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WORK STUDY FOR PROCESS IMPROVEME:� �ND A CASE STUDY AT PACKAGING INDUSTRY 
Abslfacl: Companies in today's eco�omy struggle for surv1vmg m a competitive environment Higher qwility and lower price is
nol only an advantage al so a n_ecess11y. Therefore c_<>'.11parues have to lower the production costs, Process improvement could be 
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I, GIRiS 
Gonomo2de firmalarm artan rekabetle ba$a 91kabilmek iQin oncelikli hedefleri ellerindeki kit kaynaklardan en
yOksek verimliligi saglamak olmahdir. Yiiksek kalite ve dii�iik fiyat art,k one ge9mek i9in degil, ayakta kalabilmek
i\in olm112Sa olmaz bir ko�ul haline gehni�tir. Bunu yapabi lmek i9in de kaliteden Odon vermeden llretim
maliye1lerini d�Ormek zorundad1r lar. Bu hedefe tilm Oretim faktorlerinin i�birligi ile ula�llabilir. 1$9inin daha ctkin
?himas,, iiverenin sermayesini modern makine ve te9hizata ya11nnas1, ek kaynak ahm1, etkin metotlar geli�rilmesi
gibi. Yapllan ara�t1rmalar g<istermektedir ki Oretim sektori!nde verimlilik, makine ve ekipmana yap1lacak ek 
ya�n?1dan �ok, mevcut kaynaklarm daha etkin ve verimli kullamlmas, ile artbnlabilmelctedir. 11u ama�la i�letmeler 
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ve çalışma yöntemlerinin sistematik bir analizi sonucu verimlilikle „ „ 

mümkün olduğu görülmektedir. Böylece, ufak veya hiçbir ek yatırım ihti-y°'U ile ayn, , 
zamanlar, azaltmak suretiyle, üretkenliğin yükselmesi gerçekleşmektedir. (Top ** «W
Iş etudu, temelde ıkı grup tekniğin, metot etüdü ve iş ölçümünün birleşimidir P’ ’ 2013) ^ gj

II.l. Metot Etüdü

Metot etüdü, daha kolay ve daha etkin yöntemlerin geliştirilip uygulanması ve malivetle ■ „ 
ve önerilen çalışma biçimlerinin sistemi, olarak kaydedilmesi ve eleştirel olaraJin , n örülmesi i • 
etüdünün aşamalar,; * °laıak "^elenmesidir (Mpk ! IÇm .

n,2°03)M
r°lan

1. Etüdü yapılacak işin seçilmesi,
2. Mevcut yöntem hakkında bütün bilgilerin kaydedilmesi,
3. Amaca en uygun tekniği kullanarak, düzenli bir
4. En uygun metodun geliştirilmesi,
5. Yeni metodun ayrıntılı olarak tanımlanması,
6. Yeni metodun standart bir biçimde uygulamaya konulması,
7. Bu standart uygulamanın düzenli denetimlerle sürdürülmesidir.

Analizi yapılacak işin seçimini takip eden adım mevcut metodun kaydedilmesidir. Bu 
ve diyagramlar şöyle sıralanabilir(Kanawaty, 1997):

1. Özkayıt tekniği 
2.Süreç sırasını gösteren şemalar:

• İşlem proses şeması
• İşlem akış şeması - işçi için
• İşlem akış şeması - malzeme için
• İşlem akış şeması - teçhizat için
• İki el işlem şeması

3. Zaman ölçekli şemalar:
• Çoklu faaliyet şeması
• SİMO şeması
• P.T.S şeması

4. Hareketleri gösteren diyagramlar
• Akış diyagramı
• İp diyagramı
• Cyclegraphic (çok boyutlu) şemalar
• MEMO hareket filmleri
• Gezi şemaları

5. Bütün resmi görmeyi sağlayan Değer Akış Haritası 
Bu şemalar aracılığıyla mevcut yöntem ayrıntılı olarak ele alınabileceği gibi yeni metotlar geliştirilerek uygu a 
konulmasında da bu şemalardan yararlanılmaktadır. Bu şemalarda kullanılan bazı temel simgeler şunlardır.

C3 İşlem

m

içerisinde metodun incelenmesi,sıra

aŞamada kullanılabilecek şema

Taşıma

□ Kontrol

D Bekleme/Gecikme

V Tutma/Depolama
tirı*6iyileşsorularak

Mevcut durumun kaydedilmesinin ardından kaydedilen her işlem için bazı temel sorular 
adımına ışık tutulmaya çalışılır. (Kobu, 2003)
NE yapılmaktadır? Gerekli midir? Ortadan Kaldırılabilir mi? . . d
NEDEN yapılmaktadır? Her işlemin bir amacı var mıdır? Ortadan kaldırılabilir mi? Birleş ır 
sayısı azaltılabilir mi? . jrrne sa&<" - j,jni
NEREDE yapılmaktadır? İşlemin yapıldığı yeri veya diğer işlemlerle sırasını değiştirmek basit e§ yük 

KİM yapıyor? İşi yapan kimse işe uygun mudur? Başka birine vermekle basitleştirme

iv| iŞle111
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yaP'"5 "UdUr? “* ^ * etkisi ollcak

Plre“ 0rif'e' Sebep's”"ç

Semasıg'blaI?Ç .ir S0runun oluşturan nedenlerin önem derecelerine göre sıralanma , ,
fare!» ^Avrupa’daki gelir dağılımını inceleyen İtalyan ekonomist Vilfredo Pareto’nun'îr °lüfWühn bir tür

.... diyagra<- *S=fR£

* s°s» ^ ■" “«4' ve b"
2 c bütün nedenler listelenınceye kadar devam eder. Diyagram düzenlendikten sonra en önemli ana sebeplerden 

başlanılarak prosesin kontrol altına alınmasına, dolayısıyla hatanın azaltılmasına çalışılır. Tüm sebeplerin üzerine 
birden eğilmek çok masraflı olabileceği gibi düzelmesinin hangi oranda hangi sebepten kaynaklandığını tespit
etmekte zorlaşacaktır.
Diyagram, hangi sebeplerin hangi sonucu meydana getirdiğim açıklamada etkili bir araçtır.

11.2. İş Ölçümü
Kalifiye bir elemanın tanımlanmış bir performans düzeyinde belirli bir işi yapabilmesi için gereken 
saptanmasına amacıyla tasarlanmış tekniklerin uygulanması iş ölçümü olarak adlandırılır. İş ölçümü yalnızca standart 
zamanların tespitinde değil, aynı zamanda etkin olmayan zamanın açığa çıkarılmasında da kullanılır.
Üretim biriminde yapılmakta olan ana faaliyetlerin veya daha alt seviyedeki faaliyetlerin standart zaman ölçümünün 
yapılmasının amaçları aşağıdaki şekilde sıralanabilir: (Heizer, Render, 2010)

0 Alternatif metotların verimliliklerinin karşılaştırılması, aynı şartlar altmda işin en az zamanda yapılmasını sağ­
layan metodun belirlenmesi.

<Çalışanların iş yüklerinin dengelenmesi
<Üretim plan ve programları için gerekli verilerin sağlanması.
<Verilecek tekliflerde fiyat ve teslim sürelerinin tahminleri için bilgi sağlanması.
< Ücret teşvik tablolarının hazırlanması için işgücü performansları ve makine yükleme standartlarının belirlenme­

si.

zamanm

° İşçilik maliyetinin kontrolünde kullanılacak standartların belirlenmesi, 
tandart maliyetlerin çıkarılması ve bütçeleme.

° at,ırım ihtiyaçlarının saptanması. , . - Standart
VeriInem 1 1? öl<?üra teknikleri <iş örnekleme=, <zaman etüdü=, <önceden belirlenmiş zaman standar

S=a* performanslımı
bir işin çaLmenıblİ8'lerin sentezlnın yapıldığı kapsamlı bir çalışmadır. Bu tekn> e 'r ; inŞbeni bir performans 
düzeyinde ^ \ Ve zamanlarının kayıtları yapılır ve elde edilen verilerin analizi s >

inekten elH»5 ,0l:neldemesinin temelde dayandığı istatistik prensibi, yeterli buyu d- yakın bir resim 

el(lee<lilebiiprV en sonuÇİa çalışanların gerçekte zamanlarını nasıl geçirdi erim t? gözlemlerin sayısı olacak, 
yOfcSKr- DogrUİU8a yakınlığının derecesini belirleyecek olan etmen ise yapılan gözlem

e oğruluğa yakınlık artacaktır.. .. ve <bırakma= gibi temel insan
n a>»mş Zaman Standartlan tekniğinde, <ulaşma=, <kavrama , taş ma fau standartlardan bir

^ Vükseldikop a - °grulu8a yakınlığının de 
°"Wen Sa2l buluğa yakınlık artacaktır.
:^ketlerinin tir*11? ^aınan Standartları tekn
Şeminstandarf JGer^ önce^en belirlenerek ------ t ----- * . t.mP. ınsm —»«, .

h "ra da bu harep1^1"1 hesaPlanıak için yararlanılır. Önce, işlemi oluşturan em k standart işlem
>n,r. bareketlerin karşıl.klar, olan süreler, tablodan bulunup, alt alta topı

amanlar belirlenir

' 1‘ ^-SK
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m. UYGULAMA

Uygulamayı yaptığımız firma İstanbul-Türkiye’de Kurulu iki P„ıP , 
oh^an tek bir firmadır. Amaç olarak; konsept tasarım oluşturma Sim 8,t/kart0n ambalaj „ . 
çıkmaktadır. Firma, müşteri vizyonu ile ilgili olarak yaratıcı vp  h ı l. .ve imanında teslim 61"11 tesiri . 
basılmış karton, oluklu mukavva kutu, stant ve kağıt ile ilgili tüm pronm1"1116' Üzerinde odakS fikirler>ndennd 
tasarım ekıbı ile müşterilerine büyük bir yelpazeyi Sunmaktadır ' ^ Ürünle™ üretipfiS

Bir fabrika tamamen oluklu mukavva koli üretimi yaparken diğer fahrili f u 8 ayan- Var '
Firma Türkiye’nin önde gelen ambalaj üretiedebndJn ofup ye 5 ,e ^ k°'i üretimi "

:—LM"5,eri,eri'’e daha w hizmM '»■«•

durum tespit edilerek çalışmanın verimliliği gösterilmişti/ ? P ygulanmı?tlr- Akabinde uygu£j anm‘5tır.

^rİkadaERPusi,stemi kullanılıp düzenli olarak verimliliği arttırma yönünde bu ti * ^
lOP sertifikası bulunup kaliteye büyük önem gösterilmektedir.

en

UP Çalışmalar yapılmaktadır. BRC

HI.l. Mevcut Durum

Öncelikle laminasyon (sıvama) bölümünde bu sürece ait bütün veriler kayda «ecirdir R, 
şemalarından yararlanılmıştır. Mevcut durumun işlem proses şeması aşağıdaki gibidir 

Sıvama bölümünde toplam 3 makine bulunmaktadır. Bölüm şefiyle birlikte Toplam 

ortalama bir makine 19.750 civarı tabaka sıvayabilmektedir. Amaç bunu 
yapabilmektir.
Yapılan gözlemlerde makinelere yapılacak birtakım aparatlarla hem iş zamanı kısaltılabileceği hem de 
çalışma koşullarının oluşturulabileceği tespit edilmiştir.
Aşağıdaki tabloda toplam işlem süresinin 3173,5 saniye olduğu görülmüştür. Bu süre yaklaşık olarak 53 dakikaya 
tekabül etmektedir kı bu her yem siparişe geçildiğinde katlanarak zaman kaybına sebep olmaktadır. Her işin de 
tabaka sayısının çok olmadığı da hesaba katıldığında ciddi bir iş kaybı ortaya çıkmaktadır.
Dolayısıyla öncelikli olarak bu iş kaybını önleyici çalışmalar yapılacaktır.

aşamada işlem proses

m 10 kişi çalışmaktadır. Günlük
mınumum kişiyle optimal sürede

ergonomik
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Şekil 1. Mevcut Durum İşlem Şeması

FAALİYET

□ FAALİYET TANIMI MESAFE SÜRE
ONO (M) (SN)

Kartonun baskı ünitesinden*
getirilmesi 

Ondülenin stok alanından getirilmesi

32 6231
*

9 193,32
Makine durdurulur.

Hci kişi makineye yardımcı malzeme
yükler.

Makine asansörüne yaklaştırılır

*
0 83,63

*
0 11544

* 0 38,35

Asansör kaldırılır* 0 416

Karton ebadına göre aparat ayarlanır*
0 2417

Karton makinenin ön kısmında bulunan
merdane ve poza sistemine oturtulur, 
karton ebat ayarı yapılır.

*
08 183

Kartonun altına yapışan ondüleye 
tırnak ayarı yapılır.

* 09 81,7

Dalga cinsine göre tutkalı ayarlanır ve 
laminasyona başlanır.

*10 0 115,6

20-30 dakika sıvandıktan sonra 
yapışma kontrolü yapılır.

11 3870*

12 32* 0Makine seri üretime geçer.

3173,5
III.2. Metodun İncelenmesi
|levcut metot kaydedildikten sonra işçilerle yapılan birebir görüşmeler sonucunda aşağıda sıralanan temel sorunlar 

sorun^arm önem değerleri yine işçilerle yapılan beyin fırtınası ile belirlenmiş ve pareto ana izi 
1 dilime giren sorunlara dair çözüm önerileri sıralanmıştır.

Tablol. Pareto Analizi için Sorunlar ve Degeriejj
Kod Yaşanan Sorunlar

50A Makinenin kullanım zorluğu
90B Hazırlık süresinin uzunluğu______ —

İşlem süresinin uzunluğu________ ____
Kullanılan kartonun kalitesinde problemler
Kullanılan tutkalın geç kuruması_______
Sürece ilişkin yetersiz eğitim_______
Yerleşim planının dağınıklığı_____
Çalışma yeri sıcaklığının fazla olması _—

20C
20D
80E
10F
40G
30H

340Toplam
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Tablo 2. gg™toAnalizi için Kümiilatn-r^ 

----------—--------- - Önem değerleri
Kod Yaşanan Sorunlar________

Hazırlık süresinin uzunluğu
Kullanılan tutkalın geç kuruması
Makinenin kullanım zorluğu______
Yerleşim planının dağınıklığı
Çalışma yeri sıcaklığının fazla olması
İşlem süresinin uzunluğu

Kullanılan kartonun kalitesinde problemler
Sürece ilişkin yetersiz eğitim

[erler
B Yüzde

26%
90E
80A 24%
50G 50%15%
40H 65%12%
30 76%C 9%
20 85%D 6%
20 91%F 6%
10 97%3%

Toplam 100%340 100%

Şekil 2. Pareto Diyagramı
100

100%
7%

90
90%

5%
80

80%76%
70 - 70%

65%
60 -----60%

50 Önem değerleri 

Kümülatif Yüzde

50%

40 40%

i
30 30%26%
20 20%

10 10%

o 0%
B E A G H

IIL3. Metot Etüdü Çalışması Sonrası
Pareto analizi ile %80’lik dilime giren sorunlara ilişkin aşağıya maddeler halinde sıraladığımız çözüm eyıc 
faaliyetler uygulanmıştır. Burada makinenin çalışma verimliliğini makineye yapılacak birkaç metotsal egışı

° Sıvama makinelerinde karton koyulan giriş beslemesine <yedekleme aparatı= yapılarak makinenin dur

çalışması sağlanmıştır.
° Sıvamanın arkasına ters-düz şekilde palete dizilim çalışmasını yapan iki kişinin bir kişiye indirgenmişböyjeükie 
° Üç makinenin yönleri değiştirilerek işlem bitiş noktaları bir sonraki işlemin makinesine çevri m

işin akışı yönünde çalışma ortamı oluşturulmuştur.
° Kartona lamine edilen ondüle yardımcı malzemesinin depolama alanı sıvama 

taşıma süresi minumuma indirgenerek iş akışının hızı arttırılmıştır.
° Laminasyon makinelerinde kullanılan dekstrin tutkalından hibrit tutkala geçilmiştir, 

bu tutkal sayesinde makinelerin pres hızı arttırılarak daha hızlı çalışmaları sağlanmıştır, 
hibrit tutkalın daha çabuk kuruma etkisidir. . . uVgulanarak ye~? n

° Üretim sahasında fazla bekleyen kartonları havalandırma makinesinde havalandırma ış erT|* 0]asılığı ofta 

leme aparatının dolum süresi azaltılmıştır. Böylelikle işlem esnasında yapışık karton çı ^
kaldırılmıştır. . -n(je sıkıntı y3*

<Sıvama tabakalarının tutkal aldıktan sonra dönmesinden ötürü (kamburlaşma) kesim *§bir a£,r^,ril' 
yordu. Mevcut ağırlıklar yerine önceden belirlenmiş birkaç ebatta hurda karton taba a ^ anm 
pilmiş ve sıvanan tabakaların üzerine bu ağırlıklar yerleştirilmeye başlanılarak kam uı
iniştir. _ hlodaki

Yapılan bu çalışmalar sonucu sıvama bölümünün iş akışında ve sürelerinde aşağıdaki ta 

olmuştur.

makinelerinin arkasına a««

alıştıra"
noktaÜrünü daha hızh Ç 

Burada aslola

geç'önüne 

i gel*"’61*
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XXIII. Ulusal İşletmecilik Ko

(jörüldüğü üzere sıvama makinelerinde her iş değişiminde ■
b'p.fan ÇalSnıalar S°nUCU bU SÜ'"e yaklaşık31 dakikaya kadar düşürülmüştür.^'3"13 SÖresİ yakla$lk 53

ngresi/8- 10MaylS20l4

; ta.<as,dak'

Şekil 3. Metod Etüdü Sonrası Önerilen Durum İşlem Şeması

FAALİYET

F=> FAALİYET TANIMI MESAFE

□ SÜRE

o (M)NO (SN)

Kartonun baskı ünitesinden getirilmesi 

Ondülenin stok alanından getirilmesi 

Yedekleme sistemine karton yüklenir.

*
32 623

1
*

1 18,5
2

0 83,6*
3

Makine asansörüne yaklaştırılır 0 38,3*
4

Asansör kaldırılır 0 41*
5

Karton ebadına göre aparat ayarlanır* 0 2416
Karton makinenin ön kısmında bulunan
merdane ve poza sistemine oturtulur, 
karton ebat ayarı yapılır.

0* 1837

Kartonun altına yapışan ondüleye 
tırnak ayarı yapılır.

0 81,7*8

Dalga cinsine göre tutkalı ayarlanır ve 
laminasyona başlanır.

115,60*9

20-30 dakika sıvandıktan sonra 387010 *
yapışma kontrolü yapılır.

32011 Makine seri üretime geçer.*

1844,7

K SONUÇ

verimi t ™ elc yatırım ihtiyacı oluşmaksızın verimliliğin arttın labileceğini göstermeyi amaç am • . a tinm 
kendisi '8m !fdeCe üretim sürecinin sonunda elde edilen ürünler için değil, üretimin gerçe fSye teçhizata 
ek yatırım0*!^!geçerli olması gerektiği kaçınılmaz bir gerçekliktir. Üretim sürecinde ru anı ^ ye akllcı
bir içimde kînPaSİtfnİn arttlrılması üretim artl?ında bir seçene^tİr' fit'bPdSişiklik sayesinde üretim

^ vaî,"c„?r'r s sss. «*-* **■ *■
0rgunluğu azaltmış, işçi verimliliğini ve memnuniyetini de arttırmıştır.
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