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Abstract

Work-study; it is done to determine how the existing work is done, how it can be done without requiring new investment or with very
little investment, and to increase production efficiency by using human and material resources most economically and efficiently. In
this study, productivity study in a business is discussed by using work-study techniques. In the study, work-study techniques and the
application of these techniques in three different product types produced in the enterprise are explained.

During work-study techniques, work systems are examined. With the method study technique, the deficiencies and problems related
to the elements of the business system were defined and the results ensured as an outcome of the observation were evaluated. With the
time study technique, time standards were found from the basic time data ensured as an outcome of observation. As a result of the
observation, problems such as disruptions arising from the lack of planning and programming in the enterprise, unsuitable
environmental conditions, the inadequacy of ergonomic measures were encountered. As a result of the method study, various
suggestions were made for the improvement of the working conditions. As a result of the time study, new data were obtained to
eliminate the lack of planning and control. In addition, it has been determined that improvements in environmental conditions can
reduce the fatigue level of workers and save time by reducing standard times. As a result of the findings obtained with this study, it is
suggested to the business to benefit from work-study techniques to ensure efficiency. Another aim of this work is to obtain the data
that the Enterprise Resource Planning software of the enterprise will need with the help of the data obtained by the work study-
productivity application analysis. In the study, the findings obtained as a result of this real-life work-study productivity analysis
application are presented.

Keywords: Production management, Productivity, Work-study, Enterprise Resource Planning, Case Study.

Bir Mobilya Isletmesinde Kurumsal Kaynak Planlamasi icin Is
Etidii-Verimlilik Uygulamasinin Analizi: Ornek Olay

Oz

Is etiidii; var olan isin ne sekilde gerceklestirildigini, yeni sermaye ihtiyaci olmadan veya diisiik miktarda sermaye ile ne sekilde
gerceklestirilecegini belirlemek, isgiicii ve gere¢ imkanlarinin en iktisadi ve en uygun sekilde kullamlarak tiretim rantabilitesini
artirmak amaciyla yapilmaktadir. Bu c¢aligmada, is etiidii teknikleri kullanilarak bir isletmede verimlilik ¢aligmasi ele alinmistir.
Calismada is etiidii tekniklerine ve bu tekniklerin isletmede tiretilen ii¢ farkli iiriin tipinde uygulama calismasi anlatilmistir.

Is etiidii teknikleri sirasinda is (faaliyet) sistemleri incelenmistir. Metod etiidii teknigi ile is sisteminin dgeleriyle ilgili eksiklikler ve
aksakliklar tanimlanmig olup, gézlem sonucunda elde edilen sonuglar degerlendirilmistir. Zaman etiidii teknigiyle ise gézlem sonucu
ile elde edilen temel zaman verilerinden zaman standartlart bulunmugtur. Gézlem sonucu isletme de planlama ve programlama
eksikliginden dogan aksakliklar, uygun olmayan ¢evre kosullari, ergonomik dnlemlerin yetersizligi gibi problemlerle karsilagilmistir.
Metod etiidii sonucunda, ¢aligma kosularinin iyilestirilmesi ic¢in ¢esitli onerilerde bulunulmustur. Zaman etiidii sonucunda ise
planlama ve kontrol eksikliginin giderilebilmesi i¢in yeni veriler elde edilmistir. Ayrica ¢evre kosullariyla ilgili iyilestirmelerin is
gorenlerdeki yorgunluk seviyesini diisiirerek standart zamanlarin diisiiriilmesiyle zaman tasarrufu yapilabilecegi belirlenmistir. Bu
caligma ile elde edilen bulgular sonucunda, verimliligin saglanmasi i¢in ig etiidii tekniklerinden faydalanmalari isletmeye Onerilmistir.
Bu caligmanin bir diger amaci ise is etiidii-verimlilik uygulamasi analizi ile elde edilen veriler yardimiyla isletmenin Kurumsal
Kaynak Planlamasi yaziliminin ihtiya¢ duyacagi verileri elde etmektir. Calismada bu gercek hayat is etiidii verimlilik analizi

uygulamasi sonucunda elde edilen bulgular sunulmustur. )
Anahtar Kelimeler: Uretim Yo6netimi, Verimlilik, Ig etiidii, Kurumsal Kaynak Planlamasi, Ornek Olay.
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1. Giris

Imalat yontemleri es zamanli birden fazla faaliyeti
gergeklestirecek bir yerlesim ile tek veya daha fazla tiirliiliikte
iiriin iiretirler. Uriinlerini iiretirken kalite, zaman ve maliyet
unsurlarin1 g6z Oniinde bulunduran firmalar pazarda en biiyiik
paya sahip olandir. Bu noktada, Is Etiidii (IE) ile firma zaman
noktasinda olusan problemlerin Oniine gecip tiretimi iyilestirecek
ve verimlilikte artis saglayabilecektir. Isletmede olusan
verimlilik artis1 ve Onlenen darbogazlar sayesinde iirlin pazara
erken girecek ve isletme pazarda bilyiikk paya sahip olacaktir.
Isletmelerde yapilan bu ¢alismalar ve geri doniisler sayesinde
bankaciliktan saghk sektoriine kadar birgok yerde Is Etiidii (IE),
Metod Etidii (ME) ve Zaman Etidi (ZE) c¢alismalari
gergeklestirilmektedir.

Bizde Kayseri Bolgesinde faaliyet gosteren bahge iiriinleri ve
salincak gruplarin da 6nemli bir yere sahip olan bir isletmede
calismamizi  yaparken, verimlilik iizerine yapilabilecek
iyilestirmeler neler olabilir, olusan darbogazlar nasil
kaldirilabilir gibi sorulara dikkat ederek caligmamizi devam
ettirdik. Calismamizi yaptigimiz igletmede bir¢ok {iirlin cesidi
bulunmaktadir. Genellikle salincak ve bahge takimi iiretimi
gergeklestiren firma, lirtinlerin hammaddesi olan demir, boya ve
orgi  kismindaki iplikleri disardan hazir alarak  bu
hammaddelerin iglenmesi istenilen iiriin haline doniistiiriilmesini
isletme icerisinde devam ettirmektedir. Uretim alaminda
triinlerin  kesilmesi, sekillendirilmesi, pargalarin  birbirine
kaynatilmasi, boyanmasi, firinlanmasi ve paketlenmeden onceki
son islem olan 6rgii kismi yapilmaktadir.

Fabrikada gozlemledigimiz bu siiregte birgok iiriinde bu islem
adimlar1 tekrar etmektedir. 40’ tan fazla {irin bulunmasindan
dolay1 ¢alismamiza en ¢ok iiretimi olan Findik Salincak, Kule
Salincak, Damla Salincak ve bunlarin asilmasinda kullanilan
Stant iiriinii dahil edilmistir. Uriinlerin takibinde her {iriiniin
islem adimlarinda ortalama siire hesabi igin farkli is goérenlerde
10 kez ZE alinmistir. Bu bir {irlin iiretimi i¢in gereken zaman
hesab1 yapilmis ve bu triinler i¢in ME semalar1 olusturulmustur.
Ayni zamanda {riinlerin {iretilmesi kisminda olusan gereksiz
tagimalar, {irlinler {izerinde yapilan israf, fabrika igerisinde
olusan ara stoklar, i gorenlerin bekleme zamanlari, fabrika
gcevre kosullari, ig goren performansindaki degigimler
gozlemlenmistir. Olusan bu israflara, zaman kayiplarina ve
gereksiz tagimalarin Oniine ge¢mek icin fabrika igerisinde
degistirilmesi ~ gereken  noktalara  ¢dziim  Onerilerinde
bulunulmustur.

2. Materyal ve Yontem

Faaliyet yontemlerin aragtirllmasit ve ayarlanmasindan
olusmaktadir. Imalata tesir eden parametreleri, parametreler arasi
etkilesimleri, ihtiya¢ duyulan ayarlamalar ile degerlendirmelerin
gerceklestirilmesi  islemlerinin  hepsine s Etiidi  ismi
verilmektedir.

Is Diizenleme, Isletme Organizasyonu ve Gelistirme
Birliginin IE tanimi sdyledir: “IE, faaliyet -etkinliklerinin
incelenmesi ve diizenlenmesine iliskin teknik ve tecriibelerin,
calisan kisinin is yapabilme giiclinii ve gereksinimlerini g6z
oniinde tutarak, isin iyilestirilmesi ve isletmenin daha ekonomik
calismasini saglamak amaciyla uygulanmasidir.”
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IE’nin hedefleri ise kuruluslarda etkinligi arttirmak, gerekli
calisma  kosullar1  saglamaktir.  Faaliyetlerin  incelenip
diizenlenmesine yonelik teknik ve tecriibelerin, is gorenlerin
faaliyet yapabilme kapasitesini ve ihtiyaclarini da dikkate alarak
faaliyetin daha iyi hale getirilmesi ve kurulusun daha ekonomik
olarak  faaliyet gostermesini  hedeflemektedir. ~ Varolan
faaliyetlerin, proseslerin ve tekniklerin etkinligini her zaman
yiikseltmek i¢in kullanilan en &nemli yodntemlerden birisidir.
Bunlarin hepsi imalattan en st seviyede kazang¢ yaratmaya
yardime1 olmaktadir.
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Sekil 1. IE Teknikleri

Sahin [1] ¢aligmasinda, IE’nin genel tammim su sekilde
vermistir; yaptigi yeniden diizenlemelerle var olan imkanlarla
gerceklestirilen imalati, cok az bir yatirimla veya hi¢ yatirim
gerektirmeksizin artirmak amaciyla sanayide yaygin olarak
kullanilmaktadir.

2.1. Metot Etiidii (ME)

Frank Bunker Gilbreth (1868-1924) tarafindan ortaya atilan
‘hareket etiidii’ calismasi giiniimiizde karsiligi olan ‘metot etiidii’
caligmalarin1 kapsamaktadir.

Metot etiidii (ME), kurulusun ekonomikligini, faaliyetlerin
etkenligini artirmak ve isi bireylere uyumlu hale getirmek
hedefleriyle gerceklestirilmektedir.

Uretim yonetimin amaci, ihtiyaglar1 karsilayacak elverisli
mal ve hizmetleri {iretmek igin, {iretim faaliyetlerinin uygun
deger bilesimini saglamaktir. Optimum bilesimi elde etmek igin
iretimdeki silire¢ ve islemlerin, makine ve techizat yerlesim
planlarinin, donanim tasarimlarinin iyilestirilmesinin kullanilan
malzeme miktarinin, bireyin kullandig1 ¢abanin ve yorgunlugun
azaltilmasim ve calisma kosullarinin gelistirilmesi noktasinda
ME c¢aligmalart kullamili. ME’de gereksiz is elemanlarini
ortadan kaldirmak, daha kolay ydontemler bulmak ve maliyeti
diistirmek onemlidir.

+ Iscinin bos bekledigi siire varsa azaltilabilir.
«  Iscinin gereksiz hareketleri ortadan kaldirilr.

+  Iscinin calisma hiz1 artirilabilir.
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+  Isciicin daha iyi ¢alisma kosullart olusturulur.
+  Uretim siiresi boyunca is akis1 dengeye getirilir.
»  Makine bos bekleme siireleri azaltilabilir.

* Malzeme firelerine engel olunabilir.

Bu ¢aligmalar {izerinde tiretimdeki verimi artirmak i¢in daha
da fazla arastirma yapmak miimkiindiir.. ME’nin verimi birey
calisma kosullarmma bagli olarak yapilan bazi calismalar ile
artirilabilmektedir

2.2. ME Sema ve Diyagram Teknikleri

Sema ve diyagramlar, etiit edilen is hakkinda toplanan
bilgileri kaydetmeye ve yararlanmak tizere hazir hale getirmeye
yardimeci olurlar.

Tablo 1. ME’de kullanilan sema ve diyagramlar

Grup Sira | Sema-Diyagram
1 Temel Siire¢ Semasi
Proses Esasli 2 ¥$ Akis Semasi-Is¢i Tipi _
Semalar 3 ¥$ Akis Semasi-Malzeme Tipi
4 Is Akis Semasi- Donatim Tipi
5 Iki El Siire¢ Semasi
Zaman  Esash | 1 Coklu Etkinlik Semasi
Semalar 2 SIMO Semast
1 Akig Diyagrami
Hareket Esasli 2 Ip Diyagram
3 Cyclegraph
Semalar
4 Chronocyclegraph
5 Gezi Semasi

2.3. Zaman Etiidii (ZE)

Zaman Standartlar1 (ZS) modern diinyamizda saatlerin oynadigi
role benzer bir dzellik tasimakta ve gittikge daha fazla kullanim
alan1 bulmaktadir. Bir ZS, belirlenen kosullar altinda tanimlanan
bir c¢alismanin yapilabilmesi i¢in gerekli zamandir. ZS’nin
bulunmasi igin yapilan ¢aligmalar ZE olarak tanimlanmaktadir.

ZE, belirli kosullar altinda yapilan belli bir isin 6gelerinin
zamanini ve derecesini kaydederek ve bu yolla toplanan verileri
¢oziimleyerek, o isin tanmimlanan bir c¢alisma hizinda
yapilabilmesi i¢in gereken zamani saptamakta kullanilan bir is
Olgme yontemi olarak da tanimlanabilir.

7S, ileride yapilmasi diisliniilen ¢aligmalarin planlanmasinda ve
gecmigsteki calismalarin degerlendirilmesinde kullanilir. En ¢ok
bilinen uygulama alani planlamadir.

ZE isleminin baglica agamalar1 sunlardir:

« s, is goren(ler) ve cevre kosullart konusunda elde
edilebilecek tiim bilgilerin derlenip kaydedilmesi,

+ Isin dgelerine ayrilarak teknigin eksiksiz bir tanimlamasinin
yapilmasi,

* En etkin tekniklerin ve faaliyetlerin kullanildigindan emin
olmak icin ayrntili &gelerin gézden gecirilmesi ve Ornek
biiyiikliigiiniin belirlenmesi,

+ Is gorenlerin, faaliyetin her bir “6gesini” tamamlamalari igin
gerekli zamanin uygun bir zamanlama cihaz1 ile o6lgiillip
kaydedilmesi,

e-ISSN: 2148-2683

* Gozlemcinin 6znel yargilarina gore etkili ¢aligma hizinin
tayin edilmesi,

* Gozlenen zamanlarin “Temel Zamanlar (TZ)” a
doniistiirtilmest,
e Calisgma i¢cin TZ disginda taninacak toleranslarin

belirlenmesi.

ZE caligmalar1 ayn1 zamanda, ¢aligma hizinin belirlenip, ¢alisma
hiz1 ile standart calisma temposu arasinda bagint1 kurulabilmesi
icin performans degerlendirme gibi tekniklerin de yogun
bicimde kullanimini gerektirir.

2.4. ZE Araclar

ZE uygulamak i¢in bazi araclar gereklidir. Temel ZE araglari
sunlardir:

* Siiredlger
« Etiit tablas1
« ZE formlar1

Bu ckipmanlara etiitte her zaman gereksinim duyulmasina
ragmen, ek olarak IE boliimiinde bulunmasi gereken araglar da
asagidadir.

* Hesap makinesi
« Saniyeli giivenilir bir saat

« Ol¢iim araglar;; mezura, celik cetveli, mikro-metre, kantar,
hizdlger (devir sayact). Etiit edilen faaliyetin &zelligine gore
diger 6l¢iim araglar1 da kullanilacaktir.

Gelisen teknoloji ile birlikte kullanilan araclar da degisiklik
gosterecegi, temel oOlglim ve etiit prensiplerine uygun olan
araglarin tercih edilecegini bu noktada belirtmekte fayda var.

Stiredlger: Genellikle ZE’de iki tip siiredlger kullanilir. Bunlar
geriye doniislii ve geriye doniissiiz tiplerdir. Bazen iigiincii bir
tip, iki ibreli siire6lger de kullanilir.

Etiit Tablas1: Etiit tablasi, plastik maddeden yapilan diiz bir tabla
olup, iizerine ZE’lerin kaydedilecegi belgeler ilistirilir. Uzerine
siiredlgerin de konabilecegi bir diizeni olabilir. Boylece IE
uzmanin elleri serbest kalabilir ve siiredlger kolayca
okunabilecek bir durumda olur. Tablada dikkat edilecek nokta,
yorgunluga neden olmamasi i¢in ne uzun ne de kisa
olmamasidir. IE uzmanlarimin ¢ogu kendi kol uzunlaria uygun
olarak yapilan etiit tablalarin1 kullanmay1 tercih etmektedirler.

ZE Formlar1: Etiitler diiz kagitlar iizerine yapilmalidir. Ancak her
defasinda yeni form ¢izmek zor oldugu i¢in, standart bir form
belirlenerek bastirilmasinda fayda vardir.

2.5. ZE Asamalari

ZE asamalarim Ucgiincii [2] calismasinda su sekilde siralamstir:
1. ZE yapilacak yer se¢imi,
2. Cevre kosullar1 hakkinda bilgi toplanmas,

3. Faaliyet tekniginin tanmimlanmas: ve faaliyet ogelerine
ayrilmasi,

4. En etkili teknik ve eylemlerin kullanilmasini saglamak igin
Ogelerin ayrintili olarak incelenmesi,

5. Uygun bir is Ol¢iimii teknigi yardimiyla her eleman igin
harcanan zamanin belirlenmesi,
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6. Gozlemcinin kendi standart ¢alisma hizi kavramia uygun
olarak ig gorenin ¢alisma hizini derecelendirmesi,

7. Faaliyetin her
hesaplanmasi,

parcasi i¢in normal zamanin (NZ)

8. NZ ek olarak paylarin belirlenmesi,

9. Islemin standart zamaninin (SZ) belirlenmesi.

2.6. NZ Hesaplanmasi

Gozlemcinin ig gorenin ¢alisma sirasinda Siiredlger ile yaptigi
ol¢timler fiili siirelerdir. Dogruer [3] NZ’i, herhangi bir gecikme
ya da kesinti olmaksizin bir isin yapilmasi i¢in gerekli siire
olarak belirtmistir. Fiili siirelerin gézlemcinin belirledigi derece
(tempo derecesi) ile carpilmasi sonucu ZE elde edilmis olur.
Tempo ise bir is gorenin caligma sirasin ulagtigi hizdir. TZ
asagidaki gibi hesaplanir.

TZ = Gozlenen Zaman x (Derece / Standart Derece)

2.7. Derecelendirmenin Hesaplanmasi

Kanawaty [4] c¢alismasinda derecelendirmeyi, goézlemcinin
standart hiz (SH) kavramma gore iscinin ¢alisma hizin
degerlendirmesi olarak tanimlamaktadir.

SH ile isin gozlenen hizi arasinda yapilacak karsilastirmanin
etkili sekilde yapilabilmesi i¢in derecelendirme dlgekleri
kullanilmaktadir.  Birden fazla  derecelendirme  6lgegi
bulunmaktadir. Bunlardan en yaygin kullanilani 0-100 6l¢egidir.

2.8. Standart Zamanlarin Hesaplanmasi

Olgiilen zamana, 6ncen tahmin edilmeyen gecikmeler, kisisel
ihtiyaglar ya da yorulma nedeniyle gecikmeler igin bazi
eklemelerin yapilmasi gerekmektedir. Normal zamanin yiizdesi
olarak hesaplanan bu degerler tolerans olarak adlandirilir.
Hesaplanan standart zaman ise bu toleranslarin dl¢lilen normal
zamanlara eklenmesiyle hesaplanan zamanlardir. Normal
zamanin hesaplanmis paylar ile arttirilmasi1 gerekmektedir.
Kanawaty [5] paylarin, kisisel gereksinimler, temel yorgunluk ve
dinlenme paylar1 olarak {i¢ grupta toplanarak hesaplandigini
¢aligmasinda gostermistir.

3. Bulgular ve Sonuclar

Fabrika igerisindeki tiretimi devam eden Findik Salincak, Kule
Salincak, Damla Salincak ve bunlarin asilmasinda kullanilan
Stant {iriinlerine ait gozlemler yapilmistir. Yapilan gozlemlerde
her iiriiniin {iretimi i¢in hangi hammaddeler kullanilmis, nasil bir
sira ile hangi tezgdhlarda islem gormiis ve ortalama bir iriin
dretimi ig¢in gegen zaman ne kadardir sorularina cevap
bulabilmek i¢in {iretim alaninda {irlinlere ait veriler toplanmuistir.
Bir biitiin olusturabilmek igin {iretilen iriinde kullanilan
hammadde kaynaklari, hammaddelerin islenmesi ve parcalarin
birlestirilmesinde de kullanilan {iretim araglarinin  neler
oldugundan ig sistemi elemanlar1 kapsaminda bahsedilmistir.
Ayni zamanda her iiriine ait iirlin agacina da yer verilmistir. Her
irlin icin is sistemi elemanlar1 ve akis analizinde kullanilan
semalar olusturulmustur. Ortalama bir zaman elde edebilmek
icin ise her iriiniin baslangi¢ ve bitis kismmna kadar gegen
asamalarda 10 kez gbzlem yapilmistir. Her asamanin alinan 10
farkli zamani i¢in ortalama deger elde edilmistir.
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Yapilan gozlemler sonucu kaydedilen ZE verileriyle ZE
hesaplamasi yapilmigtir. ZE hesaplamasi yapilabilmesi igin
belirledigimiz tempo degerine 100 yani SH verilmistir. Bu
yiizden kaydedilen normal zaman siireleri aynen alinmigtir.
Kisisel ihtiya¢ i¢in ayrilan pay ZE’nin %5’i olarak alinmustir.
Dinlenme paylarinin  hesaplanmasinda asagida belirtilen
faktorler i¢in dinlenme paylar1 alinmistir.

+  Insan viicudunun pozisyonu (Ayakta Durma): %2

*  Bedensel Caba (Fazla agir olmayan yiikler (11-15kg)): %4
* G0z Cabasi (Dikkat gerektiren igler): %1

*  Cevre Kosullar1 (Rahatsizlik veren atolye kosullari): %4

Belirlenen toplam dinlenme paylar1 ise TZ’nin %]11’i olarak
almmistir. Gecikme paylarinda ise igin geregi olarak yapilmasi
gereken veya zorunlu olarak ortaya g¢ikan nedenler bulunup
cikarilmistir. Gozlemler sonucunda kaynaklarda gaz tiiplerinin
degistirilmesi, her salincak Orgiisii sonra yerlerin siipiiriilerek
temizlenmesi, zaman zaman makinelerde goriilen arizalari temel
alarak ZE’nin %3 i olarak belirlenmistir. Belirlenen paylar ile
toplam tolerans, temel is zamanmn %19’u olarak belirlenmistir.
TZ’a toleranslar eklenerek SZ’e ulasiimistir.

Isletmede {iretimi olumsuz ydnde etkileyen bircok faktor
gozlemlenmistir. Bunlar; yazin havalandirma, kisin 1sinma ve
yalitim eksikligi, giiriiltii, firmlamadan 6nce yapilan boyahanede
toz boyanin yogun olarak etrafa yayilmasi, kullanilmayan-bozuk
makinelerin olusturdugu yer israfi, triinlerin ¢apak temizligi
sirasinda etrafa sigramasi, testere makinelerinin olusturdugu
demir tozlarinin etrafa yayilmasi, 6rgii hanede kullanilmayan ve
kesilmis ipliklerinde daginik olarak birakilmasi, yiiriiyiis yolu
iizerinde tehlike yaratacak kesilmis sigramig pargalarin ve ara
stoklarin bulunmasi vb. durumlar tespit edilmistir. Calisanlarda
da iiretimi olumsuz etkileyecek davraniglar saptanmistir. Bunlar;
ara zamani gelmeden araya ¢ikan is goérenler, onemli isi olmadigi
halde isin bagindan siirekli ayrilan is gorenler, demirhanede
hammaddelerin is gorenler tarafindan dikkatsizce kullanildig1 ve
genel olarak isletmede disiplin eksikligi gézlemlenmistir.

Kurulus i¢in gerekli ¢alisan kisi sayisini, alt seviyelerde is
ozelliklerini, planlama ve kontrol i¢in zaman verilerini IE
uygulayarak belirlemek ve her asamada birey kuvvetinden
faydalanma kesrini artirmak olasidir. [6] ME is kapsaminin
azaltilmasinda kullanilan yontemlerden biridir. Ekipman ya da is
gorenlerle ilgili gereksiz hareketlerin yok edilmesini ve yetersiz
yontemlerin  degistirilerek, iyilestirme yapilmasina olanak
saglanir. Is akis semalari; bir prosesin gergeklesmesi icin gerekli
olan basamaklari, verilmesi gereken kararlar1 gorsel olarak ifade
etme teknigidir. Bir isin gerceklesmesi icin gerekli biitiin
basamaklar is akis semasinda gosterilmektedir. Is akisinda her
operasyon sirasiyla baglayici oklarla gosterilerek siire¢ bastan
sona ifade edilmektedir. Siire¢, bir bakista tamamiyla
anlagilabilmektedir. Bir {iriine ait olaylarin akisinin olugturulmasi
yani {iretim siirecinde yapilacak iglerin siralamasi, taginmasi,
kalite kontrol, gecikme ve depolama gibi faaliyetlerden
bahsetmek igin akig analizi yontemi kullanilmaktadir. Akis
analizi yontemi sayesinde gereksiz bazi faaliyetler ortadan
kaldirilarak, bazi faaliyetler birlestirilerek zaman ve emekten
tasarruf saglanmis olup ayni zamanda isletme verimliligin
artmasina ve maliyetlerin azalmasina yardimci olmustur. Bu
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asamada birden ¢ok sema kullanilarak probleme yaklasimda
detayli goriiniim elde edilmistir.

Yapilan ZE c¢aligmast sonucunda elde edilen ZE verileriyle ise
bir igin ne kadar siirede yapildigina ulasilmistir. ZE sonucunda
bulunan bu ZE degerleri hem etken olmayan siirenin ortadan
kaldirilmasina hem de iiretim ve is giicli planlamasina 6nemli bir
kaynak teskil etmektedir. Kaylp zamanlarm belirlenmesi
sonucunda iretim planlamasinda da hatalar minimuma
indirgenmis olur.

Isletmede uygulanilan bu tekniklerin sagladigi fayda sonucu,
iyilestirme i¢in yapilabilecek bir¢ok 6neride bulunulmustur.

*  Tagimalari kolaylastirmak i¢in daha kullanigh bir arag,

* Boya tozunun yayilmasinin engellenmesi i¢in boyahanenin
etrafinin kapatilmasi,

* Kullanilmayan-bozuk makinelerin iiretim alam
¢ikarilmasi,

disina

» Kaynak ve spiral kullanilan tezgahlarin etrafinin ¢evrilmesi,

+  Uretim alaninda 5S’in uygulanmasinin basta temizlik olmak
iizere bir¢cok konuda faydali olacag,

* Ara stoklarin azaltilmasi i¢in dretim planlarinin
iyilestirilmesi,
+ Is givenliginin saglanmas1 icin yiiriiyiis yollarmin
belirlenmesi,

+ lscilerin disiplinini saglamak icin gerekli egitimlerin
verilmesi,

+ Isletmede yalin calismalar yapilarak birgok sorunun oniine
gecilebilir.

Calisma, bir salincak ve hamak isletmesinde siireglerdeki
verimsizlikleri  belirlemek  amaciyla IE  tekniklerinin
uygulanmasini icermektedir. IE ve teknikleri uygulamasi secilen
is kapsaminda mevcut durumu tespit etme ve iyilestirme
yapilabilecek durumlart Snerme c¢alismasidir. Bu ¢alismada
salincak ve hamak isletmesinde IE teknikleri uygulanmistir.
Isletmede iiretilen ii¢ farkli salincak tipi ve salincaklarin asildig
tek tip standin is akisina uygun olarak detayli bir mevcut durum
tespiti yapilmig, iiriinlerdeki her bir faaliyet zamami 10 kez
olciilmiis ve oOlgiimlerin  ortalamas1 almmistir. Isletmenin
olumsuz yonlerini iyilestirme i¢in ¢ok sayida Onerilerde
bulunulmustur. Yapilan ¢aligmalar sonucunda verilen oneriler
dikkate alinmasiyla tiretimde yiiksek oranda verimlilik artiginin
gozlenecegi sdylenebilir.
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