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Abstract— In order to pursue with an effective plan it is an
important requirement for the producers to know what to
produce, when to produce and how to produce. If the production
time may be determined in advance, daily capacity of the
company may be measured and production planning functions
operate easily. Furthermore, one way of increasing the efficiency
by using the resources at hand is to utilize work and time study
techniques. In this study, efficiency concept is considered at a
milk and milk byproduct company using work and time studies.
Two sections, namely, butter production and cream yogurt
production sections are analyzed in detail. Time study is used to
gather related time of chosen operations. The results are used to
predict the product volume of chosen products that can be used
in production planning and cost accounting calculations of the
company. Additionally, suggestions are provided to increase the
efficiency levels of the production processes. As a result,
bottlenecks at the butter production section are determined and
twenty percent capacity increase is obtained at the cream yogurt
production.

Index Terms— Milk products, work study, time study

Ozet— Ureticilerin iyi bir planlama yapabilmeleri icin neyi, ne
zaman, nasll iirettiklerini bilmesi ¢ok 6nemli bir gereksinimdir.
Yapilacak iiretimin siiresi onceden tespit edilirse, isletmenin
giinliik kapasitesi olciilebilir ve iiretim planlama fonksiyonlar:
daha rahat isler. Bunun yam sira eldeki kaynaklardan yararlanip
verimlilidi arttirmanin yolu is etiidii ve yonetim tekniklerinden
yararlanmaktir. Bu caliymada, siit ve siit iiriinleri iireten bir
fabrikada verimlilik kavramm ile is etiidii ve teknikleri
irdelenmistir. Calisma kapsaminda, isletmedeki tereyag iinitesi
ve kaymakh yogurt iinitesi ele alinmistir. Zaman etiidii
kullanilarak segilen islere dair siireler bulunmustur. Sonuclar
kullanilarak, firmada iiretim planlama ve maliyetleme
hesaplamalarinda kullanilmak iizere secilen iiriinlere ait saatte
iiretilen iiriin adetleri cikarilmistir. Ayrica iiretim siireclerinin
verimlilik diizeylerini arttirici 6neriler getirilmistir. Sonuc olarak
tereyagl iinitesindeki dar bogazlar belirlenmis ve kaymakh
yogurt iinitesinde %20’lik kapasite artis1 saglanmstir.

Anahtar kelimeler— Siit iiriinleri, is etiidii, zaman etiidii

I. GIRIS
iniimiizde isletmelerin piyasadaki rekabet giiglerini
koruyabilmek  igcin  drettikleri  {rlinlerin  birim
maliyetlerini gercege en yakin sekilde takip etmeleri,

denetlemeleri ve azaltma ¢aligmalar1 yapmalari kagmilmazdir.
Bunun igin igletme ve ftretim maliyetlerinin saptanmasi
gereklidir ve bu maliyetler toplanan etiit bilgilerinin
dogruluguna  baghdir. Aym1  zamanda  isletmelerin
planlamalarin1 iyi yaparak kaynaklarim1 en iyi sekilde
kullanabilmeleri i¢in hangi {iriinii, nasil ve ne kadar zamanda
iirettiklerini bilmeleri de 6nemli bir gereksinimdir. Uriinlerin
gectigi tim asamalarin zamanlart ile birlikte detayli olarak
belirlenmesi, maliyetlendirilmesi ve bu verilere gore siirecin
denetlenmesi ile gerek maliyetlerin kontrol altinda tutulmas,
gerekse siire¢ igindeki darbogazlarin, sorunlarin tespit
edilmesi ve iyilestirme noktalariin belirlenmesinde biiyiik bir
ihtiyactir. Yapilacak iiretimin siiresi onceden tespit edilebildigi
icin iretim planlama fonksiyonlar1 daha rahat isleyecek ve
yoneticiler kararlarin1 daha kolay verebileceklerdir [1].

Is etiidii, gelisme olanag1 yaratabilmek amaci ile, belirli bir
olay1 ya da etkinligi ekonomik ve etkinlik yoniinden etkileyen
tiim faktorleri arastiran ve insan galismasint genis kapsamda
inceleyen bir tekniktir [2,3]. Isletmeler i¢in etken olmayan
siirelerin onemi ¢ok biiyiiktiir. Uretim siireci icinde kaybolan
bu etken olmayan siirelerin ortaya ¢ikartilmasi ve yok edilmesi
ve standart dretim  siirelerinin  hesaplanarak  iscilik
zamanlarmin bunlara goére atanmasi, {retimin siirecinin
verimliligini arttirmakla beraber, iicretlendirmeye de temel
teskil eder [4].

II. CALISMANIN AMACI VE KAPSAMI

A. Firma ve Problem Tanimi

Calismanin gergeklestirildigi firma siit ve siit {irlinleri
sektoriiniin kokli sirketlerinden birisidir. Firma, giinde 1200
ton siit isleme kapasitesine sahiptir ve siit, yogurt, tereyagi,
ayran, peynir kategorilerinde 200’3 askin gesit Griini tek
fabrikasinda iiretmektedir. Fabrikada bulunan iiniteler yogurt
(kaymakl1 ve kaymaksiz), ayran, peynir, taze peynir, hijyen,
pastorize, tereyagi, siittozu, kiiltlir, kalite izleme (¢ig siit,
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slittozu, lirlin izleme, mikrobiyoloji) iiniteleridir.

Firmanmm en temel sorunu, {irlin yelpazesindeki cesitlilik
nedeniyle iretim siireglerinin farklilk gostermesi, bu
stireglerin yeterli ve etkin bir sekilde analiz edilmemis olmasi
ve bundan kaynaklanan karigikliktir. Bunun neticesinde ortaya
¢ikan aksakliklar asagidaki gibi siralanabilir:

- Iscilik maliyetlerinin birim maliyetlere gercek degerlerle
yansitilamamas1 sonucu etkili bir maliyet analizi
yapisinin olusturulamamasi

- Birim iriin basma iscilik maliyetlerinin belirlenmesinde
veri eksikligi

- Unitelerin  kapasitelerinin zaman ve metot etiidii
yontemleri ile daha once belirlenmemis olmasi ve
bundan dolay1 etkin bir liretim planlama yapilamamasi

- Verimliligin tam olarak 6l¢iilememesidi

Uriinleri iiretirken olusan maliyetlere iscilik maliyetlerin
yansitilmasi ger¢ek ve giivenilir verilere dayanmamaktadir. Bu
noktada firmanin hedefi is¢ilik maliyetlerini iriin bazinda
gormektir. Bu c¢aligmada amaglanan, iiretim siiregleri, is
dagilimi, eleman dagilimi ve is tanimlarinin detayli olarak
analiz edilmesiyle; metot ve zaman etiidii caligmalar ile
verimliliklerin ~ tespit edilmesi; yapilan zaman etiidii
caligmalariyla {irlinlere ait adam-saat cinsinden kapasiteleri
hesaplayarak iiretim planlama boliimiine hesaplarinda
kullanabilecekleri  giivenilir  veriler saglanmasi, is¢ilik
maliyetlerinin birim {irlin bazinda ¢ikarilmasma yardimei
olunmasi ve bu ¢alismalar esnasinda getirilecek Onerilerle
verimlilik diizeylerinin arttirilmasidir

Firmada bulunan 10 iiretim {initesinden ikisinin ele alinmasi
planlanmugtir. Bu {iretim tiniteleri;
- Tereyagi Unitesi,
- Kaymakli yogurt iinitesidir.

B. Analiz Yontemi ve Mevcut Durum

Calismada tiretim miktarmi belirlemek igin, bu konuda
pratik ve teknik ¢6ziim imkani saglayan ve is etiidil
tekniklerinden metot ve zaman etiidi teknikleri kullanilmustir.
Metot etiidii, daha kolay ve daha etkili metotlarin
gelistirilmesi, uygulanmasi, maliyetinin disiiriilmesi amaciyla
isin yapilisindaki mevcut ve 6nerilen yollarmn sistematik olarak
kaydedilmesi ve tespit edilerek incelenmesidir. Zaman etiidii,
belli bir faaliyeti belli bir performans standardinda yapmak
icin gereken zamanmi bulmak igin belli sayida gozlemlerle,
miimkiin olan dogrulukta tespit etmek icin kullanilan bir is
Olciimii teknigidir [5]. Caligmada {iretim hattint olusturan her
bir istasyon i¢in metot etiitleri yapilarak, is akislari ve zaman
etidiinde temel olusturan eleman Olglim noktalari tespit
edilmistir. Belirlenen iinitelerde izlenen adimlar su sekildedir:
- Uriin ¢esitlerini ve 6zelliklerini tanimlama,

- Uygulanan islem adimlarinin siralarimi belirleme (Is akis
semalarmin olusturulmasi)

- Personel sayilarmin elde edilmesi ve is dagilimlarinin
cikarilmast (sorumlu, operator, raporlu, yillik izinli,
iinitede ¢aligan, gercek calisan sayisi; hangi {iriin ¢esidinde
kag kisinin ¢alistig1)

- Tank kapasitelerinin belirlenmesi

- Yikama, temizlik, (giindiiz-gece-genel)
stirelerinin temin edilmesi

- Islem siirelerinin belirlenmesi

- Proses geregi duruglarinin belirlenmesi

- Iscilik, makine, malzeme verimliliklerinin gdzlemlenmesi

- Siirecin durumunun ve iyilestirecek alanlarin ortaya
¢ikarilmasi

- lyilestirme segenekleri belirleme

- Yillik diretim miktarinimn alinmasi

- Uriin basina iscilik siirelerinin belirlenmesi

giydirme

Ele alman {initelerde ilk olarak {iretim asamalari
gozlemlenerek iiriin ¢esitleri, personel sayilari, yikama-
temizlik siireleri, uygulanan islem adimlarinin sirasi
cikarilarak islem siire¢ semalar1 olusturulmus, iinitelerde neler
yapildigmma ve nasil bir yol izlendigine dair gozlemler
yaptlmigtir. Daha sonra giivenilir bir sekilde iscilik
maliyetlerinin ve iiretim planlama tablolarmin olusturulmasi
ve iiretim kapasitelerinin belirlenmesi i¢in is etiidii caligmalari
kapsamindaki zaman etiidii tekniginden yararlanilarak
iriinlerin dretilmesi ig¢in gecen siireler bulunmustur. Daha
sonra buradan iiretim kapasitelerinin hesaplanmasi yoluna
gidilmistir.

Yapilan c¢aligmanin amaci, birim i{riin basma is¢ilik
maliyetlerini  hesaplayabilmektir. Bu amagla iiriinlerin
iiretilmesine ait standart zamanlarin, tiretim kapasitelerinin ve
ka¢ kiginin calistigmin tespit edilmesi gerekmektedir. Daha
sonra bulunan bu degerler, firmada iiretim planlama boliimi
tarafindan kullanilan bir tabloya aktarilacaktir. Burada,
saatteki liretim kapasitesi {izerinden iiretilen adet, kisi sayis1 ve
secilen %95 hedef verimliligin katilmasiyla tiretim iggiicii
katsayis1 ¢ikarilacak, iizerine diger isler ig¢in isgiicli
katsayisinin ilave edilmesiyle toplam isgiicii katsayisi
bulunacak ve buradan da harcanmasi gereken isgiiciine
gecilerek daha etkili bir iiretim planlama ve iscilik
maliyetlendirilmesi saglanabilecektir. Burada diger isler
isgiicii katsayist hesaplanirken kullanilan siireler operatoriin ve
sorumlunun c¢alisma siirelerinin yani sira iiretim c¢iktisina
birebir katkist olmayan islerin siireleri ile giindiiz ve gece
temizlik siireleridir. Uretim isgiicii siiresi iginse iiretim
kapasitelerinin tam olarak belirlenmesi gerekmektedir. Bunun
i¢in de hesaplanan adam-saat degerlerinden yararlanilir.

Bu ¢alismada, iiretimde kullanilan iggiiciiniin 6l¢iilmesinde;
iiretimde kullanilan isgiici girdisini zaman cinsinden ifade
eden isgiicii sayisi ya da adam-saat Olglisii kullanilarak
calisilan saat basina diigen {iretim miktar1 cinsinden ifade
edilir. Standart zamanlar olusturulurken kronometraj yontemi
kullanilmustir.

Zaman etldii yapilacak isler, yapilacak olan etiidiin detay
diizeyine gore zaman iginde baslangi¢ ve bitis noktalari
belirgin  bir sekilde goriilebilecek is  elemanlarma
(bilesenlerine) ayrilmustir. Isi bilesenlerine ayirmada &zellikle
insan ve makine tarafindan yapilan, siirekli tekrarlanan, ara
sira ortaya ¢ikan, siiresi sabit ve degisken olanlara dikkat
edilmistir. Bu ayrimda, is elemanlarinin tanimlanabilir ve
Ol¢iilebilir bir siireye sahip olmasma dikkat edilmistir.
Ornegin; el ile yapilan islerle makine ile yapilan isler; her
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¢evrimde tekrarlanan islerle tesadiifi isler birbirinden
ayrilmistir. Farkli tempolu isler bilesenlerine ayrilmustir.
Boylece oOlgme sirasinda yapilacak hatalar minimuma
indirilebilmistir

Ornegin; tereyag iinitesi ele alindiginda baslangic olarak
iriinlerin  tretim siireleri  kisa oldugu igin {retim
baslangicindan sonuna kadar uzun siirelerle zaman tutarak bu
zaman biriminde sabit c¢alisan sayisi ile liretimi tamamlanan
adetler sayilmistir. Daha sonra darbogazin olustugu diisiiniilen
porsiyonlama hatt1 ile tiretilen 250 ve 500 gr yayik tereyagi
i¢in iglemler gézlemlenebilir, kii¢iik adimlara boliinmiistiir. Bu
adimlar; kesme, sekil verme, poset koyma, kapak kapama ve
tarihleme bandindan ¢ikan iirtinleri kasalama iglemleridir.

Kaymakli yogurt bolimiinde ise siiregler temel alinarak
zaman etiidii gerceklestirilmistir. Bu siirecler kendi iginde
makine veya maniiel isler olmak iizere ayrilmistir. Ornegin;
dolum ve kiiltiirleme islemleri makine ile gergeklestirilen
islemler iken oda hazirlama, kase hazirlama ve araglarin
cikarilmast gibi siiregler maniiel gergeklestirilen islem
adimlaridir.

Kéase kapama bolimiinde ise hatlar bazinda {iretim
gerceklestiginden calisan sayist sabit tutulmak kosuluyla
belirli siirede gergeklesen iiretim adetleri takip edilmistir.

Is bilesenleri zaman etiidii formunda listelendikten sonra
isin kag¢ kere gozlemlenecegine karar verilmelidir. Bunun i¢in
kaydedilen caligan sayis, iiretilen adet ve zaman birimlerinden
ortak bir birim olarak adam-saat degerleri hesaplanmustir.
Daha sonra iriin ve sire¢ bazinda bulunan adam-saat
degerleri, ortalamalar1 ve standart sapmalar1 hesaplanip
normal dagilima uyup uymadigi kontrol edilerek, yeterli
olacak veri adetleri bulunmustur. Orneklem biiyiikliigiinii
belirlemek i¢in kullanilan formiil asagidaki gibidir:

]

Burada ;

z: Normal dagilim tablosundan segilen giiven diizeylerine
karsilik alinan deger,

s: Orneklemin standart sapmasi,

E: Dogruluktur ve ortalama deger ile kabul ettigimiz hata
oraninin ¢arpimindan elde edilir [6].

Giliven diizeyi olarak %85, %90, %95 degerleri igin
hesaplamalar yapilmistir. Hata orani olarak da %5 ve %10
degerleri secilmistir. Bu durumda belirlenen giiven diizeyi ve
hata miktarlarin1 gegmeyecek sekilde verilerin yeterlilik
kontrollerini yaparak, yeterli olanlar i¢in bulunan degerler
kabul edilmistir. Adam-saat hesaplamasi su sekilde
yapilmaktadir, burada C.S. calisan sayisini belirtmektedir:

@

Adam — saat = [SurexCS}

60.x Adet

i. Tereyagi Unitesi
Pastorize edilen krema, tanklarla tereyag: initesine tasinir
ve burada tanklara doldurulur. Daha sonra krema sirasiyla
kiiltiirleme, inkiibasyon, sogutma, kristalizasyon iglemlerinden
gecerek yaylk makinesine tasinir. Yayiklama (su ve yagi
ayirma) igleminden sonra paketlenerek soguk hava deposuna
gegici olarak depolanir. Tereyagi iinitesinin genel islem siire¢
semast Ek 1’de yer almaktadir
Tereyag1 {nitesinde {iretilen iiriinler gramajlarina gore
farklilik  gostermektedirler. Tereyagi initesinde isc¢ilik
kullanilan temel siire¢ tereyaglarin paketlenmesidir. Ug ayr
paketleme sekli vardir:
1. 25 kg blok halinde
2. Folyo paketleme (125gr-250gr)
3. Porsiyonlama (250gr-500gr yayik, 500 gr peynir,
1000gr, 2,5 kg vakumlu)

ii. Kaymakh Yogurt Unitesi

Kaymakli yogurt, standardize pastorize siitiin buharlasma,
homojenize etme iglemlerinden sonra siit kremas: eklenerek
ambalaja doldurulup mayalanma sicakliginda yogurt baslatici
kiiltirii  katilmasiyla fermente edilerek {tretilmis bir siit
iriiniidiir. Kaymakli yogurt iinitesine ait iglem siire¢ semasi Ek
2’de yer almaktadir.

Kaymakli yogurt bdliimiinde 17 adet inkiibasyon odasi
bulunmaktadir. Bu odalarda yogurt kaplarina dolum iiniteye
ait 2 adet dolum makinesi ile gerceklestirilmektedir.
Kiiltiirleme islemi i¢inde 1 adet kiiltiir —makinesi
bulunmaktadir. Kaymakli yogurt {initesi giinliik yogurt
kapasitesi 270 araba ve her bir arabanin kapasitesi de 450
kg’dir. Unitenin giinliik kapasitesi 135 ton yogurttur. Bilinen
bir inkiibasyon odasi devri minimum 8, maksimum 10 saat
stirmektedir.

Bu siiregten elde edilen ortalama degerler kullanilarak
iiretim  kapasiteleri  belirlenmeye  galistlmistir.  Uretim
kapasitesini etkileyen ve iiretim planlama tablolarinda tiretime
dogrudan etkiyen siire olarak kullanilacak olan dolum siirecine
ait siiredir. Dolum islemi i¢in 2 makinede beser kisiden toplam
10 kisi ve bir de krema ayarin1 yapan kaymakli yogurt siire¢
operatorii vardir. Toplam 11 kisi iizerinden g¢alisan sayisint
(C.S.) hesaplanan adam-saat degerlerine bolerek saatteki
iiretim adetleri (adet/saat) hesaplanabilir.

Adet/saat =
Adam x saat

C.S. xUretim Miktar: (Adet)}
3)

Bunun yani sira iglemler i¢in hesaplanan ortalama adam-
saat degerlerinden her islemin iiriin bazinda ne kadar siirdiigii
hesaplanmustir.

Siire (dakika) = Uretilmesi gereken adet <60
Adet | saat

“)
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III. SONUCLAR

A. Tereyagi Unitesi

Tereyag1 {nitesinde, Ozellikle porsiyonlama siirecinin
darbogaz olusturdugu ve iyilestirmelere ihtiyag duydugu
goriilmistiir (Sekil 1). Bu ¢alismada elde edilen yeni degerler
iretim planlama bdlimiiniin - kullandigi tabloda revize
edilmistir. Bu sayede daha Onceki bilinen kapasitelere gore

28

ornek bir hafta icin hesaplanan kisi basina ortalama fazla
mesai degeri 2,97 saat iken, revize edilmis kapasiteler ile bu
deger 1,08 saate diismiistiir.

Porsiyonlama makinesine ait islem adimlar1 siniflandirilarak
bu islem adimlar i¢in 250 gr ve 500 gr yayik tereyag: tiretimi
stirecine dair veriler toplanarak incelenmistir. Bunun
neticesinde darbogaz olusturan iglemler ¢ikarilmistir.

250 gr Yayik Tereyagi Kesme Islemi

3800 4000
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| ¥
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Sek. 1. TEREYAGI UNITESINDEKI iSLEMLERIN SAATLIK URETiM DEGERLERI

B. Kaymakli Yogurt Unitesi

Kaymakli yogurt linitesinde zaman etiidii ¢aligmalar1 i¢in
iiriinlere ait islemlerin hangi is bilesenlerine ait oldugunun
belirlenmesi i¢in islemler gézlemlenmistir. Buna gore, en
uygun  bolimlemenin  inkiibasyon odalar1  bazinda
olabilecegine karar verilerek, odalarda tiim {iriinlerin hangi
islemlerden ne kadar siirede gectiklerinin takibi igin bir veri
formu olusturulmustur.

Her bir oda i¢in oda hazirlama, kase hazirlama, dolum,
kiltiirleme, inkiibasyon ve araglarin ¢ikarilmasi iglemlerinin
zamani tespit edilmis ve bu etiit caligmasi sirasinda odadaki
iriin ¢esidi, vardiya, sorumlu, siirecin baglama, bitis,
bekleme zamanlar1 ve ¢alisan kisi sayisi dikkate alinmustir.
Kapasitenin belirlenebilmesi icin oda devir hizlarinin
Ol¢iilmesi, odalarda yapilan her bir islem i¢in zamanin
Olgiilmesi ve her bir {iriin igin gerekli zamanin tespit
edilmesi gereklidir. Bilinen bir inkiibasyon odasi devri
minimum 8, maksimum 10 saat siirmektedir. Ancak yapilan
zaman etiidii yontemleri ve hesaplamalar ile bu degerin 6
ile 7 saat arasinda degistigi tespit edilmistir (Cizelge 1).

IV. TARTISMA VE SONUC

Organizasyon ic¢in gerekli calisan kisi sayisini, alt
kademelerde is  spesifikasyonlarmi, imalat  hatt1
dengelemelerini, planlama ve kontrol i¢in zaman verilerini
is etiidii uygulayarak tespit etmek ve her kademede insan
giiciinden yararlanma oranini yiikseltmek miimkiindiir [7]

Makalede detaylar1 sunulan bu ¢alismada bir siit ve siit
iriinleri isletmesindeki tereyagi, kaymakli yogurt ve kase
kapama boliimleri incelenerek is akislart belirlenmis ve
siire¢ katma degersiz igler agisindan incelenmistir. Her
boliimdeki iretim sekline gore siire¢ is bilesenlerine
ayrilmis ve gerekli veriler toplanmistir. Bu veriler
kullanilarak tirtinlerin tiretimine ait adam-saat degerleri ve
bu degerden hareketle de saatteki {iretim miktart
bulunmustur. Isletmedeki mevcut verilerle elde edilen
sonuglar karsilastirilmigtir. Buna gore tereyagi ve kaymakli
yogurt initelerinde kapasite artisinin yapilabilecegi
belirlenmistir. Elde edilen sonuglara gore planlama bolimii
verileri giincellenmis, isletmenin daha etkin planlama
yapmasi ve verimliligini daha dogru bir gekilde takip etmesi
saglanmustir. Ayrica siire¢ i¢indeki darbogazlar belirlenerek
hangi hatlarda iyilestirme veya yatirimlarin yapilabilecegi
belirlenmistir.
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TABLO 1

29

KAYMAKLI YOGURT UNITESI iCIN KAPASITE KIYASLAMASI

P Eski verilerle Yeni ver.llerle Kapasite artisi Kapasite artisi

Uriin Ad1 . kapasite-
kapasite-adet/saat adet/saat %

adet/saat
200 gr 19500 19500 0 0
350 gr 19500 19500 0 0
500 gr 14500 17128 2628 18
650 gr 12000 17340 5340 44
750 gr 7210 7210 0 0
800 gr 10420 15286 4866 47
1000 gr eski 9710 12059 2349 24
1000 gr yeni 9000 11749 2749 30
1250 gr 5720 10021 4301 75
1500 gr 6120 9123 3003 49
1500 gr tava 3540 3540 0 0
2000 gr tava 6432 6432 0 0
2,5 kg kova 4320 5725 1405 33
6 kg tava 2160 2194 34 1,5
TOPLAM 130132 156807 26675 20

Bu calisma ile belirlenen tereyagi ve kaymakli yogurt
initeleri igin yapilacak {iretimin siiresi onceden tespit
edilerek iiretim planlama fonksiyonlarmin daha rahat ve
etkili isleyebilmesi ve yoneticilerin kararlarii daha kolay
verebilmeleri saglanmustir. Isletmenin giinliik kapasiteleri
Olciilerek  daha  verimli  g¢alismalart  saglanmustir.
Isletmelerde kaynaklarin etkin kullanimi ancak basaril is
etiidii caligmalarryla saglanabilir. Isletmeler igin etkin
olmayan siirenin 6nemi ¢ok biiyiiktiir. Bu siireleri ortadan
kaldirmak igletmenin en 6nemli hedefi olmalidir. Zamandan
tasarruf etmek ve bdylece baska islere yonelmek icin
zamani en iyi sekilde kullanmak gerekir. Daha az zamanda
daha ¢ok isin basarilmasi ve isgiicinden daha verimli
sekilde yararlanabilmek isletmenin daha karli hale
gelmesini saglayacaktir.

Bu c¢alismada da buna hizmet edecek tereyagi ve
kaymaklt yogurt boliimlerindeki iiriinlerin iiretimine ait
adam-saat degerleri ve bu degerden hareketle de saatteki

dretim  miktar1  bulunmustur.  Standart zamanlarin
hesaplanmasinda burada kronometraj yontemi
kullanilmigtir. Kullanilan kronometraj yonteminde bir

siibjektiflik mevcuttur. Isin uzun siire gézlenip bilgi sahibi
olunmasindan sonra is¢inin ¢aligmasinda elde edilen
stirelere birer tempo Ongoriilmesi bir egitimden gecmeyi
gerektirdigi i¢in bu c¢alismada biitliin  bolimlerdeki
verimlilik i¢in isletmenin kullandigr %95 tempo diizeyi
kabul edilmistir. ilk kez bdyle bir galismaya giden firma
icin bu teknik, daha az maliyetli ve daha kisa siirede sonug
veren bir teknik oldugu i¢in de uygundur. Ancak &zellikle
bazi iglemlerdeki mikro hareketlerin varligindan hareketle
MTM yontemi de egitim almis kisilere yaptirilarak daha net
ve Oznellikten arindirilmig sonuglar elde edilebilir.

Yapilan uygulamada kullanilan yontemlerle hesaplanan
zamanlarin iretim plan1 is glici durumu tablolarma
girilmesiyle is goren basma ¢ikarilan fazla mesailerde ne
kadar diisiis sagladig1 ve is gorenden ayni licrete daha fazla
olarak yararlanilabilecegi goriilmektedir. Boylece isletmede
var olan kaynaklar eskisine gore daha etkin ve daha verimli
olarak kullanilacaktir.
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