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Giliniimiiziin dinamik rekabet kosullarinda isletmeler i¢in maliyetlerin azaltilmasi ve tiretim siire¢lerinde verimliligin
arttirilmasi bir zorunluluk haline gelmistir. Bu baglamda iiretim siirelerinin dnceden belirlenmesi ve miimkiinse
iyilestirilmesi biiyiik 6nem tasimaktadir. Uretim siirelerinin belirlenmesi i¢in kullanilan yéntemlerden birisi de Metot
Zaman Olgiimii (MZO) yéntemidir. MZO, el ile yapilan bir isi bu isi yapmak icin gereken temel viicut hareketleri
tiiriinden inceleyerek, hareketler igin 6nceden bir standart siire ortaya koyan is 6l¢iim yontemidir. Bu ¢alismada, MZO
yontemi ile beyaz esya yan sanayisinde faaliyet gdsteren bir igletme igin {iretim siirelerinin iyilestirilmesi
amaclanmistir. Bu yontem yardimiyla en kiiciik hareketler bile hassas bir sekilde incelendiginden kiigiik iyilestirme
firsatlar1 yakalanarak daha verimli ¢alisan bir iiretim hatt1 elde edilmesi hedeflenmistir. Calisma sonucunda ele alinan
iiriin i¢in iyilestirme dncesindeki liretim siiresi ile iyilestirmeden sonraki {iretim siiresi karsilastirilarak giinliik tiretim
miktarinda meydana gelen artis ortaya konulmustur.

Anahtar Kelimeler: is 6l¢iimii, metot zaman Sl¢iimii (MZO), 6nceden belirlenmis hareket-zaman sistemleri

Improvement of production time with Method Time Measurement (MTM)
method: a case study at white goods sub-industry

ABSTRACT

It has become a necessity to reduce costs and improve efficiency in the production process for enterprises in today’s
dynamic competitive environment. In this context, pre-determining and improving the production time has great
importance. Method Time Measurement (MTM) is a measurement method, which examines a manual work in the
context of basic body motions and determines a standard time for these motions. In this study, it is aimed to improve
production times for a company which operates in white goods sub-industry with MTM method. Besides, it is aimed
to obtain a more efficient production line by handing little improvement oppurtinities via this method as a result of
examining the smallest motions sensitively. At the end of study, the production times which are obtained before
improvement and after improvement are compared and the increase in daily production amount is revealed.
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1. GIRiS INTRODUCTION)

Kiiresellesen diinyada isletmeler karlarini maksimum ve
maliyetlerini minimum yapmay1 temel hedef olarak
belirlemislerdir. Rekabetin giderek arttig1 giiniimiiz
sartlarinda isletmeler pazardaki paylarini arttirmak igin
verimli bir iiretim siirecine sahip olmak zorundadirlar.

Uretim yapan isletmeler igin miisteri talebinin
karsilanmasi hususunda titizlikle calisilmasi
gerekmektedir. Giinliik iiretim kapasitesinin

hesaplanmasi ve miimkiin oldugunca iyilestirilmesi
igletmelerin taleplerini en iyi sekilde karsilamasina
yardimcr olmaktadir. Bu baglamda, iiretim siirelerinin
tespit edilmesi ve daha optimum hale getirilmesi giinliik
iiretim kapasitesini de arttiracaktir.

Uretim  siirelerinin belirlenmesi konusunda is etiidii
yontemlerinden yararlanmak miimkiindiir. Metot etiidii
ve is Olgiimii olmak iizere 2 ana baslik altinda incelenen
is etiidii, iggilicli, makine ve hammaddeden miimkiin olan
en yliksek verimlilik diizeyinde yararlanmak ve c¢aligan
acgisindan en uygun ¢aligma seklini belirlemek amaciyla
yeni metotlar gelistirmek ve gelistirilen bu metotlarin
standart zamanlarin hesaplamak olarak
tammlanabilmektedir. Uriin veya hizmet iireten
igletmeler i¢in is etlidii yontemlerinin kullanilmasinin
amac1 verimliligi arttirmaktir.

Is etidiinin boliimlerinden biri olan metot etidi,
gereksiz oldugu disiiniilen is elemanlarinin siirecten
cikarilarak gerekli is elemanlarinin en yiiksek verimlilik
diizeyinde yapilmasi i¢in yeni metotlarin
gelistirilmesidir. Metot etiidi ile ilgili ilk caligmalar
Frederick W. Taylor ger¢eklestirmistir. Daha sonra
Frank B. Gilbreth ve Lilian Gilbreth metotlarin nasil
iyilestirilecegi ve hareketlerin nasil daha kolay hale
getirilebilecegi lizerinde ¢aligmislardir.

I etiidiiniin bir diger béliimii olan is dlgiimii ise nitelikli
bir ¢alisanin belirli bir isi belirlenmis bir performans
diizeyinde yapmasi i¢in gerekli olan siirenin
hesaplanmas iizerinde durmaktadir. Is 6l¢iimii, bir isi
yapmak i¢in gereken zamani belirlerken kayip zamani da
ortaya koymak suretiyle zaman kaybini engellemektedir.
Is olciimleme yontemleri temelde, fiili siire ve analiz
edilen siireye baglh yontemler olmak iizere ikiye
ayrilmaktadir. Bu yontemler Sekil 1’de goriildiigii gibi 3
baslik altinda incelenmektedir. Bunlardan birincisi
gozleme dayanan yontemlerken, ikincisi hesaplamaya
dayali analitik yontemlerdir. Uglinciisii ise gozlem ve
hesaplamayi birlikte igeren biitiinlesik yontemlerdir [1].

418

Metot Zaman Olgiimii (MZO) yéntemi ile iiretim siiresinin
iyilestirilmesi: beyaz esya yan sanayisinde bir uygulama

‘ Is Oleiimleme Yontemleri ‘

| |

I Fiil Siire | [ Analiz Edilen Siire |

Gbeleme Dayalt Yontemler ‘ ‘ Bitinlesik Yontemler ‘ ‘\\tsnpl:wm_v:lDaydhAniﬂi‘iﬂﬁlﬂhn\cl|

. Oceden Belirlenni
) Operatire Anket A
L Zoman Etadi ‘ Uyalana Zaman Yontemler
Metot Zaman
(oklu Facliyet Karsilaghrma ve Olgimi
Analizi Tahmin
Is Etmeni
Operatdriin Kendi
Kaydim Tutmasi

Sekil 1. Is 6lgiimleme yontemleri (Work measurement methods) [1]

Hesaplamaya dayali analitik yontemlerden biri olan
onceden belirlenmis hareket zaman sistemleri, ¢esitli
islemlerin standart zamanlarini belirlemek i¢in dnceden
belirlenmis standart zaman degerlerini
kullanmaktadirlar. Bu sistemlerde yapilacak isler temel
viicut hareketleri cinsinden ifade edilmekte ve bu temel
viicut hareketleri i¢in 6nceden belirlenen standart zaman
degerleri  kullanilarak  gerekli ~ zaman  hesabi
yapilmaktadir. Metot zaman 6lgiimii (MZO), 6nceden
belirlenmis hareket zaman sistemlerinden biri olarak el
ile yapilan bir isi o isin yapilmasi i¢in gerekli olan temel
viicut hareketleri cinsinden analiz ederek standart zaman
tayini yapilmasina yardimei olmaktadir.

Bu calismada ¢esitli bulasik makinesi parcalari lireten bir
isletmede, MZO yontemi ile bulasik makinesi deterjan
kutusu montajinin standart zamani tespit edilerek, tiretim
siirelerinin  iyilestirilmesi  amag¢lanmistir.  Bulagik
makinesi kutusunun iiretim siirecinde MZO ydntemi
uygulanmis ve iyilestirme Oncesi ve sonrasi Uretim
stireleri  karsilastirilarak — giinliik {iretim  sayisinda
meydana gelen artis belirlenmistir. MZO yontemi ile cok
detayli analiz yapildigi igin ¢ok kiigiik iyilestirme
firsatlarinin da degerlendirilebildigi goriilmiistiir. Tlave
olarak, MZO y6nteminin ¢aligma planlari olusturulmasi
tzerindeki olumlu katkisi, hareket elemanlarinin
kodlanmasindaki evrensel dil kullanimi, tempo takdiri
olmamasi, i 6gretiminde kolaylik saglamasi ve objektif
bir yontem olmasi gibi nedenler ¢alismada bu yontemin
tercih edilmesi iizerinde etkili olmustur.
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Calisgma 4 bolimden meydana gelmektedir. Birinci
boliimde  iretim stireclerinin  iyilestirilmesinin
oneminden ve calismanin amacindan bahsedilmistir.
Ikinci bolimde MZO yontemi detayli bir sekilde
anlatilmistir. Ugiincii béliim olan uygulama béliimiinde
beyaz esya yan sanayisinde MZO yontemi kullanilarak
yapilan bir ¢aligmaya yer verilmistir. Dérdiincii boliimde
uygulamanin  sonuglarindan  bahsedilerek  ¢aligma
sonlandirilmistir.

2. METOT ZAMAN OLCUMU (MZ0) YONTEMi
(METHOD TIME MEASUREMENT (MTM) METHOD)

Onceden belirlenmis hareket zaman sistemleri cogu iste
yer alan uzanma, hareket etme, ¢evirme, yerlestirme ve
kavrama gibi mikro diizeydeki temel hareketler icin
standart zaman degerleri belirlenmesini saglamaktadir.
Bu temel hareketler i¢in kullanilan standart zaman
degerleri degisik sektorlerde calisan iscilerin laboratuar
ortamimnda aynmi sartlarda goézlenmeleri ve analiz
edilmeleri sonucunda  belirlenmistir. Onceden
belirlenmis hareket zaman sistemlerine dayali olarak
standart zaman hesaplamak ic¢in isi temel mikro
hareketlerine ayirmak gerekmektedir. Daha sonra
hareket ettirilecek nesnenin agirligi ve hareket edilecek
mesafe gibi kosullar g6z Oniine alinarak tablolardan
uygun hareket zamani segilmektedir. Tim hareket
zamanlarinin toplanmasi sonucu standart zaman elde
edilmektedir [2].

Onceden belirlenmis hareket zaman sistemleri is
dongiisiiniin  ¢ok kisa oldugu ve mikro diizeydeki
hareketleri igerdigi durumlarda, is miktarinin 6l¢imiinde
kullanilmaktadir. Onceden belirlenmis hareket zaman
sistemleri iki yonde uygulanabilmektedir. Bunlar
is¢ilerin hareketlerinin dogrudan gézlemlenmesi ve yeni
veya alternatif is yontemlerinin olusturulabilmesi i¢in
gerekli hareketlerin tahmini bir sekilde zihinde
canlandirilarak rotalanmasidir [3].

Onceden belirlenmis hareket zaman sistemleri icerisinde
en yaygin olarak bilinen yéntem Metot Zaman Olgiimii
(MZO) yéntemidir. Onceden belirlenmis siire degerleri
temel hareketlere iliskin tablolar igerisinde yer
almaktadir. Bu tablolar, ulagsma, hareket etme ve donme
gibi temel hareketler icin gerekli siireleri hesaplamak
amactyla film analizleri kullanilarak gelistirilmistir [2].

MZO yontemi Maynard vd. (1948) tarafindan
gelistirilmigtir. Elle yapilan bir islemi veya hareketi onu
gergeklestirmek igin  gerekli olan temel hareketler
tiirinden analiz eden ve her temel hareket i¢gin o hareketin
dogas1 ve hangi sartlar altinda yapildigina bagl olarak
onceden belirlenmis bir standart zaman degeri belirleyen
bir yontem olarak tanimlanmistir. MZO ydntemi dnceden
belirlenmis  hareket zaman sistemlerinin  farkh
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versiyonlarindan olusmaktadir. Temel MZO, 6nceden
belirlenmis hareket zaman sistemlerinin ilk versiyonu
oldugundan MZO-1 olarak da bilinmektedir. MZO-2,
MZz0-3, MZO-UAS, MZO-MEK, MZO-C gibi baska
MZO sistemleri de zaman periyodu igerisinde ortaya
c¢ikmistir. Bu sistemler Onceden belirlenmis hareket
zaman sistemlerinin farkli versiyonlaridir ve o6zel
amaglar i¢in gelistirilmistirler [4-6].

MZO ile yapilan calismalar incelenmis ve iiretim
alaninda yapilmig olanlar o6zetlenmeye c¢alisilmistir.
Genaidy vd. [7], onceden belirlenmis hareket zaman
sistemleri icerisinden 6zellikle MZO hesaplama sistemi
iizerine c¢aligmislardir. Laring vd. [5], iretim
miihendislerine tiretimin ergonomik kalitesi hakkinda bir
fikir vermek amaciyla modern MZO yéntemini
ergonomik  yonden destekleyen  bir sistem
geligtirmiglerdir. Fernandez-Sans vd. [8], bir i i¢in
gerekli islem siiresini 6lgmek amactyla MZO yontemi ile
gorev analizinin endiistriyel c¢evrede entegrasyonunu
onermislerdir. Gironimo vd. [9], MZO-UAS yonteminin
ergonomik faktorleri dikkate almamasindan kaynaklanan
sikintilar1  gidermek  igin  iyilestirme  Onerileri
sunmuslardir. Bures ve Pivodova [10], MZO-1
yontemini i Ol¢lim ydntemlerinden olan REFA ve
BasicMOST yontemleri ile karsilagtirmiglardir.

2.1. MZO-1 Yontemi (MTM-1 Method)

MZO0 yontemi, endiistriyel islere ait yiizlerce film kaydi
kullanilarak gelistirilmistir. Kayitlar 16 fotogram hizinda
gergeklestirilmistir. Bu nedenle ilk zaman birimi
saniyenin 1/16’s1 seklinde saptanmigtir. Bu noktada
klasik zaman 6l¢iilerine doniistiiriilmesi zor oldugundan
MZO yénteminde zaman birimi olarak TMU (zaman
olgiim birimi) kullanilmaktadir. 1 TMU = 107 saat =
0,0006 dakika = 0,036 saniye olarak standartlastirilmig
ve standart zaman hesabinda bu degerlerden
yararlanilmaktadir [8]. MZO-1 olarak da bilinen temel
MZO yonteminde Sekil 2°de goriildiigii gibi 19 temel
hareket tanimlanmaktadir. Bu bakimdan yontem oldukca
detayli ve zaman alicidir [1].
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Temel Hareketler

El ve Kol Goz Viicut, Bacak ve
Hareketleri Hareketleri Ayak Hareketleri
Goz Ayak
| Uzanmak Kaydirmak | Hareketi
Kontrol Bacak
| Tutmak Etmek | Hareketi
— Getirmek — Yan Adim
. Viicudu
1 Yerlestirmek ™ Dondirmek
— Birakmak — Yiirimek
Egilmek ve
Bastirmak Dogrulmak
_— Comelmek ve
Ayirmak Dogrulmak
1 Diz Cokmek ve
— Dondiirmek I | Dogrumak
|| Oturmak ve
Kalkmak

Sekil 2. MZO-1 yonteminin temel hareketleri (Basic movements at
MTM-1 method) [1]

19 temel MZO hareketi igerisinden el ile yapilan 5 temel
hareket asagida agiklanmigtir [11].

Uzanmak: Bos elin veya parmaklarin bir hedefe dogru
hareketi olarak tamimlanmaktadir. Hareket R (Reach)
harfi ile simgelenmektedir. Uzanmak hareketinin siiresi
hareket uzakligi, hareketin tiirii ve hareket akisinin tipi
olmak tiizere 3 faktore baglidir.

Tutmak: Parmaklarin bir veya birden ¢ok nesneyi
kontrol altina almak igin kavramasi  olarak
tanimlanmakta ve G (Grasp) harfi ile simgelenmektedir.
Tutmak, parmaklar1 kapatarak tutma (G1), yeniden tutma
(G2), diger ele vererek tutma (G3), segcme gerektiren
tutma (G4) ve dokunarak tutma (GS) olarak 5 tiirde
gerceklesmektedir.

Getirmek: Bir veya birden ¢ok nesnenin el yardimi ile
bir yere tasinmasi olarak tanimlanmakta ve M (Move)
harfi ile simgelenmektedir. Hareketin siiresi hareket
uzaklig1, hareket tiirii, agirlik pay1 ve hareket akiginin tipi
gibi faktdrlere baglhidir.
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Yerlestirmek: Bir nesneyi bagka bir nesnenin igine
koymak veya nesneleri birbirlerine bitistirmek igin
yapilan temel harekettir ve P (Position) harfi ile
simgelenmektedir. Hareketin siiresi gegme sinifi (gevsek
geeme, kaygan gegme ve siki gegme), simetri sartlari
(tam simetrik, yar1 simetrik ve simetrik olmayan) ve
uygulama (kolay veya zor) gibi faktorlere baghdir.

Birakmak: Parmaklarin acilmasi veya
temasi/dokunmay1 kesme yoluyla nesne iizerindeki
kontroliin kaldirilmast igin yapilan temel harekettir ve
RL (Release) harfi ile simgelenmektedir. Birakma
hareketi yalnizca ellerle ve parmaklarla yapilmakta iken
belirli bir nesne ile tutulan cismin birakilmasi tagima
hareketidir. Birakma hareketi elin parmaklarini agarak ve
nesneden temasi keserek olmak tizere iki tiirliidiir.

3. UYGULAMA (THE CASE STUDY)

Bu c¢aligma, beyaz esya yan sanayinde faaliyet gosteren
bir isletmede gergeklestirilmistir. Plastik enjeksiyon
iiretiminde hizmet vermek iizere Istanbul’da kurulan
isletme; otomotiv, beyaz esya, iklimlendirme, kiigiik
aletler ve endiistriyel uygulamalar alaninda gorsel ve
islevsel pargalar iiretmektedir. Farkli bulasik makinesi
pargalarinin  iretildigi isletmede bulasik makinesi
deterjan kutusu igin MZO uygulamasi1 yapilarak isin
standart zamani hesaplanmistir. MZO  ydnteminin
rasyonel, diigiikk maliyetli ve objektif bir yontem olmasi
[51[8][10] gibi nedenlerden dolayr firmalar tarafindan
iiretimin bir¢ok asamasinda tercih edilmesi dikkate
aliarak, calismada bu yontemin kullanilmasi uygun
goriilmiistiir. flave olarak, MZO yontemi uygulayiciya
hangi noktalarda iyilestirme yapilabilecegini
gostermesinin yani sira yapilan isin fiili siiresi ve temel
hareketlerle isin analizinden sonra elde edilen olmasi
gereken siire arasindaki farki géz Oniine sermektedir.
Yukarida tiim bu belirtilenler aragtirmanin katkilaridir.

Calisma sonucunda {iretim siirelerinde iyilestirme
yapilarak  giinlik  dretim  sayisinin  arttirilmast
amaclanmigstir. 9 is istasyonundan meydana gelen bulagik
makinesi deterjan kutusu montaj hattinda is akis
semasina gore tim iglemler ayrintili bir sekilde analiz
edilmistir. Her islem igin zaman degerleri ayr1 ayri
hesaplanip toplanarak {iriin i¢in standart zaman degeri
bulunmustur. Deterjan kutusu i¢in montaj elemanlar
asagida verilmis ve Sekil 3’te gosterilmistir:
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Deterjan Kapagi
Parlatict Kapagi
Ayar Diigmesi
Kapak Mandali
Cam Gosterge
Pompa Mili
Cevre Conta
Parlatict Mandali
Termik Itici
Pompa A¢ma Kolu
Kapak A¢ma Kol

mZOX N kW

— O

Sekil 3. Deterjan kutusu montaj elemanlart (Assembly components of
detergent dispenser)
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Deterjan kutusu montaj hattina iligskin akis semas1 Sekil
4’te verildigi gibidir:

stasyon 1 Istasyon 9 istasyon 8 istasyon 7
Sizdimaziik le K?T-t.'i'e & Deterjan
Kaynak ve Vakum Te|$mi fici Kapadi
Testi Takoma Takma
l A
Istasyon 2 Istasyon 3 Istasyon 4 Istasyon § Istasyon 6
Cam
Cevre Pompa Ml Parlatici Kapak Gosterge
Conta e Deterj | Iandal ve ! Acma Kolu ! Cakma ve
Yerlestirme Mandal Pompa Agma Gruplama Ayar
ve Cakma Takma Kolu Takma ve Takma Digmesi
Takma

Sekil 4. Deterjan kutusu montaj hatti akis semasi (Assembly line
flowchart of detergent dispenser)

Calisma kapsaminda her istasyon i¢in siireler ayr ayri
hesaplanmistir. Hesaplama detaylarina 6rnek olmasi igin
kaynak ve sizdirmazlik testine (Istasyon 1) iliskin MZO
analizi verileri Tablo 1’de sunulmustur:

MZO yontemi kullanilarak hesaplanan § istasyonun
islem siireleri ile periyot zamani belli olan sizdirmazlik
ve vakum testi istasyonunun iglem siiresi toplanarak,
hattin ~ toplam islem siiresi TMU ve saniye
cinsinden Tablo 2°de verildigi gibi hesaplanmustir.

Tablo 2. Deterjan kutusu montaj hattinin toplam islem siiresi (Total process time of detergent dispenser assembly line)

IS TANIMI : Bulasik Makinesi Deterjan Kutusu Montaji

Istasyon No Aciklama TMU Saniye
1 Kaynak 132,70 4,78
2 Cevre conta yerlestirme ve ¢akma 135,00 4,86
3 Pompa mili ve deterjan mandali takma 193,60 6,97
4 Parlatict mandali ve pompa agma kolu takma 185,60 6,68
5 Kapak agma kolu gruplama ve takma 181,90 6,55
6 Cam gosterge ¢akma ve ayar diigmesi takma 207,00 7,45
7 Deterjan kapagi takma 123,10 4,43
8 Parlatict kapag1 ve termik itici takma 177,70 6,40
9 S1zdirmazlik ve vakum testi (*PT) 1666,67 60,00
ISLEM ZAMANI: 3003,27 108,12
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Tablo 1. Kaynak ve sizdirmazlik testi MZO analizi (MTM analysis for wellding and leakage test)

MZO ANALIZ FORMU
IS TANIMI : Kaynak ve Sizdirmazlik Testi
SOL EL SAG EL
No ALINACAK
Aciklama T Kod T™MU T™U Kod T Aciklama
1 0,0 37,2 37,2 Malzeme
- - TBC2 1 kasasina
Deterjan
Parlatict haznesine 1 mR50B 137 157 137 mRS0B 1 haznesine
3 1 GIA 2,0 2,0 2,0 GIA 1
Deterjan
4 / 15,4 15,4 haznesini
Parlatici haznesini viicuda 1 M50Bm ‘ 15,4 / | M50Bm 1 viicuda
5 0,0 0,0 0,0
- G2 G2 -
6 - - 0,0 37,2 37,2 TBC2 1 Makineye
7 - - 0,0 11,7 11,7 M20C 1 Makineye
8 - - 0,0 9,1 9,1 PISSE 1 Makineye
9 - - 0,0 2,0 2,0 RL1 1
10 Parlatic1 haznesine 1 M20C 11,7 11,7 0,0 - -
11 1 PISSE 9,1 91 0,0 - -
12 1 RLI 2,0 2,0 0,0 - -
13 Butona 1 R30A 9,5 9,5 9,5 R30A 1 Butona
14 1 G5 0,0 0,0 0,0 G5 1
15 1 M2A 2,0 2,0 2,0 M2A 1
16 1 RL2 0,0 0,0 0,0 RL2 1

* Kaynak ve sizdirmazlik testi cihazimin periyot zamani(PT) 388,89 TMU 'dur.

TOPLAM TMU:

132,700

Mevcut durum analizi sonucunda elde edilen temel
zaman degerlerine dinlenme ve dagilim zamanlar1 da
ilave edilerek hattin standart zamani belirlenmistir.
Dinlenme pay1, kisisel ihtiyaclar ve temel yorgunluk
paymin toplanmast ile elde edilmektedir. Temel
yorgunluk payi, isin yapilist i¢in harcanan giicii
karsilamak ve calisam1 tekdiizelikten kurtarmak igin
verilmektedir. Dagilim pay1, ¢alisandan bagimsiz olarak
ortaya ¢ikan cesitli gecikmeler i¢in verilmektedir. Temel
zaman dinlenme ve dagilim pay1 olarak temel zamanin
%151 eklenerek hattin standart zamani bulunmustur.
Hatta iligkin standart zaman degeri Tablo 3’te verilmistir:
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Tablo 3. Montaj hattinin temel ve standart zaman degerleri (Main and
standart times of assembly line)

Dinlenme Payi ve Meveut
Toplam Siire ne ray Standart
. Geciktirici
(saniye) Zaman
Paylar .
(saniye)
108,12 0,15 124,34

4. SONUC VE DEGERLENDIRMELER
(CONCLUSION AND EVALUATIONS)

Rekabetin iyice arttig1 giiniimiiz sartlarinda verimli bir
iiretim hattina sahip olmak zorunluluk haline gelmistir.
Uretim  kapasitesinde  yapilabilecek en  kiigiik

SAU Fen Bil Der 20. Cilt, 3. Sayi, s. 417-424, 2016



Metot Zaman Olgiimii (MZO) yontemi ile iiretim siiresinin
iyilestirilmesi: beyaz esya yan sanayisinde bir uygulama

iyilestirmelerin bile biitiine genelledigimizde O6nemli
oldugu gériilmektedir. Bu calismada da MZO yontemi ile
standart zaman hesab1 yapilmis ve gereksiz hareketlerin
elimine edilmesi diislincesi ile iyilestirme firsatlar
aranmustir.  Yapilan incelemeler sonucunda 1. ve 8.
istasyonlarda 1iyilestirme amagli baz1 degisiklikler
onerilmis ve elde edilecek zaman kazanglari
belirtilmistir.

1. istasyonda yapilan fazla uzanmalar ve tagimalar dikkat
¢ekmektedir.  Operatoriin =~ parlatict  ve  deterjan
haznelerine 50 cm'lik bir uzanma ve daha sonra
viicuduna dogru 50 cm tasima yapmasi gereksiz
goriilmektedir. Malzeme kasasinin konumu yatay hale
getirilerek bu mesafelerin 20 cm'e diisiiriilmesi
miimkiindiir. Bu iyilestirme birim iiriin basina 16,1 TMU
kazandirmaktadir.

* mR50B - mR20B
Kazang: 15,7 - 7,1 = 8,6 TMU

(2. Adimdaki iglem)

e M50Bm - M20Bm
Kazang: 18 - 10,5 =7,5 TMU

(4. Adimdaki islem)

Istasyon 1 icin iyilestirme sonucu toplam siire kazanci:
8,6 +7,5=16,1 TMU

8. istasyonda ¢ok sayida parca montaji ve gruplama
islemi gerceklestirilmektedir. Malzeme kasalarinin
konumunda yapilacak 10 cm'lik bir degisiklik ile
tekrarlanarak yapilan 30 cm'lik uzanma ve tagimalarda
bir iyilestirme gergeklestirilebilir. Malzeme kasalari
mevcut yerlerinden 10 cm daha yakin bir noktada
konumlandirilarak operatdriin daha az yorulmasi
saglanacaktir. Bu degisiklikler de iiriin bagma 9 TMU
kazang saglayacaktir.

* R30B 2 R20B (1. Adimdaki islem)
Kazang: 12,8 - 10,0 =2,8 TMU

« M30C = M20C (3. Adimdaki islem)
Kazang: 15,1 - 11,7 =3,4 TMU

* R30B = R20B (17. Adimdaki islem)
Kazang: 12,8 - 10,0 =2,8 TMU

Istasyon 8 icin iyilestirme sonucu toplam siire kazanci:
2,8+3,4+28=9TMU

Boylece toplamda 25,1 TMU siireden kazang
saglanmistir. Hattan parca diisme siiresi 3003,27 TMU
degerinden 2978,17 TMU degerine disiiriilmiistiir.
Saniye cinsinden ifade edilirse iyilestirme 6ncesi 108,12
sn olan hattan par¢a diisme siiresi iyilestirme sonrasi
107,21 sn olmustur. 8 saatlik iiretim adetleri asagida
karsilastirilmistir.
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8 * 60 * 60 =28800 sn

28800/(108,12 * (1 +0,15))=231,62 > 231 adet bitmis
iiriin (yilestirme dncesi)

28800/ (107,21 * (1 +0,15)) =233,59 > 233 adet bitmis
iiriin (Iyilestirme sonrast)

Sonug olarak MZO yéntemi ile en kiigiik hareketler bile
detayli bir sekilde incelendiginden iyilestirme
yapilabilecek  noktalarin  belirlenmesi ~ miimkiin
olmaktadir. Ikinci olarak yontem tempo takdirinden
arindirlldigt i¢in temel hareketler analiz edilerek isin
kisiden bagimsiz olarak standart zamani
belirlenmektedir. Bu da yontemin g¢alismaya bir diger
katkisidir. Bu c¢alismada da maliyeti olmayan birkag
degisiklikle standart zaman diisiiriilmiis ve glinliik 2 adet
daha fazla deterjan kutusu iiretilebilecegi goriilmiistiir.
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