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.o~ jyiLESTIRME ICIN IS'ETUDU VE AMhAL
SUREC UYGULAMAST SEKTORUNDE giR
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ebilg;

ekonomisinde artan yogun rekabetle basa

iz ikabilmek ic;

ot Fim]ala‘rf::\‘(ﬂg‘ne gegmek icin_degil, ayakta kalabilmek icin glmazsa Oﬁl:lil:bbi‘rlylg:s:?:a ll_aar
o dﬁs‘]:a:!z;aden adin vermeden ﬂ)’eﬂﬂl mallye}lerlpl dﬂsﬂﬂnfk _zon_mdadxrlar. Verimlilik genela,::,, i ]
i‘indecldle edebilme yctenegldlf.,: Sl‘ll'.e¢ iyilestirme, Verll!'!llll'gl artirmak’ igin tim mﬂmkﬂ:,n 'xal,liemaz girdiyle en ok
ﬂku? nasidir. Uzun dénemde verimlilik arust saglamanin bir yolu yeni ve modem Uretim tekno} yc; i amstinimas ve
nygy wmakine. teghizat ve (retim birimlerine yauirim yapilmasidir, Bunlar jcin bilyOk sermayeye ihe gJilennin gelisyirilmesj ve
proder™ idd yardtmiyla ele alindiginda mevcut islem ve calisma yontemlerinin sistematik analiz sony:(?u:l:jyulacagl agiktir. Aym
,:lu:“.: hiiyag kalmadan bog veya verimsiz zamanlann azalulmasi sayesinde de verimiilik arug, mgz:;::t:ffny:i&?irgk

.~ Bu
! un icin $ncelikle is etadg

. s bir firmada slre¢ iyilegtinne icin is etildgd
ambalaj sektdrande =2, $ ewldd uygulamas! yapiimsur. B
f::n)d;‘;,- uygulanarak mevcut durum analizi yapilmi, finna yetkilileriyle derinlemesine mﬂI;aka: y::llarak RHASAT s
orunlar
Soou¢ olarak yeni bir metot

mmak}a?ular. Yiksek kalite
€ gelmistir. Buny Yyapabilmek

imug, Pareto analizi ile bu sorunlardan temel dneme sahip olanlar belirlenmistic
5 kr:lﬁrelesr’de belirgin bir iyilestirme saglanmisur. T

flere : e
é’ﬂ"c:}'lm Sozciikler: is Etadu, Streg Iyilegtirme

WORK STUDY FOR PROCESS IMPROVEMENT AND A CASE STUDY AT PACKAGING INDUSTRY
Abstract: Companies in today's economy struggle for suryiving in a competitive environment. Higher quality and lower price is
st only an advantage also a necessily. Therefore companies have to lower the production costs. Process improvement could be
defined as searching ways to increase the productivity. Through work study productivity may increase without any additional
investmenl. In this study it is firstly made a current state analysis by depth interview with company officials. By pareto analysis
esseniial problems are determined. As conclusion a new method is proposed and a significant improvement at work times is

achieved.
Keywords: Work Study. Process Improvement

1. GIRIS

GOndmdzde firmalarin artan rekabetle basa gikabilmek igin Oncelikli hedefleri ellerindeki kit kaynakiardan en
yoksek verimliligi saglamak olmahidsr. Yiiksek kalite ve diisiik fiyat artik 8ne gegmek icin degil, ayakta kalabilmek
iin olmazsa olmaz bir kosul haline gelmisti. Bunu yapabilmek igin de kaliteden 8d8n vermeden fretim
maliyetlerini diisirmek zorundadirlar. Bu hedefe tiim dretim faktérlerinin isbirligi ile ulasilabilir. lscinin daha etkin
w@lismasi, igverenin sermayesini modern makine ve teghizata yatirmasi, ek kaynak alimi, etkin metotlar gelistirilmesi
gibi. Yapilan aragtirmalar gostermektedir ki dretim sektdriinde verimlilik, makine ve ekipmana yaptlacak ek
yanmdan ok, mevcut kaynaklarin daha etkin ve verimli kullaniimas: ile arttirilabilmektedir. Bu amagla isletmeler
eesitti ydntem ve teknikler uygulamaktadir. 2

Bu thmaf!a» i§ etiiddniin sireg jyilestirmede etkisinin diiilmesi amaclanmistir. Ek yatrim gerekmeden makine ~
msan kogrdinasyonu jle uygun dizenlemelerle verimliligin artttriimas: hedeflenmistir. Ancak bu verimiilik artiginin

derecesi ve anlamhlig: denenerek gorillebilecektir.

1. S0 Pyi i IDU
SﬂzSU‘REC IYILESTIRME VE is ETUDU

eCl iyile$| arlanarak neyin yan]!$ gittigini bulmak ve

! Wllestinme cabalarinin temel amaci, siirecin drettigi verilerden yar A e ileri
;g;‘ci'klgeerl_:smmektir. Bu dogrultuda pek gok fark!: ysntem gelistirilmistir. Ele alinan sure'cn:: ;:e.ﬁ:t';::;:l‘:gg‘;:
i gar . 20T€ degisiklik gosteren bu ydntemler arasinda yéneylem arastirmasi, toplam K& oda faal,iyezl__e_'r'i_ de

ah 2 : R . 1
“Mlabili: sletme. bitniine yonelik ysntemlerin yaninda firetimin kendine odaklanan 15 €

L r nasilsa
tdinilmliylt!€$!lrme cabalarmin gniindeki en byyok ve goronmez engel allskanhklarlclj_lr. Ahfk:ngal:.kz%}lllesrllsﬂﬁk‘#
m ?r"' Ve ek bir caba gerektirmeden isin yapilmasini saglar. Bu yondy |e.tembe |g:agolar~ Ancak bu glven
Goyggy [gﬂve‘-] duygusu saplayarak gelecekte de aynen devam edeceginize .nan:jn aylbiri degisimdir, degisimi
d"zﬁrme}q?:n bir yanilsamadir. Verimliligi arturmamn olmazsa olmaz kosullarindan Pt e

elidy i~(Qdaba$1, 1997) Bu depisimi gésterecek araglardan biri de i§ etadudar. eibyimlein caligan kiginia i§
Yapabilme ;u SQSlemlerinin incelenmesi ve dizenlenmesine iliskin yontem Ve -egex;gletme;!iiﬁ"d' E‘ e
Maginy oy . Y€ Bereksinimlerini de goz onunde tutarak isin iyflestirilmest. ¥ - eclarls mamkap olan en.
Uity Blamak amaciyla uygulanmasidir. Ekonomiklik ilkesi eldekl insanglc gla erisi .f’;?

Perform -

Uzu:A(‘,;%S) o8I0 saglanmast ya da erisilmek istenen gdzime mimkd A
togp:. - 2€mde o e ilerinin gelistirilmest, MECT 0
Chizay veq ‘ﬁret_kenhg1 arttirmanin bir yolunun yeni Oretim teknolojilerinin 8¢ E 3_’-%\;

n olan en 8z ara

: AT A Jagim i1 ’
gdllyuldihm tf'f'mleri“e yattim yapilmasindan gegtigi b“““"_"‘..p,lf."k:;;:: ,%ﬁl&ﬂlﬂ SHEPL VS
8 bilinmektedir. Diger yandan ayni probleme, s Etildd” YRxGmt E&
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ve ¢alisma ydntemlerinin sistematik bir analizi sonucu verimlilikleri arttirmg :
-mumkiin oldugu gériilmektedir. Bdylece, ufak veya hicbir ek yatirim ihtiyac; dogﬁ ?;2 ile

R z S ! sony
zamanlari azaltmak suretiyle, tiretkenligin yiikselmesi gergeklesmektedir an, bo A “'%man
“35 W k .y * s * To . $ veya 1 .
I;emdn, temelde iki grup teknigin, metot etiidii ve is dl¢limiiniin birlesimi(dir.p Yilmaz, 2013) "enms;z eg:

1L1. Metot Etiidii
Metot etiidil, daha kolay ve daha etkin yontemlerin gelistirilip u ulanmas; v - ol
ve onerilen galisma bigimlerinin sistemli olarak kaydedilmes? vg %leslirel oll;rea;;n:?c)guerm ay Urtilmeg; igin
etiidiiniin asamalart; enmesidir. (Mppg 4o 2 olgy
1. Etiidii yapilacak isin secilmesi,
2. Mevcut yontem hakkinda biitiin bilgilerin kaydedilmesi.
3. Amaca en uygun teknigi kullanarak, diizenli bir sira igerisinde metodun incelenmes;
4. En uygun metodun gelistirilmesi, :
- 5. Yeni metodun ayrintili olarak tanimlanmas,
6. Yeni metodun standart bir bigimde uygulamaya konulmasi,
7. Bu standart uygulamanin diizenli denetimlerle siirdiirilmesidir.
Analizi yapilacak isin segimini takip eden adim mevcut metodun kaydedilmesidir. Bu asamada kullan;iap;
-ve diyagramlar sdyle siralanabilir(Kanawaty, 1997): Habilecek sen
1. Ozkayit teknigi
~ 2.Siireg sirasini gosteren semalar:
s lslem proses semasi
& .l;lemakls semasi — is¢i igin
e lslem aki§ semasi — malzeme igin
» Islem akis semasi — techizat icin
» iki el islem semas:
3. Zaman oblgekli semalar:
 Coklu faaliyet semas:
- #SIMO semasi
2 S semasi
etleri gosteren diyagramlar
diyagrami
1
hic (cok boyutlu) semalar
areket filmleri

AR

meyi saglayan Deger Akis Haritas: . Jlamayt
yla mevcut ySntem ayrintili olarak ele alinabilecegi gibi yeni metotlar gelistir 'l"i:l;l‘r’_yg
semalardan yararlaniimaktadir. Bu semalarda kullanilan bazi temel simgeler sun )

XS
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gmkun md 2 2
ﬁ;kNmYaP'hyor? Yapilig zamani uygun mudur? Daha 6nce veya sonra Yapilmasinin ofymy bir etl; XEr: ..

2 i i bl - TR etkst olacak

:ldlf? (2 Isi olusturan temel faaliyetler nelerdir? Bunlar basitlestirme imkan; Vs GOl

leprlhyo 10ili bilgiler toplandnkte_m sonra, {iretim siirecinde : :
p}f(tvcu mef:"‘cl;e:,ii amaciyla ayrica Histogram, Pareto Grafigi, Seg:g-lslg:tt: S
y,klaslm!;. laraclafda" da yararlanilabilir. w34
o g(lFr:'ﬁ iy bir#Sorunit olugturan nedenlerin 6nem derecelerine ggre siralanmasiyla o} )
s dir. A gakigeit dagnllm} 5 lr.lc-eleyen ltalyan ekonomist Vilfredo Pareto’nun gel ouml.an. btrqn»
pistograrm '-'-nde ilgili maddeler tespit edilir, genel bir dl¢i ile lctlir da Belistirdigi bir teknikti ir.

{0 anallzl|am; Genellikle siralanmig maddelerin %20si toplam faaliyetin . bir sirada kimlatif
|a sird 80_'20 kurali olarak da adlandirilir. Bu diyagrama, cabalar; :

prai foak
den 've;ebilmck igin bagvurulmaktadir Tl |
7 agrami, Ishikawa tarafindan 1950’lerin ilk yillarinda gelistirilmistir. Gariintimleri nedeniyle balik

g-Sonig DIy : : .
: | olarak da adlandirilir. Metot, istenmeyen bir olay veya problemin ol ;
lulytgl ‘};ﬁg::de" olugur. llgilenilen olaym nedenlerinin arastiriimasina sistemat‘ills(uzl:nm:l:‘ah zumr:hm:i’:f
c:chllc‘;a nedenler bes ya da alt alt kategoriye ayrilir ve bu kategorilerin her biri de ayrica alt nedm;ng hrla:;
Baglt pitin nedenler listeleninceye kadar devam eder. Diyagram diizenlendikten sonra en Gnemli ana seb'ey;;aﬁ
paglanifarak prosesin kontrol alung alml.nas.m.a, dolaynsu‘lla. hatanin azaltilmasina caligilir. Tiim sebeplerin {izerine
birden egilmek gok masrafli olabilecegi gibi dizelmesinin hangi oranda hangi sebepten kaynaklandigni tespit
omekte zorlagacaktir. _ B R

Diyagram, hangi sebeplerin hangi sonucu meydana getirdigini agiklamada etkili bir aractir.

0 TR

Pongn, o e

v

112, Is Olgiimii
Kalifiye bir elemanin tamimlanmig bir performans diizeyinde belirli bir isi yapabilmesi i¢in gereken :

siptanmasina amaciyla tasarlanmig tekniklerin uygulanmasi is dl¢limii olarak adlandirilir. s ol¢imil yalnizca standart
zmanlarin tespitinde degil, ayn1 zamanda etkin olmayan zamanin agiga ¢ikarilmasinda da kullanihir.
(retim biriminde yapilmakta olan ana faaliyetlerin veya daha alt seviyedeki faaliyetlerin standart zaman &l¢limiiniin
yapiimasinin amaglar asagidaki sekilde siralanabilir: (Heizer, Render, 2010)
= Alternatif metotlarin verimliliklerinin karsilastirilmasi, ayni sartlar altinda isin en az zamanda yaptlmasini sag-
layan metodun belirlenmesi.
= Calisanlarin i§ yiiklerinin dengelenmesi
°Ure_tim plan ve programlari igin gerekli verilerin saglanmasi. b
* Verilecek tekliflerde fiyat ve teslim siirelerinin tahminleri igin bilgi saglanmast. - e,f
= Ucret tesvik tablolarinin hazirlanmas igin isgiicli performanslari ve makine yilkleme standartlamupbehﬂeﬂm |

s, & P
o fecili SN 7 5 fe = _",‘_‘-‘
: Iss(calhk mahygtmm kontroliinde kullanilacak standartlarin belirlenmesi. y = SR

ndart maliyetlerin ikarilmasi ve biitgeleme. { s gt

® Yatirim ihti ,
yaglarinin saptanm e
E S p asl. ! - ‘ "
n.ﬁna. uli is Slgiim teknikleri “is drnekleme”, “zaman etiidii”, ‘“‘énceden belirlenmi§ wnanﬁ_stan, ndartlart”

i sentezi” olarak sayilabilir. (Stevenson, 1999) 2
m'l'df’:dd;" b‘{ Ornegin siirekli gézlemlenmesi yoluyla performansinin inoel.qtilllgl
tisin caly ten bilgilerin sentezinin yapildig: kapsamli bir galismadir. Bu teknik §
yinde smal hn; V€ Zamanlarinin kayitlar: yapilir ve elde edilen verilerin analizt
l”'"ekle;ﬁgl- ab'l’f‘e-?l 1¢in gerekli zaman belirlenir. » :
Yontemigiy |" :e lli bir faaliyetin olusum yiizdesini, istatistiksel orekleme ve tesa
ol deiw]i'l""fklemesmin temelde dayandigi istatistik prensibi, yeterii 9
:d“dilebi[ec 0 sonugla calisanlarin gergekte zamanlarini nastl g

ektir., Dogruluga yakinliginin derecesini belirleyecek olan etme '5"

Oncejo ks dOBTuluga yakinlik artacakur. e
eleriniy s’m‘f Zaman Standartlar: tekniginde, “ulasma”, “kavran
i sap, e Onceden belirlenerek standartlastiriimistir. B

0% gy by haf:kf“*mu}l hesaplamak igin yararlanilir. Once, i
l)"""'ﬂlur etlerin karsiliklar1 olan silreler, tablodan

o Ve S
Ve rile . =X
S h'unmmar';:h‘?"‘ea tekniginde, bir igyerinde siire 2
Sonra ayni veya benzer kosullardaki i lem!
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fﬁYgﬁlamayl yaptigimiz firma istanbul iye’

IPARIALIAC _ ile ilgili olarak yaratic; ve hizh ¢ézi :
baslllms karton, oluklu mukavva kutu, stant ve kagit ile ilgili ti y oomler lizeringe

tasarim ekibi ile miisterilerine biiylik bir yelpazeyi sunmaktadir, Sl frfialecin {retimin; Sagla s kal“ede
Bir fabrika tamamen oluklu mukavva koli firetimi yaparken, diger fabrika ofset bask I g Wity
Firma, Tirkiye’nin onde gelen ambalaj iireticilerinden olup yenilige ve tseklnI kutu kol Uretim; y,
-vermektedir. Miisterilerine daha iyi hizmet verebilmek adina her tirlt si o.lo?'k 8elismelera Pakiagy
vermektedirler. S Wilegtirme ¢ah$ma‘l;::: Gnen
Bu baglamda; iiretimin bel kemigi sayilan laminasyon asamasinda siire¢ jyilesti " e
,qug_lik]‘e,.‘mevcut durum gozlemlenerek yapilacak ¢alismalar segilip uygulanmlst:er falismas, Uygulanp,
durum tespit edilerek ¢alismanin verimliligi gosterilmistir. EMAbinde U¥gulama sonlst"'
Fabrikada ERP sistemi kullanilip diizenli olarak verimliligi arttirma yéniinde by tip ¢alismal &
1OP sertifikasi bulunup kaliteye biiyiik nem gosterilmektedir. Fndiar Yapilmaktagy, BRC
L1 Mevcut Durum

.;angl;}clei:lgpgqasyon (stvama) bdliimiinde bu stirece ait biitiin veriler kayda gegirilir. By asamada jg|
§emalarindan yararlanilmigtir. Meveut durumun islem proses gemasi asagidaki gibidir. Ve prises
Sivama bolimiinde toplam 3 makine bulunmaktadir. B6liim sefiyle birlikte toplam 10 kisi ¢alismaktadir, G
‘ortalama bir makine 19.750 civari tabaka sivayabilmektedir. Ama¢ bunu minumum kisiyle optim:l iy
yapabilmektir. s
Yapilan gdzlemlerde makinelere yapilacak birtakim a
galisma kosullarinin olusturulabilecegi tespit edilmistir

AL >

paratlarla hem is zamani klsaltllabilecegi hem de ergonomik

& - Asagidaki tabloda toplam islem stiresinin 3173,5 saniye oldugu goriilmistiir. Bu siire yaklasik olarak 53 dakikaya
=5, i) abill etmektedir ki bu her yeni siparise gecildiginde katlanarak zaman kaybina sebep olmaktadir. Her isin de
—--h,\. =

Gl ‘x% a sayisinin ¢ok olmadig: da hesaba katildiginda ciddi bir ig kaybi ortaya ¢ikmaktadir.
;;‘ D ""S siylaoncehkh olarak bu is kaybini 6nleyici galismalar yapilacaktir.
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Sekil 1. MevA\\D#um slem Semas; e

/F—'A“LIYET e ’—?’:j:“
T E_—.> A FAAUYETTANIMI | MESAFE
m O . -“ '7*} Ri y
g v T
o : Kartonun bask! initesinden gtirimesi 23
fmem—a——— - - "IN
!//—— m Ondilenin stok alanindan getirilmesi | |5§'*_ it
i/:""""—— Makine durdurulur, ‘ 6 .b. .ﬁ
pl=—— T Iki kisi makineye yardimer malzeme ———
' yﬂkler. 0 (.?',.".;.- ;
,’—r"'*"— Makine asansdriine yaklastinilir 0 38.3
5 = B |
»"'":'-_ Asansor kaldirilir 0 7y | |
b i < )
—'7"'"_- Karton ebadina gére aparat ayarlanir 0's 241{ -
=Ie Karton makinenin 6n kisminda bulunan i e ||
; merdane ve poza sistemine oturtulur, '
karton ebat ayari yapilir.
Kartonun altina yapisan ondiileye
9 tirnak ayari yapilir.
Dalga cinsine gore tutkali ayarlanir ve
\ laminasyona baglanir.
20-30 dakika stvandiktan sonra
Il yapisma kontrolil yapilir. £
: ol
2 = Makine seri iiretime geger. A4
.2 Metodun incelenmesi A W .
“ut metot kaydedildikten sonra isgilerle yapilan birebir gorilsmeler sm“cm‘da e b
tspit edilmistir. Bu sorunlarin énem degerleri yine iscilerle yapilan beyin gt

%80'lik

dilime giren soruniara dair ¢Oziim Onerileri siralanmigti. A

.
[us S5%
b SEITA

Tablol. Pareto Analizi icin Sorunlar ve D

I . ", "‘jk“
Makinenin kullanim zorlugu L

- T ; -
Hazirlik siiresinin uzunlu 2043 Dig
slem siiresinin uzunlugu )

C
D Kullanilan kartonun kalitesinde problemle

P—— — SRR ‘.'vr
g Kullanilan tutkalin ge¢ kurumast ___
. Stirece iliskin yetersiz ¢ tun\,‘_:.u
U | Yerlesim lgnmm JagMICIEL
—H | Caligma yeri sicakliginin fazla olm:
i | sl
RS A0 vaad st S
T oqTess ? B e skl Y
. : T SO
{ - _‘hlu‘n:: .:‘;;;0’“ *g. =
P‘)-::-_ e e = P Y
¥ S o i .
N
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Tblq 2 Pareid Analizi icin Kiimiil

L sana S Or =T?{F:'I‘P": “E o R atif De erlel‘

B Hazirlik siiresinin uzunlugu — ggge& Yiizde

E Kullanilan tutkalin gec kurumas 80\%
A Makinenin kullanim zorlugu 50 %
G Yerlesim planinin daginikhig 40 %
H Calisma yeri sicakliginin fazla olmas: TR %
C Islem siiresinin uzunlugu 20 %
D Kullanilan kartonun kalitesinde problemler 20 jg*
F Strece iliskin yetersiz egitim 10 3\0,:

Toplam 3307 Tl 100%

Sekil 2. Pareto Diyagram

('97%?""“"7’ b
Y% ———- 90%
/ﬁ

80 - - 80%
70 - 70%
60 - 60%
50 A 50% == Onem degerleri
40 - 40%  —KUmllatif Yiizde
30 - 30%
20 - 20%
10 - - 10%
04 - 0%

B E A G H C D F

5% N s it S A lind |raladlg!mlz ¢azﬂmleylﬂ
analizi ile %80’lik dilime giren sorunlara iliskin asagiya maddeler halinde s e eal degisikiikle
uygulanmistir. Burada makinenin calisma verimliligini makineye yapilacak birkag me
lanmistir. = « enin durmadat
Sivama makinelerinde karton koyulan giris beslemesine “yedekleme aparati” yapilarak makineni
nas saglanmigtir. o, A N R it
nin arkasina ters-diiz sekilde palete dizilim caligmasini yapan iki klslpm bir !(lsl}-'e;nitﬁ?mi% poylelikle
makinenin yonleri degistirilerek islem bitis noktalar: bir sonraki islemin makinesin€ ¢
niinde ¢alisma ortam1 olusturulmustur. _
ne edilen ondiile yardimei malzemesinin depolama alani sivama makinel
minumnma indirgenerek is akisinin hizi arttirilmigtir. o
akinelerinde kullanilan dekstrin tutkalindan hibrit tutkala gegilmistir. LR P " jojan 1
ﬁi sinde makinelerin pres hizi arttirilarak daha hizli galiymalari saglanmisur. Lyl
aha gabuk kuruma etkisidir, oy oonlanal
leyen khrtm:lan' havalandirma makinesinde havalandirma l$l:f:'l:;z'g olasihg! ortad®
siiresi azaltilmistir. Boylelikle islem esnasinda yapisik karton -

to

- t 5

im isleminde [s,litm 1k Y"
munc geql

bi g™

erinin arkasind alnarak

4 daha hizh g8

n sonra dénmesinden otiirii (kamburlagma) kes 35
! den belirlenmis birkac ebatta hurda karton taba:::?;’r‘n =
n Gzerine bu agirliklar yerlestirilmeye baslanilarak kam

: B . tablodaki 8
e limntin is akisinda ve sirelerinde asagidaki tablo

.l
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g gorldngs et stama kAT V' g Mendl.
g s |:n <;aah$m818f sonucu bu siire yaklagik 31 dakikaya kadar diisiirtimgstr, Yama. slir
8% en yop!
ke

Sekil 3. Metod Etiidii Sonras: Onerilen Durum islem Sening .

FAALIYET —
M= [:> c FAALIYET TANIM] MESAFE | S
¥ O
S
|t * Kartonun baski initesinden getirilmesi
| A ——
| * Ondiilenin stok alanindan getirilmesi
2 S
Lo Yedekleme sistemine karton yiiklenir,
3 [
T—-':" Makine asansériine yaklastirilir
'5" “ Asansdr kaldirilir
'6" * Karton ebadina gére aparat ayarlanir
— Karton makinenin én kisminda bulunan
] * merdane ve poza sistemine oturtulur,
karton ebat ayar yapilir.
. Kartonun altina yapigan ondiileye
s tinak ayari yapilir.
~ Dalga cinsine gore tutkali ayarlanir ve
s laminasyona baslanir.
0 R 20-30 dakika sivandiktan sonra
yapigma kontrolil yapilir
I = Makine seri iretime geger.
IV.SONUG % 1%

mﬁn}a ¢k yatrim ihtiyaci olusmaksizin verimliligin arttirilabilecegini gOStermeyt =
is; IZin sadece liretim siirecinin sonunda elde edilen nmn!a_lcm~_de§l!.t,PW_ o e
*m"'g".lde gegerli olmas: gerektigi kaginilmaz bir gergekliktir. ﬂret!mm%“ 1
bi bigiy d; ﬁapasﬂ%min arttirilmas firetim artiginda bir segenektir. Anc Kieldelgn
s o llanarak, metot analizi sayesinde meveut -'mahngd&-LX‘P., :
va%_ta_mk g1kt hizini, dolayisiyla da verimliligi arttirmanin m el
gy &m Ve verimliligin artis1 degil ¢alisanlarin rahati ve gUVED
Slayary . ceken faktérlerdendir. Yeni onerilen metot sureynlﬁsalshv :
‘ Yorgunlugy azaltmus, is¢i verimliligini ve memnuniyetil :

5. Operations Management, Prentic Hll; 8 edition (Febr
0", MPM Yayinlan, 1LO:29, 1997, s.92. ;

oy, "vﬁzg‘.‘eﬁmi,-mqol BaSIm-Yaf_y_‘.zgg3":%;_3_§8.

ko, ] 3 "ikD‘yeDlye, MPM Yay No .595”\3’
5 v‘"““"'kYbneum;u ygula 'N A
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