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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

i$ VE ZAMAN ETUDUNUN VERIMLILIGE ETKISi VE BiR MOBILYA
FABRIKASINDA UYGULAMALI CALISMA

Okan TUNCBILEK

Silleyman Demirel Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Danisman: Dog. Dr. Feyza AKARSLAN

Isletmelerde en 6nemli unsurlardan biri verimliliktir. Bu da zamani dogru
kullanmakla dogru orantihdir. Isletmelerin rekabet ortaminda varliklarina
devam edebilmeleri icin kaynaklarin verimli bir bicimde kullanilmasini
saglayarak maliyetleri azaltip kar payimi yiikseltmeleri sarttir. Verimlilik
diizeyinde artislar, hem isletmeye hem de ulusal ekonomiye olumlu katkilar
saglamaktadir.

Uygulama Isparta ilinde faaliyet gosteren imaj Mobilya’da yapilmistir. Uretimde
goriilen eksiklikler tespit edilerek daha Kkaliteli ve seri {lretime imkan
saglanmistir. Fabrika yerlesim planlar1 ele alinmis, tretimde kullanilan is
emirlerinde degisiklikler yapilmis, iretimde zaman etidi uygulamasi
yapilmistir. Artan iiretim ve rekabet ortaminda miisterilere daha kaliteli ve daha
hizli iirtin géonderebilmek icin gelisen teknolojiyi takip etmek gerekmektedir.
Uygulama yapilan fabrikada gerekli goriilen birimlerde makine yenilenmis ve
tretim kapasitesi artirllmistir. Ayni zamanda kapasiteye gore miisterilere
termin stliresi hakkinda daha net bilgi verilebilmesi saglanmistir.

Bu ¢alismada is ve zaman etiidiiniin verimlilige etkisini arastirmak amaciyla
imaj mobilya isletmesinde 90 calisan iizerinde anket calismas1 yapilmistir.
Anket formunda yer alan sorulara verilen cevaplar ele alinarak sonuclar SPSS
17.0 istatistik analiz programi kullanilarak yorumlanmistir. Anket formlan iki
ayr1 kisimdan olugsmaktadir. Birinci kisimda g¢alisanlarin demografik (niifus
birimi) 6zellikleri, ikinci kisimda calisanlarin cevaplayacagi toplam 40 soru yer
almaktadir. Toplanan tiim veriler frekans analizi ve Ki-kare testi kullanilarak
analiz edilmistir. Arastirma sonucunda fabrikada, is ve zaman etidi ile
verimlilik gelisimini gosteren bazi istatistik sonuclar elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: is etiidii, zaman etiidii, verimlilik, mobilya endiistrisi, Ki-
kare testi.
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ABSTRACT

M.Sc. Thesis

THE EFFECT OF WORK AND TIME STUDY ON PRODUCTIVITY AND AN
APPLICATION IN THE FURNITURE FACTORY

Okan TUNCBILEK

Siileyman Demirel University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineer

Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Feyza AKARSLAN

One of the most important elements in factory is productivity. This is
proportional to using the time correctly. In order to continue their existence in a
competitive environment, enterprises must reduce the costs and increase their
profit share by ensuring that the resources are used efficiently. Increases in
productivity make positive contributions to both the enterprise and the national
economy.

The application has been made in imaj Mobilya which produces furniture in
Isparta. Deficiencies in production were identified and better quality and mass
production opportunities were provided. Factory layout plans were renewed,
changes were made in the work orders, and time studies were applied in
production. It is necessary to follow the developing technology in order to send
more quality and faster products to customers in an increasing production and
competitive environment. The machine was renewed and production capacity
was increased. At the same time, clear information can be given about the
delivery time to customers according to the capacity.

In this study, in order to investigate the effect of work and time study on
productivity, a survey was conducted on 90 employees in Imaj Mobilya. The
data acquired from the survey was analyzed on a computer in SPSS 17.0 (
Statistical Package for Social Secience). The questionnaire consists of two
separate parts. In the first part, demographic special feature of the employees.
In the second part, there are 40 questions of the different style to be answered
by the employees. All data collected were analyzed by frequency analysis and
Chi-square test. At the end of the research, some istatistics results were gained
work and time study and produtivitys developing which are shown.

Keywords: Work study, time study, productivity, furniture industry, Chi-
square test.
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1. GIRIS

Gelisen teknoloji ile birlikte iiretimde otomasyona gecisin hizlanmasi,
insanoglunun ihtiyagc ve beklentilerindeki degisim baz1 islerin yeniden
tasarlanmasin1  gerektirmektedir. Bu degisimler devam ettigi siirece,
yoOneticilerin c¢alistiracaklar1 personelin se¢cimi ve egitilmesi, performans
degerlendirebilmeleri icin o isi en iyi sekilde ve tim o6zellikleriyle birlikte

bilmeleri gerekmektedir.

Guniumiz teknoloji ¢aginda isletmeler diinya tUzerindeki tiim rakiplerine karsi
tstiinliik kurabilmek icin siirekli devam eden stratejik planlar igerisindedir.
Ancak basarinin oniindeki engelleri asmak icin giiclii fikirlere ihtiyag
duyulmaktadir. Isletmeler iiretim sirasinda olumsuz katma deger yaratan
islemleri ortadan kaldirmak i¢in farkli yonetim stratejileri belirlenip hedeflere
ve basariya ulasmak amaciyla denenebilir. Bunlar, bina, makine, para ve insan
giici gibi isletmeden isletmeye degisen, yenilenebilen ve gelistirilebilen
kaynaklarla uygulanan stratejilerdir. Ancak hicbir yerde “zaman zengini”
olunamaz. Fark buradadir. Bu nedenle asil farkliligi yaratabilmek ve oyunu
kazanabilmek icin kaynaklar1 optimum diizeyde ve etkin kullanmak

gerekmektedir.

Zaman, degerini ve kullanmay1 tam olarak bilemedigimiz, geri déniisii olmayan,
degeri belirlenemeyen fakat harcandiktan sonra farkina varilan, hem bireysel
hem de isletmeler icin son derece 6nemli bir kaynaktir. Bu ylizden isletmeler
hedefe ulasabilmek i¢in “zaman yonetim”ini 68renmeli ve etkin bir sekilde
kullanmalidir. Ancak isletmeler i¢in hesapsiz ve gelisigilizel bir zaman yonetimi
s0z konusu olamaz.

Rekabetin her gecen giin artmasi, pazara siirekli yeni rakiplerin girmesiyle
kazanglarin diismesine sebep olmaktadir. Bu noktada maliyetleri minimum
seviyeye disliriilmesi biiyilk 6nem tasimaktadir. Ek kaynak ayirmadan
yapilabilecek maliyet iyilestirmesi 0Oncelikle, is giiciiniin daha verimli
kullanilmasi ile olabilir. Kullanilacak yontemler icerisinde de “zaman etiidi”

o6nemli bir yere sahiptir.



Bu calismada, isletmede verimliligi arttirmak icin is 6l¢limii ve zaman etidi
yontemi incelenmis, bir mobilya fabrikasindaki etkisi anket yontemi ile
incelenmistir. Sirket calisanlarinin yapilacak o6lciimlerle ilgi tutumlar1 ve
beklentileri ortaya konularak, sirket icin gerekliligi ve saglayabilecegi faydalar

aciklanmistir.

1.1. Verimlilik

Fransiz kokenli bir kelime olan prodiiktivite liretmek manasina gelen “Produire”
mastarindan tiiretilmektedir. “Productivity” tiretebilir olma, iiretkenlige uygun
nitelikler tasima anlamlarina gelmektedir. Produktivite Fransizcada bir
kabiliyeti, 6zel bir kaliteyi anlatmaktadir. Halbuki verimlilik, iiretim yapilarak
mamul iireten bir fabrikada daha olumlu sonu¢ almaya imkan veren faktorlerin
varligini belirtmektedir. Yani dilimizde verimlilik, bir 6zel durumu, iiretkenlige
elverisli olmay1 anlatmaktan ¢ok, iktisadi etkinliklerden belirlenen sonugclarin
Olcim yapilarak ve Kkarsilastirarak meydana c¢ikardigi olumlu neticedir.

Verimlilik kavramini tanimlayan pek ¢ok tanimdan bazilar: sunlardir:

Verimlilik, nitel ve nicel boyutlarinin yani sira bir yasam felsefesi olma
ozelligine de sahip olmaktadir. Bu baglamda, verimlilik konusunun hayli ciddi
bir bicimde ele alindig1 Japonya’da “Toplam Sosyal Verimlilik” kavramindan
bahsedilmektedir. Burada karhilik ve sosyal sorumluluk kavramlariyla
biitiinleserek toplumsal davranisin ortak karakterini belirlemesi biciminde bir

yaklasimdan s6z edilmektedir (Demir, 2003).

Glinlimiiziin anlayisina gore verimlilik, genelleyecek olursak, liretimin sonunda
eldeki verilerle bu sonucu elde etmek icin liretim siirecine sokulanlar, kisaca,
ciktilar ile girdiler arasindaki bir oran olarak kabul edilmektedir (Odabasi,
1997).

Daha kapsamli bir tanimlama yapilirsa, verimlilik, bir hizmet veya liretim
sektoriinln trettigi ciktilar ile bu ¢iktilar1 olusturmak icin kullanilan girdiler
arasindaki orandir. Bu nedenle verimlilik, cesitli mal ve hizmetlerin

tretimindeki kaynaklarin -emek, sermaye, arazi, malzeme, enerji, bilgi- etken
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kullanimidir diye tanimlanmaktadir. (Prokopenko, 2003). Bu tanmimda iligki
sozciigi Uretim faktorleri verimliligini ifade etmekte ve bu da bir oran olup,
oranin payl uretimi ve paydasi ise kullanilan girdi ya da girdilerin bilesimini

gostermektedir (Dogan ve Aydin, 1991).

Bu iliski, genellikle alttaki formiille ifade edilmektedir (Prokopenko, 2003).

Ciktilar
Verimlilik = ————

Girdiler

1.1.1. Verimliligin tarihsel gelisimi

insanoglu varolusundan beri, yasamini siirdiirmesi icin tiretim yapmay: seneler
icerisinde kavramis, tiiketimin hayatina yon verdiginin ayrimina varmis ve
harcadigi miktarda iiretim yapmasi gerektiginin bilincine varmistir. Insanlar
kendilerine yetebilmek amaciyla farkli yollara bagvurmus ve bugiine kadar daha

cok liretebilmek i¢in cesitli metotlar gelistirmeye calismislardir.

Verimlilik ifadesi, lretimin toplumsal diizene gectigi ve iretilen iriinlerin
dagilima baslandigi zamanlardan bu yana kullanilmaya baslanmistir.
Literaturlerde ilk kez Georgeus Agricola (1494-1555) De Re Metallica adl
eserinde madeni yer altindan ¢ikartma teknikleri ve “prodiiktivite” kelimesini

kullanarak prodiiktiviteyi arttiran etkenler tizerinde durmustur.

18. ylizyilllarda serbest ticareti savunan fizyokratlarin yaptiklar1 galismalar
verimlilik kavramini 6n plana ¢ikarmaya baslamistir. Fizyokratlardan Francgois
Quesnay (1694-1774) ilk kez “liretim tarzinin” verimlilige olan etkisini ortaya
koymustur. Adam Smith Uluslarin Zenginligi isimli yapitinda isgiliclinde artisi

saglayabilmenin isb6liimil ile saglanabilecegini belirtmistir (Tokta,2002).

19. yiizyila girilmesiyle beraber teknolojik gelisimler olmus, bu gelismeler ile
birlikte Uretim miktarlarinda da artislar olmustur. Bu dénemde Karl Marx

(1819-1883) sermayeyi degisen ve degismeyen sermaye olarak ikiye ayirmis ve
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degisen sermayenin isglici oldugunu belirtmistir. Marx, emek verimliliginin
artmasi ile emek fiyatinin diisebilecegini ve bunun da sermaye mallarinda
artislara yol acacagini, bu durumunda uzun vadede sinif catismalarina sebep

olacagini ifade etmistir (Kok, 2003).

20. yuzyilin baslarinda iiretimde isgliciniin bilimsel verilere uygun olarak
gelistirilmesi, isgliciinii verimlilik degerlerini ortaya c¢ikartilmasi konularinda
gelismeler olmustur. Amerikali mithendis Frederick Winslow Taylor, isglict
verimliligi tizerinde ¢alismalar yapmistir. Bu amagla en verimli ¢alisma tarzini
bulmak icin uygulamalar yapmis, isleri standartlastirmis ve “birim zamanda

birim is” ifadesini yeniden tanimlamistir (Tokta, 2002).

1.1.2. Verimlilik artisi

Bir isletmedeki verimlilik artisi, yonetim etkenliginin bir fonksiyonu ve
sonucudur. lyi yonetimle es anlamlidir. Verimliligi artirip ve bu artis1 devam
ettirmek, yonetimin asil amag¢ ve sorumlulugudur. Verimlilik artirmanin esasi
daha fazla calismak degil, daha akillica ¢alismaktir. Bu nedenle suan ki
isletmeler, teknoparklar olusturmakta, donanim ve techizatlara yatirim
yapmakta, calisanlarinin farkli egitimlere, mesleki kurs ve seminerlere
gondermektedir. Unutulmamalidir ki; verimlilikte de en 6nemli 6ge insanlardir.
Makine ve techizatin kullanilmasi, liretim stratejilerinin yaratilmasi ¢alisanlarin
bilgi birikimleri ve tecriibelerini kullanabildigi 6l¢iide fayda saglayacag icin,
calisanlara yapilacak yatirnmin verimlilik artisina etkisi biiyilk 6nem

kazanmaktadir.

Verimlilik artisiyla ilgili en 6nemli strateji, olumlu ya da olumsuz insan
verimliliginin, isletmedeki ¢alisanlarin tamaminin davranis durumlarina bagh
oldugu gercegine deginmektedir. Emek verimliligini artirmak icin davranislarin
degismesi gerekir. Diger kaynaklarin aksine, insan kaynag: i¢in iradeyi de
dikkate almak gerekir. Bu, bireysel ve kiiltiirel degerlere, ge¢cmiste gerceklesmis

rol ve 6n yargilarin algilanmasina dayanan bir iradedir.



1.1.3. Verimliligi etkileyen faktorler

Verimlilik artisinin saglanabilirligi, isleri daha iyi yaparak degil, dogru isleri
daha iyi yaparak saglanir. Dogru isleri belirlemek icin ilk olarak verimliligi
etkileyen sebeplerin bilinmesi ve bu sebeplerden denetlenebilecek olanlarda
calismalar yiirtitmek sonuca hemen varilmasini saglayacaktir. Emek, sermaye,
sosyal ve orgiitsel cevre arasi iliskiler dengelendigi ve bir biitiinliik kazandigi

zaman verimlilikte 6nemli artiglar elde edilebilir.

Verimliligi etkileyen faktorler kaynaklarda farkli siniflandirmalar altinda
incelenmektedir. Faktorlerin siniflandirilmasinda Prokopenko’nun
siniflandirma seklini temel alarak siniflandirilmistir. Buna gore verimliligi

etkileyen faktorleri iki ana grupta incelersek;

1. i¢c Faktorler
2. D1s Faktorler

ic faktorler; isletmelerin denetleyebildikleri, dis faktorler ise isletmelerin
denetleyemedikleri etmenlerdir. Verimliligi artirabilmek i¢in yapilacak oncelikli
islem, sorun olusturan hususlarin bu faktérlerden hangisinin konusu oldugunu
bulmaktir. ikinci islem ise belirlenen faktérlerden hangisinin denetlene
bilirligine karar vermektir. igletmeler denetlenebilir faktorleri,
yonlendirebilecekleri, yonetebilecekleri ve planlh olarak degistirebilecekleri icin
bu faktorler iizerine yogunlasmalari, verimliligin arttirlmasinda 6nemli etken
olusturacaktir. Sekil 1.1’de verimliligi etkileyen faktorler bir sema halinde

verilmektedir.



Verimliligi Etkileyen Faktorler

iC ETMENLER

DIS ETMENLER
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ve enerji I.Yv::'meti!'n EKamu
bicimleri isletmeleri

Sekil 1.1. Isletme Verimlilik Faktérlerinin Genel Modeli

1.1.4. Verimlilik artirma teknikleri

Yonetici kisilerin isletme igerisinde amaglarindan biri, liretim kaynaklarindan
maksimum derece faydalanabilmektir. Bu amaca ulasmaya calisirken, isletme
icerisindeki tiim iscilerin katkis1 6nem arz etmektedir. Uretimdeki kaynaklardan
tliimiyle faydalanabilmek i¢in verimlilik seviyesinin maksimum seviyede
tutulmasi ve dolayisi ile isletmenin tiim birimlerinin biitiin yénleriyle verimli

calistirabilmek gerekmektedir.

Genel verimlilik seviyesini yiikseltmek icin diisiiniilen ¢6ziim Onerilerinin bir
kismi1 yeni yatirnmlar gerektirir yahut cesitli maliyet artisi olusturur. Birim
zamandaki tretim miktarin1 daha yukarn ytliksekten modern ve teknolojik yeni
makineler alinip iretimde kapasite artisi yapmak istenildigi zaman
mumkiindir. Diger yandan ekstra bir masrafa girmeden, maliyetleri attirmadan
hazirda bulunan kaynaklar1 daha etkin ve verimli kullanabilmenin yontemlerini
arastirmak ve bunlar1 bulup uygulamaya gecirerek {iretimde kapasite
arttirilabilir.  Ozellikle insan giicii etkinligini yiikseltmek, {iretim planlama ve
kontrol fonksiyonlarinin gelistirilmesi ve yeni ¢alisma teknikleri bulunup isin
daha basit ve hizl1 yapilmasinin saglanmasi yoluyla eldeki kullanilma verimi

arttirilabilir.



1.2. is Etiidii

Is etiidi, dogrudan verimlilikle baglantilidir. Bu sebeple, iiretim miktarin
artirmak amaciyla, az miktarda ya da hi¢ yatirinm yapmaksizin yaygin olarak
kullanilabilmektedir. Ingiliz Standartlar sézliigiine gore is etiidii su sekilde ifade
edilmektedir; Is etiidii, gelisme olanag yaratabilmek amaciyla, belirli bir
etkinligi ya da olay1 ekonomik ve etkenlik bakimindan etkileyebilen biitiin
kaynaklar1 ve etmenleri sistemsel arastirarak insanlarin c¢alismalarini genis
kapsamda inceleyen bir tekniktir. Ozellikle is 6l¢iimii ve metot etiidii teknigi icin

kullanilan genel bir terimdir.

isletme icerisinde is etiidii teknigi uygulayarak yapilan iyilestirme ¢alismalari,
yonetimdeki kisilerin ekonomik beklentilerini gerceklestirmeye yoneliktir.
lyilestirme calismalarinin neticesi de yine ekonomik olciitlere gore

degerlendirilir. Bu olctitler, ekonomiklik, karlilik ve verimliliktir.

isletmelerde iyilestirme calismalar1 yapilarak verimlilik arttirihr. Verimlilik
artisiyla daha ekonomik ¢alisma elde edilmis olur. Bu da isletmede kazanci yani
karlilig arttirir. Bunun sonucu olarak karliligin artmasi ile karin bir boliimiiyle
yeniden iyilestirme calismasi yapmak icin kullanilmasi saglanir. Isletmelerin
biiyliyebilmeleri ve devamliliklarinin daim olabilmesi i¢in bu sistemli dongiiniin

devam etmesi gerekir.

lyilestirme calismalar1 olarak da tanimlanan is etiidii tekniginin uygulama
esnasinda, farkli hedeflere gore isletmelerin ¢alisma alaninda tek bir yerinden,
isletmenin tiimiine kadar degisik is sistemleri incelenir. Calisan kisi, is akisi,
girdi, c¢ikti, gorev, calisma ya da lretim araci ve calisma sartlar1 olarak
tanimlanan is sisteminin unsurlariyla ilgili eksiklik ve noksanliklar tespit edilir.
incelemeler sonucunda elde edilen neticeler degerlendirmeye alinarak is
sistemleri tekrardan diizenlenir. Inceleme ve diizenleme sirasinda, calisan
kisinin is yapabilme giicii ve gereksinimleri de goézii 6niinde bulundurulur.
Boylece, isin iyilestirilmesi ve isletmelerin daha ekonomik c¢alismasini

saglamaya yonelik hedeflere erisilmesi saglanir.



1.2.1. Is etiidiiniin tarihsel gelismesi

insanlarin ¢alisma hayatlarini iyilestirip kolaylastirma c¢abalar1 olarak ele
alinacak olursa, is etlidiniin tarihi insanhik gibi eskidir. Bu c¢alismalar
endiistrilesmeye kosut olarak hiz kazanmistir. Bilingli olarak lizerine egilinen ve
sistemli olarak gelistirilen is dlizenlemeleri, is etiitleri temelinde ilk kez suan ki
yuzylil basinda ortaya ¢ikmistir. Bu, ileri gortsli mithendislerin etkili ¢alismalar:
sonucu ulasilmis neticedir; Fayol, Taylor, Bedaux ve Gilbreth modern bir is

etiidiintin baslica kuruculari arasinda gosterilebilmektedir.

Kuzey Amerikali Miihendis FredericWinslow Taylor (1856-1915) kendi is
hayatinda en bastan yani cirakliktan baslayarak adim adim sirasiyla ustalik,
mithendislik ve isletme yoneticiligine kadar ulasmistir. Ustalik doneminde
sisteminin zayif yonlerini tespit etmis ve bu eksiklikleri daha iyi organizasyon
sekilleriyle degistirmeye calismistir. Fakat bu miihendisin "Islevsel Ustalik
Sistemi", ilk sekliyle uygulanamamis olsa da 6rnegin is hazirlama gibi ayri
kurmay boliimlerinin olusturulmasina tesvik etmistir. Taylor'dan beri miktar
performansi icin 6lcii olarak standart siirelerin belirlenmesi zaman etiidiiniin

amaci olmustur.

Taylor'dan sonra, hareket etiidiiniin modern is etlidiiniin kurucularindan ve
yayincilarindan biri olarak, hareket etiidiniin olusturucusu Frank Bunker

Gilbreth (1868-1924) sayilmalidir.

Gilbreth, is akisi etiidiintin kurucusu olarak is ortaminda hareket akisi 15181
altinda diizenlenmenin 6nemini vurgulamistir. Kronometre ile siire ol¢limi
yapmalk, is akisi icin mutlak bir gosterge olmadigi kanisiyla kabul etmemis ve
calisma hareketlerini fotograf ve film cekerek i1sik hiz1 yontemiyle 1s1k hizi
yontemiyle tespit etmistir.

Franz Henry Fayol tarafindan, daha az taninmasina karsin giincel olan is

organizasyonu ilkeleri 1841-1925 yillar1 aras1 konulmustur.



1.2.2. Is etiidiiniin amagclari

Mal ve hizmet lireten biitlin lretim modellerinde is etiidii kullaniminin asil
maksadi, verimliligin artirilmasidir. Bu sonuglara gelinebilmesi i¢in bir kisim alt
amagclar1 gerceklestirmek gerekir. Bu amaclar1 gergeklestirirken uyulmasi
gereken esas hipotezlerden biri de islerin taniml islevlerinden herhangi bir
kayip olusumuna izin verilmemesidir. Boylece, tanimlanmis bir is ile ilgili
calismalar, bu isin yapilmasindan beklenen fonksiyonlar dikkate alinarak

degerlendirilirler. Iste bu amaglar asagidakiler gibi incelenebilir:

1) Gereksiz faaliyetleri ortadan kaldirmak: Bir isi en iyi yapmanin yolu onu
en az hareket kullanarak gerceklesmesidir. Ozellikle emekle alakali gereksiz
faaliyetleri ortadan kaldirmaya calisilir. Boylece, mekanizasyona ve otomasyona

gecis kolaylasir, isglicii maliyetleri azalir, liretim artar, rekabet gliclenir.

2) Gerekli faaliyetlerin mimkiin olanca en ekonomik bicimde
diizenlenmesi: [s etiitlerinde énemli bir varsayim, “ bir ¢alismanin yapilma
seklinin hi¢bir zaman en etkin bir ¢6ziimii yoktur ”. Onun i¢in her vakit daha iyi
bir metot saglanabilir. Bulunan sartlar altindaki bir ¢alismanin yapilma bi¢imini
en hesapl olacak sekilde bastan diizenleyip, kalifiyeli isgiiclinden daha iyi
faydalanmay1 amaglar. Kalifiyeli isgiicliniin artmasi, giintimtzde is etiidiiniin de

onem kazanmasini saglamistir.

3) Uygun olan ¢alisma yéntemlerinin standartlastirilmasi: Karar verilen en
uygun metot tanimlanir ve standartlastirilir. Tanimlamaktan maksat, isin
yapilma bicimini formsal olacak sekilde belgeye dokmektir. Standartlastirma
isleminde ise, isin yapilma bi¢imi, zamana ve kisiye bagli olmadan hep ayni

hareketle saglamaya calismaktir.

4) Yapilacak is icin dogru zaman standartlarinin belirlenmesi: is icin uygun
nitelige sahip calisanin belli bir isi olagan hizda ne kadar siirede yapabildigi

tespit edilir. Calisan tUcretlerinin belirlenmesi, ¢alisanlara tesvik 6denmesi,



trinlerin maliyet hesaplanmas1 ve planlama yapilabilmesi i¢in faaliyetlerin

zaman standartlarinin belirlenmesi gerekir.

5) Uretimde kullanilan faktoérlerden daha fazla yararlanmayi saglamak: is
etiidii ¢alismalar1 sonucunda, basta isgiicinden yararlanma oraninda
saglanacak artis, ayni faktor kullanilmasi ile daha fazla ¢ikti elde etmek ya da

ayni ¢iktiy1 daha az faktor kullanimui ile elde etmek seklinde ortaya ¢ikabilir.

6) isgiiciiniin egitilmesi: Zahmetli ve uzun ugras sonucu elde edilen is
etlidiinden verimli sonuglar alabilmek i¢in bu ¢alisma ile ilgili biitiin personelin

(etlit uzmany, is¢i, yonetici) egitilmesi gerekmektedir.

7) Mevcut olan c¢alisma Kkosullarnmm daha iyi calisma kosullarina
ulagtirmak: Is etiidiindeki amaglardan biri de ¢alisma sartlarini daha iyi
yapmaktir. Is degerlendirme, iicretlendirme, is zenginlestirme, is genisletme,

motivasyon gibi yonetim teknikleriyle buna katki saglanir.

1.2.3. Is etiidiiniin kapsami ve bilimsel yéntem

Tanimindan da anlasilacag: lizerine is etiidii uygulamalar1 yogunluklu olarak
emek etkeni ve emekle ilgili faaliyetlerin kapsamidir. Tanimlanmis bir ¢alisma
ya da faaliyetlerinin gerceklestirilmesinde miktar, nitelik, siire vb. nedenlere
gore belirleyici etken olan faktore, o ¢alisma ya da faaliyet icin baskin faktor
denir. Buna gore is etidi, yukaridaki amaclar1 gerceklestirmek tizere emek
baskin faaliyetlerdeki analizlerde kullanilir. Fakat isin yapilmasinda emekle
birlikte tezgah, malzeme, yerlesim ve arag-gerec yerlesim gibi lizerlerinde
detayl analiz yapilabilir. Bu tiir analizlerde yapilacak degisikligin kapsami, ne
kadar zaman aldifi ve maliyeti énemli bir sinirlama ile kars1 karsiyadir. Is
etiidiiyle isletmenin bastan dilizenlenme yapilmasi, makine ve tezgadh
yenilenmesi gibi teknolojik degisimlerin maliyetleri yiliksek olmakta, uzun
vadede gercgeklesebilecek kararlar almak dogru degildir. Bunun gibi kararlari
almak ic¢in yararhh teknikleri (6rn; yenileme ve isyeri diizenlemesi vb.)

kullanmak, alinacak kararlarin faaliyetini olumlu yonde etkileyecektir.
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Calisma yontemini tasarlamak ve gelistirmek, gercekte, iliretim ve diger
fonksiyonel boltimlerin karsilastiklar1 problemleri ¢ozme ¢abasiyla ilgilidir. 18.
Yizyildan itibaren gliiniimiize kadar ki zaman icinde is etiidi, sorunlari ¢éziime
ulastirarak, bilimsel yontemlerle uygulanan ve gelisimini bu temele dayayan bir
0zellik tasimaktadir. Bu sekilde sorunlar, bir biitilinliik igerisinde lakin basamak
basamak yaraticiik konusunda olanak saglayarak c¢oziime kavusturmaya
calisilir. Is Etiidii ve bilhassa metot etiidii bir tiir yaratici problemi ¢éziimleme
teknigi olmasi nedeniyle bilimsel yontemlerin kullanmasi vazgegilmezdir.

Asagidaki alt1 ifade bu genel yapiy1 olusturmaktadir.

1. Problemin tanimi

Buradaki ilk islem sorunu olusturan konular1 basitlestirip simiflandirmaktir.
Boylelikle ¢oziime ulasmak i¢in gereken kapsam ve sinirlar belirlenmis olur.
isletmelerin genel sikintilari, maliyetlerin fazla olmasi, diisiik tiretim seviyeleri,
fazla fire miktarlaridir. Bircok durumda asil sorunlarin ne oldugunu belirlemek,
sorunlara sebep olan faktorleri belirlemek, olduk¢a karmasik ve zor olabilir. Bu
sebeple sorunun belirlenmesi ve belirgin bir bigcimde tanimlama yapilmasi
gerekmektedir. Dikkat edilmesi gereken husus, problemi ¢ézmenin isletmeye

ekstra en katacagi ve ne kadar siire alacagidir.

2. Verilerin derlenmesi

Problem; amaglari, kapsami ve sinirlari itibariyle tanimlandiktan sonra onunla
ilgili verilerin belirlenmesi, arastirilmas1 ve amagclara uygun olarak derlenerek
analizlerde kullanilabilir bilgiye dontstiriilmesi gerekir. Bu konuda da veri

tabani yonetim sistemi analiste en biiytiik destegi verir.

3. Problemin analizi

Analiz, Bir madde icerisindeki bilesenlerin bir ka¢inin veya hepsinin miktarini
ve neler oldugunu ortaya koyma yontemidir. Kisaca ¢6ziimleme olarak da

soylenir. Buradaki en o6nemli araglardan biri sistem modellendirme
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yaklasimlaridir. Clinkii ger¢cek yasamdaki problemler genel olarak karmasik ve
birbirleriyle tutarsiz bir yap:1 gostermektedir. Sistemi bu haliyle bir analize tabi
tutmak bazi durumlarda zor, ¢ogu kez de olanaksiz olabilir. O halde sematik,
matematik, sembolik veya benzeri bir modellendirme yapmak ve onun iizerinde
analizler yaparak elde edilen ¢éziimleri gercek sorunlar sistemine uyarlamak

daha rasyonel bir davranis tarzi olacaktir.

4. Olanakl ¢6ziim yollarinin arastirilmasi

Bu etapta asil amaglanan, saptanan olciitlere ve o0zelliklere uygun ¢oéziim
onerilerini Uretmektir. Boylelikle elde, sorunla alakali alternatif g¢oziimler
bulunmus olacaktir. Yaratict problem ¢6zme teknikleri igin en O6nemli
asamalardan biridir. Zira sorgulamanin, hayal giicliniin ve yaratici yetenegin en
yogun kullanildig1 asamadir. Burada beyin firtinasi ve grup tartismalarinin en

cok kullanilan yontemlerdendir.

5. Alternatiflerin degerlendirilmesi

Bir onceki evrede belirlenen uygun ¢oézimler icinden, belirlenen 6lgltlere en
uygununun sec¢ilmesiyle ilgilidir. Bu se¢im her zaman en uygun islemi isaret
etmeyebilir. Clinki birbiriyle celigkili amaclar bir ara kesit gostermeyebilir. Bu

durumda kabul gorecek bir uzlasik ¢6ziim arayisina gidilecektir.

6. Coziimiin uygulanmasi ve uyarlanmasi

Oncelikle model iizerinde tiim degerlendirmeler yapilir. Daha sonra ¢oziimii
elde ettikten sonra alinacak bir dizi hiikiimler kiimesi ile s6z konusu ¢éziimiin
gercek sisteme uygulanir. Uygulama sonuclar izlenip gerekli diizenlemeleri
yapmak gerekir. Clinkii liretilen ¢6ziim ne kadar uygulanabilir nitelikte olursa
olsun 6nceden tahmin veya kontrol edilemeyen bir takim nedenlerden dolay1
uygulama asamasinda bazi sapmalar ortaya c¢ikabilir. Ustelik belli sinirlar icinde
dogaldir bu durum. Burada 6nemli kisim izleme ve diizeltme fonksiyonlarini

olmasi gereken sekilde calistirmaktir.
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Is etiidii, bir problem ¢oziimleme teknigi olarak, bilimsel yollarla uygulama
yapan ve gelisimi bu temele dayanan bir hususiyet tasimaktadir. Bilimsel
yontem, sorun ¢ozmede, sistematik bir yaklasim mantig izler. Bu sekilde sorun,
bir bitiinlik icerisinde ama adim adim, yaraticiiga da olanak taniyarak
coziimlenmeye cahgilir. Is etiidii ile metot etiidii bir cesit yaratici problem
cozme teknigi olmasidir. Bu nedeniyle bilimsel yontemi kullanmasi ka¢inilmaz

bir gerekliliktir.

Is etiidii, bir problemi ¢éziimlemek icin su sorular1 sorup cevabini bulmaya
calisir;
o [s nasil yapiliyor?

e [s nasil yapilmahdir?

Bu sorgulama ile en iyi yontem bulunur. Daha sonra, yapilacak isin bulunan
yontemle ne kadar siirede yapilabilecegi hesaplanir. Is etiidii bu faaliyetlerini
metot etiidii ve is 6l¢imi olarak iki asamada gerceklestirir ve bu teknikler
uygulama esnasinda birbirinden ayrilmaz.

Is etiidii, tiretim faaliyetleri ile ilgili gérev ya da isleri, etkileyici faktorleri de
dikkate alarak analize tabi tutar. Genel olarak isi etkileyen 5 etkenden

sayilabilir.

Bunlar:

1) Mamul (6zellikleri ve kalite standartlart...)
2) Calisilan ortam

3) Islem sirasi

4) Malzeme

5) Kullanilan arag ve geregler

Uretim siiresince tamimlanan faaliyetler, iiretken birimlerin fiziksel ya da
yonetsel nitelikli islerini yerine getirmeleriyle gerceklestirilir. Buna, isin
fonksiyonel kapsami denilmektedir. Ote yandan, cogunlukla makine-saat veya
adam-saat birimleriyle 6l¢iilen ve isin tamamlanma siiresi olarak ifade edilen

bir is kapsamindan daha bahsedilir. Is etiidi, her iki is kapsaminin analizinde de
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onemli bir yer tutar. Is etiidii, fiziksel is giicii, yaratia diisiince ve problem
cozme gorevleri boliimleriyle dogrudan ilgisi vardir. Ote yandan, tamamlanma
zamani bakimindan is kapsami ise bir takim alt diizeylerden ve elemanlardan
olusmaktadir. Burada ilk diizey bulunan sartlar altinda isin toplaminda
tamamlanma zamanidir. Toplam is siiresi olarak da ifade edilebilen bu diizey,
isin taniminda yer alan baslangicla bitis noktalar1 arasinda gegen zamani

gosterir.

Bu stire icinde is etiidii bakimindan 6nemli olan 3 6zelligi vardir. Bunlar;
1) Dogrudan iiretimde bulunulan etken siire.
2) Iscilere yasalar geregi verilen dinlenme siireleri ile is¢i ve makinelere is
Olclimii icin verilen dinlenme siireleri
3) Is siiresi icerisinde dinlenme paylarinin disinda kalan etken olmayan

sure.

1.2.4. Is etiidiiniin b6liimleri

is etiidii konusundaki tanimlara bakildiginda gériilen sudur ki; etiit 2 ana
boliimden olusur. Bunlardan birincisi metot etiidii, ikincisi de is 6l¢timiidiir.
Teoride bu boélimler, artarda gerceklestirilmesi gereken ana asamalar olarak
ifade edilmesine karsin uygulamada, o©nceden tanimlanmis isler icin
gerektiginde dogrudan is olciimi yapilabilmektedir. Ciinkii metot ettidiinde
daha basit ve sonuclar daha ¢oéziimlemeli bir yapisi vardir. Oysa ki, lizerinde
metot etiidii calismas1 yapilan islerin, verimliligi ne kadar degistirdigini
6lcebilmek icin yeni bir is 6l¢limi ¢alismasi yapmak gerekmektedir. Dolayisiyla
belirli bir isin, is etiidi teknigi ile incelenmesinden beklenen amaglarin
ozelligine gore bu boéliimlerden; farkhi oranlarda, farkli defalarda ve farkli

siralarda yararlanilabilir.

s etiidii, hem problemlerin incelenmesi hem de ¢oziimleri ortaya
cikartilmasinda mevcut islemlerin, siireglerin ve is yontemlerinin etkenligini
arttirarak ¢oziimleme yoniinden yaklasmaktadir. Is etiidii, isi devaml yapan

birisinin mesuliyetinde olmaktadir. Bu kisinin yonetime iliskin hicbir gorevi
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olmamaktadir. Sadece bir danismanlik gérevi yiiklenmis olmaktadur. Is etiidij,

yonetim ve denetime yapilan bir hizmettir.

Is etiidii dizgesel oldugu ve belli bir islemin etkenligini etkileyen biitiin
unsurlarin dolaysiz gozlemiyle yapilan arastirmalari1 kapsadigi icin, bu islemi
etkileyen butin o0gelerin hatali ve kusurlu yonlerini hemen ortaya
cikarmaktadir. Bu ya malzeme denetimindeki basarisizligl, ya da uygun bakim
islemleri yapan gorevli personelin basarisizligin1 ortaya koymaktadir. Devamli
olarak makinelerin tekrar tekrar calistirilmasina sebep olan kisa siireli isler de
benzer sekilde zaman kayiplarina yol agmaktadir. Uzun bir etiit sonucu
kaybolan zamani ancak bu sekilde ortaya c¢ikarilabilmektedir. Bu, gozden
gecirilmesi gereken kotii bir pazarlama politikasi ya da lretim planlamasinin

varligini ortaya ¢ikarmaktadir.

is etiidii, bir isletmenin iyi ya da kotii tiim faaliyetlerini ve isleyisini ortaya
koymaktadir. O, insanlarin iyi bir gostergesidir ve bu ylizden ustalik ve 6zen

gostererek ele alinmalidir.

1.2.5. Is etiidiiniin faydalar: ve sakincalari

o Is etiidii, isi yeniden diizenleme yaparak isletmenin verimlili§ini artirma
yoludur. Bu yontem, hi¢ yatirnm gerektirmez ya da ¢ok az bir yatirim

gerektirir.

* Yeni uygulamalarin gelistirilmesinde ve tiim uygulamalarin ¢6ziimlenmesinde,
bir islemin etkinligini etkileyen biitiin etkenleri geri birakmadan incelemeye

alir. Bu ylizden is etlidii sistematiktir.
o Is etiidii, etkin bir iiretim planlamas1 ve denetimi icin temel sayilan

performans standartlarinin belirlenmesinde giiniimiize kadar gelistirilmis en

dogru yoldur.
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e Basarili is etiidii uygulamasi1 sonucunda kazanimlar hemen hemen kendini

gostermeye baslar ve uygulama siiresince artirim saglanmasina devam eder.

o Is etiidii, hemen hemen her alanlarda uygulanabilen bir yéntemdir. insan
gliciiyle yapilan islerde ya da makineli sistemlerin kullanildig1 yerlerde de

etkin bir sekilde uygulanabilir.

o Is etiidii, yonetimin incelemede yaralanabilecegi en etkin yontemdir. Bir
problemi incelerken, onu etkileyen biitiin diger etmenlerin zayif yonlerini
zamanla ortaya c¢ikaracagl icin herhangi bir orgiitiin etkinligi incelemeye
basladigindan itibaren etkili bir arag olarak gorev yapar. Is etiidi, sistematiktir
ve belirli bir islemin etkinligini etkileyen tiim hususlarin hatali ve kusurlu
yonlerini aninda ortaya ¢ikarabilir. Ornegin, yapilan gozlem, iiretimde ¢alisan
bir personelin zamaninin malzeme gelis-gidisini beklemek ve ya makinenin
arizalanmasindan kaynaklanan zaman kaybini gdésterir. Bu durumda, ya
malzeme takibinde ya da bakim-onarim islerinde basarili olunmadig1 kanisina
variir. Kaybolan siireler uzun ve zaman alan bir etiit sonucunda ortaya

cikarilabilir.

isletmeler de is etiidiiniin faydal oldugu alanlar:

Calisanlarin tlicretleri.

o Uriin maliyet hesaplamalari

¢ Kullanilan malzemelerde fire kaybini azaltmak

e Makine ve isgiicii kayiplarinin 6nlenmesi

e Gereksiz tasima yapilmasi ve bekleme siirelerinin 6nlenmesi

o Isletmedeki is veriminin artirilmasi

e Isicin standart zamanlarin hesaplanmasinda

e Is temposunun ayarlanmasinda ve performanslarin belirlenmesi

o Isletmelerin yerlesim plani yapilmasi

Is etiidiiniin uygulanmasi sirasinda bazi sakincalarla da karsilasilabilmektedir.

Bunlardan bazilar ve ¢6ziim secenekleri asagidaki gibidir.
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o [5 etiidii uygulama calismalar1 zaman alan bir islemdir. Bu nedenle, kiigiik caph
isyerleri haricinde diger tiim isletmelerde is etiidii uygulamalar1 yonetimin
diger faaliyetlerinden ayrilmaktadir. Isletmedeki yonetici, isletmedeki bir isin
etiidiine kesinti olmadan ve uzun bir siire zaman ayiramayacagindan, soz
konusu faaliyetler hakkinda tam bir bilgi sahibi olamaz. Isletmedeki islemler
tim yonleriyle bilinmedikge, etiit icin en uygun yontem uygulanamaz.
Gecmisteki deneyimler, is¢ci ve ustalarin da c¢alismalara yonelik bilgi
saglamalarinin yeterli olmadigini gostermistir. Bu sebeple is etidi, o isi
stirekli yapan kisinin sorumlulugu altinda olmalidir. Ayrica bu kisiye farkli bir

yonetim vazifesi verilmemesi gerekir.

o [ etiidd, bir tesisin hem iyi hem de kotii tiim yanlarini ortaya ¢ikartmaktadir.
Is etiidii icin bir uzman Kkigileri gorevlendirirken, olumlu bir yaklasim
kullanamaz ise yoneticilerin ve tretimdeki is¢ilerin olumsuz tepkilerini ¢eker.

Buda islerini istenildigi gibi yapmalarini engel olur.

o Is etiidiiniin basarih olabilmesi icin sistemli ve diizenli olmasi, her yerde

devamli olacak sekilde uygulanmaldir.

1.2.6. Is etiidiiniin uygulanmasinda dikkate alinmasi gereken hususlar

s etiidii uygulamasinin asil amaci; eldeki kaynaklar en iyi sekilde kullanip yani
daha az malzeme kullanarak daha fazla tretim c¢ikarmayi saglanmaktir. Hig
stiphe yoktur ki yaptig1 isi kendinden bagska en iyi baska birinin yapamayacagini
diisiinen insanlarin ¢ogunlukta oldugu bir yerde, etiit yaparak daha iyi
yapilabilecegini anlatmak hicte kolay olmayacaktir. Bundan o6tiirti basarili bir
etlit calismasi yapilmak isteniyor ise o isle ilgilenen Kkisilerle saglam ve giivenilir
bir iliski kurmak gerekir. Ayrica basarili bir is etiidii uygulamasi i¢in en tistten
en alt diizet yoneticilerin anlayisli olmali ve destek vermelidir. Bunun icin
oncelikli olarak en iist diizey yoneticinin is etlidliinli yapan kisinin ne yaptigini

bilmesi ve anlamasi gerekir. Aksi taktirde alt diizeydeki yoneticilerin destegini
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saglayamamis olur. Bu yiizden is etlidiiniin amaglari ve teknik bilgileri hakkinda

oncelikle tist diizey yoneticiye bilgi verilip anlatilmalidir.

Ust diizey yoneticilerin desteginin yaninda sef ve ustabagilarinin destegi ve
anlayis1 da basarili bir etiit icin etkin rol oynamaktadir. Ciinkii iiretime ve
tiretimdeki personele en yakin Kkisiler sef ve ustabasilardir. Onlarin benimseyip
kabullenmedikleri bir konuyu iscilerin hi¢ umursamayacaklart ve engel

¢ikartacaklari soylenebilir.

Bu nedenlerle is etlidiinii yapacak kisi calismaya baslamadan evvel, sef ve
ustabasilarina neyi, ne sekilde ve neden yapacagini, yapacagi etiidiin amacini
anlayabilecekleri sekilde agiklamalidir. Eger bu acgiklamalar1 yeteri diizeyde

yapilmaz ise onlarin destekleri yerine engelleri ile karsilasilabilir.

1.2.7. Is etiidiiniin asamalar1

is etiidii calismalarinin kaliplasmis sekiz asamasi vardir. Bunlar:

1. Yapilacak olan islerin ve stireclerin segilmesi,

2. Is secildikten sonra is ve siiregle ilgili gerekli bilgilerin toplanip kayit altina
alinmasi,

3. Kayit altina alinan olaylarin elestirisel bir yapiyla analiz edilmesi,

4. Analizler sonucunda en uygun ve en ekonomik yontemlerin gelistirilmesi,

5. Gelistirilen yontemlerin is miktarlarinin o6l¢iiliip standart zamanlarin

hesaplanmasi,

6. Yeni yontemin ve buna bagl olarak standart zamanin tanimlanmasi,

7. Yeni yontem ve belirlenen siirenin onaylanmasi, sisteme yerlestirilmesi,

8. Yeni belirlenmis standartlarin saglam bir denetimle devam ettirilmesi.
Yukaridaki asamalardan birinci, altinci, yedinci ve sekizinci agsamalar is 6l¢iimii

ve metot etiidii icin ortaktir. Ikinci, iigiincii ve dérdiincii asamalar sadece metot

etiidiiyle ilgilidir. Besinci asama da sadece is 6lctimiiyle ilgilidir.
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lyi yapilmis bir is etiidii sonucunda bosa harcanan siirelerin ve israfin agiga
cikmasini saglar. Ortaya cikarilan israfi engellemek icin de nedenleri arastirilir.
Bu kayiplarin genelinde kotii planlama, denetimin az olmasi, ¢alisanlarin iyi
yetistirilmemesi veya yerlestirilmemesi olabilir.

isletmede calisan tiim yoneticiler, sefler, ustabasilar ve isciler verilen gérevleri
en iyi sekilde yapmaya calisirlar. Mevcut kaynagin kullanimindaki basarisizligin
en onemli sebebi; is etiidiiniin ¢alisma ortamini diizeltip emek giiciini daha
verimli kullanacagi orgiitlenme ve calisma performansi sorununa sistemli
yaklasim konusunda yetistirilmemis olmalar1 ve is etlidiiniin 6nemini

bilmedikleri icindir.

Eger is etlidiiniin verimliligi arttirmasi bekleniyorsa, uygulamaya ge¢cmeden
once yonetimle isciler arasinda oldukea iyi iliskilerin olmasi gerekmektedir.
isciler yonetimin samimiyetine giivenmelidirler. Aksi halde yénetimin tutumu
iscilerce, kendilerine hi¢bir fayda saglamadan onlardan daha fazla is alabilmek
icin bir oyun olarak gortulebilmektedir. Siiphesiz baz1 kosullar altinda, 6zellikle
biiytlik capta issizligin oldugu bir endiistride ya da tilkede is etiidiinii zorla kabul
ettirmek mimkiin olmaktadir. Zorlama isteksizlik yaratmaktadir ve eger

kosullar degisirse, is etiidiiniin uygulanmasi basarisizliga ugramaktadir.

Uretimde verimlilik saglayabilmek icin is etiidii konusu iscilere ve yoneticilere

baslangi¢ta agiklanmalidir.

isletmede alt diizeydeki yoneticiler, davranis ve tutumlarim iist diizey
yoOneticilere gore ayarlarlar. Bu yiizden, is etiidii uygulamasina ge¢meden, iist

diizey yoneticilerden baslanip destek saglanmalidir.

Is etiidii uygulama calismalarinda, iist diizey yoneticilerin is etiidiiniin 6nem ve
gereksinimine inanmalar1 kadar, ustabasilarinin da tutumu o©nem arz
etmektedir. Ustabasilarin inanmamalar1 ve 6nemli gérmemeleri is etiidiin de

etkili bir calismay1 engellemis olur.
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Is etiidii yapacak kisi uygulamaya baslamadan 6nce, ustabasina neyi, nasil
yapilacagy, is etiidiiniin amacinin ne oldugu gibi gerekli islemleri agik ve net
olarak acgiklamaz ise; ustabasi is etiidii uygulamasina direng gosterir, is etiidi

uzmanina bazi zorluklar ¢ikarabilir.

Is etiidii yapacak kisi asagidaki kurallar1 géz éniinde bulundurarak hareket
etmelidir:
- Oncelikle yapilacak etiidiin amaci konusunda diiriist ve agik olunmalidr,
- Sef ve ustabasilarina neyin ve nicin etiit yapildigi konusunda yeterli
bilgilendirme yapilmalidir,
- Iscilere yol-yontem gelistirmede yardim saglanmalidir,
- Iscilerin goriis ve énerilerini dolaylh veya dogrudan sorgulayarak onlarin

taninma gereksinimlerini karsilamalhdir.

Is etiidii uzmanhginda basarili olabilmek icin, belli bagh bazi nitelikleri

bulundurmasi gerekmektedir. Bunlar1 su asagidaki maddelerle acgiklayabiliriz;

Egitim: Is etiidii uzmani en az 6n lisans egitimi almis olmalidir. Ancak,
uzmaninin isletme, mithendislik gibi branslarda lisans egitimi almas1 daha

uygun olacaktir.

Uygulama: is etiidii uzman adaylar ileride calisma yapacaklar endiistride daha
o6nce uygulama yapmalari daha iyi olacaktir. Bu sayede hem is¢i hem de ustabasi

ve yonetici iliskilerinde katki saglamis olacaktir.

Kisisel nitelikler: Is etiidii yapacak kisi gelisimci bir yapiya, zaman ve emek
artirnmi1 saglayabilecek ve calisanlarla isbirligi yapabilecek Kkisilige sahip
olmahdir.

Asagida belirtilen nitelikler kesin olarak bir uzmanda bulunmasi gerekli

nitelikler olmaktadir:

o ictenlik ve diiriistliik: s etiidii uzmani icten ve diiriist olmalidir, ancak bu

sekilde beraber ¢alistig1 kimselerin saygisini ve giivenini kazanmaktadir.
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« Istek: Isinde gercekten caba gdstermeli ve canlh olmalidir. Yaptig1 ise inanmali

ve bu canlilig1 cevredekilere de asilayabilmelidir.

o Insanlarla iliski ve yakinhk kurmak: Her diizeydeki insanlarla
gecinebilmelidir. Bunu yapabilmek i¢in, onlarla ilgilenmek ve onlarin goriislerini

anlamak gerekmektedir.

o Incelik: Kisilerle iliskilerde incelik, onlar1 anlamaktan ve dogru olmasalar bile
hosa gitmeyen ve diisiincesiz Kkelimelerle hislerini incitmeme isteginden

dogmaktadir.

o lyi goriiniis: is etiidii yapan Kkisi, tertipli, diizenli ve temiz gériinmelidir. Bu

sayede calisan Kkisilere giiven verebilmektedir.

» Kendine giiven: Kendi 6zgir hiir disiincesini ve saptadigl konular1 yonetim,

sef, ustabasi ve isciler karsisinda savunup onlari incitmeden yapmaldir.

1.3. Metot (Hareket) Etiidii

Hareket etiidii olarak Frank Gilbreth tarafindan ortaya atilmis olup “metot
etiidi” ile ayn1 alan1 kapsamaktadir. Giniimiizde yaygin olarak hareket etiidi

yerine metot etiidi kullanilmaktadir.

1.3.1. Metot etiidiiniin amaglari

Metot etiidii, maliyetleri diisiirmek icin isletmelerde var olan ¢alisma bigimlerini
daha etkin ve kolay yontemler gelistirerek sistematik olarak kayit altina
alinmasi ve elestirisel olarak incelenmesidir. Metot etiidii, fabrika yerlesim
planlarinin yapilmasi, ¢alisanlarin is ytlikiintin azaltilmasi, ¢alisma kosullarinin
iyilestirilmesi, is akis1 streglerinin iyilestirilmesi, malzeme miktarlarinin

azaltilmasi i¢in kullanilir.

Metot etlidiinde kullanilan araglar sunlardir:
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e Film ve fotograflarin analizi

e Hafiza hareket filmleri

¢ En kiiclik hareket etlidii

e Yer, siralama, amag, kisi ve araclarin belirlenmesine yardimci olan 6zel ve

genel sorular gibi sorgulama teknikleri

Metot Etiidiintin uygulandigi alanlar sunlardir;

e Yontem ve siireclerin diizeltilmesi

o [sletmelerdeki (atélye, fabrika vb. gibi) yerlesim planlarinin diizeltilmesi

e Emek giiclinlin artirilarak fazla yorgunluklar1 6nlemek

e Kullanilan malzeme, arag-gereglerin ve emek gilclnin kullaniminin
duizeltilmesi

e Calisma sartlarinin iyilestirilmeye gidilmesi

Hareket etiidiinde, verimi en yiiksek seviyeye c¢ikarmak icin gereken ara
hedefler; (Kurt, 2003)

e Calisanin gereksiz bekleme stirelerinin azaltilmas;,

e Calisanlarin gereksiz hareketlerinin ortadan kaldirilmas;,

o [5 akisinda siirekliligi saglamak,

e Calisanlara esit miktarda is yiiklemek,

e Calisanin hiz ve pratikliginin artirilmas,

e Calisma ortamini fiziksel olarak daha da iyilestirmek,

e Makine ve techizatin bosa bekleme siirelerinin azaltilmasi,

e Malzemede israf kayiplarinin azaltilmas;,

« Kalitesiz iirlin ¢ikarma sorunlarinin azaltilmasi.

Bir problem incelenirken, diizenli ve belli bir ¢6ziim siralamasi olmalidir:
¢ Problemin tanimlanmasi,

¢ Problem ile ilgili tiim bilgilerin toplanmas;,

e Durumun tarafsizlik ilkesiyle elestirisel olarak incelenmesi,

e Coziim yollarinin gézden gecirilerek en uygun olanin se¢ilmesi,

e Karar1 uygulamak,
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e Gelismeleri izlemek. (Mpm, 1991)

Metot etiidini uygularken izlenecek yol asagidaki basamaklardan
olusmaktadir. Etiidiin basarisi icin bu sira izlenip basamaklari atlamadan

yapmak gerekir.

« Oncelikle etiit yapilacak olan isin belirlenmesi,
e Secilen isin kullanilmakta olan yontem hakkinda bilgiler alinip kaydedilerek
daha saglikli ve dogru teshis konulmasi,
e Amaca en uygun yontemi kullanarak bu olaylar elestirisel sistemli bicimde
incelenerek problemin bulunarak ayrintilandirilmas;,
e Tiim olast durumlar1 géz 6niinde bulundurarak, en hesapli, basit, ve etkili
metodu gelistirmek,
e Uygulanan yontem istenilen sonuca ulastirabiliyor ise uygulama kabul edilir
ve uygulamaya devam edilir.
e Yeni uygulama metodunun standartlasacak bir uygulama olabilecek bicimde
yerlestirilmesi,

e Bu standartlastirilan uygulama diizenli olarak denetimlerle siirdiiriilebilmesi.

1.3.2. Metot etiidiiniin yararlari

Metot etiid, tiretimdeki kaynaklarin kullanilmasindaki kisitlamalar1 yok ederek

sistemin performansini artirimini saglar.

Metot etiitleri ile saglanacak performans artislar1 o isletmenin potansiyel
glicliyle, mevcut kapasiteyle sinirli olmaktadir. Uzun dénemli yapilan yatirimlar
ve teknolojik degisimlerle saglanabilecek performans artirimlari metot etiidii
uygulamasinin disinda bulunmaktadir. Uygulama bu konularda yapilabilecek

gelistirmelere sadece yol gosterir.

Metot etiidii uygulamalari ile saglanacak yararlar sunlardir:
e Siirec¢ ve calisma yontemleri gelistirilmektedir.

e Fabrika ve atdlye yerlesim diizenleri gelistirilmektedir.
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e Malzeme tasimalar gelistirilmektedir.
e Calisma sartlari, glivenlik ve saglik kosullar gelistirilmektedir.

e Son urtlnitn kalite degeri gelistirilmektedir.

Sonug¢ olarak emek giiciinlin, makine-techizat ve malzeme kullaniminda her
yonden tasarruf edilerek, israflar1 onleyerek ve maliyet diislirterek tlretim
arttirllmaktadir. Sonug; yiiksek etkenlik, verim, verimlilik ve karlilik olmaktadir

(Demir, 2003).

1.3.3. Onerilen metodun tanimlanmasi, uygulanmasi ve siirekliligin

saglanmasi

Metot etlidii yapilan ise ait yeni yontem tanimlandiktan sonra, bu yéntemin
uygulamasindan 6nce, yonetimin onayr alinmahdir. Is etiidiinii yapacak Kisi
mevcut ve Onerdigi yontemler icin ayrintili bir rapor hazirlayip diisiiniilen

degisikliklerin nedenlerini belirtilmelidir. Ilgili rapor su bilgileri icermelidir:

o iki yontemi Kkarsilastirarak iscilik, malzeme ve genel masraf tutar1 ve
beklenilen kazang

e Satin alinmas1 gereken yeni bir donanimin ve is yeri yerlesim planlarinin
yeniden diizenleme maliyetleri ile 6nerilen yontemin uygulanma maliyeti,

o Onerilen yéntemin tamamlanabilmesi i¢in faaliyetlerin yiiriitiilmesi,

Onerilen metodun tanimlanmasi icin, standart tezgadh takimlar1 ya da o6zel
tezgahlarda yapilan makineye bagiml siire¢ ve yontemler disindaki biitiin isler

icin bir standart uygulama formu hazirlanmalidir.

Bu form basit terimler icermeli ve isciler tarafindan kullanacaklar1 yontemi
belirtir. Burada is akisi sembolleri kullanilmamalidir. Formun diizenlenmesinde

gerekli olan bilgiler sunlardir:

e Kullanilacak ara¢-geregler ve donanim,

e Onerilen yontemin tanimlanmasi,
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e Calisma ortami yerlesim diizeninin bir diyagrami.

Onerilen yontemin uygulanmasinda yénetimin ve isci temsilcilerinin giiclii bir

destegi saglanmalidir.

Bu noktada is etitclsliniin Kisisel becerileri, basit ve a¢ik olarak yapmak
istediklerini anlatmasi ve diger insanlarin givenini kazanma kabiliyeti 6nem

kazanir.

Onerilen metodun uygulanmasi su bes asamada gergeklestir.

e Birim deneticisinin yapilacak degisiklikleri benimseyip kabul etmesini
saglamak,

« Ust diizeydeki yonetici vasfindaki kisilerin degisiklik onayini saglamak,

o Iscilerin ve is¢i temsilcilerinin yapilacak degisiklikleri kabul etmelerini
saglamak,

« Onerilen yontemin gerceklestirilmesi i¢in iscileri egitmek,

e Metot etiidii yapilan isin istenilen sekilde yapildigindan emin olunana kadar,

isin yapilisi ile bizzat ilgilenilmesi.

Yeni bir yontem uygulandiktan sonra bu yontemin o6zel sekliyle
surduriilebilmesi ve iscilerin 6nceki yontemlere doniilmesine ve gecerli bir
neden olmadan yeni yonteme baska 6geler eklenmesine olanak saglanmamasi
onemli bir husustur. Yeni bir yontemin stirdiirtlebilirligi saglayabilmek i¢in bu

yontemin kapsami a¢ik bir sekilde tanimlanip ayrintilar gosterilmelidir.

Siirekliligin saglanmasinda is hazirlama boliimi etkili bir calisma gostermelidir.
isci ve ustabagilarimin yerlestirilen yéntemden ayrilmamalari icin iyi
denetlemeler yapilmalidir. Bu durumda zaman standartlar: ile ilgili olarak

tartismalar ¢ikabilir.
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1.4. Is Olgiimii

1.4.1. Is él¢iimiiniin tanimlanmasi

Metot etiidiiniin temelindeki teknik, is kapsaminin azaltilmasidir. Ozellikle isci
ve malzemelerin gereksiz kullanim ve hareketlerinin yok edilmesi, bununla
birlikte yeni yontemler bulunmasi ile ilgilidir. Is 6lciimii ise, nedeni fark
etmeksizin bir isin yapilma siliresini bosa harcanan siirelerin arastirilip,

azaltilmasi ve sonunda da yok edilmesiyle ilgilidir. (Pamir, 1984).

is olgiimiinde asil amaclanan, bir isin yapilma siiresini belirleyerek iiretim
planlamasinin daha etkin calisabilmelerini saglamaktir. Bir isin olusmasini
saglayan ana unsurlar emek (insan) giicii, malzeme ve makine giicidiir.
Bunlardan malzeme ve makine giicii daha basit ve kolay 6l¢iim yapilabilen
faktorlerdir. Ancak, emek (insan) giiclinii etkileyen ¢ok fazla faktér vardir.
Bunlar, giinliik psikoloji, kisisel beceriler, tesvik, tecriibe, egitim, calisma ortami
gibi. Giniimiizde insanin liretim sistemlerinde kazandig1 6nemin ne denli arttig1
bilinmektedir. Sosyal gelismeler ve ¢alisma hizindaki belirsizlikler is 6l¢ciimiine

daha fazla agirlik verilmesine neden olmustur (Kobu, 1989).

is 6l¢timlemesinin ikinci bir rolii daha bulunmaktadir. Sadece etken olmayan
stirenin varliin1 ortaya ¢ikarma, ayni zamanda isin yapilmasi i¢in standart

zamanlarin belirlenmesinde de kullanilir (Akal, 1997).

Boylece, is dlciimiiniin maksadi, sebebi ne olursa olsun, etken olmayan siirenin
niteligi ve derecesini, bu siireyi yok etmek tlizere gerekli énlemlerin alinabilmesi
icin ortaya cikmaktadir. Sonra da biitiin kag¢inilabilir etken olmayan stirenin yok
edilmesi ve isin, mevcut en iyi yontemle ve geregi gibi egitilmis yetenekli
personelle yapilmasi halinde ulasilabilecek olan performans standartlarini

koyabilmektir.
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1.4.2. Is él¢iimiiniin 6nemi

Metot etlidii, bir isin yapiminda gereksiz olan faaliyetlerin ortadan
kaldirilmasinda, is dl¢ciimii ise, bir is icin gereken toplam siirenin uzamasina
sebep olan kullanilmayan sirelerin ¢ikartilmasinda kullanilir. Kisacasi, is
Olcimiyle bir is icin gereken zamanin tespit edilerek yodnetimi
bilgilendirmektir. Is 6l¢iimiiyle alakal diger hususlar asagidaki gibidir; (Pamir,

1984)

o Is dlciimiiyle etkin olmayan zamanlarin tespit edilmesiyle beraber, standart
zamanin tespit edilmesinde de kullanilir. Bu sekilde, Oncelikle standart
zamanin tespitinden sonra, bosa harcanan zaman olustugunda izlenmesi ve

sebeplerini arastirmak miimkiindiir.

e Cogunlukla metot etiidiine gore daha ¢ok tepkilerle karsilasilir. Bunun nedeni
ise, Is él¢iimiiyle, yonetime iscilerin ve kendisinin davranis seklini belirten bir

aractir.

e Is olgiimii, gecmis yillarda ozellikle is¢i sendikalar tarafindan pek sicak
bakilmamustir. Sebebi ise ilk uygulama zamanlarinda ele alinan konu, sadece
calisanlarin kontroliinde olan bosa gecen zamanlarin azaltilmaya ¢alismakti.
Gercekte, etkin kullanilmayan zamanlarin bilyiikk c¢ogunlugu yo6netim

fonksiyonlar1 kaynaklhdir.

e Bir is icin yeniden diizenleme calismalarinda hareket etiidiiniin is 6l¢iimi
yapilmadan 6nce yapilmasinin gerekecegi gibi, yonetimden kaynaklanan etkin
kullanilmayan zamanlarin yok edilmesi de ¢alisanin Kkontroliindeki

kullanilmayan zamandan 6nce ele alinmalidir.

o Is olciimiinde asil amag, sebebinin ne oldugu fark etmeksizin etkin
kullanilmayan zamanin yapisi ve miktarlarin1 belirlemektir. Boylelikle soz
konusu bosa gecen zamani yok edebilmek icin c¢esitli c¢alismalar

yapilabilecektir. Bir diger ama¢ da performanslarin standartlarin
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belirleyebilmektir. Bu hususta, performanslarin standartlarini sadece
onlenebilir tiim bosa harcanan zamanlarin yok edilmesi ve isin mevcuttaki en

iyi metot kullanilarak en uygun kisi tarafinca yapilmasiyla gecerli olur.

1.4.3. Is élciimiiniin yararlar

Etiit sayesinde bosa harcanan zamanin sebeplerini a¢iga cikarmak Onemli
olmaktadir. Bu is uzun dénemde saglikli zaman standartlar1 koymanin yaninda
onemsiz kalmaktadir. Ciinku bu standartlar, ilgili olduklar is yapilmaya devam
ettigi slirece uygulanacagindan ve bir kere standartlar konduktan sonra
meydana gelecek herhangi bir etken olmayan siireyi ya da is kapsamina

yapilacak eklemeyi hemen ortaya ¢ikaracagi icin 6nemli olmaktadir.

Standartlar1 olusturma siireglerinde is Ol¢limii uygulamasini kullanmak

gerekmektedir.

1.Cesitli yontemlerin etkenligini karsilastirma yapildiginda; diger kosullar ayni
kalmak suretiyle en az siire alan yontem en iyi yontem olmaktadir.

2.Coklu etkinlik semalar:1 ile beraber takim halinde c¢alisan iscilerin islerini
dengelemektedir. Boylelikle her calisana esit siirelerde yapilan is diismektedir.

3.Isci-makine semalar1 yardimi ile bir is¢inin ka¢ makinede calisabilecegini
belirlemede,

4.]ls emirlerinin gerceklesmesi ve mevcut kapasitenin kullanilmasi, isci
gereksinimlerinin ve de tUretim planlama yapilabilmesinde,

5.Maliyet hesaplamalarinda ve satis fiyatlarinin belirlenmesinde,

6.Uretilen iiriinler icin miigteriye termin tarihi verebilmede,

7.Calisanlarin performanslarina gore tesvik amagcl pirim uygulanmasinda.
Baska bir deyisle is 6l¢limii, zaman 6gesinin rol aldig1 fabrika isinin tiim

etkinliklerini orgiitlenme ve denetimi icin gereken esas bilgiyi saglamaktadir.

(Kanawaty, 2004).
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1.4.4. Is 6l¢iim teknikleri

is 6l¢iimiinii, oncelikle isletmelerin yapilarina ve finans durumlarina gore uygun
olan tekniklerin uygulamaya gecirmek en dogrusudur. Bu zamana kadar

gelistirilip uygulanabilen teknikleri asagidaki gibi siralayabiliriz:

Kronometraj (dogrudan 6l¢lim)
- Faaliyet 6rneklemesi

- Standart bilgilerin sentezi

- Analitik tahminler

- Elementer hareket standartlari

Bunlar teknikler icerisinde en fazla kullanilan ve uygulanan kronometraj
(zaman etiidu) teknigidir. Digerlerinin de cgesitli sektorlerde daha ¢ok avantaj

sagliyor goziikse de genellikle kullanilan teknik ‘zaman etiidii’ teknigidir.

1.5. Zaman Etiidi

Belirlenen sartlar igerisinde tanimlanan bir isin yapilabilmesi i¢cin gereken
slireye zaman standardi denir. Zaman standartlarinin bulunabilmesi i¢in yapilan

calismalara da zaman etiidii tanimlamasi yapilmaktadir. (Karayalg¢in, 1977).

Zaman standardi sayesinde ge¢mis donemlerde yapilan ¢alismalari
degerlendirmede, ileriki donemlerde yapilmasi éngoriilen ¢alismalar: planlama
yapilabilmesinde kullanilabilmektedir. En fazla kullanim alanlar1 planlamadir.
Bu yoOniiyle zaman standardi, yonetimin karar verebilme islemlerinde biyiik

Onem arz eder.

Zaman etidi isleminde baslica asamalar asagidaki gibidir: (Mpm, 2005)

-Yapilacak is, calisacak isciler ve ¢evre sartlar1 konusunda bilgileri toplayip kayit
altina alinmasi,

-Yapilacak isi meydana getiren tiim unsurlari ayrilarak yontemin eksiksiz

tanimlamasini yapmalk,
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-Calisanlarin, yapilacak is i¢in tiim bilesenlerini tamamlayabilmesi icin gereken
slirenin bir zaman 6l¢iim cihaziyla (6rn;kronometre) o6l¢lilmesi ve kayit altina
alinmasi,

-Etiidii yapan kisinin sahsi yargisina gore bir calisma hizi (temposu)

belirlenmesi,

-Elde alinan siirelerin ‘temel zamanlar’ a yani teknik saniye ye doniistiirme
yapilmasi,

-Is icin gereken zaman disinda ¢alisanlara verilecek tolerans belirlemesi

Zaman etiidii ¢alismalar1 ayni zamanda, ¢alisma hizinin belirlenip, ¢alisma hizi
ile standart ¢alisma temposu arasinda baginti1 kurulabilmesi icin performans
degerlendirme gibi tekniklerin de yogun bi¢imde kullanimin1 gerektirir.
Standart performans diizeylerine ulasabilmek i¢in ¢alisanlara uygun ¢alisma
temposunda mola streleri kullandirilarak ulasilabilmektedir. Yapilacak isin
standart zamanyi, bilesenlerin yineleme sikliklarinin géz 6niinde bulundurularak,
ilave olarak mola siireleri tanindiktan sonra isin biitiin bilesenlerinin yerine

getirilebilmesi icin gereken standart zamanlar toplamidir (Seri, 2010).

Zaman etidiiniin yapilabilmesi icin gereken araglar asagida siralanmistir:
e Kronometre cihaz,

¢ Etiit tablas;,

e Zaman etiit formu

e Hesap Makinesi

e Cetvel, metre

Etiidii alinacak isin gesitliklerine gore diger 6l¢tim aracglar1 da kullanilacaktir.
Glinlimiizde gelismekte olan teknolojiyle beraber cihazlarin da degiskenlik
gosterebilecegi ve temel etiit ilkelerine sadik kalan cihazlarin kullanilmasini

gerekmektedir.

Kronometre: Istenen hassasiyette uygun bir siiredlcer secilip fiili siireler

Olctiilmektedir. Genellikle geriye dontislii ve geriye doniissiiz olmak tizere iki tip
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kronometre, bazen de iki ibreli bir tip kronometre kullanilir. Bu kronometreler

asagidaki ti¢ tiirden biri olabilir:

1)Saniyenin beste bir araliklarla béliinmiis kadran bir tam tur donitisiiyle 1 dK’yi
ve kiiciik ibrenin bir tam tur dénmesi ile 30 dakika olarak kayit yapan
sliredlcer.

2)Dakikanin yuizde birine gore boliinmis kadran bir tam tur dontstiyle 1 dk’yi
ve kigik ibrenin bir tam tur dénmesi ile 30 dakika olarak kayit yapan
suiredlcer.

3)Bir saatin on binde birine gére boéliinmiis bir kadranda dontiste 1/100 saati ve

kiigtik ibre yiiz dilim i¢inde 1 h’yi kayit yapan siireolcer.

Glinimuzde en ¢ok lg¢lnci maddede yer alan o6zellikli kronometre tercih

edilmektedir.

Etiit Tablasi: Etiit tablasi, kontra plaktan ve ya sert plastik maddelerden
yapilmis diiz tabladir. Uzerinde zaman etiit formlarinin kaydedilebildigi yerdir.
Uzerinde kronometre konabilecek yerde bulunabilmektedir. Béylelikle is
etidiinii yapacak kisinin elleri serbest sekilde kronometre rahatlikla
okunabilecektir. Bu yiizden is etudini yapacak kisi kendine gore rahat
edebilecegi sekilde kronometreyi tablanin tlizerine yerlestirir. Tabla, calisan
kisiye yorgunluk yaratmamasi a¢isindan ne c¢ok kisa ne de ¢ok uzun

olmamalidir.

Zaman Etiit Formu: Zaman etiidi yapilirken o6lgiillen zamanlarin ve alakal
hesaplamalar i¢in kullanilan kagitlardir. Zaman etiit formlar1 g¢ogaltilip
kullanilir.

Zaman etiit formlarin iki sekilde degerlendirebiliriz,

1) Zaman etiidii uygulamasi yapilmaktayken, uygulama yerinde kayit edebilmek
icin kullanilan formlardir. Bu formlar etiit tablasinin 6lciilerine uygun olacak
sekilde hazirlanmaktadir.

2) Etiit sonrasinda kullanilan ¢6zliimleme formlari.

Zaman etidi kayit formu olarak; zaman etiidii izleme formu, zaman etidi

devam formu, kisa devreli etiit formu kullanilir. Zaman etidi izleme formunda
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etiide iliskin temel bilgiler, is elemanlari, ¢alisma hizi, is elemanlarinin 6lciilen,
cikarilan ve normal (temel) zamanlar1 yer alir. Basit isyeri plani izleme
formunun arkasina, karmasik isyeri plani ayri bir kareli kagida cizilerek etiit
tablasina yerlestirilir. Zaman etiidii devam formu, gerektiginde devam eden
devrelerin kaydi icin kullanilmak tizere 6n formun kayit kismi olarak hazirlanir.

Kisa devreli etiit formunda her eleman i¢in ¢ok sayida 6l¢iim hiicresi ayrilmistir.

Coziimleme formu olarak calisma formu, etiit 6zet formu, etiit ¢ozlimleme
formu, dinlenme payl etiit formu kullanilir. Calisma formunda elemanlarin

temsili zamanlar1 hesaplanarak gosterilir.

Zaman etidi oOzet formunda etiide iliskin genel bilgilerin yani sira is
elemanlarina ait normal zamanlar, toleranslar ve standart zamanlar bulunur.
Etiit ¢oziimleme formunda isletmede yapilan etiitle ilgili biitiin sonuglar

gosterilir.

1.5.1. Zaman etiidiiniin asamalari

Zaman etldiinlin asamalarini 9 maddede incelersek,

1)Zaman etidiiniin yapilacagi is, is¢i ve is istasyonunun belirlenmesi,

2)Yapilacak is, calisacak isci ya da o isin yapilmasinda etkili olabilecek ¢evre
sartlariyla ilgili tiim mevcut bilgilerin toplanip kayit altina alinmasj,

3)Kullanilan yontemin tanimini kaydetmek ve islemi elemanlarina ayrilmasi,

4)En etkili yontemlerin ve hareketin kullanilabilmesi icin elemanlarin ayrintili
olarak incelenmesi,

5)Kronometreyle 0Ol¢limii yapmak ve islemi her elemanina yapabilmek igin
calisan kisinin harcadig siirenin kayit altina alinmasi,

6)Etit yapan kisinin, kendine gore standart ¢calisma temposuna gore ¢alisanin is
sirasinda ¢alisma temposunun derecelendirilmesi,

7)Kayit altina alinmis stirelerin temel (teknik) zamana doniistiiriilmesi,

8)Belirlenmis teknik stirelere ek ilave olarak pay siireleri eklenmesi,

9)Yapilan islemlerin standart zamanlarinin belirlenmesi.
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1.5.2. Zaman etiidii yapilirken dikkat edilmesi gereken hususlar

Zaman etiidli yapacak uzman bir boéliime ya da birime gittigi zaman, o boliimde
bulunan sef, miithendis ya da ustabasilar ile birlikte islemlerin tiim bilesenleri
ele alinarak o isin ettt icin uygunluk durumlar tartisilarak ele alinmasi gerekir.
Etiit uzmani asagidaki gibi benzer sorularin sorularak cevaplarini bulmahdir.

(Karayalgin, 1977):

1)Uretim Kkalitesini diisiirmeden, {riiniin émriinii kisaltmadan kullanilan
makinelerin ¢alisma hizlarinin artisi miimkiin midiir?

2)Is devresi zamanini diisiirebilmek icin kullanilan arag-gere¢ ve takimlarin
degisikligi olabilir mi?

3)Uretimde kullanilan hammaddeler ve yardimci malzemeler isin yapilmakta
oldugu uygun yere daha yakin mesafeye getirtilerek tasima i¢in gecen zamani
disirtiilebilir mi?

4)Kullanilan makine ve techizat ise uygun bicimde c¢alisip standarda uygun
kalitede tliretim gergeklesiyor mu?

5)Is giivenliginin kapmasi icinde faaliyetler gerceklestiriliyor mu?

6)Yapilan is, ¢alisan isci ile kullanilan makineler arasinda herhangi bir sikinti

var mi? Vs.
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2. KAYNAK OZETLERI

Ozkal (2000), bu ¢alismasinda yazar, désemelik kumas iiretiminde verimlilik
lizerine etki eden faktorleri arastirmistir. ilk olarak verimlilik ve dokuma
kumaslar hakkinda bilgiler verilmis. 16 haftalik bir siirecte 3 vardiyada olusan
randiman, iplik kopuslar;, makine duruslari, c¢alisma saatlerine gore
randimanlar incelenmistir. Verileri toplayarak haftalik ve aylik dokiimanlar
cikartilmistir. Son asamada ise ¢izelge ve tablolar yorumlanarak verimliligin

etkileri konusulmustur.

Dizdar, Ozen (2001), Ahsap Mobilya Endiistrisinde Uretim Verimliligi I¢cin Is
Etiidii Uygulamalar1 calismasinda, Is hayatinda maliyetlerin diisiiriilmesi,
dolayisiyla verimliligin arttirilmas1 acisindan tretim zamanin O6nceden tespit
edilmesi ve kisaltilmasi biiyiik 6nem tasimaktadir. is Etiidii bu soruna, liretimin
standart zamanini hesaplayarak ve mevcut metotlarin etkinligini artirarak
¢oziimleme yoniinden yaklasmaktadir. Tiirkiye' de kiigiik 6l¢eklilikten biiyiik
Olceklilige gecme asamasindaki mobilya endiistrisinin iiretimle ilgili sorunlari
maliyetleri artirmakta, sonucta da ekonomikliligin, karlihigin ve nihayet
verimliligin diismesine sebep olmaktadir. Bu itibarla ¢alismada Is Etiidiiniin
ahsap mobilya endiistrisinde uygulanmasi konu olarak secilmistir. Makalede
Tiirkiye’deki ahsap mobilya endiistrisinin tretimle ilgili sorunlarina deginilmis,
ayrica bir isyerinde mevcut metot incelenerek, bir iiriine ait liretim zamani ve
liretim miktan tespit edilmistir. Yapilan metot ve zaman etiidii dlizenlemeleri
ile % 66,5 oraninda zaman tasarrufu, % 590 oraninda da tliretim miktar1 artisi
saglanmistir. Bu oranlar, sermaye ve yatirim imkanlarinin az oldugu ahsap

mobilya endiistrisi icin 6nemli bir sonugtur.

Bilen (2007), Tekstil isletmesinde Is Etiidiiniin Verimlilige Etkisi ve Bir Tekstil
Fabrikasinda Uygulamali Calisma Yiiksek Lisans Tezinde, Tekstil isletmesinde is
etlidiiniin verimlilige olan etkisinin incelenmesi ve buna bagh olarak isletme
yonetim konumunda c¢alisanlarinin ve iscilerinin isletmeden beklentileri,
verimlilik ve is etiidii hakkindaki bilgilerinin karsilastirilmasidir. laveten

aragtirma kapsaminda ¢alisanlarin isletmedeki gorevleri goz éniine alinmigtir. Is
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etiidii verimliligin isletmeye kazandirdiklar1 asagida yer almaktadir. Tekli
bantlarin tekli akis sistemine gore diizenlenmesiyle liretim katinda %60’lik bir
alan kazanilmistir. Bant i¢i stok adedi %91 oraninda azalmistir. Bant basina
diisen operator sayist %15 oraninda azalmistir. 2. kalite orani %5’ten 1,57’ye,
tglinci kalite oram1 %0,2’den %0,06’ya dismiistiir. Materyal tasiyici sayisi
30’dan 7’ye inmistir. Paketleme béliimiinde bulunan ¢alisan sayisi yapilan alan

calismasi sonunda 106’dan 83’e inmistir.

Seri (2010), literatiirlerde zaman yonetiminin agiklanmasinda O6nemli
eksikliklerin bulundugundan bahsedilmistir. Literatiirde var olan bu eksikligi
gidermek amaciyla bir gida sektoriinde faaliyet gosteren isletmede zaman
yonetimi ve calisanlarin durumunu incelemistir. Eserde, anket ¢alismalari
yapilmis ve degerlendirilmistir. Bu c¢alisma ile calisanlarin tutum ve
davranislar1 degerlendirilmis, kendilerine verilen zamani ne kadar verimli
kullandiklar;, is diizeni hakkindaki diisiinceleri saptanmistir. Rekabet
ortamindan basarili bir sekilde ¢ikabilmek icin ne eksik ne fazla herkesin esit
oranda sahip oldugu zaman kaynagini en etkin bicimde kullanarak her saniyede

maksimum fayday: yakalamaktan gecmektedir.

Demirbas, (2010), Verimlilik Arttirma Teknigi Olarak Metot Etiidiintin Bir Hazir
Giyim Isletmesinde Uygulanmasinin Isletme Performansina Etkileri Yiiksek
Lisans Tezinde, performans kavrami ve performans boyutlar1 iizerinde
durulmustur. Onemli bir performans boyutu olan verimlilik kavrami ve él¢iimii
daha detaylh olarak incelenmistir. ikinci béliimde metot etiidii kavrami, temel
yontem ve teknikleri anlatilmistir. Bir hazir giyim isletmesinin numune dikim
bolimiinde metot etiidii uygulamasi yapilmis ve uygulamanin isletme

performans 0lgtitlerinden verim ve verimlilige etkisi arastirilmistur.

Akyiz (2012), isletmelerde itiretim sistemlerinde maliyetlerin disiiriilmesi ve
verimliligin  arttirilmasi, Uretim zamanlarinin disiirilmesi konusuna
deginmistir. Bu sorunun da is etlidii ile asilabilecegini savunmustur. Tiirkiye de
kiiciik olcekli isletmelerden biiytik dlcekli isletmelere gecislerde biiytik sikintilar

ve maddi kayiplar oldugu vurgulanmistir. Bir ahsap mobilya isletmesinde
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zaman etidi yapilmis, uriinlere ait liretim zamanlari ortaya c¢ikartilmistir.
Yapilan ¢alisma sonunda bir yatak odasi takiminin yapilma siiresi 281,72 dk

oldugu belirlenmis ve kapasite planlari olusturabilmeye imkan saglamistir.

Sabir, Dénmez (2013), Iplik isletmesinde Is Etiidii Uygulamas1 calismasinda, s
Etiidii Metodu kullanilarak iplik isletmesinde verimlilik ¢calismasi ele alinmistir.
Secilmis bir konvansiyonel ring iplik isletmesinden dogrudan gozlem yoluyla
gercek veriler elde edilmistir. Bu veriler kullanlarak Is Etidi teknigi
uygulanmistir. Etiit sonunda isletmenin is kapsami azaltilabilmistir. Bu
calismada tekstil isletmelerinde verimlilik artisi icin Is Etiidii metodunun

kullanilabilecegi uygulamali olarak ortaya konmustur.

Kovanci (2018), yazar bu eserinde is saglig1 ve giivenligi konusunda verimlilige
etkilerini arastirmigtir. ilk kisimda is kazalarinin fazlahgl ve calisanlarda
yaratmis oldugu olumsuz etkilerini ele almistir. Her gecen giin is glvenligi
konusuna 6énem artmaktadir. Is kazalari calisan is¢inin moral ve motivasyonunu
diisiirterek verimliligi olumsuz yoénde etkilemektedir. Is yerinde ¢alisan kisilere
bir anket calismasi yapilmistir. Yonetimin is saghigi ve giivenligi uygulamalarina
kaynak ayirarak verimlilie olumlu yonde katki sagladigi gozlenmistir. Hem

iscilerin hem de yonetimin bu farkindalik icinde oldugu go6zlenmektedi
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3. MATERYAL VE METOD

Tez calismas1 kapsaminda Akdeniz Bolgesi'nde faaliyet gostermekte olan bir

mobilya fabrikasinda is ve zaman etiidii uygulamalar1 gerceklestirilmistir.

Uygulamanin Amaci;
- Gereksiz zamanlari tespit etmek
- Calisanlarin is ytkiinu hafifletmek
- Is yerindeki verimliligi artirmak
- Is kazas1 risk oranin1 minimum seviyeye indirmek
- Zaman etiitleri alinarak daha planl sevkiyat gerceklestirmek

- Yonetim ve isci konumunda ¢alisanlarin beklentilerini karsilastirmak

3.1. Uygulama Yapilan isletmenin Tanitilmasi

Ticari hayatina 1993 yihinda OZKUTLU (IMA]) MOBILYA adiyla girmis olan,
mobilya sektoriinde kanepe koltuk iiretimiyle baslamistir. Bu yildan itibaren
ihtiya¢c ve beklentileri karsilamak amaciyla liretim kapasitesini arttirmak i¢in
Siileyman Demirel Organize Sanayi bolgesinde 25000 m2 alana kurulu modern

fabrikanin kurulusu gerceklesmistir.

Uygulama yapilan isletme, kanepe, koltuk, yatak ve baza ilireten ve yaklasik 20
farkh tilkeye ihracat yapan Tirkiye'de ylizden fazla bayisi olan bir mobilya
isletmesidir. Isletmenin su anda 120 ¢alisan1 bulunmaktadir. isletmede ayhk

ortalama 1600-1700 adet kanepe lretilmektedir.

Sekil 3.1. Uygulama yapilan fabrikanin gértinimi
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Sekil 3.2. Fabrika eski yerlesim plani

Sekil 3.2.de, is ve zaman etiidii uygulamasi yapilmadan 6nceki fabrika yerlesim
plani, uygulama yapildiktan sonraki fabrika yerlesim plani ise Sekil 3.3’de

gosterilmistir.
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Sekil 3.3. Fabrika yeni yerlesim plani
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3.2. Uygulamada Yapilan Calismalar

3.2.1. Kumas kapitone dikimi

Kapitone, iki kumas arasina elyaf, tela, stinger gibi dolgu malzemesi konularak
muhtelif desenlerde tek veya c¢ok igneli kapitone makinelerinde dikilip
birlestirilmesi isidir. Kapitone islem, farkli gramajdaki elyaf kullanilarak da
yapilabilir. Kumasin elyafla birlestirilip desenlendirilmesi islemi ile elde edilen

tirtine kapitone edilmis kumas denir.

Yapilan etiit uygulamasinda mevcut kapitone makinesinin yetersiz oldugu, gelen
siparisleri karsilayamadigi ve piyasa rekabet ortaminda farkli desenleri

yapamadigindan dolayi yeni bir kapitone makinesine ihtiya¢ duyulmustur.

Eski Kapitone Makinesi ve Yeni Kapitone Makinesinin Karsilastirilmasi;

- Eski makinede yiiklenilen modeller hafizadan silinemiyor, yanhs
yuklenilen modellerde diizeltme yapilamamakta, gereksiz hafiza kaybi
yaratmaktadir. Yeni kapitone makinesinde ise istenilen modeller silinip

eklenebilmekte ve hatali cizilen modelleri diizeltme imkani vardir.

- Eski kapitone makinesinde model kisitlamasi vardir. Sadece diiz dikimler
gerceklestirilebilmektedir. Yeni kapitone makinesi ile beraber cesitli

model cizimleri(baklava, zikzak, geometrik vb.) dikebilmektedir.

- Eski kapitone makinesinde ¢alisilan bir model ( Sekil 3.4.) stire olarak 7
dakikada dikilebilmekte iken, yeni kapitone makinesinde ( Sekil 3.5.)
ayni model 3 dakika 30 saniyede dikilebilmektedir.

- Eski makine ile giinliik; 480/7=68 adet model dikilirken, yeni makine ile
gunliik; 480/3,5=136 adet kumas dikilebilmektedir.
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Sekil 3.5. Yeni Kapitone Makinesi
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3.2.2. Kumas kesim

Pastal, iizerinde tek veya cift kat kumaslarin olusturdugu, kesim yerlesim
planinin kondugu, kumas tabakasina denir. Konfeksiyonda, 6nce kalip hazirlama
islemleri yapilir. Hazirlandiktan sonra kesim islemine baslamak icin ilk olarak
kesilecek parcalarin belirli bir en ve boydaki kumas alani i¢ine yerlestirmesi
yapilir. Bu plana pastal hazirlama denir. Bu planlama o kadar 6nemlidir ki
dogrudan maliyeti etkilemektedir. Uygulamada dikkat edilmesi gereken baslica

hususlar,

1) Kullanilacak olan kumasin enine, desen yoniine (kumas suyuna) dikkat
edilmelidir.
2) Her bedenin kendine ait pargalar1 ayni yerde toplanmalidir.

3) Kumasin pastal lizerinde en ekonomik yerlesimi yapilmalidir.

Eski Kumas Kesim Makinesi ve Yeni Kumas Kesim Makinesinin

Karsilastirilmasi;

- Eski Kumas Kesim Makinesinde elle ( Manitiel) kesim yapildig: i¢in ¢ok
kath pastallarda kumas kaymasindan dolay1 diizglin kesim yapmak
miimkiin olmamaktadir. Yeni alinan makine ise bilgisayarli ( CNC) kesim
yapmakta ve yiiksek kath pastallar1 vakumlama sayesinde daha diizgiin

kesebilmektedir.

- Eski makinede is kazasi riski ylksek orandayken yeni makinede yok

denilecek kadar azdir.

- Eski makinede x tiriiniin kesim stiresi (5 kat pastal) 32 dakika iken yeni

makinede ayni x tirlinliniin (25 kat pastal) kesim stiresi 14 dakikadir.

- Eski makinede x liriinliniin pastal boyu 15,3 metre iken(1 kat pastalda),
yeni makinede ayni x Urtiniintin pastal boyu 15,1 metredir. Yani 25 kat

pastal serildiginde 5 metre kumas tasarrufu yapilmaktadir.
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Sekil 3.7. Yeni Kumas Kesim Makinesi
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3.2.3. Sunta kesimi

CNC islem Makineleri Sunta, Mdf, Ahsap panellerinde istenilen élciilerde
hizli ve hassas bir sekilde kesim yapar. Belirli programlarla sekil vermeye,
delmeye veya desen islemeye yarayan bilgisayar kontrollii makinelerdir.

Yeni CNC Sunta Kesim Makinesinin Sagladig1 Avantajlar;

- Bir x pargasi eski kesim makinesinde (Sekil 3.8.) kesilirken 50 parc¢a i¢gin
37 dakika harcanirken, CNC kesim makinesinde (Sekil 3.9.) 20 dakikada
kesilmektedir. Bu sayede zaman agisindan ¢ok avantajli bir c¢alisma

diizenine sahip olunur.

- CNC makinesinde bir plaka suntadan (210mmx280mm) 48 adet parca
elde edilirken, elde kesilen eski sunta makinesinde ise 39 adet parga elde
edilmektedir. CNC kesim makinesi sayesinde sarfiyat giderinin minimize

edilmistir.

- Eski kesim makinesinde is¢i ¢alisirken cok fazla efor sarf edip daha ¢ok
yorulmakta ve giin icerisinde performansi giderek azalmaktadir. CNC
kesim makinesiyle beraber iscinin is giici minimuma inmis olup gin

icerisinde ayni1 performansini devam ettirebilmektedir.

- Is kazas1 orani eski kesim yontemine gore cok daha diisiik olup iscilere

daha giivenli bir is sahas1 sunmaktadir.

- Kalifiye insan ihtiyacina gerek yoktur.
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Sekil 3.8. Eski Sunta Kesim Makinesi

Sekil 3.9. Yeni Sunta Kesim Makinesi
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3.2.4. Uretim is emirleri

Is emri; isletme icinde bir isin yapilmas: icin ilgili kisiye verilen talimattir.
Uygulama yapilan fabrikada 18 farkli birime is emri dagitilmaktadir. Uygulama
yapilmadan o©nceki dagitilan is emirleri sadece siparis tarihlerine gore
hazirlanip dagitilmakta ve iiretim o giin yapilacak sevkiyata gore yapilmaktadir.
Sevkiyata gore yapilan iretimde plansiz ve diizensiz c¢alisiima
gerceklesmektedir. Yeni tasarlanan is emirleri ise su sekildedir: Gelen siparisler
fabrikanin kullandigi bir program sayesinde havuza birikmektedir. Daha sonra
bu havuzdan bayilerin rootlarina gore ve zaman etiidii alinmis tirtinlerin tiretim
zorluk derecelerine gore numaralandirilmis sekilde hazirlanmaktadir. Yani
kesim béliimiine verilen is emrinde numaralandirilmis bir {riin ( Orn. 54
numara x mobilya y iirlin, Cizelge B.6. ) dikim béliimiinde, déseme boliimiinde,
mobilya béliimiinde de ayni iiriin ayn1 numaradadir. s emri verilen birimlerin

tliimi bu is emirlerinde verilen siray: takip ederler.

Uygulama yapilan fabrikada 80’den fazla model ve renk bulunmaktadir. Kumas
kesim makinesinde kesilen kumaslar is emirlerine gore ilizerlerinde numara
olan kasalara konulmaktadir (Sekil 3.10.). Boylece is emrine gore sirasi gelip
dikimi ve ¢akimi yapilacak iirlin numarasina gore kasadan alinarak tretimi

yapilir ve herhangi bir karisiklig1 ortadan kaldirmaktadir.

—

Sekil 3.10. Kumas Kasalama Yontemi
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3.2.5. Fabrikada yapistirici madde kullanimi

Kanepe koltuk tlretimi yapiminda olmazsa olmazlardan biri de yapistiricidir.
Ciinkii doseme icin gerekli siingerlerin mekanizma-iskelete sabitlenmesi i¢in bir
yapistirictc maddenin kullanilmas1 gerekmektedir. Uygulama yaptigimiz
fabrikada eskiden Sekil 3.11. de ki yontem kullaniliyordu. Yapistirici tabancalari
hava ile ¢alismaktadir. Tabancanin tUzerinde kiicik bir hazne vardir ve
yapistirict madde bu hazneye varillerden katilmaktadir. Haznedeki yapistirici
madde bittigi zaman bu islem hep tekrarlanmaktadir. Ortalama 1 is¢i giinde 10-
12 defa bu islemi yapmak zorunda kalmaktadir. Is¢inin calistigi yerden
varillerin bulundugu yere gitmesi ve haznesini doldurup tekrar calistig1 yere

gelmesi 3 dk almaktadir. 1 is giinti icindeki bir is¢inin zaman kaybs;

Zaman Kaybi=3dk x 10=30dk’dir. Fabrikada bu is i¢in 15 Kkisi ¢alismaktadir.
Fabrikanin giinliik zaman kaybi ise, 30x15=450dk’dir. Aylik bosa harcanan
zaman 26 ginx450dk=11700dk=195 saat’tir. Ayrica yapistiricc maddeyi
haznelere katarken disariya tasirma ve dokiilme olay1 olmaktadir. Buda hem
yapistiricic maddenin israf olmasina sebep olmakta hem de iscinin eline ve
elbisesine bulagsma ihtimali ¢ok yiiksektir. Isci tabancay: kullanmak istediginde,
tabancanin ust kismindaki haznenin agirlig1 isciyi daha ¢ok yormakta ve daha
fazla enerji harcamak zorunda kalmaktadir. Bu sebeplerden dolay1 asagidaki

yontem uygulamaya gecilmistir.
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Sekil 3.11. Eski (Mantiel Yontem)yapistirict madde kullanma Yontemi

Eski yontemdeki dezavantajlar géz oniinde bulundurulup degerlendirildiginde
bu yontemin yanlis oldugu ve bosa harcanan zamanin arttifi goriilmektedir.
Yeni uygulamaya gecilen sistem ise, (Sekil 3.12.) tamamen elektronik bir
sistemdir. Fabrikanin merkezinde bir noktaya btiyiik hazneli (1250 kg) bir varil
yerlestirilmistir. Bu hazneden yapistiricic madde kullanilan birimlere boru
sayesinde hat cekilmistir. Bu hattin yaninda birde kompresdérden hava getiren
boru hatt1 vardir. Hava ve yapistirict madde borular1 tabancalara monte edilip
kullanima hazirlanmistir. Artik isci yapistiriciyr kullanabilmek igin sadece
tabancaya basmasi yeterlidir. Biiylik hazneli yapistirici tanki ortalama 9-10 giin
gitmektedir. Iscinin giin icerisinde siirekli gidip-gelmeleri ortadan kalkmistur.
Bu hat sayesinde bosa harcanan zaman is giicii olarak fabrikaya
kazandirilmistir. Ayn1 zamanda is¢i i¢in ayr1 bir yiikk olan tabanca uzerindeki
haznenin ortadan kaldirilmasi ¢alisanin is yiikiinii biraz daha hafifletip daha

verimli ¢alismasini saglamistir.
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Sekil 3.12. Yeni (Otomatik Yontem) yapistirici madde kullanma Yontemi

3.3. Zaman Etiitlerinin Alinmasi ve Verimliliklerin Belirlenmesi

Fabrikada tliretimi yapilan tiim modellerden zaman etiitleri alinmistir. Cizelge
3.1./deki 6rnek etiit formundaki gibi tiim birimlerden islem asamalarina gore
tiretimde gecen siireleri hesaplanmigtir. Uriinlerin iiretim zamanlar1 ¢ikartilip
bir modelin ka¢ dakikada iiretimden ¢iktig1, bu sayede fabrika kapasite raporu
kolaylikla ¢ikartilabilmektedir. Alinan siireler teknik saniyeye cevrilerek

hesaplanmistir.
Teknik saniye: Olgillen siirenin sonundaki saniye 60’a béliinerek

hesaplanmaktadir. Ornegin; kronometrede yazan siire 5dk 45sn ise 45/60=0,75

olur. Bunun da teknik saniye stiresi 5 dk. 75 sn’dir.
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Cizelge 3. 1. Zaman Etiit Formu

ZAMAN ETUD FORMU
Tarih | Boliim Model | islem Calisan | Etiit Aciklama
Degeri

04.06 | Knp dikim Ekol | Font Ozlem 18,66 dk | 1 knp i¢in
dikim

04.06 | Kol dikim Ekol | Kol dikimi | Ayseli 10,50 dk | 1 kol igin

04.06 | Yastikhane Ekol | Minder Nuray 60 dk 1 knp i¢in
dik.

04.06 | Kol doseme | Ekol | Kol Zafer 16,75dk | 1 kol igin
doseme

04.06 | Marangoz Ekol Kol Emin 7,59 dk 1 kol i¢in
iskelet

04.06 | Marangoz Ekol | Kasa Ramaza | 12,33dk | 1knp i¢in
cakimi n

04.06 | Kaynakhane | Ekol | Telara Hasan 9,20 dk 1 knp i¢in
kayn.

04.06 | Kaynakhane | Ekol | Makas Adem 8,43 dk 1 knp icin
bagla.

04.06 | Kaynakhane | Ekol | Elastik Cineyt | 16,70dk | 1 knp i¢cin
kolon

04.06 | Knp Bant Ekol |On baza | Mustan | 7,79 dk 1 knp icin
dos.

04.06 | Knp Bant Ekol | Beyazlam | Mahmut | 11,35dk | 1knpicin
a

04.06 | Knp Bant Ekol | Knp Adem 21,58 dk | 1 knpicin
doseme

04.06 | Kol Beyazl. Ekol | Beyazlam | Zekai 4,68 dk 1 kol i¢in
a

Gelen siparislere gore bir lirliniin ne kadar siirede liretimden ¢ikacagi ve termin

stiresinin hesaplanmasi saglanmistir.

Uretime dagitilan is emirlerinden hangi modelden ne kadar yapildigi giinliik
olarak toplanip genel verim tablosuna (Cizelge B.3. ve Cizelge B.4.) islenir. Genel
verim tablosu Excel de formiil kullanilarak hazirlanmistir. Girilen adetler
otomatik olarak tutulan strelerle ¢arpilip giinliik ¢alisma siiresine bolintr. Bu

sekilde hangi birimin giinliik % verimlilikleri ¢ikartilmaktadir.

Gunliik yapilan tiretim toplantilarinda ¢ikartilan verimlilikler konusulmakta ve
diisiik ¢ikan birimlerin sebepleri tartisiimaktadir. Giinliik ¢ikartilan verimlilikler

bilgisayar ortaminda kayit altina alinir ve her birimin aylik, yillik verimlilik
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ortalamalar ¢ikartilmaktadir. Yilsonunda ytiksek verimliliklerle calisan is¢ilerin

zam oranlari ona gore ayarlanmaktadir.

Arastirmaya katilan Isparta ilinde faaliyet gosteren Ozkutlu (Imaj) mobilya
fabrikasinda is¢i konumunda bulunan ¢alisanlara toplam 90 adet anket formu
dagitilmis ve geri dénen 90 (%100) adet anket formu degerlendirmeye

alinmistir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

Arastirmada elde edilen bulgular dogrultusunda, Isparta ilinde faaliyet gosteren
Ozkutlu (Imaj) Mobilya’nin is¢i konumunda bulunan calisanlara yénelik is,
zaman etiidi ve verimlilik lizerine bilgi diizeyini belirleme ve biling diizeyini
arttirabilmek amaciyla anket ¢alismasi1 yapilmistir. Anket formunda yer alan
sorulara verdikleri cevaplar SPSS 17.0 istatistik analiz programi kullanilarak
frekans analizi ve Ki-kare testi ile yapilan yorumlar cizelgeler seklinde

sunulmaktadir.

Cizelge 4.1. Anket katilan c¢alisanlarin demografik (niifus birimi) 6zellikleri ve
verdikleri cevaplar

Sorular Secenekler Frekans (n) Yiizde (%)
Cinsiyetiniz Bay 72 80,0
Bayan 18 20,0
Yasiniz 18-24 15 16,7
25-34 38 42,2
35-44 34 37,8
45 ve uzeri 3 3,3
Medeni Durumunuz |Bekar 21 23,3
Evli 69 76,7
Egitim Durumunuz | ilkdgretim 22 24,4
Lise 58 64,4
On lisans-Lisans 10 11,1
Aylik Net Geliriniz 1600-1750 TL 62 68,9
1751-2000 TL 18 20,0
2001 TL ve tlizeri 10 11,1
Isce Calisma Siireniz | 0-1 y1l 10 11,1
1-2 y1l 13 14,4
2-3y1l 26 28,9
3-5y1l 24 26,7
5 y1l ve lizeri 17 18,9
Oturdugunuz Ev Kira 30 33,3
Kendimize ait 60 66,7
Ise Bagvuru Sekliniz | Iskur 31 34,4
Cevreden 59 65,6
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Cizelge 4.1.'e gore ankete katilan 90 kisiden %80’ini baylar, %20’sini bayanlar
olusturmaktadir. Bu sonuglara bakilarak isletmede calisanlarin ¢ok biytk bir
kismini bay’lar olusturmaktadir. Isletmenin bir mobilya fabrikasi oldugu

distiniiliirse bay elemanlara daha ¢ok ihtiya¢ oldugu gézlenmektedir.

Cizelge 4.1.'e gore ankete katilan 90 kisiden %16,7 18-24 yas araligi, %42,2 25-
34 yas araligl, %37,8 35-44 yas aralig1 ve %3,3 45 ve lUzeri yas araliginda oldugu
gozlenmektedir. Bu verilere gore isletmede ¢alisanlarin biiyiik bir kismini orta
yas grubu olusturmaktadir. Buda ¢alisanlarin biiyiik bir kisminin is tecriibesi

oldugunu gostermektedir.

Cizelge 4.1.’e gore ankete katilanlarin %23,3’linii bekarlar, %76,7’sini bayanlar
olusturmaktadir. Bu sonuglara gore calisanlarin biiyiik bir ¢ogunlugunun evli
oldugu ve bakmakla yiikiimli bir ailesi oldugunu c¢ikarilir. Bu sebeple evli
kisilerin bekarlara gore daha c¢ok c¢alisma geregi duyulmakta ve is birakma

olaylar1 daha az gozlenmektedir.

Cizelge 4.1’e gore ankete katilanlarin %Z24,4’linti ilkogretim mezunlari,
%64,4'inii  lise mezunlart ve %11,1'ini 6n lisans-lisans mezunlari
olusturmaktadir. Bu sonuglara gore ¢alisanlarin ¢gogunlugunu ilkégretim ve lise
mezunlart olusturmaktadir. Calisma ortami1 ve sartlart géz Onilinde
bulunduruldugunda tniversite mezunlar1 daha rahat ve daha yiiksek maash

isleri tercih ettigi soylenebilir.

Cizelge 4.1.’e gore ankete katilanlarin %68,9'u Asgari lcretle, %20’si Asgari
tcretin bir miktar Uzerinde ve %11’ini daha iyi maash c¢alisan isciler
olusturmaktadir. Bu sonuglara gore calisanlarin ¢ogunlugunu Asgari lcretle
calisanlarin olusturdugu goézlenmektedir. Uzun yillardir calisip tecriibeye sahip
olanlarin ve ustabasilarinin ise asgari Ucret den daha fazla aldigini

soyleyebiliriz.
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Cizelge 4.1.'e gore ankete katilanlarin %11,1’ini yeni baslayanlar, %14,4’linti 1-2
yil calisanlar, %28,9’unu 2-3 yil calisanlar, %26,7’sini 3-5 yil c¢alisanlar ve
%18,9’unu 5 y1l ve uzeri calisan isciler olusturmaktadir. Bu sonuclara gore
anketin ¢ogunlugunu 2 yildan daha uzun siiredir calisanlar olusturmaktadir.
isletmenin bir mobilya fabrikas: oldugu diisiiniildiigiinde tecriibeli ¢calisanlara

daha ¢ok ihtiya¢ oldugu, bunu da isletmenin saglayabildigi goriilmektedir.

Cizelge 4.1.’e gore ankete katilanlarin %33,3’lint kirada oturanlar, %66,7’sini
kendine ait konutta oturanlar olusturmaktadir. Bu sonuglara gore ¢alisanlarin
biiylik bir cogunlugunu kendilerine ait evde oturduklar1 gézlenmektedir. Burada
calisanlarinin ¢ogunun bdlgenin yerlisi oldugu ve memleketinde c¢alismak

istedigi soylenebilir.

Cizelge 4.1.e gore ankete katilanlarin %34,4’tinii Iskur ilanlarindan, %65,6’s1n1
cevreden Onerip basvuran is¢iler olusturmaktadir. Bu sonuglara gore isletmenin
radyo-internet gibi yerlerden ilan vermedigi ve basvurularin ¢ogunlugu
cevreden duyarak basvuru yaptigi gozlenmektedir. Ayrica Iskur ilanlarinin da

etkili olugunu soyleyebiliriz.
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Cizelge 4.2. Anket katilan calisanlarin kisisel diisiincelerine gére 1-7 numarali
sorulara vermis olduklari cevaplar

Sorular Secenekler Frekans | Yiizde | Kiimiilatif
(n) (%) %
s etiidii verimliligi |Kesinlikle 5 5,6 5,6
arttirmanin en Katilmiyorum
etkili yollarindan Katilmiyorum 14 15,6 21,1
biridir. Kararsizim 11 12,2 33,3
Katiliyorum 47 52,2 85,6
Kesinlikle Katiliyorum 13 14,4 100,0
Is etiidii yapilan isi | Katilmiyorum 9 10,0 10,0
kolaylastirir. Kararsizim 9 10,0 20,0
Katiliyorum 58 64,4 84,4
Kesinlikle Katiliyorum 14 15,6 100,0
s etiidii isi yeniden | Kesinlikle 3 3,3 3,3
diizenleyerek bir Katilmiyorum
fabrikanin Katilmiyorum 8 8,9 12,2
Verlmhhglnll ) Kararsizim 9 10,0 22,2
arttirma yoludur. Katiliyorum 54 60,0 82,2
Kesinlikle Katiliyorum 16 17,8 100,0
Verimlilik Katilmiyorum 5 5,6 5,6
tretkenlik, _ Kararsizim 12 13,3 18,9
yarat1c1.11k,. 5 Katiliyorum 55 61,1 80,0
ahlaki, iletisim ve
gelismedir. Kesinlikle Katiliyorum 18 20,0 100,0
Verimlilik kalite, Katilmiyorum 6 6,7 6,7
miusteri o Kararsizim 11 12,2 18,9
memnunnlyetl., : Katiliyorum 57 63,3 82,2
zaman yonetimi
olmaktadir. Kesinlikle Katiliyorum 16 17,8 100,0
Isletmenin Kesinlikle 1 1,1 1,1
miisterilerinin Katilmiyorum
memnuniyetini Katilmiyorum 3 3,3 4,4
Earsllamada enliyl |Kararsizim 10 11,1 15,6
izmeti
sunmaktadir. Katiliyorum 52 57,8 73,3
Kesinlikle Katiliyorum 24 26,7 100,0
Isletmenin Kesinlikle 2 2,2 2,2
sagladig is Katilmiyorum
guvenligi ve saghik |Katilmiyorum 6 6,7 8,9
hizmetlerinden Kararsizim 8 8,9 17,8
memnunim. Katiliyorum 64 71,1 88,9
Kesinlikle Katiliyorum 10 11,1 100,0
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Cizelge 4.3. Anket katilan ¢alisanlarin kisisel diisiincelerine gére 8-16 numarali
sorulara vermis olduklari cevaplar

Sorular Secenekler Frekans | Yiizde | Kiimilatif
m | (%) %
Isletme ici kisin Katilmiyorum 3 3,3 3,3
901}; Soglll<k' yazin Kararsizim 5 5,6 8,9
cok sica
olmaktadir. Katiliyorum 34 37,8 46,7
Kesinlikle Katiliyorum 48 53,3 100,0
i$letmenin bilgi ve |Kararsizim 6 6,7 6,7
bf:'c§ri icinverdigi  [Katiliyorum 62 68,9 75,6
egitimlerden Kesinlikle Katiliyorum 22 24,4 100,0
memnunum.
Isletmede hasere |Kararsizim 3 3,3 3,3
f;e liﬁceklere karst [Kauliyorum 60 66,7 70,0
% ag at.rna Kesinlikle Katiliyorum 27 30,0 100,0
isleminden
memnunum.
Isletmenin giin Katiliyorum 27 30,0 30,0
boyu soguk icme
suyu Kesinlikle Katiliyorum 63 70,0 100,0
bulundurmasindan
memnunum.
Isletmedeki Katilmiyorum 4 4,4 4,4
gall$ma} Kararsizim 10 11,1 15,6
saatlerinden Katiliyorum 44 48,9 64,4
memnunum.
Kesinlikle Katiliyorum 32 35,6 100,0
isletmenin Katilmiyorum 3 3,3 3,3
dinle_anek icin Kararsizim 8 8,9 12,2
V?rdlgl lmola Katiliyorum 66 73,3 85,6
surelerinden
memnunum. Kesinlikle Katiliyorum 13 14,4 100,0
Isletmenin Kararsizim 5 5,6 5,6
Sagladlgl ulagim Katiliyorum 45 50,0 55,6
kolayhgindan Kesinlikle Katiliyorum 40 44,4 100,0
memnunum.
15 etiidii alimirken | Katilmiyorum 8 8,9 8,9
i$tef_l (}llfa_‘rllma Kararsizim 7 7,8 16,7
end_15e.51 .11e Katiliyorum 50 55,6 72,2
tedirginlik
yasadim. Kesinlikle Katiliyorum 25 27,8 100,0
is etudiinin Kesinlikle Katilmiyorum 10 11,1 11,1
Verimlilikl(.e 5 Katilmiyorum 15 16,7 27,8
arasinda bir bag Kararsizim 30 33,3 61,1
bulunmaktadir.
Katiliyorum 14 15,6 76,7
Kesinlikle Katiliyorum 21 23,3 100,0
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Cizelge 4.4. Anket katilan ¢alisanlarin kisisel diisiincelerine gore 17-24 numarali
sorulara vermis olduklari cevaplar

Sorular Secenekler Frekans | Yiizde | Kiimilatif
m | (%) %
Olgiimiin is yiikiinii | Kesinlikle Katilmiyorum 32 35,6 35,6
al_".tn:ac"aglm Katilmiyorum 34 37,8 73,3
distniyorum. Kararsizim 16 17,8 91,1
Katiliyorum 8 8,9 100,0
(")l(;l'im alinirken Kesinlikle Katilmiyorum 10 11,1 11,1
Zamanin P0§a Katilmiyorum 15 16,7 27,8
harcandigim Kararsizim 12 13,3 41,1
distinliyorum
Katiliyorum 37 41,1 82,2
Kesinlikle Katiliyorum 16 17,8 100,0
Olgiim hakkinda Katilmiyorum 4 4,4 4,4
bilgi verilmesinin,
yapilacak isin Kararsizim 7 7,8 12,2
.u}./gulanab}llrllgl Katiliyorum 48 53,3 65,6
icin gerekli
oldugunu Kesinlikle Katiliyorum 31 34,4 100,0
diisiiniiyorum.
Stresli oldugum Katilmiyorum 5 5,6 5,6
zamanlarda _ Kararsizim 4 4,4 10,0
Zanasiein etlai Katiliyorum 62 68,9 78,9
kullanamiyorum.
Kesinlikle Katiliyorum 19 21,1 100,0
Calisirken yapilan | Kesinlikle Katilmiyorum 2 2,2 2,2
teilefon o Katilmiyorum 6 6,7 8,9
gorugmelerinin Kararsizim 10 11,1 20,0
uzamasi bana
zaman Katiliyorum 53 58,9 78,9
kaybettiriyor. Kesinlikle Katiliyorum 19 21,1 100,0
Isletmede calisan | Kesinlikle Katilmiyorum 32 35,6 35,6
her kisi"yaptlgl ise Katilmiyorum 51 56,7 92,2
uygun ucret Kararsizim 7 7,8 100,0
almaktadir.
isletmenin Kararsizim 4 4,4 4.4
yang_:{mlara.kaml Katiliyorum 44 489 53,3
aldig tedbirlerden Kesinlikle Katiliyorum 42 46,7 100,0
memnunum.
Isletmede Katilmiyorum 6 6,7 6,7
kargilagilan hatalar Katiliyorum 52 57,8 64,4
ve sorunlar kisa
stirede ¢6ziime Kesinlikle Katiliyorum 32 35,6 100,0

kavusmaktadir.

57




Cizelge 4.5. Anket katilan ¢alisanlarin kisisel diisiincelerine gore 25-33 numarali
sorulara vermis olduklari cevaplar

Sorular Secenekler Frekans | Yiizde | Kiimiilat
(n) (%) if %

Isletmede yalin Kararsizim 5 5,6 5,6

tiretime gegerek israfin [ Kapiliyorum 24 26,7 | 322

envaza indirilmesi Kesinlikle Katiliyorum 61 67,8 100,0

saglanmistir.

isletmedeki tim Katiliyorum 14 15,6 15,6

boliimlerde tiim

¢alisanlar kalite Kesinlikle Katiliyorum 76 84,4 100,0

kontrolii yapmaktadir.

Isletmede her ¢alisanin | Kararsizim 10 11,1 11,1

yapugl ise gore uygun Katiliyorum 23 25,6 36,7

aydinlatma seviyesi

bulunmaktadir. Kesinlikle Katiliyorum 57 63,3 100,0

Olgiimiin is akisini Kesinlikle 8 8,9 8,9

daha saglikl hale Katilmiyorum

getirecegini Katilmiyorum 8 8,9 17,8

diigtintiyorum. Kararsizim 11 12,2 30,0
Katiliyorum 25 27,8 57,8
Kesinlikle Katiliyorum 38 42,2 100,0

Calisirken zor olan Kesinlikle 72 80,0 80,0

islerle karsilastigimda | Katilmiyorum

mazeretler arayip

erteliyorum. Katilmiyorum 18 20,0 100,0

Isleri bir baska calisana | Katiliyorum 44 48,9 48,9

devredememem bana

zaman kaybettiriyor.  [Keginlikle Katiliyorum 46 51,1 100,0

isletmenin sagladig Kesinlikle 70 77,8 77,8

yemek hizmetlerinden |Katilmiyorum

memnunum. Katilmiyorum 10 11,1 88,9
Kararsizim 8 8,9 97,8
Katiliyorum 2 2,2 100,0

Yapmak zorunda Katilmiyorum 4 4,4 4,4

oldugum ¢ok fazla isim Kararsizim 14 15,6 20,0

var. Katiliyorum 34 37,8 57,8
Kesinlikle Katiliyorum 38 42,2 100,0

Zaman baskisi ve siire | Katilmiyorum 18 20,0 20,0

sinirlamasi mevcuttur. | Kararsizim 5 5,6 25,6
Katiliyorum 21 23,3 48,9
Kesinlikle Katiliyorum 46 51,1 100,0
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Cizelge 4.6. Anket katilan ¢alisanlarin kisisel diisiincelerine gore 34-40 numarali

sorulara vermis olduklar1 cevaplar

Sorular Secenekler Frekan | Yiizde | Kiimiilatif
s (n) (%) %
Amirlerden cesaret |Kesinlikle 58 64,4 64,4
ve destek eksikligi | Katilmiyorum
hissediyorum. Katilmiyorum 22 24,4 88,9
Kararsizim 10 11,1 100,0
Isletmede personel |Katiliyorum 26 28,9 28,9
eksikligi fazladir. Kesinlikle Katiliyorum 64 71,1 100,0
Calistigim isyeri Kararsizim 9 10,0 10,0
kisisel ve kariyer Katiliyorum 37 41,1 51,1
gelisimi icin firsatlar Kesinlikle Katiliyorum 44 48,9 100,0
sunmaktadir.
Isletmede Kesinlikle 38 42,2 42,2
calisanlarin moral Katilmiyorum
ve motivas.yo_nunu Katilmiyorum 52 57,8 100,0
artirici etkinlikler
diizenlenmektedir.
Yeni teknolojiye Kesinlikle 20 22,2 22,2
uyum ve adepte Katilmiyorum
olmakta Katilmiyorum 56 62,2 84,4
zorlaniyorum. Katiliyorum 14 15,6 100,0
Isletmede elde Kesinlikle 15 16,7 16,7
ettiginiz basarilarin | Katilmiyorum
odullendirilmesi Katilmiyorum 8 8,9 25,6
yapilmaktadir. Kararsizim 4 4.4 30,0
Katiliyorum 33 36,7 66,7
Kesinlikle Katiliyorum 30 33,3 100,0
Isletmedeki yeni Kararsizim 7 7,8 7,8
yerlesim plamindan  [gauliyorum 19 21,1 28,9
memnunum. Kesinlikle Katiliyorum 64 71,1 100,0
Secenekler:

1- Kesinlikle Katilmiyorum

2- Katilmiyorum

3- Kararsizim

4- Katiliyorum

5- Kesinlikle Katiliyorum
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Cizelge 4.2.'ye gore ankete katilanlarin ‘Is etiidii verimliligi arttirmanin en etkili
yollarindan biridir.” yargisina, %5,6’s1 Kkesinlikle katilmadigi, %15,6’s1
katilmiyorum, %12,2’si kararsizim, %52,2’si katihiyorum, %14,4’ii kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore calisanlarin buyiik bir

cogunlugunun sdylenen yargiya katildig1 goriilmektedir.

Cizelge 4.2.'ye gore ankete katilanlarin %10’u katilmiyorum, %10’u kararsizim,
%64,4’1 katiliyorum, %15,6’s1 kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu
sonuclara gore cahisanlarin biiyiik bir cogunlugunun ‘Is etiidii yapilan isi
kolaylastirir.” yargisina katildigy, is etiidii sonunda ¢alisanlara verilen isin daha

kolay ve az ¢aba sarf edilerek yapildigini soylenebilir.

Cizelge 4.2.'ye gore ankete katilanlarin ‘Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir
fabrikanin verimliligini arttirma yoludur.” yargisina, %3,3'i kesinlikle
katilmadigl, %8,9’'u katilmiyorum, %10’u kararsizim, %601 katiliyorum, %17,8’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore calisanlarin biiyiik
bir cogunlugunun sdylenen yargiya katildigy, is etiidiiniin birimler arasinda isi

kolaylastirarak verimliligi artirdigi kanisina varmistir.

Cizelge 4.2’ye gore ankete katilanlarin %5,6’s1 katilmiyorum, %13,3’u
kararsizim, %61,1'i katihyorum, %?20’si kesinlikle katiiyorum cevabin
vermistir. Bu sonuclara gore calisanlarin biiyiik bir ¢ogunlugunun ‘Verimlilik
tretkenlik, yaraticilik, is ahlaki, iletisim ve gelismedir.’ yargisina katildigi,

verimliligin aslinda birden ¢ok etkeni oldugunu sdyleyebiliriz.

Cizelge 4.2'ye gore ankete katilanlarin %6,7’si katilmiyorum, %12,2’si
kararsizim, %63,3’i katilyorum, %17,8’i kesinlikle katiliyorum cevabini
vermistir. Bu sonuglara gore ¢alisanlarin biiyiik bir cogunlugunun ‘Verimlilik
kalite, miisteri memnuniyeti, zaman y6netimi olmaktadir.” yargisina katildigi,
verimliligin hem kaliteyi hem miisteri memnuniyetini ve de zamani yonetmeyi

etkiledigi sdylenebilir.
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Cizelge 4.2’ye gore ankete Kkatilanlarin ‘Isletmenin miisterilerinin
memnuniyetini karsilamada en iyi hizmeti sunmaktadir.’ yargisina, %1’i
kesinlikle katilmadigi, %3,3'ti katilmiyorum, %11,1'i Kkararsizim, %57,8'i
katiliyorum, %?26,7’si kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara
gore calisanlarin biiyiik bir cogunlugunun séylenen yargiya katildigi, isletmenin
uriunleri zamaninda teslim ederek miisterilerin memnuniyetini sagladigi

yargisina ulasilabilir.

Cizelge 4.2.ye gore ankete katilanlarin ‘Isletmenin sagladig1 is giivenligi ve
saglik hizmetlerinden memnunum.” yargisina, %?2,2’si kesinlikle katilmadigi,
%6,7’si  katilmiyorum, %8,9’'u kararsizim, %71,1'i katihyorum, %11,1’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara goére isletmenin
calisanlara karsi sagladigi is glivenligi uzmani ve is yerimi hekimi gibi

hizmetlerin yeterli seviyede oldugu sonucu ¢ikartilabilir.

Cizelge 4.3."e gore ankete katilanlarin %3,3’i katilmiyorum, %5,6’s1 kararsizim,
%37,8’1i katihyorum, %53,3’ii kesinlikle katiliyorum cevabin1 vermistir. Bu
sonuglara gére caliganlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Isletme i¢i kisin ¢ok
soguk, yazin ¢ok sicak olmaktadir.” yargisina katildigy, isletmenin yeterli 1sitma-
sogutma sisteminin olmadigl ve bununda verimliligi olumsuz yonde etkiledigi

soylenebilir.

Cizelge 4.3.e gore ankete katilanlarin ‘Isletmenin bilgi ve beceri icin verdigi
egitimlerden memnunum.” yargisina, %6,7’si kararsizim, %68,9'u katiliyorum,
%24,4’10 Kkesinlikle Kkatiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore,
calisanlarin isletmenin kendileri i¢in sunmus oldugu oryantasyon ve beceri

egitimlerinden memnun oldugu sonucu ¢ikartilabilir.
Cizelge 4.3’e gore ankete katilanlarin ‘Isletmede hasere ve béceklere karsi

ilaclatma isleminden memnunum.” yargisina, %3,3’ti kararsizim, %66,7’si

katiliyorum, %30’u kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore,
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isletmenin diizenli olarak hasere ve bodceklere karsi ilaclama yaptirdigi ve

temizlige 6nem verdigi soylenebilir.

Cizelge 4.3’e gore ankete katilanlarin %30’u katillyorum, %70’i kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore calisanlarin ¢ok biiytik bir
cogunlugunun ‘Isletmenin giin boyu soguk igme suyu bulundurmasindan
memnunum.’ yargisina katildigi, isletmede stirekli calisan bir soguk su dolabinin

bulundugunu soéyleyebiliriz.

Cizelge 4.3.’e gore ankete katilanlarin %4,4’i katilmiyorum, %11,1’i kararsizim,
%48,9’u katiliyorum, %35,6’s1 kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu
sonuglara gore calisanlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Isletmedeki ¢alisma
saatlerinden memnunum.” yargisina katildig), isletmede diizenli ¢alisma saati

oldugu ve cok fazla mesai yapilmadigi sonucuna ulasilabilir.

Cizelge 4.3.’e gore ankete katilanlarin %3,3't katilmiyorum, %8,9'u kararsizim,
%73,3’ katillyorum, %14,4’t kesinlikle katiliyorum cevabinm1 vermistir. Bu
sonuglara gore calisanlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Isletmenin dinlenmek
icin verdigi mola siirelerinden memnunum.” yargisina katildigi, isletmenin
dinlenmek icin sunmus oldugu mola vakitlerinden memnun oldugu ve is gliciini

olumsuz etkilemedigi goziikmektedir.

Cizelge 4.3.’e gore ankete katilanlarin ‘Isletmenin sagladig ulasim kolayhigindan
memnunum.” yargisina, %5,6’s1 Kkararsizim, %50’si katiliyorum, %44,4’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore, isletmenin
calisanlar icin tahsis ettigi bir ulasim aracinin oldugu ve c¢alisanlarin ulasim

konusunda sikinti gekmedikleri yargisina ulasilabilir.

Cizelge 4.3.'e gore ankete katilanlarin %8,9'u katilmiyorum, %7,8’i kararsizim,
%>55,6’s1 katiliyorum, %27,8'i kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu
sonuglara gore ¢alisanlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Is etiidii alinirken isten

cikarilma endisesi ile tedirginlik yasadim.” yargisina katildigi, bunun igin etiit
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alinmadan oOnce calisanlara etlidiin amaci ve etiit sirasinda yapilacaklar

calisanlara bildirilip tedirginlikleri giderilmelidir.

Cizelge 4.3.'e gore ankete katilanlarin %11,1’i kesinlikle katilmiyorum, %16,7’si
katilmiyorum, %33,3’'ii kararsizim, %15,6’s1 katilyorum, %23,3'ii kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore calisanlarin ¢ok biiytik bir
cogunlugunun ‘Is etiidiiniin verimlilikle arasinda bir bag bulunmaktadir.
yargisina katilmadig1 gozlenmektedir. Bu yiizden c¢alisanlara is etidu
kavraminin daha iyi anlatilmasi ve somut orneklerle anlatilmasinda fayda

olacagi soylenebilir.

Cizelge 4.4’e gore ankete katilanlarin ‘Ol¢ciimiin is yiikiinii artiracagin
disiiniiyorum.” yargisina, %35,6’s1  kesinlikle katilmiyorum, %37,8’i
katilmiyorum, %17,8'i kesinlikle kararsizim, %8,9’u katiliyorum cevabini
vermistir. Bu sonuglara gore, calisanlarin biiyiik cogunlugu 6l¢iim alinmasinin is

yukiini hafifletecegi goriisiindedirler.

Cizelge 4.4.’e gore ankete katilanlarin %11,1’i kesinlikle katilmiyorum, %16,7’si
katilmiyorum, %13,3'li kararsizim, %41,1’i katiiyorum, %17,8’i kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore calisanlarin ¢ok biiyiik bir
cogunlugunun ‘Olciim almirken zamanin bosa harcandigim diisiiniiyorum.’
yargisina katildig1 gézlenmektedir. Cogunlugun zaman etiidii kavraminin ne ise

yaradigini tam olarak bilmedigi gézlenmektedir.

Cizelge 4.4.’e gore ankete katilanlarin ‘Olciim hakkinda bilgi verilmesinin,
yapilacak isin uygulanabilirligi icin gerekli oldugunu diisiiniiyorum.” yargisina,
%4,4'0  katilmiyorum, %7,8’'i kararsizim, %53,3'i katilyorum, %34,4’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore, ¢alisanlarin biiytik
cogunlugu yoneltilen ctimleye katildig1 ve 6l¢iim yapilmadan bilgilendirerek

calisanin daha bilin¢li olmasina yardimci olmaktadir.

Cizelge 4.4.’e gore ankete katilanlarin %5,6’s1 katilmiyorum, %4,4’ii kararsizim,

%68,9’'u katillyorum, %21,1'i kesinlikle katilyorum cevabini vermistir. Bu
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sonuglara gore calisanlarin ¢ok bilyiik bir ¢ogunlugunun ‘Stresli oldugum
zamanlarda  zamanimi  etkin  kullanamiyorum.” yargisina  katildigi
gozlenmektedir. Calisan kisinin psikolojisi verimlilige art1 ya da eksi yonde etki

ettigi gozlenmektedir.

Cizelge 4.4.’e gore ankete katilanlarin ‘Calisirken yapilan telefon goriismelerinin
uzamasl bana zaman kaybettiriyor.” yargisina, %2,2’si kesinlikle katilmiyorum,
%86,7’si  katilmiyorum, %11,1'i kararsizim, %58,9'u katiiyorum, %?21,1’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonugclara gore, is saatleri icinde

cep telefonu kullanimi verimliligi olumsuz yonde etkiledigi gozlenmektedir.

Cizelge 4.4.'e gore ankete katilanlarin %35,6’s1 kesinlikle katilmiyorum %56,7’si
katilmiyorum, %7,8'i kararsizim cevabini vermistir. Bu sonuclara gore
calisanlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Isletmede ¢alisan her kisi yaptig1 ise
uygun tucret almaktadir” yargisina katilmadigr gozlenmektedir. Calisanlarin

bekledigi ticreti alamadig1 goriilmektedir.

Cizelge 4.4.'e gore ankete katilanlarin %4,4’ii kararsizim, %48,9'u katiliyorum,
%46,7’si  kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore
calisanlarin ¢ok bilyiik bir ¢ogunlugunun ‘Isletmenin yanginlara karsi aldig
tedbirlerden memnunum.” yargisina katildigi, alinan giivenlik tedbirlerinden

memnun olduklarini séyleyebiliriz.

Cizelge 4.4.'e gore ankete katilanlarin ‘Isletmede karsilasilan hatalar ve sorunlar
kisa stirede ¢ozlime kavusmaktadir.” yargisina, %6,7’si katilmiyorum, %57,8’i
katiliyorum, %35,6’s1 kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara
gore, isletme icerisinde iyi bir iletisim sisteminin oldugu ve sorunlarin kisa

siirede ¢6ziime kavusturuldugu goriilmektedir.
Cizelge 4.5.e gore ankete katilanlarin %5,6’s1 kararsizim, %26,7’si katiliyorum,

%67,8’1 kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore ¢alisanlarin

cok biiyiik bir cogunlugunun ‘Isletmede yalin iiretime gecerek israfin en aza
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indirilmesi saglanmistir.” yargisina katildigi, yapilan islemin dogru bir islem

oldugunu soyleyebiliriz.

Cizelge 4.5.)e gore ankete katillanlarin ‘Isletmedeki tiim béliimlerde tiim
calisanlar kalite kontrolii yapmaktadir.’ yargisina, %15,6’s1 katiliyorum, %84,4’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore, isletme icerisinde
tim birimlerde kalite kontrolii yapildigi ve hatanin en aza indirildigi

soylenebilir.

Cizelge 4.5."e gore ankete katilanlarin %11,1’i kararsizim, %25,6’s1 katiliyorum,
%63,3’li  kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore
calisanlarin ¢ok bilyiik bir ¢ogunlugunun ‘Isletmede her ¢ahisanin yaptig: ise
gore uygun aydinlatma seviyesi bulunmaktadir.” yargisina katildig, ¢alismalari

icin yeterli aydinlatma sisteminin oldugu gorilmiistr.

Cizelge 4.5.e gore ankete katilanlarin ‘Ol¢iimiin is akisim daha saghkl hale
getirecegini diisiiniiyorum.” yargisina, %8,9'u kesinlikle katilmiyorum, %8,9'u
katilmiyorum, %12,2’si kararsizim, %27,8'i katilyorum, %42,2’si kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore, calisanlarin biiyiik cogunlugu

zaman Olciimiiniin daha faydal olacagini diistinmektedir.

Cizelge 4.5.’e gore ankete katilanlarin %80’i kesinlikle katilmiyorum, %Z20’si
katilmiyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore ¢alisanlarin ¢ok biiytik bir
cogunlugunun ‘Calisirken zor olan islerle karsilastigimda mazeretler arayip
erteliyorum.” yargisina katilmadig1 ve ¢6zliim iiretmek icin elinden geleni yapip

en kisa siirede sonuca ulastirmak istedigi anlasilmaktadir.

Cizelge 4.5.’e gore ankete katilanlarin ‘Isleri bir baska calisana devredememem
bana zaman kaybettiriyor.” yargisina, %48,9’u katiliyorum, %51,1’'i kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara goére, bdliimlerde alternatif

kisilerin olmadig, buda ¢alisan kisinin yiikiini artirdig1 gézlenmektedir.
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Cizelge 4.5.'e gore ankete katilanlarin %77,8'i kesinlikle katilmiyorum, %11,1'i
katilmiyorum, %8,9’u kararsizim, %?2,2’si katiliyorum cevabini vermistir. Bu
sonuglara gére ¢alisanlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Isletmenin sagladig
yemek hizmetlerinden memnunum.” yargisina katilmadigi, isletmenin sunmus

oldugu yemek hizmetini begenmedikleri yargisina ulasilabilir.

Cizelge 4.5.e gore ankete katilanlarin ‘Yapmak zorunda oldugum ¢ok fazla isim
var.” yargisina, %4,4't katilmiyorum, %15,6's1 kararsizim, %37,8’i katiliyorum,
%42,2’si  kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore,
boliimlerde ¢alisan iscilerde birden fazla is ytlikii oldugu ve bununda kendilerini

rahatsiz ettigi sonucu ¢ikartilabilir.

Cizelge 4.5.e gore ankete katilanlarin %20’si katilmiyorum, %5,6’s1 kararsizim,
%23,3’li katihyorum, %51,1’'i kesinlikle katiliyorum cevabin1 vermistir. Bu
sonuglara gore ¢alisanlarin ¢ok biiyiik bir cogunlugunun ‘Zaman baskisi ve siire
sinirlamasi mevcuttur.” yargisina katildigl, ¢alisanlarin bu kisitlamadan rahatsiz

oldugu gozlenmektedir.

Cizelge 4.6.'ya gore ankete katilanlarin ‘Amirlerden cesaret ve destek eksikligi
hissediyorum.” yargisina, %64,4't  kesinlikle katilmiyorum, %Z24,4'u
katilmiyorum, %11,1'i kararsizim cevabin1 vermistir. Bu sonuclara gore,
isletmede gorevli amirler ¢alisanlara yeteri kadar destek olduklar1 ve onlarin

gelisimi i¢in ¢aba sarf ettikleri yargisina ulasilabilir.

Cizelge 4.6.'ya gore ankete katilanlarin %28,9'u katiliyorum, %71,1’i kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore ¢alisanlarin hepsi ‘Isletmede
personel eksikligi fazladir” yargisina katildigi, isletmedeki personel

eksikliginden sikayetci olduklari1 séylenebilir.
Cizelge 4.6.ya gore ankete katilanlarin ‘Calistigim isyeri Kkisisel ve kariyer

gelisimi icin firsatlar sunmaktadir.’ yargisina, %10'u kararsizim, %41,1’i

katiliyorum, %48,9’u kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir.
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Cizelge 4.6.'ya gore ankete katilanlarin %42,2’si Kkesinlikle katilmiyorum,
%57,8’1 katilmiyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore ¢alisanlarin hepsi
‘[sletmede calisanlarin  moral ve motivasyonunu artiricr  etkinlikler
diizenlenmektedir.” yargisina katilmadig), isletmede moral ve motivasyon
artirict  sosyal  etkinliklerin  olmamasindan  duyduklar1  rahatsizlig

gozlenmektedir.

Cizelge 4.6.'ya gore ankete katilanlarin ‘Yeni teknolojiye uyum ve adapte
olmakta zorlaniyorum.” yargisina, %22,2’si kesinlikle katilmiyorum, %62,2’si
katilmiyorum, %15,6’s1 katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuclara gore,
calisanlarin biiyltik ¢ogunlugunun yeni teknolojiye uyum saglayabildigi ve

islerini kolaylastirdig1 yargisina ulasilabilir.

Cizelge 4.6.'ya gore ankete katilanlarin %16,7’si kesinlikle katilmiyorum, %8,9’u
katilmiyorum, %4,4’i kararsizim, %36,7’si katiliyorum, %33,3'ii kesinlikle
katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore calisanlarin biiyiik cogunlugu
‘Isletmede elde ettiginiz basarilarin édiillendirilmesi yapilmaktadir.” yargisina
katildig1, emeklerinin karsiligini maddi ya da manevi olarak aldiklarini

soyleyebiliriz.

Cizelge 4.6.’ya gore ankete katilanlarin ‘Isletmedeki yerlesim planindan
memnunum.” yargisina, %?7,8’i kararsizim, %21,1'i katihyorum, %71,1’i
kesinlikle katiliyorum cevabini vermistir. Bu sonuglara gore, calisanlarin biiytik
cogunlugunun yerlesim planindan memnun olduklar1 ve daha verimli oldugu

yargisina ulasilabilir.

Ki-kare bagimsizlik testi sonuclarina gére p <0,05 degeri i¢in yani %5’in altinda
cikan sonuglarda iligki veya bagimlilik oldugu anlamina gelmektedir. Bu da
analiz sonucunda iligskilendirme yapilan parametre ile soru bazinda anlamh
farklilik oldugunu, p> 0,05 degeri icin iliski veya bagimlilik olmadig1 anlamina
gelmektedir. Bu da analiz sonucunda iliskilendirme yapilan parametre ile soru

bazinda anlaml farkhilik olmadigini géstermektedir.
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Cizelge 4.7.de is etiidi verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biridir
hipotezi ile egitim durumu iliskisinin Ki-kare testi ile degerlendirme sonucu

gorilmektedir.

Cizelge 4.7. Is etiidii verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biridir hipotezi
ile egitim durumu iligkisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

Is etiidii verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biridir.
1 2 3 4 5 Toplam p
Egitim | [lkégretim | Say 3a 9. 6a 4, Ob 22
Durumu
% 60,0% 64,3% 54,5% 8,5% 0,0% 24,4%
Lise Say1 2a 5a 5a 38 8a,b 58
% 40,0% 35,7% 45,5% 80,9% 61,5% 64,4%
= 0,00
On lisans- | Say1 0a,b Ob Ob Sb 5a 10
Lisans
% 0,0% 0,0% 0,0% 10,6% 38,5% 11,1%
Toplam Say1 5 14 11 47 13 90
% 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%

Cizelge 4.7.de goriildigu gibi p <0,05 oldugu icin yoneltilen soru ile egitim
durumu arasinda anlamh fark oldugu ve egitim dizeyi diisik olanlarin
katilmadigl, egitim diizeyi arttikca yoneltilen diisiinceye katiimin arttig
gozlenmistir. Cizelge 4.8.'de Ol¢iimiin is yiikini artiracagini disiniiyorum

hipotezi ile egitim durumu iliskisinin Ki-kare testi sonucu goriilmektedir.

Cizelge 4.8. Ol¢iimiin is yiikiinii artiracagini diisiiniiyorum hipotezi ile egitim
durumu iliskisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

Olciimiin is yiikiinii artiracagim diigiinityorum.
1 2 3 4 5 Toplam p
Egitim ilkoégretim Say1 3a 3a 11y Sb Ob 22
Durumu
% 9,4% 8,8% 68,8% 62,5% 0,0% 24,4%
Lise Say1 21ap 29y 5¢ 3ac Op 58
% 65,6% 85,3% 31,3% 37,5% 0,0% 64,4%
On lisans- Say1 8, 2b Ob 0a,b Ob 10 0,00
Lisans
% 25,0% 5,9% 0,0% 0,0% 0,0% 11,1%
Toplam Say1 5 32 34 16 8 90
% 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%
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Cizelge 4.8." den goruldiigi gibi p <0,05 oldugu icin egitim durumu ile yoneltilen
soru arasinda egitim durumu ile anlamh fark oldugu gorilmektedir. Egitim
diizeyi diisik olanlarin cevaplar1 olumsuz yonde iken, egitim seviyesi daha

yliksek olanlarin cevaplari olumlu yénde olmustur.

Cizelge 4.9.'da is etlidlinlin verimlilikle arasinda bir bag bulunmaktadir hipotezi
ile cinsiyetlere gore iligkisinin Ki-kare testi ile degerlendirme sonucu

gorilmektedir.

Cizelge 4.9. Is etiidiiniin verimlilikle arasinda bir bag bulunmaktadir hipotezi ile
cinsiyet durumu iliskisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

is etiidiiniin verimlilikle arasinda bir bag bulunmaktadr.
1 2 3 4 5 Toplam p
Cinsiyet | Erkek |Say1 10a 10, ¢ 27a,c 8b 17a,b,c 72
% 100,0% 66,7% 90,0% 57,1% 81,0% | 80,0%
Bayan | Say1 0a 5b,¢ 3ac 6b 4ap,c 18
% 0,0% 33,3% 10,0% 429% | 19,0%| 20,0% 0031
Toplam Say1 10 15 30 14 21 90
% 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%

Cizelge 4.9.da gortildigi gibi p <0,05 oldugu icin yoneltilen soru ile cinsiyet
durumu arasinda anlamh fark oldugu ve ankete katilan erkeklerin biiyiik
cogunlugu diisiinceye katilmiyorum cevabini vermistir. Bayanlar da ise

cogunluk katiliyorum cevabini verdigi goriilmektedir.
Cizelge 4.10."da ol¢limiin is akisini daha saglikli hale getirecegini disiiniiyorum

hipotezi ile cinsiyetlere gore iliskisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

gorilmektedir.
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Cizelge 4.10. Ol¢iimiin is akisin1 daha saglikh hale getirecegini diisiiniiyorum
hipotezi ile cinsiyet durumu iliskisinin Ki-kare testi
degerlendirme sonucu

Olciimiin is akisim1 daha saghkli hale getirecegini diisiiniiyorum.
1 2 3 4 5 Toplam p
Cinsiyet | Erkek |Say1 7a,b,c 8c 5b 21a,c 31ac 72
% 87,5% | 100,0% 45,5% 84,0% 81,6% | 80,0%
Bayan Sayl 1a, b, c 0c 6b 4'a, c 7a, c 18 0,029
% 12,5% 0,0% 54,5% 16,0% 18,4% | 20,0%
Toplam Say1 8 8 11 25 38 90
% 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%

Cizelge 4.10.da gortldugi gibi p <0,05 oldugu icin yoneltilen soru ile cinsiyet
durumu arasinda anlamli fark oldugu ve erkekler ile bayanlarin farkli cevaplar
verdigi goriulmektedir. Cizelge 4.11.’de is etiidii verimliligi artirmanin en etkili
yollarindan biridir hipotezi ile yas gruplarina gore iliskisinin Ki-kare testi

degerlendirme sonucu goriilmektedir.

Cizelge 4.11. Is etiidii verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biridir hipotezi
ile yas gruplarinin iligkisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

i5 etiidii verimliligi artirmanin en etkili yollarindan biridir.
1 2 3 4 5 Toplam |y

Yas 18-24 Say1 0Oa,b Ob Ob 9% 6a 15
% 0,0% 0,0% 0,0% | 19,1% | 46,2% 16,7%
25-34 Say1 1a 3a 5a 244 5a 38
% 20,0% | 21,4% | 455%| 51,1%| 38,5% 42,2%
35-44 Say1 2a,b,c 10c 6b, ¢ 144, 2a 34

% 40,0%| 71,4% | 545% | 29,8%| 154% 37,8% 0,000
45 ve lizeri | Sayl 2a 1a,b Ob Ob Ob 3
% 40,0% 7,1% 0,0% 0,0% 0,0% 3,3%
Toplam Say1 5 14 11 47 13 90
% 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% 100,0%
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Cizelge 4.11./de goriildigi gibi p <0,05 oldugu icin yoneltilen soru ile yas
gruplarn arasinda anlamlh fark oldugu ve yas olarak daha gen¢ olanlarin
yoneltilen diisiinceye olumlu cevap verdikleri, yas araligl arttikca olumsuz
cevaplarin verildigi séylenebilir. Cizelge 4.12.de Ol¢ciim alirken zamanin bosa
harcandigini diisiiniiyorum hipotezi ile yas gruplarina gore iliskisinin Ki-kare

testi degerlendirme sonucu goriulmektedir.

Cizelge 4.12. Olgiim alirken zamanin bosa harcandigini diisiiniiyorum hipotezi
ile yas gruplarinin iligkisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

Olciim alirken zamanin bosa harcandigim diisiiniiyorum.
1 2 3 4 5 Toplam P
Yas 18-24 Sayl 5a 4a 4 2b Ob 15
% 50,0% | 26,7% | 33,3% 5,4% 0,0% 16,7%
25-34 Say1 3a,b 8b 4a,b 20p 3a 38
% 30,0% | 53,3% | 333%| 541%| 188% 42,2%
35-44 Say1 2a 3a 4a,b 15a,b 10p 34
0,000
% 20,0% | 20,0% | 33,3%| 40,5% | 62,5% 37,8%
45 ve lizeri | Say1 0a,b 0a,b 0a,b Ob 3a 3
% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% | 18,8% 3,3%
Toplam Say1 10 15 12 37 16 90
% 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0% 100,0%

Cizelge 4.12’de goruldiugi gibi p <0,05 oldugu icin yoneltilen soru ile yas
gruplar1 arasinda anlamh fark oldugu ve 18-24 yas araligindaki Kkisilerin
diistinceye katilmadigi, 25 yasindan sonraki ¢alisanlarin ise diisiinceye katildigi

ve Ol¢lim alirken zamanin bosa harcandigini sdyledikleri tespit edilmistir.

Cizelge 4.13.de Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir fabrikanin verimliligini
artirma yoludur hipotezi ile calisma siirelerine gore iliskisinin Ki-kare testi

degerlendirme sonucu goriilmektedir.
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Cizelge 4.13. Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir fabrikanin verimliligini
artirma yoludur hipotezi ile ¢calisma siiresi iliskisinin Ki-kare testi
degerlendirme sonucu

Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir fabrikanin verimliligini artirma
yoludur.
1 2 3 4 5 Toplam P
Callsma 0-1 yll Sayl 0a 1a 1a 6a 2a 10
Siiresi
% 0,0% | 12,5% | 11,1%| 11,1% | 12,5% 11,1%
1-2 yll Say] 0a 0a 0a 9a 4a 13
% 0,0%| 0,0% 0,0%| 16,7%| 25,0% 14,4%
2-3 yll Sayl Oa 1a 1a 19, 5a 26
% 0,0% | 12,5% | 11,1%| 352% | 31,3% 28,9%
35yl Say1 22 1. 3 13 5. 24| 0,049
% 66,7% | 12,5% | 33,3%| 241%| 31,3% 26,7%
5 yil ve iizeri | Say1 1ap 5b 4p 7a,c 0c 17
% 33,3%| 62,5% | 444% | 13,0% 0,0% 18,9%
Toplam Say1 3 8 9 54 16 90
% 100,0| 100,0| 100,0% | 100,0% | 100,0% | 100,0%
% %

Cizelge 4.13.de goriildiigi gibi p <0,05 oldugu icin yoneltilen soru ile ¢alisma
stireleri arasinda anlaml fark oldugu ve yeni baslayanlarin ‘is etiidii isi yeniden
diizenleyerek bir fabrikanin verimliligini artirma yoludur’ diisiincesine

katildiklari, daha eski ¢alisanlarin ise diisiinceye katilmadiklari gozlenmistir.

Cizelge 4.14.’de Olg¢iim alinirken zamanin bosa harcandigim diisiiniiyorum
hipotezi ile ¢alisma siirelerine gore iliskisinin Ki-kare testi degerlendirme

sonucu goriilmektedir.
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Cizelge 4.14. Olgiim alinirken zamanin bosa harcandigini diisiiniiyorum hipotezi
ile calisma siiresi iliskisinin Ki-kare testi degerlendirme sonucu

Olgiim alimirken zamanin bo

sa harcandigini diisiiniiyorum.

1 2 3 4 5 Toplam P
Calisma | 0-1 y1l Say1 2a 2a 1a 3a 2a 10
Siiresi
% 20,0% 13,3% 8,3% 8,1% 12,5% 11,1%
1-2y1l Say1 4a 3ab 2a,b 4p Op 13
% 40,0% 20,0% 16,7% 10,8% 0,0% 14,4%
2-3y1l Say1 3a 6a 4a 11a 2a 26
% 30,0% 40,0% 33,3% 29,7% 12,5% 28,9%
0,131
3-5 yll Sayl 1a 4, 3a 11a 5a 24
% 10,0% 26,7% 25,0% 29,7% 31,3% 26,7%
5 yil ve iizeri | Say1 0a 0a 2a,b 8a,b 7b 17
% 0,0% 0,0% 16,7% 21,6% 43,8% 18,9%
Toplam Say1 10 15 12 37 16 90
% 100,0 | 100,0%| 100,0% | 100,0%| 100,0% | 100,0%
%

Cizelge 4.14.’de goruldugi gibi p >0,05 oldugu i¢in yoneltilen soru ile ¢alisma

stireleri arasinda anlamli fark olmadig1 gérulmustiir.
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5. SONUCLAR

Guntuimiizde tretim, siirekli gelisen teknoloji ile birlikte rekabet ortami icinde
faaliyetlerini siirdiirebilmeleri, gelistirebilmeleri icin rekabet giiclerini
artirmalar1 gerekmektedir. Uretilen iiriinlerin pazarda yer bulabilmesi, bir
marka olabilmesi, uygun satis fiyatina sahip olabilmesi artik yeterli
olmamaktadir. Calisanlarin ¢alisma kosullarinin uygun olmasi, dogaya zarar
vermemesi, geri donusimden yararlanilabilir olmasi, verimlilik, kalite ve
yaraticiliktan séz edebiliriz. Isletmeler icin en onemli kaynak zamandir.

Kaybedildiginde telafisi olmayan bir kaynaktir.

Verimlilik kavrami tilkemizde de 6zellikle isletmeler icin 6nemli bir unsur haline
gelmistir. Verimliligi kisaca tanimlamak gerekirse c¢ikti kaynaklarini girdi
kaynaklarina oranlandiginda karsimiza ¢ikan sonugtur. isletmelerde verimlilik
artisy, is etiidii teknigi ve bu teknige dayali ¢galismalarin uygulanmasiyla biiytik
oranda saglanabilmektedir. Isletmelerin bu uygulamaya gecmeden o6nce
yapmasl gereken en onemli husus en list diizey yoOneticiden en alt diizey
calisana kadar konuyla alakal bilgilendirme yapilmas1 gerekmektedir. Aksi
takdirde uygulamadan istenilen sonuglar alinamayacaktir. Etiit calismasini
yapacak Kkisi yeterli bilgi ve beceriye sahip olmasi gerekir. Ayn1 zaman da insan
iliskilerinde basarili olmasi1 basar1 oranimi yiikseltmektedir. Yaptig1 isten ve
calistigl isverenden memnun olan kisi daha dikkatli ve daha verimli

calismaktadir.

Uygulama ¢alismasi Isparta’da faaliyet gésteren OZKUTLU (IMA]) Mobilya’da is
ve zaman etlitleri yapilmis, gercgeklestirilen arastirmaya yonelik anket formunda
yer alan sorulara verilen cevaplar ele alinarak sonuclar SPSS 17.0 istatistik
analiz programi kullanilarak frekans analizi ve Ki-kare testi ile sonuclar analiz
edilerek yorumlanmistir. Hazirlanan anket formlar1 iki ayr1 kisimdan
olusmaktadir. Birinci kisimda calisanlarin demografik (niifus birimi) 6zellikleri
yer almaktadir. Ikinci kisimda calisanlarin cevaplayacagl aynm ve farkl tarz

toplam 40 soru yer almaktadir. isletmede ¢alisanlara toplam 90 anket formu
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dagitilmis ve geri donen 90 anket formu degerlendirilmeye alinarak tiim veriler

bilgisayar ortaminda kayit altina alinarak analiz edilmistir.

Elde verilen verilere gore Imaj Mobilya biinyesinde calisan iscilerin biiyiik
cogunlugunu erkek, 25-44 yas araliginda, evli, ilkogretim ve lise mezunu,
tecriibeli, asgari licretle calisan, kendi evinde oturan ve cevre faktoriiyle ise
giren isciler olusturmaktadir. iscilerin anketlerdeki sorulara verdikleri cevaplar
goz onlunde bulundurulmus, eksik ve aksakliklar tist diizey yoneticilere
iletilmigtir. Ornegin; ‘Isletme ici kisin ¢ok soguk, yazin ¢ok sicak olmaktadir.’
Sorusuna isgilerin %91’i katiliyorum cevabini vermis ve isletmenin yeterli
1sitma-sogutma sisteminin olmadigr ve bununda verimliligi olumsuz yonde
etkiledigi soylenmistir. C6ziim olarak kis aylarinda isletme igerisine ekstradan 4
adet 1sinma sobalar1 daha alinarak isletmenin daha fazla 1sinmasi ve is¢ilerin kig
aylarinda daha rahat calisabilmeleri saglanmistir. Bir bagka érnek; ‘Isletmenin
sagladigi yemek hizmetlerinden memnunum.” Sorusuna iscilerin %89’u
katilmadig1 ve isletmenin sunmus oldugu yemek hizmetini begenmedikleri
soylenmistir. Coziim olarak yemekhane birimleri uyarilmis, temizlik seviyesi
artirllmis ve haftalik yemek menii listeleri olusturup yemekhaneye asilmistir.
Bu sayede o giin ¢ikan mentiyl yemeyen isc¢i evinden tedarikli gelip a¢ kalmamis
oluyor. Yine calisanlara yoneltilen ‘Isletmede personel eksikligi fazladir.
Sorusuna, iscilerin %100’tiniin katildig1 ve etiit siireleri de goz 6niine alinarak
ihtiyac olan birimlere eleman takviyeleri yapilmistir. Ayn1 zamanda yine anket
sonuglarina bakilarak yapilmasi gereken en onemli islerden birisi, etiide
baslamadan 6nce yoneticiler dahil tiim calisanlara etiitle ilgili bilgilendirmeler
yapilmalidir. Aksi takdirde, ozellikle is¢ci ve ustabasilar1 gibi ¢alisanlar
durumdan ¢ok rahatsiz olup endise duymaktadirlar. Buda diizgiin ve saglikli bir

etiit almaya engel olmaktadir.
Anketin 2. Boliimiindeki sorularin birka¢ ornegi pasta grafikler seklinde

asagidaki gibi verilmistir. ‘Is etiidii yapilan isi kolaylastirir.” Hipotezine verilen

cevaplarin dagilimi sekil 5.1. de verilmistir.
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is etiidii yapilan isi kolaylastirir.

W Katilmiyorum W Kararsizim Katiliyorum W Kesinlikle Katiliyorum

16% 10%

\ 64% ’

Sekil 5.1. 'Is etiidii yapilan isi kolaylastirir.' sorusuna verilen cevaplarin dagilimi

Sekil 5.1./deki verilere gore ¢alisanlarin biiyiik bir ¢ogunlugunun yoéneltilen
soruya olumlu cevap verdikleri gozlenmistir. Sekil 5.2.’de ‘Is etiidii isi yeniden
diizenleyerek bir fabrikanin verimliligini arttirma yoludur.” Hipotezine verilen

cevaplarin dagimi verilmistir.

Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir
fabrikanin verimliligini arttirma yoludur.

3%

H Kesinlikle Katilmiyorum

B Katilmiyorum
Kararsizim

B Katihyorum

m Kesinlikle Katiliyorum

ekil 5.2. 'Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir fabrikanin verimliligini arttirma
g
yoludur.' sorusuna verilen cevaplarin dagilimi

Sekil 5.2.deki verilere gore calisanlarin biiyiik bir ¢ogunlugunun yodneltilen
soruya katildiklar: ve etiit sonrasinda yapilan iyilestirme calismalarinin faydah
oldugu yargis1 séylenebilmektedir. Sekil 5.3.’de ‘Isletmenin bilgi ve beceri i¢in
verdigi egitimlerden memnunum. Hipotezine verilen cevaplarin dagilimi

verilmistir.
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e Kararsizim

isletmenin bilgi ve beceri igin verdi 7%

egitimlerden memnunu

Kesinlikle
Katiliyorum
24%

Sekil 5.3. 'Isletmenin bilgi ve beceri icin verdigi egitimlerden memnunum.'
sorusuna verilen cevaplarin dagilimi

Sekil 5.3.’deki verilere gore galisanlarin biiyiik bir ¢ogunlugunun yodneltilen
soruya olumlu cevap verdikleri, isletmenin calisanlar1 icin saglamis oldugu
egitimlerin yeterli diizeyde oldugu soylenebilmektedir. Sekil 5.4.'de ‘Isletmedeki
yeni yerlesim planindan memnunum.” Hipotezine verilen cevaplarin dagilimi

verilmistir.

isletmedeki yeni yerlesim planindan
memnunum.

Kararsizim

8%

Katiliyorum
21%

Sekil 5.4. 'Isletmedeki yeni yerlesim planindan memnunum.' sorusuna verilen
cevaplarin dagilimi

Sekil 5.4.'deki verilere gore calisanlarin biiyiik bir cogunlugunun yoéneltilen
soruya katildiklar1 ve is etiidii kapsaminda fabrikada yapilan yeni yerlesim

planinin basarili oldugu diistiniilebilir.
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Is etiidii kapsaminda yapilan c¢alismalardan biri fabrikanin yerlesim plam
olmustur. Bu sayede bos yere harcanan zaman ve is giicii 6nlenmis, ayni siire
icinde daha fazla iiriin elde etme imkani saglanmistir. Calisanlara dagitilan is
emirlerindeki karisikliklar giderilmis ve galisanlarin daha iyi anlayabildigi ve
daha iyi takip edebildikleri is emirleri dagitilmaya baslanmistir. Bu sayede
uretimdeki hatal tiretim orani1 %30 oraninda azalmistir. Ayrica yeni is emirleri
sayesinde tiriinlerin daha hizh ve seri ¢ikmasi saglanmistir. Uretim miktarlari is
etiidu sonrasinda yapilan degisikliklerle birlikte %20 artmistir. Fabrikada her
boéliimlerden triinlerin zaman etiitleri alinmistir. Bu sayede bir {iriiniin ne kadar
siirede tamamlandig: tespit edilmis ve fabrika kapasite planlar1 ¢ikartilmistir.
Hangi boliime kag isci gerektigi hesaplanmistir. Bu sayede miisterilere temrin

stiresi hakkinda daha net cevaplar verilebilmektedir.

CNC kumas kesim ve sunta kesim makineleri sayesinde fire oranlar1 ¢ok
asagilara cekilmistir. Buda isletmeye hem maddi a¢idan hem de zaman
acisindan biiyiik kazan¢ saglamistir. Ornegin; eski kumas kesim makine ile
maksimum 5-6 kat pastal atilabiliyordu. Yeni CNC kumas kesim makinesi ile 25-
26 kat pastal atilabilmektedir. Bu sayede zamandan kar edilmis odu. Ayrica eski
kesim yontemiyle bir pastal boyu 15,3 metre iken yeni kesim makinesinde 15,1
metre ’ye dismiustir. Yani 1 pastalda 20 cm kazang¢ saglanmistir. Giinde
ortalama 8 kez kesim yapildigin1 dusiiniirsek, 8x25 pastal=200 pastal
yapmaktadir. 200 pastal x 0,2 mt =40 mt. Giinliik 40 mt kumas kar1 saglanmis
oldu. Fabrikanin ayda 26 giin ¢alistigin1 hesaplarsak; 40 mt x 26 giin =1040 mt
kumas firesi 6nlenmis oldu. Kumasin metresi ortalama 7 $ a alindigini
dusiiniirsek; aylik 7 x 1040 = 7280 $ ¢ope atilmamis oldu. Buda orta olgekli

isletmeler i¢in biiytlik bir maddi kazanctir.

CNC sunta kesim makinesine bakacak olursak; eskiden yapilan elle kesimlerde
iki plaka suntadan 2 adet kése parcasi ¢ikartilirken, yeni makineli kesimde ti¢
plakadan 4 kdse parcasi cikarilmistir. Ayrica suntanin bos kalan yerlerinden
ayni modele ait kol parcalar1 da ¢ikartilmistir. Zaman ac¢isindan bakilacak olursa,
elle kesimde bir plakaya 1 saat harcanirken, yeni CNC kesim ile 20 dk
harcanmistir. isletme icin sagladig1 fayda kadar calisan isgiler icin de biiyiik
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rahatlik saglamistir. Ozellikle is kazalarindaki riski neredeyse sifira indirmistir.
iscilerin kesim yaparken ortaya c¢ikan tozu makinenin toz emme 6zelligi
sayesinde bliylik oranda dustrmiistiir. Buda c¢alisan is¢ilere daha saglikli ortam

yaratmaktadir.

Sonug olarak; isletmelerde is etiidiiniin tiim ¢alisan personele, verimlilik ve
buna bagl olan konularda bilgilendirilmeleri, en alt basamakta bulunan is¢iden
en ust basamaktaki yoneticiye kadar tiim c¢alisanlarin bu konu ile ilgili bilgi
sahibi olmalar1 ve ayrica bu konu hakkinda yonlendirilmeleri gerekmektedir. Bu
verilere bakildiginda isletmenin is etlidii ve verimlilik konusunda ¢ok biiytlik

yararlar ve kazanglar elde edildigi sonucuna varilabilir.
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EK-A: Calisan Anket Formu 02.10.2018

Bu anket formu, Sileyman Demirel Universitesi Tekstil Mihendisligi
Boliimii’'nde yiiriitilmekte olan ‘Is ve zaman etiidiiniin verimlilige etkisi ve bir
mobilya fabrikasinda uygulamali ¢calisma’ konulu yiiksek lisans tezi kapsaminda
Isparta’da faaliyet gosteren Imaj (Ozkutlu) Mobilya fabrikasi iiretim
personelinin beklentilerine yonelik bilgiler elde etmek icin diizenlenmistir.

Anketimize saglayacaginiz katkidan dolayi tesekkiir ederiz.

Dog. Dr. Feyza AKARSLAN Okan TUNCBILEK
Cinsiyetiniz :Bay () Bayan ()
Yasiniz :18-24( )  25-34( ) 35-44() 45 ve Uzeri( )

Medeni Durumunuz : Bekar () Evli( )

Egitim Durumunuz : [lkégretim () Lise( ) Onlisans-Lisans ( )

Aylik Net Geliriniz ~ :1600-1750 TL ( ) 1751-2000 TL ( ) 2001 TL ve tizeri ( )
iste Calisma Siireniz :0-1y1l( ) 1-2yil( ) 2-3yil( ) 3-5yil( ) 5 yil ve lizeri( )
Oturdugunuz Ev. :Kira( ) Kendimize Ait ( )

ise Bagvuru Sekliniz : Radyo-Internet ( ) Iskur () Cevreden ()
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Asagidaki diisiincelerinin karsisina size en uygun olan cevabi isaretleyiniz.

£
=
S
=
o B
Z Diistinceler S = g &
= el S| E| 2| 9
= 2| 2 B g| X
> HEREE
3| & 8| §| 3
MM M| M| X
1 Is etiidii verimliligi arttirmanin en etkili yollarindan
biridir.
2 Is etiidii yapilan isi kolaylastirir.
3 Is etiidii isi yeniden diizenleyerek bir fabrikanin
verimliligini arttirma yoludur.
4 Verimlilik, iiretkenlik, yaraticilik, is ahlakj, iletisim ve
gelismedir.
5 Verimlilik, kalite, misteri memnuniyeti, zaman
yonetimi saglamaktadir..
6 Isletmenin misterilerinin memnuniyetini
karsilamada en iyi hizmeti sunmaktadir.
7 Isletmenin  sagladigi is giivenligi ve saghk
hizmetlerinden memnunum.
8 Isletme ici kisin ¢ok soguk, yazin ¢ok sicak
olmaktadir.
9 Isletmenin bilgi ve beceri icin verdigi egitimlerden
memnunum.
10 | isletmede hasere ve bdceklere karsi ilaclatma
isleminden memnunum.
11 |isletmenin giin boyu soguk icme  suyu
bulundurmasindan memnunum.
12 | isletmedeki calisma saatlerinden memnunum.
13 | isletmenin dinlenmek icin verdigi mola siirelerinden
memnunum.
14 | isletmenin sagladig ulasim kolayligindan

memnunum.
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15 |Is etiidii alimrken isten ¢ikarilma endisesi ile
tedirginlik yasadim.
16 |is etiidiiniin verimlilikle arasinda bir bag
bulunmaktadir.
17 | Olgiimiin is yiikiinii artiracagini diistiniiyorum.
18 | Olgiim alimirken zamamin bosa harcandigini
diisiinliyorum
19 | Olgiim hakkinda bilgi verilmesinin, yapilacak isin
uygulanabilirligi icin gerekli oldugunu diisiiniiyorum.
20 | Stresli oldugum zamanlarda zamanimi etkin
kullanamiyorum.
21 | Cahisirken yapilan telefon goriismelerinin uzamasi
bana zaman kaybettiriyor.
22 | Isletmede cahisan her kisi yaptig1 ise uygun iicret
almaktadir.
23 |Isletmenin yangmlara karsi aldigi tedbirlerden
memnunum.
24 | Isletmede Kkarsilasilan hatalar ve sorunlar kisa
slirede ¢ozlime kavusmaktadir.
25 | Isletmede yalin iiretime gecerek israfin en aza
indirilmesi saglanmistir.
26 | lIsletmedeki tiim béliimlerde tiim calisanlar Kkalite
kontrolii yapmaktadir.
27 |lsletmede her c¢alisanin yaptigl ise gére uygun
aydinlatma seviyesi bulunmaktadir.
28 | Olgiimiin is akisim daha saghkli hale getirecegini

diistinliyorum.

86



Kesinlikle Katilmiyorum
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29 | Cahisirken zor olan islerle karsilastigimda mazeretler
aray1p erteliyorum.
30 | Isleri bir baska ¢alisana devredememem bana zaman
kaybettiriyor.
31 |Isletmenin  sagladifi  yemek  hizmetlerinden
memnunum.
32 | Yapmak zorunda oldugum c¢ok fazla isim var.
33 | Zaman baskis ve siire sinirlamasi mevcuttur.
34 | Amirlerden cesaret ve destek eksikligi hissediyorum.
35 | Isletmede personel eksikligi fazladir.
36 | Calistigim isyeri kisisel ve kariyer gelisimi icin
firsatlar sunmaktadir.
37 |Isletmede calisanlarin moral ve motivasyonunu
artirici etkinlikler diizenlenmektedir.
38 | Yeni teknolojiye uyum ve adepte olmakta
zorlaniyorum.
39 | Isletmede elde ettiginiz basarilarin édiillendirilmesi
yapilmaktadir.
40 | Isletmedeki yeni yerlesim planindan memnunum.
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EK-B: Cizelgeler
Cizelge B.1. Sunta Kesim Makinasinin Aylik Verimliligi

REKSIS CNC SUNTA KESIM AYLIK VERIMLILIK

Plaka Kesim Sayisi | Parca Sayisi | Zamanlar
i ™ Verimlilik
8mm 18mm [ Toplam 8mm | 18mm | Toplam 5 ? . Ga l.§| =
suresi sure

OCAK 22 104 126 1462 | 4724 6186 6795 3141 46%
SUBAT 77 201 278 3315 | 8909 12224 | 11040 | 5870 53%
MART 143 245 388 4895 (12457 | 17352 |[12525 | 10142 81%
NiSAN 116 256 372 4299 | 12815 17114 | 11040 | 10395 94%
MAYIS 51 199 250 2984 (10197 13181 9060 7899 87%
Toplam 409 1005 1414 16955 | 49102 | 66057 | 50460 | 37447 74%
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Cizelge B.2. Fabrikanin Aylik Verimliligi

FABRIKA AYLIK VERIMLILIKLER

KAYNAKHANEKOLON| KASA BigA BEYigII:AM A iS:((gIE-ET D(';(SOE:IIE K:::gE YASTIKHANE‘KOLTUK‘KAPiTONEKé:i"q(?':E [:T:leh
OCAK 61% 72% | 1% | 69% 68% 67% 78% 74% 69% 73% 70% 67% | 71%
SUBAT 62% 3% | 2% | 70% 74% 69% 78% 73% 72% 75% 72% 70% | 70%
MART 60% 75% | 76% | 75% 63% 68% 79% 1% 70% 68% 1% 68% | 73%
NIiSAN 65% 80% | 73% | 73% 73% 1% 82% 80% 73% 78% 76% M% | 72%
MAYIS 69% 76% | 77% | 67% 1% 72% 80% 75% 72% 75% 78% 73% | 7%
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Cizelge B.3. Boliimlere gore Giinliik Verimlilikler

[TARIH:09/02/2019 KAYNAKHANE KOLON KASA ON BAZA KOL BEYAZLAMA KOL ISKLET
MODEL-ISLEM HASAN UmiT SEHRAMI AHMET ANIL ERKAN M.ALI ZEKAI
IAD|SURE[ZAMAD|SURE[ZAMAD|SURE[ZAMJAD|SURE[ZAM| |AD |[SURE[ZAM  JAD|SURE[ZAM | |AD |SURE[ZAM |AD|SURE[ZAMJAD|SURE[ZAM|AD|SURE[ZAM [AD|SURE[ZAM |AD [SURE[ZAM
IALSANCAK of o 4 12 48| 4 11| 44| 4| 11.6] 464 8 0 7.33) 0 7.33 0 7.33 0 733 0 7.33| 0 12.63 of
BERRY 3 10 30 0| of 3 11 33| 3 818 2454/1| 65 6.5 10| 0| 100 o 100 0 100 0 10| 0| 0|
BOSTON 0 0| 0 0| 9.6| 0 6.5| o| 4 7.33 29.37 7.33 0 7.33 0 7.33 0 7.33| 0 4 |12.63 50.52
ICEMRE 6 12 72 0 of 6 11 66| 6 11.6] 69.6) 6 6.5 39 13.33 of [13.33 o |13.33 o 613.3379.98 |13.33 o 6 16.7 100.2
DORADO 2 12] 24 0 of 2 11 22| 2 9 18] 2| 8 16| 0 0 o 0| 0 2.3 0
EKOL-WEST 6 12 72 of of 6f 11 66| 4|18.79 74.88 7.8| o/|10| 7.15 71.5 7.15 0 7.15 0 7.15 0 7.15) o 100 4.4 44
ENFAL-BERLIN 14 11154 0| of14 11 154)| 120 10| 120 22| 0| 0| 0f 0f 0| 0| 0|
FLORYA 0| 0 o o| 8| 6.88 55.04] g 6.41) 51.28 5.5) 0 55 0 55 010 55 55 5.5 o 10| 4.3 43
IGORKEM 2 12] 24 0 of 2 11 22| § 11 55] 5 16.5 82.5 0 of o 0 o 10 8.3 83|
IGORKEM UST of o o 0 0o 0 3 0 o o 0 16 3 48| of
HAZAL-PERA of o 6 13 78 6 11| 66 11.6| of 2 8| 16 0 of o 0 0j20| 9.6 192
iISTINYE 0f 0f 0 0 8.18| of 2 11.5 23 6 0| 6 0o 6 o 6 0 6 0| 6.37] 0|
KRISTAL 02 11] 22 of 2 11 22| 2 818 1636 2 10 20 8.16| 0 8.1/ 0 8.16) 0| 4 8.1632.64 8.1§ o 4 72 288
MABEL o/ 10| 13 130 of10f 11 110]| 6 11 66 4 14 5 0| 0 o 0| 0| 0
MABEL ALT of o o 0 0 o| 4 25 10 o o 6 25 15 o 4 6.4 258
MABEL UST 0 0 0 0 0 o| 4 55 22 0 o 6 55 33 o 4 84 334
MARISA-1 0 0| 0 0| 22.69 of 1 13.5 13.5 9.9 0| 99 o 99 o 9.9 0 9.9| 0| 10.9| 0|
NEHIR-LILYUM 0 0| 0 o| 1| 818 8181 10| 10| 5.75) 0| 575 0 575 0 575 O 5.75] 0| 4.37 0|
NUANS-HELEN 0 0| o o| 2 2220 44.4] |13.54 0| 6 0| 6 o 6 0o 6 0 6 o 2 577 11.54
PALERMO-LUKAS of o100 10{100| 8 11| 88| 2| 9.6 19.2] 2 8 16 0 of of 0] 10 6 60 120 66 79.2
PALMIYE 0| 0 0 o| 2 818 1636 2 10 20 7 0| 71 o 70 71 0 7] 0| 8.15] 0
PERU 0| 0f 0 o| 2 8 16| 8 0| 12| 6.41 76.92 6.41 0 6.41 0 6.41 0 6.41 0| 0
[SANTANA-VITELLA 0| 0| 0 0| 11.6) of 2 6.5 13 0| 0 o 0| 0| 0
|SUNSET-ViOLET 0 o 8 12 96 6 11 66| 7 9 6315 6.4 96/|16| 6.05 96.§ 6.05 0 6.05 0 6.05 0 6.05] 0 7 0
[TUGRA of of o ol 12f 11 132 0 7 0 of 0 12 6 72 o 14 8 112
IVEGAS 0| 0| 0f ol 2 19 20| 6| 9 54 6 0| 6 0 6 0 6 o 4 6 24 of
IVILLA-PICASSO ALT 0 0f 0 0| 0 o| 8 55 44 55 o 55 0 55 0 5.5 o 8 74 592
IVILLA-PiCASSO UST 0| 0 o 0 0| o| 8 7.5 60| 75 o 75 o 75 0 7.5) o 8 46 36.8
ZARA 018 12 216 o o| 16 11.6] 185.6] 12 8 96 0 0 o 0| 0| o
ZARA ALT 0 0 0 0 0 0| 2.82] 0 of o 282 0/19 282 53.58 12| 4.9 58.8
ZARA UST 0| 0| 0 0| 0 0 6.2| 0 o o 62 o1 62 117.d 12 82 984
ZENON 0 o 4 12 48] 2 11| 29[ 2 19 20 20 10 20 0| 0 0 0 0| 0|
ZENON ALT 0 0f o 0| 0 0| 4.66 0 0| o 8 4.66[37.2¢ 0| 0|
ZENON UST 0 0| 0 0| o 0| 6.2 0| 0 o 8 6.2 49.6) 0| 0|
[TOPLAM SURE DK |33 376| 30 | 368 32 | 370) 781 1070.56 648.78 410.54 0 0 374.5 303.38] 1056.66
ICALISAN iSCi ADET 1 L1 |17 2 []100 2.5] 75 2| 66 10 10 1 60 168 1f140 < H
ICALISILAN SURE DK 495 495 495 990) 1462.5] 990| |194 495 495 495 495 495 1485]
VERIMLILIK [0.7¢) [0.74) [0.75 [0.79] 0.73 | oss 0.53 0.00 0.00 0.76 0.61 [ o071
ORTALAMA 75% 79% | 73% | 66% 73% 71%
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Cizelge B.4. Boliimlere gore Giinliik Verimlilikler

[TARIH:09/02/2019 KOL DOSEME KANEPE BAND YASTIK KOLTUK KAPITONE KNP DiKiM KOL DiKiM
MODEL-iSLEM HUSEYIN ZAFER YUSUF MUSTAFA SERKAN HAZIRLIK | DOSEME MiNDER KIRLENT YASTIK BRJ KRLNT
JAD|SURE[ZAM _ |AD|SURE[ZAM _ |AD|SURE[ZAM _|AD|SURE[ZAM _|AD|SURE[ZAM| |AD|SURE[ZAM |AD|SURE[ZAM | |JAD|SURE[ZAM _|AD|SURE[ZAM _ |AD|SURE[ZAM _ |AD|SURE[ZAMTPLM _ | JAD|SURE[ZAM [AD|SURE[ZAM _ |AD|SURE[ZAM __[AD|[SUREZAM

JALSANCAK 0 0 0 0 0 0 o2 0l 2| 7.15 143 2| 31.7 634 2| o 777 0 o [1761 0 0|
IANGEL 15.25| 0| [15.25] 0| |15.25 0 |15.28] o] |15.25 o 155 0 1710 60.5| o | 6.0 0 0| 0 0 0 0 17] 0| 41461 58.44
JARENA 4/18.51| 74.04] [18.51 o [1851 o [1851 o |1851 of| 2 19 38 2| 23 46 4.7 o |10.42 0 0 0 0 185 0 0 33.6] 0| 2[36.41] 72.82)
IBERRY 8 17 136 17 0 17 0 17] 0 17 of[3| 18 54 3 29 87 o | .02 0 0 0| 0 0 0| 23.1 o |14.85 0|
IBERJER 9.2) 0| 9.2) 0| 9.2 0| 9.2) 0 9.2 0 14 0 19 0 o | 6.02 0 0 0| of[18 43 774 0| 14.8) 0 9.3 0|
BILBAO-
IVALENCIA 0 0 0 0 o|a| 155 62 4 17 eg 79 o | .02 0 0 0 0 0| 0 o 4 19 60|
[BOSTON 24.86 0| 6|24.86(149.16] |24.86] 0| 4|24.86] 99.44] |24.86] 0O 19 0 23 of|2 ol 2| 7.15 143 2|31.65 63.3 2| o 778 249 0 0 14.8) 0 16.5] 0
[BREZA-LAVIN 15.13] o [15.13] 0| 4{15.13 60.52 [15.13] o 1513 of|2| 22| 44 2| 27 54| |31.74 o | .02 0 0 0 0 15.13) 0 0| 45| 0| 10.5]
ICEMRE 8l18.75 150] [18.75] o [18.79] o [18.75] o |18.75 o 0 0 o | 6.02 0 0 0| 0 0| 0| 26.7] ol 6 15 90|
DELTA 0 12 0 0 0 o] 2| 15 30 2 25 50 o | .02 0 0 0 0 0 0 6 o129 11 132
IDEREN 0| 0| 0 0 0 145 0 171 0 o | .02 0 0 0 0 0| 0 31 o 2| 10 20
IDORADO 0 0 0 0 100 of| 2f 158 3112 17 34 o | 6.02 0 0 0| 0 0 o [1761 0 0
[EKOL-WEST 4 17 e 17 0 17 0 17] 0 17 of|2| 19 38 2| 23 46| [57.84 0 10.4) 0 0 0 0 17 0 0| 4 202 s80.¢ 18.7]
|:’KOLK9$E~

EST KOSE 17 0 17 0 17 0 17] 0 17 0f 19 0 23 o|2| 115| 230 2 55 11] 2 14 28 2| o 269 726 0 0 0 0|
[ENFAL-BERLIN 0| 0| 0 0 0 155 0 17| 0|| 4 [78.74{314.96] 4| 6.02| 24.08] 0 0 339.04)| 8| 48 384 5 30| 150{12) 44 528 11.4 0
FLASH 0 0 0 12| 0 o|| 4 145 58 4 17 eg o | 6.02 0 0 0| 0 0 0| 31 ol 4 9 36|
FLORYA 14 o 8 14 112 4 14 56 2| 14 28 4 14 56| 4 17 68 4 20 80|4 0l 4 49 19.6 4|32.44/129.76] 4 0] 149.3§ 14 0 0 15.9 0| 2| 7.23 14.46]
IGORKEM 16.5 0 0 0 25 o 8 =21 1e8| 3| 20 eof 3| 25 75| 2[40.18 80.36] 2| 6.02] 12.04] 2 2) o 924 ol 2| 17 34 o 2| 23 48
HAZAL-PERA 14.81 o [14.81 o [14.81 o |14.81 o |1481] of[a| 19 76l 4 23 92| |24.18 o | .02 0 0 0 0 15 0 0| 8 202 161.6] 11.9 0
KRISTAL 12.93| o [12.93] 0| 4{12.93 51.72] [12.93] o |12.93 o 0| 0 o | 6.02 0| 0| 0 of| [1293 o 0 23.1 o [1757] 0
MABEL 0 0 0| o 4 16 64| 4 20 80 4 26 104 4 o 4 6.02 24.08 4 0| 4 o 220 0 o 4 30 120 0|
MARiSA-1 9.76| o | 9.7¢ 0| 4| 9.76[ 39.04] | 9.76 ol | 976 of 3] 19 57 3 23 69|2]29.14 58.28 2| 6.02] 12.04] 2 0| 2| o 70.32) 9.7 0] of 6| 265 159 1| 894 8.94
INEHIR-LILYUM 17 0| 17 0 17] ol 2| 17 34 17 0f 14 0 19 0 o | e.02 0 0 0 0 0 o 4 148 592 12| 0|
INUANS-HELEN 13.56 0| 8|13.56(108.48] [13.56] 0 |13.56] o 1356 of|2| 19 38 2| 23 a4 o [ 7.1 0 |31.68 0 0| 0 136 0 o [1761 0] 12] 9.77] 117.24|
loLiviA 6.5 0| 0| 0 0 0 155 0 18 ol[2 0 2| 6.02 12.04] 2| 0| 2| 0 12.04] 0| o 2| 10 20| 0|
PALERMO-
LUKAS 16 0 16 0 18 ol 2| 16 32 4 16 64| 2 19 38 2| 19 38| |23.48 o | .02 0 o | 502 o 0 16 0| 16{20.86( 333.76| 10{ 14.1 141] 4{40.28] 161.12]
PALERMO-
LUKAS KOSE 16 0 16 0 16 0 18] 0 16 0 19 0 190 o|[1] 469 469 1 602 602 1| 14 14 1] o o 6692 0| 0 0 0
PALMIYE 14.15 of 21415 283 [14.15 o [14.15] o [1418 of| 1| 14 14 1| 19 19 o | 6.02 0| 0| 0 0 0| 14.8) o 1[13.17 13.17
PARIS 7.5 0 7.5 o129 7.5 90 7.5 0 7.5 0 145 0 171 o|[17 0 17] 6.02102.34| 17] 0] 17 0| 102.34] 0| o12 31 372 4 7 28|
PERU 5.25| 0 5.25) 0 5.25| 0| | 5.8 ol | 528 ol 2 155 31| 2 18 3¢ 0] 4] 6.02 24.08 0 o 24.08 0 17] 0| 141 0 0|
[SANTANA-
IVITELLA 18 0 18 0 18 0 18] 0 18 of| 1| 158 158 1| 17 17 54 o | 6.02 0 0 0 0 0| o 2| 19 30 1] 202 202
ISUNSET-VIOLET 8.71 o | &7 0[12 8.71/104.52] | 8.71 o | 871 of|2| 19 3¢ 2| 19 3g|8|23.48187.84] 8 6.02] 48.16 8 ol 8 o o 23 8.71 o| 8|20.26| 166.88 141 o 2[30.87] 61.74
[TUGRA 0| 0 4 9 3 0 18] 19 o]| [40.18] o | 6.02 0 0 0| 0 0| o [17.61 0 0|
IVALENTE-TESLA| |31.6§ o |31.66] o |[31.66] 0 |31.66] 0| |31.66] 0| 3| 155465 3| 25 79 54 o | .02 0 0 0| 0 0 o 41761 70.44 15] 0|
IVEGAS 0| 0 0 0 0 15.5] 171 o[ 2| 38 70 2 6.02 12.04 2] 0| 2| 0] 8204 0 0 o 4 19 72)
VILLA-PiCASSO 0 0| ol 4 17| e8 4 17 68 155 0 171 0 76.3) o | 6.02 0 0 0| 0 0 0| 0 23 0
ZARA 16 0 0| ol4a| 16 64 0 155 0 171 0 o | .02 0 0 0 124 0 ol 1017.61| 1761 8 14 112
ZENON 15 0 0 0 15] 0 o] 6] 20 1200 6] 25 150 o | e.02 0 0 0 124] 0 0 200 120) 15 0
[TOPLAM SURE
bk 428.04 397.94 401.8 361.44 420 1037] 1292) l988.34| 336.12) [298.46) 02066.84 1158] 31 684.64| 84 2038.14] 75 1124.13
[CALISAN iSCi
JADET 24 124 140 122 124 1| 58 3 58 3 |se 56 56 56 6 26 331 2lsa 5{75 3]
CALISILAN ] ]
|sURE DK 495 495 495 495 | 495 1485 1485 2970| |1485| 990) 2925 1485}
[VERIMLILIK 0.86| 0.80) 0.81 0.73 l0.85 0.70) 0.87] 0.70] 0.78] [ 0.6 [ 079 [ o074

ORTALAMA 81% 78% 70% 78% | 69% | 70% 76%

91




Cizelge B.5. Uretimde kullanilan Eski Is Emri Ornegi

30.HAFTA URETIM PROGRAMI

6.08.2019 11:32:04

is EMRI| siparis MUSTERL URON MODUL prg [KOL

NO TARTHI ROOT OoNAY| ADI GRUBU ADI MIKTAHKAPITONEKOMBIN GNBAZA [KOL |K1APA|anga |DIS | BIYE | kirienT| vasTix |MINDEH ACTKLAMA
AA0S58017 | 25.07.2019 |08-GIRESUN, SAMSU EVIM MOBILYA - dALFA Maxi Kanepe 2 949 949 949 949 949 938 B:938
AR058017 | 25.07.2019 |08-GIRESUN, SAMSU EVIM MOBILYA - JALFA Tkili Tkili 1 94 949] 949 949 949 938
AA058000 [ 25.07.2019 [02-ANTALYA, KEMER ATIK MOBILYA- RE[BERRY Kanepe Kanepe 2 192) 192| 192 192 192 196 AYSE USTA
AA058007 | 25.07.2019 [L2-AFYON, ESKISEH GCETINBAS HALI VE[CEMRE Maxi Kanepe 2 319 319| 319 319 319 310 631 | B:310
AA058015 [ 25.07.2019 [09-ISPARTA, BURDUR MUTLU MOBILYA -MCEMRE Maxi Kanepe 2 361 361 361 361 361 357| 367 | B:367/ YUSUF GULES
AR057998 | 25.07.2019 [L5-1HRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Kanepe 10 344 344 344 344 344 626 B:344/KIRLENTLER GAZELL
AA057998 | 25.07.2019 [L5-1HRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Tkili 10 344 344| 344 344 344 626 B:344/KIRLENTLER GAZELI
AA057998 | 25.07.2019 [15-THRACAT ALHASANI GENERAL [DELTA Major Kanepe 10 33 336| 336 336 336 642 B:336/KIRLENTLER GAZEL1
AR057998 [ 25.07.2019 [15-THRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Tkili 10 33¢) 336] 336 336 336 642 B:336/KIRLENTLER GAZELT
AA057998 | 25.07.2019 |15-1HRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Kanepe 10 337 337| 337 337 337 627 B:337/KIRLENTLER GAZEL}
AA057998 | 25.07.2019 |15~ 1HRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Tkili 10 337 337| 337 337 337 627 B:337/KIRLENTLER GAZELI
AR057998 | 25.07.2019 [15-THRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Kanepe 8 332 332] 332 332 332 629 B:332/KIRLENTLER GAZELT
AA057998 | 25.07.2019 [15-1HRACAT ALHASANI GENERAL |DELTA Major Tkild 8 332) 332| 332 332 332 629 B:332/KIRLENTLER GAZEL?
AA057998 | 25.07.2019 [L5-1HRACAT ALHASANI GENERAL |FLASH Major Kanepe 8 337 337| 337 337 337 627 B:337/KIRLENTLER GAZELY
AR057998 | 25.07.2019 [L5-1HRACAT ALHASANI GENERAL |FLASH Major Tkili 8 337 337| 337 337 337 627 B:337/KIRLENTLER GAZELI
AR057998 | 25.07.2019 |15-1HRACAT ALHASANT GENERAL |FLASH Major Kanepe 8 344 344 344 344 344 626 B:344/KIRLENTLER GAZELI
AA057998 | 25.07.2019 |L5-1HRACAT ALHASANI GENERAL |FLASH Major Tkili 8 344 344| 344 344 344 626 B:344/KIRLENTLER GAZELL
AA057998 | 25.07.2019 |15-THRACAT ALHASANI GENERAL |FLASH Major Kanepe 8 332 332| 332 332 332 629 B:332/KIRLENTLER GAZEL1
AA057998 | 25.07.2019 |15-1HRACAT ALHASANT GENERAL |FLASH Major tkild 8 332 332| 332 332 332 629 B:332/KIRLENTLER GAZEL1
AA0S58002 | 25.07.2019 |04-DINAR, CIVRIL, KANDEMIRLER OZ.E FLORYA Maxi Kanepe 6 758} 758| 758 758 758 758,760 760| 620 | B:758/
AA0S58005 | 25.07.2019 |06-BURSA iMAJ LINE MOBILYGLORIA MAaxt KANEPE 1 800) 800| 800 800 800 758 B:800/B:758/ EKRU AHSAP
AA058005 | 25.07.2019 [06-BURSA iMAJ LINE MOBILYGLORIA Maxt KANEPE 1 758 758| 758 758 758 800 B:800/B:758/ EKRU AHSAP
AA0S58011 | 25.07.2019 [13-5.KARAAGAG, YA] MAHIRBEY MOBILYAGLORIA MAXT KANEPE 1 93 939 939 939 939 944 B:939/B:944/ ZULFINAZ
AR058011 | 25.07.2019 [13-5.KARAAGAG, YAL MAHIRBEY MOBILYAGLORIA MAXT KANEPE 2 944 944| 944 944 944 939 B:939/B:944/ zZULFINAZ
AA057981 | 25.07.2019 [LO-DEN12ZL1, GARDA PAMUKKALE HALICIL | GORKEM Maxi Kanepe 1 177 177| 177 177 177 179 177 | B:177/ CEV1Z AHSAP
AR057981 | 25.07.2019 [LO-DENIZL1, CARDAY PAMUKKALE HALICIL |GORKEM Maxi Kanepe 1 17 179| 179 179 179 177 179 | B:177/ CEViz AHSAP
AA058005 | 25.07.2019 [06-BURSA tMAJ LINE MOB1 LY GORKEM Kanepe Kanepe 1 365) 365| 365 365 365 365 365 | CEVIZ AHSAP/ SEZGIN POLAT
AA058005 | 25.07.2019 |06-BURSA IMAJ LINE MOB1LY GORKEM Kanepe Kanepe 1 366 366| 366 366 366 366 366 | CEVizZ AHSAP/ SEZGIN PoLAT
AR057981 | 25.07.2019 [LO-DENIZL1, CARDAI PAMUKKALE HALICIL |1DOL S KANEPE KANEPE 1 366 366| 366 366 366 367
AA057981 | 25.07.2019 [10-DENTZL1, CARDA PAMUKKALE HALICIL |tDOL S KANEPE KANEPE 1 367 367| 367 367 367 366
AA058010 | 25.07.2019 |06-BURSA GUMUSHAN ELEKTRijoAsMin MAXT KANEPE 1 770 770 770 770 770 800 B:770
AA058010 | 25.07.2019 |06-BURSA GUMUSHAN ELEKTRI|JASMIN MAXT KANEPE 1 800) 800| 800 800 800 770 B:770
AA058011 | 25.07.2019 [13-5.KARAAGAG, YAL MAHIRBEY MORILYAJASMIN Maxt KANEPE 1 770) 770| 770 770 770 800 B:770/ AYHAN DEMIRAY
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Cizelge B.6. Uretimde kullanilanYeni Is Emri Ornegi

ACIL Kanepe - Kesim ve Siralama 05.08.2019 11:46:29
Sira| Uriin Ada Modil |[Program Siparis Sevk Adi Biye |KapitongKombin Onbaza Disg Kol Kol Dig Klapa | Kirlenty Yastik| Minder Agiklama MiktarUriin Grub
Adi No No Arka
1 |SUNSET S Kanepe | 30/ 6|AA058064 |MAHIRBEY MOBILYA GIDA 758 758 758 758 | 758 797 758 ****/TESHIR 3 Kanepe
2 |BERRY Kanepe | 31/6|AA058277 |MAHIRBEY MOBILYA GIDA 938 | 938 938 938 | 938 938 B:946/ AHMET KARGI 1 Maxi
2 |BERRY Kanepe | 31/6|AA058277 |MAHIRBEY MOBILYA GIDA 946 946 946 946 | 946 946 B:946/ AHMET KARGI 1 Maxi
3 |HELEN Kanepe | 31/ 6|AR058278 |MAHIRBEY MOBILYA GIDA 364 364 364 364 | 364 3571 357 364 AHMET KARGI 2 Kanepe
Miktar Toplam 7
iZMIiR
Sira|Uriin Ada Modiil |Program Siparig Sevk Adi Biye |KapitongKombin|Onbaza Dis Kol Kol Dig Klapa| Kirleny Yastik| Minder Agiklama MiktarUriin Grub|
Adi No No Arka
4 |LUKAS Kanepe | 31/2|AA058135 |BAKIRCILAR TIC.MUSTAEHA 938 938 938 938 | 938 545 950 938| B: 950/AHMET MERAL 2 Maxi
5 |pELTA Kanepe | 31/3|22058172 |samin Mos. omMaN 366 | 366 366 366 | 366 366 B:367/ zEKI 1 |Mini s
5 |DELTA Kanepe | 31/3|AA058170 |ANIL MOBILYA 949 949 949 949 | 949 639 B:946/ ULAS-DUYGU 2 Maxi
5 |pDELTA Kanepe | 31/5|AA058200 |PEHLIVANOGLU MOBiLYA 384 384 384 384 | 384 387 B:387/ OMER YASAR 2 Maxi
5 |pELTA Kanepe | 31/3|2r058172 |samin mMoB. ORMaN 367 | 367 367 367 | 367 367 B:367/ zEKI 1 ([Mini s
6 [LAVIN Kanepe | 31/2|AA058138 |GUNDOGAN DAYANIKLI 187| 187 187 187 187 | 187 894 187| ALPARSLAN SAHIN 2 Kanepe
7 |NUANS Kanepe | 31/6|AA058280 |KARDES MOBILYA- 758 758 758 758 | 758 886 886 525/ B:886 2 Maxi
8 |VIOLET K6$E Kanepe | 31/1|AA058079 |GUNDOGAN DAYANIKLI 366 366 366 366 | 366 364 364 366| DURSUNALI YILMAZ 1 Takim
8 |vIOLET K@SE Tkili 31/1(aA058079 |GUNDOGAN DAYANIKLI 366 366 366 366 | 366 364 364 366| DURSUNALI YILMAZ 1 Takim
8 |VIOLET KOSE |ikili | 31/6|ar058267 |sapik Genco - TURGUTIU 310 | 310 310 310| 310 316 310( T/ACIKLAMA /EMINE 1 Takim
8 |[vioLET K6$E Kanepe | 31/ 6|AR058267 |SADIK GENCO - TURGUTLU 310 310 310 310 | 310 314 310( T/ACIKLAMA /EMINE 1 Takim
8 |vioLET Kanepe | 31/1|AA058094 |DOGRUCAN MOB. - 950 950 950 950 | 950 937 950| GE/B:937/B: 950/ 1 Maxi
8 |vioLET Kanepe | 31/1|2058094 |DoGRuUCAN MOB. - 937 | 937 937 937| 937 950 937| GE/B:937/B: 950/ 1 Maxi
9 |WEST KOSE Kanepe | 31/3|aa058177 |n.i.6N TERsTiL 767 | 767 767 767 | 767 828 760 767| TESHIR 1 Takim
9 |WEST KOSE ikili 31/3|an058177 |N.i.ON TEKSTIiL 767 767 767 767 | 767 828 760 767| TESHIR 1 Takim
10 |zARA KOSE Kanepe | 31/3|AA058157 |N.I.UN TEKSTiL 310 | 310 310 310 | 310 313 313 313 310| TERS KOSE / EMINE 1 Takim
10 |zaRA KOSE ikili | 31/3|an0s58157 |N.i.UN TERSTIL 310 | 310 310 310 | 310 313 313 313 310| TERS KOSE / EMINE 1 Takim
11 [picasso Kanepe | 30/4|AA058009 |CENGiz MOBILYA-CENGiZ 362 362 362 362 | 362 357 362|B:362/ HIKMET RUHI 1 Maxi
11 [pfcasso Kanepe | 30/4|AA058009 |CENGiz MOBILYA-CENGiZ 357 357 357 357 | 357 362 357|B:362/ HIKMET RUHI 1 Maxi
12 |GHRKEM Kanepe | 31/3|AA058168 |CENGiz MOBILYA-CENGiZ 102 | 102 102 102 | 102 111 102(B:102/ CEViZ AHSAP 1 Maxi
12 |cARKEM Kanepe | 31/3|an058168 |CENGiz MOBILYA-CENGiZ 111 | 111 | 111 111 111 102 111|B:102/ CEVIZ AHSAP 1 Maxi
13 |MABEL Kanepe | 31/3|AA058168 |CENGIz MOBILYA-CENGiZ 891| 180 180 180 180 | 180 891 891 180/ B:180-891/ LUTFiYE 2 Maxi
93 Miktar Toplam 28
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