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Dönmez	Debriyaj	Sanayi	Ticaret	Anonim	Şirketi,	Üretim	Bölümü,	İzmir,	Türkiye	
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Şirketimizin	 içinde	 bulunduğu	 gelişme	 sürecinde	 ve	 bu	 süreçte	 ortaya	 çıkan	
sorunlar	 için	 ergonomi	 biliminden	 faydalanılarak	 yapılan	 çalışmalar	 sonucunda	
verimlilik	ve	yaşam	kalitesi	artırılmıştır.	

Çalışanların	 yaptıkları	 işin,	 kendi	 özellikleriyle	 uyumlu	 olması	 sağlanarak	 çalışan	
memnuniyeti	arttırılmış	ve	iş	gücü	kaybı	azaltılmıştır.	

	 	
																													ERGONOMICS	WORK	AFTER	INCREASING	EFFICIENCY	IN	PRODUCTION 
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As	a	result	of	studies	conducted	by	benefiting	the	ergonomics	for	emerging	issues	in	
the	development	process	of	our	company	 that	 the	productivity	and	 life	quality	 is	
increased.	
	
Providing	that	employees	comply	with	the	speciality	of	work	to	be	done,	employee	
satisfaction	is	increased	also	labour	loss	is	decreased.	

	
1.	Giriş	
	
Otomotiv	 sektöründe	 çalışanların	 çoğu	 yaptıkları	 işe	
bağlı	 olarak	 ağrı,	 hareket	 kısıtlılığı,	 kas	 ve	 iskelet	
sisteminde	problemlerden	yakınmaktadır	ve	bu	sağlık	
problemlerinin	 neticesinde	 rapor	 oranı	 oldukça	
yüksektir.	 Mesleki	 hastalıkların	 oluşumunda;	
operasyon	sırasında	yapılan	ters	hareketler,	vücudun	
iş	sırasında	zorlanması,	kişinin	beden	yapısına	uygun	
olmayan	 işte	 çalışarak	aşırı	 yorularak	yıpranması	 ve	
ergonomik	yetersizlikler	oldukça	etkilidir.	
	
Avrupa’da	 her	 dört	 çalışandan	 biri	 bel-sırt	 (%24,7)	
veya	 genel	 kas	 ağrısından	 (%22,8)	 yakınmaktadır.	
Türkiye’de	 sakatlık	 yükü	 sıralamasında	 KİSH	 (Kas	
İskelet	Sistemi	Hastalıkları)	%9,9	ile	üçüncü	sırada	yer	
almakta	 ve	 yasalarda	 meslek	 hastalığı	 olarak	 kabul	
edilmektedir.	 Buna	 karşın,	 çalışanlar,	 işverenler,	 iş	
sağlığı	 ve	 güvenliği	 ile	 ilgilenen	 profesyoneller	
tarafından	 bu	 yönüyle	 yeterince	 tanınmamaktadır.	
KİSH’in	 sıklığı,	 risk	 etkenleri,	 iş	 günü	 kaybı,	 sigorta	
tazminatları,	 maliyeti	 ve	 korunma	 eğitimi	 ile	
ergonomik	 girişimlerin	 etkinliği	 konusundaki	
çalışmalar	 yetersizdir.	 İşyerlerinde	 bu	 yakınmaların	
değerlendirilmesi,	 koruyucu	 önlemlerin	 alınması	 ve	
bu	 önlemlerin	 etkisinin	 düzenli	 olarak	 kontrol	
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edilmesi	 ile	ergonomik	koşulların	uygunsuzluğundan	
kaynaklı	 çalışan	 rahatsızlıkları	 büyük	 oranda	
azalacaktır.	
	
Otomotiv	 endüstrisinde	 işe	 bağlı	 hastalıkların	
maliyetleri	 yüksektir.	 Otomotiv	 iş	 kolu,	 Türkiye’de	
Çalışma	 ve	 Sosyal	 Güvenlik	 Bakanlığı	 tebliğine	 göre	
tehlikeli	işler	grubundadır	(Tanır,	Güzel,	İşsever,	Polat,	
2013).	 Sektörde	 ergonomi	 çalışmalarına	 ağırlık	
verilmesi	 hem	 çalışanlar	 hem	 de	 firmalar	 açısından,	
çalışma	 yaşamının	 kalitesinin	 artması,	 verimliliğin	
artıp	 maliyetlerin	 düşmesi	 ile	 büyük	 ölçüde	 faydalı	
olacaktır.	
	
Bir	 otomotiv	 yan	 sanayi	 firmasında	 uygulanan,	
çalışma	 hayatının	 kalitesi	 ve	 ergonomi	 konulu	 bu	
proje;	 ergonomi	 bilimi	 kullanılarak	 iş	 sağlığı	 iş	
güvenliği	 yaklaşımıyla	 ergonomi	 açısından	uygunsuz	
olan	 durumlar	 düzeltilerek	 çalışma	 yaşamının	
kalitesinin	 iyileştirilmesi,	 insan	 kaynaklarının	 ve	
üretimin	 verimliliğin	 artırılması	 amacıyla	 ergonomi	
faaliyetleri,	 metot	 etüdü,	 iş	 analizleri	 ve	 verimlilik	
hesaplarının	yapılmasını	kapsamaktadır.		
	
Projenin	1.	Bölümünde	yapılacak	işler	belirlenmiş	ve	
proje	 faaliyet	 planı	 oluşturulmuştur.	 Projenin	 2.	
bölümünde	 mevcut	 durum	 analiz	 edilerek	
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uygunsuzluklar	 tespit	 edilmiş	 ve	 iyileştirilmesi	
gereken	 yanlarımız,	 hedeflerimiz	 belirlenmiştir.	
Projenin	 3.	 Bölümünde	 uygulamaya	 geçilerek	
iyileştirme	 çalışmaları	 yapılmıştır.	 Projenin	 4.	
Bölümünde	ölçüm	ve	analizler	tekrarlanmış,	sonuçlar	
değerlendirilmiştir.	
	
	
2.	Bilimsel	Yazın	Taraması		
	
Tanır,	 Güzel,	 İşsever	 ve	 Polat	 (2013),	 Kas	 ve	 iskelet	
sistemi	 hastalıkları	 için	 istatistiksel	 bilgiler	 vererek	
otomotiv	 sektöründe	 KİSH	 hakkında	 farkındalığın	
artmasını	sağlamıştır.	
	
	
3.	Materyal	ve	Yöntem	
	
3.1	Proje	Faaliyet	Planı	
Planlama	aşamasında	MS	Project	kullanıldı.	MS	Project	
seçilmesinin	nedeni	plandaki	oluşabilecek	sapmaların	
ve	 uygunsuzlukların	 plana	 otomatik	 olarak	
yansıyabilmesi	 ve	 ekibe	 planlamayla	 ilgili	 faydalı	
bilgileri	net	olarak	verebilmesidir.	Şekil	1	ve	Şekil	2	de	
MS	 Project’	 de	 oluşturulmuş	 proje	 faaliyet	 planını	
görüyoruz.	

																

	
	

Şekil	1.	Proje	Faaliyet	Planı	ve	Uygulama	Takvimi	

	
	

Şekil	2.	MS	Project	Faaliyet	Planından	Görüntü	
	
Pilot	 bölge	 olarak	 Montaj	 Bölgesi	 seçilip	 çalışma	
başlatılmıştır.	Burada	3	 vardiya,	 vardiya	 sorumluları	
tarafından	 kontrol	 edilerek	 pilot	 çalışma	 kontrol	
altında	uygulanmıştır.	
Görevlendirilen	 ekipte	 çalışmayla	 ilgili	 çalışanların	
yedeklemesi	 yapılmıştır.	 Böylece	 çalışan	 kaynaklı	
aksama	risklerinin	önüne	geçilmiştir.	
Ekipler;	 üretim-	 endüstri	 ve	 metot	 mühendisliği-	
bakım-	 teknik	 müdürlük-	 insan	 kaynakları	
bölümlerinden	seçilmiştir.	
	
3.2	Analiz	 ve	Uygulama	Aşamalarında	Kullanılan	
Yöntemler	
2014	Ocak	ayından	bu	yana	devamsızlığa	neden	olan	
raporlu	izinlerin	listesi	hazırlanmıştır.	Devamsızlıklar	
analiz	 edilmiştir,	 bu	 analizlerde	 balık	 kılçığı,	 neden-	

neden	 analizi	 kullanılmıştır.	 Tablo	 1	 de	 raporlu	
izinlerin	listesini	görmekteyiz.	
	
Tablo	1.	2014-2015	Raporlu	İzinler	ve	Sebepleri	

(Örneklendirme)	
	

	
	

Şekil	 3’	 de	 balık	 kılçığı	 ve	 neden-	 neden	 analizinden	
örneklendirmeyi	görmekteyiz.	
	

	
	

Şekil	3.	Balık	Kılçığı	Diyagramı	ve	Neden-	Neden	
Analizi	

Ürün	 bazlı	 standart	 zaman	 hesaplamaları	 yapılarak	
(%10	 yorulma	 payıyla),	 değer	 akış	 haritaları	
oluşturularak	 mevcut	 durum	 tespit	 edilmiş	 ve	 uzun	
süreli	operasyonlar	adam	makine	ilişkisi	diyagramları,	
antroprometrik	analizler	ile	incelenmiştir.	
Tablo	2	de	ürün	bazlı	standart	zaman	etüdü	tablosu	ve	
zaman	 etüdü	 hesaplamalarından	 örneklendirmeyi	
görmekteyiz.	
	
Tablo	2.	Ürün	Bazlı	Standart	Zaman	Etüdü	Tablosu	

	

	 	
Şekil	4	de,	yapılan	iş	etütleri	sonucunda	oluşturulmuş	
değer	akış	analizi	çalışmasından	örnek	görmekteyiz.	
					

	
	

Şekil	4.	Değer	Akış	Analizi	
	
Çevrim	 süresi	 uzun	 olan	 bir	 operasyon	 için	
hazırlanmış	 adam	 makine	 ilişkisi	 hareket	 analizi	
grafiğini	Şekil	5	de	görmekteyiz.	

Görev	Modu Görev	Adı Süre Başlangıç Bitiş Öncüller

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Proje	kararının	alınması	(ilgili	toplantı	
tutanağı	ile)

1	gün Pzt	03.11.14 Pzt	03.11.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Raporlu	izinlerin	listesinin	hazırlanması 2	gün Sal	04.11.14 Çar	05.11.14 1

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Problem	üzerinde	balık	kılçığı	diyagramı	ve	
neden-neden	analizinin	yapılması

3	gün Pzt	03.11.14 Çar	05.11.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Zaman	etüdü	çalışmaları 6	gün Pzt	03.11.14 Pzt	10.11.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Kaizen	hedeflerinin	takım	liderleriyle	
gözden	geçirilmesi

1	gün Pzt	10.11.14 Pzt	10.11.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Toplantı	düzenlenerek	beyin	fırtınası	
tekniği	ile	proje	hedefinin	belirlenmesi

1	gün Sal	11.11.14 Sal	11.11.14 5;2;3;4

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Çalışmaların	ve	uygulamaların	başlatılması	
için	pilot	bölgenin	belirlenmesi

1	gün Çar	12.11.14 Çar	12.11.14 6

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Değer	akış	analiz	ile	zaman	etüdü	
hesaplamalarının	yapılması

2	gün Per	13.11.14
Cum	
14.11.14

7

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Bölüm	bazlı	iş	kazası	adetlerinin	
belirlenmesi

1	gün Per	13.11.14 Per	13.11.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Antroprometrik	çalışmaların	yapılması 5	gün Per	13.11.14 Çar	19.11.14 7

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

İş	yeri	konfor	ölçümlerinin	yapılması 3	gün Per	13.11.14 Pzt	17.11.14 7

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Ara	Değerlendirme:	Projenin	gözden	
geçirilmesi,	değerlendirilmesi	ve	kontrolü

1	gün Pzt	17.11.14 Pzt	17.11.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Ergonomik	sistem	tasarımlarının	yapılması 10	gün Sal	18.11.14 Pzt	01.12.14 12

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

5S	saha	kontrolleri	ile	ergonomi	
çalışmalarının	desteklenmesi

10	gün Sal	18.11.14 Pzt	01.12.14 12

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Ara	Değerlendirme:	Projenin	gözden	
geçirilmesi,	değerlendirilmesi	ve	kontrolü

3	gün Çar	03.12.14
Cum	
05.12.14

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Çalışmaların	pilot	bölgede	uygulanması 15	gün Pzt	08.12.14
Cum	
26.12.14

13;14;15

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Uygulama	sonrası	yeni	verilerin	elde	
edilmesi

9	gün Pzt	29.12.14 Per	08.01.15 16

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Ara	Değerlendirme:	Uygulama	sonrası	yeni	
durumun	ve	verilerin	değerlendirimesi

3	gün
Cum	
09.01.15

Sal	13.01.15 17

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Çalışmanın	üretim	sahasında	
yaygınlaştırılması

40	gün Çar	14.01.15 Sal	10.03.15 18

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Ara	Değerlendirme:	Projenin	gözden	
geçirilmesi,	değerlendirilmesi	ve	kontrolü

1	gün Çar	11.03.15 Çar	11.03.15 19

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Çalışmanın	üretim	sahasında	
yaygınlaştırılması	devam(ara	
değerlendirme	sonrası)

40	gün Per	12.03.15 Çar	06.05.15 20

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Aylık	devamsızlık	oranlarının	belirlenmesi 1	gün Per	07.05.15 Per	07.05.15 21

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Kaizen	çalışmaları	analizinin	yapılması 1	gün Per	07.05.15 Per	07.05.15 21

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Üretim	yeni	durum	analizlerinin	yapılması 4	gün Per	07.05.15 Sal	12.05.15 21

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

İş	etüdü	kazanç	tablosunun	hazırlanması 1	gün Çar	13.05.15 Çar	13.05.15 24

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

Elde	edilen	sonuçların	değerlendirilerek,	
projenin	sonlandırılması

2	gün Çar	13.05.15 Per	14.05.15

Otomatik	Olarak	
Zamanlanmış

İş	yeri	konfor	ölçümlerinin,	
antroprometrik	analizlerin	tekrarlanması,	
ergonomi	koşullarının	gözden	geçirilmesi

4	gün Çar	03.06.15 Pzt	08.06.15

Kazazede İş başı tarihi Bölümü Kaza tarihi  Kaza Gün  Kaza Ay  AY  Kaza Yıl  Kaza 
Saati

Rapor gün 
sayısı Kaza sınıflaması Kaza türü Etkilenen 

uzuv İş kazası oluş şekli

TOLGA 
ARSLANALP

16.12.2013 Montaj 08.02.2014                8                            2     ŞUBAT        2.014    05:30 14 Ağır Ezilme Parmak
115 nolu repkon tezgahta pto kalıbı caraskal  ile kaldırırken kalıbın 
önce kasması sonra soşa çıkması nedeniyle sağ el 4.. Parmağını 
sıkıştırmıştır.

ABDULKADİR 
KINAY

Montaj 12.02.2014             12                            2     ŞUBAT        2.014    06:15 87 Ağır Burkulma Bilek

Eski kasalardan yeni kasalara aktarım yapılırken en uzak noktaya 
çalışanın kasa boşken malzeme koyması esnasında kasanın diz 
hareketiyle hareket etmesi nedeniyle dengesini kaybederek elini 
burkması

YÜCEL TURAN 29.07.2013 Montaj 13.03.2014             13                            3     MART        2.014    20:00 3 HAFİF Çarpma Ayak bileği
Dirinler preste çalışırken iş lem  yaptığı parçanın yere düşerek 
sekmesi ve ayağına çarpması sonucu aağında zedelenme 
meydana gelmiştir.

VOLKAN 
SENCER

06.11.2007 Montaj 20.03.2014             20                            3     MART        2.014    08:00 2 HAFİF
Gözlerinde 

kızarma
Göz

Yaklaşık 10 saat boyunca kaynak yapan çalışanımızın yapılan 
kaynağın gazı nedeniyle gözlerinde hassasiyet oluşması

CAFER 
DAŞKALE

30.07.2013
Talaş lı 
İmalat

28.03.2014             28                            3     MART        2.014    16:30 5 HAFİF Kesik KOL

İŞLEM İÇİN BEKLETİLEN KAFESLERİN İSTİF YÜKSEKLİĞİNİN 
FAZLA OLMASI, MALZEMELERİN KASA YERİNE PALETE 
KONULMUŞ OLMASI NEDENİ İLE MİHENGİRDE ÖLÇÜM YAPMAK 
KENARINDAN GEÇEN CAFER DAŞKALE İSİMLİ ÇALIŞANIMIZIN 
DİRSEK ARKASI KAFESLERE ÇARPMIŞ VE KESİLMİŞTİR. İLK 
YARDIM İŞLEMİ UYGULANAN ÇALIŞAN HEMEN HASTANEYE 
SEVK EDİLMİŞTİR.

HALİL GÖK 20.02.2012 Montaj 28.03.2014             28                            3     MART        2.014    18:30 17 Ağır Kesik Parmak

HALİL GÖK İSİMLİ MONTAJ ÇALIŞANI  113 NOLU  TEKNİK 
MÜDÜRLÜK TARAFINDAN ÜZERİNDE ÇALIŞMALAR YAPILAN 
TEZGAHTA PARÇAYA SIVAMA İŞLEMİ YAPARKEN ÖNDEKİ 
PARÇANIN KENDİ KENDİNE HAREKETİ SONUCU PANİĞE 
KAPILMIŞ OLUP, ACİL STOP DÜĞMESİ YERİNE TEZGAHI GERİ 
ÇEKMEK İÇİN DÜĞMEYİ YANLIŞ TARAFA ÇEVİRMESİ 
SONUCUNDA PARMAĞINI TEZGAH ARASINA SIKIŞTIRMIŞTIR. 
HASTANEYE GÖNDERİLEN ÇALIŞANIN ELİNE İKİ DİKİŞ 
ATILMIŞTIR. ÇALIŞANA 02.04.2014 TARİHİNR KADAR RAPOR 
VERİLMİŞTİR.

SELAHATTİN KARADUTLU Isıl iş lem 13.05.2014             13                            5     MAYIS        2.014    10:10 5 HAFİF Ezilme Ayak 
Ayak bileği üzerinde kıkırdak zedeenmesi nedeniyle alçıya 
alnımmıştır. 

MUSTAFA ÇAKICI İK 28.05.2014             28                            5     MAYIS        2.014    06:35 10 Ağır Yanık Ayak
Çay semaverini yukarı çıkarmak isterken semaverin 
kulpununçıkması sonrasında sıcak suyun ayağına dökülmesi 

İLKER ŞEN Montaj 16.06.2014             16                            6     HAZİRAN        2.014    09:40 21 Ağır Ezilme AYAK
Montaj bölümünde carasskala bağlı makas aparatından kalıbı 
düşürmesi sonucu ayağı ezilmiştir.

UĞUR YILDIZ Montaj 16.06.2014             16                            6     HAZİRAN        2.014    14:20 2 HAFİF İncinme Bel Boş kasayı iki kiş i kaldırma esnasında bel incinmesi olmuştur.

TARKAN AVCI pRES 10.07.2014             10                            7     TEMMUZ        2.014    02:00 4 HAFİF İncinme Bel
Çalışanımız kalıbı forkliftle prese ittirme esnasında belini 
incitmiştir.

GÖKHAN ÖZEL Pres 14.08.2014             14                            8     AĞUSTOS        2.014    17:50 5 Ağır Kesik KOL
Preslenen parçaların pres içerisinde istiflenmesi ve kesilmez 
kolluk kullanmaması nedeniyle kolunda kesilme olmuştur

ERGUN ÇELİK Pres 17.08.2014             17                            8     AĞUSTOS        2.014    08:00 20 Ağır çatlak parmak
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Şekil	5.	Adam	makine	ilişkisi	hareket	analiz	grafiği	

Antropometri;	insan	vücudunun	boyutları	ile	ilgilenen	
özel	bir	bilim	dalıdır.	Her	türlü	araç	ve	gereci	kullanan	
işgörenlerin	 boyut	 farklılıklarını	 gözeterek	 ara	 kesit	
tasarımları	 yapmak	 oldukça	 önemlidir.	 Bu	 tarz	
yaklaşımlarda	 Antropometri	 teknikleri	 kullanılır.	 (N.	
Erkan,	1997)	Çalışmamızda	da	antopometrik	teknikler	
kullanılarak	 iş	 yapış	 şeklinin	 ergonomi	 şartlarına	
uygunluğu	kontrol	edilmiştir.		
Yapılan	antropometrik	analizlerden	örnekler:	
	
Şekil	6	da	sehpanın	boyu	ve	operatörün	iş	sırasındaki	
kolunun	açısı	ergonomik	olarak	uygundur.	

	

	
	

Şekil	6.	Antropometrik	Analiz	Örneği	
	
Şekil	 7	 de	 iş	 masası	 operatörün	 boyuna	 uygundur.	
Masanın	 mesafesi	 de	 operatörün	 fazladan	 hareket	
yapmasına	 gerek	 kalmayacak	 şekilde	 kol	 boyuna	
uygun	olarak	ayarlanmıştır.	
	

	
	

Şekil	7.	Antropometrik	Analiz	Örneği	
	
Şekil	8	de	yapılan	antropometrik	analizde;	operatör	75	
kg	 ağırlığındadır,	 kaldırabileceği	 yük	 maksimum	 25	
kg’dır.	Malzeme	sehpasına	uygulaması	gereken	kuvvet	
ise	 35kg-	 40	 kg	 civarındadır.	 Bu	 sebeple	 operatör	
malzeme	 sehpasını	 hareket	 ettirmekte	 güçlük	
çekmektedir.	 Uygunsuz	 durum	 antropometrik	 analiz	
sonrasında	 malzeme	 taşımada	 metot	 değişikliği	 ile	
düzeltilmiştir.	
	

	

	

Şekil	8.	Antropometrik	Analiz	Örneği	
	
Çalışma	 yaşamının	 kalitesinin	 iyileştirilmesi	
maksadıyla;	 iş	 yerinde	 tedbir	 alınması	 gereken	
noktalar	 varsa	 belirlenmesi	 için	 iş	 yeri	 konfor	
ölçümleri	 yapılmıştır	 (Aydınlatma,	 gürültü,	 sıcaklık).	
Şekil	9	da	iş	yeri	konfor	ölçüm	belgesini	görmekteyiz.	
	

	
	

Şekil	9.	İş	Yeri	Konfor	Ölçümü	Belgesi	
	

Şekil	10	da	ölçüm	yapılan	alanları	görmekteyiz.	
	

	
	

Şekil	10.	Ölçüm	Yapılan	Alanlar	
	

Şekil	11	de	ölçüm	raporlarından	örnek	bulunmaktadır.	
	

	
	

Şekil	11.	Ölçüm	Raporu	Örneklendirmesi	
	
Tüm	 bu	 gözlem	 ve	 analizler	 sonucunda	 uygunsuz	
bulunan	 durumlar	 için	 iyileştirme	 çalışmaları	
yapılmıştır.	 Aşağıdaki	 öncesi	 sonrası	 kaizen	
formlarında,	 yapılan	 kaizen	 uygulamalarından	
örnekler	bulunmaktadır.	
	
Şekil	 12	 de	 görülen	 kaizen	 çalışmasında;	 paketleme	
operasyonunda	 naylon	 kesme	 işlemi	 yerde	
yapılıyordu	 ve	 operatörün	 tüm	 bedeninin	
zorlanmasına	 sebep	 oluyordu.	 Operatörde	 bacak	 ve	
bel	 ağrısı	 şikayetleri	 olmaktaydı.	 Yeni	 naylon	 kesme	
masası	 yapılarak	 işin	 ergonomik	 şekilde	
gerçekleştirilmesi	sağlandı.	
	

	
	

İş ekipmanı demirbaşlar listesine alınarak operasyon sayfasına 
eklenmiştir.

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

Naylon	kesmek	için		sepha	ve	rulo	açıcı	yapıldı.	Sehpanın	üzerinde	kesilmesi	naylonun	
kirlenmesini	önledi	ve	belirlenen	ölçüde	kesilmeye	imkan	sağladı.	Operatör	için	
ergonomik	çalışma	ortamı	oluşturuldu.

Mevcut	durumda	paketleme	naylonu	yere	serilerek		her	biri	farklı	
boyutlarda	kesilmekteydi	ve	paketleme	naylonu	yerde	kesilmesinden	
dolayı	kirlenmekteydi.

5,0

Devreye Giriş Tarihi 30.03.2015 Onay Yönetici Onay Müdür

x x =x x x
2.500 TL

500 TL

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

Bölüm / Takım MONTAJ Kaizen Tanımı NAYLON KESME İYİLEŞTİRME ÇALIŞMASI

Kaizen Ekibi YUSUF MUTLU,AHMET KOÇAK,UFUK ÖZÇELİK,TOLGA TAT

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

1 30.03.2015

X		Kapasite	ArtırımıX İş Güvenliği Alan	KazanımıX			Kalite İşçilik Maliyet Ergonomi EnerjiX
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Şekil	12.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

Şekil	 13	 de	 görülen	 kaizen	 çalışmasında;	 pres	
operasyonlarında	 eğilerek	 malzeme	 kaldırma	 ve	
taşımalar	 oldukça	 fazlaydı,	 bu	 da	 operatörlerde	 bel	
ağrılarına	 ve	 verimsizliğe	 sebep	 oluyordu.	 Malzeme	
taşımalarını	ortadan	kaldıracak	iş	sehpaları	yapılarak	
hem	 ergonomik	 rahatlık	 sağlandı,	 hem	 de	
operasyonların	 çevrim	 süreleri	 kısalarak	 verimlilik	
artışı	gerçekleşti.	
	

	 	

Şekil	13.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
Şekil	 14	 de	 görülen	 kaizen	 çalışmasında;	 ısıl	 işlem	
bölümünde	 bir	 sonraki	 operasyona	 geçiş	 için	 ilave	
olarak	elle	kaldırarak	taşıma	işlemi	yapılıyordu.	Yeni	
yapılan	 masa	 ile	 taşıma	 işlemi	 kaldırılmıştır.	
Operatörün	 eğilmesine	 gerek	 kalmamaktadır.	 İlave	
olarak	iş	yükü	hafiflemiştir.		
	

	
	

Şekil	14.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
Şekil	 15	 de	 görülen	 kaizen	 çalışmasında;	makinanın	
yanında	 sabit	 olarak	 talaş	 arabası	 bulunmaktaydı,	
talaşları	dökülen	parçalar	bu	arabanın	üzerinden	elle	
alınarak	bir	sonraki	operasyona	taşınmaktaydı,	bu	da	
operatöre	 ciddi	 bir	 iş	 yükü	 getirmekteydi.	 Yeni	
durumda	talaş	arabasının	altına	tekerlek	takılarak	ve	
operatörün	ergonomik	bir	şekilde	arabayı	ilerletmesi	
için	sap	yapılarak,	çalışanın	iş	yükü	hafifletilmiş,	daha	
rahat	bir	çalışma	şekli	oluşturulmuştur.	
	

	
	

Şekil	15.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
Şekil	16	da	görülen	kaizen	çalışmasında;	operatörün	
vücut	 özelliklerine	 uygun	 olmayan	 iş	 şekli	
değiştirilmiştir.	 Çalıştığı	 sehpa	 operatörün	 boyuna	
göre	 alçak	 kalmaktayken,	 sehpa	 yükseltilerek	
ergonomik	bir	çalışma	ortamı	sağlanmıştır.	
	

	
	

Şekil	16.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
Şekil	 17	 de	 görülen	 kaizen	 çalışmasında;	 testerede	
kullanılan	 vincin	 çalışma	 ortamının	 şartlarından	
dolayı	%100	verimlilikle	kullanılamaması	sebebiyle	2	
çalışan	 birlikte	 ağır	 malzemeleri	 elle	 kaldırarak	
testereye	yerleştiriyordu.	Çalışma	alanı	düzenlenerek	
vinç	 kullanılabilir	 hale	 getirildi	 ve	 çalışanlara	
ergonomik	bir	çalışma	ortamı	sağlandı.	
	

	
	

Şekil	17.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
Şekil	 18	 de	 görülen	 kaizen	 çalışmasında;	 operasyon	
sırasında	kullanılan	yardımcı	ekipman,	zor	ulaşılan	bir	
yerde	 konumlandırılmıştı.	 Operatör	 eğilerek	 ve	 tek	
bacağı	 üzerine	 yüklenerek	 yardımcı	 ekipmanı	 alıyor	
ve	ekstra	güç	harcıyordu.	Ekipmanın	yeri	değiştirilip,	
operatörün	el	hizasına	getirilerek,	iş	sırasında	yapılan	
yorucu	 hareket	 ortadan	 kalktı.İlave	 olarak;	 operatör	
işi	 eski	 tahta	 paletin	 üzerine	 çıkarak	 yapmaktaydı,	
paletin	 kırılma	 tehlikesinden	 dolayı,	 tedirgin	 vücut	
duruşuyla	 iş	 yapmasından	 dolayı	 kasları	 fazlaca	

28,6400 TL =11.447 TL
11.447 TL

400 TL

Tezgahın	yanına		palet	ve	ya	kasayı		koymak	için	yaptırdıgımız		platform	(masa)çalışma	
ergonomiyi	saglıyor	ve	böylece	gereksiz	efor		sarf	etmeyi	ortadan	kaldırıyoruz	,ve	aynı			zamanda	

paletten		aldıgımız	malzemeleri		masaya	istifleme	işlemini	ortadan	kaldırmış	oluyoruz

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

Kazançlar (K) Harcalamalar (H)
Kazanç / Harcama Oranı (K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

Operatöre tek nokta eğitimi verilerek iş yapış şekli iş merkezine asılmıştır.

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

Mevcut	durumda		parçaları		kasaların	ve	ya	palet	içinden		alarak		tezgahın	
yanındaki	masaya	istifleme		ve	burdan	tezgaha	baglanıyor	işlem	bitince		

tekrar		diger	kasaya	(kasa	ve	ya	palet		zeminde	ve	çok	alçakta	
bulunmakta)böylelikle		gereksiz		yere	çok	fazla	efor	sarf	ediliyor

Bölüm / Takım PRES Kaizen Tanımı PRESTE MALZEME TAŞIMAYI KALDIRMA

Kaizen Ekibi ŞABAN GÜNGÖR, HALİL İBRAHİM YAMAN, YUSUF MUTLU, AHMET KOÇAK, YUSUF BAĞCACI, TOLGA ALMIŞ

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

1 10.03.2015

x					Kapasite	ArtırımıX İş Güvenliği Alan	KazanımıKalite X						İşçilik x							Maliyet Ergonomi Enerjix

Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

2 21.02.2015

Bölüm / Takım I.İŞLEM Kaizen Tanımı DİYAFRAM YAY TAŞIMA ARABASI (YIKAMA İÇİN;)

Kaizen Ekibi T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-T.TAT

Yazı ile açıklayınızYazı ile açıklayınız

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

1053

600

DAHA ÖNCE YIKAMADAN SONRA DİYAFRAM YAYLAR OPERATÖRLER TARAFINDAN 
RESİMDE GÖRÜNDÜĞÜ GİBİ SIRALANMAKTA VE MENEVİŞ İÇİN HAZIRLANMAKTAYDI. 
AYRICA SIRALAMA SIRASINDA KULLANILAN ÇEMBERLERDE AYRI BİR YERDE SIRALI 
DURMAKTAYDI.

YAPTIĞIMIZ ÇALIŞMA İLE ;YENİ ARABA YAPTIRDIK OPERATÖRLERİN DAHA ERGONOMİK 
ÇALIŞMASINI SAĞLADIK,AYRICA ARABA'NIN ALTINIDA SIRALAMA DA KULLANDIĞIMIZ 
ÇEMBERLERİ KOYARAK DEĞERLENDİRDİK.

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

1,850 TL 550 TL =x 1.053 TL

x								Kapasite	İş Güvenliği Alan	KazanımıKalite x								İşçilik x								Maliyet Ergonomi Enerjix

Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız

17,914 TL 25 TL =x 700 TL

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

700

39

T005 FREZEDE KULLANDIĞIMIZ TALAŞ ARABASI SABİT OLARAK TEZGAHIN YAN 
TARAFINDA DURMAKTAYDI FREZE YAPTIĞIMIZ AYNA VE KAFESLERİN TALAŞLARI BU 
ARABAYA DÖKÜLMEKTEYDİ.TALAŞLARI DÖKÜLEN AYNALAR T158 AYNA DELME 
TEZGAHIN'A OPERATÖR ELİYLE TAŞIYARAK GÖTÜRÜYOR VE AYNA DELME İŞLEMİ 
YAPILIYORDU.

YAPTIĞIMIZ ÇALIŞMA İLE SABİT OLAN BU ARABAYA TEKERLEK VE BİR SAP TAKTIRDIK 
TALAŞLARI DÖKÜLEN AYNALARI T158 AYNA DELME TEZHAINA DA BU ARABA İLE GÖTÜRMEYE 
BAŞLADIK BÖYLECE OPERATÖR AYNALARI T158 AYNA DELME TEZGAHINA TAŞIMAKTAN 
KURTULDU BU ARABA YARDIMI İLE GÖTÜRMEYE BAŞLADI.TALAŞ ARABASINI HEM TALAŞ 
ARABASI OLARAK HEM DE AYNA TAŞIMADA KULLANMAYA BAŞLADIK.

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

Yazı ile açıklayınızYazı ile açıklayınız

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

Bölüm / Takım T.İMALAT Kaizen Tanımı T005 TALAŞ ARABASI DEĞİŞİM;

Kaizen Ekibi T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.ATALAN

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

2 27.03.2015

x Kapasite	İş Güvenliği Alan	KazanımıKalite x							İşçilik x								Maliyet Ergonomi Enerjix

Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

2 20.03.2015

Bölüm / Takım T.İMALAT Kaizen Tanımı T283-T284 GÖBEK HATTI ERGONOMİ;

Kaizen Ekibi T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-T.TAT-H.ÖZKAN

Yazı ile açıklayınızYazı ile açıklayınız

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

700

64

BU GÖBEK HATTINDA KULLANILAN MASA BOYU YÜKSELTİLEREK ERGONOMİ SAĞLANMASI;

MASA BOYU YÜKSELTİLDİ.

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

Masa yeri tanımlanarak iş merkezine sabitlendi

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

11,014 TL 50 TL =x 700 TL

x Kapasite	İş Güvenliği Alan	KazanımıKalite x								İşçilik x								Maliyet Ergonomi EnerjiX

Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız

MALZEMELERİN VE TESTERENİN YERİ SABİTLENEREK TANIMLANDI

1.949,834 TL =X 5.610 TL 9,5
66294

34

I236 NOLU TESTERE'YE MALZEME KOYARKEN VİNÇ BOYU YETMEDİĞİ İÇİN MALZEME İLERİ 
DOĞRU İTİLİYOR MALZEMEYİ YERİNE KOYMAK ZOR OLUYOR VE ZAMAN KAYBINA NEDEN 
OLUYORDU. AYRICA I213 NOLU TESTERE BURADAN KALDIRILDI. BU TESTEREYE AİT 
MALZEME RAFLARI VE MALZEME SÜRÜCÜSÜ BURADA DURMAKTAYDI.

YAPTIĞIMIZ ÇALIŞMA İLE I213'E AİT MALZEME SÜRÜCÜSÜNÜ KALDIRDIK,MALZEME 
RAFLARINI I236'NIN MALZEME SÜRÜCÜSÜNE SABİTLEDİK. ALAN GENİŞLEYİNCE VİNÇ BOYU 
MALZEMEYİ KALDIRMAYA YETTİ VE MALZEMEYİ TEK KİŞİ SORUNSUZ KOYAR DURUMA GELDİ 
AYRICA YAKLAŞIK 9,5 METRE KARE ALAN KAZANDIK VE I236'NIN ÇEVRESİNİ RENKLİ 
ZİNCİRLER İLE BELİRLEYİP İŞ GÜVENLİĞİNE UYGUN HALE GETİRDİK.

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

Yazı ile açıklayınızYazı ile açıklayınız

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

Bölüm / Takım ISIL İŞLEM Kaizen Tanımı ALAN KAZANIMI VE İŞ GÜVENLİĞİ;

Kaizen Ekibi T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

2 17.12.2014

x						Kapasite	x						İş Güvenliği x					Alan	KazanımıKalite x				İşçilik x						Maliyet Ergonomi Enerjix
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kasılıyor	 ve	 daha	 fazla	 yorgunluğa	 sebep	 oluyordu.	
Tahta	 palet	 yerine,	 sağlam	 demir	 palet	 konularak	
operatörün	 gergin	 hareketi	 giderilmiş,	 iş	 sonrası	
beden	yorgunluğu	azaltılmıştır.	
	

	
	

Şekil	18.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
Şekil	19	da	görülen	kaizen	çalışmasında;	talaşlı	imalat	
bölümünde	çalışan	bir	operatör	tesviye	operasyonunu	
eğilerek	 gerçekleştirmekteydi.	 İş	 sonrasında	 bel	 ve	
boyun	ağrısı	şikayetleri	olmaktaydı.	Yeni	durumda;	iş	
masası	 operatörün	 vücut	 özelliklerine	 uygun	 şekilde	
tasarlanarak	 boyu	 yükseltilmiştir.	 Çalışma	 hayatının	
kalitesi	artırılarak	ergonomi	sağlanmıştır.	
	

	
	

Şekil	19.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Kaizen	
Çalışması	Örneği	

	
5S	 çalışmaları	 ile	 de	 ergonomi	 faaliyetlerine	 destek	
verilmiştir.	 Dağınık	 ve	 düzensiz	 olarak	 çalışma	
ortamında	 bulunan	 ve	 ergonomi	 şartlarına	 uygun	
şekilde	 çalışılmasını	 engelleyen	 unsurların	 çalışma	
ortamından	 uzaklaştırılması,	 dağınık	 malzemelerin	
düzenlenmesi,	 iş	 ekipmanlarının	 olması	 gereken	
doğru	 yerlerinin	 belirlenerek	 tanımlanması	 gibi	 5S	
faaliyetleri	 ile	 ergonomi	 çalışmaları	 sürdürülmüştür.	
5S	çalışmalarından	örnekleri	Şekil	20	de	görmekteyiz.	

	

	
	

Şekil	20.	Ergonomi	ile	Verimlilik	Artırıcı	Çalışmalara		
Destek	Sağlayan	5S	Faaliyetlerinden	Örneklendirme	
	
Çalışma	 hayatının	 kalitesinin	 artırılması	 ve	
ergonomiye	yönelik	olarak	yapılan	bu	ve	buna	benzer	
tüm	çalışmalar	sayesinde	operatörlerin	iş	gücü	kaybı	
azalarak	ve	operasyonların	standart	süreleri	kısalmış	
ve	üretimin	verimliliği	artmıştır.		
	
	
4.	Araştırma	Bulguları	
	
4.1.	Deneysel	Sonuçlar	
	
Verimliliğin	 artmasını	 sağlayan	 ergonomi	
iyileştirmeleri	 ve	 çalışma	hayatının	 kalitesini	 artıran	
uygulamalar	 sonucunda	 yapılan	 zaman	 etüdü	
neticesinde	görülmüştür	ki;	3	vardiya	düzenine	ve	300	
iş	 günü	 çalışma	 varsayımına	 göre	 toplam	8.100	 saat	
süre	 kazancı	 elde	 edilmiştir.	 Standart	 sürelerin	
kısalmasıyla	 maliyetler	 düşmüş,	 kapasite	 artışı	
sağlanmış	ve	kişi	başı	ciro	miktarları	artmıştır.		Aralık	
ayı	 kaizen	 adetleri	 artmıştır	 ve	 gelen	 kaizen	
çalışmalarının	 %28	 i	 ergonomiye	 yönelik	
iyileştirmelerdir.	 Devamsızlık	 oranı	 Eylül	 ayından	
itibaren	 azalmaya	 başlamıştır	 ve	 %4	 e	 indirilmiştir.	
Devamsızlığa	 sebep	 olan	 raporlu	 iş	 kazası	 adetleri	
azalmıştır.	 Çalışmanın	 neticesinde,	 çalışan	
memnuniyetinin	de	arttığı	görülmüştür.	
	
Operasyonların	 standart	 süreleri	 kısalarak	 %20	
maliyet	 kazancı	 sağlanmıştır.	 İş	 etüdü	 sonucundaki	
süre	kazancını	Tablo	3	de	görüyoruz.	
	

Tablo	3.	İş	Etüdü	Kazanç	Tablosu	
	

	
	
İş	 etüdü	 sonucundaki	 süreye	bağlı	maliyet	kazancını	
Şekil	21	de	görüyoruz.	
	

Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

2 10.11.2014

Bölüm / Takım T.İMALAT Kaizen Tanımı T0199 ERGONOMİK DEĞİŞİM;

Kaizen Ekibi T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA

Yazı ile açıklayınızYazı ile açıklayınız

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

340 TL

34 TL

DAHA ÖNCE OPERATÖR ARKADAŞLAR T199 BALANS ALMA TEZGAHININ ÖNÜNDE,TEZGAH 
BOYU YÜKSEK OLDUĞU İÇİN TAHTA PALET KULLANIYORLARDI.ZAMANLA BU PALET 
KIRILMAYA BAŞLADI.AYRICA BALANS ALMADA KULLANDIKLARI TAKOZU HER PARÇADA 
EĞİLİP TEZGAHIN YAN TARAFINDAN ALIP BALANS ALMA İŞLEMİ BİTTİKTEN SONRA 
TEKRAR YERİNE KOYUYORLARDI.

YAPTIĞIMIZ ÇALIŞMA İLE TEZGAH'IN ÖNÜNE YENİ SAC PALET YAPTIRDIK.BALANS ALMADA 
KULLANILAN TAKOZ İÇİN OPERATÖR'ÜN EĞİLİP KALKMASINI ÖNLEYCEK ŞEKİLDE TEZGAH'IN 
YAN VE YUKARI TARAFINA DA BİR SAC MONTE ETTİK;BÖYLECE TAHTA PALETTEN 
KURTULMUŞ VE OPERATÖR'ÜN EĞİLİP KALKMASINI ENGELLEMİŞ OLDUK.

Standartlaşma    
Aksiyonu: Operatöre iş yapış şekli ile ilgili eğitim verilerek yeni süre sisteme 

aktarıldı

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

10,034 TL =X 340 TL

Kapasite	ArtırımıX							İş Güvenliği Alan	KazanımıKalite x									İşçilik Maliyet Ergonomi EnerjiX

Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız Kroki, şekil, fotograf ile açıklayınız

Dış Alım

32,0

Devreye Giriş Tarihi Onay Yönetici Onay Müdür

17 TL =X 543 TL
543 TL

17 TL

GÖBEK TESVİYE İŞLEMİ OPERATÖRLER TARAFINDAN BOY OLARAK DAHA ALÇAK MASADA 
YAPILMAKTAYDI.BU DA ERGONOMİK OLARAK UYGUN DEĞİLDİ.OPERATÖRLERDE BEL 
AĞRISINA VE ZAMAN KAYBINA NEDEN OLUYORDU.(1AD. GÖBEK TESVİYE İŞLEMİ 120 SN. 
SÜRMEKTEYDİ.)

YAPTIĞIMIZ ÇALIŞMADA MASA BOYUNU YÜKSELTTİK,OPERATÖRLERİN EĞİLMEDEN TESVİYE 
YAPMASINI SAĞLADIK. BU DA TESVİYE YAPILAN GÖBEKLERİN ZAMANINDA DA İYİLEŞTİRMEYE 
KATKI SAĞLADI. (1AD. GÖBEK TESVİYE İŞLEMİ YAPTIĞIMIZ ÇALIŞMA İLE 105 SN. OLDU.)

Standartlaşma    
Aksiyonu: 

TESVİYE MASASI TANIMLANMIŞTIR

Kazançlar (K) Harcalamalar (H) Kazanç / Harcama Oranı 
(K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme

Yazı ile açıklayınızYazı ile açıklayınız

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası
Problem Çözüm

Bölüm / Takım T.İMALAT Kaizen Tanımı ERGONOMİ;

Kaizen Ekibi T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

2 29.12.2014

x						Kapasite	İş Güvenliği Alan	KazanımıKalite x								İşçilik X						Maliyet Ergonomi EnerjiX

Sıra No Üretim Hattı SORUN Sorumlu Resim İLK DENETİM TARİHİ KONTROL AÇIKLAMA SON DENETİM TARİHİ AÇIKLAMA

1 MONTAJ BÖLÜMÜ.
Montaj baskı kalıp rafının yan tarafında 
yerde aparat duruyor,yerine kaldırılmalı. H.İBRAHİM YAMAN 07.11.2014 07.11.2014

APARATA  YER 
AYARLANDI  YERİNE 

KALDIRILDI.

2 MONTAJ BÖLÜMÜ.

Temizlik kovası ve diğer 
ekipmanlar(fırça,faraş) vb gibi malzemeler 

işi bittikten sonra yerlerine 
kaldırılmıyor.Lütfen yerlerine kaldıralım.

H.İBRAHİM YAMAN 07.11.2014 14.11.2014
FIRÇA   FARAŞ 

VB.MALZEMELER İÇİN 
YER AYARLANACAK.

3 MONTAJ BÖLÜMÜ.
Disk montaj kalıp rafında iş elbisesi 
kalıbın üzerinde duruyor,unutulmuş. H.İBRAHİM YAMAN 07.11.2014 07.11.2014

İŞ ELBİSESİ ELDİVEN  V.B.  
EKİPMANLAR  KALIP RAFIB-
NDAN ÜZAKLAŞTIRILDI.BİR 

DAHA BU BÖLGEYE  
KONMAMASI İÇİN UYARI 

YAZISI YAZILDI.

4 MONTAJ BÖLÜMÜ.
Baskı ve Disk aparatlar rafının üstünde 

yağ kutusu var.Tanımlanıp uygun bir yere 
kaldırılmalı.

H.İBRAHİM YAMAN 07.11.2014 07.11.2014

YAĞ KUTUSU   MONTAJ  
KİMYASAL ALANINA 

KALDIRILDI 
ARKADAŞALAR N-BU 
KONUIDA UYARILDI.

5 MONTAJ BÖLÜMÜ.
Dosya dolabının üzerinde boş eski 

dosyalar duruyor.Dosyalar çok kirli.pis ve 
karışık.

H.İBRAHİM YAMAN 07.11.2014 07.11.2014

BOŞ ESKİ DOSYALAR 
DÜZENLENDİ   KİRLİ 

OLAN  DOSRA  DOLABI 
TEMİZLENDİ.

5S ÜRETİM SAHA KONTROL TABLOSU
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Şekil	21.	Ergonomi	Çalışmaları	Sonrası	Süre	ve	
Maliyet	Kazancı	Grafiği	

	
2014	 yılında	 aylık	 kaizen	 hedefi	 16	 iken,	 	 ergonomi	
çalışmaları	 sonrasında	 gelen	 kaizen	 adetlerinin	
artmasıyla	 kaizen	 hedefi	 2015	 yılında	 24	 e	
çıkarılmıştır.	 Çalışma	 öncesi	 ve	 sonrasındaki	 kaizen	
adetsel	değişimini	Şekil	22	de	görüyoruz.	
	

	
	

Şekil	22.	Kaizen	Çalışmaları	Adetsel	Grafiği	
	
Ergonomi	konulu	kaizen	adedi	2014	yılında	sadece	7	
iken,	çalışma	sonrasında	bu	sayı	artış	göstererek	2015	
yılında	(8	aylık	dönemde)	21	e	yükselmiştir.	Şekil	23	
de	ergonomi	konulu	kaizen	adetlerini	görmekteyiz.	
	

	
	

Şekil	23.	Ergonomi	Konulu	Kaizen	Çalışmaları	
Adetsel	Grafiği	

	
Ergonomi	 çalışmaları	 sırasında	 operatörlerde	 iş	
kazaları	ve	ergonomi	bilinci	oluşturularak	ve	yapılan	
çalışmalarla	 iş	 yükleri	 hafifletilerek	 üretimde	
devamsızlık	oranı	%2	seviyesine	inmiştir.	Şekil	24	de	
devamsızlık	oranları	grafiğini	görmekteyiz.	
	

	
	

Şekil	24.	Devamsızlık	Oranları	

	
Çalışma	yaşamının	kalitesinin	artırılmasıyla	 iş	kazası	
sayıları	da	azalmıştır.	Şekil	25	de	devamsızlık	oranları	
grafiğini	görmekteyiz.	

	

	
	

Şekil	25.	İş	kazası	adetsel	takip	grafiği	
	
İyileştirme	 faaliyetleri	 sonrasında	 tarafından	 çalışan	
memnuniyeti	 anketi	 yapılarak,	 çalışan	
memnuniyetinin	 arttığı	 görülmüştür.	 Tablo	 4	 de	
memnuniyet	anketi	sonuçları	bulunmaktadır.	

Tablo	4.	Memnuniyet	Anketi	Sonuçları	(Stratejika	
Danışmanlık	Firması)	

	

	
	
NOT:	%70	ve	üzerindeki	başarılılık	yüzdesi,	iyi	değer	
olarak	kabul	edilmektedir.	
	
Şekil	26	da	çalışan	memnuniyeti	grafiğini	
görmekteyiz.	
	

	
	

Şekil	26.	Çalışan	Memnuniyeti	Grafiği	
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5.	Sonuç	ve	Tartışma	
	
Bu	 projenin	 birincil	 amacı	 çalışanın	 konforunu	
artırmak,	beden	sağlığını	güvence	altına	almak,	işi;	işi	
yapan	kişinin	özelliklerine	uygun	hale	getirmek	olarak	
belirlenmiştir.	 İnsan-	 makine	 uyumunun	 ve	
verimliliğin	artışı	ile	kar	elde	edilmesi	amaçlanmıştır.	
Çalışmanın	 sonucunda	 belirlenen	 hedeflere	
ulaşılmıştır.	 Hem	 çalışma	 yaşamının	 kalitesi	
artırılarak	 ergonomik	 koşullar	 sağlanmış	 ve	
çalışanlara	daha	konforlu	bir	 iş	ortamı	oluşturulmuş	
hem	 de	 iş	 gücü	 kayıpları	 önlenerek	 maliyetler	

düşürülmüş	 ve	 kar	 artışı	 meydana	 gelmiştir.	 Ayrıca	
firmada	 ergonomi	 bilinci	 oluşturularak,	 çalışmanın	
sürekli	hale	gelmesi	sağlanmış	ve	çalışma	sonrasında,	
gelecekte	 oluşabilecek	 ergonomi	 konusundaki	
olumsuz	 durumların	 hızlı	 bir	 şekilde	 tespit	 edilerek	
düzeltilmesine	 olanak	 sağlanmıştır.	 Çalışmanın	
gelecek	 planlarında,	 operatörlerin	 anlık	
verimliliklerini	 ölçen	 otomatik	 MAS	 ekranlarının	
kullanımının	 etkinleştirilmesi	 sağlanarak,	 verimsiz	
operasyonların	daha	kolay	tespit	edilip	ergonomi	ve	iş	
koşullarına	 yönelik	 iyileştirmelerin	 daha	 aktif	
yapılması	bulunmaktadır.

	
Teşekkür	
	
Şirket	 üst	 yönetimi	 verimliliği	 artırmaya,	
devamsızlığı	 azaltmaya	 yönelik	 faaliyetleri	 ödül	
sistemiyle	 destekleyerek	 verimlilik	 ve	 ergonomi	
çalışmalarının	 artan	 performansla	 devamlılığını	
sağlamaktadır.	 Çalışma	 yaşamının	 kalitesi	 ve	
ergonomi	konulu	bu	çalışmaya	verdikleri	destekten	
dolayı	kendilerine	en	içten	teşekkürlerimizi	sunarız.	
	
	
6.	Çıkar	Çatışması	\	Conflict	of	Interest	
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