzun siirede bitirilmesine neden olmaktadir.

Sebep-sonug diyagrami hazirlandiktan sonra, tiim ¢alisanlarla tekrar goriisiilmiis
ve is ylki artisina neden olan en temel sebebin saptanmasi icin fikir aligverigsinde
bulunulmustur. Sebep-sonu¢ diyagrami incelendiginde, islerin yiritilmesinde
teknisyenlere bagli olarak ortaya ¢ikan yorgunluk, mola vermeme, evraklarin kontrol
edilmemesi, islerin hizlandirilmasi gibi uygulamalarin rutin patoloji laboratuvarinda is
yiikii artisina sebep oldugu anlasilmaktadir (Sekil 3.1). Rutin patoloji laboratuvarinda
teknisyenler tarafindan yapilan herhangi bir hata, mikroskobik incelemenin kalitesini
dogrudan etkilemekte ve islem siirelerinin uzamasina etki ederek is yiikii artisina sebep

olmaktadir.
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Arastirma sonucunda, patoloji laboratuvarinda ig ylikiiniin azaltilmasi amacriyla,
parafin bloklama, doku trimleme ve doku kesit islemleri izerine zaman ve metot etiidii
yapilmasiin gerekli olduguna karar verilmistir. Daha sonra, mevcut siire¢ iizerine
metot etiidii teknigi uygulanarak, mevcut durumun iyilestirilmesi i¢in Oneriler
sunulmustur. Gelistirilen metot ile mevcut metot karsilastirilarak; kazang/kayiplar

ortaya konulmustur.

3.2. Zaman Etiidii Uygulamasina iliskin Bulgular

Aragtirmanin bu bdliimiinde, arastirma kapsaminda ele alinan islemlere ait

zaman etiidli uygulamasina iligskin bulgulara yer verilmistir.

3.2.1. Zaman Etiidii Uygulamas1 Yapilacak isin ve Iscinin Secimi

Arastirma kapsaminda Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji
Anabilim Dali Rutin Patoloji Laboratuvari’nda teknisyenlerinin gerceklestirdigi
parafin bloklama, doku trimleme ve doku kesit islemleri iizerine zaman etiidii
yapilarak standart zaman bulunmaya calisilmistir. Rutin Patoloji Laboratuvari’nda
parafin bloklama islemi, doku trimleme ve doku kesit islerinin segilmesinin temel
amaci, islemlerin yogun olarak gerceklestirilmesi ve bu islemlerde teknisyenlerin ¢ok
fazla hataya neden olmasidir. Bu durum Sekil 3.1’de verilen sebep-sonug
diyagraminda acik¢a goriilmektedir. Bu islerin se¢ilmesinin bir diger nedeni ise, s6z
konusu islemi olusturan 6gelerin, gozlemlenen devrelerde stirekliligi olmasidir. Bu
amagla, parafin bloklama islemi, doku trimleme ve doku kesit islemi is elemanlarina
boliinmiistiir. Her bir islem ayr1 ayri tespit edilmis ve her birisi i¢in ayr1 zaman 6l¢limii
yapilmistir. Olgiimler hesaplanirken, giiniin farkli saatlerinde ve haftanin farkl

giinlerinde 6l¢lim yapilmasina 6zen gosterilmistir.
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3.2.2. Isin Ogelerine Ayrilmasi

Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari bloklama bolimiinde gergeklestirilen parafin bloklama islemi ve kesit
bolimiinde gergeklestirilen doku trimleme ve doku kesit islemi zaman etiidiinde

izlenen asamalar asagida verilmistir.

3.2.2.1. Parafin Bloklama islemi Is Ogeleri ve Tanmimlar1

Dokularin bulundugu kasetlerin parafin bloklama islemi (gémme islemi),
dokularin infiltrasyon ortami ile kaplanmasi olarak tanimlanmaktadir. Parafin

bloklama islemi, doku gomme cihazinda gergeklestirilmektedir (Sekil 3.2).

Parafin tanki Base mould saklama tanki

" ~
l \ '
- » X
Wt =
. —— -

1

Soguk alan Parafin dispenser Sicak alan

Sekil 3.2. Doku Gomme Cihazi

Parafin bloklama islemi, temel olarak yinelenmekte olan 6 asamadan
olugsmaktadir. Ancak, arastirmada 5 basamak alinmigtir. “Kasetlerin ag¢ilmasi” iglemi
devre boyunca bir defada gerceklestirildiginden ara sira olusan is kapsaminda

degerlendirilmistir. Ayrica, ¢ok kii¢iik dokularin kaybolmasinin engellenmesi igin,
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makroskobik islem sirasinda dokular pegete yardimiyla kaset igerisinde muhafaza
edilmektedir (Sekil 3.3). Bu nedenle, parafin bloklama islemi sirasinda bu tiir dokular
“Pecetenin acilmas1 (A Ogesi)” is 6gesi ile gerceklestirilmektedir. Bu islem, etiit
sirasinda diizensiz araliklarla gézlemlenmektedir. Fakat bu is 6gesi devre boyunca ve
siklikla gerceklestirildiginden, ara sira olusan isler kategorisinde degerlendirilmemis
olup; ozellikle bu is Ogesinin bulundugu islerde verimlilik artis1 saglanacagi

diisiincesiyle temel is kapsaminda degerlendirilmistir.

Tim asamalarda, teknisyen doku gémme cihazi birlikte c¢aligmaktadir. Bu
durumda, tiim is 6geleri “i¢ is” kapsaminda degerlendirilmektedir. i¢ is kapsamnda
degerlendirilen faaliyetler, parafin bloklama isleminin her bir 6gesi i¢in baslangic ve

bitis noktalar1 tanimlar1 ve gorselleri ile birlikte asagida a¢iklanmustir.

A-Pecetenin acilmasi: Islem, dokunun icinde bulundugu pegetenin kasetten

alinmasiyla baslayip, pegetenin tamaminin agilmasiyla sona ermektedir.

Sekil 3.3. Pecetenin Acilmasi Islemi

B-Base mouldun ahinmasi: Bloklanacak doku kasetinin boyutuna uygun bir
ebatta base mould almasi ile baslayip, parafin dispenser ile belli bir seviyeye kadar
parafin doldurulmasiyla sona ermektedir. Parafin dispenser, base mould igine sivi

parafin akitan musluk sistemidir.
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Sekil 3.4. Base Mouldun Alinmasi Islemi

C-Doku gomme: Acilan doku kasetindeki par¢anin 1sitmali forseps yardimiyla
alinmasi ile baglayip, alinan dokunun parafin doldurulan sicak plakada bulunan base

moulda yerlestirilmesi ile sona ermektedir.

Sekil 3.5. Doku Gomme Islemi

D-Doku sabitleme: Dokunun yerlestirildigi base mouldun sicak soguk plakaya
taginmasi ile baglayip, icindeki dokuya isitmali forseps yardimiyla uygun pozisyon
verilerek parafinin katilagmasi ile sona ermektedir. Forseps, doku gémme cihazina

bagli olan 1sitmal1 bir penstir.
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Sekil 3.6. Doku Sabitleme islemi

E-Parafinle kapama: Blok numarasinin yazilmis oldugu kasetin base mould
lizerine yerlestirilerek, kaset ylizeyinin tamamen parafinle kapatilmasi ile baslayip,
base mouldun i¢indeki parafinin katilasmasinin saglanmasi i¢in gdémme cihazindaki

soguk alana birakilmasi ile sona ermektedir.

Sekil 3.7. Parafinle Kapama
Ara sira olusan 6ge:

Doku Kkasetlerini acilmasi: Teknisyenin, bekleme tankinda bulunan doku
kasetlerinin bulundugu doku sepetinden bir doku kasetini almasiyla baslayip, kasetin

acilip doku gomme makinesi iizerine birakilmasiyla sona ermektedir.

70



Sekil 3.8. Kasetlerinin A¢ilma Islemi

3.2.2.2. Doku Trimleme ve Doku Kesit Islemi Is Ogeleri ve Tanimlar

Doku kesit islemi, mikroskobik incelemesi yapilacak lam prepratlarinin
hazirlanmas1 amaciyla doku bloklarindan ince doku kesitleri alma islemi olarak
tanimlanmaktadir. Bloklarin parca kesit isleminde mikrotom cihazi, sicak su banyosu,

lam, lam tas1yici sepet gibi arag ve gerecler yardimiyla gergeklestirilmektedir (Sekil
3.9).

i COAS
R ——

Sekil 3.9. Sicak Su Banyosu (Sol), Mikrotom Cihazi (Sag)
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Doku kesit islemi, temel olarak yinelenmekte olan 9 agsamadan olusmaktadir.
Ancak, arastirmada 7 asama baz alinmistir. Kesitin suya alinmasi ve su yilizeyinin
temizlenmesi is 6geleri siiregte diizensiz araliklarla gbzlemlenmektedir. Bu sebeple,
bu is 0gesi ara sira olusan isler kategorisinde degerlendirilmis olup, temel zamanlari
stirecin ~ Ozelligine gore farkliik gosterdiginden gerekli gozlem sayilar

hesaplanmamustir.

Ayrica, gozlem esnasinda doku kesit isleminde teknisyenin, oncelikle A, B ve C
(doku trimleme islemi) is 0gelerine ait islemi; sonrasinda D, E, F ve G (doku kesit
islemi) is Ogelerine ait islemi gergeklestirdigi gozlemlenmistir. Etiit sirasinda,
oncelikle A, B ve C is 6gelerinin siireleri hesaplanmistir. Daha sonra, D, E, F ve G is

Ogelerinin siireleri hesaplanmastir.

Doku trimleme ve doku kesit isleminin tiim asamalarinda, teknisyen sicak su
banyosu ve mikrotom cihazi birlikte ¢alismaktadir. Bu durumda, tiim is 6geleri “i¢ is”
kapsaminda degerlendirilmektedir. Doku trimleme ve doku kesit islemi, is elemanlarin
her bir 6gesi icin baslangic ve bitis noktalar1 tanimlar1 ve gorselleri ile birlikte

asagidaki aciklanmustir.

3.2.2.2.1. Doku Trimleme Islemi is Ogeleri ve Tanimlar

A-Blogun cihaza sabitlenmesi: Islem, blogun mikrotom cihazinda yer alan blok
tutucusuna yerlestirilmesi ile baslayip, blok tutucusunun sikistirilmasi ile sona

ermektedir.
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Sekil 3.10. Blogun Cihaza Sabitlenmesi Islemi

B-Doku bloklarin trimlenmesi: Islem, teknisyenin blogu mikrotom kaba
besleme kolu yardimla bigaga yaklastirmasi ile baslayip, kesit kolu ve kaba besleme
kolu ¢evrilerek dokunun trimlenmesi (tiraslanmasi) ile sona ermektedir. Doku
trimlenmesi, dokunun tiim katmanlarinin kesitte goziikecek sekilde en genis yiizeyin

elde edilmesidir.

Sekil 3.11. Doku Bloklarinin Trimlenmesi islemi

C-Doku blogunun ¢ikarilmasi: Islem; blogun, blok tutucusundan ¢ikarilmasi

ile baslayip, buz kalibina yerlestirilmesi ile sona ermektedir.
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Sekil 3.12. Doku Blogunun Cikarilmasi

3.2.2.2.2. Doku Kesit Islemi is Ogeleri ve Tammlar1

D-Blogun cihaza sabitlenmesi: Islem, blogun mikrotom cihazinda yer alan blok
tutucusuna yerlestirilmesi ile baglayip, blok tutucusunun sikigtirilmasi ile sona

ermektedir (Sekil 3.10).

E-Ince kesit almmasi: Islem, teknisyenin kesit alinacak yiizeye karar verdikten
sonra kesit kalinlik kontrol diigmesi ile mikron ayar yapmasi ile baglayip, kesit alma

kolu ile 4-5 slayttan olusan kesit seridini elde etmesiyle sona ermektedir.

Sekil 3.13. ince Kesit Alinmas1 islemi
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F-Kesitin su banyosuna birakilmasi: Islem kesit seridinin u¢ kisminin firca
yardimiyla alinmasi ile baslayip, kesit seridinin serbest kisminin su banyosundaki 35—

40 derecedeki suya birakilmasi ile sona ermektedir.

Sekil 3.14. Kesitin Su Banyosuna Birakilmasi Islemi

G-Doku blogunun ¢ikarilmasi: islem, blogun blok tutucusundan ¢ikarilmasi

ile baslayip, tezgaha yerlestirilmesi ile sona ermektedir (Sekil 3.12).

Ara sira olusan isler:

H-Kesitin lama alinmasi: Islem, teknisyenin su banyosuna birakilan kesiti lama

almasiyla baslayip, lam tasima sepetine yerlestirilmesiyle sona ermektedir.

Sekil 3. 15. Kesitin Lama Alinmasi Islemi
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I-Su yiizeyin temizlenmesi: islem, teknisyenin firca veya kagit yardimiyla su
yiizeyini temizlemesiyle baslayip, elindeki firgayr tezgaha birakmasiyla sona
ermektedir.

Sekil 3. 16. Su Yiizeyin Temizlenmesi Islemi

3.2.3. Gerekli Gozlem Sayisinin Saptanmasi

Parafin bloklama, doku trimleme ve doku kesit islemine ait is 6gelerine ayrilmasi
asamasindan sonra, gerekli gozlem sayilar1 hesaplanmistir. Gerekli gozlem sayisini
hesaplamada, ilk asamada 10 adet 6n gozlem gerceklestirilmis ve %5 hata pay1 ve %95
giivenilirlik diizeyinde, her bir i 6gesi icin en az ka¢ gozlem yapilmas: gerektigi
bulunmustur. Her bir is 6gesi i¢in yapilan 6n gdzlem sonuglarinin hesaplanmasindan

sonra, gerekli gozlem sayilart hesaplanmistir.

3.2.3.1. Parafin Bloklama Islemi Gézlem Sayisinin Saptanmasi

Parafin bloklama isleminin, her bir i 6gesi i¢in yapilan 6n gbzlem sonuglari ve

gerekli gozlem sayilari ¢izelgeler yardimiyla agsagida 6zetlenmistir.
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Cizelge 3.4. A-Pecetelerin Agilmasi Is Ogesine Ait On Gdzlem Sonuglar

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Toplam

x 13 (6 |10 |9 |8 |12 |12 |8 |13 |6 |97
x2 160 [36 [100 |81 |64 |144 |144 |64 |169 |36 |1007
(Zx)? | 9409

2
40 /10%(1007)—9409
n = n=112,40 ya da 112 okuma yapilmalidir.

97

Cizelge 3.5. B-Base Mould Alinmasi Is Ogesine Ait On Gézlem Sonuglar

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam

x 9 | 8 |7 | 7|5 |3| 7|6/ 4]s-5 61
x2 81 | 64 | 49 | 49 | 25 | 9 | 49 | 36 | 16 | 25 403
(Zx)? 3721

_ (40/10%(403)-3721
- 61

) n=132,87 ya da 133 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.6. C-Doku Gémme Is Ogesine Ait On Gdzlem Sonuglari

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam

x 6 7 10 10 13 8 5 5 10 10 84

x? 36 | 49 | 100 | 100 | 169 | 64 | 25 | 25 | 100 | 100 768

@x)? | 7056
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(40 J10%(768)—7056

) ) n=141,50 ya da 142 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.7. D-Doku Sabitleme Is Ogesine Ait On Gdzlem Sonuglari

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Toplam

x 14 |10 |5 |6 [12 |9 |7 |12 |8 |9 |92
x2 196 |100 |25 |36 |144 |81 |49 |144 |64 |81 |920
(Tx)? | 8464

. (40 J/10%(920)-8464

92 ) n=139,13 ya da 139 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.8. E-Parafinle Kapama Is Ogesine Ait On Gézlem Sonuglari

1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 9 |10 | Toplam
x 6 |6 |5 |5 |6 |7 |8 |10 |6 |6 |65
x2 36 |36 |25 |25 [36 |49 [64 |100 |36 |36 |443
(Ex)? | 4225

_— (40 J/10%(443)—4225
- 65

2
) n=77,63 ya da 78 okuma yapilmalidir.

Gerekli gbzlem sayilarinin hesaplanmasi sonunda, parafin bloklama islemi igin
dogru ve giivenilir sonuglar elde etmek i¢in en ¢cok gozleme ihtiyag duyulan D 6gesinin
gozlem sayis1 dikkate alinmis ve sonucta en az 142 okuma yapilmasina karar

verilmistir.
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3.2.3.2. Doku Trimleme Islemi Gozlem Sayisinin Saptanmasi

Doku trimleme isleminin her bir i 6gesi i¢in yapilan 6n gézlem sonuglart ve

gerekli gozlem sayilar ¢izelgeler yardimiyla agsagida 6zetlenmistir.

Cizelge 3.9. A-Doku Bloklarmin Sabitlenmesi is Ogesine Ait On Gdzlem Sonuglart

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam
X 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 21
G 4 | 4 | 4| 4|9 | 4| 4| 4|4 4 45
(Zx)? 441

_— (40 J10%(45)—441

al ) n=32,65 ya da 33 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.10. B-Doku Bloklarinin Trimlenmesi Is Ogesine Ait On Gozlem Sonuglar

1 2 3 4 5 6 7 81 9] 10 Toplam

x 3/ 5| 4|5 |5 |5 |5 |3|3] 3 1
x2 9| 25 | 16 | 25 | 25 | 25 | 25 | 9 | 9 | 9 177
(Zx)? 1681

_— (40 J10%(177)-1681
- 41

) n=84,71 ya da 85 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.11. C-Doku Kasetinin Cikarilmasi Is Ogesine Ait On Gozlem Sonuglart

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam
X 2 3 3 2 2 2 2 2 2 2 22
x2 41 9|9 | 4| 4] 4| 4| 4|4 4 50
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(Ex)? 484

N = (40 J10%(50)—484
- 22

) n=52,89 ya da 53 okuma yapilmalidir.

Gerekli gozlem sayilarinin hesaplanmasi sonunda, doku trimleme islemi igin
dogru ve giivenilir sonuglar elde etmek i¢in en ¢ok gézleme ihtiya¢ B 6gesinin gézlem

sayis1 dikkate alinmis ve sonucta en az 85 okuma yapilmasina karar verilmistir.
3.2.3.3. Doku Kesit Islemi Gozlem Sayisinin Saptanmasi

Doku kesit igleminin her bir is 68esi i¢in yapilan 6n gozlem sonuglar1 ve gerekli

gozlem sayilari cizelgeler yardimiyla asagida 6zetlenmistir.

Cizelge 3.12. D-Doku Blogunun Sabitlenmesi Is Ogesine Ait On Gozlem Sonuglart

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam
X 2 2 2 3 2 2 3 2 2 2 22
x2 4 4 4 9 4 4 9 4 4 4 50
(Zx)? 484

_— (40 J10%(50)—484

2 ) n=52,89 ya da 53 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.13. E-Kesit Alma Is Ogesine Ait On Gdzlem Sonuglar

1|23 |4|5]|6]| 7 8 | 9 | 10| Toplam
x 8 | 8|8 |6 |6 |7 | 10|10 |9]7 80
x2 | 64 | 64 | 64| 36| 36 | 49 | 121 | 100 | 81 | 49 664
(Ex)? 6400
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40 1/10%(664)—6400

=

80

) n=60 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.14. F-Kesitin Suya Birakilmasi is Ogesine Ait On Gzlem Sonuglar

2 7 10 Toplam
X 3 4 4 31
x2 9 16 16 99
(Ex)? 961

(40 J10%(99)-961

31 ) n=48,28 ya da 48 okuma yapilmalidir.

Cizelge 3.15. G-Kasetin Cikarilmas1 Is Ogesine Ait On Goézlem Sonuglar

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Toplam
X 3 3 3 2 2 2 2 2 3 2 24
x2 9 9 9 4 4 4 4 4 9 4 60
(Ex)? 576

40 /10%(60)—576
n = 24 n=66,67 ya da 67 okuma yapilmalidir.

Gerekli gozlem sayilarinin hesaplanmasi sonunda, doku kesit islemi i¢in dogru
ve giivenilir sonuglar elde etmek i¢in en ¢ok gozleme ihtiyag G 6gesinin gozlem sayisi

dikkate alinmis ve sonugta en az 67 okuma yapilmasina karar verilmistir.
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3.2.4. Her Ogenin Zaman Olciimii, Derecelendirme ve Temel Zamanin

Hesaplamasi

Parafin bloklama, doku trimleme doku kesit islemlerine ait gerekli gézlem
sayilar1 hesaplandiktan sonra okumalarin saptanmasinda rastgele gozlemler
yapilmistir. Rastgele gozlemlerin yapilmasinda Ek 3’te verilen Rastgele Sayilar
Cizelgesi kullanilmistir. Aragtirmada incelenen islemler, isin dogasi geregi 08:00-
12:00 araliginda gergeklestirildiginden 4 saatlik vardiya siiresinde gozlem yapilmistir.

Siire, 4 saatten 240 dakika ettiginden, bu stire 10 dakikalik 24 devreye boliinmiistiir.

On dordiincti blok birinci kolon, birinci siradaki sayi, Ek 3’teki cizelgeden
rastgele se¢ilmistir. Sonra, 1-10 arasinda bir sayi1 se¢ilmistir ve bu sayida 2’dir. Daha
sonra, kolon boyunca asagi dogru gidilerek, devreler elde edilmistir. Bu devreler,

kabul edilebilir sinirlar icinde olan asagida verilen sayilar kapsaminda secilmistir.

01 02 07 11 13 17

Secilen tiim se¢imler sayisal olarak dizilip, 4 saatlik is gilicliine gore
zamanlanmistir. En kii¢iik say1 olan (01), birinci on dakikalik siireyi gostermektedir.
Buna gore, isbas1 yapildigi andan itibaren ilk gozlem 08:10’da yapilmistir ve bu

zamanlama yukarida bahsedilen devreler boyunca devam ettirilmistir.

Ogeler secildikten sonra ve kaydedildikten sonra her 6genin zamani 6l¢iilmiistiir.
Kronometre yardimiyla siirekli zamanlama yontemiyle, zamanlama etiit boyunca
kronometre siirekli ¢alistirilmistir. Zamanlanacak ilk ¢alisma devresinin ilk 6gesinin
baslangicinda zamanlamaya baglanilmis ve etiit bitinceye kadar kronometre
durdurulmamustir. Siirekli zamanlamada kullanilan dort kolon sirasiyla, “Derece” (D),
“Okunan Zaman” (OZ), “Cikarilan Zaman” (CZ) ve “Temel Zaman” (TZ)’dir.
Gozlem yapilirken sadece “D” ve “OZ” kolonlar1 doldurulmustur. Etiit bittikten sonra,
veriler Microsoft Office Excel’e aktarilmis ve diger kolonlar ise bu program

yardimiyla hesaplanarak doldurulmustur.
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3.2.4.1. Parafin Bloklama Islemi (")gelerin Zaman Olciimii, Derecelendirme ve

Temel Zamanin Hesaplamasi

Parafin bloklama islemi, toplam 157 devre i¢in 4 giin Ol¢iim yapilmistir. 16
Nisan 2018 giinii gézlenen 15 devre i¢in kronometrede okunan say1 16.00 dakika (Ek
5); 17 Nisan 2018 giinii gdzlenen 30 devre i¢in kronometrede okunan say1 22.00 dakika
(Ek 6); 18 Nisan 2018 giinii gézlenen 25 devre i¢in kronometrede okunan say1 19.00
dakika (Ek 7); 20 Nisan 2018 giinii gézlenen 20 devre i¢in kronometrede okunan say1
18.00 dakika (Ek 8); 19 Nisan 2018 giinii gézlenen 24 devre i¢in kronometrede okunan
say1 20.00 dakika (Ek 9) ve 19 Nisan 2018 giinii gozlenen 43 devre i¢in kronometrede
okunan say1 33.00 dakika (Ek 10) olarak gergeklestirilmistir. Olgiim yapilan her giiniin
sonunda kronometre durdurulmus ve her giiniin sonunda etiit tamamlandiktan sonra
kronometrede okunan zamanlar toplanmistir. Etiit sirasinda hesaplanan zamanlar,
1/100 dakika cinsinden hesaplanmistir. Islem &geleri, kolaylik saglamak igin etiit

formunda A-E arasinda harflerle gosterilmistir.

Her bir is 6gesi, etiit sirasinda derecelendirilmistir. Derecelendirme yontemi, 0-
100 6lgegi kullanilarak hesaplanmustir. 0-100 Slgeginde, 100 standart hiz1 yani iginde
ozendirilmis nitelikli iscinin dogal ¢alisma hizin1 gdstermektedir. Iscinin standarttan
daha diisiik bir etkenlikte calistiginin saptandigi durumlarda 100°den diisiik;
standarttan daha yiiksek bir etkenlikte calistiginin saptandigi durumlarda ise 100’den
daha yiiksek puan verilmistir.

Siirekli zamanlama yonteminde kullanilan ve Ek 5 Ek 6, Ek 7, Ek 8, Ek 9 ve Ek
10’da goriilen D harfi “Derece”yi, O.Z “Okunan Zaman™1, C.Z “Cikarilan Zaman” ve
T.Z ise “Temel Zaman™ ifade etmektedir. D ve O.Z kolonlar etiit esnasinda
doldurulmustur. C.Z etiit bittikten sonra art arda yapilan ¢ikarmalar sonucunda elde
edilmistir ve her bir 6genin siiresini ifade etmektedir. T.Z ise, her bir 6Zenin siiresi
belirlendikten sonra; her bir 6l¢iim i¢in Ongoriilen D ile C.Z’nin ¢arpiminin 100’e
béliinmesinden elde edilmistir. Ol¢iim esnasinda gozlemlenen “Stajyerle Konusma”

0gesi, bir calisma olmadigindan derecelendirilmemistir (Ek 5).
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3.2.4.2. Doku Trimleme Islemi Ogelerin Zaman Olciimii, Derecelendirme ve

Temel Zamanin Hesaplamasi

Doku trimleme islemi, toplam 89 devre igin 2 giin 6l¢iim yapilmistir. 16 Nisan
2018 giinii gozlenen 30 devre i¢in kronometrede okunan say1 16.00 dakika (Ek 11); 20
Nisan 2018 giinii gézlenen 59 devre igin kronometrede okunan say1 18.00 dakika (Ek
12) gergeklestirilmistir. Ol¢iim yapilan her giiniin sonunda kronometre durdurulmus
ve her giinlin sonunda etiit tamamlandiktan sonra kronometrede okunan zamanlar
toplanmistir.  Etiit sirasinda hesaplanan zamanlar 1/100 dakika cinsinden
hesaplanmustir. islem 6geleri, kolaylik saglamak icin etiit formunda A-C arasinda

harflerle gosterilmistir.

Her bir is 6gesi, etiit sirasinda derecelendirilmistir. Derecelendirme yontemi, 0-
100 6lgegi kullanilarak hesaplanmistir. 0-100 dl¢eginde, 100 standart hizi yani isinde
ozendirilmis nitelikli is¢inin dogal ¢alisma hizin1 gdstermektedir. Iscinin standarttan
daha disiik bir etkenlikte calistiginin saptandigi durumlarda 100°den diisiik;
standarttan daha yiiksek bir etkenlikte ¢alistiginin saptandigi durumlarda ise 100’den
daha yiiksek puan verilmistir.

Siirekli zamanlama yonteminde kullanilan ve Ek 11 ve Ek 12°de goriilen D harfi
“Derece”yi, O.Z “Okunan Zaman”i, C.Z “Cikarilan Zaman” ve T.Z ise “Temel
Zaman”1 ifade etmektedir. D ve O.Z kolonlar etiit esnasinda doldurulmustur. C.Z etiit
bittikten sonra art arda yapilan ¢ikarmalar sonucunda elde edilmistir ve her bir 6genin
stiresini ifade etmektedir. T.Z ise her bir 6genin siiresi belirlendikten sonra; her bir
Olclim icin Oongoriilen D ile C.Z’nin ¢arpiminin 100°e bdliinmesinden elde edilmistir.
Olgiim esnasinda gozlemlenen “Teknisyenle Konusma” o6gesi, bir ¢alisma

olmadigindan derecelendirilmemistir (Ek 12).
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3.2.4.3. Doku Kesit Islemi Ogelerin Zaman Ol¢iimii, Derecelendirme ve Temel

Zamanin Hesaplamasi

Doku kesit islemi, toplam 89 devre igin 2 giin 6l¢iim yapilmistir. 16 Nisan 2018
giinii gézlenen 30 devre i¢in kronometrede okunan say1 14.00 dakika (Ek 13); 20 Nisan
2018 giinti gézlenen 59 devre igin kronometrede okunan say1 38.00 dakika (Ek 14)
gerceklestirilmistir. Ol¢iim yapilan her giiniin sonunda kronometre durdurulmus ve her
giiniin sonunda etiit tamamlandiktan sonra kronometrede okunan zamanlar
toplanmistir.  Etlit sirasinda hesaplanan zamanlar, 1/100 dakika cinsinden
hesaplanmustir. islem &geleri, kolaylik saglamak igin etiit formunda D-F arasinda

harflerle gosterilmistir.

Her bir is 6gesi, etiit sirasinda derecelendirilmistir. Derecelendirme yontemi, 0-
100 6lgegi kullanilarak hesaplanmistir. 0-100 dl¢eginde, 100 standart hizi yani isinde
ozendirilmis nitelikli is¢inin dogal ¢alisma hizin1 gdstermektedir. Is¢inin standarttan
daha disiik bir etkenlikte calistiginin saptandigi durumlarda 100°den diisiik;
standarttan daha yiiksek bir etkenlikte ¢alistiginin saptandigi durumlarda ise 100’den
daha yiiksek puan verilmistir.

Stirekli zamanlama yonteminde kullanilan ve Ek 5 Ek 6, Ek 7, Ek 8, Ek 9 ve Ek
10°da goriilen D harfi “Derece”yi, O.Z “Okunan Zaman™1, C.Z “Cikarilan Zaman” ve
T.Z ise “Temel Zaman™ ifade etmektedir. D ve O.Z kolonlar etiit esnasinda
doldurulmustur. C.Z etiit bittikten sonra art arda yapilan ¢ikarmalar sonucunda elde
edilmistir ve her bir 6genin siiresini ifade etmektedir. T.Z ise her bir 6genin siiresi
belirlendikten sonra; her bir 6l¢iim i¢in Ongoriilen D ile C.Z’nin ¢arpiminin 100’e
boliinmesinden elde edilmistir. Olgiim esnasinda gozlemlenen “Mola” ve

“Teknisyenle Konusma” 6geleri, bir ¢alisma olmadigindan derecelendirilmemistir (EK

13; Ek 14).
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3.2.5. Temsili Zamanin Hesaplanmasi

Parafin bloklama, doku trimleme ve doku kesit islerinde standart zamana
ulusmak i¢in temsili zaman, yapilan gozlemler sonucunda bulunan temel zamanlar
iginden segilmistir. Bu se¢imde, aritmetik ortalama teknigi kullanilmistir. Segilen

islere ait temsili zamanin hesaplanmasi asagida her bir is i¢in ayr1 ayr1 agiklanmistir.

3.2.5.1. Parafin Bloklama islemi Temsili Zamanin Hesaplanmasi

Parafin bloklama islemine ait her bir is 6gesinin temel zamanin hesaplanmasina
iliskin veriler Ek 15, Ek 16, Ek 17, Ek 18, Ek 19 ve Ek 20’de verilmistir. Yinelenen
ogelerin (A, B, C, D ve E) hepsi de duragan 6geler olup, bunlar i¢gin segilen temel

zamanlar ortalama alinarak bulunmustur.

20. devrenin (Ek 18) normalden uzun siirmiistiir. Bu devredeki siirenin uzun
olmasinin sebebi, teknisyenin islem sirasinda dokuyu yanlis géomdiigiiniin farkinda
varip; isleme tekrar baglamasidir. Bu nedenle, bu devre halka i¢ine alinmis ve toplam

ortalama siireye dahil edilmemistir.

Ek 15, Ek 16, Ek 17, Ek 18, Ek 19 ve Ek 20°de; her bir 6genin ortalama temel
zamani hesaplanmigtir. Bu ortalamalar, ayni1 zamanda 6ge basina secilen “Temsili
Zamanlar1” olusturmaktadir.

Parafin bloklama islemi ile ilgili olarak toplamda alt1 etiit yapilmis, toplam 157
devre gozlemlenmistir. A, B, C, D ve E 6geleri etiit sonunda normal bir uygunluk
gosterdikleri i¢in daha fazla inceleme yapilmasi gereksiz bulunmustur. Her 6genin
agirlikli ortalamasi alinarak se¢im yapilmistir. Elde edilen bu temsili zamanlar,
Cizelge 3.16’deki Parafin Bloklama Etiit Ozet Formu’nun ikinci kolonundan baslamak
tizere yedinci kolonuna yerlestirilmistir. Daha sonra, bu kolonlarin toplami sekizinci
kolona yazilarak, 157’ye boliinmiistiir. Elde edilen zamanla, bir sonraki kolona, her

olayla ilgili temel zamanlar olarak gegirilmistir.
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Daha sonra yanindaki kolona, her bir is 6gesinin devre igindeki olus ¢cokluklart
kaydedilmistir. “Kaset A¢gma” islemi devrede bloklanan tiim dokularin sayisina esit
oldugundan 157’ye boliinmiistiir. “Yerlesme”, “Bloklarin Kaldirilmasi1”, “Stajyerle
Konusma”, “Eldiven Takma”, “Sepet Alma”, “Cihazi Temizleme”, “Base Mould
Alma”, “Evrak Kontrol” ve “Pens Degistirme” islemleri ara sira tekrarlanan bir 6ge
olarak ortaya c¢ikmaktadir. Bu islemler, devre boyunca diizensiz araliklarla
gergeklestirildiginden ve herhangi bir kistas1 olmadigindan devre iginde gézlemlendigi

cokluklar1 dikkate alinarak temel dakikalar1 hesaplanmaistir.
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Cizelge 3.16. Parafin Bloklama Etiit Ozet Formu

Etiit no: 02 17 07 11 13 01 - «
Tarih: 16/04 17/04 18/04 20/04 19/04 20/04 s : <Z( g )g <Zﬂ X

Isci: S.S. S.S. S.S. C.L S.S. C.L < = <§E z § 7 %

S > N| 235 |52

= H < =n O S

S2ZYU | o |28

Etiidii yapan: CK. CK. CK. CK. CK. CK. 157 Devie | & 2 2|22 |2
Etiit devre sayisi: 15 30 25 20 24 43 wAakF | AO | AH
(")geler OLAY BASINA TEMEL ZAMAN TZ T.D T.D

A ,091 ,084 ,076 ,074 ,083 ,071 9,41 ,078 1/1 ,078

B ,059 ,045 ,052 ,051 ,048 ,044 7,59 ,048 1/1 ,048

C ,081 ,075 ,112 ,170 ,093 ,110 16,77 ,107 1/1 ,107

D ,081 ,065 ,058 ,057 ,058 ,080 10,61 ,068 1/1 ,068

E ,064 ,059 ,059 ,050 ,061 ,048 8,76 ,056 1/1 ,056

Kaset agma ,700 1,280 ,710 ,760 ,830 1,470 (2 kez) 5,750 821 7/157 ,037
Sepeti kaldirma ,050 - - - ,070 ,120 ,060 1/33 ,002
Yerlesme ,100 ,140 ,090 ,110 ,070 ,110 ,620 ,103 1/33 ,003
Bloklarin kaldirilmasi ,820 ,670 - - - ,550 2,040 ,680 1/50 ,014
Stajyerle konusma , 720 - - - - , 720 720 1/157 ,005
Eldiven takma - ,260 - - ,290 - ,550 275 1/80 ,003
Cihazi temizleme - ,270 ,260 (4kez) - ,320 ,190 1,040 ,149 1/20 ,007
Base mould alma - ,370 ,380 - ,390 - 1,140 ,380 1/50 ,008
Evrak kontrol - - - - - ,730 (3kez) ,730 ,243 1/50 ,004
Pens degistirme - - - ,150 - - ,160 ,160 1/157 ,001
Sepet alma ,180 ,180 ,180 1/33 ,005
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3.2.5.2. Doku Trimleme Islemi Temsili Zamanin Hesaplanmasi

Doku trimleme islemine ait her bir ig 6gesinin temel zamanin hesaplanmasina
iliskin veriler Ek 21 ve Ek 22°de verilmistir. Yinelenen 6gelerin A, B ve C hepsi de
duragan oOgeler olup, bunlar i¢in se¢ilen temel zamanlar ortalama alinarak

bulunmustur.

Ek 21 ve Ek 22°de, her bir 6genin ortalama temel zamani hesaplanmigtir. Bu

ortalamalar, ayn1 zamanda 6ge basina segilen “Temsili Zamanlar1” olusturmaktadir.

Doku trimleme islemi ile ilgili olarak toplamda iki etiit yapilmis, toplam 89 devre
gozlemlenmistir. A, B ve C dgeleri etiit sonunda normal bir uygunluk gosterdikleri
icin daha fazla inceleme yapilmasi gereksiz bulunmustur. Her &genin agirlikli
ortalamasi alinarak se¢im yapilmistir. Elde edilen bu temsili zamanlar, Cizelge
3.17°deki Doku Trimleme Ozet Formu’nun ikinci kolonundan baslamak iizere iigiincii
kolonuna yerlestirilmistir. Daha sonra, bu kolonlarin toplami1 dordiincii kolona
yazilarak, 89’a boliinmiistiir. Elde edilen zamanla, bir sonraki kolona, her olayla ilgili

temel zamanlar olarak gegirilmistir.

Daha sonra yanindaki kolona, her bir is 6gesinin devre igindeki olus ¢okluklar
kaydedilmistir. “Yerlesme”, “Kasetleri Alma”, “Cihazi Temizleme”, “Eldiven
Degistirme”, “Bicak Degistirme” ve “Lamlari Boya Makinesine Yerlestirme”
islemleri ara sira tekrarlanan bir 6ge olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu islemler i¢in devre
boyunca diizensiz araliklarla gergeklestirildiginden ve herhangi bir kistasi
olmadigindan devre i¢inde gbzlemlendigi ¢cokluklar1 dikkate alinarak temel dakikalar

hesaplanmastir.
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Cizelge 3.17. Doku Trimleme Etiit Ozet Formu

Etiit no 02 17 < =

Z 7 ;

Tarih: 16/04 20/04 g é 2

r_ . z

Isci: B.A LT. <§( Q < g ;

_| = z 78

Q © <« T = <

O z N — 0 /M
|— Q2 2 = =
iidi : K CK 89 25 g 52
Etiidii yapan: C.K. K. SLIJ 25 = 4
Etiit devre sayisi: 30 59 Devre 2l = ==}
Ogeler OLAY BASINA TEMEL ZAMAN T.Z. T.D T.D
A ,570 1,150 1,730 ,019 1/1 ,019
B 1,210 3,410 4,630 ,052 1/1 ,052
C ,610 1,400 2,010 ,022 1/1 ,022
Kasetleri alma ,460 - ,460 ,460 1/33 ,015
Cihaz1 temizleme ,590 ,180 770 ,385 1/33 ,012
Yerlesme ,200 ,014 ,340 113 1/33 ,003
Bigak degisimi , 100 310 ,410 ,205 1/40 ,005
Eldiven degistirme - ,310 ,310 ,310 1/89 ,036
Lamlar1 boya makinesine yerlestirme - ,300 ,300 ,300 1/89 ,003
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3.2.5.2. Doku Kesit islemi Temsili Zamanin Hesaplanmasi

Doku kesit islemine ait her bir is 6gesinin temel zamanin hesaplanmasina iliskin
veriler Ek 23 ve Ek 24’de verilmistir. Yinelenen 6gelerin D, E, F ve E hepsi de
duragan oOgeler olup, bunlar i¢in se¢ilen temel zamanlar ortalama alinarak

bulunmustur.

Ek 21 ve Ek 22’de, her bir 6genin ortalama temel zamani hesaplanmistir. Bu

ortalamalar, ayn1 zamanda 6ge basina segilen “Temsili Zamanlar1” olusturmaktadir.

Doku kesit islemi ile ilgili olarak toplamda iki etiit yapilmis, toplam 89 devre
gozlemlenmistir. D, E, F ve E 6geleri etiit sonunda normal bir uygunluk gésterdikleri
icin daha fazla inceleme yapilmasi gereksiz bulunmustur. Her 68enin agirlikli
ortalamasi alinarak se¢im yapilmigtir. Elde edilen bu temsili zamanlar, Cizelge
3.18’deki Doku Kesit Ozet Formu’nun ikinci kolonundan baslamak iizere iigiincii
kolonuna yerlestirilmistir. Daha sonra, bu kolonlarin toplami1 dordiincii kolona
yazilarak, 89’a bolinmistiir. Elde edilen zamanla, bir sonraki kolona her olayla ilgili

temel zamanlar olarak gecirilmistir.

Daha sonra yanindaki kolona, her bir is 6gesinin devre ig¢indeki olus ¢okluklari
kaydedilmistir. “Kesiti Lama Alma” ve “Su Yiizeyinin Temizlenmesi” iglemleri
devrede her bir kesit i¢in ortalama iki kez gerceklestiginden ortalama siiresi ikiye
boliinmiistiir. “Yerlesme”, “Eldiven Degistirme”, “Lam Sepeti Alma”, “Lam Alma”
ve “Bicak Degisimi”, “Lamlari Boya Makinesine Yerlestirme” ve “Cihazi
Temizleme” isglemleri ara sira tekrarlanan bir 6ge olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu
islemler i¢in devre boyunca diizensiz araliklarla gergeklestiginden ve herhangi bir
kistast olmadigindan devre i¢inde gozlemlendigi gokluklar1 dikkate alinarak temel

dakikalar1 hesaplanmistir.
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Cizelge 3.18. Doku Kesit Islemi Etiit Ozet Formu

Etiit no: 13 17

Tarih: 16/04 20/04 <Zt =

Isgi: B.A LT = z =

< - =

R O =

Z

> Z g 2 z

< - = Z 7

e} Z — 0 )
= E - S} L §
__ == . x g
Etiidii yapan: C.K. C.K. 89 Qm)" < ; ) a =
Etiit devre sayisi: 30 59 Devre 2l R o oy
(")geler OLAY BASINA TEMEL ZAMAN TZ T.D T.D
D ,640 1,500 2,140 ,024 1/1 ,024
E 2,420 4,780 7,200 ,081 1/1 ,081
F ,960 1,950 2,910 ,033 1/1 ,033
G ,670 1,420 2,090 ,023 1/1 ,023
Kesiti lama alma 1,440(13 kez) 4,090 (28 kez) 5,530 ,135 12 ,068
Su ylizeyinin temizlenmesi ,410 (13 kez) 1,360 (25 kez) 1,770 ,043 1/2 ,021
Eldiven degistirme ,410 - ,410 ,410 1/89 ,005
Yerlesme ,090 ,090 ,180 ,180 1/40 ,005
Lam sepeti alma - ,120 ,120 ,120 1/89 ,001
Lam alma - 1,380 (3 kez) 1,380 ,460 1/30 ,015
Bigak degisimi - ,100 ,100 ,100 1/89 ,001
Lamlar1 boya makinesine yerlestirme - ,730 , 730 , 730 1/89 ,008
Cihazi1 temizleme - ,150 ,150 ,150 1/89 ,002

92



3.2.6. Paylarin Hesaplanmasi

Dinlenme paylarinin hesaplanmasinda, Ek 4’te yer alan form kullanilmaktadir
(Kanawaty, 1997, 284-290). Bu form, dinlenme paylari ile ilgili konulardan higbirinin
gozard1 edilmediginin gostermektedir. Dinlenme pay1 olarak verilen toplam pay
(duragan ve degisken) icinde %35’lik kisisel gereksinme payr da yer almaktadir.
Toplam paydan %5’lik pay ¢ikartilarak, yorgunluk pay1 hesaplanmistir.

3.2.6.1. Parafin Bloklama Islemi Paylarimin Hesaplanmasi

Parafin bloklama isleminde paylarinin hesaplanmasi hesaplanmasinda, Cizelge
3.19°da yer alan bilgiler kullanilmistir. Her bir 6ge i¢in verilen puanlar toplanmustir.
Bu toplamlar, Ek 4’teki Karsilastirmali Zorluklar Cizelgesi’nden okunarak
saptanmistir. Dinlenme pay1 olarak verilen toplam pay, duragan ve degisken paylar
kapsamaktadir ve iginde %5’lik kisisel gereksinme pay1 da vardir. Bu nedenle, toplam

paydan %5’lik pay ¢ikartilip, yorgunluk paylar1 ayrica hesaplanmistir.

Parafin bloklama isleminde gerceklestirilen ara sira olusan 6gelerden “Kaset
Ag¢ma”, “Cihaz1 Temizleme”, “Evrak Kontrol” ve “Pens Degistirme” islemleri temel
is 0gelerinin yapildig1 esnada gergeklestiginden, dogrudan isin yapilmasi ile ilgilidir.
Bu sebeple, bu 6geler i¢in dinlenme pay1 Cizelge 3.19°da hesaplanmistir. Diger is
ogeleri olan “Yerlesme”, “Bloklarin Kaldirilmas1”, “Stajyerle Konusma”, “Eldiven
Takma”, “Sepet Alma” ve “Base Mould Alma” islemleri igin harcanan zamani
kapsamak i¢in ayrilmig olan %2’lik 1/2’lik arizi pay, dis is kapsami i¢inde oldugu
diistiniilmiistliir. Dinleme paylarinin hesaplanmasi ve puanlar1 Cizelge 3.22°de yer

almaktadir.
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Cizelge 3.19. Parafin Bloklama Islemi Dinlenme Paylar1 Tablosu

<
. g =8
=

Islem . @ 5 _x = = | &

S z = = S E £ s o
s gz |3 z 5 e 3, 2 5 S = 5 | £ | =
g5 5 | 2 z & 25 c 35 < 5 c | 2| Z
oC a z O a8 > = O~ 2 - S = x
a = =
E | E | %
. K = 8o
Ogeler D P D P D P D P D P D P D P D P D P 2 = 5
- = >~
A - A 1 7 5 A 1 C 11 2 0] 6 1 34 17 12
a1 ¢ 10 5 |A| 1| ¢ | 1 > o6 | | 1] 3 | 17 | 12
C A - A 1 0] 5 (0] 5 C 15 C 11 0] 10 0] 6 A . 54 26 21
D Al-lal1lcl7lols|cls|c|luu|al2]o|le|[”A]1]| 48| 28] 18

A 1
E A - A 1 C 9 (0] 5 A 1 C 11 A 2 0] 6 36 17 12
Kaset agma Al-lalalclw|lols|alir]c|lunlalz2]olse|A]1] 4 | 19 14
Cihazi temizleme A Al1l|A - 0 5 A - - - oO|6 | A1l 13 11 6
Evrak kontrol A - A2 A - 0 5| C | 15 - ojl10|0|6 A1 39 18 13
Pens degistirme A - A1 ] A - O| 5| A - - - o|6|A]|1 13 11 6
Toplam paylar, Ek 4'teki puan gizelgesine gore saptanmustir.
Zorlanma derecesi (D): A: Az: O: Orta C: Cok P: Puan
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3.2.6.2. Doku Trimleme Islemi Paylarimin Hesaplanmasi

Doku trimleme isleminde paylarinin hesaplanmasi hesaplanmasinda, Cizelge
3.20’de yer alan ¢izelge kullanilmistir. Her bir 6ge i¢in verilen puanlar toplanmistir.
Bu toplamlar, Ek 4’teki Karsilastirmali Zorluklar Cizelgesi’nden okunarak
saptanmistir. Dinlenme pay1 olarak verilen toplam pay, duragan ve degisken paylar
kapsamaktadir ve icinde %5’lik kisisel gereksinme pay1 da vardir. Bu nedenle, toplam

paydan %5’lik pay ¢ikartilip, yorgunluk paylart ayrica hesaplanmistir.

Doku trimleme isleminde gerceklestirilen ara sira olusan 6gelerden “Cihazi
Temizleme” ve “Bicak Degisimi” temel is &gelerinin yapildigi esnasinda
gerceklestiginden, dogrudan isin yapilmasi ile ilgilidir. Bu sebeple, bu d6geler icin
dinlenme payi1 Cizelge 3.20°de hesaplanmistir. Diger is 6geleri olan “Kasetleri Alma”,
“Yerlesme”, “Eldiven Degistirme”, “Lamlar1 Boya Makinesine Yerlestirme” islemleri
icin harcanan zamani kapsamak ic¢in ayrilmig olan %2’lik 1/2’lik arizi pay, dis is
kapsamu1 i¢inde oldugu diisiiniilmiistiir. Dinleme paylarinin hesaplanmasi ve puanlari

Cizelge 3.23°de yer almaktadir.
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Cizelge 3.20. Doku Trimleme Islemi Dinlenme Paylar1 Tablosu
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@] = ~ ~ O a > = O > = = - = >

Ogeler D| P |D|P|D P D| P | D P P D | P

A A - |A|1|C|10]| O 5| A 1 11 | A | 2 37 18 13
B A - A1 |C 9 0 5| C | 10 11 | A | 2 46 22 17
C A - |A|1]|C| 10 5| A 1 11 | A | 2 37 18 13
Cihaz temizleme A All]A - 51 A - - - 13 11 6
Bicak degisimi A - A1 A - 51 A - - - 13 11 6

Toplam paylar, Ek 4'teki puan ¢izelgesine gore saptanmigtir.
Zorlanma derecesi (D): A: Az: O: Orta C: Cok P: Puan
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3.2.6.3. Doku Kesit Islemi Paylarimin Hesaplanmasi

Doku kesit isleminde paylarmin hesaplanmasi hesaplanmasinda, Cizelge
3.21°de yer alan ¢izelge kullanilmistir. Her bir 6ge i¢in verilen puanlar toplanmistir.
Bu toplamlar, Ek 4’teki Karsilastirmali Zorluklar Cizelgesi’nden okunarak
saptanmistir. Dinlenme pay1 olarak verilen toplam pay, duragan ve degisken paylar
kapsamaktadir ve icinde %5°lik kisisel gereksinme pay1 da vardir. Bu nedenle, toplam

paydan %5’lik pay cikartilip, yorgunluk paylari ayrica hesaplanmistir.

Doku kesit isleminde gergeklestirilen ara sira olusan 6gelerden “Kesiti lama
alma”, “Su Yiizeyinin Temizlenmesi “Cihazi Temizleme” ve “Bicak Degisimi” temel
is Ogelerinin yapildig1 esnasinda gerceklestiginden, dogrudan isin yapilmasi ile
ilgilidir. Bu sebeple, bu 6geler igin dinlenme pay1 Cizelge 3.21°de hesaplanmustir.
Diger is 6geleri olan “Yerlesme”, “Eldiven Degistirme”, “Lam Sepeti Alma”, “Lam
Alma” ve “Bigak Degisimi”, “Lamlar1 Boya Makinesine Yerlestirme” ve “Cihazi
Temizleme” islemleri igin harcanan zamani kapsamak i¢in %2’lik 1/2°lik arizi pay dis
is kapsami1 i¢inde oldugu diisiiniilmiistiir. Dinleme paylarinin hesaplanmasi ve puanlari

Cizelge 3.24°de yer almaktadir.
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Cizelge 3.21. Doku Kesit islemi Dinlenme Paylar1 Tablosu
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Toplam paylar, Ek 4'teki puan ¢izelgesine gore saptanmustir.
Zorlanma derecesi (D): A: Az: O: Orta C: Cok P: Puan
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3.2.7. Standart Zaman Hesaplanmasi

Bu bolimde aragtirma kapsaminda segilen ig devreleri i¢in standart siirelerin

hesaplanmasina yer verilmistir.

3.2.7.1. Parafin Bloklama islemi Standart Zaman Hesaplanmasi

Parafin bloklama islemini i¢in hesaplanan toplam temel zaman 0,444 dakikadir.
Dinlenme pay1 tablosu olusturulduktan sonra, yiizde olarak elde edilen toplam
dinlenme paylari, etiit analiz formunda yer alan devre basina temel zamanlar ile
carpilmistir. Boylece, her bir 6geye ait paylara ulasilmistir. Paylarin toplanmasi ile
parafin bloklama islemi i¢in bulunan toplam dinlenme pay: 0,0852 dakika
bulunmugtur.  Toplam temel zaman ile toplam dinlenme payinin zamanlarin
toplanmasi sonucu, parafin bloklama is devresi i¢in gerekli standart zaman olan 0,53

dakikaya ulagilmistir (Cizelge 3.22).

Cizelge 3.22. Parafin Bloklama Islemi Standart Siireler Tablosu

. Temel Toplam Toplam Dinlenme
Ogeler Zaman Dinlenme Pay1 (Dakika)
Payi1 (%)
A ,078 17 ,0133
.~ B ,048 17 ,0082
5, 3, C ,107 26 ,0278
S D ,068 23 ,0156
E ,056 17 ,0095
- Kaset agma ,037 19 ,0070
E EE Cihazi temizleme ,007 11 ,0008
8 2% | Evrak kontrol 004 18 0008
< Pens degistirme ,001 11 0001
T e Yerlesme ,003 5 ,0002
L; g X Bloklarin kaldirilmasi ,014 5 ,0007
g ‘é‘ E = | Stajyerle konusma ,005 5 ,0003
‘3 & = X | Eldiven takma ,003 5 ,0002
£g § Base mould alma ,008 5 ,0004
~ Sepet alma ,005 5 ,0003
TOPLAM 444 0852
TOPLAM STANDART SURE .
(Toplam temel zaman+toplam dinlenme pay1) 0,53 Dakika
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3.2.7.2. Doku Trimleme Islemi Standart Zaman Hesaplanmasi

Doku trimleme islemini i¢in hesaplanan toplam temel zaman 0,167 dakikadir.
Dinlenme pay1 tablosu olusturulduktan sonra, yiizde olarak eclde edilen toplam
dinlenme paylari, etiit analiz formunda yer alan devre basina temel zamanlar ile
carpilmistir. Boylece, her bir 6geye ait paylara ulasgilmistir. Paylarin toplanmasi ile
doku trimleme islemi igin bulunan toplam dinlenme pay1 0,0237 dakika bulunmustur.
Toplam temel zaman ile toplam dinlenme payinin zamanlarin toplanmasi sonucu, doku

trimleme is devresi i¢in gerekli standart zaman olan 0,19 dakikaya ulasilmistir (Cizelge
3.23).

Cizelge 3.23. Doku Trimleme Islemi Standart Siireler Tablosu

Toplam Pay
Ogeler fpernel Dinlenme )
Zaman Pay1 (Dakika)
5 A 019 18 0034
80
2 B 052 22 0114
= c 022 18 0040
; S x5 Cihaz1 temizleme ,012 11 ,0013
= 53
Z27°® o
Bigak degisimi ,005 11 ,0006
_ % | Kasetalma ,015 5 ,0008
5ES
> % Hazirlik ,003 5 ,0002
agc*°
S <_g_ E Eldiven degistirme ,036 5 ,0018
- <
<£E inesi
3 Lamlaltl boya makinesine 003 5 0002
yerlestirme
TOPLAM ,167 ,0237
TOPLAM STANDART SURE 0.19
(Toplam temel zaman+toplam dinlenme pay1 ’
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3.2.7.3. Doku Kesit islemi Standart Zaman Hesaplanmasi

Doku trimleme islemini i¢in hesaplanan toplam temel zaman 0,287 dakikadir.
Dinlenme pay1 tablosu olusturulduktan sonra, yiizde olarak elde edilen toplam
dinlenme paylari, etiit analiz formunda yer alan devre basina temel zamanlar ile
carpilmistir. Boylece, her bir 6geye ait paylara ulasilmistir. Paylarin toplanmasi ile
doku trimleme islemi igin bulunan toplam dinlenme pay1 0,0512 dakika bulunmustur.
Toplam temel zaman ile toplam dinlenme payinin zamanlarin toplanmasi sonucu,
parafin bloklama is devresi i¢in gerekli standart zaman olan 0,34 dakikaya ulasilmistir

(Cizelge 3.24).

Cizelge 3.24. Doku Kesit Islemi Standart Siireler Tablosu

Oseler Temel Toplam Pay
g Zaman | Dinlenme Pay1 | (Dakika)
D ,024 18 ,0043
o 5 E 081 20 0162
= % F 033 18 0059
G ,023 18 ,0041
£ Kesiti lama alma ,068 21 ,0143
% E Su yiizeyinin temizlenmesi ,021 18 ,0038
S o
z Bigak degisimi ,001 11 ,0001
[
< Cihaz1 temizleme 002 11 0002
_ | Eldiven degistirme ,005 5 ,0003
5 T < | Yerlesme 005 5 0003
=. o
gg X | Lam sepeti alma .001 5 ,0005
- =
S 2 E|Lamalma 015 5 0008
< 2 P
= g Lamlalil boya makinesine 008 5 0004
yerlestirme
TOPLAM 287 0512
TOPLAM STANDART SURE ,
0 STAN ] SU 0,34 Dakika
(Toplam temel zaman-+toplam dinlenme pay1)
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3.3. Metot Etiidii Uygulamasina iliskin Bulgular

Aragtirmanin bu boliimiinde, arastirma kapsaminda ele alinan iglemlere ait metot
uygulamasina iligkin bulgulara yer verilmistir.

3.3.1. Mevcut Metodun incelenmesi

Ankara Universitesi T1p Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari’nda, doku kasetlerinin parafin bloklama ve dokularin trimlenmesi
isleminde baz1 temel 6gelerin incelenmesi ve ozellikle iki islemde belli bagh temel
sorunlarin yasandigi gozlemlenmistir. Patolojide, dogru taninin tespitinden Once
gerceklestirilmesi gereken iki ana islem olan bloklama ve kesit islemlerinin dogru
yapilmas1 ¢ok dnemlidir. ilgili laboratuvarda daha énce is etiidii yardimiyla verimlilik
calismalar1 yapilmadigindan, arastirmada once zaman etiidii ¢alismasi yapilmis ve
stiregteki aksakliklar tespit edilmeye ¢alisilmistir. Zaman etiidii ¢alismasi sonrasinda,
arastirmanin yapildig1 yerde yapilan islerde, bazi yanls yontemlerin oldugu tespit
edilmistir. Dolayisiyla, bu iki boliimde yapilacak verimlilik c¢alismalari, analitik
siregte dogru tani verilebilmesi agisindan hayati 6neme sahiptir. Bu nedenle,
arastirmada bu iki boliimde yapilan temel ii¢ is incelenmis, siirecte yasanan sorunlarin

ortadan kaldirilmasi i¢in ¢6ziim Onerileri sunulmustur.

3.3.3.1. Parafin Bloklama islemi Mevcut Metodun incelenmesi ve Yeni Metot

Onerisi

Parafin bloklama igleminde, iyilestirilmesi gereken ilk sorun parafin bloklama
isleminde gergeklestirilen “Doku Gomme” is 6gesidir. Parafin bloklama islemi mevcut
metot ve dnerilen metot, Cizelge 3.25’te yer almaktadir. Bloklama boliimiinde yapilan
gozlemler ve sonrasinda yapilan zaman etiidii calismasiyla birlikte teknisyenlerin bu
1§ Ogesine standart siiresinin Ustiinde ¢ok fazla zaman harcadiklari ve harcanan bu
zamanlarmn her bir devrede ¢ok fazla farklilik gosterdigi saptanmistir. Bu farkliligin

temel sebebi, gomiilecek dokunun ¢ok kiigiik olmasi nedeniyle kasette muhafaza
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edilirken beyaz pegetelere sarilmasidir (Sekil 3.3). Dokularin ¢ok kiiglik olmasi,
dokunun niceliksel olarak tespit edilmesini zorlastirmaktadir. Bu zorluk neticesinde,
parafin bloklama “Doku Gomme” is Ogesinde okunan okuma siireleri farklilik
gostermektedir. Bu farklilik parafin bloklama isinde siireleri uzattigindan, is yiiki
artisina sebep olmaktadir. Bu asamada yasanacak bir diger temel sorun ise, “Doku
Gomme” is Ogesinde doku parcalart teknisyen tarafindan kolayca fark
edilemediginden, doku kayiplarinin yasanmasidir. Dolayisiyla, parafin bloklamada,
verimlilik artirnminin saglanabilmesi ve bu is 6gesinde yasanan zaman kayiplarinin

giderilmesi i¢in diizeltmeler yapilmasina baglidir.

Cizelge 3.25. Parafin Bloklama Is Akim Semas1 (Mevcut Y6ntem/Onerilen Y &ntem)

PARAFIN BLOKLAMA iS AKIM SEMASI MEVCUT YONTEM
v 4 SIMGE
B zakl1 aman
TANIM Miktar ) (k) O E> 0D~ Agciklamalar
Sicak alanda bulunan
kaset icerisindeki L
Pegetenin agilmast 1 = ,091 < Isitmali pens ile
Base mould alinmasi 1 0,20 ,056 “
Doku sabitleme 1 135 .< “
Doku gdmme 1 - ,084 «
Parafinle kapama 1 0,40 ,066 o’ Elile
TOPLAM 0,60 432 | 3 ]2 1
PARAFIN BLOKLAMA iS AKIM SEMASI ONERILEN YONTEM
Sicak alanda bulunan
kaset icerisindeki L
Evrak kontrol 1 ,005 . Manuel kontrol
Pecetenin agilmasi 1 - ,091 < Isitmali pens ile
Base mould alinmast 1 0,20 ,056 > «
Doku sabitleme 1 135 < «
Doku gémme 1 - ,084 > «
Parafinle kapama 1 0,40 066 | ¢ Elile
TOPLAM 1 ,60 437 312|111
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Mevcut metot yerine onerilen metot doku kesitinin alindigr makroskobik agsama
sirasinda dokularin eosin boya ile boyanmasidir. Boylece, doku pargalarinin niceliksel
olarak tespit edilmesi asamasinda, daha rahat goriilmesi saglanacaktir. Fakat bu iglem
i¢in Onerilen metot ilgili birim tarafindan uygun bulunmamasi sebebiyle faaliyete
gecirilememis ve yeni metodun uygulanmasi gergeklestirilememistir. Bu nedenle,
parafin bloklama islemine baglamadan once kaset igerisindeki doku sayis1, doku takip
formundan tespit edilmesi ve agilan doku kasetinin i¢indeki parcalarin kontrol edilmesi
onerilmektedir. Onerilen yeni metoda ait is akim semas1 Sekil 3.25’te yer almaktadur.
Oneri sonras1 islem siiresi her ne kadar 0,005 dakika uzasa da, patoloji laboratuvarinda
“Doku Gomme” igleminde, doku kayiplarinin yagsanmamasi i¢in isleme evrak kontrol

islemin eklenmesinin 6nemli oldugu diisiiniilmektedir.

3.3.3.2. Doku Trimleme ve Doku Kesit islemi Mevcut Metodun Incelenmesi ve

Yeni Metot Onerisi

Doku trimleme ve doku kesit isleminde, iyilestirilmesi gereken ilk sorun doku
trimleme isleminde gerceklestirilen “Doku Blogunun Cikarilmasi” ve doku kesit
isleminde gerceklestirilen “Doku Blogunun Sabitlenmesi” is Ogeleridir. Doku
trimleme ve doku kesit islemi mevcut metot ve 6nerilen metot, Cizelge 3.25’te yer
almaktadir. Is akim diyagrami incelendiginde, teknisyenin bloklama odasindan almus
oldugu tiim bloklar1 6ncelikle trimlendigi, trimleme islemi tamamlandiktan sonra ince
kesit islemine bagladig: tespit edilmistir. Teknisyen, her bir blogun trimleme ve ince
kesit alma isleminde, her defasinda C ve D islemlerini tekrarlamakta ve bu isler
boyunca her defasinda yapilacak islem i¢in cihazin mikron ayarini yapmak zorundadir.
Doku trimleme isleminde, yasanacak diger bir sorun ise, tiim doku bloklari
trimlendikten sonra, uzun siire su ile temas etmesi, mikroskopik inceleme esnasinda
hastaligin tanisiin tespitinde sorunlara neden olabilmesidir. Dokunun uzun siire su

igcerinde birakilmasinin analitik asamada sorun yaratabilecegi diisiiniilmektedir.
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Cizelge 3.26. Doku Trimleme ve Doku Kesit islemi (Mevcut Y&ntem/Onerilen

Y ontem)
DOKU TRIMLEME/ KESIT iS AKIM SEMASI MEVCUT YONTEM
TANIM SIMGE
. Uzaklik | Zaman
Miktar m) (dk) O I:> |:| D 4 Agiklamalar
Tezgahta bulunan e
Blogun cihaza sabitlenmesi 1 0,3 ,022 e Teknisyen
Doku bloklarin trimlenmesi 1 - ,063 < Tiim dokular
Doku blogunun ¢ikarilmast 1 0,3 ,026 \T Teknisyen
Blogun cihaza sabitlenmesi | 1 03 | 027 » «
Kesit alma 1 - 097 «
Kesitin suya birakilmasi 1 0,5 ,039 » «
Doku blogunun ¢ikarilmasi 1 0,3 ,027 ° «
Kesiti lama alma 1 0,3 ,082 ¥ «“
Su yiizeyinin temizlenmesi 1 - 025 | & “
TOPLAM 2,2 41 316|111
ONERILEN YONTEM
Tezgahta bulunan Lo
Blogun cihaza sabitlenmesi 1 0,3 ,022 /0/ Teknisyen
Doku bloklarin trimlenmesi 1 - ,063 T/ “
Kesit alma 1 - ,097 «
Kesitin suya birakilmasi 1 0,5 ,039 «“
Doku blogunun ¢ikarilmasi 1 0,3 ,027 ‘\ «
Evrak kontrol 1 - ,005 Do Sudan alict
Kesiti lama alma 1 0,3 ,082 “
Su yiizeyinin temizlenmesi 1 - ,025 o« «“
TOPLAM 14 ,36 3| 4 1 1
ARTIRIM | | o8 [ o5 [ -[2]-]-] |

Mevcut metot yerine Onerilen yeni metotta C ve D is 6gelerinin siirecten
cikarilarak, isleme devam edilmesi daha etkili bir yontemdir. Dolayisiyla doku
trimleme ve doku kesit islemlerinde, verimlilik artirrminin saglanabilmesi bu is
0gesinde diizeltmeler yapilmasina baglidir. Sonug olarak, teknisyenin bir doku

blogunu trimledikten sonra, doku blogu cihazdan ¢ikarilmadan kesit alma islemine

105



devam etmesi Onerilmektedir. Boylece, islem siiresinde 0,05 dakika ve islem
mesafesinde 0,8 metre kazang olusacak ve bu sayede teknisyenin is yiikii azalacak ve

mikroskobik islem sirasinda dogru taninin konulmasinda yarar saglayacaktir.

Doku kesit isleminde, teknisyenin islemi gergeklestirirken blok numarasini ve
lam numarasini karsilastirmalidir. Fakat arastirma kapsaminda yapilan zaman 6l¢timii
ile islem siiresinin azaltmak i¢in “Evrak Kontrol” islemini yapmaktan kagindigi
gozlemlenmistir (Cizelge 3.26). Doku kesit isleminde, verimlilik artirmrminin

saglanabilmesi i¢in siirece “Evrak Kontrol” is 6gesinin eklenmesine baglidir.

Arastirmada elde edilen bulgulara gore, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi T1bbi
Patoloji Anabilim Dal1 Rutin Patoloji Laboratuvari’na gelen yillik toplam sayisi1 yillara
gore artig gosterdigi tespit edilmistir. Gelen materyal sayilarinin siirekli olarak artig
gostermesi durumunun, sonraki yillarda artan is yiikii sorununa sebep olacagi
kagmilmazdir. Rutin patoloji laboratuvarinda yapilan islerin yiiriitilmesinde, iki
teknisyenin koordineli ¢alismasiyla artan is yiikii sorunu ortadan kaldirilabilir. Doku
kesit islemleri, yiiksek derece dikkat gerektirmektedir. Kesit boliimiinde, tek bir
teknisyenle ile yapilan bu islemin iki isci ile yapilmasi, yani bu is akimi i¢in sudan
alicinin eklenmesi gerekmektedir. Ayrica, bu siire¢ degisikliginin diger nedenleri ise,
islerin stirekliliginin saglanmasi ve boya cihazinin tam kapasite ¢aligmasi icin kesit
alma igleminin hizlandirilmas: gerekliligidir. Ara eleman olarak sudan alicinin
eklenmesi, siiregte eslestirmede yasanan sorunlarin  azaltilmasina, siirecin

hizlanmasina katkida bulunacaktir.

Onerilen metotta, “Blogun cihaza sabitlenmesi”, “Doku Bloklarm
Trimlenmesi”, “Kesit Alma”, “Kesitin Suya Birakilmasi”, ve “Doku Blogunun
Cikarilmas1” islemleri teknisyen tarafindan yapilirken; “Evrak kontrol”, “Kesiti lama
alma” ve “Kesitin Lam Sepetine Konulmasi1” ve “Su Yiizeyinin Temizlenmesi”
islemleri sudan alic1 tarafindan yapilir. Boylece, doku kesitlerinin kalitesi, sudan alici
tarafindan kontrol edilecektir. Doku takip formundaki bilgilerle kesit isleminin siras,
kag lam kesit yapilacagi, kesitin tekrarlanmasi vb. islemleri igin kesit yapan teknisyeni

de yonlendirecektir. Bu islemlerin dogru yapilabilmesi iki teknisyenin uyumlu

106



calismasiyla miimkiin olacaktir. Boylece 0.107 dakikalik bir kazan¢ saglayacaktir.
Fakat siirece, “Evrak Kontrol” edilmesi islemi eklendiginden toplam kazang 0,005
dakika azaldigindan, toplamda 0,10 dakika kazang¢ saglanmustir. Yeni metot ile
teknisyenin is yiikii ve sorumlulugun azalmasina ve g¢iktida daha kaliteli sonuglar

alinmasina katkida bulunacaktir.

Aragtirmada, toplam doku trimleme ve kesit isleminden kazanilacak yillik siire
tasarrufunun hesaplanmasinda, 2015 yilinda iiretilen toplam blok sayis1 baz alinmaistir.
Aragtirmada, yapilacak birinci iyilestirme, doku trimleme ve doku kesit islemlerinin
birlestirilmesi 6nerilerek yeni metot dnerisi sunulmustur. Doku trimleme ve doku kesit
isleminin art arda yapilmasi saglandiginda; yillik toplam giin sayisinda 11,28 giin

azalma, yani %10,42°lik bir zaman tasarrufu saglanacagi saptanmistir (Cizelge 3.26).

Cizelge 3.27. lyilestirme Oncesi ve Sonras1 Olusacak Kazang Tablosu

- o
Standart siire Blok sayis1 * Topla'r'n sure &
(giin)
Mevcut metot 0,53 dakika 194800 119,50
Onerilen metot (1) 0,48 dakika 194800 108,22 10,42
Artirnm 11,28
Mevcut metot 0,53 dakika 194800 119,50
Onerilen metot (2) 0,42 dakika 194800 94,69 26,20
Artirmom 24,81
ARTIRIM TOPLAMI 36,09 36,62

*Veriler, 2015 yilina aittir.

Aragtirmada yapilacak ikinci iyilestirme ise, siirece ikinci bir teknisyenin dahil
edilmesidir. Doku kesit isleminde ara eleman olarak kullanilacak bir teknisyenin
kullanilmast durumunda, yillik toplam giin say1 24,81giin azalma; yani %26,20’lik bir
zaman tasarrufu saglanacag saptanmustir. Onerilen iyilestirme calismasmin her
ikisinin de uygulanmasi durumunda yillik toplam giin sayisinda 36,09 giin azalma;

yani %36,62’lik bir zaman tasarrufu saglanacagi saptanmistir (Cizelge 3.26).
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4. TARTISMA

Literatiirde patoloji alaninda is etiidii galismalarinin sinirli sayida oldugu tespit

edilmistir. Bu nedenle, tartisma boliimii bu yoniiyle sinirli olacaktir.

Aragtirmada, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali
Rutin Patoloji Laboratuvari’nda blok ve kesit boliimleri incelenerek parafin bloklama,
doku trimleme ve doku kesit islerine ait is akislar1 belirlenmis ve bu siireg, deger
katmayan is 6geleri agisindan incelenmistir. Siirecte yer alan isler her boliimde isin
yapilma sekline gore ogelerine ayrilarak, gerekli verilerin toplanmasi saglanmustir.
Elde edilen veriler kapsaminda, bloklama ve kesit alma islerinin her bir 6gesine ait
stireler kronometre yardimiyla hesaplanmis ve her bir is igin standart is siiresi

bulunmustur.

Aragtirmada, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali
Rutin  Patoloji Laboratuvari’nda mevcut verilerle elde edilen sonuglar
karsilastirilmistir. Buna gore, bloklama ve kesit boliimiinde verimlilik artisinin
saglanabilecegi sonucuna varilmistir. Elde edilen bulgular sonucunda, bloklama ve
kesit boliimiinde yapilan parafin bloklama, doku trimleme ve kesit alma islerine ait is
siireleri zaman etiidii yardimiyla ortaya konulmus ve laboratuvarin daha etkin bir
planlama yapabilmesi ve verimliligini daha dogru bir sekilde arttirmasi igin giincel
veri saglanmistir. Ayrica, siire¢ icinde yasanan sorunlar metot etiidii ve sebep-sonug
diyagram1 yardimiyla belirlenerek hangi i1s Ogesinde 1iyilestirme yapilabilecegi

belirlenmistir.

Is etiidii tekniklerinden biri olan is 6l¢iimii, nitelikli bir ¢alisanin belirli bir isi
belirlenmis bir performans diizeyinde yapmasi igin gerekli olan siirenin hesaplanmasi
olarak tamimlanmakta ve is Ol¢limiiniin mevcut siiregte iyilestirmeler yapilmasina
katkida bulundugu ifade edilmektedir (Dogruer, 2014, s:97; Kanawaty, 1997, s:199;
Parilt: ve ark., 2007, s:153; Prokopenko, 1998 ve Tekin, 1998, s:58-159 s:154). Is

ol¢timii, saglhk hizmetlerinde sunulan her bir faaliyete ayrilan standart zamanin
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saptanmasina yardimei olmaktadir. Arastirmada, rutin patoloji laboratuvarinda yapilan
isler i¢in gerekli olan siirelerin hesaplanmasinda is 6l¢tiimii tekniklerinden biri olan
zaman etiidii yontemi kullanmistir. Yapilan ¢alisma sonucunda, parafin bloklama
isleminin standart siiresinin 0,53 dakika; doku kesit isleminin standart siiresinin 0,19
dakika ve doku kesit isleminin standart siiresinin 0,34 dakika oldugu belirlenmistir.
Eriglic (1987, s:57) tarafindan yapilan bir c¢alismada, zaman etiidii yOntemi
kullanilarak merkezi sterilizasyon bdliimiinde yapilan eldiven hazirlama islemine
ayrilan standart siirenin hesaplanmasi amaglanmistir. Arastirma sonucunda, eldiven

hazirlama igin harcanan toplam siire 86,11 saniye olarak hesaplanmuistir.

Hastanelerde zaman kavrami olduk¢a oOnemli bir kaynaktir ve saglk
calisanlarinin zamanlarin1 hangi etkinliklere ayirdiklar: kalite ve verimlilik agisindan
onemlidir. Is etiidii teknikleri ile saglik hizmetlerinin sunumundaki faaliyetlerin
siiflandirilmasina (dogrudan bakim faaliyetleri, dolayli bakim faaliyetleri, toplanti,
egitim vb.) yardimci olmaktadir (Cheevakasemsook ve Yunibhand, 2004 ve Torrie,
1963). Patoloji laboratuvarinda siirece deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirmasi
ile materyallerin raporlama siirelerinin kisalmasi, personel planlamasi ve kaynaklarin
verimli kullaniminin arttirilmast karliliga katkida bulunacaktir (Ak Ergiin ve ark.,
2013). Arastirmada, 2015 yilinda yapilan toplam blok sayist baz alindiginda; patoloji
laboratuvarinda yapilan doku kesit islemi i¢in ayrilan zamanin 120 giin oldugu
sonucuna vartlmistir. Melgar ve ark. (2000) hekimlerin klinik faaliyetlere ayirdiklar
zamanlar tespit etmek amaciyla zaman ve metot etiidii tekniklerini kullanmislardir.
Calismada, hekimlerin klinikte gec¢irdigi siirenin yarisindan azini tip asistanlariyla
gecirdigini ortaya koymakta ve hekim basina diisen hasta oraninin optimize edilerek
ve klinik faaliyetler i¢in idari destegin artirilmasiyla tip asistanlariyla gecirilen

stiresinin uzatilabilecegini dnermislerdir.

Is etiidii, saglik kurumlarinin is yiiklerinin tespit edilmesinde ve is akislarmin
degerlendirilmesinde etkili bir yontemdir. Bu sebeple, saglik kurumlarinin acil servis,
cerrahi alanlar, yogun bakim iiniteleri ve ayakta verilen bakim hizmetlerinin
degerlendirilmesinde is etiidii teknikleri kullanilmaktadir (Pizziferri ve ark. (2005).

Pizziferri ve ark. (2005)’na gore, metot ve zaman etiidii tekniklerinin, bilgi
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sistemlerinin is akisi ve is yiikii izerindeki etkisini degerlendirmek i¢in degerli bilgiler
sagladigimi belirtmiglerdir. O'leary ve ark. (2006), hastanelerin rutin islerinde
yaptiklar1 aktivitelerin g¢esitlerini ve sikliklarini incelemek i¢in zaman etiidii teknigini
kullanmistir. Calismada, hekimlerin zamanlarinin %69'unu dolayli hasta bakimina
(%37'1 dokiimantasyon, %35'1 iletisim, %21'1 sonuglarin incelenmesi; %7'i siparisler);
%18'ini dogrudan hasta bakimina (% 18'1 teshis ve muayene, %53' izlem ziyareti,
%13'i aile toplantilari, %16'1 taburcu talimatlar1); % 4'lini kisisel faaliyetlere; %3l
mesleki gelisimine; %3’lnli egitime ve %3'lnii ise seyahate harcadiklarini
saptamiglardir. Calismada, hekimlerin zamanlarinin ¢ogunu dolayli hasta bakim
faaliyetlerine harcadiklar1 ve dogrudan hasta bakimina ise nispeten daha az vakit
ayirdiklari saptanmigtir. Tipping ve ark. (2010), hastane calisanlarinin zamanlarini
nasil harcadiklarin1 tespit etmek amaciyla zaman etiidiine dayali bir arastirma
gerceklestirilmisgtir.  Calismada, ¢alisanlarin  zamanlarmin  %34,1'ini  elektronik
kayitlara, iletisime (% 25,9) ve dogrudan bakima (% 17,4) harcadiklari tespit
edilmistir. Aragtirmada ayrica, calisanlarin zamanlarinin yalnizca %6'sin1 mesleki

gelisim, kisisel zaman ve seyahate ayirdiklarina ulagilmistir.

Hauschild ve ark. (2011), zaman etiidi teknigini kullanarak anestezi
uzmanlarinin gergek zamanl is akisina odaklanan bir calisma gergeklestirmistir.
Calismada, anestezi uzmanlarinin is giinlinlin %28'nin dolayli hasta bakimina,
%14’iintin dogrudan hasta bakimina ve %]18'inin ise idari islere ayirdiklar1 tespit
edilmistir. Calismada, ayrica anestezi uzmanlarinin ¢alisma siirelerinin %19,9'nu
iletisime, %15,2 molalara ve %2,9'unu diger gorevlere ayirdiklarini bulunmustur.
Calisma sonucunda, saglik sunumundaki is siireclerinde dogrudan hasta bakimi,
dolayli hasta bakimi ve idari gorevler arasinda asir1 derecede boliinmiis bir is akigina
hakim olan ve is yiikleri arasinda biiylik bir dengesizligin bulundugu tespit edilmistir.
Gogmen ve ark. (2013) tarafindan 6zel bir hastanede yer alan genel, koroner ve
kardiyovaskiiler cerrahi yogun bakim iinitelerinde c¢alisan hemsirelerin is yiikiini
belirlemek amaciyla bir ¢alisma gergeklestirilmistir. Calismada, yogun bakim
tinitelerindeki hemsirenin dogrudan hasta bakimi uygulamalarina ayirdigi zaman
giindiiz vardiyasinda %37, gece vardiyasinda ise %34’liik bir orana sahip iken,

hemsirenin gorevi olmayan uygulamalara ayrilan zaman gilindiiz %15, gece %19 gibi
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yiiksek bir orana sahip oldugu tespit edilmistir. Calismada ayrica, hemsirenin; hasta
bakimu ile ilgili olmayan telefonlara cevap verme, hemsirelik disindaki kayitlar1 tutma,
tinitedeki genel arag-gereci kontrol etme gibi goérev tanimi igerisinde yer almayan

uygulamalar siklikla gergeklestirdikleri saptanmistir.

Hendrich ve ark. (2008), is etiidii teknigi ile hemsirelerin vakitlerini nasil
harcadiklarin1  belirlemiglerdir. Caligmada, hemsirelerin zamanlarinin  biiyiik
boliimiinii dokiimantasyon, ilag tedavisi ve bakim koordinasyonuna ayirdiklarini ve
hasta bakim faaliyetlerine ise daha az vakit ayirdiklar1 tespit edilmistir. Calisma
bulgulart sonucunda, hastanedeki ¢calisma ortaminin karmasik bir yapiya sahip oldugu
sonucuna varilmistir. Calismada, bu sorunun iistesinden gelmek i¢in, fiziksel
birimlerin tasarlanmasi1 hemsirelik etkinligine ve hastanede sunulan bakimin giivenli

bir sekilde uygulamasina yardimci olabilecegi onerilmektedir.

Arastirmada, rutin patoloji laboratuvarinda gerceklesen en kiiciik hareketler
metot etiidii yontemi ile incelenmistir. Metot etiidii yontemiyle, siire¢ detayli bir
sekilde incelendigi i¢in iyilestirme yapilabilecek noktalarin belirlenmesi kolayca tespit
edilmistir. Arastirmada, doku trimleme islemi mevcut metot yerine Onerilen yeni
metotta, islem siiresinde 0,05 dakika ve isleminde mesafesinde 0,8 metre; doku kesit
isleminde ise 0,10 dakikalik bir kazang saglanacagi saptanmistir. Bircan ve Iskender
(2005)’in tarafindan yapilan ¢alismada, genel cerrahi boliimiinde endoskopi islemi
izerinde zaman etlidii yontemiyle verimlilik degerlendirmesi yapilmistir. Aragtirma
sonucunda, biyopsi alinan hastalar i¢in endoskopi isleminin standart zamani 15 dakika
olarak bulunurken; biyopsi alinmayan hastalar i¢in endoskopi isleminin standart
zamant ise 11 dakika oldugu saptanmistir. Calismada, toplam endoskopi sayisinda %
78 ve toplam caligma siiresinde ise, yaklasik 68’e varan bir verimlilik artisi
saglanabilecegi ifade edilmektedir. Sonugta, mevcut kaynaklarla bir glinde 15
endoskopi islemi gergeklestirilmesi miimkiin iken, ortalama 9 endoskopi islemi

gerceklestirilmektedir.

Patolojide personelin isyerindeki asir1 is yiikii, hatalar1 da beraberinde

getirmektedir (Patoloji Dernekleri Federasyonu, 2017, s:60). Arastirmada, Ankara
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Universitesi Tip Fakiiltesi Rutin Patoloji Laboratuvari’nda ¢alisan teknisyenlerin
dinlenme aras1 vermeden calistiklar1 gozlemlenmistir. Kesin bir kurali olmamakla
birlikte, dinlenme aralarinin genel olarak sabah ve Ogleden sonraki c¢alisma
devrelerinin ortalarinda 10-15 dakika arasinda olmasi gerektigi literatiirde ifade
edilmektedir (Kanawaty, 1997, s:286). Bu arastirmada, rutin patoloji laboratuvarinda
yapilan parafin bloklama ve doku trimleme ve doku kesit islemlerine ait is 6gelerine
ayrilan zaman ¢ok kisa oldugu belirlenmistir. Oysa bu tip kisa siireli isler, yiiksek
oranda dikkat gerektirmektedir. Bu arastirmada, yapilan neden sonug diyagrami ve
zaman etlidii ¢alismalariyla; arastirma kapsaminda personelin isleri hizlandirmaya
calismasi ve 6gleden sonra galismak istememeleri sebebiyle sabah vardiyasinda mola
vermediklerini belirlenmistir. (Sekil 3.1, Ek 10 ve Ek 14). Dogruer (2014, s:200)’ e
gore, ¢alisilan is asirt dikkat gerektiriyorsa, caligma siireleri ortalama 15 dakika ile
siirlandirilmali ve 15 dakikada bir dinlenme arasi verilmelidir. Personelin diizenli
araliklarla dinlenme aralar1 vermelerinin faydalar1 bulunmaktadir. Bu faydalar asagida

verilmistir (Kanawaty, 1997, s:286):

¢ Giin boyunca ¢alisma hizindaki degismeleri azaltir. Calisma hizinin en iyiye

ve en yakin diizeyde siirdiiriilmesini saglar.

¢ Giiniin tekdiizeligini bozar.
e lscilere yorgunluklarini giderme ve kisisel gereksinimlerini karsilamada
yardimci olur.

e Iscilerin ¢alisma siiresi iginde aldiklar1 izin siiresini azaltir.

Arastirmada gerek gozlemler gerekse elde edilen veriler 1s181inda, teknisyenlerin
dokularin bloklanmasi ve kesit isleminde baz1 hatalara neden olacak uygulamalarda
bulunduklari belirlenmistir. Yapilan hatalarin dogrudan personelden kaynaklandigini
ve personelin ¢alismas1 sirasinda yapmasi gereken islemleri yapmamasindan
kaynaklandi§1 sonucuna varilmistir. insan hatasi olarak tanimlanan hatalar, giivenligi
ve sistem performansini azaltan veya azaltma potansiyeli olan, istenmeyen veya uygun
olamayan insan kararlaridir (Sabanci ve Siimer, 2015, $:389). Sabanc1 ve Siimer (2015,

5:389-390)’e gore bireysel veya siirekli hatalar i¢in basit bir siiflandirma plani

112



kullanilmaktadir. Bunlar; ihmal, goérev, siralama ve zamanlama hatalar1 olarak

siralanmaktadir.

Ihmal hatalari: Thmal hatalari, is kapsaminda yerine getirilmesi gereken bir
islemin unutulmasi ya da yeterince dnemsenmemesi gibi davranislar1 icermektedir.
Arastirmada, teknisyenin doku kesit islemi sirasinda, bloktan aldigi kesiti sudan
aldiktan sonra isleme su yiizeyini temizlemesi ile devam etmesi gerekmektedir. Ek
14’te 4. okumada goriildiigii tizere, teknisyen kesiti lama aldiktan sonra su yiizeyini
temizlemedigi, bu islemi 6nemsemedigi goriillmektedir. Bu islemin goz ardi edilmesi
bir sonraki devrede, suya birakilacak kesit lama alinirken, daha dnceki kesite ait parga

kalintilarinin da lama alinmasina sebep olabilir.

Gorev (grup) hatalari: Gorev hatalari, ¢alisma sirasinda goérevin yanlis
yapilmasi ile ortaya ¢ikan hatalardir. Aragtirmada, parafin bloklama islemi sirasinda,
teknisyenin doku takip formundaki bilgileri kontrol etmekten kagindigi
gozlemlenmektir. Yapilmas: gereken islem, teknisyenin doku kasetinde c¢ikan
pargalar1 gdmme islemine baglamadan 6nce, evrak kontrolii yapmasidir. Ek 10°da 25.
okumada goriildiigii lizere, teknisyenin parafin bloklama islemini tamamladiktan
sonra, evraki kontrol ettigi goriilmektedir. Ek 25°te de anlasildig1 tizere baz1 dokularin
gomme isleminde 6zel durumlar yasanabilmektedir. Bu siliregte yasanacak herhangi
bir sorun, islemin yeniden yapilmasini gerektirebilmektedir. Bu durum, teknisyenin is
yiikiinii arttirmakta ve hata islem esnasinda fark edilmez ise sonraki siirecte yapilan

islemlerin israfina yol agabilecektir.

Siralama hatalari: Sirali yapilmasi gereken isin yanlis siralamayla yapilmasi
ile olusan hatalardir. Arastirmada, teknisyenin doku trimleme ve doku kesit islerini
sirali olarak yapmadig1 belirlenmistir. Teknisyen, doku kesit igsleminde ilk olarak tiim
bloklarin trimlemekte, trimleme islemi tamamlandiktan sonra kesit islemine
gecmektedir (EK 11 ve Ek 13). Ilgili bloklar1 trimlendikten sonra, uzun siire su ile
temas etmesi dokunun kalitesini azaltabileceginden mikroskopik inceleme esnasinda
sorunlara neden olabilecektir. Mevcut metot yerine 6nerilen yeni metotta, trimleme ve

kesit alma isleminin arda arda yapilmasi 6nerilmektedir. Arastirmada yapilan bu tiir
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hatanin, is siiresinin daha uzun siirmesine ve teknisyenin daha fazla kas hareketi

yapmasina neden oldugu tespit edilmistir.

Zamanlama hatalari: Bir is¢inin eylemi i¢in ayrilan zamanda isi yapmamasi,
hizl1 veya yavas yapmasi sirasinda olusacak hatalardir. Arastirmada, teknisyenin doku
trimleme isi sirasinda bazi okumalarda dokularin trimlenmesi is 0gesine ¢ok fazla
zaman ayirdig1 gozlemlenmistir (Ek 24). Bu tip bir hata, dokuya zarar vermekte ve
stirecte yanlis tan1 konulmasina neden olacak veya taninin konmasini zorlastiracaktir.
Ayrica bu tip bir hata, dokudan tekrar kesit alinmamasina ve ayrica hastadan tekrar

doku pargasi alinmasina sebep olabilecektir.

Insan hatalarinin dniine gegilebilmesi igin, personel secimi, personel egitimi,
ekipman, is ve cevre tasarimi ile azaltilabilecegi literatiirde ifade edilmektedir
(Sabanci ve Stimer, 2015, s:389). Rutin patoloji laboratuvarlarinda 6zellikle patoloji
teknikerligi mezunlarinin tercih edilmesi ve istihdamlarinin artiriimasinin uygunlugu
vurgulanmaktadir (Patoloji Dernekleri Federasyonu, 2017, s:47). Arastirmanin
yapildigr laboratuvarda g¢alisan 15 teknisyenden yalnizca bir tanesinin patoloji
teknikerligi mezunu oldugu belirlenmistir. Ise uygun personelin segimi, sistemde

yasanacak hatalar1 azaltabilir (Sabanci ve Siimer, 2015, s:389).

Bayraktar (1995, s:67) ¢alismasinda, is etiidii tekniklerinden olan is Gl¢timii
teknigi kullanilarak finans sektoriinde faaliyet gosteren bir hizmet bir isletmesinin is
yiikiinden hareketle istihdam etmesi gereken personel sayisinin miktarinin tespit
edilmesi amagclanmustir. Is etiidii teknikleri, saghik kurumlarinda, istihdam edilmesi
gereken personel sayisinin belirlenmesinde de kullanilmaktadir. Yildirim ve Yilmaz
(2004), bir 6zel hastanede yapilan ameliyatlara gore gilinliik ¢alismasi gereken skrub
ve sirkiile hemsire sayisinin belirlenmesi amaciyla zaman etiidiine dayali ve kesitsel
bir calisma gergeklestirilmistir. Her ameliyat tipi i¢in ameliyat oncesi ve sonrasi
yapilan iglemlerin neler oldugu ve bu islemlere ortalama ayrilan siire, kronometre
tutularak Sl¢iilmiis ve giinliik ameliyat sayisina ve tipine gore gerekli olan hemsire
sayist belirlenmistir. Calisma sonuglarina gore, bir ameliyatin 2 saat 53 dakika

stirdiigii; glinde ortalama 16,4 ameliyatin yapildig1 ve buna gore giinde 23 hemsirenin,
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serviste ise toplam 29 hemsirenin bulunmasi gerektigini belirlenmistir. Bayram ve
ark., (2006) hemsirelik faaliyetleri agisindan is yiikiini belirlemek ve gerekli hemsire
sayisinin saptanmasi i¢in zaman etiidlii yontemi kullanilmistir. Mevcut is yiikiine gore
genel cerrahi kliniginde 3 hemsire fazla olmasina karsin, i¢ hastaliklarinda 7 hemsireye
daha ihtiya¢ oldugu saptanmistir. Arastirma sonuglarina gore, hemsirelerin
zamanlarinin 6nemli bir bolimiinii “servis ile ilgili isler” ile “kisisel faaliyetlere”
ayirdiklari saptanmistir. Ozkan ve Uydaci (2014) tarafindan yapilan calismada, Saglik
Bakanligi’na bagli hastanelerde ¢alisan radyoloji teknisyenleri ihtiyacinin belirlenmesi
amactyla ig etlidii teknikleri ile is yiikii 6l¢timii kullanilmistir. Kocaeli ilindeki kamu
hastanelerinde calisan radyoloji teknisyenlerinin is yilikii oranlarinin 0,83 oldugu
saptanmigstir ve il genelinde belirlenen standartlar1 karsilamak i¢in mevcut radyoloji

teknisyen %17 arttirilmasi gerektigi tespit edilmistir.

Ekip ¢alismasi, ¢alisanlarin ekip halinde organize edilmesi, isgilerin se¢imi ve
ekiplerde c¢aligmak iizere egitim ve ekiplere liretim yonetimiyle ilgili bir kisim
sorumluluklar verilmesini igermektedir (Dogruer, 2014, s:52). Orgiitlerde amaglarin
basarili olabilmesi igin gerekli etkinlikler, birbirinden farkli art yetisime sahip
personelin ¢abalariyla gergeklestirilmektedir. Orgiitlerde takim ¢alismasi basarinin
temel anahtar1 olup, takim ¢alismasi sayesinde iiretime ve yonetime daha genis bir
katilim saglanmaktadir (Can ve ark., 2012, s:127). Rutin patoloji laboratuvarinda
calisan teknisyenler, isleri ylirtitmede jineko seksiyonu ve gastro seksiyonu olarak iki
ayrt gruba ayrilmakta ve teknisyenler seksiyonlari aylik olarak degistirerek
calismaktadir. Elde edilen gozlemler neticesinde, bir grubun isinin diger gruptan dnce
bitirdigi gozlemlenmistir. Arastirmada, blok ve kesit boliimiinde yapilan islerin
karmasik ve hata yapma riskinin yiiksek oldugu gozlemlenmistir. Islerin daha kisa
siirede ve daha etkili bicimde gerceklestirilmesi adina ekip calismasinin yapilmasi ve
ekip tiyeleri arasinda performansin arttirilmasi i¢in bir ekip lideri seg¢ilmesi
onerilmektedir (Sekil 3.1). Bu arastirmada, yardimlagmanin grup i¢i yapildigi ve bu
durumun gruplar arasi ¢atigsmay1 besledigi gézlemlenmistir. Ekip ruhu ile birlikte, ayn1
statliye sahip patoloji teknikerleri aralarinda sinerji olusturarak ekip igerisindeki
roliinii daha net bir sekilde gorebilecegi sOylenebilir. Saglikli ve dogru iletisim

kurularak takim ruhunun olusturulmasi, var olan sorunlarin takim halinde daha rahat
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coziilebilmesine katkida bulunacaktir. Ekip ¢aligmastyla birlikte yapilan iglerin daha

verimli hale getirilmesi saglanacaktir.

Is yerinde verimi artirmak icin is veya gorev tasarimi yapmak gereklidir (Can,
ve ark., 2012, s:119). Is tasarimu, verimlilik artis1 saglamak amaciyla islerin nitelik ve
yapisini degistirme siirecidir (Can, 1991, s:161). Ankara Universitesi Tibbi Patoloji
Anabili Dal1 Rutin Patoloji Laboratuvari’nda personelin gérev dagiliminda herhangi
bir kritere bagh olarak yapilmadigi anlasilmaktadir. Laboratuvarda gorev dagilimi
yapilirken ozellikle yapilacak islerde personelin bilgi, beceri ve kapasiteleri goz
ontinde bulundurabilir. Her is i¢in ehil olan personelin se¢imi ile islerin tasarlanmasi,
patolojide yasanacak hatalarin azaltilmasma ve is yiikiiniin azaltilmasina katkida

bulunacaktir.

Uretilen isin niteliginin artirilmasi, standardizasyonun saglanmasi, sorunlarin
erken tespiti ve ¢oziimii, hatalarin en aza indirgenmesi i¢in Onlemler alinmasi her
alanda giinliikk yasamin bir pargasi haline gelmistir (Usubiitiin ve ark., 2007). Rutin
patoloji laboratuvarinda yapilan islerin standart hale getirilmesi verimlilik artisinda
onemli bir husustur. Is etiidii teknikleri yardimiyla, siire¢ icerisinde yapilan islerin
tespit edilmesi ve islerin 6gelerine ayrilmasiyla standardizasyon saglanabilmektedir

(Biswas ve ark., 2016).

s etiidiiniin amac, girdilerin ¢iktilara doniistiiriilmesinde verimliligi artirmaktir.
Is etiidii, isletmelerin her bir faaliyeti icin biiyiik 6nem arz etmektedir. Is etiidiinde
kullanilan temel grafik ve semalar, isletmeler i¢in birer iletisim aracidir (Daniel, 1997).
Aragtirmaya konu olan is ve is Ogeleri, is akim semast yardimiyla kayit altinda
alinmistir.  Ayrica, 1§ 6gelerine ait her bir siire, zaman etlidii formu ile kayit altina
alinmistir. Bu form ve semalarin, siirecin nasil isledigini gormek adina yonetime genis
bir perspektif sunacagi disiiniilmektedir. Boylece, siirecte yasanan sorunlarin tespit
edilerek ortadan kaldirilmasinda, patoloji uzmanlarinin ve 6gretim iiyelerinin

teknisyenler ile iletisime gegmeleri kolaylasacaktir.
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s etiidii, calisanlarin performansini degerlendirmede kullanilacak bir arag olarak
da degerlendirmektedir (Akal, 2000, s:257). Performans degerlendirme ile elde edilen
veriler, ¢alisanin basarili oldugu alanlar1 belirledigi gibi, eksik oldugu alanlar1 da
ortaya c¢ikarmaktadir (Kaynak ve ark., 2000). Is etiidiinde kullanilan temel grafik ve
semalarin ¢ogu, calisanlarin oryantasyonu ve egitiminde materyal olarak kullanilmasi
acisindan yarar saglamaktadir (Daniel, 1997). Patolojide alinacak personelin yapacagi
isin kapsami belirlenecek ve boylece sahip olmasi beklenen gereklilikler konusunda
bilgi sahibi olunabilecektir. Yonetim, ¢alisma siirecinde yasanan aksakliklari
kolaylikla tespit edilebileceginden, hangi personele hangi konularda egitim
verilecegine iligkin bilgi sahibi olacaktir. Yonar (2013:88) patoloji uzmanlarinin
performans degerlendirme kriterlerinin belirlenmesi amaciyla yaptigi calismada,
uzlasilan kriterlerin %36,’sinin mesleki bilgi ve beceri; %33 iiniin egitim ve bilimsel
ve %30’unun yonetsel faaliyetler oldugu sonucuna varmistir. Calismada, belirlenen
performans degerlendirme kriterlerinin ulusal diizeyde uygulanabilirligi, patolojide
calisanlarin mesleki doyumlarina olumlu katki saglayarak hizmet Kalitesinin
tyilestirilmesinde ve bdylece patoloji hizmetlerinin daha etkili ve verimli sunulacagi

ifade edilmektedir.

Arastirma, bloklama ve kesit boliimiinde yapilan histopatolojik materyallerin
islem siirelerin ayni oldugu varsayimi altinda yapilmistir. Ancak, materyalin boyutu
ve miktar1 hastaninin saglik durumuna/hastaligin tiiriine ve siddetine goére farklilik
gosterdiginden; materyalin parafin bloklama ve kesit islemleri faklilik gostermektedir.
Ozellikle biyopsi materyallerinin kiiciik olmalar1 nedeniyle, doku gdmme is gesinde;
okunan zamanlarin ¢ok fazla farkli sonuglar verdigi belirlenmistir (Ek 5). Bu durum
aragtirmaninn yapildigi yerde c¢alisilan materyallerin islem siirelerinin farklilik
gostermesine sebep olmaktadir. Ak Ergiin ve ark. (2013) faaliyet tabanli maliyet
sistemi kullanarak Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali
Patoloji laboratuvarinda gerceklestirilen tetkiklerinin maliyet verilerini saptamak
amactyla bir ¢alisma gergeklestirmistir. Calismada, her bir materyalin histopatolojik
incelemeler i¢in Saglik Uygulama Tebligi’nde belirlenen dort diizeyinde 45 materyalin
birim maliyetleri belirlenmistir. Arastirma sonucunda, histopatolojik materyallerin

her birinin 6zelligi ve boyutu hastalara gore farklilik gdsterdiginden inceleme ve
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orneklemesi degisken olmaktadir. histopatolojik materyallerin; farkli is¢ilik, malzeme
ve genel iiretim giderine sahip olmasi nedeniyle ayni materyalin fiyatinda farklilik

gosterdigi sonucuna varilmistir.

Is etiidii, bir iiriiniin veya hizmetin iiretilmesi sirasinda olusan ve is, siire¢ veya
tiriinde bir degisim meydana getirmektedir (Daniels, 1997). Degisim yasamin her
alanin da zorlu bir siirectir ve degisimin yaratilmasi oldukca karmasik ve kolay bir
sekilde gerceklesmez (Simsek, 2007, s:299). Arastirmada, rutin patolojide islerin
standart zamanlarimin Ol¢limii yapildiktan sonra, metot etiidii ile is siirecleri
irdelenerek iyilestirme Onerisi gelistirilmistir. Yeni yontem ile birlikte calisanlarin
calisma yoOntemlerinin degisimi s6z konusudur. Laboratuvarda g¢alisan personelin
yenilige ve degisiklige kars1 olma egilimleri bir takim nedenlerden dolay: aragtirmada
Onerilen yeni metodun uygulanmasina karsi diren¢ olusturabilir. Alt kademeki
personelin yenilige ve degisiklige karsi olma, igini kaybetme, yoOnetime karsi
giivensizlik, gorev degisikliginin istememesi, diizenin bozulmasi, aliskanliklardan
vazgecemek istememeleri, bilgi ve becerilerinin yetersiz kalacagi diisiincesi gibi ¢esitli
nedenlere bagli olarak yeni metodun uygulanmasina karsi direng olusturabilir (Kobu,
2010, s:37; Simsek, 2007, s:299-300; Tekin, 1998, s:155 ve Vijai ve ark., 2017).
Dolayisiyla, yeni metodun uygulanmasina gegilmeden once, isletmenin iist diizeydeki
yOneticilerine tanitilmast ve onaylarinin alinmasi saglanmalidir. Onay alindiktan
sonra, yeni metodun ustabasi ve is¢i diizeyindeki personele tanitilmasi ve
benimsetilmesi gerekmektedir (Tekin, 1998, s:155 ve Kobu, 2010, s:37). Calisanlar
degisim siirecine katmak, calisanlara degisimle beraber onlar1 nelerin bekledigi
hakkinda bilgilendirmek, bilgi ve becerilerinin eksik oldugunu diisiinen ¢alisanlara
egitim yoluyla destek saglamak, degisim sonunda basarili performansi 6diillendirmek

degisime kars1 direnci azaltabilir (Simsek, 2007, s:301).
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5. SONUC VE ONERILER

Saglik sektoriinde yasanan bliyiik capli degisimler hastaya sunulan hizmeti
bliyiik 6lcilide etkilemektedir. Niifusun yaslanmasi, saglikta yasanan bu degisikliklerin
en onemli kaynagidir (Bennett ve ark., 2014). Yaslh niifusun giderek artmasi, saglikta
hizmet kullanim1 artirmaktadir (Carnevale ve ark., 2012). Saglik kurumlarinda kalite
gerekliliklerinin yerine getirilmesi i¢in verilen tiim hizmetlerin hem bilimsel kurallara
hem de hasta beklentilerine uygun olarak diizenlenmis olmasi gerekmektedir. Patoloji
laboratuvarindaki is siireclerinde kalite ve standardizasyonunda siirekliliginin
saglanmasi i¢in patoloji laboratuvarinda gerceklesen tiim is siireglerinin tanimlanmast,

kurallarinin belirlenmesi i¢in is etiidii ¢alismalari ile miimkiin olabilir.

Patoloji, hekimlik faaliyeti olarak, hastadan alinan doku ve viicut sivilari
tizerinde tan1 amagli incelemenin yapildig1 ve bu alanda yetkinligin hedeflendigi bir
tipta uzmanlik alanidir (Saglik Bakanligi, 2010, s:1). Patoloji laboratuvarinin tirtinii
olan patoloji raporunun (Yoriikoglu ve ark., 2009a; Yoriikoglu ve ark., 2009b)
olusturulmasinda patologlarin bilgi ve becerileri kadar, materyalin hazirlandig
laboratuvar kosullar1 da ayni oranda 6nemlidir (Biilbiil, 2010). Patoloji raporunun
eksiksiz, dogru ve zamaninda hazirlanmasinda, raporun klinik hekimine ulagsmasina
kadar gecen siire zarfinda gerceklestirilen basamaklarin standart kosullarda olmasi
gerekmektedir (Yoriikoglu ve ark., 2009a). Patoloji laboratuvari calismalarinda,
makroskopik tanimlama ve dokularin o6rneklenmesi basamagi hari¢ tiim islemlerde
teknisyenlerin rolii ¢ok oOnemlidir. Diger tibbi laboratuvarlara oranla patoloji,
“teknisyen bagimlilig1” yiiksek bir boliimdiir. Teknik eleman sayisi ve kalitesi yeterli
degilse hatali sonug riski oldukga yiiksek olmaktadir (MEB, 2016, s:1).

Arastirmada, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dal1
Rutin Patoloji Laboratuvari’nda metot etiidii teknigi ile gereksiz faaliyetler saptanarak,
gerekli faaliyetlerin ekonomik sekilde diizenlenmesi ve 1is faaliyetlerin
standartlastirilmas1 saglanmasina yonelik yapilmistir. Arastirmada, is siireglerinde

tikaniklia ve islemlerin bekleme siirelerinin uzamasina etki eden sorunlar lizerine is
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etiidii tekniklerinden metot ve zaman etiidii teknikleri uygulanmistir. Arastirmada,
rutin patoloji laboratuvari bloklama bdlimiinde gergeklestirilen dokularin bulundugu
kasetlerin parafinleme islemi ve kesit boliimiinde gerceklestirilen doku trimleme ve
doku kesit islemi is 0geleri se¢ilmistir. Arastirmanin amact dogrultusunda yapilan

analizler sonucunda asagidaki sonuglara ulagilmigtir:

e Arastirmada, zaman etiidii teknigi uygulanarak rutin patolojide yapilacak her
bir is faaliyeti i¢in gerekli standart zamani saptanmistir. Saptanan standart
zamanin ile laboratuvarda gergeklestirilen mevcut ¢aligma kosullari ve isler
irdelenmis, islem siirelerinin uzamasina etki eden zaman kayiplarinin olup

oldugu ve daha iyi calisma kosullarinin saglanacag: saptanmistir.

e Aragtirmada, is etiidii yontemi uygulanmadan énce Ankara Universitesi Tip
Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji Laboratuvari’nin
mevcut durumu incelenmistir. Laboratuvara 2013-2017 yillart arasinda gelen
materyalin toplam sayilarinda yillara gore artis oldugu saptanmis ve en fazla

materyal biyopsi materyali oldugu belirlenmistir.

e Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari’'na  2013-1016 yillarinda kabul edilen materyallerin,
seksiyonlarina gore materyal sayilarinin yillara gore farkhilik gosterdigi
saptanmistir. En fazla sayida kabul edilen seksiyon tiirliniin, Gis Patolojisi

oldugu belirlenmistir.

e Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi Tibbi Patoloji Anabilim Dali Rutin Patoloji
Laboratuvari’na 2013-1016 y1l1 seksiyonlara gore vaka raporlama siirelerinin
yillara gore farklilik gosterdigi saptanmis ve en uzun siirede raporlanan
seksiyonun, Kemik Yumusak Doku Patolojisi oldugu belirlenmistir.
Arastirma sonunda, elde edilen bulgular dogrultusunda, materyal sayilarinda
yillara gore artis olmasi, rutin patolojide yapilan islerin siirekli olarak artig1

ve patolojide is yilikli sorunun oldugu saptanmustir.
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e Arastirmada, rutin patoloji laboratuvarinda is yiikiiniin artisina neden olan
unsurlarin ortaya c¢ikarilmasi igin sebep-sonu¢ diyagrami kullanilmastir.
Sebep-sonu¢ diyagrami sonucunda; yorgunluk, mola vermeme, evraklarin
kontrol edilmemesi, islerin hizlandirilmast gibi teknisyenlere bagli insan
kaynakli hatalarin is yiikii artisina sebep olan nedenler oldugu tespit
edilmistir. Patoloji laboratuvarinda is ylikiiniin azaltilmasi amaciyla, parafin
bloklama, doku trimleme ve doku kesit iglemleri iizerine zaman ve metot

etiidii yapilmustir.

¢ Parafin bloklama islemi, bes ana 6geye ayrilmig ve toplamda alt1 etiit yapilmig
ve toplam 157 devre gozlemlenmistir. Parafin bloklama isleminin, is
ogelerine ayrilan temel zamanlarin toplanmasi sonucunda, gerekli standart

zamanin 0,54 dakika oldugu saptanmustir.

e Doku trimleme islemi, ii¢ ana 6geye ayrilmis ve toplam iki devre yapilmis ve
toplam 89 okuma zamani gozlemlenmistir. Doku trimleme islemi, is
ogelerine ayrilan temel zamanlarin toplanmasi sonucunda, gerekli standart

zamanin 0,19 dakika oldugu saptanmistir.

e Doku kesit islemi, iic ana 6geye ayrilmis ve toplam iki devre yapilmis ve
toplam 89 okuma zamani gozlemlenmistir. Doku kesit islemi, is 6gelerine
ayrilan temel zamanlarin toplanmasi sonucunda, gerekli standart zamanin

0,34 dakika oldugu saptanmistir.

o Parafin bloklama isleminde bazi temel Ggelerin incelenmesi Ssonucunda
islemlerde belli basli temel sorunlarin yasandigi belirlenmistir. Parafin
bloklama isleminde gergeklestirilen “Doku Gomme” is 0Ogesinde,
teknisyenlerin bu is 6gesine standart siiresinin iistiinde ¢ok fazla zaman
harcadiklart ve harcanan bu zamanlarin ¢ok fazla farklilik gosterdigi
saptanmistir. Gomiilecek dokunun ¢ok kiiciik olmasi doku sayisinin tespitini
zorlastirdigindan, “Doku Gomme” 1§ 6gesinde her devrede okunan zamanlar

arasinda ¢ok fazla farklilik saptanmustir.
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e “Doku Gomme” is 6gesinde doku parcalari teknisyen tarafindan kolayca fark
edilemediginden, doku sayisinin tespitini zorlagtirmakta ve bu asamada doku

kayiplarinin yasandig1 sonucu elde edilmistir.

e Parafin bloklama isleminde, mevcut metot yerine Onerilen metot doku
kesitinin alindig1 makroskobik asamama sirasinda dokularin “eosin boya” ile
boyanmasi sonucuna varilmistir. Fakat bu islem igin Onerilen metot ilgili
birim tarafindan uygun bulunmamasi nedeniyle faaliyete gegirilememis ve

yeni metot uygulanamadigi i¢in standart siiresi gerceklestirilememistir.

e Doku kasetlerinin parafin bloklama ve dokularin trimlenmesi isleminde bazi
temel Ogelerin incelenmesi ve Ozellikle iki islemlerde belli basli temel
sorunlarin yasandig1 belirlenmistir. Patolojide, dogru taninin saptanmasinda
temel iki islem olan bloklama ve kesit islemlerinin dogru yapilmasi ¢ok
onemlidir. 1Ilgili bélimde daha o6nce verimlilik iizerine ¢aligmalar

yapilamadigindan uygulamada bazi yanlis metotlar oldugu goézlemlenmistir.

e Doku trimleme ve doku kesit isleminde, mevcut metot ve 6nerilen metot, C
ve D 1s Ogelerinin siiregten ¢ikartilmasidir. Teknisyenin bir doku blogunu
trimledikten sonra, doku blogu cihazdan ¢ikarilmadan kesit alma islemine
devam etmesi Onerilmistir. Boylece, islem siiresinde 0,05 dakika ve islem

mesafesinde 0,8 metre kazang¢ olusmustur.

e Teknisyenin bu is i¢in ilgili blok numarasini rapor ve lam tizerindeki numara
ile karsilagtirmaktadir. Yiiksek derece dikkat gerektirdiginden kesit
boliimiinde tek bir teknisyen ile yapilan bu islemin iki teknisyen ile yapilmasi,
yani bu is akimi i¢in sudan alicinin eklenmesi gerekmektedir. Hem islerin
stirekliligi ve boya cihazinin tam kapasite ¢alismasi icin kesit alma isleminin
hizlandirilmasi gereklidir. Ara eleman olarak sudan alicinin eklenmesi,
stirecte eslestirmede yasanan sorunlarin azaltilmasina, siirecin hizlanmasina

katkida bulunacagi saptanmaistir.

e Doku kesit isleminde, teknisyenin islemi gerceklestirirken blok numarasini

ile ve lam numarasmi karsilagtirmalidir. Doku kesit isleminde, verimlilik
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artinminin saglanabilmesi i¢in siirece “Evrak Kontrol” is 6gesinin eklenmesi

gerektigi sonucuna varilmistir.

e Doku kesit islemi, yiiksek derece dikkat gerektirmesi nedeniyle, tek bir
teknisyenle ile yapilan bu iglemin iki isci ile yapilmasi (ara eleman olarak
sudan alicinin eklenmesi) gerektigi sonucuna varilmistir. Boylece, kesit
islemi hizlandirilarak islerde siireklilik saglanacak ve boya cihazinin tam
kapasite ¢aligmasina, siirecte eslestirmede yasanan sorunlarin azaltilmasina
katkida bulunacaktir. Doku kesit isleminde ara eleman olarak eklenecek bir
teknisyen ile siirecte 0,10 dakikalik bir kazan¢ saglanacagi sonucuna

varilmistir.

e Arastirmada, doku trimleme ve doku kesit igsleminin sirali yapilmasi
saglandiginda; yillik toplam giin sayisinda 11,28 giin azalma, yani %10,42’lik

bir zaman tasarrufu saglanacagi sonucuna varilmistir.

e Arastirmada, doku kesit isleminde ara eleman olarak kullanilacak bir is¢inin
kullanilmast durumunda, yillik toplam giin say1 24,81giin azalma; yani

%26,20’lik bir zaman tasarrufu saglanacag: saptanmaigstir.

e Onerilen iyilestirme galigmasmin her ikisinin de uygulanmasi durumunda
yillik toplam giin sayisinda 36,09 giin azalma; yani %36,62’lik bir zaman

tasarrufu saglanacagi saptanmustir.

Yapilan arastirma sonucunda, arastirmanin yapildigi patoloji laboratuvarinda
calisma kosullarinin iyilestirilmesi ve verimliligin artirilmasi i¢in bir takim 6nlemler
almas1 gerektigi ortadir. Patoloji laboratuvarindaki is stireclerinde kalite ve
standardizasyonun ve siirekliliginin saglanmasi i¢in patoloji laboratuvarinda
gerceklesen tiim is siireclerinin tanimlanmasi, kurallarinin belirlenebilmesi, is etiidii
caligmalar1 ile miimkiin olacaktir. Bu arastirma, saglik hizmetleri alaninda yapilacak
is etiidii ¢aligmalarina iligkin literatiire katki saglamasi, is etlidii tekniklerinin
uygulanmasinin anlagilmasi ve is etiidli konusunda c¢alisanlarda farkindalik yaratmasi,

bu tekniklerin saglik kurumlarinda uygulanmasina yol gostermesi agisindan onemli
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olacag: diistinilmektedir. Arastirma ile elde edilen sonuglar dogrultusunda asagidaki

Oneriler gelistirilmistir.

e Arastirma ile patoloji laboratuvarinda is etiidii teknikleri ile verimlilik artigt
saglanacagi ortaya konmustur. Yiiksek verimliligi hedefleyen saglik
kurumlarinda, is etiidii tekniklerinden olan metot etiidii ve zaman etiidii
tekniklerine 6nem verilmesi ve is etiidiine dayali arastirma yapmalari

Onerilmektedir.

e Arastirma ile patoloji laboratuvarinda yapilan hatalarin ortaya ¢ikarilmasinda
ig etiidii tekniklerinin kullanilabilecegi ortaya konulmustur. Saglik
kurumlarinda yapilan hatalarin, siirece deger katmayan islerin ortaya

cikarilmasinda is etiidii tekniklerinin kullanilmasi gerektigi diistiniilmektedir.

e Saglik kurumlarinda yasanan sorunlarin tespit edilmesinde daha genis bir
perspektiften bakilmasini sagladigindan, metot etlidii ve zaman etiidii etkili

bir ara¢ oldugu disiiniilmektedir.

e Arastirma ile patoloji laboratuvarinda yapilan islere harcanan gercek
zamanlar ortaya konulmustur. Saglik kurumlarinda yapilan islerin zamanlarin

tespit edilmesinde zaman etiidiiniin kullanilmas1 6nerilmektedir.

e Arastirma ile patoloji laboratuvarinda verimlilik artis1 saglanmasi icin
bloklama ve kesit boliimiinde 1iyilestirme yapilmasi gerektigi ortaya
konmustur. Saglik kurumlarinda verimlilik artisinin saglanacagi boliimiin
veya islerin se¢ilmesinde is etiidii tekniklerinin bilgi saglayacagi ve yararl

olacagi distliniilmektedir.

e Arastirma kapsaminda patoloji laboratuvarinda yasanan is yiikii sorunun
azaltilmas1 konusunda basar1 saglanacagi ortaya konusmustur. Saglik
kurumlarinda yasanan sorunlarin ortadan kaldirilmasinda 15 etiidi

tekniklerinin yararli olacagi onerilmektedir.
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Arastirmada kullanilan is etlidiiniin bilimsel bir teknik olmasi nedeniyle,
saglik kurumlarinda yapilacak c¢alismalarda kesin ve gilivenilir sonuglar
verecegi diisiilmektedir. Is etiidiiniin, saglik kurumlarinda gercek bilgilere

ulasilmasi konusunda rehberlik edecegi diistiniilmektedir.

Arastirmada, is etlidiinlin sadece is verimliligini degil ¢alisanin da verimliligi
iizerinde durdugu sonucuna varilmistir. Ise ait zamanlarin tespit edilmesinde
calisanlarin  yorgunluk ve dinlenme paylarn1 g6z Oniine alinarak
hesaplanmistir. Saglik kurumlarinda ¢alisan personelin yaptigi ise ait standart
zamanlarin saptanmasinda, dinlenme ve yorgunluk paylarin eklenmesi ile
saglik calisanlarinin performansiin degerlendirilmesi i¢in énemli oldugu

diistiniilmektedir.

Arastirmada, patoloji laboratuvarinda yapilan mevcut metodun irdelenerek
yeni metot oOnerisinde bulunulmustur. Is etiidii tekniklerinin, saglik
kurumlarinda yeni metodun gelistirilmesine  katkida  bulunulacagi

diistiniilmektedir.

Aragtirmada, mevcut metot ile yeni metot arasindaki bilgilerin
karsilastiritlmas1 sonucunda siiregte yasanacak verimlilik artis1 ortaya
konmustur. Saglik kurumlarinda yeni metodun verimlilige -etkisinin

ol¢iilmesinde is etiidiiniin yararl bilgiler sunacag: diisiilmektedir.

Arastirmada, patoloji laboratuvarinda teknisyenlerin yaptig isler, 63elerine
ayrilarak; isler sabit ve degisken isler olarak simiflandirilmistir. Saglik
kurumlarinda, saglik personelinin yaptigr islerin tanimlanmasi ve
simiflandirilmas1  konusunda 1s etiidii tekniginin yararli olacag:

diistiniilmektedir.

Arastirmada, parafin bloklama ve doku kesit islemleri is akim semasi
yardimiyla is akisi ortaya c¢ikarilmistir. Saglik kurumlarinda, is akisinin

ortaya ¢ikarilmasinda is etiidii tekniklerinin kullanilmasi 6nerilmektedir.
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Arastirmada, patolojide istihdam edilecek teknisyenlerin yapacagi isin
kapsaminin belirlenmesi ve sahip olmasi gereklilikler konusunda bilgiler
ortaya cikarilmigtir. Yonetim, is etiidii teknikleri ile calisma siirecinde
yasanan aksakliklar kolaylikla tespit edilebileceginden, hangi personele hangi

konularda egitim verilecegine iliskin bilgi sahibi olabilir.

Is etiidii uygulamalarmin basarisim artirilmasi icin saglik calisanlarinin
katilimimin saglanmasi ve desteklenmesi, Odiillendirilmesi gibi konulara

onem verilmesi gerektigi diistiniilmektedir.

Saglik kurumlarinda verimlilik artis1 saglamak i¢in kullanilan is etiidii
uygulamalarinin bir yonetim politikas1 haline getirebilir ve uygulama

asamasinda katilimei bir sinerji olusturulabilir.

s etiidii tekniginin verimlilik artis1 saglayan bir teknik oldugu unutulmamali
ve siiregte yapilacak her bir iyilestirmenin ortaya ¢ikaracagi sonuglar dikkate

alinarak uygulama calismasi yapilmasi 6nerilmektedir.

Arastirma ile elde edilen sonuglar tek bir kuruma ait olup, arastirma
sonuglarmin  genellenememektedir.  Ileride  yapilacak is  etiidii
uygulamalarinin farkli patoloji laboratuvarlarinda yapilmasi ile patolojide
yasanan Sorunlara iliskin ulusal bazli sonuglar ele edilmesinde fayda

saglayacagi diistiniilmektedir.

Arastirmada bloklama ve kesit boliimiinde gercgeklestirilen islere ait
zamanlara iligkin verilerin elde edilmesinde video kamera kaydi
kullanilmigtir. Video kamera kaydi ile teknisyenlerin normalden farkli
davranmalarinin Oniine gecilmis, siiregte ortaya c¢ikan en kiigiik ayrintilar
gozden kacirilmamis ve tiim islemlere ait gergek bilgilerin kaydedilmesi
saglanmistir. Saglik hizmetlerinde sunulan faaliyetlerin karmasik ve teknik
islerden olugmasi nedeniyle is etlidii tekniklerinin uygulanmasi ve islerin
kategorize edilmesi oldukca zordur. Bu nedenle, saglik kurumlarinda is etiidii

uygulamalari sinirli sayidadir. Bu sorunlarin ortandan kaldirilmasi i¢in iglerin
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zamanlarinin Olg¢lilmesinde kronometre yonteminin yaninda video kaydi

yontemi kullanilmasi onerilmektedir.

e Arastirma, patoloji laboratuvarinda is yiikii sorunlarin tespit edilmesi
amaciyla ig etiidii tekniklerinden metot ve zaman etiidii aracilifiyla
yapilmistir. Ilerde yapilicak calismalarda, is &rneklemesi teknigi ile

patolojide yapilan islerin siniflandirilmasi onerilmektedir.

Is etiidii, saglik kurumlarinda goriilmesi miimkiin olmayan veya énemsenmeyen
cok kiiciik ayrintilarin gozden kagirilmamasini saglamakta ve bunlarin ortaya
cikarilmasina dnemli katkilar saglayarak verimliligi artirmaktadir. Yukarida sayilan
tiim oOneriler dikkate alindiginda, is etiidii tekniklerinin uzun dénemde saglik kurumlari

icin faydali sonuglar ortaya ¢ikarabilecegi diisiiniilmektedir.
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OZET

Saghk Hizmetlerinde Is Etiidii: Patoloji Laboratuvarinda Is Siireclerinin Iyilestirilmesi

Saglik hizmetlerinin temel bilesenlerinden olan patoloji, is yikii artis1 ile karst
karsiyadir. Yasam siiresinin artmasi, kanita dayali tibbin etkisi, kisisellestirilmis ve onleyici
tip nedeniyle hasta davraniglarinin degismesi ile patoloji laboratuvarinda yiiriitiilen islerin
artmakta oldugu belirlenmistir. Arastirmada, patoloji laboratuvarinda is yiikii artisina sebep
olan nedenlerin ortaya ¢ikarilmasi amaglanmustir.

Arastirma kapsaminda, Ankara Universitesi Tip Fakiiltesi T1bbi Patoloji Anabilim Dali
Rutin Patoloji Laboratuvari’nda bloklama ve kesit boliimiinde gercgeklestirilen islemlerin
standart siirelerinin hesaplanmasi ve siiregte yasanan sorunlarin nedenlerinin ortaya
cikarilmasi amaciyla, zaman etiidii ve metot etlidii teknikleri uygulanmistir. Arastirma
sonucunda, zaman etiidii teknigi ile parafin bloklama isleminin standart siiresi 0,54 dakika;
doku trimleme isleminin standart siiresi 0,19 dakika ve doku kesit isleminin i¢in standart siiresi
0,34 dakika olarak bulunmustur. Arastirmada, siire¢ incelendiginde islerin uzamasina etki
eden temel faktoriin insan kaynakli oldugu sonucuna varimistir. Arastirma kapsaminda
gelistirilen yeni metot uygulanmasi ile %36,62°lik bir zaman tasarrufu saglanarak is siiresinin
kisalacagi belirlenmistir. Bu aragtirma ile elde edilen bulgular dogrultusunda, verimli ve etkili
bir saglik hizmet sunumun saglanmasi ic¢in yoneticilerin is etlidii tekniklerinden
faydalanmalar1 6nerilmektedir.

Anahtar Sézciikler: Is Etiidii, Is Ol¢iimii, Kalite, Metot Etiidii, Patoloji, Verimlilik, Zaman
Etudu.
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SUMMARY

Work Study In Health Services: Improving Business Processes In The Pathology
Laboratory

Pathology, as one of the fundamental component of health services, is facing a general
tendency for work overload. It was determined that the practices in pathology laboratory are
increasing due to the increase in lifespan, the effect of evidence-based medicine, the changes
in behaviors of patients due to personalized and preventive medicine. This study aimed to
reveal the causes of the work overload in the pathology laboratory.

Time study and method study was utilized in the present study to calculate the standard
times of the operations performed in the paraffin and sectioning units and to reveal the causes
of the problems experienced in the process in Ankara University Medical School Department
of Medical Pathology Routine Pathology Laboratory. As a result of the study, the standard
time of paraffin blocking process was found as 0.54 minute; the standard time of tissue
trimming process was 0.19 minute and the standard time of tissue sectioning process was 0.34
minute. When the process is examined it was concluded that the main factor that affect the
prolongation of the work is human-driven. It has been determined that the implementation of
the new method which is developed as a result of the study will save 36.62% of the total time
in shortening the working time. As the findings obtained by this research suggests, in order to
provide health services in an effective and efficient way, managers are advised to benefit from
work study techniques.

Keywords: Work study, Work Measurement, Quality, Method Study, Pathology, Time Study,
Productivity.
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Ek 3. Rastgele Sayilar Cizelgesi
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Ek 4. Karsilastirmah Zorluklar Cizelgesi

A. Isin Niteliginden Dogan Fiziksel Zorluklar

1. Uygulanan Ortalama Gii¢ Etmeni

a) Orta Yeginlik
Yiik tasima ya da tutmaya yonelik isler
Kiirekleme, ¢eki¢ sallama, ritmik hareketler

b) Diisiik Yeginlik
Gii¢ uygulamak i¢in bedenin agirhigmin verildigi isler,

Omuzlara asilmig ya da kayisla sarilmis iyi dengelenmis bir yiikiin

taginmasi ya da tutulmasi

c) Yiiksek Yeginlik

Ozellikle kaldirmaya iliskin isler

Parmaklarin ve kollarin belirli kaslarmmi surekli kullanarak kuvvet

uygulanan igler
Bi¢imsiz davranislarla yiik tutma ya da kaldirma, bi¢imsiz yerlere

malzeme tasima

iv.  Sicak ortamlardaki isler

Orta Yeginlik

Kg] o 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 0 0 0 0 3 6 8 10 12 14
5 15 16 17 18 19 20 21 21 23 24
10 | 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34
14 | 34 3% 36 37 38 39 39 40 41 41
19 | 42 43 44 45 46 46 47 48 49 50
23 | 50 51 51 52 53 54 54 55 56 56
27 | 57 58 5 59 60 61 61 62 63 64
32 | 64 65 65 66 67 68 69 70 70 71
36 | 72 72 72 73 73 74 74 75 76 76
41 | 77 78 79 79 80 80 81 82 82 83
45| 84 8 8 86 87 88 88 88 89 90
50 | 91 92 93 94 95 95 9% 9% 97 97
55 | 97 98 98 98 99 99 99 100 100 100
59 | 101 101 102 102 103 104 105 106 107 108
64 | 109 109 109 110 110 111 112 112 112 113
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Diisiik Yeginlik

Kg 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 0 0 0 0 3 6 7 8 9 10
5 1 12 13 14 14 15 16 16 17 17

10 9 19 20 21 22 22 23 23 24 25

14 26 26 27 27 28 28 29 30 31 31
19 32 32 33 34 34 3% 35 36 36 37

23 38 38 39 39 40 41 41 42 42 43

27 43 43 44 44 45 46 46 47 4T 48

32 48 49 50 50 50 51 51 52 52 53

36 54 54 54 55 55 5 56 57 58 58

41 58 59 59 60 60 60 61 62 62 63

45 63 63 64 65 65 66 66 66 67 67

50 68 68 68 69 69 70O 71 71 71 72

55 2 73 73 73 74 74 75 75 75 76

59 w7t 7r 78 (8 78 79 79 80 81
64 81 82 8 82 83 83 84 84 84 85

Yiiksek Yeginlik

Kg| O 1 2 3 34 4 5 6 7 8 9

0 0 0 0 3 6 8 11 13 15 17 18

5120 21 22 24 25 27 28 29 30 32
10 | 33 34 3 37 38 39 40 41 43 44
14 | 45 46 47 48 49 50 51 52 54 55
19| 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65
23 | 66 67 68 69 70 71 72 73 74 715
27 | 76 76 77 78 79 80 81 82 83 84
32| 8 8 87 88 8 89 90 91 92 93
36|94 94 95 96 97 98 99 100 101 101
41 | 102 103 104 105 105 106 107 108 109 110
45 | 110 111 112 113 114 115 115 116 117 118
50 | 119 119 120 121 122 123 124 124 125 126
55 | 127 128 128 129 130 130 131 132 133 134
59 | 135 136 136 137 137 138 139 140 141 142
64 | 142 143 143 144 145 146 147 148 148 149
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2. Durus Etmeni

Bu etmen; is¢inin oturma, ayakta durma, egik durma gibi durumlarin1 degerlendirmektedir.

Puanlar

Rahat oturus 0

Rahatsiz oturus, oturma ve ayakta durma karisimi bir durus 2
Ayakta durma, serbest durus 4

Merdiven inip ¢ikarak yiik bosaltma 5
Yiikle ayakta durma ya da yiirime 6

Merdivene ¢ikma, egilme, inme, kaldirma 8
Firlatma ve uzanmalar 8

Bi¢imsiz kaldirma 10

Siirekli egilme, kaldirma 12

Ko6miir madeninde kazma iglemi 16

3. Titresim Etmeni

Bu etmen, titresimin bedene, kol ya da ellere etkisinin ve ayrica bu yiizden olusabilecek ussal
caba ve sinirlilik ve sok durumlarin1 degerlendirmektedir.

Puanlar
Hafif malzemeleri kiirekleme
Motorlu dikis makinesi
Motorlu pres ya da giyotin - eger is¢i malzemeyi tutuyorsa
Biiyiik bigki makinesi ile kiitiik kesme
Kirma taslar1 kiirekleme
Tek elle ¢aligtirlan portatif motorlu matkap
Kazma kullanma
Beton delme makinesi

OO~ BANNBRE

[y

4. Kisa Devre

Cok fazla yinelenen islerde, uzun bir siire i¢in siirekli olarak yinelenen ve ¢ok kisa 6gelerden
olusan devreler varsa, calisgirken kullanilan kaslarin degistirilmesi nedeniyle bu etmenler
degerlendirmeye girmektedir.

Puanlar
Ortalama devre siiresi (ondalik dakika, 1/100 dak.)

16-17

15

13-14

12

10-11

8-9

7

6

5

5'ten az

QWO ~NOYOUOTDEWN P

[EY
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5. Kisitlayial Giysi

Kisitlayici giysinin agirhigi ile bunun gaba ve hareketlerle olan iligkisini degerlendirmektedir.
Ayrica, havalandirma ve nefes almaya iligkin etkileri de degerlendirmektedir.

e
c
<Y
>

Ince lastik eldivenler
Ev isinde kullanilan eldivenler
Lastik botlar
Bileyici gozligii
Endiistriyel lastik ya da deri eldivenler
Yiiz maskesi
Yanmaz elbise ya da musamba elbise
Kisitlayic1 koruyucu elbise ve gaz maskesi

O UITOOUITWNN -

N

B. Ussal Zorluk

1. Diisiinsel Yorgunluk

Iscinin caligmasi ile ilgili dikkat, sorumluluk, hareketlerindeki kesin zamanlama, dogruluk gibi
gereksinmeler degerlendirilmektedir.

he
c
<Y
>

Rutin basit montaj
Kirma taslar kiirleme
Rutin paketleme
Acik bir gegitten el arabasi siireme
Presli takimlar1 besleme
Akiimiilator doldurma
Duvari boyama
Kiigiik v e basit par¢a montaji
Otomatik dikis makinesinde ¢alisma
Depolanacak mallari el arabasina yiikleme
Basit yoklamalar
Presli diizenleri yiikleme, bosaltma
Sprey boyama
Rakamlar1 toplama
Ince pargalar1 yoklama
Perdahlama ve cilalama
Elle galisan dikis makinesinde ¢aligma
Mengene ile tutulan kaynak parcalari
Siste ya da yogun trafikte araba kullanma

[EY
OO ~N~NOoOOOOUGOIT A~ WMNNREPEEFP OO

[l i
U101 o

2. Tekdiizelik

Ussal Ozendiricilige iliskin ne varsa, arkadaslik, rekabet ortami, miizik vb. etmenleri
degerlendirmektedir.

Gotiirti iste ¢alisan iki is¢i 0

Is sirasinda isginin ayakkabilarini yarim saat siire ile temizlemesi 3
Yinelenen iste calisan is¢i 5

Yinelenmeyen iste yalniz ¢alisan is¢i 5

Rutin yoklama 6

Cok yinelenen bir iste yalniz ¢alisan is¢i 11
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3. Goz Yorgunlugu

Bu etmen, aydinlatma kosullarini g6z kamasmasi, titrek 1sik, renk, ise yakinlik ve géz zorlamasi

stiresi gibi etmenleri degerlendirmektedir.
Pua

n

Normal fabrika isleri
Kolayca goriilebilir hatalar1 yoklama
Renkleri iyice belirgin nesneleri renklerine gére ayirma
Zayif 1s1k altinda fabrikada ¢alisma
Ince hatalar i¢in araliklarla yapilan yoklama
Maske kullanarak yapilan elektrik kaynagi
Siirekli gorsel yoklama
Gozliik kullanarak yapilan yoklama

~AOOBMAR_NMNNO

=

4. Giiriiltii

Giriltiniin dikkate etkisi degerlendirilmektedir. Mevcut yerel giiriiltii, degismeyen ugultu,
beklenmeyen ya da diizenli araliklarla olugan giiriiltii gibi.

he
c
[<Y)
>

Sessiz bir biiroda ¢alisma

Hafif montaj isleri

Siirekli trafik giiriiltiisii olan biiroda ¢alisma
Hafif makine tezgah isleri

Montaj atélyesinde ¢alisma

Agag isleme atolyesinde ¢aligma
Sahmerdan buharl ¢ekig ¢alistirma
Tersanede perginleme igleri

Yol kazma isleri

COWUITA~ANNEF OO
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C. Cahsma Kosullarinda Dogan Fiziksel ve Ussal Zorlamalar

1. Is1/Nem

Bu etmen havanin 1s1 ve nem durumunu degerlendirmektedir.

ISI
75°F'ye (23°C) 76 - 90°F 90°F (32°C)
0,
Nem % kadar (24 - 32°C) iistii
75'e kadar 0 6-9 12-16
76-85 13 8-12 15-26
85 iistii 4-6 12-17 20-36
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2. Havalandirma

Bu etmen, havanin niteligini, tazeligini, hava degisim durumlarin1 géstermektedir.

Puan

Biirolar 0

Biiro kosullarina uygun fabrikalar 0

Hava akimi ve yeterli havalandirma olanagi olan is atdlyeleri 1
Hava cereyani olan isyerleri 3

Kanalizasyonda ¢aligma 14
3. Buhar

Bu etmen, buhari, niteligi ve yogunluguna gére degerlendirmektedir.

Sogutmali tornalama 0

Bulamag boya 1

Gaz alevi ile kesme 1

Pasta ile lehimleme 1

Kiigiik ticari bir garajda motorlu ara¢ eksozlari 5
Seliilozik boya 6

Kalipginin madeni almasi ve kaliba dokmesi 10

4, Toz

Bu etmen tozun miktarini ve niteligini belirlemektedir.

Y
c
<Y
>

Biiro

Hafif montaj isleri

Pres atolyesi

Taslama ve perdahlama isleri
Odun kesme

Kiilleri bosaltma

Kaynak temizleme

Kok kémiirii yiikleme
Cimento bosaltma

Binalarin yikimi

POOUIdWNEFEF OO

el

5. Kir

Bu etmen, igin niteligi ve kirlilik nedeni ile olusan rahatsizlik verici durumlari
degerlendirmektedir.

Biiro isleri 0

Normal montaj isleri 0

Biiro duplikatorleri 1

Toz alicilar 2

Igten yanmali motorlarda sékme islemi 4
Eski motorlu tasitlar altinda ¢alisma 5
Cimento torbalarim bosaltma 7

Komiir madencileri 0

Baca siipiiriictileri 0
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6.

Islakhk

Bu etmen uzun zaman ¢aligma durumunu degerlendirmektedir.

Puan Déniistiirme Cizelgesi

Normal fabrika isleri

Disarida calisanlar
Nemli yerde siirekli ¢aliganlar
Islak siinger taslari ile duvarlar1 ovmak
Siirekli 1slak nesneler tagimak
Camagirhanede, sulu, buharly, 1slak yerlerde ¢aligmak

Puan 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11
10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 44
80 45 46 47 48 48 49 50 o1 52 53
90 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130
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Ek 5. Parafin Bloklama islemi 02 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Bloklama Béliimii

ETUT NO: 02 SAYFA NO:1/1

ISLEM: Parafin bloklama islemi

TESISAT/MAKINE: Gomme Cihazi
EL VE OLCU ARACLARI: Isitmali Forseps,

BITIS: 08:36
BASLANGIC: 08:20

GECEN SURE: 16.00

base mould TARIH:16.04.2018
OGETANIMI | D* | O.Z* | C.Z* | T.Z* | OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ
Gozlem dncesi - 76 - - 5 A| 105 | 325 | 08 | 08
Kaset agma 105 | 143 67 70 B| 105|330 | 05 | 05
Sepeti kaldirma 100 148 05 05 C| 90 | 343 | 13 12
Yerlesme 100 158 10 10 D| 80 | 355 | 12 10
1 Al 9 171 13 12 E | 100 | 361 | 06 06
B| 95 | 180 09 09
C| 110 | 186 06 07 |6 Al 9 [373] 12 | 11
D| 80 | 200 14 11 B| 110 | 376 | 03 | 03
E | 100 206 06 06 C | 105 | 384 | 08 08
D | 100 | 393 | 09 09
2 Al 110 | 212 06 07 E| 95 | 400 | 07 | 07
B| 95 | 220 08 08
C| 105 | 227 07 07 |7 Al 9 |[412] 12 | 11
D| 95 | 237 10 10 B| 100 | 419 | 07 | 07
E | 100 243 06 06 C | 115 | 424 | 05 06
D| 105 | 431 | 07 | 07
3 A| 95 | 253 10 10 E| 90 | 439 | 08 | 07
B| 90 | 260 07 06
Cl| 95 270 10 10 8 A | 105 | 447 | 08 08
D | 110 275 05 06 B | 100 | 453 | 06 06
E | 105 280 05 05 C | 115 | 458 | 05 06
D| 8 | 470 | 12 | 10
4 A| 100 | 289 09 09 E| 90 | 480 | 10 | 09
B| 90 | 296 07 06
C| 95 306 10 10 9 A| 8 | 493 | 13 11
D| 110 | 312 06 07 B| 110 | 497 | 04 | 04
E | 100 | 289 05 05 C| 90 | 507 | 10 | 09
D| 100 | 515 | 08 | 08
241 E| 100 | 521 | 06 | 06
204

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
*Siireler, 1/100 dakika cinsinden verilmistir.
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02 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no:1/2

OGETANIMI | D |[0Z|CZ | T.Z OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
10 A | 115 | 527 | 06 07 | 13 A | 105 | 633 | 08 08
B| 105 | 532 | 05 05 B| 105 | 638 | 05 05
C| 8 | 542 | 10 09 C| 8 650 | 12 10
D | 100 | 551 | 09 09 D| 125 | 653 | 03 04
E | 100 | 557 | 06 06 E| 105 | 658 | 05 05
11 A | 115 | 563 | 06 07 | Stajyerle ilgilenme - 730 | 72 -
B | 105 | 568 | 05 05
C | 110 | 574 | 06 07 | 14 A | 100 | 739 | 09 09
D| 90 | 586 | 12 11 B 90 747 | 08 07
E| 95 | 593 | 07 07 C| 110 | 753 | 06 07
D| 115 | 758 | 05 06
12 A| 9 | 604 | 11 10 E| 75 770 | 12 09
B | 105 | 609 | 05 05
C| 115 | 614 | 05 06 | 15 A| 105 | 778 | 08 08
D | 115 | 619 | 05 06 B 90 786 | 08 07
E | 100 | 625 | 06 06 C| 75 807 | 21 16
D| 110 | 813 | 06 07
104 E| 100 | 819 | 06 06
Buzluga kaldirma 85 916 | 97 82
291
Gozlem sonrasi 44
Saat durdu 08:36
Gegen siire: 16.00
Cikarilan 241
zamanlarin 204
kontrolii 104
291
840
Gozlem Oncesi 76
Gozlem sonrasi 44
Gegen siire 960

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 6. Parafin Bloklama islemi 17 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Bloklama Béliimii

ETUT NO: 17 SAYFANO: 2/1

ISLEM: Parafin bloklama islemi
TESISAT/MAKINE: Gémme Cihazi

EL VE OLCU ARACLARI: Isitmali Forseps,

BITIS: 11:12
BASLANGIC: 10:50

GECEN SURE: 22 dk.

base mould TARIH:17.04.2018
OGE TANIMI D |0z |Cz | Tz OGE TANIMI D |0z |¢cz | Tz
Gozlem éncesi 46 6 A 100 | 385 | 08 08
Kaset agma 105 | 168 | 122 | 128 B | 100 | 389 04 04
Eldiven takma 95 | 195 | 27 26 c| 105 | 391 | 02 02
Cihaz temizleme 100 | 210 | 15 15 D| 100 | 396 | 05 05
Yerlesme 90 226 16 14 E | 100 | 402 06 06
1 A -
B| 100 | 230 | 04 04 |7 A -
c| 8 | 242 ] 12 10 B| 90 | 409 | o7 06
D| 95 | 249 | 07 07 C| 100 | 414 | 05 05
E| 105 | 254 | 05 05 D| 9 | 424 | 10 09
E| 100 | 430 | 06 06
2 A -
B| 95 | 259 | 05 05 |8 A -
c| 125 | 261 | 02 03 B | 105 | 433 | 03 03
D| 8 | 272 | 11 09 Cc| 125 | 435 | 02 03
E| 90 | 280 | 08 07 D| 90 | 443 | 08 07
E| 100 | 449 | 06 06
3 A -
B| 8 | 288 | 08 07 |9 A -
c| 125 | 290 | 02 03 B | 105 | 452 | 03 03
D| 105 | 297 | 07 07 Cc| 100 | 455 | 03 03
E| 95 | 304 | 07 07 D| 85 | 464 | 09 08
E| 105 | 469 | 05 05
4 A -
B| 95 | 310 | 06 06 | 10 A -
c| 8 | 328 | 18 15 B| 95 | 475 | 06 06
D| 75 | 345 | 17 13 c| 105 | 478 | 03 03
E| 100 | 351 | 06 06 D| 80 | 492 | 14 11
E| 105 | 497 | 05 05
5 A | 105 | 358 | 07 07
B| 95 | 363 | 05 05 |11 A -
c| 100 | 367 | 04 04 B| 90 | 505 | 08 07
D| 105 | 371 | 04 04 c| 125 | 507 | 02 03
E|100 | 377 | 06 | 06 D| 75 | 528 | 21 | 16
E| 8 |538| 10 | 09
331 161

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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17 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 2/2

OGETANIMI | D |0.Z|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
13 A - 18 A -
B| 95 | 544 | 06 06 B| 100 | 701 | 04 04
C| 95 | 550 | 06 06 C| 115 | 704 | 03 03
D | 100 | 556 | 06 06 D | 100 | 710 | 06 06
E| 95 | 563 | 07 07 E | 100 | 716 | 06 06
13 A | 105 | 570 | 07 07 |19 A -
B | 100 | 54 04 04 B| 100 | 720 | 04 04
C| 95 | 584 | 10 10 C | 100 | 727 | 07 07
D | 115 | 586 | 02 02 D| 105 | 731 | 04 04
E | 110 | 590 | 04 04 E | 100 | 737 | 06 06
14 A - 20 A -
B | 100 | 594 | 04 04 B| 95 | 743 | 06 06
C | 100 | 599 | 05 05 C| 8 | 763 | 20 17
D | 110 | 603 | 04 04 D | 100 | 768 | 05 05
E | 100 | 609 | 06 06 E| 110 | 772 | 04 04
15 A - Base mould alinmasi 100 | 809 | 37 37
B | 100 | 613 | 04 04
C| 90 | 629 | 16 14 | 21 A -
D| 115 | 635 | 06 07 B| 100 | 813 | 04 04
E | 100 | 641 | 06 06 C | 100 | 821 | 08 08
D | 100 | 827 | 06 06
16 A - E | 100 | 833 | 06 06
B | 105 | 644 | 03 03
C| 90 | 659 | 15 14 | 22 A -
D | 110 | 663 | 04 04 B | 100 | 837 | 04 04
E | 110 | 667 | 04 04 C| 90 | 852 | 15 14
D| 95 | 859 | 07 04
17 A - E| 95 | 866 | 07 07
B | 125 | 669 | 02 03
C| 95 | 680 | 11 10 | 23 A -
D | 100 | 687 | 07 07 B | 105 | 869 | 03 03
E| 80 | 697 | 10 08 C| 95 | 878 | 09 09
D| 125 | 881 | 03 04
159 E | 100 | 887 | 06 06
Cihaz temizleme | 100 | 899 | 12 12
202

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Sayfa no: 2/3

OGE TANIMI D| O0Z |CZ|TzZ OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TZ
24 A | 100 | 907 08 08 | 29 A -
B| 95 913 06 06 B | 105 | 1064 | 03 03
C| 80 947 34 27 C | 100 | 1070 | 06 6
D| 110 | 951 04 04 D| 90 | 1078 | 08 08
E| 90 959 08 08 E| 110 | 1082 | 04 04
25 A - 30 A| 9 | 1091 | 09 09
B | 105 962 03 03 B| 95 | 1097 | 06 06
C | 105 965 03 08 C | 100 | 1104 | 07 07
D| 90 974 09 08 D | 100 | 1109 | 05 05
E | 105 979 05 05 E| 8 | 1118 | 09 08
26 A | 100 | 987 08 08 Mola - 1411 | 293 -
B | 105 990 03 03 Buzluga kaldirma | 100 | 1478 67 67
C | 105 993 03 03
D | 115 996 03 03 417
E | 105 | 1001 | 05 05
27 A| 85 1015 14 12 Gozlem sonrasi 1500 | 22
B | 100 | 1020 | 05 05
C | 100 | 1026 | 06 06 Saat durdu 11:12
D | 115 | 1029 03 03 Gegen siire: 22.00
E | 100 | 1035 | 06 06
Cikarilan 331
28 A - zamanlarin 161
B | 100 | 1040 | 05 05 kontrolii 159
C | 100 | 1048 | 08 08 202
D| 90 1056 | 08 07 162
E | 105 | 1061 | 05 07 417
1432
162
Gozlem Oncesi 46
Gozlem sonrasi 22
Gegen 1500

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 7. Parafin Bloklama islemi 07 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Bloklama Béliimii

ETUT NO: 07 SAYFANO: 3/1

ISLEM: Parafin bloklama islemi
TESISAT/MAKINE: Gémme Cihazi

EL VE OLCU ARACLARI: Isitmali Forseps,

BITIS: 09:29

BASLANGIC: 09:10

GECEN SURE: 19 dk.

base mould TARIH:18.04.2018
OGE TANIMI D |0zZ|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
Gozlem oncesi - 42 | - - |6 A | 105|324 | 06 | 06
Kaset agma 125 | 99 | 57 | 71 B| 110 | 327 | 03 | 03
Yerlesme 100 | 108 | 09 | 09 C|100 338 11 | 11
1 Al 8 |[119 | 11 | 09 D| 95 [ 343 | 05 | 05
B| 85 | 128 | 09 | 08 E| 105|348 | 05 | 05
c| 75 [ 155 | 27 | 20
D| 115 [ 158 | 03 | 03 |7 A 90 [ 358 | 10 | 09
E| 105 | 163 | 05 | 05 B|100 | 363 | 05 | 05
C| 125|365 | 02 | 03
2 Al 8 |175] 12 | 10 D|105 [ 370 | 05 | 05
B| 100 | 181 | 06 | 06 E| 95 [ 377 | 07 | 07
C| 8 [197| 16 | 14
D| 115 [ 199 | 02 | 03 |8 A | 105 | 383 | 06 | 06
E| 110 | 203 | 04 | 04 B|100 | 388 | 05 | 05
C| 125|391 | 03 | 04
3 A| 100 | 210 | 07 | 07 D|110 [ 393 | 02 | 02
B| 100 | 215 | 05 | 05 E| 100 [ 399 | 06 | 06
C| 105 | 224 | 09 | 09
D| 115 [ 227 | 03 | 03 |9 A | 100 | 407 | 08 | 08
E| 1200 | 233 | 06 | 06 B|105 | 411 | 04 | 04
C|l115 | 415 | 04 | 05
4 A| 100 | 241 | 08 | 08 D|100 | 421 | 06 | 06
B| 95 | 248 | 07 | 07 E| 100 | 427 | 06 | 06
Cc| 115 [ 270 | 22 | 25
D| 110 [ 274 | 04 | 04 |10 A| 100 | 434 | 07 | 07
E| 115 [ 277 | 03 | 03 B|100 | 439 | 05 | 05
Cc|100 | 451 ] 12 | 12
5 A| 90 |287] 10 | 09 D|105 | 456 | 05 | 05
B| 110 [ 290 | 03 | 03 E| 105|461 | 05 | 05
C| 100 | 303 | 13 | 13
D| 90 [311| 08 | 07 143
E| 95 [318 | 07 | 07
276

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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07 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu Sayfa no:3/2

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0Z|CZ| Tz
11 A| 105 | 467 | 06 | 06 | 16 A | 100 | 635 | 07 07
B| 105 | 471 | 04 04 B | 115 | 637 | 02 02
C| 125 | 473 | 02 | 03 C| 100 | 643 | 06 06
D | 100 | 479 | 06 06 D | 100 | 649 | 06 06
E | 105 | 484 | 05 05 E| 80 | 660 | 11 09
Cihaz temizleme 95 | 493 | 09 | 09 |17 A | 100 | 668 | 08 08
B | 105 | 672 | 04 04
12 A - C | 110 | 678 | 06 06
B| 95 | 500 | 07 07 D| 90 | 687 | 09 08
C | 105 | 508 | 08 07 E | 100 | 693 | 06 06
D| 95 | 516 | 08 | 08
E | 105 | 521 | 05 05 | 18 A | 100 | 700 | 07 07
B | 100 | 706 | 06 06
13 A | 105 | 527 | 06 06 C | 100 | 718 | 12 12
B | 100 | 532 | 05 05 D| 95 | 726 | 08 08
C| 95 | 547 | 15 14 E| 105 | 731 | 05 05
D | 100 | 553 | 06 06 | Cihaz temizleme 100 | 739 | 08 8
E | 110 | 557 | 04 04
19 A 100 | 746 | 07 07
14 A | 115 | 561 | 04 05 B| 75 | 759 | 13 10
B | 105 | 568 | 07 07 C| 95 | 767 | 08 08
C | 100 | 581 | 13 13 D| 105 | 772 | 05 05
D| 105|586 | 05 | 05 E| 90 | 780 | 08 07
E | 105 | 591 | 05 05 | Base mould alinmasi 100 | 818 | 38 38
15 A | 100 | 599 | 08 08 | 20 A -
B| 105|603 | 04 | 04 B| 105 | 824 | 06 06
C| 105|609 | 06 | 06 C| 8 |83 | 11 09
D| 100 | 615 | 06 | 06 D| 75 | 861 | 26 20
E| 8 | 624 | 09 07 E | 100 | 867 | 06 06
Cihaz temizleme 105 | 628 | 04 04 239
167

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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07 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no:3/3

OGE TANIMI D [0Z|CZz|T.zZ| OGETANIMI D|O0Z |Cz|TzZ
21 A | 100 | 875 | 08 08 | 24 A| 95 991 09 08
B| 105 | 879 | 04 04 B | 105 | 995 04 04
C| 100 | 885 | 06 06 C | 100 | 1007 | 12 12
D| 115 | 887 | 02 02 D| 90 | 1015 | 08 07
E | 105 | 892 | 05 05 E | 105 | 1020 | 05 05
1020
Cihaz1 temizleme 100 | 897 | 05 05 | 25 A | 100 | 1028 | 08 08
B | 100 | 1033 | 05 05
22 A | 100 | 905 | 08 08 C| 75 | 1074 | 41 31
B| 100 | 911 | 06 06 D | 110 | 1078 | 04 04
C| 90 | 929 | 18 16 E| 8 | 1088 | 10 09
D | 105 | 937 | 08 08
E| 90 | 945 | 08 07 106
23 A| 100 | 953 | 08 08 Gozlem sonrasi 42
B | 100 | 958 | 05 05
C| 100 | 971 | 13 13 Saat durdu 09:29
D | 100 | 977 | 06 06 Gegen siire: 19.00
E | 105 | 982 | 05 05
Cikarilan 276
115 zamanlarin 143
kontrolii 167
239
115
106
1056
Gozlem 6ncesi 42
Gozlem sonrasi 52
Gegen siire 1140

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 8. Parafin Bloklama Islemi 11 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Bloklama Béliimii

ETUT NO: 11 SAYFANO: 4/1

ISLEM: Parafin bloklama islemi
TESISAT/MAKINE: Gomme Cihazi
EL VE OLCU ARACLARI: Isitmali Forseps,

BITIS: 10.08

BASLANGIC: 09:50
GECEN SURE: 18 dk.

base mould TARIH: 20.04.2018
OGETANIMI | D |0Z|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
Gozlem Oncesi 118 6 A | 100 | 404 | 08 08
Kaset agma 95 [198 [80 |76 B|105 [ 409 [05 |05
Yerlesme 95 |[210 [12 |11 c|l80 [434 |25 |20
1 A 100 | 218 |08 |08 D[95 [441 [07 |07
B|[95 [224 |06 |06 E|8 [449 [08 |07
cl90 [234 [10 |09
D[105 [ 238 [04 [04 |7 A [ 100 [ 457 [08 |08
E[100 [243 [05 |05 B|105 | 461 [ 04 |04
clos [472 |11 |10
2 A 100 [ 252 [09 |09 D[ 105 | 476 |04 |04
B|105 [ 256 |04 |04 E[95 [482 [06 |06
clo0 [271 |15 |14
D[100 [278 [07 |07 |8 A
E[105 [282 [04 |04 B | 100 | 487 [ 05 |05
C|125 [ 489 |02 |03
3 A|105 [ 289 [07 |07 D100 [ 494 [ 05 |05
B[9 [296 [07 |06 E|105 [498 [04 |04
cl9s [308 [12 [11
D[105 [314 [06 |06 |9 A
E[100 [319 [05 |05 B|125 [ 500 [ 02 |03
c|100 [ 505 |05 |05
4 A9 [329 [10 |09 D105 [ 508 |03 |03
B|105 [333 [04 |04 E[105 [511 [03 |03
cl95 [344 [11 |10
D[105 [ 348 [04 |04 |10 A
E[90 [355 [07 |06 B|105 | 514 [ 03 |03
Cc|125 | 516 |02 |03
5 A|100 [363 [08 |08 D[100 [ 521 |05 |05
B|100 [ 368 [05 |05 E|105 [526 [05 |05
clso [388 [20 |16
D[105 [ 391 |03 |03 130
E|100 [39 |05 |05
278

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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11 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu Sayfa no:4/2

OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TZ
11 A - 17 A | 90 796 12 11
B |95 532 | 06 06 B | 105 | 811 04 04
C | 105 | 535 | 03 03 C |90 819 15 14
D | 110 | 538 | 03 03 D | 100 | 825 08 08
E| 105 | 542 | 04 04 E| 9 825 06 06
12 A - 18 A | 80 842 15 12
B | 100 | 547 | 05 05 B | 125 | 886 02 03
C | 125 | 549 | 02 03 C| 75 894 44 33
D | 110 | 552 | 03 03 D | 100 | 899 08 08
E |9 558 | 06 06 E | 100 | 899 05 05
13 A - 19 A |90 915 12 11
B |95 564 | 06 06 B | 105 | 928 04 04
C| 9 573 | 09 09 C |90 934 13 12
D | 100 | 581 | 08 08 D | 100 | 940 06 06
E | 100 | 585 | 04 04 E | 100 | 940 06 06
14 A - 20 A |75 968 23 17
B |95 591 | 06 06 B | 100 | 1041 | 05 05
C| 9 600 | 09 09 C| 75 1050 | 73 55
D |90 608 | 08 08 D|9% 1055 | 09 09
E | 105 | 612 | 04 04 E | 100 | 1055 | 05 05
15 A |95 621 | 09 08 Cikarilan zaman 275
B | 100 | 630 | 09 09
C |75 671 | 41 31 Gozlem sonrast 25
D| 9% 680 | 09 09
E | 100 | 686 | 06 06 Saat durdu 10.08
Gegen siire: 18.00
16 A | 100 | 702 | 08 08
B | 100 | 755 | 08 08 Cikarilan 278
C |75 760 | 53 40 zamanlarin 130
D | 100 | 764 | 05 05 kontroli 254
E | 100 | 780 | 04 04 275
937
Tutucu degistirme 90 796 | 16 15
Gozlem dncesi 118
254 Gozlem sonrast 25
Gegen siire 1080

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 9. Parafin Bloklama islemi 13 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Bloklama Bélimii | ETUT NO: 13 SAYFA NO: 5/1

ISLEM: Parafin bloklama islemi BITIS: 10:30

TESISAT/MAKINE: Gomme Cihazi BASLANGIC: 10:10

EL VE OLCU ARACLARI: Isitmali GECEN SURE: 20 dk.

Forseps, base mould TARIH:19.04.2018

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ|OGETANIMI | D |0Z|CZ|TZ

Gozlem dncesi 120 5 A| 100 | 439 | 08 | 08

Kaset agma 95 | 207 | 87 |83 B| 105 | 443 | 04 | 04

Base mould alma 100 | 246 | 39 | 39 C| 110 | 448 | 05 | 06

Eldiven takma 90 | 278 | 32 | 29 D | 110 451 | 03 | 03

Cihaz temizleme 80 | 318 | 40 | 32 E 95 458 | 07 | 07

Yerlesme 100 | 325 | 07 | 07

1 A| 105 | 331 | 06 |06 6 A | 100 | 465 | 07 |07
B| 105|335 | 04 | 04 B 95 471 | 06 | 06
C| 115 | 339 | 04 | 05 C| 110 475 | 04 | 04
D| 90 | 346 | 07 | 06 D | 100 481 | 06 | 06
E| 90 | 354 | 08 | 07 E | 100 486 | 05 | 05

2 A | 100 | 362 | 08 | 08 7 A | 100 | 494 | 08 | 08
B | 100 | 367 | 05 | 05 B| 100 | 499 | 05 | 05
C| 115 | 371 | 04 |05 C | 100 510 | 11 |11
D | 100 | 376 | 05 | 05 D | 110 514 | 04 | 04
E| 100 | 381 | 05 |05 E| 105 518 | 04 | 04

3 A | 100 | 389 | 08 | 08 8 A | 100 | 526 | 08 | 08
B| 100 | 394 | 05 | 05 B| 100 | 531 | 05 |05
C| 125|397 | 03 |04 C| 115 535 | 04 | 05
D | 100 | 402 | 05 | 05 D | 100 540 | 05 | 05
E| 95 | 409 | 07 | 07 E| 100 | 546 | 06 | 06

4 A | 105 | 415 | 06 | 06 9 A | 100 | 554 | 08 | 08
B| 115 | 418 | 03 | 03 B 100 559 | 05 | 05
C| 125 | 420 | 02 |03 C 85 500 | 31 | 26
D | 100 | 425 | 05 | 05 D | 105 504 | 04 | 04
E| 100 | 431 | 06 | 06 E| 100 | 600 | 06 | 06

311 169
D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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13 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 5/2

OGE TANIMI D |0Z|CZzZ|T.Z| OGETANIMI D| O0Z |CZ|TZ

10 Al 9 |610| 10 |09 |16 Al 9 | 84 | 11 |10
B|105|614 | 04 |04 B| 90 | 873 | 09 |08
C| 80 [ 632 18 |14 C|125| 875 | 02 | 03
D| 75 | 660 | 28 |21 D| 100 | 881 | 06 | 06
E | 100 | 666 | 06 | 06 E| 100 | 886 | 05 | 05

11 Al 75 (683 17 |13 |17 Al 90 | 895 | 09 |08
B|125|685| 02 |03 B|100| 900 | 05 |05
C| 125|688 | 03 |04 C| 9 | 912 | 12 |11
D| 110 | 691 | 03 | 03 D| 100 | 917 | 05 | 05
E| 100 | 696 | 05 | 05 E| 95 924 | 07 | 07

12 A - 18 Al 90 934 10 | 09
B|115|699 | 03 |03 B|105| 938 | 04 |04
C| 8 | 717 | 18 |15 C|125| 940 | 02 | 03
D| 9 | 724 | 07 | 07 D|105| 944 | 04 | 04
E| 100|730 | 06 |06 E| 95 951 07 | 07

13 A - 19 A 100 | 957 | 06 | 06
B|100| 735 | 05 |05 B| 95 964 | 07 |07
C| 125|737 | 02 |03 C| 110 | 970 | 06 | O7
D| 110 | 740 | 03 | 03 D| 9 | 980 | 10 | 09
E| 100|745 | 05 | 05 E|100| 986 | 06 | 06

14 A| 9 |755] 10 |09 |20 A|[100| 994 | 08 |8
B| 9 |762| 07 |07 B| 9 | 1000 | 06 |06
C| 80 (801 39 |31 C| 90 | 1010 | 10 |09
D| 90 | 810 | 09 |08 D| 105 | 1014 | 04 | 04
E| 100 | 815 | 05 | 05 E| 95 | 1021 | 07 | O7

15 A 100|822 | 07 |07 |21 A | 100 | 1029 | 08 | 08
B| 95 | 828 | 06 | 06 B|105| 1033 | 04 | 04
C| 9 (840 | 12 |11 C| 90 | 1044 | 11 |10
D | 100 | 846 | 06 | 06 D| 105 | 1048 | 04 | 04
E| 90 | 853 | 07 | 06 E| 75 | 1067 | 19 | 14

253 214

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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13 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 5/3

OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TzZ OGE TANIMI 0Z |Cz|TzZz
22 A| 9 | 1077 | 10 | 09 Gozlem sonrast 25
B | 125 | 1079 | 02 |03
C| 9 | 1093 | 14 |13 Saat durdu 10:30
D | 100 | 1099 | 06 | 06 Gegen siire: 20.00
E | 100 | 1104 | 05 | 05
Cikarilan 311
23 A | 100 | 1111 | O7 |07 zamanlarin 169
B | 105 | 1115 | 04 | 04 kontrolii 253
C| 95 | 1128 | 13 |12 214
D| 100 | 1133 | 05 | 05 108
E| 100 | 1139 | 06 | 06 1055
24 A | 115 | 1150 | 11 |13 Gozlem 6ncesi 120
B | 100 | 1155 | 05 |05 Gozlem sonrasi 25
C| 9 | 1164 | 09 | 09 Gegen siire 1200
D | 100 | 1170 | 06 | 06
E| 100 | 1175 | 05 | 05
108

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 10. Parafin Bloklama islemi 01 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Bloklama Boliimii

ETUT NO: 01 SAYFA NO: 6/1

ISLEM: Parafin bloklama islemi
TESISAT/MAKINE: Gomme Cihazi
EL VE OLCU ARACLARI: Isitmali Forseps, base

BITIS: 08:33
BASLANGIC: 08:10
GECEN SURE: 33 dk.

mould TARIH:19.04.2018

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0z |Cz| T.Z

Gozlem dncesi 23 6 A | 105 | 353 | 06 06

Kaset agma 100 | 99 | 76 | 76 B | 105 | 356 | 03 03

Sepeti kaldirma 105 | 106 | 07 | 07 C| 100 | 371 | 15 15

Yerlesme 100 | 117 | 11 | 11 D| 110 | 377 | 06 07

1 Al 9 |[126 | 09 | 08 E| 90 | 383 | 06 05
B|105 | 129 | 03 | 03

C| 75 | 168 | 39 | 29 |7 A | 100 | 391 | 08 08

D| 110 | 174 | 06 | 07 B | 105 | 394 | 03 03

E| 100 | 178 | 04 | 04 C | 100 | 406 | 12 12

D| 8 | 415 | 09 08

2 A| 110 | 184 | 06 | 07 E| 115 | 418 | 03 03
B|100 | 188 | 04 | 04

C| 80 [217| 29 | 23 |8 A | 105 | 424 | 06 06

D| 8 | 228 11 | 09 B | 100 | 429 | 05 05

E| 100 [ 232 | 04 | 04 C| 125 | 431 | 02 03

D| 125 | 435 | 04 05

3 A | 100 | 239 | 07 | 07 E| 95 | 441 | 06 06
B|100 | 243 | 04 | 04

C| 95 | 254 | 11 | 10 |9 A | 100 | 449 | 08 08

D| 100 | 262 | 08 | 08 B | 100 | 454 | 05 05

E| 100 | 267 | 05 | 05 C| 110 | 460 | 06 07

D| 8 | 470 | 10 09

4 A | 100 | 274 | 07 | 07 E | 100 | 475 | 05 05
B| 100 | 278 | 04 | 04

C| 95 [ 293 | 15 | 14 |10 A| 80 | 486 | 11 09

D| 8 |302| 09 | 08 B| 100 | 491 | 5 05

E| 8 | 310 | 08 | 07 C| 90 | 508 | 17 15

D| 110 | 514 | 06 07

5 A| 105 | 316 | 06 | 06 E| 95 | 520 | 06 06
B|100 | 320 | 04 | 04

C|100 |33 | 14 | 14 |11 A | 100 | 527 | 07 07

D| 110 | 340 | 06 | 07 B| 95 | 533 | 06 06

E| 80 | 347 | 07 | 06 C| 8 | 552 | 19 16

D | 100 | 560 | 08 08

324 E| 90 | 567 | 07 06

220
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01 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 6/2

OGE TANIMI D |[0Z|CZ|TzZ| OGETANIMI | D | O.Z |CZ|TzZ
12 Al 9 [576 | 09 | 08 |18 Al 95 | 804 | 09 | 09
B| 100 | 580 | 04 | 04 B[ 100 | 808 | 04 | 04
C| 110 | 588 | 08 | 09 Ccl110| 815 | 07 | 08
D| 110 [ 595 | 07 | 08 D100 | 822 | 07 | 07
E| 90 [ 601 | 06 | 05 E|[100 | 827 | 05 | 05
13 A| 100 [ 609 | 08 | 08 |19 A|100 | 834 | 07 | 07
B| 95 | 615 | 06 | 06 B| 8 | 841 | 07 | 06
Cl125 | 619 | 04 | 05 C|l115| 846 | 05 | 06
D| 100 | 627 | 08 | 08 D100 | 855 | 09 | 09
E|100 [ 632 | 05 | 05 E| 90 | 862 | 07 | 06
14 A[ 100 [ 640 | 08 | 08 |20 Al 115 | 866 | 04 | 05
B| 105 | 643 | 03 | 03 B| 9 | 872 | 06 | 05
C| 105 | 652 | 09 | 09 C|l115| 880 | 08 | 09
D| 8 [662] 10 | 09 D|110 | 886 | 06 | 07
E| 100 | 666 | 04 | 04 E| 8 | 894 | 08 | 07
15 Al 100 [ 674 | 08 | 08 |21 A|100 | 899 | 05 | 05
B| 95 | 680 | 06 | 06 B| 95 | 904 | 05 | 05
C| 8 [697 | 17 | 14 C| 75 | 944 | 40 | 30
D| 110 | 703 | 06 | 07 D|[110 | 949 | 05 | 06
E| 95 [ 709 | 06 | 06 E|105| 955 | 06 | 06
16 Al 100|716 | 07 | 07 |22 A|110 | 959 | 04 | 04
B| 100 [ 720 | 04 | 04 B| 95 | 964 | 05 | 05
cl100|730 | 10 | 10 cl110| 972 | 08 | 09
D| 80 [742] 12 | 10 D[105 | 979 | 07 | 07
E|[100 | 746 | 04 | 04 E| 8 | 986 | 07 | 05
17 A 100 | 753 | 07 | 07 Sepetalma | 90 | 1006 | 20 | 18
B| 85 | 760 | 07 | 06 Kaset agma (21) | 105 | 1074 | 68 | 71
c|l 8 |783] 23 | 18
D|110 [ 789 | 06 | 07 |23 Al 90 | 1084 | 10 | 09
E| 95 [ 795 | 06 | 06 B| 100 | 1088 | 04 | 04
C| 85 1105 17 14
228 D| 90 | 1115 | 10 | 09
E| 8 | 1125 | 10 | 08
330

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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01 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 6/3

OGE TANIMI D|0Z |CZ|TZ|OGETANIMI| D | O0.Z |CZ|TzZ
24 Al 105 | 1131 | 06 | 06 |30 A 100 | 1445 | 07 | 07
B[ 100 | 1136 | 05 | 05 B[100 | 1449 | 04 | 04
Cl125 | 1140 | 04 | 05 cl115 | 1451 | 02 | 02
D|100 | 1148 | 08 | 08 D|105 | 1455 | 04 | 04
E| 9 | 1155 | 07 | 06 E[100 | 1459 | 04 | 04
25 Al90 | 1165 | 10 | 09 |31 A

B[100 | 1170 | 05 | 05 B[100 | 1463 | 04 | 04
cl105 | 1182 | 12 | 13 C[120 | 1469 | 06 | 07
D|110 | 1189 | 07 | 08 D|100 | 1477 | 08 | 08
E[115 | 1192 | 03 | 03 E|115 | 1480 | 03 | 03

Evrak kontrol 75 1242 50 38
32 Al100 | 1487 | 07 | 7
26 A - B[125 | 1489 | 02 | 03
B[ 115 | 1246 | 04 | 05 clo5 [ 1502 | 13 | 12
C|125 | 1248 | 02 | 06 D|[95 | 1509 | 07 | 07
D[95 | 1255 | 07 | 07 E[100 | 1513 | 04 | 04

E[100 | 1259 | 04 | 04
Buzluga kaldirma | 90 | 1320 | 61 | 55 |33 A|110 | 1518 | 05 | 06
B[ 100 | 1523 | 05 | 05
27 A - C|115 | 1529 | 06 | 07
B9 | 1326 | 06 | 05 D|100 | 1535 | 06 | 06
Cl125 | 1331 | 05 | 06 E[115 | 1538 | 03 | 03

D[85 | 1341 | 10 | 09
E|[110 | 1345 | 04 | 04 |34 A 110 | 1543 | 05 | 06
B[ 100 | 1548 | 05 | 05
28 A - c|[85 | 1568 | 20 | 17
B[8 | 1352 | 07 | 06 D[8 | 1575 | 07 | 06
cleo | 1372 | 20 | 16 E|105 | 1581 | 06 | 06

D[75 | 1396 | 24 | 18
E[115 | 1399 | 03 | 03 [ 35 A 100 | 1588 | 07 | 07
B[ 100 | 1592 | 04 | 04
29 A - c|85 | 1609 | 17 | 14
B[105 | 1402 | 03 | 03 D[8 | 1616 | 07 | 06
cles | 1418 | 16 | 14 E|115 | 1619 | 03 | 03

D[100 | 1426 | 08 | 08

E|100 | 1431 | 05 | 05

Evrak kontrol | 100 | 1438 07 07 181
313

D=Derece; O.Z=0Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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01 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 6/4

OGE TANIMI D|0Z |CZ|TZ|OGETANIMI| D | O0.Z |CZ|TzZ
36 A | 100 | 1626 | 07 07 | 42 A | 110 | 1894 | 05 06
B | 105 | 1629 | 03 03 B | 105 | 1897 | 03 03
C| 125 | 1634 | 05 06 C | 80 1920 | 23 18
D | 115 | 1638 | 04 05 D | 115 | 1924 | 04 05
E |85 1645 | 07 06 E | 100 | 1928 | 04 04
Evrak kontrol 90 1676 | 31 28
43 A | 100 | 1935 | 07 07
37 A | 90 1686 10 09 B | 105 | 1938 | 03 03
B|100 | 1691 | 05 05 C|9 1949 | 11 10
C| 125 | 1695 | 04 05 D|9% 1958 | 09 09
D|9% 1706 11 10 E | 100 | 1963 | 05 05
E |90 1713 | 07 06
Cikarilan 74
38 A 100 | 1721 | 08 08 | zaman
B|105 | 1724 | 03 03
C |85 1744 20 17 | Gozlem 17
D |85 1757 13 11 | sonrasi
E | 115 | 1760 | 03 03
Saat durdu:
39 A | 85 1771 11 09 08:43
B|100 | 1776 | 05 05
C | 100 | 1788 12 12 Gegen siire:
D|75 1809 21 16 33.00
E | 110 | 1812 | 03 03
Cihazi temizleme | 90 1833 21 19 Cikarilan 324
zamanlarin 220
40 A | 105 | 1839 | 06 06 kontrolii 228
B |100 | 1843 | 04 04 330
C |90 1855 12 11 313
D |90 1865 10 09 181
E | 105 | 1868 | 03 03 270
74
41 A - 1940
B |100 | 1873 | 05 05 Gozlem 23
C| 125 | 1877 | 04 05 oncesi
D | 100 | 1885 | 08 08 Gozlem 17
E | 100 | 1889 04 04 sonrasi
Cikarilan zaman 270 Gecgen siire 1980

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 11. Doku Trimleme islemi 07 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Kesit Boliimii

ETUT NO: 07 SAYFANO: 7/1

ISLEM: Doku trimleme islemi

TESISAT/MAKINE: Mikrotom cihazi

EL VE OLCU ARACLARI: Firga

BITIS: 09:26
BASLANGIC: 09:10

TARIH:16.04.2018

GECEN SURE: 16.00

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ
Gozlem oncesi 166 8 A | 100 | 358 | 02 | 02
Kasetleri alma 110 | 208 | 42 | 46 B|110 [ 361 | 03 | 03
Cihaz temizleme | 90 | 273 | 65 | 59 C|100 | 363 | 02 | 02
Yerlesme 100 | 293 | 20 20
1 A|100 | 295 ] 02 | 02 |9 A | 100 | 365 | 02 | 02

B| 105 | 298 | 03 | 03 B|110 | 368 | 03 | 03
C|100 [ 300] 02 | 02 cl100 [370 | 02 | 02
2 A| 100 [ 302 | 02 | 02 |10 Al 100 [ 372 ] 02 | 02
B| 90 [ 307 | 05 | 05 B| 105|375 | 03 | 03
C|100 | 310 | 03 | 03 c|l100 [ 377 ]| 02 | 02
3 Al100 [ 312 02 | 02 |11 A|125 [ 378 | 01 | o1
B|100 | 316 | 04 | 04 B|100 | 382 | 04 | 04
C| 100|319 | 03 | 03 C| 95 |38 | 03 | 03
4 Al100 321 ] 02 | 02 |12 A| 8 [ 389 | 04 | 03
B| 95 [ 326 | 05 | 05 B|100 | 393 | 04 | 04
C| 100 | 328 | 02 | 02 C|100 | 395 | 02 | 02
5 A| 95 [ 331 ] 03 | 03 |13 A | 12539 | 01 | 01
B| 95 [ 336 | 05 | 05 B| 100 | 400 | 04 | 04
C|100[338] 02 | 02 Cc|l100|402| 02 | 02
6 A| 100 | 340 | 02 | 02 |14 Al 100 | 404 | 02 | 02
B| 95 [ 345 | 05 | 05 B| 100 | 408 | 04 | 04
C| 100 | 347 | 02 | 02 C| 110 | 409 | 01 | 01
7 A 100 [ 349 | 02 | 02 |15 A|125 410 | o1 | o1
B| 95 [ 354 | 05 | 05 B| 90 | 416 | 06 | 05
C| 100 |35 | 02 | 02 Cc|110 | 417 | 01 | o1
190 61

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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07 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 7/2

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ
16 A | 100 | 419 | 02 02 | 26 Al 95 | 503 | 03 03
B| 90 | 425 | 06 05 B | 105 | 506 | 03 03
C | 100 | 427 | 02 02 C | 100 | 508 | 02 02
17 A | 100 | 429 | 02 02 | 27 A | 125 | 509 | 01 01
B| 90 | 435 | 06 05 B | 105 | 512 | 03 03
C | 100 | 437 | 02 02 C | 100 | 514 | 02 02
18 A| 95 | 440 | 03 03 | 28 A | 100 | 516 | 02 02
B | 100 | 444 | 04 04 B | 100 | 520 | 04 04
C | 100 | 446 | 02 02 C| 125 | 521 | 01 01
19 A | 95 | 449 | 03 03 | 29 A | 100 | 523 | 02 02
B | 100 | 453 | 04 04 B | 105 | 526 | 03 03
C | 100 | 455 | 02 02 C | 100 | 528 | 02 02
20 A | 125 | 456 | 01 01 | 30 A | 100 | 530 | 02 02
B| 95 | 461 | 05 05 B | 100 | 534 | 04 04
C | 100 | 463 | 02 02 C | 100 | 536 | 02 02
Bigak degisimi | 100 | 546 | 10 10
21 A | 125 | 464 | 01 01 Mola | - 914 | 368 -
B| 95 | 469 | 05 05
C | 100 | 471 | 02 02 Cikarilan zaman 414
22 A | 125 | 472 | 01 01 Gozlem sonrasi 46
B | 100 | 476 | 04 04
C | 100 | 478 | 02 02 Saat durdu: 09:26
Gegen siire: 16.00
23 A 125 | 479 | 01 01
B | 100 | 483 | 04 04 Cikarilan zamanlarin 190
C | 100 | 485 | 02 02 kontrolii 61
83
24 A | 100 | 487 | 02 02 414
B | 105 | 490 | 03 03 748
C | 100 | 493 | 03 03
Gozlem o6ncesi 166
25 A | 100 | 495 | 02 02 Gozlem sonrasi 46
B | 105 | 498 | 03 03
C | 100 | 500 | 02 02 Gegen siire 960
83

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 12. Doku Trimleme islemi 11 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Kesit Boliimii

ETUT NO: 11 SAYFA NO: 8/1

ISLEM: Doku trimleme islemi
TESISAT/MAKINE: Mikrotom cihazi, sicak su

banyosu

EL VE OLCU ARACLARI: Lam, lam tastyict

sepet, firga

BITIS: 10:08
BASLANGIC: 09:50
GECEN SURE: 18.00
TARIH: 20.04.2018

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
Gozlem Oncesi 162 8 A | 100 | 268 | 02 02
Yerlesme 100 | 168 | 06 06 B| 90 | 275 | 07 06
Bigak ayarmin y. 90 | 203 | 35 31 C | 100 | 277 | 02 02
1 A | 100 | 205 | 02 02

B| 75 | 216 | 11 11 |9 A | 100 | 279 | 02 02
C| 110 | 217 | 01 11 B| 90 | 286 | 07 06
C| 110 | 287 | 01 01
2 A| 100 | 219 | 02 02
B| 100 | 224 | 05 05 |10 A | 100 | 289 | 02 02
C | 100 | 226 | 02 02 B | 100 | 294 | 05 05
C| 9 | 297 | 03 03
3 A| 110 | 227 | 01 01
B| 100 | 231 | 04 | 04 |11 A | 110 | 298 | 01 01
C | 100 | 233 | 02 02 B | 100 | 302 | 04 04
C | 100 | 304 | 02 02
4 A| 100 | 235 | 02 02
B| 100 | 239 | 04 | 04 |12 A | 90 | 307 | 03 03
C| 90 | 242 | 03 03 B| 8 | 316 | 09 08
C | 100 | 318 | 02 02
5 A| 110 | 243 | 01 01
B | 100 | 248 | 05 05 | 13 A | 100 | 320 | 02 02
C| 110 | 249 | 01 01 B| 90 | 327 | 07 06
C | 100 | 329 | 02 02
6 A| 110 | 250 | 01 01
B| 100 | 254 | 04 | 04 | 14 A | 100 | 331 | 02 02
C| 90 | 257 | 03 03 B| 100 | 335 | 04 04
C | 100 | 337 | 02 02
7 A| 100 | 259 | 02 02
B | 100 | 264 | 05 05 | 15 A | 100 | 339 | 02 02
C | 100 | 266 | 02 02 B| 125 | 342 | 03 04
C | 100 | 344 | 02 02
104 78

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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11 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 8/2

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ
16 A| 100 | 346 | 02 | 02 | 26 A| 80 | 431 | 04 03
B| 100 | 350 | 04 | 04 B | 100 | 436 | 05 05
C|110| 351 | 01 | 01 C | 110 | 437 | 01 01
Eldiven degistime | 95 | 470 | 33 31
17 A| 110 | 352 | 01 | 01 Lamlar1 boy mak. Ye. | 95 | 502 | 32 30
B| 100 | 356 | 04 | 04 Yerlesme | 90 | 511 | 09 08
C | 100 | 358 | 02 02 Cihazi temizleme | 85 | 532 | 21 18
18 A | 100 | 360 | 02 | 02 | 27 A | 80 | 536 | 04 03
B| 125 | 363 | 03 | 04 B| 100 | 541 | 05 05
C|110| 364 | 01 | 01 C | 100 | 543 | 02 02
543
19 A| 100 | 367 | 03 | 03 | 28 A | 100 | 545 | 02 02
B| 125 | 370 | 03 | 04 B| 95 | 551 | 06 06
C|100 | 372 | 02 | 02 C | 100 | 553 | 02 02
20 A| 100 | 374 | 02 | 02 | 29 A | 110 | 554 | 01 01
B| 125 | 377 | 03 | 04 B | 100 | 559 | 05 05
C| 100 | 379 | 02 | 02 C | 100 | 561 | 02 02
Sohbet etme 71
21 A| 110 | 380 | 01 | 01
B| 100 | 384 | 04 | 04 | 30 A| 110 | 633 | 01 01
C| 100 | 386 | 02 | 02 B| 8 | 641 | 08 07
C | 100 | 643 | 02 02
22 A| 100 | 388 | 02 | 02
B| 125 (391 | 03 | 04 |31 A| 90 | 646 | 03 03
C| 100 | 393 | 02 | 02 B| 80 | 656 | 10 08
C| 9 | 659 | 03 03
23 A| 100 | 395 | 02 | 02
B| 100 | 399 | 04 | 04 | 32 A | 100 | 661 | 02 02
C| 100 | 400 | 01 | 01 B| 90 | 669 | 08 07
C| 110 | 670 | 01 01
24 A| 90 | 403 | 03 | 03
B| 75 | 414 11 08 | 33 A | 100 | 672 | 02 02
C| 100|415 | 01 | 01 B| 95 | 678 | 06 06
C | 100 | 680 | 02 02
25 A| 100 | 417 | 02 | 02
B| 90 | 424 | 07 | 06 | 34 A | 100 | 682 | 02 02
C | 100 | 427 | 03 | 03 B | 100 | 686 | 04 04
C | 100 | 688 | 02 02
83 261

D=Derece; O.Z=0Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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11 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no:8/3

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ
35 A 100 | 690 | 02 | 02 |45 A|110 [ 797 | 01 | 01
B| 100 | 695 | 05 | 05 B|100 | 801 | 04 | 04
C| 90 | 698 | 03 | 03 C|100 | 803 | 02 | 02
36 A| 100 | 700 | 02 | 02 |46 A [100 | 805 | 02 | 02
B| 95 | 706 | 06 | 06 B|[95 |811| 06 | 06
C| 100 | 708 | 02 | 02 C|100 | 813 | 02 | 02
37 A | 100 | 710 | 02 | 02 |47 A 100 | 815 | 02 | 02
B| 9 | 717 | 07 | 06 B|9 |823| 08 | 07
C|100 | 719 | 02 | 02 C|100 | 825 | 02 | 02
38 A| 100 | 721 | 02 | 02 |48 A|100 | 827 | 02 | 02
B| 90 | 728 | 07 | 06 B|[9 |83 ]| 07 | 06
C| 9 | 731 | 03 | 03 C|75 | 838 | 04 | 04
39 A[110 | 732 | 01 | 01 |49 A9 |[841 | 03 | 03
B| 9 | 739 | 07 | 06 B[8 |849 | 08 | 07
C|100 | 741 | 02 | 02 C|110 | 850 | 01 | 01
40 A 100 | 743 | 02 | 02 |50 A 100 | 852 | 02 | 02
B|100 | 747 | 04 | 04 B|100 | 857 | 05 | 05
C|{9 | 750 | 03 | 03 C|9 | 860 | 03 | 03
41 A[100 [ 752 | 02 | 02 |51 A 100 | 862 | 02 | 02
B|100 | 756 | 04 | 04 B|[8 |871| 09 | 07
c|{9 | 759 | 03 | 03 C|100 | 873 | 02 | 02
42 A[100 [ 761 | 02 | 02 |52 A 100 | 875 | 02 | 02
B|75 |776 | 15 | 11 B|[9 |83 08 | 07
C|100 | 778 | 02 | 02 C|100 | 885 | 02 | 02
43 A|100 [ 780 | 02 | 02 |53 A 100 | 887 | 02 | 02
B|100 | 785 | 05 | 05 B|[75 |908 | 21 | 16
C|{9 | 788 | 03 | 03 C|{9 | 911 | 03 | 03
44 A[100 [ 790 | 02 | 02 |54 A9 |914 | 03 | 03
B|100 | 794 | 04 | 04 B|75 [927 | 13 | 10
C|100 | 796 | 02 | 02 C|75 | 938 | 11 | 08
108 142

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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11 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 8/4

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ OGE TANIMI 0Z |[CZ|TZ
55 A | 100 | 940 | 02 02 Gozlem sonrast 87
B |75 958 | 18 13
C |90 961 | 03 | 03 Saat durdu: 10:08
961 Gegen siire: 18.00
56 A | 110 | 962 | 01 01
B | 100 | 966 | 04 04 Cikarilan zamanlarin 104
C | 100 | 968 | 02 02 kontrolii 78
968 83
57 A | 100 | 970 | 02 02 108
B|100 | 974 | 04 04 142
C 100 | 976 | 02 02 55
976 570
58 A 110 | 977 | 01 01
B|100 | 981 | 04 04 Gozlem 6ncesi 162
C |90 984 | 03 03 Gozlem sonrast 87
984
59 A |90 987 | 03 03 Gegen siire 1080
B|100 | 991 | 04 04
C | 100 | 993 | 02 02
55
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Ek 13. Doku Kesit Islemi 13 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Kesit Boliimii

ETUT NO: 13 SAYFA NO: 9/1

ISLEM: Doku kesit islemi

TESISAT/MAKINE: Mikrotom cihazi, sicak su

BITIS: 10:06
BASLANGIC: 10.10

banyosu GECEN SURE: 16.00
EL VE OLCU ARACLARI: Firca, Lam, lam TARIH:16.04.2018
sepeti
OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
Gozlem Oncesi 95 6 D 100 | 240 | 02 02
Eldiven
degistirme %0 140 45 41 E 105 | 247 | 07 07
Yerlesme 100 | 149 | 09 9 F | 100 | 250 | 03 03
1 D | 100 | 151 | 02 02 G | 100 | 252 | 02 02
E | 100 | 159 | 08 08 | Kesiti Lama alma 90 | 269 | 17 15
F | 100 | 162 | 03 03 | Suyiizeyini temizleme | 100 | 273 | 04 04
G| 100 | 165 | 03 03
7 D 95 | 276 | 03 03
2 D | 100 | 167 | 02 02 E| 8 | 287 | 11 09
E| 100 | 175 | 08 | 08 F| 95 (291 | 04 | 04
F| 100 | 178 | 03 | 03 G| 100 | 293 | 02 | 02
G| 100 | 181 | 03 03 | Kesiti Lama alma 90 | 298 | 05 05
Su yiizeyini temizleme | 100 | 301 | 03 03
3 D | 100 | 183 | 02 02
E| 100 | 191 | 08 | 08 |8 D 100 | 303 | 02 | 02
F| 100 | 193 | 02 | 02 E| 90 | 313 | 10 | 09
G| 100 | 196 | 03 | 03 F| 100 | 316 | 03 | 03
Kesiti Lamaalma | 110 | 207 | 11 12 G | 100 | 318 | 02 02
Su yiizeyini temizleme | 100 | 211 | 04 04 | Kesiti Lama alma 90 | 324 | 06 05
Su yiizeyini temizleme | 100 | 327 | 03 03
4 D| 95 | 214 | 03 | 03
E| 110 | 220 | 06 | 07 |9 D | 100 | 329 | 02 | 02
F| 100 | 223 | 03 | 03 E| 95 |33 | 09 | 09
G| 100 | 225 | 02 02 F | 100 | 341 | 03 03
G | 100 | 344 | 03 03
5 D | 100 | 227 | 02 02
E| 110 | 233 | 06 | 07 |10 D | 100 | 346 | 02 | 02
F| 100 | 236 | 03 | 03 E| 110 | 353 | 07 | 08
G| 100 | 238 | 02 02 F| 95 | 357 | 04 04
G | 100 | 359 | 02 02
143 Kesiti Lama alma 90 | 366 | 07 06
Su ylizeyini temizleme | 100 | 368 | 02 02
130
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13 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 9/2

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ
11 D| 9 | 371 | 03 03 |18 D | 100 | 507 | 02 02
E| 75 | 387 | 16 12 E| 90 | 516 | 09 08
F| 100 | 390 | 03 03 F| 75 | 523 | 07 05
G| 100 | 392 | 02 02 G| 100 | 525 | 02 02
Kesiti Lamaalma | 85 | 401 | 09 08 | Kesiti Lama alma 105 | 544 | 19 20
Suyiizeyini temizleme | 100 | 403 | 02 02 | Suyiizeyini temizleme | 100 | 547 | 03 03
12 D | 100 | 405 | 02 02 |19 D 100 | 549 | 02 02
E | 100 | 413 | 08 08 E | 100 | 557 | 08 08
F| 100 | 415 | 02 02 F| 100 | 560 | 03 03
G| 100 | 417 | 02 02 G | 100 | 562 | 02 02
13 D | 100 | 419 | 02 02 |20 D 115 | 563 | 01 01
E | 100 | 427 | 08 08 E | 100 | 571 | 08 08
F | 100 | 430 | 03 03 F| 100 | 574 | 03 03
G | 100 | 432 | 02 02 G | 100 | 576 | 02 02
Kesiti Lama alma 95 | 587 | 011 | 10
14 D | 100 | 434 | 02 02 | Su yiizeyini temizleme | 100 | 591 | 04 04
E | 115 | 440 | 06 07
F | 100 | 443 | 03 03 |21 D 75 | 596 | 05 04
G | 100 | 445 | 02 02 E | 110 | 603 | 07 08
Kesiti lamaalma | 100 | 458 | 13 13 F| 100 | 605 | 02 02
Su yiizeyini temizleme | 100 | 461 03 03 G | 100 | 607 02 02
15 D | 100 | 463 | 02 02 |22 D 100 | 609 | 02 02
E| 95 | 472 | 09 09 E| 110 | 615 | 06 07
F| 95 | 476 | 04 | 04 F| 100 | 618 | 03 03
G| 100 | 478 | 02 02 G| 100 | 621 | 03 03
Kesiti Lama alma 100 | 631 | 10 10
16 D | 100 | 480 | 02 02 | Su yiizeyini temizleme | 100 | 633 | 02 02
E | 110 | 486 | 06 07
F| 100 | 489 | 03 03 |23 D 100 | 635 | 02 02
G| 100 | 491 | 02 02 E| 75 | 651 | 16 12
F| 100 | 653 | 02 02
17 D | 100 | 493 | 02 02 G | 100 | 656 | 03 03
E | 110 | 500 | 07 08
F| 100 | 503 | 03 03 151
G| 100 | 505 | 02 02
137

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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13 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 9/3

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D |0Z|CZz|TZ
24 D | 100 | 658 | 02 02 D 100 | 766 | 02 02
E| 110 | 664 | 06 07 E | 110 | 773 | 07 08
F | 100 | 667 | 03 03 F| 100 | 775 | 02 02
G| 100 | 670 | 03 03 G| 100 | 777 | 02 02
Kesiti Lamaalma | 110 | 678 | 08 | 09
Su yiizeyini temizleme | 100 | 681 03 03 D 100 | 779 02 02
E | 110 | 785 | 06 07
25 D | 100 | 683 | 02 02 F| 100 | 789 | 04 04
E| 110 | 689 | 06 07 G| 125|790 | 01 01
F| 95 | 693 | 04 04 | Kesiti Lama alma 105 | 804 | 14 15
G| 100 | 695 | 02 02 | Suyiizeyini temizleme | 100 | 808 | 04 04
26 D | 100 | 697 | 02 02 Cikarilan zaman 44
E| 125 | 702 | 05 06
F | 100 | 705 | 03 03 Gozlem sonrasi 32
G| 100 | 708 | 03 03
Saat durdu: 10:06
27 D | 100 | 710 | 02 02 Gegen siire: 14.00
E| 95 | 719 | 09 09
F| 80 | 725 | 06 05 Cikarilan zamanlarin 143
G| 100 | 727 | 02 02 kontrolii 130
Kesiti Lamaalma | 90 | 745 | 18 16 137
Su yiizeyini temizleme | 100 | 749 04 04 151
108
28 D| 100 | 751 | 02 02 44
E| 110 | 758 | 07 08 713
F| 100 | 762 | 04 04
G| 100 | 764 | 02 02 Gozlem o6ncesi 95
Gozlem sonrasi 32
Cikarilan zaman 108
Gecgen siire 840

D=Derece; O.Z=0Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 14. Doku Kesit Islemi 17 Nolu Zaman Etiidii On Formu

BOLUM: Rutin Patoloji/ Kesit Boliimii

ETUT NO: 17 SAYFA NO: 10/1

ISLEM: Doku kesit islemi

TESISAT/MAKINE: Mikrotom cihazi, sicak su

BITIS: 11:28
BASLANGIC: 10:50

banyosu GECEN SURE: 38.00
EL VE OLCU ARACLARI: Firca, Lam, lam TARIH: 20.04.2018
sepeti
OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ OGE TANIMI D |0Z|CZ|TZ
Cihazi temizleme | 95 | 18 18 17 | 6 D 100 | 437 | 02 02
Lam sepeti alma | 100 | 30 12 12 E | 115 | 443 | 06 07
Lamalma | 100 | 117 | 87 87 G| 85 | 448 | 05 04
Teknikerle konusma | 100 | 234 | 117 | 117 F | 100 | 450 | 02 02
Yerlesme | 100 | 243 | 09 09
1 D| 80 | 249 | 06 05 |7 D 110 | 452 | 02 02
E| 8 | 268 | 19 15 E | 115 | 458 | 06 07
G| 100 | 271 | 03 03 G| 120 | 462 | 04 05
F | 100 | 274 | 03 03 F | 100 | 464 | 02 02
Kesiti Lama alma 80 | 484 | 20 16
2 D | 100 | 276 | 02 02 | Suyiizeyini temizleme | 100 | 489 | 05 05
E| 90 | 287 | 11 10
F | 100 | 290 | 03 03 |8 D 100 | 492 | 03 03
G| 100 | 292 | 02 02 E | 115 | 498 | 06 07
G | 100 | 500 | 02 02
3 D| 100 | 294 | 02 | 02 F| 100 | 503 | 03 | 03
E| 115 | 299 | 05 06 | Kesiti Lama alma 90 | 516 | 13 12
F| 100 | 302 | 03 | 03 | Suyiizeyini temizleme | 90 | 526 | 10 | 09
G| 100 | 305 | 03 03 | Cihazi temizleme 90 | 543 | 17 15
Kesiti Lamaalma | 75 | 378 | 73 55
Su yiizeyini temizleme | 100 | 383 05 05 |9 D 75 552 09 07
E| 75 | 578 | 26 20
4 D| 8 | 389 | 06 | 05 G| 95 [ 582 | 04 | 04
E| 8 | 405 | 16 14 F | 100 | 584 | 02 02
F | 100 | 408 | 03 03
G| 95 | 412 | 04 04 |10 D | 100 | 586 | 02 02
Kesiti Lamaalma | 100 | 419 | 07 07 E| 95 | 596 | 10 10
G| 9 |601| 05 | 05
5 D| 8 | 425 | 06 | 05 F| 100 | 604 | 03 | 03
E | 120 | 430 | 05 06 | Kesiti Lama alma 75 | 646 | 42 32
F| 100 | 433 | 03 03 | Suyiizeyini temizleme | 120 | 649 | 03 04
G| 100 | 435 | 02 | 02
214
435

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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17 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 10/2

OGE TANIMI D |0Z|CZ|TzZ OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TZ

11 D | 100 | 652 | 03 03 | 17 D | 100 | 879 02 02

E | 100 | 660 | 08 08 E| 125 | 884 05 06

G| 100 | 663 | 03 03 G| 92 889 05 05

F| 100 | 666 | 03 03 F| 100 | 891 02 02

Kesiti Lamaalma | 95 | 679 | 13 12 | Kesiti Lama alma 100 | 911 20 20

Su yiizeyini temizleme 100 | 916 05 05
12 D | 100 | 682 | 03 03

E| 95 | 691 | 09 09 | 18 D | 100 | 919 03 03

G| 100 | 695 | 04 04 E| 115 | 925 06 07

F| 100 | 697 | 02 02 G| 9 931 06 05

Kesiti Lamaalma | 110 | 704 | 07 08 F| 100 | 933 02 02
Su yiizeyini temizleme | 100 709 05 05

19 D | 100 | 935 02 02

13 D| 100 | 712 | 03 03 E| 115 | 941 06 07

E| 95 | 721 | 09 09 G| 8 947 06 05

G| 100 | 724 | 03 03 F | 100 | 949 02 02

F | 100 | 726 | 02 02 | Kesiti Lama alma 100 | 967 18 18

Su yiizeyini temizleme 100 | 977 10 10

14 D | 100 | 728 | 02 02 | Bigak degistirme 100 | 987 10 10
E| 115 | 734 | 06 07

G| 100 | 737 | 03 03 | 20 D | 100 | 989 02 02

F| 125 | 738 | 01 01 E| 95 998 09 09

Kesiti Lamaalma | 100 | 747 | 09 09 G| 85 | 1004 | 06 05

Su yiizeyini temizleme 115 | 751 | 04 05 F | 100 | 1007 | 03 03
Lam alma 100 | 779 | 28 28

Mola - 848 | 69 21 D | 100 | 1010 | 03 03

E| 8 | 1026 | 16 14

15 D | 100 | 850 | 02 02 G | 100 | 1029 | 03 03

E| 115 | 856 | 06 07 F | 100 | 1031 | 02 02

G| 100 | 860 | 04 04 | Kesiti Lama alma 85 | 1044 | 13 11

F| 100 | 863 | 03 03 | Suyiizeyini temizleme 125 | 1046 | 02 03

Lam alma 100 | 1069 | 23 23
16 D | 100 | 865 | 02 02

E| 115 | 871 | 06 07 | 22 D | 100 | 1072 | 03 03

G| 100 | 875 | 04 04 E| 8 | 1088 | 16 14

F| 100 | 877 | 02 02 G| 100 | 1091 | 03 03

F | 100 | 1093 | 02 02

228 Kesiti Lama alma 100 | 1101 | 08 08

Su yiizeyini temizleme 125 | 1103 | 02 03

226

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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17 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 10/3

OGE TANIMI D| O0Z |CZ|TzZ OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TZ

23 D | 100 | 1105 | 02 02 |29 D | 125 | 1248 | 01 01

E | 110 | 1112 | 07 08 E | 110 | 1255 | 07 08

G| 100 | 1114 | 02 02 G | 100 | 1258 | 03 03

F| 100 | 1117 | 03 03 F| 100 | 1261 | 03 03

Kesiti Lamaalma | 110 | 1124 | 07 08 | Kesiti Lama alma 95 | 1272 | 11 10
Su ylizeyini Su yiizeyini

temizleme 125 | 1126 02 03 temizleme 115 | 1276 04 05

24 D | 100 | 1128 | 02 02 |30 D | 100 | 1278 | 02 02

E | 100 | 1136 | 08 08 E| 115 | 1284 | 06 07

G| 100 | 1139 | 03 03 G | 100 | 1287 | 03 03

F| 100 | 1142 | 03 03 F | 100 | 1289 | 02 02

Kesiti Lamaalma | 90 1154 12 11 | Kesiti Lama alma 115 | 1296 | 07 08

Su yiizeyini temizleme 100 | 1159 05 05 | Su yiizeyini temizleme 125 | 1298 02 03

25 D | 100 | 1161 | 02 02 |31 D| 75 | 1306 | 08 06

E| 115 | 1167 | 06 07 E | 110 | 1313 | 07 08

G| 100 | 1171 | 04 04 G| 100 | 1315 | 02 02

F| 100 | 1173 | 02 02 F | 100 | 1318 | 03 03

26 D | 100 | 1175 | 02 02 | 32 D | 100 | 1321 | 03 03

E | 120 | 1180 | 05 06 E | 100 | 1329 | 08 08

G| 100 | 1183 | 03 03 G | 100 | 1332 | 03 03

F| 100 | 1186 | 03 03 F | 100 | 1334 | 02 02

27 D | 100 | 1188 | 02 02 |33 D | 100 | 1336 | 02 02

E| 120 | 1193 | 05 06 E | 110 | 1343 | 07 08

G| 100 | 1196 | 03 03 G | 100 | 1347 | 04 04

F| 100 | 1199 | 03 03 F | 100 | 1350 | 03 03

Kesiti Lamaalma | 85 1226 | 27 23 | Kesiti Lama alma 85 | 1364 | 14 12

Su yiizeyini temizleme 125 | 1230 04 05 | Suyiizeyini temizleme 120 | 1367 03 04

28 D | 100 | 1232 | 02 02 |34 D | 100 | 1369 | 02 | 100

E | 100 | 1240 | 08 08 E | 115 | 1375 | 06 07

G| 100 | 1244 | 04 04 G | 100 | 1377 | 02 02

F | 100 | 1247 | 03 03 F | 100 | 1379 | 02 02

Kesiti Lama alma 110 | 1386 | 07 08

144 Su yiizeyini temizleme 100 | 1391 | 05 05

144

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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17 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no:10/4

OGE TANIMI D| O0Z |CZ|TzZ OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TZ
35 D| 100 | 1394 | 03 | 03 |41 D | 100 | 1526 | 03 03
E|115| 1399 | 05 | 06 E | 115 | 1531 | 05 06
G| 100 | 1402 | 03 | 03 G| 100 | 1533 | 02 02
F| 100 | 1405 | 03 | 03 F| 100 | 1537 | 04 04
Kesiti Lama alma 100 | 1544 | 07 07
36 D | 100 1408 03 03 | Su yiizeyini temizleme 110 | 1548 04 04
E | 110 | 1415 | 07 | 08
G| 100 | 1418 | 03 | 03 | 42 D| 8 | 1553 | 05 04
F| 100 | 1420 | 02 | 02 E | 115 | 1560 | 07 08
G | 100 | 1564 | 04 04
37 D| 125 | 1421 | 01 | 01 F | 100 | 1566 | 02 02
E| 90 1432 11 10
G| 100 | 1435 | 03 | 03 |43 D | 100 | 1568 | 02 02
F| 100 | 1437 | 02 | 02 E | 100 | 1576 | 08 08
Kesiti Lama alma | 100 | 1453 | 16 16 G | 100 | 1580 | 04 04
Su yiizeyini temizleme 125 | 1455 | 02 | 03 F | 100 | 1582 | 02 02
38 D| 100 | 1457 | 02 | 02 |44 D | 100 | 1584 | 02 02
E| 90 | 1467 | 10 | 09 E | 125 | 1589 | 05 06
G| 100 | 1471 | 04 | 04 G | 100 | 1592 | 03 03
F| 100 | 1473 | 02 | 02 F| 100 | 1594 | 02 02
39 D | 100 | 1476 | 03 | 03 |45 D | 100 | 1596 | 02 02
E| 115 | 1482 | 06 | 07 E | 115 | 1602 | 06 07
G| 100 | 1484 | 02 | 02 G | 100 | 1605 | 03 03
F| 100 | 1487 | 03 | 03 F | 100 | 1607 | 02 02
Kesiti Lama alma 105 | 1623 | 16 17
40 D | 100 | 1490 03 03 | Suyiizeyini temizleme 100 | 1631 08 08
E| 120 | 1495 | 05 | 06 | Mola - 1695 | 64
G| 100 | 1497 | 02 | 02
F| 100 | 1500 | 03 | 03 | 46 D | 100 | 1697 | 02 02
Kesiti Lamaalma | 90 | 1520 | 20 18 E | 110 | 1704 | 07 08
Su yiizeyini temizleme 120 | 1523 | 03 | 04 G | 100 | 1707 | 03 03
F| 100 | 1709 | 02 02
132
186

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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17 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no: 10/5

OGE TANIMI D| O0Z |CZ|TzZ OGE TANIMI D | 0Z |CZ|TZ
47 D | 100 | 1711 | 02 02 |54 D| 125 | 1842 | 01 01
E| 115 | 1717 | 06 07 E | 115 | 1848 | 06 07
G| 80 | 1723 | 06 05 G | 100 | 1852 | 04 04
F| 100 | 1725 | 02 02 F | 100 | 1854 | 02 02
Kesiti Lama alma | 100 | 1735 | 10 10 | Kesiti Lama alma 115 | 1868 | 14 16
Su ylizeyini Su yiizeyini
temizleme 115 | 1739 04 05 temizleme 90 | 1877 09 08
Mola 100 | 2011 | 134 | 134
48 D | 100 | 1741 | 02 02
E | 100 | 1749 | 08 08 | 55 D | 100 | 2013 | 02 02
G| 100 | 1751 | 02 02 E | 110 | 2020 | 07 08
F| 100 | 1754 | 03 03 G | 100 | 2023 | 03 03
F | 100 | 2025 | 02 02
49 D | 100 | 1756 | 02 02
E| 120 | 1760 | 04 05 | 56 D | 125 | 2026 | 01 01
G| 100 | 1764 | 04 04 E| 80 | 2040 | 14 11
F| 100 | 1766 | 02 02 G | 100 | 2044 | 04 04
F | 100 | 2046 | 02 02
50 D | 100 | 1768 | 02 02
E | 110 | 1775 | 07 08 |57 D | 100 | 2049 | 03 03
G| 100 | 1778 | 03 03 E | 110 | 2056 | 07 08
F| 100 | 1780 | 02 02 G | 100 | 2060 | 04 04
95 | 1797 | 17 16 F | 100 | 2062 | 02 02
115 | 1801 | 04 05 | Kesiti Lama alma 100 | 2079 | 17 17
Su yiizeyini
temizleme 120 | 2082 03 04
51 D | 90 | 1805 | 04 04
E| 115 | 1811 | 06 07 | 58 D| 90 | 2086 | 04 04
G| 100 | 1813 | 02 02 E | 115 | 2091 | 05 06
F| 100 | 1815 | 02 02 G | 100 | 2094 | 03 03
F | 100 | 2096 | 02 02
52 D | 100 | 1817 | 02 02 | Kesiti Lama alma 100 | 2106 | 10 10
E| 120 | 1822 | 05 06
G | 100 | 1825 03 03 | Cikarilan zaman 265
F| 100 | 1827 | 02 02
53 D | 100 | 1829 | 02 02
E | 110 | 1836 | 07 08
G| 100 | 1838 | 02 02
F| 100 | 1841 | 03 03
Cikarilan zaman 132

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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17 Nolu Zaman Etiidii Devam Formu

Sayfa no:10/6

OGE TANIMI D |0z |CZ|TZ OGE TANIMI 0Z |CZ|TZ
47 D | 125 | 2107 01 01 Gozlem sonrasi
E| 90 2119 | 12 11
G| 100 | 2121 | 02 02 Saat durdu: 11:28
F | 100 | 2123 | 02 02 Gegen siire: 38.00
Kesiti Lamaalma | 100 | 2133 | 10 10
Su yiizeyini temizleme 125 | 2135 2 03 Cikarilan 435
Boya cihazina koyma 100 | 2208 73 73 zamanlarin 214
kontrolii 228
Cikarilan zaman 102 226
144
144
132
186
132
265
102
2208
Gozlem Oncesi -
Gozlem sonrasi 72
Gegen 2280

D=Derece; O.Z=Okunan Zaman; C.Z=Cikarilan zaman; T.Z=Temsili Zaman
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Ek 15. Parafin Bloklama islemi 02 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUTNO: 02 | CALISMA FORMU | SAYFA NO:1/3
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no

1 12 09 07 11 06 45

2 07 08 07 10 06 38

3 10 06 10 06 05 37

4 09 06 10 07 05 37

5 08 05 12 10 06 41

6 11 03 08 09 07 38

7 11 07 06 07 07 38

8 08 06 06 10 09 39

9 11 04 09 08 06 38

10 07 05 09 09 06 36

11 07 05 07 11 07 37

12 10 05 06 06 06 33

13 08 05 10 04 05 32

14 09 07 07 06 09 38

15 08 07 16 07 06 44
Toplam 1,36 ,88 1,30 1,21 ,96 571

Oluslar 15 15 15 15 15 15
Ortalama ,091 059 081 ,081 ,064 ,380
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Ek 16. Parafin Bloklama islemi 17 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 17 CALISMA FORMU | SAYFA NO:2/4
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no
1 - 04 10 07 05 26
2 - 05 03 09 07 24
3 - 07 03 07 07 24
4 - 06 15 13 06 40
5 07 05 04 04 06 26
6 08 04 02 05 06 25
7 - 06 05 09 06 26
8 - 03 03 07 06 19
9 - 03 03 08 05 19
10 - 06 03 11 05 25
11 - 07 03 16 09 35
12 - 06 06 06 07 25
13 07 04 10 02 04 27
14 - 04 05 04 06 19
15 - 04 14 07 06 31
16 = 03 14 04 04 25
17 - 03 10 07 08 28
18 - 04 03 06 06 19
19 - 04 07 04 06 21
20 - 06 17 05 04 32
21 - 04 08 06 06 24
22 - 04 14 07 07 32
23 - 03 09 04 06 22
24 08 06 27 04 07 52
25 - 03 03 08 05 19
26 08 03 03 03 05 22
27 12 05 06 03 06 32
28 - 05 08 07 05 25
29 - 03 06 07 04 20
30 09 06 07 05 07 34
Toplam ,590 1,36 2,31 1,95 1,77 7,98
Oluslar 7 30 30 30 30 30
Ortalama ,084 ,045 ,075 ,065 ,059 ,266
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Ek 17. Parafin Bloklama islemi 07 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 07 CALISMA FORMU | SAYFA NO: 3/4
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no

1 09 08 20 03 05 45

2 10 06 14 02 04 36

3 07 05 09 03 06 30

4 08 07 25 04 03 47

5 09 03 13 07 07 39

6 06 03 11 05 05 30

7 09 05 03 05 07 29

8 06 05 04 02 06 23

9 08 04 05 06 06 29

10 07 05 12 05 05 34

11 06 04 03 05 08 26

12 - 07 08 08 05 28

13 06 05 14 06 04 35

14 05 07 13 05 05 35

15 08 04 06 06 08 32

16 07 02 06 06 09 30

17 08 04 07 08 06 33

18 07 06 12 08 05 38

19 07 10 08 05 07 37

20 - 06 09 20 06 41

21 08 04 06 02 05 25

22 08 06 16 08 07 45

23 08 05 13 06 05 37

24 09 04 12 07 05 37

25 08 05 31 04 09 57
Toplam 1,74 130 280 146 148 8,78

Oluslar 23 25 25 25 25 25
Ortalama 076  ,052 112 ,058 ,059 ,351
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Ek 18. Parafin Bloklama islemi 11 Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 11 CALISMA FORMU | SAYFA NO:4/3
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no

1 08 06 09 04 05 32

2 09 04 14 07 04 38

3 07 06 11 06 05 35

4 09 04 10 04 06 33

5 08 05 16 03 05 37

6 08 05 20 07 07 47

7 08 04 40 04 06 62

8 - 05 03 05 04 17

9 - 03 05 03 03 14

10 - 03 03 05 05 16

11 - 06 03 03 04 16

12 - 05 03 03 06 17

13 - 06 09 08 04 27

14 - 06 09 07 04 26

15 09 09 31 09 06 64

16 08 08 40 05 04 65

17 11 04 14 08 06 43

18 12 03 33 08 05 61

19 11 04 12 06 06 39
20 17 05 5 09 05
Toplam 1,25 101 340 1,14 1,00 5,98

Oluslar 13 20 20 20 20 18
Ortalama 096 051 ,170 057 ,050 315
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Ek 19. Parafin Bloklama islemi 13 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 13 CALISMA FORMU | SAYFA NO:5/4
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no

1 06 04 05 06 07 28

2 08 05 05 05 05 28

3 08 05 04 05 07 29

4 06 03 03 05 06 23

5 08 04 06 03 07 28

6 07 06 04 06 05 28

7 08 05 11 04 04 32

8 08 05 05 05 06 29

9 08 05 26 04 06 49

10 09 04 14 21 06 54

11 13 03 04 03 05 28

12 - 03 15 07 06 31

13 - 05 03 03 05 16

14 09 07 31 08 05 60

15 07 06 11 06 06 36

16 10 08 03 06 05 32

17 08 05 11 05 07 36

18 09 04 03 04 07 27

19 06 07 07 09 06 35

20 08 06 09 04 07 34

21 08 04 10 04 14 40

22 09 03 13 06 05 36

23 07 04 12 05 06 34

24 13 05 09 06 05 38
Toplam 183 1,16 224 140 148 8,11

Oluslar 22 24 24 24 24 24
Ortalama ,083 ,048 ,093 ,058 ,062 ,338
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Ek 20. Parafin Bloklama Islemi 01 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUTNO: 01 | CALISMA FORMU | SAYFA NO:6/5
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no
1 08 03 29 07 04 51
2 07 04 23 09 04 47
3 07 04 10 08 05 34
4 07r 04 14 08 07 40
5 06 04 14 07 06 37
6 06 03 15 07 05 36
7 08 03 12 08 03 34
8 06 05 03 05 06 25
9 08 05 07 09 05 34
10 09 05 15 07 06 42
11 07 06 16 08 06 43
12 08 04 09 08 05 34
13 08 06 05 08 05 32
14 08 03 09 09 04 33
15 08 06 14 07 06 41
16 07 04 10 10 04 35
17 07 06 18 07 06 44
18 09 04 08 07 05 33
19 07 06 06 09 06 34
20 05 05 09 07 07 33
21 05 05 03 06 06 25
22 04 05 09 07 06 31
23 09 04 14 09 08 44
24 06 05 05 08 06 30
25 09 05 13 08 03 38
26 - 05 03 07 04 19
27 - 05 06 09 04 24
28 - 06 16 18 03 43
29 - 03 14 08 05 30
30 07 04 02 04 04 21
31 - 04 07 08 03 22
32 o7 02 12 07 04 32
33 06 05 07 06 03 27
34 06 05 17 06 06 40
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ETUT NO: 01 CALISMA FORMU | SAYFA NO:2/7
Oge A B C D E MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no

35 07 04 14 06 03 34

36 07 03 06 05 06 27

37 09 05 05 10 06 35

38 08 03 17 11 03 42

39 09 05 12 16 03 45

40 06 04 11 09 03 33

41 - 05 05 08 04 22

42 06 03 18 05 04 36

43 07 03 10 09 05 34
Toplam 2,64 188 472 3,45 2,07 14,76

Oluslar 37 43 43 43 43 43
Ortalama 071,044 110 ,080 ,048 0,342
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Ek 21. Doku Trimleme Islemi 07 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 07 | CALISMA FORMU SAYFA NO:7/3
Oge A B C MDS
Devre no (Gercek dakikalar)
1 02 03 02 07
2 02 05 03 10
3 02 04 03 09
4 02 05 02 09
5 03 05 02 10
6 02 05 02 09
7 02 05 02 09
8 02 03 02 07
9 02 03 02 07
10 02 03 02 07
11 01 04 03 08
12 03 04 02 09
13 01 04 02 07
14 02 04 01 07
15 01 05 01 07
16 02 05 02 09
17 02 05 02 09
18 03 04 02 09
19 03 04 02 09
20 01 05 02 08
21 01 05 02 08
22 01 04 02 07
23 01 04 02 07
24 02 03 03 08
25 02 03 02 07
26 03 03 02 08
27 01 03 02 06
28 02 04 01 07
29 02 03 02 07
30 02 04 02 08
Toplam Y 1,21 ,61 2,39
Oluslar 30 30 30 30
Ortalama  ,019 ,040 ,020 ,080
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Ek 22. Doku Trimleme Islemi 11 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 11 | CALISMA FORMU SAYFA NO:8/5
Oge A B C MDS
Devre no (Gercek dakikalar)
1 02 11 11 24
2 02 05 02 09
3 01 04 02 07
4 02 04 03 09
5 01 05 01 07
6 01 04 03 08
7 02 05 02 09
8 02 06 02 10
9 02 06 01 09
10 02 05 03 10
11 01 04 02 07
12 03 08 02 13
13 02 06 02 10
14 02 04 02 08
15 02 04 02 08
16 02 04 01 07
17 01 04 02 07
18 02 04 01 07
19 03 04 02 09
20 02 04 02 08
21 01 04 02 07
22 02 04 02 08
23 02 04 01 07
24 03 08 01 12
25 02 06 03 11
26 03 05 01 09
27 03 05 02 10
28 02 06 02 10
29 01 05 02 08
30 01 07 02 10
31 03 08 03 14
32 02 07 01 10
33 02 06 02 10
34 02 04 02 08
35 02 05 03 10
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ETUT NO: 13 | CALISMA FORMU SAYFA NO:2/10
Oge A B C MDS
Devre no (Gercek dakikalar)
36 02 06 02 10
37 02 06 02 10
38 02 06 03 11
39 01 06 02 09
40 02 04 03 09
41 02 04 03 09
42 02 11 02 15
43 02 05 03 10
44 02 04 02 08
45 01 04 02 07
46 02 06 02 10
47 02 07 02 11
48 02 06 04 12
49 03 07 01 11
50 02 05 03 10
51 02 07 02 11
52 02 07 02 11
53 02 16 03 21
54 03 10 08 21
55 02 13 03 18
56 01 04 02 07
57 02 04 02 08
58 01 04 03 08
59 03 04 02 09
Toplam 1,15 3,41 1,40 5,96
Oluslar 59 59 59 59
Ortalama ,019 ,058 ,024 ,101
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Ek 23. Doku Kesit Islemi 13 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 13 | CALISMA FORMU | SAYFA NO:9/4
Oge D E F G MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no
1 02 08 03 03 16
2 02 08 03 03 16
3 02 08 02 03 15
4 03 07 03 02 15
5 02 07 03 02 14
6 02 07 03 02 14
7 03 09 04 02 18
8 02 09 04 02 17
9 02 09 03 03 17
10 02 08 04 02 16
11 03 12 03 02 20
12 02 08 02 02 14
13 02 08 03 02 15
14 02 07 03 02 14
15 02 09 04 02 17
16 02 07 03 02 14
17 02 08 03 02 15
18 02 08 05 02 17
19 02 08 03 02 15
20 01 08 03 02 14
21 04 08 02 02 16
22 02 07 03 03 15
23 02 12 02 03 19
24 02 07 03 03 15
25 02 07 04 02 15
26 02 06 03 03 14
27 02 09 05 02 18
28 02 08 04 02 16
29 02 08 02 02 14
30 02 07 04 01 14
Toplam ,64 2,42 96 67 4,69
Oluslar 30 30 30 30 30
Ortalama ,021 ,081 ,032  ,022 ,156
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Ek 24. Doku Kesit Islemi 17 Nolu Temel Zamanlar Tablosu

ETUT NO: 17 CALISMA FORMU |  SAYFANO:10/7
Oge D E F G MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no
1 05 15 03 03 26
2 02 10 03 02 17
3 02 06 03 03 14
4 05 14 03 04 26
5 05 06 03 02 16
6 02 07 04 02 15
7 02 07 05 02 16
8 03 07 02 03 15
9 07 20 04 02 (3
10 02 10 05 03 20
11 03 08 03 03 17
12 03 09 04 02 18
13 03 09 03 02 17
14 02 07 03 01 13
15 02 07 04 03 16
16 02 07 04 02 15
17 02 06 05 02 15
18 03 07 05 02 17
19 02 07 05 02 16
20 02 09 05 03 19
21 03 14 03 02 22
22 02 08 02 03 15
23 02 08 03 03 16
24 02 08 03 03 16
25 02 07 04 02 15
26 02 06 03 03 14
27 02 06 03 03 14
28 02 08 04 03 17
29 01 08 03 03 15
30 02 07 03 02 14
31 06 08 02 03 19
32 03 08 03 02 16
33 02 08 04 03 17
34 02 07 02 02 13
35 03 06 03 03 15
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ETUT NO: 13 | CALISMA FORMU | SAYFANO:2/13
Oge D E F G MDS
Temel zamanlar (Gergek dakikalar)
Devre no
36 03 08 03 02 16
37 01 10 03 02 16
38 02 09 04 02 17
39 03 07 02 03 15
40 03 06 02 03 14
41 03 06 02 04 15
42 04 08 04 02 18
43 02 08 04 02 16
44 02 06 03 02 13
45 02 07 03 02 14
46 02 08 03 02 15
47 02 07 05 02 16
48 02 08 02 03 15
49 02 05 04 02 13
50 02 08 03 02 15
51 04 07 02 02 15
52 02 06 03 02 13
53 02 08 02 03 15
54 01 07 04 02 14
55 02 08 03 02 15
56 01 11 04 02 18
57 03 08 04 02 17
58 04 06 03 02 15
59 01 11 02 02 16
Toplam 150 4,78 195 142 9,32
Oluslar 59 59 59 59 58
Ortalama ,025 ,081 ,033 ,024 ,161
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Ek 25. Doku Takip Formu Ornegi
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