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iSLETMELERDE VERiMLiLiK ARTTIRMA TEKNiKLERi

OZET

Bilindigi gibi genelde "verimlilik” girdinin g¢iktaya
orani olarak tanimlanmakta olup, girdi yani kaynaklarain
iyi bir sekilde kulanamaiyla ilgilidir.

Tanimi yapan kisgsinin ilgilendigi alandan alana verim-
1ilik tanimi gesitlilikler arzetmekte ise de, temelde or-
tak olan noktalar ve standart tanaimlaran gerekliliBi
acaisindan genelde i tip standart verimlilik tanaima
vapilmaktadir. Bunlar

- Kismi Verimlilik,
- Toplam Faktdr Verimliligi ve
~ Toplam Verimlilik 'dir.

Mikro islem, Global Pazar, OBrenim EBrisi, Gizlilik,
Uriin RKarisami, Rekabet, Verimlilik Kazancinin B&ligimi,
Underlik Yapan Rakip, Uyum, Uluslararasi Goriig, Birlesgik
Arastirma ve Verimililk Prosesi gibi Verimlilik Arttairma
iIlkeleri ikinci béliimde anlatilmagtir.

Sirasaiyla Malzeme, Uriin, Caligsan, is ve Teknoloji
bazinda verimlilik arttirma teknikleri takibeden
bélimlerde yeralmaktadair.

Son boéliimde ise Analitik bir Verimlilik Artas Modeli
yveralmakta olup bu modelle ilgili bir 6rnek uygulama ve-
rilmektedir.

VI



PRODUCTIVITY IMPROVEMENT TECHNIQUES

IN ORGANIZATIONS

SUMMARY

A nation’'s efforts to improve productivity must begin
with basic economic units, namely manufacturing and ser-
vice organizations. To manage productivity is a true sense
of term, four formal phases must be recognized:

- measurement,
-~ evaluation

- planning and
- improvement.

These four phases form a continuous productivity process
“the productivity” cycle. Once the productivity level of
an organization is measured in the current time period
(for example,the current month, guarter or year), it must
be compared with the target level setup in the preceeding
period. Based on this evaluation, a new productivity,
improvement must take place in the next period. To
determine if the planned level has in fact been achieved,
productivity must be measured again in the next period.
The entire cyclic process repeats for as long as an
organization formally manages its productivity level and
growth rate.

The few books that are available today (with emphasis
on organization-level productivity) have been exclusively
concerned with either productivity improvement but not
with a systematic phase-by-phase exposition of measurement,
evaluation, planning, and improvement of productivity.
Generally, they emphasize the classical labor productivity
measure, which can be very misleading if interpreted out-
side the context of a total productivity measure (the
ratio of total tangible output produced to total tangible
input consumed). A few of the available books emphasize
the quality dimension exclusively, whereas others integ-
rate nonheterogeneous input and output elements, thereby
making the productivity concept more difficult to under-
‘stand. In reality, the quality aspect is integral to the
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total produetivity concept. For example, if the workman-
ship quality is poor, this will directly affect the total
productivity level. Likewise, the quality of raw materials
and purchased components will affect the total tangible
input and/or total tangible output, thereby increasing or
decraasing the total productivity level.

In this study, Productivity Improvement Techniques in
Organizations are presented, but the material in available
texts is not sufficent to cover all details.

In the first chapter, introduction, the importance and
basic definitions of productivity are given. They are;

- First usage of the term productivity
- Related terms and differences:

- Production
- Efficiency
- Effectivenes

- Basic definations of productivity:

- Partial Productivity
- Total-Factor Productivity
- Total Prnoductivity.

Chapter two includes principles of productivity
improvement technics in the following sequence:

- Microprocessor Principle

- Global-Market Principle

- Learning Curve Principle

- Secrecy Principle

- Product-Mix Principle

- Emulation Principle

- Productivity Gain-Sharing Prineciple
- Leading Competitor Principle

~ Harmony Principle

- International Outlook Principle
- Cooperative Research Principle
-~ Productivity Process Principle

Chapter Three includes some of the well-established
Material-Based Productivity Improvement Technigues:
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- Inventory Control

- Types of inventory Control Systems
- The ABC Analysis

- Material Regquirement Planning

- Materials Management

- Quality Control

-~ Haterial Handling Systems Improvement
- Material Reuse and Recycling

In the fourth chapter, some of the Product-Based
Productivity Improvement Techniques are explained. Those
technigues that affect total productivity level in a
positive manner by reducing the cost of designing manufac-
turing, distributing, or sellihg a product. All technigues
discussed in this chapter are eqully applicable to service -
oriented organisations,since they can reduce the cost of
designing,delivering, or promoting a service. The
techniques are in the in following seguence:

- Value Analysis / Value Engineering
- Product Diversification

- Product Simplification

-~ Product Standardization

- Research and Development

- Reliability Improvement

- Emulation

- Advertising and Promotion

In chapter five some of the productivity improvement
techniques from the points of view of human productivity
and total productivity are given. Such 28 technigues are
considered. Since the nature of these: technigues is such
that numerical impact on productivity is difficult to
Jjudge because of lack of sufficent emprival evidence,
numerical examples are provided for only some of these 2B
technigues. The technigues are the following? '

~ Financial Incentives (Individual)
- Piecework Plan
- Standard Hour Plan
- Measured Daywork Plan

- Financial Incentives (Group)
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- Scanlon Plan

- Rucker Plan

~ Kaiser Plan

- Tonnage Plan

- Dollar Sales Plan

~ Profit-Sharing Plan
- Improshare

Fringe Benefits
Employee Promotion

Job Enrichment

Job Enlargement

Job Rotation

Worker Participation
Skill Enhancement
Management By Objectives
Learning Curve
Communication

Working Condition Improvement
Training

Education

Role Perception
Quality of Supervision
Recognition

Punishment

Quality Circles

PQ Teams

Zero . Defects

Time Management
Flextime

Compressed Workweek
Harmonization

Chapter six includes seven of well-established,
task related techniques for productivity improvement
from the total productivity perspective. Traditionally,

these

have been used to improve human productivity, in

general, and direct labor productivity, in particular.

Methods Engineering / ¥Work Simplification
Work Measurement

Job Design

Job Evaluation

1

Ranking Method

Classification (Grade Description Hethod)
Factor Comparison Method '

Point Rating Method

1

Job Safety Design
Human Factors Engineering
ProduotionScheduling
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In the seventh chapter, some Technology-Based manage-
ment technigues will be presented. The technics described
here are only the better known ones. Also, they are
discussed primarily from the productivity point of view.

The headings are:

Computer Aided Design

Computer Alded Manifacturing
Computer Integrated Hanifacturing
Robotics

Laser Technology

Energy Technology

Group Technology

Computer Graphics

Maintenance Management
Rebuilding O0ld Machinery
Energy Conservation Technology

Chapter eight includes an Analytical Productivity
Improvement Model and a numerical example by using this

model.

This model has & six-step procedure which is aimed

at improving the productivity of an organization:

Data collection

Computation of productivity changes and data file
compilation.

Determination of productivity improvement
coefficents.

Evaluation of the productivity improvement coeffi-
cents and technigue usage

Final selection of the productivity improvement
technigues

Implementation of the selected technigques
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BOLUOM 1. GiRi$

“Verimlilik" teriminden ilk kez Quesnay tarafindan
yvazilan bir makalede bahsedildigi bilinmektedir. Giinumiizde
Verimlilik kavrami ozellikle 1970 lerdeki petrol krizi,
enflasyonist yapi, kuvvetli ulusal ve uluslararasi rekabet
ortami ile birlikte oldukca giincel hale gelmigtir.

Tanim olarak verimlilik "eiktinain girdiye orani” ola-
rak tanimlanmakta olup, girdi yani kaynaklaran iyi bir
sekilde kullanima ile ilgilidir. Saiklikla "iiretkenlik”,
"yveterlilik" ve "etkinlik kavramlariyla karigtarilmakta-
dar.tretkenlik "iiretilen g¢irktainin miktari", etkinlik
"amagclara ulagma dilizeyi, yeterlilik ise "“gergek giktainan

standart g¢iktiya oranadir.

Tanimi yapan kiginin ilgilendiéi alandan alana verim-
1ilik tanimi gegitlilikler arzetmekte ise de, temelde
ortak olan noktalar ve standart tanamlaran gerekliligi
agisindan genelde iic temel verimlilik tanimi yapilmakta-
dir:

1. Kismi verimlilik = Ciktinain bir girdi sinifina oranzi.
2. Toplam faktor = Net ciktinain ige¢ilik ve sermaye
verimliligi girdilerine orani.

Caiktinan tiim girdi faktorlerine

3. Toplam verimilik

orani’dair.

Verimliligi etkileyen faktorlerin baglicalari;

- Yatairaimain miktara,

Sermaye emek orani,
- Arastirma geligtirme

Kapasite kullanima



~ Resmi mevzuat
- Tesis ve teghizatin yasi
~ Enerji maliyetleri
- diggiicil karaigama
- ig ahlaka
~ igeinin isini kaybetme korkusu
- Sendikalar
-~ Ekonomik ve siyasi ortam
- Yénetim
olup bu fakttrlerin birgogu tekbagaina verimlilik artasaina

sebep olmayabilir. Asil sebep ortaklaga etkilerdir.

Bu calaismada verimliligin o6l¢iimi degil, meveut yaraya
iyilestirme teknikleri anlatalmaktadar.

Verimlilk artarma igin gesitli yaklasamlar getirilmis
olup bunlardan bir¢ofu verimlilikteki degisimleri izleye-
cek yararla bir arac saglamadiga gibil yepa olarak tanim-
sal, kullanimda sinirlia ve toplam verimlililigi arttirma
ihtiyacina definmemektedir. Sadece ig¢ci, malzeme sermaye
ve enerji malivetlerindeki zzalmays ragmen biitiin Gretim
veya hizmetin maliyeti azalmayabilir. Bu nedenle toplam
verimliligi arttarma ve bu artagaih siirekliligi konusu

onemlidir.

Sumanth ve Omanchonu [1] tarafindan yapilan bir aras-
tirma sonucunda 50 den fazla degigik verimlilik arttirma
teknifi bes kategoride siniflandarilmigtar. Bunlar, tek-
noloji ise¢i, is, malzeme ve iriin bazinda verimlilik
arttirma teknikleridir. Herhangi bir teknik bu bes kate-
goriden birinin altinda saniflandaralabilir. Bu kategori-
ler endiistri milthendisligi, pazarlama, sistem kontrol, yo&-
neylem arastairma, bilgisayar mithendisligi, ydnetim, psiko-
loji, davranas bilim ve pekgok difer disiplinlere dayanan



teknikleri kapsamaktadir. Sistematik bir gati olmasina
rafmen organizesyonun verimliligini arttirmak tretim/hiz-
met maliyetlerini azami diizeyde azaltmak ig¢in 50 den fazla
olan bu tekniklerin ne zaman ve nig¢in kullanilacagina ka-

rar verilmelidir.

Takibeden bélimlerde Snce verimliliBi arttirma ilke-
leri, sirasiyla malzeme, iiriin, pgalisan, is ve teknoloji
bazinda verimlilik arttirma teknikleri anlatilacak olup,
son boliimde de analitik bir verimlilik arttirma modeli ve

bunun bir uygulamasi verilmektedir.



BOLUM 2. VERiIMLiLiGi ARTTIRMA ILKELERI

Verimiligi arttairma tekniklerine gecmeden once verim-
1il1igi artirma ilkeleri asagida anlatilacaktir. Bu ilke-
ler varolan tim iretim stratejilerini vermedigi gibi o6nem
sirasina gore de siralanmamis olup, verimlilik yénetimi

i¢cin yol goéstericidirler.

2.1. MiKROiSLEM ILKESI

Herede ve ne zaman uygun olursa #irin ve proseslerin
mikroiglemci kontrolii ile dizayn edilmesi konusu o6nemli-
dir. HMHikroiglemciler vasitasiyla Grin dizayn edildikten
sonra retim ve kalite seviyeleri daha kolay belirle-
nebilir. Ornegin, 1810°da Amerikan Bell sistemi yailda 8
milyon telefon goriigsmesiyle basg edebilmig ve 120,000 insan
galistairmistir. Bu da galisma verimliliginin galigan kisgi
basina 50 telefon godriigsmesi oldufunu gdésterir. Mikro-
igsleme dayali teknolojinin ¢ok hizli kullanilmasi nedeniy-
le 1878 da Bell sistemi 1 milyon kigi ealigtirarak 186
milyar telefon gdrismesiyle bagedebilmigtir. Bu da c¢alig-
ma verimlilifinin kigi bagina 185,000 gériigsme olmasina
saglamigtair. Eger 1810 lardaki aynai teknocloji kullanil-
saydi, A.B.D. toplam ig giiciiniin 40 defa daha fazlasina
ihtiyae olacakti.[2]

Gegtigimiz bir kag yal iginde mikroislem teknolojisi-
nin otomobillerde yakit verimini arttirmak icin yakit pis-
kirtme sistemlerinde enerji tiitketimini geligtirmek icgin
mikro dalga firinlarinda, hesap makinalari ve proseslerde
kullanilmaya baslamasi geleneksel biiyiik mantik devreleri-

nin bilesenlerinin azaltildigini gdstermektedir. Bu



bilegenlerin azaltilmasiyla giic tiiketimi azaltilabilir,
gilvenilirlik arttairailabilir ve elastikiyet genigletilebi-

lir.

Tipik bir mikroigslem iinitesi (MPU) karmagsik bir in-
tegre devredir. 3 cm. den daha az olan bir silikon iize-
rinde birkag yiizbin transistérleri diyodlara ve direncleri
olabilir. Birgok elektronik alette kullanilir. Mikroiglem
kullanimi sayesinde mekanik, elektrik ve elektronik bile-
simlerin azaltilmasaiyla ilriin veya proses iizerinde giiveni-
lirlik saglanabilir. Birlegimlerin tipinde ve 0Olgiisiinde
yvapilacak bir azalma ayni zamanda envanterlerde ve yedek

parcalarda biiyiik miktarlarda para tasarrufu saglar.
2.2. GLOBAL PAZAR iLKESiI

Global pazar icin iiriinlerin dizayn edilip satilmasa.
Bir firma global pazar hedefliyorsa, en g¢ok rekabet gbren
firiinleri yerli ve uluslararasi piyasalarda iiretmeye ga-

lxgacaktar.

Japonlar bu kuralin 6nemini en iyi anlayanlardandir.
Bugiin efer Japon fotograf makinalari, teypleri, videolar:
demir sanayi ve otomobilleri diinya piyasalarinda gok iyi
rekabet ediyarlarsa, bu Japonlarin sadece kendi ilke-
lerinde degil tiim diinya da rekabet edebilecek {iriinler

iiretme stratejilerinden kaynaklanmaktadir.

Firmalarin kendi fir@inlerinin en iyi satildigani diigiin-
meleri iyi bir seydir. Fakat Global Pazarda diger en iyi
iiriinleri de inceliyerek kendi iiriinlerinin her yerde

satti18ini ispat etmeleri daha bagkadir. Firma yOnetimince



istek ve gercek egilim oldufunda, bu kural iyi kaliteli,
giivenilir ve verimli bir {rinii dizayn etmekte yardimc:

olabilir.

2.3. OGRENiM EGRiSi iLKESi

Hernerede miimkiinse, verimlilik &Sl¢iilerinin ve iiriin
maliyetinin Sgrenim eBrisindeki yeri planlanmalidir. Bir
firmada en ¢ok gdzden kagan hususlardan biri 6EBrenim

egrisinin mevcudiyetidir.

Ogrenim eBrisi nedir? Ne zaman bir gorev (ig) yapmak
icin gerekli zaman, gakti . her iki kat yikseldifinde belli
bir oranda azaliyorsa, 6§renim egrimiz var demektir.
Sekil 2.1 bir buna 6rnek olarak alinabilir. Burada % 80
l1ik bir 6grenim efirisi, kurali daha iyi kavramak agisin-
dan kabul edilmigtir. 50 iinite iiretildiginde her ifiniteyi
iretmek igin ayrilan =zaman 2,500 dakika, ifiretim onceki
seviyenin iki katina gaiktiginda, ki bu 100 dnitedir, her
finiteyi tiretmek icin gerekli zaman eski seviyenin %80
altina digmiigstir. 0.80 x 2.5 = 2.0 dakika. Sonra iiretim
seviyesl 200 e g¢iktifinda zaman orani 0.80 x 2.0 = 1.8
dakika vb... Bagka bir deyigle ikinci 50 iiniteyi liretmek
igin gerekli olan tiim zaman ilk 50 i{initeyi {iretmek igin
olandan daha azdir. Gelecek 100 iiniteyi iiretmek igin
gerekli olan zaman bir 6nceki 100 iiniteyi iiretmek igin

olandan ¢ok daha az olacaktair.

Tabiki yukarida anlatilan olay her tiirli igte kendini
gostermez. Fakat linite bagina maliyeti diigirmeyi hedefle-

lemek acisindan Snemlidir.



birim/dakika _ ) ]
iretilen miktar S50 , 100' 200 ] 400
3.000 + birim Giretim 2.500 |2.000}1.600]1.280
stiresi(dakika)
2.000 L
1.000 4
) 100 200 300 200

Uretilen iirin sayaisa

SEKiL 2.1. %80 6f8renme egrisi.

2.4. GiZLiLiK iILKESI

Rekabet ortaminda kullanilan verimlilik stratejileri-
nin gizliligi onemlidir. Bununla beraber organizasyonlarain
sirlarini iireticilere, misafirlere, saticilara ve hatta

rakiplerine verdikleri zamanlar da vardar.

Eger iiretimdeki artasg rakibin stratejisini deBigtire-
cek kadar otnemliyse igletme yonetimi bu sirlaran veril-

mesini yasaklamalidir.

Bzellikle piyasada oligopollilk varsa, verimliligi-arttar-

mak ¢gok zor bir olay olabilir.

Gizliligin saglanmasi gereken iki ®nemli nokta:
1- Urin dizayna

2- imalat projesi



Savunmasiz organizasyonlar cok gizli olarak siniflan-
dirilmis mal iiretmedikleri igin onemli verimlilik arttairi-

c1 stratejilerini agiklamamaladarlar.

2.5. URUN KARISIHMI iILEKESi

Toplam verimlilikte ve piyasa payvinda en Ffazla kazanci

goésteren iriin karigimini geligtirmek oldukeca oS6nemlidir.

Bir organizasyonun toplam verimliligi her caligma
initesinin kendi agirlakli kasmi verimliliklerinin top-
lanmasindan meydana gelmektedir. ©Ornegin 10 iiriin imaleden
bir firma disgtinelim. Piyasa payi ve toplam verimlilik ka-
zanci Tablo 2.1 deki gibi olsun. Tablodan da goriildigi gi-
bi 1. triin firmanin toplam satiglaranan 1/4 inid olugturu-
yor. Piyasa payinda goriiliir bir ylkselme ve toplam verim-
1liliginde iyi bir artis vardair. Ayni zamanda simdiki top-
lam verimlilik seviyesi noktasinin iistiindedir. Bu da
Griintin karli olarak iiretildigini gbébsterir. Béylece iirin 1
kesinlikle gelecek Griin karisiminda yer alcaktair. Uriin 2
nin durumunda piyasa payinda %50 lik bir artig oldugu hal-
de, gecen 5 yil dikkate alindiginda gsimdiki payi o kadar
azdair ki firma kendi kendine bu Grinii yakin gelecekte Ure-
tip iiretmemeyi dﬁsﬁnebilir. Eger bu iiriinii firetmek igin g¢ok
kuvvetli bir neden yoksa, bir irtn iptali karari verilebi-
lir. Uriin 3, #iriin 1 deki durumn ortaya koyuyor. Bu yiizden
iretilmeye devam edilebilir. Uriin 4 toplam satiglarin sa-
dece 1/10 unu olugturuyor. Piyasa payinda gok az bir artis
oldugu halde, toplam verimlilik seviyesi normal bir artasg
gosteriyor. Bu geligme yeterli degil ciinkid tolam verimli-
lik seviyesi kara gegig noktasinin altindadir. Bu da iird-
niin zarar bodliimiinde oldugunu gosteriyor. Efer bu iirin

piyvasa agisindan gok énemliyse, firmanin karara yakin



gelecekte bu liriini liretmek olabilir. Eger piyasa agisindan
onemli degilse, iriin karisimindan ¢ikarilmasi gerekir. U-
riin 5 gelecekte tiretilmelidir. Uriin 6 ve Uriin 7 nin piya-
sada kalmasini gerektiren cok o6nemli bir sebep yoksa tire-
timi durdurulmaladair. Uriin 8 kesinlikle {iretilmelidir.
Urin 9 i¢in ise, eger birkag¢ ay iginde toplam verimliligi
ve piyasa payi bu manmiilii karli béliime sokacak gibiyse,
karlar toplam sataslaran %3 #inti olugsturudugu halde bu
firine bir sans daha vermek gerekir. Uriin 10 piyasa payina
yﬁkseltirken,toplam verimlilik seviyesini de geligtiriyor
ve karli bir sekilde iiretiliyor. Bundan dolaya gelecek iiriin

karmasinda yer almalidar.

TABLO 2.1. 10 iiriin itireten bir firmanin pazar payi ve

verimlilik kazanca

Urin Simdiki Son beg Son beg Toplam verim-
Numarasi satislar yildaki 1ldaki lilik kara
bolistmi azar bo- oplam Becis nokta-
(%) listimii verim- sinin _uzerin-
v lilik- de mi?
(%) teki ka-
zang(#%)
1 25 i8 30 Evet
2 2 20 1 Evet
3 10 20 15 Evet
4 11 S 25 Hayair
S 16 B 48 Evet
B 1 2 B Hayar
7 S 1 2 Hayar
8 20 4 85 vet
9 3 15 80 Hayar
10 7 83 20 vet
100

Kasaca, triin karigima kurali firmanin idrin stratejisi
kararlarina yeni bir boyut daha eklemektedir. Bu da toplam
verimlilikteki satislarin payi olarak kendini géstermekte-

dir.
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2.6. - KOPYALAMA/UYARLAMA ILKESI

Mamiil dizayn, gelistirme ve iiretiminde en az i{i¢ ra-
kibin teknolojisinden en iyisi alinmaladair. Bir gok fir-
mada (6zellikle Amerika’'daki) yabanci rakiplerin iiretim
metodlari ile y8netim sitilleri ve dizaynlarini kopya etme
konusunda sikga raslanan bir isteksizlik vardar. Bunun ak-
sine Uzak DoBu’'da batali firmalarain teknolojik yontemle-

rini kopya etmis bir ¢ok igsletme vardar.

XKXopya . eden ve edilen firmalar arasindaki teknoloji
eksikligi mevcut oldugu zaman, bu prensip pek pratik
goriinmeyebilir. Eger sartlar benzerse hatta gerekli hale

gelebilir.

Kopyalamabir ¢ok firma icin kolay bir sey degildir,
6zellikle 6zel Briinler iireten imalat proseslerinin kulla-
diga1 yerlerde; Ornegin, bir firma kolayca iig rakibinin
iriinlerini satin alabilir ve bu firmanain aragtirma gelig-
tirme yetkilileri onlara pargalarainas ayirabilir. Her bir
parcanin yapilmasinda ne tilir makina donanim ve prosesler
kullanildigini diigsiinmek, bunlari tahmini olarak arastirmak

igin belkide bir kag saat gerektirecektir.

2.7. VERIMLILIR RAZANCININ BOLUSUMU ILKESI

Verimlilik artisindan elde edilen kazang, verimlilik-
ten direkt veya endirekt sorumlu olan herkesce -
ozellikle g¢alisanlar ve miisteriler arasainda paylagilmali-
dir. Bu ilke en o6nemli ama en cok ihmal edilen verimlilik

ilkelerinden biridir.
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Verimligin diizeyini ve biliyiime oranini artiran bir
organizasyonda kazanglarin galigsanlara, misgterilere,
hissedarlara, saticilara ve dagiticilara dagitim yollar:
igtenlikle aragtiralmaladir. Verimlilik kazancinin payla-
si1lmasa ilkesinin gézardi edilmesi sonucu verimliiiéi

artirma programlari basarisizlikla sonuglanmigtair.

Basarili bir verimlilik programina sahip olan firmalar
benzer sanayideki diger firmalardan daha az fiyat artiga
vapmakla kalmayip ayni zamanda iscilerinin aylaik ve diger

licretlerinde de arttirim yapan firmalardar.

Verimlilikten saglanan kazancin bdliigiimi fikri "Sosya-
lizm” olarak gériilmemelidir, fakat gergekten bagarili bir
organizasyon yonetiminde iyi ve yerinde bir tatbikattair.
Verimlilik kazancainin paylagilmasindaki bazi teknikler

ileriki boéliimlerde de ayraitili olarak ele alinmagtar.

2.8. ONDERLiK YAPAN RAKiP iILKESi

Mimkiin oldugu kadar c¢ok {iriin/hizmet igin &nder bir ra-
rakip olmalidir. Bu ilkenin arkasindaki temel varsayam,
driin veya hizmetce bir {isttinliiZe sahip organizasyon veya
firmalarin pazar icerisinde onder bir rakip olma egilimle-
ridir. Bir ¢ok hizmet ve {lirinlerde rakiplerine onderlik
eden bir organizasyon pazar icerisinde bunu yapmayanlardan
daha gtivenlidir. En ilk fireten, en cazip fiyatla satan ve
en kaliteli Gireten firmalar, dnderlik yapan bir rakip

olma sansaina daha fazla sahiptirler.
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2.8. UYUM ILEKESI

En iist idari makamdan, en alt irétim ve galigma sevi-
seviyelerindeki iggilere kadar tiim y6netim kademelerindeki
insan iligkilerinde bir uyum arammaladir. Bu muhtemelen
en o6nemlilerinden biridir. Uygulamasi en zor prensip olma-
sa da hénﬁz hem kisa hem de uzun donemde verimlilik artaisa
icin en etkili prensiplerden biridir. Bir organizasyondaki
ig politikalar ydnetim, iggiler ve sendikalarain hedefleri

ve amaglari arasinaki uyumunun bozulmasindan sonuglanar.

Uyum, bir kag¢ deneme toplantisi, semineri veya isyeri
icerisinde diglinilemez, ve insan iligkileri hakkinda ki~
tap okuyarakta basitgce GBrenilemez. Uyum, organizasyon
icerisindeki herkesin belli bir kisimina ciddi olarak
adanmig ve uygulanmig anlami ile bir organizasyon yapis:
igcerisinde en alt dilizeye kadar indirilmis 6deme sinirlara
igerisinde asilanmasi gereken bir insan meziyetidir.
Tabiki, iggilerin katilim gruplarainain, verimlilik ve
‘kalite boliimlerinin, kalite kontrol gemberini: ve benzer
tekniklerin. kullanimi igerisinde formal yaklagimlar
"uyum prensibine” ilgi dofurmaya yardaimci olurlar. Fakat
“nyum iglevinin" olgunlasmasindan énce bu tiir formal yak-
lagamlaray destekleyenlerin davranigsal clarak degisgmeleri

senelerce sirmiigtiir.

2.10. ULUSLARARASI GORUS ILKES:

Planlama, aragtirma ve geligtirme, pazarlama, yodney-
lem, tretim ve teknoloji ile ilgili yoénetim aktivitele-
rinde vluslararasi diizeyde bir perspektif tutturulmalai-
dir. Bir organizasyon gok uluslu galaigir hale gelene kadar

bu ilkeyi uygulamaya gerek duymaz. Difer ilkelerdeki
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teknolojik ekonomik ve politik gelisgmeleri takip ederek
hem “gelismig"” hem de "geligmekte olan" diye adlandlrllgn
igletmeler galigmalarini degigik yo6nlerden daha iyi

planlayabilirler.

Ginimiiz diinyasanda gittikpge karmagiklasan ve
birbirleri ile artan bafimlilik durumu nedeni ile, organi-
zasyonlaran hayalini yaptiklari planlara sghip olmaya giig-
leriyetmeyebilir. Eger bir organizasyon sundugu driin ve
hizmetler igerisinde kendine "lider" denmesinden hognut
oluyor ise bu iinvani hakla ¢cikarmak igin miicadele verecek-
tir. Eger rekabet iistiinliigii devam ettirilirse, lider-
vluslaraasiy faaliyet sahas:i igerisinde geligsmeleri gliniigii-~

niine izlemek zorundadir.

Organizasyonlar sunlari yapmaya gayret ederler:

1) Uriinleri, prosesleri, pazar boliigiimleri, tekno-
lojik geligmeleri vb. hususlarda kendi rekabet
cevrelerinin gesitli bdliimlerinden igbirligi
diizeyinde bilgi toplayabilecek bir kag kisilik
kiigiik gruplar temin etmek,

2) Verimlilik artigi igin uzun donem stratejileri
belirlemede oyun teorisini uygulamak,

3) Sirket iginde g¢egitli boliim ve fabrikalar ya da

igletme birimleri igin dnemli bilgiler toplamak,

Organizasyonlardaki kilit kigiler tarafindan tiim din-
va sik si1k yapilan .is seyehatleri bu Onemli bilgileri

toplamak igin oldukga gereklidir.
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2.11. BIRLESIK ARASTIRMA ILKESI

Universiteler ve jenerik aragtirma kurumlari ile
birlikte yapilan g¢aligmalar verimHlik artisi igcin ye-
ni fikirler gelistirmek agaisandan oldukea yarladar.

Bu prensibi uygulayarak, organizasyonlar kendi
baglaraina yénettikleri tum arastairmalardan daha diigiik bir
maliyette verimliligi arttirma konusunda bir g¢ok yeni
fikri elde edebilir ve kullanabilirler.

Universiteler birlegik aragtirmalarda bir ¢cok firsat-
lar sunabilirler. iIntern Ogrenciler son sinaftayken ya da
mezuniyet seviyesinde miisavirlik servisleri tarafindan
satin alinilmasi gereken taze diigiince ve yeni fikir kay-
kaynaklaridir. Universite Fakilteleri diger kurumlardan
cok daha diigsiik maliyette deferli aragtirmalari (uygulamaya

verlesmig veya temel tipte) yonetebilirler.

Sermayesi hiikiimet tarfaindan karsilanan Devlet Aragtair-
ma Kurumlari sanatsal teknolojileri kullananlarain isbirli-

Bine girilebilecekleri mbkemmel yerlerdir.

2.12. VERiMLiLiK PROSESi iLKESt%

Verimlilik artisi bir kereye mahsys uygulanacak bir
proses seklinde degil giin ve giin siiren prosesler geklinde
devam etmelidir.Genel olarak insanoflu ve kismen organi-
zasyonlar, kendi sistemlerine uygunlugu dogru bir sekilde
aniliz edilmeksizin yeni bir kavramla yada eski bir
kavramin yeni gekli ile karsllaslldlﬁlnda destekleme
egilimindedirler. Kalite cemberleri sirketlerin gagilacak

derecede hizla kabul ettifi diger bir konudur; e¢iinki
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Japonlar bunu uluslararasa: pazarlari ele gecirmede kullan-

miglardar.

Verimliligi arttirma galismalarindaki stureklilik
énemlidir. RKar eden yada etmeyen bir organizasyonda her
zaman en iyi iiriin veya hizmeti miimkiin olan en diigiik imalat
maliyeti ile ya da hizmetin miimkiin olan en diisiik dagitim

maliyeti ile sunmaya ihtiya¢ duyulur. [2]

"Verimlilik Prosesi” organizasyonlardaki imalat, satas

ve muhasebe fonksiyonlara kadar alisilagelmis olmaladar.



BOLUM

Bu

3: MALZEME BAZINDA VERiMLiLiK ARTTIRMA TEXKNiRKLERi

btlimde belirli malzeme esasli verimlilik arttaira-

c1 tekniklerden bazilara anlatilmaktadair.

3.1 EN

En
1_

Et

getire

Bo

VAHNTER KONTROLU

vanter kontrolii iki temel soruyla ilgilenir:

Ne zaman, 2- ne kadar siparis verilecek?

kili bir envanter kontrol sistemi gunlari yerine
cektir:

Yeterli egya ve mazemenin elde bulundurulmasini
saglar.

Fazlaliga, hizli ve yavasg hareketli birimler
seklinde tanimlar.

Yonetime, kesin, ©6zlii ve vaktinde raporlar
ulagmasini salar.

Bu iig gbrevi yerine getirirken en diigiitk maliyete
maruz kalar. Detayli bir envanter kontrol sistemi,
normal bir envanter kontrol modelinin daha fazlasaina

gerektirir.

vle bir sistem agagBidaki alti alanz icermektedir}
Talep tahminlerinin gelistirilmesi ve tahmin
hatalarinin diizeltilmesi.

Envanter modellerinin secilmesi.

Envanter harcamalarinin 6lciilmesi (Nakliye, Kasa
agiBi, siparigler)

Birimlerin sayim ve kayit metodlara.
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5- Birimlerin alinmasi,kullanimi,sataigi,depolanmasi ve
akigi metodlarz.
8- 0zel durumlarin raporlanmasi icin baswvurulacak

prosediir

Model icin gerekli olan bilgiler uygun bir maliyetle
elde edilemezse envanter modellerinin karmagiklik, kesin-
1ik ve denenmiglik derecesi tek basina envanter kontrol
sisteminin etkili galismasina katkida bulunamaz. Birgok
durumda kesin ve vaktinde veri yetersizliginden karmasik

kontrol sistemlerinden kaginilair.

Envanter kontreol sisteminin verimlilik arttirici sonug
vermesi igin bu alta alaninda 6nemli oldufu tekrar vur-

gulanmaktadar.

3.1.1. Envanter Kontrol Sistemi Cesitleri

Cegitli envanter kontrol sistemlerini kesin bir gekil-
de siniflandirmak zor olmasina ragmen, bu sistemler ara-
sindan en yaygin sekinde kullanilanlari ayirdedebili-
riz. Bunlar 1. Sekilde siniflandaralmaigtair.

1,2. Sabit Siparig hacim sistemleri (Miktar Esasli),
genellikle son birimlere uygulanir.Degigken tekrar peryot-
lara.

3,4. Sabit siparig zaman sistemleri (Zaman Esasli), sabit
gdzden gegirme peryodu, degigir siparisg miktar:a.
Genellikle son birimleri uygulanair.

5. Tiiretilmig siparig miktari sistemi (Uretim Esaslai)
siparig miktari degigkendir.

G6zden gegirme peryodu sabit veya degigsken olabilir. Son
birimi olusturmak icin kullanilan malzeme ve bilesenler

icin uygulanir. Miktar esasli sistemler siirekli olarak
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siparis yapilip yapilmayacagfina karar verebilmek icin hep
talep ile kontrol edilirler. Zaman esasli sistemle beraber
stoklarain sayimil peryodik bazlarda yapilir. (Yani belirli
gozden gegirme tarihlerinde). Uretim esasli sistemde stok
sadece Onceden planlanmis imalat programlarina gsre siparis
edilir. Bu bag envanter kontrol sistemi daha sonra agikea

anlatilacaktar.

ENVANTER SiSTEMLERZ

1 2 3 4 5
Stirekli||iki Ambar||Peryodik||isteB8e bagli ||Malzeme
sistem sistemi sistem ikmal sistemi||ihtiyacla-

ri sistemi

SEKiL:3.1. Envanter Sistemlerinin Siniflandirilmaszi.

3.1.1.1. Sitirekli Envanter Sistemi

Bu sistemde stok, yeniden diizenleme seviyesine veya
bunun altaina diigtiifiinde, ekonomik siparis miktarina egit

miktarda bir siparig harekete gegirilir.

¢ N\\\_ 1. Talep Degisken
2. Sabit Yeniden
2 siparig noktasi;B
'g ‘3. Sabit siparisg
Z miktara;AC
8s
e 4. Sabit Baglama Za-
A .
57 ehmswgq'f pa??; DE:?G:H¥
o Vo3 A A . ‘5, Legisken Siparisler
Zzaman arasl siire
DF # FH

SEKiIL 3.2. Siirekli envanter sistemi.
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1- Etkili ve anlamli siparig hacmi.

2- Sadece baglangi¢ periyodu igcin gereken emniyet
stogu.

3- Tahmin ve parametre degigikliklerine nisbi duyar-
si1zlik.

4- Yavag hareketli parcalar icin daha az 6zen gerek-
tirmesi.

5- Sik kontrol gerektiren yiiksek maliyetli birimler
igin ideal olmasi.

1- EBer yoéneticiler hususiyeti olan birimlerin
envanter seviyeleri hakkinda yeterli galigsma yapamiyorsa,
siparig miktarlari, memurlar tarafindan tesbit edilmeli-
dir.

2- Yeniden siparis noktalara, siparig miktarlari ve
emnivet stoklari senelerce incelenmemig veya degigmisg
olabilir.

3- Ticari iglemlerin, raporlarin goéonderilmesindeki
gecikmeler, sistemi etkisiz hale getirebilir.

4- Raporlarin goénderilmesindeki hatalar ve
vanliglar, sistemin saglamligina zarar verebilir.

5~ Cok bagimsiz siparigler yiiksek ulasgstirma ve navlun
masraflarina sebep olurlar.

B~ Biiyiitk birlestirilmig siparigler onceden bitirilmig
olmaladir. Cinkil tedarik edici firma, paranin deBerine
bagli olarak sik sik fiyat indirimine gidebilir. Siirekli
sistem bir envanter memuru, giinlik kayitlar: (raporlar),
malzeme akigi ve hatalarin karsilanmasi, iyi korunan

kilitli bir depoyu gerektirir.

3.1.1.2.1ki Ambar Envanter Sistemi

Bu sistem sirekli sistemin basitlegtirilmig bir versi-

vonudur ve su avantajlari vardar;
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1- Kirtasiye igleri Onemli derecede azaltilmigtar.

2- Kayitlar her muamele i¢in tekrar gozden gecirilmez

3- Yeniden siparig noktasa gozle goriilebilir bir nice-
leme ile belirlenebilir.{(Bir depodaki stok bittiginde bir
siparis baglatailir ve talepler ikinei ambardan karsilanar)

4- Sistem uygun igaretlemeler kullanilarak bir ambar
ile de igletilebilir.

5- Diigsiik deBerli birimler igin ¢ok uygundur. QOldukea
tutarli bir kullanimdir ve kisa baglama zamani gerekti-
rir. Ornegin biiro malzemeleri, somunlar, civatalar, ronde-

lalar vb. igin.

3.1.1.3. Periyodik Envanter Sistemi

Periyodik envanter sisteminde, siirekli envanter siste-
minin aksine, envanter pozisyonu sadece belirli zaman di-
limlerinde kontrol edilir. Bu sistemin avantailari
sunlardir:

1- Birimler tek bir siparig olarak iglem gordigiinden
siparis masraflarina bir azalma godrilebilir.

2- Cegitli birimleri tek bir siparig olarak kiimelemek
tadarik edici firmanin iskonto yapmasini mimkiin kalar.

3~ Gemi ile nakliye masraflari bityik siparigleme
sayesinsinde kayda defer sekilde azaltailabilir.

4- Tedarik kaynaklari bir kag tane ocldugunda veya
kaynak merkezi bir ambarsa bu sistem gok uygundur.

L 1 ise sévledir:

1- Siirekli sisteme gore daha biiyiik emniyet stoklarina
ihtiyag duyulur. Ciinki emniyet‘stogu talep dalgalanmala-
rini hem tekrar periyodunda, hemde baglama zamaninda yok
etmek igindir.

2~ Eger biiyitk siparig indirimleri ve diigiltk wnlagtirma
maliyetleri ekstra stok maliyetini kargilamiyorsa bu
ekstra emniyet stoBu bu sistemi siirekli sisteme gore daha

pahali bir hale getirir.
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{Yeniden Sip.Mik=E-GOzden 1. DeBisken Talep
Gegirme Peryodundaki .
Stok Seviyesi 2. Sabit Gotzden Ge-
P girme peryodu;FH=HJ

3. Degisken Yeniden

) %isggis noktasa

R
5. , 5 Dehigkep Bapisge
’ W/ VA%T:W////?A 6. Emniyet Stogu=0B

H 1 o K
Zaman

SERKIL 3.3. Peryodik Envanter Sistemi

3.1.1.4. isteBe Baglix ikmal Envanter Sistemi

Bu sistem ayni zamanda min-maks sistemi oclarakda
bilinir. Siirekli ve periyodik sistemin birlegimidir.
Ayni zamanda (s,S) sistemi olarakta bilinir. (Bizim

gosterimlerimizde B=s; E=S).

Bu sistemde stok seviyeleri diizenli zaman aralikla-
rinda gdzden gegcirilir ama envanter pozisyonu Bnceden be-
lirlenmig bir yeniden siparig noktasina diigsmedikg¢e yeniden
siparig verilmez. Sekil 3.4 sistemin igleyigini tek bir
birim igin gostermektedir. Maksimum envanter seviyesi (E)
her birim ig¢in igin tespit edilir ve envanter seviyesi
gbzden gegirme tarihinde yeniden siparig notasinain istiinde
ise siparig verilmez aksi takdirde verilir. Siparig mik-
tar: maksimum envanter seviyesi eksi (gtzden gegirme)

peryodundaki envanter seviyesi olacaktar.

istege bagli, ikmal sistemi 3 parametre ile ifade

edilir:
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Gbzden gegirme periyodunun uzunlugu (t), maksimum
envanter seviyesi (E) ve yeniden siparig noktasai (B).

1- Siparigs yeterli ve randimani yiiksek miktarda
ismarlanabilir, bdylece ismarlama maliyetleri azalair.

2- Siirekli ve periyodik sistemlerin en iyi 6zelikle-
ozelliklerini birlestirir.
Sistemin dezavantaji ise;

1- Emniyet stoklari cgok biiyiiktiir clinkii talep dalga-
lanmalarini iki siparig zaman araligi arti baglama

zamani icin yok etmelidir.

1. Defigken Talep
E . 2. Sabit gbzden ge-~

¢cirme peryodu
FG=GI=IJ=JL=LM=MN
‘2, Degisken siparis
I miktara
E-C¥E-E
n, Sabit baslama za=-
i man1=GH=JK=NP
5, Emniyet stozu=04

Xt OO

zaman

SEKiL 3.4, istefe Bagli Envanter Sistenmi

3.1.1.5. Malzeme ihtiyag Planlamasi Envanter Sistemi

Bu sistem ismarlanacak olan cesitli bilegen parcgca ve
malzemelerin aismarlama tarih ve miktarini belirlemek igin
son Grtnlerin ve biiyilk montajlarin programlanmis bitirme
tarihlerinden geriye dogru ¢alismakla igler. Bu sistem
a) bir son birim ig¢in kesin talep pegin olarak biliniyorssa
b) bir birim i¢in talep diBer birimlerin talebi ile tahmin
edilebilir bir tarzda iliskili ise iyi isler. Bolim
3.2.de daha ayrantili verilecektir. [2]7[3]
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3.1.2. ABC Analizi

Biyiuk igletmelerde her yil ylizlerce binlerce envanter
muameleleri olabileceginden detayla bir envanter kontrol
sisteminin biitiin birimlere uygulanmasi ekonomik oclmayacagi
gibi verimlide olmayacaktir. ABC analizi, birimleri, ABC
olarak 3 kategoriye ayirmaya yarar. A yiksek degerli bi-
rimlere, B orta deBerdekilere, C de diigsiik degerdekilere
egittir. Béylece A birimlerine sik B birimlerine orta
siklaikta, C birimlerine ise seyrek kontrol uygulanir. Bu
nedenle ABC analizi, ©nemli azainlaiga “"Onemsiz Cogunluktan”
ayirir. Sekil 3.5 tipik bir ABC analizini gostermektedir.
A birimleri toplam envanter degerinin % 75 ile 80 'nini
olugturmasina ragmen toplam birimlerin yaklagik % 15 ile
20 'sini olugturur. B birimleri toplam birimlerin % 20 ile
25°ini olugtururken envanter degerinin % 10 ile 15 ini
olugsturur. C birimleri ise envanter deBerinin sadece %4 5
ile 10'unu olustururken envanter birimlerinin % 60 ile
85°ini olugtururlar. Burda not edilmesi gereken ABC’'nin
sadece keyfi bir sainaflandirma olduBudur. Gruplarin ve

boélimlerin sayisi arttarilabilir.

ABC analizi evvela difer son birimlerden bagimsiz
olarak talepte karakterize edilen son birimler igin
tasarlanmigtar. Bu sinifla ABC sistemi bir MiP sistemi

ile kontrol edilen bagla talep birimlerine miiracaat etme=z.

Su noktada g6z oniine alinmalidar ki, birimler keyfi
olarak kategorilere ayrilmadan énce finansal faktdrler
dagindaki faktdrlerde digiinilmelidir. Bunlar;

1- Zor istihsal problemi (Uzun ve diizensiz baglama
zamani)

2- Hirsizlik OlasilaiBa
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3~ Zor onceden tshmin problemi (Biiyiik talep
deBigimleri) Kisa raf omri (Eskime ve gliriimeden dolayi)

4~ Cok genis bir depolama yeri ihtiyaci (Qok hacinmli)

5= Fiili. olarak kritik biﬁmler. . [2]
%
WO~ — e

| | }
80 — | |
| |
| [
60~ | |
| I
‘ |
WO AN | |
R B— —C —e]
| Vi |
W \ [ l
) | l
\\ ! !

0 W W e —w— g toplam birimlerin yiiz

desi
SERKiIL 3.5. Tipik ABC Envanter Analizi
A:Yiiksek Degerli B:0Orta Degferli C:Dusgiik Degerli

ORNER 3.1. Sadece 10 birime sahip kiiciik bir firma ¥ 20 A,
%2 30 B, % 50 C birimleri bir ABC envanter sistemi kurmak
istiyor. iIsletme kayitlara Tablo 1°deki bilgileri sagla-
yor. Bu bilgileri diizenlemekle Tablo 2 ve 3 olusturula-

bilir.L2]

TABLO-1
Birim Ya1llaik Rullanim Maliyet Yaillik Dolar Rank
Kullanima

G-1 40.000 0.07 2, 800 5
G-2 195.000 0.11 21,450 1
G-3 4,000 0.10 400 9
M-1 100.000 0D.05 5,000 3
M-2 2.000 0.14 280 10
M-3 240.000 0.07 16,800 2
M-4 16.000 0.08 1,280 B8
P-1 80.000 0.08 4.800 4
P-2 10.000 0.07 700 7
P-3 5.000 0.09 450 8
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TABLD - 2
Birim Ya1llik Dolar Toplam Dolar Toplam Yizde Sainaf
Kullanaimi Kullanaima
G-2 21.450 21.450 38.8 A
M-3 16.800 38.250 70.9 A
M-1 5.000 43.250 80.2 B
P-1 4.800 48.050 839.0 B
G-1 2.800 50.850 94 .2 B
M-4 1.280 52.130 96.06 C
P-2 700 52.830 97.8 C
pP-3 450 53.280 98.7 C
G-3 400 53.880 99.5 C
M-2 280 53.960 100.0 C
TABLO - 3
Sinif GruB Bagina Birimlerin Dolar_Rullaniminan
olar yizdesi Yuzdesi
A=G-2,H-3 38.250 20 i 70.9
B=M-1,P-1,G-1 12.800 30 23.4
C= diferleéri 3.110 50 5.7

3.2. MALZEME iHTiYAC PLANLAMASI (MRP=MiP)

KMalzeme ihtiyac planlamasa (MiP) iiretim operasyonla-
ranin y6netim kontrolleri igin popiiler bir tekniktir.
Bununla beraber efer bir MiP sistemi sistem kurulmadan -
bnce tiimilyle planlanmadikga gok fazla masraf, zamadn ve gaba

gerektirebilir.

Ozellikle teorisyenlerce MiP kavraminin sinirlari

agikga gizilmemigtir. MiP sadece malzeme ihtiyaglarana
zaman fazla (Geri alainmig) olarak elde edip siparigleri
uygun bir baslama zamaninda i1smarlamaya yarayan bir malze-
me hesabil genigletilmesi degildir. Aslinda MiIP bir yonetim
planlama ve kontrol teknigidir. Bu sistemin birinci gdrevi
bir biiyitk {iretim programi iizerinde son birimler igin plan-
lanmis miktar ve bitirme tarihlerinden geriye doru cgala-

si1larak 6zellifi olan pargalardan hangilerinin ve ne zaman
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ismarlanacagina karar vermektedir.

MiP bazen " Zaman fazla (Geri alinmig) ihtiyag planla-
ma" olarak adlandirilir, ginkii zaman fazlama (Geri alma)
malzeme ihtiyaglaranain her birim igin baglama zamanlarana

bagl: olarak geriye dogru g¢aligmasini igerir.

Malzeme 6nceliklerin ve kapasitelerinin kontrolini
daha iyi yapmak isteyen herhangi bir firma MiP kullanabi-
lirken kompleks montajlar iireten firmalar Mip igcin ideal-
dir. Béylece MiP ilag, yiyecek, tekstil ve kimya firmala-
rinda ki bunlar montaj iglemleri degildir, etkili olabi-
lirken MiP teknifi otomotiv, elektronik difer montaj esas-

11 firmalarda cok iist dizeyde etkili olabilir.

MiP asagidaki ¢ bilgi girigiyle ¢aligair.

1- Bir son birimin (Bir son birim bir final iridni,
bir tiretim derecesi veya birbliyiik montaj olabilir).
talebi, belli bir sayidan fazla zaman periyodlara
igin programlanir ve ana lUretim programina kayde-
dilir. Her bir birimden ne kadar ve ne =zaman
istendigini bize gosterir. AUP son birim tahminle-
rinden ve miigteri sipariglerinden elde edilen
bilgilerle olugturulur. AUP iiretimin (gercekegi)
bir planlamasini yansitmaladair ki, yeterli bir
kapasite temin edebilsin. Boylece, AUP tehmin ile
ayni gey deBildir. Ciunki;
a-Tahmin tesis edilmig kapasiteyi agabilir.
b~ Envanter seviyelerini azaltaip Qogaltmak cazip
geleblir.

c)- Firma envanteri devamla bir tampon olarak
kullanmaya istekliyken, tahmin dizensiz bir gekilde
degigebilir.

2- Malzeme hesabi (MH) kayatlri, ayni zamanda urin
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yapam kayitlari olarak da bilinir, son birimle-
rin iiretim kademelerini de hammaddeden yan monta-
ja, montajdan son birime kadar belirten malzeme
hesaplarini igerir. MH elverigli olarak bir bilgi-
sayarda bir data file’'de depolanabilir.

3~ Envanter seviyesi kayatlari MIP i¢in bilgi girig-
lerinin 3. kaynagidair. Bunlar envanterdeki birim-
lerin mevcut bakiyelerini, agik sipariglerini,yai~
8in durumlarani, baslama zamanlarini ve emniyet

stoklarani igcerir.

MiP son birimler icin ana {iretim programini ele alar
ve {iriin yapim kayitlarini (Malzeme Hesabi) kullanarak
ihtiyag¢ duyulan bilesenlerin briit miktarlarini tespit eder
ki, bu briit miktarlar son birim rin yapim kayatlarinin
daha alcak seviyedeki ihtiyaclara doZru genisletilmesiy-
le elde edilir. Sonra envanter durum kayatlara kullanaila-~
rak ihtiyac duyulan net miktarlar kullanigli envanter
miktarlarinin brit ihtiyaglardan caikarilmasiyla tespit
edilir. Son olarak parcalaran kullanisli olabilecegi zaman
periyodlari her biri igin baslama zamanlarinin zaman faz-

lasayla (Geri Alinmasiyla) tespit edilir.

MiP planlanmis siparis terklerini de idiretir. Bodylece
alaim siparisleri, is siparigleri ve programlanmamig bil-

giler hazirlanabilir.

MiP, ag¢ak ve fazlaliklari zamanindan once haber ve-
rerek olugmasani dnleyen kusursuz bir planlama ve prog-
ramlama aracidir. HiP envantere yatairalan sermayenin
en aza indirilmesine gayret eder. MiIP siparis oncelik-

lerini modern bir gekilde muhafaza eder.[2,4])
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ORNEK 3.2. Bir girket son iiriinlerinden bir gegidinin 180
tanesine 3 hafta, 310 tanesine 10 hafta, 250 tanesine 14
hafta sonra ihtiyag¢ duymaktadar. Mevcutlarainda halen 40
tane vardir. Ve 220 tanenin de 2 hafta igcinde yapilacaga
programlanmigtir. 3 {riind bir montajdair ve malzeme hesaba
3°.un 3 farkli bilegsenden olustufunu géstermektedir. Her
bir siparig icin montaj: tamamlamak igcin 3 hafta gerekmek-
tedir. 1lk bilesgen parca K, imal edilmezde ve her montaj
bu parcalardan 2°sini igermektedir. Bu parg¢alaran 100 ta-
nesi halen mevcuttur. 300 tanesi 4 hafta iginde ve 375
tanesi de 9 hafta iginde teslim edilmek iizere programlan-
mistir. Bu pargadan bir miktar daha liretmek igin 5 hafta
gerekmektedir. 1iIkinci bilegen parca L, satin alinmakta-
d;r. Ve her montaj bu parcadan 3 tane icermektedir.
Bundan hig stok yoktur. Ama 500 adeti bir hafta sonra,
diger 500 adeti 5 hafta sonra, ve son 500tane 8 hafta
sonra ele gegecek gekilde bir programlama yapilmagtar. Bu
bilesenin tedariki ig¢in baglama zamani B haftadir. 3. bi-
bilegen parga M, iiretilmektedir. Bu parcadan elimizde 85
tane vardir ama programlanmig bir liretim yoktur. Bu
bilegenin iiretimi i¢in baglama zamani 4 haftadair.Simdi

MiP in bir bélimi olarak son iliriin ve bilegenleri igin bir

planlanmig siparig terkleri programi geligtirmeye ihtiyacg

duyulmaktadair.
Coziim: ilk olarak MH yi bize verilen bilgiler igiBanda
olugtururuz.
Seviye Miktar  tsim
0 1 Son iiriin_(Montaj J%_ .
1 2 Bilesen Parga (Ure 111y0r§
1 3 Bilegen parg¢a L €A11n1 or
i 1 Bilegen Parca M (Uretiliyor)

uriin yapimi agaci (semasi) asaBidaki gibi olacaktir. n gok

uygundur. Oldukea tutarli bir kullanimdir ve kisa bagslama
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zamani gerektirir. Ornegin biiro malzemeleri, somunlar,

civatalar, rondelalar vb. ig¢in.

Seviye O J?l)
[ 1 1
Seviye 1 K(2) L(3) M(1)

Sonra Tablo34.deki gibi MIP hesap tablosu olugtururuz,

Hesaplar kendi kendine agiklayicadar.

3.3. MALZEME YORETiMi

Malzeme yonetimi, MiP veya envanter kontroliinden daha

genis bir sahayi kapsar.

Malzeme Y¥Ydnetimi, endiistriyel girisimce kullanilan ve
tiretilen gegitli mallarin cins, miktar, yerlegim, faaliyet
ve zamanlamasinin kontrolil ile ilgilenir, ve bu 6zellikle

malzeme islenme tarzini da igerir.

Malzeme yonetimi satin alma, nakil, lojistik, liretim
kontrolii, envanter ve hatta bazen kalite gibi tiim malzeme

ile iliskili fonksiyonlarin bir bilegimidir.

Pugiiniin firtinlerinin ve yontemlerinin karmagiklaiga
firetim atdlyelerindeki, satacilarain igletmelerindeki ve
daBitim depolarindaki toplam verimliligi arttairmak igin
malzeme ydnetimi gibi bir bigimsel teknifi gerektirmek-
tedir. Malzeme yonetiminin genig kullanaim sahasi satain
alma, depolama, imalat ve dagitim iglemlerinin tamamlanma-
sina bilgisayar kontrollii bilgi sistemleriyle yardaim eder.
Bir igletmedeki malzeme yonetim sisteminin karmasikliga,
firfiniin tipine, kalitesine, talep edilen emniyet seviye-

sine, igletmede imal edilen iiriiniin yiizdesine, saticilardan
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TABLO 3.4. Malzeme ihtiyac Planlamasi Hesaplara

B i o - s B A . - = e o e e e A e e o A e A - - - A W - ——— -

Son {irdn Hontaj J Paslama Zamani=3 hafta
Hafta

_________________ 1 2. .8 __A__S5__ B ____7___.8_.230 11123334
Briit ihtjyag. 180 310 250
Program Uretim 220
Hevecut | 40 40 260 70 70 70 70 707070 0 0 O
Net ihtiyag 0 240 250
Plan/siparis 240 250
Bilesen Parca K iki ihtiyag Baglama Zamani= 5 Hafta
Briit ihtivac 480 500
Program iiretim 300 375
Mevcut 100 100 100 100 400 400 400 0 0375375000
Net ihtiyag 80 125
Plan/51par15 g0 125
Bilegen Parga L U¢c ihtiyae Baslama Zamaniz=6 Hafta
Briit ihtivacg 420 750
Program tiretim&S00 00 500
Hevecut 0 500 500 500 500 1000 1000 280 280 780 780 30 30 30
Net ihtiyacg .
Plaq/siparis Y OKX
Bilesen Parca M Bir ihtiyag Baslama zamani= 4 Hafta
Brut ihtiyac, 240 250
Program Uretim
Mevecut 65 g5 B85 865 65 B85 &£5 0 0

175 250

Net ihtiyag
Plan/szparls 175 250

- — - — " —— i ——— . A —— — —— ——— . — - - —— Y o —— A~ = e~ - e A = = — o= — -
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saflanan {riniin yilzdesine, satin alinan ve imal edilen
pargalar igcin depolama kalitesine, yan montajlara ve
tamamlanmig dGrtinlere, elverigli malzeme igleme tarzina
imalat ve dagitim ydntemlerine malzeme yfnetim sistemini

kullananlaran bilgi seviyesine vs.dayanir.

Acikca gériiliyor ki, toplam verim iizerindeki malzeme
ydénetiminin etkisini tespit etmek, igerilen elemanlaran
birbirleriyle gatisan tabiatlarai sebebiyle hig¢ de kolay
degildir. Malzeme y&netimini toplam verimi geligtirmek
igin bir arag olarak kullanabiliriz. ) .
Bu nedenle uygulanacak bazi iglemleri siralamak daha uygun
goriinmektedir.

1- Digardan (bagka bir fabrika veya ayni igletmenin
bagka bir b8liimii yada difer satacilar) alinm.. gereken
ve icerde imal edilen bilegen parcalarin ve yan montajla-
rin belirlenmesi,.

2~ Belirtilen ihtiyaglari gidermek igin gereken
igerdeki tesisatlar ve dis kaynaklarin liretim ve arz
kapasitelerinin tespit edilmesi.

3- Pargalarin ve yan montajlarin tedariginin vaktinde
dilzenlenmesi.

4- Hammaddelerin, yari tamamlanmig bilegenlerin, yan
montajlarin ve tamamlanmig iiriinlerin envanterlerinin
kontrol edilmesi.

5- Tim hammaddelerin hareketinin, g¢aligsmanin ve

tamamlanmig ifirtinlerin planlanmasi ve kontrolﬁ.[2]

3.4. KALITE KONTROLU

Kalite kotrolts (RK), hammadelerin, birlesen maddelerin
yan montajlarin ve tamamlanmig mal ve hizmetlerin kalite-
lerinin planlanmasi, ©6lgiilmesi ve kontroliyle ilgilenir.

daha acik bir tarif 1981 °de Feigenbaum tarafaindan goyle
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vardir. Ornegin uzunluk, geniglik, kalinlik, kesme agisi,
sertlik ve yiizey cilasi, dizaynin kendi ig¢inde belli
kalite dilzeyine ulagmak igin belirtilmesil gereken vasif-
lardan yalnizca birkagidair. Talep edilen kalite diizeyinin
kabul ettirilmesi, sosyal, hukuki,politik ekonomik ve tek-
nolojik gériisleri iceren pek gok féktére dayanar. [ 2]
Bu nedenle kolay bir karar degildir; yine de bir organi-
zasyonun sundugu her firiin ve hizmet i¢in yapilmalidair.

Uygunluk kslitesi, bir mamuliin imalati veya hizmet
verilmesinde belirtilen dizayna kalitesinin tatminkar
oldugu dereceleri tercih eder. Trag bigcagfi O6rnefgini yeni-
yeniden ele alalim, efer biitin 6zellikler bigak imalatinda
kazaniliyorsa, uygunluk kalite seviyesi yiiksektir. Bagka
bir &rnek, hastane gibi bir hizmet kurulugunu diigiinelim.
Eger hastanenin sunduu hizmetlerden biri; &dzgelimi has-
taneler igin acil servis ise, dizayn kalitesinin agafBidaki
6zeliikler1e, viiksek olacaginin belirtildigini kabul
edersek; .

1- Biitin acil bakim gegitleri gdz oniinde bulundurul-
mali

Z2- Hastane ambulansi acil cafraiya tig dakika iginde
cevap vermeli.

3- ilk acil prosediirii, hasta kabuliinden sonra 1 dak.
igcinde uvygulanmalzi.
EEer bu :.servise ait hastane kayitlari bellil bir peryot jicin
(6rnegin bir ay) yukaridaki 6zelliklerin timiinin % 95 per-
formansin& ulagtaigini gdsteriyorsa,: bu nispeten iyi uy-
gunluk kalitesi ifade eder. Performans kalitesi, veya gii-
venilirlik, bir imalat numunesi iizerinde hayat testleri uy-
gulanarak kontrol edilir. Mermiler, roketler ve uzay tasit-
tagatlari gibi techizata, hayat testlerine maruz kalan en
bilinen pargalardlr.'Otomobil ve ucak benzinleri diger
trneklerdir. EgZer yiiksek bagsarili c¢alisma olasilaifa ile
birlikte devamlz olarak yiikksek performans arzu ediliyorsa bu
durumda performans kalitesi &nemli hale gelir. Ornegin,
elektrik lambalari belli mum giicii, watt ve caligligma sa-

atl igin planlanairlar.Numune lambalarin izerinde uygulanan
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hayat testleri, belirlenen hayat periodu i¢in lambalarin
belirli faaliyet olasilifini tayin etmede yardimeca olur.
Entegre devreler ve televizyon setlerindeki modiiller,
elektronik oyun setleri bilgisayarlar, vb. belli
giivenilirlik seviyesi icin planlanir ve test edilir. Uy-
gunluk kalitesi’'nin artmasi igin, kalitenin 6lciimii gerek
lidir. Bu da «Muayene» ile yapilir. Muayene iki gesgittir.
% 100 muayene ve numunelerin tecriibe edildigi muayene. Her
parca (Hammadde, bilegenler, yarimamul tamamlanmamis mon-
taj veya mamul muayene edilince, bu % 100 muayeneyi tegkil
eder. Acikegasi, bu yontem kusurlardan sorumlu olanlarain
psikolojik olarak milracaat ettikleri bir yontem olmasaina
kargin, érneklerin uygun olmadifini ortaya g¢ikarmak iegin
pahali bir yoldur.Numune muayenesi yiginlarain iginden ali-
nan 6rneklerin kontroliinii gerektirir. Numune muayenesinin
genel ismi Numune Kabuliidiir . Numune kabulii «Vasiflars
ve - «Degiskenlers» ile yapilir. Vasiflarla yapailan numune
kabulii iyi veya kotil, evet veya hayir, kusurlu veya kusur-
suz gibi kararlara gerektirir. (Ornegin,bir piston milinin
uzunluk, kalinlik ve gapi; dirsek milinin retug veya sert-
1igi, ayar o6lciisii.) Vasaflar ve degigkenlerin her ikisiyle
de yapilan numune kontrolii tek bir pargaya tatbik edilebi-
lir mi? Cevap evettir. UOrnegin bir metal civata baglantai-
nain uygunlugu bir verniyer ile kontrol edilebilir. Bu
yontem degiskenlerle muayene yontemidir.Civatadaki digler;
meyil ¢ap ve piliriizliliik igin kullanalan bir dis halka 61-
ciisii ile kontrol edilebilir. Bu da vasaflarla muayenedir.
Halka ©6l¢isiiniin giris tarafi civataya kabul eder, e¢ik:ig
tarafi reddederse, diglerin ozelliklere uygun oldugu kabul
edilecektir. tersi olursa, civata reddedilecektir. Vasaifl:
numune muayenesi ekseriyetle bir 6rnekleme planinan dizay-
ni ile yapilar. Kitaplarda genellikle bagvurulan ornekleme
planlarindan bazilari agagidakilerdir.
1- Birli érnekleme plani; n boyutundaki numune

vigaindan rastgele secilir. Bu numunedeki kusurlarain sayi-
s1 olan x, tiim kusurlularin sayisi olan c ile marsalagtai-

ralar. Eer xgc ise, yagain kabul edilir. x>c ise, yigin
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kabul edilmez.
2- 1Ikili 6rnekleme plana nlboyutlu numune verilen

vigindan alinair. EBer clveya daha az kusuru varsa, kabul
edilir; Eger czden daha fazla kusuru varsa, reddedilir.
Eger kusurlar clden ¢ok, ama cz’den daha fazla degilse
(c1 X 02 ise) ikinci bir n2 boyutlu numune alinir. Eger
karagan numunelerdeki kusurlar 03 kadar veya daha.az ise

yigin kabul edilir, degfilse reddedilir. Birli drnekleme
plani ile karsilagstiraldiBinda, 1kili 6rnekleme plana
toplam muayene miktarani arttirair. Ayrica yigina ikineci
bir sans tanaima avantajina saglar.'

3~ Coklu 6rnekleme plani, ikili ornekleme planinin
daha genigletilmis halidir. Gerekli goriiliirse, birgok
numune alinabilir.

4- Sirali 6rnekleme plani, yigindan alinan pargalarin
her seferinde birinin godzlemini gerektirir. Numunelerin
sayls1i tamamen Ornekleme igleminin neticesine bagli olarak
belirlenir. Bu da numunelerin sirasini olusgturur.

5- Siirekli Srnekleme plani: Yiginlardan ziyade.akan
birimlere uygulanlr;[}};[éja[j?J

Military Standard 105 D, farkli kalite diizeyleri igin
vasifli deneme planlarinin bir katologBudur. Bu katalog-
da, ornekleme igin en bilinen ve sik kullanilan stan-
dartlar bulunmaktadar.

Degiskenlerle Yapllan numune kabuliinde, daha 6nce de
belirtildigi gibi, bir pargaya ait vasiflarin fiili
Olctileriyer alair ve buna dayanarak, yiginlarain kabuli ya
da reddi s6z konusu olur. Military Standart 414, kabul
edilebilir kalite seviyesi (AQL) bilindiginde deneme
planinin elde edilmesi igin kullanilan degigken

deneme plani katalogudur.

Iistatiksel kalite kontroli (SQC), parcalarin kalite

kontrolid igin dogrulugu kanitlanmig bir tekniktir.
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Kontrol diyagramlari, SQC’yi uygulamak igin 6nemli bir
vasitadir. Aslinda, SQC°'nin Japonlarin kalitedeki
bagarisinin en bilylik nedenlerinden biri olduBu s6ylenir.
1850 " lerde Deming ve Juran Birlegsik Devletlerden Japon-
yva'yva gittiler ve SQC tzerine konferanslar verdiler. Ja-
ponlar, bu konferanslardan o68rendiklerini dikkatlice
uyguladalar. Japon firmalari her yil Deming o6diilini

kazanmak ig¢in c¢ok caligmaktadirlar.

Toplam verimlilik Uzerinde kalite kontroliin etkisini

gorebilmek igin asaBidaki 8rnegi inceleyelim:

ORHEK 3.4. ABCD firmasi, 20 yildir i¢ pazar’'da rakibinin
bulunmadigi bir idrini imal etmektedir. Ayna iirinid imal
eden iki yabanci fireticinin yakin zamanda rekabete
baglamalarina kadar, firma kendi drinii ¢ok yiksek bir

kar marja ile satabilmekteydi. Migteriyi memnun eden
yilksek kalite ve givenilir olmasi nedeniyle, yabanc:
fireticiler firGinlerini ABCD 'nin i¢ pazarinda satabildiler.
Pazar payindaki kayiptan endigelenen ABCD firmasi yonetimi
kalite diizeylerini kontrol eder ve pazar payini yabanca
rakipten geri alabilmek ig¢in biitliniyle bir kalite kont-
rol sisteminin gerektigine karar verir.

B aylik bir periyodta, biitiin firma g¢apinda bir kalite art-
tirma programi uygulanar. Kalite kontrol sisteminin uygu-
lanmasindan Once ve sonra ¢iktilar ve girdiler asagidaki-

ler gibidir.

. (1) (2
Kalite kontrol Kalite kon%rol sis-
sisteminin kurulma- teminin kurulmasin-
sindan onceki ay dan sonraki ay
Toplam_ Cakta : 1000 Birim 1300 Birim
Birim Basina Satag F. 2500 Birim 2500 Birim
insan Girdisi | 7,500,000 TL 7,750,000 TL
Malzeme Girdisi 5,000,000 TL 8,250,000 TL
Kapital Girdisi 10,000,000 TL 12,500,000 TL
Enerji Girdisi |, . 2,900,000 TL 2,750,000 TL
Diger masraf girdileri 1,250,000 TL 1,500,000 TL
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ABCDR firmasainin toplam igletme verimliligi tizerinde,
kalite kontroliin etkisini belirleyiniz. 2. Kolondaki T.L.
deBerlerinin 1 kolondaki taban perioduna oranla
degismedigini wvarsayalaim. (Sirasaiyla OTP , ve OTP ile
kalite kontrol sisteminin uygulanma51ndén once ve sonra,

toplam igletme verimlilifini ifade edelim.
2,500,000 * 25,000
(7.5+45+10+2.5+1.25) 108
3,750,000 x 25,000

(7.75+46.25+12.5+2.75+1.5)10

Dolayisaiyla;
igletmenin toplam verimliligindeki
1.057-0.952"
gelismez ——-—~——-—-——- * 100
0.852
= % 11.03

Toplam ¢aiktinin toplam girdiden daha yiiksek oranda artma-
sina iki sebep pgosterilebilir:

1- Kalite kontrol sistemi kurulmadan odnce igei
cabalarinin biiyiik bdliimil, mamiil haline gelmeden
bilegenler ve yari mamiil igin tekrarlanan
calismslara harcaniyordu. Kalite kontrol sisteminden
sonra, ayni igei giktilarini % 30 artairabilme
imkani doZmusgtur.

2- Yeni kalite kontrol sisteminin muayene ve Olgme
techizatainin satin alinmasini: gerektirmesine
dolayisayla parasal girdinin arttirilmasina ragmen
giren parcalarin kalitesindeki gelisme insan ve

enerji girdisindekil artigi yavaglamigtar.

3.5 MALZEME KULLANIM SiSTEMLERiINI GELiSTiIRME

Hammaddelerin, satan alainan parcalarin Ozel imalat

birlegenlerinin, mamiillerin, dofru yere doBru zamanda
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hareketi yeterli bir malzeme kullanim sisteminin ilk
hedefidir. Malzeme kullanimi sadece imalat ig¢in degil her
tiirlii operasyonda vardir. Pekcok iriin ve hizmet igin
malzeme kullanim malivetleri toplam maliyetlerin onemli
bir kismaini olugturur.
Malzeme kullaniminin iig M’ 'si:

material=malzeme,

move =hareket

method=metod.

3.6. MALZEME TEEKRAR RULLANIMI VE DOLASIMI

Hizmet veya tiriine dayanan malzeme girdisi orani % 5-80
arasi degigir. Zaten giren bdliimler igin iyi bir kalite
kontrol sistemi varsa malzeme girdisini azaltmak daha
kolay olur. Pekgok olayda direkt malzeme maliyetlerinin

bityiik kismi defer miithendisligi teknigi ile 51zd1r111r.[2]



BOLUM 4 - URUN BAZINDA VERIMLILiK ARTTIRMA TERKNiKLER:

Bu bodlimde Uriin temelli verimlilik iyilestirme tek-
nikleri anlatilmaya c¢alisilacaktir. Bu teknikler tasaraim,
imalat, dagaitim ve 4rin satisgsi maliyetini azaltarak top-
lam iiretkenlik seviyesini pozitif yonde etkileyen teknik-
lerdir. Agagidaki teknikler incelenecektir:

1. Deéer analizleri/Deger mithendisligi
Uriin cegitlendirmesi '

Uriin basitlestirme

riin standardizasyonu
Arastirma ve gelistirme
Giivenirlilik iyilestirme

Uyarlama /Kopyalama {(Emulation)

Q@ 3 O ;o W N

Reklam ve satis yiikseltme

4.1.DEGCER ANALiZLERiI/DEGER HMUHENDISLiGI

Deger analizleri ve defer miihendisligi birbirlerinin
verine kullanilmasina raBmen, aralarinda 6nemli bir fark

vardir.

Deger analizleri tiim dagitaim veya imalat masraflaraina
azaltma amacli caligmalar veya bir iiriniin mevcut dizayni-
nin degisikligi ile ilgilidir. Ote yandan degBer mithendis-
1igi dagitim veya imalat maliyeti ve kullanim rahatliga
izerinde ©zel etkisi olan hizmet veya bir i#iriin icin yeni

dizayn gelistirilmesiyle ilgilidir.

Gerek deBer analizleri, gerekse deger mihendisligi,
her ikisinde de ana amag¢ fonksiyonel deger icin tasarim

yapmaktir. Uriin veya hizmetteki iyilegtirmeler toplam
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gidiyi muhtemelen azaltacaktair.

DeBer analizlerinde, satinalma yoneticisi dizayn veya

endiistri mithendisi ile yakin olarak galisair.

Deger analizleri ve deBer mithendisligi iki temel
6zellik igerir.
1. Par¢a eliminasyonu

2. Materyal ikamesi

4.2 URUN CESITLENDIRME

Urin cegitlendirmesi, mevecut olan {iriinlere, yeni irin
tiplerinin veya modellerinin eklenmesini ihtiva eder. Uriin
cesitlendirmesi igin genelde bilinen sebepler agaBidadir.

1. Son zamanlarda tanitilmis yeni irtinlerle rekabet

2. Urtintin mevcut modelininin pazar payini koruyamamasi

3. Gecmis ay ve yillarda tiiketicinin, mevcut iiriin ic¢in
kalite algilamasinin zayaf olmasi,

4, Hammadde, yardimci madde ve enerji temininin umul-
madik bigcimde azalmig olmasi,

5. Firmanin rekabetten uzak bir {irin gelistirmis olma-
s1,

6. Yeni #riine, ulusal savunma amaci ig¢in gereksinim
duyulmasa,

7. Meveut zamanda higbir firmanin yeni iiriin sunmamasi

8. Uluslararasi pazara girig gerekliliéi,

9. Firmanan mevcudiyetini,koruma51 ve biliylimesi icin
rekabetei piyasaya girme zorunlulugu,

10. Firmanin yeni driin sunmasi i¢in imtiyazli bir an-

lagmayla 6diillendirilmesi.
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Bu sebeplerin herbiri, geleneksel anlamda, {iirin gegit-
lendirme icin yeterince Snemli gdriinmesine ragmen yotneti-
cilerin bir diBer fakttre daha bakmalara gerekir: Bu fak-

tér toplam verimlilik artig potansiyeldir.

isletmeler, belirli bir planlama dénemi igin, toplam
verimililigi mimkiin olan en yiksek seviyeye ulagtirabile-
cek iiriin veya iiriin gruplarani. gegitlendirmeye tesebbiis
etmelidir. Ornegin, daha sonra iig liriin eklenecekse, firma
bunlari analiz etmeli ve bunlarin toplam verimilililiBi
diizeltecek yiiksek potansiyele sahip olup olmadigini dik-

katle aragtirmaladar.
4 .3.URUN BASITLESTiRME (SADELESTIRME)

Uriin basitlestirme esas olarak liretilen modellerinin
gereksiz kaisimlari ve verimsiz iiriinlerin elim@nasyonunu
jgerir. Kullanilan materyalde, metodun kompleksliginde ve

imalat prosesinde bir indirimi kapsar.

Birkac yalin iizerindeki bir organizasyon hareketinde
bircok gereksiz tiretim hatlari, modelleri ve materyaller
biriktirilir. Bu her zaman teknik sebeplerle degil, genel-
likle bunlaran organizasyondaki anahtar kigilerin bulugla-

lari olmasi nedeniyledir.
4.4 . URUN STANDARDIZASYONU

Etkili bir {iriin iyilegtirme teknigi olan iiriin standar-
dizasyonunun bir sonucu olarsk ortaya cikan igleme maliye-

ti ve stoklardaki - tasarruflar sik sik gtzden kacgcarilar.
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liriin standardizasyonu, bir #riin karigimi meydana ge-
tirmek icin pazarlama yoneticileri, endiistri mithendisleri
ve dizayn miuhendislerinin bir béliimiince harcanan sistema-~
tik bir gabadir. Uriin karigimi imalat, dagitaim, satig ve
bakim masraflarini minimize eder. Standardizasyonun verim-
1ilik agisindan anlami nedir?
Birinecisi; takim, jig ve donati imalata daha kolay ve
yapimi daha ucuz olur. Ikincisi, parga stoklari daha kiigiik
maliyvetlerde kontrol edilir. Uglinciisii, perakendeci daha
hizli ve daha diigiik birim maliyetle yedek parga temin ede~
bilir. Son olarak, migteriler, firtinlerini diigidk bir mali-
vetle koruyabilirler. Ciinkii standardizasyonun bir sonucu

olarak onaram ve yedek parca temini kolaydar.

ist vénetim bir isletme felsefesi olarak bu tekiklerin
fizerinde durmadikea, iliriin standardizasyonu sistematik bir

model iginde olusmaz. [2]

4.5.ARASTIRMA VE GELiSTiIRME

Aragtirma ve geligtirme iki sekilde clusur: temel ve
uygulamali. Uygulamali aragtirma geligen ana bilgiler igin
potansivel uygulamalari kegsfetmeye ybnelirken, temel
aragtirma ana bilgileri geligtirmeye yonelir. Cofu iglet-
meler uygulamalil aragtirma {izerinde durmalarina ragmen te-
temel arastirmalarda genig alanlari kegfeden birgok orga-

nizasyon vardair.

EBer verimlilik iyilegtirme siirmeliyse, organizasyonun
biilyiimesi ve devami ig¢in igleyen rakip prosesler ve Ar-Ge
tnemli ve etkin bir teknik haline gelir. Genelde biiyiik
tlciide teknolojik geligmelere bagli firmalarin Ar-Ge faa-

liyetlerine verdikleri tnem oldukega biiytktir. [2]
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Genelde Ar~Ge yatairimlari 10-20 yil icinde amortize
edilirken, toplam verimlilik orani ig¢indeki girdi faktérii,
diger giderler, yaklagik olarak ifade edilir. Caktilardaki
artislar ve girdi faktoriindeki digigler, verilen bir per-
yotta toplam verimlilikteki pozitif veya negatif degigik-

likleri gb6sterme amaciyla dengeli olarak not edilmelidir.

4.6.GUVENILiIRLiK DUZELTME

Giivenilirlik, bir {ritniin bilegimin veya bir sistemin,
bir periyo aki fonksiyonunu bagarali olarak yerine getir-
me olasiligi anlamina gelir. Giivenilirlik dilzeltme ise bir
firintin bilegimi veya sistemin geligiminin dizayn fazi ocla-
rak adlandarilan ilk basamaginda gerekli teknikleri bile-
bilerek uygulamak suretiyle sistemi yada iiriin bilegimini
daha glivenilir hale getirmektir.

Uriin ve sistem giivenilirliginde, agagidaki noktalar
tnemlidir:

1. Givenilirlik, kullanilan parca sayisinain
azalmasiyla artar. Ciinkii bilegimi olugturan parca sayisa-
nin fazlaligi {irtiniin bagarisiz olma olasiligini arttirar.

2. Sadece daha az degil, ayni zamanda daha az kompleks
pargcalara sahip olmaya galigmaliyiz. Biiyilk sayida basit
kalemli bir sistem veys iiriin, kiiciik sayida kompleks
bdlimlerden olugmug bir sete tercih edilir.

3. Dizayn esnekligi giivenilirlik olusumu ile paralalel
gitmelidir.

4. Bagarasizliktan daha cok etkilenecek kisimlar, tim
sistemin giivenilirligini artirmak icin desteklenmelidir.

S. Bagarisizlik moduna yaklagsimi gbstermesi amacaiylsa
sistem iginde bazi mekanizmalar olugturulmalaidair.

6. Ko6tih ve beklenmedik durumlara giderecek tedarikler
vapilmalaidar.

Asagida Gzetlenen iig temel sistem, {iriin veya sistemin

giivenilirligini diizeltmede kullanailair.
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4,8.1.Seri Sistem

Seri sistemin glivenilirligi
R = P %P %... .%P
s 1 2 k

P = verilen bir zamanda, bir sistem icindeki i.eleman
elemanin, islem halinde olma olasilig:i

K = seri sistemde iginde, birbirinden bagimsiz olarak
igleyen bagli elemanlarin sayisa

R = seri sistemin gliivenilirligi (sistemin isleme ola-
olasilagzs)

Seri sistemler agagidaki gekille ifade edilir; bile-

senler birbirine seri bsgladir.

SERiIL 4.1.Seri Sisten

Bu sistemde giivenilirlik ;

Kolaylikla gdriilebilirki elemanlardan biri basarisaiz
olursa (P =0 i=1,2,...k) R = 0 olur,ki bu tiim sistemin
basarlslzilglnl ifade eder.SKarslt oclarak, elemanlardan
birinin isleme olasiliBi dizeltilirse, tim sistemin

giivenilirligi dizelir.

ORNEK 4.1.Asagaidaki gibi bir sistem disgiinelim:
k=4 , P = 0.85, P =0.680, P = 0.95 ve P =0.70 olsun.
1 "2 3 4

Sistemin glvenilirligi
R = 0.85%0.80 *0.95%0.70=0.3392
s
Eger P =0.75 e yikseltilirse, R = 0.424 olacaktair.
s
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R nin degeri Pi=1 oldugunda, "1" degerine egit olur.
S
Ancak temel seri sistemlerde yiliksek giivenilirlik elde

etmek zordur.

4.8.2 Paralel Sistemler

Agagidaki gibi bir paralel sistemde, sistem, sadece
tiim elemanlari ayni zamanda bozulursa g¢alismaz. Bagka bir
degigle caligan difer elemanlarin herhangi biri yardimiy-

sistem calaigabilir.

Paralel sistemlerde enaz ikl elemanin paralel bagla

olmasi gerekir.

SEKIL 4.2 Paralel Sistem

Eger P , verilen bir zamanda i.elemanin galisma ola-
i
s1l181 ise;

1- P, i.elemanin sistem iginde paligmama olasiliga-
i

dir. Tiim elemanlarin galigmama olasiligi ise;
1-P * (1-P * (1-P X, ., .% (1-P
€ 1) .( 2) ( 3) ( k)

Burdan paralel sistemin verilen bir =zamanda basgaraili

olarak igleme olasilaigi ise:
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R
P

1- [(1-P_) * (1-P_) *...x (1-P
L( 1) ( 2) ( k)]

ORNEK 4.2 Asagidaki paralel sistemi diigiinelim.
k=3, P =0.80, P =0.80, P =0.80
1 2 3

R = 1- [(1-0.9)(1-0.80)(1-0.8)]J= 0.892
b

Dikkat edelimelidir ki; paralel sistemin gitivenilirli-

Ei tek elemanin calisma olasilifindan daha biyiktiir. Seri

sistemlerde ise bunun tersidir. Paralel sistemde R >P tim
p i

i“ler ig¢in, seri sistemde R <P dir.
s i

4.8.3.Karma sistem (Seri ve Paralel Sistem)

Bu sistem agagida gosterildigi gibi seri ve paralel

sistemin kombinasyonudur.

Hem paralel hem de seri baglantili elemanlar igeren
bir sisteme sahip oldufBumuzda, paralel sistemleri egdeger
seri bilesenlere azaltarak ve bundan sonra sadece seri
elemanlar igceren bir sistem gibi iyilegtirerek sistemi
analiz ederiz. [B][18]

SERiL 4.3. Karma sistenm
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ORNEK 4.3. Agagidaki sistemin givenilirligini bulalaim:
Birinci paralel sistemin giivenilirligini bir oSnceki
ornekte 0.992 oldufunu goéstermigstik. ikinci paralel sistem
igin;

sz 1-[(1-0.8)(1-0.7)(1-0.8)]= 0.994

Bbylece seri-paralel sistem, seri sisteme indir-
genebilir.
Bu sistemin givenilirligi:

R = 0.85%0.882%0.95%0.994= 0.786
P

4.7.UYARLAMA (=KOPYALAMA=EMULATION)

Burnham’ a g&re, uyarlama, ayni sanayi igindeki diger
firmalardan en iyi fikirlerin kopyalanmasidir. Firmalar
verimlilik arttirmada basarili olmak igin yeni metodlarain
kesfedicisi veya yaraticasa olmak zorunda degildir. En cok
kopyalanan fikirler {iriin, proses,teknoloji, meteryal ve

yénetim politikalarini kapsar.[2]

Uyarlama teknikleri, agsagida belirtildigi sekilde
sistematik olarak uygulamaladar:

1. En az ii¢ adet benzer teknik 6zellikli rakip firma
firtinii temin edilmelidir. Eger iiriin, tim diinyada
satiliyorsa, rakip dinya ¢ap1nda cok ﬁnlﬁdﬁr.

2. Her uriin bilegimlerindeki benzerlikleri ve ayralaik-
lari dikkatle kaydeden kiigiik bir firin ve dizayn mithendis-
ligi grubuna sahip olunmaladar. Kritik parcalar icin, tiim
bnemli karekteristikleri kaydedilmelidir. (fiziksel,
kimyasal, metalurjik, estetik, fonksiyonel, kalite,
6zellikleri, imalat zorluk derecesi, parcanain,
iretimindeki rakip teknolojinin bulunabilirlik derecesi,

standardizasyon derecesi v.b).
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3. Klavuz model temelinde, karsilastairdigainiz iirin
iginde, rakip firmalarin firinlerinin en iyi 6zelliklerini
igersin.

4. Esas olarak 3. basamagin artan toplam verimli-
likte veya azalan toplam iretim maliyetindeki etkisi
tespit edilmelidir.

S. Eger 4. basamak, toplam verimlilik ve toplam birim
maliyeti agisindan uygun ise, liretim iginde uyarlanmisg
irin yapilmaladar.

8. Uriin kalitesi igindeki, kusursuzluk ve siiren imalat

maliyeti aragstirilmaladair.

ORNER 4.4. Gineydogu Asya’da bir elektrikli vantilator
ireticisi esas amaci kalite iyilestirme ve rekabetin daha
giglid olduBu noktalarda maliyet azaltma olan uyarlama
tekniklerini uygulamak icin bir Griin mihendisligi takima
olusturur. Uriéin mithedisleri gurubu, benzer teknik
6zellikli €& farkla rakip firmanain elektrik wvantilator
modellerini biraraya getirir. Bu farkli modellerin basamak
basamak, bazi anahtar bilesimlerinin yapimindaki
benzerlik sayilarini kaydeder. Bu modellerden alinan
bzelliklerin bazilarini birlestirerek firma, daha iyi
kalite, daha iyl fiyat ve daha giivenli mekanizmasa
sayesinde dig satig hacmini diizeltir. Uyarlama teknigi
firmanin bazi bilesenleri elimine etmesini saglar. Sonug
olarak, toplam Gnite imalat maliyeti herbir vantilator

icin yaklagaik % 10 dagmiistiir. [2]

4.8. RERLAM VE TANRITIH

Reklam ve tanitim teknikleri, bir iliriin veya hizmet
igin toplam verimlilik arttirmada etkili bir tekniktir.
Genelde igletmeler bu teknikleri satislarin diigtigu

veya triin/hizmetin ilk olarak pazara sunuldugu
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dénemlerde g6zdniine almalarina rafmen, bu tekniklerin ve-
rimlilik fizerindeki potansiyel etkisi pazarlama departman-

larainca nadiren bilinir.

Kapasitedeki artig, sabit sermaye verimliligil ve top-
lam verimlilik Uzerinde genellikle pozitif bir etkiye sa-
hiptir. Reklam ve tanitim faaliyet faaliyetleriyle artan
talebin bir sonucu olarak daha fazla isg olursa, memur
ve igciyi isten c¢akarma 6nlenebilir. Uzun donemde, bir
organizasyon igin is¢i cikarmayi minimize etmek faydalsa
olacaktir. Ciinkii, isten g¢ikarma durumunda, bu isgiler geri
dénemeyebidir ve yeni igci almak ek maliyet getirebilir.
Ayrica bundan etkilenen iggil morali kapasite artisina

zayiflatar.

Bu tekniklerin difer bir yarari da, ani bir kapasite
arttirma problemi oldugunda, hazairlikli olunmasini ve
koruma masraflarinin azalmasini saglamaktir. Ornegin bir
firma, imalat sisteminin bir kismini yeterli talep olmama-
s1 nedeniyle kapatabilir. Daha sonra talep arttiginda te-
tesisin bu bo6limini yeniden calastirmak zorunda kalacaktair.
Bakim ekibi bdyle bir durumda tim tesisi galasar hale
getirmek igin daha fazla zaman ve giig harcar. Ag¢iktair ki;

bu, toplam girdi veya maliyet kalemlerinde bir artistir.

Eger reklam ve satais arttairma, diigiik talep va kapasite
kullanaimi durumunda iyvi bir sekilde planlanmig ve uygulan-
migsa, bunlar toplam verimlilik ve kar pozisyonunu diizelt-
mek igin etkin bir arac olabilir. Birgok firma reklam ve
satis arttirmada toplam satislarin %3-5 ini harcar. Talep
digtiiginde, kisa bir zaman periyodu ig¢in genel egilim,
reklam ve satigs arttirmada comertge harcamalar yapmak, ta-

lep yiikselirse bu aktiviteleri dururmaktar. [2]



BOLUM 5 - CALISAN BAZINDA VERIMLiLiK ARTTIRMA TEKNIKLERI

Bu bélimde bazi g¢aligani temel alan verimlilik arttair-
ma teknikleri insan verimliligl ve toplam verimlilik aga-
sindan sunulmustur. Daha spesifik olarak, ¢alisan ba-
zanda 28 teknik anlatilacaktar. Bu tekniklerin dogasi ve
tatminkar deneysel delil eksikligi nedeniyle verimlilik
tizerindeki niimerik etkiye karar vermek giic oldufundan 28
teknikten yalnizca bazilara iein niimerik Srnek verilmekte-

dir.

Bir firmanin tertibinde nekadar ileri teknolojiye
sahip olduu onemli olmakla beraber firma igin g¢aligsan in-
san giicti onun en biiyiik varligidir. Ornegin, bir fabrika
tiimden otomasyona gecene kadar, en azindan bazi insanlarin
yvardimi, b6yle cotomasyona gecmig fabrikalarain dizayni igiln

gereklilidir.

5.1. FERDI FiNANSAL TESVIKLER

igei verimliligini arttarmak igin isletmelerde genel-
de birkac bireysel i{icret tegvigil plani uygulunmaktadar.

Parg¢a bagaina ilicret plan:

Standart zaman plani

Olelilen giinlik galagma plana

. Emerson plana

Halsey planz

Taylor  in diferansiyel parga plana
Merrick g¢oklu parca orani sistemi

Yiizdelik plana

0 O ~1 O b W N -

Bedeaux planz

[EY
o

~Rowan planz
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Taylor plani (8), Merrick plani (7) ve Rowan plani
(10) bugiin yaygin degildir. Parga bagina licret plani,stan-
dart zaman plani ve dlciilen ginlitk galigma plani daha sik

kullanildaklaraindan iizerinde durulacaktar.
5.1.1.Parga Bagin Ucret Plani (PWP)

Bu plan iki ana 8zellikle karakterize edilmektedir:
1 - Ucret iliretilen {inite adedi ile dogru orantilidar.
2 —- Minumum ginliik oran garanti edilmektedir. (birgok

durumda). PWP® de yaratilan kazanglar
E = N PHR 5.1)
- Zj( (PR ) (
ile verilmektedir.

B = i tipinde #iretilen parga sayisi
1

PWR = i tipi madde ig¢in parca basgina iicret.
i

SPR, = i tipi madde igin standart firetim miktara
i
(saat basaina iicret)
WR = i tipi madde icin licret miktara
] (saat bagina idicret)
olsun.
WR.
i
P¥R = --=----—- (5.2)
i SPR
i

ORNEK 5.1. 3000 TL saat iicretiyle ¢alisan bir isci A
maddesinden haftada 48 saat galigma neticesi 500 parga
Uretmektedir. Endiistri mithenisleri A maddesi igin 80
parca/saat ' lik standart koydular. Parga bagina ilicret;

PWR = WR/SPR = 3000/600 = 50 TL. Parca bagina iicret
sistemine gecildiBinde igginin 500 adet igin 144,000 TL
yverine 2500 TL almasi gerekecektir. Eger temposunu stan-
standart zamanlara godre ayarlarsa higbir kaybi olmayacak
standart zamanlari agsarsa daha fazla kazanca olacaktar.[2]
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- ORNEK 5.2. Ornek 5.1°deki ige¢inin gelecek hafta A madesin-
den 400 pargz ve B'den 120 parca ﬁrettigiﬁi farzedin.B'nin
standart firetim orani 40 parc¢ca /saat dir. igsginin gelecek
hafta kazanci ne olacaktar?

Pu durumda,

E_ = (N P¥R N P¥R
Py ( 1)( 1)+( 2)( 2)

1
2
Buradan,
N =400

1

A mwaddsi

B maddesi

"

PWRlz 50 T.L. (Parca bagaina)

N = 120
WR
WR z 9090 a5t ¢ B ;
R ittt = - = .L. arca basina
2~ SPR 40 ey o112/
Boyvlece,

EPK: (400)(80)+(120)(75)
= 20000+8000= 29,000.00 T.L.

ibidir:
1. isgiler tarafaindan kolay anlagsilmaktadar.
2. Hesaplamalar oldukea kolay anlasilabilir olduBundan

kolayca idare edilebilir.

zevantajlariy vardar,

1. Ucretler degistikge oranlar defistirilmelidir.

2. Gevsek standartlar gok yiiksek parca bagaina kazaﬁcla
sonuglanmasain diye zaman standartlara cok dikkatle konul-
malaidar.

3. Parcalar OK lenen iiretim igcin sayalmadikea kalite

olumsuz etkilenebilir.



53

5.1.2. Standart Zaman Plani (SHP)

Standart zaman plani parga bagina iicret yerine parca
bagina standart zaman kullanarak parg¢a bagaina iicret plana
problemlerinin iistesinden gelir.

Bu planda kazanglar
E = {SHE )*(WR ) (5.3)
SH 2: i i

i
ile verilmektedir. Burada

SHE = i tipi madde ig¢in standart zaman
1
i
SHE = -===--- (5.4)

SHP'nin avaptajlara:

1. Standartlar, taban iicret oranlari degBistirilse bile
metot degismedikce asla degistirilmezler.

2. Kazanc hesaplamasa kolaydar.

Tek dezevantaji bireysel tegsvikin PWP deki kadar

yiksek olmamasadir.

ORHER 5.3. Ornek 3.1 °deki problemi diigiinelim. PWP yerine
SHP kullanirsak,
N 200 25
SHE = ==~- = ===~ = ~~=—-- = 8 --- saat
SPR 80 3

E  =(SHE)*(UWR
SH ( X (WR)

|

1

1 25
= & —5—— *3000 "3 * 3000 = 25000 T.L.

HY=¢alisilan saatler

CT=saat zamani  (calisma standartlari olmayan veya
uygulanmamig isler igin harcanan saatler) olsun.

verimi ile verilirse
std

= em——— dir. (5.5)

Buradan, standart galaigma



54

"Ortalama verim”de 72 ile verilmektedir.
avg
SHE+CT
/R (5.8)
avg H¥W

ORREK 5.4. dneeki ornekte, CT=0 standardi uygulanan is
icin 8 saat galisildigina farzedelim ve

1
8 —_——
3
S e = 1.042 = % 104
std 8 - 0
8 -——— + 0
72 P P = 1.042 = % 104
avg 8

DRNEK 5.5.Bir isgei bir firmada 8 saatin 6 saatini standart
uygulanmayan igler igin harcadi. Ige¢i bir maddeden 420
iinite tiretirse ve standart tiretim orani 860 parca/saat ise,
standart igin verimliligini ve ginlik kazanci nedir.

3000 T.L/saat taban {icret oranini alalim. Bu durumda,

H¥= 8 saat

CT= 2 saat

SPR= 60 parca

N= 420 parcga

WR= 3000 T.L./saat

N 420
SHE= --- = —-—- = 7 s=Hat
SPR 60
SHE 7 i
7 = = = -——— = 1.1B7 = %115.7
std HW-CT g8-2
SHE+CT 7+2
/B sivchittag = 20 21,125 = %112.5
avg HW &
ESH: (SHE)®*(WR) = 73000 = 21000
Boylece,

Toplam kazancg= ESH+(CT)+(WR)

= 21000+(2)(3000)= 26000 T.L
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Tesvik verilmeseydi,
E = HWxWR = 8%3000 = 24000 T.L. olacakta.

Bu tegvik sisteminin sonucu olarak isginin ek kazanci
28000-24000 = 2000 T.L.

5.1.3. Blgitilen Giinlik Caligma (MDW) Plana

Giiniimiizde HMDW planinin birgok modifikasyonlari vardar.
Giinlik ¢aligma planina (D¥) standartlarain kullanimi harice
benzerdir. +t= herhangi bir zaman periyodu ve BR(t)= t
periyodundaki temel oran olsun.

Buradan, MDW planinda;

BR = (BR)(7lstd,t) (5.7)
t+1 t

dir.

ORNEK 5.6.Farzedelim ki;
Bth 3000 T.L./ saat

SHEt:190 saat
Hwt:173 saat

180
= m———— = 1,10 = % 110
std, t 173

BR = (3000)(1.10
1 ( >( )]
=3300 T.L./saat

Bu (t+1) periyodunda o6denen temel miktardir. Bu periyotta
performansin ne oldugu énemli defildir. Bununla birlikte,
(t+1) periyodunda performans zayiflarsa BR azalacaktair.
t‘nin wzunlugu c¢ok ise tegvikin igel ﬁzeriggeki etkisi
zayif olabilir. Fakat temel oran garanti edilmektedir.Dﬂlﬂ



58

5.2. FiNANSAL TESVIKLER (GRUP)

ikinei tip finansal tesvik sistemi grup tesvik plani-

dir. Bazi bilinen planlar:a asagldakileri igcerir.

1. Scanlon planz

2. Rucker plana

3. Kaiser planz

4, Tonaj planz

S. Satig tutarai plana
6. Kar boligiim plana
7. "Improshare”

Simdi bu planlaran herbirini kisaca inceleyelim.

5.2.1.Scanlon Plana

Scanlon plani Joseph Scanlon tarafindan 1830 larda
geligtirilmigtir. Uretim problemlerini g¢dzmede calisanin
katilamini tegvik eden plan biiyiik 6lgiide taninmaktadar.
Bu plan yillarca birgcok firma tarafindan kullanilmistair.

Planan ¢alaismasi:

1. Gegmisg datayi kullanip tahmin yolluyla bir hedef
oran (TR) tespit edilir (normlar belirlenir).

iseilik maliyeti veya licret faturasa

TR=
SVOP

SVOP=iiriiniin satig deBeri

=satilan malain makbuz degeri + stoktaki malin degeri

2. Her ay, satig fiyatindan liridniin satig degeri
(SVOP) hesaplanar.

3. Kabul edilebilir is¢ilik maliyeti [(TR)X(SVOP)]
hesaplanair. ;

4. Gergek isecilik maliyeti hesaplanar.

5. Isecilik maliyeti tasarrufu hesaplanair:
Kabul edilebilir igeilik maliyeti-gercek igeilik maliyeti



57

8. igscilik maliyeti tasarrufu anlasilan oranda
dagitilar.

Bu planin dezevantajlarindan biri ikramiye planana
belirlemenin zorlugudur. Ikramiyeleri belirlemeden &nce
ilave sermaye getiri oraninin taplam tasarruftan g¢akartil-

mas1l O6nerilebilir.

Bu planin bir diger problemi hedef oranin zaman icinde
sabit olmayisidir. Son #dirtniin fiyat degisiklikleri veya
hammadde fivatlari, veya sermaye/ig¢ilik oranandaki

degigiklikler normda bir degigsiklige sebep olabilir.

Scanlon planini idare etmek igin,

1. Genellikle yedi iiyvesi lUretim komitesinden ve yedisi
yvénetimden segilen fabrika ¢ap1nda bir gotzlem komitesi ku-
rulur.

2. Uretim komiteleri her departman ig¢in clugturulur.

(biri maasli, diBeri saat iicretli)

3. Grup iiyeleri tarafindan Gnerilen prodiiktivite

gelistirme fikirleri tartigilair. En az ayda bir toplanta

yapilar. [11]

ORNEK 5.7. Bir firmanin gegmig dataya dayanan 0.402 hedef
oraninl (normunu) kurdugBunu farzedin. Bu ay, irianiin firma-
daki satig degeri 500,000,000 T.L. dir. Gergek isgilik
maliyetinin bu ay 150,000,000T.L.cldugunu ve 25/75 paylag-
ma kuralina karar verildigini farzedelim. Scanlon planina
kullanarak iscilere o6denen ikramiyeyi hesaplayalim. Bu
durumda,

TR=0.402

SVOp=500,000,000.00 T.L.

Gercek igeilik maliyeti=150,000,000 T.L.
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Paylagma kuralai=25/75

Btylece,

Kabul edilebilir igeilik maliyeti= (TR)X(SVOP)
0.402%500,000,000 T.L.= 201,000,000 T.L.

Iseilik maliyetlerindeki tassaruf= (kabul edilebilir

i

igseilik maliyeti - gergek iggilik maliyeti)

=201,000,000 - 150,000,000 = 51,000,000.00 T.L.

Firma payi = 0.25%51,000,000.00 12,750,000,00 T.L.

isegi paya = 0.75%51,000,000.00 38,250,000.00 T.L.

Simdi 38,000,000,002 nin %275 si 28,5000,000 T.L. 'si
iggcilere nakit ikramiye olarak o6denecek. Kalan
8,750,000.00 T.L. g¢alagan ihtiyat fonuna yerlegtirilecek.

Daha Once isaret edildigi gibi, Scanlon plani ana
1. Materyal girdisi, sermaye, enerji ve diger girdi
masraflarinin etkileri hesaba katilamamaktadir.

2. Esas onem yalnizeca isgilik maliyetlerindedir.

5.2.2.Rucker plani

Scanlon planina benzer bir grup planadir. 1832 yailinda

Allen W. Rucker tarafindan geligtirilmistir.

Planda saatlik degBerlendirilen galaiganlarain toplam
kazanclara ile fabrikada yaratilan net Gretim arasa bir
iligki kurulur. Plan goyle galagar:

1. Eski kayitlardan standart (hedef) ige¢ilik maliyeti
viizdesi hesaplanair.

ficretler
katma deger

olarak verilir.

Hedef oran =

Simdiki iicretler
Simdiki katma deger
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ile verilen gergek igcilik maliyeti yizdesi hesaplanar.

3. Tasarruflar izerinden ikramiyeleri 6denir.

1. Yalnizca is¢ilik maliyeti tasarruflari degil, ayn:
zamanda materyal ve arz tasarruflarini da hasaba katar.

2. Zaman standardi gerekmez.

3. Direkt ve endirekt iggilik plan tarafindan
korunabilir.

4. Plan atdlyelere uygundur.

5. VYerlegtirmesi basittir.

Bununla birlikte agsafSidaki dezavantajlari vardair.

1. Planain basarisi ¢alaganlarin yodnetimin rakamlarina
inanma temayiiliine dayanair.

2. Plan sendikalar tarafindan kabul edilmez, ciinki
Scanlon Plana kadar comert degildir.

3. Mekanizasyon ve otomasyon sebebiyle hesaba katil-

mayan kazanglara kargi korumaz.

DRNEXK 5.8. Bir firma gepgmis verilerden standart iscilik
maliyeti %30 olarak belirler. Ay ic¢cin onceden g¢ikarilan
tcret faturasa 100,000,000 T.L. dir. Ay icin gercek iiretim
degeri 360,000,000 T.L. olup Rucker planini uygulayarak
is¢ilere 6denecek ikramiyeleri belirleyelim.
Problemde,
iicretler
(Gegmig kayitlardan)
katma deger
=%30 (Veriliyor)

Standart igeilik maliyeti yiizdesi=

Katma deger 1
— = = 3.833
Igeilik girdisi 30
O0denmesi beklenen ficret miktaraai= 100,000,000 T.L.
Beklenen liretim degeri = (100,000,000 T.L.)*3.33
= 330,000,000 T.L.
Gercek iiretim deZeri= 360,000,000 T.L.

Buradan;




Tasaruflar= 30,000,000 T.L.
Boylece, isgilere tasarruf payi olarak

0.30%30,000,000 = 8,000,000 T.L. 'nin %2751 veya
6,750,000 T.L. nakit ikramiye olarak dagitilacaktir.Kalan
425 veya 2,250,000 T.L. igei ihtiyat fonuna gidecektir.

5.2.3. Kaiser Planz

1882 yilinda ortaya atildi. Calisanlara verimlilik ar-
tisindan %32,5 tasarruf pay:i saglar. Bu pay firma kazang

saglamasa da garanti edilmigtir.

Plan en azindan Scanlon veva Rucker plani ile karsa-

lastarildiginda genig dlegtide kulanilmaktadir.

5.2.4. Tonaj plani/ Uretim Miktari Planz

Bazi ¢elik sirketleri ve dokiimhaneleri tarafindan kul-
lanilan bir diger grup tesvik planidair. Plan standardin:i
adam-saat basaina tiretilen materyal tonu fizerine kurar. El-
deki eski verilere dayanarak alanan bir baz periyot ve
ileriki periyotlarda tiim isgiicli paylaraini yiizde artiglar
norm olarak alainir. Ornegin, tonajda %10 artig varsa

iscilere %10 ikramiye tekabiil ettirilir.

5.2.5. Satig Tutari Plana

Satigs tutari plani da bir grup tegvik sistemidir, sa-
tilan mal hacmine dayanir. Satig hacmi arttikeca ig giict

paylari yiizdesi artar. Fakat satigslar digtiigiinde igegilerin
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pay: verimlilikleri yiiksek olsa da azalir. Bu plan da pek
poptiler degildir.

5.2.6. Rar Boltisiim Plana

Kar bolisiim plani sirketteki herkesi kar arttairmak
igin ¢aligmaya yOneltir. Karlar satig karlarini artirmak
suretiyle de yikseltilebilir. Bu enflasyona sebep olacaga
igin verimlilik arttirmada doBru bir yaklagim degildir.
RKarlar toplam iiretim maliyetlerinde azalma yoluyla yarati-
lir ise gercekten iyi bir verimlilik yodnetiminin

vyansimasidir.

Kar dagitami ii¢c formdan birini alabilir:

1. Karlarain iggilere periyodik olarak ddendigi plan

2. Karlaran calagan igin yaratildigi ve emeklilik'veya
ayrilma zerine Odendifi erteleme plani.

3. (I) ve (2) formlarinin ikisi altinda da kulanilan

birlesik plan.

5.2.7."Improshare”"(Improved Productivity Through Sharing)

Improshare bir dier grup tesvik planadar. Mitchell
Fein tarafindan 1974 de gelistirilmistir.

Improshare plani;

Verimlilik kazang¢larini galiganlar ve yonetim arasinda
kazanglarin kaynagini belirlemeye tegebiis etmeksizin da-
Eitmak igin dizayn edilmistir. Plan, isgiler ve yonetimin
artislardan kazandikea verimlilik artisi ile ilgilenecek-

leri fikrini esas alair.
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Planain basit kurallari agaBidakil gibidir:

1. Gruplarin artan verimliligi gruptaki galiganlar
tarafindan paylasilir.

2. Gecmisg ortalama verimlilik seviyesi dleiim temeli
olarak kulanilar. Bir temel periyod esnasinda iiriniin bir
initesini tiretmek igin istenen ortalama adam-saat standart
olarak gerceklestirilir.

3. Grup caiktisainin degeri gecmis ortalama adam-saat
standardi ile garpilan i{iretilen toplam tinitelerdir. Cok
iriinle toplam gikti respektif standartlari ile garpilan
tamamlanmig tim Grinlerdir.

4., Plan, departman veya fabrikadaki herkesi kapsar.
Girdiler grubun galaigstigi toplam adam-saat’ 'tir.

5. Verimlilik artasi galaisanlar ie vbnetim arasinda
yariyariya paylasilir.

6. Kazanclar haftalik hesaplanir. Verimlilik hafta-
11k olarak dagatilair ve paylagsilar. EKayiplar deZisen
ortalama igine absorb edilirler.

7. Adam-saat standartlari gegmig ortalamada dondurul-
mustur. Sermaye, donanim ve teknoloji disinda operasyonlar
degistiBinde standartlar, yonetim veya galaiganlar tarafin-
dan degigtirilmeyecektir.

8. Verimlilik boliisiim kazanglarinda bir uyugulan st
deger olusturulur. Azami degerden tagmalar ileriki hafta-
lara taslnacak ve sonunda iggiler tarafindan nakit Odeme-

lerle geri alinacaktair.

Planin ana sabitleri:

1. Plandaki toplam iinite adam-saat maliyetleri gecmis
tekil tinite maliyetini agamaz.

2. Yonetim haklari degismez. Metod ve kalitedeki tium
degigsikler yonetim tarafindan tasdiklenmelidir. Uretim
seviyeleri, programlar, c¢aligsanlaran atamalari vs. Onceki
gibi yotnetimin yetkisindedir.

3.Birlik mukavelesi defistirilemez.{{2]
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5.3 ILAVE FAYDALAR

Birgok organizasyon mavi yakala iggilerde olduBu gibi
vonetici ve amirlere tesvik saglamayi gerekli bulur. Bu-
nunla birlikte, bir g¢ok durumda diizenli ikramiyeler veya
kar paylaraindan baska, sirketler maddi olamayan bazi

seyler kullanairlar.

iIlave faydalarin bazi tipik formlari asafBadakileri
igerir:

1. Saglik sigortasa,

2. Sakatlik sigortas:,

3. EBlence harcamalari,

4. Taginma giderleri,

5. Ev almak veya kiralamak igin tahsisat,

B. Caligan ve ailesi igin ugak ilcreti,

7. Serbest girket aramasa, telefon, gazete, ve/veya
kuafor,

8. Evlilik igin tahsis olunan meblag,

8. Yurtdigina serbest egitim seyehati,

10. Serbest yilksek egitim,

Ust yo6netim seviyesinde ilave faydalar cok daha fark-
liadir. Yukardakilerden bagka, firma genel mildiiriine pahala

bir araba veya ev verebilir.
5.4. CALISANIN TERFiSt

Calisanin terfisi, insan verimliligini artirmak igin
hem finansal ve hem de finanszl olmayan bir motivasyon
formudur. Caliganin statiisiinde artig igcerir ve bir caliga-
nin beceri, bilgi ve igteki c¢abasaini tanimanin doZal yolu-

dur.
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Maslow 'un istekler hiyerargisi teorisine gbre yalnizca
tatmin edilmemis istekler bir igegiyi daha yiliksek insan ve-
rimliligine motive edilebilir. Ayna zamanda, en diigik
seviyedeki tatmin edilmemig istekler de 6nemli bir faktor-
diir. Ornegin, bir galisanin psikolojik, giiven ve ait
olma ihtiyaglari tatmin edilirse, fakat kendini gergekleme
istegi tatmin edilmezse, kendini gergekleme ¢alisanin esas
diigiincesi olur ve bu istegi gerceklegtirebilmek igin ve-

rimliligini artarabilir.

5.5. IS ZENGINLESTIRME

is zenginlestirme finansal olmayan motivasyon teknik-
lerinden biri olup, agaBidakileri sagBlar:

1. is gegitliligi,

2. igi gerceklegtirmede ¢aliganin kendini idare etme
selahiyeti ve titizligi,
Performansta geri beslene,

4. Son #riin veya hizmet ilgili bir igin timi veya
tamamlanabilir bir kisminin tamamlanmasanin verdigi

tatmin.

Herzberg in iki-faktor teorisi (19688) ig zenginlesgtir-
meye uygulanmaktadir.Tatmin saBlayan faktorler "motivator”

"

hognutsuzluk dnleme saglayanlar hygiene" faktdrler ola~
rak bilinirler. Motivatdrler basgari, tanima, isin dogasa,
sorumlunluk ve ilerlémeyi icerirler. Hygiene faktbtrler
gsirket politikasi ve idare, nezaret, insanlararasi iligki-
ler, calagma kogullara, iicret, statil ve giivenligi igerir-
ler.

Herzberg arastirma metodolojisini kullanan bazi pgalig-
malar onun teorisini destekleyebilirler, fakat farkla
aragstirma metodolojileri kullanildiBinda onu gegerli kal-

mayan diger g¢aligmalar vardir.Bu nedenle Herzberg’'in teo-
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risi ihtilaflaidir. Bunlar motivatdr ve hygiene faktérlie-
rin galiganin motivasyon ve verimlilik =~ {izerindeki etki-
sinin kati ve farkli olmadigina, galaiganin is tatmini
artan motivasyon ve yiksek verimlilik . igin hygiene ve
motivatdr faktdrlerin her ikisininde ig dizaynainda dikkate
alinmasi gerektigine inanarlar.

Stinson ve Johnson (1977) high-need c¢alaisanlarai, low-
need ¢alaganlardan daha gok ig zenginlégtirme programlarina
meyilli olduklarini gosterdiler. Béylece, iki-faktor teo-
risinin ig zenginlegtirme uygulamada bireysel farklar

ortaya gaikarmasi mubtemeldir.

5.6. 1S GENISLETME

ig genigsletme, ig ile ilgili sorumluluklarin genigle-
tilmesini igerir. iIsler cok ihtisaslastirildigi ve
spesifiklegtirildiginde oyle rutin olurlarki, 51k19111k ve
monotanluk sonucu artan devamsizlik ve diigiik moral sebe-
biyle verimliligin diisiitk oldugu bdyle iglere ig genigletme
uygulanmalidar. Isveg Volvo otomotiv fabrikasinda is
genigletme tekniginin ilk uygulamasina gahit olunmaktadar.
Bu firmada, montaj operatérlerihe iglerinde bliytik faaliyet
sahasi ve sorumluluk verilmistir; sonug¢ olarak isi daha
iyi tanimaiglardir. Isciler drettikleri motorlara kendi
jsimlerini damgalayabildiler. Bu montaj hatlaranda isgcilik

verimliliigini ve kalitesini artirmaistar.

5.7. 15 ROTASYORU

iz rotasyonu iggilerin kisa zaman periyodlara igin
farkla: iglere devirlerini igerir. Uzun ddnemde, bu metod
sirket operasyonlarinda "all-rounders” saBlayabilir. Ciinkii

iggilere esas g6revleri diginda is ve operasyonlari
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68renmek ve uygulamak fairsati verilmektedir.

Is rotasyonu tam olarak yeniden efitimle ayni degil-
degildir. igeilerin kendileri ig¢in herhangi bir isin kim
tarafindan ve ne zaman yapilacagi bir grup kararana bagl:
oldugu durumlarda iken formel olarak kontrol edilebilir
vada formen veya operatdrlerle iligkili amir degigim prog-
ramina karar verilebilr. Bo6ylece, is rotasyonu belirli
zaman araliklarainda operatdr ve iglerin degigimini kapsar.
Ig rotasyonu ise atamalarda esneklik saglayarak can sakin-
tisindan kurtarir. Bir gurup ig¢indeki tiim ¢aliganlar is
planlarindaki cegitli iglerle ilgili detayli bilgiye sahip

olacagindan devamsizlik durumunda telafi edileblirler.

5.8. 1SCi KATILIMI

Katilim, degigikligi planlama ve yerine getirmede ca-
ligsanin goérev almasi yoluyla, degigiklige kargi koymanin
tistesinden gelen bir yaklagaimdir. Bir grup c¢alismasinda
kigiyi grup amaglarina katkida bulunmaya ve sorumluluk
paylasmaya ylireklendiren zihinsel ve duygusal bir olaydir.
Kismi veya toplam verimliliBi arttarmak icin birkac
katilim yaklasimi vardar. Bunlar

1. Kalite-kontrol (QC) g¢emberleri
Proditktivite kalite (PQ)ekipleri
Verimlilik faaliyet ekipleri
Verimlilik cemberleri

Verimlilik koruma gruplara

o U W N

Caligan katkai gruplara

Tim bu yaklagimlarin arkasindaki prensip grup aklinin
birey bilgisinden daha iyi oldugu ve galiganlarin kendi

iglerini herhangi birinden daha iyi bildigi temelidir.
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Kalite kontrol cemberleri Japonya 'da 1982 den beri ve
USA’'da yaklasik 1877 den beri . ~kullanailmak-

tadar.

PQ ekipleri fikri bazi hususlarda kalite kontrol c¢em-

berlerinin bir uzantisadair.

5.9. BECERI ARTTIRMA

Beceri arttairma bir igi gerceklestirmek icin gereken
hiinerleri arttirmak igin formalize bir tekniktir. Beceri
efitimine galaiganin ise karsai tavra pozitif, yetenekleri
digiik oldugu zaman ihtiyag¢ duyulabilir. Beceri arttirma
gerekebilir diye belirli bir miktar egitim masrafi ayra-
lir. Ayni zamanda, bu teknikle kisa zamanda cok uzun dénem

igin verimlilik iyilegtirilmesi sagBlanabilir.

Bilgisayarlar, robotlar ve diger ileri teknolojilerin
ortaya c¢ikmasi ile bir sirketin operasyon ve yonetim
diizeylerinde yalniz yeni calaganlarin bu teknojilerde
efitmek icin deBil fakat ayni zamanda yeni teknolojinin
diizeyinden yeni alinan iggilere kadar her diizeyde beceri
kazandairilmasi gereklilifiyle birlikte, yeni teknolojinin
girigi neticesi yerlerinden olanlarin da egitimine ihtiyag

vardair.

5.10 HEDEFLERLE YORETIM

Hedeflerle yonetim (MBO) diinya gapinda ilgi gbren y&é-
netimle ilgilili bir motivasyon teknigidir.

Amaclar acik bir gsekilde goriildiigii ve geligme kolayca



68

oletildiigiinde kiginin daha istekli oldugunu gdrebiliriz.
Sirket amaglarin: galasanlarin kigsisel amag¢larayla bir-

birine uydurarak da verim yikseltilebilir.

MBO stratejisi ile olugturulan amaglar dért temel tip
tedirler: Rutin amac¢lar, problem ¢o6zme amaglari, yenilik

yvapma ile ilgili amaglar ve kigisel geligme igin amaglar.ﬁﬂ

Amaclari olugtururken,

1. Simplistik amaglar,

2. Elverigli imkanlar harieci amaglar,

3. Rairganliga sebep olan kati amaglar,
olusturulmamaya dikkat edilmelidir. Uygun gekilde yd6neti-
lirse MBO miigsterek amaglar olugturabilir ve ekip kurmaya

yvardaimeca olur.

5.11. OGRENME EGRiIiLERI

BErenme eBrilerinin altanda yatan temel sebep insanla-
rin bireysel veya bir ifiretim ekibinin iliyesi olup ayni igi
veya projeyi tekrarlayarak maharet kazandiklaridar. iInsan-
lar zamanla ne kadar geligme kaydettiklerini gorebilir ve

biylece daha iyi performansa motive olurlar.

0Brenme zamana baglidir. Uretilen linitelerin toplam
miktari iki misli artar ve bir iiniteyi liretmek i¢in gere-
ken zaman azalir ve sabit bir orana diiserse bu olay 6g-
renme clayinin 6zelligidir. Ornegin ilk tiniteyi firetmek
icin gerekli zaman 10 saat ise ve 6grenme hizi %8B0 ise,
ikineci, dordiincii, sekizinci ve conaltaincai iiniteleri retmek
igin zamanlar sgagidaki gibidir:

ikinei finite = 0.80%10 = 8 =sasat
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Dordinecli Ginite = 0.80% 8 6.4 saat
Sekizinci finite = 0.80%6.4 5.12 saat
Onaltinci iinite = D0.80%5.12= 4.0886 saat

Ogrenme efirisini olusturan deBerler lineer bir

]l

grafikte gizilmigtir. (Sekil 5.1)

Ogrenmenin timsali haizlarai agsagidadar:

Biiyiik ve ince montaj ( ornegBin aircraft): 70-80%
Kaynak : 80-80%

Makina ile igleme : 80-95%

Genelde,

Bgrenmenin yiizde hiza

EVerilen dretim seviyesinde kiimiilatif ortalama/tinite

{Verilen firetim seviyesinin yarisinda kiimiilatif/inite
ortalama saat)

6rnegin, yukaradaki sayisal ornekte;

sekiz tinite igin zaman 5.12 N
= 0.80=%80 O68renme hizi

dbrt tinite ig¢in zaman 6.40
Lineer bir grafikte, 6grenme egrisi bir hiperbol ile
verilmektedir:

T = T (n)s (5.8)
n 1

birim
iretim zamani

0
“& £80 ogrenme haiza
8

8
< /
6~ .12

4

4.096

2+

0 1 ol [ I T ;
1 2 3 485 6 7 8 9 10111213141516

iretilen birim ¢aikta

SEKiIL: 5.1. Lineer skalada gosterilen GBrenme eBrisi.
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Tn: n.ci finiteyi tiretmek icin zaman

T = birinci finiteyi iiretmek igin gereken =zaman

n = iinite sayisa

s = gubuk diyagraminda gosterildiginde Ogrenme eBrisi

efimi

_ U8renme hizinin logaritma degeri

® 7 Tog 2
_ log r
" log 2

r = 0grenme hiza

log Tnz log T1 + s%log n (5.9)

Bu gekil 5.2 de verilmektedir.

Tanaimi olarak,

T
r = O8renme hizac Tn
n/2
s

i Tl(n)
- n _s

Tl(—§—>

Boylece;

_ log r
~ log 2

n. birimin
dretim zamani

irin sayisi

SEKiL 5.2. UOfrenme EBrisi (logaritmik skalada)
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r = %80 = 0.80

log (0.80) 9.8031 -10

Béylece,

1 o}
tan (-0.322)= 17 50

2

Diger birkag¢ 68renme haiza icin egimler asaBida

verilmektedir:
ogrenme hizi 7 Egim(negatif)
70 0.514
79 0.415
80 0.322
85 0.234
a0 0.152
95 0.074

Ornek 16.8 Ilk Hiniteyi iiretmek igin 1000 saatlik zaman ve
%70 6Brenme hizi gerektiren bir durum dusindifimiizii farz
edelim. Beginci Ginite igin gereken zamana belirlemeliyiz,

sonra,;

Tl= 1000 saat

= —o=--= R it utnlataty = ~-0.514
log 2 log 2
Buradan;
-0.514
T = 1000% (5)
s
= 437 saat
Bu &rnekte basitce tanimlanan " 68renme olayi” belirli

seviyede bir g¢ikti igin adam-saat olarak insan girdisini
azaltarak insan prodiktivitesinin arttairmadaki potansiyeli
goésterir.[2]
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5.12. HABERLESHME

Haberlegme bir geri besleme mekanizmasi ile bilginin
veterli ve zamaninda akiga: ile ilgilidir. Etkili haber-
legmenin amaci caliganlar ve yonetim arasi kargilikla
anlayig kazanmak ve verimliligi iyilegtirmek igin igei

motive edecek sosyal gartlari kurulmasina yardaim etmektir.

Bir organizasyonun yotnetimi ve galigani ayni prensip-
prensiplere uyarak, agik bir sekilde ve kargilikla giivenle
haberlestiklerinde biiyiik samimiyet dogfar ve bu samimiyet
yiksek licret Sdeyerek satin allnabilecek birsey degildir.
"Ayni prensiplere uymak”, "agciklik” ve "kargilikla giliven”
terimleri bilerek vurgulanmaktadir. Ciéinki birgok yeni ve-
rimlilik programi {ist, orta ve alt yonetim ve g¢aliganlar
arasi haberlesmede ilk cogku birkag hafta veya ay sonra
kayboldugu ic¢cin bagarisiz olmaktadirlar. Bir programa
benimsetmek icin ydnetim firmanain finansal durumu hakkinda
dahi acik olmaladir; fakat verimlilik artiglara baglada-
Einda yotnetim igegileri iicret talep etmeleri korkusu ile
iyi bilgil vermeyi terediit ederler. Calaiganlar, yodnetim ve
yvonetim kademeleri arasai karsilikli gliven yalnizca her
iki tarafta organizasyonel hedefleri belirlemek ve onlara
galisanlarinkine uydurmak icin samimi ¢aba harcadiklarinda
artaralabilir. EgBer her iki tarafin amaglarai ayni degil-
se, bu ayni yere varmaya calisirken iki ayri yotne gitmeye

benzeyecektir.

Bir c¢ok bagarili Japon firmasinin dzelliklerinden
birisi de, isin ailenin bir parcasi oldugu fikriyle tim
calisanlarin ve yOnetimin en iyi rekabet edecek fiyatta ve
mimkiin en iyi kalite seviyesinde mal veya hizmet {dretmek

ilkesini kavrayarak, en disiik seviyedeki galisani dahi
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firmanin finansal durumu hskkinda iyi bilgilendirmesidir.
Calaisanlar eBer bu basarilmazsa firmanin varliBin:

siirdiiremeyece8ini ve iglerini kaybedeceklerini bilirler.

Haberlesme teknidinin toplam verimlilik lizerinde kisa-
ddnem etkisi olmiyabilir, fakat uzun dénemde kesinlikle

pozitif etkisi olacaktir.
16.13. CALISMA KOSULLARININ IYiLESTiRiLHMESI

Calaigma kosullarani iyilegtirme sik sak vurgulanan
fakat nadiren uygulanan bir diger calisana temel alan
verimlilik arttirma teknigidir. Bu teknik;

-~ Her iste <c¢aligma kosullarinain detayla konrolid

- Iyilestirilmis ¢alisma kogsullara dizayn etme.

~ Calaisma kosullaranda iyelestirmeyil yerlestirme ve

koruma 'y1 igerir.

Her ¢aligma alinindaki mevcut galisma kosullaraina
belirlemek icin kontrol edilmesi gereken faktodrler,

1. Isi, 1gs1k ve nem

2. Gurdltd

3. Renkler

4. Tehlikeli madde, pare¢a ve iiriinlerin kullanma

derecesi
5. Agir maddelerin elle kulanma derecesi

Operasyonlarin givenlik yiizeyi bu beg faktoriin
tatminkar bir sekilde olusma derecesine bagladar.
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Robotlarin ortaya gikmasi ile mavi-yakasliiggilerde
iretim cevresi igin c¢aligma kosullari énemli Slgtide iyi-
legmigtir. Ornegin, robotlar giddetli isi, nem, giiriiltd
ve agirlik kaldirma kosullari altainda g¢aligabilirler.
Robotlar yalnizca bu kosullara uyum saglamakla kalmaz,
glinde 24 saat, yilda 385 giin bu kogullar altinda kazasaz

veya yorulmadan galigabilirler.

5.14. EGIiTiH

Egitim iggliciiniin yetenek diizeyini artirarak daha ve-
rimli kilmak i¢in ig¢in yapilan caligmalardar.

- Bazi yaygain formlara

- iIgs bagindaza efitim

- Ciraklik egitimi

— "Internship” egitim

- Kurslar

- Ziyaret yoluyla egitim ( diger yabanci yerli

organizasyonlara ziyaretler vs.) dir.

Yeni teknolojiler geligtiinde egitimin geregi dahe
biiyiik 6lc¢tide artmaktadair. En iyi Grnek robotlardair. 1950
villarinda bilgisayar teknolojisifsekillenmeye baslayainca
caliganlarda igini kaybetme korkusu varda. Fakat bugiin
bilgisayar endiistrisi sayesinde birka¢ milyon ig ve
bilgisayar teknolojisi kullanan endiistriler yaratilmig-

tir.

Robotlara isleri alacagBi korkusuna ragmen uzun dbnemde
robotlara kaptairilandan daha gok ig yaratilmis olacaktair.
ileri teknoloji diizeyi ve idiretilen robotlarain kabiliyet-
leri. robotlarda kullanilan bilgisayar teknolojisinin
mertebesine bagladir. Robotlari daha etkin kullanabilmek
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igin robot programlama efitimine biiyiik ihtiyag vardar.

5.15. EGiTiM (TAHSIL)

Egitim bir ¢alasanin sahip oldugu lise, kolej, veya
mesleki egitim ditizeyinil ifade eder. iyi ve yeterlil bir
eEBitim almis ve onu uygulayabilen bir iseinin verimlikte
pozitif bir degisiklifi olusturmada daha kabiliyetli oldu-
Euns inanilmaktadar. Bir firma veya organizsayon, galisan-
lar firmaya hizmet ederken, onlari destekleyen programlar
saglayarak efitim diizeylerinin artmasinda biiyiik rol oyna-

yabilir.

Egitim seviyesinin arttarilmesi sonucu clarak yeni
prosediirler, metotlar veya teknikleri Ogrenme kolayliga
nedeniyle egitimin insan verimliligi tzerinde kesin bir
etkisi olmaktadir. Netice itibari ile, eBitimin bir temel
sonucu problem ¢dzmek igcin analitik yeteneklerin gelisme-
sidir. Caliganlar, atdlyede calisan maviyakala isggiler
veya yobnetimdeki miihendisler belirli bir formal veya for-
mal olmayan efitim diizeyine sahip olmalldlrlar. Bununla
birlikte, farkla analitik hiiner diizeyine sahip olduklarin-
dean bu, belirli bir problem veya durumu analiz etmede fark
varatmaktadir. Verilen bir probleme calisanlarca getirilen
farkla c¢bziimler farkla "egitim” diizeyleri nedeniyledir.
Efitim kiginin gézlemlerdén, diigiinerek ve dig diinyay:i id-
rak yoluyla szhip cldugu bilgi dizeyidir. Egitimsiz olarak
nitelendirilen bazi kisiler (formal bir egitim agisandan)
bazi en 6nemli faydalar saglayan nesneleri gelistirmigler-
dir. Felsefi bir goris acaisandan, insan olsun veya hayvan
olsun, gocukluBundan itibaren herkes cevresi ile ilgili
olarak eZitilmektedir. [z]
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Burada kullanilan egitim terimi daha gok verimlilik
geligtirme tekniBi olarak formal efitimi ifade etmektedir.
Sormamiz gereken soru: Formal egitim diizeyi ile insan ve-
rimliligl paralel mi gitmektedir? Bu soruyu evet yada ha-
vir diye uygun gekilde cevaplamaya yarayacak deneysel ve-
riler bulunmamaktadir. Bazen, endiistrilerde, atdlyedeki
insanlarin M.B.A., M.S. ve Ph.D mezuniyet derecesine
sahip oldugunu sdyleyenlerden uzaklagtigini goririz.
Onlara gdre "fazla egitim iyi degildir”. iInsan verimliligi
kiginin egitim diizeyinin ne kadar iyi oldugu ve igi ile
ilgisine bagli olarak artar veya azalair. Eer bir Ph.D.
mezununa glinde sekiz saat, yailda 300 giin bir delgi pr sini
galistirmasainy sdylerseniz, verimlik'uzun donem igin

dikkate alirsak artmayabilir.

Her durumda, formal efitim ve insan verimliligi ve
toplam verimlilik arasinda bilimsel bir ilisgki kurulmamig-

tair.

5.16. GDREV iDRAK1

Gorev idraki bir bireyin, igini etkin is performansa
icin temel olduguna inandifi cabay: uygulayarak yaptiga

durumu ifade eder.

Sutermeister’'a gbtre eBer igciler igteki kigisel amag-
larindan bir veya daha fazlasini elde etmek yolu olarak
viksek (veya diigiik) verimliligi gortirlerse, yitksek (veya
diigiik) iireticiler olma egilimde olacaklardar. [2]

Bu ciimle galaganin ve birligin amacglaranin uvuygunlugu-
nun oSnemini arttirmaktadir. Maalesefki, caliganlarain amag-

lari, ybnetim ve galiganlar arasi siirtiismeye nedeniyle
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uyusgmazlar.Tim ydneticiler kendilerine, ¢alaganlari ile
ayni durumda olsalar ne yapacaklarini sormalidirlar. Ayna
sekilde, kritik durumlari analiz etmek i¢in kendilerini
voneticilerinin yerine koymalidairlar. En ahenkli grup,
verimlilik hedef ve amaclari igste ve 18 haricindeki kigi-
sel amaclari ile uyum saglayan gruptur. Bir firmadaki
caliganlararasi iligkiler igsyerinde bitmez. Caliganlar
vyanliz girket atmosferinde degil digaridada iyi davranii-
Binda iistlerine uygun sekilde karsailik verirler. Ornegin,
patron {ig gindiir sofuk alginlgi nedeniyle evde bulunan bir
¢aligani: ziyaret ederse, bu galigana cok sey ifade eder.
Bu galigan igteki verimlilik ve kaliteyi iyilestirmede

patronu hayal kirikliBina ugBratmaya gekinecektir.

Temelde, bir calisanin gorev idraki kendi kigisel amag-
larinda olduéu gibi verimligini pozitif etkiliyorsa verimlilik

artisi agisindan Snemlidir.[2]

5.17. YORETIMIN KALITESI

Y6netim, insanlarain amaclarini elverigli ve etkili bir
sekilde elde edebilecekleri gevreleri yaratma ve koruma
galigmalara ile birlikte diigtiniilmektedir. "Yaratmak" ve
"Korumak" anahtar kelimelerine dikkat edin. Ydnetimin ka-
litesi yaratma ve korumanin yer alma derecesine ba8lidar.
Bir amir g¢aliganlar ig¢in memnuniyet verici veya itici bir
atmosfer yaratabilir. Eger, ¢aligmak icin esasta "mutlu”
bir ortam yaratilmigsa insan verimliligi pozitif olarak;
varatilmamigsa negativ olarak etkilenecektir. Hutlu

galigma ortamini korumak da Snemlidir.

Yonetimin kalitesini arttirmak igin amirler insanla-

rarasi iligkiler, insan yoénetimi, grup dinamigi ve diger
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davranisla ilgili konularda egitilmis olmaladarlar. Yal-
nizca iyi bir mithendis veya teknisyen olmak ig¢in gereken
tzellikler yeterli degildir. Teknolojiye tek bagina 6nem
vermek, sermaye, enerji materyal ve diger girdi harcama-
laraina insan verimliliBinden daha fazla Onem vermek
anlamina gelecektir. Beg girdi faktoédi (insan, materyal,
sermaye, enerJji, ve dier harcamalar) toplam verimlilik
ifadesindeki toplam girdinin parcasidir, higbirini ihmal
etmemeliyiz. Hepsi oSnemlidir. Boylece davranig bilimi ve
onun aracg¢lari: her hangi bir mithendislik becerisi kadar
tnemlidir. Disiplin toplam verimliligi arttirmak ve toplam
maliyeti azaltmak icin kabul edebildifinde bir diBer kigi-

nin disiplinini onemsememek vanlig olacaktir. Dﬂ

5.18 TANIHA

Tanaima yonetimin bir galisanin géze garpan performan-
sini tasdik ettifi bir prosestir (artan verimlilik, iyi
fikirler veya iyi bir caligsana ait davranaiglar yoluyla).

Tanima birkag formda olabilir:

- Ueret arttairama,

- ikramiye,

- Takdir sertifikasz

Diger (ek faydalardan herhangi birinin formunda ola-

bilir. Pozitif destek tanimanain tekili bir formudur (ar-
tan bireysel ve grup perfomansini tegvik ettigi ve devam
ettirdigi icin). [2]

5.19. CEZA

Yetigkin g¢alisanlar ig¢in g¢ok sert oldugunda, ceza bir
verimlilik ivilegtirme teknigi gibi goriinmemesine ragmen,

belirli tip davraniglari elimine etmek veya bastirma veya
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bu tip davranaigslari desteklememek igin etkili bir gekilde
kullanilabilir. Bir ceza ihtimali belirli bir davranigin
meydana gelme olasiligini azaltmaya galagar.

Organizasyonlarda kullanilan bazi yaygin ceza
durumlari gunlari igeirir:

- Disiplinle ilgili olarak igeiye gegicli olarak yol
vermek

- Kurallara ihmal etmeye kargi disiplin

- iIstenmeyen ise nakletmek

- Ucret artiglarini vermemek
Siiphesiz ki, ceza son caredir; diisiiniilecek ilk sey olmama-
liadar. Tabiki, bolim 5.1, 5.18 arasi bahsedilen teknikle-
rin gofBunu uygulayan bir sirket veya organizasyon bile bu
alternatifi diisiinmek zorunda degildir. Ceza gaiktiya artta-
arttirabilir veya arttirmayabilir fakat girdi iizerinde
etkisi azdair. Tasbiki, ekstrem durumlarda, eger sabotaj
varsa girdi artabilir ve ¢ikti giddetli bir sekilde diige-
bilir.[2]

5.20. KALiTE CEMBERLERI

Kalite cemberleri (QC) {iretim, kalite, is g¢evresi,
bakim, programlama veya bunlari etkileyen herhangi bir
konuyla ilgili problemleri ¢dzmek igin biraraya gelerek
g6niillii galasan gruplaradir. Kalite gemberleri fikri 1860
v1li basilaranda Japonyada geligti. iIlk cemberler 1862 °de
kurulmugtur ve bugiin bir milyonun iizerinde gember orada
iglemektedir. USA’da kalite gemberleri yaklagik 1877°de
bagladi, ve simdi birkag yiiz girket tarafandan kul}an11~
maktadir. Difer girketler de bu konuya ilgi duymaya basgla-
miglardair. GC Amerikan uzmanlari tarafindan o©Gnerilen
birgok motivasyon teorisini uygulamaktadair. Son teknik, P@
ekipleri, kalite ¢emberlerinin bir uzantisidir. Bu teknik
tanimlanairken, QC cemberlerinin temel Ozelliklerine degi-

nilecektir.
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5 .21 PR EKiPLERi (Productivity and Quality Teams)

PQ ekipleri (verimlilik ve kalite ekiplerinin kisal-
tilmig ismi) galigma alani, irinler ve hizmet ile ilgili
problemleri belirlemek, tetkik etmek ve ¢bzmek icin dizen-
1i olarak biraraya gelen, benzer ig yapan kiigiik bir grup-
tur. Ekip elemanlari bir PQ ekibine, ekip liderinin kasa
tanaitimindan sonra katilairlar (Mevcut otorite yapisina
korumak igin ekip lideri olarak amirin bulunmasi tercih
edilmesine ragmen lider bir amir veya g¢alisanlardan biri
olabilir). Ekip buyiikligiini yaklagik 10°a sinarlamak igin
birgcoklari gerekirse gekilebilirler. PQ ekipleri bir
organizasyonda ¢alisanin moralini, kaliteyi ve '
prodiiktiviteyi iyilegtirmenin etkili bir yoludur. Tek bir
amaclari vardir: Organizasyonda calisan bireylerin yete-
neklerini, miimkiin maksimum mertebeye g¢ikartmak, bunun ig¢in

gerekli 6zel eBitim ve ybnetim destegl sagBlamak.

Ekip ruhu, pozitif diisiinme ve milkemmellik kazanma
felsefesi PQT lerin, c¢alaganlari yanlizca moral, haberleg-
me, samimiyvet, verimlilik, ve kalite iyilesmesi
kazanmalarinda degil, organizasyonel hedeflerde bagara

kazanmalarindada etkili yapan ii¢ Gnemli karakteristigidir.

PQT "ler ve kalite cemberlerinin genelde bircok
6zelligi ortak vardar:
1. Moral ve isg tatmini geligtirirler.
2. Organizasyonun her seviyesindeki g¢aliganlarin
haberlesmesini geligtirirler.
3. Kalite ve prodiiktiviteyil geligtirirler.
4. Formal ve egitim yoluyla problemleri belirler,
tetkik eder ve gdzerler. _
Bununla birlikte, PQ ekiplerinin QC cemberlerine baza

fistiinlukleri vardar:
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1. GQC cemberleri genelde coperatdr diizeyinde
uvgulanairken, PQ ekipleri organizasyonda her sevi-
vede etkili olabilir. (operatfr, anmnir, orta kademe
yonetim, tist yodnetim) '

2. PGQT ler yanlizca kendi Gyeleri ile degil, ayna za-
manda amirleri ilede ilgilenmek efilimindedirler.
Onlari birbiri ne baglayan ekip rvhu PQT lerin

tistiin bir faktoridir.

[€V)

PQ ekiplerinin hedefi miimkiin hersgeyde ileri olmak
ve kazantar. Ahenk ve rekabetci gidis de onemli
tzellikleridir.
4. PQT prosesinde egitim zamani QC c¢emberleri igin
olanla karsilastarildaginda cgok kisadar.
5. PAQT'nin goérevi verimlilik ve kaliteye daha ¢ok
tnem vermektir.
PQT "lerin faydalari sekil 5.4° te gosterilmektedir.

PG Ekiplerinin Sinerjistik Etkisi:

PG ekip yaklasimina kullanmanain sonucth olarazk pozitif
motivasyon ekip fiyvelerinin samimi bir ekip ruvhu hissetme-
lerine neden olur. Bu yanlizca kendi arkadaglari arasanda
degil ayni zamanda ekip iliveleri ve 6teki yiiksek yGnetim
kademesi arasinda da bilyiik anlayig yaratair. Ayni zamanda
kigisel geligmeyi tegvik eder. Béylece gekil 5.3°de sema-
tik olarak gosterilen sinerjistik bir etki canlandarar.
PAQT yaklzsami sekil 5.5 de Ozetlenmigtir. Problem sec¢imin-
de beyin fairtinasi ve Pareto analizleri gibi teknikler
kullanalmaktadir. Problemi belirlemek igcin etki-tepki
analizi, histogram analizi, kontrol gsemasi analizi, gra-
fikler, zkis diyagramlara gibi teknikler kullanairlar.
Boylece "PQ ekipleri” temelde endiistri milthendislerinin
problem ¢tzme araglari ile davranig bilimcilerin katalaimea
teorilerini tamamlayan bir yonetim fikridir.Bu fikir so-
nunda endiistri miihendisleri ve davranig bilimci bilimeci-
lerin bir organizasyonda birgok iiriin hizmet ve isle ilgili
problemleri ¢bzmeye yetkili yiiksek motivasyonlu ekipler

ve eBitilmig calaisan gruplarai kurmak ve konusunda birlikte
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calagacaklari anlamina gelmektedir. Bu yaklagim bir biitin
olarak caliganlar, organizasyonlar, ve miugteriler ve top-

luma biiyiik yararlar saglar.[2]

igstirak
4

Daha fazla
anlayis

;

Daha fazla
Szsayga

Kalite_ve
verimlilige
"aga
itclid
bgégantl
A

Sekil: 5.3. PQ ekiplerinin sinerjistik enerjisi.

5.22 KUSURSUZLUK

Rusursuzluk programlariyla g¢aliganlaran davranaiglarina
deBigtirerek kaliteyi arttirmaya galigarlar. ilkési ilk
"ilk defada dofru yap” tir. Hata elimine etmek igcin en iyi
onu yaratan kigilerin hazirlanabilecegi kabult ile igcgi-
lerin hataya milsait durumlari belirlemesine dayanir. Bu
programda galaganlar hatalara azaltmak igin teminat beyana
imzalamaya yireklendirilirler. Oneriler hatalarin olugabi-
lecegi alanlari tanimlamaya yardim amaci tasgsir. Az hata
yvoluyla iyi kalite artan gikta ve buradan yiiksek

prodiiktiviteye Onciiliik eder.
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Iyilestirilmig ig cevresi

Geligtirilmig Griin ve/veya servis kalitesi

iyilegtirilmigs igletme verimliligi

aligsanlarain arttirilmis
izmet tatminleri

Artan lirin_ ve/veya
givenirligi

azalan igletme
maliyeti

Daha pozitif davraniglar

Daha fazla miigteri

tatmini

fgverene kargi artan samimiyet
ve baglailik

1
Artan satig ve pazar

payi

Daha fazla galigsan istikrarz

Emretmeden ziyade eBitim igin

yonetim zamani

SEKIL 5.4. PQ ekiplerinin faydalara

Daha fazla talep

Daha fazla isg
Daha fazla ig

giivenligi

Calaisan ve
yoénetimden
daha fazla istek ve

cosku
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R

Bir problem seg

I

Problemin sebeplerini belirle

{

Alternatif c¢oziimleri bul

En iyi ¢bziimii seg

EVET v \. HAYIR
| Karar ySnetime sunulmal: mi? //

Yonetime sunma

I

Coziime karar ver

1

Téim durumun dokiimanlarina

hazirla

Ileriyi diigun

|

SEKiL 5.5. PQ ekip yaklagaimi.
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5.23 ZAMAN YORETiMi

Zaman ybnetimi 6zellikle beyaz-yakali amir ve yonetim

personeli igin giiclii bir tekniktir.

Zaman yonetimi bir kiginin yonetimle ilgili iginde
liizumsuz bilesenlerin minimizasyonunu igerir. Bazi be-
lirlenmis verimlilik azaltici sebepler agagBida siralan-
mistair.

1. Ani misafirler yiiziinden ara vermek (randevusuz)

Az bagarili uzun ve gereksiz toplantilara katilmak
Bazi iglere "hayir” diyememek

ig geciktirme

igse vobneltme iktidarsizlaig:

idare edilebilecek olandan fazla ig yiklenmek

N AR W N

Belirli isleri yapmak igin sorumluluk ve otorite

noksanliBa

8. Gecikmig, dogru olmayan veya yetersiz bilgi

9. Cok fazla kigiden emir almak

10. Cok fazla "kritik"” durumu idare etmek

11. Hedeflenen tarihlerle 1is organizasyonu eksikligi

12. Tahsis edilen igleri tamamlamak igin karar
eksikligi

13. Caligma masasinin diizensizligi

14. Gereksiz sosyalizasyon

15. Zayif doldurma sistemi

18. Kigilere, departmanlara, fotckopi makinasi vs
gereksiz gidip gelme

17. Asir:i konusma zamani

18. Toplantilarin ve g¢ok fazla yeniden programlanmas:

Bu "zaman kaybettiren” unsurlari minimize etmek

igcin zaman yonetimi igin her bir elemanainsa

sagduyulu, basit, fakat etkili programlama kural-

lari uygular.

Zaman yonetimi daima insan verimliligini arttarar.[2]



5.24. ESNEK ZAMAN

Esnek zaman galiganlara g¢aligma zamanlarini belirlemek
ipin belirli miktarda 6zgﬁr1ﬁk ve sorumluluk veren bir
kigisel programlama sistemidir. Esnek zaman fikri ilk
olarak Almanya da ekonomist Christine Kammeral tarafandan
gelistirilmigtir. Bununla birlikte fikir 1887 ye kadar
popiilarite kazanmamigstair. Giinimiizde esnek zaman Avrupa ve
ABD “de bircok endistride ¢ok kullanilan olan bir metoddur.

Birka¢ esnek zaman sistemi vardir, fakat hepsi iki
temel elemana sahiptir:

1. Esas zaman (g¢alisanin iste olmasai gereken saatler)

2. Esnek zaman (¢calisanin varis ve ayrilig zamanlari-

nin degigtigi saatler)

(——~ 8 saat + yarim saat yemek ———]

Esnek Band Esas zaman Esnek band

6:30 8:30 3 B
A.M. A.M. P.M. P.H.

L——— B saat + yarim saat yemek

Esas zaman : 5 gaattir, yarim saat yemek molasiri igerir.
Esnek zaman: 3 saattir ve esas zamanin herhangi bir yanina

rastlayabilir
SEKiL: 5.8. Esnek varis ve syrilig zamanlari

Geleneksel is programlari ile ilgili rijitlik, enerji
krizi, yiiksek igeilik maliyeti, isgiiciiniin artan bayan

sayisi ve diBer birkac¢ faktdr kigsisel programlama igin
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daha yenilikei stiller yaratma ihtiyaca doBurdu. Esnek
zaman bunlardan bir tanesidir. Esnek zaman kiginin
biyolojik saatini avantaj olarak bireyin verimliligini
etkiler. Esnek zamanin yaygin formlarindan biri esnek
varis ve ayrilas zaman bandinin her 1iki tarafaindan esss
zaman igerir. Bircok esnek zaman sisteminde, baglangig
zamani ayrilis zamanaini belirler.Ornegin, 8:30 - 3:00
arasi esas zaman ile bir ¢alisan, sabaha ait esnek band
periyodunda 6.30 - 8:30 arasi varis secgebilir. (Sekil 5.8)
Béylece, giinde 8 I1/2 saat calismak ig¢in, ¢aliganlar 6:30
gibi,olabildiZince erkek gelir ve 3:00 ‘da ayrilir veya
8:30 gibi gec baslar ve B8:00°'da ayralir. Sistemde daha
fazla esneklik yemek zamana civarainda bir esnek zaman
periyodu saBlayarak tertip edilebilir. Burada, tim iggiici
9:00-11:00 tekrar 1:00-3:00 arasi hazair olmalaidar.

r—— 8 saat + yarim saat yemek —————w

Esnek Esas Esnek Esas Esnek
Band Zaman Band Zaman Band

L—— 8 saat + yarim saat yemek ————J

SERKiL: 5.7. Esnek varig ve ayrilasg zamanlar:

Esnek zamanin agagidakileri iceren birkag¢ avantaja
vardar:

1. Esas itibari ile mesaiyi azaltar.

2. Gecikme elimine edilir

3. Kaliteli adaylara cgekmek ve alikoymak igin taraftar
toplayan etkili bir mekanizmadair.

4. Daha 6nemli olarak, insan verimligini gelisgtirir,
¢linkii ¢aliganlar igte daha ¢ok kendini idare eder
duruma gelmektedirler. [2]



5.25. SIRKISTIRILMIS CALISHA HAFTASI

Sikagtairilmis calaisma haftasa fikri 18970711 yallarain
baglarinda bir patlama ile gelmis, fakat gelisme hiza
1975 ten beri durgunlasmistar. Bazi firmalar igin yararl:

olmakla beraber hepsi igin iyidegildir.

Sikistirilmis calisma haftasa bir haftada 40 saat
fakat daha az giin ¢galasmayil icerir. Ornegin, yaygain olan-
lardan biri giinde 10 saatten dort giin calismaktair. Toplam
verimlilik tizerindeki etkisi igeilerin ilave gocuk bakima
g£ibi fayda maliyeti karsiligi tasarruflarain ne kadar iyi
olduguna bagli olacaktair.[2]

5.28. AHENK

Bir organizasyondaki calismalarda ahenk aramak yalniz-
ca felsefe olmak zorunda degildir; toplam verimligi
arttirmada pratik bir arac olabilir. Ahenk, pay sahipleri,
her seviyedeki yo®netieciler ve biitiin iggilerin bir organi-
zasyonunun fiziksel sainirlari iginde ve dasinda ilgile-
rinin entegrasyonunu igerir. Kiiltéir farki batili toplum-
larda ¢aligsan-yonetimarasa iliskilerde ahenk eksikliBine
sebep olarak gdsterilmesine ragmen, Ornegin Japonya 'da
ahenk kiiltiéirel diigliincenin c¢ok listiinde Oniinde bir oneme

sahiptir.

Japonya organizasyonlaraindaki ahenk (wa) oneren her
organizasyonun ugruna cabaladigi bir seydir. “wa’ igin
arastirma ulusal, kitltiirel bir felsefe olarak goriinmekte-
dir. Japon iggiliciiniin yaklagik ticte birini kapsayan is

diizenleme siiresi bodyle bir felsefenin firtiniidiar. Isg¢iler
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firmslara ailelerinin devama gibi diisiindiklerinden ¢alas-
calaistiklar: firmaya giivenceli bir yasam ig¢in firmalaran:
daha vyitksek Olg¢iide rekabet eder duruma getirmeleri gerek-
tigini bilirler. Yénetimin yspisi, birlik ve Japon firma-
larandski tiim c¢alasma felsefesi zhenegi uygulamayi miimkiin

clarak gostermektedir.

Lhengin uzun donem ve kisa donem etkilerinden beklenen

insan verimliligi ve dolayasayla toplam verimliligil iyi-

lestirmek olacaktar.[2]



BOLUM 8. 1S BAZINDA VERiMLiLiK ARTTIRMA TEKNiKLERI

Bu boliimde, toplam verimlilik agisindan verimlilik
arttirmak icin geligtirilmis is esasl:i tekniklerin yedisi

sunulacaktair.

Bunlar

1. Method Mihendisligi/ig basitlestirme

2. Is Oleimi

3. iIs Dizayna

4. iIs Degerleme

5. iIg Givenligi Dizayna

B. insan Faktorii Mihendisligi ( Ergonomi )
7. Uretim Programlama

€.1. METOD MUHENDiSLiG1

Method mithendisligi, is bilesenlerini azaltan, bir-
lestiren veya elimine eden sistematik bir prosediirdiir. iIis
basitlegtirme, method mithendisligiyle ayni olmakla birlik-

te, genellikle kisa bir eBitim periyodundan sonra yapailir.

Bu tekniklerin uygulanmasindaki ana amag¢, bir isgin ya-
pilmasi: igin gereken zamanin azaltilmasidir. Elbette bu
tekniklerin bagka faydalarida vardir. Bu faydalar, gerek-
siz pargalarain eliminasyonu, enerji tiiketiminin azaltal-
masl, sermaye maliyetinin diismesi, difer girdi masrafla-

rinin azalmasi v.b. dir.

Method MilthendisligBi/ig Basitlestirme ~SREDIM olarak

kisaltilmis—- alta basamaktan olugur:
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l- Operasyon secimi,
2- Operasyon icindeki goérevlerin herbirinin gézden ge-
cirilmesi,
3- Gorevin is bilegenlerini azaltmak, birlestirmek,
veya elimine etmek icin,alternatiflerindeferlendirilmesi,
4- Operasyonu uygulamak icin diizeltilen prosediiri
gelistirme,

5- Yeni prosediir kurma,

6~ Daha iyi bir method bulana kadar, yeni prosedirii
sirdirmek,

Daha formal bir prosediir ise agafiida verilmistir:
1.Basamak: SECMEK: Sepctifiniz ig;
A. Gerekli
B. Diizeltmeye defer
C. Muhtemelen mesele olan
1. Darbogaz
2. Cok fazla zaman alan
3. Materyal, arag ve temin icin fazla emek ge-
rektiren
4. Haliyeti ¢ok yiiksek bir is olsun.
2 .Basamak: TANIMLAMAK: Mevcut metodun diyagram ve tablo-
sunun olusturulmasa;
A. Mevcut metod hakkinda tiim gerceklere sahip olun-
masi,
B. is basitlestirme araclarinin kullanilmasai:
1. Proses-Akig gemasi ve akis diyagrama,
2. iInsan-Makina Diyagrami,
3. Sag ve sol el gemasi, is yerlestirme diyagramz.
C. Hafizaya bagli: olmayan isteki gercek durumu ci-
zelgelemek.
3.Basamak: ANALiZ ETMEK: Her ayraintinin gdzden gecirilme-
si ve dizeltme Onerilerinin getirilmesi;
A. Fikirlerin korunmasi ve karar verme,

B. Neden bir seylerin cgalismayaca@inin degil, nasal
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calisacagi olasailiklarin diigiiniilmesi,

. Prosediir;

1. Bir biittin olarak ige itiraz etme,

2. Detaylar tizerinde ¢alisgma,

3. Her detaya itiraz’etmé.

Her alt basamakta,

1. i1k olarak, elimine etmeye ¢aligma,
2. Birlegtirmeye g¢alisma,

3. Sira degigtirmeye galisma,

4. Son olarak, basitlegstirmeye galigma.

Bu olasiliklar tiikenmeden bu basamaktan ayrilmama

4 .Basamak: KESFETME: Daha iyi bir metodun bulunmasi;

A.
B.
C.
D

E.

Tiim Snerilerin denenmesi,

Bugiiniin en iyi yolu konusunda anlagmayi gelistirme,
Yeni metodun bir diyagram ve sema51h1n yapilmasa,
Yeni metod igin ikineci ve le¢lincii basamaklarin tek-
rari,

Yonetim igin 6nerilerin yazilmasi.

5.Basamak: UYGULAMA: Yeni metodun uygulanmasi;

A.
B.

Bu basamak insan problemiyle ilgilidir,
insanlarla ilgilenmede iki biiyiik glig¢liik vardair:
1. Elegtiriye daralma,
a. Herhangi bir kisginin elesgtirilmesi iecin ipucu
olmayabilir,
b. insanlar hatali olduklara konularan konusul-
masindan hoslanmazlar,
2. Degigiklige karsi direng gosterme,
a .Defigiklikte orjin olan kigi, bu degisiklige
karsa ¢ikmayacaktair.
Gercek bir satis isine gereksinim duyulur.
1. Y6neticiler, oneriler satilmisg olana kadar,
bunlari satin almayacaktir,
2. Sema, diyagram, resim ve aletler kullanilacaktir
Birileri yeni metodu kullaniyor hale gelene kadar

calisma bitmeyecektir.

Method miithendisligini uygularken, hareket ekono-
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nisinin ana ilkelerinden yararlanilar.
Bunlar:

1. ig, miimkiin olan en az, en kolay, en basit hareket-
lerle uygulanmaladir.

2. iki elin hareketi, ayni zamanda baslayip ayni za-
manda bitmelidir.

3. Dinlenme zamanlari harig, iki el, hig¢ bir =zaman
ayni anda bog kalmamalidar.

4. E1 ve kollarain hareketi, ayni anda ve karga
yénlerde olmalaidair.

5. Alet ve parcalar, isginin ©6niinde, yakin ve kolay-
li1kla wvlagacak sekilde yerlegtirilmelidir.

8. Tiim alet ve pargalar, igin belirli ve sébit bir yer
olmalidir.

7. DaBitam mekanizmasi, malzemeyi kullanim noktasina
en yakin olacak gekilde dagitmaladar.

8. Otomatik dagitici veya emiciler is¢inin zor ve uzun
el hareketleri yapmasini gerektirmeden, tamamlanmis mamu-
liin bosaltilmasina izin vermelidir.

9. Tamamen ayakla daha kolay yapilacak iglerde, eller
serbest olmaladar.

10. Diiz, doBru veya zig-zag hareketler yerine, dizgin
siirekli efrisel hareketler tercih edilmelidir.

11. Mimkiin olduBunca her yerde basit masa, tutucu veya
tasiyicar aletler kullanilmalidair.

12. Dﬁzgﬁn ve otomatik performansin saglanabilmesi ie¢in
ritim sarttar. [2] L[5

ORNEK: B8.1. Agagidaki sekli diigsiinelim. Bu, 5%5% —E—
cm;lik siyah metalik parcgadan yapilmigtair. Buna, metod
miihendisligi prosediriini uygulayarak, — cm 1lik deligin
gerekli olmadigi sonucuna varilar. Bu teknik ayni zamanda,
—g— en’lik delikleri ayni zamanda delmek igin jig kullani-
minl énerir. Bu yaklagimin sonucu agagidaki tabloda gdril-

mektedir:
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SERKiL: 8.1 Ornek 6.1°e ait gekil.

TABLO:6.1 Ornek B6.1°e ait tablo.

COO0OOO000
~=J~J~\1nonoenon

. . 60 toplam 0.53
Saatlik firetim = -5-5§~— = 113 parcsa

Method mihendisligi yaklasiminca onerilen yeni metod
Mart ayinda uygulanir, ve bir igei kullanarak 42,000 parcga
iretimi yapimiyla sonuglanir. Oysa, Subat ayi iginde idire-
iretim, ayni ise¢iyi kullanarak 14,000 pargadar. Eger gele-
neksel yaklasiml kullanirsak, basit olarak ig giici verim-
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1i1iginin, 14,000/160 dan, 42,000/180°'a artacagi bulunur.
Eger isciyi 3,000 T.L./saat icret ddeniyor olsaydia, birim
iggiici maliyetinin 3,000/87.5dan 3,000/282.5"¢e diigsecegi
bulunacaktir. (Parasal olarak:34.3 T.L. 'den 11.4 T.L. ye)
Geleneksel yaklagaim, parga basina maliyetten 22.8 T.L.
tasarruf gergeklegtirirken, toplam verimlilik fikrini
uygulamayla gergek maliyet tasarrufunu gorelim:
Method mithendisi, methodu uygulamak igin Mart ayinda
bir galisma haftasi harcar. Mihendisin ya1lik maasinin
30,000,000 T.L. kabul edersek, Subat ayinda insan girdisi:
160 operasyon zamani saatl ¥ 3,000/saat =480,000 T.L.
Buradan;
IH=480,000 T.L.

Mart ayinda delik ag¢ma ve kilavuz ¢ekme maliyeti 600,000
T.L.dir.

I =600,000 T.L.

¢ ’ 30,000,000

I - 800,000 + (ly11=52 hafta)
H 52

= 576,923.08 T.L.
Subat ayinda;
Toplam verimlilik = 14,000 /480,000 =% 2.9
veya birim imalat maliyeti 1/0.028 = 34.5 T.L.

Mart ayaindsz;

Toplam verimlilik = -==-c---o-comommme—o = % 3.8
576,923.08+8600,000

Birim imalat maliyeti = 1/0.038 = 27.8 T.L
veya marjinal anlamda birim imalat maliyeti
.= 34.5-27.8 = 8.7 T.L.
veya parg¢a bagina 1/6.7 = % 14.8 azalmigtar.
Firmanin, Hart ayinda her bir parcayi 50 T.L. den
sattigini digiinelim. Bunun kar marji i{izerindeki etkisi
nedir?
Geleneksel yaklagimla;
Beklenen kar marja 50-34.3 = 15.7 T.L./ parcga
Toplam verimlilik fikrini kullanarak;
Beklenen kar marja 50-27.8 = 22.2/parcga



Bu noktadan iki gergek O6ne gaikar:

1. Metod mithendisligi/ig basitlestirme teknikleri, her
zaman ig gilici verimliliginin diizelmesine yol agar. Bu
teknikler ayni zamanda toplam verimliligide diizeltirken
ig giicli verimliligindeki artis ¢ok daha 6nemli bir yer
tutar.

2 .Toplam verimlilik kavrami, toplam maliyetler ve

karlarla ilgili olarak gergek bir fikir verir. [2]
B.2.1S OLCUMU

ig 6l¢iimil, igletme ve endiistrilerde yéygln olarak kul-

lanilan tekniklerden biridir.

Iz Slciimil, galigma yerindeki o6zel gsartlar altainda dzel

bir metodla, bir igi uygulamak icin gereken zamani tesbit

eden bir tekniktir.

Ig OBlgiimiinde genel strateji, igi, belirli elemanlara

b6lmek, ve bunlarin her birine bir zaman deferi atamaktair.

ig S6lgtimii genellikle, metod etiidiinii takip eder. Bir
operasyon ig¢in metod iyilestirme olugmadikea, bu igi uygu-
gulamak igin gereken zamani OSlgmeye ihtiyag yoktur. Ciinki
bir igin bilegenleri, metodlar uygulamadan 6nce Slgiiliirse
varilan stantard zaman muhtemelen fazla olacaktair. Bu,
gerekli olandan daha fazla zaman atamamizain bir sonucﬁdur.
iIg O6lg¢iimii patlayici bir maddeye benzer. Egfer kurallarina
uygun kullanilmazsa biiyilk zararlar meydana gelebilir. Bu

nedenle bunu uygulayan kigilerin iyi egitilmig ve yeterin-
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ce tecriibeli olmalar: gerekir.

is 6lciimii ic temel gekilde olabilir:
1. Kronometraj Metodu
2. Unceden belirlenen hareket zaman sistemleri

3. ig 6rneklemesi

6.2.1.Kronometraj Yontemi

Rronometraj Yonteminde, bir igin elemanlara, bir kro-

nometre kullanilarak zamanlandarilar.

OGRNEK B.2. Bir fatura basma operasyonunu diigiinelim. Ope-
perasyon ii¢g bilegenden olugur:
1. Faturanan kaldarilmasi ve terminal yakinina yerles-
tirme,
2. Terminal klavyesinden datalari girme,
3. Faturayi yerinden cikarma.
4. Her beg faturadan sonra, bunlari birlikte kesme ve
(1), (2) ve (3) nolu islemleri tekrarlama.
Gercek bir gozlemde, zaman etiidi analistinin asgagidaki

tabloda gosterilen datalari topladigini varsayalim.

TABLO: 6.1

a.Faturanin kaldai-
rilmasi ve terminal

gaklnlna getirme 0.07 0.08 0.07 0.05 0.07 0.08 85
.Faturadan bilgile-

ri_girme . 0.50 0.48 0.52 0.55 0.48 0.48 105
c.Faturayi bir kena-

ra bairakma 0.068 0.07 0.08 0.07 0.07 0.06 100

d.5 faturayi derle-

e e e = - — — —— — — ———— —— — - - — = — ——— ——]— — ——— — ——



(s PR: Performans orani

Bu drnektekil kronometraj yonteminde , gbézleyici,
iseinin beceri ve harcadifi gabayi yansitmak ig¢in her
elemana belirli bir performans orani atamastar.

Performans orani, hala tartigmali bir konudur. Bununla
birlikte, tecriibeli bir analist, % 3 lik bir sapﬁayla
performans oranlnl'tesbit edebilir. Bu oranin amaci dilz-
giin olarak sekiz saat galigan bir iscinin normal bir adim-
da kullanacag:i zamana gore, ortalama gdzlenmis zamani nor-
normalize etmektir. (Ortalama performans 100 kabul edilir)
Bundan sonra, %15 1lik bir indirimle, ilgili igcinin,

bu islemi gerceklegtirmesi igin gereken standart zaman

tesbit edilmelidir.

PFD (%15), kigisel, yorgunluk, ve kaginilmaz gecikme

indirimleridir. Standart zaman, asagidaki formiille ifade

edilir:
r PFD
ST = NT (1+ iaa- ) (6.1)
HT = (AT)Y(PR) (B8.2)
AT = Gozlenen cevrim igin teoplam zaman (8.3)

Gbzlem sayisi
PR : Performans orani (desimal olarak ifade
edilir.)
PFD : Kigisel sebepler, wyorgunluk, ve gecik-
me indirimleri (bu procblemde 7%15)
Bu distinceler altinda 6rnegimize donersek,
(a) elemaniigin:
AT=(0.07+0.06+0.07+40.05+0.07+0.08)/6=0.40/6=0.0687dk.
(b) elemani igin:
AT 0.503
NT 0.503 % 1.05 = 0.528

{e) elemani igin

1



AT = 0.088

NT = 0.88 * 1.00 = 0.088
{d) elemani ig¢in

AT = 0.15/5=0.03

NT = 0.03 x 1.00=0.03

Buradan bir biitiin olarak tiim iglem ig¢in

11

NT = her eleman icin NT lerin toplami
0.063+0.529+0.088+0.03
0.890 dak.

i

i

ST

PFD
NT(1 + =-==)
100

H

1
0.60¢(1 + ----) = 0.784 dak.
100

Sonug olarak, ig Olgtimil teknikleri kullanalarak her

fatura icin standart zamani 0.794 dak. olarak bulunur.

Is dleimi teknifiyle bulunan standart zamanin, verim-
1ilik arttirmada tek bagina bir etkisi var midir?
Buna cevap genelde, gegmigte hig¢ bir standardin olmadaga
durumlarda veya bu standartlar tegvik programinin bir
pargasi olarak kuruldugunda, evet olacaktir. Eer bu du-
rumlardan biri ylirGirlikteyse, yOnetim ¢aliganlarai bu ybn-
den motive etmedikge, uzun bir siire verimlilikte bir dii-
diizelme garanti olmayacaktir. [l],[JQ]}Dg]

ORNEK: 6.3 Urnek 6.2 yi diigiinelim. Yeni iiretim standar-
dinin (76/saat) Temmuz aya iginde rahatsizlik verdigini
kabul edelim. Temmuz ayina kadar, fatura basma igleminde
hig¢ bir standart yoktu. Haziran, Temmuz, ABustos ve Ey-

liildeki gercek iiretim oranlari asagaidadar:

e - —— " ——— —— - —— e = o = o e S ot —_— b _— ——————— — = ——

Haziran Temmuz Agustos Eylil
Fatura/saat 80 B8 68 70
Artma orani - 10 13.3 16.7

————— i ——— . ——— - ———— i (——— s o — —— — i " - - — " — - —— = — —— ——— ———

Agaktair ki; bu durumda, ig giici verimliligi ig &legii-
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miiniin bir sonucu olarak, yeni standarttan itibaren yiiksel-
mistir. Birinci Ornekteki analize benzer bir analizle, bir
zaman etiidi analistinin geligtirdigi standart zamands, in—
san girdisi icindeki artisi temsil eder. Ancak bu artaig
vukaridaki metodla elde edilenden daha kiigiik kallr.tl}

6.2.2.0nceden Belirlenen Hareket Zaman Sistemleri

igs ®lpiimiine ikinci yaklagam, ©Onceden belirlenen hare-
ket zaman sistemleridir. Adindanda anlagilacagi gibi =zaman
standardi, operasyon gercek olarak meydana gelmeden once
elde edilir. Bu, bir operasyonun c¢egitli elemanlarainain te-
mel hareketlerini simiile ederek ve bunlarin her birine za-
man birimleri atayarak elde edilir. Bu yaklasaimda, kigisel
gozlemler elimine edildiginden performans orani gerektir-
mez. Bu sistemin en yaygan kullanilan tiplerinden bazilar:a
asaBida listelenmistir: |

1. Zaman 6lciimii metodlara (MTM) sistemleri, (MTH

kurumunca gerceklegtirilen)

MTH1
MTH2
MTM3
2. iz faktori sistemi
3. MTM-GPD (MTM - genel amag¢li data)
4. HOST (Maynart ve Co.tarafindan gerceklegtirilen)
5. Makro standart data
8. MODAPTS (Avustralya kuruluslarinca gerceklegtirilen
makro standart data)
7. HMCD
8. MSD

9. Diger uygunluk sistemleri
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6.2.3. ig Orneklemesi

iIg Ornekleme, direk gdzlemle, kronometre kullanmadan
bir igin ¢esitli elemanlarina verilecek toplam zamanin
miktarini tesbit etmek igin kullanilan istatistik temelli
bir tekniktir. 1ki tip ig 6rnekleme vardair:

1. Geleneksel ig 6rnekleme (Performans orani icermez)

2. Oransal ig Ornekleme (performans orani kullanilar)

Oranlanmig ig Orneklemesinde zaman standartlarin:
kurmak igin temel basamaklar sunlardar.

1. Hangi durumlarin "g¢alagayor"” ve hangi durumlaran
"galigmiyor"” olarak tanimlanacagina karar verme. (Calaigmi-
vor elemani, kacinilmaz aylak zaman, kaginilabilir ayiak
zaman vs. gibi alt béliimlere bd&lilnebilir.

2. Tesadiifi olarak se¢ilmis zamanlarda igin gozlenme-
si ve igin uygulanip uygulanmadiginin kaydedilmesi ve eger

uygulanmiyorsa sebebinin tegshisi. istenen dogruluk

derecesine bagli olarak yeterli bir gdzlem sayisinin
alinmasa.
3. Bir igin uygulandigar veya uygulanmadifi zamanin
oraninain hesaplanmasi. Calisma oranainin (p) hesaplanmasi.
x "galigiyor" gdzlemlerin sayisa

p: = ~
n gbzlem sayisia

4. Calisma peryodu boyunca, iliretilen iinite sayisanain
tespiti.

5. Gozlem gruplari igin veya her gdzlem igin perfor-
mans oraninin olusturulmasz. A

6. Standart zamanin hesaplanmasa.

Bu durumda:

(ettit zamani) X p

AT =
etiid peryodu boyunca iiretilen itinite sayisa

v. €
Yiksekodretim Kurulm
Nokiimantasyon Merkesi
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1K trai yEntemi

1.

woroBdWN

Tiim metodu gézleme ve diizeltmeleri Onerme
fairsata.

Operatdrce harcanan gercek zaman kayitlara

Dongit elemanlaraindaki igegilerle konusmaya yonelme
UOrenme ve aciklama kolayliBz

Makina kontrol igi ic¢in gerekli zaman tespit

etmekte kullanilan temel metod olmasi.

B. Dezavantai ve problemler

1.

Igscinin beceri ve sarfettigi cabanin performans
oraninin tesbitinin gerektirmesi.

Is yeri diizeni, yerlesmesi, hareket modelleri
veya malzeme, arag¢ Urin durumlari hakkainda ayrain-
t1l1 kayit gerektirmemesi

Gozlem zamani disiis veya gecikmeleri tam olarak
takdir edememe olasiliBinain bulunmasa.
Standardin, Metodu kullanan bir isg¢i lGzerinde,
iseinin performansainin deferlendirilmesiyle

gbzlemci tarafindan tesbit edilmesi.

igin, zaman standardini ortaya koymak icin, stan-
dart metod yardaimiyla gercek olarak uygulanmas:

zorunlulugu.

A. Avantajlar

1.

ig yeri diizeni, hareket modelleri, bilegen, parca
ve araglarain gekli, buylikligiine uygun ayrintala
verilerin bulunmasai. ;

Standart zamani azaltmak igin ig basitlegtirmeyi
tegvik etmesi.

Performans oranini elimine etmesi.

Gergek {iretim 6nceliBinden, ve jig ve donatz

ingasi o6nceliginde metod ve standartlarain kurul-
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masina izin vermesi.

Kiiciik metod degigiklikleri igin zaman standardina
kolay ve dogru bir gekilde ayarlamaya izin verme-
si. l

ﬁaha dogru ve kararli bir zaman standarda temin
etmesi.

Standart data elemanlarinin (makro) geligimi ie¢in

ideal bir data kaynagi olmasi.

B. Dezavantaijlar ve Problemler

1.

Zaman standartinain dogrulugunun, gerekli hareket-
hareketlerin tam ve dogru tanimina bagli olmasa
Analist egitiminin daha zor olmasza.

igsecilere, patronlara, yonetici ve sendika yetki-
lilerine agiklaminin daha zor olmasa.

Sigtem tarafindan normal olarak nitelendirilmig
beceri ve ¢aba seviyesinin, mevcut zaman stan-
darti igin gerekli seviyeyle kiyaslanmasi zorun-
iulugu.

Makro standart datalar gelismedikge, orta veya
uzun dongil operasyonlari igin standart kurmada
daha fazla adam-saate ihtiyac¢ duymasa

Proses-kontrollii ve makina kontrollii elemanlara

ig¢in kronometre veya formiil kullanma zorunlulugu.

3. is Orneklemesi
A. Avantajlar

1.

Kronometraj yontemi sirasinda igeginin sabit bir
gdzleme tabi tutulmasi nedeniyle olugan stresin
elimine edilmesi

Sartlar, saatten saate, giinden giine degigtiginde,
bir zaman periyodu iizerinde, tipik veya wvasati
sartlarin temsili.

Operasyon cegitleri igin, simultane standart
degisimlerine izin verilmesi.

Makina utilizasyonu, faaliyet analizleri, kigisel
ve kaginilmaz gecikmeler igcin ideal bir =mnaliz

aracil olmasi.
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Normal zaman gibi, standart zamanlaraida geligtir-

mek icin performans oraniyla kullanilmas:

B. Dezavantajlar ve Problemler

1.

tggilerin, gobrevlerini icra ederken, standart
metodlari kullandiklarinin varsayilmasi.
Gézlemecinin, gdzlenebilen gecikmeleri ve tim ig
tiplerini, kolaylikla tanimlayip, siniflandira-
bilmesi

Tesadiifi gozlemler genelde, bir kag hafta boyunca
vapilmalidir ve pgaligilan faaliyetler sabit bir
yvi18ini temsil etmelidir.

RKisa gdzlemler sirasinda, iggiicii, beceri ve efo-
runu g6steren performans oranini tespit etmekteki
giuclik.

Zaman standartinin dogrulugunun, her bir gézlemin
kayit ve siniflandirilmasindaki deo8ruluk gibi
vapilan g6zlem sayisina da bagli olmaszi.
Caligsilan saatlere ve liretilen birimlere ait ayr:

ayri giinlitk kayitlar gerektirmesi.

A. Bronometrai Calismasi

Orta veya uzun déngii zamanli, tekrarlanan iglerde
Zaman etiidii yapilana kadar, standartlar

olmaksizin yeni operasyonlara girigilen yerlerde

3. Kiigiik benzerlikli operasyonlarla uygulanan genig
ig cegitlemelerinde

4. Proses kontrolili veya makina kontrol elemani veya
déngiilerinin zamanlamasinda

B. Onceden saptanan hareket-zaman data sistemleri

1. igin, makina veya proses kontroliinden ziyade,
genig olarak operatdr kontroliinden gegtigi
yerlerde

2. Tekrarlanan ig déngileri kisa-orta ﬁzuhluktadlr,
ve daha uzun déngiiler i¢in makra standart datalar
geligtirilebilir

3. Operasyon reel olarak baglamadan 8nce, operatér
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efitimine, hat dengelemeye ve is metodlari dizay-
ninda dikkatli bir ¢aligmaya izin verir.

4. Ayni makina veya proseslerce iglenen biiyiik sayida
operasyonlar var oldugunda, makro standart data-
larin geligimi igin ideal bir kaynaktir.

5. Takdir edilmig bir iggi gdzlemci veya sendika
ydnetimi, performans orani iizerinde ihtilafa di-
suldigiinde

8. Zaman standartinain, istikrar ve dogrulugunun gok
fazla oldugBu yerlerde

C. iIs Orpekleme

1. Cegitli departmanlar veya prosesler igin gecikme
indiriminin dog&ru olarak olugturmanin hemen hemen
gerekli oldugu yerlerde

2. iIs sabitinin dongiiden farkli oldugu yerlerde

3. Makina ve bog zaman kullanimlarini, veya gegitli
faaliyetlerde harcanan zaman yiizdesini gdstermek
igin faaliyet g¢aligsmalarina gereksinim duyuldu-
Sunda

4. Ddngiiden déngiiye, giinden giine veya saatten saate
degigen grup faaliyetleri igin standartlara
gereksinim duyuldugunda

5. G8zlemin devami (kronometraj ydntemi ) igin,

muhalefet oldugunda. f)JJ[)&])D;]

URNEK 8.4. Bir is 6rneklemesi g¢aligmasi, bir makina mer-
kezinde yilirdtiilmektedir. Caligsma konusu merkezdeki onarim
caligmasidir. Tesadiifi 6rneklemeyle yapailan 5000 gdzlem
haripg, 400 gézlemde makinalarin yaglandiBi tespit edilir.
Performans orani % 80 olarak atanir. Toplam 130 makina,
110 saat siiren caligma periyodu boyunca yaglanmaktadir.
PFD (gecikmeler indirimi) yi % 15 kabul ederek, onarim ¢ca-

ligmasi igin gerekli standart zamani bulalim.

Simdi, bir makinayi yaglamak icin AT;
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(110 t % 80 dak )(400 )
saa aK. ————
2 5000

AT = ——=———m=me R I
130 makina (ad)
= 4.063 dakika/makina
NT = (AT)(PR)
= 4.082 % 0.90 = 3.655 dakika/makina
PFD
ST = NT(1 + —iaa— > = 3.655 x (1 + 0.15)

4.204 dakika/makina

1l

6.3. 1S DIZAYNI

fs dizayni bireysel performans iizerinde
yvapilan geri beslemeyle beraber, miimkiin oldugu kadar

fazla karar ve kontrol yaratimini igerir.

ts dizayninda ¢ basamak vardir:

1. Cekirdek igin boyutlarinin saptanmasi (beceri ge-
gitliligi, g6rev 6zelligi, gdrev tanimi, geri besleme vs.)

2. Mevcut igleri diizeltmek igin gerekli stratejilerin
saptanmasi miinasebetiyle iyi ig standartlarini kiyaslamak
igin derinlemesine bir ig teghis aragtirmasina Onciiliik
etmek. (Bilgisayar desteginden de faydalanilair)

3. Uygulama kavramlarini kullanmak (igerik analizi,go-
rev birlegimi dogal is birimleri, miigteri iligkileri vs.).

Bunlara ilaveten yonetimin katilimi da ¢ok Bnémlidir.

ORNEK: 8.5. Bir firma herbir departmanina ig dizayna
teknigi uygular ve sonug olarak yillak 20,000,000 T.L.
iicretli iki caligani isten g¢ikartair. Ayni zamanda isg
dizayninin bir sonucu rak gegitli faydalar gdzlenir.

Bunlardan birkaci; diizelen moral, daha yiiksek ig tatmini,
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daha iyi milgteri tatmini ve saticilarla daha iyi koordi-
dinasyon.

Iz dizaninin firmaya maliyeti 10,000,000 T.L. dir.Bu metod
%425 lik iggilicii verimliligi artigindan bagka toplam birim
maliyetlerde %10 luk bir indirim getirir. Sonugta firma-

nin toplam verimliligi de artmistair.
B8.4.1S DECERLENDIRME

Bir organizasyondaki iglerin birbirlerine gére
deferlerinin oturtulmasiyla ilgilidir. Bu baglamda igin,
aynl veya benzer gdérevleri kapsayan bir pozisyon olarak
tanimlariz. Bir igg¢iye verilen goérevler grubuna pozisyon
denir. Bazi godorevlergrubuna &rnek olarak: mektup yazma,
tag cilalama, bir d6kiimani dosyalama. Resepsiyonist ve
anahtar zimba operatdrii iki pozisyon 6rneg8idir. Zimba
basma operasyonu, daktilo yazma, veya resepsiyonistik igi,

ig drnekleridir.

Is deBerlendirmede dort temel metod vardir:

1- Siniflandirma Metodu

2- Siralama Metodu
3- Faktdr Kiyas Metodu
4~ Puan Oranlama Metodu

6.4.1.Siralama Metodu

Bu metod asagidaki alti basamagi iceren nicel olmayan
bir metoddur.
1. Genis bir is katogorisi secilmesi

2. Her bir igin iegin, is tanimlamalariyla birlikte, is
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invanlariyla tiim iglerin listelenmesi
3. igsler hakkinda bilgisi olan Gyelerden olugmug bir
degerlendirme komitesinin seg¢imi

4. DeBerlendirme komitesinin her @iyesi, en yiksek de-
receden en diigik dereceye kadar tim iglerin liste-

sine sahip olmalidair. ,

5. iIg siralarinin (veya derecelerinin) tartisilmasi ve
iglerin nasil siralanacagi hakkinda fikir birligine
varilmasi.

8. Beginci basamakta ulagilan dereceye bagl:i qlarak
igleri iicret oranlarinain atanmaszi

1- Anlagilmasi basittir,

2- Diger metodlardan daha az zaman alir.

1- Oldukca subjektiftir (kigisel)

2- Cesitli is seviyeleri arasinda bir fark temin

etmez.
68.4.2.51n1flandirma (Sinif Tanimi) MHetodu

Bu metod ig deg@erlendirmenin nicel olmayan metodlarin-

dan biridir. Asa8idaki basamaklari igerir:

1. fglerin sinif sayisi genel terimler iginde
belirlenmelidir. igleri ayirmak i¢in bir kriter,
bunlarin farkli karekteristikleri veya licret
oranlaridzir.

2. Bir degBerlendirme komitesi atanmalaidar.

3. Her ig tanimi uygun bir sinif igin yerlegtirilme-
elidir.

4. Her siniftaki igler, gercekten o sinifa ait olup
olmadiklarini tespit amaciyla kargilastirmali, uy-
uygun yerlerde defillerse, daha diigiik veya daha

yiiksek seviyeye yerlegtirilmeli ve fikir birligine
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varincaya kadar bu metod tekrarlanmalaidair.

Bu metod istiinlikleri:

1- Sanif tanimlari bir kez yapildiktan sonra, blyiik

sayida igsler kolaylikla derscelenebilir,

2- Anlagilmasi g¢ok kolaydir. Cinkili insanlar, derece

(s1inif) terimleriyle kolaylikla baglant:i kurabilir

ve bunlari kolaylikla anlayabilirler.

De¢ tail o

1- Siralama metodunda daha fazla zaman ve para gerek-

tirir,

2~ Faktdr kiyaslama ve puan oranlama metoduna gtre

daha az dogrudur.

6.4.3.Fakttr Kiyaslama Metodu

Bu metod nicel bir metoddur. Sinif ve dereceleri

farklis bazi anahtar faktoérler igin karigik bir puan elde

edilir. Bu basamaklar agagidadir:

1.

Belli sayida anahtar ig segimi (15-25) bu igler:

~Tdim ticret araliklarini yeterince igermeli,

-ig tipine bagla Qlarak degigmeli,

-is deBerlendirmeden etkilenmig insanlar ig¢in
tanidik olmalidar.

Kritik faktérlerin segimi

-Mental gereksinmeler

-Fiziksel gereksinmeler

-Beceri gereksinimi

-Caligma kogullar:i

~Sorumluluk

Her faktdéri igeren anahtar iglerin birbirini dere-

celenmesi ve her faktSre licret atanmasi. (derece

faktérler arasinda farkli olabilir).

Ucret skalasinda, her faktdr igcin farkli anahtar

igler yerlegtirilmesi
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i1lgili ig icin, her bir faktdr altindaki iGcretlerin
eklenerek, her bir ig i¢in iicret oraninin saptan-
masi

Faktdr kiyaslama skalasi, mevcut iglerde kullanil-
mak {izere bir kez olugturulduktan sonra, yeni ig-

lerde ayni gekilde degerlendirilebilir.

metodun bir Gstiinligi, nicel olmasina ragmen

secilmig olan faktdr ve seviyeleri uygulamak kolaydair.

Dezavantajlari ise

1-

2-

Oldukca maliyetli ve kurulmasi zaman alan bir
metoddur.
lcret oranini her deg8istigZinde plan yeniden

diizeltilmelidir.

6.4.4.Puan Oranlama Metodu

Puan oranlama metodu, g¢egitli faktdrler ig¢ermesi agi-

sindan

faktdr kiyaslama metoduna benzer. Ancak burada fak-

tor sayisi genellikle begten fazladir. iIglerin kiyaslanma-

s1 ve belirli seviyelere dahil edilmesi agisindan sinif-

landirma metoduna benzer.

Bu

térler:

metodun basamaklara
DeBerlendirilecek ig tipinin secimi (fabrika, ofis,
y8netim ...)

Uygun faktérlerin segimi. Genelde kullanilan fak-

- Egitim

- Bilgi

Mental gereksinim
Dogruluk (titizlik)
- Caba

l
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- ig eBitimi ve deneyim
- Digerlerinin ig glivenliginden sorumluluk
- Tehlike
- Hata etkisi
- Kigisel iligkiler
- iIg gartlarz

3. Her faktériin tanimlanmasa
Her faktdriin derecelere bdliinmesi{genelde 5 veya 8)
Her derecenin tanimlanmasi

5. Her dereceye puan degerinin atanmasi (her faktor
igin bir maksimum puan degeri olacaktair. )

8. Her ig gilicii sinifi i¢in puan araliginin geligtiril-
mesi

7. Bir ig de8erlendirme komitesi kullanarak {ydnetici,
memur, sendika temsilcisi) verilen bir ig durumun-
da, bir fakt&riin hangi dereceye sahip olduguna

karar verilmesi

1- En nicel, ve belki de en dogru sonucu veren bir
metoddur.
2- 0Oldukga kullanim esneklifine sahiptir. Farkla

organizasyonlarda uygulanabilir.
1- Uzan zaman alir, maliyeti yiiksektir.

2~ igci ve ydneticilere agiklamasi daha zor bir

metoddur.

' Bu do6rt metodu tanimlamaktaki amag, ig degerlendirme
iizerindeki yeterli bilgiyi temin etmektir. Oyle ki, ig
degerlendirmenin toplam .verimltilik tizerindeki etkilerini

gérelim. [13]
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ORNEK 6.8 Bir verimlilik danigma birosu XYZ firmasi igin
bir is degerlendirme sistemi kurmak iizere gérevlendirilir.
$1gili firma ig¢in faktdr karsilastirma yontemi kullanilair.
Formal is deBerlendirme sisteminin kurulmasi gikti dizeyi-
ni temel aya gﬁre ilk dort ay iginde sirayla %410, %12.5,
%15, %18 arttirir. Onceki temel ay ig¢inde g¢ikt:i dizeyi,
180,000,000 T.L.dir. insan girdisi (iicret) danigmanlarain
proje lzerinde harcadiklari zaman nedeniyle ilk ay ig¢inde
%13 artari. Ancak sistemin kurulmasindan sonra 2., 3.,
ve 4. aylardaki arttiglar, temel aya gore (bu ayda insan
girdisi 40,000,000 T.L.), sadece %1, %Z2. ve %4 artar.

Toplam verimlilik defBerinin temel ay ig¢inde %12.5
oldugu ve materyal, sermaye, enerji ve diBer harcama .
girdilerinde, ig deferlendirmenin kurulmasindan sonraki
dSrt ay iginde hi¢ bir degisiklik yapilmadigini varsaya-
lim. Bu dort ay icindeki insan verimliliZi ve toplam
verimlilik iizerindeki etkilerini tespit edelim.

Bu problemi ¢bzmek igin;

I = Temel ay iginde insan girdisinden baska

diger girdilerin toplam:
Baz alinan ayda {(drnegin 0. ay olarak alalim).
180,800,000 T.L

TP S mmmmmmo—mmmm = 1.25
8] 40,000,000 +I
Buradan, "
1.25¢(40,000 +I ) = 180,000,000
40,000 + % = 144,000,000

ua

I = 104,000,000 T.L.
u

Buradan, 1.,2.,3. ve 4. aylar i¢in ¢ikti (0O) degBerleri:
0 = 180,000,000(¢1.10) = 188,000,000 T.L.

1
02 = 180,000,000¢1.125) = 202,5001000 T.L.
O3 = 180,000,000 (1.15) = 207,000,000 T.L.
04 = 180,000,000 (1.18) = 208,800,000 T.L.

1.,2.,3. ve 4. aylar icin insan girdisi (I) degerleri:
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H

IH1: 40,000,000 (1.13) 45,200,000 T.L.

IHZ: 40,000,000 (1.11) 40,400,000 T.L.

TABLO: 68.2. is degerlendirmeden Once ve sonra insan verim-

1iligi.

is deferlendirmeden Is deBerlendirmeden sonra
dnce
T g‘a"ir;“i'&;geu;ri milyon T.L. verilmistir )
emel ay 1l.ay .ay 3.ay 4.ay
0 180,000 188, 000 202,500 207,000 208,800
IH 40,000 45,200 40,400 41,000 41,800
0
PPH = -f‘ 4.5 4.381 5.012 5.049 5.019
H
PPIH 1.0 0.974 1.114 1.122 1.115
IH3 = 40,000,000 (1.025) = 41,000,000 T.L.
IH4 = 40,000,000 (1.04) = 41,600,000 T.L.

insan verimliligi degerleri ve indisleri tablo 6.2 de
cetvel haline getirilmigtir. Bu cetvelden, c¢ikan sonuca
gbre, ig degerlendirme sistemi temel aya go6re, ikinci,
figiineii ve doérdiincii aylarda insan verimliliZini diizeltir.
Birinci aydaki hafif diigiis, danismanlara ddenen ilicret
nedeniyledir. Eger ikinci, iigelincii ve ddérdiincii aylardaki
kismi verimliliklere bakacak olursak insan verimliligi
iizerindeki diizelmenin {igiincli ayda zayifladigini gdrebili-
riz. Bu coZu teknikte karsgilagilan bir durumdur. Ilk
uygulama yapildiginda gayret fazladair, ancak bu gitgide

azalir. iIg degerlendirme sisteminin, toplam verimlilik
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izerindeki etkilerini teéespit edecek olursak; 1.,2.,3., ve

4. aylar icin toplam girdi:

I =I +1

1 u Hi
I =1 +1

2 u H2
I =I +1

3 v HS3
I =I +1

3 u H4

104, 000,000+45, 200,000
104,000,000+40,400, 000
104,000,000+41,000,

104,000,000+41,600,000

148,200,000 T.L.

144,400,000 T.L.

000 145,000,000 T.L.

1

145,800,000 T.L.

1"

Toplam verimlilik deBerleri tablo 8.3 de goriildiigi gi-

bi kolaylikla hesaplanabilir.

Tablo 8.3.1ig deferlendirmeden oOnce ve sconra toplam verim-
1ilik. (Ornek 8.8 igin)

(.0 ve I degerleri
4 2.ay

[y
o
b

milyondur )
3.ay 4.ay
207,000 208,000
145,000 145,800
1.427 1.434
1.142 1.147

Agiktir ki;

nin toplam verimliliBe etkisi pozitiftir. [2]

XYZ firmasinda, ig

6.5.1% GUVENLiGI DIiZAVYNI

Ig giivenlifi dizayni, bir igin

degerlendirme sistemi-

givenlik goriiniigiini

diizeltmek i¢in formal bir tekniktir. Bu teknik, igle il-

gili tiim gliivenlik diigencelerini kapsar. Ornegin, bir tek-

teknisyen igin giivenli bir galisma yeri, ise kargi pozi-

tif tutomu siirdiiriilmesinde Gnemli bir faktérdiir. Ayni za-
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manda, giivenli ve daha saglikli bir galigma cevresi, kayip
icretlerde diigiig, sigorta maliyetlerinde azalma, daha
diigiik tibbi giderler ve daha yiiksek verimlilik meydana

getirscektir.

Giivenlik goriiniigii, belerli durumlarda kuvvetli sosyal
etkilere sahiptir. OrnegZin niikleer santralden radyasyon
sizma tehlikesi, gerek tesisdeki gerekse digaridaki insan-
lari cok ilgilendirir. Uzun ddnemde bu toplam verimlilik

iizerinde negatif etkiye sahip olabilir.

ORNEK : B8.7. Elektrikli derece silikon g¢elik yapraga
iireten bir firma ¢ift hareketli bir giivenlik sistemini
igletmeye alir. Bu sistemde teknisyen her iki elini

presten gikarmadikea, pres g¢aligmamaktadair.

Tablo 8.4. givenlik sisteminin kurulmasindan d&nce ve
sonraki bazi istatistikleri g6sterir. Bu firmanin c¢elik
yvaprakiiretimi igin toplam verimlilik Uzerindeki ig giiven-
1igi etkilerini tespit edelim. Once her iki bdélim ig¢in

toplam girdi ve giktiyi hesaplayalim.

Toplam c¢cikta 1,200,000%0.04 = 480,000,000 T.L.

Toplam girdi I +I +I +I +I
H M E X C

(6,000,000+15,000,000%2)+10,000,000T.L.

57,000,000 T.L.

TP = —m=io—mlooo. = 0.482
57,000,000 .

Sistem kurulduktan sonra;

Toplam ¢iktxr = 1,350,000,000%0.04 = 54,000,000 T.L.

]

Toplam girdi I +I +I +I +I =
H M E X C
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6,000,000+10,00,000+11,000,000+2,300, 10,000,000T.L.
29,300,000 T.L.

54,000,000

29,300,000

H

It

Toplam verimlilikteki diizelme %118 dur. Yeni giivenlik
sistemi caligma yerindeki isgilere giivenlik duygusu verdi-
ginden; ¢ikti dizeyi 1.2 milyardan, 1.35 milyara yiiksel-
miztir. Igei yoklugundaki ve kaza maliyetindeki azalmala-
rinda buna eklenmesiyle, toplam verimlilikte hizli bir ar-

tig ortaya ¢ikmigtir.

Tablo 6.4 6rnek B8.7 deki ig giivenligi sisteminin kurul-

masindan dnce ve sonrakil bazi istatistikler

Glivenlik sistemi
Kurulmadan once Kurulduktan sonra

Ortalama kaza
sayisi/ay 2

Ortalama mali-
yet/kaza 15,000,000 T.L

Yeni gliv.sis-
temi iI¢in a-
mortisman ma-

liyeti/ay 2,300,000 T.L
Cikti/ay 1.2milyar T.L. 1.35milyar T.L.
Ort.satig
flyatl/urun 40 T.L. 40 T.L.
I +I +I 14,000,000 T.L. 10,000,000 T.L.
M E X
I (kaza/mali-
H yet harig¢) 8,000,000 T.L. 8,000,000 T.L.
I (yeni gi-

C venli 31s~

eminin mali
yveti harlc) 11 000,000 T.L. 11,000,000 T.L.
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6.6. INSAN FAKTORU HUHENDiSLiGi (ERGONOMI)

fnsan faktdri mithendisligi (ergonomi), insan kapasite-
siyle onun fiziksel is cevresini uyumlu hale getirmek
igin,insan kullanimindaki ekipman alanini dizayn etmenin
cok disiplinli faalivetleriyle ilgilidir. Bu teknigin ana
amaci, ig ve makina-malzeme gereksinimini, is¢inin, anato-
tomik, psikolojik, algilama ve bilgi degBerlendirme kapasi-

tesine g8re uygun olarak dengelemektir.

Ergonomi agafidaki alanlarda genis bir sekilde
uygulanir:

- iIggiye uygun olacak bir elektronik kabin dizaynzi,

- Sandalye dizayni,

- Kantrol, panel ve enstriimanlarin olduBu yerlerde,
makinalarda, uzay araclarinda, ucak ve otomobillerde,
gérsel dizaynda

~Fiziksel 6ziirli kisiler igin is yeri dizayninda

~-Etkilesimli iletisim, programlama, bilgisayar
destekli dizayn ve bilgisayar destekli'imalat aktiviteleri

iceren monitérlid ofislerde is yeri dizayninda.

Elle yapilan kaldirma islerinin sirt agrilari tzerin-
{izerindeki etkisi kandaki alkol oraninin elle yapilan
monta) islerindeki etkisi, is stresinin'toplam verimlilik
izerindeki etkisi ve 1siklandirma, nem orani veya 1s1 gibi
cevresel faktdrlerin verimlilik idizerindeki etkilerini

tespit etmek icin birgok galismalar yapilmistir.

Ergonominin toplam verimlilik {izerindeki etkisi o6zel

durumlara bag8lidair.
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ORNEYX: B6.8. Bir banka cek islem boliimiine ergonomi teknik-
lJerini wvygular ve memurlar igin memnuniyet veriei bir
calisma ortami olusturmak igin asiklandirma ve nem oranini
cdlizelterek iz gevresini yeniden dizayn eder. EBunun sonucu
clarak insan iretkenligi ssatte 100 islenmis gekten,
cseatte 120 islenmis c¢eke yiikselir. Pununls birlikte yeni
isiklendarma ve nem kontrolinin ilk maliyeti 15,000,000
T.L.dir. £Ancak yveni sistemin igletmeye dahil edilmesinden
iki =y sonra, saat basaina gakta tekrar 100/szate diiser.
Egaktar ki; veni 1siklandirma ve nem kontroliind izleyen
iki ay iginde is giichh verimliliginden elde edilen

kezzng 15,000,000 dan biiyiik clmadik¢a ergonomi tekniginin
etkisi negatif olescaktar. Ancak her ne zaman bu teknik
nygulznarsa, hem kasz hem de vzun donemde Snemli verimli-
1ik kazancinan varocldugundan emin olmak gerekir. Degigken
olerzk insan faktdri mihendisliinin, elle tutulamaz te-~
rim terimler icindeki etkisi pozitiftir. Ornegin bu durum-
da islenmis ceklerdeki hatz orzna %2 den, %40.1 e diigsecek-
tir. XK=zlitedeki dilzelme yiziinden mepmurlar yaptaklara ig
igin, gurur ve tatmin gibi pozitif duygulara sahip olacak-
lzrdir. Ayni zamanda hatalardaki azalma bu sahaslara saat
bagane g¢aktaiya yﬁksaltecek‘sekilde motive edebilir.Ornekte
cekleri doEru olarak islemeyle yikselen kalitenin bir

sonucu olarek beankanain milsteri kaybaina engel olur.

izet olarsk, glivenle iddia edilebilir ki: insan fakto-
rd mihendisligi/ergonomi, ¢ogvu durumlarda insan verimili-
igini ve en zzandan baza durumlarda toplem verimliligi

diizelten potansiyel bir ara;tlr.ﬂﬂ,[ié]

6.7.0RETiN PROGRAMLANMA

Uretim programlama veya dzha genel anlamda cperasyon

planlama igleri zamanlama ve siralama icin bir planlama
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yapmaktar. Uretim programlama aszBiadaki maddeleri igeren
sistematik ve formzl bir prosestir.

1- Donenim atame

2- ig gibecll atamsa

3- MHalzeme atama

4- Igs =tzms

iretim programlamanin anz amaci, dofrp materyal, dogru
parcs, cofru dékilman ve difer gerekli kalemlere, dogru bir
verde ve dogru bir zemanda szhip olmaktar. Bu amagta ima
edilen, c¢ok fazlas veya ¢gok az sahip olunan olaganiistil du-
rumlar arasanda bir dengeye dikkat cekmeyi arzulamaktar.
Efer bir ig istasyonunds zsira bir stok mevcutsa, burada
zsara tasaima maliyeti vardair. Oteyandzn, efer yeterli mik-
tzrda stok meveut de@ilse, ifiretim engellenebilir veya ta-
memen kesilebilir. Agaktar ki, bu amacan basgarisa, stok

kontrolde diiGmlenir.

Uretim programlama #riin veya hizmetin dogasina veya
firmenain biyiikliigtine bafla olersk rutin iglerden, bir
organizasyonun islem yoéneticilerinin giinliik ajandalaranda-

ki yitksek &ncelikli kalemlere kazdar her yerde olabilir.

Son vallarda, Japon Motor Firmasai Toyota terafandan
geligtirilen "Kanban” veya "JIT" (=aninds) iiretim program-
raclame (JIT= just-in-time), gerek akademisyenler gerekse
pratik hayzstta biyik ilgiye sahiptir. Bu teknik, isglici
verimliligi iizerinde pozitif bir etkiye sahiptir.Agapfadzaki
tzblo bir Japon diesel motoru iiretiminde JIT sisteminin

etkilerini gostermektedir.

JIT fikri, parca ve slt montajlaran ig istasyonlarandsa

szdece ihtiyae duyuldugunda meveut olmasaina gerektirir.
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Bu,parga ve altmontajlar igin yiiksek kalite seviyesini
isaret eder. Bu fikir ayni zamanda saticilarin, montaj
tesisine, g8reli olarak yakin olmasini gerektirir.

ABD "de henuz tiim gereksinmeler bu yolla kargilanmamakta-
dir. Ancak Detroitteki bazi otomativ tesisleri JIT tekni-

2ini kullanmaya galigmaktadairlar.

Tablo 8.5.Bir Japon Diesel Motoru Ureticisinde, aninda

iretim programlamanin etkileri

. 1975 1980/1981
Ganlak Stok 8 28
Isci basina reel c¢ikti (indeks) 100 191
Makinalasmada degisim
Maliyetleri (indeks)
Makina A 100 72
Hakina B 100 44
Kusur oraninda azalma (indeks)
Makina A 100 56
Hakina B 100 18
Uretim hatti modelleri
Hakina A 180 441
HMakina B 15 208

Siralama, Gretim programlamada ¢ok Snemlidir. En kisa
proses zamanl kanunu, ilk giren ilk ¢ikar kanunu gibi, bir
¢ok siralama kanunlari vardair.

Uretim programlamanin, toplam verimlilik Gizerindeki'

etkileri agsagidaki Ornekte godsterilmeye calagilar.

ORNEK 6.9 ABCD firmasi yaklagik 120 galisana sahip bir
firmadir ve dolayisiyla heniiz gok komplike bir tiretim

programlamaya sahip degildir. Uretim ySneticisi endistri
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mithendisligi eBitimine sahiptir ve bu bilgileri isiginda
en kisa iglem zamani (SPT) teknifine dayanan basit bir
tiretim programi geligtirir.

Yeni sistemi kurmanin toplam maliyeti, 25,000,000 T.L.dir.
Ancak, bu sistemin kurulmasiyla stok maliyeti biiyiik
miktarda azalair. Gergekte bu sistemin, toplam sermaye
girdisi izerinde ki etkisi, 162,500,000 T.L.den, %30 1luk
bir azalmadir (113,750,000 T.L.ye diigiiyor).

112,500,000 T.L. tutarindaki difer girdi faktorlerinde ise
higbir degigiklik yoktur

Programlama sistem kurulmadan 6nce, toplam ¢ikta
400,000,0000 T.L. ise ve sistem kurulmasina takiben %3 1liik
bir diizelme olugtuysa, iiretim programlama sisteminin top-
lam verimlilige etkisi nedir?

Uretim programlama sistemi kurulmadan o6nce:

0 = 400,000,000 T.L.
I = 112,000,000 +162,500,000= 274,500,000 T.L.
0] 400,000,000
TP = ~o- = moomm—mm e = 1.457
I 274,500,000

Uretim Programlama Sistemi kurulduktan sonra;
0 = 4000,000,000 * 1.03 = 412,000,000 T.L.
I - 112,500,000 + (1-0.30) (1862,500,000) + 25,000,000

= 251,250,000 T.L.

1
1
"
i
o}
[1.N

TP =
I 251,250,000

Aciktar ki; Uretim programlama sistemi, toplam verim-
lilik izerinde %12.78 gibi biiyik bir pozitif etkiye sahip-
sahiptir. [2 ]



BOLUM 7. TERKNOLOJI BAZINDA VERiMLiLiK ARTTIRMA
TEKNiKLER1Z

Teknoloji, yveni bilimsel metodlarain 6zel teknik prob-
lemlerin ¢o6ziimid amaciyla, bir uygulamasidir. Bu uygulamaya
verimlilik artairma teknikleri acisaindan bakildiginda asa-

gidaki alanlar ortaya g¢ikar:

1. CAD 7. Grup teknolojisi
2. CAM 8. Bilgisayar grafigi
3. CIHM 8. Bakim ydnetimi

4. Robotlar 10. Ekipman yenilemesi
5. Lazer teknolojisi 11. Enerji koruma

8. Enerji teknolojisi

7.1. BiLGiSAYAR DESTEKLiI TASARIN
(CAD: COMPUTER AIDED DESIGN)

CAD, mamul, proses veya sistemin bilgisayarla dizayni-
dir. Bilhassa kompleks geometriye sahip tic boyutlu parca-
larin dizaynainda oldukga yararlaidair.

Kullanildaigi Alanlar:

- Otomobil gasi, motor ve siispansiyon dizayna

- Devre elemanlara

- Malzeme, insan ve mamuliin hareket ekonomisi

- Igyeri tasarimi

- Bilgisayar parcalara

~ Askeri cihazlar

- Takim tezgahlara

- Kalip ve tertibat

- Koépri v.b.

Pargca ile ilgili tiim bilgiler depolandigindan i¢ bo-
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boyutlu parga tasariminda sistemin siirat, hassasiyet ve
esnekligine bagli olarak oldukea biliyilk zaman tasarrufu

saglanar.

Avantajlar:
1. Alternatiflerin hizli degBerlendirilmesi: Parca

tizerinde malzeme, gekil ve maliyet optimizasyon
vapilar.

2. Hata eliminasyonu: Hesap ve karar sayisinan

azalmasa

w

Calismama riskinin azalmasa
4. Tasarimci tekrarlaranin % 10 - % 50 oraninda azal-

lmasa

ORHREK: 7.1 Orta biiytikllikte bir firmada CAD sistemi
kurulmak istenmektedir. Sistem amortismani: 25,000,000
TL/y21l ilk yalki mihendislik is glicii getirisi ihmal edi-
lebilir. Dagari yapilan ig tutarai 2,500,000,000 TL dan
3,125,000,000 T.L. "ye gaikaiyor. Satis mihendislerinin
seyahat giderleri ise gikayetlerin azalmasindan dolaya
50,000,000 TL azaliyor. Onceki yilda toplam girdil
2,500,000,000 TL CAD in firma verimlilifine katkisi nedir?
1. yal ilk kullanaim yila, 0. yil onceki yail olmak lizere

I = I

H1 HO
I =1

M1 MO

I =1 - 25,000,000 TL
Cc1 Cco

I =1

El EO

I =1 - 50,000,000 TL
X1 X0

I -1 - I -1 -1 =
H1 M1 Cc1 E1 X1
I -1 -1 -1 -1

HI MI CI EI XI
I =1 - 25,000,000 TL
1 0
10 = 2,500,000,000
0O = 3,125,000,000 TL
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OO = 250,000,000 T.L.

I
0 250,000,000

1 225,000,000
Buradan;
0
1
PP = --—-
H1 I
H1
0
0
PP = -=-
HO I
HO
PP
H1
———— = 1,25
PP
HO
0
1
TP1 = -—---
I I
1
TP 0 I
1 1 0
————— = ~-e— X —-——- = 1,39
TP 0 I
0 o 1

Yukaradan ilk yil iegin iggiici verimliligin % 25 top-

lam verimliligin ise % 38 arttigi goriilmektedir.

7.2. BILGiISAYAR DESTERLiI iIMALAT
{(CAM: COMPUTER AIDED MANUFACTURING)

imalatin bilgisayarla dizayn ve kontroliidiir. Temel
Rullanim alanlari ise agagaidadar:

~ Montaj hatti dengelemesi

- Makina siralama ve yiiklemesi

- ig siralama
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Envanter kontrol

I

~ Kapasite planlamasa

iggicli atamasz
Otomatik kontrol

{

CAM etkinligi sistemin yazilaim esneklifi ve verimli-

ligine baglidir ve CAD’'dan bagimsiz diigiiniilemez.

Avantajlar:

1. Kaynak kullanimindaki artig: Toplam imalat zama-
ninin % 15 -30"u parg¢a, takim veya nezaretginin
direktiflerini beklemeyle geger. CAM daha iyi bir
planlama sunarak bu zamani azaltar.

2. Digiik envanter maliyeti

Dezavantajlar:

Yetersiz kompiiter bilgisi

Yiaksek ilk yatiraim maliyeti

Yatirimain geri doniig oranina iyl cevap vermemesi
Uygun yazailim teminindeki glugliik

EBitim

Donanim problemi

CAM gematik olarak sekil 7.1 de gosterilmektedir.

DD W N

l data

1.makine]
1
2.makine
data
1. bilgisayar
kalite data ' kontrol
kontrol kontrol birimi
I data odasi
4 .makine
J, data
kalite ggz;ll cikta
kontrol irimi

|

SEKIL 7.1. CAM sistemi gemasa.
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ORNEK 7.2. Onceki ornekte % 39 luk verimlilik artisa
yvapan CAD dan 1 yil sonra, ayni firma CAM sistemi kurmak
istemektedir.

Cakti artaima : % 10

CAM "an toblam verimlilife etkisi ne olmaktadair?

02 = 3,475,000,000 T.L.

mm—m E mm e = 1.112
01 3,125,000,000
I
2
-—-—- = 1.10
I
1
Buradan;
TP 0 I
z = ( 2)( 1)‘1011
TP 0 1 -
i 1 2

11k yilda % 1,1 1ik bir artais elde edilmesine ragmen
takip eden yillarda daha ¢ok artis beklenmektedir.

7.3. BiIGiSAYARLA ENTEGRE EDILMiS IMALAT
(CIM: COMPUTER INTEGRATED MARUFACTURING)

Bir igsletmede pazarlamadan mamiiliin teslimine kadar
ttim asamalsrds bilgisayasrdan yararlanmayi saglayacak bir
entegrasyon sistemidir. Genel olarak agsaBadakil kullanil-
maktadar. [19]

~ Siparig kabulid

- Malzeme isleme hesaplara

- Stok kontrol

- MRP(= Malzeme ihtiyac¢ planlama)

- Imalat planlamasa

~ Takaim dizaynz



127

- Parca programlamasi

-~ iImalat kontrol

7.4. ROBOTLAR

Bir endiistri robotu malzeme, parca, takim veyva cihaz-
lara tiirlii fonksiyonlara yerine getirmek iizere hareket et-
tiren programlanabilir makinadir. Cegitli tiirleri olsada

genel amagli bir otomasyon aracidir denilebilir.

-

Robot ig¢in birkac hareket ekseni olan gercek operasyon
icra eden manipiilatdr, giic tedarik sistemi ve herseyi ida-

re eden bir kontrol sisteminden olusur.

Verimlilik artirma asamasinda bir entegrasyon agama-
s1 olarak dﬁsﬁnﬁlen robot agagidaki avantajlara sahiptir.

1. Durmaksizain galigabilir.

2. Insan agisindan zararli olan igleri yapabilir.

3. Kaliteyi artirar.

4., iIgeilik giderlerinden tasarruf saglar.

5. Tagima ve imalat sisteminin entegrasyonunu saglar.
Robotun kazandiracagi verimlilik ilk yatiraim, idiretim
miktari ve kullanim esnekligine bagli olup temel olarak

agsafidaki alanlarda kullanilmaktadir.

1. Nokta kaynaga 7. Kalip doékim

2. Sprey boyama 8. Doldurma kaplama
3. Taglama 8. Kesme iglemi

4. HMalzeme yikleme 10. Yiizey hazirlama
5. Montaj 11. Tagima

8. Kontrol
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OGRNEK 7.3 Bir firma boyama atdlyesine robot almak iste-
mektedir.

Fiyat : 100,000,000 TL
10 y1llak amortisman ile ii¢ boyacinin isini yapacak kapa-
sitede

Egitim gideri : 25,000,000 TL

ilk y1l1 getirisi : % 10-15 kayip azalmasa

Yi11llik getiri : 50,000,000 TL

Diger girdi ve giktilar ayni kaliyor.
Robotu tesis etmeden o6nceki toplam girdil degBerinin
500,000,000 TL olacag: tahmin ediliyor ve robotun firma-

nan ilk yailki toplam tiretkenlifine etkisi isteniyor.

0 0
1 o
TP = -—-- TP = ——m-m
I 2 I
1 0
TP 0 1 I
= : ) ( ) = i
TP I 0 T
1 0 1

0 = 0 idi
( V4 )

I = I + Egitimle girdi artisi + 2 robotla sabit
sermaye artisi - boya kaybi azalmasiyla
malzeme tasarrufu

= I + 25,000,000 + (0.10) (100,000,000) x 2

0
= I - 50,000,000
0

TP 1

1 0 _ 500,000,000 _ o1
TPO - 10 - 50,000,000 497,500,000
TP I

2 0 _ 500,000,000 _ 064
TP - 10 - 30,000,000 470,000,000

Ilk v1l die¢in ¥ 1 1ik, ikinei yal igin eZitim masraf:

olmayacagindan % 8,4 liik artis saglanayor.
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7.5. LAZER TEEKROLOJiSi

Isin demetinin sahip oldugu isa enefjisinin, metal
kesme, delik acma, kaynak, sertlegtirme, alasim teskil
etme, kontrol, fiber optik iginde iletim v.b. islerde

kullanilmasadar.

7.6. ENERJI TEKNROLOJiSiI

Kimyasal, giines, jeotermal ve hidrojen enerjisinden

faydalanma bu konu kapsamindadar.

Enerji teknolojisinden yvararlanirken asagidakiler
dikkate alainmaladar:

1- Enerjinin tiretimi ve dafitimaindaki ekonomiklik.

2~ Kullanailacak yeni enerji icin sosyal, ekolojik ve
cevresel etkisi.

3- Enerji kaynaginin tikenilirligi.

7.7. GRUP TEEROLOJiSi

bzellikle entegre imalat sistemleri izerinde etkili
bir teknik clup parcalarin geometrik benzerlik, operas-
yvon sirasi temellerinde organize edilmesine dayanar.Par-
calar hacim, sekil, operasyon tipi, dizayn toleransi ve

hazarlak zamanaina gdre sanaflanar.

Diinya {izerinde tim iiretimin % 75'nin parga iiretimi ol-
dugu kabuliiyle makina hazirlak zamanlarainin olumswvz etki-

sini yok etmek icin bu teknolojiden yararlanilmaktadar.
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Avantajlara: _

1. Her parga ailesinin imalat standartlari belir-
lendiginden tertibat, cihaz, akis rotasi minimize
edilmigtir.

2. Toplam hazirlik zamani kisalmigtir.

ORNEK: 7.4. Orta biiyikliikte bir firma parti Uretimi yapip
grup teknolojisi uygulamak istemektedir. Bu iglemin ig-
giici ve toplam verimliligfe etkisi GBrenilmek istenmekte-
tedir. Ilk yailki uygulamada 100,000,000 T.L. lik bir
hazirlik maliyeti tasarrufu tahmin edilmektedir.

Calisma saatinden tasarruf: 30,000,000 T.L.

ilk yal igcin grup teknoloji uzman maliyeti: 40,000,000

Toplam girdi : 500,000,000 T.L.

Kabul : Caikti sabit kalaiyor

TP 0 I 1
1 - ¢ 1 3¢ 0 y = 0 01 = O0 olsun.
™" 0 I “ A
0 0 1 1
I1 = IO - 100,000,000 - 30,000,000 + 40,000,000

1t

500,000,000 T.L.

TPO ~ 410,000,000

Toplam verimlilikte ¥ 22 artig olmaktadar.
7.8. ROMPUTER GRAFIRLERI (COMPUTER GRAPHICS)

Bilgisayar ekraninda cisimleri iig boyutlu gosterip
tasarimda ve ig analizlerinin diyagram, histogram v.b.
gseklinde daha.iyi anlagilmasini saglayacak sekilde yarar-
lanmak amacaiyla kullanilar.

Avantajlarz:

1. Cisim dizaynlarinin yaratilmasi, degigtirilmesi,

saklanmasi miimkindir.
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2. Cisimlerin karakteristikleri ile ilgili veri-
lerin kullanaiminda kolaylik saglar.

3. Ekranda parcgay: dondiirme kabiliyeti tasarima
vardimci olmaktadair.

4. Cizimler saklanabilmektedir.

ORNEK 7.5. Bir denizcilik igletmesinde satig, pazarlama ve
finansal analiz konularinda istatistik degerlendirmeler
el ile yapilmaktadir ve firma renkli grafik 6zellige
sahip bir bilgisayar almayz dﬁ$ﬁnmektedir.
200,000,000 T.L. deferinde sistem ve 30,000,000 T.L.
degerinde bir yazilim paketi alinmaya karar verilmigtir.
Sabit sermaye girdisi igin terminal maliyetinin amortis-
smani yillaik % 10 olarak alinabilir.
Getiri: Kararlarin daha hizli verilmesi sonucu igletmenin
toplam gaiktasi ilk yil digin %4 5 artmagstar.
Oneceki yilda toplam girdi: 1,000,000,000 T.L.
isletmenin bilgisayar almasindaki sadece verimliligi art-
tirmak degil yeni teknolojide deneyim kazanmak oldugu
fikrini degBerlendirelim.
TP * 0 I 0
1 1 0] 1
K A F
0 D 1 0

Il= I 0+ 0.10 (200,000,000) + 75,000,000

1,000,000,000 + 85,000,000

n

1,085,000,000 T.L.

1

1 1,000,000,000
————— = 1.08 ¥ ==—-cmceme——— = [0.959
TP 1,085,000,0000
Kisa donemde verimlilikte bir artma olmamakla beraber

firma yeni bir teknolojiyi GBrenmektedir.
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7.9. BARKIM YONETIMi

Eski makinalarain yenilenmesi, enerji tasarrufu tekno-
lojisi ve bakim yodnetimi yeni teknolojiden ¢ok dogrudan
verimilik arttirma agisindan godzoniine alinmaktadar.

konulardar.

Bakim y8netimi bakim maliyetinin diigiirtilmesi, insan
verimliliginin sabit sermaye ve enerji verimliliginin
artirilmasi igcin etkin bir yoldur. Hafif metal igleme ve
kumas liretme fabrikalarindan bakim elemanlari yaklagaik
olarak iggiictiniin % 4 't4nii, agir sanayi, proses endﬁstrisi
ve kompleks ekipman olan difer yerlerde ise % 40 ini
olusturur. [2]

Avantajlar:

i. Uretim sairasinda bulunabilir makina zamani yiksek

gikt:r ve disiitk makina maliyeti getirir.

2. igglicti verimliligi artar.

3. Onarim bakimi azalair.

4. Fazla mesaide azalma bakim operasyonlarinda azal-

ma getirir.

Bakim bilgisayar yardimiyla yapilirsa bakim operas-

yonu maliyeti yaklasik %4 30 azalir. [2]

7.10. ESKi HAKINALARIN MODIFIKASYONU

Cogu zaman igletme ydneticileri kullandiklari arag ve
makinanalardaki yenilenme potansiyellerini dikkate almaz
bunun yerine yeni modeller satinalmayi tercih ederler.
Halbuki eski makinalarin modifikasyonu sabit sermaye gir-

disinde Snemli bir tasarruf saglayacaktar.
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Birgcok biiyiik isletme metodik olarak modeli eskimisg
makinalarln modifiye edilmesi ve onarimi isiyle ilgilenen
departmanlara sahiptir. Bunun bir yarari da galaisanlaran
bircok durumda makinalarin durumlarini disaradan gelecek
herhangi birinden daha iyi bilmeleri sebebiyle daha kolay

ve az masrafla onarimlari yapilabilmesidir.

7.11. ENERJI TASARRUFU TEKNOLOJISI

Daha 6nce bahsedilen enerji teknolojisi teknigi islet-
melerde yeni enerji kaynagi alternatiflerinin degerlendi-
rilmesi ve adaptasyonu, enerji koruma teknolojisi ise
halihazair kullanilan enerJinin daha iyi ve iktisatlz
kullanilmasi konularaini igerir. Bu ylzden enerji tasarrufu
teknigine "enerji yonetimi” teknigi de diyebiliriz. Son
onbes yilda, 6zellikle 1973'téki petrol ambargosundan son-
ra bircok hitkiimet, igletme ve eBitim kurumlari enerji

tasarrufu konusunda yocBun ¢aba sarfetmiglerdir.



BOLUM 8. ANALiTiK VERiMLiLiK ARTTIRMA MODEL}
VE BiR UYGULAMA

Bu bo&liimde, verimlilik problemlerine analitik bir
vaklagim ve daha onceki béliimlerde anlatilan tekniklerin bir

uygulamasi verilecektir.

8.1 ANALiTiK VERiMLiLiK ARTTIRMA MODELI

Bu modelde analitik modele dayandirilan organizasyonda
toplam verimliligi artirmak igin alti basamakli bir sistem
uygulanir.

1- Veri toplama

2- Verimlilikteki degigikliklerin hesaplanmasi ve
verilerin dosyalanip diizenlenmesi.

3- Verimlilik artaig katsayailaranain belirtilmesi.

4- Verimlilik artig katsayilari ve teknik kullanim:
degerlendirmesi.

5~ Verimlilik artig tekniklerinde son sec¢im.

6- Seg¢ilen tekniklerin uygulanmasa.

ADIM 1: Veri Toplama

Bir organizasyondan iki cegit bilgi toplamak igin iki
sayfalik inceleme soru kagBidi kullanilar.

1- Gecmisteki ¢esitli zaman periyodlaraindaki toplam
satiglar ve toplam harcamalar.(Zaman periyodlari, ay, yara
v1l ve yallik vb. olabilir.) Bunlar, toplam girdi ve gakti-
larin sirayla tahmin edilmesinde kullanilir.

2- Bu zaman peryotlarainda kullanilan teknikler.
| (Yukaraida listelenen 54 teknik yol goésterici o-

larak kullanilair. )
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Birineci gesit bilgi finansal tablolardan kolaylikla elde
edilir. ikineci cegit bilgi de, endistri mithendisligi wveya o-
perasyon departmanlarindan elde edilebilir.

Veri Toplama

|

Toplam verimlilikteki degigimlerin
hesaplanmasi ve veri dosyasinin

hazirlanmasa
1

Verimlilik artis, katsayilaranin
saptanmasi igin Regrasyon Analizi

i
H Verimlilik E
artig katsayisi>O
Olumsuz katsayaila Verlmllllk artli
tekniklerin etkin- igin aday teknikle-
liginin aragtirilmasz rin secgimi
1

Tamsayi programlama
formiilasyonu

L N
Duyarlalak analizi

Tamamlama En son teknifin segimi

SERKilL, 4.1. Analatik verimlilik artas modeli igin akisg

diyagramz.

ADIM 2: Verimlilikteki Degisikliklerin Hesaplanmasi ve

Verilerin Dosyalanip Diizenlenmesi:

Bir sonraki basamak toplam verimlilik ile miiteakip zaman
periyodlari t ve (t-1) arasindaki oran deBigsikliklerinin

hesaplanmasi:
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PCt: t-1 ve t arasindakil toplam verimlilikteki oransal

degisme
(Toplam Clktl)t
TP =
t (Toplam Girdi)t
Toplam kta
(Toplam C1 )t—l
TP =
t-1 (Toplam Girdi)t 1

Toplam girdi ve cikta baz periyoda gore sabit para birimi
olarak ifade edilirler. Toplam verimlilikteki oransal degi-
sikligi ve deBigik zaman periodlarinda verimliliBi artairmak
igin kullanilan teknikleri gdsteren veri dosyasi yapisi daha
sonra hazirlanmaladar. "k" teknigi T ile goste-

rilmistir. k=1,2,...,K (K=54, daha 6nceki bdliimlerde veri-
len teknik sayisi)

Tablo 3.2 deki matrisde teknik belirli bir zaman periyodun-

da belirtilmisse "1”, belirtilmemisse "0" yazilmistar.

ADIM 3: Verimlilik Artas Katsayilaranin Belirlenmesi:

Verimlilik artais katsayilarinan belirtilmesi; toplam verim-
lilikteki degigiklik ile belirli bir periyodda verimlilik
artirma teknikleri arasinda dogBrusal bir iliski oldugunu
farz ederek "PC" yi asagidaki gibi ifade edebiliriz.

PC = A + A T 4+ A T +...4A x T | _+A
ot 1t 1t 2t 2t kt kt 54t
Tkt: {f 1 EBer "k" tekniéi "t" periodunda kulanilmissa
0 aksi takdirde
A = "t" periodunda kullanilan "k" tekniBi icin verimlilik

kt
artis katsayisilAk” katsayilari SPSS veya BMD gibi standart
istatistik paketleri kullanilarak coklu regresyon usulii ile

belirlenir.
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ADIM 4: Verimlilik Artag Katsayilarinin Deferlendirilmesi

Negatif verimlilik artais katsayilarina kargi gelen tek-
nikler organizasyonun toplam verimlilige katki et-

meme hedenlerinin belirtilmesi acisindan Snemlidir.

TABLO 3.2 ikineci Adaim Icin Veri Yiikleme Yapasa

t 1 2 3 k k
1 ' Pc1 0/1
2 PC2 0/1
3 PC 0/1
3 3 /
£ PC T
t kt
n PC
n

ADIM 4: EKullanilacak Teknik Ve Verimlilik Artasg

Katsayilarinin Belirlenmesi

Bu tekniklerden bazilarinin pozitif verimlilik
deBisikligine yol agma tutarligini gostermek ig¢in, ayna
zamanda, deg@igik zaman periyodlari igin tekniklerin kulla-
nimini gosteren frekans dagilimlari da yapilmigtair.

Pozitif katsayilarla iligkili teknikler basglangie grubu ola-
rak alinmistar, "Aday Teknikler” adini verecegimiz bu tek-
nikler, bir sonraki iglemde sayisal analize tabi tutula-

caktir.
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-

ADIM 5: Verimlilik Artig Tekniklerde Son Segim

Verimlilik artig tekniklerinde son seg¢im belirli bir za-

man periyodu igin bir tam sayi programlama modeli ile yapi-

lir.
Enb T
nb:
> AT (8.1
k=1 k k
< £ 7 F (8.2)
< .
2: k k
k=1
b T < B k =1,2,...,r igin (8B.3)
k k
m T < M k =1,2,...,r igin g.4
L i ( )
s =2 S (8.5
k k )
T = 0,1 (8.6)

T = { 1 eer k teknigi segiliyorsa
0 aksi takdirde

A : k teknigil icin verimlilik artisg katsayisia
f : Teknik k igin . ton ihtiyaca

F : Maksimum ayriiabilir fon.

b : k teknifi igin geri otdeme periyodu

B : Organizasyon politikasaina gdre kabul edilen

maksimum geri 6deme periyodu.

my: k tekniginin kurmak ig¢in gereklissﬁre

M : Haksimum kabul edilebilir koruma siiresi

Sk: k teknigini kullanma sonucu elde edilen
tasarruflar

r : Aday tekniklerin sayisa

S : Minimum kabul edilebilir tasarruflar
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ADIM 8: Segilen Tekniklerin Uygulanmasa

Yukaraida 5.basamakta segilen teknikler, organizasyonun
toplam verimlilik seviyesine miimkiin olan maksimum diizeyde
arttirmasi icin uygulanir. Boylece bir tamamlama olaya igin
bir hareket plani tanzim edilmelidir. Dogaldir ki, teknikler
uygulandiktan sonra tahmin edilen verimlilik artaisgi toplam

verimlilik seviyesinin tekrar o6lciilmesiyle giincellesecektir.

[z0]

8.2. UYGULAMA

Onerilen verimlilik artiga metodunu ciddi olarak gostere-
bilmek igin 10 girketten olugan hayali ABC girketler grubu-

nu ele alalam.

2 imalat firmas: Elektronik hesap makineleri
4 imalat firmasa Otomotiv pargalara

1 imalat firmasa Celik dokiimhane maddeleri

1 imalat firmasa Ugak

1 imalat firmasa Triko giyim

1 imalat firmasa Yiyecek maddeler

ADIM 1: Veri Toplama:

Toplam satiglar, toplam harcamalar ve verimliligi
arttirica pcegitli tekniklerin verileri on sirkete yollanan

iki sayfalik soru cevap anketiyle toplandigini varsayalim.
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ADIM 2: Verimlilikteki degisikliklerin hesaplanmasi ve

verilerin dosyalanip dilizenlenmesi:

Toplam verimlilik deferleri 10 tane alti aylik doénem igin
hesaplanir. Bir ddnemden bir sonraki dbéneme toplam verimli-
likteki deBisim ylizdesi hesaplanmis ve yukarida 2. basamakta
aciklandigi gibi veri yapisi yerlegtirlmis olsun. Verimlilik
degigikliklerine ve uygun teknik kullaniligina ait olan 43

~veri noktasi bu veri yapisindan cikarilmaladair.

ADIM 3: Verimlilik Artig Katsayilarinin Belirlenmesi

Goklu regresyon analizi sonucunda 54 teknikten sadece birkacga
enlamli bulunmustur. Bu teknikler Tablo 8. 3%e gbsterilmistir.

Tablo 8.3 10 sirketten toplanan 10 tane 6 aylik peryotlar

ait ilgi verilere dayanan verimlilik artis

katsayilara.
Teknigin Teknigin Adi Verimlilik Artig Katsayisi (%)
T 24 Haberlegme g8.18
T 12 EnerJji WTasarrufu 48.51
T 46 Uretlm Program ‘ 22.78
T 43 Iz degerlendirme 13.38
T 13 Bireysel finansal tegvikler 6.42
T 16 %all anlarln terfisi - 1.72
T 51 e kontroli - 34,97
T 48 Envanter Kontrolid - 498,58
T 28 EBitim . - 54.D4
T 47 Reklam ve terfi - 60.04
Sabit Donem 12.19586

- o - —_————— i — ————  — — —— T ot = A= A A Y S g e o e S s e o e A

Coklu regrasyon analizi yapilarak éi0.84426, F=2.27
(K= 0.05 anlamlilik seviyesi ) standart hata 24.48
verimlilik artig katsayisi defBerleri iligkili doénemler
icerisinde agiklanmaladar.
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ADIM 4: Verimlilik Artais Katsayilari ve Teknik Kullanima

Degerlenlendirmesi.

Tablo 8.3 teki verimlilik artigi katsayilari degerlendi-
rildiginde T 24, T 12, T 46, T 43, ve T 13 tekniklerin gir-
ketin verimlilik artigina katkida bulunduklari goriilmektedir.
Bunlar bir sonraki iglem igin "aday" teknikler olmaktadir.
Diger yandanda T 16, T 51, T 48, T 26, T 47 numarala teknik-
ler tek sirketler ig¢in pozitif etkide bulunmasada, girket-
ler grubunda belli teknikler verimlilik artiginda negatif et-
kide bulunsada, bu diger girketler iginde ayna gekilde olacak
demek degildir. Negatif etkinin sebeplerinden biri teknigin
bagarisizligindan gok kurumun ve ydnetiminin tutumu olabilir.
Verilen bir teknik bir girkette iiretim artagaina yol agarken
baska bir girkette diigiise sebep olabilir.

Tablo 8.4 den bu 10 girkette bazi tekniklerin kullanaminain
son beg yilda Szellikle son ilk yailda gok arttiga goriilmek-
tedir, ornegin CAD, 'CAW, tamir-bakaim. ybnetimi, enerji tasarrufy,
igei katilimi, amaglarla yénetim,égrenme egrileri caligma
sartlarnm gelistirilmesi e8itim, kalite cemberleri, drin
standardizasyonu, urin giivenilirliZini arttirma, ‘metod. mithen=
disligi, . 1is. Blciimii, is degerlendirmesi, mithendislikle
insan faktérleri, tretim programlama- ve malzeme -ihtiyag
planlanmasa ve kalite kontrol verilebilir.

Son donemde kullanimi ¢ok artan bazi tekniklerin verim-
1ilik artig katsayilaranain diigsiitk olduBu gtze carpabilir.
{(Tablo 8.3) Bu yeni bir teknifin uygulanmasi ve toplam ve-
rimlilikteki kazancin gerceklegmesi arasinda genellikle bir

zaman slireci olmasi ile agiklanabilir.
ADIM 5: Verimililik Artag Tekniklerinde Son Segim

Onceki agamada belirtilmig aday tekniklerin herbiri igin

genel miidiirliikteki verimlilik yonetmi direktdriiniin on sgirke-
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TABLO 8.4. 54 Teknigin Frekans Dagilama

CAM . L
inte%;e edilmig CAHM
Robotik .
Lazer -1sainli teknik
Enerji TekniBi
Grup teknigi .
Kompiitiir Grafikleri
Rekabet .

Bakim Idaresi

Eski Makinalarin ye-
nidenkurulmasa
Enerji Tasarrufu
Ferdl malil tesvikler
Toplu mali tegvikler
Igel tazminati

Isci terfileri .
is zenginlegtirmesi
Is geniglemesi

Ig rotasyonu

Isei katilima

Is¢ci uzmanlagmasa
Amaclarla_idare
DBrenim egrileri
Iletigim
Paha 1yi calisma
kogullara
Deneyim
Egitim
Gorev dagilima .
Yoneticilerin kali-
tesi
Tanaitaim
Kalite cember leri
Cezalandirma
Hatasiz ﬁa11$ma. .
Deger mithendisligi
Uriin cegitlendirme
riin basitlegtirmesi
Arastairma geligtirme
Uriin standardizasyonu
Uriinde emniyetli artas
Metod Mihendisligi
Is oleiimd

iIs dizayni . .
is deBerlendirmesi
is giivenligi dizayna
insan faktorleri
Mihendisligi
Uretim programlama-
Reklam ve terfi__
Envanter kontroli
Planlams gerektiren
malzemeler RP )
Malzeme idaresi
Ralite kontrol
Malzeme donanim
sistemleri dizayna
T53 Tekrar kullanilan

malzemeler )

T54 Bilgisyar destekli
bilgl iglemler

L o L B e L D Lo I L L Lo L L Lo e L e L L Lo e Lo Lo B Lo e Lo R e L L L T e Lo L L Lo L (e B Lo '-'5";3‘-3*-3!-3*—2':'—3‘—3'-3!—3'-3
OO bbbl IO IR IO LWL NINININ  NINRIN NN S A St el b 2t (0 00 1Y NS LN

N0 (0O-J0 U WO~ N (O0~J0 UGN OOO~IMUIR N ~O
B N I BRI WBNOLDWWWOIWLILWNKROWL OLWWLd  UHBNWNFNDNOIUIONGWI  IBNNFHNO RSO
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tin herbiri tarafindan doldurulmus anketierdeki bilgilere
dayanarak hazirlanmig bir indekse sahip olduBunu varsayalaim.
Bu bilgi tiretim geligtirme katsayilari ile birlikte Tablo
8.5 de gosterilmistir.

Tablo 8.5 "Aday” teknikler igin veri

Teknik Geligtirme Ortalama Ortalama Teknige
Katsayaisa Rurulug Geri odeme bagliodlelide
Zamani Siiresi villik ortala-

ma_tasarruf
milyar

Tlﬁretim 22.79 8 B 0.30

programla-

masi

T2 iletigim 98.18 12 12 0.35

T3 isg 13.39 1 3 0.05

deferlendirme

74 Enerji 48.51 12 B 1.50

tasarrufu

T5Ferdi mali 6.42 12 1 1.00

tegvikler

Tablo 8.5'de sergilenen bilgi 10 girketin herbiri icin bir
o6n yol gésterici olarak kullanilair. Tablo 8.5°in beg yillak
bir zaman siireci igerisinde bu 10 girketin miigterek tecrii-
belerinin bir sonucu olduguna dikkat edilmelidir. Herbir
girketin bu 54 verimlilik artlrlcl teknigin hepsini kullan-
digini ummak gergekel olmaz, bu yilzden _burada yapilan
bu 10 girketin bir veya daha fazlasinda bagarisi ispat-
lanmag olan teknikleri (regrasyon analizi kullanarak) bir

araya getirmek olmugtur.
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Bu ortalaktaki 1 numarali girketin toplam verimlilikte
1.2 milyar T.L. maksimum biitgce ve y11llik 1.6 milyar T.L.
11k minimum yi1llak tasarruf olarak verilen maksimum kazanca
elde etmek igin hangi teknigi uygulayacafini bilmek istedigi-~
ni farz edelim. Tablo 8.5 deki geri 6deme siirelerine baka-
rak, bu girket tamamiyla yeterli oldugunu ve hig¢ bir spes-
fik zaman limitinin konmasina gerek olmadigina karar verile—

bilir.

Tablo 8.5 deki verileri kullanarak aday teknikler ara-
sindan verimlilik artiran tekniklerin son secimi igin formiil
agagida verilmigtir: Amag¢ fonksiyonlari degerleri (Yiizde
olarak agiklanan) daha o6nce 3. agamada aragtirildigi gibi
verimlilik artis katsayilarainda yaptiZimiz gibi ilgili terim-

ler igerisinde agiklanmalaidar.

Bu noktada, 1.nolu girket gegsitli biitge seviyeleri igin
verimlilik artirici tekniklerden bir kacini segmek durumun-
dadir. Ornegin, eBer bu sirketin iist kademe ydneticileri
1.3 milyar T.L.1lik bir biitgeyi uygun gérirlerse, verimlilik
yoneticisi girketin toplam verimliligini artirmak igin dért
yeni teknigfin yerlestirilmesini tavsiye edecektir. Bunlar
verimlilik programlanmas iletigim, is degerlendirme, ve
enerji tasarrufudur. Donanimin ayraintili plani,bu tekniklerin

yerlegtirilmesinde ige yarayacaktir.

Burada gostermig ocldugumuz analitik yaklasim hem imalat
sirketlerinde (Ornegin,otomativ, tekstil, ugak firmalari gi -
bi) hemde hizmet sektdriindeki organiéasyonlarl {( 6rnegin,
hastane, sigorta kurumlari) iki durumda uygunluk stz

konusudur:
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1. Var olan sanayi veya boliimler formal halde verimlilik
arttirici stratejilere adapte olmak istedikleri zaman

2. Yeni bir sanayi veya boliimiin verimlilik artiganain mak-
simum yapan tespit edilmis kullanilan en etkili teknikleri

kurmak zorunda kaldiga: zaman.
Enb: 22.79 T +88.16 T +13.39 T +48.51 T +6.42 T
1 2 3 4

Kisitlar: 0.30 T + 0.35 T + 0.05 T + 1.50 T +1.00 T » 1.8

1 2 3 4 5

0.15T + 0.35 T + 0.0125T +0.75 T+ 0.083 T « 1.2
1 2 3 4 5
k= 1,2,3,4,5 igin T=0,1

Bu model karigik tam sayir programlama (MIP) ydntemi ile

¢Oziilmiistir. ;
T1=0 T = 1 T =1 T =1 T =1

Amac fonksiyonu =186.48
Biitee igin farkla st limitler kullanarak duyarlilik analizi

vapilmig ve tablo 8.6 'da sonuglar Szetlenmigtir.

Tablo 8.6 Verimlilik Artiraica Tekniklerin Nihai Secimi

Milyar T.L. Cozlim (Tavsiye edilen teknikler) Amaﬁ
olarak geger- -------me - e fonksiyonun
1i biitge T T T T T degeri
1 2 3 4 )
1. 1 1 1 0 1 140.78
1. D 1 D 1 0 146.87
1. 0 1 1 1 ki 166.48
1. 1 1 i 1 0 182.85
T = Uretim p{pgramlama51, T = iletigsim, T = Is degerlendir-

mesi T4= Enerji tasarrufu, T5='Ferdi mali tegvikler.
@. O,

Tiksekogretim Kuruln
Mokimantgsyon WMerkesl



SONUCLAR ve ONERILER

Giinden giine kaynaklarin azaldigi, serbest piyasa
ekonomisinin getirdigi rekabetgi ortam ve Onimizdeki
yvillarda "AT" ile iliskilerin daha da artacaBi da gozonine
‘alinirsa verimlilik konusu hicbir zaman giindemden

inmeyecektir.

igsletmeler verimlilik sorunlarina genelde kismi olarak
yaklasmaktadirlar. Halbuki toplam verimlilik seviyesinin

yiikseltilmesi isletmenin verimliliginin bir gostergesidir.

Bu galismada verilen teknikler igletmelerdeki verim-
1ilik sorunlarina iyi bir ekip galagmasa ve bilgisayar

desteBiyle beraber ¢éziimler getirebilecektir.

~

Onemli olan verimliligin arttirilmasi degil bu artigin

sirekliligidir.
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