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GIRIS

Insan, yeryiiziinde yasama miicadelesine basladig1 giinden giiniimiize kadar,
bu savagta yenik diismeme zorunlulugu karsisinda kaldigindan, ihtiyaglarini
gidermek icin her tirli ¢areye basvurmus ve bu alanda &zellikle doganin
kosullarina uymasi ya da onlara egemen olmasi gerekmistir. Onceleri, dogada
hazir bulunanlar1 elde etme g¢abasina diismiis, bagka bir deyisle, toplayici bir
ekonomi diizeni kurmustur. Sonralari, ihtiyaglarinin c¢ogalmaya ve ayni
zamanda niteliklerinin de de§ismeye baslamasi ile sadece doga ve emek
faktorlerinin sekillendirdigi bu ekonomik yapiya, kapital etmenini de katarak,
tretim eylemine ge¢mistir. En ilkel anlamda bu yeni diizene gecisle insan
toplumu, evrim siirecinin ilk basamagina adimini atmistir. Zaman akisinda
birey, tirettigi mal ve hizmetlerle bagim gittikge kopararak, bunlar baskalarinin
ihtiyacin1 karsilama amaciyla birlestirmis; kendisi gerek isveren, gerekse
isgdren olarak, araya giren para faktori nedeniyle dolayli sekilde kisisel
ihtiyaglarini giderme asamasina gelmistir.

Bu olusum ig¢inde o6zellikle dikkati ¢eken nokta, insanlarin c¢ogunlukla
isgoren durumunda bulunmasi ve niteligi ne olursa olsun {iretimin ana
Ogelerinden olan emegin kaynagini meydana getirmeleridir.

Avrupa ile biitlinlesme siirecinde olan iilkemiz igletmelerinin yogun rekabet
ortaminda varliklarin1 ~ siirdiirebilmeleri i¢in  verimliliklerini —artirmalart
gerekmektedir. Verimliligi artirmanin tek yolu, kisithh kaynaklar1 daha iyi ve
akilcr bir sekilde kullanmak ve yonetmektir. Kaynaklar, ancak ¢esitli planlama
teknikleri ile uygun bir bi¢imde yonetildikleri zaman verimli bir {iretim
miimkiin olmaktadir. Verimlilik artirma tekniklerinden olan is analizi (is
etiidii), liretimi ¢ok az ya da hi¢ yatirim gerektirmeksizin artiran vazgegilmez
bir aractir. s analizinin temel amaci, mevcut sistemleri inceleyerek gereksiz
etkinliklerin kaldirilmasini, isin en kisa zamanda, en az enerji harcayarak, en
diisiik maliyetle yapilmasini amaglar. Bunun yaninda, isletmede var olan veya
olusabilecek her tiirlii problemleri tespit etmekte ve bu problemleri ¢dzmekte is
analizi ve tekniklerinden yararlanilir.

Giinliik yasantimizin hemen her boyutunda, gerek tasarrufu 6zendirme gerek
israfi Onleme sloganlariyla ortaya konmaya caligilan konu, ihtiyaglarimizi
kargilarken "gereksiz tiiketimden" kacinmak ya da bunu saglayici tedbirler
almakla ilgilidir. Sonsuz ihtiyaclari, kisitl kaynaklarla karsilama fonksiyonunu
yerine getirmeye calisan iiretim sistemleri agisindan bu yaklagim, sistemin
basarisin1  belirleyen  Olgiitlerden  biri  olarak  tanmimlanmakta  ve
degerlendirilmektedir.



Is analizinin kapsami oldukg¢a genistir. Isletme etkinliklerinin planlanmast,
izlenmesi ve iicretlendirmede kullanilan verilerin saptanmasi, birim maliyetlerin
hesaplanmasi, is sistemlerinin ekonomik ve insana uygun bigimde
diizenlenmesi, is degerleme, iicretlendirme ve is Ogretimi gibi konulari
icermektedir. Bu kapsam, isletmelerde sistematik bir sekilde uygulandiginda,
daha akilc1 ve kolay bir yonetim ile denetim olanagi, daha kisa zamanda ve
diistik maliyetle liretim ve kaynak tasarrufu getirecektir. Bu baglamda,
isletmeler agisindan artan bir rekabet giicii ve karlilik, calisanlar agisindan ise
daha saglikli ve giivenli bir ¢aligma ortami saglanabilecektir.

Isletmelerde is analizleri uygulamalar1 yapilarak var olan veya gelecekte
olabilecek problemleri simdiden tahmin etmek ve ¢6ziim yollar1 aragtirmak
miimkiin olacaktir. Uygulama sayesinde sadece problemlerin tespit edilmesi
degil, giinlimiiz kosullarinda ve globallesme siirecinde yurt i¢i ve yurt dist
firmalarla rekabet edebilmek i¢in teknolojik gelismeleri de takip etme imkani
dogmus olur.

Bu ¢alisma {i¢ boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde; is analiziyle ilgili
tanimlar, analizcilerin se¢imi ve egitimi ile ilgili konular temel olusturmustur.
Ikinci boliimde; is analizinde yararlanilan teknikler konusunda teorik bilgi
verilmistir. Uciincii béliimde ise bir isletmede is analizi tekniklerinden zaman
etidliyle ilgili uygulama yapilip degerlendirilmistir.



BIRINCI BOLUM
IS ANALIZI

1.1 Is Analizinin Tanim

Uretim faktorlerinden miimkiin olan en yiiksek diizeyde yararlanabilmek igin
aralarindaki iligkilerin belirlenmesi, diizenlenmesi ve oOl¢iilmesi gerekir. Bu
amaca yonelik sistematik arastirmalarin tiimiine Is Analizleri denir [Kobu,
1987].

Is analizinin temel amaci, isletmelerin her tiirlii iiretim kaynaklarmin
olabildigince yiiksek verimlilikle kullanilmasinda yoneticilere yardimci
olmaktir. Bu amag, daha acik ve ayrintili olarak iki boliimde ifade edilebilir:

¢ Bina, makine-techizat ve diger sabit liretim kaynaklarinin, insan giiciiniin
etkin kullaniminin veya diger bir ifadeyle yararlilik oranlarinin optimum
olmasinin saglanmasi; c¢alisma yoOntemlerinin gelistirilmesi; genel
verimliligin en st diizeye ¢ikarilmasi.

o Insan emeginin bilimsel yontemlerle dlgiilerek yoneticiye planlama ve
kontrol i¢in gerekli objektif ve gilivenilir verilerin saglanmasi; is yiikiiniin
tarafsiz ve insancil Olgiiler i¢cinde saptanmasi; elde edilen verilerin tiretim
disindaki alanlara da kaydirilarak bunlardan ¢ok yonlii yararlanilmasi
[Barutgugil, 1983].

Is Analizi, her bir isin niteligini ve o isin goriildiigii cevre ve kosullari
gbzlem ve inceleme yolu ile belirleme ve bunlarla ilgili bilgileri yaziya dokme
islemidir [Sibil, 1987].

Analiz, belli bir is i¢in gerekli olan kriterlerin ve performans boyutlarinin
belirlenmesi siirecidir. Is etiidii ile ilgili genel olarak kabul goren bir terminoloji
gelistirilmigtir. Bu terminolojiye gore:

e Gorev, belli bir amag¢ dogrultusunda yiiriitiilen is faaliyetleridir.

e Pozisyon ise, bir isletme tarafindan bir kisiye verilen sorumluluklart ve

gorevleri kapsar.

o s, bir isletme icindeki benzer sayidaki pozisyonlardan olusur.

e Meslek, farkli zamanlardaki farkli iglerin biitiintidiir.

o s tammlamasi, belli bir is icin gerekli olan gorev, sorumluluk ve
davraniglarin yazili ifadeleri ile tiim adaylarin o is i¢in sahip olmasi
gereken kisisel ozellikleri igerir. Is tanmimlamalari olusturulurken 5 kriter
g6z onilinde bulundurulmalidir:



Isin unvani

Aktiviteler ve prosediirler
Fiziksel ¢evre

Sosyal cevre

Calisma kosullar

M.

Gorligmelerin yapilmasit halinde, birgok ise uygunlugu agisindan goriisme
teknigi en fazla tercih edilen is analizi metodudur [URL:1].

Is analizi i¢in ¢esitli tanimlamalar yapilmis olsa da, bunlar icinde oldukga
genis benimseneni soyledir:

"Is analizi, her bir isin niteligini ve o isin goriildiigii ¢evre ve kosullari
gozlem ve inceleme yolu ile belirleme ve bunlarla ilgili bilgileri yaziya dokme
islemidir. Bununla, bir yandan isi olusturan eylemler ve 6devler ile bu isin
basariyla yiiriitiilmesi i¢in gerekli ustalik, bilgi, yetenek ve sorumluluk
belirlenir; bir yandan da s6z konusu isin hangi ¢evre icinde ve hangi kosullar
altinda yapildig1 6grenilmis olur."

Zamanimizda endiistride is analizleri iki genel bolimde toplanmaktadir.
Soyle ki:

1. Isgdren eylemleri i¢in bilgileri gelistirmekte is analizleri.

2. Miihendislik amaglar1 i¢in zaman ve devim incelemeleri ile yonetim

analizleri.

Sonuglarindan genis capta yararlanilmasi nedeniyle is analizleri, insan giicii
yonetimine iliskin programlarin temelinde yer almaktadir. Bir is degerleme
programi ya da plam1 yapmada, en Onemli evrelerden birini olusturan is
analizleri ile saglanan gergeklere dayanilarak islerin  degerlemesi
yapilabilmektedir [Askin, 1978].

Is analizi, gelisme olanagi yaratabilmek amaciyla, belirli bir olay1 ya da
etkinligi ekonomiklik ve etkinlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklar1 ve
etmenleri dizgisel olarak aragtirmaya yonelik ve insan caligmasini genis
kapsamda inceleyen bir tekniktir [Kuruiiziim, 1992].

1.2 s Analizlerinin Yapilma Amaclar:

Is analizlerinin yapilma amaglar1 sdylece siralanabilmektedir:

o Is degerlemesinde islerin goreli degerini belgelemek igin gergekleri yahut
verileri saglamak.

e Yarigtirma boylandirmasi veya daha genis anlamiyla isgéren degerlemesi
i¢in Olciilebilen is bagarisina gore is gereklerini belgelemek.

o Isgoren secimi, yerlestirmesi, aktarma (transfer) ve yiikseliminde
(promotion) isle ilgili gerekleri belirlemek.



o lIsgdren egitimine iliskin olarak, isgorenin kendi isini basarmada
yapacaklar1 hakkinda ayrintili bilgi saglamak.

o Is goriiliirken, karsilasilabilecek tehlikeleri Onleyecek tedbirlerin
alimmasina yardimci olmak.

e Calisma kosullarini iyilestirmek.

e Uretim standartlarin1 diizenlemeye yardim etmek.

e Is yalinlastirmas: ve yontemlerin iyilestirilmesi ile isgdren iiretkenliginin
artirilmasini saglamak.

o Orgiitte, her konumun gérevleri ile, konumlar arasi iliskilerin belirtilip,
uygun yetki ve sorumluluk dagitimina yardimci olmak ve bunlardaki
catigmalar1 yahut gecikmeleri 6nlemek.

e Islerin baglh bulundugu meslekleri gelistirme planlamasina yardim etmek.

o Isgoren kayit ve istatistiklerine temel olmak.

Iyi bir is analizi yapmak vakit alic1 ve zor bir istir. Eger bunun ¢abuk olmasi
ve basarili sekilde yiiriitiilmesi isteniyorsa, 6nceden is analizinin yapilmasi ile
ilgili baglica kararlarin almip, planlarm hazirlanmas: zorunlulugu vardir.
Bunlar1 asagidaki dort boliimde toplamak uygun olur.

1.3 Toparlanacak is Verileri

Is analizi planlamasi yapilirken, ne gibi is gereklerinin ve is verilerinin
Ogrenilmesi gerektigi belirlenmelidir [Askin, 1978].

Veri toplama yontemleriyle verileri toplarken islemin diizenli yiiriitiilmesi
icin bir plan yapmak gerekir. Bu plana "veri toplama plani" denir. Bu planda,
anketorlerin se¢imi, egitimi ve denetimi gibi konular yer alir. Veri toplama plani
aragtirma yoneticisi tarafindan yapilir. Toplanan bilginin giivenilirligi biiytik
oOl¢iide anketoriin tecriibesine, bilgisine ve objektifligine baglidir [Tokol, 1984].

1.3.1 is Kimliginin Belirlenmesi

Bununla, isi tanitacak, onu diger islerden ayiracak; isin adi, yeri, varsa kod
numarasi, i§ gerceklerinin toplandigr giin, isgérenin adi, devamli gézetimcinin
ad1 ve is unvanu, isin tanindig oteki adlar ve girdigi baslica sinif (biiro, satislar,
mihendislik vb.) ile analizcinin ad1 gibi veriler elde edilir.

1.3.2 Isin Gorev ve Sorumluluklar

Isle ilgili gorev ve sorumluluklar agiklanmali; is akisi i¢inde s6z konusu is
nereden aktarma ediliyorsa, isgéren ne gibi katkida bulunuyorsa, bunun igin
hangi eylemleri nasil, ni¢in ve ne zaman yapiyor ve isi nereye aktartyor vb.
hususlar belirtilmelidir. Ayrica kafa ve kas giliciine dayanan &devler



gosterilmeli; yargilama, planlama, karar verme ve yaratma gibi disiinsel
Odevlerle; hangi alet, aygit, materyal, yontem ve islemlerden yararlanildigini
belirten kas giiciine dayanir 6devler de anlatilmalidir. Boylece diisiinsel ve kas
giicline dayanan ddevlerin ni¢in yapildig1 ve isin amaci ile gesitli diigiinsel ve
kas giiciine dayanan 6devler arasindaki iliskiler ortaya konmus olur. Bu arada,
her giin yapilan Odevlerle diizenli araliklarla yapilan odevler de dikkate
almmalidir.

1.3.3 Kisisel Gerekler

Problemin analizi, alternatiflerin tespiti caligmalar1 biiylik Ol¢lide karar
vermeyi kolaylagtirir. Karar verme siirecini makinelestirme yolundaki egilim,
model yoluyla problem ¢dziimlemeyi yayginlastirmaktadir [irwin, 1953].

Isin yapilmasinda gereksenen kisisel yeterliklere dnem verilmelidir. Bunun
icin soz gelisi, 6grenim, gorgl (tecriibe), yargi, Oncelik, analiz yetenegi,
yaratma, diislinsel uygulama ve is bilgisi gibi diisiinme ustalig1 ile; makine
kullanma, el, kol ve parmak becerisi gibi ustaliklara deggin veriler toplanmali
ve isin yapilmasinda biitiin bunlara ne derece ihtiya¢ duyuldugu belirtilmelidir.
Boylece obiir islere gore, lizerinde durulan isin yapilmasindaki kolaylik veya
zorluk anlagilmis olacaktir.

Ayakta durmak, oturmak, c¢omelmek, egilmek, bikiilmek, dolanmak,
tirmanmak, ¢okmek, itmek, kaldirmak, atlamak vb. gibi kas giicli gerekleri ile
bunlarin ¢alisma zamanina oranlar1 da belirtilerek yine s6z konusu isin Gteki
islere gore kolaylik ve zorlugu ortaya konacaktir.

1.3.4 Isletmenin Calisma Kosullar:

Calisma kosullart ve is tehlikeleri hakkinda da bilgi toplanmalidir. Bir
isletme icinde, ¢alisma yerlerinin durumlari ve calisma kosullari, isten ise
degisiklik gosterir. Sicak, soguk, nemli, 1slak, giiriltiili, pis kokulu, kirli,
dumanli, isli, yaglh, tozlu calisma yerleri ile, ac¢ik havada, kapali, basik,
aydmnlik, karanlik ¢alisma yerleri; ayrica fiziksel bozukluklar yaratan, el, kol,
bacak, parmak kopmasina, kesilmesine, kirilmasina yol agan is tehlikeleri ve
bunlarin yogunluklari ve sikliklariyla belirtilmis olmalidir [Askin, 1978].

1.4 s Verilerini Toplama Yontemleri
"Veri" karar vermemizi saglayan ve ya iizerinde inceleme yapilabilen
materyal (bilgi, belge, madde vb.) seklinde tanimlanabilir.
Veri toplamada dikkate alinmasi gereken ilkeler sunlardir:
e "Veri toplamanin amaci nedir?": Verilerin nic¢in toplandigini, bunlari
toplamaya baslamadan once belirlemek gerekir.



e "Hangi veriler toplanacaktir?": Amacimiza hangi verileri toplayarak
ulasabilecek isek, sadece bunlarin toplanmasi uygun olur.

e "Veriler nasil toplanacaktir?": Verilerin hangi teknikle, kimler tarafindan,
nerede, ne zaman ve hangi sartlar altinda toplanacaginin belirlenmesi
uygun olur.

e "Veriler nasil ve kim tarafindan degerlendirilecektir?": Toplanan
verilerden hangi tablolarin cikartilacagi, hangi istatistiksel tekniklerin
uygulanacagi, degerlendirmenin hangi diizeydeki personelle yapilacagi,
tablolarin bilgisayar yardimiyla mi yoksa elle mi diizenlenecegi vb.
hususlar ayrica belirlenmelidir.

e "Veriler nasil saklanacak ve kullanicilarin yararia nasil sunulacaktir?":
Toplanan veriler bagkalar1 tarafindan da kullanilabileceklerine gore,
bunlarin nerede ve nasil saklanacaklarinin ve kullanicilarin bunlari nasil
elde edebileceklerinin belirlenmesi gerekir [Serper ve Giirsakal, 1989].

Is analizinin yapilmasi i¢in ya goriisme yontemi veya soru kagidi ydntemi
kullanilir. Ya da tigilincli olarak bunlarmn ikisinin bilesimi olan goriisme - soru
kagidi yontemine basvurulur.

Goriisme Yontemi: Goriisme yoOnteminde is analizcileri isletmede
goriilmekte olan belirli igler i¢in gerekli bilgileri ve isin gorildigi cevre
kosullarini ya is¢i, ya gdzetimcei veya her ikisiyle goriiserek belirlerler.

Gorligme yoOntemiyle is verilerinin elde edilmesinde bazi formlarin
kullanilmasi lazimdir. Bunlar baslica iki tiirde béliimlendirilebilir:

o s analizi goriisme kilavuzu

o Is analizi veri kdgidi

Gortisme kilavuzu baslangigta, is analizcisinin goriismeyi yaparken onemli
noktalar1 gérmezlikten gelmemesini giivence altina alacak sekilde hazirlanir. Is
analizi veri kdgidindan maksat, analizciye gozlem ve goriisme sirasinda elde
ettigi verileri kaydetmede kolaylik saglamaktir.

1.5 Analizcilerin Se¢imi ve Egitimi

Zaman etiidii, isgorenlerin ¢aligmalarini degerlendirdiginden dolay: isgiler
tarafindan tepkiyle karsilanmasi ihtimali vardir. Ozellikle sendikalar bu tiir
etiitlere kars1 ¢cikmakta veya bu tiir etiitlerin yapilmasini sinirlandirmaktadirlar.
Calisanlarin etiit sonucu ortaya ¢ikacak degisiklige karsi psikolojik olarak bir
korku duymalarinin bazi 6nemli nedenleri vardir. S6z gelisi insanlar, alisilmig
metot ve prosediirlerin degistirilmesinden hoslanmazlar.

Ikincisi, degisiklik &nerisi, mevcut calisma seklinin elestirilmesi anlamini
tasir. yrica etiidii yapan analistin kisiligine kars1t olumsuz duygular beslenmesi,



yeni metotlara kars1 tepki seklinde belirebilir. Bu tepkileri énlemenin bazi
yollar1 vardir. So6z gelisi, bu tiir bir etiit sonucu hi¢ kimsenin isten
cikarilamayacag1 garantisi verilebilir. Ayrica bu tiir etiitlerin saglayacagi
tasarruflarm bir béliimii isci {icret artis1, ikramiye vb. yollarla dagitilabilir [Oz-
Alp, 1977].

Analiz ¢aligmalarinda is verilerini toparlayacak kisilerin se¢imi ve egitimi
cok onemli bir konu olarak ortaya ¢ikmaktadir. Saglanacak basari, bu sorunu
yiiklenecek analizcilere bagli olacaktir. Iyi bir analiz ¢alismasinin 6ziinii, cok
iyi secilmis analizciler ile, iyi bir isleyis yontemi ve yine iyi hazirlanmis formlar
olusturmaktadir.

Is analizcilerinin seciminde baslica ii¢ kaynak sz konusu olabilmektedir.
Buna gore, analizciler ya isletme i¢inden, ya disaridan bulunur, ya da analiz
isinde ustalagsmis bir kurulustan hizmet alinir.

1.5.1 Analizcinin Tasimasi1 Gereken Nitelikler
Analizcinin tagimast gereken 6zellikler soyle siniflanabilir:
Kisisel Nitelikler

Baskalariyla 1yi geginme yetenegi

Baskalariyla kolayca goriisiip, konusma yetenegi

Iyi goriiniislii olma

Sicak ve arkadas canlisi kisilik

Anlayis ve sabirli bir tutum

o v R W~

. Tarafsiz goriis

Diisiinsel Yetenekler

Verileri analiz etme ve yorumlama yetenegi

Isleyis planlarmi diizenleme ve yiiriitme yetenegi
Sozciikleri anlama ve etkili olarak kullanma yetenegi
Kisa ve acik yazabilme yetenegi

Kendi basina calisabilme yetenegi

M.

1.5.2 Analizci Sayis1 Formiilii

Analizci  sayisii bulmak i¢in asagidaki sekilde basit bir formiil
diizenlenebilir:

A=1/GxS
A: Analizci sayisi
I: Gorlisme yapilacak isgdrenlerin sayisi

G: Analizcinin yapacagi ortalama goriisme sayisi

S: Tiim gortismelerin devam siiresi



Analizcilerle ilgili olarak, secimden sonra diger énemli bir konu da onlarin
egitilmeleridir. Egitimin planlanmas1 ve yiiriitiilmesinden, is degerleme
programi yonetmeni veya onun kadrosundan, bu alanda gorgiisii olan is analiz
sefi sorumlu olacaktir.

Egitimde tiirlii yontemler veya yontem bilesimleri kullanilabilir. Bunlarin en
onemlileri sunlardir:

1. Analizcileri, 0zellikle analizlerin nasil yiiriitillecegini anlatan yayinlar

iizerinde calistirmak.

2. Analizcilere ne yapacaklari, nasil yapacaklar1 ve kullanacaklar1 formlar

konusunda, ayrintili noktalar1 agiklayici dersler, konferanslar vermek.

3. Onlara goriigme uygulamasi yaptirma ve karsilastiklar: sorunlarla birlikte

gorligme tizerinde tartisma agma.

4. Ornek is verileri iizerinde arastirma, kendilerine diizenletme ve yorumunu

yaptirma.

1.5.3 Egitim Kapsamina Giren Konular
Ote yandan, egitim programinin kapsamina giren konular ise sdyle
siralanabilmektedir:
1. Is degerlemesinin ne oldugu.
Is degerleme programlarmnin faydalari.
Isletmenin bu konuda saglayacagini umdugu faydalar.
Hangi degerleme yonteminin kullanilacagi ve neden onun se¢ildigi.
[s analizinin ne oldugu.
Tam ve dogru is verilerinin 6nemi.

Nk LD

Isler hakkinda hangi bilgilerden yararlanilacagi.

Bundan sonra, analizci grup gergeklerin toparlanmasi, bunlarin analizi,
diizene konulmasi ve kaydi seklinde deyimlendirebilecegimiz konularda
egitileceklerdir.

1.6 Analizcilere Bilgi Verecek isgorenlerin Secimi

Is analizcilerinin yaninda onlara bilgi verecek isgorenlerin secimi de dikkat
gerektiren bir konudur. Analizcilere kimler bilgi verecektir? Yalnizca isgiler
veya gozetimciler mi, yoksa her iki gruptan mi? Siiphesiz bilgi kaynag1 olarak
birbirleriyle olan iligkilerinden dolay1 her iki taraftan da yararlanmak en iyisidir.
Ote yandan, is analizi icin kullanilacak yontem s6z konusu isgorenlerin se¢imini
bliytlik ¢apta etkileyecektir.

Ornegin gériisme yonteminde biitiin isgdrenlerle goriisiilebilecegi gibi
is¢ilerinden yalnizca en iyi birkagi ile de goriisme yapilabilir. Bunun yaninda
soru kagidi yonteminde, formlar1 biitlin isgorenlerin doldurma olanagi



bulunacagindan, iglerinden ozellikle birkagun secilmesi s6z konusu
olmayacaktir.

Bunlarin disinda isgorenlerle, edimli analiz g¢alismalarina geg¢meden, is
birligi yapmalarin1 ve eylemleri kolaylastirmalarini saglamak icin, ¢aligmaya
iligkin olarak, ne yapilacagi, nasil yapilacagi, ni¢in yapilacagi konularinda
cesitli bildirim araglartyla 6n agiklamalarda bulunma yerinde olacaktir.

1.7 is Analizi ve Ergonomi Iliskisi

Ergonomi (Tirkge karsiligiyla bilim), genis anlamda insan-makine ¢iftinin
birlikte caligmast sirasindaki uyumlulugunu artirmayi, insanin fiziksel
ozelliklerini, fizyolojik ve psikolojik yeteneklerini en uygun bigimde kullanarak
en 1yi ¢aligma ortaminin saglamay1 amag edinen bir bilim dalidir. Bu tanimdan
da goriilebilecegi gibi ergonominin temel amaci ig ile insan arasindaki
uyumlulugu artirmaktir,

Sekil 1.0 Ergonomi Kapah Cevrimi
Kaynak: Kuruiiziim, 1992

Verimlilik, bu amacin gergeklestirilmesi sonucunda saglanacaktir.
Glintimiizden 50 yil oncesine kadar fabrika ve biirolardaki iscilerin ¢aligma
kosullarina 6nem verilmiyordu.

Ancak, zaman i¢inde alternatif is alanlarinin yaratilmasi ve is¢i birliklerinin
giic kazanmas1 dolayisiyla bu kotii kosullarda iyilesmeler saglanmistir. Son 20
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yilda ise ergonomi, tiim boyutlan ile calisma ve gilinlik yasantimizda yerini
almistir [URL 2]

Ergonomiyi c¢aligma alanlart itibariyla farkli boyutlariyla ele almak ve
fonksiyonlarim1  incelemek  miimkiindiir. ~ Laboratuvar  diizeyi  olarak
tanimlanabilecek makine, arag-gere¢ ve tezgdhlarin tasarim asamasindaki
ergonomik caligmalar, ilk boyut olarak ifade edilebilir. Burada makinelerin fiziksel
ozelliklerinin, kumanda anahtarlarimin ve gostergelerinin, onu kullanacak insan
veya insanlar tarafindan en kolay ve rahat nasil algilanabilecegi ve kontrol
edilebilecegi caligmalari yapilir. Bu caligmalardaki basar1 derecesi, insanin fiziksel
ve psikolojik ozelliklerinin dl¢iimlendigi antropometrik ve biyomekanik olgiilere
baghdir. Bu dlgiiler de yine ergonominin 6nemli ¢alisma boyutlarindan birini
olusturur. Boylece tasarimi yapilan makineleri kullanacak insanlarm s6z konusu
ozellikleri hakkinda standart verilerin tutuldugu bir veri tabani yaratilir.

Ergonominin diger bir fonksiyonel boyutu da yukaridaki ¢alismalar sonucunda
iiretilen makinelerin insanlar tarafindan kullanilmasi asamasinda yani is gérme
sirasinda yaratilacak c¢evre ve caligma kosullan ile ilgilidir. Bu amacla ¢alisma
ortammin titresim, 1s1klandirma, giiriiltii, ses ve toz agisindan uygun hale getirilmesi
fonksiyonunu gerceklestirir. Genel olarak ergonomik Onlemler deyimiyle ifade
edilen ve yukaridaki boyutlarn tiimiinde dikkate almmmasi gereken prensipler,
kriterler ve benzeri unsurlar son derece énemli bir yere sahiptir. Zira ergonomik
Onlemlere dikkat edilmemesi veya yanlis uygulanmasi halinde bunun diizeltilmesi
genellikle uzun stire alir ve maliyeti oldukga ytiksektir. Bu da is etiidiiyle olan en
onemli farklarindan biridir. Ancak her iki yaklasim aslinda birbirlerinden fazla uzak
kavramlar degildir. Aksine, asil ugras alanlarmin insan olmasi dolayisiyla
birbirleriyle i¢ igedirler.

Ergonominin temel unsurlarmi ve aralarmdaki etkilesimleri gosteren sisteme
ergonomi kapali cevrimi denir. Cevrimde, ergonomik Onlemlerin bes temel
unsuru yer almaktadir. Bunlar; Bilgiler, Algilama, Degerleme, Eylem, Ortam olarak
ifade edilebilir. Bu gevrim negatif geri beslemeli bir akim halindedir. Onemli olan,
buradaki unsurlarm iyi tanimlanmasi ve birbirleriyle uyumlu hale getirilmesidir
[URL 2].

Isin daha verimli yapilmasini saglamak i¢in insan-makine arasmndaki iligkiler ve
hareket ekonomisi disinda diger faktorleri de géz Oniine almakta fayda vardir
[Kobu, 1987].
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1.8 isletmelerde Yenilik Politikalar

Yenilik tek bir kaynaga dayandirilmayacak kadar genis ve kapsamli konudur.
Bu nedenle yeniligi sadece isletme icinde gergeklestirilebilecek bir olay olarak
diistinmek tarihsel gerceklere oldugu kadar giliniimiiz gerceklerine de aykirt
olmaktadir. Yenilik milliyeti olmayan evrensel bir olaydir. Her yeniligin altinda
yatan olay teknoloji, onu yaratan uluslardan cesitli yollarla diger iilkelere hizla

yayilir. Ancak her iilkenin kendi kosullara uyarlanir [Basche ve Duerr, 1977].

1.8.1 Yeniligin ilkeleri

1.

Yeniligin Gerekliligi ilkesi: Bir orgiitin devamh ve basarili olmasi
isteniyorsa, o orgiite yeniligin kaginilmaz oldugu ortaya ¢ikar.

. Orgiitlerdeki arastirma ve gelistirme faaliyetlerini, ne yeniligin kendisiyle ne

de onu olusturan elemanlarla karistirllmamalidir.

Kar ya da Kazanca Yonelme Ilkesi: Kosullar ne olursa olsun yapilan her
yenilik faaliyeti belirli bir kdr hedefine yonelmistir ve kazang yeniligin
kokiinii olusturmaktadir.

Yeniligin Dinamikligi flkesi: Yenilik sadece bir zamana iliskin degildir ve
devamli sekilde stirdiiriilmesi gereken bir faaliyettir.

Radikallik Tlkesi: Yenilik koklii degisikliklerle ilgilidir.

Yeniligin Zamanlamas: ilkesi: Yenilik, toplumun hazir ve ona en ¢ok
ithtiya¢ duydugu zamanlarda yapilmalidir.

. Veri Tamh@ ilkesi: Yenilik kavramlari nicelik ve nitelik bakimidan birgok

verinin toplanmasini gerektirir. Kararlar, verilerin hepsinin mevcut oldugu
hallerde kolay ve etkili olmaktadir.

Yeniligin Cok Yonliiliigii: Yenilik¢i diisinme siireclerine, ekonomiklik ve
mihendislik bilgilerine ilave olarak davranis bilimleri ve diger sosyal
bilimlerle ilgili bilgileri de katmak gerekebilir.

. Kaynak Bulma ilkesi: Ek faaliyetlerin ongoriisii, yeniligin diyeti olan

yenilik karsiliklarini ayirmay1 zorunlu hale getirmektedir.

10.Erken Secenek Eleme Tlkesi: Yeniligin ana sakincalarindan biri, ¢ok uzun

bir siire¢ boyunca birgok alternatif projeyi almak, gelistirmek ve bunlarin
arasindan se¢imi ancak son anda yapmak ve o zamana kadar iizerinde
caligilan diger segenekleri yiiziistii birakmaktir.

11.Yeniligin Planh Olmasi ve Kabul Gormesi: Yenilik gerceklestirildigi orgiit

icerisinde kabul gormelidir.

12.Yeniligin Belli Kosullarda Reddedilme ilkesi: Insanlar onlara yararl

olmayan ve hatta ¢esitli kontrollerle temel giivencelerini degistirmege
yonelik, degisiklik ve yeniliklere diren¢ gosterir ve bu konudaki her tiirlii
zorlamalara karsi koyarlar.
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13.Ek Fazlahk Uretme ilkesi: Yeniligin amaci materyal, enerji, insan zamant,
fiziksel ve zihinsel insan giicii gibi liretim siirecinde kullanilan kaynaklarin
tlimil ya da bir kismi {izerinden bir fazlalik tireterek verimliligi artirmaktir.

14.Basit Olma Ilkesi: Karmasiklik zaten yeterli dlciide giicliik nedeni olan
bilinmeyen sorunlara, gereksiz ilaveler yapmaya neden olacak. Bu da
yeniligin tasidigi riski agirlagtiracaktir [Eren, 1982].
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IKINCi BOLUM
IS ANALIZI TEKNIKLERI

2.1 Metot Etiidiiniin Tanimi

Metot etiidii, daha kolay ve etkin yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve
maliyetin diisiiriilmesi amaciyla bir isin yapilisindaki mevcut ve Onerilen
yollarin = sistematik olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir
[Barutgugil, 1983].

Metot etiidiinlin amagclartyla ilgili birtakim gdstergeler, tanim ve elde edilen
sonuclarda goziikmektedir. Bunlardan ilk ve en onemlisi, faktor verimliligini,
ozellikle emek verimliligini artirmaktir [Kuruiiziim, 1992].

Metot etiidii, is etiidiinlin bir par¢asini meydana getirmekte olup, sistematik
bir yaklagimla {iretim siirecinde analitik ¢oziimler saglamaktadir.

Metot etiidii, bir is veya islemin yapilmasinda mevcut ve alternatif durumlari
dikkate alarak daha kolay ve etkili metotlarin gelistirilmesi ve uygulanmasiyla
ilgili caligmalara denir.

Metot etiidiiyle isleri planlama ve gruplama iki duruma uygun olarak
yapilmalidir. Birinci durumda, gelistirilecek yeni metot daha Once isletmenin
{iretim siirecinde kullanilmamis yeni bir metot olabilir. ikinci durumda, mevcut
metodun gelistirilerek yeniden kullanilir duruma getirilmesi s6z konusu olabilir
[URL: 2].

2.2 Metot Etiidiinde Yapilacak isler

Islemin kapsammin azaltilmasi ile, is dl¢iimii ise metot etiidii ile belirtilen is
kapsamina dayanarak etkin olmayan siirenin incelenmesi ve azaltilmasi ve islem
icin standart zamanlarin konmasi ile ilgilenir [ Yaralioglu, 1988].

Sistematik olarak yapilan arastirmalarin hemen hepsinde ayni temel
faaliyetler belirli bir siraya gore yiiriitiiliirler. Bu faaliyetler ve izledikleri sira
sOyle 6zetlenebilir:

I. Problemin (veya ¢aligsma konusunun) tanimlanmasi.

I1. Problemle ilgili bilgilerin toplanmasi.

III. Toplanan bilgilerin diizenlenip analiz edilmesi.

IV. Alternatif ¢6ziimlerin bulunmasi ve karsilastiriimasi.

V. Karar verilmesi (yani en uygun goriilen alternatifin se¢imi).

VI. Uygulamaya gecis ve uygulamanin kontroli.

VII. Diizeltici kararlar alinmasi.

Metot etiidii ¢aligmalarinda, yukaridaki ¢erceveye uyulmak kaydi ile yer alan
faaliyetler sunlardir:
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Uzerinde etiit yapilacak isin segimi.

Isin 6zelliklerini belirleyen bilgilerin toplanmasi.

Isin ayrintilarmin incelenmesi ve aksak noktalarin belirlenmesi.
Daha iyi metodun (veya alternatif metotlarin) gelistirilmesi.
Secilen yeni metodun uygulanmasina gegis.

Uygulamanin takip ve kontrolii, gerekli diizeltmelerin yapilmasi.
Simdi bu faaliyetleri biraz daha ayrintili olarak inceleyelim:

A e o

2.2.1 Uzerinde Etiit Yapilacak isin Secimi

Orta biiyiikliikteki bir fabrikada birbirinden farkli yiizlerce islem vardir.
Bunlarin biiylik bir ¢ogunlugunda verimliligi artirict degisiklikler yapmak
mimkiindiir. Ancak arastirma ve gelistirme faaliyetlerinin de bir maliyeti
vardir. Dolayisiyla hangi isler lizerinde metot etiidii yapilacagi, saglanacak
verimlilik artist ile bunun maliyeti arasinda bir karsilagtirma yaparak
kararlastirilmalidir. Bu temel goriisiin 15181 altinda 6ncelikle basitlestirilmesine
caligilacak islerin se¢iminde su noktalar géz oniine alinmalidir:

(a) Isin 6mrii ve tekrarlanir olma 6zelligi,

(b) Makine-insan gli¢lerinin kullanilma oranlari,

(c) Isin toplam maliyete katkis1 ve

(d) Aksaklik belirtilerinin derecesi.

2.2.2 isin Ozelliklerini Belirleyecek Bilgilerin Toplanmasi

Metot etiidiinde gorev alacak kisilerin, fabrikadaki biitiin islemleri ayrintilart
ile bilmesi olanaksizdir. Ustelik basitlestirme ¢alismalarinin daima sinirh bir
zaman iginde yapilmasi sart1 vardir. Bu nedenlerle islere ait bilgilerin sistematik
bir sekilde toplanmasini saglamak icin c¢esitli grafik araclardan yararlanilir
[Kobu, 1987].

Metot etiidii ¢aligmalari bir yandan isletmeye siire ve maliyet ac¢isindan bazi
yiikler getirirken, caligmanin tamamlanmasindan sonra dogrudan ve dolayl
olarak (verimlilik artis1 ile) birgok tasarruflar ve getiriler de saglayacaktir
[Kuruiiziim, 1992].

Metot etiidiiyle incelenecek olan islerin bir degerlendirme yapilarak
secilmesi gereklidir. Sec¢im iglemi genellikle uzun bir zaman siiresini
gerektirebilir. Metot etiidiiyle incelenecek is se¢iminde ele alinacak konularin
bir standart listesi olusturulmalidir [Tekin, 1995].

Hareket etiidii, her ¢esit islemin daha ucuz, daha kolay ve daha rasyonel
olarak yapilma seklini ortaya koyar. Verimliligi artirma, maliyeti diisiirme,
kaliteyi iyilestirme ve ¢aligma sartlarini diizenlemede bu etiitten yararlanilir. ilk
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kez bu asrin baslarinda gelistirildigi halde ancak 1930'larda 6nemi anlagilmistir
[Oz-Alp, 1977].

Bilgi toplamada yapilacak isler soyle siralanabilir:

a. Mevcut islemler tespit edilir. Bunun i¢in iglemlerin listesi hazirlandiktan sonra
akis, proses, sag-sol el, makine-adam diyagramlart ¢izilir.

b. Mamuliin Ozelliklerine iliskin olarak kullanilacak malzemeler, kapasite
spesifikasyonlari, toleranslar vb. bilgiler tespit edilir.

c. Kullanilan takim ve techizatin ¢aligma hizi, kapasite, maliyet, bakim vb.
Ozellikleri bulunur.

d. Is giiciine iliskin 6zellikler tespit edilir. Isci-isveren arasinda ¢alisma sartlari
ile ilgili anlagmalar, ustabasi ve isgilerin firmaya karsi tutumlari, ticret 6deme
yontemleri goz 6niine almnur.

e. Isyeri sartlar1 ile bilgiler toplanir. Aydinlatma, emniyet, 1sitma, havalandirma
vb. sartlarm tiretime etkileri tespit edilir.

2.2.3 Isin Ayrintilarinin incelenmesi ve Aksak Noktalarin Belirlenmesi

Uretimle ilgili islem, tastma, depolama, muayene gibi biitiin faaliyetler incelenir.
Aksak noktalarin ortaya cikarilmasinda pek ¢ogu basit manti§a dayanan Hareket
Ekonomisi Prensipleri uygulanir. Her faaliyet i¢in bu prensiplerin 15181 altinda bazi
sorulara yeterli cevaplar verilmesine ¢alisilir. Bu sorular sunlardir:

A. NE yapilmalidir? Bu isin yapilmasindaki faaliyetlerin hepsi gercekten gerekli
midir? Isin niteligini bozmadan bazilart ELIMINE edilebilir mi?

B. NEDEN yapilmaktadir? Faaliyetlerin her birinin bir amaci var mudir? Iki
veya daha fazlasinit BIRLESTIRMEK sureti ile faaliyet sayisini azaltma olanag1 var
mudir?

C. NEREDE vyapilmalidir? islemin yapildig1 yeri veya digerlerine gore
SIRASINI DEGISTIRMEK basitlestirme saglayabiliyor mu?

D. KiM yapiyor? Isi yapan kisinin ise uygunluk derecesi nedir? Isi baska birine
vermekle BASITLESTIRMEK veya yiik dagilimini dengelemek olanag: var midir?

E. NE ZAMAN yapiliyor? Isin yapilis zaman1 uygun mudur? Daha 6nce veya
sonra yapilmasinin olumlu bir etkisi var midir?

F. NASIL yapihyor? Isi olusturan faaliyetler nelerdir? Bunlar basitlestirme
olanaklar1 var midir?

Yukaridaki basit temel sorulari her kademede tekrarlamak ve yeterli cevaplar
aramak metot etiidiiniin 6nemli bir asamasidir.
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2.2.4 Yeni Metodun Gelistirilmesi

Isin elemanlar1 ayr1 ayr1 incelenip ¢oziim yollar tespit edildikten sonra bunlar
biitiin olarak yeniden ele almir. Metodun maliyeti ve eskisine oranla saglayacagi
tasarruf hesaplanir.

2.2.5 Secilen Yeni Metodun Uygulanmasina Gegis

Uygulamaya gecmeden 6nce yapilacak 6nemli bir i, yeni metodun fabrikanin
st diizeydeki yoneticilerine tanitilmasi ve onaylarinin alinmasidir. Onay alindiktan
sonra daha ¢ok beseri iligkiler yonii agir basan bir baska problemle karsilasilir: Yeni
metodun ustabasi ve is¢i diizeyindeki personele tanitilmasi ve benimsetilmesi.
Fabrikanin alt kademelerindeki personel; yenilige ve degisiklige karsi ¢ikma, igini
kaybetme endisesi, yonetime kars1 giivensizlik, pesin yarg: gibi ¢esitli ve karmagik
nedenlerle yeni metodun uygulamasina karsi cikabilir. Yeni metodun getirdigi
degisik ¢aligma diizeni is¢inin yeni yetenekler kazanmasini zorunlu kilabilir. Bunun
icin deneme uygulamalari yapilir veya gesitli egitim metotlarina basvurulur.

2.2.6 Uygulamanin Takip ve Kontrolii, Gerekli Diizeltmelerin Yapilmasi

Yeni metodun ilk uygulamalari esnasinda, 6nceden kagit {izerinde goriilemeyen
bazi aksakliklarin ¢ikmasi dogal karsilanmalidir. Bu nedenle uygulama bir siire
takip edildikten sonra ortaya c¢ikan aksakliklarin tespit edilerek gerekli
diizeltmelerin yapilmasi yerinde olur [Kobu, 1987].

2.3 Metot Etiidiiniin Temel Elemanlar

Metot etiidiinde su galigmalar yapilir:

1. Mevcut metot belirlenir.

2. Isin yapildig1 ortam belirlenir.

3. Isin elemanlari ve bu elemanlar arasindaki iliskiler saptanir.

4. Mevcut metot zaman, miktar, kalite, maliyet, kullanilan araglar, ig kosullari

yoniinden analiz edilir.

5. Yeni bir metot gelistirilir.

6. Bu metot denenir.

7. Yeni metot ilgililere dgretilir ve uygulamast izlenir.

Bu konular incelerken konuya ait kavram ve ilkelerin uygulamalar1 kolayca
gosterilebildigi i¢in 6rnek olarak, fabrika islemleri ele alinabilir [Karayalgin, 1986].

Isin daha verimli yapilmasimi saglamak i¢in insan-makine arasmndaki iligkiler ve
hareket ekonomisi disinda diger faktorleri de goz oniine almakta fayda vardir. Bir
metot etiidii calismasinda {izerinde durulacak faktorler sdyle siralanabilir:
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2.3.1 islemin Amac1

Bir mamulii ortaya c¢ikarmak i¢in uygulanan iglemlerin bir kisminin
kesinlikle zorunlu oldugunu, fakat digerlerinin sadece gesitli hatalar1 gidermeye
yaradigini daha once belirtmistik. Gereksiz islemleri tespit edip ortadan
kaldirmak i¢in basvurulacak en etkin yol, her islemi "iiretim i¢in gerekli mi?"
veya "bu islemin amaci nedir?" sorusu karsisinda dikkatle incelemektir. Bunu
yapabilmek i¢in mamul dizayn ve {liretim yontemleri hakkinda yeterli bilgiye
sahip olmanin zorunlulugu agiktir.

2.3.2 Is Parcasinin Dizaym

Bir mamuliin dizayni; tiiketici istekleri, teknolojik olanaklar ve yontemlerin
yani sira metot etiidii agisindan da incelenmelidir. Ornegin, mamuliin dizaynini;

(a) Kullanilan parca sayisinin azaltilmasini,

(b) Talas uzakliklar1 ve islem sayilarinin azaltilmasint,

(c) Daha iyi ve ucuz malzeme kullanilmasini ve

(d) Gereksiz tolerans ve spesifikasyonlarin kaldirilmasini saglayacak
bicimde basitlestirmek miimkiin olabilir. Bu yolda tespit edilecek Onerilerin
mamul mihendisligi departmanina iletilmesi ve ortak bir ¢aligma yapilmasi
yerinde olur.

2.3.3 Tolerans ve Kalite Spesifikasyonlari

Gereginden fazla siki tespit edilen toleranslar ve kalite nitelikleri, islem
siirelerini ve dolayisiyla maliyeti hizla artiran bir etki yaparlar. Mamul dizaynini
yapanlar iki nedenle gereginden daha siki tolerans verme egilimindedir:

(a) Siki toleranslarin maliyet tizerindeki etkisini idrak edememeleri.

(b) Imalat kismma duyduklar giivensizlik yiiziinden, istedikleri toleransi
elde etmek i¢in daha siki toleranslar vermek gerektigine inanmalari.

Metot analizcisi, toleranslarin gergekte ne olmalar1 gerektigini inceleyerek
onerilerini metot mithendisligine iletmelidir.

2.3.4 Malzeme

Isletmelerde yapilacak degisikliklerle malzemeyi daha dikkatli kullanma
olanaklariin aragtirtlmasi zorunludur. Bu yolda basvurulacak careler sunlardir:

a. Ayni isi gorecek daha ucuz malzeme bulmak.

b. Islenmesi daha kolay malzeme kullanmak.

¢. Malzemenin, sekil verme sonucu atilan kisimlarini azaltmak.

d. Atilan malzemeden yararlanma olanaklarini arastirmak.
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2.3.5 imalat islemleri

Mamuliin, son seklini alincaya kadar gecirdigi islemler tek tek incelenerek
basitlestirme olanaklar1 arastirilir. Bu yapilirken dikkat edilecek noktalar sdyle
siralanabilir:

a. Bir islemde yapilacak degisikligin diger islemler iizerinde olumsuz etkiler
yapmamasini saglamak.

b. Uretim hattinin sadece bir kisminda saglanacak verim artisinin tikaniklik
ve gecikmelere yol agabilecegini diistinmek.

c. El ile yapilan iglemleri ucuz ve basit alet ve tertibatlar kullanarak elimine
etmek.

d. Takim ve techizati daha verimli kullanmaya calismak veya mevcutlar
daha ekonomik olanlarla degistirmek.

2.3.6 Takim ve Techizat

Kullanilacak takim ve techizatin ise uygunlugu ve maliyeti agisindan
yapilacak hesaplarda;

a. Imalat hacmi,

b. Tekrar kullanilma olasilig1,

c. Iscilik,

d. Yatirim miktari,

faktorleri goz ontine alinmalidir. Takim ve techizatin se¢iminde ana amag,
isin daha basit, daha verimli ve is¢iyi az yoracak sekilde yapilmasini saglayacak
bir se¢im yapmaktir.

2.3.7 Is Yeri Sartlan

Is yerinin, calisanlarin rahati ve emniyeti bakimindan elverisli duruma
getirilmesi, hem is kanunu ve toplu soézlesme sartlari, hem verimi artirma
amaciin bir geregidir. Is yeri sartlarmin gelistirilmesinde iizerinde durulacak
noktalar sunlardir:

a. Aydinlatma.

b. Isitma ve sicaklik kontrolii.

c. Havalandirma.

d. Giriilti kontrol.

e. Temizlik.

f. Zararli madde, koku, duman vb. nin disar1 atilmasi.

g. Is kazalarin1 6nleyici koruma tedbirleri.

2.3.8 Malzeme Nakli
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Fabrika i¢indeki tagimalar, kendi maliyetleri ve imalat islemlerinin verimine
olan etkileri yoniinden dnem tasir. Malzeme naklini gelistirerek;

a) Maliyetlerin disiirtilmesi,

b) Is akisindaki y1gilma ve gecikmelerin azaltilmas,

¢) Insan giiciinden tasarruf saglanmasi,

d) Dagitim ve verimin artirtlmasi gerceklestirilebilir.

Malzeme naklinin ana amaci, en iyi tasinan malzeme, en az el degendir
prensibine uymaya ¢aligmaktir.

2.3.9 is Yeri Diizeni

Fabrikadaki makinalarin, is istasyonlarinin ve ara depolarin yerlesme diizeni
yeni metotlarin basarisini etkiler. Yeni metotlar konusundaki biitiin ¢caligmalar
bittikten sonra fabrika yerlesme diizeninin bir kere daha ele alinarak
incelenmesinde fayda vardir.

2.3.10 Hareket Ekonomisi Prensipleri
Islerin miimkiin olan en az insan giicii harcanarak yapilmasimi saglamaktir
[Kobu, 1987].

2.4 Hareket Ekonomisi Prensipleri

Metot etiidiinde bagarinin temel kosullarindan biri de olaylarin tam ve dogru
olarak saptanmasi ve kaydedilmesi icin uygun tekniklerin ve araglarin
kullanilmasidir [Barutcugil, 1983].

Hareket ekonomisi prensipleri; insan ve kullandigi makine ile ara¢ ve
gereglerden olusan sistemde igin goriilmesi esnasinda yapilan hareketlerin
zaman ve enerji bakimindan en ekonomik bicimde yerine getirilmesi amacina
yoneltilmigtir. 1k kez 1920'lerde Gilbert tarafindan ortaya atilmis, zamanla
yapilan ufak tefek degisikliklerle bugiine kadar uygulanmaya devam etmistir.

Asagida verecegimiz prensipleri kiigiik farklarla ilgili literatiirde aynen
bulmak miimkiindiir. Hareket ekonomisi prensipleri uygulandiklar yerlere gore
3 grupta toplanmis 22 prensipten olusur:

I. Insan Viicudunun Kullanilmasina {liskin Prensipler

(1) Her iki el ayn1 anda harekete gegmeli veya durmalidir.

(2) Iki el, dinlenme zamanlar1 diginda, ayni anda bos kalmamalidir.

(3) Kollarin hareketleri karsilikli ve simetrik yonlerde olmalidir.

(4) Ellerin miimkiin oldugu kadar basit ve kiiclik hareketlerle is gérmeleri
saglanmalidir.
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(5) Mevcut momentler miimkiin olan her yerde is¢iye yardimci olacak
sekilde kullanilmali ve adale giicii ile yenilecek moment minimuma
indirilmelidir.

(6) Ellerin diizgiin ve kesiksiz hareketler yapmasi saglanmali, yoni ani ve
keskin degisen hareketlerden kagiilmalidir.

(7) Balistik hareketlerin sinirli ve kontrollii hareketlere oranla daha hizli,
kolay ve duyarli oldugu g6z 6niine alinmalidir.

(8) Hareketlerin diizgiin ve otomatik yapilmasint saglamak amaci ile ritme
uygun diizenlenmelidir.

I1. Is Yeri Diizenine Iliskin Prensipler

(9) Isle ilgili malzeme, alet ve islenmis parcalar belirli yerlerde bulunmalidir.

(10) Alet, malzeme ve kontrol cihazlari is¢inin kolaylikla ulasabilecegi
yerlere konulmalidir.

(11) Malzemeyi kullanma noktasina getirmek i¢in kayma veya yumusak
diismeyi saglayan kutu ve kaplar kullanilmalidir.

(12) Miimkiin her yerde yer ¢cekiminden yararlanan tasimalar yapilmalidir.

(13) Malzeme ve aletler hareketlerin normal sirasi goéz Oniine alinarak
yerlestirilmelidir.

(14) Yerlestirme, malzeme ve aletler, normal goriis acisinin iginde kalacak
sekilde yapilmali ve yeterli bir aydinlatma saglanmalidir.

(15) Calisma masas1 ve sandalye, isin yapilmasi esnasinda aliacak cesitli
pozisyonlara imkan verecek sekilde diizenlenmelidir.

(16) Oturma yeri, farkli fizik yapidaki kisilere gore kolay ayarlanabilir
ozellikte olmalidir.

I11. Alet ve Cihazlarin Yapisina iliskin Prensipler

(17) Ellerin is yiki, ayakla isleyen pedal ve benzeri tertibatlar kullanarak
azaltilmalidir.

(18) Miimkiin hallerde iki veya daha fazla alet kombine edilmelidir.

(19) Alet ve malzemelerin ¢aligma veya kullanma pozisyonlarina otomatik
olarak gelmeleri saglanmalidir.

(20) Her parmagin belirli ve farkli hareketler yapmasi halinde (daktilo ile
yazmada oldugu gibi) is yiikiiniin parmaklarin kapasitelerine gore dagitilmasi
saglanmalidir.

(21) Aletlerin tutulmasini saglayan yiizeyler, ellerin miimkiin oldugu kadar
fazla temasini saglayacak sekilde dizayn edilmelidir.

(22) Aletlerin tutulma, kumanda veya kontrol saglayan kisimlari, is¢inin
bunlart viicut pozisyonunda en az degisim ve en fazla mekanik avantajla
kullanilabilecegi sekilde yerlestirilmelidir [Kobu, 1987].
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2.5 Metot Etiidiinde Kullanilan Grafik Araclar

Yeni bir metot gelistirilirken halen uygulanan islemler hakkinda ayrintili
bilgiler toplanarak incelenir. Bdylece hem isin nitelikleri 6grenilmis, hem
aksayan noktalar1 daha kolay gérme olanagi artmis olur.

Toplanan bilgilerin sistematik olarak diizenlenmesi ve metot etiidi
prensiplerinin 1181 altinda incelenmesi icin bazi grafik araglar kullanilir.
Bunlarin etiit ¢aligmalarina katkisi ¢6ziim arastirici veya sonug ¢ikarict nitelikte
degildir. Sadece bilgileri diizenli ve acgik-se¢ik goz Oniine sermek amacina
hizmet ederler.

Grafik araglarin en taninmis tiplerine ait tanitici 6zel bilgiler ve 6rnekler
asagida siralanmigtir:

1. Proses Akis Diyagrami: Bir tam sayfa iizerine ¢izilen bu diyagram fi¢
kistmdan olusur. Sol {ist kisim yapilan analizin 6zetine ayrilmistir. Buraya halen
uygulanan metot ile dnerilen metot arasindaki farklar kolaylikla gorebilecek
Ozet bilgiler yazilir. Sag st kisimda; isin yapildigi yer ve cinsi, diyagramin
hangi esasa gore (is¢i veya malzeme) hazirlandigi, tarih vb. gibi tanitici bilgiler
yer alir. Prosesin akisi is¢inin veya malzemenin hareketleri izlenerek incelenir.
Diyagramin gévde kismindaki ilk stitunun her satirina prosesin bir asamasi (bir
islemi) hakkinda tanitic1 bilgiler yazilir. ikinci siitunda her asamanin ait oldugu
faaliyet sinifin1 belirleyecek semboller yer almistir. Faaliyet hangi simifa
giriyorsa o semboller igaretlenir.

2. Islem Proses Diyagrami: Pargalarin ayri is istasyonlarinda islendikten
sonra bir noktada bir araya getirilen (monte edilen) mamullere ait is
analizlerinde kullanilir.

3.  Akis Diyagrami: Belirli bir isin yapildigi yerin ve burada bulunan
tezgahlarin Olgekli bir krokisi iizerinde, is¢i ve malzeme hareketlerinin yoniiniin
cizgilerle gosterilmesinden ibarettir. Diyagram bos halde iken bir baslik ve
6lcekli karelere boliinmiis bir govde kismindan olusur. Yonlendirilmis ¢izgiler
iscinin tagima veya yalniz yiirlime esnasinda izledigi yollardir. Proses akig
diyagrami ile akis diyagrami birbirini tamamlayic1 nitelikte oldugundan
beraberce kullanilmalari halinde daha iyi sonug alinmasit dogaldir.

4. Akis-Frekans Diyagrami: Cizim bakimindan akig diyagrami gibidir.
Ancak bunda prosesin baslangicindan bitigine kadar olan biitiin hareketler, ayni
rotayr izler olsalar dahi, belirtilir. Dolayisiyla is istasyonlar1 arasindaki
cizgilerin sikligina bakilarak hareketlerin yogunlugu hakkinda bir fikir
edinilebilir.

5. 1Islem Diyagramm (Sol-Sag El Diyagramm): iki elin bir is masasi
alanindaki hareketlerini incelemek amaciyla kullanildigindan sol-sag el
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diyagrami adi ile tanmir. Diyagramim bashik kisminin sonunda inceleme
sonuglarinin 6zetini, saginda tanitici bilgileri yazmak i¢in yer ayrilmistir.

6. Faaliyet Diyagramm (isci-Makine Diyagram): Genellikle isci ile
makine faaliyetlerinin uyumunu saglamak amacini tasidigindan, ig¢i-makine
diyagrami adiyla tanmir. Bu yontem bir is¢inin iki tezgahi kullanmasi veya bir
tezgahin iki is¢i tarafindan kullanilmasi olanaklarinin arastirilmasindan ¢ok
yararlidir.

7. Simo Diyagrami: Govde kisminda zaman skalasi bulundugundan
faaliyet diyagramina benzer. Yalniz inceledigi hareketler mikro niteliktedir.
Adindan anlasilacagi {izere (Simo= Cinema Motion) sinema makinesi ile filme
alinan kiigiik hareketlerin zaman skalasi ile diyagram iizerinden ¢evrilmesinden
ibarettir. Kiiclik parcalarin montaj islemlerinin incelenmesinde yararli bir aragtir
[Kobu, 1987].

8. Hareket Diyagramlari: Ise katilan viicut organlarmin hareket
yoriingelerini saptamak ve is ile ilgili bir takim ilkeler ortaya ¢ikarmak amaciyla
kullanilir. Oldukg¢a pahali olan bu ¢alismalar genellikle laboratuvar diizeyinde
gerceklestirilir. Hareket yoriingesinin tespiti igin iscinin ellerine birer 151k
kaynagt (ampul gibi) baglanir ve siirekli ¢alisan bir fotograf makinasi ile
caligma yoriingesi ¢izgisel olarak tespit edilir [Kuruiiziim, 1992].

2.6 Zaman Etiidii

Is 6l¢iimii uzmanmin konusunda basarili olabilmesinin birinci kosulu onda
bazi yeteneklerin bulunmasidir. Bu yeteneklerin basinda egitim gelir. Is 6l¢iimii
uzmani en az lise mezunu olmalidir. Aksi halde is 6l¢limii kurslarindan yarar
saglanmas1 zor olur. Uzmanda bulunmasi gereken ikinci kosul deneyimdir. Is
Ol¢limii uzmanlarmin ileride ¢alisacaklar1 endiistride staj yapmis olmalari, hem
uygulamada basarili olmalari, hem kendilerine giivenmeleri bakimindan
gereklidir [Caroll, 1954].

Kronometraj yontemi olarak da bilinen bu yontem en eski ve halen en
yaygin kullanim alanina sahip olan bir is 6l¢limii yontemidir, ancak tempo
takdiri gibi siibjektif bir sabitin belirlenmesi dolayisiyla hatalara acik bir
yontemdir [URL:2].

Zaman standartlar1 modern diinyamizda saatlerin oynadigi role benzer bir
Ozellik tasimakta ve gittikce daha fazla kullanilis alan1 bulmaktadir. Bir zaman
standardi, belirtilmis kosullar altinda tanimlanan bir ¢aligmanin yapilabilmesi
icin gerekli zamandir [Karayal¢in, 1986].

Metot etiidiiyle isletmelerde islemlerin yapilmasinda mevcut ve alternatif
durumlar dikkate alinarak daha kolay ve etkili metotlar gelistirilir. Zaman
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etlidliyle, gelistirilen metotla ilgili olarak zaman 6l¢iimii yapilarak belirli bir
standart zamanla karsilastirilir.

Zaman etiidii, belirli bir isin nitelikli bir is¢i tarafindan belirlenen bir
performansa gore yapilabilmesi i¢in gerekli zamanin tespiti amaciyla yapilan
caligmalardir [Tekin, 1996].

Taylor’'un zaman standartlarin1 tespit ederek verimliligi artirmak igin
gelistirdigi zaman etiidii, tesvik sistemlerine temel olmus ve kisa zamanda
biiyiik kabul gérmiistiir [Oz-Alp, 1977].

Sentetik Zamanlar: Dolayli is 0l¢iimii tekniklerindendir. Uretim
sistemindeki is¢i ve makine faaliyetleri kurumlar ve arastirmacilar tarafindan bir
takim kriterlere gore siniflandirmalara tabi tutulmuslardir. Daha sonra bu
faaliyetler i¢in zaman etiitleri yapilarak sentetik veriler olarak bilinen bazi temel
sireler ve katsayilar hesaplanmigtir. Herhangi bir faaliyet ile ilgili standart
zaman bu yontemle hesaplanmak istendiginde s6z konusu faaliyete uygun
sentetik veriden yararlanilir. Burada 6nemli konu en uygun sentetik verinin
secimi ile ilgilidir. Eger yanlig bir secim yapilirsa hatali bir standart zaman
bilgisine erisilebilir [Kuruiiziim, 1992].

Zaman etiidii, metot etlidliniin ayrilmaz bir parcasi olup ikisi birbirini
tamamlayan bir 6zellige sahip bulunmaktadir. Giinlimiizde zaman etiidii isletme
yonetiminde kullanilan etkili bir yontem aract olup, asagidaki alanlarda yaygin
olarak kullanilmaktadir:

a) Is programlarinin tespitinde ve igin planlanmasinda kullanilir.

b) Zaman etlidli, standart maliyetlerin tespitinde ve isletme biitcelerinin
hazirlanmasinda kullanilmaktadir.

¢) Uretim baslamadan énce mamuliin maliyetinin hesaplanmasinda zaman
etiidiinden yararlanilmaktadir.

d) Zaman etiidii, bir ig¢inin ka¢ makineyi ¢alistirabileceginin tespitinde ve
makine etkinliginin belirlenmesinde kullanilir.

e) Direkt iscilikte tesvikli licrete esas olarak alinacak zaman standartlarinin
tespit edilmesinde zaman etiidii bilgilerinden faydalanilmaktadir.

f) Dolaylt iscilik maliyetlerinin kontrolinde temel alinacak zaman
standartlarinin belirlenmesinde kullanilir.

g) Iscilik maliyetlerinin kontroliinde temel alinacak standart zamanin
belirlenmesinde yardimci olur.

h) Zaman etiidii isletme yonetiminde etkili bir denetim araci olarak
kullanilmaktadir [Tekin, 1996].
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2.6.1 Zaman Etiidiinde Kullanmilan Araclar

Zaman etiidii yapmak icin gerekli temel araglar "kronometre", "gozlem
alth@1" ve "zaman etiidii formlari"ndan olusmaktadir. Bu temel araglarin
disinda saniyeli giivenilir bir saatin, siirgiilii bir hesap cetvelinin, bir hesap
makinesinin, bir ¢elik mezuranin bulundurulmasi da yararli olur [Timur, 1984].

Zaman etiidiinden istenilen sonucun saglanabilmesi i¢in bazi araglarin
kullanilmasi gerekir.

Zaman etiidiinde kullanilan basglica araglar sunlardir:

e Kronometre

e Film makinasi

e Zaman etiidii makinasi

e (Gozlem tahtasi

e Gozlem formlart

¢ Hesap makinasi

e Olciim araclari

2.6.2 Standart Zaman ve Gercek Zaman

Standart zaman: Belirli bir isi yapan orta derecede yetenege sahip bir
kisinin orta derece ¢aba harcayarak normal sartlarda ihtiya¢ duyacagi zaman
stiresidir.

Zaman etiidlyle ilgili ¢alismalarda istenilen amaca uygun olarak Ol¢lim
yapabilmek i¢in standart zamanla birlikte gergek zamanin da tespit edilmesi
gerekir.

Standart zamanin hesaplanmasinda normal zamana kisisel ihtiyagclar,
yorgunluk ve gecikmeler dolayisiyla bir tolerans payr eklenmektedir.
Toleranslar baslica 3 gruba ayrilmaktadir:

a) Kisisel Ihtiyaclar Toleransi: Bu toleranslar iscilerin temizlik, su i¢cmek,
sigara icmek vb. ihtiyaglarii karsilamak tizere verilmektedir. %2-5 arasinda
degisebilmektedir.

b) Yorulma Toleranslart: iscilerin belirli bir ¢alisma siiresi i¢inde bedensel
ve zihinsel yorulmalari baglar. Bedensel ve zihinsel yorgunlugu azaltarak
dinlenme saglamak amaciyla yorulma toleranslar1 ayrilir. Yorgunluga neden
olan temel faktorler su sekilde siralanabilir:

Calisma sartlaryla ilgili faktorler;

o Isik

e Nem

o Girilta

e Havalandirma

e Calisilan yerin rengi
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Isin tekrarlanmasiyla ilgili faktorler;

e Bazi kaslar siirekli stkmaktan dogan kas yorgunlugu.

e Ayni hareketleri siirekli yapmanin sonucu ortaya ¢ikan monotonluk.

Is¢ilerin ve zihinsel saglik durumuyla ilgili faktérler;

o Saglikli beslenme

e Dinlenme

e Diizenli ¢alisabilme

e Bedeni yapinin ¢alisma sartlarina uygunlugu

c) Gecikme Toleranslari: Gecikmeler Onlenebilir gecikmeler ve
onlenemeyen gecikmeler olmak iizere baslica iki gruba ayrilir. Onlenemeyen
gecikmeler, isletme ic¢i ve isletme disi bazi faktorler nedeniyle birtakim is
duraklamalar1 meydana gelmesi durumunda ortaya cikabilir. Onlebilen
gecikmeler makine ve insan calismalarindaki diizensizlik veya dar bogazlar
sonucu meydana gelmektedir [Tekin, 1996].

2.6.3 Kronometrik Zaman Etiidii

Islemin veya onu olusturan elemanlarmn yapilis siiresini dogrudan bir zaman
Oleme araci ile tespit etmekten ibarettir. Literatiirde kronometraj veya zaman
etlidli ad1 ile tanman bu 6lgme yonteminde kullanilan araglar oldukga basit ve
ucuzdur [Kobu, 1987].

Kronometrik zaman etiidii, belirli bir egitim gormis, belli vasiftaki is
giiciiniin iiretim silirecinde yapilmakta olan isleri yapim siiresini kronometre
kullanarak 6l¢me islemidir.

Kronometrik zaman etiidiinde asagidaki asamalar sirasiyla takip edilmelidir:
Bilgilerin toplanmasi ve kaydedilmesi.

Etiidii yapilacak olan isin elemanlara ayrilmasi.

Siirelerin 6lgiilmesi ve kaydedilmesi.

Gozlem sayisi ve 6rnek biiyilikliigliniin belirlenmesi.
Ortalama siire, tempo takdiri ve normal slirenin hesaplanmast.
Toleranslarm hesaplanmasi.

Nk W=

Standart zamanin hesaplanmasi.

Zaman kaybinin neden oldugu diisiik verimliligin ortadan kaldirilmasi ya da
olanakli en alt diizeye indirilmesi icin, is dl¢limili sonucu saptanacak standart
zamanlara gore is planlamasi yapilmalidir. Bu yolla, is¢ilerden beklenen giinliik
isin ya da iretimin ne olacagi agiklia kavusturulacagi gibi, isciler {lizerinde
otomatik bir kontrol mekanizmasi kurularak yonetimin kontrol goérevi de
kolaylastirilmig olur [Timur, 1984].

Kronometrik zaman etiidiine baglamadan once etiidii yapilacak olan islerle
ilgili bilgilerin toplanarak, ilgili forma kaydedilmesi gerekir.
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o Isin Elemanlara Ayrilmasi: Kronometrik zaman etiidiiyle 6lgiim
yapilmadan once isletmede yapilmakta olan islerin miimkiin oldugu kadar
kiiciik parcalara ayrilmasi gerekir. Isin elemanlar1 ayrintili olarak birer
birer zaman etiidii formlarina kaydedilerek incelenir. is elemanlar: ait
oldugu islere gore gozlem yapilmak iizere kaydedilerek iiretim siirecinde
harcanan toplam zaman hesaplanabilir.

e Siirelerin Olgiilmesi ve Kaydedilmesi: Is elemanlarma iliskin siire
Olclimii, kronometre kullanilarak yapilir ve her isin yapilmasiyla ilgili
siireler standart formlara kaydedilir. Olgme islemi yapilirken her is
elemanina iliskin siireler birer birer Olciilerek tespit edilir.

e Gozlem Sayis1 veya Ornek Biiyiikliigiiniin Belirlenmesi: Uygun
gbzlem sayis1 segebilmek icin %95 giliven araligi ve %+5 duyarlilikla
asagidaki notasyonlar ve formiil kullanilir:

N=Z2[n ¥X2 - (3. X)2]/P2 (Y. X)2

e N: Istenilen duyarlilik ve giiven arali1 smiri igerisinde dngériilen gozlem
sayisi

e n: Halen yapilmis olan gbzlem sayis1

e X: Elemanin kronometre ile 6l¢iilen siiresi

e >: Kronometreyle yapilan dl¢iim siirelerinin toplami

e P: Duyarlilik sinir1 (6nem derecesi)

e 7: Giiven aralig1

¢ Ortalama Siirenin Hesaplanmasi: Ortalama siire, her i elemanina
iliskin olarak kronometrik zaman Ol¢iimilyle tespit edilen degerlerin
aritmetik ortalamasi alinmak suretiyle hesaplanmaktadir.

Ortalama Siire = {Her is elemanina iligkin kaydedilen siire}/G6zlem sayis1
e Normal Siirenin Hesaplanmasi:
Normal Siire = {Ortalama Siire} X {Tempo Takdiri}

e Standart Zamamn Hesaplanmasi: Standart zaman, normal zamana
belirli bir tolerans pay1 ilave edilerek bulunmaktadir. (Genellikle tolerans,
normal siireye bir ¢arpan olarak eklenir.)

Standart Zaman = {Normal Siire}/1 -{Tolerans Pay1}

Kronometrik zaman etlidiiyle ilgili yukaridaki islemler sirasiyla yapilarak en
uygun ornek hacmi ve standart zaman hesaplanabilir [ Tekin, 1996].

Ozet olarak agiklamaya calisirsak, zaman etiidii, iscilik ¢iktilar igin
standartlar olusturmanin temelidir. Bu standartlarin, {iretim sisteminin tasarim
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ve isleyis amaglarinda biiyiilk 6nemi vardir. Tasarim asamasinda, iiriinlerin ve
degisik yontemlerin is¢ilik maliyetlerinin tahmin edilmesinde basar1 standartlar1
onemlidir. Uretim sisteminin isletme ve denetiminde, iiretimin programlanmasi,
basar1 degerlendirmesi ve iscilik maliyetlerinin denetlenmesi, yapma, satin alma
ve araclarin degistirilmesi gibi seceneklerin degerlendirilmesi icin bagari
standartlar1 gereklidir.

Uretim standartlarmin kesinlik olasiligini gergekgi olarak dikkate almaliy1z.
Egitilmis bir kisinin dikkatli bir sekilde basarty1 degerlendirdigi bir durumda bu
kesinlik £10'dan daha iyi olamaz [Buffa, 1946].

Ayrica sendikalar, gegmiste yasadiklari kotii deneyimler nedeniyle, is analizi
ve onun temel teknigi olan zaman etiidii konusunda c¢ok dikkatli
davranmaktadirlar [Wiedemann, 1959].

2.6.4 Bilgisayar Destekli Zaman Etiidii

Kronometre ile yapilan zaman etiitlerinde, tecriibeli ve bilgi birikimi fazla
olan analistlere ihtiyac vardir. Bu niteliklere sahip analistlerin yetismesi olduk¢a
uzun bir siire alir ve maliyetleri de ylksektir. Diger taraftan, zaman etiidi
sirasinda harcanan kronometre okuma zamaninin ve standart zaman hesaplama
stiresinin azaltilmasi gerekir. Glinlimiizde bir¢ok ¢alismada kronometre ile etiit
yapma yerini, elektronik ya da bilgisayarli zaman etiitlerine birakmistir.

Analistler elektronik bilgi toplayicilart kullanarak zaman etiitlerini,
kronometre ile yapilan etiitlere nazaran daha dogru ve daha kisa zamanda
gerceklestirecek bicimde birgok ise uygulayabilmektedirler. Zira bilgisayar
destegi ile bilgileri giincellestirme, gerekli hesaplamalar1 ve analizleri yapma
son derece hizlanir. Ayrica iiretim siirecinde zaman etiidii tamamlandiktan sonra
bazi biirokratik faaliyetlerden de kurtulunur [Kuruiiziim, 1992].

2.7 Mikrohareket Etiidii
Mikrohareket etiidii, bir igin ayrintili olarak analizini yapma yontemidir.
Mikrohareket etiidii, elle yapilan islerin temel elemanlarimi ve boliimlerini bir
film makinesiyle tespit etmeyi ve bu hareketleri zamanlamay1 kapsar. Boylece
filmin ayritili analizini yapma, zaman degerini tespit etme ve gelistirilen
yontemleri uygulanabilir hale getirme ve 6gretme miimkiin olmaktadir.
Mikrohareket etlidii dort asamadan olusur:
o Etiidii edilecek isin filme alinmasi
e  Filmin analiz edilmesi
e  Analiz sonucunun semalandirilmast

e Problem ¢dzme siireciyle daha iyi bir metodun gelistirilmesi
[Oz-Alp, 1977].
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2.8 Finansal Etiit

Finansal etiit, isletmenin kurulmasi i¢in gerekli iilke i¢i ve dig kaynakli
fonlarin miktarlarinin saptanmasini ve en uygun bir sekilde (en diisiik faizlerle)
kargilanmasi, isletmenin gelir ve gider tahminleri ve isletmenin karhlik
durumuyla ilgili analizleri kapsar. Daha spesifik olarak bu ¢alisma su konular1
ele alir:

e Yatirim tutarinin hesaplanmast

o Isletmenin gelir ve gider tahminlerinin yapilmasi

¢ Finansal kaynaklarin saptanmasi

e Isletmenin karlilik durumuyla ilgili analizler

e Organizasyon durumu [Mucuk, 1983].

2.9 Memohareket Etiidii

Memohareket etlidii mikrohareket etiidiiniin 6zel bir seklidir. Burada
islemler son derece diisiik hizla filme almnir. Genellikle dakikada altmis kere
veya yliz kere film cekilir.

Memohareket etiidii, materyalin akisim1 veya tasiyan ekipmanlarin
kullanilmasin1 veya is¢inin ¢alismasini ayni anda tespit etmede de kullanilir.
Memohareket etiidli, uzun devreli islerde, belirsiz devreli islerde, ekip
faaliyetini gerektiren islerde ve uzun siireli etiitlerde basariyla kullanilabilir. S6z
gelisi, hava yollarinin yer hizmetlerinde, ev islerinde, vagonlarin
bosaltilmasinda bu metottan yararlanilabilir [Mundel, 1955].
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UCUNCU BOLUM
IS ANALIZI TEKNIKLERINDEN
ZAMAN ETUDU’NUN BiR MOBILYA
DEKORASYON ISLETMESINDE
UYGULANMASI

3.1 Calismanin Kapsami

Bu calisma, 41/2 Sok. No:1 Altindag/IZMIR adresinde faaliyet gdsteren
Ugurlu Mobilya Dekorasyon San. ve Tic. Ltd. Sirketinde yapilmistir. Firmada
12 kisi ¢caligmaktadir. Atdlyede 3 kisi calismaktadir. Sirket 11.08.1997 tarihinde
200.000.000 TL sermaye ile kurulup faaliyete gecmistir.

Calisma, arastirma maliyetinin pahaliligi, uzun zaman almasi vb. nedenlerle
tek bir firmada gergeklestirilmistir. Elde edilecek sonuglart genellestirebilmek
icin birden fazla isyerinde arastirma yapmak daha iyi olabilirdi.

Bu uygulama isletmenin atdlyesinde gerceklestirilmistir.  Atolyede
tiretilmekte olan mutfak dolaplarinin zaman agisindan baglama ve bitig siireleri
g6z onilinde bulundurularak harcanan siire gdzlemlenmistir. Yapilan gézlemler
sonucunda atdlyede ortaya c¢ikan problemler ve nedenleri tespit olunup
giderilmeye calisilmistir.

Calismanin bu konuyla ilgilenen kisilere saglayacagi yararlar konusunda
faydali bilgiler elde edilecegi umulmaktadir.

3.2 Uygulamada Kullanilan Yontemler ve Firma Tanitim

Ozel sektdr olarak bilinen, miilkiyeti ve sermayesi ozel kisilere ait olan
isletmeler icin bagta gelen amag¢ kar elde etmektir [Sabuncuoglu ve Tokol,
1997]. Isletmeler kar elde edebilmek icin teknolojik gelismeleri takip
etmelidirler.

Teknoloji gelistirmesi Sanayi Devrimi ile hizlanmig, uzay ve elektronik
caginda bas dondiiriici bir diizeye ulasmistir. Yiizyillar boyu biriken
teknolojiler bir taraftan daha iyilestirilmekte, diger taraftan yenileri
gelistirilmektedir [Isik, 1986].

Otomatik déseme ve donatimlarin etkin bir bigimde islemesi icin, isletmenin
mevcut makinelerini tam kapasiteyle calistirmasina olanak veren bir imalat
hacmine sahip olmasi gerekir [Ustiin, 1978].

Teknoloji gelisimine 6rnek olarak bilgisayar destekli tiretimi verebiliriz.

En basit seviyede merkezi bir bilgisayar tarafindan kontrol edilmeyen
robotlar ve mikro iglemcili sayisal kontrollii makinalar (kii¢iik, bagimsiz, 6zel
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amacl bilgisayarlar) s6z konusudur. En karmasik seviyede ise esnek iiretim
sistemleri vardir. Bu sistem, birka¢ dogrudan sayisal kontrollii makine,
bilgisayar kontrollii stok ve erisim sistemi ve makineleri depo arasina parcalari
tagityan otomatik yonlendirmeli araglari ihtiva eder [Demird6gen, 2001].
Uygulamada is analizi tekniklerinden zaman etiidiiyle mobilya iiretiminde
harcanan zaman tespit edilmeye calisilmistir. Calisma fabrikanin atdlyesinde
gerceklesmis olup, liretimde toplam harcanan siireler kronometre ile Slgiiliip
degerlendirmeye tabi tutulmustur.
Etlidlin basarili olabilmesi i¢in sadece kronometre degil, bunun yaninda
gozle kontrol ve yiiz yiize gorlisme tekniklerine de bagvurulmustur.
Uygulamaya ge¢meden Once firmanin calisma sistemi ve demirbaglari
konusunda bilgi verelim:
e Normal Mesai: 9 Saat/Giin
e (Calisma Giinii: Haftada 6 Giin, Ayda 25 Giin ¢alisilmaktadir.
e Fazla Mesai: Yok
Mamullerin cinsi dikkate alinarak her mamul i¢in is akis1 asagidaki gibidir:
Cizim (Kagit iizerinde Olgiilere gore mutfak dolabinin)
Olgiilere gore plaka kesimi
Folyo bantlama (PVC)
On montaj
Arkalik (Olgiim, Kesim, Montaj)
Kapak
Cekmeceler (Olgiim, Kesim, Montaj)
Son Montaj (Eve teslim harig)

S S o

Bunlar1 genel olarak asagidaki sekilde gozleme tabi tutacagiz:
Plaka Kesimi

Folyo Bantlama (PVC)

On Montaj

Arkalik

Kapak

Cekmeceler

Son Montaj

Nk W=
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Atolyede mevcut makinalar asagida siralanmaistir:

Makine Adi Adet

1. Freze 1 Adet
2. Planya 1 Adet
3. Dik Matkap 1 Adet
4. Biyik 1 Adet
5. Yatar Makinas1 1 Adet
6. Kalinlik 1 Adet
7. Devirli Matkap 1 Adet
8. Palet Zimpara 1 Adet
9. Montaj Masasi 1 Adet
10. Folyo Band1 Yapistirict 1 Adet
11. Kompresor 2 Adet
12. Dekopas 1 Adet

Imalatta bu makinalarin hepsi kullanilmaktadir. Gézlem yapacagimiz mutfak
dolab1 imalatinda bazi asamalar1 birlestirip zaman Ol¢limiinii tek kalemde
hesaplayacagiz. Ornegin; arkalik yapiminda arkahigmn olgiimii, kesimi ve
montajini tek kalemde "Arkalik" seklinde zaman Sl¢timiinii gergeklestirecegiz.

Atolyede ii¢ kisi calismaktadir. Bu calisanlardan ikisinin egitim durumu
diisiik olup sadece ilkogretim okulunu bitirmigler. Usta sayilan isci ise lise
mezunudur. Ancak, bu ¢alisanlarin mobilya atdlyesindeki is deneyimleri en az 3
yildir.
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3.3 Atélyede Yapilan ilk Uygulamanin Sonucu ve Degerlendirilmesi

3.3.1 Kronometre ile Gozlemlenen Zaman Ol¢iimii

Ik uygulamada dolabin baslanip tamamlanma siireleri kronometreyle
kaydedilip gozle kontrol ve yiliz yiize goriisme teknikleri de kullanilarak
atolyedeki problemler tespit olunmaya calisilmistir. Her bir iiretim asamasinda
gbzlemlenen siireler tabloda daha agik bir sekilde verilmistir.

Tablo 3.1: ilk Uygulamada Olgiilen Gézlem Degerleri (Dakika/Eleman)

Tem
Uretim Gozlem Gozlem Gozlem Gozlem Gozlem po
Tak
Asamalar 1 2 3 4 5 .
diri
(%)
1.Plak
aa 205 210 207 215 203 80
Kesimi
2.Folyo 60 65 63 70 62 85
Bantlama
3.0n Montaj 236 218 249 257 229 85
4. Arkalik 43 46 51 52 48 95
5. Kapak 523 533 534 519 528 90
Cekmecel
fce meeeie 46 49 51 57 59 90
7Son. 29 31 26 30 28 95
Montaj

Tempo takdiri, belirli bir isi yapan iscinin is yapma performansinin
degerlendirmesi demektir. Tempo takdiri, kisinin bedensel ve zihinsel giici,
caligma ortami ve ¢aligma siiresi, i yapma yetenegi gibi faktorlere bagli olarak
hesaplanir.

Atolyede plaka kesimi makinasinda iki kisi ¢aligmaktadir. Calisma ortami,
iscilerin i yapma yetenegi vb. kriterler géz onilinde bulundurularak tempo
takdirleri degerlendirilmistir. Yukarida gdzlemlenen siirelere gore ortalama
stire, normal siire ve standart zaman1 hesaplayalim.
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3.3.2 Ortalama Siirenin Hesaplanmasi
Ortalama siire her is elemanina iliskin olarak kronometrik zaman 6l¢iimii ile
tespit edilen degerlerin aritmetik ortalamasinin alinmasiyla hesaplanmaktadir.

Ortalama Siire (O.S) = Her Is Elemanina Iliskin Kayit Edilen Siire /Gozlem Sayzsi

Uretim Asamasi Toplam Siire (dk) Ortalama Siire (dk)
Plaka Kesimi 1052 210.4

Folyo Bantlama 439 87.8

On Montaj 1257 251.4

Arkalik 326 65.2

Kapak 2702 540.4

Cekmeceler 342 68.4

Son Montaj 144 28.8

Toplam 1252.4

3.3.3 Normal Siirenin Hesaplanmasi

Tempo takdiri belirlendikten sonra normal siire hesaplanir.
Normal Siire (N.S.)={Ortalama Siire}x{Tempo Takdiri}
e Plaka Kesimi: 210.4 x 0.80 = 168.3 dk

e Folyo Bantlama: 87.8 x 0.85 = 74.6 dk

e On Montaj: 251.4 x 0.85=213.7 dk

o Arkalik: 65.2x 0.95=61.9 dk

e Kapak: 540.4 x 0.90 = 486.4 dk

e (Cekmeceler: 68.4 x 0.90 = 61.6 dk

e Son Montaj: 28.8 x 0.95 =27.4 dk

e Toplam Normal Siire: 1093.9 dk

1093.9 dk = 18.2 saat = 2 giin yaklasik olarak

Normal siire hesaplamasina gore mutfak dolabinin baglama ve bitis siiresi
yaklasik 18.2 saatte, yani yaklasik 2 giinde tamamlanmistir.

34



3.3.4 Standart Zamanin Hesaplanmasi
Standart zaman, normal zamana belli bir tolerans pay1 ilave edilerek
bulunmaktadir.

Tolerans Paylari:

1. Kisisel Ihtiyaglar: % 2

2. Yorulma Toleransi: % 3

3. Gecikme Toleranst: % 5

Toplam Tolerans Pay1 (T): % 10 olarak hesaplayalim.
e Plaka Kesimi: 168.3 /(1 -0.10) = 187.0 dk

e Folyo Bantlama: 74.6 / (1 - 0.10) =82.9 dk

o On Montaj: 213.7 /(1 - 0.10) = 237.4 dk

e Arkalik: 61.9/(1 -0.10) = 68.8 dk

o Kapak: 486.4 /(1 - 0.10) = 540.4 dk

e (Cekmeceler: 61.6 /(1 - 0.10) =68.4 dk

e Son Montaj: 27.4 /(1 - 0.10) =30.4 dk

e Toplam Standart Zaman: 1215.3 dk olmustur.
1215.3 dk =20.2 saat

Standart zaman hesaplamasrna gore mutfak dolabi tiretimi 20.2 saatte
tamamlanir. Bu da norrral siireye gore (normal stire 18.2 saat) 2 saat daha fazla
caligmalar1 gerekmektedir.

Normal siireye gore mutfak dolabi iiretmek i¢in parcalarin hangi iiretim
asamasinda ve ne kadar siireye tamamlanmigtir. Bunu yiizde olarak tabloda
gorelim;
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Tablo 3.2: Normal Siireye Gore Parcalarin % Olarak Uretim
Asamalarinda Harcanan Siire

Uretim Asamalar Normal Siire (dk) Oran (%)
1. Plaka Kesimi 168.3 15.4

2. Folyo Bantlama 74.6 6.8

3. On Montaj 213.7 19.5

4. Arkalik 61.9 5.7

5. Kapak 486.4 44.5

6. Cekmeceler 61.6 5.6

7. Son Montaj 27.4 2.5
Toplam 1093.9 100.0

Tablodan da goriildiigii gibi sirasiyla en ¢ok zaman harcanan iretim
asamalar1 asagidaki gibidir:
1. Kapak 8.1 saat
On Montaj 3.6 saat
Plaka Kesimi 2.8 saat
Foli Bantlama 1.2 saat
Arkalik 1.03 saat
Cekmeceler 1.02 saat
Son Montaj 0.45 saat
Toplam 18.2 saat =2 giin

R

Bu durumu yiizde olarak gosterecek olursak;

Uretim asamalari %
Kapak 44.5
On Montaj 19.5
Plaka Kesimi 154
Foli Bantlama 6.8
Arkalik 5.7
Cekmeceler 5.6
Son Montaj 2.5
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Dolap iiretim iglerinin iiretim asamalarindaki yiizde dagilimini grafik
seklinde inceleyelim:

Grafik 3.1: Uretim asamalarinin dagihm
Kaynak: Yazar tarafindan olusturulmustur.

Grafikten de gordiigiimiiz gibi toplam zamanin % 44'inii kapaklarin kesim
ve montaj islemi olusturmaktadir ki, bunun nedeni profil kapak kullanilmasidir.
Eger normal kapak kullanilsaydi bu siire azalabilirdi. En az harcanan zaman ise
son montaj asamasindadir. Cilinkii bu asamada tiim iglemler tamamlanmig olup
sadece baglantilarin yapilmasiyla dolap tamamlanmis oluyor.

Mutfak dolabi imalatinin 18.2 saatlik bolimiiniin % 15'sini plaka kesimi
olusturmaktadir ki bu asama iiretimin ilk asamasidir. Bu asama c¢ok dikkat
gerektiren asama olup, kiiclik bir hata zaman kaybina, maliyetin artmasina ve
atiklarin ¢ogalmasina neden olabilir.

% 19'hik pay1 ise 0n montaj asamast olusturmaktadir. Bu montajin ilk
asamasi olup Ol¢lim isleri ¢ok oldugu igin ¢ok zaman harcanmaktadir.
Arkaliklarin kesilip montaj edilmesi elemanlarin deneyimsizliginden dolay1
iretim siiresini artirmaktadir. Atdlyede 3 kisi ¢alistigindan dolay1 her ig¢inin
ayr1 ayr1 performansimi net olarak belirlemek miimkiin olmamaktadir. Bazi
iiretim departmanlari harig ig¢iler daha ¢ok yardimlasarak ¢aligmaktadirlar.

Gozlem, yiiz yiize goriisme ve gozle kontrol yontemlerini kullanarak
atélyede mutfak dolabinin iiretim agsamalarin1 zaman etiidii agisindan incelemis
bulunuyoruz. Asagidaki tabloyu da inceledikten sonra su soruyu sormamiz
lazim: Acaba tespit olunan siireler normal mi? Veya verimliligi diisiirmeden
daha kisa bir zamanda iiretimi tamamlamak miimkiin mii? Bu sorulara cevap
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verebilmek i¢in tespit olunan problemleri degerlendirip ikinci bir uygulamadan
sonra karar verilecektir.

Tablo 3.3: Ortalama, Normal ve Standart Siirelerin Karsilastirilmasi

E;::::lan Ortalama Siire (dk) || Normal Siire (dk) (S(;i;'dart Zaman
1. Plaka Kesimi 210.4 168.3 187.0

2B'amlama Folyo 1 g7 ¢ 74.6 82.9

3. On Montaj 251.4 213.7 237.4

4. Arkalik 65.2 61.9 68.8

5. Kapak 540.4 486.4 540.4

6. Cekmeceler 68.4 61.6 68.4

7. Son Montaj 28.8 27.4 30.4

Toplam 1252.4 1093.9 1215.3

Ortalama siireye gore mutfak dolabinin tamamlanma siiresi 1252.4 dk =20.8
saat = 2.3 giin. Normal siireye gore ise 1093.9 dk = 18.2 saat = 2 giin. Standart
zamana gore ise 1215.3 dk =20.2 saat = 2.2 giindiir.

Ortalama siire ve standart zamana gore is¢iler mutfak dolabini yaklagik 2.2
giin siire zarfinda tamamlayabilmektedirler. Ancak normal siireye gore ise
is¢ilerin tempo takdirleri gz oniinde bulundurulursa iiretim yaklasik 2 giinde
tamamlanmaktadir. Tk uygulama sonucunda yapilan degerlendirmelerle ortaya
cikan problemleri asagida siralayip, bir sonraki uygulamada ¢oziime ulasip
ulagilmadigini tespit edebiliriz.
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3.4 Gozlemler Sonucunda Tespit Olunan Problemler ve Co6ziim Yollari

3.4.1 Firmada Organizasyon Yetersizligi

Bir giin birleserek biiylime, sadece kuvvetli rakipler i¢in degil ayn1 zamanda
korkung bir sekilde gelisen yeni ve gelismis mamuller {iretebilmek igin de sarttir
[Keith ve Gubellini, 1958].

Isletmenin basariya ulagsmasi icin iyi bir yonetim kadrosuyla olabilir.
Ozellikle iist kademe yoneticileri bu konuda énemli bir faktdrdiir. Basarili bir
sekilde yonetilen isletmeler ellerine gecen firsatlart iyi bir sekilde
degerlendirebilirler [Dale, 1965]. Isyerinde iscilerin kendi aralarinda ve
yonetimle iliskileri iyi bir sekilde organize edilmezse firmada iletisim sorunlari,
dedikodular vb. problemlerle karsilasilacaktir. Herhangi bir departmanda
degisiklik yapilmak istendiginde Once is¢i ve isverenlerin bu konuda
bilgilendirilmeleri gerekir.

Firmada organizasyon yetersizligi mevcut olup yetki, sorumluluk ve gorev
dagilimlar1 tam belirlenmis degil. Bu durum beraberinde bircok problemin
yaratilmasina neden olabilmektedir. Atdlyede iscilerin keyfi davranmasi sonucu
baz1 igler aksamaktadir. Organizasyon yetersizliginden dolay1r ast-iist
iligkilerinde problemler olugsmaktadir.

3.4.2 Is Boliimiiniin Olmamasi

Is boliimii: Isin ¢ok kiigiik pargalara ayrilarak her bir parcanin ayri bir
isgdren tarafindan yapilmasini gerektiren uygulamadir. Boylelikle bireylerin
cabalarini isin belli bir parcasi iizerinde yogunlastirmalari ve bu is parcasi
iizerinde uzmanlasmalar1 saglanmis olur. Is boliimiiniin yapilmasi zaman
kaybimi Onlityor, verimliligi artirtyor, iiretim hizim1 yiikseltiyor, {retim
programini ve denetimini kolaylastiriyor.

Atolyede is boliimi olmadigindan dolay1 olusan baz1 problemlere deginelim:

Ornegin, kesme béliimiinden sorumlu bir kisi olmadigindan dolay1 kesmeden
anlayan ve anlamayan da makinay1 ¢alistirmaya ve kesim igini yaptirmaya
calisilir. Bu da zaman kaybina, maliyetlerin artmasina, verimliligin diismesine,
yanlis kesime ve siparislerin geri ddnmesine neden olur.

Isci sayisinin az olmasi bir kisiye birden fazla yiik getirmektedir ki bu da o
is¢inin performansinin diismesine, ise adapte olmasina engel olmaktadir.

3.4.3 Kalifiye Eleman Yetersizligi

Firmada kalifiye eleman yetersizligi islerin aksamasina, siparislerin
zamaninda teslim edilmemesine vb. olumsuz sonuglara neden olur. Siparislerin
zamaninda teslimi firma imajin1 artirdigina gore yeterli sayida kalifiye eleman
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bulundurulmasi1 gerekiyor. Kalifiye elemanlarla firma biiyiik basarilara imza
atabilir.

3.4.4 Iscilerin Egitim Diizeylerinin Yetersiz Olmasi

Calisanlarin egitim diizeyi isletmenin biiyiimesi, devamliligini siirdiirmesi,
rekabet edebilmesi i¢in Onemlidir. Caliganlarin egitim durumunun disiik
olmasindan dolay1r isgilerle yOnetim arasinda uyumsuzluklar ortaya
cikabilmektedir.

Uyumsuzluklarin baglica nedenleri:

a) Is ve mevkilerin sahipleri arasinda, cesitli nedenlerden dolayi ortaya ¢ikan
anlagmazliklar;

b) Organizasyon ve diizen bozukluklari;

¢) Haberlesme noksanlari;

d) Organlarin birinde veya bir kisminda aylak iiretim giicii olusturan cesitli
etkenlerin varligi [Tosun, 1987].

Iscilerin egitim diizeylerinin diisiik olmas1 isletmede bazi sorunlari
beraberinde getirecektir. Diisiik egitim diizeyli c¢alisanlarin firmada diger
meslektaglariyla veya igverenle catismaya girmeleri ya da bazi anlagmazliklarin
ortaya ¢ikmasina neden olacaktir. Isverenin anlatmak istedigi bazi konular bu
is¢iler tarafindan yanlis yorumlanabilir ve bdyle ortamlarda dedikodularin
olugsmas1 kacinilmazdir. Tim bunlar tabii ki verimliligin diismesine neden
olacaktir.

3.4.5 Sorumluluk ve Yetkinin Tam Belirlenmemesi

Isgorenler, ne yapilmasi gerektigini en iyi bilen kisilerin sadece kendi
amirleri veya yoneticileri oldugunu diisiiniirler. Bu nedenle, gerceklestirilmek
istenen yenilikler, ilgili birimin yoneticileri ile elbirligi edilerek ve onlarn fikir
ve onaylar1 alinarak yapilirsa hem direng azalacak ve hem de basari sansi
artirilmis olacaktir [Zender, 1962].

Bu konu firmanin basartya ulagsmasi i¢in en 6nemli etkenlerden biridir.
Isletmede calisanlarin yetki ve sorumluluklarmin tam belli olmamasi1 farkli
kademelerdeki caliganlar arasinda gatigmalara neden olacaktir.

Ornek verilecek olursa plaka kesimi makinesinden sorumlu bir kisi yoktur.
Bu durum makinede olusacak herhangi bir arizanin nedenlerini ve arizaya
sebebiyet veren kiginin bulunmasimi zorlastiracaktir. Bu nedenle isler de
aksamis olacaktir. Eger makineden sorumlu bir kisi olsaydi makinanin tiim
iglevlerini yerine getirip, bakim onarimini istlenip ve olast problemlerin kisa
siirede ¢oziilmesi miimkiin olacaktir.
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Ancak sunu da belirtmekte yarar vardir ki kisiye sorumluluk verip yetki
vermemek veya tam tersi olan durumlarda ¢alisanlar arasinda kargasa meydana
gelecektir. Bu tiir sorunlarin ve problemlerin en aza indirilmesi i¢in firmada tim
calisanlara yetki ve sorumluluklarinin neler oldugunu belirtmekte fayda vardir.

3.4.6 Is Yeri Temizliginin Yapilmamasi

Isletmenin biiyiimesiyle birlikte organizasyonla ilgili olarak ortaya ¢ikan
sorunlar, isletmenin faaliyetini saglayan yonetimle ve igletme organizasyonunda
gorev alan fertlerle ilgilidir [Ozalp, 1975].

Isyerinde kimin hangi isi yapacagi, kime karsi sorumlu olacagi, ne zaman
yapacagi organize edilmediginden isletme i¢inde herkes keyfi davranmaktadir.

Is yerinde calisanlarin sagligi, rahat ve giivenli hareket etmeleri iscilerin
verimliligini etkileyecektir. Temizligin zamaninda yapilmamasi insan sagligi
acisindan ve fabrikada is kazalarina neden olabilir. Temiz bir ¢aligma ortami
caliganlarin moralini de yiikseltecektir.

Ornek: Yerdeki atiklarin temizlenmemesi iscilerin yiiriimesini engelleyip
toz olusmasmma neden oluyor. Yerde toplanmamis parcalar malzemelerin
tasinmasinda iscilerin rahat hareket etmelerini engelliyor. Bu durum malzeme
tahribine de neden olabiliyor. Eger zamaninda temizlik isleri gergeklestirilirse
bu durumlar ortaya ¢ikmaz.

3.4.7 Bakim-Onarim Y etersizligi

Firmada yapilan gozlemler sonucunda makinalarin bakim-onariminin
yapilmadig1 tespit olunmustur. Mesela: Plaka kesim makinasindaki malzeme
atiklar1 y1gin olusturup uzun zamandir ki temizlenmemektedir. Bu durum ileride
makinanin durmasina, bozulmasina veya is kazasina neden olabilir. Eger
simdiden onlem alinmazsa gelecekte firmanin islerinin aksamasina neden
olacaktir. Sadece bununla kalmayip sipariglerin gecikmesi, diger islerin
aksamasi1 vb. problemleri de beraberinde getirecektir. Diger bir drnek ise folyo
bandi makinesi oldugu halde bakim-onarim yapilmadigindan bozulmus ve
caligtirilmiyor. Buna gore bu islem imalatta el {itiisiiyle yapiliyor ki, bu da
zaman kaybina neden oluyor.

Isyeri yoneticileri bu probleme ¢dziim getirmezlerse verimliligin artmasi ve
maliyetlerin diigmesi miimkiin olmayacaktir. Bu olumsuzluklar firmanin
piyasada giivenini kaybetmesine neden olacaktir.

3.4.8 Kontrol Yetersizligi

Burada kontrol sadece iiretim veya kalite kontrol degil firmada tiim
islevlerin kontrol altina alinmasidir. Mesela: Stok kontrolii zamaninda
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yapilmadig1 icin stokta bitmis olan herhangi bir malzemeyi digaridan temin
etmek zorunlulugu ortaya ¢ikiyor ki bu da islerin aksamasina neden olmaktadir.

3.4.9 Disiplinin Olmamasi

Fabrikada veya atolyede is¢ilerin ige devam etmelerinde keyfi davranmalari,
yonetime haber vermeden ise ge¢ gelmeleri vb. nedenler isin aksamasina neden
oluyor. Bunun i¢in ¢alisanlara is disiplini kurallar1 konusunda bilgi verilmesi
gerekiyor. Bu durumda ise devamsizlik problemleri de belli 6l¢iide giderilmis
olacaktir.

3.4.10 Havalandirma ve Giivenligin Yeterli Olmamasi

Toz, duman ve bazi rahatsiz edici kokular insan sagligma zarar verebilir.
Atdlyede calisanlarin tiner kokusundan rahatsiz olmamalart miimkiin degil.
Bunun i¢in 6nlem alinmasi gerekiyor.

Giivenlik: Is kazalar1 isgorenlerin dikkatsizliginden ya da giivensiz is
kosullarindan kaynaklanmaktadir. Is kazalarmin onlenmesi icin calisanlara
giivenlik egitimi verilmeli, koruyucu gozliik, kulak tikayici cihazlar vb. gibi
araclar dagitilmali ve bunlarin kullanilmalar1 saglanmalidir. Mesela; kesme
makinasinin toz emici kismi yok, yatar makinesinden ¢ikan atiklar
temizlenmiyor, her giin yapilmasi gereken genel temizlik yaptirilmiyor. Yerde
biriken atiklar iscilerin rahat yiirlimesine engel olup, diisme ve kaza gegirme
olasiligin1 artirmaktadir.

3.4.11 Aydinlatmanin Yetersiz Olmasi

Bir isletmede aydinlatmanin amaci, isletme i¢indeki her cismin yeteri kadar
goriilebilmesini saglamak ve c¢alisanlari azami bir gorme rahatligi iginde
bulundurabilmektir [Onat, 1973].

42



3.5 ikinci Uygulamada Yapilan Gézlem ve Sonuclari

3.5.1 ikinci Uygulamada Yapilan Gozlemler

Ikinci uygulama ise ilk uygulama sonuglarmi géz 6niinde bulundurarak ve
tespit ettig§imiz problemleri isletme yoneticilerine ileterek iyilestirme olup
olmadig1 gézlemlenmeye calisilmigtir.

Tablo 3.4: ikinci Uygulamada Gozlemlenen Siireler (Dakika/Eleman)

Tem
Uretim Gézlem Gézlem Gézlem Gézlem Gizlem g‘;k
Asamalari 1 2 3 4 5 ..
diri
(%)
I.Plaka 205 210 207 215 203 80
Kesimi
2.Folyo 60 65 63 70 62 85
Bantlama
3.0n Montaj 236 218 249 257 229 85
4 Arkalik 43 46 51 52 48 95
5 Kapak 523 533 534 519 528 90
6.Cekmecel
) Gekmecele 46 49 51 57 59 90
7:Son 32 29 33 25 23 95
Montaj

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.

Tablodan da anlasildig1 gibi tempo takdirlerinde hi¢bir degisme olmamustir.
Ancak calisanlara isi aksatmamalar i¢in uyarilar yapilmis, makinalar bakim
onarima alinmig ve bazi is¢ilerin yetki ve sorumluluklar kesinlestirilmistir.

Ikinci uygulamada da birinci uygulamada oldugu gibi gozle kontrol ve yiiz
ylize goriisme tekniklerini kullanmaya devam edecegiz. Bunun sonucunda iki
uygulama arasinda fark olup olmadigini tespit etmeye caligsacagiz.
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3.5.2 ikinci Uygulamanin Gézlem Sonuclarina Gére Ortalama Siirenin

Hesaplanmasi ve Karsilastirilmasi

Tablo 3.5: Ortalama Siire Hesaplamasi ve Karsilastirilmasi

Uretim 2. Uyg. Ort. 1. Uyg. Ort. Fark
Asamalari Siire (dk) Siire (dk) (dk)
1. Plaka Kesimi 208.0 210.4 24
Banflfn‘iyo 64.0 87.8 238
3. On Montaj 237.8 251.4 13.6
4. Arkalik 48.0 65.2 17.2
5. Kapak 527.4 540.4 13.0
6. Cekmeceler 52.4 68.4 16.0
7. Son Montaj 28.4 28.8 0.4
Toplam 1166 1252.4 86.4

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.

Tablodan da goriildiigii gibi ortalama siire hesaplamasina gore en fazla
degisim iiretim asamalarindan Folyo Bantlama asamasinda olmustur (23.8 dk).
Bunun nedeni, daha 6nce degindigimiz el iitiisiiyle yaptirma isleminin yerine
makine kullanilmasidir. 23.8 dakikalik bir fark firma i¢in ¢ok 6nemlidir.

Tablodan da goriindiigii gibi en az degisim ise son montaj asamasinda olup
0.4 dakikalik bir zamanla en son sirada yer almaktadir. Ancak normal zaman ve
standart siire hesaplamasindan sonra daha genis degerlendirme yapilacaktir.

Ikinci uygulama sonucunda ortalama siirede 86.4 dakikalik bir tasarruf soz
konusu olmustur. Bu zaman tasarrufu isletme maliyetlerini etkileyecektir.
Yapilan gozle kontrollerde de sadece siire tasarrufu degil diger islemlerde de
iyilestirmeler olmaktadir. Ornegin, parca atiklarinda azalma goriilmektedir.

[k degerlendirme sonrasinda tespit olunan problemler, isletmenin finansman
yetersizliginden dolay1 kisa zamanda ¢oziime kavusturulmasi imkansiz gibi
goriilmektedir. Ancak isgilerle yapilan gorliigmeler sonucunda onlarin
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problemlerinin bazilar1 ¢oziime kavusturulmustur. Bu da iscilerde moral
yliksekligine neden olmustur.

3.5.3 ikinci Uygulamaya Goére Normal Siirenin Hesaplanmasi ve
Karsilastirilmasi

Ikinci uygulamada da normal siireyi tespit ederken ayni tempo takdirleri
kullanilmistir. Ciinkii, isletmede eleman degisikligi, gorev degisikligi, kademe
degisikligi ve ¢alisma siirelerinde higbir degisiklik yapilmamustir.

Tablo 3.6: Normal Siire Hesaplama ve Karsilastirilmasi

Uretim 2. Uyg. Normal 1. Uyg. Fark
Asamalari Siire (dk) Normal Siire (dk) (dk)

1.Plaka Kesimi 168.3 1.9

166.4

2-Folyo 54.4 74.6 202
Bantlama

3.0n Montaj 202.1 213.7 11.6

4.Arkalik 45.6 61.9 16.3

5.Kapak 474.6 486.4 11.8

6.Cekmeceler 47.2 61.6 14.4

7.Son Montaj 26.9 27.4 0.5

Toplam 1017.2 1093.9 76.7

Kaynak: Tablo yaaar tarafindan olusturulmustur

Normal siire hesaplamalarina gére mutfak dolabmin tamamlanma siiresi
76.7dk  bir oOnceki hesaplamaya gore erken olmustur. Ortalama siire
hesaplamasinda yaptigimiz aciklamalar burada da gegerlidir.

Ikinci uygulama sonucu tespit olunan normal siire, ortalama siireye gore 9.7
dakikalik bir azalma goriilmektedir. Ancak ilk uygulamadaki normal siireye
gore son uygulamadaki normal siirede de zaman tasarrufu saglandigi
goriilmektedir.
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Eger tempo takdirlerinde bir degisme olsaydi bu normal siireyi de
etkileyecektir. Sonuglara gore sadece degerlendirme sonrasi bazi iyilestirmeler
normal siireyi de etkilemistir.

3.5.4 ikinci Uygulamanin Gézlem Sonuclarina Gére Standart Zaman
Hesaplamasi ve Karsilastirilmasi

Tablo 3.7: Standart Zaman Hesaplanmasi ve Karsilastirilmasi

Uretim 2. Uye. 1. Uye. Fark
Asamalart Standart Zaman Standart Zaman (dk)
; (dK) (dK)
1. Plaka Kesimi 184.9 187.0 2.1
2.Folyo 60.4 82.9 25
Bantlama
3. On Montaj 224.6 237.4 12.8
4. Arkalik 50.7 68.8 18.1
5. Kapak 527.4 540.4 13.0
6. Cekmeceler 52.4 68.4 16.0
7. Son Montaj 29.9 30.4 0.5
Toplam 1130.3 1215.3 85.0

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.
Standart zamana gore bu asamada mutfak dolabinin bitim siiresinde 85

dakikalik zaman tasarrufu olmustur. Asagidaki tabloda hangi iiretim
asamalarinda daha ¢ok degisimin oldugu sirasiyla verilmistir.

46



Tablo 3.8: Ortalama, Normal ve Standart Zamana Gore Uretim
Asamalarindaki Degisim Sirasi

Uretim Ortalama Normal Standart
Asamalari Siire Farki (dk) Siire Farki (dk) Siire Farki (dk)

1.Folyo 23.8 202 225
Bantlama

2 17.2 16.3 18.1
Arkalik ’ ' '

3 16.2 14.4 16.0
Cekmeceler ’ ' ’

4. Kapak 13 11.8 13.0

5. On

. 13.6 11.6 12.8

Montaj

6. Plaka 2.4 1.9 2.1
Kesimi

7. Son 0.2 0.5 0.5
Montaj

Toplam 86.4 76.7 85.0

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.

Her ti¢ siitundan da goriildiigli gibi degerlendirme sonucundan sonra en ¢ok
degisim tiretim asamasinin 2.si olan folyo bandi yapigtirma asamasinda olmustur.
Sirastyla yukaridan asagiya gelindiginde son tabloya gore ikinci en ¢ok degisim
arkalik kisminda olmustur.

Degisimin nedeni, elemanlara gorev ve yetkilerini agiklama ve denetim
mekanizmasmi hayata gecirmedir.

Her iki uygulamada da standart zaman ortalama siirenin altinda, normal siirenin
iistiinde olmustur. Bunun nedeni ortalama siirede tolerans paylarn ve tempo
takdirleri g6z 6niinde bulundurulmamistir. Normal zamana belirli bir tolerans pay1
eklendikten sonra standart zaman bulunur. Bu toleranslar gecikme, yorulma ve
kisisel ihtiyaclar toleranslaridir. Eklenen toleranslar standart zamani normal
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zamanin Ustliine ¢ikarmaktadir. Ona gore de standart zaman ve normal siire
arasindaki fark 9.6 dakika olmustur.

Degerlendirme sonucu tespit edilen problemler tam ¢o6ziilmedigine gore
istenilen sonuca ulasilamanustir. Ikinci uygulamada da ilk uygulamada ortaya ¢ikan
problemler tam c¢oziillememistir. Gozlemlenen zamanlar agisindan az bir fark
olmasmma ragmen bu, firmamn sadece bazi problemleri ¢oziime
kavusturulabilmistir. Ancak piyasada biiylik firmalarla rekabet edebilmek igin
isletmede en kisa zamanda temel problemlere ¢6ziim yollar1 aranmalidir. Bu da
yonetici degisikligi, yeni metotlarin gelistirilmesi, denetimin artirilmasi, deneyimli
is elemanlarmin kullanilmasiyla saglanacaktir.

Uygulama sonuglarina gore igletme mutfak dolabi iiretiminde yaklasik 1 saatlik
zaman tasarrufu saglayabilmistir. Ancak bu, isletmenin tiim problemleri
¢cOziilmiistiir anlamma gelmez. Gozle kontrol ve yiiz yiize goriisme sonucunda
ikinci uygulama sonrasinda da problemlerin ¢ok az kismu giderilmistir.

Yapilan uygulamalardaki gozlem siireleri sonucunda hesaplanan ortalama siire,
normal siire ve standart zamanlarin 6zeti asagidaki tablolarda gosterilmistir:

Tablo 3.9: Ik Uygulamada Hesaplanan Ortalama Siire, Normal Siire,
Standart Zaman

Uretim Asamalar: Ortalama Siire Normal Siire Standart Zaman

(dk) (dK) (dk)
1. Plaka Kesimi 210.4 168.3 187.0
2. Folyo Bantlama 87.8 74.63 82.9
3. On Montaj 251.4 213.7 237.4
4. Arkalik 65.2 61.9 68.8
5. Kapak 540.4 486.4 540.4
6. Cekmeceler 68.4 61.6 68.4
7. Son Montaj 28.8 274 30.4
Toplam 1252.4 1093.9 1215.3
Tolerans Payr = 0.10

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.
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Ikinci uygulamadan sonra gdzlemlenen siire sonucu hesaplanan siirelerin
Ozet halinde tabloda gosterelim.

Tablo 3.10: ikinci Uygulamada Hesaplanan Ortalama Siire, Normal
Siire, Standart Zaman

Uretim Asamalar: O}'talama Normal Siire Standart Zaman
Siire (dk) (dk) (dk)

1. Plaka Kesimi 208.0 166.4 184.9

2. Folyo Bantlama 64.0 54.4 60.4

3. On Montaj 237.8 202.1 224.6

4. Arkalik 48.0 45.6 50.7

5. Kapak 527.4 474.6 527.4

6. Cekmeceler 52.4 47.2 52.4

7. Son Montaj 28.4 26.9 29.9

Toplam 1166 1017.2 1130.3

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.

Tablolardaki siire hesaplamalarina gore ilk uygulama ve sonraki
uygulamalar arasindaki zaman farklar asagidaki gibidir:

Kriter 1. Uygulama 2. Uygulama Fark

Ortalama Siire 1252.4 dk 1166.0 dk 86.4 dk
Normal Siire 1093.9 dk 1017.7 dk 76.4 dk
Standart Zaman 1215.3 dk 1130.3 dk 85.0 dk

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.
Atolyede degerlendirme sonrasi ortalama siirede 86.4 dk, normal siirede 76.7
dk, standart zamanda ise 85 dakikalik zamanla erken bitirilmistir. Bunlar

degerlendirme sonrasi ortaya ¢ikan olumlu sonuglar olarak degerlendirilir.
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Uretim faktdrlerinden etkin ve verimli bir sekilde yararlanabilmek igin is
analizi uygulamalar1 yapilmalidir. Basarili bir is analiziyle is giicli kayiplarinin
ve zaman israfinin oldugu isler bilimsel ve analitik olarak incelenerek yeniden
diizenlenir.

SPSS istatistik Programi Sonuglari

. L. FARKOS (Ort. FARKNS FARKSZ

Istatistik Siire) (Normal Siire) (Standart
Zaman)

N (G6zlem 7 7 7

Sayi1si)

Ortalama 12.343 10.957 12.143

Standart 8.284 7.284 8.116

Sapma

Carpiklik -0.417 -0.545 -0.528

Basiklik -0.635 -0.934 -0.932

Kaynak: Tablo yazar tarafindan olusturulmustur.
Standart sapma = 8.28

Ortalama = 12.3
Asama sayis1 =7

FARKOS

1 /_\\

0
0,0 10,0 20,0
5,0 15,0 25,0
FARKOS

Cizelge 3.1 Ortalama siire farklar1 dagilim

50



Standart sapma = 7.28
Ortalama =11.3
Asama sayis1 =7

FARKNS
2,5

0,0 50 10,0 15,0 20,0

FARKNS
Cizelge 3.2 Normal siire farklar1 dagilim

Standart sapma = 8.12
Ortalama =12.1
Asama sayis1 =7

FARKSZ
3,5

0,0

0,0 10,0 20,0
5,0 15,0 25,0

FARKSZ

Cizelge 3.3 Standart zaman farklar1 dagilim
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3.5.5 i1k ve Son Uygulamanin Degerlendirilmesi

Eger iki degisken birbirinden farkli degilse pozitif siralamanin toplami yaklagik
olarak negatif siralamanm toplamma esit olacaktir. Ornegimizde her iki degisken
igin (Ilk ve Son Uygulama Degerleri) negatif siralama toplamu pozitiften biiyiik
oldugu i¢in Wilcoxon Testine gore bu iki durum birbirinden tamamen farklidur.

Negatif siralamaya gore son uygulamada gozlemlenen siireler ilk uygulamadaki
g6zlem stirelerinden kiiciiktiir.

Wilcoxon Siralama Testi sonuclarina gore, hem ortalama siire, hem normal siire
hem de standart zaman agisindan negatif siralama toplamimin pozitif siralamadan
biiyiik olmasi, son uygulamadaki siirelerin istatistiksel olarak anlamli bir sekilde ilk
uygulamadaki siirelere gore daha kisa oldugunu (iyilesme gosterdigini)
kanitlamaktadir.

Ortalama Sira

Wilcoxon Siralama Testi N
Sira Toplam

Ortalama Siire Farki:

Negatif Siralama 7 4.50 36.00

Pozitif Siralama 0 0.00 0.00

Normal Siire Farki:

Negatif Siralama 7 4.50 36.00

Pozitif Siralama 0 0.00 0.00

Standart Zaman Farki:

Negatif Siralama 7 4.50 36.00

Pozitif Siralama 0 0.00 0.00

Negatif Siralama: 2. degiskenin degerinin 1. Degiskenin
degerinden kiigiik oldugu durumdur. (Son uygulama
stiresi ilk uygulamadan kiigiik)

Pozitif Swralama: 1. Degiskenin 2. Degiskenden kiigiik
oldugu durumdur.

Baglanti (Tie): Her iki degiskenin birbirine esit oldugu
durumu gosterir.
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Standart sapma = 179.30
Ortalama = 178.9
Asama sayis1 =7

3,5

3,0 1
2,51

2,0 1

1,5 1 /

pa

1,0 /

o

0,0

0,0 200,0 400,0
100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.4 Ik uygulamada gézlemlenen ortalama siire dagilimi

Standart sapma = 159.99
Ortalama = 156.3
Asama sayis1 =7

3,5

3,0 1

2:5:7

2,0 1

0,0 S~

0,0 200,0 400,0
100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.5 ilk uygulamada gézlemlenen normal siire dagilim
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Standart sapma = 177.75
Ortalama = 173.6
Asama sayis1 =7

3,5

3,0
2,5

2,0 4

1,5 1 /—\
1,0 +4
4
15 1 \
0,0 200,0 400,0

100,0 300,0 500,0
Cizelge 3.6: 1k uygulamada gozlemlenen standart zaman dagilim

Standart sapma = 179.67
Ortalama = 166.6
Asama sayis1 =7

2,5

2,0

1,5 o /"\

-

0,0

0,0 200,0 400,0

100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.7: Ikinci uygulamada gozlemlenen ortalama siire dagilimi
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Standart sapma = 160.18
Ortalama = 145.3
Asama sayis1 =7

1,5 N

] \

0,0 I - 2 [~
0,0 200,0 400,0
100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.8: Ikinci uygulamada gozlemlenen normal siire dagilimi
Standart sapma = 178.01

Ortalama = 161.5
Asama sayis1 =7

3,5

3,04 —
2,5
2,01

15 /‘

1,0

0,0 200,0 400,0
100,0 300,0 500,0

Cizelge 3.9: Ikinci uygulamada gozlemlenen standart zaman dagihimi
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SONUC VE ONERILER

Yapilan uygulamanin sonuglarindan yola ¢ikarak genelleme yapmak dogru
olmayacaktir. Ciinkii bu uygulama sadece bir firmada gergeklestirilmistir. Eger
birden fazla firmada ¢alisma yapilsaydi, yani drnek sayisini ¢ogaltabilseydik o
zaman genelleme yapilabilirdi.

Is analizi tekniklerinden zaman etiidii uygulamasi giiniimiizde sadece
tiretimle degil, bircok iiretim dis1 alana da yayilmaktadir. Tarim, egitim, saglik,
toptanci depolar1 ve tagimacilikta vb. alanlarda uygulanmaktadir. Zaman etiidi,
bir ig analizi ¢aligmasinda ihtiya¢ duyulan her durumda uygulanabilir.

Teknolojideki hizli gelismeler birgok imalat endiistrisi tarafindan bir siireden
beri kabul edilmektedir; bircok isletme, yapt ve fonksiyonlar1 geregi hizli
gelismeye ayak uyduramaz. Bilgisayarm getirdigi hizli degisikliklere ayak
uydurabilmek i¢in verilerin toplanmasi, islenmesi ve degerlendirilmesini bu
yeni teknoloji sayesinde kisa bir siirede gergeklestirebilmekteyiz. Uygulamada
da bilgisayar yardimiyla verileri kisa siirede degerlendirip, sonuglar
karsilagtirmadaki faydalar teknolojik gelismenin bir sonucudur. Bu, bizim
acimizdan da zaman tasarrufu saglamustir.

Uygulama sonucunda firmada bazi problemlerin belirlenip ¢oziilmesi,
igveren ve iscilerin egitimi, yetki ve sorumluluklarinin belirlenmesi, zaman
israfinin dnlenmesi vb. konularda bilgi verilmistir.

Bir isletmenin devamliligini siirdiirebilmesi, rekabet edebilmesi ve
gelisebilmesi i¢in bu tlir uygulama ve aragtirmalara ihtiyaci vardir. Bu
uygulama ve arastirmalar sonucunda igletmeler var olan veya olusabilecek
problemleri simdiden tespit edip ¢oziime kavusturabilir.

Yapilan  uygulama  sonuclarma  gore  firmadaki  goézlem  ve
degerlendirmelerden sonra atdlyede en az 1 saatlik iyilesme olmustur. Yani
mutfak dolabmin tamamlanma siiresinde 1 saatten fazla tasarruf saglanmistir.
Ancak bu iyilesmeyi diger kriterler i¢in sdylememiz pek miimkiin degil. Clinkii
daha once tespit olunan problemlerden hepsi giderilmis degil. Ornegin,
temizlik, disiplin, gorev dagilimi ve yetki belirlenmesinde var olan problemler
devam etmektedir.

Firma  yetkilileriyle  yapilan  gdriismelerde  bu  problemlerin
giderilememesinin nedeni finans kaynagmin yetersizligidir. isletme, piyasadaki
ekonomik olumsuzluklardan fazla etkilenmemek icin bu problemlerin
giderilmesine para ayiramamaktadir. Firma, olumsuz piyasa kosullarina ragmen
devamliligimi siirdiirebilmek i¢in miicadele etmektedir. Bundan dolay1 yeni
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teknolojiyi takip edememekte, kalifiye eleman c¢alistiramamakta, normal mesai
disinda ¢alisamamaktadirlar.

Isletmede yaptigimiz uygulamanin calisanlara ve ydneticilere biiyiik faydasi
olmustur. Bdyle bir uygulamanin is yerinin sadece atdlye kisminda degil, diger
departmanlarda da yapilmasinin taraftart olmuslardir. Firmanin kurulusundan
bu gine kadar firmada hi¢bir konuda arastirma ve uygulama
gerceklestirilmemistir. Yetkililer, ilk basta finansman problemlerini ¢6zdiikten
sonra diger problemleri de ortadan kaldirmaya calisacaklarini beyan ettiler.

Ancak sunu da belirtmekte yarar vardir ki, iyilestirme olarak saptadigimiz
sonu¢ yani zaman tasarrufu firmada siirekliligini korursa isletme kisa siirede
olmasa da uzun siirede problemlerin {istesinden gelebilecektir.
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