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URETIMDE ERGONOMi CALISMALARI iLE VERIMLILIGIN ARTIRILMASI

Cumali ERTAS", Ziilal KIZILASLAN

Dénmez Debriyaj Sanayi Ticaret Anonim Sirketi, Uretim Bsliim, izmir, Tiirkiye

Anahtar Kelimeler Ozet

Ergonomi
Balik kil¢igi diyagrami
Zaman etidii

Sirketimizin i¢inde bulundugu gelisme siirecinde ve bu siirecte ortaya ¢ikan
sorunlar i¢cin ergonomi biliminden faydalanilarak yapilan ¢alismalar sonucunda
verimlilik ve yasam kalitesi artirilmistir.

Antropometri
Kaizen Calisanlarin yaptiklari isin, kendi 6zellikleriyle uyumlu olmasi saglanarak ¢alisan
memnuniyeti arttirilmis ve is glicii kaybi azaltilmistir.
ERGONOMICS WORK AFTER INCREASING EFFICIENCY IN PRODUCTION
Keywords Abstract
Ergonomics As aresult of studies conducted by benefiting the ergonomics for emerging issues in
Fishbone analysis the development process of our company that the productivity and life quality is
Time study increased.
Anthropometry
Kaizen Providing that employees comply with the speciality of work to be done, employee
satisfaction is increased also labour loss is decreased.
edilmesi ile ergonomik kosullarin uygunsuzlugundan
1. Giris kaynakli c¢alisan rahatsizliklar1  biiyiik oranda
azalacaktir.
Otomotiv sektoriinde calisanlarin ¢ogu yaptiklari ise
bagh olarak agri, hareket kisithiligi, kas ve iskelet Otomotiv endistrisinde ise baglh hastaliklarin

sisteminde problemlerden yakinmaktadir ve bu saglhik
problemlerinin neticesinde rapor orami olduk¢a
yiuksektir.  Mesleki  hastaliklarin  olusumunda;
operasyon sirasinda yapilan ters hareketler, viicudun
is sirasinda zorlanmasi, kisinin beden yapisina uygun
olmayan iste c¢alisarak asir1 yorularak yipranmasi ve
ergonomik yetersizlikler oldukca etkilidir.

Avrupa’da her dort calisandan biri bel-sirt (%24,7)
veya genel kas agrisindan (%22,8) yakinmaktadir.
Tiirkiye’de sakatlik yiikii siralamasinda KiSH (Kas
iskelet Sistemi Hastaliklar1) %9,9 ile iigiincii sirada yer
almakta ve yasalarda meslek hastalig1 olarak kabul
edilmektedir. Buna karsin, calisanlar, isverenler, is
saghigi ve givenligi ile ilgilenen profesyoneller
tarafindan bu yoéniiyle yeterince taninmamaktadir.
KiSH’in sikhig, risk etkenleri, is giinii kaybi, sigorta
tazminatlari, maliyeti ve korunma egitimi ile
ergonomik  girisimlerin  etkinligi = konusundaki
calismalar yetersizdir. Isyerlerinde bu yakinmalarin
degerlendirilmesi, koruyucu onlemlerin alinmasi ve
bu o6nlemlerin etkisinin diizenli olarak kontrol

maliyetleri ytliksektir. Otomotiv is kolu, Tirkiye'de
Calisma ve Sosyal Gilivenlik Bakanligi tebligine gore
tehlikeli isler grubundadir (Tanir, Giizel, issever, Polat,
2013). Sektérde ergonomi c¢alismalarina agirhik
verilmesi hem calisanlar hem de firmalar a¢isindan,
calisma yasaminin Kkalitesinin artmasi, verimliligin
artip maliyetlerin diismesi ile biiyiik dlciide faydal
olacaktir.

Bir otomotiv yan sanayi firmasinda uygulanan,
calisma hayatinin kalitesi ve ergonomi konulu bu
proje; ergonomi bilimi kullanilarak is saghg is
glivenligi yaklasimiyla ergonomi agisindan uygunsuz
olan durumlar diizeltilerek ¢alisma yasaminin
kalitesinin iyilestirilmesi, insan kaynaklarinin ve
iretimin verimliligin artirilmasi amaciyla ergonomi
faaliyetleri, metot etiidii, is analizleri ve verimlilik
hesaplarinin yapilmasini kapsamaktadir.

Projenin 1. Boliimiinde yapilacak isler belirlenmis ve
proje faaliyet plani olusturulmustur. Projenin 2.
bélimiinde mevcut durum analiz  edilerek

: ilgili yazar: c.ertas@donmezdebriyaj.com.tr, +90-232-376-8766

651



C.Ertas, Z.Kizilaslan, ,Uretimde Ergonomi Calismalariyla Verimliligin Artirilmasi

uygunsuzluklar tespit edilmis ve iyilestirilmesi
gereken yanlarimiz, hedeflerimiz belirlenmistir.
Projenin 3. Bolimiinde uygulamaya gecilerek
iyilestirme c¢alismalar1 yapilmistir. Projenin 4.
Bolimiinde dl¢ciim ve analizler tekrarlanmis, sonuglar
degerlendirilmistir.

2. Bilimsel Yazin Taramasi

Tanir, Guzel, I§sever ve Polat (2013), Kas ve iskelet
sistemi hastaliklar1 i¢in istatistiksel bilgiler vererek
otomotiv sektdriinde KISH hakkinda farkindahgin
artmasini saglamistir.

3. Materyal ve Yontem

3.1 Proje Faaliyet Plan1

Planlama asamasinda MS Project kullanildi. MS Project
secilmesinin nedeni plandaki olusabilecek sapmalarin
ve uygunsuzluklarin plana otomatik olarak
yansiyabilmesi ve ekibe planlamayla ilgili faydal
bilgileri net olarak verebilmesidir. Sekil 1 ve Sekil 2 de
MS Project’ de olusturulmus proje faaliyet planim
goruyoruz.

Sekil 1. Proje Faaliyet Plan1 ve Uygulama Takvimi

e = -[—~

Sekil 2. MS Project Faaliyet Planindan Goriinti

Pilot bolge olarak Montaj Bolgesi secilip calisma
baslatilmistir. Burada 3 vardiya, vardiya sorumlulari
tarafindan kontrol edilerek pilot ¢alisma kontrol
altinda uygulanmistir.

Gorevlendirilen ekipte calismayla ilgili ¢alisanlarin
yedeklemesi yapilmistir. Boylece ¢alisan kaynakli
aksama risklerinin 6niine gecilmistir.

Ekipler; tlretim- endiistri ve metot miihendisligi-
bakim- teknik midirlik- insan kaynaklari
boéliimlerinden secilmistir.

3.2 Analiz ve Uygulama Asamalarinda Kullanilan
Yontemler

2014 Ocak ayindan bu yana devamsizliga neden olan
raporlu izinlerin listesi hazirlanmistir. Devamsizliklar
analiz edilmistir, bu analizlerde balik kil¢igi, neden-
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neden analizi kullanilmistir. Tablo 1 de raporlu
izinlerin listesini gdrmekteyiz.

Tablo 1. 2014-2015 Raporlu izinler ve Sebepleri
(Orneklendirme)

Sekil 3’ de balik kil¢1g1 ve neden- neden analizinden
orneklendirmeyi gormekteyiz.

Sekil 3. Balik Kil¢ig1 Diyagrami ve Neden- Neden
Analizi
Uriin bazh standart zaman hesaplamalar1 yapilarak

(%10 yorulma payiyla), deger akis haritalar:
olusturularak mevcut durum tespit edilmis ve uzun
stireli operasyonlar adam makine iliskisi diyagramlari,
antroprometrik analizler ile incelenmistir.

Tablo 2 de iiriin bazli standart zaman etiidii tablosu ve
zaman etiidi hesaplamalarindan o6rneklendirmeyi
gormekteyiz.

Tablo 2. Uriin Bazli Standart Zaman Etiidii Tablosu

ZAMAN ETUDU TABLOSU

Sekil 4 de, yapilan is etiitleri sonucunda olusturulmus
deger akis analizi ¢alismasindan 6rnek gérmekteyiz.

Sekil 4. Deger Akis Analizi

Cevrim siiresi uzun olan bir operasyon igin
hazirlanmis adam makine iligkisi hareket analizi
grafigini Sekil 5 de gormekteyiz.
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156 KUMLAMA ADAM MAKINEDEKI HAREKETLER TAKIP GRAFIGE

Sekil 5. Adam makine iligkisi hareket analiz grafigi

Antropometri; insan viicudunun boyutlari ile ilgilenen
6zel bir bilim dalidir. Her tiirlii arac¢ ve gereci kullanan
isgorenlerin boyut farkliliklarini goézeterek ara kesit
tasarimlar1 yapmak olduk¢ca o6nemlidir. Bu tarz
yaklasimlarda Antropometri teknikleri kullanilir. (N.
Erkan, 1997) Calismamizda da antopometrik teknikler
kullanilarak is yapis seklinin ergonomi sartlarina
uygunlugu kontrol edilmistir.

Yapilan antropometrik analizlerden érnekler:

Sekil 6 da sehpanin boyu ve operatoriin is sirasindaki
kolunun agis1 ergonomik olarak uygundur.

Sekil 6. Antropometrik Analiz Ornegi

Sekil 7 de is masasi operatoriin boyuna uygundur.
Masanin mesafesi de operatoriin fazladan hareket
yapmasina gerek kalmayacak sekilde kol boyuna
uygun olarak ayarlanmistir.

Sekil 7. Antropometrik Analiz Ornegi

Sekil 8 de yapilan antropometrik analizde; operator 75
kg agirligindadir, kaldirabilecegi yiik maksimum 25
kg’dir. Malzeme sehpasina uygulamasi gereken kuvvet
ise 35kg- 40 kg civarindadir. Bu sebeple operator
malzeme sehpasimni hareket ettirmekte giicliik
cekmektedir. Uygunsuz durum antropometrik analiz
sonrasinda malzeme tasimada metot degisikligi ile
diizeltilmistir.
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Sekil 8. Antropometrik Analiz Ornegi

Calisma  yasaminin  kalitesinin  iyilestirilmesi
maksadiyla; is yerinde tedbir alinmasi gereken
noktalar varsa belirlenmesi i¢in is yeri konfor
Olclimleri yapilmistir (Aydinlatma, giiriilti, sicaklik).
Sekil 9 da is yeri konfor 6l¢iim belgesini gormekteyiz.

Sekil 9. Is Yeri Konfor Ol¢iimii Belgesi

Sekil 10 da 6l¢iim yapilan alanlar1 gormekteyiz.

Sekil 10. Olgiim Yapilan Alanlar

Sekil 11 de 6l¢lim raporlarindan érnek bulunmaktadir.

CRRAREER R
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Sekil 11. Ol¢iim Raporu Orneklendirmesi

Tim bu gozlem ve analizler sonucunda uygunsuz

bulunan durumlar i¢in iyilestirme ¢alismalar:
yapilmistir.  Asagidaki Oncesi sonrasi kaizen
formlarinda, yapilan kaizen uygulamalarindan

ornekler bulunmaktadir.

Sekil 12 de goriilen kaizen calismasinda; paketleme
operasyonunda naylon kesme islemi yerde
yapiliyordu ve  operatériin  tim  bedeninin
zorlanmasina sebep oluyordu. Operatérde bacak ve
bel agrisi sikayetleri olmaktaydi. Yeni naylon kesme
masast  yapilarak  isin  ergonomik  sekilde
gerceklestirilmesi saglandu.

) déamez.

B / Takm

Woizen Exibi___| Wt

Kaizen Kategoris:
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Sekil 12. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 13 de goriilen kaizen c¢alismasinda; pres
operasyonlarinda egilerek malzeme kaldirma ve
tasimalar oldukca fazlaydi, bu da operatorlerde bel
agrilarina ve verimsizlige sebep oluyordu. Malzeme
tasimalarini ortadan kaldiracak is sehpalar1 yapilarak
hem ergonomik rahatlik saglandi, hem de
operasyonlarin cevrim siireleri kisalarak verimlilik
artis1 gerceklesti.

ONCE-SONRA KAIZEN

Sekil 15. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 16 da goriilen kaizen ¢alismasinda; operatériin
vicut oOzelliklerine uygun olmayan is sekli
degistirilmistir. Calistigi sehpa operatdériin boyuna
gore alcak kalmaktayken, sehpa yikseltilerek
ergonomik bir calisma ortami saglanmistir.

Sekil 13. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 14 de gorilen kaizen calismasinda; 1s1l islem
boéliimiinde bir sonraki operasyona gecis icin ilave
olarak elle kaldirarak tasima islemi yapiliyordu. Yeni
yapilan masa ile tasima islemi kaldirilmistir.
Operatoriin egilmesine gerek kalmamaktadir. ilave
olarak is yiikii hafiflemistir.

ONCE-SONRA KAIZEN

=

Sekil 14. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 15 de goriilen kaizen ¢alismasinda; makinanin
yaninda sabit olarak talag arabasi bulunmaktaydi,
talaslar1 dokiilen pargalar bu arabanin tizerinden elle
alinarak bir sonraki operasyona tasinmaktaydi, bu da
operatore ciddi bir is yiki getirmekteydi. Yeni
durumda talas arabasinin altina tekerlek takilarak ve
operatoriin ergonomik bir sekilde arabay ilerletmesi
icin sap yapilarak, calisanin is yiiki hafifletilmis, daha
rahat bir ¢alisma sekli olusturulmustur.
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ONCE-SONRA KAIZEN

Sekil 16. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 17 de gorilen kaizen calismasinda; testerede
kullanilan vincin ¢alisma ortaminin sartlarindan
dolay1 %100 verimlilikle kullanilamamasi sebebiyle 2
calisan birlikte agir malzemeleri elle kaldirarak
testereye yerlestiriyordu. Calisma alan1 diizenlenerek
ving kullanilabilir hale getirildi ve ¢alisanlara
ergonomik bir calisma ortami saglandi.

RA KAIZEN

= TAtan KazanzmE vE 15 GOVENLIGE

Sekil 17. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 18 de goriilen kaizen calismasinda; operasyon
sirasinda kullanilan yardimci ekipman, zor ulasilan bir
yerde konumlandirilmisti. Operator egilerek ve tek
bacag iizerine yiiklenerek yardimci ekipmani aliyor
ve ekstra gili¢ harciyordu. Ekipmanin yeri degistirilip,
operatoriin el hizasina getirilerek, is sirasinda yapilan
yorucu hareket ortadan kalktiilave olarak; operatér
isi eski tahta paletin lizerine c¢ikarak yapmaktaydi,
paletin kirilma tehlikesinden dolayi, tedirgin viicut
durusuyla is yapmasindan dolay1 kaslar1 fazlaca
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kasiliyor ve daha fazla yorgunluga sebep oluyordu.
Tahta palet yerine, saglam demir palet konularak
operatoriin gergin hareketi giderilmis, is sonrasi
beden yorgunlugu azaltilmistir.

ONCE-SONRA KAIZEN

5S URETIM SAHA KONTROL TABLOSU

e

T e
Az

[ e L ][ rpomor

Tonm [ro19> ERGoNOMIK DEGISIM,

Sekil 18. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

Sekil 19 da goriilen kaizen ¢alismasinda; talash imalat
boéliimiinde ¢calisan bir operator tesviye operasyonunu
epilerek gerceklestirmekteydi. Is sonrasinda bel ve
boyun agrisi sikayetleri olmaktaydi. Yeni durumda; is
masasi operatdriin viicut ozelliklerine uygun sekilde
tasarlanarak boyu yiikseltilmistir. Calisma hayatinin
kalitesi artirilarak ergonomi saglanmistir.

Kaizen Bolim-No Tarih

ONCE-SONRA KAIZEN 2 20122014

Bolim / Takm ~ |T.IMALAT ‘ Kaizen Tanmi !znoouaui;

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

Katen Ketegors | [T svents [ e |E| sk |[G) waiver || oraste || wontaaznm [ eonomi [T eeri |

Kaizen Sonrasi

Kaizen Oncesi

] ) 0 [ e = e ) [ e [ e 00 oo i i e e = 0 [ [ [ [ [ [ " 000
Yazi ile agiklayiniz Yaztile agklayiniz

MASA BOYUNU YOKSELTT) N EGl TESVIYE
TESVYE

(GOBEK TESVIYE ISLEMI OPERATORLER TARAFINDAN BOY OLARAK DAHA ALCAK MASADA (1AD. GOBEK TESVIYE ISMA ILE 105 SN. OLDU.)
DA BEL

IAGRISINA VE ZAMAN KAYBINA NEDEN OLUYORDU.(1AD. GOBEK TESVIYE ISLEM 120 SN.
ISURMEKTEYDL) Standartiasma
Aksiyonu:

TESVIYE MASAST TANIMLANMISTIR

Kazangiar (K) Harcalamalar ()
Tyouenr Kaite gl Maliyet lan (M2) / Eneri gl Malzeme Dig Alim

Kazang | Harcama Orani
(K/H)
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Sekil 19. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Kaizen
Calismasi Ornegi

5S ¢alismalari ile de ergonomi faaliyetlerine destek
verilmistir. Daginik ve diizensiz olarak c¢alisma
ortaminda bulunan ve ergonomi sartlarina uygun
sekilde calisilmasini engelleyen unsurlarin ¢alisma
ortamindan uzaklastirilmasi, daginik malzemelerin
diizenlenmesi, is ekipmanlarinin olmasi gereken
dogru yerlerinin belirlenerek tanimlanmasi gibi 5S
faaliyetleri ile ergonomi ¢alismalar: siirdiirilmistiir.
5S calismalarindan 6rnekleri Sekil 20 de gérmekteyiz.
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Sekil 20. Ergonomi ile Verimlilik Artiric1 Calismalara
Destek Saglayan 5S Faaliyetlerinden Orneklendirme

Calisma  hayatinin  kalitesinin  artirilmas1  ve
ergonomiye yonelik olarak yapilan bu ve buna benzer
tlim calismalar sayesinde operatorlerin is giicii kaybi
azalarak ve operasyonlarin standart siireleri kisalmis
ve Uretimin verimliligi artmistir.

4. Arastirma Bulgular

4.1. Deneysel Sonuclar

Verimliligin artmasini saglayan ergonomi
iyilestirmeleri ve ¢alisma hayatinin kalitesini artiran
uygulamalar sonucunda yapilan zaman etidi

neticesinde gorilmistiir ki; 3 vardiya diizenine ve 300
is glinli calisma varsayimina gore toplam 8.100 saat
stire kazanci elde edilmistir. Standart siirelerin
kisalmasiyla maliyetler diismiis, kapasite artisi
saglanmis ve Kisi basi ciro miktarlari artmistir. Aralik
ay1 kaizen adetleri artmistir ve gelen Kkaizen
calismalarinin =~ %28 i  ergonomiye  yonelik
iyilestirmelerdir. Devamsizlik orani Eylil ayindan
itibaren azalmaya baslamistir ve %4 e indirilmistir.
Devamsizliga sebep olan raporlu is kazasi adetleri
azalmistir. Calismanin neticesinde, calisan
memnuniyetinin de arttig1 gorilmistir.

Operasyonlarin standart stireleri kisalarak %20
maliyet kazanc saglanmigtir. Is etiidii sonucundaki
stire kazancini Tablo 3 de goriiyoruz.

Tablo 3. {5 Etiidii Kazanc¢ Tablosu

IS ETUDU SISTEMSEL KAZANC

TABLOSU
29.160.000.00 saniye/ y1l
8.100,00 saat/y1l

Is etiidii sonucundaki siireye bagh maliyet kazancini
Sekil 21 de goriiyoruz.
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ERGONOMI CALISMALARI SONRASI SURE
KAZANCI

“s000 40.500

15000

Eskisure venisare

- saat

Sekil 21. Ergonomi Calismalar1 Sonrasi Siire ve
Maliyet Kazanci Grafigi

2014 yilinda aylk kaizen hedefi 16 iken, ergonomi
calismalar1 sonrasinda gelen kaizen adetlerinin
artmasiyla kaizen hedefi 2015 yilinda 24 e
cikarilmistir. Calisma 6ncesi ve sonrasindaki kaizen
adetsel degisimini Sekil 22 de goriiyoruz.

2015 YILI KAIZEN CALISMALARI

so a7

40 36 36

KAIZEN ADEDI
[}

m— TAMAMLANAN KAIZEN ADEDI ——KAIZEN HEDEFi

15 24
14

1s
10

s

o : :

Sl o o e IS
5 T S =

Sekil 22. Kaizen Calismalar1 Adetsel Grafigi

Ergonomi konulu kaizen adedi 2014 yilinda sadece 7
iken, calisma sonrasinda bu say1 artis gostererek 2015
yilinda (8 aylik donemde) 21 e yiikselmistir. Sekil 23
de ergonomi konulu kaizen adetlerini gormekteyiz.

CALISMA ONCESi- SONRASI
ERGONOMIi KONULU KAIZEN
ADETLERI

2014 2015 (8 AYLIK)

= ERGONOMI KONULU KAIZEN ADEDI

Sekil 23. Ergonomi Konulu Kaizen Calismalari
Adetsel Grafigi

Ergonomi calismalar1 sirasinda operatorlerde is
kazalari ve ergonomi bilinci olusturularak ve yapilan
calismalarla is yiikleri hafifletilerek {retimde
devamsizlik orani %2 seviyesine inmistir. Sekil 24 de
devamsizlik oranlari grafigini gérmekteyiz.

CALISMA ONCESi- SONRASI DEVAMSIZLIK
ORANLARI

7%

CALISMA ONCESI ORTALAMA DEGER CALISMA SONRASI ORTALAMA DEGER

(2015 ORTALAMA )

= DEVAMSIZLIK ORANI (%)

Sekil 24. Devamsizlik Oranlari
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Calisma yasaminin kalitesinin artirilmasiyla is kazasi
sayilar1 da azalmistir. Sekil 25 de devamsizlik oranlari
grafigini gormekteyiz.

2015 YILI (8 AYLIK) RAPORLU i$ KAZASI ADETLERI

2 19
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14

1 11

10

8

6 4 4
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f, o - m B N
CALISMAONCESI  GALISMA BAKIM ISIL ISLEM MONTAJ PRES TALASLI IMALAT

TOPLAMKAZA ~ SONRASI
ADEDI TOPLAM KAZA
ADEDI
= KAZA ADEDI

2015 YILI (8 AYLIK) RAPORLU iS KAZASI
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18

16

14

12 11

10

8

© a a
a

: o 2w W W
2 - N

CALISMA CALISMA BAKIM 1SIL ISLEM MONTAJ PRES TALASLI IMALAT

= KAZA ADEDI

Sekil 25. [s kazasi adetsel takip grafigi

Iyilestirme faaliyetleri sonrasinda tarafindan calisan
memnuniyeti anketi yapilarak, calisan
memnuniyetinin arttign goriilmiistiir. Tablo 4 de
memnuniyet anketi sonuglar1 bulunmaktadir.

Tablo 4. Memnuniyet Anketi Sonuclari (Stratejika
Danismanlik Firmast)

Basarihihk
Kriter Adi Yiizdesi
Is Glvencesi 86,20%
Saglik Ve Giivenlik Kosullan 81,00%
Sirketin Cevre Politikasi Ve Cevre UzerindekiEtkisi | 79,65%
Koruyucu ekipman vb. malzemenin saglanmasi 86,00%

NOT: %70 ve lizerindeki basarililik yiizdesi, iyi deger
olarak kabul edilmektedir.

Sekil 26 da ¢alisan memnuniyeti grafigini
gormekteyiz.

CALISAN MEMNUNIYETI

88,0% 86,2% 86%
86,0%
84,0%
82,0% 81%
’ 79,65%
80,0%
78.0% -
76,0%
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5. Sonug ve Tartisma

Bu projenin birincil amaci ¢alisanin konforunu
artirmak, beden sagligini giivence altina almak, isi; isi
yapan kisinin 6zelliklerine uygun hale getirmek olarak
belirlenmistir. Insan- makine uyumunun ve
verimliligin artisi ile kar elde edilmesi amaglanmistir.
Calismanin  sonucunda  belirlenen  hedeflere
ulasilmistir. Hem c¢alisma yasaminin Kkalitesi
artirllarak  ergonomik kosullar saglanmis ve
¢alisanlara daha konforlu bir is ortami olusturulmus
hem de is giici kayiplar1 onlenerek maliyetler

Tesekkiir

Sirket st yoOnetimi verimliligi artirmaya,
devamsizligl azaltmaya yonelik faaliyetleri o6diil
sistemiyle destekleyerek verimlilik ve ergonomi
calismalarinin artan performansla devamhhgini
saglamaktadir. Calisma yasaminin kalitesi ve
ergonomi konulu bu ¢alismaya verdikleri destekten
dolay1 kendilerine en icten tesekkiirlerimizi sunariz.
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diistrilmiis ve kar artis1 meydana gelmistir. Ayrica
firmada ergonomi bilinci olusturularak, calismanin
stirekli hale gelmesi saglanmis ve calisma sonrasinda,
gelecekte olusabilecek ergonomi konusundaki
olumsuz durumlarin hizli bir sekilde tespit edilerek
diizeltilmesine olanak saglanmistir. Calismanin
gelecek planlarinda, operatorlerin anlik
verimliliklerini 6lcen otomatik MAS ekranlarinin
kullaniminin etkinlestirilmesi saglanarak, verimsiz
operasyonlarin daha kolay tespit edilip ergonomi ve is
kosullarina yonelik iyilestirmelerin daha aktif
yapilmasi bulunmaktadir.
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