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Ozet

Is etiidii, bilimsel bir sorun ¢ézme teknigi olarak 18.yiizyilin basindan giiniimiize kadar gecen
siire igerisinde mal ya da hizmet tireten tiim tiretim sistemlerinde kullanilmaktadir.
Giiniimiizde mekanizasyonun artmastyla diiz is¢iligin oramnin azalmasi, ¢alisma saatlerinin
tiimiintin tiretken faaliyetler i¢in kullamimasinda is etiidii ¢alismalarinin 6nemini daha da
arttirmaktadir. Isletmeler, hem reel iiretime katki saglamalart hem de istihdam yaratmalar:
acgisindan tilkemiz ekonomisinin en onemli aktorleridir.

Calismada, iiretim siireci  boyunca tamimlanmis faaliyetlerin - verimli  bir sekilde
gerceklestirilmesinde birbirine baglh olan metot etiidii ve is ol¢iimii asamalarint kapsayan ig
etiidii  ¢alismasimin  bir igletmede uygulamasi yapilmistir. Islemlerin  metotlarinin
iyilestirilmesi ve standart zamanlarinin belirlenmesiyle ideal siire¢ modellenmistir.

Anahtar kelimeler : Is etiidii, siirec modelleme, verimlilik.

Productivity improvement approach by time and motion study for
tractor safety cabin manufacturing company

Abstract

Since the beginning of the 18. century, time and motion study have been used for
manufacturing and service sectors as a scientific approach.  With achievements on
mechanization, simple work force percentage has been reduced in manufacturing, therefore
time and motion study has been gained importance for effective usage of work hours.
Manufacturing companies important in national economy for employment opportunities and
production.

In this study, standard time measurements and time and motion study have been presented on
described works in a manufacturing for improvements of the workforce. Then, an ideal

process model has been suggested via this time and motion study for described works.

Keywords: Work study, process modelling, productivity.
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1. Giris

Uretim sistemleri ayn1 anda ¢ok sayida faaliyeti gerceklestirerek bir veya daha ¢ok ¢esitlilikte
tirtin Uretirler. Genellikle pazara iiriiniinii ilk sunan isletme pazarda en biiyiik pay1 almakta ve
taninan marka olmaktadir. Teknolojinin hizla gelismesi, zorunlu tasarim c¢evrimleri ve bilgi
teknolojilerinin hizla degisimi geleneksel ardisik siireclerin dmriinii kisaltmaktadir. Iste bu
noktada, is etiidii calismalar tiretimi iyilestirebilecek, verimlilikte artis saglayabilecek rekabet
avantaj1 yaratabilecektir. Kisalan iiretim siireci ile isletmenin pazara daha erken girmesi ve
pazarda biiyiik pay almasi saglanabilecektir.

Bu caligsmada ilk olarak is akislar1 incelenmis ve bundan yararlanarak malzeme hareketlerinin
etkinligi incelenmistir. Devaminda siirecin genel bir goriiniislinii veren temel siire¢ semasi
cikarilmistir. Metot ve zaman etiidii caligmalariyla tagima mesafelerini kisaltacak iiriine ait
siire¢ yeniden modellenmis ve yeni tesis yerlesimi 6nerilmistir.

1. 1s etiidii ve siirec kavramlari

2.1.1s etiidii

Is Etiidii, metot etiidii ve is 6l¢iimii tekniklerini iceren genel bir terimdir. Alman Is Etiidii ve
Isletme Organizasyonu’nun (Reichs Ausscuss Fiir Arbeitsstudium-REFA) is etiidii tanimi
soyledir: Is etiidii, is sistemlerinin incelenmesi ve diizenlenmesine iligkin ydntem ve
deneyimlerin, ¢alisan kiginin is yapabilme giiciinii ve gereksinimlerini de goz oniinde tutarak,
isin iyilestirilmesi ve isletmenin daha ekonomik c¢alismasini saglamak amaciyla
uygulanmasidir (1). Diger bir taraftan Uluslararast Calisma Orgiitii (International Labour
Organization-ILO) is etiidiinii, bir faaliyetin gerceklesmesi i¢in gerekli insan ve malzeme
kaynaklarimin en uygun kullanimint saglamaya yonelik, metot etidi ve is Olglimii
tekniklerinin olusturdugu bir terim seklinde tanimlamaktadir (2). Islerin iyilestirilmesi ve
isletmenin daha ekonomik calismasini saglamak amaciyla, o isletmede bulunan her is
istasyonundaki is akislarinin, yapilan ise uygun olarak yerlestirilmesi gerekir. Bu nedenle is
analisti, is akislariyla ilgili analiz ve is sistemlerinin diizenlenmesiyle ilgili sentez
yontemlerini kullanir (3).

Is etiidiiyle ilgili diger bircok tanim da incelendiginde, is etiidiiniin insan, makine ve malzeme
etkilesimini iceren tiim iiretim ve hizmet sistemlerinin verimli calismast i¢in yeni is
yontemleri gelistirmeyi saglayan sistematik bir problem ¢6zme teknigi oldugu goriilmektedir.

2.2.8iire¢

Uretim sistemleri iiretmis olduklart mal veya hizmetten yararlanacak miisterilerinin taleplerini
karsilamak icin siireclere ihtiya¢ duyarlar. Siire¢ (proses), bir {iretim hattinda hammaddenin
mamul hale gelinceye kadar arka arkaya gecirdigi faaliyetler olarak tanimlanir. Siirecin
boliimlere ayrilarak iiretim faaliyetlerine yonelik calismalarin yapilis sekli metot (yontem)
olarak adlandirilir (4).

Siireg, bir isletmenin misterileri i¢in “ne yaptig1”dir. Girdilerin ¢ikt1  sekline

dontstiiriilmesidir.  Doniistirmede temel olan, zaman, yer ve sekil konularinda deger
eklenmesi ya da yaratilmasidir. Deger ile ilgili konular; ihtiya¢ duyulan seylerin zamaninda
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elde edilmesi “zaman degerini”, ihtiya¢ duyulan yerde hazir olmasi “yer degerini”, ihtiyac
duyuldugu sekilde hazir olmasi “sekil degerini” ifade etmektedir (5).

Miisteri memnuniyetine odaklanan toplam kalite yonetiminin en 6énemli unsurlarindan birisi,
stireclerin sistematik olarak incelenmesidir. Metot etiidii, bir tiir yaratict problem ¢ézme
teknigi olmasi nedeniyle siireclerin sistematik incelenmesini saglayan en iyi yontemlerden
birisidir.

3. Uygulama

3.1.Mevcut durum

Isletmenin iiretim konusu, traktdr emniyet kabini, komple traktdr kaportasi ve orijinal
ekipman Uretimidir. Giiniimiiz rekabet piyasasinda miisteri istekleri ve beklentilerindeki
degisiklikler dogrultusunda modern traktdr kabinleri iiretilmektedir. Isletme, iiretimini
toplam 248 calisani ile 10500 m” kapal1 alan, 24500 m” agik alanda yapmaktadir.

Imalatta CNC tezgahlar ve konvansiyonel makineler kullamlmaktadir. Isletme siparis {izerine
iiretim yapmaktadir. Uretim akisi; miisterilerden gelen siparis satis ve servis boliimiinde
incelendikten sonra gerekli fiyatlandirma ve termin anlagmasi yapilir ve kabul goéren siparis
{iretim departmanma gonderilir. Uretim departmaninda, siparisin isletmedeki tezgahlara ve
akisa uygunlugu ve alinan standart zamanlar vasitastyla giinliik, haftalik veya aylik {iretim
adeti belirlenir. Uretimin gerceklesmesi icin makine ve hat hazirliklari yapilir ve iiretime
gegilir.

3.2. Problemin tanimi

Isletme, ¢esitli uluslararas: sirketlerle yaptig: anlasmalar ve bunun sonucunda gergeklestirmis
oldugu ihracatlar1 karsilamak icin siirekli kapasite artisina gitmektedir. Bunun sonucunda
yeni malzeme alimlari, makine alimlar1 gerceklestirmekte ve atolye alanlarini genisletmeye
yonelik caligmalar yapmaktadir. Tim bunlar atdlye yerlesim diizenlerini degistirmekte ve
dolayli yoldan verimliligin de azalmasina neden olmaktadir.

Fabrikanin genel is akisi incelendikten sonra igletme yoneticileri ile yapilan goriismeler
sonucunda Oncelikle ¢oziilmesi gereken problem; traktdr camurlugu, kapt ve kabin aparatlar
{iretimi olarak tespit edilmistir. Uretilen traktér ¢amurlugu, firma igin ekonomik getirisi
onemli olan bir par¢adir. Kesme Delme at6lyesinde iiretilen bu mamuliin is akislar1 yogun ve
karmasiktir. Gecikmeler ve aksakliklar atolyede iiretilen kap1 ve diger profil parcalarinin da
aksamasina ve gecikmesine neden olabilmektedir.

3.3. Verilerin toplanmasi ve kaydedilmesi
Bu caligmada metot ve zaman etiidii, bir ¢ok par¢adan olusan arka sol ¢amurlugun profil
kismi1 ve camurluk iist sacinin imalati i¢in yapilmistir. Siparis lizerine ¢alisildigindan haftalik
tiretim miktar1 degismekle birlikte yaklasik olarak giinliik ortalama 12 adet, haftalik 60’a
yakin tiretim 15 kisi ile gergeklesmektedir.

Camurluk iirlinlinlin at6lyede bulunan tezgahlarda islem sirasin1 géstermek ve atdlye yerlesim
yerini incelemek icin Sekil 2’de goriilen akim diyagrami hazirlanmistir. Mevcut durum akim
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diyagraminda oklar malzeme akigin1 gostermekte olup goriilen tasima yogunlugunun nedeni
oncelikle sebep-sonug¢ diyagramiyla (Sekil 1) arastirilmastir.

METOD MALZEME Kapasite artis1

Yart mamul Gereginden fazla

Stok yerleri yanlis stoklar fazla malzeme

Bilyiikliik

Tagima yollar1

B

> Tasima
yogunlugu

Etkin olmayan — \ Tasima araglari

tagimalar fazla Araglarin yanlis

Tagima araglarinin konulmast

se¢imi Elle tagima az

- Makine yerlerinin yanlis
MAKINA yerlestirilmesi INSAN Gereksiz tasima yapma

Sekil 1. Sebep-sonug diyagrami

Izleyen asamada incelenen iiriin icin metot etiidii kapsaminda, temel siire¢ semasi (Sekil 3),
camurlugu olusturan parcalarin tiimii i¢in malzeme tipli is akis semalari ¢ikartilarak makineler
arasindaki malzeme akislar1 ve birbirleriyle olan iligkileri goriilmektedir. Coklu etkinlik ve
iki el siire¢ semalar1 ile de {iretim araci ve is goren etkilesimi incelenmistir. Mevcut durum
i¢in diizenlenen bu semalardan profil i¢in hazirlanan malzeme tipli is akis semasi Tablo 2’de
verilmistir.

Zaman etiidli ¢calismasi standart zamani belli olmayan ¢amurluk {ist sacinin imalatinda kritik
oneme sahip olan YK AP 001 presindeki kanal agma islemi i¢in mevcut diizende yapilmistir.
Isi 6gelerine ayirmak ve her asamay1 ayrintili olarak gérebilmek igin 6nce Tablo 3’de verilen
iki el siire¢ semasi ¢ikarilmistir. Is, Sekil 4’te goriildiigii gibi alt1 geye ayrilarak 30 gézlem
yapilarak standart zaman hesaplanmistir. Gozlem sayisinin yeterli oldugu %95 giiven aralig
ve %35 hata pay1 i¢in test edilmistir. Sekil 5’de YK AP 001 presindeki kanal agma islemine ait
yerlesim diizeni goriilmektedir.

3.4. Problemin analizi ve olanakl ¢oziim yollarinin arastirilmasi

Analiz, bir biitiinii olusturan elemanlar1 ayri ayr1 ve biitlinle olan iliskileri yo6niinden
incelemek ve irdelemektir. Bu asamada etkin bir analiz i¢in, sorusturma teknigi
kullanilmistir. Sorusturma teknigi, mevcut yontem icin hazirlanan sema ve diyagramlarda yer
alan her etkinligi sistematik ve ilerleyen bir soru dizisi ile elestirerek inceleyen bir aractir.
Sorusturma tekniginde kullanilan sorular sunlardir (4):

Amag: Ne yapiliyor? Ni¢in yapiliyor? Baska ne yapilabilir? Ne yapilmalidir?

Yer: Nerede yapiliyor? Nigin 6zellikle o yerde yapiliyor? Baska nerede yapilabilir? Nerede
yapilmalidir?
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Sira: Ne zaman yapiliyor? Nigin 6zellikle o zamanda yapiliyor? Baska ne zaman yapilabilir?
Ne zaman yapilmalidir?

Kisi: Kim yapiyor? Nigin O yapiyor? Baska kim yapabilir? Kim yapmalidir?

Yontem: Nasil yapiliyor? Nigin oOzellikle o yoldan gidilerek yapiliyor? Baska nasil
yapilabilir? Nasil yapilmalidir?

Metot etiidii kapsaminda mevcut durum i¢in hazirlanan tiim sema ve diyagramlardaki her
faaliyet i¢in tiim bu sorulara cevap aranirken, hareket ekonomisi ve ergonomi prensipleri esas
almmugtir. Olanakli ¢6ziim yollar1 arastirilirken is akig semalarinda kaydedilen ve katma
deger yaratmayan faaliyetler olan tasima ve gecikmelerin yok edilmesine ¢alisilmistir.

Onerilen durum icin diizenlenen bu semalardan profil i¢in hazirlanan malzeme tipli is akis
semasi Tablo 4’de verilmistir. Metot etiidiinde kullanilan bu semalar malzemenin iiretim
prosesine girmesinden sonra farkli is istasyonlarinda islem gordiigii bir is i¢in mevcut
metodun agiklanmasini saglar. Siirecin tiim akisin1 gosteren semalarda kaydedilen biitiin
islemlerin, kontrollerin, tasimalarin, depolamalarin veya ortaya ¢ikan gecikmelerin olus
nedenleri sorgulandiginda, alternatif siireclerin degerlendirilmesi ile ilgili calismalarin
baslangicinda kullanilir (5).

Analiz sonucunda, ancak tasima mesafesinin azaltilmasinin miimkiin oldugu diger faaliyetler
tizerinde bir degisiklik yapilamayacag1 goriilmiistiir. Ciink etiit yapilan atdlyede camurlugun
yani sira kapi iiretimi ve traktor kabini ile ilgili profil kesimleri de gergeklestirilmektedir.
Parti tiretimi s6z konusu oldugundan makineler atdlyede gruplandirilarak yerlestirilmistir. Bu
yerlestirme avantaj sagladigi gibi is istasyonlar1 arasindaki mesafenin diizgiin dagitilmamis
olmasi nedeniyle dezavantaj yaratmaktadir. Atdlyede bir tek camurlugun iiretilmemesi ve
kapasite artiglarinin ¢ok fazla olmasi nedeniyle makine alimlarinin gergeklestirilmesi atdlye
yerlesimini igletmede biiyiik bir sorun haline getirmistir. Bu durum, isyeri yerlestirme
diizeninin yeterli olmadigin1 ortaya ¢ikarmistir. Alternatif bir yerlesim diizeni icin isletme
alaninin genislemeye miisait oldugu tespit edilmistir.

Elestirilerek inceleme asamasinda Ne yapilabilir? ve Ne yapilmah? Sorularinin cevaplari
gelistirilecek olan yerlesim plami icin bir fikir vermektedir. Aymi1 zamanda atdlye icinde
uygun tagima araglarinin kullaniliyor olmasi da c¢oziimiin yerlesim planmin yeniden
diizenlenmesinde oldugunu gostermektedir.

Bu sorularin cevaplarindan yola ¢ikarak profil hammadde deposu bos alana tasinacaktir.
Giyotin makaslarin yerleri degistirilecek ve atil durumdaki eksantrik presler YK AP 002
makinesinin yanina alinacaktir. Punta makinesi ile matkabin yerleri degistirilerek tagima
mesafeleri azaltilmigtir. S6z konusu degisiklikler géz Oniine alinarak is akis semalar1 yeniden
hazirlanmis ve tasima mesafesinin kisaltilmasindan saglanan tasarruflar net olarak
goriilmistiir. Camurluk tiretimi i¢in taginan malzemelerin olusturdugu trafik atdlyede tiretilen
kapt ve diger profil pargalarinin {iiretimini geciktirmekteydi. Yeni diizenleme ile hem
malzeme akiglar1 hem de tezgah kullanimi agisindan bu {iriinlerin normal is akislari iginde
tiretilebilir hale gelmesini saglamistir.

Yapilan tiim degisiklikler Sekil 6’da verilen 6nerilen yerlesim planinda gosterilmistir.
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3.5.Alternatiflerin degerlendirilmesi ve ¢oziim:

Uretim siiresi mevcut kosullar altinda toplam is siiresinden olusur. Mevcut kosullar altinda
toplam is siiresi toplam is kapsami ve toplam etken olmayan siirelerin toplamidir. Toplam is
kapsami; iirlin veya islemin is kapsami, iirlin tanim1 veya modelindeki hatalardan dogan is
kapsami ve {iiretim veya islemde etken olmayan yontemlerin kullanilmasindan dogan ek is
kapsamindan olusmaktadir. Toplam etken olmayan siire; yonetimin yetersizligi yiiziinden
olusan etken olmayan siire ve ig¢inin denetimi altinda bulunan etken olmayan siire toplamidir
(6,7). Uretim siiresi incelenirken toplam is siiresini olusturan bu faktdrler géz oniinde
bulunduruldugunda, incelenen problem igin toplam is siiresini, gereksiz hareketlere neden
olan kotii yerlestirme diizeni yliziinden uzadigi tespit edilmistir.

Olanakli ¢6ziim yollar1 arastirilirken iiretim ya da islemde etken olmayan yontemlerin
kullanilmasindan kaynaklanan ek i3 kapsaminin yok edilebilmesi ve ¢dziimiin
uygulanabilirligi acisindan sadece gereksiz harekete neden olan tagimalarin azaltilmasindan
baska alternatif bir ¢6ziim bulunamamustir.

Cozliim; kesme-delme ve sekillendirme atolyesinde Sekil 6’da onerilen yerlesim diizenine
gbre tlretimin yapilmasidir. Boylece isin tamamlanma zamam kisalacak yeni yatirim
yapmadan mevcut imkanlarla iiretim kapasitesi artirilmig olacaktir.

4. Sonuclar

Isletmede metot etiidii ve zaman etiidii uygulamalar1 sonucunda, mevcut is yeri diizeni
degistirilip, malzeme tasimalarinin ve yogunlugun azaltilmasi saglanmistir. Ayrica profil
biikiim tezgahinda yapilan degisiklikler ile profil bitkme isleminin siiresi 6 saniye azaltilarak
%8 oraninda tretim artis1 elde edilmistir. Ayni zamanda isc¢inin ergonomik bir ortamda
calismasi gerceklestirilmigtir. Tasimalardan kaynaklanan ek is siiresi yok edildiginde mevcut
kosullar altindaki toplam is siiresi kisalmis olacaktir. Onerilen yerlesim plani (Sekil 6)
uygulandiginda %57.9’a kadar azaltilan tagimalar bu atolyede iiretilen kap1 ve diger profil
pargalarinin iiretiminin aksamasina ve gecikmesine neden olan faktorleri de ortadan
kaldirmigtir. Kesme-delme ve sekillendirme atdlyesinde giinde ortalama 40 adet olan toplam
ciktt miktar1 45 adete yiikselmis ve atdlyenin giinliik {iretim miktarinin en az %10 oraninda
arttirarak, ayni girdiden daha kisa siirede daha fazla ¢ikti alinmasini saglamistir. Tablo 1°de
yeni yerlesim diizeni ile saglanan tagima tasarruflar1 goriilmektedir. Ancak diger iiretim
faktorleri i¢in saglanan tasarruflar bu c¢alisma kapsaminda sayisal olarak Slgiilmemistir. Bu
atélyenin toplam performansini diisiiren c¢amurluk imalatindaki iyilestirme diger iiriin
imalatlarinda bulunan profil kesme stirelerini kisaltic1 yonde katki saglamistir.

18



Traktor emniyet kabini imalati yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmasi

Tablo 1. Mevcut ve 6nerilen durum karsilastirmasi

islem Mevcut Durum Onerilen Durum Kazang
(Tasima - m) (Tasima - m) (m)
Profil 200,5 85,5 115
I;;Cbllo Koruma 19,5 9,5 10
Alt Pabug Saci 152 33 119
Yan Alt Sac 100 91 9
Boru 66.5 7.5 59
TOPLAM 538.5 226,5 312

Camurluk st sacina kanal agma islemi i¢in yapilan zaman etiidii ¢alismasi sonucunda,
mevcut durumda elde edilen 18,20 sn’lik standart zaman Onerilen durum vasitasiyla
16,88 sn degerine diisiiriilmiis ve 1,32 saniyelik bir kazang elde edilmistir. Islem
icerisindeki 6ge sayisinin degismemesine ragmen elde edilen bu kazang isyeri diizeninin
daha etkin yapilmasindan kaynaklanmaktadir.

Toplam iiretim kapasitesindeki artis dikkate alindiginda (Tablo 1) yapilan degisiklikler
tagima maliyetlerini azaltmis, makinelerin atil kalma siirelerini diiglirmiis, zamanin daha
iyi kullanilmasini saglayarak isgiicii, enerji ve malzeme verimliligini arttirmistir.

Yeni yontem gelistirilirken mevcut sistemdeki tiim faaliyetler ilgili geri bildirim ve
kontrol faaliyetleri de goz Oniinde bulundurularak “girdi — siire¢ — ¢ikt1” formunda
analiz edilmistir. Faaliyetlerin seri ya/ya da paralel yapilma durumlarina gére yeniden
tasarlanan siire¢ Sekil 6’da verilmistir.

Genel anlamda, gelistirilmis yontemleri tanimlamak, yerlestirmek ve siirdiirmek gerekir.
Yeni yoOntemin tanimi en st diizeyde is etiidii calismalarinda kullanilan kayit
teknikleriyle yapilir. Is etiidii ¢alismalarinda mevcut durumun kayit asamasinda
hazirlanan sema ve diyagramlarin her biri gelistirilmis durum i¢in de hazirlanir.
Semalar iiretim akist igindeki “islem, kontrol, tasima, gecikme ve depolama”
faaliyetlerinin tiimiinii gosterdiginden yeni yontemin ag¢ik bir tanimi elde edilecek
kazanglarla birlikte yapilmaktadir. Islemlerin zaman standartlariyla da tanimlanmasiyla
siireg, diger lretim faktorleri ile tedarik kaynaklarindan miisteriye kadar ihtiyaclari
dogrultusunda iliskilendirilmis olacaktir.

Sonug olarak, iiretim isletmelerinde yapilacak is etlidii ¢aligmalart isletme siirecini
yeterli seviyede detaylandirarak yeniden modelleme imkaniyla cesitli iyilestirmelere ve

gelismelere olanak tanimaktadirlar.

Tesekkiir: Yazarlar ¢alismanin yiirlitiilmesini saglayan isletmeye ve Ol¢iimleri yapan
Seda KARALI’ya tesekkiirii borg bilirler.
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Traktor emniyet kabini imalati yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmasi

S.T.

PROFIL BORU
HAMMADDE
SAHASI

0
A Z
0
=
8 PNUCH +— = A
4 Y.M. N A 2
© STOK
SAHASI o
nC
—— — — 5 Z
50
=
<= 500 CNC PUNCH 200 TON
za TON < PRES
5 E PRES
= |
E A4 P ]
= ﬁ'u1 ¢
-:>-<—‘X’J*’—‘r
CNC A I
PUNCH = e Vdor
>
2E :
3
ol S
— <
% ¢ K AP 001
- / s
- 2 . ) [
% z = 1
- Z KAYNAK ALANK-|-| A
< < | [ 2
t = b { <
= » MAT —> S
< < - =
- & —
Z Z
= >~
Z S
~ GAZK. \
A
\ bt
d I—
-~ A <
Parca Sen KALIP
KAYNAK v v
Tozluk baglanti sac1 — < - -
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Camurluk lamba baglantis1 PUNTA '

Kablo koruma sac1
Alt takviye sact
Profil kapak sac1
Profil

Ust takviye sact
Boru

Alt pabug sac

DAIRE

TESTERE

]

BORU
BUKUM

W)
TA0¥d

BOS ALAN

Sekil 2. Mevcut durum akim diyagram
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Ramazan YAMAN, Emine UCMUS, Demet GONEN

TEMEL SUREC SEMASI

Uriin: 453-533 Arka Sol Camurluk Metot ('.')zet Sema no:
Boliim: Kesme- Delme Atélyesi Mevcut/ (Gersen Islem: 48
Hazirlayan: Seda KARALI Tarih: 15.05.2006 Kontrol: 15 Sayfa no: 1

Kontrol Eden: Emine UCMUS

Boru Tozluk Alt takviye sact Yan alt sac  Ust takviye Alt pabug Yan iist sac  Kablo koruma Lambab. Ust sac Profil kapak Profil

2 kez

AFHO OG0 6 0 000 OC
ba®© O 0 0 06 ¢ 0
%‘“@@32 ¢
1 Y g n ©F n L
(] 6 ()

Sekil 3: Temel Siire¢ Semasi
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Traktor emniyet kabini imalati yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmasi

TEMEL SUREC SEMASI (devami)

Uriin: 453-533 Arka Sol Camurluk Metot Ozet Sema no:
Boliim: Kesme- Delme Atdlyesi Mevcut/ SrrerHer islem: 48
Hazirlayan: Seda KARALI Tarih: 15.05.2006 Kontrol: 15 Sayfa no: 2
Kontrol Eden: Emine UCMUS
Boru Tozluk Alt takviye Yan altsac Ust takviye Alt pabu¢ Yan iist sac Kablo koruma Lamba b. Ust sac Profil kapak Profil
7

TN TN N

36

7

Sekil 3: Devam
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Ramazan YAMAN, Emine UCMUS, Demet GONEN

Uriin: 453-533 Arka Sol Camurluk
Boliim: Kesme- Delme Atdlyesi
Hazirlayan: Seda KARALI
Kontrol Eden: Emine UCMUS

TEMEL SUREC SEMASI (devami)

Metot . Ozet Sema no:
Mevcut/ SxeEHen Islem: 48
Tarih: 15.05.2006 Kontrol: 15 Sayfa no: 3

Boru Tozluk Alttakviye Yanaltsac Usttakviye Alt pabuc Yaniistsac Kablo koruma Lambab. Ustsac  Profil kapak Profil

(Y8
NN

15

Sekil 3: Devam
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Traktor emniyet kabini imalat1 yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmasi

Temel Siire¢ Semast eki; faaliyet detaylari

Faaliyet Aciklama

Profil
1. islem: Testerede profil kesimi
2. iglem: profil biikiim tezgahinda bitkkme
3.islem: eksantrik preste biikme
4. igslem: daire testerede kesme
5. islem: oksijen tezgahiyla parca diizeltme
6.islem: matkapla delik delme
8.islem: kumlama tezgahinda ¢apak alma
1.kontrol:¢apak kontrol

Profil kapak
9.islem: giyotinde kesme

Camurluk iist saci
10.islem: CNC tezgahta kesme
11.islem: CNC de delme
2.kontrol:biikiim kontrol
12.islem: YK AP 001 de biikme

Lamba baglantisi
13.islem: CNC de kesme
14.islem: YK AP 002 de biikme
3 kontrol:biikiim kontrol

Kablo koruma saci
15.iglem: giyotinde kesme
16.islem: eksantrik preste delme
17.islem: YK AP 001 de biikkme
4 kontrol:biikiim kontrol

Yan iist sac
18.islem: CNC de kesme
19.islem: CNC de delme
20.islem: YK AP 002 de biikme
21.islem: YK AP 001 de form verme

Alt pabuc sac1
22.iglem: 200 tonluk preste delme
23.islem: 200 tonluk preste biikme
24.islem: matkapta kiigiik delik delme
5.kontrol:delik kontrol
25.islem: kumlamada gapak alma
6.kontrol:¢apak kontrol
26.islem: matkapta M8 dis ¢ekme
7 kontrol:son kontrol

Ust takviye sac1
27.islem: giyotinde kesme
28.islem: eksantrik preste orta agim
29.iglem: YK AP 001 de biikme
8 .kontrol:biikiim kontrol
30.islem: 200 tonluk preste delme
31.islem: kumlamada ¢apak alma
9 .kontrol:¢apak kontrol

Yan alt sac
32.islem: giyotinde kesme
33.islem: eksantrik preste delme
10.kontrol:delik kontrol
34.islem: YK AP 002 de biikme
35.islem: kumlamada ¢apak alma
11.kontrol:¢apak kontrol

25

Kaynak
36.islem: kalib1 kapatarak sitkma
37.islem: kalib1 kaynak yapma
38.islem: saglamlagtirma
12.kontrol: saglamlik kontrol
39.islem: pargay1 kaliptan ¢ikarma
40.islem: zimparalama
13.kontrol: yiizey kontrol

Alt takviye saci
41.islem: giyotinde kesme
42.islem: YK AP 002 de biikme
43.islem: kumlamada ¢apak alma
14 kontrol: ¢capak kontrol

Tozluk
44 islem: giyotinde kesme
45.islem: YK AP 002 de bitkme

Boru:
46.islem: testerede kesme
47.islem: boru biikiimde biikkme
48.islem: eksantrik preste uglarinin ezilmesi
15.kontrol: son kaynak kontrol



Ramazan YAMAN, Emine UCMUS, Demet GONEN

Tablo 2. Profil is akis semasi

IS AKIS SEMASI ISCHMALZEME / DONATHFFPI——
SEMA NO: 1 OZET
SAYFA NO: 1
KONU: ETKINLIK Mevcut | Onerilen | Artirnm
IS: Profil isleme ISLEM:
TASIMA:
YONTEM: MEVCUT/ GECIKME:
ONERHEN- YOKLAMA:
YER: Kesme Delme Atélyesi DEPOLAMA:
ISCILER: MN UZAKLIK(m):
KART NO:
ZAMAN (dak)
CIZEN: SK. MALIYET
ISCILIK
ONAYLAYAN: K. MALZEME
TOPLAM
TANIM Miktar | Uzakhk Zaman SIMGE Aciklama
() @9 1o l=ip O v
Profil hammadde deposu |
Serit testereye 150 1 | Tekerlekli
araba ile
Serit testerede kesme /\
Biikiim i¢in bekleme 150 -
Profil biikkiim tezgahina 150
tagima ¢ 06 //
Profil bikme L
Eksantrik prese gitmek 150
i¢in bekleme >
Eksantrik prese tagima 3.5
Preste bilkme
Daire testereye gitmek 7 >
i¢in bekleme
Daire testereye
Daire testerede kesme
Oksijen ile diizeltme igin
bekleme D
Oksijen tezgahi ile
dﬁzejltme ¢ <
Matkapa gitmek igin 13
bekleme >
Matkapa tagima
Matkapla delik delme <
Kumlama i¢in bekleme
Kumlama makinasina 55 P | >
tagima

26




Traktor emniyet kabini imalat1 yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmas:

Tablo 2. Profil is akis semas1 devami

IS AKIS SEMASI ISEI-MALZEME / DONATHFPF—
SEMA NO: OZET
SAYFA NO: 2
KONU: ETKINLIK Mevcut | Onerilen | Artirim
IS: Profil hazirlama ISLEM: 7
TASIMA: 7
YONTEM: MEVCUT/ GECIKME: 7
ONERILEN YOKLAMA: 1
YER: DEPOLAMA: 1
ISCILER: UZAKLIK(m): 200.5
KART NO:
ZAMAN (dak)
CIZEN: MALIYET
ISCILIK
ONAYLAYAN: MALZEME
TOPLAM
TANIM Miktar | Uzakhk Zaman SIMGE Aciklama
(m) @9 5 =D 3w
Kumlamada ¢apak alma e
Capak kontrol
Kaynak alanina gitmek
igig bekleme y /
Kaynak alanina 55

Kaynak igin bekleme
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Ramazan YAMAN, Emine UCMUS, Demet GONEN

Tablo 3. iki el siire¢ semas1

SEMA NO: SAYFA NO: 1 OZET
RESIM VE PARCA: Camurluk iist sact YONTEM MEVCUT ONERILEN
SOL | SAG | SOL | SAG

ILK UZUNLUK: ISLEM 10 10
iSLEM: Camurluk iist sacina kanal agma TASIMA 4 3
YER: Kesme- Delme Atdlyesi GECIKME 2
ISCI: M.Y TUTMA 3 2
CIZEN: Seda Karali YOKLAMA

TOPLAM 17 17
SOL EL. TANIM SAG EL TANIM

O l}:> D |V ||O= \Y

Saca
Sact kavrama
Sac1 tutma — — | Sact kavrama
Makineye yerlestirme ~—_ L Makineye yerlestirme
Parcay1 tutma - | ——T=— | Pargay1 tutma
Yar1 islenmis parcay1 L L — Yar1 islenmis pargay1 makinede
makinede diizeltme diizeltme
Yari iglenmis pargay1 | Yari iglenmis par¢ay1 makineden
makineden ¢ikarma ¢ikarma
Tezgaha < Tezgaha
Tezgaha koyma _/ Tezgaha koyma
Yar1 islenmis saca 7 > Yar1 islenmis saca
Yari islenmis sact kavrama e Yari islenmis sac1 kavrama
Makineye yerlestirme [/ Makineye yerlestirme
Yari iglenmis saci tutma T H\7< Yari iglenmis saci tutma
Sact makinede diizeltme L // Sact makinede diizeltme
Islenmis sact makineden | Islenmis sac1 makineden ¢ikarma
¢ikarma
Tezgaha Ne Tezgaha
Yari iglenmis sac1 tezgaha / Yari iglenmis sac1 tezgaha
koyma koyma
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Traktor emniyet kabini imalati yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmasi

Parc¢a: Camurluk iist saci
Malzeme: ST
Islem: Camurluk iist sacinin her iki tarafina kanal agma

Tezgah: YK AP 001

Ogeler ve Ayirma Noktalar

1) Islenmemis sac1 tezgahtan al, makineye yerlestir. Makine pedalina bas ve makineyi
calistir.

Ayirma noktasi: Makinenin pedalina basma

2) Makinenin sacin sol tarafina kanal agma isleminin bitmesini bekleme.

Ayirma noktasi: Presin agilmasi

3) Yarn iglenmis saci diizelt, makineden al ve tezgaha birak.

Ayirma noktast: Tezgaha birakma

4) Yan islenmis saci tezgahtan al, makineye yerlestir. Makine pedalina bas ve
makineyi ¢aligtir.

Ayirma noktasi: Makinenin pedalina basma

5) Makinenin sacin sag tarafina kanal agma isleminin bitmesini bekleme.

Ayirma noktasi: Presin agilmasi

6) Islemi bitmis sac1 diizelt, makineden al ve tezgaha koy.

Ayirma noktasi: Tezgaha birakma

Sekil 4. Isin 6gelere ayrilmasi
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Ramazan YAMAN, Emine UCMUS, Demet GONEN

3.10m
YK AP 001
Yarimmamiil
stok
A
e
Calisma o
8
alani
A 4
Islenmemis sac Islenmis sac

1.90 m

& »
<« >

Sekil 5. Isyerinin yerlestirme diizeni
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Traktor emniyet kabini imalati yapan bir isletmede metot ve zaman etiidii teknikleri ile verimliligin arttirilmasi

Tablo 4. Profil i¢in Onerilen is akis semasi

IS AKIS SEMASI

—iS€i / MALZEME / PONAFHFPH

SEMANO: 2 OZET
SAYFA NO: 1
KONU: ETKINLIK Mevcut | Onerilen | Artirim
IS: Profil hazirlama ISLEM: 7 7 -
) TASIMA: 7 7
¥ONTEM: MENVCEF GECIiKME: 7 4 3
ONERILEN YOKLAMA: 1 1 -
YER: Yeni atdlye diizeni DEPOLAMA: 1 1 -
ISCILER: UZAKLIK(m): 200.5 85.5 115
KARTNO: ZAMAN (dak)
CIZEN: SK. MALIYET
ISCILIK
ONAYLAYAN: IK. MALZEME
TOPLAM
TANIM Miktar | Uzakhk | Zaman SIMGE Aciklama
k
m | @ o l=p v
Profil hammadde
deposu | —
Serit testereye 1 e
Serit testerede kesme
Biikiim i¢in bekleme —
Profil biikiim 66
tezgahina tagima /
Profil bitkme <
Eksantrik prese 2.5
tasima
Preste biikme
Daire testereye tagima 2.5
Daire testerede kesme
Oksijen tezgahinda
diizeltme T~
Matkapa gitmek igin 7
bekleme
Matkapa tasima 6
Matkapta delik delme <
Bekleme 4
Zimparalama 5
tezgahina tagima /
Zimparalama <
Yiizey kontrol =
Kaynak alania 2.5 <
Kaynak icin bekleme >
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Ramazan YAMAN, Emine UCMUS, Demet GONEN
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Profil kapak sac1 - — ) %
Profil DAIRE =
Ust takviye saci BORU TESTERE
Boru BUKUM

Alt pabug sac

NSOddd HAAVINIAVH T140dd

S.T

Sekil 6. Onerilen durum akim diyagram
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