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OZET

ENDUSTRIYEL MUTFAKLARDA iS ETUDU UYGULAMALARI
VE IS SURECLERININ iYILESTIRILMESI

KOCAAGA, Erten
Yiiksek Lisans, Gastronomi ve Mutfak Sanatlar1 Anabilim Dal
Tez Danismani: Dog¢. Dr. Simal Yakut AYMANKUY
2021, 164 Sayfa

Bu yiiksek lisans tezi, endiistriyel mutfaklarda is etlidii uygulamalari
kullanilarak is siire¢lerinin iyilestirilmesi amaciyla yapilmistir. Mevcut arastirma
evrenini, tiim endiistriyel mutfaklar olusturmaktadir. Orneklem olarak ise, Balikesir
merkezde yer alan bir sehir oteli mutfag: se¢ilmistir. Arastirma verileri ana hat is akis
semalar1 ile is akis semalar1 kullanilarak metre, kronometre ve video kayit cihazi
kullanilarak toplanmistir. Toplanan veriler ilgili otel c¢alisanlarinin katilimiyla
olusturulan ekiple, beyin firtinas1 yontemi kullanilarak ve etiit ¢alismalar1 yapilarak
degerlendirilmistir. Caligma sonucunda is etiidii tekniklerinden yararlanilarak getirilen
Oneriler sayesinde endiistriyel mutfaklarda iretimin dolayisiyla is siirelerinin

tyilestirildigi saptanmustir.

Anahtar Kelimeler: Is Etiidii, Endiistriyel Mutfaklar, Is Siireclerinin Iyilestirilmesi



ABSTRACT

Work Study Applications and Improvement of Business Processes in

Industrial Kitchens

KOCAAGA, Erten

Master Thesis, Gastronomy and Culinary Arts
Adyvisor: Assoc. Prof. Simal YAKUT AYMANKUY
2021, 165 Pages

This master's thesis was carried out in order to improve business
processes by using work study applications in industrial kitchens. The current research
universe is all industrial kitchens constitute. As a sample, the cuisine of the a city hotel
located in the center of Balikesir was chosen. Research data were collected using a
meter, a stopwatch, and a video recorder using mainline work flow charts and work
flow charts. The collected data were evaluated by conducting studies by using the
brainstorming method with the team formed with the participation of the hotel team.
As a result of the research, it was determined that the work times were improved due
to production in industrial kitchens, thanks to the suggestions made by using work

study techniques.

Key Words: Work study, industrial kitchens, improving business processes



ONSOZ

Is etiidii uygulamalarinin, endiistri mithendisliginin temelinde yer aldig1 kabul
edilmektedir. Seri iiretim sirasinda ortaya ¢ikan veya ¢ikmasi muhtemel sorunlarin
ortadan kaldirilmasi1 adina kullanilan bu yontem sayesinde, anlik istekler
dogrultusunda seri iiretimin gergeklestirildigi endiistriyel mutfaklarda goriilen

sorunlarin giderilmesi adina ¢6ziim sunacagi diisiiniilerek uygulanmaya calisilmistir.

Bu calismada, farkli bir disiplinde kabul gormiis is etiidii uygulamalari,
gastronomi alaninda ve Ozellikle endiistriyel mutfaklarda oOrnek olabilecegi

distiniilmektedir.

Elde edilen bulgulara gore, is etiidii uygulamalarinin endiistriyel mutfaklarda
seri yiyecek iiretiminin kullanilabilecegi, bilimsel dl¢lim metotlar: ile yiyeceklerin
hazirlanma siirelerinin kisaltilmasi, zayiatin azaltilmasi, iretimde olusan gecikmelerin

giderilmesi vb. konularinda tasarruf saglanabilecegi goriilmektedir.

Farkli disiplinler aras1 bilimsel metotlarin uygulanabilirligine bir 6rnek teskil

etmesi bakimindan ¢alismanin 6zgiinliigii degerlendirilebilir.

Bu ¢aligmanin her bir noktasinda sahip oldugu bilgi birikimini, motivasyon ve
desteklerini ve vaktini sonuna kadar paylasan tez danismanim, sayin hocam Dog. Dr.
Simal YAKUT AYMANKUY" a tesekkiir ederim. Tez ¢aligmasinin en 6nemli pargasi
olan ig etlidii konusunu 6grenmem i¢in 1 egitim 6Zretim donemi boyunca derslerine
girmeme izin veren tiim sorularimi en ince ayrintisina kadar cevaplayip bir miithendis
gibi diistinmem i¢in elinden geleni yapan endiistri miihendisligi boliimii hocam sayin
Ogr. Gor. Emine UCMUS’ a tesekkiirii bir borg bilirim. Yiiksek lisans egitimim

boyunca daha iyiye gitmem i¢in katkida bulunan tiim hocalarima tesekkiir ederim.

Son olarak yiiksek lisansa baglamami saglayan, egitim hayatim boyunca
destegini ve sabrin1 benden esirgemeyen sevgili esim Biisra AKAY KOCAAGA ’ya

tesekkiir ederim.

BALIKESIR, 2021 Erten KOCAAGA
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1.GIRIS

Giliniimiizde hizla artan diinya niifusu, ¢evre kirliligi ve ekolojik dengenin
bozulmasi sonucu, dogal kaynaklarin artan ihtiyaglari karsilanmasinin zorlagsmast hem
tilkketicilerin hem de iireticilerin ortak problemi olarak goriilmektedir. Bu yaklasimla,
isletmeler ve tiiketiciler, kendi perspektiflerinden, verimliklerini arttirmak ve
maliyetlerini dlislirmenin yan1 sira kar ve fayda maksimizasyonlarini saglamak i¢in
farkli uygulamalar {lizerinde g¢alismaktadirlar. Bu siiregte isletmeler karliliklarinm
koruma, verimliliklerini arttirma ve igletmelerinin devamini saglama giidiisii ile iiretim
stireclerini kisaltma ve giderleri azaltma yoniinde faaliyet arayisi igine girerken;
tiikketiciler de belli bir gelir diizeyinde kendilerine maksimum fayday1 saglayacak
tilketim bilesenlerini se¢gmeye calismaktadirlar. Tiim bu cabalar yeni verimlilik
arttirma ve maliyetleri diistirme tekniklerinin de gelistirilmesine ve uygulanmasina
imkan tamimaktadir. isletmeler kaynaklarmi etkin kullanarak karliliklarini koruma,
verimlilik saglama ve is hayatina devam etme giidiisliniin yan1 sira giderlerini en aza
indirerek miimkiin olan en kisa siirede iiretimi ger¢eklestirme yollarin1 aramaktadirlar.
Miisteriler ise; toplumun yonlendirildigi birincil olmayan ihtiyaclardan dolayr ¢ok

fazla tirlinii daha hizli bir sekilde tiiketme egilimi gostermektedir.

Verimlilik konusu uzun yillardir isletmelerin iizerinde 6nemle durdugu
konulardandir. Cok genel bir yaklasimla, ¢ikt1 kaynaklarinin girdi kaynaklarina orani
olarak ifade edilen verimlilik kavrami, isletme planlari, iiretim siiregleri, insan
kaynaklar1 planlamasi, tiretim miktar1 ve girdi maliyetleri gibi konularda belirleyici
olmaktadir. Bu nedenle de isletmelerde verimliligi arttirmaya yonelik gelistirilen
yontem ve tekniklerin aslinda pek ¢ok alanda yaygin olarak kullanilmasi ile

sonu¢lanmaktadir.

Verimlilik arttirma ¢aligsmalar1 kapsaminda, is etiidii uygulamalar1 da aslinda, kar
maksimizasyonu, giderleri azaltma ve maliyetleri diisiirme gibi benzer sonuglara
ulagsmay1 hedeflemektedir. Bu nedenle giliniimiizde pek ¢ok isletme is etiidii konusu ile
ilgilenmekte ve kendi sektdrlerinde uygulanabilirligi konusunda c¢alismalar
yapmaktadirlar. Is etiidiiniin temel hedefleri isletmelerdeki verimliligi arttirmak ve
insan yapisina uygun is akislar1 ve calisma kosullar1 saglamaktir. Is etiidiiniin

yapilabilmesi igin veriye ihtiyag¢ vardir. Is etiidiinde veriler, belirli akis dilimlerinin



stireleri ile bunlarin oranlama miktarlar1 ve faktorlerinden olusmaktadir (Bilen, 2007,

s. 27).

Is etiidii uygulamalarina yaygin olarak imalat ve iiretim isletmelerinde
rastlanmakla birlikte son yillarda hizmet sektoriindeki isletmelerin de konuyla
ilgilendigi dikkat ¢cekmektedir. Bu kapsamda gastronomi alaninda faaliyet gosteren
hizmet ve liretim isletmelerinin de konuya duyarli olmasi gerekliligi ortaya ¢ikmustir.
Bu calismada; aslinda bu gereklili§in ortaya konmasi fikrinden hareketle; toplu
beslenme hizmeti sunan, bir gesit liretim isletmesi 6zelligi tasiyan ve gastronomi
alaninda faaliyet gdsteren isletmelerde; is etiidii tekniklerinin uygulanabilirliginin ve
bu uygulamalarin verimlilik artisina etkilerinin ortaya konmasi amaglanmaktadir.
Toplu beslenme hizmeti sunan endiistriyel yiyecek icecek isletmeleri, temel olarak
geleneksel yeme igme isletmelerinin organizasyonlarina sahip olsalar da iiretim
hacimleri ve yapilari itibari ile farkli 6zellikler tagimaktadirlar. Bu nedenle farkli
yapida miisteri profiline, kendilerine 6zgii yiyecek icecek hazirlama pisirme ve sunma
yontemlerine sahiptirler. Bu calismada, bu siireclerin 1iyilestirilmesi ve
verimliliklerinin arttirilmasi konusunda is etiidii uygulamalarinin uygulanabilirliginin
ve sonuglarinin ortaya konmasi hedeflenmektedir. Kavramsal yaklasimla endiistriyel
mutfak ve is etiidii konular1 irdelendikten sonra, ozellikle is etiidii uygulamalarinin
gastronomi alaninda faaliyet gdsteren iiretim isletmelerinde uygulanabilirliginin

ortaya konmasi lizerinde durulacaktir.

Yine yapilan bu ¢alismada, is etiidii uygulamalarinin endiistriyel mutfak tanimina
uyan bir isletmede uygulanmasi ve sonuglarin is siireclerine, verimlilige ve 6zellikle
calisanlarin is yiikiinlin azaltilmasina etkilerinin somut olarak ortaya konmasi

hedeflenmektedir.
1.1.Problem

Endiistriyel mutfaklar, faaliyet alanlar ¢cer¢evesinde hitap ettikleri miisterileri i¢in
siirekli olarak iiretim yapmak durumundadirlar. Uretim sirasinda is giiciiniin ve iiretim
alaninin etkin kullanilmasi tercihten daha ¢ok zorunluluk olarak 6n plana ¢ikmaktadir.
[s etiidii uygulamalari kullanilarak; birim iiriin maliyeti azalir ve isletmenin en temel
amaglarindan olan karlilik birim kar olarak artar, iirtin daha kisa siirede miisteriye

ulasacagindan miisteri memnuniyeti ve uzun vadede talebi artar.



Bu noktadan hareketle arastirmanin problemi, is etlidii uygulamalari ile endiistriyel
mutfaklardaki is silireglerinin iyilestirilmesi ve bu iyilestirmenin ¢alisanlarin is yiikii,

zaman ve personel verimliligi tizerine etkilerinin degerlendirilmesidir.
1.2.Amag¢

Aragtirmanin  temel amaci, endistriyel mutfaklarda siirdiiriilen {retim
faaliyetlerinin is etlidii teknikleri ile degerlendirilerek verimliligin arttirilmasina,
calisanlarin is yiiklerinin azaltilmasina, siireclerin kisaltilarak siireden tasarruf
saglanmas1 ve birim maliyetlerin diisiiriilmesine etkilerinin ortaya konmasidir. Bu

temel amag dogrultusunda, asagidaki sorulara yanit bulunmaya ¢aligilacaktir:

Endiistriyel mutfaklarda, is etiidii tekniklerinden metot etiidii kullanilarak igletme
verimliligi saglanabilir mi?

Endiistriyel mutfaklardaki iiretim siireleri is etiidii teknikleri kullanilarak kisaltilabilir
mi?

Endiistriyel mutfaklarda, metot etiidii kullanilarak; malzeme, is giicli, tezgah, enerji,
sermaye gibi kaynaklarin en iyi kullanim1 saglanabilir mi?

Endiistriyel mutfaklarda, metot etiidii kullanilarak genel imalat yo6ntemleri
tyilestirilebilir mi?

Endiistriyel mutfaklarda, fiziki ¢alisma kosullarinda yapilacak iyilestirilmelerle

birlikte is giicii verimliligi saglanabilir mi?
1.3.0nem

Is etiidii uygulamalari, verimliligi arttirmak igin 6zellikle sanayii endiistrisinde
kullanilan ve etkili oldugu bilimsel ¢aligmalarla desteklenmis uygulamalardandir. Son
yillarda hizmet isletmelerinin de konuyla ilgilendigi dikkat g¢ekmektedir. Bu
uygulamalarin 6zellikle gastronomi alaninda faaliyet gésteren toplu beslenme igin
tretim yapan endiistriyel mutfak olarak adlandirilabilecek isletmelerde de
uygulanabilirliginin arastirilmasi alana bir katki olarak goriilmektedir. Yakin zamana
kadar sanayii isletmelerinde ve endiistriyel {iriinlerde kullanilan yontem ve metotlarin,
iretim siirecleri acisindan benzer asamalari igeren yiyecek igecek isletmeleri agisindan
uygulanabilirliginin ve etkilerinin tartismaya agilabilecek olmasi alan yazina 6nemli

bir katkis1 olacagi diistiniilmektedir.
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1.4.Varsayimmlar

Arastirma verilerini elde etmek amaciyla secilmis olan endiistriyel yiyecek icecek
isletmesinde yapilan ¢alismanin diger endiistriyel mutfak isletmelerini ve evreni temsil
edecegi varsayilmaktadir. Arastirma kapsaminda olusturulan, metot etiidii ve zaman
etlidii uygulamalarinin yapilmasi i¢in gereken veri toplama araglarinin ve dlglimlerinin
yeterli ve glivenilir oldugu varsayilmaktadir. Gelistirilen iyilestirmelerin, is siire¢
performansini olumlu yonde degistirdigi ve calisanlarin is etiidii uygulamalari

konusunda bilgi sahibi olarak yapilan ¢calismalara yardimci olduklar1 varsayilmaktadir.
1.5.Smmirhliklar

Bu arastirmada; is etiidii uygulamalari, endiistriyel mutfaklarin tasarimi ve
endiistriyel mutfak ¢alisanlarinin; tutum, algi, baglilik faktorleriyle ilgili kaynaklara
ulagilirken, endiistriyel mutfaklarda is etiidii uygulamalan ile ilgili kaynaga
ulagilamamasi kaynak yoniinden siirlilig1 olusturmaktadir. Bu arastirmada; is etiidii
uygulamalar1 geleneksel anlamda endiistriyel bir iirtin olarak tanimlanamayacak,
iiretilen yiyecekler lizerinden yapilacagindan alan yazinda 6rnek teskil edecek bir

kaynaga ulasilamamasi arastirmanin siirliliklaridir.

Uygulamanin yapilacagi endiistriyel mutfakta 6l¢iim kosullarinin olusmasinda
sikint1 yasanmasi. Her bir mutfagin farkli 6zellikler tagimasi ve genelleme yapmanin
zorlugu. Elde edilen sonuglar dogrultusunda getirilen Onerilerin, maliyet ve
uygulanabilirlik  acisindan  degerlendirilmesi  arastirma  sinirhiliklar1  olarak

degerlendirilmektedir.

Arastirmada; endiistriyel mutfaklarda yapilan lglim siirelerinin yogun olmasi ve
her bir endiistriyel mutfak isletmesinin kendi i¢inde degerlendirilmesi gerektigi
diistintildiigli i¢in veri kaynagi olarak uygulamanin gerceklestirildigi endiistriyel

mutfak ile simirlandirilmistir.
1.6. Tanimlar

Mutfak Kavrami: Her tiirden yiyecegin hazirlandigi, pisirildigi ve bazi 6zel

durumlarda da tiiketildigi yer (Kaya, 2000, s. 121).

Endiistriyel Mutfaklar: Hammaddenin satin alinmasindan itibaren tasima,

depolama, pisirme, servis ve atik siirecine bagli havalandirma ve enerji sistemlerini
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kitlesel gida tiretimine uygun olarak planlamis ve gerceklestiren ticari kaygi giiden-

giitmeyen tiim mutfaklara denilmektedir (Zencir, 2015, s. 3; Arman, 2019, s.22).

Is Etiidii: s sistemlerinin incelenmesi ve diizenlenmesine iliskin yontem ve
deneyimlerin, ¢alisan kisinin is yapabilme giiciinii ve ihtiyaclarini da 6n plana alarak,
isin iyilestirilmesi ve isletmenin daha ekonomik calismasini saglamak amaciyla
uygulanmasidir (Alman Is Etiidii ve Isletme Organizasyonu — Reichs Ausscuss Fiir

Arbeitsstudium- REFA, 1988, s. 2).

Metot Etiidii: Bir isin yapilma asamasinda mevcut ve onceden tasarlanmis
olan uygulama bicimlerinin; daha kolay, etkin yontemlerle degistirilmesi,
uygulanmast ve bununla birlikte maliyetlerin diisliriilmesi amaciyla sistemli bir

bigimde kaydedilmesi ve elestirici gozle incelenmesidir (Yiicel, 2019, s. 33).

Zaman Etiidii: Belirli kosullar altinda yapilan bir isin bilesenlerinin
zamaninin ve derecesinin kayit altina alinarak ve bu yontemle elde edilen verilerin,
bahsedilen isin tanimi yapilmis bir ¢alisma performansinda  (tempo)
gerceklestirilebilmesi i¢in gereken zamani belirlemek i¢in kullanilan is 6lgme teknigi

olarak da tanimlanmaktadir (Kanawaty, 2004, s. 49).

Is Siireclerinin lyilestirilmesi: Siire¢ iyilestirme veya gelistirme,
isletmelerdeki is siireglerinin ve organizasyon yapilarinin, yapilmasi diisiiniilen
inceleme ve analizler 1513inda, uygulamaya konulmasi planlanan gelistirilmis
yontemler ile dongii siirelerini azaltmak, maliyetleri asagiya ¢ekmek, kaliteyi korumak
ve ¢alisan performanslarinda artis saglamak amaci ile yapilan ve miisteri isteklerini en

ist diizeyde karsilamay1 hedefleyen calismalardir (Tuzkaya ve Aksu, 2013, s. 4).
Is Olciimii: Kalifiye bir is¢inin tanim1 yapilmis (standart hale getirilmis) bir
isi, belirlenmis bir performans Seviyesinde yiiriitebilmesi igin gerekli olan zamani

saptamak amaciyla hazirlanmis tekniklerin uygulanmasidir (Bircan ve iskender, 2005,

S. 2).
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2 ILGILI ALANYAZIN

flgili alan yazin boliimii {ic alt bdlimden meydana gelmektedir. Bu
boliimlerden ilkinde; mutfak kavrami ve Ozellikleri, endiistriyel mutfak tanimi ve
ozellikleri, 6l¢eklerine gére mutfak tiirleri, mutfagin boliimleri, mutfak yerlesim tipleri
yer almaktadir. Ikinci kisimda; is etiidii kavrami ve tanimu, is etiidii teknikleri, is etiidii
tekniklerinden; metot, zaman ve mikro hareket etiidii tanim1 ve kullanilan semalari, is
Olclimii tanimi, temel asamalar1 ve tekniklerine yer verilmektedir. Son boliimde ise; is
stireci kavramu, is siireglerinin; 6zellikleri, siniflandirilmasi, hiyerarsisi, iyilestirilmesi

ve is slireci iyilestirme yontemleri incelenmistir.
2.1. Mutfak Kavramm

Yemek, hayatta kalmak icin karsilanmasi gereken en 6nemli gereksinimlerden
birisidir. Tarih oncesi ¢aglara yonelik yapilan arastirmalarda, insanlarin magarada
yasamlarini siirdiirdiigli donemlerde; magara i¢inde yemek pisirmek i¢in ayr1 bir alan
ve ara¢ gere¢ kullandiklar goriilmektedir. Tarimsal siirecte ilkel yontemler ve arag
gereclerin kullanildigr mutfaklarin insanin evrimi ile dogru orantili olarak degisime
ugradig1 goriilmiistiir. Baslarda avci toplayict olan insanoglu yerlesik hayata gecip
yeni buluslar ve araglar iireterek ayn1 zamanda beslenme aligkanliklarini da
degistirmistir. Insanoglu, artan niifusuna yeterli besini saglamak ve degisen mevsim
sartlarinin da etkisi ile depolamaya, iliretmeye ve vahsi hayvanlar evcillestirmeye
baslamistir. Atesin bulunmasindan sonra ise besinler i¢in pisirme ydntemleri

gelistirmistir (Giritlioglu, 2008, s. 13).

Arapca anlami “yemek pisirilen yer” olan “matbah” kelimesi Tiirk¢eye
“mutfak” olarak uyarlanmistir (Kiigiikaslan, 2011, s. 14). TDK’ya gore ise mutfak
“yemek pisirilen yer”, *“as dam1” ve “yiyecek kiltlirlinlin tamami” olarak
tanimlanmaktadir. Mutfak kavramina, hem i¢inde bulundugu toplumun kiiltiirel
yapisina hem de ¢esitli ara¢ gerecler kullanilarak fiziksel olarak icinde yer aldig:

topluma tiiretim alan1 olarak iki farkli baglik altinda bakilmalidir:

Kiiltiir olarak mutfak, yiyecek iceceklerin hazirlanmasinda kullanilan araclar,
pisirme yontemleri ve piif noktalari, sunum ritiielleri ve diger tiim 6zelliklerini i¢ine
alan kiiltiire denilmektedir (Derinalp, 2012, s. 14). Bu tanimlamaya uygun olarak Tiirk
Mutfag, Fransiz Mutfagi, Hint Mutfagi, Meksika Mutfag: ve italya Mutfag: gibi tiim
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diinyada bilinen mutfaklar 6rnek gosterilebilmektedir. Ornek verilen mutfaklara
bakildiginda uzun yillar varligini siirdiiren iilkelerin ve o iilkelerde yasayan insanlarin
kiltiir birikimlerini, gelenek — goreneklerini, tiim kutlama veya yas ritiiellerini ve
kendinden sonraki nesillere aktaracak kadar diinya tizerinde yer aldigin1 da s6ylemek
miimkiindiir. Mutfak kiiltiirii, ayn1 zamanda milli kiltiirle paralel olarak biiytiyiip
gelisimini  siirdiirmektedir. Mutfak bir ulusun kiiltiirii ile iliskilendirilerek ele
alindiginda o ulus ile ilgili baz1 unsurlar 6n plana ¢ikmaktadir. Bu unsurlar su sekilde

siralanarak ifade edilebilmektedir (Kiigiikaslan, 2011, s. 14):

e Yiyecek —igecek tiirleri,

e Yiyecek — igeceklerin hazirlanmasinda ve servisi esnasinda kullanilan arag-
gerecler ve cesitleri,

e Yemek hazirlama ve pisirme yontemleri,

e Yemek yemeye baslamadan, yemek yeme sirasinda ve sonrasinda uygulanan
torenler,

e Servis yapilirken uygulanan seremoniler.

Mutfak kavrami, fiziksel bir alan1 da ifade etmektedir. Her tiirden yiyecegin
hazirlandig1, pisirildigi ve bazi1 6zel durumlarda da tiiketildigi yer olarak ifade
edilebilmektedir (Kaya, 2000, s. 34). Fiziksel alan olarak mutfagi tanimladigimizda
baz1 unsurlar 6n plana ¢ikmaktadir (Aktas ve Ozdemir, 2007, s. 11):

e Yiyecek ve i¢eceklerin belirli araliklarda depolanmast,

e Yiyecek hazirhgmin aymi standartta, belirli miktarda ve kalitede
gergeklestirilmesi,

e Yiyecegin pisirilmesinin belirli porsiyon biiyiikliigiinde ve kalitede olmasi,

e Hazirlanan yiyecek ve igecegin tiiketilebilmesi,

e Tiim islemlerin ger¢eklesmesi i¢in ihtiya¢ duyulan boyutta alan.

Mutfak kavrami, iiretim agisindan degerlendirildiginde, {retimin temel
kaynagi olan insan faktorii yukarida bahsedilen tanimlamalarin igine alinmalidir.
Calisanlari, ¢alisma alanlari, kullanilan ara¢ ve gerecleri ile tiim bunlarin iliskisi ve
etkilesiminin uyumlu bir bi¢cimde gerceklestigi ayni zamanda da disaridan
gozlemlenebildigi fiziksel bir alandan bahsetmek miimkiindiir. Sunulan yiyecek ve

icecek hizmetlerinden belirli oranda kar elde etmeyi amaglayan isletmelerin
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tamaminda mutfaklar; kurulum asamasindan sonra bagli bulundugu isletmede
tiretimin siirekli olarak gergeklestirilmesi i¢in hammaddeleri dogrudan alan birim

olarak gider kalemleri diger birimlere gore gorece daha yiiksek ve daimi olan birimdir.

Aktas ve Ozdemir (2007, s. 13)’ e gore bir mutfak; calisanlari, ¢alisma alanlari,
kullanimda olan arag¢ — geregleri olan ii¢ tiretim unsurundan meydana gelmektedir.
Isletme mutfaklari; bu iiretim unsurlari ile mutfak hizmetlerinin gergeklestirilmesi ve
konuklarin memnuniyetini saglayarak isletmeyi kra gegirme amacini tasimaktadirlar.
Bu siiregte isletme mutfaklarinin tretilen her yiyecegin ve hizmetin Kkalitesinin

saglayicisi oldugu distiniilmektedir (Giritlioglu, 2008, s. 17).

Yiyecek — icecek isletmelerinden bahsederken ilk akla gelen ve en 6nemli
parcasi olan mutfaklar1 degerlendirirken, bu isletmelerinin mamul ya da yari
mamulleri isleyerek tiretim 6zellikleri de g6z oniinde bulundurulmalidir. Bu sebeple
yiyecek — icecek isletmelerini diger isletmelerden ayiran temel Ozellikler soz
konusudur. Bu o6zellikleri asagidaki sekilde ifade edebilmek miimkiindiir (Altinisik
vd., 2004, s. 3):

e Yiyecek —igecek isletmelerinde iiriin ¢esidinin fazla oldugu bilinmektedir. Bu
sebeple, yiyecek igecek isletmeleri oldukga genis bir alana yayilmis
durumdadir. Rekabet¢i politikalar, ekonomik yapi, sosyal alanlardaki
gelismeler ve tiiketici taleplerindeki farkliliklar, tretilip sunulan yiyecek

igeceklerin ¢esitlenmesine neden oldugu diisiiniilmektedir.

e Yiyecek — igecek isletmelerinde son iiriin tiretimi ve hizmetlerin sunumunda
emege karsilik sermaye degisimi s6z konusudur. Bu sebepten yiyecek icecek
isletmeleri diger isletmelere oranla emek ve sermaye yogunlugu fazla olan

isletmelerdir.

e Yiyecek —icecek isletmelerinde orgiitsel yap1 diger sektorlerdeki isletmelerden
farkli gelismektedir. Bu isletmelerindeki farkliliklar yiyecek icecek
isletmelerinin organizasyon yapisin1 da farklilagtirabilir. Bir aile restoran
isletmesinde, sorumlu olan kisi isletme sahibi de olabilir. Otel isletmelerinde

ise bu durumun tersi olarak organizasyonun en iistiindeki kisi olan yiyecek ve
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icecek miidiirii isletme sahibi olmayabilir. Yiyecek igcecek sektorii igerisinde
farkli orgilitsel yapiya sahip isletmelerde amag¢ farkli olsa da hedefin ayni
oldugundan bahsetmek miimkiindiir. Kar elde etme amaci gozeten yiyecek
icecek isletmeleri Orgiit yapisindan bagimsiz olarak bu amaci tagimay1
stirdiirdiigii disiiniilmektedir. Bu durumun yiyecek icecek igletmelerini, diger
tiretim isletmelerinden ayiran temel 6zelliklerden sayilabilir.

Yiyecek —igecek isletmelerinde menii planlamasinin 6ncelik sirasinda en 6nde
yer alan konu oldugu diistiniilmektedir. Kar amaci tasiyan yiyecek igecek
isletmeleri agisindan veya kamu yararini 6n planda tutan isletmeler agisindan
da menii planlanmasi, tiretilen {irtinlerin mamul veya yar1 mamul durumdan
katma deger katilarak miisteriye ulastirilan tiim siirecin kontrol edilmesini
saglamaktadir. Bu 0Ozelligi yiyecek igecek isletmelerini diger {iretim

isletmelerinden farkli kilan ayrim noktasi olarak bilinmektedir.

Yiyecek — i¢ecek sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin, konuk tiplerinin
farklilik gosterdigi bilinmektedir. Bu isletmelerde sunulan iiriinleri genis bir
yelpazede olmasinin, konuk tiplerinde farklilagmaya neden oldugu
diisiiniilmektedir. Dolayisiyla tiiketicilerin yiyecek igecek isletmelerini tercih
ederken, belli bash kriterleri baz aldiklar1 diisiiniilmektedir. Bu Kriterler;
konuklarin isletmeden beklentileri, yas gruplari, gelir durumlari, cinsiyeti,
milliyeti, 6grenim durumu olarak kisaca ifade edilebilir. Bu etkenlerin biri
veya birkagi, konugun ne tiirde bir yiyecek igecek isletmesini veya ne tiirde bir

hizmeti istedigini belirleyen 6nemli etkenlerden sayilabilmektedir.

2.1.1. Mutfak Kavraminin Tarihsel Gelisimi

Tarih Oncesi ¢aglardaki insanlarin, beslenme ihtiyaglarini aveilik ve toplayicilikla

giderdikleri bilinmektedir. Bu donemde dogada hazir halde; bitki kokleri, meyveler ve

bal ile karsilasmislar, avladiklari hayvanlarin etlerini tiiketmislerdir. Tarih Oncesi

insanlarin; magara duvarlarina, papiriislere ve bazi aga¢ kiitiiklerine ¢izdigi hayvan

resimleri, av sahneleri ve meyve sekilleri beslenme tarzlarim1 yansittigi diisiiniilen

gostergeler oldugu diisiiniilmektedir.
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Mutfak, insanla birlikte baslamistir (Gokdemir, 2009, s. 17; Aktas ve Ozdemir,
2007, s. 9). Yapilan incelemeler sonucunda elde edilen bulgular insanoglunun magara
doneminde bile yasamsal faaliyetlerini siirdlirebilmek i¢in barmaklarinin igerisinde
yemek yeme alani olarak farkli bir bolim ve ara¢ — gere¢ kullandiklarini

gostermektedir.

Atesin kesfinden sonra insanlar, mutfagin evrimine onciiliik etmis ve onceleri av
hayvanlarinin etlerini ve topladiklar liriinleri ¢ig olarak tiiketirken, atesin bulunmasi
ile ateste 1sitilarak yapilmis olan kaplar sayesinden pisirme sanatini ortaya
cikarmiglardir (Kiiciikaslan, 2011, s. 105). Ates sayesinde, insanlar besinleri pisirmeyi,
daha dayanikli ara¢ — gerecler yapmayi, 1isinmay1 ve aydinlanmay1 dgrenmislerdir.
Ates, istenildigi zaman elde edilebilmesinden ve yasami kolaylastirmasindan dolay1

insanligin simgesi haline gelmistir (Kurt, 2006, s. 27).

Insanoglu, avei toplayict ve gdcebelikten yerlesik hayata gegisle birlikte; topragi
islemeye ve hayvanlari evcillestirmeye baglamistir. Dogada kendiliginden yetisen
yabani bitkileri iiretmeye, trlinlerin ihtiya¢ fazlalarini zor zamanlar i¢in saklamaya
baslamislardir. Avladiklar1 hayvanlarin bagirsaklarinin igerisinde ya da gilineste
kurutarak kotii giinler i¢in yemekleri saklayarak besinlerin her zaman ulasilabilir
olmasini saglamislardir (Aktas ve Ozdemir, 2007, s. 12). Hayvanlar evcillestirmeyi
dgrenen insanlar, hayvansal {iriinlerin yap1 ve tatlarii degistirmeye baslamistir. Inek,
keci ve koyun siitiinden tereyagi ve peynir elde ederek hem direkt olarak hem de diger

besin maddeleri ile karigtirarak kullanmaya baglamiglardir (Kiigiikaslan, 2011, s. 78).

Beslenme ve yemek iiretimi; sadece insanoglunun aglik diirtiistiniin bastirilmasi,
hayatta kalmak icin gerekli enerji ihtiyacinin karsilanmasi ya da karmm doyurma
amaciyla degil, insanlarin ve toplum kiiltiiriiniin begenisi dogrultusunda sekillenip
gelistirilen bir sanattir. Caglar dncesinden beri insanlar, toplumun getirdigi diizen ve
aligkanliklar i¢erisinde yemek yemisler, bununla birlikte medeniyet tarihi boyunca da

toplumsal yemek aliskanliklari ve seremonilerini giiniimiize kadar tasimiglardir.

Gegmiste konutlarinin ortasinda yanan atesi kullanarak en temel ihtiyaglarini
karsilayan insanlar hane i¢i yasayan niifus artis1 ile konut yapisini degisime ugratmis
ve atesin bulundugu ortami1 Ozellestirerek mutfak mekanimi tasarlamislardir

(Kalemdar, 2017, s. 31).
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Yazili kayitlardan elde edilen bilgilere gore; Eski Misirda yemekler yerde bir sofra
etrafinda ya da sandalyede oturularak yenir, sofralarda genellikle kizartilarak
pisirilmis kiimes hayvanlan tiiketildigi bulgularina ulasilmistir. Yemek yenilirken
dans edilir, sarki sdylenir, g¢esitli eglencelere ve gosterilere yer verilmistir (Cakar,
2010, s. 32). Genellikle avlu bigiminde tasarlanan Antik Yunan evlerinde odalar,
merkezi daha biiyiik olan avlunun etrafina insa edilmistir. Tasarimda, orta avlu olarak
kullanilan kistim mutfak olarak tasarlanmistir. Sinif farkliliginin belirgin sekilde ortaya
konuldugu bu donemde, alt tabakadaki kisilerin evinde mutfak bulunmadigi
diistiniilmektedir. Bununla birlikte, {ist simif Romali evlerindeki mutfaklarin ise
olduk¢a donanimli oldugu bilinmektedir. Alt smifta mensup insanlar, yiyeceklerini
halka acik mutfaklarda pisirdikleri belgelerde ge¢mektedir. Ilerleyen zamanla ve
toplumsal sinif ayriminin azalmasi ile halk yemeklerini kendi konutlarinda, sonradan
etraft ¢evrilen avlunun igerisinde agik havada pisirmeye basladiklar1 bulgularina

ulagilmistir (Canakei, 2012, s. 23).

Sominenin gelmesi ile ocaklarin, odalarin merkezinden duvar ve duvar dibine
tasinmis olduklarini goriilmektedir. Sominelerin ilk O6rneklerinin har¢ ve tugladan
yapilan ocaklar olarak kullanildig1 diisiiniilmektedir. Ates, tugladan yapilan ocaklarin
tizerinde yakilir ve ocaklarin alt kisimlar1 ise odun koymak amaciyla kullanilirdi.
Demir veya bronzdan yapilan tencere ve kazanlar, kilden yapilan dayanikliligi daha az
olan kazanlarin yerini almistir. Sicakligin kontrol edilebilmesi adina, ocak insa
edilirken i¢ kisma yerlestirilen aski aparatlari ile pisirme kaplari atese yaklastirilip
uzaklastirilarak, pisirmenin istenilen sekilde yapilabilmesine olanak tanimaktaydi
(Kalemdar, 2017, s. 32).

Orta ¢agda insanlar, hayatta kalma kosullarinin zorlu olmasindan dolay: toplu
halde yasamlarini siirdlirmiislerdir. Derebeyleri ya da soylularin satolarinda ve
manastirlarda yasamlarini siirdiiren insanlar, ev sahipleri ne pisirirlerse onu yemek
zorunda kalmiglardir. Yemekler avluda ya da i¢inde baca olan bir odanin igerisinde
genellikle de salonun ortasinda pisirilmistir. Bu donemde pisirilen yemekler daha ¢ok
sert ekmek dilimleri lizerinde servis edilerek el ile yenmistir. Yiyecek malzemeleri
cesit olarak sinirli olmasina ragmen, konut icerisinde koleler kullanilarak is giicii
konusunda sikint1 yasamadan yemek pisirilebilmistir (Giirsoy, 1995, s. 16). Pisirme ve

hazirlik agsamasinda kullanilan araglar ¢esitlenerek ¢ogalmis, daha dayanikli araglara
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yer verilmeye baslanmistir. Bu araglarin en ¢ok kullanilanlari; ocak gorevi géren agik
bir ates, bicak, bakir veya demirden yapilan pisirme kazanlari, tepsiler, satirlar ve

tirtinleri 6giitmeye yarayan havandir (Canakgi, 2012, 5.26).

Orta c¢agdaki ilkel yillarin ardindan; ticaretin gelismesi ve tarimda yeni
yontemlerin  kullanilmas1 ile krallar, din adamlar1 ve feodal derebeyleri
zenginlesmistir. Boylece kalelerde, satolarda ve manastirlarda s6lenler ve ziyafetler
goriilmeye baslanmistir. Bu donemde, mutfaklar tamamen bina igerisinde ayr1 bir oda
olarak goriilmeye baslanmistir. Bdylece dumanin oturma odalarini kirletmesi
engellenmis; isten ve kirden temizlenen oturma odalari, ev sahiplerinin sosyal
statlisiine olumlu etki etmis, sik bir sekilde dosenmeye baslanmistir (Kurt, 2006, s. 29).
Donemin mutfaga dair en 6nemli gelismeleri as¢ilik meslegini icra eden kisilerin
toplum i¢inde saygi kazanmasi ve asgilara yiiksek iicretler 6denmeye baslanmasidir.
Orta ¢agda mutfaklarda yasanan bu degisimler, 6zellikle Fransiz Mutfaginin gelisim
temellerini olusturmustur (Aktas ve Ozdemir, 2007, s. 15).

Mutfagin altin ¢aginin, 1800'li yillarda tinii diinyanin pek ¢ok yerine ulasan Marie
Antoine Careme ile basladigi; onun kadar biiyiik bir usta olan Georges Escoffier ile 20
yy. ilk yarisinda kapandigi diistiniilmektedir. Careme, Fransa Disisleri Bakani, Rus
Car1, Polonya Krali I. Alexander ve Baron Rotschild gibi dnemli kisilerin asgibasi
olarak ¢alismistir. Kii¢iik bir restoranda ¢irak olarak baglayan Careme, burada yemek
sanatinin temelini 6grenme sansini elde etmis ardindan kendini gelistirip Paris’e
giderek as¢ibasi unvanini kazanmistir. Hayatini, ascilik sanati ve klasik mutfak
hakkindaki ince detaylar1 gelecek kusaklara aktarmaya adayan ve bunu bir gorev
olarak kabul eden Careme, klasik mutfagi olusturan ilk mutfak sefi olarak tarihe adini
yazdirmistir (Cakar, 2010, s. 40).

Klasik mutfaklar; calisan personel se¢imi, arag-gere¢ standartlar1 ve kullanilan
malzemelerin niteligi bakimindan her zaman incelik gerektiren mutfaklar olmuslardir.
Klasik mutfaklarin bu zorlayici 6zellikleri nedeniyle devrim sonrasi zor zamanlar
geciren Paris’te restoran isleten sefler ya meniilerini degistirme yoluna gitmisler ya da
isletmelerini kapatmak zorunda kalmislardir. Zaman i¢inde orta sinifin zenginlesmesi
ile Fransiz mutfag: tekrar gelismeye baslamistir. Boylece, yeni lezzetler ortaya ¢ikmis

ve bu yeni lezzetler “Burjuva Isi”, “Bankac1 Isi” olarak isimlendirilmistir. Bugiin
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klasik olarak adlandirilan mutfak, tiim bu gelismelerle sekillenmeye baglamis olan 19.

yy. Fransiz mutfagidir (Cakir, 2010, s. 40).

19.yyin sonlar1 ve 20.yyin baglarinda ger¢eklesen Sanayi Devrimi’nde ortaya ¢ikan
su ve buhar enerjili tiretim tesisleri, ilk seri iiretim hatti ve kitlesel tretim gibi
teknolojik gelismeler mutfaklarda da degisimleri beraberinde getirmistir (Derinalp,
2012, s. 17). Makinelesme faaliyetleri, toplu yemek iiretim faaliyetlerine olanak
saglamistir. Sanayi Devrimi ile Endiistriyel Mutfaklar ortaya ¢ikmus, Ozellikle tiim
diinyay1 etkileyen I. Diinya Savasi sirasinda gergeklestirilen endiistriyel yemek
hizmetleri sayesinde milyonlarca insan ve askerin beslenebilmesi saglanmistir.
Endiistriyel yemek hizmetinin savas sirasinda sagladigi kolayliklar bazi is yeri
sahiplerinin ilgisini cekmis bu sistemler gelistirilerek devam ettirilmistir. Is yerlerinde
yemek hizmetinin verilmeye baslanmasi ile Kitlelerin ev disinda yemek yeme
deneyimlerinin 6nii agilmistir (Aktas ve Ozdemir, 2007, s. 13; Cakir, 2010, s. 38;
Kigiikaslan, 2011, s. 19).

2.1.2. Endiistriyel Mutfaklar

Ev dis1 gida iiretiminde yer alan mutfaklarin, siirekli degisen toplumsal yemek
yeme aligkanliklarina hizla uyum saglamak i¢in daha kisa siirede, belirli bir standartta
ve siirekli olarak toplu yemek tiretiminin gergeklestirilebilmesi amaci ile ortaya ¢iktigi
diisiiniilmektedir (Arman, 2019, s. 20). Buna gore degisen tiiketim davranislarina
uyum saglayip gelisim gosteren bu mutfaklar, havalandirma teknolojisi,
konveksiyonel (sicakligi esit dagitan fanlara sahip ekipmanlar) ve termal pisirme
ekipmanlart gibi birbirini tamamlayic1 teknolojileri de kullanmaya baslayarak
“Profesyonel Mutfaklar, Ticari Mutfaklar ve Endiistriyel Mutfaklar” isimleriyle

anilmaya baglanmstir.

Endiistriyel mutfaklar konseptlerine ve yerlesim tiplerine goére birbirinden
ayrilabilmektedirler. Hammaddenin satin alinmasindan itibaren tasima, depolama,
pisirme, servis ve atik siirecine bagl havalandirma ve enerji sistemlerini kitlesel gida
iretimine uygun olarak planlamis ve gerceklestiren ticari kaygi giiden-giitmeyen tim
mutfaklara Endistriyel mutfaklar denilmektedir (Zencir, 2015, s. 47; Arman, 2019, s.
24). Bu mutfaklarda kullanilan alet ve ekipmanlar da “endiistriyel alet ve ekipmanlar”

olarak adlandirmaktadir.
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2.2. Olceklerine Gore Mutfak Tiirleri

Mutfaklar faaliyet gosterdigi organizasyonun yapisi, kapasitesi ve ihtiyaglar
dogrultusunda adlandirilmaktadir. Bunlar; kiigiik 6lgekli, orta 6lgekli ve bliyiik olgekli

olmak tizere ii¢ baslik altinda incelenmektedir.

2.2.1. Kiiciik Olcekli Mutfak Tiirleri

Kiigiik 6lgekli mutfak organizasyonlarina sahip isletmeler yapilar1 geregi olarak
daha az personel ile iiretim yapmaktadirlar. Bununla beraber, personelin kendini
yetistirmesi, performansini arttirmasi ve gelisimini durmaksizin stirdiirmesi agisindan

kiigiik 6lgekli mutfaklar oldukga elverislidir (Gokdemir, 2009, s. 48).

Tiim mutfaklarda oldugu gibi kiiclik 6lgekli mutfaklarda gerceklestirilen tim
operasyonlarin sevk ve idaresinden sef as¢i sorumludur. Kiigiik dlgekli mutfak
organizasyonlarinda, sef ascinin bilgi ve becerisi 6n plana ¢ikmaktadir. Bununla
birlikte; sef ascinin is yiikiinii azaltan, mutfaktaki is akisindan ve bu akisin
devamliligindan sorumlu olan yardimeilari bulunmaktadir. Tiim ¢alisanlar daha fazla
kisimda gorev almaktadirlar ve ¢alisan sayis1 daha fazla olan mutfaklara gore daha ¢ok

emek harcarlar (Arman, 2019, s. 36). (Bkz.; Sekil 1)
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Sekil 1: Kiigiik olcekli Mutfak Semasi

Kaynak: Arman, A. (2019). Endiistriyel mutfak tasarim
olciitlerinde islevsellige bagh parametrelerin degerlendirilmesi ve
tasarima yonelik oOneriler. Yaymmlanmamis Doktora Tezi. Konya:

Necmettin Erbakan Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii.

2.2.2. Orta Olgekli Mutfak Tiirleri

Orta Olgekli mutfaklarda, kiigiik Ol¢ekli mutfaklara nazaran mutfak kisimlara
ayrilmistir. Bu kisimlarin basinda ise sorumlu bir as¢1 bulunmaktadir. Kisim sefleri
olarak adlandirilan bu asgilar, her kisimda olmamakla birlikte calistiklar1 birimde
kendilerine yardimci olan diger kisim asgilar1 veya komileri ile ¢aligmaktadirlar. Sef
as¢1, mutfagin operasyonlarin sorunsuz olarak siirdiiriilmesinden sorumlu olmakla
birlikte tim kisimlarin is boliimlerini dagitir, isleyisinin planlamasini yapar ve

operasyon denetimini de gerceklestirmektedir.

Ornek ekip olarak ise; Sef asc1, sicak sefi, pastane sefi, gece sefi, soguk sefi,
personel asgisi, kisim yardimer asgilart veya komileri ve bulasik¢ilardir (Canaket,

2012, s. 30). (Bkz., Sekil 2)
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Sekil 2: Orta Olgekli Mutfak Semasi

Sef Asc1
] 1 _I_I 1 1
Soguk | [Pastane Gece  [Personel _Bulaslkgl Sicak
Sefti | | Sefi | | fi | | Ascist | | Sefi
| Kisim T? Kisim
Yardimcisi yardimcisi

Kaynak: Canakgl, T. (2012). Dort ve bes yildizhi otel isletmeleri mutfak
seflerinin, mutfak teknolojilerinin verimlilie, Kkaliteye ve miisteri
memnuniyetine iliskin algilari. Yayimlanmis Yiiksek Lisans Tezi. Mersin: Mersin

Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii.

2.2.3. Biiyiik Olcekli Mutfak Tiirleri

Biiytlik olcekli mutfak tiirlerinde, calisilacak mutfagin biyiikliigii ve hedeflenen
miisteri sayis1 diistiniilerek, mutfak kisimlart alt birimlere ayrilmakta, birim sayilart
artmakta ve calisan personelin sayisi diger Ol¢ekteki mutfaklara gére daha fazla

olmaktadir.

Organizasyon yapisinin biiylimesiyle dogru orantida hem sef ag¢inin hem de diger
calisanlarin sorumluluklarinda artis beklenmektedir. Mutfak ekibinin gerek bilgi ve
tecriibeleriyle gerekse ekip ici iletisim ve yOnetim yetenekleriyle bir biitiin olarak
uyumlu hareket i¢inde olmalar1 gerekmektedir. Ekip igerisinde ast — {ist iliskisinin 6n
plana en ¢ok ciktigi mutfak tiirlerinden olan biiylik 6l¢ekli mutfaklarda; kisim
seflerinin mutlaka yardimcilar1 olmaktadir (Gékdemir, 2009, s. 19).

Biiyiik olgekli mutfak ekibine 6rnek olarak; sef asci, souschef, gece sefi, sos
sefi, pastane sefi, porsiyon sefi, 1zgara sefi, kasaphane sefi, soguk sefi, salata sefi,
kahvalt1 sefi, corba sefi, yedek as¢1, ekmek sefi, yedek sef, komiler, yardimcilar ve
bulasik¢ilardir (Canake1 2012, s. 31). (Bkz., Sekil 3).
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Sekil 3: Biiyiik Olcekli Mutfaklarda Organizasyon Semasi

Sos Sefi Sef Asc1

Sous Chef
ok | [P ] b [ | [ el
ogu astane alata ahvalti
Sefi | efi | ek Sel BableSel | Tgen [OcceSell | Taefi
e [ e N S —
Yedek Sef | Ascilar YAeggelk ' Bulagikcilar

I— Komiler

Kaynak: Canakgi, T. (2012). Dort ve bes yildizh otel isletmeleri mutfak
seflerinin, mutfak teknolojilerinin  verimlilige, Kkaliteye ve miisteri
memnuniyetine iliskin algilari. Yayimlanmis Yiiksek Lisans Tezi. Mersin: Mersin

Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii.

Meniilerde yer alan tirlinlerin tiirleri, kullanilan pisirme yontemleri, hazirlik
asamalar1 farklilik gdsterdiginden; gida giivenliginin saglanmasi ve tiiketici sagliginin
korunmasi sartiyla; endiistriyel mutfaklarin farkli boliimlere ayrilmasi gerekliligi

dogmustur.
2.3. Endiistriyel Mutfak Boliimleri

Isletmeler kuruluslar1 asamasinda; ayn1 anda giivenli ve standardi oturmus bir
bicimde hizmet sunmay1 planladiklari miisteri sayisini esas alarak biinyelerinde yer

alan endiistriyel mutfaklari farkli boliimlere ayirma yoluna gitmislerdir.

Endiistriyel mutfak boéliimleri; sicak boliimii, soguk boliimii, pastane boliimii,
kasaphane, personel mutfagi, banket mutfagi, bulasikhane, ekmek hazirlik bolimii,
balik hazirlik boliimii, sos boliimii, hazirlik alanlari, servis alanlar1 ve kuru gida —
soguk hava depolar1 olarak adlandirilmaktadir. Bu kisimlar, isletme planlamasi ve
hedefine uygun olarak alt birimlere bdolinmekte veya st birimlerle

birlesebilmektedirler.
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2.3.1.Teslim Alma

Bu béliimde tesise disaridan hammadde ya da yar1 mamul maddelerin girisi
gerceklesir. Gelen flriinler; miktar, kalite ve fiyat kontrolleri yapilarak teslim alinir.
Uretim alan1 olan mutfaga oldukca yakin konumdadir. Kuru erzak, soguk hava
depolart gibi stoklamaya elverigli boliimleri vardir. Direk tesis disina baglanan

kapisinin olmasi malzeme girisleri agisindan avantaj saglar.

Mutfak yoneticisi bir giin dnceden kalan mamul ve yart mamulleri bilir. Ertesi
giin i¢in gerekli malzemelerin siparislerini yazip hazirlar veya kendisi bizzat gidip
malzeme secimini gerceklestirir bu sekilde bir gilin sonraki ihtiyaclar tamamen

giderilmis olur (Erdogan, 2017, s. 33).

2.3.2. Hazirlama ve Pisirme Boliimleri

Hazirlama boliimiinde; iiriinler sunuma ya da pisirmeye hazirlanmaktadir

(Cakar, 2010, s. 39).

Dograma islemlerinin 6n hazirligin temel noktasi kabul edilmesinden dolay1
servis zamani disindaki is planlamasinin 6zenle yapilmasi gerekmektedir. Bu
boliimde, genellikle ¢iraklar ve mutfak hiyerarsisinde alt kademe ¢alisanlar seflerin ve
ustalarin  yonlendirmesi ile c¢alismalarini  slirdirmektedir. Farkli hazirlama
boliimlerinde farkli malzemeler kullanilmaktadir. Ornegin; pastane bdliimiinde oval
demir ve bakir kaplar, ¢irpicilar, mikserler, sekil kaliplar1 vb. bulunur. Bu boliim

pisirme boliimiine direk baglantili olmalidir.

Pisirme bolimleri mutfagin kalbinde yani tam ortasinda konumlanmaktadir.
Konumu sayesinde diger tim bdliimlerle iletisimi oldukg¢a kolaydir. Sicak olarak
servis edilmesi gereken iirlinlerin son olarak pisirilme, sicak olarak muhafaza etme ve
yeniden 1sitma islemleri bu boliimde ger¢eklesmektedir (Erdogan, 2017, s. 34). Cesitli
tip ve boyda ocaklar, tencereler ve kizartma tavalari, elektrik ve gaz firinlari, sicak
yemek tezgahlari, calisma istasyonlari gibi ¢esitli ara¢ ve geregler bu bolimde

bulunmaktadir.
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2.3.3.Bulasik Yikama ve Cop Toplama

Bu bolim mutfakta; ekipmanlar kullanilarak yapilan liretimin aksamadan ve
ayni kalitede devam etmesi, mutfak operasyonunda kullanilan taginabilir tiim mutfak
ekipmanlarinin temizlenmesi ve yeniden kullanima hazir hale getirilmesinden sorumlu
olan boliimdiir. Ayn1 zamanda {irtinlerin artiklarinin, tiretim esnasinda ve sonrasinda
ortaya ¢ikan ¢oplerin toplanip ayristirildigl ve geri doniisiime gitmesi gereken tiim
materyallerin siniflandirilarak atildig1 boliimdiir. Bu boliimiin yonetimi sef bulasikci
tarafindan gergeklestirilmekte olup calisanlarin tamamina bulasik¢1 veya Fransizca

karsilig1 olan ‘steward’ denilmektedir (Cakir, 2010, s. 40).
2.3.4. Yonetim

Mutfak yoneticisi ve yardimcilarindan olusan boliimdiir. Yonetimin basinda
sef asc1 yer almaktadir. Yonetim boliimii; mutfakta alinan tiim kararlarda tesis
yoneticilerinin ~ bilgileri  dahilinde uygulamaya ge¢mektedirler. Mutfagin

farkliliklarinin ortaya ¢iktig1 beyin boliimii olarak da diisiiniilmektedir.

Sef aggmin biirosunda iginde veya Oniinde bilgilendirme panosu
bulundurulmaktadir. Bu pano sayesinde giiniin, haftanin ve aym Onemli olaylar
mutfak personeline direkt olarak aktarilmaktadir. Ofisin konumu personelin mutfaga

giris yaptig1 yolun iizerinde yer almaktadir.

Biiroda ayrica personel ¢aligma ¢izelgeleri hazirlanilmakta, gerekli durumlarda
yemek receteleri olusturulmakta veya yeniden gbézden gecirilmekte, menii

hazirlanmakta ve kiymetli mutfak ekipmanlari saklanmaktadir.

2.3.5.S1cak Boluimu

Endiistriyel mutfaklardaki is yiikii yogunlugunun en fazla oldugu boliim olmasi
nedeni ile mutfak i¢i konumu ve 6nemi oldukga biiytiktiir. Her ¢esit sicak yiyeceklerin
hazirlandig1r bir boliimdiir. Bu béliimde; sicak soslar, soslu ve sulu yiyecekler,
garnitiirler, ¢orbalar, et sulari, pilavlar, makarnalar, sicak balik yemekleri, kebaplar ve
1zgaralar, haglamalar, derin yagda ve tavada kizartmalar yapilmaktadir (Aktas ve
Ozdemir, 2007, s. 5). Sicak mutfakta bulunan ekipmanlardan bazilar ise; kuzine,

davlumbaz, 1zgara, salamandra, benmari, fritoz, biliylik devrilir tava, silindirik veya
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dikdortgen kaynatma tenceresi, firinlar, buharli firin, mikrodalga firin olarak karsimiza

¢ikmaktadir (Ttirkan, 2009, s. 88).

2.3.6.Soguk Boliimii

Bazi isletmeler i¢in soguk mutfak boliimii ayn1 zamanda hazirlik ve saklama
alanidir. Bu kisimda ¢ogunlukla, titizlik isteyen dekoratif isler yapilmaktadir. Sicak
mutfaga yakin bir kisim olarak hizmet veren soguk mutfakta zeytinyaglilar, salatalar,
soguk etler, mezeler ve flimeler yani sira her gesit soguk yiyecek tiretilebilmektedir

(Giritlioglu, 2008, s. 32).

Genel olarak soguk mutfakta yapilan isler su sekilde gruplanabilir (Tiirkan,
2009, s. 91):

» Dayaniksiz yiyeceklerin depolanmasi,

Uriinlerin hazirhig1 ve sef gdzetiminde muhafazasi,
Zeytinyaglilar, mezeler ve diger ordovr hazirligi,
Soguk yiyecekler i¢in ¢esitli siislemeler,

Kanepe ve sandvi¢ hazirligi,

Fiime, terin, pateler (puf boregi) gibi 6zel soguk yiyecekler,

YV V.V V V VY

Salata sosu ve tartar sos gibi soguk soslar.

2.3.7.Pastane Boluimii

Her tlirden pasta, tathh ve dondurmanin, yemeklerin yaninda, 6zellikle de
kahvaltida verilecek olan kek, pogaca ve ekmek ¢esitlerinin hazirlandigi boliimdiir
(Kabacik, 2008, s. 34). Pastanelerde, pasta pisirme firinlari, diger boliimlere oranla
daha genis tezgahlar ve hazirlik alanlari yer almaktadir. Pastane alanini ortam 1sisinin
daha net sekilde iklimlendirilmesi gerekmektedir (Tiirksoy, 1997, 5.86). Ortam 1s1s1,

+16°C ila +20°C arasinda tutulmasi uygun kabul edilmektedir.

Bu boéliimde; hazirlik ve pisirme islemi ayni anda yapilmaktadir. Bu 6zelligi
sayesinde pastanenin pisirme boliimiine yakin olmasi zorunlu degildir. Ancak -18°C
1sida bulunan soguk hava dolaplarina olan konumu is akisini kolaylastirmasi agisindan

onem arz etmektedir (Tiimer, 2008, s. 22-23).
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2.3.8.Kasaphane Boliimii

Yemeklerde kullanilmasi planlanan her tiirden etlerin dograndigi, parg¢alandigi
ve pisirmeye uygun hale getirildigi boliimdiir (Tiirkan, 2009, s. 25). Isletme girdi
maliyeti agisindan ¢ok 6nemli bir konumda olan kasaphane; etlerin tazeligini korumasi
ve hijyenik olarak kalmasi i¢in ortam 1sisinin siki bir bigimde kontrol altinda

tutulmasina ihtiya¢ duymaktadir (Giritlioglu, 2008, s. 55).

Sicak mutfak boliimiiyle gerceklestirilen yogun is akisindan dolay1 bu boéliime
yakin olmasi zaman yonetimi agisindan 6nem arz etmektedir. Kasaphanede bulunan
muhafaza depolarinin 1s1s1, etlerde bulunabilen mikroplarin zehir liretme faaliyetlerine
devam etmesinin oniine gegmek +3°C; tazeligini korumalart i¢inse 0°C de olmalidir
(Tirkan, 2003, s. 19). Aymi zamanda kullanimina sonradan ihtiya¢ duyulmasi

planlanan iirlinleri muhafaza etmek adina -18°C dolaplara sahip olmas1 gerekmektedir.

Capraz bulasmanin en sik karsilasildigt ve dikkat edilmesi gereken
boliimlerden olan kasaphanede; kirmizi et, beyaz et ve deniz {irlinlerinin iizerinde

uygulanan islemler i¢in farkli ekipmanlar ve tezgahlar kullanilmalidir.

2.3.9.Personel Mutfagi

Tiim personelin misterilerden farkli bir alanda yemek yedigi ve dinlendigi
kistm  olmaktadir. Bu mutfakta yemek hazirlama ve dagitma islemi
gerceklestirilmektedir. Personel mutfaginin hazirlhik mutfagi kendi igerisinde yer
almaktadir. Tesisin biiyiikliigiine gore ana mutfaga bagli veya ana mutfaktan ayr1 bir
noktada konumlandirilmis olabilir. Ancak, personel mutfaginin sahip oldugu kapasite

personel sayisi ile dogru orantida olmasi gerekmektedir (Giritlioglu, 2008, s. 55).

Bazi tesislerde personel mutfaklari, kendi i¢inde; bulasikhane, erzak deposu,
soguk dolaplar1 barindirmaktadir. Personel mutfaginda c¢alisan personeller ana
mutfaktaki kadrodan ayri olmakla birlikte direkt olarak sef as¢min denetiminde

operasyonlar1 siirdiirmektedirler.

2.3.10.Banket Mutfagi

Toplu organizasyonlara ev sahipligi yapan isletmelerde yer alan mutfaklardir.
Toplu organizasyon veya banket adin1 alan bu etkinliklere hizmet sunan mutfak birimine

banket mutfagi denilmektedir. Banket salonuna bitisik veya direkt baglantisinin oldugu
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bir yerde konumlandirilmaktadir. Ana mutfaktaki is akisin1 aksatmamak igin tesis
icerisinde ayr1 bir mutfak olarak kendi ekipmanlariyla tiretim yapmaktadir. Banket
mutfaginin ¢alisan kadrosu diizenlenen etkinliklerin niteligi ve niceligi ile baglantili olarak
ana mutfak personelinden veya direkt olarak kendi mutfak personellerinden olusmaktadir
(Tiirkan, 2009, s. 33).

2.3.11.Balik Hazirhk Boliimii ve Sos Bolimiu

Tim deniz {iriinlerinin saklama kosullarma uyum saglayacak sekilde
parcalanilarak hazirliginin yapildigi boliim olup; soguk dolaplarla baglantili olmasi ve

ortam 1sisinin kontrol altinda tutulmasi gerekmektedir (Tiirksoy, 1997, s. 86).

Sos boliimiinde, tesis meniisiindeki triinlerin tamaminin soslarinin hazirhgi
yapilmaktadir. Mutfak yapisiyla degiskenlik gosterse de gore ¢orbalar da bu boliimde
hazirlanabilmektedir. Sos bdliimiinde aynm1 zamanda marinasyon islemleri

gerceklestirilebilmektedir (Eliagik, 1996, s. 22).
2.3.12.Servis Koridoru ve Depolar

Mutfak ile restoran kismini ayiran boliime servis koridoru adi verilmektedir. Bu
yol, mutfagin tiim yemek salonlarma erisimini saglamaktadir. Bununla birlikte servis
koridoru, kirli servis takimlarinin ve tabaklarin bulagikhaneye mutfagm igine girmeden
gotiirtilmesine imkan tanimaktadir. Bu béliim i¢in mutfaktaki en yogun is akisinin oldugu

ve is trafiginin en ¢ok yasandigi alan oldugu varsayilmaktadir (Budak, 2015, s. 94).

Yiyecek — igecek isletmelerinin mutfaklarinda kullanim amaglarina gore ana
depolar ve mutfak koltuk alti depolar1 bulunmaktadir (Cakir, 2010, s. 42). Depolar,
malzemelerin saklanirken farkli 1s1 degerlerinde saklamasi gerekliliginden dolayz;
soguk depo, dondurucu depo, kuru depo ve farkl iirlinlerin depo edileceginden; siit

tirtinleri, meyve sebze ve et- balik deposu olmak iizere birbirinden ayrilmaktadirlar.

Yiyecek icecek isletmelerinde firetilen friinler dayaniksiz olmasi sebebiyle
yiyecek ve igeceklerde bozulmalar1 engellemek amaciyla yiyecek igecek isletmeleri ilk

giren ilk gikar (FIFO) yéntemini depolama asamasinda kullaniimaktadir.

Depolarin, mutfak is akisina katkida bulunmak {izere bazi temel 6zelliklere
sahip olmalar1 beklenmektedir (Oztas ve Ucan, 2002, s. 27; Kolak, 2004, s. 151; Aktas
ve Ozdemir, 2007, s. 61; Bulduk, 2013, s. 393; Ciftci, 2014, s. 32):
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» Ana mutfaga veya birden ¢ok mutfagin bulundugu isletmelerde bagl
bulundugu mutfaga yakin olmalidir,

» Stoklanmasi planlanan mamul veya yart mamuller igin yeterli alana
sahip olmalidir,

» Depolanmasi planlanan {rilinlerin yerle direkt temasinin olmamasi
yerden minimum 20 cm yiikseklikte bulunmasi uygun goriilmektedir,

» Depo i¢ kisim materyallerinin kolay temizlenebilen malzemeler
kullanilarak yapilmasi gerekmektedir,

» Malzeme giris ¢ikisinin rahat saglanabilmesi i¢in, depo zeminlerinin
girinti ve ¢ikintisiz yapida planlanmalidir,

» Kolay agilabilir olmali, personelin disar1 ile baglantisini saglayacak olan
alarm ve uyar sistemlerine sahip olmas1 sart kogsulmaktadir,

» Depo duvarlarinin beyaz renkte fayans veya agik renkte materyaller ile
kaplanmasi hijyen acisindan 6nem arz etmektedir,

» Depo zemininin kaymaz ve dayanikli malzemeler kullanilarak yapilmis
olmasi1 gerekmektedir,

» Kuru gida depolarmin iizerinde asma tavan olmasi; zamanla
havalandirma kanallar1 ve borularin iizerinde birikecek tozlarin

iriinlerin lizerine gelmesi 6nlenmeli temizlik kolaylig1 saglanmalidir.
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Sekil 4: Mutfak Boliimleri

Yonetim

Bulasikhane Kasaphane

Depolama Kahvalti
P Hazirlik
Hazirlama
ve Pigirme
Bolumleri
Sebze
Pastane
Hazirlama
Yonetim Personel
Ofisleri Mutfagi
Sicak Soguk
Bolimu Bolimu

Kaynak: Aktas, A. ve Ozdemir, B. (2007). Otel isletmelerinde
mutfak yonetimi. Ankara: Detay Yayincilik.
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Sekilde goriildiigii iizere mutfagin boliimleri genel olarak yukaridaki gibidir.
Faaliyette olan endiistriyel mutfaklarin tamaminin sahip olduklar1 kapasite dlgiitleri

cercevesinde bu bdoliimlerin hepsini bulundurmasi beklenilmemektedir (Bkz., Sekil
2.4).

Bununla birlikte; bu boliimler tesislerin yapisina uygun bir bicimde farkli
yerlesim planlarina sahip olmakta ve kendi iclerinde de iiretim ihtiyaclarma ve
beklentilerine yonelik olarak faaliyet gostermektedirler. Uretim asamalari

farkliliklarinin 6n planda bulundugu mutfak boliimleri:

2.4. Mutfak Yerlesim Tipleri

Calismanin bu boliimiinde mutfaklar, yerlesim diizenlerinin sekillerine gore
gruplara ayrilarak incelenmektir. Genel olarak, mutfaklar | (Tek Duvar veya Diiz) tipi,
Koridor (Paralel) tipi, Ada tipi, L tipi, U tipi, G tipi, Daginik tip mutfaklar olmak tizere
adlandirilmaktadir (Yildirim, 1999, s. 23; Grimley ve Mimi, 2007, s. 97; Uyar, 2014,
s. 21; Budak, 2015, s. 32; Boz, 2019, s. 31; Sar1, 2019, s. 28).

Mutfak yerlesimi tiirii genel olarak tiim mutfaga uygulanabilecegi gibi her
kisim icin farkli yerlesim tipi segilerek de olusturulabilmektedir. Mutfak yerlesim
bi¢imine karar vermek oldukg¢a gii¢ bir konu olarak kabul gérmektedir. Mutfak
yerlesim sekilleri, profesyonel mutfak seflerinin deneyimlerine gore verdikleri
tavsiyeler alinip; mutfak yerlesimi konusunda uzmanlasmis mimarlar ve profesyonel
endistriyel mutfak planlayicilarinin  deneyimlerinin  birlesimi  ile  ortaya
cikarilmaktadir. Tiim mutfak yerlesim tiplerinin kendi iglerinde avantajlara sahip
olduklar1 kadar dezavantajlari da yok degildir. Mutfak yerlesim tipi se¢imi yapilmadan
once menii olusturulmali, hedeflenen tiiketici profili analiz edilmeli, ayn1 anda hizmet
sunulmak istenen miisteri sayis1 hesaplanmali, mutfak tarzlar1 veya isletme temalari
olusturulmali, kurulum yapilacak alanin fizibilite raporlar1 olusturulmali ve tiim bunlar
testlere tabi simiilasyonlarda canlandirilmalidir. Tim bu ¢aligmalar yapildiginda
ortaya ¢ikarilan mutfak yerlesimi ve yerlesim diizenleri kullanimda olan menii i¢in
olusturulmus olmaktadir. Ozellikle, sunulan iiriinlerde degisiklige gidilmesi,
kullanilan ekipmanlarin yenileri veya daha gelismis olanlar1 ile gilincellenmesi
gerektiginde, is etiidii analizleri yapilarak; sermaye sahipleri, ¢alisanlar ve miisteriler

acisindan yerlesim sekillerinin avantajlarini kaybetmeden siirdiiriilmesi elzemdir.
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Mutfakta yer alan eylemler toplamda {i¢ donanim igerisinde toplanmaktadir.
Bunlar; yikama, pisirme ve depolama alan1 olup bu alanlar mutfakta yer alan ¢aligma

ticgeni olarak isimlendirilmektedir (Sar1, 2019, s. 32) (Bkz., Sekil 5).

Sekil 5: Calisma Ucgeni

YIKAMA
DEPOLAMA PISIRME
O4-0-
- O0—0
) J

Kaynak: Sari, H. (2019). Cok kath konutlarda mutfak bicimlenis siirecinin
irdelenmesi: Kayseri ornegi. Yayimlanmamis Yiiksek Lisans Tezi. Erciyes:

Erciyes Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii.

Mutfak is akisinin saglanma bigiminin 6zeti olan mutfak ¢aligma liggeni, eviye
(yikama alani), ocak (pisirme alani), buzdolab1 (depolama alani) gibi {li¢ temel
unsurdan olusmaktadir. Borhan ve Ekmen’ e (2009, s. 3) gore: Bu unsurlarin birbiri
arasinda kisa mesafe olmasi ¢alisma alanini azaltip gereksiz yapilan tasima islemlerini
azaltirken, alanin ¢ok uzun olmasi mutfakta ¢alisma siirecinin yorucu olmasina sebep

olmaktadir.

Endiistriyel mutfaklarda sabit donanimin yerlestirilmesi ve ¢calisma alanlarinin
tasariminda yaygin olarak kullanilan diizenlemeler mevcuttur. Ornegin; sicak mutfak
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icin Ada seklinde bir diizenleme diisiiniiliirken, soguk mutfak i¢in L, pastane i¢in U
seklinde yerlesim planlar1 uygulanmaktadir. Hizli ve self servis sunan birimler i¢in ise
Tek Duvar Tipi diizenleme tercih edilmektedir. Baz1 6zel durumlarda ise mutfak
yerlesim tipleri karma bir sekilde kullanilabilmektedir (Aktas ve Ozdemir, 2007, s.
119).

Mutfak yerlesim tiplerini detayl1 olarak inceledigimizde:
2.4.1. | (Diiz Tip veya Tek Duvar Tipi) Tipi Mutfak

Bu yerlestirme tipinde, biitiin mutfak ekipmanlari ve {initeleri bir arada tek bir

dogrusal duvar boyunca siralanmakta, pisirme, yikama, hazirlik gibi isler yan yana

yapilmaktadir (Yazicioglu, 2010, s. 31) (Bkz., Sekil 6).

Sekil 6: I (Tek Duvar Tipi veya Diiz Tip) Tipi Mutfak Yerlesim Plan:

pisirme ykama/hazirlama L |depolama

Kaynak: Yazicioglu, D. (2010). Mutfak tasarim siireci (1.Bask1). Istanbul:

Literatiir Yaynlar1

Dogrusal c¢aligma diizlemi olan I Tipi Mutfaklarda eylem alanlar1 arasinda
dogrusal hareket s6z konusudur. Kullanima hazir olan {iriinler depolama alanindan
hazirlama alanina getirilerek sonrasinda pisirilmektedir. Sinirl1 ve sabit mentilere sahip
olan isletmeler i¢in kullanim1 daha kolay olan I Tipi mutfaklar {iretimin en rahat ve

akici yapilabildigi mutfaklar olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Yazicioglu, 2010, s. 33).
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Depolama kismindan alinan bazi friinlerin bir sonraki islem alanina
gotiirilmesi  sirasinda, tasimaya yardimci olan ekipmanlar gerekmektedir. Bu
nedenden Otiirli depolama alani ile hazirlama alani arasindaki mesafeler minimum
seviyede olmali, pisirme alani ile hazirlama alani arasinda ise ¢aligmanin rahatlikla

yapilabilmesi igin gerekli alana sahip olunmasi gerekmektedir (Ors, 2020, s. 25).

2.4.2. Paralel (Koridor) Tipi Mutfak

Paralel (Koridor) Tipi Mutfaklar; ¢alisma alanlarmnin birbirine paralel iki
duvarda yerlestirildigi mutfak tipleridir. Calisma alanin1 iki parga haline getirmekte; |
tipi mutfaga gore daha fazla depo ve ¢alisma alanindan faydalanmasini saglamaktadir
(Beaugé, B. 2012, s. 8 -23). Alan konusunda problemi olan tesislerde tercih edilmekte,
calisma Ttg¢geni olusturuldugunda yorucu ayak trafigini ortadan kaldirmakta,
daginiklig1 azaltmakta ve tiretim performansini optimize etmektedir (Agat, 1991, s. 8).
Paralel tipte mutfak yerlesim sistemlerinde iki ayri tiirii bulunmaktadir. Bunlar: Arka
arkaya paralel (koridor) tipi yerlesim ve yiiz yiize paralel tipi yerlesim olarak karsimiza
cikmaktadir (Budak, 2015, s. 40) (Bkz., Sekil 7):

Sekil 7: Paralel Tip Mutfak Yerlesimi

Kaynak: https://turizm.kastamonu.edu.tr/index.php/tr/gastronomi-ve-mutfak-
sanatlari/uygulama-mutfagi#gallery7281e607c5-1. Erisim Tarihi: 18.09.2020
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% Arka Arkaya Paralel (Koridor) Tipi Mutfak Yerlesimi

Bu yerlesim tipinde ¢alisanlar, sirtlar1 birbirine bakacak sekilde iki ayr1 ¢alisma
ticgeninde faaliyetlerini slirdiirmektedir. Tek bir havalandirma sistemi tinitesi her iki
tezgah i¢inde yeterli olmas1 sebebiyle ekipman tasarrufunun saglanabilecegi yerlesim
tipleri olarak kabul edilmektedir. Bununla birlikte; calisma alanlarinda, baslangig
hareketlerinin 180 derecelik doniisler siklikla yapilmasindan dolay1 is gorenlerde
cesitli sirt- eklem agrilar1 olabilmekte ve operasyon sirasinda Ozellikle birlikte
calismaya aligkin olmayan calisanlarin basina is kazalar1 gelme riski bulunmaktadir.
Calisma Ttniteleri arasina duvar veya rafli yiiksek engelleyici herhangi bir unsur
girdiginde iletisim sekteye ugramaktadir. Mutfak tasarimi yapilirken yerden tavana
kadar bir engelleyici planlanmas:1 operasyon esnasinda c¢alisanlarin iletisim

kopukluguna neden olmaktadir (Taner, 2001, s. 35).

+¢ Yiiz Yiize Paralel (Koridor) Tipi Mutfak Yerlesimi

Bu yerlesim tipinde calisanlar, farkli tezgahlarda yiiz yiize bakacak bi¢imde
caligmaktadirlar. Arka arkaya paralel tipi yerlesim bi¢iminden farkli olarak; tezgahlar
duvara bitisik sekilde degil merkeze daha yakin olacak sekilde konumlandirilmaktir.
Tezgahlarin iki gegis alan1 bulunmasi ve her tezgah igin ayr1 havalandirma sistemine
ithtiyac duyulmasi gibi olumsuzluklar1 s6z konusudur. Bununla birlikte; tiim is gorenler
daha rahat gozlenebilmekte ¢aligma performansi degerlendirilmesi yapilabilmektedir.
Calisanlar arasimna engelleyici unsurlarin giremedigi i¢in is kazalarinin Oniine
gecilebilmesi bakimindan faydali olmakta ve mutfak personeli arasindaki iletisim, jest
ve mimiklerle desteklenerek daha basarili bir hale gelmektedir. Yiiz ylize paralel tipi

yerlesime kizartma isleminin yapildig: bir mutfak 6rnek olarak verilebilmektedir:

Donduruculu depolama {initesi olan tezgahta <I1> kizartilacak iirlinler
depolanmaktadir. Besinler bu tezgahtan fritozlere <2> aktarilmaktadir. Kizartma
islemi bittikten sonra servis icin tezgahta <3> bekletilmektedir. Buradan servis i¢in

paralel tezgaha <5> yonlendirilmektedir. Bazi iiriinler i¢in kizartma isleminin yani sira
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1zgaralar da kullanilmaktadir. O zaman {iiriin 1zgaralara <4> gonderilmektedir. Bu is

akigina uygun ekipman yerlesimi sekil deki gibi olmaktadir (Ttimer, 2008, s. 44).

Sekil 8: Kizartma ve Izgara Mutfag:

Kaynak: Tiimer, H. (2008). Toplu beslenme hizmeti verilen kurumlarda
mutfak planinin incelenmesi ve mutfak planinin is akisina etkileri iizerine bir
arastrma. Yaymmlanmis Yiiksek Lisans Tezi. Ankara: Hacettepe Universitesi,

Saglik Bilimleri Enstitiisii.

1. Sogutuculu depolama ve istifleme tezgahi
2. Fritoz

3. Depolamali tezgah

4. 1zgara

5. Servis tezgahi
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2.4.3. L Tipi Mutfak Yerlesimi

L tipi mutfak yerlesimleri, mutfakta yer alan ¢alisma alanlarinin birbirini kesen
iki duvar ile L harfi bigiminde yerlestirilmesinin sonucu bu isimle anilmaktadir. L tipi
mutfak yerlesimi uzun zaman Once gelistirilip ev tipi mutfaklarda kullanilmaya
baglanmistir. Ancak ergonomi saglamasi agisindan endiistriyel mutfaklarda da
popiilerligini son yillarda kazanmaya basladigi goriilmektedir. Bu tipte yerlesimi
basarili kilan esas nokta ise; depolama, hazirlama ve pisirme alanlarinin birbirine
oldukca yakin konumda olmasidir. Bu yerlesim sekli ile ¢alisma {iggeni oldukca akici
kullanilabilmektedir (Beaugé, B. 2012, s. 9 -21). L tipi mutfak yerlesiminin
dezavantaji, iki kenarmin birleserek olustugu kosenin 6zel ¢oziim gerektirmesidir
(Agat, 1991, s. 8). Bununla birlikte daha fazla makine yerlestirme agisindan da
kolaylik saglamaktadir (Taner, 2001, s. 34).

Asagidaki sekilde, L tipi mutfak yerlesiminde is akisina 6rnek olarak, pasta
hazirlik alaninda gergeklesen ekmek yapim islemi gosterilmektedir. Ekmek yapiminda

is akist ve buna uygun ekipman yerlesimi su bicimde olmaktadir:

Pasta hazirlik alanma giris kisminda lavabo <1> bulunmaktadir. Mikser,
lavabonun hemen yaninda yer almaktadir <2>. Lavabo ve mikserin yan yana olmasi
yikama iglemi i¢in hareketleri azaltmakta ve zamandan tasarruf saglamaktadir. Daha
sonra kesme ve karistirma gibi islemler i¢in tezgah <3> kullanilmaktadir. Dolayisiyla
tezgahin miksere yakin olmasi tasima islemini engellemektedir. Sonraki asamada
karisim hamur yogurma makinesine <4> tasinmaktadir. Burada un arabasinin <6>
hareketli olmas1 tagima isleminde kolaylik saglamaktadir. Hamur yogurma
makinesinden ¢ikan hamur porsiyonlara ayrilmak {izere diger tezgaha <5>
taginmaktadir. Bu yiizden hamur yogurma makinesinin yaninda da bir tezgahin yer
almasi uygun bulunmaktadir. Tezgahta porsiyonlanmig hamurlar hareketli araba yada
tekerlekli tasima raflar1 yardimiyla firina <7> tasinmaktadir. Bu islem sirasinin en iyi
bicimde gergeklestirilebilmesi i¢in ekipmanlarin sekilde goriildiigii gibi yerlestirilmesi

gerekmektedir (Ttmer, 2008, s. 44-45).
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Sekil 9: Pastane Boliimii

Kaynak: Tiimer, H. (2008). Toplu beslenme hizmeti verilen kurumlarda
mutfak planinin incelenmesi ve mutfak planinin is akisina etkileri iizerine bir
arastirma. Yaymmlanmis Yiiksek Lisans Tezi. Ankara: Hacettepe Universitesi,

Saghk Bilimleri Enstitiisii.

1. Lavabo

2. Mikser

3. Tezgah

4. Hamur yogurma makinesi
5. Tezgah

6. Un arabasi

7. Firm
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2.4.4. U Tipi Mutfak Yerlesimi

Bu yerlesim tipi, ¢aligma alanlarimin ti¢ duvar boyunca siralandig genellikle
biiyik mutfaklarda  kullanimi  tercih  edilen yerlesim  bi¢imi  olarak
degerlendirilmektedir. U tipi yerlesim yapilan bir mutfak, mutfagin orta kismini
bosaltan ve duvarlarin is akisinin 6niine ge¢gmesini engelleyen bir tasarima sahiptir
(Agat, 1991, s. 12). Is akis1 sirasinda birbirine yakin olmas1 gereken fakat birbirinden
ayrilmas1 gereken alanlar bir arada ise, bu plan tercih edilmektedir. Bu tip
yerlestirmeye bulasik yikama ve iiretim alaninin bir arada oldugu mutfaklar 6rnek
olarak gosterilebilmektedir. Eryilmaz (1999, s. 23)’a gore, kullanim kolayligi ve
verimliligi en fazla olan mutfak yerlesim tiri U tipi yerlestirmedir. Calisma
ticgenlerinin kesintisiz olmasi, ¢alisma merkezlerinin birbirine yakin olmalar1 ve
calisma alanlarinin fazla olmasinin sagladigi avantajlara ragmen, koselerde kalan
alanlarin  kullanimin1 zorlagtirmasi bu yerlesim bi¢iminin dezavantaji olarak

goriilmektedir (Ors, 2020, s. 28- 29).

Asagidaki sekilde (Bkz., Sekil 9), U Tipi planlamaya ornek olarak
bulasikhanede gerceklesen bulasik yikama islemi verilmektedir. U Tipi yerlesime

uygun is akis1 ve buna uygun ekipman yerlesimi su bicimde olmaktadir:

Bulasik toplama penceresinden ya da rafindan gelen kirli bulasiklar
konteynirda <1> bekletilmektedir. Daha sonra bardak tiiriindeki bulasiklar, tezgaha
<2> agtyla dizilmektedir. Kirli bulasiklarin bekledigi konteynir ve tezgahlar yan yana
yerlestirilmektedir <1, 2 ve 3>. Kirli bulagiklar bu tezgdhta <3> yikanana kadar
bekletilmektedir. Diger tezgéahta kirli bulasiklar 6n durulama <4> i¢in hazir hale
getirilmekte ve yikanmak tizere bulasik yikama makinesine <5> gonderilmektedir.
Bulagik makinesinde yikandiktan temiz bulasiklar daha sonra depolama alanima <6>
alinmaktadir. Kuruyan bulagiklar hareketli iiniteler <7> yardimiyla servis alanina

taginmaktadir (Ttimer, 2008, s. 48).

40



Sekil 10: U Tipi Mutfak Yerlesimi

@ ?

Kaynak: Tiimer, H. (2008). Toplu beslenme hizmeti verilen kurumlarda

mutfak planinin incelenmesi ve mutfak planimin is akisina etkileri iizerine bir
arastirma. Yayimlanmis Yiiksek Lisans Tezi. Ankara: Hacettepe Universitesi,

Saghk Bilimleri Enstitiisii.

1. Bulagsik toplama penceresi 5. Bulasik makinesi
2. Kirli bulasik alani 6.Temiz bulasik rafi
3. Siyirma tezgahi 7. Bulagik arabalar1

4. On durulama
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2.4.5. Diger Tipte Mutfak Yerlesim Diizenleri

Kullanim siklig1 gérece daha az olan mutfak yerlesim tipleri ise; Ada Tipi, G
Tipi Mutfak ve Daginik Tip Mutfak yerlesimi olarak adlandirilmaktadir: Mutfak
planlamasi yapilirken mutfagin isletme i¢indeki konumuna gore bu yerlesim tipleri

tercih edilebilmektedir.

e Ada Tipi Mutfak Yerlesimi

Pisirme alaninin mutfak merkezine konumlandirilmast ile ortaya ¢ikan mutfak
yerlesim diizenidir. Otel mutfaklarinda 6zellikle de sicak mutfaklarda sikca
karsilagilan bir yerlesim sistemidir. Mutfak alaninin daha etkili kullanimin1 amaglayan
bu yerlesim tiirii; genis alanlara sahip olan mutfaklarin orta kisimlarina yerlestirilen
ocak ve ¢alisma tezgahi ile gereksiz hareketleri minimuma indirmektedir. (Albayrak,
2012, s. 13; Sak, 2014, s. 20). Ada tipi mutfak yerlesim tipinin, diger dipte mutfak

yerlesim bicimleri ile siklikla kullanildigi goriilmektedir.

e G Tipi Mutfak Yerlesimi

Cok yaygin olmayan bir mutfak tipi olarak degerlendirilmektedir. U tipi mutfak
yerlesim bi¢giminde oldugu gibi ii¢c duvarin kullanimiyla olusturulsa da duvarlarindan
birinin igeri biikiilmesiyle ‘G’ seklini almaktadir (Gelegen, 2009, s. 13). Sef asc1
genellikle ice biikiilen kismin ortasinda yer alarak birden fazla gorevi yerine
getirmekte ve operasyonu rahat bir sekilde denetledigi diistiniilmektedir. Tezgahlar
arasindaki hareketleri azalttigi diisiiniilse de bu mutfak yerlesiminin en biiytik

dezavantaji ayn1 tezgahta calisan sayisinin arttirilamamasi olarak 6n goriilmektedir.

e Dagmik Tip Yerlesim Diizeni

Bu yerlesim diizeninde, tamamen binanin 6zelliklerine, kullanilan
ekipmanlara, is akisina gore planlama yapilmaktadir. Daginik tip yerlesim yapilirken
cok dikkatli olunmali ¢aligma tiggenleri kurulumu esas alinmalidir. Endiistriyel mutfak
ekipmanlari1 oldukca pahali olmalarindan dolay1 gereksiz tedarikler kaginilmasi basta

sermaye sahipleri agisindan 6nem arz etmektedir.
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Mutfak yerlesim tiplerini belirlemek, endiistriyel mutfaklarin kurulum
asamasindan once dikkatle incelenip; sahip olunan kaynaklarin verimli kullanilmasi
i¢cin baslangi¢ noktasi oldugu diisiiniilmektedir. Her ne kadar ilk kurulum asamasinda
hassasiyetle planlamalar yapilsa da cagin ve miisteri taleplerinin degisimine ayak
uydurma konusunda sorun yasanabilmektedir. Bu noktada is etiidii uygulamalar

isletme i¢i iyilestirmeler agisindan 6nem arz etmektedir.

2.5. Is Etiidii

Bu béliimde is etlidii kavrami tanimu, is etiidii uygulamalarinin agiklanmasi,
etiit calismasi i¢in gereken verilerin toplama araglarinin agiklamasi yer almaktadir. Bu
kisimda, metot etiidii, is Ol¢limii, zaman etiidii ve mikro hareket etiidii kavramlar1

aciklanarak kullanilan semalar agiklanmaya ¢aligilmistir.
2.5.1. is Etiidiiniin Tanim

Is etiidii hali hazirda yapilmakta olan bir isi; sermaye sahipleri, is gorenler ve
miisteriler acisindan diizenlenmesi ve iyilestirilmesini amaglayan analizler biitiiniidiir.
Is etiidii, is sistemlerinin incelenmesi ve diizenlenmesine iliskin yontem ve
deneyimlerin, galisan kisinin is yapabilme giiclinii ve ihtiyaglarini da 6n plana alarak,
isin iyilestirilmesi ve isletmenin daha ekonomik calismasini saglamak amaciyla
uygulanmasidir (Alman Is Etiidii ve Isletme Organizasyonu — Reichs Ausscuss Fiir
Arbeitsstudium- REFA, 1988, s. 2). Kurt ve Dagdeviren (2011, s. 3)’e gore ise is etiidii

tanimi soyledir: “Is Etiidi, is sistemlerinin analiz ve giincelleme edilmesine iliskin teknik ve

yasantilarin, ¢aliganlarin is kabiliyetinin ve gereksinimlerinin de goz 6niinde tutarak, isin iyilestirilmesi

ve igletmenin daha ekonomik ¢aligmasini saglamak amaciyla uygulanma hareketleri diizenlenmesidir”.

Uriin iireten veya hizmet sunan tiim iiretim ddngiilerinde is etiidiiniin kullanimimnn
temel kazanimi verimliligi arttirarak degistirmektir (Bezen, 2007, s. 22). Bunun

yaninda is etiidii su amaglar i¢inde kullanilmaktadir (Dogan, 1998, s. 34 — 35):

o Gereksiz faaliyetlerden uzak durmak,

o Gerekli faaliyetleri belirleyip bu faaliyetleri miimkiin olan en ekonomik
bicimde gergeklestirilmesini saglamak,

e Uygun ¢alisma yontemlerini tiim ¢alisanlar agisindan standart hale getirmek,

e Isileilgili dogru zaman standartlarini belirlemek,

e Uretime yardimci olan ekipmanlardan alinan verimi artirmak,
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e Mevcut ¢alisma kosullarini iyilestirip daha uygun ¢alisma kosullarina gegmek,

seklinde siralayabiliriz.

Is etiidiiniin temel amaglari, {iretim faaliyetlerini kolaylastirmak, isin yapilmasi
icin daha ekonomik yontemleri tercih etmek ve is siireglerinin baslangicindan sonuna
ne kadar zamanda yapilacagini planlamak seklinde ifade edilebilmektedir (Dogan,
1998, s. 34 — 35). Ayrica is etlidiiniin diger bir amaci, iiretim ekipmanlarinin kullanim
oranlarini Glgerek makine, malzeme ve insan giicliniin {iretimde ne sekilde rol
alacaklarin1 belirleyip tiim unsurlardan maksimum fayda elde etmektir (Saygili, 1991,
s. b1).

2.5.2. Is Etiidii Uygulamalarinda insan Etmeni

s etiidii uygulamalarmin basarisini etkileyen ana faktér, yapilacak olan iyilestirme
faaliyetlerinden dogrudan etkilenecek olan birimlerin bu ¢alismanin faydasina
inanmalaridir. Aksi halde is etiidiiniin temel yapilmasinin temel amaci olan verimlilik

artigina ulasilamaz (Kahya, 2017, s. 12 — 15).

Is etiidii ¢alismasinin amacinin ve tekniklerinin neler oldugunun agiklanmasi
gereken ilk kisiler, yoneticilerdir. Ust kademe yoneticilerin destegini almayan higbir
calismanin basariya ulagsmasi beklenemez. Bir is etiidii uygulamasinda basari i¢in en
yukaridakilerden baslamak {izere her diizeydeki yoneticilerin anlayis ve destegi
kagmilmazdir (Kahya, 2017, s. 12 — 15). Eger iist basamaktaki yoneticiler is etiidi
uzmanmin ne yapmak istedigini bilmezlerse, iyi anlamazlarsa, alt kademedeki

yoneticilerin desteginin saglanamayacag agiktir (Kiigiikdeniz, 2010, s. 22).

Is etiidii, calisanlarin; yapilan is ile arasindaki iliskinin incelenmesi ve
iyilestirilmesi gayesini tasimasindan dolayi, yapilan etiit ¢aligmalarinin basarisi
dogrudan insan faktori ile ilgilidir (Kurt ve Dagdeviren, 2011, s. 54). Bir is etiidii
caligmasi kapsaminda siirece dahil edilen ¢alisanlar, ¢alismanin sonuglarindan da en
cok etkilenecek olan is unsurlaridir. Dolayisiyla bu kisilerin siirece katilimi ve destegi

¢ok 6nemlidir.

Is etiidii uygulayicismin en sik karsilastigi problem ustabasilarm tutum ve
davraniglaridir (Kahya, 2017, s. 13). Atdlyelerde ve fabrikalarda ustabasi olarak

adlandirilan birim elemanlar1, kii¢iik 6l¢ekli mutfaklarda sef asci; orta olcekli
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mutfaklarda sef as¢1 yardimcisi (souschef); biiyiik 6lgekli mutfaklarda ise kisim sefi
olarak isimlendirilmektedir. Yapilmasi planlanan etiit caligmalarindan 6nce mutlaka
ustabasilarin destegi saglanmalidir. Ustabasinin yapilmasi planlanan etiide tepki
gostermesi, alinacak sonuglarin faydasiz olmasma yol a¢maktadir. Is etiidii
uygulayicist atdlyede ¢alismaya baslamadan Once is etiidii ¢aligmalarinin amacini ve
kullanilacak yontemleri ustabasina net bir sekilde agiklamis ve etiidiin faydasina ikna
etmis olmalidir. Ustabasilarin is etiidii ¢alismalarina tepki gostermelerinin muhtemel

nedenleri asagidaki ifadelerde yer almaktadir (Kurt ve Dagdeviren, 2011, s. 58):

o Ustabasi, sef veya birim sorumlusu is etiidii ¢alismalarindan en ¢ok etkilenecek
kisidir. Yapilan is etiidii ¢alismasi, kendi sorumlulugu ve idaresinde olan
atolyenin verimliligini 6nemli 6l¢iide arttiracak olursa, amirlerinin ve is¢ilerin
gozinde kiigiik diisecegi duygusuna kapilabilir.

e Sorumluluklarinin bazilarin1 kendisinden almak itibarinin azaldig1 duygusuna
yol agabilir.

e s etiidii uygulayicini isini elinden alma potansiyeli olan rakibi olarak gérebilir.

Is etiidii calismalari sirasinda karsilasilabilecek sikintili durumlarda ¢agirilacak
ve probleme ¢oziim iiretecek ilk kisi ustabasidir. Dolayisiyla sef ile is etiidii
uygulayicist arasinda is birliginin olmasi1 ¢cok énemlidir. Is etiidii uygulayicis1 sefin
saygisini ve destegini ancak bulundugu mevkiinin giivence altinda oldugunu ona

hissettirebilirse kazanabilir.

Genel olarak is etiidii uygulayicisi, is etiidii ¢alismalari sirasinda asagidaki

kurallara riayet etmesi gerekir (Kahya, 2017, s. 14):

e s etiidii uygulayicisi, talimatlarini hicbir zaman dogrudan is¢iye vermemelidir.
Biitiin talimatlar sefler vasitasiyla is¢iye iletilmelidir.

e Teknik olarak is etlidiiniin disinda kalan kararlar hakkinda is¢iler tarafindan
sorulacak sorulara her zaman i¢in seflerin cevap verebilecegi belirtilmelidir.

e Higbir zaman is¢iye kisisel fikirlerden bahsedilmemelidir. Bu davranis kimi
zaman sefler tarafindan hos karsilanmayabilir.

e s etiidii uygulayicisi, iscilerin kendisini seflere kars1 veya kendilerine uygun
gelmeyen kararlarin  degistirilmesi  konusunda  kullanmalarima  izin

vermemelidir.
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Uzerinde calisilacak isin segiminde ve detaylar1 hakkinda seflerin tavsiyeleri
alinmalidir.

Is etiidii uygulayicisi, calismanin basinda sefler tarafindan isciler ile
tanistirtlmalidir. Calismaya higbir zaman tek basina baglamamalidir.

Verileri toplanan is iizerinde iyilestirme kararlar1 verilmeden seflere de
danisilmalidir. Bu yaklasim ile hem seflerin is etiidiiniin yapilmasi oniindeki
olumsuz etkileri azalir hem de isgilerin etiidii yapilmig olan isi uygulamalari

saglikll bir bigimde saglanir.

Seflerin destegini alan is etiidii uygulayicisi, is¢ilerin de giivenini kazanmali

yapilan etiidiin iscilerin yararma olacag: konusunda ikna etmelidir. Isciler, is etiidiinii

kendileri adina kotii bir durum yaratacagini diisliniip etiidiin saglikli bigcimde

gerceklestirilmesine direng gdsterebilirler. Iscilerin is etiidii calismalarina kars: direng

gostermelerinin nedenleri ise sunlar olabilir (Kiiglikdeniz, 2010, s. 31):

Metot etiidii c¢aligmalarindan sonra belirlenen yeni metotlarla getirilen
degisikliklere, 6zellikle eski ve tecriibeli is¢iler tarafindan kuvvetli bir tepki
duyulabilir.

Isciler, iizerinde ¢alistiklar1 isi ne zaman bitirebileceklerinin Slgiilmesinden
rahatsizlik duyabilirler.

Isciler, siirekli olarak kendilerini gdzlemleyen birinin olmasindan tedirgin
olabilirler.

Isciler, is etiidii calismalarinin sonucunda kendilerine ihtiyac kalmayacagindan

korkarlar.

Bu konu, yonetim ile varsa sendikalar arasinda tartisilmasi gereken oldukca zor bir

sorundur. [s etiidii uygulayicisiin isciyle olan iliskisi de olduk¢a &nemlidir. Bu iliskiyi

gliven tlizerine kurmak adina etiit sirasinda birtakim hususlara dikkat etmesi

gerekmektedir:

Is etiidii uygulayicisi, ¢ok diiriist ve acik olmalidir. Yaptigi isin amacini
saklamak gizli bir seyler yapiyormus hissi uyandirmak is¢ilerde kusku ve
sliphe uyandirir. Ayrica, is etiidii ¢alismalar1 kesinlikle gizli yapilmamalidir.

Is¢inin bilgisi dahilinde yapilmalidur.

46



Is etiidii uygulayicisi, isini yaparken verimliligi artirma sorununa salt isgiicii
verimini artirma problemi olarak yaklagsmamali, is¢ilerin durumu o sekilde
anlamasina mani olmalidir.

Verimliligin artirilmasi i¢in yapilan is etiidii calismasinin hedefi sadece isgiicii
verimliligi degil, tesis, makinelerin verimliligi ve siirecin verimliligi ve ayni
zamanda calisanin sagligi, giivenligi ve is doyumu oldugu unutulmamalidir.
Isci temsilcileri yapilan is etiitleri ve yapilma amaglari hakkinda
bilgilendirilmeli, gerekiyorsa egitimden gegirilmelidir.

Iscilere oneri ve goriislerini sunma firsat1 taninmali, bdylece onlarmn da isin

Oonemli bir pargas1 olduklar1 gosterilmelidir.

Bagarili bir is etiidii calismasi i¢in is etiidii uygulayicisinin asagidaki 6zelliklere

sahip olmasi beklenir (Karci, 2016, s. 15):

Icten ve diiriist olmas1

Istekli olmas1

Alanina hakim olmasi

Insanlarla iyi iliskiler ve yakinlik kurabilmesi
Ince ve kibar olmasi

Iyi bir goriiniise sahip olmasi (temiz ve dzenli)

Kendine giivenli olmasi

2.6. Is Etiidii Teknikleri

Is etiidiiniin temel fonksiyonlari; bir isin yapilabilmesi i¢in gerekli, uygun

zamanin belirlenmesi; is gilicliniin, isini daha etkin bir sekilde yapmasina imkan

saglayacak yollarin bulunmasidir (Dogruer, 2014, s. 76). Bu iki fonksiyon is etiidiinde

iki teknik ile ele alinir: Metot Etiidii ve Is Ol¢iimii.

Metot etiidii, daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi

ve maliyetlerin diigtiriilmesi amaci ile bir isin yapilis seklinin dizgesel olarak

kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir (Kanawaty, 2004, s. 55).

Metot etiidiiniin, etiidii yapilan isin bir birim basina diisen maliyetini diigiirerek,

daha kisa siirede ve isi yapan tiim is gorenler tarafindan uygulanabilir olmasin

saglama amaciyla sistemli bir bigimde incelenip gelistirilmesidir (Karaagac, 2018, s.

34).
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Is 6l¢iimii, nitelikli bir is¢inin, belli bir calisma hiziyla (performansla) yapmasi
gereken isin yapilabilmesi i¢in gereken zamani saptamak amaciyla gelistirilmis
tekniklerdir. Bir isin uygulanmasi sirasinda gegen zaman igerisinde yer alan etkin olan
siirenin belirlenmesi ve etkin olmayan silirenin azaltilmasi veya yok edilmesine

yardimci olur (Gencer, 2006, s. 29).

Metot etiidii ve is 6l¢giimii birbiriyle baglantili yontemlerdir. Metot etiidd, isin
yapilmasi esnasinda yer alan etkin olmayan faaliyetleri ortaya ¢ikarmaya calisirken, is

6l¢timii kullanilarak bu islerin siireleri belirlenmektedir (Bezen, 2007, s. 45).
2.6.1. Metot Etiidii

s etiidii tekniklerinden olan metot etiidii, yapilmakta olan isin daha kolay, daha
etkin ve daha az maliyetle yapilmasi adina yeni ve gelismis yontemlerin getirilmesini

kapsamaktadir.
2.6.1.1. Metot Etiidii

Metot etiidii, bir isin yapilma agsamasinda mevcut ve dnceden tasarlanmis olan
uygulama bi¢imlerinin; daha kolay, etkin yontemlerle degistirilmesi, uygulanmasi ve
bununla birlikte maliyetlerin diisiiriilmesi amaciyla sistemli bir bi¢imde kaydedilmesi
ve elestirici gozle incelenmesidir (Yiicel, 2019, s. 31). Metot etiidiiniin hedefi, gereksiz
olan ig elemanlarini ortadan kaldirmak ve gerekli is elemanlarin1 yapmanin en hizli ve
en iyi metodunu elde ederek verimliligin arttirilmasidir. Bu hedef gergevesinde metot
etlidii terimi, herhangi bir organizasyon i¢indeki insan ve makinelerin, yaptiklari isler
tizerindeki etkinligini artirmaya yonelik ¢alismalarda kullanilan bir grup analiz

teknigini ifade etmektedir (Kurt, 2006, s. 12).
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Sekil 11: Metot Etiidii Semasi

f Sonugta: '

Kaynaklarin daha
verimli, maksimum

_— is 8lgiilmesi:
Metod etudu: o
Uretim zamaninin

Uretim ..
metodlarinin faydays gozeter:ak ve insan guclnin
kullanilmasini saglar. imliligini
gelistirilmesi verimliliginin

Olguilmesi

—

Verimlilik

artisl

Kaynak: Bezen, A. (2007). Is etiidii teknikleri ile kalite ve miisteri
memnuniyeti iligkisi, ambalaj sektoriinde bir uygulama. Yayimlanmamis Yiiksek

Lisans Tezi. Kiitahya: Dumlupinar Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii.

Metot etiidii, isletme yerlesim planlarmin c¢ikarilmasi, ¢alisanlarin i
yogunlugunun azaltilmasi, ¢aligma sartlarinin iyilestirilmesi, is akisi siireclerinin
tyilestirilmesi, gereksiz hareketleri ortadan kaldirmak; malzeme, ekipman ve tesis
kullanimini iyilestirmek, fazla tagimalar1 engellemek, iiriin tasarimini iyilestirmek ve
minimum hammadde girisiyle maksimum tiretime ulagsma amaciyla kullanilir (Kahya,

2017, s. 32; Karaagag, 2018, s. 24; Yiicel, 2019, s. 42; Tungbilek, 2019, s. 32).

Metot etiidii yapilirken dikkatle izlenmesi gereken bazi prensipler vardir
(Tungbilek,2019, s. 33). Bu prensiplere tamamen riayet etmek etlidiin basarisi igin

temel sarttir:

o Is secimi: Isletme acgisindan karliligi en yiiksek olan veya diger iiretim

faaliyetlerini yavaslatan igler oncelikli olarak segilir.
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Belirleme: Segilen is i¢in uygulanmasi planlanan etiidiin sonundaki kazanimi
ve etlidiin kapsamini belirleme.
Kaydet: Verilerin metot etiidii uygulamalar1 yapilirken kullanilan formlara
kaydedilmesi. Bu formlar, tesis yerlesimi i¢in ve is istasyonlar1 i¢in olmak
tizere iki baglik altinda incelenebilir (Kahya, 2017, s. 39).
» Tesis yerlesimi i¢in:

++ Ana hat is akis semasi

% Is akis semasi

¢ Coklu faaliyet semasi
% Is akis diyagrami

% Ip diyagrami

v s istasyonlar1 veya tezgahlar igin:

% Iki el i akis semasi

¢ Es zamanl hareket semasi

¢ Coklu faaliyet semasi

% Film analizleri
Inceleme: Bu asamada, elde edilen verileri elestirici bir gdzle incelenir.
Yapilan is ne icin yapilmakta? Isi yapan kisi kim? Baska biri ayni isi yapabilir
mi? Is nerede gergeklestirilmekte? Baska bir yerde gergeklestirilebilir mi? Isin
yapilis sirasi degistirilebilir mi? Is yapilirken basvurulan yontemler neler? gibi
sorulara cevap aranir.
Yeni yontem gelistirme. En pratik, en ekonomik ve en etkin yontemin
gelistirilmesi asamasidir. Bu asamada is yapilirken gereksiz eleman veya
faaliyetler varsa yok edilir. Baz1 islemler veya elemanlar birlestirilir. Islemlerin
yapilis siralar1 degistirilir. Islemler basitlestirilir. Bu asamalardan sonra yeni is
metodu ortaya konulabilir.
Uygulama: Metodu yapilan is tanimlanir, is sirasinda hangi ekipmanlarin
kullanilacagy belirtilir, is i¢in gerekli malzemeler belirlenir ve metot uygulama
asamasina gegilir.
Standartlastirma veya stirekliligini saglama: Gelistirilen metodun tiim

caliganlar tarafindan uygulanmasinin diizenli olarak kontrol edilmesi

Tiim bu asamalardan sonra verimlilik elde edilir.
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2.6.1.2. Is Secimi, Isin Tanimlanmasi, Kaydedilmesi, Incelenmesi

ve Siirekliliginin Saglanmasi

Bir isletmede gergeklestirilen ¢cok sayida faaliyet arasindan hangilerinin etiit
yapmaya uygun olup olmadiklarimin belirlenmesi ve bir siralama yapilmasi
gerekmektedir (Bezen, 2007, s. 41). Bu asamada asagidaki hususlar 6nemlidir: Segilen
isin metot etlidli yapmaya deger olmasi gereklidir. Etiit sonrasinda beklenen gelir artist
ya da maliyet azalisinin, etiit yapmanin giderini karsilamasi ve bunun 6tesine gegmesi
gereklidir. Belirli bir isin se¢imi isciler arasinda huzursuzluga yol acacak ise etiit
caligmas: ertelenebilir. Isci-isveren iliskilerinin iyi olmadigi departmanlarda da etiit
caligmalarina baglamak uygun olamayabilir. Is etiidii uygulayicilarmin, ellerinde kayit
cihazlari/defterler ile not almaya baslamalari, sorular sormalar1 huzursuzlugu
arttirabilir. Metot etlidii yapilacak is belirlenirken sendikal siire¢ler de gdz Oniinde
tutulmalidir. Is seciminde asagidaki hususlar géz oniine almabilir (Kiigiikdeniz, 2010,
S. 43):

e Yiiksek oranda direkt iscilik gerektiren isler

e Talebi yiiksek ve siirekli olan isler

e Uretimde darbogaz olusturan siiregler

e Diisiik ticretli veya asir1 fazla mesai gerektiren isler

¢ Yorucu, sevilmeyen veya tehlikeli isler

Metot etiidiiniin yapildigi is i¢in yeni uygulama bi¢imi tanimlandiktan sonra, bu
yontemin uygulamasindan once, yonetim bu yeni uygulamaya onay vermelidir. Is
etiidii uygulayicist kullanimda olan ve iyilestirilen yontemler igin ayrintili bir rapor
hazirlayarak iyilestirmelerin nedenlerini belirtmelidir. Ilgili rapor su bilgileri

icermelidir (Tungbilek, 2019, s. 21):

e Uygulanan ve gelistirilmis yontemleri kiyaslayarak is¢ilik, malzeme ve
genel masraf tutar1 ve beklenilen kazang

e Temin edilmesi gereken bir ekipmanin ve tesis yerlesim planlarinin
diizenleme giderleri ile gelistirilmis yontemin uygulama maliyeti,

e Gelistirilmis uygulama ydnteminin tamamlanabilmesi igin gerekli

faaliyetler,
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Gelistirilmis metodun hayata gegirilmesi sirasinda Sermaye sahiplerinin ve
yoneticilerden giiclii destek alinmalidir. Destegi sorunsuz bir bigimde almak adina, is
etiidii uygulayicisinin  kisisel becerileri, basit ve agik bir bigimde Yyapmayi
planladiklarin1 anlatmasi ve ikna yetenegi Onem kazanir. Gelistirilen metodun

uygulamaya gegirilmesi bes asamadan olusmaktadir (Tungbilek, 2019, s. 23):

1. Birim amirinin yapilmasi planlanan degisiklikleri anlayip kabuliiniin
saglanmasi

Sermaye sahiplerinin degisiklikleri kabul etmeleri ve onaylamalari
Iscilerin gelistirilmis metodu anlamalar1 ve kabul etmelerinin saglanmasi

Gelistirilmis yeni metot i¢in gerekirse is¢ileri egitmek

o > DN

Metot etiidii yapilan isin istenilen uygulama standardi olustuguna ikna

olana kadar isin yapilisiyla is etiidii uygulayicisinin birebir ilgilenmesi

Gelistirilen yeni metodun devamliligini saglayabilmek adina bu yontemin kapsami
acik bir sekilde tanimlanarak piif noktalar1 gosterilmelidir. Is¢i ve ustabasilarmin

uygulamaya konulan metodu degistirmemeleri i¢in siki kontroller yapilmalidir.

Metot etiidii i¢in dikkat edilmesi gereken noktalar1 igeren standartlastirilmis bir
listenin olmasi ¢alismanin bagarisini arttirir. Boyle bir liste hem bazi 6nemli faktorlerin
gozden kagcmasini engellemekte, hem de degisik islerin birbirleri ile kolayca

karsilastirilmalarini saglamaktadir.

2.6.1.3. Metot Etiidiinde Verilerin Kaydedilmesi

Etiit yapilirken verilerin kaydedilmesi adina semalar kullamilmaktadir. s etiidii
uygulayicilari, metot etiidii semalar1 ve diyagramlar: vasitasiyla, uygulanabilecek yeni
metotlar gelistirebilecektir (Tekin, 1996, s. 53). Semalar sayesinde, kaydedilen bilgiler
standarda bagl olacak; verilerin kayit altina alinmasi ile metot etiidii uygulayicilar

tarafindan anlagilir olmalar1 saglanacaktir (Kanawaty, 2004, s. 47).

Metot semalarinda bir isin ya da islemin ifade edilmesinde yaygin olarak
kullanilan semboller yer almaktadir. Mevcut is siireclerinin zaman ve diger
degiskenler agisindan incelenmesinde bes sembol, metot etiidiine basit ama giiglii bir

yaklasim olarak hizmet etmektedir (Kahya, 2017, s. 50).

Bu semboller:
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I.  Islem: Uzerinde galisilan malzemede gerceklesecek, fiziksel

veya kimyasal yollarla degisim getirecek faaliyettir.
O Sembolii ile ifade edilmektedir.

Il.  Kontrol: Kalite ve miktar kontrolii olarak ifade edilebilir.

Hamurun kivaminin kontrolii, etin pisme derecesi kontrolii gibi

degerlendirmeler 6rnek verilebilir. Sembolii ile ifade

edilmektedir.

I11.  Tasmma: Iscinin, malzemenin veya ekipmanin, bir noktadan
baska bir noktaya tasinacagini belirtir. Tagima islemi
ekipmanlar yardimiyla olabilecegi gibi elle tasimalarda
miimkiindiir. Semboliiyle ifade edilmektedir.

IV.  Gecikme (Bosa bekleme): Isin yapimi esnasinda ortaya cikan

zorunlu olarak gergeklesen beklemelerdir. D Semboliiyle

ifade edilmektedir.

V. Depolama: Hammadde, malzeme, yar1t mamiil veya iriiniin

depoda stoklanmasidir. v Semboliiyle ifade edilmektedir.

2.6.1.3.1. Ana Hat Is Akis Semasi

Ana hat is akis semas1 ya da silire¢ semasi, bir {irliniin iiretimi esnasinda
basindan gecen uygulamalar1 uygulama sirasina gore ve sadece ana malzemelerin
gordiigii islemleri ve kontrolleri gdstererek hazirlanan bir semadir. Bu semada
ayrinttya yer verilmeden lretim siirecinin tiimiinii gérmeye imkéan saglamaktadir.
Uriiniin tiim malzemelerine gerceklestirilen islemlerin bir 6zeti niteligindedir.
Semada, sadece islem ve kontrol faaliyetlerine yer verilir. Islemlerin sirasini
degistirme veya birlestirme gibi iyilestirmeler i¢in sade olmasinin yaninda oldukga

kullanigh bir semadir.

Semanin sol iist kisminda, genel bilgiler (lirlin ismi, mevcut durumun mu
iyilestirmenin mi kayit altina alindigina dair bilgiler vb.) yer alir. Ust sag kisminda ise,

islem ve kontrol faaliyetlerini belirten 6zet bilgiler (faaliyet sayisi, siiresi vb.) yer alir.

Genel bilgilerin altinda yer alan kisimda, ana malzemenin islemleri siralanir.

Malzemeler eklenme sirasina gore sagdan sola ilerleyecek sekilde yazilir. En sagdaki
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malzemeden itibaren, gergeklestirilen faaliyetlere sira numarasi verilir. Bir alt iiriin

icin uygulama gerekiyor ise, siralamada bu alt tiriiniin uygulamalarina gegilir (Bkz. EK

~1).

2.6.1.3.2. Is Akis Semasi

Bir iiriiniin veya o {irliniin bir par¢asinin ugradigi tim degisimleri ve

islemlerin (islem, kontrol, tasima, depolama, gecikme), gerceklestirilme

sirasina uygun bir bi¢imde gosteren semadir. Kayda gecirilen {iriin veya bir

parcasinin tiim faaliyetleri kolayca incelenmesini saglar. Ozellikle etkin

olmayan faaliyetlerin yok edilmesi amaciyla sunulan iyilestirme onerilerinin

ortaya konulmasinda fayda saglar. Ayrintty1 icermesinden dolay1 iiriintin her

bir parcasi i¢in ayr1 ayri ¢ikarilir.

N N N NN R

Is akis semasinda bulunmasi gereken bilgiler (Kahya, 2017, s. 55):

Verilmis bir kod numarasi varsa bu kod ile birlikte iirliniin ismi,
Yontemin baglangi¢ ve bitis noktalari,
Isin nerede yapildigi,
Mevcut / tavsiye edilen yontem onayi,
Semanin sayfa numarasi ve sema numaras,
Hazirlayan ve kontrol edenin isim bilgileri,
Etiidiin uygulama tarihi,
Tasimalar sirasinda gidilen uzaklik metre cinsinden ve tiim faaliyet
stireleri yer almas1 beklenir.
+ Uriiniin hareketi depodan baslar son {iriin oldugunda depolama
ile biter
+ Her satir bir faaliyeti belirtmek i¢in kullanilmalidir (Bkz. Ek —
2).

2.6.1.3.3. Is Akis Diyagram

Metot etlidii yapilmasi planlanan isletmenin belli oranlar dahilinde

kiigiiltiilmiis planidir. Tezgahlar, makineler, is istasyonlari, depolama alanlar1

gibi ekipmanlar ve tasinmazlar bu plan iizerine yerlestirilir. Gozlemler

sonucunda is¢inin, iirliniin veya ekipmanin iiretim akisi bu plan iizerinde islenir

(Dogruer, 2014, s. 56).
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Islemler ana hat is akis semasindaki numaralar yardimiyla tezgahlarin
ya da depolama alanlarinin 6niinde gosterilir. Akis diyagraminda iiriiniin tim
bilesenlerini gostermek miimkiindiir. Karisiklik olmamasi adina her iirlin igin

farkli renkli kalem kullanilmalidir.

Akis diyagraminin en 6nemli ve iglemleri kolaylastiran 6zelligi ise;
plan ¢iziminin Ol¢ekli olarak yapilmasindan dolay1 tesis yerlesimi
degistirilmek istendiginde kagit lizerinde cetvel kullanilarak bu degisikligin

yapilmasini miimkiin kilmasidir (Bkz. Ek — 3) (Dogruer, 2014, s. 58).
2.6.1.3.4. Birimler Aras1 Hareket Semasi

Belirli bir donem iginde (bir giin, ti¢ giin, bir hafta, iki hafta, bir ay ya
da bir yil vb.), iscilerin malzemenin veya tezgahlarin yer degisiklikleri ve
birimler aras1 gereksiz gidip gelmeleri hakkindaki teknik bilgileri miktar olarak
gosteren bir kayit altina alma yontemidir. Amag tasimalar dikkate alinarak en
az tagima yapilacak yerlesim planinin gelistirilmesi ve uygulanmasidir (Bkz.

Ek —4).
2.6.1.3.5. Coklu Faaliyet Semasi

Coklu faaliyet ya da insan makine semasi, birbiriyle baglantili faaliyet
gosteren; gruplar halinde calisan isgiler, birkag makineyi kullanan bir is¢i gibi
faaliyetlerini inceleyerek isgiicii verimliligini arttirmak amaciyla kullanilir

(Kahya, 2017, s. 63).

Temel amag, makinelerin is¢iye ihtiyac duymadig sirada, is¢iye diger
tezgahta kendisinin yapacagi faaliyetleri yapmasini. Islemler, ayn1 zaman
eksenine gore, yan yana kaydedilerek, her bir birimin bos kalma zamanlari

goriilebilir (Sekil 11).

Sekil 11: Coklu Faaliyet Semasi

ZAMAN ISCi
1 Patatesleri tasima
2 Patatesleri makineye
3 koyma
4
5 Patateslerin
6 dogranmasi
7
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8

9 Patatesleri bosaltma Kabuklarin ¢op
10 haznesine aktarilmasi
11 Patateslerin

12 gotiiriilmesi

Kaynak: Kahya, E. (2017). Is etiidii. (2. Basim). Eskisehir:
Ozkagitciik Basim.

2.6.2. Mikro Hareket Etiudii

Mikro hareket, tanimlanabilir ve dlciilebilir en kiigiik harekettir. Mikro hareket
etiidi 6zellikle, bir faaliyetin cok daha detayli incelenmesi ve gelistirilmesine imkan
saglamaktadir. Baslangic ve bitis noktalari itibariyle daha alt elemanlara ayrilamayan
ve 6lgiilebilir nitelikli siireye sahip en kiigiik hareketler bu metotla incelenir. Ornegin;
kavrama, gozle kontrol, arama ve se¢gme gibi hareketler genel olarak bu diizeyde

gozlemlenir (Bezen, 2007, s. 45).

Mikro hareket etiidii, y18in tiretimin yapildig1 ve ¢cok defa tekrarlanan islerde,
hayati Onem tasiyan islerde, arastirma gelistirme faaliyetlerinde, diger analiz
tekniklerinin yeteri kadar detaya inemedigi olaylarda, elin ve parmaklarin
hareketlerinin 6zellikle makro hareket etiidiinde kullanilan sembollerle ifade
edilemedigi durumlarda ihtiyact karsilamak {izere kullanilan bir tekniktir

(Kiigtikdeniz, 2010, s. 66).

Mikro hareket etiidiiniin yapilabilmesi i¢in Oncellikle mevcut hareketlerin
kayda gecirilmesi gereklidir. Bu amacla isin 6zelligine uygun olarak secilecek
semalardan faydalanilir. Ardindan hareketlerin iyilestirilmesine yonelik bazi 6neriler
sunulacaktir. Bu Oneriler hareket ekonomisi prensipleri olarak adlandirilan temel

unsurlara dayanir (Kurt ve Dagdeviren, 2011, s. 72).

2.6.2.1. Hareket Ekonomisi Prensipleri

Hareket ekonomisi, belirli bir ig istasyonunda c¢alisan is¢inin is uygulama
yontemlerinde yer alan problemlerde iyilestirme yapmay1 hedefler (Dilworth, 1993,;
Demirbas, 2010). Iyilestirmeler i¢in:

A. Insan viicudunun kullanilmas1 (Demirbas, 2010, s. 57):
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> Iki el birbirini destekleyecek sekilde calismali, ayni anda harekete
gecmelidir.

» Dinlenme zamanlar1 disinda iki el, ayn1 anda bos kalmamalidir.

» Kol hareketleri ayni1 anda olmali ve zit yonlere gitmemelidir.

» Hareketler is esnasinda kullanilan el, kol, bacak gibi organlarin en az
sekilde kullanilacagi bicimde olmalidir.

» Ellerin standart ve yumusak hareketleri, ani ve sert — hizli hareketlere
tercih edilmelidir.

> s, goriis alam icerisinde bulunan alanda yapilmali bu sekilde goz

hareketleri rahatca gergeklestirilebilmektedir.

B. Isyerinin diizenlenmesi (Stevenson, 1993, s. 76; Demirbas, 2010, . 57):

» Kullanilan tiim ekipmanlar ve malzemeler icin sabit bir yer
belirlenmelidir.
» Tiim alet ve ekipmanlar maksimum ¢aligma alani i¢inde yer almalidir.

* Maksimum c¢ahsma alanii Omuz eklemlerini hareket
ettirmeden ve kolu gergin sekilde a¢gmadan ulasilabilen
bolgedir. Ayakta sabit bigcimde ¢alisirken kullanilan alandir.

*  Minimum calisma alam: Otururken, dik durus sirasinda kolun
dirsek tstii kismi rahat sarkik durumda olan kisinin alt kol
bolgesiyle ulasabilecegi bolgedir (Kahya, 2017, s.69).

» Egimli tasima ekipmanlari, kaydirakli sistemlerden yararlanilarak
malzemelerin ¢alisma bolgeleri yakinina taginmasi saglanmalidir.

» Mimkiin olan her yerde tagima i¢in yer ¢ekiminden yararlanilmalidir.

» Malzeme ve aletler, isin uygulamig sirasina uygun bigimde
yerlestirilmelidir.

» Uygun goriis sartlart saglanmalidir; iyi bir 1giklandirma, ihtiyaca uygun
bir goriis adina elzemdir.

» Varsa caligilan masa ve sandalyenin yiiksekligi, ayakta veya oturarak
calismaya kolaylikla imkan verecek sekilde ayarlanmalidir.

» Sandalye kisinin fiziksel 6zelliklerine gore ayarlanabilir olmalidir.
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C. Aletlerin ve teghizatin tasarimi (Stevenson, 1993, s. 77; Dilworth, 1993, s. 86):

> Isin; mengene veya ayakla calisabilen bir aletle tutulabildigi hallerde,
eller kullanilmamali miimkiin oldugu kadar bosta kalmalari
saglanmalidir.

> Iki veya daha fazla fonksiyonu olan aletler tercih edilmelidir.

» Her parmagin ayr1 hareketlerinin oldugu durumlarda (bilgisayara giris
yapmak gibi); yiilk, parmaklarin kapasitesine gore esit sekilde
dagitilmalidir.

» Kullanilan araglarin saplar1 ele uyumlu sekilde tasarlanmalidir.

2.6.2.2.Mikro Hareket Etiidii Teknikleri

Mikro hareketler ¢ok sik tekrarlanan etkinliklerden olugsmaktadir ve bu
hareketlerin gozle takibi ¢ok zordur. Bu nedenle mikro hareket etiidiinde analiz
icin filmler ve videolar kullanilmaktadir. Filmler ve videolar gézlemle yapilan
tekniklere gore ¢ok fazla ayrint1 verebilirler ve tekrar tekrar kullanilabilirler
(Demirbasg, 2010, s. 60).

Mikro hareket etiidiinde, isin ve is istasyonunun 6zelligine bagl olarak

cok sayida sema kullanilabilir.

Es zamanl1 hareket semasi, en kiigiik hareketlerin gosterildigi semadir.
Iki el is akis semasi, bir is¢inin elleriyle yaptig1 ve birbiriyle baglantili olan
faaliyetlerin kaydedilmesinde kullanilan semadir. Genellikle dograma,
karistirma, elle yogurma gibi siire olarak kisa fakat tekrarlarin yogun oldugu
islerin etiidiinii kayit altina almak i¢in kullanilir (Bkz. Ek — 5) (Kanawaty,

2004, s. 60). Semalarda kullanilan semboller ve anlamlari:

O Islem: Malzeme ve parcalar1 tutma, kavrama, kullanma, koyma,

etkinlikleri i¢in kullanilir.

Tasima: Elin malzemeye veya araca olan hareketini gdstermek icin

kullanilir.
D Gecikme: Elin bos anlarini kaydetmek icin kullanilir.

V Tutma: Eldeki aracin veya malzemenin tutma durumu i¢in kullanilir.
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Iki el siirec semasi olusturulurken dikkat edilmesi gereken noktalar

(Demirbas, 2010, s. 62):

7

* Kaydetmeye baslamadan once islem devresi birkag defa etiit

edilmeli,

¢

Her defasinda tek bir elin semasi ¢izilmeli,

o
A5

¢

Calismaya baslarken islenmemis par¢anin alinmasi ya da

o
A5

tutulmasi etiide baslangic i¢in saglikli bir kayit noktasidir,
%+ Simgeler tek tek kaydedilmelidir,

*
°e

Yapilis zamani ayni olan isler ayn1 satira kaydedilir,

*
°e

Yapilan her isin kaydedilmesi ve aym1 anda meydana

gelmedikge islemlerin birlestirilmemesine dikkat edilmelidir.

2.6.3. Is Ol¢iimii

Is etiidiiniin uygulama yéntemlerinden olan metot etiidii ile isin yapilis yontemi

gelistirilip, standartlastirildiktan sonra, is 6l¢ctimiine gegilmektedir.
2.6.3.1. Is Ol¢iimii Tanim

Metot etiidii yapilirken temel amag, is kapsaminin azaltilmasi 6zellikle de is¢i,
hammadde ve ekipmanlarin gereksiz kullaniminin 6niine gegilmesi; hareketlerin
azaltilmas1 ve yeni is uygulama bigimleri gelistirilmesidir. Is 6l¢limiiniin amaci ise,
yapilan isin ne olduguna bakilmaksizin igin yapilmasi sirasinda beklemelerin
yasandig1 (bosa harcanan) siirelerin tespitinin saglanip azaltilmasi ve miimkiinse

ortadan kaldirilmasidir (Tungbilek, 2019, s. 37).

Is 6l¢iimii, kalifiye bir is¢inin tanimi yapilms (standart hale getirilmis) bir isi,
belirlenmis bir performans seviyesinde yiiriitebilmesi igin gerekli olan zamani
saptamak amaciyla hazirlanmis tekniklerin uygulanmasidir (Bircan ve iskender, 2005,

S. 2). Verilen tanimda bahsedilen ii¢ unsuru ifade etmek gerekirse:

e Kalifiye isci: Isin, yeterli yetenege, tecriibeye ve kapasiteye sahip bir isci
tarafindan yapilmasi gerekmektedir. Yeni baslamis, tecriibesiz, yavas is¢inin
performans1 veya oldukca tecriibeli ve gereginden fazla hizli is¢inin
performanslar1 standart performans olarak belirlenmemelidir. Belirli siiredir

isletmede calisan, bir grup is¢iyi orneklem olarak se¢cmek, standart caligma
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performansina uygun ¢alisan is¢ilerin belirlenmesini saglayacaktir. Bahsedilen
performans, asir1 yorgunluga sebep olmayan calisma hizi olarak ifade
edilmektedir (Kurt ve Dagdeviren, 2011, s. 80)

e Standart hale getirilmis is: Isin yapilis biciminin, degismeden her giin, her isci
tarafindan aynmi sekilde uygulanmasi; isin baslangicinin ve sonunun belli
olmasini ifade etmektedir.

e Performans seviyesi: Ortalamadan yavag veya ortalamadan hizli hareket eden
isciler olmast muhtemeldir. Bir isin performansi asir1 yiikklemeden kaginilarak,
dogal hareketler yapilarak yapildiginda ortaya ¢ikmasi beklenen zamandir. s

gorenin performansi ortalama seviyede olmalidir (Kiigiikdeniz, 2010, s. 82).

Is 6lciimiiniin temel amaci, is yapimi sirasinda ortaya ¢ikan zaman kaybi ve
zaman kaybina neden olan unsurlar1 belirlemek olarak ifade edilmistir. Bu temel
amagla birlikte is Olglimii kullanarak farkli bigimlerde de isletme yarari
saglanabilmektedir. Bunlar (Timur, 1984, s. 54; Kanawaty, 2004, s. 70; Dogruer, 2016,
S. 63; Karaagag, 2018, s. 43; Yiicel, 2019, s. 54):

e Yonetim tekniklerinin saglikli ve yararli bicimde hayata gecirilmesi icin
gerekli olan verilerin elde edilmesi,

e Iscilik ve iiriin maliyetlerinin tespit edilmesi ve kontrol altina alinmasi igin
ihtiya¢ duyulan bilgilerin elde edilmesi,

e (alisan iscilerin is yiiklerinin dengeli bir bicimde dagitilmasini saglar,

e Kullanim1 zorunlu ekipman ve calisan sayisinin belirlenmesine katkida
bulunur,

e Is goren tutumundan kaynaklanan isin bitirilme siirelerinin asiminin
onlenmesine yarar saglar,

e Is vyapilirken uygulanan yontemler yerine alternatif yOntemlerin
belirlenmesine olanak saglar,

e s siirecleri iginde yer alan faaliyetlerin senkronize bigimde yapilmasi i¢in
yarar saglar,

o lsletme ici gerekli goriilen yatirrmlarin belirlenmesini saglar,

e Etkili bir kalite kontrol sisteminin kurulmasina olanak verir.

Is olglimiiyle standart zaman belirlenerek gereksiz zaman kullanimi

onlenebilmektedir. Standart zaman isletmede verimli ve verimli olmayan calismay1
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Onlemeye yarayacagindan isgiicliniin daha etkin calisabilmesini de saglayacaktir

(Tekin, 1996, s. 158-159).
2.6.3.2. Is Olciimii Temel Asamalar:

Is ol¢iimii uygulamas1 yapilirken dikkate almmmasi ve izlenmesi gereken
yontemler bulunmaktadir (Kanawaty, 2004, s. 75; Akyiiz, 2012, s. 52; Yiicel, 2019, s.
56). Bunlar:

e Secme: Etiit edilmesi planlanan siirecin ve isin se¢imi,

e Kaydetme: Isin yapildig1 kosullarla ilgili olan tiim verilerin, yontemlerin ve
bu siireclerdeki hareket 6gelerinin kayit altina alinmasi,

e inceleme: En etkili ve kullanish yéntem ve hareketlerin kullanildigindan
emin olmak adma kayit altina alinan verilerin elestirel bakis acisiyla
incelenmesi,

e Olgme: Ogelerine ayrilan isin, en uygun is olgiim teknigi kullanilarak
zaman cinsinden belirlenmesi,

e Bulma: Zaman etiidiiniin kullanildigi durumlar i¢in dinlenme, kisisel
ihtiyaglar ve elde olmayan duraksamalar1 kapsayacak sekilde is igin
standart zamanin bulunmasi,

e Tanimlama: Belirlenen etkinlik ve yontemlere alt zaman standartlari
saptayarak, bunlarla ilgili etkinlik dizilerinin ve islem yontemlerinin agik

ve sec¢ik olarak tanimlanmasi.

Is 6l¢iimii sirasinda elde edilen verilerle ortaya konulan zamanlarin bir standart
olarak belirlenmesi durumunda, yukarida ifade edilen islem basamaklarinin tamaminin
kullanilmasi gerekir. Bunun yaninda, is 6l¢iimii, metot etiidii uygulamalarindan 6nce
veya metot etlidii uygulamalar1 esnasinda, etkin olmayan silirenin belirlenmesi

amaciyla kullanilmasi planlaniyorsa, ilk dort basamagi takip etmek yeterli olacaktir.
2.6.3.3. Is Ol¢iimii Teknikleri

Is 6l¢iimii, amaglar1 ayn1 uygulama bigimleri farkli olan teknikler grubudur.
Kullanilacak teknigin belirlenmesi isletmenin yapisi ve finansal olanaklarina gore
degiskenlik gosterebilmektedir. Uygulanan tekniklerin yapisal olarak avantajlari

olmakla beraber dezavantajlarinin oldugu da unutulmamalidir.

En bilinen ve yaygin olarak kullanilan teknikler (Oguz, 2007, s. 50):
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= Zaman etiidii (kronometre yontemi),
» s 6rneklemesi,

= Standart veri,

= Analitik tahminler,

* Onceden belirlenmis zaman standartlar1 (PMTS),

Yukarida bahsedilen teknikler icinde kullanim orani digerlerine gore daha
yaygin olan teknik, zaman etiidii (kronometre yontemi) teknigidir. Diger tekniklerin
farkli igletmeler ve is etlidii uygulayicilar1 tarafindan kullanilmasina ragmen genel

kullanimda tercih edilen teknik ‘zaman etiidi’ teknigidir.

2.6.4. Zaman Etiidi

Zaman etiidii is etiidii uygulamalarinda yer alan is Ol¢limiiniin temel

tekniklerinden biri ve en ¢ok kullanilan teknik olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
2.6.4.1. Zaman Etiidii Tanimi

Zaman standardi, 6nceden belirlenen kosullar altinda tanimi yapilmis bir isin
gerceklestirilmesi i¢in yeterli olan siire olarak adlandirilmaktadir. Zaman standardinin
bulunmasi i¢in yapilan c¢alismalar zaman etiidii olarak adlandirilmaktadir (Kahya,

2017, s. 84).

Zaman etiidii, belirli kosullar altinda yapilan bir isin bilesenlerinin zamaninin
ve derecesinin kayit altina alinarak ve bu yontemle elde edilen verilerin, bahsedilen
1sin tanimi yapilmis bir ¢alisma performansinda (tempo) gergeklestirilebilmesi icin
gereken zamani belirlemek igin kullanilan is 6l¢me teknigi olarak da tanimlanmaktadir
(Kanawaty, 2004, s. 85). Zaman etidii, 6zellikleri belirlenmis bir igin, kalifiye ve
normal tempoda ¢alisan bir is¢i tarafindan yapilabilmesi igin gerekli olan zamani tespit
etmede kullanilan bir is 6l¢timii teknigidir (Bezen, 2007, S. 57). Zaman etiidiini, isgiler
tarafindan yapilan ise zaman yoluyla deger bicilmesi olarak da ifade etmek

mumkindiir.

Kronometre yontemi olarak da adlandirilan zaman etiidii en eski ve en yaygin
kullanim alani olan bir ig 6l¢iim yontemidir (Kurt, 2019, s. 51). Bununla birlikte, tempo

takdiri gibi siibjektif bir sabitin belirlenmesi dolayistyla hatalara agik bir yontemdir.
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Zaman standartlari, gecmiste yapilmis c¢alismalarin degerlendirilmesine
yardimci olarak ileride yapilmasi diisiliniilen ¢aligmalarin planlanmasinin yapilmasinda
kullanilabilmektedir. Zaman standartlar1 sayesinde yonetim, karar verme islemlerinde

onemli bir yer tutar.

Giliniimiizde igletmeler i¢in etkin bir yonetim unsuru olan zaman etiidii, asagida
belirtilen alanlarda yaygin olarak kullanilmaktadir (Tekin, 1996, s. 162; Oguz, 2007,
S. 54; Akyiiz, 2012, s. 54; Dal, 2010, s. 2; Kahya, 2017, s. 85):

e s tespitinde ve isin planlanmasinda,

e Isin, akislarina ayrilmasinda,

e Is akislarmin daha kiigiik parcalar halinde incelenmesinde ve uygulanan
metodun en etkili metot oldugunun kontroliinde,

e (Calisanin, isi yerine getirirken gosterdigi calisma performansi degerlerinin
saptanmasinda,

e (Calisan personel ile isin yapilis siirecini etkileyen c¢evre kosullar1 verilerinin
arastirilma ve kaydedilmesinde,

e Standart maliyetlerin ve giderlerin tespit edilmesinde ve isletme biit¢elerinin
olusturulmasinda,

e Uretime baslamadan iiriin maliyetinin hesaplanmasinda,

e Bir is¢inin kag farkli istasyonda gorev alabileceginin tespitinde,

e Yaygin olarak tekrarli islerin, zaman standartlarinin belirlenmesinde

Isletmelerde uygulanmakta olan veya uygulanmasi diisiiniilen islerin hepsi
zaman etiidiine uygun olmayabilir. Etiit yapilmasina karar verilecek isi; isletme
sorumlusu veya boliim sorumlusu ile tartisarak belirlemek planlama asamasti agisindan

verimlilik saglamaktadir.

Etiit uygulayicisi, asagida yer alan sorulari veya kendi isletmesine gore benzer

hale getirdiklerini isin her sathasinda sorarak cevaplar aramalidir (Seri, 2010, s. 57):

e Uretim kalitesine veya kullanilan ekipmanlarin arizalanmasina neden olmadan
tiretim hiz1 arttirilabilir mi?

e Is dongiisiinii arttirmak icin kullanilana araglarda degisiklik yapilabilir mi?

e Hammadde ve malzemeler ¢alisma alanina uygun mesafede veya c¢alisma

alaninda muhafaza edilerek tasima zamanindan tasarruf edilebilir mi?
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e Isletme icindeki malzeme tasima ekipmanlar1 beklenilen performansi
karsiliyor mu?

o Faaliyetler gerceklestirilirken tam bir is giivenligi saglantyor mu?

e Isciile is arasindaki segimden kaynaklanan bir sorun var mi1?

2.6.4.2. Zaman Etiidii Araclar:

Zaman etiidii yapilirken kullanilan temel araglar; kronometre (dijital veya
analog), etiit tablas1 ve zaman etiidii formlaridir. Bu araclara etiit yapilirken her zaman
ihtiya¢c duyulmakla birlikte bazi etiitlerde bulundurulmasi gereken araglarda vardir.
Bunlar; hesap makinesi, 6l¢lim araglari; mezura, gelik cetvel, saniyeli giivenilir bir

saat.

Etiit edilen ise gore kullanilan ekipmanlar degisiklik gosterebilmekte, mevcut
ekipmanlarin teknolojik olan muadilleriyle degistirilmesinin veri toplama agamasinda

yararli olacagini belirtmek gerekmektedir.

2.6.4.2.1. Kronometre

Kronometre; zaman etiidii yapilirken etiidiin vazgecilmez ve en Onemli
aracidir. Belirlenen bir isin, ig¢i tarafindan belirlenen 6zelliklerde yapilabilmesi igin

baslangicindan bitisine kadar gecen zamani tespit etmek amaciyla kullanilir.

Genel olarak iki tip kronometre kullanilmaktadir. Birincisi; geleneksel ondalik
dakika saatidir. Bu tip kronometrelerle tek tek ve siirekli olarak zaman oOlglimii
yapilabilmektedir. Ikinci tipteki kronometreler ise; elektronik kronometrelerdir.
Kullanim agisindan kolaylig1 ve ayrintili bilgi edinilmesini sagladigi i¢in daha yaygin

olarak kullanilmaktadir.

2.6.4.2.2. Gozlem Tahtas1

Gozlem tahtasi, kontrplaktan veya uygun sertlikteki plastikten yapilmis diiz bir
tabla olup, lizerine zaman etiitlerinin kaydedilecegi formlar yerlestirilir. Kullanilacak
en genis etiit formundan daha genis olmasi gerekmektedir. Uzerinde is etiidii
uygulayicisinin, kronometre ve etiit formunu doldurmak igin kullanacagi kalemi
koyabilecegi yeterli alan1 ve diizeni olabilir. G6zlem tahtasinda dikkat edilecek en
Oonemli nokta; yorgunluga neden olmamasi i¢in ne uzun ne de kisa olmasidir. Etiit
uygulayicilar1 genellikle, kendi kol boylarina uygun sekilde yapilmis 6zel gozlem
tahtalart kullanmaktadir (Seri, 2010, s. 58). Teknolojinin artmasiyla birlikte,
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kronometre ve form islemlerini de iceren elektronik gozlem tahtalar1 tasarlanmis ve

yayginlasarak kullanilmaya devam etmektedir (Sekil 12).

Sekil 12: Gozlem Tahtasi

Kaynak: Rwectestin, 2021. (https://www.rwctesting.com/products/time-study-board-

right-handed)
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2.6.4.2.3. Zaman Etiidii Formlar

Etiitler normal kagit lizerinde yapilabilmektedir. Ancak her etiitte yeniden form
¢izmek zor oldugu ve form standardin yakalanmamasi riski olacagi igin Olgiitleri
belirlenen formun bastirilmas1 fayda saglamaktadir. Bastirilan formlar, sonraki
etlitlerde kullanilabilecegi i¢in Ol¢lim ve degerlendirmede isletme i¢i bir standart
olusturarak etiidiin her zaman ayn1 bigimde yapildigini ve higbir temel verinin eksik
olmadigin1 gostermek agisindan da faydali olmaktadir (Bilen, 2007, s. 61; Bezen,
2007, s. 73; Akyiiz, 2012, s. 50).

Zaman etiidiinde kullanilan formlar:

1. s analiz formu: Zaman etiidii, islemi daha kiiciik pargalara ayirip her bir
parganin Olcililmesini esas alir. Elemanlarin ayrintili tanimi is analiz formunda
yapilmaktadir. Zaman etiidii esnasinda isi yapan elemanin hangi noktada
baslayip hangi noktada isi sonlandirdiginin anlagilabilmesi agisindan da is

analiz formunun kullanimi 6nem tagimaktadir (Ek 1).

Is analiz formunda yer almasi beklenen bilgiler asagida numaralandiriimistir:

(1) Olgiim yapilan islem ve iiriine ait islem kodu ve ad bilgilerinin yer aldig
kisimdir.

(2) Islemin yapildig1 yere iliskin bdliim ve alt boliim ile sayfa numarasina
iliskin bilgilerdir. Sayfa numarasi, kullanilan tiim formlar dikkate alinarak
belirlenir.

(3) Islemin yapilisinin ayrintili olarak tanimlandigi kisimdir. Is elemanlariin
her biri i¢in ayrim noktalar1 belirtilir. Yapilan is ii¢ is elemanina boliinmiis
ise, her bir elemanin isleme hangi noktada baslayip bittigi anlasilamaz.
Eger is analiz formunda elemanin faaliyetleri ve bitis noktas1 belirtilir ise
etiit uygulayicis1 zamanlama i¢in hangi anda kronometreye basip
durduracagini rahatlikla anlayabilecektir.

(4) Islem esnasinda karsilasilan veya karsilasilabilir seyrek ve zorunlu gecikme
elemanlar belirtilir.

(5) Islem esnasinda kullanilan hammadde, malzeme vb. girdiler ile tezgah,

kolaylik saglayici vb. donanimlar belirtilir.
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(6) Is etiidiinii yapan etiit uygulayicisinin adi1 ve soyad ile etiidiin yapildig
tarih yazilir.
(7) Varsa, yapilan is analizinin dogrulugunu denetleyen kisinin ad1 ve soyadi

ile denetlemenin yapildig: tarih yazilir.

2. Zaman etiidii 6l¢ciim formu: Zaman etiidii formu, 6l¢iimlerin kayit altina
alinacagi ve islem siiresine iligkin sonuclarin yer aldig1 formdur. Zaman
etiidii formlarinin ¢ok ¢esitli sekilleri vardir, etiit uygulayicilar: kendilerine
uygun olan diizenlemeleri yaparak yeni formlar tasarlayabilmektedir
(Kahya, 2017, s. 91; Gencer, 2007, s. 58).

Form genellikle iki yiizden olusmaktadir. On yiizii 6lgiimler
tamamlandiktan sonra doldurulurken, arka yiizii 6l¢iimler esnasinda
kullanilmaktadir.

Formda yer almasi gereken bilgiler numaralandirilmistir. Bu numaralari
tamimlarsak;

On yiiz:

(1) Zaman etiidii olgiimleri farkli giin ve saatlerde yapilmalidir. Olgiim
zamanin1 belirtmek acisindan, yapilacak gozlemin tarihi ile O6l¢iimiin
baslangi¢ ve bitis zamani yazilir.

(2) islemin yapildig1 béliim, islemin ana hat is akis semasinda belirlenmis
islem numarasi ile ad1 yazilir. Zaman etiidii yapilirken analiz programlari
kullanilmak ise program tarafindan verilmis islem kodu da kullanilabilir.

(3) Onemli ise islem noktasi, tezgah, islenecek ve islenmis iiriinlerin yerlesim
sekli gizilebilir.

(4) Isleme iliskin standart siire bilesenleri ve degerleri belirtilir.

(5) Kisisel dinlenme payi tespiti igin kullanilir. Islemi olusturan her bir is
elemant adi, normal siire, pay orani ve siiresi yazilir.

(6) Gozlemler esnasinda karsilasilmis  veya karsilagilabilecek —seyrek
elemanlar, gozlem siireleri, frekansi (hangi siklikla meydana geldigi) ve
birim {iriin bagina pay siiresi kaydedilir.

(7) Gozlemler esnasinda karsilasilmis veya karsilasilabilir zorunlu gecikme
elemanlari, gozlem siireleri, frekansi (hangi siklikla meydana geldigi) ve

birim iirlin basina pay siiresi kaydedilir.
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(8) Uriin iiretiminde kullanilan hammadde, malzeme vb. girdiler ile birim {iriin
basina diisen miktarlar kaydedilir.

(9) Islemi yapan iscilere iliskin (Ad — soyads, cinsiyet, yas, ¢alisma siiresi vb.)
bilgilerdir.

(10) Islemin yapildig1 ortamin g¢evre kosullarmin (giiriiltii; aydinlatma,
havalandirma kosullart vb.) durumu yer alir. Bu bilgiler 1s1ginda kisisel
dinlenme paylar1 belirlenir.

(11) Islemin gerceklesmesi asamasinda kullanilan tezgah, kolaylik vb.
donanimlar yazilir.

(12) Ek agiklamalar yer alir.
Arka yiiz:

(1) Is eleman1 numarasini gosterir. Zaman etiidii 6l¢iim formlar1 az sayida is
elemant sebebiyle ¢ok sayida islemin veya cok sayida is elemani sebebiyle
az sayida islemin gozlemi icin tasarlanir.

(2) Is eleman ad1 yazilir.

(3) Is elemanmin bitis anini belirten faaliyet noktasidir. Bu anda &lgiim
sonlandirilir. Olgiimeii icin oldukca énemli bir bilgidir.

(4) Baz1 is elemanlarinin siiresi ¢ok kisa oldugunda (5 — 10 saniye arasinda) 5
ve listii sayida dl¢tim alinabilir. Boyle durumlarla karsilagildiginda mamiil
say1si belirtilir.

(5) Gozlemler esnasinda dlgiime iliskin bilgiler yazilir. Formda her is elemani
i¢in 5 bilgi yazim yeri mevcuttur.

(6) Is eleman1 bazinda normal siire degetlerinin toplamudir.

(7) Is eleman1 bazinda gdzlem siiresini belirtilir.

(8) Gozlemler sirasinda is¢i islem dis1 faaliyetlerde bulunmus ise, bu
islemlerin baslangi¢ ve bitis an1 ile siire degerinin kaydedilmesinde

kullanilir.

2.6.4.3. Zaman Etiidii Asamalari

Zaman etiidiiniin tamamlanabilmesi i¢in gerekli olan bazi sistematik
asamalar s6z konusudur. Zaman etiidii yapilirken uygulanmasi gereken islem
basamaklar1 (Gencer, 2006, s. 62; Bezen; 2007, s. 77; Dogruer, 2014, s. 75;
Kahya, 2017, s. 91; Karaagag, 2018, s. 82):
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1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Zaman etiidii yapilacak is, is istasyonu ve is¢inin se¢imi,
Is, isci, yararlanilan ekipmanlarin ve gevre kosullar (giiriiltii, ortam
1181 vb.) bilgilerinin toplanilarak kayda gegirilmesi,
Islem yonteminin, tam tanimmmn yapilmasi ve isin elemanlarina
ayrilarak iglem siiresinin daha hassas sekilde belirlenmesi.
Her elemanin ayrintili tanimi  yapilarak Is Analiz Formuna
kaydedilmesi,
Kronometre ile her is elemaninin is siiresinin Ol¢limiiniin yapilip,
gbzlem zamani ile is¢i ¢alisma hizinin (tempo) Zaman Etiidii Formuna
kaydedilmesi,
Cesitli zamanlarda yapilan birden ¢ok gozlemden sonra, gozlem
zamanlar1 farki hesaplanarak her is elemanin gozlem siiresinin
hesaplanmasi,
Gozlem siiresi ile tempo degerinin garpilarak isin her parcasi i¢in temel
(normal) zamanin hesaplanmasi,
Iscinin, islem sirasinda isin geregi olarak yaptig1 faaliyetlerin (paylar)
belirlenmesi, bu paylar;

a. Kisisel Dinlenme Paylari,

b. Seyrek Eleman Paylari,

C. Zorunlu Gecikme Paylari,
Islem siiresine eklenen seyrek ve zorunlu gecikme paylari ile tiim is
elemanlarn igin Onceden belirlenen kigisel dinlenme paylarinin

toplanilarak Standart Siirenin (zaman) elde edilmesi.

2.6.4.3.1. Zaman Etiidii i¢in Isin, Is istasyonunun Secimi

Zaman etiidii yapilmasi kararlastirilan isler, isletme i¢in optimum diizeyde

fayda saglamali ve belirlenen standart zamanlarmm hangi amagla

kullanilacag: belirlenmelidir (Kobu, 2010, s. 100). Is se¢iminde dikkate

alinan noktalar:

e Etiidii yapilacak is yeni veya ilk defa yapilmasi planlanan bir istir.

e Yeni zaman standartlar1 gerekliligi ortaya ¢ikmustir.
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e Islemin standart zaman1 konusunda, isci tarafindan etiit yapilmasi
talep edilmistir.

e Uretim asamasinda darbogazlar meydana gelmistir.

e Farkli iiretim yontemleri arasinda karsilagtirma yapilmak
istenmektedir.

e Yapilan isin maliyeti diger islere gore belirgin sekilde fazladir veya

artmaya bagslamistir.

Is 6lgiimiine baslamadan dnce belirlenmis olan is i¢in metot etiidii yapilmali ve
gelistirilen metodun orta vadede ayni yontemle uygulanmasi saglanmalidir. Kisa siire

igerisinde degistirilecek yontemler belirlenen standart zamanlar1 gegersiz kilacaktir.

Olgiimlerle belirlenen standart zamanlar, ayn1 veya benzer is istasyonlarinda
calisan tiim isgiler ve islemler i¢in benzer olmalidir. Zaman etiidii 6l¢imi icin
secilecek is¢inin, isi iyi bilen, tecriibeli ve yetenekli bir kisi olmas1 beklenir. Birden
fazla iscinin calistig1 organizasyonlarda secilen isci nitelikli is¢i olmalidir. Nitelikli
is¢i; belirli bir grup icerisinde ortalama beceri ve performansa sahip isci olarak ifade
edilmektedir (Dogruer, 2014, s. 77; Karaagag, 2018, s. 84).

2.6.4.3.2. Zaman Etiidii I¢in Bilgilerin Toplanmasi ve Kayit Altina

Alinmasi

Zaman etiidii yapilmas1 planlanan isle alakali bilgilerin etiide baslamadan 6nce
zaman etiidii formuna karigikliga yer vermeyecek bi¢cimde kaydedilmesi
gerekmektedir. Zaman etiidiinde kaydedilen bilgiler niteliksel olarak etiidiin yapilma

amacina uygun sekilde degisiklik gosterebilmektedir (Dogruer, 2014, s. 80)

Bu bilgiler asagidaki sekilde siniflara ayrilarak kaydedilebilir (Kahya, 2017, s.
95; Karaagag, 2018, s. 84; Yiicel, 2019, s. 68):

a) Etiit ile ilgili bilgiler
a) Etiit numarasi
e Sayfa numarasi
e Etiidii yapan uzman adi
e Etiit tarihi
e Etiidii onaylayan kisi ad1
b) Mamiil bilgileri
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e Uriin ad1
e Malzeme ad1
o Kalite gereksinimleri
e Uriin son hali fotografi
c) Siireg bilgileri
e Islemin yapildig1 bdliim
e Islemin ad1
e Varsa kullanilan ekipmanlar
e Metot Etiidii numarasi
e Isyeri yerlesim diizeni taslag1
d) isci bilgileri
e) Etiit siiresi
e Etiit baslama zamani
e Etiit bitis zamani
e Gegen siire
f) Calisma kosullar:

e Is1, nem, havalandirma, 151k toz vb. ile ilgili ek bilgiler.

2.6.4.3.3. Zaman Etiidii Yapilacak Isin Elemanlara Ayrilmasi

Bir is i¢in belirlenen standart zaman yalnizca o ise 6zgiidiir. Zaman etiidii
yapilmasi diisiiniilen islerin, etiit oncesi elemanlara ayrilmasi her ise biitiiniin parcalari
olarak bakilmasini basite indirgemektedir. Eleman, bir isin gozlem, ol¢iim ve

¢oziimlenmesini kolaylastiran o isle ilgili bagimsiz alt parcalarin aldig isimdir.

Bir is devresi, bir isin yapilabilmesi ya da bir birim iiretimin gerceklestirilmesi
icin gerekli elemanlar dizisidir. Bu dizi iginde ara sira ortaya ¢ikan elemanlar da
bulunmaktadir. Bir ¢calisma devresi, islemin ya da etkinligin ilk elemani ile baglamakta
ve bunlarin bir kez tekrarlanmasiyla varilacak ayni noktaya kadar siirmektedir Bilen,

2007, s. 75; Akyliiz, 2012, s. 53).

Isin elemanlarina ayrilmas1 asagidaki durumlar icin 6nem arz etmektedir

(Yiicel, 2019, s. 72):

e Verimli is ile verimsiz isten ayriminin yapilmasini saglamak,
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Tam bir ¢alisma devresi i¢inde tespit edilen ¢alisma hizinin daha dogru bir
sekilde bulunmasini saglamak,

Degisik sekildeki elemanlarin tanimlanmasini ve ayirt edilmesini saglayarak
standart ve her duruma uygun yontem gelistirilmesini saglamak,

Fazla yorgunluga neden olan plan 6gelerinin ayrilmasini saglayarak yorgunluk
paylarinin daha dogru olarak belirlenmesini saglamak,

Yontemin denetlenmesini kolaylastirmak ve sonradan ortaya c¢ikan veya
eklenen elemanlarin belirlenmesini saglamak,

Ayrintilt bir ig analizinin yapilmasini saglamak,

Siklikla tekrarlanan elemanlarin zaman degerlerinin ¢ikarilmasini ve birlesik

verilerin toplanmasini saglamak.

Genel olarak isi elemanlarina ayirdigimizda karsilasilan elemanlar (Gencer, 2006,

S. 67; Akyliz, 2012, s. 55; Dogruer, 2014, s. 92; Kahya, 2017, s.95; Yiicel, 2019, s.

74):

o Tekrar eden eleman; isin her ¢cevriminde belirli bir sirada yer alir.

o Sira dis1 eleman; diizenli olmayan siralarda ortaya ¢ikan elemandir.
Ornegin; bigak bileme.

o Sabit eleman; sartlar degistiginde bile temel zaman degisikligine
ugramayan elemandir.

o Degisken eleman; isin yapilma siiresi siirecin 6zelligine gore degisen
elemandir.

o Isci elemans; is¢i tarafindan yapilan elemandar.

o Makine elemani; makine tarafindan otomatik sekilde yapilan
elemandir.

o Yabanci eleman; etiit sirasinda gozlenen ama etiit degerlendirilmesi

yapilirken isin gerekli bir pargast olmayan elemandir.

Bir eleman yukarida belirlenen siniflarin bir ya da birden ¢ok kismina ait

ozellikler gosterebilmektedir.

Elemanlarin su kurallara gore kararlastirilmasi gerekir:
1. Elemanlarin baslangi¢ ve bitisi kolayca belirlenebilmelidir.

2. Elemanlar iyi bir sekilde zamanlanabilecek uzunlukta olmalidir.

72



3. Elemanlar, islemin i¢inde kolayca ayirt edilebilir nitelikte ve dogal

olarak birlesmis pargalari arasindan segilmelidir.
4. Sabit elemanlar degisken elemanlardan ayrilmalidir.

5. Tekrarlanan islerle ara sira yapilan isler ayrilmalidir.

2.6.4.3.4. Gozlem ve Olciimlerin Yapilmasi, Kaydedilmesi

Zaman etiidii yapilirken elemanlarin siirelerinin tespit edilip zaman etiidi
formuna kaydedilmesi gerekmektedir. Bu Ol¢limleri yapabilmek, fiili siireyi
kaydedebilmek i¢in siireyi gosteren bir cihaz kullanmamiz gereklidir. Cihaz olarak

kronometre veya bilgisayarli 6lglim cihazlart kullanilir.
Gozlem yapilirken iki temel yontemle kayit yapilir:

1) Siirekli 6lgme yontemi: Etiidiin baslangicindan sonuna kadar kronometre
durdurulmaz ve is elemanlarma gore etiit uygulayicist1 kronometredeki degerleri
kaydeder. Son degerden bir dnceki deger cikarilarak her eleman i¢in gézlem stiresi

tespit edilir.

2) Tek zamanli 6l¢iim yontemi: Etiidiin baslangicindan itibaren her eleman i¢in
kronometre sifirlanir, l¢iilen deger kaydedilir. Kaydedilen deger o elamanin gzlem

stiresidir. Bu yontemde daha sonra bir ¢ikartma islemi yapilmasina gerek kalmaz.

Etlit yapmak icin ihtiya¢ duyulan gdzlem sayisina istatistiki formiillerden
faydalanilarak ulasilabilir. Istatiksel yontem igin 6n gdzlem yapilmali daha sonra %95
giliven diizeyi +£%35 hata payi i¢in asagidaki formiilden yararlanilabilir (Formil 3.1)

(Kurt ve Dagdeviren, 2011, s. 108).

!

40/N Y x% — (X x)2 ’
yx

Burada;

N’= yapilmasi gereken gozlem sayisini (%95 giiven diizeyi ve £%5 hata pay1
ile) (adet)

N= mevcut durumda yapilan gézlem sayisin1 (adet)

X= okunan degerler
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2.6.4.3.5. Calisma Hizinin Derecelendirilmesi

Bir is 6l¢limiinde; ortalama nitelikteki bir is¢i lizerinde zaman Sl¢ilimii yapmak
her zaman olanakli degildir. Ciinkii insanlar her giin her dakika ayni1 hizda ve kararda

calisamazlar.

Etiit uygulayicis1 gozledigi is¢inin ¢aligma hizint degerlendirmek ve bu hizla
standart hiz arasinda bir iliski kurabilmek i¢in baz1 yollara gereksinim duyar. Bunu
saglayacak etmen derecelendirme olarak bilinir. Derecelendirme, etiit uygulayicisinin
standart kavramina gore, is¢inin ¢alisma hizin1 degerlendirmesidir (Kahya, 2017, s.

104).
Calisma hizin1 bir¢ok faktor etkileyebilir (Yiicel, 2019, s. 77):

1) Iscin hareket hiz1

2) Dikkatin yogunlagmasi veya is¢inin dikkat vermesi
3) Beceri kabiliyeti

4) Caba

5) Tutarlilik

Derecelendirme ya da tempo takdiri 6znellik sinirina en yakin asamadir. Begerl
yarginin en fazla agirlik tasidigi asamadir. Iscinin calisma hizinin normal ¢alisma

hizina oranlanmasi yani takdir edilmesidir (Kobu, 2010, s. 105).

Iste bu sebeple cesitli arastirmacilar tarafindan calisma hizinin tespitinde

kullanilan birkag sistem gelistirilmistir.

1) Hiiner ve gii¢ takdiri

2) Performans takdiri

3) Sentetik tempo takdiri

4) Westinghouse sistemi

5) Objektif tempo takdiri

6) Fizyolojik yontemle tempo takdiri

Yukarida sayilan yontemlerden performans takdiri ve Westinghouse sistemi en

cok kullanilanlar arasindadir.
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Performans takdiri yonteminde is¢inin hizini ya da temposunu degerlendirirken

standart hiz veya tempo takdiri 100 rakami ile ifade edilir. Etiit uygulayicisi

gozlemledigi is¢inin standart kabul edilen 100 rakamindan daha diisiik ya da daha

yiiksek calisip ¢alismadigini asagidaki tablodan faydalanarak tayin eder (Tablo 3.1).

Tempo (derece); fiili ¢galigma hizinin normal ¢aligsma hizina boliinmesi ile elde edilir.

Tablo 1: 0 — 100 Derecelendirme Olcegi

zaman siirdiiriilmesi olanaksizdir, ancak son derece yetenekli

birkag is¢inin ulagabilecegi iistiin diizeyde performanstir.

TANIM OLCEK 0-100
Etkinlik yok 0

Cok yavas; beceriksiz, kararsiz, is¢i yar1 uyur vaziyette, isle | 50

ilgili degil

Dengeli, diisiinceli, kaygisiz performans, iyi bir denetim altinda | 75

calisan isci gibi, zamani isteyerek israf etmez.

Canli, diizenli performans, nitelikli is¢ide oldugu gibi gerekli | 100 (standart hiz)
kalite standard1 ve dogruluk giivenle elde edilebilir

Cok hizly; is¢i egitilmis ortalama ig¢inin ¢ok iistiinde bir gliven, | 125

beceri ve hareketlerinde uyum gosterir.

Son derece hizli; ¢ok fazla dikkat ve ¢aba gerektirir ve uzun | 150

Kaynak: Kanawaty, G. (2004). Is etiidii. Ankara:

Merkezi Yayinlari.
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2.6.4.3.6. Temel Zamanin Hesaplanmasi

Temel zaman, etiit uygulayicisinin, nitelikli bir is¢inin fiili calisma sirasinda
Olctiigli stirenin kendi belirledigi derece (tempo takdiri) ile ¢arpilmasi sonucu elde

edilir. Zaman etiidii formunda TZ ile gosterilen haneye kaydedilir.
2.6.4.3.7. Toleranslarin Tespiti

Normal zaman hesabinda sadece iiretken zaman hesaba katilmis, kisisel
gecikmeler, onlenemez gecikmeler ve dinlemeler i¢in zaman ayrilmamistir. Bir
insanin biitiin giin hi¢ ara vermeden calismasi1 beklenemez. Iste bu sebeplerle temel
zamanin bilingli olarak hesaplanmis, temel zamanin bir yilizdesi olarak eklerle
arttirilmasi gerekir. Bu eklere pay ya da tolerans adi verilmektedir (Kobu, 2010, s.
110).

Paylar baslica 3 grupta toplanir:

1) Kisisel ihtiyaglar payz; is¢inin temizlik, su icme, tuvalet gibi ihtiyag¢larini karsilamak

icin verilen paydir. Hafif islerde %2 oraninda en fazla %5’e kadar ¢ikabilir.

2) Yorulma Pay1; Agir bedensel veya diisiinsel caba isteyen islerde normal zamana
is¢inin yorgunlugunu gidermek amaciyla eklenen paydir. Hafif islerde yorulma pay1

gerekmez.

3) Gecikme payi; isin elemanlar1 disinda kaginilabilir veya kagiilamaz nitelikteki
olaylar isin normal zamani i¢inde bitmesini engeller. Makine ve insandan kaynaklana
birtakim gecikmeler uygun is programlari, yeterli yorulma paylar1 bakim ve onarimin
zamaninda yapilmasi ile bir kismi1 6nlenebilir. Bununla birlikte isletme dis1 ve isletme
ici etkenlerle baz1 gecikmeler olmasi kaginilmazdir. Bunlar1 karsilamak amaciyla her
1sin kendi sartlar1 irdelenerek, ge¢mis kayitlarin incelenmesi sonucu paylar belirlenir.
Tablo 3.2 dinlenme paylari tablosundan faydalanilarak standart zamanin hesaplamasi

yapilabilir.
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Tablo 2: Dinlenme Paylari

DINLENME PAYLARI
FAKTORLER PAYLAR (%)
A)KISISEL IHTIiYACLAR 2-5
B) YORULMA PAYLARI
1) Bedensel Caba Yorgunlugu ve Beceri
Cok hafif
Hafif ve ustalik isteyen
Orta agirlikta ve ustalik isteyen
Agir
Cok agir 24
2) Diisiinsel ¢aba yorgunlugu
%30-40 Yogunluk
%41-50 Yogunluk
%51-75 Yogunluk
%76 ve iizeri Yogunluk
3) Calisma Esnasindaki Durus Pozisyonu
Oturma
Ayakta
Egilme ve uzanma
Yiiriime 10
4) Giiriiltii
Normal sesle konusmak
Konusmak i¢in ses yiikseltmek gerekirse
Bagirarak konusulabiliyorsa
Giriiltii konusmay1 engelliyorsa
Diizensiz ve siirekli normal giiriiltii varsa
5) G6z Yorgunlugu
Ciplak gozle yapilan isler
Gozliik kullaniliyorsa
Mikroskop ve benzeri cihazlar kullaniliyorsa
6) Cevre ve Ortam Sartlarn
Biiro ve benzeri yerler
Duman ve yag kokusu olan yerler
Asiri rahatsizlik veren unsurlar varsa
Zararli kimyasal maddelerin bulundugu yerlerde
C) GECIKME PAYLARI
Dinlenme aralar1 verilmesi (¢cay icme ve benzeri gibi) 0
Ariza 1-5
Hazirlhik 0

Kaynak: Kobu, B. (2010). Uretim yonetimi. istanbul: Beta Basim Yayim
Dagitim A.S.
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2.7. s Siireclerinin Iyilestirilmesi

Bu boliimde is siireci kavrami ve 6zellikleri agiklanarak, siniflandirilmasi ve

tyilestirilmesi i¢in gereken yontemler yer almaktadir.
2.7.1. s Siireci Kavram

Siire¢ amaclanan bir ¢iktiy1 elde edebilmek icin, ¢esitli girdilerin miisterilerden
gelen talebe uygun bicimde, katma degerli bilgi ve iiriin olusturan tekrarlanabilen,
baglantili adimlar dizisidir (Kurt ve Dagdeviren, 2011, s. 110). Davenport’a (1993, s.

72) gore is siireci; “Bir miisteri ya da piyasa i¢in belirli bir ¢ikt1 iiretmek amaciyla tasarlanmis

yapisal ve Olciilmiis faaliyetler biitiiniidiir. Bir siireg, baslangici ve sonu olan ve agik¢a tanimlanan girdi
ve ¢iktilari igeren, belli bir siralamanin izlendigi is faaliyetleridir. Bir siire¢ yaklasimi benimsemek,

miisterinin bakis agisint kabullenmeyi gerektirir. Siirecler bir kurulusun miisterileri igin gerekli olan
degeri iiretmek amactyla yaptig1 bir plandir”. Hammer ve Champy (1993, s.29) is siirecinin,
“bir veya birkag¢ cesit girdinin alinip bunlardan miisteri i¢in deger olusturacak bir
ciktinin elde edildigi faaliyetler toplam1” oldugunu ifade etmislerdir. Weske (2007,
s.5) 1is siirecinin bir organizasyon ve teknik ¢evrede koordinasyon iginde
gerceklestirilen faaliyetlerin biitiinii oldugunu belirterek, bu faaliyetlerin ortaklasa bir
is hedefine odaklandiklarini sdylemistir. Is siireci kavraminin &zelliklerini ieren bir
tanimlama yapan Eyiiboglu’na (2012, s.31) gore is siireci “siireg, i¢ veya dis miisteri
i¢in yararli bir sonug iiretmek amaciyla girdiler lizerinde gerceklestirilen, birbiriyle

ilgili ve katma deger yaratan, tekrarlanabilir, taniml1 ve 6l¢iilebilir islemler dizisidir”.

Alan yazinda pek c¢ok tanim bulunmaktadir ama temelde bu tanimlarin
tamaminin ayni noktaya vurgu yaptigi goriilmektedir. Bu tanimlar dogrultusunda is
siireci kavrami, “girdilere deger katan bir dizi faaliyet sonucunda girdilerin ¢iktilara
dontistiiriildiigii, girdiler ve ¢iktilar arasindaki iliskilerin ortaya konularak kurulusun
is hedeflerine ulagmasinin saglandig1, miisteri memnuniyetine odaklanmis faaliyetler

biitiiniidiir” seklinde tanimlanabilir.
Bu tanimlardan hareketle siire¢ hakkinda asagidaki ¢ikarimlar yapilabilir:

o Girdilerin, organizasyon i¢i veya disindaki miisteriler icin ¢oziim ve/veya
deger olusturan bir ¢ikt1 haline getirilmesini saglayan birbirleri ile iliskili

faaliyetler kiimesidir.
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Uriin ya da hizmet olabilen belirli bir ¢ikt1 elde etmek igin, birbirleri ile
etkilesimde bulunan insanlar, ekipman, malzemeler, yontemler ve cevresel
unsurlarin toplamudir.

Stiregler, isletme i¢inde deger yaratan faaliyetler, temel fonksiyonel faaliyetler
ve kontrol faaliyetlerinin bir birlesimidir.

Bir isletmede siireg, bast ve sonu belli olan, gerekli alt iglerin tanimlanmis
oldugu faaliyetler toplamidir.

Bir siireg, girdilerin ¢iktilara doniistiiriilmesi sirasinda, girdilere zaman, yer ve

sekil yoniinden deger eklenmesi ya da yaratilmasini da igerir.

Yukarida belirtilen tanimlar ¢ergevesinde verimli ve etkin isleyen siire¢lerin

tasimasi beklenen 6zellikler (Tokcan, 2011, s. 9):

Tanmimlanabilirlik,
Dontisiim,
Olciilebilirlik,
Yinelenebilirlik,
Tutarlilik,

Kontrol edilebilirlik,

Katma deger yaratma seklinde siralanabilir.

Siire¢ temelde siireci baslatan ve siirecin dis ¢evresinden katilan bilesenler olan

girdilerden, girdilerin siire¢ i¢cinde donilismesi sonucunda olusan olan ¢iktilardan ({iriin

ve hizmetler), siirecin ¢iktilarindan faydalanan i¢/dis miisterilerden ve girdileri

saglayan, organizasyon i¢inden veya disindan olabilen tedarik¢ilerden olusmaktadir.

S6z konusu bilesenler siire¢ unsurlari ile siire¢ girdisini saglayan veya c¢iktisini

kullanan i¢/dis unsurlar olarak soyle agiklanabilir (Karci, 2016, s. 33):

Girdi; siireci baglatan temel bilesendir. Miisteri talebi, bilgi veya hammadde,
vb. girdi kapsaminda degerlendirilebilir.

Kaynaklar; siirecin caligabilmesi i¢in gerekli olan donanim ya da yazilim,
kanunlar ve prosediirlerdir. Bir kaynak bir is siireci i¢in girdidir ve bilginin
aksine, genellikle siire¢ sirasinda tiiketilir.

Cikt1; slire¢ boyunca islenen girdilerin ¢iktrya doniistiiriilmesiyle yaratilan ve

miisteri yararina sunulan iirlin ve hizmetlerdir. Armistead ve Rowland (1996,
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S. 55), ¢iktis1 “liriin” olan bir ig siirecinde miisterinin kalite anlayiginin temel
olarak iirline bagl oldugunu, ¢iktis1 “hizmet” olan is siirecinde ise, miisterinin
kalite anlayisinin, hizmetin nasil sunulduguna diger bir deyisle miisterinin
hizmeti nasil algiladigina bagh oldugunu soylemektedirler. Cikt1, fiziksel bir
nesne (Ornegin bir rapor veya fatura), ham kaynaklarin yeni bir diizenlemeyle
doniistiiriilmesi (glinlik program veya liste gibi) veya misteri siparisi
tamamlanmas1 gibi genel bir ig sonucu olabilir.

e Tedarikgi, siirece girdileri ve kaynaklar1 saglayan kisi ve kuruluglardir. Bu
anlamda tedarikgilerin siireci besleyen bilesenler oldugu sdylenebilir.

e Miisteri, siire¢ sonucunda yaratilan {liriin veya hizmetin alicisidir. Bir diger
ifadeyle miisteri, is silirecinin sonuglarindan faydalanacak olan, siirecten

beslenen, is siirecinin odak noktasi olarak tanimlanabilir.

2.7.1.1. Is Siireglerinin Ozellikleri
Siirecin temel 6zellikleri soyle siralanmaktadir (Sendikgi, 2009, s. 58);

Tekrarlanabilir Olma: Tekrarlama, siireci harekete gegiren girdilerin sisteme
girilmesi sonucunda olusan ¢iktinin beklentileri karsilayabilmesidir. Siirecler
belirlendiginde, tekrarlanabilen siireclere kontrol noktalari belirlenir, bir standart

olusturmasi yapilarak siireglerin kontrolleri saglanmaktadir.

Tamimlanabilir Olma: Bir siirecin temel unsurlarinin ortaya konuldugu ve

sinirlarinin ¢izilmesini ifade etmektedir.

Ol¢iilebilir Olma: Olgiilebilirlik, siirecin belirlenen &lgiitler ve izlenebilme
ozelligini ifade etmektedir. Siirecler bizim 6ngordiigiimiiz belirli sapma sinirlari iginde
kalip kontrol edebilecegimiz sistemdir. Kontrol altinda tutulan bilgiler istenildiginde

cikt1 olarak her defasindan saglanabilmesini miimkiin kilmaktadir.

Kontrol Edilebilir Olma: Yukarida bahsettigimiz gibi bir siireci 6lgebiliyorsak,
Olciim verilerine gore istenilen sonuglara ulasilabilmesi icin siire¢ sorumlusu
tarafindan kontrol edilebilmesi gerekmektedir. Kontroller sayesinde gerektiginde

diizeltici faaliyetler yerine getirilmektedir.

Katma Deger Yaratabilirlik: Siirecin, girdiler sonucunda elde edilen ¢iktilarin

hem miisterilere hem de isletmeye olumlu etki yapabilmesi gerekmektedir.
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Sorumlusunun Bulunmas:: Sirecin bir sorumlusu olmasi, siirecin kontrol
altinda tutulmasi, analiz yapilmasi, sonuglarinin degerlendirilmesi, siirecin izlenmesi
konusunda 6nem tasimaktadir. Siire¢ sorumlusu, siirecin i¢inde olan ve sonug¢larindan
en c¢ok etkilenen kisidir. Sorumlu kisi ¢iktilarin beklentileri karsilamasindan emin

olmalidir.
2.7.1.2. Is Siireglerinin Siiflandirilmasi
Siiregler genel olarak li¢ grupta siniflandirilabilir (Gencer, 2006, s. 60):

e Temel siirecler: Dogrudan kurulusun dis miisterilerinden gelen talebi ile
baslayan, iirlin ya da hizmet sunulmasini saglayan stireglerdir.

o Destek siirecler: Sirket genelinde kaynaklarin uygun kullanimini1 saglamak
amaciyla ortak cati altinda toplanmis farkli uzmanlik alanlarindan olusan
stireclerdir.

e Yonetim siirecleri: Tiim siireclerin ortak hedefler dogrultusunda faaliyetler
planlamasini, performanslart goézden gecirmesini ve raporlamasini igeren

stireclerdir.

Temel stireglerle dis miisteri memnuniyeti saglanmaya c¢alisilirken, destek
stireglerle i¢ miisteri tatmin edilmeye ¢aligilir. Yonetim siiregleriyle de temel ve destek

stirecler belirlenip planlamalar yapilir.

2.7.1.3. Is Siireci Hiyerarsisi

Siirecler kendi igerisinde hiyerarsik bir yapiya sahiptir. Siireclerin kademeli
olarak siralanmasiyla bu hiyerarsik yap1 olusturulur. Hiyerarsi, kapsami en biiyiik olan

stirecten baslanarak yapilandirilir (Ertugrul, 2006, s. 109)

o Ana siirecler: Stratejik dneme sahip, is sonuglar iizerinde direk etkili olan
siireglerdir. Ornegin: Pazara sunma siireci ana siirectir.

o Siregler: Birbirleriyle iligki icerisinde olan ve ana siirecleri olusturan
siireglerdir. Ornegin: Pazar arastirmasi siireci, pazarlama siireci, satis siireci
ana stiregleri olusturur.

o Alt Siiregler: Genellikle organizasyon icinde baslayip, organizasyon iginde
biten birden fazla fonksiyonu ilgilendiren faaliyetlerin birlestirilmesiyle

olusmus siire¢lerdir.
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o Sire¢ Aktiviteleri: Ayn1 dnemde bir veya birkag kisi tarafindan yapilan ve alt

stirecleri meydana getiren faaliyetlerdir.

2.7.2. Is Siireclerinin Tyilestirilmesi

Stire¢ iyilestirme veya gelistirme, isletmelerdeki is siireglerinin ve
organizasyon yapilarinin, yapilmasi diisiiniilen inceleme ve analizler 1s1ginda,
uygulamaya konulmasi planlanan gelistirilmis yontemler ile dongii siirelerini
azaltmak, maliyetleri asagiya c¢ekmek, kaliteyi korumak ve calisan
performanslarinda artis saglamak amaci ile yapilan ve miisteri isteklerini en tist

diizeyde karsilamay1 hedefleyen ¢alismalardir (Tuzkaya ve Aksu, 2013, s. 4).

Onceden planlanmus is siiresi amaglarina ulasmak i¢in kullanimda olan
kaynaklardan yararlanma diizeyi, siire¢ performansi olarak ifade edilmektedir.
Yapilmasi planlanan iyilestirme c¢aligmalariyla birlikte siire¢ performansi
arttikca, yeniden isleme ve kayiplar azalacak, is siireci daha akici hale gelecek

ve ¢evrim siiresi kisalacaktir.

Yapilan iyilestirme calismalar1 sonucu siirecin performansi arttik¢a
yeniden isleme ve israf azalacag i¢in siire¢ daha hizli isleyecek ve ¢evrim
stiresi  kisalacaktir. Bozkurt (2003, s. 111), siire¢ iyilestirmeyi, siireg
iyilestirme, siire¢ islem basamaklarinda yer alan islemleri kategorize ederek,
katma deger yaratmayan islem basamaklarmin ayiklanmasi olarak ifade
etmistir. Is siiresi icerisinde yapilan her islem; siirecin isleyisi igin gereken
islem basamagi, miisteri i¢in deger olusturmayan islem basamagi ve miisteri
icin deger olusturan islem basamagi olarak ayrilabilmektedir. Katma deger
yaratan islem basamaklari, miisteri beklentilerine yonelik islemlerin

uygulanmasindan olugmaktadir (Tuzkaya ve Aksu, 2013, s. 5).

Siire¢ iyilestirmesi sirasinda isletmelerde ii¢ temel ama¢ On plana
cikmaktadir. Bu amaglar, cevrim siiresini azaltmak, kayiplar1 ortadan
kaldirmak ve planlamalar dahilinde 6n goriilemeyen farkliliklart ortadan
kaldirmaktir. Boylece, isletme rekabet giicii artacak, miisteri beklentileri daha
hizli karsilanacak ve miisteri memnuniyetini arttiracak isletmeler

olusturulabilecektir (Altundemir, 2015, s. 40).
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Isletme yonetimi acisindan iki farkli ydnetim anlayisindan
bahsedilebilmektedir. Bunlar; sonug¢ odakli ve siire¢ odakli yonetim bigimleri
olarak ifade edilmektedir (Cetin vd., 2001, s. 6). Sonu¢ odakli yonetimde,
irlinlin en son halinde kontrolii saglanmakta, islem asamasinda takibi
yapilmamaktadir. Bu yaklasimda muhtemel aksilik ve problemlerin tiim
iiriinlerde sorunlar olusturmasina, kayiplarin yiiksek olmasina yol agmaktadir.
Bunun yaninda siire¢ odakli yonetim anlayisinda, iiriinlin stire¢ icindeki olas1
sorunlar1 stirekli kontrol altinda tutularak islemler devam ettirilir olasi
problemler bir sonraki asamaya aktarilmadan, iyilestirme ve gelistirme

caligmalar1 yapilmasi adina firsatlar yaratilabilmektedir (Cetin vd., 2001, s. 6).
2.7.2.1. Is Siireci Iyilestirme Asamalar

Siire¢ iyilestirme asamalari isletmelerin yapisal 6zelliklerine, yonetim
bigimlerine ve miisteri beklentilerinin degisme sikligina gore farkli sekillerde
uygulanmaktadir. Genel olarak uygulanan asamalar ise (Kiiciik ve Korucuk,
2018, s. 117):

e lyilestirilecek siirecin se¢imi ve siireg iyilestirme hedefinin belirlenmesi,
e Siirec iyilestirme ekibinin olusturulmasi,

e Siirecin is akis semasinin hazirlanmasi,

e Siirecin basitlestirilmesi ve gerekli degisikliklerin yapilmasi,

e Veri toplama planinin gelistirilmesi ve veri toplanmasi,

e Siirecin kararli olup olmadiginin analizi,

e Siirecin yeterli olup olmadiginin analizi,

e Yetersizligin ana nedenlerinin tanimlanmasi,

e Siire¢ degisikligi uygulama plani,

e Gerektiginde veri toplama planinin revize edilmesi,

e Degisikligin test edilmesi ve veri toplanmasi,

e Diizeltilmis stirecin kararli olup olmadiginin analizi,

e Degisikligin siireci iyilestirip, iyilestirmediginin degerlendirilmesi,

e Siirecin standartlastirilmast ve veri toplama sikliginin azaltilmasi olarak

ifade edilmektedir.

83



2.7.2.2 1s Siireclerinin Iyilestirilmesi Icin Saglanmasi Gereken

Kosullar

Yoneticilerin siire¢ iyilestirme ¢alismalarina gereken 6nemi vermeleri,
siire¢ iyilestirme caligmalarinin  baglangicini  olusturmaktadir.  Siireg
iyilestirmeleri iist diizey yoneticiler tarafindan organizasyonun tamamina

iletilecektir.

Organizasyon i¢inde yer alan g¢alisanlarin kalite iyilestirme ara¢ ve
tekniklerini detayli bigimde bilmeleri gerekmektedir. Bu kosulun saglanmasi
icin st diizey yonetimin gereken maddi ve manevi destegi vermesi, ihtiyac¢
duyulan egitimleri saglamasi ve organize etmesi gerekmektedir (Can, 2019, s.
52). Yonetimin, isletme ig¢indeki ¢alisanlarin tamamina egitim saglamanin
maliyetli olacagini diisiinmesi durumunda; is etlidii uygulayicilarindan dis

yardim alarak da is siiregleri iyilestirilmesi kosullarini saglayabilir.
2.7.2.3.1s Siirecleri Iyilestirmede Cahsanlarin Rolleri

Siire¢ iyilestirme uygulamalar1 ¢alisanlara odaklanarak yapilmaktadir.
Bu nedenle calisanlara oncelikle gerekli bilgilendirmenin yapilmasi ve ikna
edilmesi gerekmektedir. Bilgilendirme c¢alismalart yapilmadigi takdirde
caligsanlar siire¢ iyilestirme c¢aligmalarina g¢ekingen yaklasarak, hedeflenen
verim artirnmini olumsuz etkileyeceklerdir (Can,2019, s. 55). Calisanlarin is
stireclerinin iyilestirme ¢alismalarina olumlu etki birakacak ve olumsuz etkileri
en aza indirecek sekilde katilim saglamalar1 i¢in asagidaki yontemler

benimsenmelidir (Simsek, 2007, s. 99):

e Yonetim, is siiregleri sirasinda calisanlarina, ortaya ¢ikan sorunlari tespit
edebilmeleri i¢in egitim ve bilgilendirme vermeli ve fikirlerini almalidir.
Bu yaklasimla caligsanlar kendilerini daha degerli hissederek is siire¢leri
iyilestirme ¢aligmalarina istekli bir bicimde katilim saglayacaklardir.

e (alisanlara, siirecte yasanan sorunlara ilk maruz kalanlarin kendileri
oldugu ifade edilerek olasi problemleri en iyi kendilerinin tespit edecegi

hatirlatilmalidir.
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e Yonetim, c¢alisanlarin problemlerin ortadan kaldirilmas: ile ilgili
aciklamalarim1 dikkatle dinlendirmeli ve getirilen Onerilerin uygulamaya
gegcirilmesine istekli olmalidir.

e Calisanlar desteklenerek sonuc¢ odakli yaklagimlar yerine siire¢ odakl
yonetim yaklagimi benimsenmekte ve siire¢ i¢indeki sorunlarin ortadan
kaldirilmasi ile ilgili Oneriler, siirecten etkilenen tiim aktdrler tarafindan

getirilebilmektedir.
2.7.2.4.1s Siirecleri Iyilestirme Calismalarina Direnc

Is siiregleri iyilestirilmesi demek, iyilestirilme yapilmak istenen
istenilen isletmede degisimlerin basliyor olmas1 demektir. Isletmelerdeki siirec
iyilestirme c¢alismalarina calisanlar tarafindan zaman zaman direng
gosterilebilmektedir. Degisiklige karsi her insan tepki gosterebileceginden bu
durumun normal oldugu bilinmeli fakat gereken oOnlemler alinmalidir.
Calisanlara siire¢ iyilestirme calismalarinin amaci anlatilarak iyilestirme
caligmalariyla ilgili akillarindaki soru isaretlerine cevap verilmeli ve
iyilestirme calismalarina goniillii olarak katilmalar1 saglanmalidir. Calisanlarin
siire¢ iyilestirme ¢aligmalarina karsi direng gdstermelerinin baglica nedenleri

(Ozdemir, 2007, s. 68):

Calisanlar genellikle kat1 bir yapiya sahiptir, yeni bir sey Ogrenmek ve
degismek istemezler.

Calisanlar genelde is birligine yanasmaz ve sadece kendilerini diisiiniirler.
Calisanlar kendi baslarina diisiinmek ya da inisiyatif kullanmak istemezler.
Ne yapmalar1 gerektiginin kendilerine sdylenmesini isterler.

Calisanlar harcadiklar1 ¢abanin sonucunu gérmek i¢in sabirsizlanirlar.
Herhangi bir girisimde bulunduklarinda, o isi ne kadar iyi yaptiklarim1 6lgmek

icin geri bildirime gereksinim duyarlar.
2.7.2.5. Is Siiregleri Iyilestirmede Kritik Basar1 Faktorleri

Degisiklik yapmanin siirekli olarak sorun oldugu bir yapilanmada bu
direnglerle basa ¢ikmanin da birtakim yollart mevcuttur. Bu agsamada dikkat
edilmesi gereken nokta siire¢ iyilestirme yonteminin basarili olmasinda etkili

olan faktorleri dogru belirleyip ona gore hareket etmektir.
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Asagidaki faktorler silire¢ iyilestirme yonetiminin bagarisinda rol

oynayan kritik basar1 faktorleridir (Narli, 2009, s. 72):

Organizasyonun {ist yonetiminin liderligi,

Organizasyonun tiimii tarafindan paylasilan vizyon, stratejik hedefler ve temel
oOrgiitsel amaglarin yonetimi,

Vizyonun organizasyonun tiimii tarafindan paylasima,

Calisanlarin, temel hedeflere ulagmada desteklerinin saglanabilmesi i¢in
yetkilendirilmesi ve sorumluluk verilmesi,

Organizasyonun tiimiinde c¢arpict degisiklik icin uzmanlar esliginde
calisilmaly, iyilestirme siirekli hale getirilmeli,

Yiiksek becerilere sahip iyilestirme proje ekiplerinin caligma zamanlar1 ve
planlar1 diizenlenmeli, koordinasyonu saglanmali,

Ust yénetim, ii¢ temel goriisii saglamak ve desteklemek zorundadir; miisteri
odaklilik, siire¢lere yonelme ve tim seviyelerdeki calisanlarin

yetkilendirilmesidir.
2.7.2.6.1s Siireclerini Iyilestirmenin Yararlari

Siire¢ iyilestirme, siire¢ odakli bir yontemdir. Is sistemlerinin
verimliliginin artmasi ve igin nasil daha etkili bir bicimde yapilacagini iizerinde
durur. Calisan personeli suclamak yerine, farkli yontem ve teknikler ile ortaya
cikan hata ve sonuglari ¢dzmeye ya da ¢oOziim iiretmeye calisir. Siireg
tyilestirmenin sagladig1 yararlar asagida siralanmistir (Kiiciik ve Korucuk,

2018, s. 7):

e lsletmelerdeki is siirecleri; agik, net, anlasilabilir, esnetilebilen ve kolay bir
sekilde uygulanabilen bir yapiya dontstiiriiliir.

e Miisteri beklentilerini karsilama hiz1 arttirir ve kalitenin korunmasini
saglar.

e s dagilimlarmin isletme iginde adaletli bir bicimde yapilmasin1 saglar.

e Siire¢ maliyetlerini azaltir.

e Takim c¢alismasin1 ve c¢alisanlarin birbiriyle sorunsuz bir sekilde
calismasini arttirir.

e Birimler ve ¢alisanlar arasindaki iletisim eksikliklerini giderir.
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e Siireclerdeki gereksiz tekrarlamalar engellenerek bosta beklenen zaman
problemi ortadan kalkar. Benzer siire¢lerin tekrarlanmasindan ortaya ¢ikan
zaman ve is giicii kayb1 onlenir.

e Sorumlusu net olarak belirli olmayan gorevlerin gerekmiyorsa ortadan

kalkmasi ya da gerekiyorsa sorumlularinin belirlenmesi saglanir.
2.7.2. Siirec Iyilestirme Yontemleri

Siire¢ iyilestirme yoOntemleri, birbirini tamamlayan, yoOneten ve
yonetilenler i¢in performans iyilestirmesini saglayan faaliyetler grubudur
(Berber, 2017, s. 32). Siireclerde ortaya ¢ikabilecek sorunlarin fark edilmesini

ve ¢Oziim bulunmasini saglar.

Alan yazinda yapilan arastirmalar sonucunda siire¢ iyilestirmek
amactyla kullanilan farkli bircok yontem vardir. Isletmelerin is siiregleri
birbirinden farklidir. Bu nedenle hepsi i¢in gecerli olan tek bir yontem yoktur.
Kullanilacak yontemler iyilestirilmek istenen siirece gore farkliliklar gosterir.
Bu calismada belirtilen yontemler disinda yer alan farkli yontemler de siireg

iyilestirme amaciyla kullanilabilir.

2.7.3.1. Beyin Firtinasi

Beyin firtinasi, her tiirlii elestirel degerlendirmenin, kisilerin
yaraticiligini engelledigi gerekcesiyle Alex F. Osborn tarafindan uygulamaya
konmustur. Oncelikle reklamcilik alaninda kullanima baslanmis ardindan tiim
is kollarinda kullanilmaya baslanmistir (Cetin, 2010, s. 123). Mutfaklarda
sistemli bir bicimde kullanimina aligkin olunmamakla birlikte, uygulanmasi

durumunda fayda saglayacag: diigiiniilmektedir.

Cekinik karakterdeki katilimcilarin fikirlerinin de alinabildigi faydal
bir uygulamadir. Calisanlarin tecriibelerinden yararlanilarak kisa siire iginde

etkilesimli olarak gergekleserek fazla sayida fikrin ortaya konulmasini saglar.

Beyin firtinas1 uygulamasi sirasinda birden c¢ok katilimer yer alir.
Katilimcilarin konunun uzmani olmasi sart kosulmamakla birlikte fikir sahibi
olmalari gerekmektedir. Bir olay yoneticisi belirlenerek sirayla herkesin tek tek

fikirleri alinir. Beyin firtinas1 yapilirken en 6nemli sart diger katilimecilarin
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fikirlerine dogrudan yorum yapilmamasidir. Olay yoneticisi, ortaya konulan
fikirler i¢in tartigma baslatir (Birgdren, 2015, s. 131).

Isletmelerin beyin firtinas1 yontemiyle iyilestirme ydntemlerini

kullanma nedenleri (Berber, 2017, s. 43):

o Kullanilan yontemlerin islerligini kaybettigi diistincesi,
o Is akisinda sorunlar olusmast,

o Yeni liriinlerin olusturulmak istenmesi,

o Isin yapilisinin miikemmellestirilmek istenmesi,

o Alternatif is gébrme yontemlerinin denenmek istenmesi olarak siralanabilir.
2.7.3.2. Nominal Grup Teknigi

Nominal grup teknigi, niteliksel bilgi liretmek ve bu bilgileri analiz etmek
amactyla katilimcilarin beyin firtinas1 yaparak fikir irettigi grup etkinlikleridir

(Berber, 2017, s. 45).

Nominal grup teknigi uygulanirken belirlenen konu katilimcilara agiklanir ve
fikir vermeleri istenir. Sunulan fikirler kaydedilir. Fikirler arasinda se¢im yapmak igin
tartisma baslatilir ve benzer fikirler birlestirilerek teknik uygulanmaya devam edilir.
Uygulamaya koyulmasi giicliikk ¢ekilecegi diisiiniilen fikirler, elenir. Son agamaya
kalan fikirler i¢in puanlama yapilir. Puanlamanin, katilimcilarin birbirini etkilememesi
adma gizli yapilmasinin uygun oldugu diisiiniilmektedir. En yliksek puani alan fikir
veya fikirler grup ¢aligmasinin sonucu olarak uygulanmasi i¢in harekete ge¢ilir (Kazan

ve Ergiilen, 2008, s. 5).
2.7.3.3. Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Balik kilgig1 (Neden — Sonug veya Ishikawa) diyagrami, siirecte meydana
sorunlarin nedenlerini ve kaliteyi etkileyen faktorleri bulmak amaciyla siirecin

elemanlarin1 grafiksel olarak gosteren bir diyagramdir (Birgoren, 2015, s.134).

Balik kil¢1g1 diyagramlari, siiregteki temel sorunlari bulma amaciyla kullanilir.

Yapisal olarak su sekilde ifade edilmektedir:

o Sorunun analizi yapilir.
o Analiz takim1 kurulur.

o Problem faktorleri belirlenir.
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o Potansiyel problemler listelenir.
o Belirlenen problem kategorileri merkez ¢izgide kutular i¢ine yazilir.
o Her kategorinin sebepleri siralanir.

o Diizenleyici 6nlemler alinir.

Balik kil¢ig1 diyagraminda belirlenen potansiyel nedenlerin kategorileri ise

genellikle asagidaki sekillerde tanimlanir (Berber, 2017, s. 50):

o Insan: Uretim/hizmet siirecleriyle ilgili olan kisiler.

o Metot: Uretim/hizmet siiregteki islemler igin gegerli olan kurallar, prosediirler.
o Makine: Uretim/hizmet siiregleri i¢in gerekli olan ekipman, donanim.

o Materyal: Uretim/hizmet igin kullanilan hammadde ve malzemeler.

o Cevre: Uretim/hizmet gergeklestirilen yer, ergonomik faktorler vb.

2.7.3.4. Pareto Analizi

Pareto analizi, siire¢ i¢inde olusan sorunlarin nedenlerinin bulunmasi i¢in
kullanilan temel teknikleri ifade eder. Pareto analizi, siiregteki problemlerin
nedenlerinin bulunmasina iliskin kullanilan temel tekniklerdendir. Italyan ekonomist
Vilfredo Pareto tarafindan gelistirilmistir. Pareto’ya gore problemlerin kaynaklarinin
%801, tim problemlerin %20’sini olusturan basit nedenleri ortadan kaldirmakla

¢oziimlenebilir (Berber, 2017, s. 52). 80-20 kural1 olarak da bilmektedir.

Pareto analizinin ve diyagraminin olusturulmasinda izlenmesi gereken adimlar

siralanabilir (Cetin, 2010, s. 144):

o Yogun islemlere iliskin sorun ve siire¢clerden baslanmalidir. Bu
nedenle, neden — sonug analizinden sonra yapilmasi faydali olacaktir.
Sorunlarla ilgili veriler kategorize edilmelidir.

o Toplanan verilerle elde edilen kategoriler, azalan sirada diyagrama
yerlestirilmelidir. Daha sonra verilerin toplam igerisindeki yiizdesi
hesaplanmalidir.

o Diyagramin dikey eksenine Olgiilen olayimn, 6l¢iim birimi veya adi
yazilmalidir.

o Eksen sifirdan baslayarak tiim olusumlarin kaydedilebilece8i esit

araliklara bolinmelidir.
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o Diyagramin yatay ekseni esit araliklarla boliinerek her aralik degisik
kategorileri ifade edecek sekilde tanimlanmalidir.
o En sik tekrarlanan kategori en solda yer alacak sekilde ve azalan seyir

ile saga dogru daha diisiik frekansh kategorilerle devam edilmelidir.

Pareto diyagramlarinin yorumlanmasinda dikkat edilecek en 6nemli nokta
¢oziime kavusturuldugunda en fazla kar edilecek problemin ¢oziimiinden baglamaktir

(Diilgeroglu, 2010, s. 4).
2.7.3.5. lliski Diyagram

Iliski diyagrami, fikirler arasindaki sebep sonug iliskilerinin grafiksel
gosteriminin yapilmasidir. Ana sebepleri belirleme amaciyla, birbiriyle baglantili
konular oldugunda, kaynaklarin verimli kullanilmasi gerektigi durumlarda tercih

edilen bir diyagramdir (Kose, 2009, s. 58).

Balik kilgig1 diyagramlari kullanilarak c¢oziilemeyen problemler, iliski
diyagramlar1 ile ¢oziilebilmektedir. Balik kil¢igr diyagramlarinin sayisiz olgusal

problemlerinin karmasik baglantilarini agiklar (Halis, 2008, s. 99).

Iliski diyagrami siirecinde takimimn yaraticiii ortaya konulur ve iletisim

engelleri ortadan kaldirlir. iliski diyagramlarinin avantajlari (Kiiciik, 2012, s. 107):

o Yeni fikirlerin gelisimini saglar,

o Problemi basitlestirerek ¢alisanlara aktarilmasini saglar,

o Problemle ilgili bilgilerin detayl1 bigimde toplanmasina katkida bulunur,
o Gelecege yonelik tahminlerde bulunmay1 saglar,

o Faktorler aras1 baglantilarin kurulmasini saglar,

o Karmasik problemin yonetim kademesine agiklanmasini kolaylagtirir.

Bununla birlikte dezavantajlardan da bahsetmek gerekmektedir (Kiigiik, 2012,
s. 110):

» Diyagramimn karmasik olmasindan kaynakli olarak anlagilmasinin zor olmasi,
* Diyagrami olusturmanin zaman alic1 olmasi,
» Degisiklik yapilmak istenildiginde tekrar ¢iziminin gerekmesi olarak ifade

edilmektedir.
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Iliski diyagrami olusturulurken ekip tarafindan problem belirlenir. Problem
¢oziimil icin olusturulan fikirler gelisi giizel ekip iiyelerine dagitilir. Fikirlerin
birbirinin neden sonug baglantilarin1 belirlemek i¢in sorular sorularak fikirler arasinda
oklar g¢izilir. Fikirlerden disar1 dogru gizilen oklar, soz edilen fikrin temel sebep
oldugunu gosterirken, oklarin uglarinin en ¢ok ulastig1 fikir, o fikrin temel sonug

oldugunu gosterir (Kdse, 2009, s. 61).

2.7.3.6. Cetele Diyagrami

Verilerin kaydedilmesi, diizenlenmesi, meydana gelen hatalarin ortaya
¢ikarilmasi, bu hatalarin nedenlerinin bulunmasi amaciyla kullanilan bir diyagramdir

(Berber, 2017, s. 55).

Cetele diyagramlari, daginik bir sekilde toplanan verilerden daha diizenli bilgi
edinebilmek amaciyla kullanilir. Belirli siniflandirmalar yapilarak toplanan verilerin
bir forma islenmesi esasina dayanir. Tablo seklinde hazirlanan basit bir veri sunma
aracidir. Bir siirecin  gelistirilmesinde, olasiliklar1 elemede yardimer olma
potansiyeline sahiptir. Cetele diyagrami hazirlayan kisinin unutmamasi gereken en

onemli nokta verilerin bir karara varmak amaciyla toplandigidir (Halis, 2008, s. 105).
2.7.3.7. Agac¢ Diyagrami

Agag diyagrami, problem ¢dziimii i¢in birbirini takip eden tiim asamalar1 ve bu
asamalara etki ettigi diisliniilen tiim sebepleri hiyerarsik olarak ele alip problemin ana

nedenlerinin bulunmasini saglayan bir analiz yontemidir (Elevli ve Yilmaz, 2009, s.

7).

Agac¢ diyagrami yoOnteminde, calisilacak konu belirlenir, konunun temel
kategorilerinin tanim1 yapilir. En sola konu yazilir ve diyagramin temel kategorileri
saga dogru siralanir. Kategorilerin bilesenleri ve alt elemanlar1 tanimlanarak saga
dogru yazilir. Sistematik olarak bu yol izlenerek agac sekli olusturulur (Ertugrul, 2006,
s. 142).

Aga¢ diyagrami asagida siralanan gerekliliklerin s6z konusu oldugu

durumlarda kullanilabilecek bir yontemdir (Sarp, 2014, s. 98):

= Belirlenen genel amaglarin 6zel uygulamalar i¢in detaylandirilmasi,
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» Uygulamalarin biitiin se¢eneklerinin saptanmasi,

=  Temel nedenlerin belirlenmesi,

= Gorlslerin agiga ¢ikarilmasi,

» Uygulamalar sirasinda ortaya ¢ikabilecek sorunlar ile bu sorunlarin yol agacagi

etkileri azaltmak i¢in neler yapilabileceginin belirlenmesinde kullanilir.

Problemin kok nedenlerine inilen aga¢ diyagrami yonteminin faydalari

asagidaki gibi siralanabilir (Halis, 2010, s.111):

*  Problem ¢6zme takiminin ortak fikirde bulugsmasini saglar.

* Problem ¢6zme siirecinin sistemli bi¢imde ve mantiklt bir yaklagim ile
baslamasini saglar

* Problem ¢6zme stratejileri belirlendigi i¢in tiim pay sahipleri i¢in oldukca

inandiricidir.
2.7.3.8. Kaizen

Japonca bir sozclik olan kaizen, siirekli iyilestirme, daha iyi hale getirme

anlamina gelmektedir (Berber, 2017, s. 57).

Kaizen ile ulasilmak istenen ana hedef israfi azaltip verimliligi ve tiretkenligi
yiikselterek tiretim maliyetini diisiirmektir. Bir liretim asamasini veya isi daha iyiye

gotlirmek igin getirilen her 6neri kaizendir (Yazgan vd., 1998, s. 4).

Kaizen felsefesi, kii¢iik ve sik adimlarla stirekli gelismeyi 6ngoriir. Gelismeler
isletmenin her boliimiinde ¢alisan herkesten, her konuda gelmektedir. Gelismeler
siirekli ve kiiciik boyutta oldugundan, yarattiklar1 degisiklik de kiiclik olmaktadir. Bu
da calisanlarca iyilestirilen yeni standartlara uyum sorununu en aza indirmektedir

(Ertas, 1999, s. 88).

Kiigiik iyilestirmeler yapmak amaciyla uygulanan kaizenin faydalar1 genel

olarak agagidaki gibi siralanmigtir (Giinaydin, 2002, s. 44):

=  Uriin ve teknoloji gelisimi hizlanir.

» |5 gorenlerin bilgi ve becerisi artar.

* Motivasyon artis1 saglar.

= [sletme icinde gergeklestirilen tiim faaliyetler canlanir.
» Uretim gelisir, rekabet giicii artar.

= Ortak sorunlar kisa siire i¢erisinde ¢oziimlenir.
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» Tiim ¢alisanlarda ortak hedef ve amag birligi olusur.
2.7.3.9. Smart Metodu

SMART metodu, hedeflerin gecerliligini kontrol etmek i¢in 1990’ 1 yillarda
Peter Drucker tarafindan iiretilmistir. Dogru onlemleri tanimlamak veya belirlemek
icin 6zenle ele alinmas1 gereken kritik bir faaliyettir (Jeston ve Nelis, 2008, s. 170).

Yontemin ismindeki harfler su sekilde agiklanabilir:
S = Specific - Kolay anlasilir
M = Measurable - Olciilebilir
A = Achievable - Ulasilabilir
R = Realistic/Relevant - Gergekgi
T = Timebound - Zaman kisitlamasi olmali

SMART metodunda onlemleri bulmak i¢in beyin firtinasi yapilmali, elde
edilen karst Onlemler kategorize edilerek degerlendirilmelidir. Degerlendirme

yaparken ekip iiyeleri, alinan 6nlemler i¢in su sorulart sormalidirlar:
- Maliyet olarak mantikli mi1?
- Olgmek ve gozlemlemek kolay mi?
- Uygulamasi kolay ve hizli mi1?
- Uygulanis1 mantikli ve basarilabilir mi?
- Genisletmek ya da standardize etmek kolay m1?

- Amag korunabiliyor mu?
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3. YONTEM

Aragtirmanin bu kisminda; aragtirmanin modeli, veri toplama araglari
ve teknikleri, veri toplama siireci ve toplanan verilerin analizine iligkin bilgiler

sunulmaktadir.
3.1. Arastirmanin Modeli

Arastirmanin modeli, rnek olay veya vaka inceleme yontemidir. Ornek
olay incelemesi, benzer konunun farkli 6rnekler {izerinden yatay bir sekilde
arastirilmasi yerine, sadece bir 6rnegin en iistten asagiya dogru biitiinciil bir
sekilde tiim ayrintilarin1 kapsayacak bigimde arastirilmast mantigini
icermektedir (Kozak, 2018, s. 84). Endiistriyel mutfaklarda is etiidii
uygulamalarinin is siireglerinin iyilestirmesine etkisinin incelenmek istenildigi
bu caligmada metot ve zaman etiidii formlar1 kullanilarak veriler gozlem

yoluyla elde edilmistir.
3.2. Evren ve Orneklem

Arastirmanin evrenini Balikesir ilinde faaliyetlerine devam etmekte
olan tiim endiistriyel mutfaklar olusturmaktadir. Evreni olusturan Balikesir
ilindeki endiistriyel otel mutfaklari, Tiirkiye Cumhuriyeti Kiltir ve Turizm
Bakanligi’ndan belgeli konaklama tesisi ve belediye belgeli konaklama tesisi
olmak tizere 420 adet olarak belirtilmistir (TURSAB, 2021). Balikesir ili sehir
merkezinde yer alan oteller ise 14 adettir. Calisma kapsaminda en az 3 yildizh
oteller endiistriyel mutfaga sahip olduklar1 diisiiniilerek degerlendirilmistir. Bu

baglamda toplam evren biiytlikliigii 8 isletme olarak hesaplanmistir.

Evrenin tamamina ulagmanin zaman agisindan maliyetli olabilecegi
diistintilerek ornekleme gidilmis ve amaca gore Ornekleme yontemi tercih
edilmistir. Tesadiifi olmayan Ornekleme yontemlerinden amaca gore
ornekleme yonteminde arastirmaci, ilgisine, uzmanligina, segecegi drnegin ana
kiitleye benzeyip benzememesi degerlendirmesine dayanarak, bilgi alinacak
ana kiitlenin bir alt grubu veya pargasi olan daha kiiciik bir gruptan 6rnek secer

(Uniivar vd., 2018, s.2).
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Bu nedenle Balikesir ili merkezinde yer alan bir sehir oteli amaca gore
ornekleme tekniklerinden tesadiifi olmayan 6rnekleme yontemi kullanilarak

arastirmanin 6rneklemini olusturmaktadir.
3.3. Veri Toplama Arac ve Teknikleri

Veri toplama araci olarak gozlem yontemi kullanilarak is etiidii formlar:
olusturulmustur. Formlar olusturulurken alan yazinda yer alan ulagilmis olan
ilk ¢alismanin Cakir’ (1986) tarafindan gergeklestirildigi verisine erisilmistir.
Yapilandirilmamis alan (dogal ortam) calismasi igerisinde, katilimli ve
katilimsiz gbzlem tiirleri kullanilarak veriler is etiidii analiz formlarina
kaydedilmistir (Bkz. EK — 1). Verilerin kayit altina alinmasi sirasinda,

kronometre, metre, kamera gibi araglardan yararlanilmistir.
3.3. Veri Toplama Siireci

Is etiidii uygulamalarinin endiistriyel mutfaklarda ve gastronomi
boliimiinde uygulanmasi saglanarak, endiistriyel mutfaklardaki is siirelerinin
iyilestirilmesi amaciyla elde edilen veriler; etiit calismalarinin yapildig:
Balikesir ili merkezinde yer alan bir sehir otelinden toplanmistir. 7 Haziran
2021 2 Temmuz 2021 tarihleri arasinda yapilan etiit ¢aligsmalarinda otel
mutfaginda; muhasebe departmanindan alinan bilgiler dogrultusunda miisteri
talebinin en fazla oldugu belirlenen iiriinler ele alinmigtir. Segimi yapilmis olan
iiriinlerin gegirdikleri islemler ilk olarak biitliin halde, ardindan elemanlarina

ayrilarak kayit altina alinmistir.

Etiit yapilacak isler; Balikesir kofte, ¢itir tavuk ve c¢okertme kebabi

olarak belirlenmis, etiit ¢alismalarina gecilmistir.

Kamera kullanilarak kayit altina alinmaya baglanan iiretim siiregleri,
her bir {iriin i¢in alt sinir olarak 5 kez olmak tizere toplamda 57 farkli kayitta,

3 saat 29 dakika 12 saniyeden olusmaktadir.
3.4. Verilerin Analizi

Arastirma verileri uygulama yapilan konaklama isletmesinin
endiistriyel mutfaginda gézlemlerin is etiidii analiz formlarina aktarilmasi ile

elde edilmistir.
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Veriler kayit altina alinirken dijital kronometre, metre, cep telefonu

kamerasi, video kamera ekipmanlarindan yararlanilmistir.

Elde edilen veriler 6nceden hazirlanmis, ana hat is akis semasi, is akis
semasl, is akis diyagrami ve is analiz formlarina her bir is i¢in ayr1 olarak

mevcut durumu gostermek adina kaydedilmistir.

Elde edilen veriler is etiidiiniin kapsami geregi incelenerek gereksiz
faaliyetler veya islemler ortaya ¢ikarilmis mevcut durumlara yonelik is

Onerileri gelistirilmistir.

Gelistirilen is bigimlerinin is gorenler tarafindan uygulanilmasi
saglanmis, mevcut durumun kayit altina alinmasi sirasinda kullanilan yardimet
ekipmanlar sayesinde is siireleri ve ¢alisan performanslari kontrol edilerek, is

onerilerinin siirekli uygulanabilirliginin glivenilirligi saglanmistir.

Etiit kapsaminda gelistirilen is uygulama bigimlerinden standart olarak
uygulanabilirligi olmayanlar ¢ikarilarak nihai 6nerilen is uygulama yontemleri

uygulanmaya baslanmistir.
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4. BULGULAR VE YORUMLAR

4.2. Isletme Ozellikleri ve Mutfak Yerlesim Plani

Bu boliimde calismanin yapildig: isletmenin genel 6zellikleri ve etiit

uygulamasinin gergeklestirildigi mutfak planina deginilmektedir.
4.2.1. Isletme Ozellikleri

Balikesir ilinde yer alan sehir oteli, sehir merkezine yakin konumda yer
almaktadir. Otel sehir oteli konseptindedir. Oda kahvalti servisi hizmeti sunan
otelde, kahvalt1 saatleri sabah 07:00 — 10:00 saatleri arasinda sunulmaktadir.
Yetmis sekiz odasi bulunan otelde iki adet restoran ve iki adet toplant1 salonu
vardir. Kahvalt1 servisi bittikten sonra hizmet vermeye baslayan A’la Carte

restoraninda iki yiiz kisi ayn1 anda agirlanabilmektedir.

Isletmenin tiim departmanlarinda 51 kisi gorev almaktadir. Bu
calisanlardan sef as¢1 dahil olmak tizere 10 kisi mutfak bolimiinde
caligmaktadir. Sabah aksam ve gece vardiyasi seklinde galisan is gorenlere ek
olarak toplant1 veya toplu organizasyonlar yapilirken organizasyon yapilan kisi
sayisina eklenen gelen ekstra mutfak personelleri de bulunmaktadir. Bu
caligsanlar diizenli olarak calismadiklari ve uygulama yapildigi sirada otele

gelmedikleri icin ¢alisan sayisina eklenmemistir.

Calisanlarin  yas ortalamalar1 otuz ikidir. Mutfak c¢alisanlarinin
ortalamalar 1se yirmi dokuzdur. Calisanlarin yas ortalamalarina bakildiginda
otel ¢alisanlarinin mesleklerinde basarili geng ve yenilik¢i kisilerden olustugu

diistiniilmektedir.
4.2.2. Mutfak Yerlesim Plam

Otelde ii¢ adet mutfak bulunmaktadir. Bu mutfaklardan toplanti
salonlarma yakin olan mutfak sadece etkinlik zamanlarinda kullanildigindan

bu c¢aligmanin kapsamina girmemektedir.

Otelde 6n hazirlik islemlerinin gergeklestirildigi kistm ana mutfak
olarak adlandirilmaktadir. Ana mutfak otoparka dogrudan bagli konumda olup
otelin en alt katinda yer almaktadir. Icinde personel yemekhanesi, kiler,

bulasikhane, ani soklama dolabi, soguk hava dolabi, +4C° dolabi, pisirme
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tiniteleri vb. kisimlarin yer aldig1 ana mutfaga, otel i¢inden asansor, merdiven,
servis asansorii ve isletme disindan olmak {izere erisim saglanabilmektedir.

Ana mutfak yerlesim plani asagida yer almaktadir.
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1) Giris kapisi

2) Temizlik malzemeleri deposu

3) Asansor

4) On hazirlik dolab:

5) Tart1

6) Patates stok rafi

7) Sebze dolabi

8) Uriin yikama lavabosu

9) Rafli tezgah

10) Hazirlik tezgahi

11) Sebze dograma tezgahi

12) Servis asansorii

13) Sok sogutucu

14) Firin

15) Ayakli kazan ocagi 1

16) Ayakli kazan ocag1 2

17) Ekipman temizleme lavabosu

18) Rafl1 ekipman tezgahi

19) El yikama lavabosu

20) Ada tipi istasyon frit6z

21) Ada tipi istasyon benmari

22) Ada tipi istasyon elektrikli 1zgara 1
23) Ada tipi istasyon elektrikli 1zgara 2
24) Ada tipi istasyon ocak 1

25) Ada tipi istasyon hazirlik tezgahi
26) Ada tipi istasyon ocak 2

27) Asg1 basi ofisi

28) Sicak banket arabasi

29) Rafl1 hazirlik tezgahi

30) Kirmizi1 et dograma tezgahi 1

31) Kirmiz1 et dograma tezgahi 2

32) Uriin yikama ve ekipman temizleme lavabosu
33) Beyaz et dograma tezgahi 1

34) Beyaz et dograma tezgahi 2

35) Tezgah tipi sogutucu dolap

36) Dik tip sarkiiteri sogutucu dolap 1
37) Dik tip sarkiiteri sogutucu dolap 2
38) +4°C On hazirlik dolabi

39) +4 °C Et ¢6ziindiirme dolab1

40) — 18°C Et iiriinleri sok dolab1

41) Kiler

42) Mutfak bulasikhanesi

43) Personel bulagikhanesi

44) Personel yemekhanesi

45) Personel tuvaletleri ve soyunma odalari
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Isletmede pisirme islemlerinin gergeklestirildigi ana mutfak ile
dogrudan baglantis1 olan ve restoran kismina baglanan mutfak kismina ise
servis mutfaglr denilmektedir. Servis mutfagi sabah 07:00 — 24:00 saatleri
arasinda hizmet vermektedir. Sabah kahvaltis1 i¢in daha ¢ok gecis ve kahvalti
iirlinleri i¢in gereken malzemeleri dagitmak ve anlik siparisleri hazirlamak
amaciyla kullanilmakta, kahvalt1 servisi bittiginde A’la Carte servis i¢in ¢ok
daha fazla 6nem tagimaktadir. Servis mutfaginin yerlesim plani sekil 14 te yer

almaktadir;

Sekil 14: Servis Mutfag: Yerlesim Plam
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1) Servis elemanlar1 hazirlik istasyonu

2) Corba potu ve ¢orba kaseleri

3) Abiyer veya abuyer tezgahi (Siparis fislerinin mutfaga iletildigi, siparis
sirasinin takip edildigi, hazirlanan tabaklarin dekor ve siislemelerinin
yapildig1 alan ve servis elemanlari tarafindan masalara gotiiriilmek tlizere
teslim alindig1 alan)

4) Cop kutusu

5) Bardak yikama makinesi ve lavabo

6) Rafli temiz bardak sepeti

7) Tabak artiklar1 temizleme kismi1 ve ¢6p kutusu

8) Bulasik 6n yikama lavabosu

9) Bulasik makinesi

10) Rafl1 bulasik sepeti

11) +4 derece dolaplari

12) +4 derece dolaplari

13) Tost tezgahi ve +4 dolap

14) Ek tabak rafi

15) Servis asansorii (Ana mutfak servis mutfagi arasinda)

16) Dograma ve g¢esnilendirme tezgahi

17) Sos iinitesi veya tezgahi

18) Salata bar1

19) +4 dolap ve mikrodalga firin

20) El yikama lavabosu

21) Firin

22) Salamander veya salamandra (I¢ine koyulan tabaklara kuvvetli bir sekilde
sicaklik veren ve lizeri kizarmasi gereken triinlerin {izerlerini kizartan bir
ekipman)

23) Makarna haslama tinitesi

24) Ocak

25) Lpgli lav tas 1zgara

26) Elektrikli 1zgara

27) Frit6z

28) -18 dolap

29) Tava ve tabak tezgahi kisimlarindan olugmaktadir

Kullanomda olan her iki mutfak dagimnik tipte yerlestirildigi
gozlemlenmektedir. Bu yerlesim seklinde tesis planlamasima gore karar
verilmis olup c¢alisanlarin yoOnlendirmelerine ve isteklerine gore otel
yonetimiyle ortak karar alinarak uygulanmis olan ilk yerlesime gore

degistirilen kisimlar mevcuttur.
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4.2.3. Etiit Yapilacak Isin Secimi

Isletmede etiit yapilmasi planlanan isin secimi icin muhasebe
departmanindan en ¢ok siparis edilen iirlinlerin listesi ¢ikarilmistir. Cikan
listeye gore elde edilen veriler direkt iscilik gerektirme, yoruculugunun fazla
olmas1 veya zahmetli olmas1 ve karlilik seviyesine gére degerlendirilmistir. Is
secimi sirasindan yonetimin ve sef ag¢inin fikirleri de sorulmus olup nihai karar

etlit uygulayicisi tarafindan verilmistir.

Sonug olarak tiim degerlendirmeler sonucunda Balikesir koftesi, ¢itir
tavuk ve ¢okertme kebabi secilmistir. Segimler sef as¢1 ve yonetime bildirilerek

onaylar alinip etiit calismalarina baglanmaistir.
4.2.4. Ana Hat Is Akis Semalan

Ana hat is akis semasinda {riin iiretiminin basindan gecen
uygulamalarm 6zeti yer almaktadir. Uriin tiim malzemeleri ile birlikte sema
iizerinde sagdan sola dogru yazilarak ifade edilmektedir. Ana hat is akis
semasinda tagima bekleme gibi faaliyetlere yer verilmeden sadece iiriiniin
basindan gegen islem ve kontrol faaliyetleri yer almaktadir. Ana hat is akis
semalar1 sade olmakla birlikte birlestirme veya degistirme faaliyetlerini gérme

acisindan oldukga kullanighdirlar.
4.2.4.1. Balikesir Kofte Mevcut Ana Hat is Akis Semasi

Balikesir kofte icin yapilan ana hat is akis semasinda elde edilen veriler
1s1ginda  kofte tabagi servisi sirasinda; kofte, pilav, kozlenmis domates,
kozlenmis biber ve patates piiresi oldugu sonucuna ulasilmistir. Bu icerikler

ayni zamanda {irlin recetesi olarak da degerlendirilebilir.
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Tablo 3: Balikesir Kofte Mevcut Ana Hat Is Semasi

ANA HAT iS AKIS SEMASI

OzET
URUN BALIKESIR KOFTE ADET SURE
METOD MEVCUT ISLEM 21 -
HAZIRLAYAN ERTEN KOCAAGA KONTROL 5 -
TARIH TOPLAM 26 -

Bulyon Tuz Su Tereyag Piring Su Sehriye Sivivag Tuz Karabiber Toz Kirmizi Biber Galeta Yumurta Et Servis Tabagi

1

Q) :

Muskat Tuz Karabiber Tereyag Sut Patates Su Domates Biber

16 @®
17 (2

21
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1. Kiyma haline getirme

O

o 2.Kabugunu kirma

o 3.Malzemeleri yogurma
o 4.Sekil verme

o 5.Porsiyonlara ayirma
o 6.Pisirme

o [.Kavurma

o 8.Su siizme

o 9.Kavurma

o 10.Eritme

o 11.Suda Eritme

o 12. Karistirma

o 13.Kozleme

o 14.Dograma

o 15.Koézleme

o 16.Kabuk soyma

o 17. Dograma

o 18. Haslama

o 19. Ezme

o 20. Eritme

o 21. Piire haline getirme

= ].Kivam
kontrol
= 2 Kivam
kontrol
= 3 Kivam
kontrol
= Son tabak
kontrol

Ana hat is akig semasinda yer alan tiriinlerden, ete toplamda 6 islem ve
1 kontrol uygulandigr goriilmiistiir. Yumurta i¢in 1 islem uygulanmistir.
Sehriye ve piring i¢in 3 islem, tereyagi i¢in 1 islem, bulyon i¢in 1 islem ve
karigim ve pisirme sonucu olusan pilav i¢in 1 kontrol, biber icin 2 islem,

domates icin 1 iglem, patates i¢in 4 islem ve 1 kontrol, siit ve tereyag karigimi
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icin 1 islem ve karigim olustuktan sonra 1 islem ve 1 kontrol islemi uygulandig:
sonucuna ulagilmistir. Son tabak kontrolii yapilarak servise hazir hale

getirilmektedir.

Balikesir kofte tabagi servisi igin mevcut ana hat is akis semasinda
toplam da 21 islem ve 5 kontrol islemi gergeklestirildigi ve gergeklesen

islemlerin toplamda 26 adet oldugu sonucunda ulasilmistir.

4.2.4.2. Balikesir Kofte Onerilen Ana Hat Is Akis Semasi

Oneri 1: Kirmizi et yerine kasaptan kiyma alinarak eti kiyma

makinesinden ¢ekme islemi yapilmadan operasyon siirdiiriilebilir.

Oneri 2: Tablet bulyon yerine et, kemik ve tavuk suyu kullaniimasi
diisiiniilmiis olup sayilan iirlinlerin maliyetlerinin fazla olmasi ve kullanim
Omiirlerinin kisa olmasindan dolay1 vazgecilmistir. Bunun yerine toz bulyonlar
kullanilarak bulyon eritme islemi yok edilebilir. Etiit sonunda mevcut faaliyet
sayist 23 olmus, standartlara saglandigi kontrol edilip 3 islem karlilig

saglanmistir.
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Tablo 4: Balikesir Kofte Onerilen Ana Hat is Akis Semasi

ANA HAT iS AKIS SEMASI

OzET
URUN BALIKESIR KOFTE ADET SURE
METOD ONERILEN ISLEM 19 -
HAZIRLAYAN | ERTEN KOCAAGA KONTROL 4 -
TARIH TOPLAM 23 -

rabiber Toz Kirmizi Biber Galeta Yumurta Kiyma Servis Tabagi

5
o

Bulyon Tuz su Tereyag Piring Su Sehriye Siviyag Tuz

Q)

Muskat Tuz Karabiber Tereyag Siit Patates Su Domates Biber

14 o
15 (12)
@)

16

3

17

19

3
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o 1.Kabugunu kirma

. Malzemeleri yogurma
. Sekil verme

. Porsiyonlara ayirma

. Pigirme

2
3
4
5
o 6. Kavurma
7. Su siizme
8. Kavurma
9. Eritme
o 10. Karistirma
o 11.Kozleme
o 12. Dograma
o 13. Kozleme
o 14. Kabuk soyma
o 15. Dograma
o 16. Haslama
o 17.Ezme
o 18. Eritme

o 19. Piire haline getirme
= 1. Kivam kontrol

= 2. Kivam kontrol

= 3 Kivam kontrol
= 4. Son Tabak kontrol

4.2.4.3. Citir Tavuk Mevcut Ana Hat Is Akis Semasi

Citir tavuk i¢in hazirlanmis olan ana hat is akis semasinda yer alan
bilgiler dahilinde, tabak iceriginin ana elemanlarinin, tavuk; mevsim
yesillikleri, domates, salatalik, zeytin kullanilarak olusturulan salata, patates

kizartmasi oldugu belirlenmistir
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Tablo 5: Citir Tavuk Mevcut Durum Ana Hat is Akis Semasi

ANA HAT iS AKIS SEMASI
OZET
URUN CITIR TAVUK ADET SURE
METOD MEVCUT ISLEM 18 -
HAZIRLAYAN ERTEN KOCAAGA KONTROL 9 -
TARIH TOPLAM 27 -
Tuz ZeytinYag Zeytin Salatalik Domates Lolorosso Marul Roka Iceberg Galeta Panko Yumurta Un Tavuk Servis Tabagi
(19 10 (D 0
)
© ¢
1
[5] o

Patates

ExOzEmO=O
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o l1.Deri ayrilir

o 2. Fileto ¢ikarilir

o 3. Doviiliir

o 4. Yumurta kirtlir

o 5. Tavuk dis ylizeyi karigimla kaplanir
o 6. Fritozde kizartilarak pisirilir
o 7. Yikanir

o 8. Sirkeli suda bekletilir

o 9. Elile parcalayarak dogranir
o 10. Yikanir

o 1. Dogranir

o 12. Kabugu soyulur

o 13. Dogranir

o 14. Kanistirilir

o 15. Yikanir

o 16. Kabugu soyulur

o 17. Dogranir

o 18. Fritozde kizartilir

= 1.Boyut kontrol

= 2. Dis kaplama kontrol
. Pisme kontrol

. Temizlik kontrol

. Boyut kontrol

. Boyut kontrol

. Boyut kontrol

. Pisme kontrol

. Son tabak kontrol

[ ]
©O© 0o NO O~ W

Citir tavuk i¢in 6 islem ve 3 kontrol, salata {iriinleri i¢in toplamda 8
islem ve 3 kontrol islemi uygulandig1 goriilmektedir. Patatese uygulanan 4
islem ve 2 kontrol islemi oldugu goriilebilmektedir. Son olarak tabak kontrol
islemi gerceklestirilip 18 islem 9 kontrol islemi oldugu goriilmektedir. Toplam

islem sayis1 27 olarak belirlenmistir.
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4.2.4.4. Citir Tavuk Onerilen Ana Hat is Akis Semasi

Tablo 6: Citir Tavuk Onerilen Ana Hat Is Akis Semasi

ANA HAT iS AKIS SEMASI
OZET
URON CITIR TAVUK ADET SURE
METOD ONERILEN ISLEM 15 -
HAZIRLAYAN ERTEN KOCAAGA KONTROL |8 -
TARIH TOPLAM 23 -

Tuz ZevtinYag Zeytin Salatalik Domates Lolorosso Marul Roka Iceberg Galeta Panko Yumurta Un Tavuk Servis Tabag

o O ®

Donmus patates
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o 1.Deri ayrilir

o 2. Fileto ¢ikarilir

o 3. Doviiliir

o 4. Yumurta kirilir

o 5. Tavuk dis yiizeyi karigimla kaplanir
o 6. Fritdzde kizartilarak pisirilir

o 7. Yikanr

o 8. Sirkeli suda bekletilir

o 9. Elile parcalayarak dogranir

o 10. Yikanir

o 11. Dogranir

o 12. Kabugu soyulur
o 13. Dogranir

o 14. Kanistirtlir

o 15. Fritozde kizartilir

= 1.Boyut kontrol
. D1s kaplama kontrol

2

3. Pisme kontrol

4. Temizlik kontrol
= 5. Boyut kontrol

6. Boyut kontrol

7

8

. Pisme kontrol

. Son tabak kontrol
Yapilan analiz calismast sonucu patatesi donmus olarak almanin
maliyet agisindan sorun olusturmadigi belirlenmistir. Uriinde yer alan
parmak patatesi taze yerine donuk halde almak hem yapilan islemi
azaltmakta hem de pisirme siiresini kisaltmaktadir. Getirilen Onerilen
durum kayit altina alinirken is gorenler agisindan sorun olmadigi
belirlenmis tekrar Olclimlerle kontrol edilerek uygulamaya gecilmistir.
Mevcut duruma bakildiginda gergeklestirilen etiit sonucunda 27 olarak
goriinen islem sonuglar1 6nerilen durumda 23 e diigsmiis ve 4 islem karlilig1

saglanmustir.
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4.2.4.5. Cokertme Kebabi Mevcut is Akis Semasi

Tablo 7: Cokertme Kebabi Ana Hat Is Akis Semasi

ANA HAT iS AKIS SEMASI
OZET
URUN COKERTME KEBABI ADET SURE
METOD MEVCUT ISLEM 19 -
HAZIRLAYAN | ERTEN KOCAAGA KONTROL 7 -
TARIH TOPLAM 26 -

OO 4

©? o

Patates Tuz Yogur

=3

—

OO

H




o 1l.Ince uzun seritler halinde kesim (Julyen)

o 2. Porsiyonlama

o 3. Sogan kabugu soyma

o 4. Sogan dograma

o 5. Marine etmek i¢in tiim malzemeleri karigtirma
o 6. Pisirme

o 7. Sogan kabugu soyma

o 8. Sogan dograma

o 9. Domates kabuklarini soyma
o 10. Domatesleri dograma

o 11. Sarimsak kabuklarini soyma
o 12. Rendeleme

o 13. Yapraklarin1 ayiklama

o 14. Pigirme

o 15. Cirpma

o 16. Patatesleri yikama

o 17. Kabuklarini soyma

o 18. Dograma
o 19. Pisirme

= 1.Porsiyon kontrol

= 2. Pisme kontrol

» 3. Tat pisme kontrol
= 4. Tat kontrol

= 5. Dograma kontrol

= 6. Pisme kontrolii
= 7. Son tabak kontrolii

Cokertme kebabi servisi hazirlanirken ana tiriin olarak kullanilan et 2
on islemden gectikten sonra, kofte olmasi i¢in gereken malzemelerin eklenmesi
ile birlikte toplam 4 islemden geg¢mektedir. Ete eklenen sogana 2 islem
uygulanmaktadir. Kofteye sogan eklenmesinden sonra 2 kontrol islemi
yapilmaktadir. Domates sosu i¢in kullanilan sogan, domates, sarimsak ve
feslegene toplamda 8 islem ve 1 kontrol islemi gegirmektedir. Yogurt 1 islem

ve 1 kontrol islemi ile hazir hale gelmektedir. Son olarak patates ise 4 iglem ve
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2 kontrol islemi gecirmektedir. Tiim {irlinler tabaga eklendikten sonra son tabak
kontrolii yapilarak servise hazir hale getirilmektedir. Mevcut durumda
cokertme kebabi1 toplamda 19 islem ve 7 kontrol islemi uygulanarak 26 islem
yapilmaktadir.

4.2.4.6. Cokertme Kebabi Onerilen Ana Hat Is Akis Semasi

Tablo 8: Cokertme Kebabi Onerilen Ana Hat Is Akis Semasi

ANA HAT iS AKIS SEMASI
OZET
URUN COKERTME KEBABI ADET SURE
METOD ONERILEN ISLEM 14 -
HAZIRLAYAN ERTEN KOCAAGA KONTROL |5 -
TARIH TOPLAM 19 -
K.biber Tuz Feslegen Sarimsak Domates Sogan Sivivag Sit Kimyon Soda Karabiber Tuz Zeytinyai Sogan Dogranmus et Servis Tabagi
©ONO;
) ®
®P o
12 C])
®
2
Hazir Patates Tuz Yogurt
14
4
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edilmektedir sogan ete eklenmeden 2 islem gecirirken, ete eklenmesinin
ardindan 2 islem ve 1 kontrol islemi gecirmektedir. Domates sos i¢in mevcut
durumun korunmasi diisiiniilmiistiir. 8 islem ile 1 kontrol islemi uygulanmaya
devam edilmektedir. Yogurtta mevcut durum korunmaktadir, 1 iglem ve 1
kontrol uygulanmaktadir. Patates hazir patates ile degistirilerek islem sayisi 1,
kontrol sayis1 1 olacak sekilde tiretilmektedir. Tabak hazirlanmasindan sonra
servise gitmeden son kontrol yapilmaktadir. Onerilen durumda toplam islem
sayist 14, kontrol sayist 5 olacak sekilde standart uygulamaya gidilmektedir.

Etiit sonucunda toplam islem sayist 19 olmakta ve 7 islem karlilig1 ortaya

1.Sogan kabugu soyma
2. Sogan dograma

3. Marine etmek icin tim
malzemeleri karistirma
4. Pigirme

5. Sogan kabugu soyma
6. Sogan dograma
7.Domates  kabuklarin
soyma

8. Domatesleri dograma
9. Sarmmsak kabuklarim
soyma

10. Rendeleme
11.Yapraklarini
ayiklama

12. Pisirme

13. Cirpma

14. Pisirme

1.Pigme kontrol

2. Tat pisme kontrol

3. Tat kontrol

4. Pisme kontrol

5. Son tabak kontrolii

Onerilen durumda et dogranmis ve paketlenmis sekilde stoktan temin

cikmaktadir.
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4.2.3.1s Akis Semalar:

Bir {irliniin veya igerigindeki malzemelerin ugradigi tiim degisimleri ve
islemleri gosteren semalara is akis semalar1 denilmektedir. Uriin ayrintilarina

yer vermesinden dolay1 her bir {iriin pargasi i¢in ayr1 olarak ¢ikarilmaktadir.

4.2.3.1.Bahkesir Kofte Is Akis Semalar

Balikesir kofte servisinde yer alan iirlinlerin bir porsiyon iiretimi i¢in
cikarilan mevcut is akis semalar1 ve etiit ¢alismasi sonucunda Onerilen is akis
semalarina bu bolimde yer verilmektedir. Servis sirasinda tabakta yer alan

iiriinler; kofte, koz biber ve domates, pilav ve patates piiresidir.

Kofte icin mevcut durum semasi asagidaki is akis semasinda

gosterilmistir:
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Tablo 9: Kofte Mevcut Durum Is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI IS CI/MALZEME/DONATIFIPI
SEMA NO: 1 SAYFANO:1 OzZET
KONU: BIR PORSIYON ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM 0 13
is: BALIKESIR KOFTE TASIMA Ij 5
GECIKME D 3
YONTEM:MEVCUT/ONERILEN YOKLAMA O 3
YER: DEPOLAMA v 4
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 30m
2isci
ZAMAN (adam-saat) [ 1saat50dk
CIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
iscilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM Mikiar | UZ2KIK| Zaman ACIKLAMALAR
m | @ |o|g|p|O|v
Ana mutfak '+4°C et dolabi L —T* Eti raftan alma
Kiyma makinesine tasima |
Eti cekme ~ Makine iki defa galistirilir
Yogurma kabinda biriktirme
+4°c sarkteri dolabi B Yumurta rafi
Yumurtayi tezgaha tagima |
Yumurta ekleme h Bir adet yumurta
Galeta unu ekleme 1 Bir su bardag
Tuz ekleme j /2 Cay kagi§i
Kimyon ekleme j /2 Cay kagi§i
Toz karabiber ekleme /2 Cay kagi§i
Toz kirmizi biber ekleme Y2 Cay kasi§i
Karigimi yogurma ] Homojen bir kivama gelene kadar
=
Kivam kontrol | 1
Strecleme *<\
Sy
+°4C stok dolabi | —T Bir saat dinlendirilir
—
Yogurma tezgahina tagima 5
Porsiyonlama ’/\ 200 gramlik porsiyonlar
\><
Porsiyon kontrol L—T*
$eki| verme < 250rx 8 adet
™~
Sekil kontrol .
]
Strecleme A~
Gastronom kabina yerlestirme B
Senis mutfagina tagima T~ Asansor kullanarak
+4°C senis dolabi =
Lav tas Ipgli izgaraya tagima e
Ikinci isgi tarafindan,
Pisirme islemi A~ iki tarafi da pisecek sekilde
Senis tabagina koyma [ Senise hazir durumda beklemg
TOPLAM 131 5| 3] 3] 4

Kofte yapilmasi sirasinda 13 iglem, 5 tasima, 3 gecikme, 3 kontrol ve 4

stok islemi uygulanmistir. 30 metre tagima yapilarak gerceklestirilen {iretim
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sirasinda iki is¢i ¢alismis ve tiim islem siliresi 1 saat 50 dakika olarak

Ol¢iimlenmistir.

Balikesir kofte tiretimi i¢in gergeklestirilen etiit calismasi sonrasinda

gelistirilen iiretim asagidaki tabloda gosterilmistir:

Tablo 10: Kofte Onerilen is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI IS CI/MALZEME/DONATI-TIRI
SEMANO: 2 SAYFA NO: 1 OzZET
KONU: BIR PORSIYON ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM [e) 13 8 5
is: BALIKESIR KOFTE TASIMA LJ) 5 5 0
GECIKME D 3 2 1
YONTEM:MEVGUT/ONERILEN YOKLAMA O 3 3 0
YER: DEPOLAMA  V/ 4 4 0
ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 30m 24m 6m
2isci 2isGi
ZAMAN (adam-saat) | 1saat50 dk 1sa40dk 10 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM Miktar | 23Kk | Zaman ACIKLAMALAR
m | @ [o[dD|o]v
Kiymay raftan alma
Ana mutfak '+4°C et dolabi (yogurma
> kabinin igine)
/
Yogurma tezgahina tagima ~
+4°c sarkiiteri dolabi > Yumurta rafi
Yumurtayi tezgaha tagima /*/
Yumurta ekleme */ Bir adet yumurta
Galeta unu ekleme (\ Bir su bardag
Kéfte karigimini ekleme N Tuz, karabiber, kirmzibiber, kimyon
Karisimi yogurma < Homojen bir kivama gelene kadar
Kivam kontrol [~
—
Stregleme N
—
+°4C stok dolabi = Bir saat dinlendirilir
- —
Yogurma tezgahina tasima
Porsiyonlama 200 gramlik porsiyonlar
Porsiyon kontrol P>
Sekil verme »\// 25 gr x 8 adet
Sekil kontrol T
Strecleme I
Gastronom kabina yerlestirme >*
Senis mutfagina tagima ’< Asansor kullanarak
I~
+4°C senis dolabi >
/
Lav tag Ipgli izgaraya tasima /*/
Z lkinci isgi tarafindan,
Pisirme islemi iki tarafi da pisecek sekilde
Senis tabagina koyma > Senvise hazr durumda beklem¢
TOPLAM 8] 5] 2[ 3 4
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Kofte iiretimi i¢in Onerilen is akis semasinda; islem sayisi 8, tasima
sayist 6, gecikme sayisi 2, kontrol sayisi 3 ve stok sayist 4 olarak

gergeklestirilmistir.

Onerilen iiretim asamas1 standart olusturulmasi acisindan denemeye

tabi tutulup basariya ulastig1 gozlemlenerek uygulamaya baglanmistir.

Onerilen durumda islem sayis1 5 azaltilmis, gecikme ise 1 azaltilmistir.
2 ig¢inin iiretimde yer aldig1 kofte tiretimi is Onerisinde tagima mesafesi 6 metre

kisaltilmuis, tiretim siiresi 10 dakika azaltilmistir.

Balikesir kofte servisi tabaginda yer alan patates piiresi liretimi mevcut

durumu agagidaki tabloda yer almaktadir.
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Tablo 11: Patates Piiresi Mevcut Is Akis Semasi

IS AKIS SEMASI ISCI/MALZEME/DONATL-TIP}
SEMANO: 3 SAYFANO: 1 OZET
KONU: BIRPORSIYON ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM [e) 18
is: PATATES PURESI TASIMA Ij 12

GECIKME D 4
YONTEM:MEVCUT/GNERILEN YOKLAMA ] 3
YER: DEPOLAMA A\v4 1
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 23m

ZAMAN (adam-saat) | 2 isci 34 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme

TOPLAM

SIMGE
TANIM Mikiar | 22Kk | Zaman ACIKLAMALAR
(m | @ (O |j D|O|v

Patates stok rafi - Stoktan alma
Sebze yikama lavabosuna tasima * Gastronom kap yardimiyla
Patatesleri ylkama Camurlarindan arindirma
1 no.lu siizgecli gastronom kapta biriktirme >
Patatesleri soyma <] Patates soyucu ve bigak kullanarak
1.no.lu gastronom kapta biriktirme >

|1. nolu gastronom kabi suyla doldurma

1.nolu gastronom kabi sebze dograma tezgahina
tagima

Boyutuna gére 4 8 parga arasinda

|F tatesleri dograma

1. nolu gastronom kapta biriktirme

1. nolu Kaynatma tenceresini temiz su lavabosuna alma

Suyla doldurma

Ocak iizerine yerlestirme

Tuz ekleme

Awg ici

Ocagi yakma

|Patatesleri tencereye koyma

Patatesin pismesi

Tencere icindeki su kaynatiarak

Pisme kivamini kontrol etme

Catal kullanarak

|Tencereyi sebze yikama tezgahina tagima

Tekerlikli araba yardimiyla

Tezgah igine 1. nolu siizgecli kabi yerlestirme

1. nolu siizgegli gastronom kapta fazla su siizme

2. nolu gastronom kaba aktarma

Sebze hazirlk tezgahina alma

2.nolu kaynatma tenceresini ocaga koyma

St ekleme

Ocagi yakma

Kaynayan siite tereyag ekleme

2. nolu gastronom kilvette patatesleri ezme

/

Kivam kontrol

Tuz ekleme

yarim cay kasigi

Karabiber ekleme

i

Siit tereyag karigmni sebze hazrlk tezgahna tagima

Patates karisimina ekleme

Plre kivam tat kontrol

Strecleme

Asansor ile

Senis mutfagina tasima

Abiyer tezgaha tagima

T\

Senis tabagina koyma

Diger malzemelerin yanina konulur,
siparigin masaya gitmesi igin
hazirdr ( ikinci is¢i tarafindan ).

TOPLAM

18112

IS
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Patates piiresi liretimi sirasinda 18 islem, 12 tasima, 4 gecikme, 3
kontrol ve 1 stok islemi uygulanmistir. 2 is¢i toplam 23 metre tagima yapmis,

iiretim stiresi 34 dakika olarak hesaplanmustir.

Etiit yapildiktan sonra gelistirilen durum is akis semasinda asagidaki

gibi gosterilmistir.
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Tablo 12: Patates Piiresi Onerilen Is Akis Semasi

IS AKIS SEMASI IS CI/MALZEME/DONATI-TIRI
SEMANO: 4 SAYFA NO: 1 OZET
KONU: BIRPORSIYON ETKINLIK MEVCUT | GNERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM o) 18 13 5
is: PATATES PURESI TASIMA Ij 12 12 0
GECIKME D 4 2 2
YONTEM:MEVCUT/ONERILEN YOKLAMA O 3 2 1
YER: DEPOLAMA \v4 1 1 0
ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 23m 17m 6m
ZAMAN (adam-saat) | 2isci 34 dk | 2isci 28 dk 6 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM ikgar| 22Kk | Zamen ACIKLAMALAR
m|®lolgpldlv
Patates stok rafi *
Sebze yikama lavabosuna tagima * Gastronom kap yardimiyla
Patatesleri ylkama *
Patates soyma makinesine yerlestirme *
Patatesleri ocagin yanina alma * Soyma makinesi haznesiyle
1. nolu Kaynatma tenceresini temiz su lavabosuna alma X
Suyla doldurma i
Ocak (izerine yerlestirme *
Tuz ekleme *
Ocagi yakma *
|Patatesleri tencereye koyma *
Patatesin pismesi * Tencere igindeki su kaynatiarak
Pisme kivamini kontrol etme * Catal kullanarak
|Tencereyi sebze yikama tezgahina tagima * Tekerlikli araba yardimiyla

Tezgah igine 1. nolu siizgegli kabi yerlestirme

1. nolu siizgegli gastronom kapta fazla su sizme

2. nolu gastronom kaba aktarma *
Sebze hazirlik tezgahina alma *
2.nolu kaynatma tenceresini ocaga koyma *
Siit ekleme *
Ocag! yakma *
Kaynayan siite tereyag ekleme *

2. nolu gastronom kilvette patatesleri ezme

Tuz karabiber karigimini ekleme

Kivam kontrol

Siit tereyag karismni sebze hazrrlk tezgahina tasima

Patates karigimina ekleme *
Piire kivam tat kontrol *
Stregleme * Asansdr ile
Senis mutfagina tagima *
Abiyer tezgaha tasima *
Diger malzemelerin yanina konulur,
Senis tabagina koyma siparigin masaya gitmesi igin
* hazirdrr ( ikinci igci tarafindan ).
TOPLAM 13({12({2])2]1

Onerilen durumda; 13 islem, 12 tasima, 2 gecikme, 2 kontrol ve 1 stok
islemi ortaya ¢ikmaktadir. 5 islem karlilig1, 2 gecikme ve 1 kontrol islemi daha

az sayida yapilmistir. 2 isci toplam 17 metre tasima yaparak 6 metre daha az
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tasima yapmustir. Uretim siiresi mevcut duruma gére 6 dakika daha kisa olup

28 dakika olarak hesaplanmistir.

Balikesir kofte servisinde yer alan pilav i¢in mevcut is akis semasi

asagidaki tabloda ifade edilmektedir.

Tablo 13: Pilav Mevcut Is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI IS Ci/MALZEME/DONATL-TIRI
SEMANO: 5  SAYFANO:1 OZET

KONU: BIR PORSIYON ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM 6} 3
is: PIRINC PILAVI TASIMA ) 3
GECIKME D
O
v

YONTEM:MEVCUT/GNERILEN YOKLAMA
YER: DEPOLAMA
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 16 m
ZAMAN (adam-saat) 1 s:alfglz dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme
TOPLAM

5
1
1

TANIM Miktar | J23KIK| Zaman SIMGE
m | @ [o]D

ACIKLAMALAR

9]
0
<

Kiler | 1+ | Kuru gida rafi (piring ve sehriye)

1.nolu gastronom kiivete su ve tuz ekleme ~

Pirincleri suda bekletme > Nisastasini cikarmak icin, 25 dk

Siizgece tagima

Slzme

Pisirme tenceresini ocaga yerlestime

Tereyag koyma

Sehriye ekleme

Sehriye kawrma Sehriyelerin dagiimamasi igin|

Pirincleri ekleme

Piring kawrma Piringlerin lapa olmamasi icin

Tereyag ekleme

Sicak su ekleme ~

Tablet bulyon suda eritme >

Erimis bulyonu tencereye ekleme

Y

Tuz ekleme

Pisirme Kapag kapatilarak

Kivam kontrol

Karistirma ]
Dinlendirme > 30 dk

Gastronom kivete alma

Senis mutfagina tagima

Senvis tabagina koyma \ Diger malzemelerle birlikte servise
hazrr (ikinci is¢i tarafindan)

TOPLAM 13| 3[(5]11(1

Piring pilav1 {iretimi sirasinda 13 islem, 3 tasima, 5 gecikme, 1 kontrol
ve 1 stok islemi uygulanmustir. 2 ig¢i toplam 16 metre tagima yapmus, iiretim

stiresi 1 saat 22 dakika olarak hesaplanmistir.

Onerilen durum igin asagidaki tablo olusmustur.
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Tablo 14: Pilav Onerilen is Akis Semasi

IS AKIS SEMASI 1S CI/MALZEME/DONATLFIRI
SEMANO: 6 SAYFANO: 1 OZET
KONU: BIRPORSIYON ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM o) 13 12 1
is: PIRING PILAVI TASIMA o 3 3 0

GECIKME D 5 4 1
YONTEM:MEVCUF/ONERILEN YOKLAMA O 1 1 0
YER: DEPOLAMA \% 1 1 0
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 16m 16m 0

2isGi -

ZAMAN (adam-saat) 1 saat 22 ok 2isci 1 saat 21 dk 1dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme

TOPLAM

SIMGE
TANIM Miktar | V2340K [ Zaman AGIKLAMALAR
m | @ o|gD|O|v
Kiler * | Kuru gda rafi (piring ve sehriye)
1.nolu gastronom kiivete su ve tuz ekleme *
Pirincleri suda bekletme * Nigastasini gkarmak icin, 25 dk
Siizgece tagima *
Siizme *
Pisirme tenceresini ocaga yerlestirme i
Siviyag koyma *
Sehriye ekleme *
Sehriye kawrma - Sehriyelerin dagiimamasi igin|
Pirincleri ekleme *
Pirin¢ kawrma * Piringlerin lapa olmamasi igin|
Tereyag ekleme *
Sicak su ekleme *
Tuz bulyon karigimi ekleme 4
Pisirme * Kapag kapatilarak
Kiam kontrol *
Karigtirma *
Dinlendirme * 30 dk
Gastronom kiivete alma *
Senis mutfagina tagima *
Senis tabagina koyma Diger malzemelerle birlikte servise
* hazrr (ikinci igci tarafindan)
TOPLAM 12)3]4[1]1

Onerilen durumda islem ve kontrol sayilari 1 azaltilmis olup 1 dakika

zaman tasarrufu saglanmistir.

Balikesir kofte servisinde bulunan kdzlenmis biber ve patlican is akis

semast asagidaki tabloda yer almaktadir.
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Tablo 15: Koz Biber ve Koz Domates Is Akis Semasi

i$ AKIS SEMASI ISCI/IMALZEME/DONATLTIR
SEMANO: 7  SAYFANO:1 OzeT
KONU: BRPORSIYON ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
BALIKESIR KOFTE SERVISI ISLEM 0 5
is: KOZLENMIS BIBER VE TASIMA Iﬁ 3
DOMATES GECIKME D 3
YOKLAMA O 1
YER: DEPOLAMA 1
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 13m
ZAMAN (adam-saat) | 2isci 10 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM Migar | 22 | Zaman AGIKLAMALAR
m | @ |o|g|plOlv
Ana mutfak +4°C sebze dolabi * Sebze rafi
/
Sebze yikama lavabosuna tagima |
Yikama 1/
Kurutma J\ Kagit havu kullanarak
Gastronom kapta biriktirme / Metal veya plastik
Senis mutfadina tasima 2 I$?I tasima slemini
i asansor kullanarak yapar
Lpg lavtag 1zgaraya tasima l
Pisirme <
Pisme kontrol
Tabaga koyma //
Kabuk soyma ’r
Dograma ‘I\
Diger malzemelerin yanina
konularak,
Senis tabagina koyma * servise hazrr halde bekler
TOPLAM 5[3]3 1

2 is¢i toplamda 10 dakika {iretim siiresi ve 5 islem, 3 tasima, 3 gecikme,

Koézlenmis domates ve biber igin etiit calismasi yapilmig {riinii

mesafesi 13 metre olarak hesaplanmigtir.

karliligina olumlu etkisi gézlemlenememistir.

4.2.3.2. Citir Tavuk Is Akis Semalar:

Citir tavuk servisinde yer alan iriinlerin bir porsiyon iiretimi i¢in
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1 kontrol ve 1 stok uygulayarak iiretimi gergeklestirmektedir. Toplam tasima

tamamen degistirmek disinda farkli dnerilerin islem, tasima veya iiretim siiresi

cikarilan mevcut is akis semalar1 ve etiit ¢alismas1 sonucunda Onerilen is akis




semalarina bu boliimde yer verilmektedir. Servis sirasinda tabakta yer alan

iiriinler; kaplanmis tavuk, akdeniz salata ve patates kizartmasidir.
Kaplanmis tavugun is akis semasi asagida yer almaktadir.

Tablo 16: Kaplanmis Tavuk Is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI IS Ci/MALZEME/DONATLTIRI
SEMANO: 8  SAYFANO:1 OzZET
KONU: BIR PORSIYON GITIR TAVUK ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
SERViISI ISLEM e} 11
is: KAPLANMIS TAVUK TASIMA 0 7

GECIKME D 3
YONTEM:MEVCUT/GNERILEN YOKLAMA O 2
YER: DEPOLAMA A4 4
ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 31m

ZAMAN (adam-saat) | 2 isci 24 dk
CIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme

TOPLAM

SIMGE
TANIM Miktar | V221K | Zaman ACIKLAMALAR
m | @ [o|g|p|O|v

+4°C Et dolabi LT

Tavuk dograma tezgahina tavuklar tagima

Deri temizleme

Fileto ¢cikarma

/*——4——*—-—»\

Strecleme

Dowverek uzatma Et dévme aletiyle
Gastrnom kapta biriktirme [

Kiler = Un, galeta, pankonun stoklar
Beyaz et hazirlik kismina tagima ]

+4°C 6n hazirlik dolabi e Yumurta rafi

Yumurtalari beyaz et hazirlk kismina tagima
Gastronom kaplari beyaz et hazirlik
kismina tagima

\*—“‘\

4 adet kap

Malzemeleri kaplara dagitma

Tavuklari beyaz et hazrrlk kismina tagima

Tawuklari una bulama

Yumurtaya bulama
Pankoya bulama

*]‘-—-»—"—s——‘*\

Galetaya bulama
Kontrol = Kaplama kontrolii
Strecleme

/A

Hava almayacak sekilde

Senis mutfagina tagima X
+4°C senvis dolabi =
Fritéze tagima 7]
Kizartma

Pisme kontrol B

Suzme \*/ Fazla yaglardan kurtulmak igin
Senvis tabagina koyma !
TOPLAM 111 7]13[2] 4

Kaplanmis tavuk iiretimi sirasinda 11 islem, 7 tasima, 3 gecikme, 2
kontrol ve 4 stok islemi uygulanmistir. 2 is¢i toplam 31 metre tasima yapmis,

iiretim siiresi 2 saat 24 dakika olarak hesaplanmistir.
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Kaplanmig tavuk icin etiit calismast yapilmig iiriini tamamen
degistirmek disinda farkli Onerilerin islem, tasima veya iiretim siiresi

karliligina olumlu etkisi gézlemlenememistir.

Citir tavuk tabaginda yer alan akdeniz salatanin mevcut is akis semasi

asagidaki tabloda yer almaktadir.
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Tablo 17: Akdeniz Salata Mevcut Is Akis Semasi

i$ AKIS SEMASI ISCI/MALZEME/DONATL iR}
SEMANO: 9  SAYFANO:1 OZET

KONU: BIR PORSIYON GITIR TAVUK ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
SERVISI ISLEM 3

[0}
is: AKDENIZ SALATA TASIMA m)
GECIKME D
O
v

YONTEM:MEVCUT/GNERILEN YOKLAMA
YER: DEPOLAMA

ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 19m
ZAMAN (adam-saat) | 2 isci 17 dk
CIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme
TOPLAM

NN A G;

SIMGE
TANIM Wikgar| 22Kk | Zamen ACIKLAMALAR
m | @ |o|g

Iceberg,roka,marul,krmizi marul,
Sebze dolabi domates, salatalk
| stoktan alnr

Sebze yikama lavabosuna tagima il

Yikama
1 nolu Gastronom kabi alma

1 nolu Gastronom kabi suyla doldurma «

Kabin igine sebzeleri koyma P>

Camur alma <
Camur kontrol >
2 nolu gastronom kabi alma

Temiz suyla doldurma

\/

Sebzeleri kabin igine koyma

1 nolu gastronom kabi bosaltma

1 nolu gastronom kaba sirke ve su ekleme

Sebzeleri 1 nolu gastronom kaba aktarma

Sebzeleri bekletme

Sebzeleri kurutma

Elle parcalama

Domatesin kabugunu soyma

Domatesleri dograma

Salataligin kabugunu soyma

Salataligi dograma
Boyut kontrol Vel
2 nolu gastronom kapta biriktirme |
Strecleme N
Senis mutfagina tagima
+4°C senvis dolabinda stoklama | 1

Karigtrma kabma yegil sebzeleri ekleme lkinci isci tarafindan

Kabin igine sirke ekleme

Zeytinyadi ekleme

Tuz ekleme

Domates ekleme

Salatalik ekleme

Karigtirma

Sens tabagina aktarma

Tane misir ekleme 1

Zeytin ekleme

TOPLAM 23[51412(2

Akdeniz salata iretimi sirasinda 23 islem, 5 tasima, 4 gecikme, 2
kontrol ve 2 stok islemi uygulanmistir. 2 isci toplam 19 metre tagima yapmas,

liretim siiresi 2 saat 17 dakika olarak hesaplanmistir.
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Etiit uygulamasi sonucunda elde edilen veriler 1s18inda olusturulan

uygulama sekli tablo 18’de yer almaktadir.

Tablo 18: Akdeniz Salata Onerilen Is Akis Semasi

IS AKIS SEMASI ISCI/MALZEME/DONATLTIRE
SEMA NO: 10  SAYFANO:1 OzET
KONU: BIR PORSIYON GITIR TAVUK ETKINLIK | MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
SERVISI ISLEM 0 23 15 8
5. AKDENZSALATA TASIMA ) 5 2 3

GECIKME D 4 2 2
YONTEM:MEVCUT/ONERILEN YOKLAMA O 2 1 1
YER: DEPOLAMA v 2 2 0
ISGILER) KART NO: UZAKLIK (m) 19m 15m 4m

ZAMAN (adam-saat) | 2isci 19.dk | 2isci 13 dk 6 dk
CIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

iscilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme

TOPLAM

SIMGE
TANIM Migar| Z210K| ZaTen ACKLAMALAR
m | ®|o|g|p|Olv
lceberg,roka,marul.krmz1 marul,
Sebze dolabi domates, salatalk
L stoktan e

Ozon makinesine tasima
Yikama h
Sebzeleri kurutma 1

Elle pargalama

Domatesin kabugunu soyma

Domatesleri dograma

Salatalidin kabudunu soyma

Salatalifi dograma ™
Boyut kontrol >
2 nolu gastronom kapta hiriktirme L

Stregleme
Senis mutfagina tasima I~

+4°C senvis dolabinda stoklama L

Karigtrma kabina yesil sebzeleri ekleme il Ikinci isgi tarafindan

Salata sosunu ekleme Sirke, zeytinyag, tuz karigimi

Domates ekleme

Salatalk ekleme

Karigtirma N

Senvis tabagina aktarma >
Tane misir ekleme 1]
Zeytin ekleme !

TOPLAM 1512)2]1]2

Onerilen durumda 15 islem, 2 tasima, 2 gecikme, 1 kontrol ve 2 stok
kullanilarak uygulama yapilmistir. 8 islem, 3 tagima, 2 gecikme ve 1 kontrol
islemi azaltilan 6nerilen durumda, 2 is¢i toplam 15 metre tagima yapmis olup,

6 dakika is stiresi karlilig1 saglanmastir.
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4.2.3.3. Cokertme Kebabi is Akis Semalari

Cokertme kebabi servisinde yer alan tiriinlerin bir porsiyon tiretimi i¢in
cikarilan mevcut is akis semalar1 ve etiit ¢alismasi sonucunda Onerilen is akis
semalarina bu bolimde yer verilmektedir. Servis sirasinda tabakta yer alan

tiriinler; biftek, domates sos, kibrit patates, yogurt ve kdz biber ve domatestir.

Biftek- tiretimi mevcut durumu asagidaki is akis semasinda ortaya

konulmustur.
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Tablo 19: Biftek Mevcut Is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI IS Ci/MALZEME/DONATLTIPI
SEMANO: 11  SAYFANO:1 OzET

KONU: BIR PORSIYON COKERTME ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
KEBABI ISLEM 0 15
is: BIFTEK TASIMA 0
GECIKME D
O
\%4

YONTEM:MEVCUT/GNERILEN YOKLAMA
YER: DEPOLAMA

ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 2%m
ZAMAN (adam-saat) [2isci1sa26d
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme
TOPLAM

NN W oW

SIMGE
TANIM Mikar | 210K | Zaman ACIKLAMALAR

m | lo|gD|O|v

Ana mutfak +4°C et dolabi *

Et dograma tezgahina tagima /]
4 Julyen ( Ince uzun geritler halinde)
kesim

Et kesimi

Kesim kontrol
Gastronom kapta biriktirme /"/

Sogan kabuklarini soyma Bir adet biiyik sodan

Sogan dograma 4 esit parga halinde

Sogan ekleme Bir sodan icin %2 cay bardagi

Zeytinyadl ekleme Bir sodan icin 1 tath kasidi

Tuz ekleme Bir sogan icin 1 cay kasi§i

Karabiber ekleme Bir sogan igin 1 su bardag

Soda ekleme Bir sodan icin 1 cay kasidi

Kimyon ekleme Bir sogan icin %2 su bardagi

Silt ekleme

Gastronom kabi stregleme t

+4°C stok dolabi > 1 saat bekleme

Senvis mutfagina tagima Asansér kullanarak

B

Pisirme tezgahina tagima

Pisirme tavasini ocada koyma

S yad ekleme

Ocadi yakma Soteleme

Pisirme

Tereyag ekleme ]
Pisirme kontrol 7

Dinlendirme

—

Senvis tabagina koyma

TOPLAM 15(3[3]2]2

Biftek {iretimi sirasinda 15 islem, 3 tasima, 3 gecikme, 2 kontrol ve 2
stok iglemi uygulanmaistir. 2 ig¢i toplam 26 metre tasima yapmis, liretim stiresi

2 saat 26 dakika olarak hesaplanmistir.
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Etiit uygulamas: sonucunda elde edilen veriler 1s18inda olusturulan

uygulama sekli tablo 20’de yer almaktadir.

Tablo 20: Biftek Onerilen Is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI iSCi/MALZEME/DONATLTIP}
SEMA NO: 12 SAYFANO:1 OzET
KONU: BIR PORSIYON GOKERTME ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
KEBABI ISLEM 0 15 13 2
is: BIFTEK TASIMA ) 3 3 0
GECIKME D 3 2 1
YONTEM:MEVCUT/ONERILEN YOKLAMA O 2 1 1
YER: DEPOLAMA \% 2 2 0
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 26m 26 m 0
ZAMAN (adam-saat) [2isgi 1 sa 26 di 2 isgi 1 saat 21 dk 5 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
isgilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM Miktar | 22Kl | Zaman AGIKLAMALAR
m | @ |o|g|D|o|v
Ana mutfak +4°C et dolabi * Et rafi
Kirmizi et hazirlik tezgahina tagima gastronom kapla birlikte
Sogan kabuklarini soyma Bir adet blylik sogan
Sogan dograma 4 esit parca halinde
Sogan ekleme Bir sogan icin %2 cay bardagi
Zeytinyad! ekleme Bir sodan icin 1 tath kagig
Soda ekleme Bir sodan icin 1 cay kasigi
Marinasyon karigimini ekleme Tuz, karabiber, kimyon
Sit ekleme
Gastronom kabi stregleme 1
]
+4°C stok dolabi >* 1 saat bekleme
/
Senis mutfagina tagima i Asansor kullanarak
Pisirme tezgahina tagima l
Pisirme tavasini ocaga koyma ¢
Siv yag ekleme
Ocagi yakma Soteleme
Pisirme
Tereyag ekleme ~
\
Pisirme kontrol >
Dinlendirme ‘/
Seniis tabagina koyma 3‘
TOPLAM 12]3[2f1f2

Onerilen durumda 12 islem, 3 tasima, 2 gecikme, 1 kontrol ve 2 stok
kullanilarak uygulama yapilmistir. 2 islem, 1 gecikme ve 1 kontrol islemi
azaltilan Onerilen durumda, 2 is¢i toplam 5 dakika is siiresi karliligi

saglanmustir.

Domates sosun iiretim mevcut lretim detaylarini gosteren is akis

semasi tablo 21°de yer almaktadir.
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Tablo 21: Domates Sos Mevcut is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI

ISCI/MALZEME/DONATITIPI

SEMA NO: 13

SAYFA NO:1

OzZET

KEBABI

KONU: BIR PORSIYON COKERTME

ETKiNLIiK

MEVCUT

ONERILEN ARTIRIM

is: DOMATES SOS

YONTEM: MEVCUT/ONERH-EN

YER:

ISLEM
TASIMA
GECIKME
YOKLAMA
DEPOLAMA

<400go

25
7

3
3
2

ISGI(LER) KART NO:

UZAKLIK (m)

27 m

ZAMAN (adam-saat)

2 isci 38 dk

CIZEN: Erten KOCAAGA

ONAYLAYAN: Emine UCMUS

MALIYET
Iscilik
Malzeme

TOPLAM

TANIM

Miktar

Uzaklik | Zaman

(m) | (dk)

ACIKLAMALAR

+4°C Sebze dolabi

Domates, feslegen, sarmsak
Sogan

Sebze yikama lavabosuna tagsima

Domatesleri yikama

Feslegenleri ylkama

Domatesleri soyma

Dograma

Sogan kabuklarini soyma

Sogan dograma

Sarimsak kabuklarini soyma

Sarimsak rendeleme

Feslegen yapraklarini ayiklama

Gastronom kapta biriktirme

Pisirme tencerini ocaga koyma

Ocag! yakma

Tencereye sivi yag ekleme

Gastronom kabi ocagin yanina tagim

a

Tencereye sodan ekleme

Sogan soteleme

Sarimsak ekleme

Sarimsak soteleme

Domates ekleme

Tuz ekleme

Karabiber ekleme

Karigtirma

Kaynatma

Pisirme kontrol

Blenderdan gecirme

Kivam tat kontrol

Dinlendirme

Hazirlik dolabina koyma

Senis mutfagina tagsima

Pisirme ocagina tagsima

Sos tenceresini ocaga koyma

]

Ocagi yakma

Tencereye tereyag ekleme

™

Hazirlanmis sosu tencerenin icine koyma

Karabiber ekleme

Tuz ekleme

1\

Kivam tat kontrol

Senvis tabagina koyma

[ TOPLAM

25| 7

w
w
N

Domates sos iiretimi sirasinda 25 islem, 7 tasima, 3 gecikme, 2 kontrol

stiresi 2 saat 38 dakika olarak hesaplanmuistir.

ve 2 stok islemi uygulanmaistir. 2 is¢i toplam 27 metre tagima yapmis, iiretim

Etiit sonras1 6nerilen durumu gosteren tablo 22°de yer almaktadir.
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Tablo 22: Domates Sos Onerilen Is Akis Semasi

iS AKI§ SEMASI IS CI/MALZEME/DONATI-TIR}
SEMA NO: 14 SAYFANO: 1 OzET
KONU: BIR PORSIYON COKERTME ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
KEBABI ISLEM (0] 25 20
is: DOMATES SOS TASIMA Ij 7 7 0

GECIKME D 3 3 0
YONTEM:MEVCUF/ONERILEN YOKLAMA O 3 3 0
YER: DEPOLAMA v 2 1 1
ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 27m 20m 7m

ZAMAN (adam-saat) | 2 isci 38 dk 2is¢i 33 5 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

Isgilik
ONAYLAYAN: Emine UCMU$ Malzeme

TOPLAM

SIMGE
TANIM Wigar| 22Kk | Zaman ACIKLAMALAR
m | @ |o|g|p|o
Dogranmis domates konservesini

+4°C Hazirlik dolabi - alma
Hazirlk tezgahina tagima pa
Feslegenleri ylkama d
Sogan kabuklarini soyma
Sogan dograma

Sarimsak kabuklarini soyma

Sarmsak rendeleme

Feslegen yapraklarini ayiklama

Gastronom kapta biriktirme [

Pisirme tencerini ocaga koyma ol

Ocag! yakma

Tencereye sv yag ekleme }

Gastronom kabi ocagin yanina tasima M

Tencereye sogan ekleme

Sogan soteleme i

Sarmsak ekleme i

Sarimsak soteleme i

Domates ekleme

Tuz karabiber karigimini ekleme

Karistirma
Kaynatma >~
Pisirme kontrol >

Blenderdan gecirme i

Kivam tat kontrol >

Dinlendirme

Senis mutfagina tagima

Pisirme ocagina tasima *

Sos tenceresini ocaga koyma )

Ocag yakma

T

Tencereye tereyad ekleme

Hazrrlanmis sosu tencerenin igine koyma

Tuz Karabiber karigimini ekleme
Kivam tat kontrol Dl

Senvis tabagina koyma d
| TOPLAM 20]| 7

w
w
-

Onerilen durumda 20 islem, 7 tasima, 3 gecikme, 3 kontrol ve 1 stok

kullanilarak uygulama yapilmistir. 5 islem ve 1 depolama islemi azaltilan
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onerilen durumda, 2 is¢inin iiretimi sirasinda, toplam 5 dakika is stiresi karliligi

ve 7 metre tagima avantaji saglanmigtir.

Cokertme kebabi servisinde bulunan kézlenmis biber ve patlican is akis

semasi tablo 23’te yer almaktadir.

Tablo 23: Koz Biber ve Koz Domates Is Akis Semasi

i$ AKIS SEMASI ISCI/MALZEME/DONATLTIR
SEMANO: 15 SAYFANO:1 OzET
KONU: GOKERTME KEBABI SERVISI ETKINLIK MEVCUT | GNERILEN | ARTIRIM
ISLEM 0] 5
is: KOZLENMIS BIBER VE TASIMA Iﬁ 3
DOMATES GECIKME D 3
YOKLAMA O 1
YER: DEPOLAMA 1
ISCI(LER) KART NO: UZAKLIK (m) 13m
ZAMAN (adam-saat) | 2isci 10 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM Migar | 22K | Zamen AGIKLAMALAR
m | @ [o|g|p|O
Ana mutfak +4°C sebze dolabi * Sebze rafi
/
Sebze yikama lavabosuna tagima |
Yikama 1/
Kurutma J\ Kagit havu kullanarak
Gastronom kapta biriktirme / Metal veya plastik
Senis mutfadina tasima 2 I$?I tasima slemini
i asansor kullanarak yapar
Lpg lav tag 1zgaraya tasima l
Pisirme <
Pisme kontrol
Tabaga koyma //
Kabuk soyma ’r
Dograma ‘I\
Diger malzemelerin yanina
konularak,
Senis tabagina koyma * servise hazrr halde bekler
TOPLAM 5[3]13]1]1

2 is¢i toplamda 10 dakika iiretim siiresi ve 5 islem, 3 tagima, 3 gecikme,
1 kontrol ve 1 stok uygulayarak iiretimi gergeklestirmektedir. Toplam tasima

mesafesi 13 metre olarak hesaplanmigtir.

Koézlenmis domates ve biber igin etiit calismasi yapilmig {riinii
tamamen degistirmek disinda farkli 6nerilerin islem, tasima veya tiretim siiresi

karliligina olumlu etkisi gézlemlenememistir.
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Cokertme kebabi servisinde bulunan kibrit patates is akis semasi tablo

24’te yer almaktadir:

Tablo 24: Kibrit Patates Mevcut Is Akis Semasi

iS AKIS SEMASI iSCi/MALZEME/DONATITIRI
SEMA NO: 16  SAYFA NO: 1 OZET

KONU: BIR PORSIYON COKERTME ETKINLIK MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
KEBABI SERVISI ISLEM 10

0

is: KIBRIT PATATES TASIMA Iﬁ 4

GECIKME D
O
v

YONTEM:MEVCUT/ONERILEN YOKLAMA
YER: DEPOLAMA

ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 18m
ZAMAN (adam-saat) | 2is¢i 17 dk
CIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
iscilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme
TOPLAM 21

4
1
2

SIMGE
TANIM Miktar | 22Kk [ Zaman 2] ACIKLAMALAR

m | @ [o

)

Patates sodan stok rafi

Sebze yilkama lavabosuna tagima

Yikama

Kabuklarini soyma l\
Gastronom kabi sebze yikama
lavabosuna getirme

Kabi suyla doldurma

Soyulmus patatesleri kapta biriktirme >

Suyu siizme

Dograma

Gastronom kabi suyla doldurma

Dogranmig patatesleri kapta biriktirme P>
Stregleme <
Senis mutfagina tagima N

+4°C servis dolabi P

Suyu siizme T

Kurutma

Fritéze tagsima

JaN

Yagda pisirme

Pisirme kontrol
Askida bekletme ’,/
Senis tabagina koyma i

TOPLAM 10] 4] 4 1f 2

2 isci toplamda 17 dakika {iretim siiresi ve 10 islem, 4 tasima, 4
gecikme, 1 kontrol ve2l stok uygulayarak iiretimi gerceklestirmektedir.

Toplam tagima mesafesi 18 metre olarak hesaplanmistir.
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Kibrit patates icin etiit ¢alismas1 yapilmis iirlinli tamamen degistirmek
disinda farkli Onerilerin islem sayisi, tasima veya iiretim siiresi karliligina

olumlu etkisi gozlemlenememistir.

Cokertme kebabinda yer alan iirlinlerin sonuncusu olan yogurdun

mevcut iglem basamaklari tablo 25°te yer almaktadir:

Tablo 25: Yogurt Mevcut is Akis Semasi

IS AKIS SEMASI ISCI/MALZEME/DONATITIR}
SEMANO: 17 SAYFANO: 1 OZET
KONU: BIR PORSIYON GOKERTME ETKINLIK | MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
KEBABI SERVISI ISLEM 0 3
iS: YOGURT TASIMA 0) 2
GECIKME D 1
YONTEM:MEVCUT/GNERILEN YOKLAMA O 1
YER: DEPOLAMA 2
ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) 1m
ZAMAN (adam-saat) | 2isci 6 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET
Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UGMUS Malzeme
TOPLAM
SIMGE
TANIM Niar | Z200K | Zaman ACKLAMALAR
m | @ |o|g|D|O|v
+4°C Hazirik dolabi L1 Yodurt raf
Gastronom ¢irpma kabina aktarma 7]
Tuz ekleme [/
Cirpma ] Tel ¢irpma aletiyle
Kivam kontrol o
Stregleme <
Senvis mutfagina tagima N
+4°C sends dolabi >
Senvis tabagina koyma 7
TOPLAM 3 2 1 1 2

Mevcut yogurt {iretimi sirasinda 3 islem, 2 tasima, 1 gecikme, 1 kontrol
ve 2 stok islemleri uygulanmaktadir. 2 is¢i toplam 6 dakika da 11 metre tasima

yaparak islemi gerceklestirmektedir.

Etiit calismas1 sonucunda ortaya konulan 6nerilen islemler tablo 26’da

aciklanmustr.
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Tablo 26: Yogurt Onerilen Is Akis Semasi

IS AKIS SEMASI IS CI/MALZEME/DONATHTIRI
SEMANO: 18  SAYFANO:1 OzET
KONU: BIR PORSIYON GOKERTME ETKINLIK | MEVCUT | ONERILEN | ARTIRIM
KEBABI SERVISI ISLEM 0 3 3 0
S© YOGURT TASIMA 0 2 1 1

GECIKME D 1 1 0
YONTEM:MEVGUT/ONERILEN YOKLAMA O 1 1 0
YER: DEPOLAMA  V 2 1 1
ISCILER) KART NO: UZAKLIK (m) m m 4m

ZAMAN (adam-saat) | 2isci6dk | 1isci2dk | 1isci4 dk
GIZEN: Erten KOCAAGA MALIYET

Iscilik
ONAYLAYAN: Emine UCMUS Malzeme

TOPLAM

SIMGE
TANM Nigar| 220K  Zaman ACKLAMALAR
m | ® |o|0|D|o
+4°C senvis mutfagji dolabi 1 Yogurt rafi
Gastronom ¢irpma kabina aktarma
Tuz ekleme hi
Cirpma L Tel ¢irpma aletiyle
Kivam kontrol >
Streleme <
Senvis tabagina koyma >
TOPLAM 3 1 1 1 1

Yogurt iirlinii i¢in yapilan etiit ¢alismasi sonucunda 1 tagima ve 1 stok
karlilig1; 4 metre daha az tasima mesafesi, 4 dakika islem siiresi azaltilmasi ve

1 is¢i daha az galismas1 sonucuna ulagilmistir.
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5.SONUCLAR VE ONERILER

Calismanin bu boliimiinde arastirma sonucunda elde edilen bulgular

dahilinde ortaya konulan sonuglar ve 6nerilere yer verilmistir.
5.1. Sonuclar

Bu calisma kapsaminda, endiistriyel mutfaklarin hedeflerini
gergeklestirebilmeleri i¢cin 6nemli oldugu varsayilan is etiidii teknikleri teorik
olarak aktarilmis ve bu teorik bilgiler ¢ergevesinde Balikesir ilinde bulunan bir

sehir otelinin mutfaginda uygulama gerceklestirilmistir.

Uygulama siirecinde is etlidii teknikleri uygulanmaya galigilmistir. Otel
muhasebe departmanindan elde edilen veriler dahilinde Balikesir kofte, ¢itir
tavuk ve c¢okertme kebabi en ¢ok talep edilen lirlinler olmasi sebebiyle etiit
gerceklestirilmek  iizere belirlenmistir.  Isletmede etiit ¢alismalarini
gerceklestirme adina otel genel miidiirli, sef asc¢i, sef as¢t yardimcist ve
muhasebe midiirii ile etlit c¢aligmalari1 yapmak {lizere proje ekibi

olusturulmustur.

Arastirma cergevesinde elde edilen bulgular degerlendirildiginde;
yapilan ¢aligmada tiim {iriinler i¢in 10 adet 6n etiit yapilmistir. Yapilan 6n etiit
sonucu Ui¢ iirlinde ve her bir asamada 10’ar adet zaman ol¢iimii yapilmais,
standart sapmalar1 %95 giivenle %S5 hata pay1 ile hesaplanmistir. Gozlem sayisi
hesaplanarak yapilmasi gereken gozlem sayilart 6n etiit sayisindan diisiik

cikmustir.

Urlinler i¢in ana hat is akis semalar1 olusturulmus olas1 problemler ve
tyilestirme ¢oziimleri i¢in proje takimi ile beyin firtinas1 uygulamasi tercih
edilerek oneriler getirilmistir. Nominal grup teknigi kullanilarak oneriler ve
sorunlar degerlendirilmis en yiiksek puami alan Oneriler uygulanmistir.
Calisanlarin fikirleri alinarak getirilen is etiidii uygulamalarinda eklemeler ve
diizenlemeler yapilarak uygulanabilir olanlar denenmistir. Her bir iiriin i¢in 1
adet mevcut durum ana hat is akis semasi olusturulmustur. 3 {iriin i¢in mevcut
durumu belirten 3 ana hat is akis semasi ve 6nerilen durumu belirten 3 6nerilen

ana hat is akis semasi olmak {izere toplam 6 adet ana hat is akis semasi
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uygulanmustir. Uretim asamalar1 dgelerine ayrilarak her bir 6genin is akis

semalar1 ortaya konulmustur.

Etiit i¢in se¢ilmis liriinlerden olan Balikesir kofte servisi icin 4 adet
mevcut ve 3 adet Onerilen is akis semasi olusturulmustur. Balikesir kofte servisi
icin iiretimi yapilan iriinler siras1 ile kofte, patates piiresi, pilav, kozlenmis
biber ve patlicandir. Kozlenmis biber ve patlican {iretimi i¢in etiit ¢alismasi
sonucunda Oneri getirilememistir. Getirilen oneriler sonucunda Balikesir kofte
iretiminde 17 dakika daha hizli iiretim yapilmis toplam 13 metre daha az

tagima yapilmigtir.

semasi olusturulmustur. Kaplanmis tavuk iiretimi isi i¢in Oneri getirilemezken
Citir tavuk servisi tabaginda yer alan Akdeniz salata {irlinii i¢in getirilen
onerilen durum ile 6 dakika daha hizli tiretim saglanmis ve 4 metre daha az

tagima yapilmistir.

Etiidii yapilan islerin sonuncusu olan ¢okertme kebabi iiretimi icin 5
adet mevcut durum is akis semasi ve 3 adet Onerilen is akis semasi
olusturulmustur. Cokertme kebab1 6gelerinden olan kibrit patates ve kdzlenmis
biber ve patlican tirlinleri igin getirilen dneriler uygulama ve lezzet acisindan
basarisiz bulunup oneri gelistirilememistir. Domates sos uygulanan 6nerilen
uygulama ile birlikte 7 metre daha az tagima yapilmus, 5 dakikalik iiretim hizi
artis1 saglanmistir. Biftek icin getirilen 6nerilen durumda 5 dakika daha hizli
iretim yapildigi gozlemlenmistir. Cokertme kebabinin son iirlinii olan yogurt
icin getirilen 6nerilen durumda ise, 4 metre daha az tasima yapilmis, 4 dakika

daha hizli iretim yapilmis ve 1 is¢i daha az liretimde yer almistir.

Uygulanan etiit ¢calismasinin disinda iretim goézlemlenmis, iscilerin
usta basini veya bir bagka sorumluyu beklemeden hareket ettikleri goriilmiistiir.
Onemli zaman kayiplarindan biri de malzeme hazirhk ve ara nakliyeler
sorunudur. Malzeme hazirlik siiresinin bir an dnce 6zellikle servis mutfaginda
daha ¢ok i¢ stoklar ile ¢oziilmesinin gerekli oldugu ortaya c¢ikmistir. Ara
tasimalara gelince, ana mutfakta hazirlanan {riinlerin servis mutfagina

taginmasi yerine orada hazirlanmasi gerekliligi gézlemlenmistir.
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Ug iiriin icinde ana hat is akis semasinda olas1 sorunlar &nerilerle
degerlendirilmis ve is gdrenlere uygulatilmistir. Uretim standard: saglandig

zaman is etlidii onerileri gecerli kabul edilmistir.

Is etiidii calismalar1 tek bir porsiyon iiriin olarak degerlendirilmekle
birlikte ayni anda birden ¢ok porsiyonun iiretiminin saglanmasiyla porsiyon
bagina diigen liretim siiresi kisalarak mevcut kapasitesinde iiretim yapan
secilmis otel mutfagi icin avantaj saglamakla birlikte her iirliniin tek bir
misteriye 0zel olmasindan dolayr ulasilan bu ¢ikarim, degerlendirilmeye

alimmamustir.

Ilgili alan yazin incelemesi sonucunda 47 iyilestirme calismasi
incelendiginde, farkli sektorlerde yer alan isletmelerin is etiidii teknikleri
kullanarak biiyiik yatirimlarla yenileme yapmak yerine kiigiik degisikliklerle
iyilestirmeye yoneldigi gorilmistiir. Yapilan ¢alismalar iiretim ve hizmet
basliklariyla degerlendirildiginde en ¢ok iyilestirmenin imalat sektoriinde

oldugu belirlenmistir.

Basta saglik, gida, otomotiv, bankacilik ve tekstil olmak iizere ¢ogu
alanda iyilestirmenin tercih edildigi goriilmiistiir. Bu sektorlerde yer alan
isletmeler sadece iiretim hatlar1 6zelinde iyilestirme yaparken azimsanmayacak
kadar ¢ok sayida olan isletme ise tiim kurulusta; yonetim, tiretim, dagitim gibi

alanlarinin hepsinde iyilestirmeler yaparak olumlu sonuglar almistir.

Gencer (2006), bidon iiretimi tesisinde yaptigi calismasinda, is
onerilerine getirilen iyilestirme ¢alismalariyla 9%26,22 oraninda {iretim artigi
saglandig1 sonucuna ulagsmistir. Akyiiz (2012)’iin caligmasinda kenar bantlama
makinelerinde yapilan etiit calismalar1 kapsaminda %9 bir is artis1 saglandigi
sonucunu elde etmistir. Yine, Akyliz (2012) ‘de levha tipi mobilya iiretimi
yapilan bir isletmede ¢alisma yapmis zaman etiidii sonucunda {iretim miktar1
%7,6 oraninda arttirildigini tespit etmistir. Ancak bu arastirmanin yapildigi
isletmede daha Once benzer bir ¢aligma yapilmadigr i¢in kapasite artisina
yonelik bir karsilastirma yapilamamistir. Bundan sonraki ¢aligmalarda elde

edilen sonuglarin temel veri olarak esas alinabilecegi 6nerilmistir.

Korkmaz (2017) ‘de bir hububat isletmesinde verimlilik analizi

sirasinda zaman etlidii yonteminden faydalanmistir. Bu yontem sayesinde
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devre zaman uzunlugunun %47 azaltilip, is giicinden %75 tasarruf edilecegini

bulmustur.

Kizilkaya (2015) deri ve konfeksiyon isleri ile alakali ¢alismasinda
yaptig1 uygulama ile toplam {iretim siiresinin 18,3 giinden 6,1 giine indirilmesi

ile %66 oraninda iyilestirme saglandig1 sonucuna ulagmistir.

Is etiidii kavram1 ve uygulama teknikleri endiistri miihendisliginin
kapsaminda yer almaktadir. Seri iiretimin yapildigi isletmeler agisindan tiretim
devamliligint ve kayiplarin giderilmesini 6n plana alan olas1 sorunlarin

¢Oziimiini iceren ¢aligmalardir.

Endiistriyel mutfaklar ise iiretim standardinin saglandigi son {iriine
gelene kadar iirlin zayiatlarina miisait emek yogun islerin ve islemlerin
gerceklestirildigi isletmelerdir. Meniilerde yer alan yemeklerin igeriklerinin,
gorsellerinin ve lezzetlerinin ayni olmasi gerekliliginden dolay1 standart,
aninda siparis iizerine seri iiretim yapilmasi gerekmektedir. Uretim sirasinda
olas1 sorunlarla karsilasilmasi ve gecikmelerin olusmasi Oncelikle dis
miisterilerin memnuniyetsizligini dogurabilmektedir. Muhtemel problemlerin
giderilmesi adina is etlidlii teknikleri, endiistriyel mutfaklarda uygulanarak
biliylik degisiklikler veya yiiksek giderlerin oniline gegerek mevcut olan
kaynaklarin en iyi sekilde kullanilmasina olanak saglamaktadir. Is etiidii
tekniklerinden olan metot etiidii ve is 6l¢iimiinden yararlanilarak yapilan kiigiik
degisikliklerin endiistriyel mutfaklarda kullanilabilmesi ¢ikan sonuglar

arasindadir.

Isletmeler, bulundugu sektdr fark etmeksizin minimum girdiden
maksimum kar elde amaci ile faaliyetlerine baslayip devam ettirmektedirler.
Uretim hizina yetisilmesi zor olan teknoloji sayesinde rekabet ortaminda
faaliyetlerini ~ stirdiirmeleri, gelistirebilmeleri i¢in giiglerini artirmalari
gerekmektedir. Pazarda yer bulabilmek, bir marka olabilmek, uygun satis
fiyatina sahip olabilmek artik yeterli degildir. Bunlar yerine, ¢alisma
kosullarmin uygun olmasi, dogaya verilen zararin en aza indirilmesi veya
sifirlanmasi, geri doniisiimden yararlanilabilir olmasi, verimlilik, kalite ve
yaraticilik daha onemli héle gelmistir. Tiim bunlar uygularken isletmeler
kaynaklarini en verimli sekilde kullanmali kayiplara veya tiretim aksakliklarina
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izin vermeden faaliyetlerini siirdirmelidirler. Tim kaynaklarin degerli
olduklar1 tartisilmaz olmasina ragmen isletmeler i¢cin en Onemli kaynak

zamandir.
5.2. Oneriler
Endiistriyel Mutfaklara Yonelik Oneriler;

Kurulum agamasinda veya zaman i¢inde olusan iiretim problemlerinin ortadan
kaldirilmas1 adina is etiidii teknikleri kiigiik degisiklerden yararlanilarak
uygulanabilmektedir. Bu sebeple yiiksek sermaye girislerine gerek kalmadan
tiretim iyilestirmeleri gergeklestirilebilir.

[s etiidii uygulamalar i¢in disaridan uzman yardimi alinabilir.

Is etiidii uzmanlar1 isletme biinyesinde yer alarak iiretimin her asamasini
degerlendirerek sorunlar ortaya ¢ikmadan iyilestirme ¢alismalar yapabilir.
Calisanlarin i etiidii konusunda egitim almalar1 saglanarak muhtemel
sorunlarin ¢oziimiinde is etiidii uygulayicilarina yardimei olmalart miimkiin
kilmabilir.

Hali hazirda yapilan islerin etiit ¢alismalar1 yapilarak endiistriyel mutfak
calisanlar1 ile paylasilip kendilerini degerli hissetmeleri ve isletmeye
bagliliklariin arttirilmasi saglanabilir.

Yeni isletme veya isletmelerin agilmasi planlandigt durumlarda mevcut
isletmedeki etiit calismalarindan yararlanilarak mutfak ve ekipman yerlesimi
miimkiin olan en iyi sekilde yapilip yerlesimden kaynakli sorunlar olusmadan

ortadan kaldirilabilir.

Akademik Cahsmalar I¢in Oneriler;

Bu c¢alismada is etiidii tekniklerinden metot etiidii kullanilarak is siire¢lerinin
iyilestirilmesi ile gastronomi bdliimiinde yeni bir g¢alisma alani ortaya
konulmustur.

Caligma siiresinde yapilan alan yazin taramalarinda, gastronomi boliimiinde is
etidii kavramu ile ilgili herhangi bir yiiksek lisans veya doktora teziyle
karsilagilmamistir, yeni calismalar agisindan verimli bir konu oldugu

distiniilmektedir.
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Is etiidii kapsaminin mutfaklarda uygulanabilir oldugunun ortaya konulmasi
ileride yapilmasi muhtemel g¢alismalar i¢in alan yazina katkida bulunmasi
beklenmektedir.

Endiistriyel mutfaklar i¢in is etiidii tekniklerinden zaman etiidii calismalar1 da
uygulanabilecegi onerilmektedir.

Is etiidii teknikleri konusunda endiistriyel mutfak yoneticilerinin ve
calisanlarinin bilgi diizeyleri Olciilerek ilgili kisilerin is etiidii konusuna
bakislar1 degerlendirilebilir.

Calisanlara standart olarak yaptiklari islerin is akis semalar1 gdsterilerek ortaya
konulan sonuglar gergevesinde isletmeye baglilik diizeyleri olgiilerek alan

yazina katk1 saglanabilir.
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