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i::::! ZET 

Toplam verimiiliSin bir bileşeni olarak işg0cU verim­

IiiiSi ve dolayısıyla çalışma şartları ve metodlar, verimli­

lik artışına ybnelik çalışmalardan direkt olarak etkilenmek­

tedir. Bu çalışmalar, dUzenli olarak yapılsın ya da yapıl­

masın, verimlilik artışının yanında, bir işin tamamlanması 

için gerekli olan sUreşeklinde tanımlanan standart zaman­

ların deSişimini de beraberinde getirmektedir. Bu degişim 

nedeniyle, standart zamanlar gUncelliklerini yitirmekte ve 

yeni standartların tespit edilmesinin gerekliligi ortaya çık­

maktadır. Genelde personel ve zaman ybnlU kısıtlar tarafın­

dan engel!enen bu gereksinim, standart zaman tespitine ve 

denetimine ybnelik çalışmaların, bilgisayar ortamına aktarıl­

masıyla daha etkin bir şekilde karsılanabilir. 

Anahtar Kelimeler 

Verimlilik 

IşgUcU VerimiiiiSi 

Standa,r t Za.mcı.n 
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SUMMARY 

As being an important component of the total productivi­

ty, the labour productivity and consequently the working con­

ditions and work methods are directly effected by the produc­

tivity improvement efforts. Thus, organized or not, each 

such effort, besides productivity increases, result in 

changes in standart times, which simply represent the time 

required to complete each individual job. Therefore, there 

always exists a need to control and update the standart times 

in production plants, but the personnal and time requirements 

in standart time determination and control process are sig­

nificantly high and theretere by computerizing, the effec­

tiveness of this process may be increased. 

Key Word 

Productivity 

Labour Productivity 

Work Maasurement 

Standart Time 
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1 G!R!S 

Ekonomik başarının bir göstergesi olarak verimlilik, 

end0striyel d0zeyde yaşam seviyesinin y0kselmesini saglarken, 

ulUsal d0zeyde enflasyon artışını engelleyen önemli bir 

kavramdır. Japon Prod0ktivite Merkezi tarafından yapılan bir 

araştırmaya göre, verimlilik düzeyindeki %1' lik düşüşün enf­

lasyonu %2.5 oranında arttırdıgı tespit edilmiştir CTezeren, 

1985). Verimlilik, wlDsal ekonomi açısından taşıdıgı önemin 

ve mil li menfaatlerin yanında, ulasal ekonominin temel unsur­

larından biri olarak imalat işletmelerinde de, işletmenin 

rekabet edebilirligi ve ayakta kalabilmesi için son derece 

önemlidir. 

Bir sistem olarak işletmeler, girdi, süreç, çıktı ve 

denetim fonksiyonlarından oluşmaktadır. 1şgüc0, malzeme, 

sermaye, teknoloji ve bilgi olarak sınıflandırılan girdilere, 

süreç içinde yeni bir deger kazandırılarak çıktı elde 

edilmektedir. Verimlilik, girdi ve elde edilen çıktı arasın-

daki ilişkiyi tanımlayan bir oran olarak, denetimin 

bir bileşenidir. Bu nedenle verimlilik, işletmelerde, 

tim fonksiyonlarını da kapsayan temel bir kavramdır. 

önemli 

yöne-

Verimlilik, 

sadece kavramsal 

işletmeler 

olarak ele 

için önemli olmakla birlikte, 

alınması yeterli degildir; bi-

linçli olarak arttırılınaya çalışılması gerekir. Işletmelerde 

bu çalışmalara, verimlilik yönetimi veya verimlilik arttırma 

programı başlıgı altında biçimsel bir yapı kazandırılmıştır. 

Işletme içi verimlilik bilincinin yaratılmasından, mevcut 

uygulamaların iyileştirilmesine kadar geniş bir alanı kap-

sayan verimlilik yönetiminin en önemli bileşenlerinden biri 

hiç kuşkusuz verimliligin ölçülmesidir. 
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Verimlilik, işletmenin tüm girdileri ve çıktıları 

arasındaki ilişkileri 'tanımlayan toplam verimlilik olarak 

ölçülebilecegi gibi, girdilerden sadece birini içerecek şe­

kilde kısmi verimlilik olarakta ölçülebilir. Günümüze degin, 

verimlilik ölçümü için çeşitli model ler geliştirilmiş olmakla 

birlikte, bu model !erin birbirlerine göre çeşitli avantaj ve 

dezavantajları vardır. 

Sermaye mal larının teknik ömrü ve miktarı, hammaddelerin 

kalitesi ve saglanabilirligi, işgörenin nitelikleri, davranı­

şı, motivasyonu ve yetenegi, iş akışı ve yönetsel yeterlilik 

gibi pek çok faktörden etkilenen verimlilik, toplam verimli­

lik olarak ölçüldügünde, bu faktörlerin ortak etkilerini de 

tanımlamaktadır. Geçmiş son on yıl lık verimlilik artışının 

teknolojik gelişimin bir sonucu oldugu kabul edilmekle bir­

likte, artışı tek bir faktörün sonucu olarak degeriandirmek 

yanlıştır. Bu nedenle, kısmi verimlilik ölçümlerine de 

gereken önemin verilmesi gerekir (Tersine, 1985). 

Bu anlamda, işgücil verimliligi, sermaye verimliligi, 

hammadde verimliligi ve enerji verimliligi olarak ad­

landırılan kısmi verimlilik oranları önem kazanmaktadır. 

Ozel likle, kalifiye işgücünün yetersiz oldugu gelişmekte olan 

ülkelerde ve bu ülkelerdeki emek yogun işletmelerde, işgücü 

verimliliginin arttırılması kendini bir zorunluluk olarak 

hissettirmektedir. Geleneksel yöntemlere baglılık, artan 

rekabet, teknolojik gelişmelerin gerisinde kalmışlık, yanlış 

ve/veya eksik teknoloji transferi, yüksek enflasyon ve benze­

ri pek çok faktbrün olumsuz etkilerine maruz kalan bu işlet­

meler için artık, marjinal katkıların buyük yararlar saglaya­

bilecegi bir dbnem başlamıştır. Bu dönemde, yönetimin ilgi 

ve destegi altında işgücü verimliliginin arttırılması veya 

arttırılınaya çalışılması, oluşacak artıştan işgörenlerinde 

faydalanmasına olanak tanınması, onların egitimi kadar işle-
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rine karşı güdülenmelerine de onem verilmesi bir gereklilik 

olarak ortaya çıkmıştır. Bu gereksinim çerçevesinde, ge-

leneksel yönetim anlayışı yavaşda olsa yerini bilimsel yöne-

tim anlayışına bırakmaktadır. Bilimsel yönetim anlayışına 

baglı olarak işgücü verimliliginin arttırılması için norm 

kadro ça 1 ışma 1 ar ı, iş etüdü, teşvik! i ücret sistemleri, 

kalite çemberieri ve ergonomi kapsamına giren pek çok uygula­

ma yaygınlaşma imkanı bulmuştur. 

Bu çalışmada, toplam verimliligin bir bileşeni olarak 

işgücü verimlilgi incelenmiştir. Işgücü verimliliginin for-

mülasyonu ve ölçi..i.m yöntemleri, işgücü verimliligindeki 

artışın birim işin tamamlanması için gerekli süreyle yakından 

ilişkili oldugunu göstermektedir. Bu ilişki nedeniyle 

çal ışma, işgücü verim! i 1 igi ve yönetim için oldukça 

onem taşıyan iş ölçümü ve standart 

1 aş m ı -ştır. 

Standart zaman tespiti için 

zamanlar Uzerine 

i c;_ 
T 

büyük 

yo·gun-

olçümü 

teknikleri ve bu tekniklerin 

kullanılan 

kullanım sıklıkları 

araştırılarak, standart zamanların dönemler itibariyle gün-

lenmesi gerektigi sonucuna varılmıştır. Standart zamanların 

günlenınesinde personel yetersiz ı iginin onemli bir engel 

teşkil etmesi ve genellikle işletmelerdeki standart zaman-

ların güncel! ikierini yitirmiş olması nedeniyle, zaman ve 

personel yönlü tasarruf saglayacak iş olçüm çalışmaları üz-

erinde durulmuştur. 

Iş ölçümünün bilgisayarlaştırılmasıyla personel ve zaman 

yönlü engel !erin ortadan kaldırılacagı sonucuna ulaşılmış ve 

bilgisayarların iş olçümüne sagladıgı katkılar araştırılmış-

tır. !ş olçümünün en eski ve ~n çok kul lanılan teknigi olan 

zaman etüdü ele alınarak, ozellikle yıgın iş ölçümü veri-



4 

lerinin analizi ve standart zaman tespiti için zaman etildUnUn 

ozel durumlarını da içerecek şekilde bir bi lgisayar programı 

hazırlanmıştır. 
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2 VER!ML!LtK YöNET!Mt ve öLCuMu 

2.1 Verimiilikle !lgili Kavramlar 

Bir örgütün uzun sürede varlıgını devam ettirebilmesi 

amaçları dogrultusunda faaliyet göstermesine baglıdır. Kar, 

kaliteli üretim, büyüme ve topluma hizmet gibi çeşitli 

amaçlara sahip örgütler, amaçlarına erişebildikleri ya da 

amaçlarına erişebilmek için faaliyet gosterebildikleri sürece 

varlıklarını aktif olarak devam ettirebilirler. Bu nedenle 

yöneticiler, başında bulundukları örgütlerin donemler 

itibariyle işleyişlerini ve kendisinden beklenen fonksiyonla­

rı ne derece yerine getirdiSini gösteren kontrol ve degerierne 

ölçütlerine gereksinim duymakta ve bu ölçütleri temel kabul 

eden plan ve politikalar çerçevesinde, degişen koşul ların 

örgüt üzerindeki olumsuz etkilerini gidermeye ya da en az 

düzeyde tutmaya ve örgütün başarımını (performans) arttırmaya 

çalışmaktadırlar. 

Bir örgütün başarımı çeşitli olçütlere baglı olarak 

açıklanmaktadır. 

(effectiveness), 

Swaim ve Sink (1985) bu ölçütlerin etkinlik 

yeterlilik derecesi (efficiency), ka 1 i te 

<quality), verimlilik <productivity), karlılık (profit.abi-

ı ity), çal ışma yaşamı kal i tes i (quality of work 1 i f e ) ve 

yenilik yaratma (innovation) oldugunu belirtmektedirler.' Bu 

kavramlardan herbiri örgütün başarımının belirli bir yonünü 

tanımlamaktadır. Fakat, başarımı tü.m bu ölçütlerin bir 

fonksiyonu olarak ifade eden bir model henüz geliştirilmemiş-

tir ve bir takım ölçütler de (çalış.ma yaşamı kalites.i, yeni-

lik yaratma) kavramsal boyuttadır. Bu nedenle, Tersine <1985) 

örgütün başarımının yargısal bir nitelik taşıdıgını belirt-

1 Karayalçın (1986) ise karlılık ve verimlilige ilaveten kararlılık, 

gelişicilik, kuvvetlilik, dengelilik, düzgünlük, dinamiklik, rasyonellik, 
ekonomiklik, esneklik ve canlılık kavramlarının üzerinde durmaktadır. 
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mektedir 1 • Dolayısıyla, bu olçütlerden ol çUlebi lenlerin 

işletme bünyesinde izlenmesi ve kısmen de olsa işletme 

rımının degerlenmesi onem kazanmaktadır. 

başa-

Bir işletmenin başarımını belirleyen önemli olçütlerden 

biri etkinliktir. Etkinlik, işletme faaliyetlerinin amacına 

ulaşma derecesi olarak tanımlanmaktadır <Al demir, 1985; 

Seçim, 1987; Swaim 

sapınayı ortaya koyan, 

and Sink, 1985) . Etkinlik, 

amaçlara nasıl ulaşıldıgını 

amaçlardan 

gösteren, 

stratejik düzeydeki amaçların olçüsüdür (Tersine, 1985) . 

Teknik düzeyde ise beklenen ile gerçekleşen durum arasındaki 

ilişkiyi tanımlayan yeterlilik derecesi bnem kazanmaktadır. 

tlrnegin belirli bir donemde beklenen kaynak kullanımı i 1 e 

gerçekleşen kaynak kullanımı arasındaki oran yeterlilik dere-

cesi olarak tanımlanabilir <Swaim and Si nk, 1985) . Bir 

işletmenin ürünlerinin ve/veya hizmetinin kal i tes i ve 

ulaşılan kalite düzeyi de başarırnın onemli bir bileşenidir. 

Bununla birlikte işletmenin, tüketicilerin miktar ve kalite 

yünlü taleplerini karşılayabilme yetenesi etkinligin bir 

olçüsü olarak kabul edildiginden, işletmenin etkinligi, büyük 

olçüde o işletmenin kalite 

mektedir (Tersine, 1985). 
1 

düzeyi ve yeterliligini de içer-

Bir işletmenin verimliligi ya da verimlilik düzeyi de-

nildiginde ise işletmede kullanılan üretim faktürlerinden 

(işgücü, sermaye, hammadde, enerji vb.) yararlanma derecesi 

anlaşılır. Dolayısıyla verimlilik düzeyi, işletmenin sahip 

oldugu kaynakların yaratılan degere (Üretime) katılma 

oranının bir gostergesi olarak tanımlanabilir <Kara, 1987). 

Daha geniş anlamda ise verimlilik, işletmenin sahip oldugu 

1 Çalışıma yaşamı kalitesi, yenilik yaratma gibi başarım ölçütleriyle 
büyüme ve topluma hizmet gibi etkinligi tanımlayan amaçlar sayısal olarak 
ölçülememektedir. Sayısallaştırılabilir ölçütlerle bu ölçütlerin birlikte 
düşünülmesi sonucu bir örgütün başarımı yargısal olarak degerlendirilebi-
1 ir. 
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tüm kaynaklarla bu kaynaklardan elde edilen sonuçlar 

daki oranı ifade etmektedir CKüçükberksun, 1976). Bu 

arasın-

nedenle 

verimlilik, kaynakların kullanılabilir en düşük miktarlarıyla 

en fazla sonucu elde etmek olarak da tanımlanmaktadır (Ja-

mali, 1985). Bir işletmede yaratılan deger kalite ve miktar 

yönlü ölçülebilecegine göre kalite, yeterlilik derecesi ve 

verimlilik arasında da bir ilişki söz konusudur. Bu nedenle 

verimlilik aynı zamanda etkinlik, kalite ve yeterlilik dere-

cesi arasındaki ilişkiyi de içeren kuvvetli bir başarım 

ölçütüdür CSwaim and Si nk, 1985). 

Uzun yıllardan beri işletme başarısı karla ölçülegel-

miştir CKarayalçın, 1986). Karın önemli bir ölçüsü ise kar-

lılık oranıdır. Çünkü bu oran, bel li bir dönemde işletmenin 

elde ettigi gelirle, yine aynı dönemde katlanılan maliyet 

arasındaki ilişkiyi tanımlamaktadır. 

Etkin! ik, yeter 1 i 1 ik derecesi, kalite, verimlilik ve 

karlılık arasındaki ilişki Swaim ve Sink tarafından şekil 

2, 1'deki gibi açıklanmaktadır 1 • 

Verimlilik, birim girdi başına elde edilen çıktı düzeyi, 

etkinlik ise amaçlara ulaşma derecesi olarak tanımlandıgında 

bu iki ölçütün işletme yönetimi açısından önemli 

oldugu söylenebilir. Kısa dönemde konjonktürel 

göstergeler 

etkilerle, 

işletme faaliyetleri etkinken verimli ya da verimliyken etkin 

olmayabilir. Bu nedenle etkinlik kadar verimlilige de önem 

1 Calışma yaşami kalitesi kavramı, iş kapsamları, çalışma şartları, 

ücret, denetim kalitesi, iş güvenligi, yükselme olanakları ve benzeri iş 

doyumu veya doyumsuziugunu belirleyen ölçülerin uygunluguna dair ortak 
bir fikri ifade etmektedir CWalter, 1985). Yenilik yaratma ise, bir 
örgütte içsel ve dışsal baskılara, ihtiyaçlara ve degişime baglı olarak 
mal ve hizmet çeşidinde, uygulanan işlemlerde, organizasyon yapısında ve 
benzerlerinde yeni uygulamalara geçilmesi anlamındadır. Swain ve Sink bu 
iki ölçütün diger beş ölçütte oldugu gibi direkt olarak modele katılama­

yacagını belirterek örgüt başarımını belirlemede dikkate alınmaları ge­
rektigini savunmaktadırlar. 
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Seki! 2.1. Etkinlik, yeterlilik derecesi, kalite, 

verimlilik ve karlılık arasındaki ilişki 
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verilmesi, işletme yönetiminin uzun süreli başarısı için de 

etkinligin verimliliSe dayandırılması genel kabul görmüş bir 

görüştür (Seçim, 1987). 

Karlılık, işletmenin belirli bir dönemde elde ettigi 

gelir üzerine kuruldugu için, satış tutarı ve işletmenin 

satış çabalarının bir sonucudur. Bir ürünün fiyatını be­

lirleyen ve yönetim tarafından denetlenemeyen unsur, serbest 

pazar koşulları ve bu koşul lardaki degişmeler olduguna göre, 

işletmenin sürekli degişen pazar koşul larında rekabet ede-

bilmesi bu koşul !ara ayak uydurabilmesine baglıdır. Verimli-

lik aynı miktarda ürün elde etmek için daha az zaman, daha az 

çaba ve daha az girdi kul !anma faaliyetlerinin bir sonucu 

olduguna göre, birim üretim başına bu faktörlerin olabilir en 

alt düzeye indirilmesi, işletmenin rekabet gücünü arttıracak 

ve karlılıgı da onemli ölçüde etkileyebilecektir. Işletme 

faaliyetlerinin sürekliligi ilkesi gözönüne alındıgında, bir 

işletmenin uzun süredeki başarı derecesini belirlemede en 

onemli olçüt, karlılık yerine o işletmenin üretim faktörleri-

n i en 

artışı 

ekonomik biçimde kul lanabilmesi 

ö 1 çü tü ·o l ma 1 ı d ı r ( D o 9 an , 1 9 8 7 ) . 

yani verimi i 1 igin 

Cünkü kıia dönemde 

enflasyondaki artış, devletin müdahalesi, rakipierin üretim­

lerinde ve satışl,rındaki arızi düşüşler gibi çeşitli faktör-
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!erin etkisiyle işletme hasılatında ve karlılıgında zahiri 

olarak degeriendirilebilecek yükselmeler görülebilir (Seçim, 

1987). Bu nedenle uzun dönemde işletme başarımının belirlen­

mesinde karlılıgın en önemli unsuru verimlilik olmaktadır 

(l<üçükberksun, 1983). 

Sayılan tüm bu nedenler çerçevesinde verimlilik ve ve­

rimlilik analizlerine -işletmenin uzun süreli başarısı için­

gerekli önemin verilmesi ve verimlilik düzeyinin işletmelerde 

temel bir gösterge olarak izlenmesi gerekmektedir. 

2.2 Verimlilik Yönetimi 

Fiziksel unsurlar ve hizmetlerden oluşan üretim faktör­

lerinden yararlanma düzeyi bir işletmenin verimliligini be-

li r 1 er. Bir faktörün kullanımını digerine göre dengeli kılma 

ve işten eniyi sonucu elde etmek için kuruluştaki herkesin 

çabasını eniyi sonucu saglayacak şekilde düzenlemek yönetimin 

görevidir <Küçükberksun, 1983). !şletme düzeyinde verimlili­

gin ölçülmesi, degerlenmesi, uygun plan ve programların 

hazırlanması, daha da önemlisi temel olarak verimlilik bilin­

cinin yaratılması ve yaygınlaştırılması da yönetimin sorumlu­

lugundadır. 

Frederick W. Taylor'dan beri süregelen verimlilik art­

tırma çalışmaları, verimlilik artışının devamlılıgının ve 

gerekliliginin önemli bir amaç olarak ortaya çıkışından bu 

yana biçimsel bir yapı kazanmıştır <Tezeren, 1985; Miller and 

Schmidt, 1984). Verimlilik yönetimi başlıgı altında 

sürdürülen bu çalışmalar (verimlilik arttırma programları), 

işletme bünyesinde verimlilik düzeyinin bilinçli olarak 
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izlenınesini saglayacak temel bil c··;:<?nleri tanımlamaktadır. 

Sink C1985l, bu bileşenler ve aralarırıc'-;ki ilişkileri şe k i ı 

2,2'deki gibi ifade etmektedir'. 
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Seki! 2.2. Verimlilik Yönetimi Modeli 

2.2.1 Degişim konusunda işletme içi bilincin 

yaratılması ve temel ilkeler 

Verimlilik yonetiminin ilk bileşeni, işletme i ı;: inde 

degişime karşı d irencin azaltılması ve degişimin gere!<-

liligi konusunda ortak bir bilincin yaratılmasıdır. 5 i n k, 

pel< çok verimli lik arttırma çabasının bu noktada başlayıp 

bu noktada sona erdigini belirterek bu bileşenin onemini 

vurgulamaktadır. Devlet politikalarında, rakipierin durum-

larında ve tüketici egilimlerinde meydana gelecek degişim-

ler işletmenin amaçlarına. ulaşabilınesi, reka.bet edebilmesi 

ve uzun sLtrede var ı ıgını devam ettirebilmesi için organ i-

zasyon yapısından birim işleme kadar işletmenin çeşitli 

1 Di9er bir verimlilik yönetim modeli ise Jaınali (1985) tarafından öne­
rilmiştir. Bu model verimlilik biiincinin yaratılması, verimlilik ölçümü, 
verimlilik degerleme, verimlilik planlama, verimlilik arttırma ve kontrol 
raporlarının hazırlanması aşamalarını içermektedir ve algoritmik bir 
yapıya sahiptir. Sumanth ise verimliii9in ölçillmesi, degerlenmesi, 
planiama ve verimiiliSin arttırılması aşamalarını içeren bir model üze­
rinde durmaktadır CChowdhury, 1986). 



düzeylerinde degişimleri gerektirebilmektedir. Bu nedenle, 

degişimlerin gerekliligi konusunda somut nedenlere dayalı 

işletme içi, açık ve anlaşılır bir fikir birliginin Ccon-

sensus) yaratılması, yeni 

açısından önem taşımaktadır. 

uygulamalara geçilebilmesi 

Verimlilik yönetiminin ikinci bileşeni, işletme gene-

linde düzenlenen egitim programlarıyla başarım, rekabet, 

ve verim-verimlilik gibi 

!ilik arttırma 

kavramların öneminin belirtilmesi 

programının temel ilke ve 

çalışanlara aktarılmasıdır. Bu bileşen, birinci 

birbirlerini tamamlayan ozel liklere sahiptir. 

amaçlarının 

bileşenle 

Cünkü her 

ikisi de, verimlilik arttırma programının başarıyla uygu­

lanabilmesi ve sürekliliginin saglanması için çalışanların 

desteginin alınmasına yöneliktir. 

Verimlilik yonetiminin ilk iki bileşeni, verimlilik 

artışının tek tek bireylerin degil tüm çalışanların bir 

sorumlulugu oldugunu ve faaliyetlerin ortak çıkarlar 

dogrultusunda yönlendirildigini vurgulamaktadır. Fein 

(1982) verimlilik artışının yöneticiler ve işgörenler açı­

sından farklı şekilde yorumlanmasının, verimlilik problemi­

nin çözümü için bulunacak yol ları ve karşılıklı anlaşmayı 

önleyen aşılması güç engel ler yarattıgını belirtmektedir. 

Yöneticilerin verimlilik artışını geleneksel bir yaklaşımla 

kazanç-kayıp ilişkisi olarak degerlendirmesi, işgörenlerin 

ise artan verimlilige paralel olarak iş güvencelerinin 

azaldıgını düşünme egilimleri ve verimlilik artışıyla 

saglanan tasarruftan kendilerine düşen payı alarnamaları bu 

sonuca neden olmaktadır. Oysaki verimlilik artışı, 

işgörenler ve yöneticilerin ortak çabalarının bir sonucu 

olduguna göre çabaların, aynı amaçlar dogrultusunda 

1 1 



sUrdUrU!mesi, verimlilik artışının getirilerinin açıkca an­

laşılması ve taraflarca ortak degerierin payiaşılmasıyla 

mUmkUn olabilmektedir. 

ri n 

2.2.2 Stratejik planlama 

Verimlilik yönetiminin önemli 

belirlenmesidir. Belirlenecek 

bir bileşeni de hedefle-

hedeflerin açık ve 

ulaşılabilir düzeyde olması önemlidir. Verimlilik yönetimi­

nin bileşenlerinin, uzun vadede işletmenin stratejik hedef­

lerine ulaşılmasına katkıda bulunabilmesi için, stratejik 

yönetim elemanlarıyla ilişkilerinin kurulması gerekmekte­

dir. Işte stratejik planlama olarak adlandırılan bu aşama­

da, uzun sUreli amaç ve hedeflerle verimlilik programının 

koordinasyonu saglanmakta ve daha alt dUzeyde amaç ve he­

deflerin ele alınması fırsatı da yaratılmış olmaktadır 

<Sink, 1985). 

Belirlenen hedeflere ulaşmayı saglayacak şekilde 

faaliyetlerin planlanması ve planların etkili bir şekilde 

uygulanmasının gerekliligi ölçme, degerleme, kontrol ve 

geliştirme sürecini ön plana çıkarmaktadır. 

2.2.3 ölçme, degerleme, kontrol, geliştirme 

ve etkin uygulama 

Verimliligin ölçülmesi, işletmenin mevcut verimlilik 

dUzeyinin tespit edilmesi anlamındadır. ölçümler işletme 

düzeyinde yapılabilecegi gibi bölüm veya işlem düzeyinde de 

yapılabilir. Verimliligin ölçülmesi için onun ölçülebilir 

bileşenlerinin tespit edilmesi yani verimlilik ölçüsünün 

belirlenmesi ön koşuldur. Belirlenen verimlilik ölçüsü 

paralelinde gerçekleştirilen ölçümlerle tespit edilen ve-

rimiilik düzeyi, faaliyetlerin program amaçlarına hizmet 
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etme derecesini belirleyen 

Dolayısıyla bu göstergenin 

degerlenmesi gerekir. 

bir gösterge niteligindedir. 

yorumlanması ve mevcut durumun 

Verimlilik düzeyinin yorumlandıgı aşama degerierne 

aşamasıdır. Bu aşamada, verimlilik düzeyinde meydana gelen 

farklılaşmanın nedenlerinin belirlenebilmesi amacıyla, mev­

cut verimlilik düzeyi önceki dönemlerin düzeyleriyle 

karşılaştırılarak, beklenen durumdan sapmalara neden olan 

uygulamaların tespitine çalışılır. Mevcut farklılaşma, 

uygulamalara yeterince özen gösterilmemesinden kaynaklana­

bilecegi gibi, program amaçlarına hizmet etmeyen faaliyet­

lerin uygulamaya alınmasının da bir sonucu olabilir. Bu 

nedenle uygulamaların program amaçları dogrultusunda deger­

lenmesi önem kazanmaktadır. 

Kontrol aşaması, mevcut uygulamaların sonuçlarının 

program amaçlarıyla karşı.laştırıldıgı bir aşamadır. Olçme 

ve degerierne aşamalarının program amaçlarıyla ilişkisini 

kuran kontrol aşaması, program amaçlarının ve uygulamaların 

yeniden ele alınmasını ve mevcut verimlilik düzeyinin art­

tırılması veya korunması için yeni uygulamalara geçilmesi 

ya da uygulamaların daha etkili bir şekilde icra edilmesi 

gerekliligine yönelik nedenleri tanımlamaktadır. 

Geliştirme aşaması ölçme, degerierne ve kontrol 

aşamalarında belirlenen sorunlara yönelik olarak mevcut 

yöntemlerin iyileştirilmesi ya da yeni tekniklerin uygula­

maya koyulması çabalarını içermektedir. Günümüzde, ABD ve 

Japonya'da verimliligin arttırılınasına yönelik olarak 

yapılan çalışmalarda genelde, Endüstri Mühendisligi kap­

samına giren deger analizi, otomasyon, metod analizi, zaman 

etüdü, amaçlara göre yönetim, teşvik sistemleri ve kalite 

çemberieri gibi tekniklerden yararranılmaktadır <Tezeren, 

1985). 
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lşletmede verimlilik bilincinin yaratılması, program 

edecek amaçlarının 

olçülebi !ir 

tespit edilmesi ve amaçlara hizmet 

bi leşenierin tanımlanması ol çme, degerleme, 

kontrol ve faaliyet planlarının hazırlanması ve uygulanması 

gibi süreklilige sahip olmamakla birlikte, degişen koşullar 

program amaçlarının ve dolayısıyla olçülebilir bileşenterin 

yeniden tespit edilmesini gerektirebilmektedir. Bu nedenle 

Sumanth, verimiilik programlarının te~ zamanlı bir proje 

olarak degil süreklilige sahip olması gereken bir uygulama 

olarak ele alınması gerektigini savunmaktadır CChuwdhury, 

1986) . 

Yukarıda da bahsedildigi üzere verimlilik yönetiminin 

onemli bir bileşeni ölçümdür. Cünkü verimlilik olçümü, de-

gerleme, kontrol ve geliştirme aşamaları için temel bir 

gösterge ortaya koymaktadır. 

2.3 Verimlilik ölçümü 

14 

Verimlilik yönetiminin önemli bir bileşeni olarak verim-

!ilik ölçümü, işletmenin çeşitli düzeylerindeki (işletme, 

bölüm, işlem grubu, işlem) verim! i ı ik oranlarının tespit 

edilmesini saglar. Zamana göre, verimlilik oranlarında mey-

dana gelen degişimlere baglı olarak, mevcut durumun degerlen-

mesi ve uygulamaların geliştirilmesi imkanını verir. Si nk 

(1985), bu bileşenin önemini "ölçemedigimiz şeyi ydnetemeyiz; 

tanımlayamadıgımız şeyi dlçJmeyiz." diyerek vurgulamıştır. 

Verimlilik .. en basit ifadesiyle çıktının girdiye oranı 

olarak tanımlandıgından verim! i 1 ik ölçümü, girdi ve çık-

tıların hesaplanması işlemine indirgenmektedir. Fakat bnce-

likle, verimlilik ölçümüne esas alınacak üretim döneminin 

zaman olarak sınırlarının çizilmesi, ölçüme konu olacak 

düzeyin tespit edilmesi ve herbir düzey için girdi ve çık-
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tıların tanımlanarak, nasıl olçüleceginin belirlenmesi gerek-

mektedir. Dolayısıyla verimlilik olçüsünü, işletmenin bilgi 

ihtiyacını karşılamak üzere çeşitli şekillerde tanımlamak 

ml.imkündür. Tüm bu uzantılarına kar ş ı 1 ı k , ve r i m l i 1 i k ö 1 ç üm u 
için kullanılan modeller iki alt başlıkta toplanmaktadır: 

Birincisi, tüm işletmeyi kapsayacak şekilde, belirli bir üre-

tim doneminde elde edilen çıktının, bu çıktıyı elde etmek 

için kul lanılan bütün girdilerin toplamına oranı olarak 

tanımlanan ve birden çok girdinin aynı zaman diliminde, çıktı 

üzerindeki ortak katkısını olçen toplam verimlilik olçüsü, 

ikincisi ise işletme, bolüm, işlem ya da işlem grubuyla sı-

nırlandırılmış olarak çıktının tek bir girdi türüne oranı 

şeklinde ifade edilen kısmi verimlilik blçüsüdUr. 1 

2.3.1 Toplam verimlilik ölçümil 

!ş! etmelerde toplam verimliligin ölçUmü soz konusu 

oldugunda, işletmenin bir bUtUn olarak göz onüne alınması 

gerekmektedir. Dolayısıyla işletmenin tüm girdilerinin ve 

Çıktılarının tanımlanması ve hesaplanmasına ihtiyaç vardır. 

Işletmelerde kul lanılan ·girdiler genelde dort ana grupta 

ele alınmaktadır: tşgücü, sermaye, hammadde ve enerji. Ayrı-

ca bu girdilerin yanında, dış danışmanlık hizmetleri için 

yapılan harcamalar, bilgi işlem harcamaları, büro ihtiyaçları 

ve iş seyahatleri için yapılan harcamalar da girdi olarak 

degerlendirilmektedir CSumanth and Tang, 1985). 

1 Toplam verimlilik bazı araştırıcılar tarafından toplam faktar verimli­
ligi olarak da adlandırılmaktadır (Örnegin Dagan, (1987)). Fakat Sumanth 
ve Edosomwan iki kavrarnın farklı oldugunu savunmaktadır. Sumanth toplam 
faktar verimliligini, net çıktının <toplam çıktı- kullanılan hammaddel 
işgücü ve sermaye girdileri toplamına oranı olarak ifade etmektedir 
<Chowdhury, 1986). Edosomwan (1987) ise toplam faktar verimliligini, 
toplam çıktının işgücü ve sermaye girdileri toplamına oranı olarak tanım­
lanmaktadır. 
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!ş! etmenin 

karşılayabilmek 

çıktıları i s e, toplumun ihtiyaçlarını 

için Lireti I ip piyasaya sürülen mal ve 

hizmetlerdir. Bunun yanında tahvil ler, hisse senetleri, 

bonoiar, kira gelirleri ve benzeri paraya çevrilebilir menkul 

kıymetler il e faiz gelirlerinin de çıktı içinde deger­

Tang, lendiri!ebilecegi 

1985). 

ifade edilmektedir <Sumanth and 

Girdi ve çıktıların bu şekilde sınıflandırılmasına para­

lel olarak, işletmenin belirli bir dbnemdeki toplam verimli­

I i 8 i, 

formülü ile gbsterilmekte olup burada, 

Pt t. donemin toplam verimliligi, 

Üt t. dönemin çıktısı, 

Lt t. dönemdeki işgücü girdisi, 

Ct t. dönemdeki sermaye girdisi, 

Mt t. dönemdeki hammadde girdisi, 

Et t. dönemdeki enerji girdisi, 

Qt t. dönemdeki diger onemli girdiler, 

olarak tanımlanmaktadır. 

Birbirinden farklı girdi ve çıktıların topianabilirligi-

ni saglamak için, onların ortak bir birimle ifade edilmesine 

ihtiyaç vardır. Bu nedenle, toplam verimliligin blçülmesi 

için geliştirilen tüm modellerde girdi ve çıktılar birim fi-

yatlarla ilişkilendirilip, parasal degerlerle ifade 

tir. Fakat, zaman içinde girdi ve çıktıların birim 

rında meydana gelebilecek artış veya azalışlar, 

edilmiş­

fiyatla-

verimlilik 

oranını etkilemekte ve böylece verimlilik oranı, gerçek duru-

mu yansıtmaktan uzaklaşmaktadır. Çünkü verimlilik ölçüm le-

• 
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rinde dikkate alınan temel unsur, girdi ve çıktıların parasal 

degerieri degil onların fiziksel miktarlardır. Bu sorun, baz 

olarak kabul edilmiş bir üretim dönemindeki C temel dönem) 

birim fiyatların kullanılmasıyla çözlilmektedir (Pek iner, 

1971). Böylelikle, fiziki miktarlar temel dönemin birim f i-

yatlarıyla agırlıklandırılarak, girdi ve çıktıların top lana-

bilirligi saglanmakta, fiyat degişimlerinin verimlilik oranı 

üzerindeki etkisi giderilmekte ve fiziki miktarların önemi 

korunmaktadır. Temel döneme ait birim fiyatların 

halinde, ilgilenilen donemin parasal degerieri uygun 

ler kullanılarak deflate edilmelidir 1 • 

olmaması 

indeks-

!şgücü girdisi, temel olarak kabul edilen dönemde her 

bir iş sınıfı için ödenen ücretin ya da maaşın 

takdirde fazla mesai ücretleri, primler ve benzeri 

Cistendigi 

ödemeler 

de dikkate alınabilir) ilgilenilen done md e her bir iş 

sınıfında çalışan işgörenlerin sayısıyla çarpımiarı toplamıy-

la bulunabilir. Sermaye girdisi, makina-techizat, bina, 

arazi ve benzeri sermaye mallarının o dönemdeki amortismanla-

rının ya da fatura degerierinin temel dönem parasal 

üzerinden toplanmasıyla 

işletim sermayesinin ve 

ifade 

sabit 

edilebilir. 

sermayenin 

Ayrıca 

yı ı lık 

degeri 

sermaye, 

düzgün 

maliyeti olarak. da degerlendirilebilir 2 • Hammadde, enerji ve 

diger önemli girdiler ise temel dönem fiyatlarıyla, ilgileni-

1 Deflatdr olarak Devlet ıstatistik EnstitUsü, Istanbul Sanayi Odası, 

Istanbul Ticaret Odası ve Devlet Planlama Teşkilatı gibi kuruluşların 

yayınladıgı fiyat indeksleri kullanılabilir. 

2 Sermaye girdisinin hesaplanması için dneri!en bir diger yaklaşım da, 
net sermaye stoklarının kul lanılmasıdır. Net sermaye stogu, bilançodan 
elde edilen sermaye stoklarının degerlerine, bakım-onarım gibi sermaye 
için yapılan harcamalar eklenerek elde edilen brUt sermayeden, o ddnemin 
amortismanlarının çıkarılmasıyla elde edilen degerdir. ligilenilen ddnem 
için elde edilen net sermaye stoklarının, fiyat degişimlerinin etkisinden 
kurtulması için deflate edilmesi ve dönem içinde elde edilen sermaye 
mallarının temel yıl fiyatlarıyla agırlılandırılması gerekir CKongar, 
197 4) . 



!en dönemde tüketilen miktarlarının 

Çıktı da aynı şekilde, temel dönem 

olarak hesaplanmaktadır. 
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çarpımiarı toplamıdır. 

parasal degerine baglı 

Toplam verimlilik düzeyi, işletme başarımının bir ölçüsü 

oldugu halde işletme içi sorunlara yonelik degildir. Ayrıca, 

toplam verimlilik düzeyinde meydana gelebilecek bir sapma 

ancak, daha alt düzeyde verimlilik ölçümlerinin yapılmasıyla 

ortaya çıkarılabilir. Dolayısıyla, toplam verimlilik ölçüm­

leri kısmi verimlilik ölçümleriyle desteklenmeli, sapmaların 

kaynakları araştırılmalı, üretim faktörlerinin sapmalardaki 

payı belirlenmeli ve belirlenen faktörlerin dışındaki bilin-

me yen 

1983). 

faktörlerin tespitine çalışılmalıdır 

2.3.2 Kısmi verimlilik ölçümü 

<Küçükberksun, 

Kısmi verimlilik ölçümleri söz konusu oldugunda genel­

likle işgücünün, sermayenin, hammaddenin ve enerjinin verim­

liliginden soz edilmektedir. işletme faaliyetlerinin analiz 

edilmesinde kısmi verimlilik analizlerine başvurulmasının 

temel nedeni, girdilerden herhangi birinin üretim üzerindeki 

katkısının incelenmesi ve bu katkının zaman içindeki seyrine 

bag! ı olarak söz konusu girdinin verimli! iginin arttırması 

için alınması gereken önlemlerin belirlenmesidir. Bunun 

yanında kısmi verimlilik katsayıları, birim çıktı başına, söz 

konusu girdiden saglanan tasarrufu da ifade etmektedir <Kon­

gar, 1974). Fakat önemli olan, tek bir girdinin verimliligini 

en üst düzeye çıkarmak degil, girdiler arasında uyumlu bir 

denge, elverişli bir oran kurmak ve bunları geliştirmeye, 

iyileştirmeye ve degişen koşul !ara uydurmaya çalışmaktır <Kü­

çükberksun, 1983). 



19 

lşletmelerde çeşitli düzeylerde uygulanabilen kısmi ve-

rimiilik ülçümleri, ilgilenilen düzeye baglı olarak iki alt 

sınıfa ayrılmaktadır CMi ller and Schmidt, 1984). Bunlardan 

birincisi, tüm işletmeyi kapsayacak şekilde tek bir girdinin 

verimliligini ifade eden genel oran, ikincisi ise belirli bir 

bülüm, işlem ya da işlem grubu için tek bir girdinin verimli­

ı i 9 i n i b e l i r l ey e n n e s n e l ( o b j e k t i f ) or and ı r . 

Kısmi verimlilik ülçümlerinde genel olarak fiziksel bi-

rimler kullanılmaktadır. ışgücünün verimliligiyle ilgileni!-

diginde işgücü girdisi, toplam istihdam edilen işgüren 

sayısı, sadece direkt olarak üretimle ilişkili işgören 

sayısı, işgürene üdeme yapılan toplam çalışma saatleri, 

lşgörenlerin fiilen çalıştıgı sürelerin toplamı gibi çeşitli 

fiziksel birimler le ifade edilmektedir. Uygulamada ençok 

karşılaşılan, adam-saat olarak ifade edilen çalışma süreleri 

toplamı ve 

lstenildigi 

ülçülebi ı ir. 

adam-yıl 

takdirde 

olarak 

işgücü 

tanımlanan 

girdisi 

işgüren sayısıdır. 

parasal olarak da 

Sermaye girdisinin ülçülmesi söz konusu oldugunda, 

çalışılan toplam makina-saat dikkate alınabi 1 ir. Fakat ser-

maye sadece makinalardan ibaret olmadıgından, fiziksel birim-

lerle sermayenin ülçümu genelde yetersiz kalmakta ve parasal 

ölçüm yapılmaktadır CBkz. 2.3.1. Toplam Verimlilik blçümU). 

Harnınade girdisi, tek bir fiziki birimle Ckg, ton, m, m2 , 

litre, adet vb.) ifade edilebilir. Fakat, kullanılan hammad-

delerin çeşitlilik 

kul lanılması yoluna 

gösterdigi durumlarda birim fiyatların 

gidilmelidir. Enerji girdisinin fiziki 

bir birimle ifade edilmesi • hammadde girdisine göre daha ko-
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!aydır. Birbirinden farklı enerji kaynakları (elektrik, 

kömür, fueloil vb.) kalari eşdegeri gibi agırlıkların kul-

lanılmasıyla tek bir kaynak türünden ifade edilebilir 1 • 

Kısmi verimiilik ölçümlerinde çıktının hesaplanmasında 

tek tip ürünle ilgilenildiginde -ister işletme genelinde is-

terse daha alt düzeylerde olsun- fiziksel ölçüm mümkündür. 

Dogan'a göre (1987), ligilenilen düzeyde birden çok ürünün 

dikkate alınması gerektiginde, birden fazla ürünün tek bir 

ur un cinsinden <standart ürün) 2 i fade edilebilmesi için 

dönüşüm katsayılarının kullanılması gerekmektedir. Dönüşüm 

katsayısı olarak agır! ık, 

bilecegi gibi, standart 

uzunluk gibi 

olarak seçilen 

ölçüler 

üründen 

kullanıla-

bir birim 

üretmek için gerekli işgücü ihtiyacı <standart zaman) da kul-

lanılabilir. Standart zamanların dönüşüm katsayısı olarak 

kullanılabilmesi, onların dogru olarak hesaplanması ve işlet-

menin makina, donatım ve metod yönlü hiçbir degişime ugra-

mamış olmasıyla mümkündür. Standart zamanlar ihtiyaçlara 

cevap vermedlgi takdirde, dönüşüm katsayısı olarak ürünlerin 

temel doneıııdeki satış fiyatları veya birim maliyetleri de 

kullanılabilir. Bu uygulamanın da mümkün olmadıgı durumda, 

temel dönem fiyatlarıyla çıktının parasal degerinin hesaplan­

ması gerekmektedir. 

Gerek toplam verimlilik gerekse kısmi verimlilik oranla-

rıyla ilgilenildiginde temel döneme göre, oranların zaman 

içindeki degişiminin incelenmesine ihtiyaç vardır. Bu amaçla 

1 Sermaye girdisi, makina-saat olarak ele alındıgında aynı işi görsün ya 
da görmesin birbirinden farklı makinaların tek bir makina cinsinden ifade 
edilmesi gerekmektedir. Bunun için de birim zamanda ürettikleri mal 
sayısı, enerji tüketimleri ve benzeri ölçüler agırlık olarak kullanıla­

bilir. Aynı dönüşüm, hammaddeler için de uygulanmak istendiginde uygun 
agırlıklar seçilerek, hammaddeler tek bir hammadde cinsinden ifade 
edilmelidir. 

2 Standart ürün, toplam çıktıyı niteleyecek olan üründür. tşletmelerde, 

digerlerine nazaran daha çok ve sürekli olarak üretilen ürün, standart 
ürün olarak kabul edilebilir. 
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verimlilik indeksleri kullanılır. Verimlilik indeksi, temel 

donerne go re ilgilenilen donemin verimlilik düzeyindeki 

degişim yüzdesini vermektedir ve ilgitenilen donemin verim­

liliginin temel donemin verimliligine oranı olarak tanımlan­

maktadır. Hatta bazı yazarlar verimliligi direkt olarak ve­

rimlilik indeksi şeklinde formüle etmektedirler (Eilon et al, 

1976; bney, 1968; Mundel, 1983). Bu indeksler zaman göre 

sürekli hesaplanarak bir grafikle ifade edildiklerinde, kay­

nakların veya faaliyetlerin verimliliginin zaman içindeki 

degişimi daha net olarak yorumlanabilmektedir. 

Verimlilik biçümüyle elde edilecek bilgilerin gerçek du-

rumu yansıtabilmesi için aşagıda belirtilen unsurların 

dikkate alınması gerekmektedir <Mi ller and Schmidt, 1984). 

1. Girdi ve çıktıların parasal olarak ölçüldügü 

larda, kul lanılan degerierden enflasyonun etkisini 

bilmek için cari fiyatların, fiyat artış indeksi ile 

edilmesi gerekir. 

durum­

gidere­

deflate 

2. Verimlilik oranlarındaki degişmelerin gerçek neden-

leri belirlenmelidir. brnegin, işgücü verimliligindeki 

artışın gerçek nedeni teknolojik yenilikler, bakım-onarım 

çalışmaları ya da kul lanılan malzemenin kalitesindeki yüksel­

meler olabilir. 

3. Girdi ve çıktıların tanımlanmasında amaca uygun 

tanımlar yapılmalıdır. örnegin, üretim bolümünün verimliligi­

ni alçınede kul lanılacak çıktı miktarı için, satılan mamul 

miktarı esas alınamaz. Cünkü satışlar daha çok pazarlama 

bolLımünün etkinliginin bir göstergesidir. 

4. Verimlilik olçümleri, işletmenin çıktılarıyla girdi-

leri arasındaki ilişkileri gösteren matematiksel modellerdir. 
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Bu modellerin ihtiyaca cevap verebilmesi kullanılan verilerin 

gerçek durumu 

ı i ı ik ol çü.mü, 

yansıtabilmesiyle mümkündür. Bu bakımdan verim­

uygun veri tabanlarıyla desteklenmelidir. 

Günümüzde bir işletmenin verimiiliSinden soz edilirken 

genellikle işgücü verimiiiiSi kasdedilmektedir CFUsunoglu, 

1987). Ayrıca ülke çapında çeşitli işkollarının verimlilik­

lerinin karşılaştırılmasında da işgücü verimiiiiSi temel 

alınmaktadır (Kaya, 1984). Bunun yanında işletmelerde diger 

verimlilik türlerine nazaran 

önem verilmesinin, çeşitli 

işgücü verimliligine daha fazla 

açılardan degeriendirilebilecek 

onemli nedenleri mevcuttur <Dagan, 1987). 

1. lşletmelerde deger yaratan en onemli faktar 

işgücüdür. Teknolojik ileriemelere ragmen yerine konulacak 

bir faktürün bulunamaması, işgücü verimliliginin önemini ve 

kullanım amacını ortaya koymaktadır. 

2. 

içinde 

bzellikle emek 

işgücü maliyetleri 

yogun işletmelerde, toplam 

yüksek bir orana sahiptir. 

maliyet 

3. Diger girdilere nazaran işgucune ilişkin istatistiki 

verilerin toplanması ve verimliliginin ölçülmesi daha basit­

tir. 

Bunlara ilaveten Kopelman (1986), gelecekteki işgucu 

ihtiyacının kestirilmesi ve birim işgücü maliyetinin belir­

lenmesi için de işgücü verimliliginin olçülmesi gerektiSini 

savunmaktadır. 
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3 !SGuCu VER!ML!L!G!N!N uLCuMu ve STANDART ZAMANLAR 

3.1 !şgücü Verimliliginin ulçümü 

Verimlilik ölçümü esasen, belirlenmiş bir zaman dilimin­

de, tanımlanmış girdi ve çıktıların ölçülmesi işlemidir. Söz 

konusu olan işgücü verimliliginin ölçülmesi oldugundan izle­

yen bölümlerde, işgücü girdisinin tanımlanması ve ölçülmesine 

yönelik yaklaşımlar incelenecektir. 

3.1.1 lşgücü girdisinin ölçümü 

!şgücü girdisinin ölçülmesine yönelik çeşitli yaklaşım­

lar mevcuttur. Bu. yaklaşımlar birincil olarak, girdinin 

ölçüldügü birim açısından iki alt kısıma ayrılmaktadır. Bu 

anlamda girdiyi, fiziksel ya da parasal (deger) birimler-le 

ölçmek mümkündür. Fiziksel birimler işgücü girdisinin, 

çalışan işgören sayısına veya çalışılan süreye (zaman) baglı 

olarak hesaplanmasına yöneliktir. Parasal birimlerin çıkış 

noktası ise işgörene yapılan ödemelerdir. Bunun yanında, 

girdinin ölçülmesi öncelikle girdinin tanımlanmasını gerekti­

rir. tster fiziksel isterse parasal birimler kul lanılsın 

girdiyi çeşitli şekillerde tanımlamak 

birime baglı olarak işgücü girdisi için 

malar ·;:.eki! 3.1'de belirtilmiştir. 

mü.mkündür. u! çü! ecegi 

yapılabilir tanımla-

3.1.1.1 1şgücü girdisinin fiziksel birimlerle ölçümü 

işgücü girdisinin fiziksel birimlerle ölçümü, zamanı 

temel alan ölçüler ve işgören sayısına baglı olanlar şeklinde 

iki alt grupta toplanır. Zamanı temel alan ölçüler açısın­

dan işgücü girdisi, dolaysız işgörenlerin çalışma saatleri 
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Seki! 3. 1. ölçtilecegi birime ~agt~ olarak işgticti girdisinin 

tanımlanması 

toplamı, işgürenler in ça !ışma saatla.ri toplamı, işgürene 

üdeme yapılan çalışma saatleri toplaDı, işgorenlerin fiilen 

çalıştıkları saatler toplamı veya ı;:alışılan işgLmij sayısı 

cinsinden tanımlanmaktadır. O.E.C.D. 'nin yapmış oldugu bir 

sınıflandırmaya güre işgürenler l.."tretimin hazırlanmasıyla 

ugraşanlar, üretimin kontroluyla ugraşanla.r, üretimle u~:jra-

şanlar, dagıtımla ugraşanlar, idari işlerle ugraşanlar 'J e 

taşımayla ugraşanlar başı ıkiarı altında toplanmaktadır (f<on·-

gar, 1974). uretim, bu gorevieri yüklenen kişilerin ortak 

çabalarının bir sonucu olduguna gor-e, işgLı.cl..':. verimli iSinin 

sadece dolaysız işgürenler açısından degeriendirilmesi yeter-

sizdir. Bu yaklaşım ancak, işgl.ici...'ı. verimliligi nesnel or a.n 

olarak ele alınıp birey ya da küçük bir grup üzerinde olçi..:ı.m 

yapılması durumunda yeterli sonuçlar verebi I ir. Dolayısıyla, 

tUm işgürenlerin çalışma saatleri toplamını içeren yaklaşım, 

işgücü girdisinin tanımlanması açısından daha anlamlıdır. 

Fakat bu yaklaşımlar, dalaylı işgi::irenler!e dolaysız işgoren-
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!erin, acemi 

eşdeger kabul 

işçilerle 

edilmesi 

usta işçilerin çalışma saatlerinin 

ya n i, i ş gücü ko m paz i syonunda me yda na 

gelen degişimlerin verimlilik üzerindeki etkisinin deger-

lendirilememesi sakıncasını içermektedir. Bu sakıncadan kur-

tulmanın yolu, donüşüm katsayıları kullanımıyla tüm işgoren­

leri, ortak niteliklere sahip işgürenler cinsinden ifade et­

mektir CDogan, 1987). Dönüşüm katsayısı olarak ücretlerden 

yararlanılabilecegi gorüşü hakim olmakla birlikte, işgören 

kompozisyonunu, işgören niteliklerini ve icra edilen işin 

işletme için önemini ortaya koymada ücretin güvenilir bir 

katsayıyı tanımiayabilmesi ancak ve ancak işletmede adil ve 

dengeli bir ücret politikasının izlenmesi ve ücretin, iş 

degerierne sonuçlarına dayanmasıyla mümkündür. tşgörene ödeme 

yapılan çalışma saatleri toplamını olçü kabul eden yaklaşım, 

bir önceki yaklaşımda vurgulanan sakıncanın yanında hastalık, 

ücretli izin, resmi tatil gibi üretime fiilen katılım olmak­

sızın ödemenin geçerli oldugu durumları da içerdiginden 

gerçek durumu yansıtmaktan uzaktır. !şgörenlerin fiilen 

çalıştıkları saatierin toplamı işgörenlerin sadece üretime 

katkıda bulundukları zamanı dikkate aldıgından, bir önceki 

yaklaşıma nazaran daha üstündür. Fakat, dönüşüm işlemlerini 

gerektirmesinin yanında, artan işgören sayısına baglı olarak 

izlenmesinin zorlaşması da önemli bir sakıncasını oluştur­

maktadır. Işgücü girdisinin fiziksel birimlerle ölçümünde 

zamanı temel alan son yaklaşım, çalışılan işgünü sayısının 

kullanılmasıdır. Bu yaklaşım, diger yaklaşımlarda varolan 

sakıncaların tümünü içermekte olup, zamana baglı yaklaşımlar 

içinde en yetersiz alanıdır. 

Işgücü girdisinin zamana baglı olarak ölçülmesinde 

dikkate alınması gereken diger bir unsur, planlı ve plansız 

bakım faaliyetleri, işlenecek mal/malzemenin gelmemesi, ham­

maddenin zamanında temin edilernemesi ve elektrik kesintisi 

gibi nedenlerden oluşan kayıp zamanlardır. Cıktı sabitken 
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girdidemeydana gelecek artış verimlilik oranının azalmasına 

neden olacagından, olçüme konu olan düzeyde çalışanlardan 

kaynaklanmayan kayıp zamanlar girdiye dahil edilmemelidir. 

Drnegin, birey ya da küçük bir grup üzerinde olçum yapılırken 

hammadde yoklugu nedeniyle üretim aksıyorsa, bu aksaklıgın 

yarattıgı kayıp zaman işgücü girdisinden 

onlara maledilmemelidir. Fakat birey ya 

çıkarılmalı yani 

da grubun keyfi 

hareketleri sonucunda üretim aksıyorsa, oluşan kayıp 

girdi içinde degeriendirilmesi gerekir. 

zamanın 

Kısaca ozetlemek gerekirse, işgücü girdisinin zaman un-

suru temel alınarak ölçülmesinde çeşitli sorunlar mevcuttur. 

Buna ragmen, işgören niteliklerinin ve 

buyük farklılıklar göstermedigi ya da 

sayılarının tespit edilebildigi ve 

yapılan işlerin pek 

uygun dönüşüm kat-

ça I ışma saatlerinin 

izlenebildigi durumlarda özellikle, fiilen çalışılan saatler 

toplamını ve işgörenin çalıştıgı saatler toplamını ifade eden 

yaklaşımlar 'kul lanılabil ir. 

lşglicli girdisinin fiziksel birimler açısından zamana 

baglı olarak olçlilmesinin alternatifi, işgören sayısının ölçü 

olarak kabul edilmesidir. Tüm işgörenlerin ya da sadece 

dolaysız işgorenlerin sayısını ele alan iki yaklaşımı içeren 

bu ölçü, genelde zamana baglı olçülerden daha fazla kul-

!anılır. Bunun nedeni, insan sa.yısının daha isabetli bir 

kavram olmasından degi 1, çal ışma saatlerine nazaran daha 

kolay ölçülebilmesindendir <Kongar, 1974). Soz konusu olan 

belirli bir dönemdeki işgören sayısı oldugu için bu yaklaşım, 

kısmen de olsa 

sayısını dikka~e 

zaman boyutunu içermektedir. Toplam 

alan yaklaşım farklı nitelikteki 

işgören 

iş.goren-

!erin eşdeger kabul edilmesi sakıncasını içermektedir. Bu 

sakınca ortadan kaldırılsa bile, çalışma saatlerinde meydana 

gelen farklılaşmaları hesaba katmadıgından işgücünün üretime 
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yaptıgı gerçek katkıyı biçrnekten uzaktır <Kongar, 1974). 

Sadece dolaysız işgbrenlerin sayısının dikkate alınması ise 

daha önce de belirtildigi gibi eksik bir blçüdür. 

3.1.1.2 Işgücü girdisinin parasal birimlerle olçümü 

Işgücü girdisinin biçilimesinde ikinci temel ayrım 

parasal birimlerin kullanılmasıdır. Parasal olçü olarak, 

dolaysız işgörene yapılan oderneler toplamı (ücret+maaş+fazla 

mesai), işgorenlerin tamamına yapılan ödemeler veya toplam 

ödemeye ilaveten prim ve teşvikleri de içeren ölçiller kul­

lanılabilir. Parasal ölçiller ancak, işe ve işgorenin üretime 

katkısına gore takdir edilen adil ve dengeli bir ilcret poli­

tikasının izlenmesiyle anlamlı olacaktır. Zamana baglı 

olarak ilcretlerde meydana gelen degişimlerin verimlilik oranı 

üzerindeki etkisinin giderilmesi ve dönemler itibarıyle yapı­

lacak karşılaştırmaların anlamlı sonuçlar verebilmesi için, 

ölÇilmierin temel döneme baglı olarak yilrutulmesi gerekir. Bu 

amaçla ya ilcretler temel dönem parasal degeriyle deflate 

edilmeli ya da temel donem parasal degerieri kul lanılmalıdır 

(bney, 1968). tşgörene ödenen ilcret ve maaşlar toplamı, 

dolaysız işgorenlere yapılan ödemeler toplamından daha anlam­

lıdır. Bunun yanında prim ve teşvikler, işgörenin işine 

karşı güdülenmesini dolayısıyla verimliligini etkilediginden 

girdi içine dahil edilmelidir. Bireyden hareketle toplam öde­

menin hesaplanması, işgören sayısındaki artışa baglı olarak 

zorlaşmaktadır. Bu zorluktan kaçınmak için işgücü girdisi, 

her bir iş sınıfındaki işgören sayıları ve sınıfın ortalama 

ilcreti kul lanılarak hesaplanabilir <Sumanth and Tang, 1985). 

3.1.2 Çıktının ölçümil 

Verimlilik ölçilmleri bir 

tutulabilecegi gibi, sadece 

işletmeyi kapsayacak genişlikte 

belirli bir tiretim sahasıyla 
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hatta, belirli bir çal ışma yeriyle sınırlandırılabi lir. Bu 

nedenle, L:ıretimden elde edilenleri ifade etmek üzere alınacak 

üretim biriminin tespit edilmesi onemli bir sorun olarak or-

taya çıkmaktadır <Pekiner, 1971). uretim en genel anlamıyla, 

kıt kaynakların insan ihtiyaçlarını karşılamak için ma.! ve 

hizmet şekline dönüştürülmesi olarak tanımlandıgında çıktı, 

verimlilik açısından fiziksel olarak ifade edilmelidir. 

Fiziksel ölçl.:ım, işletmenin etkinligini en iyi şekilde 

tan ve işletmeler arası karşılaştırmayı olanakl ı kılan 

yansı-

ol çıjm 

şek 1 i dir <KL:ıçi..ikberksun, 1983). Ancak, ürünler·in çeşitliligi 

ve aralarındaki ka I i te faklılıkları arttıkça bir noktadan 

sonra fiziksel biçilm olanaksız olmakta ve parasal olçi.."ılerin 

kullanılması gerekmektedir. Dolayısıyla çıktının olçülmesin-

de de -girdinin alçilimesinde oldugu gibi- birincil ayrım çık-

tının ölçüleeesi birimdir. tllçülecegi birime baglı olarak, 

çıktı için yapılabilir tanımlamalar şekil 3,2'de belirtilmiş­

tir. 
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Seki! 3.2. ölçUlecegi birime baglı olarak çıktının tanımlanması 

3.1.2.1 Çıktının fiziksel birimlerle blçüınü 

Tek tür ya da benzer nitelikte mal lar üreten işletmeler­

de çıktıyı fiziksel olarak ölçmek mümkündür. Bu durumda adet, 

kg, m, m2 , ve benzeri ölçüler kullanılabi 1 ir. Birbirinden 
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far k 1 ı ma 1 1 ar ı n te k bir mal cinsinden (standart mal) ifade 

edilmesi durumunda ise donuşum katsayılarının kul lanılması 

gerekir. Donüştim katsayısı olarak birim agırlık, uzunluk, 

alan gibi biçtilerden yararlanılabilecegi gibi standart zaman­

lar, birim fiyatlar veya birim maliyetler de kullanılabilir. 

Dney (1968), işgüeti verimliliginin biçtimünde standart zaman­

ların dontiştim katsayısı olarak kullanılmasının daha uygun 

oldugunu belirtmekte ve neden olarak standart zamanların 

birim tirtin başına işgücü gereksinimini tanımlamasını göster­

mektedir. 

Fiziki birimlerin donüşüm katsayısı olarak kullanılması­

nın yetersiz kaldıgı Gurumlarda <kalite farklılıklarının or­

taya konulamaması gibi), ürünlerin birim satış fiyatları veya 

birim maliyetleri donüşum katsayısı olarak kul lanılabil ir. 

Satış fiyatının veya birim maliyetin donüşüm katsayısı olarak 

kul lanılması herşeyden once belirlenmiş temel bir donerne 

baglı olarak hareket etmeyi gerektirir. Ancak bu suretle, 

fiyatlardaki degişimin verimlilik üzerindeki etkisi giderile­

rek, karşılaştırılabilir sonuçlara ulaşmak mümkün olur. 

3.1.2.2 Çıktının parasal biriınlerle olçüınü 

Çıktının parasal birimlerle olçülmesi için bir yaklaşım, 

net üretim degerinin yani katma degerin kul lanılmasıdır. 

Katma deger, bir işletmenin satın alınan mal ve hizmetler 

üzerine yaptıgıkatkı biçiminde tanımlanabilecegi gibi, bir 

işletmede veya faaliyet kolunda yaratılan degerierin 

toplamını ifade eden net üretim degeri biçiminde de tanımla-



30 

nabi l ir <Dagan, 1987). Çıktı brüt katma degere baglı olarak 

blçüldügünde brüt işgücü verimliligi, net katma deger cinsin­

den blçüldügünde ise net işgücü verimliligine ulaşılır' 

Çıktının parasal olarak blçülmesinde bir diger yaklaşım, 

birim satış fiyatının kullanılmasıdır. Temel done m satış 

fiyatları ya da temel donerne deflate edilmiş satış fiyatları-

nın kullanılmasıyla çıktıyı parasal olarak ifade etmek 

mümkündür. Çıktı, gerek temel donem fiyatlarıyla gerekse in-

dekslerle düzeltilmiş üretimin parasal degerinden hareketle 

bulunsun, üretim miktarı, hiç bir zaman tam bir dogruluga 

sahip olmamakla beraber, çok çeşitli ve farklı yapıya 

üretimin soz konusu oldugu yerde kul lanılabilecek tek 

tür <Dagan, 1987). 

sahip 

oıçüt-

Çıktının bir olçüsü olarak katma deger, 

düzeyinde ve ürüne gore departmanlaşma varsa bolüm 

işletme 

düzeyinde 

yapılan olçümlerde kullanılabilir. Çıktının fiziksel birim-

lerle olçülmesinde, birim fiyatın donüşüm katsayısı olarak 

kullanılması, ilgilenilen düzeyde fiyatın çıktıyı niteleye-

bilmesiyle mümkündür. Bu nedenle, sınırları tanımlanmış bir 

düzeyde, o düzeye ait birim maliyetierin donüşüm katsayısı 

olarak kullanılması, birim fiyatların kullanılmasına nazaran 

daha uygundur. Dolayısıyla, olçüm yapılan düzeye baglı 

rak, çıktıyı üretimin fiziksel miktarı açısından en iyi 

kilde niteleyecek birim ve donüşüm katsayısının tespit 

mesi gerekir. 

ola-

şe-

ed i l-

1 ışletmelerde bir faaliyet döneminde üretilen tüm ürünler brüt üretim 
degerini verir. Satılmış ürünler, stoklar ve yarı mamulleri tanımlayan 

brüt üretim degerinden, tüketim maddeleri, ham ve yarımamul maddeler ve 
malzemeler toplamı ile genel giderlerin toplamı çıkarıldıgında, dışarıya 

yaptırılan hizmetlerin bedeli, amortismanlar, vergiler, maaş ve ücretler, 
kar ve yedek akçe ile sermaye faizlerini içeren brüt katma deger elde 
edilir. Brüt katma degerden amortismanlar ve dalaylı vergiler çıkarıldı­

gında ise net katma degere ulaşılır <Cıktının katma deger olarak ölçül­
mesinde mümkün oldugunca fiyatların degişim etkisi giderilmeye çalışıl­

malıdır). 
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Yukarıda da belirtildigi üzere işgücü verimliliginin öl­

çülmesinde girdi ve çıktıların tanımlanması ve hesaplanması 

açısından çeşitli yaklaşımlar mevcuttur. Girdi ve çıktının, 

ölçüm yapılan düzeye baglı olarak hesaplanmasını takiben, 

çıktının girdiye oranlanması sonucu işgücü verimliligine 

ulaşılır. Fakat verimlilik oranı ancak, zamana göre işletme 

içi ve/veya işletmeler arası diger verimlilik sonuçlarıyla 

karşılaştırılırsa işletmenin üretim gücü hakkında bilgi verir 

ve bir anlam kazanır <Küçükberksun, 1983). !şletme içi 

karşılaştırmalar için -aynı birimlere sahip olmak şartıyla­

işgücü verimliligini temel· donemin yüzdesi olarak ifade etmek 

ve bu suretle zaman içindeki degişimini takip etmek 

mümkündür. 

lşgücü girdisinin ölçülmesine yönelik yaklaşımlar hatır­

lanırsa, ister fiziksel isterse parasal birimlere göre ölçüm 

yapılsın, hepsinde ortak olan unsur işgören sayısıdır. Bu 

nedenle, işletme içinde yürütülen her türlü faaliyette 

gereginden az ya da gereSinden fazla işgören istihdam edilme­

si işgücü verimliligi üzerinde etkilidir. Gereginden az 

işgören istihdam edilmesi durumunda, düşük kapasitede 

çalışılması ve mevcut imkanların yeterince kul lanılamaması 

sonucu çıktı miktarı azalacak, 

tihdam edilmesi durumunda ise 

gereginden fazla işgüren is­

işgücü girdisindeki artışa 

karşılık çıktıdaki degişimin yetersiziiSi işgücü verimliligi­

nin düşük olmasına neden olacaktır. Dolayısıyla işgücü ve­

rimliligini etkileyen önemli faktörlerden biri işletmede, 

norm kadronun saglanması yolundaki çalışmaların yapılmış ol­

masıdır. tşgücü verimliligi, birincil olarak norm kadronun 

saglanmış olmasıyla ilgili olmakla birlikte, işgücü ve iş­

letmenin özellikleriyle de yakından ilgilidir. 



3.2 !şgücü Verimliligini Etkileyen Faktörler ve 

!şin Toplam Zamanını Oluşturan Unsurlar 

3.2.1 !şgücü verimliligini etkileyen faktörler 
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Işletmelerdeki insan, günümüze degin çeşitli yönleriyle 

araştırma konusu yapılmıştır. Bu araştırmalar, insan degası­

na ilişkin varsayımlarla yönetim yaklaşımları arasındaki 

ilişkilerin incelenmesinden, cinsiyet yapısının yapılan iş 

üzerindeki etkisinin belirlenmesine kadar çeşitli boyutları 

kapsamaktadır. Kendi çıkarlarını eniyilemeye yönelik olarak 

ekonomik faktörlerden etkilenen rasyonel-ekonomik insan 

modeli, psikolojik, sosyolojik faktörlerle insanlararası 

ilişkileri de göz önüne alan sosyal insan modeli, sahip 

oldugu kapasite ve yetenekleri doyurucu ve verimli bir şekil­

de ortaya koymaya çalışan yaratıcı insan modeli ve nihayet 

çeşitli faktörlerin farklı insanlar üzerinde degişik etkiler 

oluşturdugunu savunan karmaşık insan modeli çerçevesinde 

çeşitli açılardan ele alınan insan, günlük yaşamından, bek-

lentilerinden, Ustlendigi işe karşı tutumundan, işi 

aracılıgıyla sagladıgı maddi ve manevi katkılardan, 

başarısının farkedilmesinden, amir ve arkadaşlarıyla işletme 

içi ilişkilerinden, işletmenin yönetsel tutumundan ve benzeri 

pek çok faktörden etkilenir (Schein, 1976). !nsanın verimii­

liSi de bu faktörlerin karşılıklı etkileşimi sonucunda ortaya 

çıkan karmaşık bir sentezdir. 

Tüm bu karışıklıgına ragmen, işgücü verimliligini etki­

leyen faktörler iki temel başlıkta toplanabilir !şgörenin 

performansı ve işletmenin sahip oldugu üretim teknolojisi 

<Sutermeister, 1976). 
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Burada işgbren, dalaylı ve dolaysız işgücünü, teknoloji 

ise makinaları, araç-gereci, hammaddeleri, enerjiyi, işyeri 

yerleşimini, kul lanılan metodları ve kapasiteyi ifade etmek-

tedir. Bu iki unsur, 

degişen agırlıklara 

teknoloji ve emek yogun 

sahiptir. Teknoloji yogun 

işletmelerde 

işletmelerde 

sahip olunan teknoloji verimliligi belirleyici öze 1 1 i ge 

sahipken, emek yogun işletmelerde işgörenin performansı 

teknolojiye nazaran daha baskındır. Fakat işgücü verimlili-

gi, teknolojik gelişmişlik düzeyi ne olursa olsun, bu i k i 

unsurun ortak etkisinin bir sonucudur. 

Işgücü verimliliginin arttırılması, oneelikle işgüren in 

performansını ve verimliligini etkileyen faktarierin bilinme-

sini gerektirir. Sutermeister bu faktörleri şekil 3,3'deki 

gibi ifade etmiştir. 1 

!şgörenin performansı, onun yeteneklerinin Ciş yapabi-

lirlik kapasitesi) ve güdülenmesinin bir fonksiyonudur. Bu 

faktarlerden herhangi birinin eksikligi, işgörenin performan-

sının düşük olmasına neden olur. Dolayısıyla, güdüleme ve 

kişisel yetenekierin her ikisinin birden bulunması hal i nde 

işgören kendisinden beklenen başarıyı ortaya koyabilir 

CKopelman, 1986; Sutermeister, 1976). 

!şgörenin yetenegi, onun yaşamı boyunca edindigi özel-

likleri tanımladıgından kişisel özelliklerinin, tahsil inin, 

deneyiminin ve ilgilerinin bir sonucudur. !şletme içi egitim 

programları, işgbrenin yeteneginin geliştirilmesi açısından 

onemlidir. Böylelikle işgüren in işletme ve l.izerinde 

çalıştıgı konular hakkındaki bilgisinin arttırılması, yete-

1 Faktörlerin şekil üzerinde kapladıkları alanla, taşıdıkları önem 
arasında bir ilişki yoktur. Herbir faktör farklı işletmeler, farklı 

bölümler ve farklı bireyler lçin degişik öneme sahip olabilir. Ayrıca 
çember içindeki faktörler ve çemberler arasında da etkileşim vardır. 
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Seki! 3.3. !şgörenin performansını ve verimi 
faktörler 

iSi etkileyen 

neklerinin geliştirilmesi, işini benimsemesi 

amaçlarıyla bUtUnleşerek çabalarını bu amaçlar 

yaniendirmesi saglanabi ı ir 

ve işletme 

dogrultusunda 

lşgorenin güdülenmesi, onun içinde bulundugu sosyal ve 

fiziksel 

di...izeyine 

bireysel 

şartlar la bireysel gereksinimlerinin karşıianma 

Dolayısıyla bag! ıdır. 

gereksinim! er, fiziki ve 

işgüren in performansını 

sosyal şartlar yi::ınu.y e 
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güdüleyerek arttırmak, boylece onda istenen çalışma davranış 

biçimini oluşturmak, 

(Kara, 1987). 

yani verimiligini arttırmak m üm ki..i.ndür 

!şgorenin güdülenmesini etkileyen fiziksel şartlar ola-

rak çalışma ortamının aydınlatılması, sıcaklıgı, havalandı-

rılması, güvenligi gibi faktarler rol oynamaktadır. Çal ışma 

ortamının ergonomik açıdan insana uygunlugunu vurgulayan bu 

faktarierin performans üzerinde onemli etkileri oldugu çeşit­

li çalışmalarla kanıtlanmıştır <Dogan, 1987). 

Güdüleme, sosyal şartlar açısından ele alındıgında 

biçimsel orgüt yapısı, biçimsel olmayan orgüt yapısı <grup-

1 ar) , liderler ve sendikalar açısından incelenmektedir. 

Sendikalar, işgorenin işteki davranışı üzerinde onemli etkiye 

sahip biçimsel kurumlardır. Ayrıca işgorenler, işletme 

içinde biçimsel ya da biçimsel olmayan gruplar oluşturur. Bu 

gruplar biçimsel olarak atanmış <kısım şefi, ustabaşı vb.) ya 

da grup dinamikleri sonucu ortaya çıkmış liderlerin 

dalaylı ya da dolaysız etkileriyle yon 1 en ir. Dolayısıyla 

liderlerin grupların harekete geçmesi ve amaçlara yönelmesi 

üzerinde etkileri vardır. Sosyal şartların diger bir boyutu-

nu oluşturan biçimsel orgüt yapısı ise organizasyon yapısını, 

yonetsel iklimi, işletmenin etkinligini, haberleşmeyi ve per­

sonel politikalarını içermektedir. 

Organizasyon yapısı, orgütün temel amaçları dogrultusun-

da personelin birbiriyle i ı i ş k i kurmasını saglayan bir 

araçtır <Koçel, 1984). lşçilerden üst yonetime kadar h iye-

rarşik basamakları yetki, sorumluluk ve biçimsel ilişkiler 

yönüyle tanımlayan organizasyon yapısı ve üst yonetimin be-

nimsedigi yonetim anlayışı, işgorenin davranışının yaniendi­

rilmesi üzerinde etkilidir. Biçimsel orgüt yapısı açısından, 

uygulanan personel politikalarının da işgörenin performansı 

üzerinde etkileri vardır. Personel politikaları olarak, iş 
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çizelgeleme, iş dizaynı, işe alma ve yerleştirme, iş stan­

dartları, egitim programları, ücret-maaş düzeyi, iş degerie­

me, teşvik 1 er ve ödül 1 e nd i rme, başar ı m (performans) deger 1 erne 

ve amaçlara güre yonetim, yükselme olanakları ile örgütün 

gelişimi işgorenin işine yonelik olarak güdülenmesi açısından 

önemli faktörlerdir. 

tşgücü verimliligi, sayılan tüm bu faktörlerin ortak 

etkilerinin bir sonucu olduguna göre, faktörlerin sadece 

birinin iyileştirilmesine dönük çalışmalar, kalıcı bir etki 

ve sürekli bir katılım yaratmaktan uzaktır. Fakat işletmenin 

içinde bulundugu şartlar, zaman 

da bir kaçının daha fazla önem 

içinde bu faktörlerden bir ya 

kazanmasına neden olabilir. 

örnegin tam istihdamın saglanamadıgı, işsizlik oranı ve enf-

lasyonun yüksek oldugu bir ortamda, işgörenin iş güvencesinin 

saglanması, yeterli ve tatmin edici ücret imkanının yaratıl­

ması gibi personel politikalarına önem verilmesi, işgücünün 

verimiiiiSi açısından diger faktörlere nazaran daha etkili 

olacaktır. Fakat boylesi 

gazardı e d i 1 m e s i. an 1 am ı 

bir durum dahi 

taşımamaktadır. 

diger faktörlerin 

Dolayısıyla esas 

olan, mevcut şartlar parelelinde tüm faktarler arasında uyum­

lu bir dengenin saglanmasıdır. 

Sayılan tüm bu faktörlerin 

IiliSindeki artış, 

sonucu olarak işgücü 

1. Hammadde kul lanımının iyileşmesi, 

2. Makina-techizat kullanımının iyileşmesi, 

3. Iskarta ve yeniden işleme oranının azalması, 

4. Kalitenin iyileşmesi, 

verim-

5. tşgücü devir hızı ve işe devamsızlıgın azalması, 

6. Birim ürün için gerekli işgücü ihtiyacının azalması 
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gibi çeşiti i açılardan degerlendirilebilec~k sonuçları tanım-

lamaktadır. Artış, hangi açıdan ele alınırsa alınsın as ıl 

amaç birim üretim maliyetinin azaltılmasıdır ve etkilenmeye 

çalışılan öneml i unsurlardan biri de birim üretim için 

gerekli olan zamandır. 

örnegin, işletmedeki fiziksel şartların olumsuzlugu (ay-

dınlatma düzeyinin düşüklügü, aşırı sıcak/soguk, şiddetli 

gürültü vb) işgörenin dikkatinin daha kısa zamanda dagılması-

na, aşırı ve erken yorgunluga neden oldugundan birim işin 

tamamlanması için gerekli süreyi uzatmaktadır. Dolayısıyla 

bu şartların iyi l e ş t i r i l m e s i , o 1 u şan etkin olmayan 

azaltılmasına yöneliktir. Bir başka ornek olarak 

ücret sistemleri gösterilebilir. Bu sistemler 

zamanın 

teşvikli 

temelde, 

işgörenden kaynaklanan etkin olmayan zamanın azaltılmasına 

yoneliktir. Mevcut metotların iyileştirilmesi ve işyeri yer-

leşiminde degişiklige gidilmesi de aynı amacı taşımaktadır. 

Kısacası, verimliligi arttırmaya 

lugunda işgorenden ve yönetimden 

zamanın azaltılması temel amaçtır. 

yonelik çabaların 

kaynaklanan etkin 

çogun­

olmayan 

O hal.de, etkin olmayan 

konulabilecegi 

zamanın ne oldugu, varlıgının 

nasıl ortaya gibi soruların cevaplanması 

gerekir. Bu soruları cevaplayabilmek için ise bir işin 

toplam süresini oluşturan unsurlar incelenmelidir. 

3.2.2 Bir işin toplam zamanını oluşturan unsurlar 

!şin bünyesinde dogal olarak bulunan ve gerçekleştiril-

mesi gereken 

tanımlanır. 

faaliyetlerin tümü toplam 

Toplam kapsam ı, daha 

iş kapsamı olarak 

fazla azaltılması 

olanaksız endüşük çalışma süresi olarak adlandırılan temel iş 

kapsamı ile ürünün tasarım veya spesifikasyonlarındaki hata-

lardan ve yetersiz imalat yöntemlerinin kullanılmasından kay-
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naklanan ek iş kapsamından oluşmaktadır. Mevcut şartlar al­

kap-tında işin toplam suresi ise temel iş kapsamı ve ek iş 

samına ilaveten, yonetimin ve işgorenin kusur ve ihmal-

lerinden kaynaklanan etkin olmayan zamanı da (toplam verimsiz 

süre) içermektedir <Pamir, 1984). 

Verimliligi arttırmak, düşük verimlilige neden olan et­

menlerin ortadan kaldırılmasını gerektirdigine gore, verimli-

ligi arttırmanın yol larından biri de ek i ş kapsamının ve 

etkin olmayan zamanın nedenleriyle birlikte belirlenmesi ve 

mevcut şartlar altında işin toplam süresinin azaltılmasıdır. 

lşgoren ve yonetirnden kaynaklanan etkin olmayan zamanın 

azaltılması ve dolayısıyla verimliligin arttırılınasını 

saglayacak bilgilerin elde edilmesi için onemli yönetim 

araçlarından biri de, iş olçümü ve dolayısıyla standart za-

manlardır. !ş! etmelerde standart zamanların tespiti 

endüstri mühendisliginin onemli çalışma alanlarından biri o­

larak kabul edilen iş etüdünün konusudur. 

3.2.3 !ş etüdü. 

!ş etüdü, insan, makina ve malzemeden oluşan bütünleşik 

sistemlerin dengeli ve ekonomik işleyişinin tasarımıyla ilgi-

li onemli çalışma alanlarından biridir. Uluslararası Calışma 

örgütü CILO) tarafından yayınlanan tanımına gore etüdü, 

belirli oz e 1 1 i k 1 er e sahip bir faaliyetin yürütülmesinde 

gerekli olan insan ve malzeme kaynaklarının mümkün olan eniyi 

kullanımını temin etmek için başvurulan metod etüdü ve iş 

olçümü tekniklerini içeren bir endüstri mühendisligi uygula-

masıdır. Verimliligi arttırmanın dolaysız bir yolu olan iş 

etüdünün, yapısı ve teknikleri arasındaki ilişkiler şek i I 

3,4'de gorüldügü gibi ifade edilmektedir CPamir, 1984). 
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Seki! 3.4. !ş Etüdünün Yapısı ve Teknikleri Arasındaki !lişkiler 

Me to d e tl:ıdü, daha. etkin ve kolcı_y metodları uygu !aya.-

bilmek ve maliyetleri dUşUrabilmek amacıyla., i ş i yapmanın 

mevcut ve bnerilen şekil lerinin sistematik olarak kcıyıtla.ra. 

geçirilmesi ve eleştirici bir yaklaşımla incelenmesi şeklinde 

tanımiana.bi l ir. !ş blçümü ise, kalifiye bir işçinin, be I 1 i 

bir işi, tanımlanmış bir performans dUzeyinde yi .. üi..üe'r_ıi l mes i 

için gerek! i olan zamanın saptanması amacıyla gel i:;:tiri lrniş 

tekniklerin uygulanmasıdır. Tanımda. vurgula.ncı.n kalifiye işçi 

kavramı elindeki işi, belirlenmiş gLıvenlik, nitelik ve nice-

lik standartlarına uygun o 1 ara. k yerine getirebilmek için 

gerekli fiziki yeteneklere, anlayış ve egitime, beceri ve 

bilgiye sahip olan işçiyi ifade etmektedir. 
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3.3 tş ölçümü Teknikleri ve Standart Zamanlar 

ölçülecek işin yapısına ve özel liklerine bag! ı olarak 

degişiklik gösteren iş ölçümü teknikleri dalaylı ve dolaysız 

teknikler olarak iki alt başlıkta toplanmaktadır. 

3.3.1 Dolaylı iş ölçüm teknikleri 

Dalaylı iş ölçümü tekniklerinde, bizzat işin başında 

ölçüm söz konusu degildir. Standart veri ve formül kul­

lanımı, analitik tahmin ve önceden hazırlanmış hareket zaman 

sistemleri bu gruba dahil edilen iş ölçüm teknikleridir. 

Standart veri ve formül kullanımı, daha çok mekanik a­

tölye çalışmalarında uygulama alanı bulmuştur. Bir iş ölçümü 

çalışmasıyla elde edilen bilgilerin derlenerek standardizas­

yonuna gidilmesi halinde benzer işlerde kul lanılabilecek veri 

tabloları hazırlanabilir ki bu tablolar standart veri tablo­

ları olarak adlandırılır./ !ş ölçümünde formül kul lanımı ise 

genelde makina zamanlarına yöneliktir ve formül !erin içerdigi 

bir kaç parametre Ckesme hızı, devir hızı vb.) yardımıyla 

işin süresinin hesaplanması mümkündür. Ayrıca, işlerin zaman­

larına ve üretimine yönelik geçmiş dönem kayıtlarına baglı 

olarak istatistiki tahmin yöntemlerinin kul lanılması da bu 

grup içinde degeriendirilebilecek bir tekniktir. Zaman ve 

maliyet tasarrufu saglamasına ragmen iyi yetişmiş etütcüye 

gereksinimi olan bu tekniklerin, işlerliginin sürekliligin 

saglanması ancak ve anc?k mevcut işlerin ve metodların sürek­

li izlenmesi ve verilen hassasiyetle hesaplanıp derlenmesi ve 

denetlenmesiyle mümkündür. 

önceden belirlenmiş hareket zaman sistemi, temel vücut 

hareketlerinin yapısı ve uygulandıgı koşul !ara bag! ı olarak, 

hazırlanmış tablolarının kullanılmasıyla 

tespit edilmesini saglayan bir iş ölçüm 

işin süresinin 

teknigidir. El 
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işçiligine ait bütün işlerin temel hareketler cinsinden ana­

liz edilebilecegi varsayımına dayanan bu teknik, metod deger­

lendirme çalışmalarında ve standart zaman tespitinde giderek 

daha çok uygulama alanı bulmuştur. Sıkca tekrar eden ve yıgın 

üretimin soz konusu oldugu işlerde ekonomik olmakla birlikte, 

uzman etütcüye gereksinim duyması, ogreniminin karmaşıklıgı, 

geliştirilmiş çeşitli sistemlerinin bulunması dezavantajları­

na sahiptir. Bunun yanında, verilerin evrenselliginin 

saglanmış olması, sürekli gozlem ve derecelendirmeyi ortadan 

kaldırması onemli üstünlükleri arasında sayılabilir. 

Tüm bu tekniklerin yanında, standart zamanın tespiti 

için işe yakın kişilerin iş hakkındaki yargılarına baglı ola­

rak, kişisel tahminlerine başvuruldugu da gözlenmektedir. 

3.3.2 Dolaysız iş ölçüm teknikleri 

ölçülecek işin başında dogrudan dogruya gozlem yoluyla 

uygulanan dolaysız iş olçümü teknikleri zaman etüdü, iş 

orneklernesi ve grup zamanlama teknigi olarak sınıflandırıl­

maktadır. 

!ngiliz Standartlar Enstitüsü'nün CBSE) tanımına gore 

Zaman etüdü, belirli koşul lar altında, yapılan bir işin 

ögelerinin zamanını ve derecesini kaydederek toplanan veri­

lerin analiz edilmesiyle, o işin tanımlanan bir çalışma 

hızında yapılabilmesi için gereken zamanı saptamada kul­

lanılan bir iş olçüm teknigidir. Zaman .etüdü, istatistiki 

anlamda bir arnekleme teknigi oldugu için, iş ne kadar çok 

gozlenirse elde edilecek sonuçlar işi o kadar iyi temsil 

edecektir. Dolayısıyla, işi temsil edecek sonuçlara ulaşınada 

olabilir enaz gozlem miktarının tespit edilmesi büyük onem 

taşımaktadır. Zaman etüdünün onemli bir unsuru da tempo 
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takdiridir. Tempo takdiri, işçinin zaman etüdü sırasındaki 

performansının normal performansa göre ölçülendirilmesi 

rak tanımlanabilir. 

ola-

Iş ölçümünde dolaysız tekniklerden ikincisi iş örnekle­

mesidir. Iş örneklemesi, bel li bir etkinligin oluş 

yüzdesinin istatistiki örnekleme ve rassal gözlem yoluyla 

saptanmasına yönelik basit ve maliyeti düşük bir tekniktir. 

Zaman etüdünün tersine iyi yetişmiş bir etüdcüyü gerektirme­

diSi gibi, işçinin sürekli gözlem altında tutulmasından kay­

naklanan tepkileri de ortadan kaldırmaktadır. Kolay bir 

teknik olmasına ragmen, kısa zamanlı ve rutin olarak uygu­

lanan işlerde tercih edilmemektedir. Fakat son zamanlarda, 

özellikle hizmet sektöründe geniş uygulama alanını bulmuştur. 

Dolaysız tekniklerin sonuncusu olan grup zamanlama 

teknigi, zaman ölçilm aracına sahip bir gözlemcinin, aynı anda 

2-15 işçi veya makinayı gözleyerek ayrıntılı sonuçlar elde 

etmesini saglayan bir iş ölçilm teknigidir <Pamir, 1954). lş 

örneklemesine benzemesine ragmen, iş örneklemesinde oldugu 

gibi rassallık özel ligi taşımayan grup zamanlama teknigi, iyi 

egitilmiş etütcilyil gerektirmektedir. Zaman etildünde oldugu 

gibi tempo takdirinin de yapılabildigi bu teknikte metoda 

bagımlılık zaman etüdüne göre daha azdır. 

Her üç teknigin de avantaj ve dezavantajları, uygulama 

süresi, maliyeti ve sonuçların tutariılıSına baglı olarak 

degerlendirilebilir. drnegin zaman etüdü, uygulama süresi ve 

maliyeti açısından iş örneklemesi ve grup zamanlama teknigine 

göre daha dezavantajlı olmasına ragmen, ölçüm sonuçlarının 

gerçek durumu yansıtması açısından daha avantajlıdır. 
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1976 yılında yapılan bir araştırmaya göre, işletmelerde 

iş ölçümü uygulamaları, 1959-1976 yılları arasında %25 

oranında bir artış göstermiştir•. Yine aynı araştırma 

sonuçlarına göre, işletmelerin %89.5' inde zaman etüdü, 

%61.4'ünde standart ver i, %32.2'sinde önceden belirlenmiş 

hareket zaman sistemleri, %44.2'sinde istatistiki tahmin ve 

%21.3'ünde de iş örneklemesi kul lanılmaktadır 2 • Bu sonuç, 

mevcut standart zamanların %46'sının zaman etüdü, %23'ünün 

standart veri ve %12'sinin de önceden belirlenmiş hareket 

zaman sistemlerinin kullanılması yoluyla tespit edildigini 

ortaya koymaktadır <Ri ce, 1977). Son olarak 1980 yılındcı. 

yapılan bir araştırmayla, işletmelerin %30'unda iş ölçümü 

uygulanmadıgı, %3'ünde istatistiki tahmin, %5'inde kişisel 

tahminler, %50'sinde zaman etüdü, %12'sinde ise önceden be-

lirlenmiş hareket zaman sistemleri ve standart verilerin kul­

lanıldıgı saptanmış ve 2000 yılı için iş ölçümü kul lanılmayan 

işletmelerin %20'ye düşecegi, %7 oranında istatistiki tahmin 

yöntemlerinin kullanılacagı, kişisel tahminierin %5, zaman 

etüdünün %40 ve önceden belirlenmiş hareket zaman sistem-

leriyle standart verilerin %28 oranında kullanım alanı bu la-

cagı tahmin edi Imiştir CSel 1 ie, 1985). 

Yukarıdaki istatistiklerden de anlaşılacagı üzere iş 

olçümü uygulamaları işletmelerde giderek daha fazla kullanım 

alanı bulmaktadır. Tüm araştırmaların ortaya koydugu sonuç, 

iş ol çümi...i.nde ençok kullanıma sahip teknigin zaman etüdü 

1 1959 yılındaki araştırma Factory Dergisi tarafından 785 işletmeye, 

1976'daki ise Industrial Engineering and Patton Constultants Ine. 
<IE-Patton) tarafından ABD ve Kanada'daki 1500 işletmeye uygulanmıştır. 

2 Herbir işletme sadece bir tek iş ölçüm teknigi kul lanmadıgı için oran­
lar toplamı 100 degildir. 
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oldugudur. Bunun yanında, oneeden belirlenmiş hareket zaman 

sistemleri ve standart veri kul lanımın giderek daha çok 

yaygınla.şacagı savunulmaktadır <Seli ie, 1985). 

Kul lanılan teknik ne olursa olsun iş olçümü sonucunda 

elde edilecek standart zamanlar, zaman açısından işletme 

yonetiminde karşılaşılan belirsizlikleri ortadan kaldırınada 

onemli yonetim araçlarından biridir. Standart zamanların 

varlıgı ve güvenilirliginin, verimlilik yonetimi ve işgücü 

verimliligi açısından onemini ortaya koymak için, işletmeler­

deki kullanım alanlarının incelenmesi yeterli olacaktır. 

3.3.4 Standart zamanların kullanım alanları 

Standart zamanlar, zaman ögesinin rol oynadıgı bütün 

etkinliklerin koordinasyonu ve denetlenmesinde verimlilik 

yönetimi için bilgi saglamanın yollarından biridir. lşlet­

melerde çeşitli kullanım alanlarına sahip olan standart za­

manlar, 

1. lşgücü maliyetinin kontrol edilmesinde, 

2. lşgücü için performans standartlarının belirlenme-

sinde ve yapılan işlerin, işgbrenlerin yeterlilikleri 

hakkında güvenilir bilgiler türetilmesinde, 

3. Verimlilik agesine dayanan ücret sistemleri 

başı ücret, teşvikli ücret> için yapılabilir gi...i.nlük iş 

rının tespit edilmesinde, 

4. !ş çizelgelerne ve iş yüklemede, 

<parça­

mikta-

5. Alternatif metotların zaman unsuruna göre karşılaş-

tırılmasında, 

6. Standart verilerin türetilmesinde, 

7. Yeni bir ürün için işgücü maliyetlerinin belirlenme-

sinde, 

8. Siparişlerin teslim tarihlerinin belirlenmesinde, 
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9. Bir işin personel gereksiniminin belirlenmesinde, 

10. Bir işgörenin bakabilecegi 

tinde, 

tezgah sayısının tespi-

11. uretim hattı dengeleme ve eşit işyukü dagıtımında, 

12. !şgörenden kaynaklanan etkin olmayan zamanı önleyici 

iş planlarının hazırlanmasında, 

13. Verimlilik ölçümlerinde dönüşüm katsayılarının ta-

nımlanmasında kullanılmaktadır COakes, 1985 a; Brisley and 

Fielder, 1985; Timur, 1984; Akal, 1981). 

Standart zamanlar böylesine geniş bir kullanım alanına 

sahip olmakla birlikte, zaman içinde işletmelerde meydana 

gelen degişikliklerden etkilenip geçerliliklerini yitirirler. 

Bu nedenle, iş ölçümünün işletmelerde sürekli bir uygulama 

olarak kabul edilmesi ve ilerleyen zamanla veya belirli 

dönemler itibarıyle standart zamanların günlenmesi 

tedir. 

gerekmek-

3.4 Standart Zamanların Günlenmesinin Zorunlulugu 

ve Bilgisayara Dayalı Standart Zaman Tespitinin 

Saglıyacagı Katkılar 

1976 yılında IE-Patton tarafından yapılan araştırmanın 

sonuçlarına göre, standa.rt zamanların genellikle bir yı 1 dan 

daha kısa sürelerde günlendigi sonucuna varılmıştır. 

Araştırmaya katılan 1500 işletmenin %74'ü rasgele zamanlarda 

ve/veya sürekli olarak, %4'ü altı ay ya da daha kısa aralık-

larda, %19'u altı ayda bir, %30'u bir yıldan daha kısa süre-

lerde ve %1'i de günlük olarak standart zamanları yeniden 

saptamaktadır' CRice, 1977). 

1 !şletmelerde standart zamanların günlenmeside, birbirinden farklı işler 

için farklı zaman aralıkları kullanıldıgından oranlar toplamı 100 
degildir. 
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Standart zamanların günlenınesini gerektiren nedenler 

genelde işletme içi degişimlere baglıdır ve aşagıdaki başlık­

lar altında toplanabilir CRice, 1977; Lindemann, 1985). 

Mühendislik tasarımındaki degişimler, 

Metot degişimleri, 

. Standartların tespitinde yapılan matematiksel hatalar, 

. Standart verilerin yanlış uygulanması, 

• Standart verilerin geliştirilmesinde yapılan hatalar, 

. Techizatın yeniden tasarlanması, 

lşyeri yerleşirnindeki degişiklikler, 

. Kul lanılan ham ve yardımcı maddelerdeki degişiklikler, 

. Mevcut standartiara nazaran performans düzeyinin dü-

şüklügü, 

Mevcut standartıara nazaran performans düzeyinin yük­

sekligi, 

Yeni ekipmanların kul lanılmaya başlanması, 

. Standart zamanlara yönelik olarak işgören ve/veya sen-

dikalardan gelen şikayetler, 

!ş akışındaki degişiklikler, 

Kalite gereksinirnindeki degişiklikler, 

!ş elemanlarının tekrarlanma sıklıgındaki degişiklik-

ler. 

Yukarıda sıralanan tüm nedenler standart zamanların gün-

lenmesini gerektirmasine ragmen, iş ölçümüyle görevli per so-

nelin sayıca yetersizligi, standartların zamanında günleneme­

mesine neden olmaktadır CRice, 1977). 

lE-Patton tarafından yapılan bu araştırmanın sonuçları, 

standart zamanların, zamanında günlenememesinin nedenlerini 

de ortaya koymuştur. Elde edilen sonuçlara göre, %10 stan­

dartların halihazırda yeterli olması, %28 işin ölçülmesinin 

ekonomik olmaması, %25 iş ölçümünün pratik olmaması, %7 işin 

nasıl ölçüleceginin bilinmemesi, %21 yönetimin ilgisizligi, 
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%9 işçi ve/veya sendikaların direnci, %43 personel olarak 

endüstri mühendislerinin yetersizligi ve %1 diger nedenler 

olarak saptanmıştır' <Rice, 1977). 

Bu nedenler çerçevesinde, iş olçümü uygulamalarının 

yaygınlaştırılması ve sürekliliginin saglanması için daha 

ekonomik, pratik ve güvenilir tekniklerin geliştirilmesi, 

mevcut tekniklerin '-ırileştirilmesi ve personel gereksinimle-

rinin azaltılması onem kazanmıştır. öz e 1 1 i k 1 e i ş ornekleme-

si, zaman etüdü ve oneeden belirlenmiş hareket zaman sistem-

lerinin uygulanmasında bilgisayarlardan yararlanılmaya baş-

lanması, bu alanda onemli katkılar saglamıştır. 

aşagıdaki başlıklar altında toplanabilir. 

Bu katkılar 

1. ulçümle ilgili kişilerin 

meyi saglar. 

zamanlarından tasarruf et-

2. Uygun bir kodlama sistem aracılıgıyla verilere (olçüm 

verileri ve paylar) ve 

landır ır. 

3. Matematiksel . ı 

ış,em 

4. Yıgın olçümlerin 

s as ı ar. 

ana 1 iz sonuçlarına ulaşımı hız-

hatalarını ortadan kaldırır. 

kısa sürede ana 1 iz edilmesini 

5. tlk dort madde geregi olçüm maliyetlerini azaltır. 

6. Detaylı analiz imkanı sagladıgından standart zaman!~-

rın güvenilirligi artar. 

Iş olçümüne yonelik olarak hazırlanan çeşitli bilgisayar 

programları mevcuttur. Bu programlardan bazıları Ek.1'de 

ozetlenmiştir <Oakes, 1965 b; Brisley, 1965; Mercer, 1965; 

Hosni, 1965; Comline, 1987; Menu, 1967; Refa, 1987). 

1 !şletmeler, standartların zamanında günlenmemesi için birden fazla 
sebep gösterdiklerinden oranlar toplamı 100 degildir. 
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Ek. l'den de anlaşılacagı Uzere, iş ölçilmüne yönelik ola­

rak geliştirilen bilgisayar programlarının çogunlugu önceden 

belirlenmiş hareket zaman 

paragrafda bilgisayarların, 

sistemlerine yöneliktir. Izleyen 

dolaysız iş ölçilm tekniklerinden 

zaman etüdüne saglayacagı katkılar üzerinde durulacaktır. 

!ş biçilmUnUn en eski ve ençok kul lanılan teknigi olan 

zaman etUdUnde, işin analiz edilmesi ve bizzat iş başında 

ölçilm alınması kadar ölçüm verilerinin analiz edilmesi de 

bnemli bir darbegaz oluşturmaktadır. Zaman etUdUnde, ölçUme 

konu olacak işin seçilmesi, metodun belirlenmesi, işin ele­

maniarına ayrılması, payların belirlenmesi ve tempo takdiri 

yargısal nitelik taşımakta, ölçilm verilerinden standart za­

mana geçiş ise birbirini takip eden rutin işlemlerdeh 

oluşmaktadır. Bu özel liginden dolayı analiz işlemleri bil­

gisayar ortamına aktarılabilir. Izleyen bölümde, zaman etildu 

verilerinin analizi için geliştirilmiş bir bilgisayar progra­

mı açıklanarak, Refa'nın aynı konuyla ilgili programıyla kar­

şılaştırılacaktır. 
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4 ZAMAN ETuDu !C!N B!R BtLG!SAYAR PROGRAMI 

4.1 Programın Amacı 

Programın 

!erin analizi 

dogrultusunda, 

genel amacı, 

ve standart 

zaman etüdüyle elde edilen veri­

zamanların tespitidir. Bu amaç 

ölçüm verilerinden standart zamana kadar 

uzanan rutin işlemler uygulanmakta, herbir iş elemanı ve işin 

tamamına yonelik analiz sonuçları raporlanmaktadır. 

4.2 Programın Teknik üzellikleri 

Program, Quick Basic diliyle yazılıp derlenmiştir. En 

az 256 KB beliege sahip !BM-PC uyuşumlu bilgisayarlarda kul­

lanılabilir. Toplam olarak 218112 KB <Kilo Byte) olan prog­

ram, Quick Basic'in BRUN20.EXE adlı programı tarafından 

desteklenmekte; BRUN20.EXE de dahil olmak üzere, disk<et) 

üzerinde 286508 KB yer kaplamaktadır. 

Program, ETuD, bLCuM, ANAL!Z, 1STANA, GuNLEME ve STAN-

DART olarak adlandırılmış altı modUlden olöşmaktadır. ETuD, 

bLCuM ve ANALIZ programları bagımsız olarak kullanılabilir­

ken, ISTANA, GUNLEME ve STANDART adlı programlar sadece 

ANAL!Z programı içinden kul lanılabil ir. 

ETUD, olçüm ve analiz programiarına geçisi saglayan bir 

açılış programıdır. CLCuM programı, veri girişine imkan 

vererek işlem sürelerini oluşturan ana modüllerden biridir. 

Dlçüm programının bir veya birden fazla çıktısının analiz 

edilmesi ve verilerin düzeltilmesi amacıyla kullanılan ana 

modül ise ANALİZ programıdır. ıstatistiki analiz işlemlerini 

yapan !STANA, verilerin düzeltilmesini saglayan GuNLEME ve 

istatistiki olarak yeterliligi kabul edilen ölçüm verilerden 

standart zamana geçişi saglayan STANDART adlı programlar, 
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ANAL!Z programının alt modülleridir. Programlara nasıl giri-

lecegi, programlar arası olabilir 

şe k i 1 4, 1 ' d e b e 1 ir t i 1 m i ştir . 

geçişler ve veri aktarımı 

ı-- ---~oos,,... ___ --l 
1 1 ı 
ı ,. ............................. J ................................. , ı 
1 ı ' ı 
ı 1 l ETuD f- -ı 1 
ı 1 !... .................................................................... ....! ı ı 

, .................... ---··--··-.. ·~·-···l·-........................ .. .................... -...... J .... ..f. ___ , _________ .... _ .. , 
ı ı ı ~--.. 

! t:!LCuM ~----- -~ ANAL!Z J 
:: ... :: ·:: ........ : .. ~-~: .. :.:~~~--i: .. ~:~~·: .. :~:.:~.:.::~~-~~::: ;.:::.:~: .. : .. ·:~.:.::~:::.E.:i:~:::.:.::::.: .. ::: .. ~~~-:= ... 

1 

ı GuNLEME ! ı 1 ST ANA ! 
L ..... _ ....... - ..................... _ .................. __ .. ____ ! ;~:::::.:::::~::::~~ .. ::=~::·:1: .. :::::::::::~ .. :.::-~::~:·:: 

i 1 

L. ........ ____ ~.~-~-~-~ .. ~-~-~-......... .1 

Programlararası veri taşıma yok 

Programlararası veri taşıma var 

Seki! 4.1. Program Modül leri Arasındaki Mümkün Geçişler 

4.3 Menü Kullanımı 

ETijD, tlLCi...iM ve ANAL!Z programları, kullanıcının terci-

hine baglı olarak uygulanabilecek işlemleri ve ge•;:i 1 ebi 1 ecek 

diger modül leri tanımlayan menüler yardımıyla yonlendirilmek-

tedir. Menülerde aktif olan seçenek ışıklı satırla temsil 

edilmektedir. Herbir seçenege, aşaqı-yukarı oklarıyla ve 

seçenegin 

(Seçilen 

baş harfinin kullanımıyla ulaşmak ml.i.mkündür 

Zaman Menüsü hariç). Aşaqı-yukarı ok ları kul-

lanılarak ışıklı gösterge ilgilenilen seçenek üzerine hareket 

ettirildiginde, seçenegin uygulamaya alınabilmesi için enter 

1 DOS (Disk Operating System), işletim sistemi 
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tuşuna basılması gerekmektedir. Baş harfin kullanımı duru­

munda ise ilgili seçenek, enter tuşuna basmaya gerek kalmak­

sızın uygulanmaya başlanmaktadır. 

Programların alt düzeylerlerinde seçenekler, ekranın en 

alt satırında, işlevleriyle birlikte tanımlanmıştır. Belir-

tilen seçeneklerin dışında 

degildir. 

bir uygulamanın yapılması mümkün 

4.4 ölçüm Programı (Veri Girişi) 

ölçüm sonucu elde edilen zaman, tempo, miktar ve ek iş 

elemaniarına yönelik verilerle ölçtime özel verilerin Ckrono­

metre türü gibi) girişi için tasarlanan OLCuM programına, 

ETuD programından, 

ANAL!Z programından ve 

DOS ortamından 

girmek mümkündür. OLCuM program ı, 

zaman girişi, tempo girişi, miktar 

girişi, özel seçenekler, veri iptal, 

ilk bilgilerin girişi, 

girişi, ek iş elemanı 

girişleri saklama, ana-

!iz ve çıkış seçeneklerinden oluşan bir menü Cana 

aracılıgıyla yönlendirilmektedir. Şekil 4,2, menüdeki 

menü) 

seçe-

neklerin uygulanma 

!zleyen bölümlerde 

açıklanacaktır. 

sırasını 

bu akışa 

4.4.1 Ozel seçenekler 

gösteren genel 

ait elemanlar 

bir akıştır. 

ayrıntılarıyla 

Ozel seçenekler, ölçümterin genel özel liklerini tanımla­

maya yöneliktir. OLCuM programından çıkılana kadar etkisini 

koruyan özel seçenekler, hücre boyları, 

re, tarih/saat ve kitaplık Cdirectory) 

tır. 

zaman türü, kronomet-

olarak adlandırılmış-



ı 
üZEL SEÇENEKLER 

HUCRE BOYU 7 / 
:c=:~~ L ZAMAN TtJRÜ 

/ 
""""" ~ / "''",.""' / _:ı::: 

/ DIREC:TOf1Y _/ 

1 
ILK BILGILERIN GIRiSI 

/ KUTU K ADI / 
J 

/ ÇE VRJM SAYISI / 
/is EL EMIINI SAYISI / 

--

1 

---c--~ ~~~ :j . ·-[_ :~~:JJ 
ANALiZ PROGRAMI DOS 

-----·---····-------··-----------

SEÇENEKLER 

SEÇENE6E AiT iŞLEMLER 

Seki! 4.2. ölçüm Programı Seçeneklerinin Uygulanma Sırası ve 

Genel Akı;;ı 2 
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1 Tarih/Saat seçenegi Ana Menü'de bulunulan herhangi bir anda kullanıla­

b i I ir. 

2 Veri !ptal seçenegi Ana Menü'de bulunulan herhangi bir anda kullanıla­

b i I ir. 
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Hücre Boyları seçenegini açıklayabilmek için öncelikle 

hücre kavramını tanımlamak gerekir. Hücre, veri giriş pence­

resi içinde yeralan en küçük bilgi birimi (ekranda ışıklı bir 

dikdörtgen olarak görülür) olarak tanımlanabilir. Her bir 

hücrenin karakter sayısı ise hücre boyunu verir. Kullanıcı­

nın, bilgisayara aktarılacak ölçüm formlarında yeralan en 

büyük kronometre degerinin karakter sayısını hücre boyu 

olarak tanımlaması mümkündür. Program kullanıcıya, 3, 4, 5 

ve 6 karakterlik hücre boyu tanımlama olanagı vererek, bir 

veri giriş ekranının olabilir en etkin kullanımı imkanını 

sunmaktadır. 3, 4, 5 ve 6 karakterlik hücre boylarına 

karşılık olarak bir ekran sayfasında yer alacak çevrim sayısı 

sırasıyla 24, 18, 14 ve 12'dir. Hücre boyuna yönelik hiçbir 

tanımlama yapılmadıgı durumda, hücre boyu 5 olarak kabul e­

dilmektedir. 

Zaman etüdü sırasında kronometre kul lanımından kaynakla­

nan farklılıklar oluşmaktadır. Sürekli <birikimli, 

kümülatif) zamanlama ve geriye döntişlü (kesikli) zamanlama 

olarak adlandırılan bu kullanış biçimleri, verilerin deger­

lendirilmesinde farklı yaklaşımların uygulanmasını gerektir­

mektedir. Dolayısıyla veri girişine başlamadan önce, zaman 

türü seçenegi aracılıgıyla, kronometrenin ne şekilde kulla­

nıldıgının programa aktarılması gerekmektedir. Bu tip bir 

tanımlama yapılmadıgı takdirde, varsayılan zaman türü sürek­

ı i d ir. 

Zaman etüdünde, kul lanılan kronometreden kaynaklanan bir 

diger öze ll ik, kronometrenin dakikayı 100 veya 60' lık birim­

ler le ölçmesidir. Kronometre seçenegi kullanılarak, kul­

lanılan kronometrenin özelliginin programa aktarılması 

mümkündür. K:ronomet:renin özelligi tanımlanmadıgı takdirde 

100' li..ik oldugu varsayılmaktadı:r. 
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Bilgisayar ortamına aktarılan verilerin denetlenmesinde 

onemli bir gosterge, olçümun bilgisayara girildigi tarih ve 

saat bilgileridir. 

bilgilerini sürekli 

Pil destekli bilgisayarlar tarih ve saat 

olarak korumasına ragmen, bu destege 

sahip olmayan bilgisayarlarda i ı g i ı i bilgilerin kullanıcı 

tarafından sisteme aktarılması gerekmektedir. özel 

rin tarih/saat seçenegi bu amaca hizmet etmek için 

mıştır'. 

bilgile­

hazırlan-

Verileri diskCet) üzerinde hiyerarşik bir yapıda sakla-

mak mümkündur. Bu hiyerarşik yapıyı oluşturmak için kitap-

lık (directory) olarak adlandırılan yapılar kullanılmaktadır. 

tıLCuM programı içindeyken yeni bir kitaplık açmak ya da 

mecvut bir kitaplıga erişmek için kullanılması gereken se çe-

nek, ilk bilgiler girilmeden once kullanılması gereken direc­

tory seçenegidir. 

4.4.2 !lk bilgilerin girişi 

DLCuM programı için, analiz edilecek işe yonelik kütük 

adı, mevcut olçümün çevrim sayısı ve işin iş elemanı sayısı 

ilk bilgiler olarak adlandırılır. 

!şi etmelerde iş olçümüne tabi tutulan işlerin 

çeşitliligi dikkate alındıgında, işleri birbirinden ayıracak 

ve onları niteleyecek bir kodlama sisteminin gerekliligi ken-

dini hissettirmektedir. Bilgisayar ortamında, birbiriyle 

ilişkili verilerin Colçüm veri lerinin) aynı isim altında 

toplanmasını saglayan veri yapıları kütük olarak anılmak-

tadır. Herhangi bir işe yonelik veri grubuna erişim, i ı g i ı i 

grubu niteleyen kütük adının kullanılmasıyla mümkün olacagın-

dan kütüklerin, işlere yonelik olarak geliştirilmiş bir kod-

1 Tarih bilgisi, DOS aracılıgıyla USA olarak set edilmişse Ay/Gün/Yıl, 

diger durumda Gün/Ay/Yıl formatında girilmelidir. Saat bilgisinin for­
matı ise Saat:Dakika:Saniye şeklindedir. 
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lama sistemiyle i 1 işki 1 i olarak isimlendirilmesi, verilerin 

denetlenebilirliginin saglanması açısından oldukça büyük önem 

taşımaktadır. Ayrıca, işletmelerde bölüm, iş grubu ve diger 

anlamlı birimler dikkate alınarak verilerin disk<et) üzerinde 

hiyerarşik yapılar (kitaplık=directory) halinde saklanması da 

verilere erişimi ve onların denetlenmesini kolaylaştırmakta­

dır. Bunun yanında, kütükterin isimlendirilmesine temel ola­

cak kodlama sistemi geliştirilirken, bilgisayar ortamında 

çalışmanın getirdigi sınırlamaların da dikkate alınması 

gerekmektedir. Tüm bu durumlar dikkate alınarak isim­

lendirilen kütükler, ait oldukları kitaplık isimleriyle bir­

likte, 

[SuRüCü:\KlTAPLIK, \K!TAPLIK2\ ... \K!TAPLIK.\KüTuKADIJ 

formatına uy&un olarak girilmelidir. 

lik bilgilerin ikinci kalemi çevrim sayısıdır. Çevrim, 

ilk iş elemanından başlayarak, izleyen elemanlar uygulanıp 

yine birinci elemana dönüşü niteleyen tam bir devir olarak 

tanımlanabilir. Fakat zaman etüdü_ uygulamalarında, iş ele­

manlarının uygulanma sırası herzaman düzgün bir akışa sahip 

degildir CRefa, 1978). Bu nedenle program dahilinde, iş 

ölçümü formlarının herbir sütunu bir çevrim olarak ele alın­

mıştır. Dolayısıyla çevrim sayısı, programın etkin olarak 

kullanımında (bel !ek kul lanımı ve işletim zamanı açısından) 

ve ölçümün istatistiki anlamda test edilmesinde, ölçümü 

niteleyen önemli bir parametre olarak karşımıza çıkmaktadır. 

lik bilgilerin son kalemi iş elemanı sayısıdır. tş ele­

manı, işin gözlenmesi, ölçü.lmesi ve analizini kolaylaştırmak 

için seçilmiş, işe ait bagımsız bir parçadır <Akal, 1981). 

Zaman etüdü öncesi yapılması gereken metod etüdü çalışmasıyla 

mevcut şartlar altında eniyi oldugu tespit edilip uygulaması 

yaygınlaştırılan metot, işin geregi olan ölçülebilir eleman-
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!ara ayrılmalıdır (bu elemanlar, işin her çevriminde tekrar-

lanabilecegi gibi, birkaç çevrimde bir de oluşabil ir). 

Bütünle ilgilenmektense, bütünü oluşturan parçaların 

analizine dayanan bu çalışma, işletmedeki ölçülebilir 

detaylı 

herbir 

iş için, iş analizi çalışmalarının yapılmasıyla tamamlanmalı-

dır. Iş analizleri sonucunda, herbir işe 

hazırlanan iş analizi formları, iş ölçümüne 

şekilde, 

Işi oluşturan iş elemanlarını ve iş 

ayrım noktalarını, 

Işin geregi olan fakat herbir çevrimde 

elemanları (ek iş elemanları) ve mümkünse 

karşılaşılma sıklıklarını, 

yönelik 

destek 

olarak 

olacak 

elemanlarının 

tekrarlanmayan 

bu elemanların 

!şi icra eden işgörenin özelliklerini (cinsiyet, yaş 

vb.), 

Iş için kullanılan makina-techizatın özel1iklerini, 

. Hammadde, yardımcı madde ve aramal larının özellikleri-

n i .• 

Işi etkileyen çevresel şartları ve 

• Çıktının nice! ve nitel özelliklerini 

tanımlama! ıdır. 

elemanı tanımları, metodun tanımlanması ve işin 

işi ölçülmesinde ne kadar onemli ise iş elemanı sayısı da 

niteleme ozel liginden dolayı programın işletimi açısınından o 

kadar oneml idir. 

Programa girilmesi gereken iş elemanı sayısı, herbir 

çevrimde bulunan iş elemanlarının sayısıdır. Programın 

tasarımı aşamasında karşı.Jaşılan zorluklar, çevrim sayısı ve 

iş elemanı sayısına yönelik olarak bir takım sınırlamaları 
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beraberinde getirmektedir. Bu nedenle blçUm girişinde, giri-

lebilir en fazla çevrim sayısı 999, iş elemanı sayısı ise 16 

olarak belirlenmiştir. 

4.4.3 Zaman girişi 

Zaman etüdUnUn temel verilerinden biri blçUlen kesikli 

veya sürekli zaman degerleridir. Bu nedenle, öLCüM programı-

nın kapsamında zaman girişinin onemli bir yeri vardır. 

Zaman girişi sırasında saniye, dakika ve saat hanelerini 

birbirinden ayırmaya gerek yoktur (ayrı lmamal ıdır). Esas en 

zaman girişi, olçüm formunun ekranda bir kopyasının oluştu-

rulması işlemidir. Bu nedenle, blçüm formu üzerinde boş olan 

hücrelerin aynı şekilde ekran üzerinde de boş bırakılması, 

iptal edilmiş zaman degerierinin ise iptal edilmiş oldugunun 

belirtilmesi gerekmektedir. Bir hücredeki zaman degerierinin 

iptal edilmiş oldugunu belirmek için ilgili hücreye "I" 

karakterinin girilmesi yeterlidir. Zaman etüdü sırasında 

çeşitli iş akış biçimleriyle karşılaşmak da mümkündür. 

lerin deSerlendirilmesinde akış şekli bir engel teşkil 

Veri­

etme-

diginden blçüm formunun oldugu gibi ekran sayfasına aktarıl­

ması yeterli olacaktır. 

Zaman girişinde, kul !anıcıya birden fazla ekran sayfası 

ve herbir ekran üzerinde esnek veri giriş imkanı 

tır. Kul lanıcının içinde bulundugu konumu takip 

iş elemanı, amacıyla, ekranın en alt satırında 

saglanmış­

edebilmesi 

çevrim ve 

sayfa olarak adlandırılan gostergeler yer almaktadır. 

[lS ELEMANI #m/n] gbstergesi : Bu göstergede n, işin 

topl~m iş elemanı sayısını, m ise ışıklı göstergenin o anda 

bulundugu iş elemanının numarasını göstermektedir . 

• 
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[ÇEVRtM # m/n] göstergesi Bu göstergede n, işin 

toplam çevrim sayısını, m ise ışıklı göstergenin o anda bu­

lundugu çevrim numarasını göstermektedir. 

[SAYFA # m/n] göstergesi Bu göstergede n, zaman 

girişi için ayrılmış toplam sayfa sayısını, m ise o anda 

içinde bulunulan sayfanın numarasını göstermektedir. 

4.4.4 Tempo ve miktar girişi 

Zaman etüdünde, zamanı tamamlayan diger önemli iki veri 

kalemi tempo ve miktardır. tşgörenin çalışma hızının bir 

sonucu olan tempo, gözlemcinin, işgörenin çalışma hızını 

standart olarak kabul edilen 100 degerinden sapmalar olarak 

derecelendirmesidir. Gözlemci tarafından, iş elemanının 

tamamını niteleyecek şekilde tempo takdir edilebilecegi gibi, 

işin özelliklerine baglı olarak, iş elemanının belirli bir 

çevrim grubuna ya da herbir çevrimine tempo takdir etmesi de 

mümkündür. ölçüm sırasında gözlemcinin, kendi kişisel yargı­

larınadayanarak belirledigi tempo degerierinin girilmesi 

için tempo girişi seçenegi kul lanıimal ıdır. Miktar girişi 

ise, aynı zaman diliminde bir iş elemanının birden fazla kez 

yinelenmesi durumunda kul lanılması gereken bir seçenektir. 

Zaman girişinde oldugu gibi Tempo ve Miktar girişinde de 

esnek bir veri girişi söz konusudur. 

farklılık, herbir hücre için tempo 

olmamasıdır. Bu, yatayda ardışık 

tempo veya miktar verilerinin, 

Girişlerdeki en önemli 

ve miktar girişine gerek 

olarak tekrar eden aynı 

sadece degişim gösterdigi 

sınırlarına giriş yapılarak saglanmaktadır. Tempo 

ilk sütundaki hücrelere veri girişi yapılmadıgı 

girişinde 

takdirde, 

ilgilenilen satırdaki ilk sayısal hücreye kadar tüm hücrele­

rin tempo degeri 100 kabul edilmektedir. Aynı kabul miktar 

için l'dir. Kısacası, aynı satır üzerindeki boş alanlar, 
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kendisinden önceki ilk sayısal degere (sayısal deger yoksa 

tempo için 100, miktar için 1 degerine) eşit kabul 

ve bu durum tum sayfalar boyunca korunmaktadır. 

edilmekte 

Tempo ve miktar girişinde ekranın en alt satırında bulu-

nan göstergelerin anlamları zaman girişi bolümünde açık-

landıgı gibidir (Bkz. 4.4.3. Zaman Girişi). 

4.4.5 Ek iş elemanı girişi 

Zaman etüdü sıra5ında, etüde konu olan işgörenin i cra 

ettigi f~aliyetler, iş elemanıarına yönelik faaliyetler, ek 

iş elemanıarına yönelik faaliyetler ve iş harici faaliyetler 

olarak üç baş ı ık altında toplanabilir. Bir iş elemanının 

ölçülen süresi, kendinden önceki iş elemanının bitiş zamanıy-

la kendisinin bitiş zamanı arasındaki fark oldugundan, bu 

süre içinde ek iş elemanları ve/veya iş harici faaliyeler 

için kul lanılan süreler le de karşılaşmak mümkü.ndür. Böylesi 

bir durumda, iş elemanının asıl süresine ulaşmak için, 

ölçülen süre içinden ek iş elemanları ve iş harici faaliyet-

ler için harcanan sürelerin çıkartılması gerekmektedir. Do-

layısıyla, zaman etüdü sırasında, ek iş elemanları 

harici faaliyetlerin başlangıç ve bitiş zamanlarının 

edilmesine ihtiyaç vardır. Tespit edilen başlangıç ve 

ve ; c 
ı -T 

tespit 

bitiş 

zamanlarının programa aktarılması için Ek iş elemanları 

girişi seçenegi kullanılmalıdır. 

Ek iş elemanı girişinde, ekranın birinci satırı başlan-

gıç, ikinci satırı ise bitiş zamanları için ayrılmıştır. Bir 

ölçüm formunda bulunabilir ek iş elemanlarının sayısını 

cut parametrelere (iş elemanı sayısı ve çevrim sayısı) 

m ev-

baglı 

olarak tam bir dogrulukla belirlemenin zorlugu, karşılaşıla-

bilir en fazla ek iş elemanı sayısının tahmin edilmesini 

gerekli kılmıştır. Bunun sonucunda, girilebilir ek iş ele-

• 
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Veri kaydı için kullanılan sıralı (sequential) kütük-

!erin ilk satırı, ölçümü tanımlayan parametre I ere 

ayrılmıştır. Bu parametreler, 

[KuTüK SAYlSil [1S ELEMANI SAYlSil [ÇEVRIM SAYlSil 

formatına sahiptir. ligilenilen kütükte kaç ayrı ölçümün bu­

lundugunu tanımlayan kütük sayısı parametresi, uLCuM progra­

mı çıkışında daima 1 degerine almaktadır. ANAL!Z programı 

aracılıgıyla bir veri kütügü içindeki ölçüm sayısının arttı­

rılması mümkündür <Bkz: 4.5.2. Birleştirme Seçenegi). Diger 

parametreler ise 

yısını ve toplam 

lerinde, birinci 

yoneliktir. 

sırasıyla, kayıtlı verilerin iş elemanı sa­

çevrim sayısını içermektedir. Veri kütük-

satırı izleyen satırlar ölçüm verilerine 

[Ku1üK NOJ [lS ELEHANI NOJ [CEVRtH NOJ [öLÇ~LEN ZAHANl [TENPOJ [H!KTARl IDURUNl 

formatına sahip bu satırlardaki kütük no, ilgili satırdaki 

oldugunu kütügü içindeki hangi ölçüme ait 

!ş elemanı no ve çevrim no, ilgilenilen 

verilerin, veri 

tanımlamaktadır. 

satırdaki verinin ölçüm formu üzerindeki koordinat larıdır. 

Koordinatları belirlenen hücredeki kesikli zaman degeri ise 

ölçülen zaman alanıyla tanımlanmaktadır ölçülen zamana karşı 

gelen tempo ve miktar verilerini izleyen durum alanı ise, 

analiz aşamasında bu verinin dikkate alınıp alınmayacasını 

belirtmektedir. dLCuM programı çıktısında daima"-" karakte­

riyle tanımlanan durum bilgisinin degiştirilmesi, ancak 

ANAL!Z programının GuNLEME modülü aracılıgıyla yapılabilir 

(Bkz: 4.5.4. Günleme). 

Girişleri saklama seçenegi 

!ir iki istisnai durum vardır. 

icra edilirken karşılaşılabi-

Bunlardan birincisi, zaman 



girişi sırasında iptal edilmiş zaman degerlerine, 

program tarafından hatalı oldugu tespit edilen ek 

!arına yöneliktir. 

4.4.6.1 !ptal edilmiş deqerler 
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digeri ise 

iş eleman-

Birden fazla iş elemanı içeren ölçümlerde, iptal edilmiş 

zaman degerierinin bulunması, koordinat bilgisinin kaybolma­

sına neden oldugundan, kullanıcının iptal edilmiş degeri 

takip eden ilk ölçüm degerinin ölçüm formundaki koordinatla­

rını (iş elemanı no, çevrim no) girmesi gerekmektedir. !ptal 

edilmiş degeri takip eden ölçüm degeri, başlangıç degeri 

olmadıgı için program tarafından işlem dışı bırakılmaktadır. 

4.4.6.2 Hatalı ek ll elema.nları 

Girişleri saklama seçenegi 

larının başlangıç ve/veya bitiş 

icra edilirken ek iş eleman-

zamanının tanımlanmasından 

kaynaklanan dört hatayla karşılaşmak mümkündür. 

1. Ek iş elemanının başlangıç zamanı bitiş zamanından 

daha büyük olarak tanımlanmış olabilir. 

2. Ek iş elemanının süresi, olçüm degerinden daha büyük 

olabilir. Bu durumun ortaya çıkmasının ne~eni, bir iş elema­

nına ait sürenin, bu süreye dahil olan ek iş elemanlarının 

süreleri toplamından daha küçük olmasıdır. 

3. Ek iş elemanının başlangıç ve bitiş zamanları olçüm 

degerieri ile kesişebilir. Bu durumu ortaya çıkaran neden, 

ek iş elemanının başlangıç ve bitiş zamanlarının aynı koordi­

natlar içine düşmemesidir. 

4. Son hata i se, 

zamanlarından birinin 

ek i ş 

sıfır 

elemanının başlagıç veya 

olmasıdır. tızel bir 

bitiş 

durum 
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olarak, ölçüm formundaki en küçük kronometre degerinden daha 

küçük bitiş zamanına sahip ek iş elemanlarının başlangıç 

degerieri sıfır olabilir. 

Belirtilen dört hatadan 

ek iş 

biriyle 

elemanının 

karşılaşıldıgında, 

hatanın kaynaklandıgı numarasını, hata 

mesajını ve ilgili ek iş elemanının başlangıç ve bitiş zaman­

larını içeren bir uyarıyla düzeltilmiş degerler sorgulanmak­

tadır. 

4.4.7 Analiz, çıkış ve veri iptal seçenekleri 

Analiz ve çıkış seçenekleri programa aktarılmış veriler 

olmadıgında <programa ilk girildiginde, girişleri saklama 

veya veri iptal seçenegi sonrasında) uygulanabilir. Analiz 

seçenegi, ANALIZ programına geçmek için kullanılırken, çıkış 

seçenegi DOS ortamına dönmek için kullanılmalıdır. Veri 

Iptal seçenegi ise, o anda programa aktarılmış olan tüm veri­

lerin iptal edilmesine yöneliktir. 

4.4.8 Dlçüm programına yönelik uyarılar 

1. Ilk Bilgilerin Girişi yapıldıktan sonra, Girişleri 

Saklama seçenegi uygulanmadan Ilk Bilgilerin Girişi seçenegi 

tekrar kul lanı lamaz. 

2. Veri giriş seçeneklerinden herbirine (zaman, miktar, 

tempo ve ek iş elemanı girişi), Girişleri Saklama seçenegi 

kul lanılmadıgı sürece istenildigi kadar girilebilir ve mevcut 

veriler üzerinde düzeltme yapılabilir. 

3. Ilk Bilgilerin Girişi seçenegi kul lanıldıktan sonra, 

Tarih/Saat seçenegi hariç diger özel 

maz. Bu nedenle üzel Seçenekler, 

öncesinde tanımlanmalıdır. 

seçenekler kullanıla-

Ilk Bilgilerin Girişi 
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4. Girişleri Saklama seçenegi uygulandıktan sonra, giri­

len tum veriler -özel seçenekler hariç- kaybolur. 

5. Zaman Girişi seçenegi kul lanılmadıgı sürece Girişleri 

Saklama seçenegi kul lanı lamaz. 

6. Girişi yapılacak olçum formundaki çevrim 

uçten buyük olmasına dikkat edilmelidir. 

sayısının 

7. Kronometrenin kesikli kul lanılması durumunda ek iş 

elemanları ve iptal edilmiş degerler girilmemelidir. 

4.5 Analiz Programı 

ulçum programı 

lerinin bir ya da 

aracılıgıyla elde edilen veri kütük-

bir 

sonuçlarının raporlanmasını 

. ETuD programından, 

• uLCuM programından ve 

. DOS ortamından 

kaçının, analiz edilmesini 

saglayan ANALIZ programına, 

ve 

girmek mümkündür. Okuma, birleştirme, istatistiki analiz, 

gunleme, kayıt, hata payı/güven düzeyi, zaman girişi ve çıkış 

seçeneklerini içeren bir menü Cana menü) yardımıyla yönlendi­

rilen ANAL!Z programı için, öLCuM programında oldugu gibi 

genel bir akış tanımlamak mümkün degildir. Bunun en onemli 

nedeni, seçenekler ve alt modül ler arasındaki ilişkilerin 

sürekli kurulabilir olmasıdır. Bunun yanında, seçeneklerin 

şekil 4,3'de belirtilen akışa uygun olarak kul lanması ve 

belirtilen sınamaların yapılması gerekmektedir. Aşagıda, 

seçenekiere yönelik açıklamalar verilmiştir. Seçeneklerin 

sonuçları, Ek.2'de verilen üç olçum formu kullanılarak örnek­

lenmiştir. 
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4.5.1 Okuma seçenegi 

Programa dış ortamdan veri aktarılmasını saglayan okuma 

seçenegi, sadece olçum programı aracılıgıyla oluşturulan veri 

kütüklerinin okunmasına olanak tanımaktadır. Bu seçeneSin 

kullanımı sırasında programa aktarılması gereken bilgi oku­

nacak veri kUtugünün adıdır. Veri kUtugünün adı girilirken, 

DLCuM programında belirtilen formata uyulması gerekmektedir 

CBkz: 4.4.2. !lk Bilgilerin Girişi). 

4.5.2 Birleştirme seçenegi 

Birleştirme seçenegi, programa dış ortamdan veri aktar­

maya yonelik oldugu için okuma seçeneginin bir alternatifi­

dir. Birleştirme seçenegini okuma seçenesinden farklı kılan 

en onemli ozellik, birden fazla veri kütügünü birlikte analiz 

edilebilir bir yapıya donüştürmesidir. 

Birden fazla veri kütügunün birlikte analiz edilmesinin 

gerekliligi aşaSıdaki dort maddeyle ozetlenebilir: 

1. Bir işe yonelik on olçümler alınması suretiyle, ol­

çUmlerin istatistiki olarak yeterli olabilmesi için ne kadar 

olçum alınması gerektigi belirlenebilir. Fakat, belirlenen 

miktarda olçüm alınması, olçümün yeterliliginin saglanacagı 

anlamında degildir; mevcut ölçumlere ilaveten yeni olçümlerin 

de alınması gerekebilir. Birleştirme seçenegi, farklı zaman­

larda alınan bu olçümlerin, birlikte analiz edilmesi için bir 

yaklaşımdır. 

2. Daha once de ifade edildiSi gibi, tempo takdiri 

olçümcü açısından yargısal bir nitelik taşımaktadır. Kişisel 

yargılardan kaynaklanacak sapmaların, olçUm üzerindeki olum­

suz etkilerini gidermek için, birden fazla olçümcü tarafından 

aynı işin olçUlmesi ve bu olçUmlerin birlikte analiz edilmesi 

bir yaklaşım olabilir. 
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3. Iş biçilmünün tanımında yer alan "nitelikli işçi" 

kavramı da yargısal nitelik taşımaktadır. Nitelikli oldukla­

rı kabul edilen, aynı işi yapan birden fazla işçi üzerinde 

biçilmler alınması ve bu biçilmierin birlikta analiz edilmesi, 

nitelikli işçi tanımından kaynaklanabilecek sorunlara ybnelik 

bir çozum olabilir. 

4. Günün degişik saatlerinde işgbrenlerin verimlilikle­

rinin degişim gbsterdigi çeşitli çalışmalarla kanıtlanmıştır. 

Dolayısıyla, işin blçillecegi saatin de güvenilir sonuçlar 

elde edilmesinde etkisi vardır. Aynı işin, günün degişik 

saatlerinde biçilimesi ve bu olçümlerin birlikte analiz 

edilmesi, daha güvenilir sonuçlara ulaşılmasını saglayabilir. 

Sayılan tüm bu nedenler çerçevesinde uygulanması gereken 

birleştirme seçenegi, birden fazla veri kiltilgünün kullanıcı­

nın belirleyecegi bir isim altında toplanmasını saglar. Bir­

leştirilmiş veri kütükleri, belirtilen bu isim altında 

kaydedilebilir ve bu durumda birleştirme işlemine tabi tutu­

lan veri kiltüklerinin orjinal durumları korunur. Birleştirme 

seçenegi aracılıgıyla tek bir kütükmuş gibi kaydedilen veri 

kütük lerinin, okuma seçenegi kul lanılarak programa aktarılma­

sı da mümkündür. Ayrıca, birleştirme işlemine tabi tutulup 

kaydedilen kütügün, başka kütüklerle birleştirilmesi imkanı 

da vardır. Bu nedenle, birleştirme işlemine tabi tutulan 

kütükterin bir şekilde izlenmesi ve aynı kütügün, tek bir 

kütük içinde tekrar tekrar analiz işlemlerine sokulmasının 

onlenmesi gerekmektedir. 

Birleştirme seçenegine girildiginde iki ayrı 

penceresiyle üç ayrı veri sorgulanmaktadır. Ilk 

yeralan veriler ana kütük adı ve iş elemanı 

Diger pencere ise, birleştirilecek kütük adlarının 

için ayrılmıştır. 

veri giriş 

pencerede 

sayısıdır. 

girilmesi 
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Ana kütük adı, kullanıcının birleştirecegi kütüklere 

verecegi ortak bir isimdir. !ş elemanı sayısı ise, analiz 

edilecek işe ait iş analizi formundaki iş elemanı sayısıdır. 

Bu sayı, iş elemanı sayısı farklı veri kütüklerinin birleşti­

rilmesinin önlenmesi amacıyla kullanılmaktadır. Bu kontra­

lun, aynı iş elemanı sayısına sahip, fakat ayrı işlere ait 

veri kütüklerinin, üzerinde çalışılan asıl işe ait veri 

kütüklerinden ayrılmasını saglamayacagı açıktır. Böylesi bir 

durumda eger, iş elemanına ait süreler gerçekten birbirinden 

farklıysa, !statistiki Analiz bölümünde, histogramlar incele­

nerek bir yanlışlık yapıldıgı sonucuna varılabilir (Bkz: 

4.5.3.3. Histogramlar). 

Birleştirme seçenegi aracılıgıyla bir seterde birleşti­

rilecek veri kütügü sayısı 19 ile sınırlıdır. 20'nci kütük 

adı girişi, 

ayrılmıştır. 

birleştirme işleminin 

Birleştirilecek kütük 

sonlandırılması 

sayısı 19'dan 

için 

büyük 

oldugunda, birleştirme seçenegi bir kaç kez uygulanarak tüm 

kütüklerin birleştirilmesi saglanabilir. 

4.5.3 İstatistiki analiz 

Zaman etüdü istatistiki anlamda bir örnekleme 

teknigidir. ulçüm yapılan sistem içinde, ölçülecek işe ait 

tüm tekrarlar ana kütleyi oluşturur. Ana kütleden zaman 

etüdüyle alınan örneklerin istatistiki tekniklerle analiz 

edilmesiyle, işin bilinmeyen zamanları hakkında bilgi 

türetilebilir. Seki! 4,4'de tanımlanan bu özellik, aslında 

zaman etüdünde izlenecek yolu tanımlamaktadır CRefa, 1978). 
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l 
!şin Sistem !çindeki 
Bütün Tekrarları <Ana 
Kütle) ıstatistiki Yöntemler Yardımıyla 

! Zaman Etüdünün Bil inen Sonuçların-
ı Zaman Etüdü (tlrneklemel dan, !şin B i ı inmeyen Zamanları 
ı 

ı l Hakkında B ilgi Edinme 
Zaman Etüdü Degerlendir-
me 

Seki! 4.4. Zaman Etüdünde lzlenen Yol 

Zaman etüdüyle elde edilen verilerin tutarlılıgı, veri-

!erin işi temsil edebilme öze ı I i 9 i ne ve rassallıgına 

baglıdır. Bu nedenle verilerin, ana kütleyle uyumu açısından 

incelenmesi gerekmektedir. Uyurnun saglanabilmesi, zaman ve-

rilerinin dagılımı kadar, onların gözlem sayılarıyla da 

yakından ilişkilidir <Refa, 1978). 

Bu ilişki, birleştirme veya okuma seçenegi sonrasında 

uygulanması gereken istatistiki analiz seçenegiyle araştırıl-

maktadır . ıstatistiki analiz seçenegi ölçümlerin, 

. ± %5 hata payı, %95 güven düzeyi veya 

± %10 hata payı, %95 güven düzeyinde 

test edilmesine yöneliktir. Kullanılacak hata payı ve 

düzeyi, Hata Payı/Güven Düzeyi seçeneSi kullanılarak 

lanmalıdır. Analiz işlemleri sadece iş elemanları 

yapılmakta olup, işlemlerin açıklanmasında aşagıdaki 

malar kullanılacaktır. 

!ES tş elemanı sayısı 

k lş elemanı indisi k=1,2, .. ,IES 

es Cevrim sayısı 

güven 

tanım-

bazında 

kısa lt-

Hk ı k'ıncı iş elemanı için i' nci çevrimdeki miktar degeri 

zk ı k'ıncı iş elemanı için i' nci çevrimdeki i:ilçülen zaman 

degeri 

Tk ı k'ıncı iş elemanı için i'nci çevrimdeki tempo degeri 
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s Sabit, ±%5 hata payı ve %95 güven dlizeyi için 40, ±%10 hata 

payı ve %95 gUven dUzeyi için 20. 

4.5.4 Yeterlilik analizi 

Istatistiki analiz seçeneginde bncelikle her bir iş ele-

manı için yeterlilik analizleri yapı. lmaktadır. Yeterli! ik 

analizi sonuçları, Sonuçlar Tablosu başlıgı altında 

mektedir ( Cizelge 4.1). 

bzetlen-

Cizelge 4.1. Sonuçlar Tablosu 

r-·-··- ·-·-······-----·-·······················-··············-···· .. ···· .. ····························-····-.......... --------.. ··············-······--···-·------························--........................... .................................. . .............................. . 

[ISTATiSTIKi ANALIZJ B:\DENEME. TOP 
ır=============:ıonucl ar Tab i os u 
i. E. Z A K A N ORT. 

NO ENBUYUK ENKUCUK TEMPO n . 

ı 
2 
3 
4 

7.60 
20.70 
14.00 
39.00 

4.00 
5.85 
5.00 

10.00 

100.00 
96.25 
98.54 
99.57 

so 
48 
48 
46 

N 

74 
94 
91 
80 

01-01-1980 04:20:07 
+ %5 1 %951 

TEMEL 
(N-nl SURE <%i i 

! 
n 

24 4.83 10.92 H 
~ 

46 10.72 24.27 n 
' 43 7. 43 16.81 i 

34 21.19 48.00 ! 
44.16 ~ ~ 

[ 
===--"! 

HlSTOGRAM .. IENTERJ STANDART .. [ALl-SJ YAZlCI .. [ALT-YJ ANA MENU .. !ENDI 
! 
L ..... ···-·--··-·--····· .. ···-~---·······--·-·····-···--··-···-----····-·····--·--·-······-·····--·-···-····- .. -·-··············--·--·-"·····-····-······--·-···--········ 

····-··················ı 
i 
! 

... ...! 

Tablonun başlıkları itibarıyla anlamları ve formi..:ı.ı asyonu 

aşagıda açıklanmıştır. 

!.E. No, iş elemanı numarasıdır. 

Enbüyük, enküçük zaman, birim miktar başına tempo etki-

tilmiş CZ,ı*%T,ı/Mkı) enbüyük ve enküçük zaman degerierdir. 

Ort. Tempo, takdir edilen tempoların aritmetik ortala-

mas ıdır. 
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" n, yapılan gbzlem saysıdır ven,="fu., olarak hesaplanır. 
,., 

N, belirlenen hata payı ve güven düzeyine baglı olarak 

yapılması gereken gbzlem sayısıdır. Her bir iş elemanı için, 

es 

L X ~ = L [ ( Z kı X % T kıl M kı) 2 
X M kı] 

(• ı 

es: 

LX k = L ( z kl X % T kl) 

l-ı 

= ( S x ~n k x. L x; - ( L x k) 
2

) 

2 

Nk \ 
Lxk 

formülüyle hesaplanmaktadır <Barnes, 19(38). 

(N-n), iş elemanına ait .·gbzlemlerin yeterli olabilmesi 

iç:in i ı av e 'O 1 ara k yapılması gereken gbzlem sayısıdır. 

"*****"olması halinde, ilgili iş elemanı iç:in, yapılan göz-

lemlerin yeterli oldugu anlamındadır. 

Temel Süre, verilerin son durumuna gbre, iigileniien 

iş elemanının temel süresidir. Temel sürenin hesaplanmasında 

öncelikle blç:ülen zamanların tempo degerieriyle ilişkilendi-

rilmesi gerekmektedir. Refa standart ybntemine göre tempo ve 

blç:ülen zamanların ilişkilendirilmesinde iki farklı ybntem 

vardır. Birinci ybntem, tempo ve ölçülen zamanların deger 

olarak fazla dagılım gtlstermedigi durumlarda uygulanmaktadır. 

Bu ybnteme gbre temel süre, blç:ülen zamanların ortalama.sıyla 

tempo degerierinin ortalamasının ilişkilendirilmesiyle 

]anmaktadır ve formül olarak, 

(Temel 
.. - Tk 

Sure) =Z x--
k k ı 00 

he saf-
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şeklinde gosterilmektedir. tkinci yontem ise, tempo ve 

olçulen zamanların fazla degişim gosterdigi durumlarda uygu-

!anmaktadır. Bu yonteme gore olçülen zamanlar kendilerine 

ait tempolarla agılıklandırılmakta ve temel süre, 

es: 

(Temel 
~ ( Z kı X % T kt) ~ 
t ı xk 

Süre)k= --------= 
es: 

~M kı 
ı-ı 

formülüyle hesaplanmaktadır <Refa, 1978). Programda, ikinci 

yontem kullanılmakta olup sonuçlar, birim miktar başına 

yüzdelik saniye (1/100 dakika) cinsinden ifade edilmektedir. 

(,;.), iş elemanının temel süresinin, temel süre 1 er 

toplamı içindeki yüzde oranıdır. Oran, 

(Temel SÜre)k 
(%)k=IJiS XlÜÜ 

~(Temel Süre)k 
k-1 

formülüyle hesaplanmaktadır. 

Tüm iş elemanları istatistiki olarak yeterli oldugunda 

Alt-Y tuş takımı kul lanılarak sonuçlar raporlanabil ir. Ornek 

bir rapor Ek.3'de veri !miştir. Alınan olçumlerin yeterli 

olmadıgı durumlarda, elemanlar bazında istatistikler incelen­

melidir. 

4.5.4.1 Elemanlar bazında istatistikler 

Bu seçenek, iş elemanı bazında, girilmesi (ya da onay-

lanması) gereken aralık genişligi bilgisine baglı olarak, 

istatistiki gostergelerin hesaplanması ve çizilen histogram-

lar aracılıgıyla olçümlerin gürsel olarak incelenmesine 
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olanak tanımaktadır. Tüm istatistiki göstergeler çizelge 

'•,2'de bir örnegi verilen Elemanlar Bazında ıstatistikler 

Tablosu başlıgı altında toplanmaktadır. 

Cizelge 4.2. Elemanlar Bazında ıstatistikler Tablosu 

,--·--····-·······-··-····-···-··········------··---·---···-·------------------···········-··-·-··-······-···········-----··········-···································-····" ..... ···········-······ .. 
i 
i 
i 
i 
i 
j 

ı 
ı 

! 

ı 
i 
i 
ı 

i 

ı 
1 
ı 

i 
ı 

[iSTATISTIKI ANALlZJ B:\DENEME. TOP 01-01-1980 04:21:03 

ı;======tElemanlar Bazinda lstatistikler========:;ı 
i 
~ IS ELEMANI NUHARASI = 4 

ANALIZ SONUCLARI 

ENBUYUX 
ENKUCUK 

= 
= 

OEG!SIH ARALlGI = 
n 
N 
TEMEL SURE 

= 
= 
= 

TEMEL SURE ORANI = 

39.00 
10.00 
29.00 
46 
80 
21.19 
48.00 

HISTOGRAH .. [ENTERJ SONUCLAR .. [ENDJ 

~ ISTATISTIKI BILGILER 

ARALIK GENISLIGI 
ORTALAMA 
NEOYAN 
1100 
STANDART SAPMA 
ql 
·q3 

= 
= 

4.14 
21.25 
20.48 
20.35 
4.80 

19.00 
22.00 

ı .. ,,, ____________________________________________________________________________________ ................ ----·············-·····-···-·-··············-··-···-············ ·························· ... . 

Tablodaki enbliyUk, e n k Lt ç l.i. k , n , l'.J, Temel SL:ı.re ve Terrıe l 

Süre Oranı C%), sonuçlar tablosundaki degerierin aynısıdır. 

Tablodaki diger göstergeler aşagıda açıklanmıştır. 

.Degişim Aralıgı, Z"ı*%T,,IM., 

enkUçUgU arasındaki farktır . 

degerierinin enbUyük ve 

. Aralık Genişligi, Z"*%T<ı/M,, degerierinin sınıflandı·-

rı lmasını saglayacak şekilde STURGES KURALI 'na bagl ı oiarak 

te sp it e.d i l e n veya k u l 1 an ı c ı taraf ı n da n g i r i l m e s i ger e k e n b i r 

bilgidir. Sturges Kuralı'na baglı olarak, 

. _ . (DeÇjişim AıalıÇjı)k 
( Aıalık GenışlıXı) = . 

'd k l + 3.322Xlog(nk) 
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formülüyle hesaplanmaktadır (Kullanıcının girecegi aralık 

genişi igi bi 1 gisinin Sturges Kuralı'na göre tespit edilmesi 

zorunlulugu yoktur). degerierinin sınıflandı-

rılmasıyla elde edilen verilerden hareketle Ortalama, Mo d, 

Medyan ve Standart Sapma hesaplanmaktadır. 

küçükten büyüge sıralandı-

gında ilk %25' lik bölümün bittigi noktayı ifade etmektedir 1 • 

. q3, Zkı*%Tkı/Mkı degerieri küçükten büyüge sıralandı-

gında son %25' lik bölümün başladıgı noktayı tanımlamaktadır. 

Bu göstergelerden ortalama, mod ve medyan, standart za­

mana geçiş aşamasında temel sürenin alternatifi olarak kul la-

nılabi l ir CBkz: 4.5.5. Standart Zaman Hesabı) 

4.5.4.2 Histogramlar 

Histogramlar, ölçüınierin dagılımına görsel bir nitelik 

kazandırmakta ve analiz işlemlerini kolaylaştırmaktadır. 

Histogramlar, analiz edilen veri kütügünün yapısına bag! ı 

olarak çeşitli karakterlerle ifade edilmektedir. Bünyesinde 

tek bir ölçüme ait gözlemleri bulunduran veri kütüklarine ait 

histogramlarda, her bir gözlem "1" karakteriyle tanımlanmak-

tadır. Birden fazla oiçümün birleştirilmesiyle elde edilen 

veri kütüklerinde, herbir veri kütügüne ait gozlemler ayrı 

karakterlerle ifade edilmektedir ("1", "2", "3", .... ,"9","A", 

"B","C", ....• "Z" vb. ) . Birleştirilerek analiz edilen veri 

kütükleri içinde, daha önceden birleştirme seçenegi kul lanı-

larak oluşturulmuş veri kütükleri kul lanılıyorsa, bu veri 

kütükleri de alt kütükler bazında gösterilmektedir. Alt 

1 Analiz programı ve analiz programına bag! ı modül lerde, birim miktar 
başına derecelendirilmiş gözlem degerieri herzaman küçükten büyüge dogru 
sıralanmış olarak kullanılmaktadır. Sıralama işlemleri için QuickSort-2 
algoritması kullanılmıştır. QuickSort-2 algoritmasının diger sıralama al­
goritmalarıyla yapılan karşılaştırılmalarından olumlu sonuçlar alınmıştır 
C Topçu, 1985). 
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kütükler de dahil olmak üzere 35'den fazla veri kUtügü analiz 

ediliyorsa., 36'ncı kütüktan itibaren ASCII kodlarında rrzu 

karakterini izleyen karakterler kul lanı lmaktadır. Se k i 1 

4,5'de üç veri küti...igi...inün birleştirilmesi sonucu elde ed i I en 

bir veri küti...igüne ait histogram örnegi verilmiştir. 

r···········-···-····-···-····-·-··········------·---·-·······--·--·---·---·-···----···-------------·----········---·--------·······-··-····-···-········-··································-·······-···················-········-·················-····················-···········-·-···········-·······i 

1 

ı 
ı 

ı 
i 
1 
\ 
\ 

12.07 t3 
16.21 +11223 
20.35 +11111111111111111222222333333333 
24.49 t12333 
28.63 f 32.77 2 
36.91 2 
41.05 2 

IZLEYEN ELEMAN. !ENTERl ARALIK DEGISIMI.[SPACEl YAZlCI. !ALT-Yl SONUCLAR. fENDI 

ı . . . . 
~ •. ' j 
·: 

1 
.ı 

1 

! 
i 

1 

!.·-·········--·····----·······--············---····-···-··········--·····-········---·······-···-·--···--·-····--···············--····-·--······-·-·-········-··---········-······-···················-···············-·····-··--···--··-··················--··-····--·-··························--···--··················! 

Seki! 4.5. Histogram örnegi 

Histogramın sol tarafında beliİ-tilen degerler, sınıf a-

ralıklarının orta degerleridir. Histogramda gözlemler 12.07 

ve 41.05 orta degerieri arasında dagılım göstermektedir. 

Bunun yanında, 24.95 orta degerinin Uzerinde ikinci 

ait l.\ç 

sırasında 

gözlem degeri bulunmaktadır. Bu 

zamanın yanlış kaydedilmesinin 

degerler, 

ve/veya 

ö l çl:tme 

ölçüm 

tempo 

takdirinde yapılan bir hatanın sonucu olabilecegi gibi veri 

girişinde yapılan hatalarda~ da kaynaklanabil ir. Sapması 

büyük bu üç gözlemin temel süreyi ve yeterlilik sonuçlarını 

etkileyecegi açıktır. Bu üç degerin iptal edilmesi (analiz 

işlemlerinde dikkate alınmaması) daha saglıklı sonuçlara 

ulaşmayı saglayabilir <Bkz. 4.5.4.2 Etiketierne <Veri iptal)). 



76 

Birden fazla işgüren üzerinden alınan olçümlerde anlamlı 

farklılıkların olması -ki bu farklılıklar histogramlar 

aracılıgıyla açıkca belirlenebilir- olçüm sırasında zaman ve 

tempo degerierinin yanlış kaydedilmesinden veya iş elemanla­

rının belirlenen ayrım noktalarına baglıkalmaksızın zaman­

lanmasından kaynaklanabilir. Ayrıca, işgorenlerin metoda 

bagımlılıkları ve iş için aldıkları egitim düzeyi de dagılım­

ların farklılaşmasının nedeni olabilir. Dagılımlarda meydana 

gelen bu farklılaşmaların, iş tasarımı ve egitimle 

düzeltilebilinecegi savunulmaktadır <Refa, 1978). 

Elemanlar bazında istatistikler ve histogramların rapor­

lanması için Alt-Y tuş takımı kullanılmalıdır. İncelenen el­

emana ait bir ornek rapor Ek.4'de verilmiştir. 

4.5.5 Günlerne 

Günlerne seçenegi, veri kutuklerindeki 

. Yanlış zaman girişlerini, 

. Yanlış miktar girişlerini, 

. Yanlış tempo girişlerini düzeltmek ve 

ıstatistiki sonuçları etkileyen, sapması büyük olan 

gözlemleri iptal etmek veya daha oneeden iptal edilmiş gaz­

Iemleri yeniden aktif duruma getirmek için geliştirilmiştir. 

Günlerne seçeneginin her bir ekran sayfası en fazla 40 

gözleme ait bilgileri içermektedir. Çizelge 4,3'de bir 

örnegi verilen günlerne sayfasının, sütunları itibarıyla an­

lamları aşagıda açıklanmıştır. 
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Çizelge 4.3. Günlerne Ekranı Drnegi 

. NO, her bir gözlemin ekran sayfasındaki konumunu gbsteren yapay 

gbstergelerdir. Dlçüm formlarından bagımsız olan bu gbstergeler, gbzlem-

ierin günlenınesi için temel bilgi olarak kullanılır . 

. KN, birleştirilmiş veri kütüklerinin yapılarına ve birleştirme 

işlemine giriş sıralarına baglı olarak, her bir gbzlemin hangi veri 

kütügüne ait oldugunu belirleyen gbstergelerdir. 

CN, satırdaki gözlemin ölçüm formundaki çevrim numarasıdır. 

T, gbzieme ait tempo bilgisidir. 

M, gözieme ait miktar bilgisidir. 

Z, gözleme ait ölçülen zaman Ckesikli zetman) bilgisidir. 

CZ•~Tl/M, birim miktar başına derecelendirilmiş zaman degeridir. 
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Her bir iş elemanın ekrana CZ*%T)/M degerinin artan 

sırasında geldigi günlerne sayfaları, iş elemanı ve sayfa nu­

maralarına baglı olarak sonsuz bir döngüye sahiptir. 

4.5.5.1 ıstatistiki göstergeler 

Günlerne sayfalarında, her bir iş elemanı için CZ*%T)/M 

sütununun sag tarafında istatistiki göstergeler yeralmakta­

dır. Bu göstergeler, istatistiki analiz bölümündeki göster-

gelerden bagımsız olup, sınıflandırılmamış veriler 

hesaplanmaktadır. Ortalamayı (~) ve ortalamadan ±~, 

üzerinden 

±2~' lık 

sapmaları tanımlayan bu göstergeler, CZ*%T)/M degerierinin 

kendilerine en yakın konumunu tanımlamaktadır. 

Günlerne seçenegine girildikten sonra, herhangi bir veri 

üzerinde degişiklik yapılırsa, göstergeler anlamlarını yitir­

mektedir. Bu durumda, gostergelerin tekrar verileri niteleye­

bilmesi için günlerne seçeneginden çıkılıp tekrar girilmesi 

gerekir. Göstergeler, mevcut verilere baglı oldugundan, bazı 

iş elemanları 

mümkündür. 

için bazı gostergelerin bulunmaması da 

4.5.5.2 Etiketierne <veri iptal) 

Günlerne bölümünün bu seçenegi, belirli bir aralıktaki 

gözlem degerierinin iptal edilmesini veya iptal edilmiş göz­

lemlerin yeniden aktif duruma getirilmesini saglar. !ptal 

edilmiş gözlemlerin NO degerieri ekranda ışıklı olarak belir­

t i 1 ir. 

Etiketierne seçenegine girildiginde ekranın son 

aşagıdaki veri giriş satırı gelmektedir. 

ETIKETLEME BASLANGICI •• l J BITISI .. l 

satırına 
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Veri giriş satırındaki ETIKETLEME BASLANGICI, iptal edilecek 

veya aktif hale getirilecek gazlemlerin NO sütunundaki baş-

langıç konumunu, BITIS ise bitiş konumunu belirtmektedir. 

4.5.5.3 Tempo günlema 

Günlerne balümünün bu seçenegi, belirli bir aralıktaki 

gazlemlerin tempolarının yanlış girişini düzeltmek amacıyla 

kullanılır 1 • Tempo seçenegine girildiginde ekranın en alt 

satırına aşagıdaki veri giriş satırı gelmektedir. 

TEMPO BASLANGIC .. ( ı BITIS! .. ( ı ARTIS .. I J KUTUK NO .. [ 

Veri giriş satırındaki BASLANGIC ve BITISI alanlarıyla, te m-

posu günlanecek gazlemlerin NO konumları sorgulanmaktadır. 

ARTIS, mevcut tempo degerierindeki artış/azalış miktarının 

girilmesi için ayrılmıştır. KUTUK NO alanı ise, belirtilen 

aralıkta hangi kütük numarasına <KN) sahip gazlemlerin gün­

hiç leneceginin belirtilmesine yaneliktir. KUTUK NO alanına 

bir veri girilmediginde, belirtilen aralıktaki tüm gazlem 

degerieri günlenmektedir. 

4.5.5.4 Miktar günlerne 

Günlerne balümünün bu seçenegi, belirli bir aralıktaki 

gözlemlerin miktarlarının yanlış girişini düzeltmek amacıyla 

kullanılır. Miktar seçenegine girildiginde ekranın en alt 

satırına aşagıdaki veri giriş satırı gelmektedir. 

MIKTAR BASLANGIC .. [ BITISI .. [ l MIKTAR .. 1 

1 Tempo degerierindeki degişikliklerle, yapılan gözlemlerin yeterli duru­
ma getirilmesi mümkündür. Fakat bu degişiklikler, verilerin işi temsil 
etme derecesini azaltacagından, elde edilecek sonuçlara güvenilmesi 
mümkün degildir. 
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Veri giriş satırındaki BASLANGIC ve BITISI alanlarıyla mik­

tarı günlenecek gözlemlerin NO konumları sorgulanmaktadır. 

MIKTAR alanı ise, ilgili gözlemlere atanması istenen yeni 

miktar bilgisinin girilmesi için ayrılmıştır. 

4.5.5.5 Zaman günleme 

Bu seçenek, konumu tespit edilmiş bir gözlemin olçülen 

zaman CZ) degerinin günlenmesine yoneliktir ve seçenege yone­

lik bilgiler aşagıdaki veri giriş satırıyla sorgulanmaktadır. 

ZAMAN NO.[ ı KRNH. [1/ BASLANGIC.[ ı BIT! S. [ ı T. [ 

Veri giriş satırındaki NO, olçülen zaman bilgisi degiştirile­

cek gazlernin bulundugu konumdur. KRNM, kronometre türünü ta­

nımlamaya yoneliktir ve 60 veya 100 degerierinden birini ala­

bilir. Yeni olçülen zaman degeri olarak, iki deger arasında­

ki farkın alınması soz konusu oldugunda, BASLANGJC ve BITJS 

alanları, dogrudan zaman degeri girilmek istendiginde T alanı 

kul lanıimal ıdır. 

4.5.6 Standart zaman hesabı 

Istatistiki olarak yeteriiiiSi kabul edilen ölçüm veri­

lerinden standart zamanın hesaplanması için, sonuçlar tablosu 

görüntülendikten sonra girilebilen STANDART modülü kul lanıl­

maktadır. Dlçüm verilerinden standart zamana geçmek için, 

seçilen zamana, ek iş elemaniarına ve payiara yönelik tanım-

iş elemanla­

tanınan bu 

lamalar yapılmalıdır. Bu tanımlamaların yanında 

rının açık adlarının girilmesine de olanak 

modülde, ilgili verilerin girilmesi için şekil 4,6'da 

verilen veri giriş ekranı kul lanı lmaktadır. 

ornegi 
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Standart zamanın tespiti için girilmesi gereken veriler a·şagıda a­

çıklanmıştır. 

4.5.6.1 Seeilen zaman 

Seçilen zaman işlemi, her bir iş elemanının standart 

zamana nasıl katılacagının belirlenmesi olarak tanJ.;r,la.nabi-

lir. Iş elemanına ait seçilen zaman, o eleman için sonuçlar 

tablosunda belirtilen temel süre olabilecegi gibi, elemanlar 

bazında istatistikler bblümünde tespit edilen ortalama. mod 

veya medyan degerieri de olabilir. Ortal ama., mod veya medya-

nın seçilen zaman olarak kabul edilebilmesi 

modülüne geçilmeden bnce, elemanlar bazında 

için STANDART 

istatistikLer 
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bölümüne geçilmiş ve ilgilenilen elemana ait ortalama, mod ve 

medyan degerieri belirlenmiş olmalıdır. Seçilen zaman için 

hiç bir tanımlama yapılmadıgı takdirde, temel süre seçilen 

zaman olarak kabul edilmektedir. 

4.5.6.2 Ek ~elemanları 

!şin bir unsuru oldugu halde her çevrimde bulunmayan 

<tekrarlanma sıklıgı iş elemaniarına nazaran daha düşük) ele-

manların birim miktar başına toplam süresidir. Birimi 

lik saniye olmalıdır. 

4.5.6.3 Paylar 

yüzde-

Bir işin uygulanması sırasında işçinin, kişisel 

ihtiyaçları, dinlenme ve kendi kontrolu dışındaki bazı neden­

lerden dolayı, sürekli olarak normal tempoda çalışması mümkün 

degildir. Bu nedenlerden kaynaklanan sürelerin işin toplam 

süresine katılması, payların kul lanılmasıyla mümkündür. Pay­

lar genel olarak, dinlenme payları, arızi paylar, politika 

payları ve özel paylar başlıgı altında toplanmaktadır CAkal, 

1981). 

Dinlenme payları, belirli koşul lar altında yapılan bir 

işin oluşturacagı fizyolojik ve psikolojik etkilerden işçiyi 

arındırmak ve işçinin kişisel gereksinimlerini 

için kul lanılan paylardır. Genellikle, erkek 

işçiler için farklılık 

gereksinimleri ve temel 

<sabit) dinlenme payları 

gösteren dinlenme payları, 

yorgunlugu karşılayacak 

ve işin gerekleri ile 

kaynaklanan degişken 

karşılamak 

ve kadın 

kişisel 

koşullarının olumsuzlugundan 

paylarını içermektedir. 

degişmez 

çalışma 

dinlenme 
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Arızi paylar, seyrek ya da düzensiz oluşları nedeniyle 

kesin ölçümleri ekonomik olmayan, geçerli ve beklenen, işleri 

ya da gecikmeleri karşılamak üzere temel süreye eklenmesi 

gereken paylardır. 

Politika payları, genellikle ücret ayarlamaları için 

kullanılır. tlzel paylar işin geregi olan etkinlikterin 

(bakım, temiz 1 ik vb.) yapılmasını özendirmek, işe başlangıç 

ve ögrenme süresi tahsis etmek gibi amaçlarla kullanılan pay-

!ardır. Söz konusu bu paylarla, rassal durumları karşılamak 

için tanımlanan paylar diger paylar başlıgı altında 

toplanabilir. 

Paylardan kaynaklanan sürelerin hesaplanmasında iki ayrı 

yöntem vardır. Bunlardan birincisi payın, çalışma zamanının 

bir yüzdesi olarak standart zamana etkitildigi durumdur. Bu 

durumda pa.y, 

1 %Pay l Pay= (SecilenZaman)kx 1 
.. L l00-%Pay J 

formülüyle hesaplanmaktadır. tkinci durum ise payın, seçilen 

zamanın ya da seçilen zamanlar toplamının yüzdesi olarak 

tanımlanmasıdır. Bu durumda payı hesaplamak için 

Pay= (SeçilenZaman)kx [%Pay] 

formülünü kullanılmaktır <Konz, 1985) . Program dahilinde 

payların hangi yönteme bag! ı olarak kul lanılacagını tanım la-

mak mü.mkündür. 

4.5.6.4 Birim 

Standart zamanın birimi yüzdelik saniye ya da dakikadır. 

Daha öncede ifade edildigi üzere, yüzdelik saniye, dakikanın 
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yüz eşit birimle olçülmesine karşılık gelmekte ve bu eşit 

birimlerin sayısını ifade etmektedir. Birim alanında saniye 

SAN, dakika ise DAK kısaltmasıyla tanımlanmaktadır. Birim 

alanında, bolme işaretinden sonraki kısıma istenilen tanımla-

manın yapılması mümkün olup, bu tanımlamalar sonuçları 

lemernektedir. 

Girilen tüm verilerin kaydedilme imkanı yanında, 

etki-

daha 

oneeden girilip kaydedilmiş verilerin okunınası imkanı da 

vardır. Kayıt ve okuma seçeneklerinde kul lanılan kütük ad-

larının, noktadan sonraki üç karakterinin SZP <Standart Za-

man-Pay) oldugu varsayılmaktadır; degitirilmesi mümkündür. 

Tüm bu tanımlamalara baglı olarak standart zaman, 

IliS 

Standart Zaman= L (Seçilen Zaman )k 
k-1 

• 
+(Ek Iş Elemanları) + (Paylar) 

olarak hesaplanmaktadır. Standart zaman, veri girişinin her-

hangi bir aşamasında, yeni veri girişi ya da mevcut verile-

rin düzeltilmesi sonucu, o ana kadar girilmiş verilere baglı 

olarak yeniden 

meydana gelecek 

hesaplanmaktadır. Bu durum, tanımlamalarda 

bir degişimin, standart zamana nasıl yan-

sıdıgının izlenmesi imkanını saglamaktadır. 

Standart zamanın hesaplanması için gerekli tüm tanım la-

malar yapıldıktan sonra, standart zamanın raporlanması için 

Alt-Y tuş takımı kullanılmalıdır. Bu suretle alınmış ornek 

bir rapor Ek.5'te verilmiştir. 
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4.6 Hata Mesajları ve Tuş Tanımlamaları 

!şletim sırasında kul lanıcıdan ve/veya donanımdan kay-

naklanan herhangi bir hata, anında hata mesajıyla birlikte 

gbrUntUlenmekte ve kullanıcıya hatanın 

yaratılmaktadır. Daha alt düzeylerdeki 

giderilmesi imkanı 

hata durumlarında 

(brnegin, 60' lık kronometre seçenegi kullanılırken, zaman 

veya ek iş elemanı girişinde son iki hanesi 59'dan büyük bir 

degerin girilmeye çalışılması gibi) ise, kullanıcı bir ikaz 

sesiyle uyarılmakta ve ilgili veri kabul edilmemektedir. 

Kul Ianıcının programı ybnlendirebilmesi için 

tuşlara ve tuş takımlarına özel anlamlar yüklenmiştir. 

ramın herhangi bir aşamasında kullanılabilir tuş1ar 

tuşların yüklendigi fonksiyonlar, hızlı kullanım 

başlıgı altında Ek.6'da özetlenmiştir. 

4.7 Degerlendirme ve Bir Karşılaştırma 

belirli 

Prog­

ve bu 

klavuzu 

ıstatistiki analiz bblUmUnde de deginildigi üzere, prog­

ram, verilerin sadece iş elemanları bazında analiz edilmesine 

yöneliktir. Bunun yanında, gözlemlerin rassallıgını dikkate 

alacak şekiide aralık genişligi bilgisini kullanan yöntemler-

le, çevrim zamanlarının yeterliliginin 

yöntemler de geliştirilmiştir <Refa, 

sınanmasına 

1978; Barnes, 

yönelik 

1968). 

Karşılaşılan her ölçüm formunun düzgün bir akışa sahip olma-

ması, çevrim zamanlarının yeterliligine yönelik yöntemlerle, 

aral ı k genişligi bi 1 gisini kul !anan yöntemlerin programa 

dahil edilmemesine neden olmuştur. Bu olumsuzluga ragmen 

program, Uç ayrı açıdan degerlendirilebilir. 

1. Kullanımının kolayi ıgı 

2. Hesaplanan istatistikler 

3. Raporlama olanakları. 
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Kullanım kolaylıgı Kullanıcıya uygulayabilecegi 

seçenekler menüler (ekran ve satır menüleri) aracılıgıyla 

tanımlanmaktadır. Seçenekler arasındaki ilişkiler sürekli 

denetlenerek, kul lanıcının belirli bir akış dogrultusunda 

seçenekleri uygulaması saglanmaktadır. Ayrıca, veri girişi 

olabildigince esnek tasarlanmış olup, her tür verinin günlen­

me imkanı vardır. Kesikli ve sürekli ölçüm verilerinin anal­

izi yanında, 60' lık ve 100' lük kronometrelere ait ölçümlerin 

analizi de mümkündür. Tüm bu imkanların hata denetimi, veri 

kayıt ve okuma seçenekleriyle desteklenmesi programa önemli 

ölçüde esneklik kazandırmaktadır. 

Hesaplanan istatistikler lş elemanları bazında yapılan 

yeterlilik analizleri, herbir eleman için hesaplanan istatis­

tikler ve histogramlar aracılıgıyla desteklenmektedir. He­

saplanan istatistikler, 

ölçülen en büyük ve en küçük zaman, 

. Ortalama tempo, 

. Yapılan gözlem sayısı, 

. Yapılması g~reken gözlem sayısı, 

1lave olarak yapılması gereken gözlem sayısı, 

. Temel süre, 

. Temel süre yüzde oranı, 

. Degişim aralıgı, 

. Aralık genişligi 

Sınıflandırılmış degerierin 

standart sapması 

ql ve q3, 

~. M±~ ve ~±2~ 

başlıklarında toplanmaktadır. 

ortalama, mod, medyan ve 
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Raporlama olanakları : OlçUm sonuçları Uç ayrı raporla 

özetlenmektedir. Birincisi, ölçUmün genel sonuçlarını tanım-

!ayan sonuçlar tablosu raporu, ikincisi hesaplanan istatis-

tikleri ve histogramı içeren elemanlar bazında istatistikler 

raporu ve Cıçüncüsü de ölçüm verilerinden standart zamana 

giçişi tanımlayan standart zaman raporudur. 

Program tarafından tespit edilen temel süreler ve yeter-

!ilik analizi sonuçl ar ı, Refa'nın Zeitaufnahme Auswertung 

adlı programıyla karşılaştırılarak test edilmiştir. Bu test 

için Ek.7'de verilen ölçüm formu üzerinde çalışılmış o ı up, 

karşılaştırma sonuçları çizelge 4.4'de özetlenmiştir. 

Cizelge 4.4. Karşılaştırma sonuçları 

Tanıtılan Program Refa'nın programı 

Temel Temel 
IENO T n N-n Süre T n N-n Süre 

ı 105.63 8 * 65. 18 106 8 * 65.455 

2 109.50 10 * 30.40 • 110 10 * 30.580 

3 ı 100. 00 10 * 100.80 100 10 * 100.800 

4 9 * 47.57 105 9 * 47.600 \105.00 

5 110.00 9 * 44. 19 ı ll o 9 * 44.244 

Cizelge 4,4'den anlaşılacagı üzere, temel sure ve ortalama 

tempolar ara.sında farkl ılıkla.r vardır. Bu farklılıklar, or-

talama tempo için yuvarlama işlemlerinden, temel süre için 

ise ölçülen zamanlarla tempoların ilişkilendirilmesinden kay-

nakl anmaktadır. Tanıtılan programda, ölçülen zamanlar tempo-

larla agırlıklı olarak Cikinci yöntem) ilişki !endi ri lmesine 

ragmen, Refa'nın programında ilişki ortalama degerler (birin-

ci yöntem) kui lanılarak kurulmakta.dır. Bu ilişkinin kurul-

masında temel olarak, tempo ve ölçülen zamanların sahip ol-
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dukları dagılımların dikkate alındıgı hatırlanırsa, ilgili 

farklılaşmanın onemli olmadıgı soylenebilir. N-n sutunu, 

tanıtılan program için sonuçlar tablosundan, Refa'nın progra­

mı için ise, programın sonuçlarına baglı olarak namagram kul­

Janılarak bulunmuştur ve bu sonuca gore, tum iş elemanları 

için yapılan gozlemler yeterlidir. 

Daha oncede belirtildigi 

218112 KB yer kaplamaktadır. 

üzere, program disket 

Bu büyüklük, 

üzerinde 

içeren bir dokümün verilmesini imkansız 

programın tamamını 

kılmaktadır. Bu 

neden çerçevesinde, 

uygun gorülmüş ve 

muştur. 

sadece bir modülün dbkümünün verilmesi 

STANDART modülünün dökümü Ek.8'de sunu!-



89 

5 SONUC 

Bir işletmenin verimliligi, ekonomik, sosyal ve teknolo-

jik faktarierin ortak etkilerinin bir sonucudur. 

de deger yaratan ve fikir üreten sosyal bir 

!şletmeler-

unsur olarak 

işgorenler, işgorenlerin yetenegi ve yonetimin etkinligi de 

sahip olunan teknoloji gibi verimliligi etkileyen onemli un­

surlardır. 

Verimlilik, kısmi verimlilik oranlarından işgücü verim-

liligi olara~ ele alındıgında, ister fiziksel isterse parasal 

birimler ôinsinden olçülsün, birim işgücü girdisi başına elde 

edilen çıktı miktarını tanımlayan onemli bir fiziksel 

orandır. 

!şletmeler zaman içinde sürekli olarak degişim 

halindedir. Verimlilik artışına yonelik olarak, mühendislik 

tasarımlarında, metodlarda, kullanılan makina-techizatta, iş 

akışında, kalite gereksiniminde, ücretlerde, işgüren nitelik­

lerinde, orgüt yapısında meydana gelen degişiklikler işgücü 

verimliligini direkt olarak etkilemektedir. Bu degişiklikler 

ayrıca, işletmelerde oldukça geniş bir kullanım alanına sahip 

ola.n standart zamanların güncel! ikierini yitirmesine neden 

olmaktadır. Dolayısıyla, standart zamanlara bag! ı uygula-

malarda zamanla güncelliklerini yiti·rmekte ve st~ndart za-

manlarin güncelleştirilmesi sorunu ortaya 

gereksinim,- genellikle personel ve za.man 

çıkmaktadır. Bu 

ybnlü kısıtlarla 

engellenmesine ragmen, 

Conceden 

bazıları 

belirlenmiş 

ise kısmen 

zaman yonlu kısıtlar 

b i 1 ir. 

iş olçümü yaklaşımlarından bazıları 

hareket zaman sistemleri) tamamen, 

bilgisayarlaştırılarak, personel ve 

bir olçüde de olsa ortadan kaldırıla-
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Bu calısmadcı sunula.n zama n e tü.dL:md e veri analizi ve . -

blçüm verilerinden standart zamanın tespitine ybnelik b i i -· 

gisayar programı, za.ma.n ei:üd•:..:mün özel durumlarını da içerrnek--

te olup, kullanım esnekligi, istatistiki sonuçlar ve raporla­

ma olanaklarıyla, zaman etüdline önemli blçlide destek sagiaya­

cak niteliktedir. 

Programın bnemli bir bze ll igi de, aynı işe ait birden 

fazla ölçüm formunun birlikte analiz edilmesine imkan tanı-

masısdır. Bu özel lik sayesinde, işgörenden, ö l çCtmcüden ve 

ölçüm zamanından kaynaklanan sapmalar tespit edilebilmekte ve 

ölçüm formaları arasında karşılaştırma yapılabilmektedir. Bu 

işlem için kabul edilen en bnemli varsayım, ölçüm verilerinin 

aynı ana kütleden geldikleridir. Ege r bu ka. bul blçüm veri-

lerinin aynı ana kütleden gelip gelmediklerini tespit etmeye 

yönelik istatistiki tekniklerle desteklerıirse, daha tutarlı 

standart zamanlara ulaşılacagı açıktır. 

Ayrıca, tempo takdiri ve iş ölçümlinde veri analizi için 

gel i~tiri Imiş. diger yöntemlerinde kul la.nılm2.sına olanak 

tanınması, sadece makina tarafından yapılan işler/iş eleman·-

ları için bzel degeriendiı-me imkanlarının saglanması, pay-

ların hesaplanmasının nesnel blç:ülere dayanclırılması, ış 

b ı çL:•.mü. r;:a.l ı·?ma lar ı ve iş ane>-! izleri sonucu elele ed i l en 

parametrelerin de bilgisayar ortamında izlenmesi ve denetlen-

mesi, is blçümi...i. çalışma.ları için bnemli avantajlar sa.s 1 aya-

caktır. Bunun yanında program, anında veri girişine olanak 

tanıyacak bir ara birimle (dona.nım) desteklenir-se, veri 

girişinden kaynaklanan zaman kaybı bnlenebilecegi gibi. veri 

girişi sırasında yapılabilecek hatalar d cı. en alt düzeye in-

diri !ebi lecektir. 
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Ek.! !ş blçümüne Yonelik Olarak Geliştirilmiş 
Bilgisayar Programları 1 

r~-~-~~~-~-~······~~--~·········· ·····················--···r~·~;···;·~~-~··········-···-·······························-······r~~~~-~-~·:····~-ş~~-~-~··· ····························-··· 
ı-····························································································:······························· .. ·········································-·······················:-············ .......... ······························· ··································· 

········ı 

........ ..ı 
! 

ı 4M: Micro-Matic IMTM CMetods Time Mea-iKonusu, önceden belirlenmiş 
1 Metods and Measure-lsurement Systems) As-lhareket zaman sistemleridir 
l ment Systems isociation for Stan- ! CPMTS). Bu amaçla MTM-1' i kul-
! ictarts and Research 1 lanır. MTM-1, içinde bulunulan 
! 1 1 şa r tl a r a b a 9 1 ı o 1 ar ak b i r i "" 1 e m e 1 
i ! 1 T ı 
j / 

1
ya da metoda ait temel hareketiere! 

1 ! !karşı gelen sürelerin tespit 1 

! i !edilebilmesi için hazırlanmış bir i 
1 1 ! sistemdir. Birinci düzeydeki j 
l 1 1 hareketleri (bırakma, uzanma, i 
1 i i kavrama, hareket ettirme ve yer- ! 
1 ! lıeştirme) içermektedir. 1 
r-·-·---·-----·----··-··-·---·--··-·-·-·-r-···---····-·--·--·--·········-----··--·---·-······---·--+········-·-·--·-··--·-·-·-·-·---·----·----·--·--·-··---·-··-·-·--······--···-·----·--··--ı 
IADAM-2: Automatic IMTM Association for !Konusu PMTS'dir. Bu amaçla 1 

lnata Application !standarts and Re- jMT11-2'yi kullanır. MTM-2, HTM-l'ini 
!and Maintenance-2 jsearch !benzeri olup, MTM-1'e göre iki kat 1 

1 1 lldaha hızlıdır. tkinci düzey ! 
1 1 ı 
i ı i hareketlerine <alma, koyma vb) \ 
ll ll ll yön e 1 i k ti r . B i r da k i ka v e daha i 
• 

1 
,uzun çevrim süreli işlerde MTM-1'e i 

1 i !
1
nazaran daha az güvenilir bir sis- 1! 

' 1 t d. i ı ı em ır. ı 
! ı ı ı 

ı--·-~-·-·-·····················--····-·····-······ .. ---············-····-·······-ı··-·-···--···-·-·-··-··-·-·······-·---··---···-·-···-----··· ... ···-r-·-··-··········-···----·-···-·····-··············-···-··-·······-·············-···-···-·········-········-··················-·················-·! 
! ADAM-C : Automatic IMTM Association for !Konusu PMTS'dir. Bu amaçla 1 

1 Data Application )standarts and Re- IMTM-C'yi kullanır. MTM-C, ofis ! 
l and 11aintenance-C !search !uygulamaları için geliştirilmiş 
ı ..................... ·····-· ... ...... . i 1 b i r s i s t e m d i r . 
i ADAM-V : Aut·~~~--~·~·~···r~-~~---~--~-~--~-~iati·~·~····;~;· ····~-~-~~-~-~~-~~~~;~~·;·. Bu ;~~-~;~· 
! Data Application !standarts and Re- !MTM-V'yi kullanır. MTM-V, maki-
land Maintenance-V !search ina-techizat kullanımı için 
i \ jgeliştirilmiş bir sistemdir. 
L ............................................................................................... !.............. . ............. ı... .. ...................... · 
j i ! 

J MCD-MOD II : MasteriSerge A. Brin Co. JKonusu PMTS'dir. Bu amaçla 11CD 
! Clerical Data - Modl !sistemini kullanır. MCD, ofis 
J Il i !uygulamaları için MTM yardımıyla 
! 1 ı 

i jgeliştirilmiş bir sistemdir. 
'·---···--·------······--- -------------·--·--··-···--···------··-------------------------l---------·····----------------------········--------------------·"""""'---·--·--····-------1.......................................... . ......................................................... .. 

···1 
ı 

i 
! 

ı 
i ..... ı 
i 

ı 

...] 

1 Bilgisayar programları yanında, olçüm verilerinin manyetik or­
tamlara aktarılmasını saglayan çeşitli veri kayıt cihaziarı da 
geliştirilmiştir. 
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r·~-~~-~-~~-~·····~·~··;············· ···························~ YAP·;~~·;············ ............. ························---···ı··~-~~~~-~··:·····~-~~~~-~................................. ········ı 

[......................... . ............................ ·····!· .............................. ···············································+··············································- ·························· ...................... : 

i MOST : Haynard Op- IH.B. Maynard & Co. 1

1

Konusu PMTS'dir. Bu amaçla MTM-1 
1 eration Sequence 1 ve MTM-Z'yi kullanır. 
jTechnique \ 1 ; 
r ··· ··-- · ··- ····· .... - ·-··--······ ·-· · · ·- -·--· · ···-····t····· --··· •······ ········ ···· ·· -· ·· ··· ···••·•··• ··--·····- ··· ··· ····-· ···~·-······-··· .. ··-·-···· ·-··· ··· · ···--···· ···· ···········-····· ···· ········ ················· -········-···· · · ·· ·· · · ······················! 
! WORK MEASUREMENT !Zaman ettidti verilerinin analizi i 

j için hazırlanmış bir programdır. 
1 

!Ayrıca, iş örneklemesi için gözlem! 
ı1· zamanlarının ttiretilmesi ve gözlem/ 

1

verilerinin analiz edilmesi için 1 

ı l ı de kullanılmaktadır. , 
t····-·---····-·-·····-···-···-···---····-··---·-··-·-·-----1.-----····--····-··--···-----··-·--·--·--··--·-·--·-····-·-r······-·-··----······-·--·--····-·-·-----··--·---······-··········-···--····-·-·-···--····-·-······-·······-i 
j TIME STANDARTS luniv:rsity of Central !Konusu.PMTS'dir. · !ş-Fakt~r Sis~ j 
i ıFiorıda ltemlerı'nden tlzet !ş-Faktor CBrıef 1 
\ 1 1 W o r k Fa ct o r : B "'F ) s i s t e m i n i k u 1 - ; 
1 l ! lanır. BWF, tekrarlı olmayan 1 

/ 1 i işlerin ölçtilmesi için geliştirii-l 
i ı jmiş bir sistemdir. ! 
~-·························-··························-·········································!························-····-·······-·--············-·-···-··"················ .. ······-···--···+····················-········--·-·················-··················-··············· .. ·····························--································~···· .. ·····! 
! ZEITAUFNAHME iRefa ~Konusu zaman etüdti ve iş örnek- 1 

1 AUSWERTUNG i l lemesidir. Ayrıca ölçtil en zamana 
i 1 1 ilave edilecek payların tespit . 
! i l edilmesinde de kullanı 1 ır. i 
ı .......... _ ................................ -..................... _ ................... + ...... -................................. - .... - ... -........... -......... -.......... -... -+ ...... -......... - ....... _ ............................. -...................................... _ ........ _ ...................................................... ı 
!woRK SAHPLING OB- !university of Central iKonusu iş örneklemesi'dir. Gözlem ! 
! SERVATION GENERATOR!Florida i zamanlarının ttiretilmesi için i 
! i 1 i i 1 

1 
kul lanı lmaktadır. ı !-...... _ ......... ___ .. ___ ..................... -......... _ ............... i···--....................... - ............. -·-·--·--............................... ı-........................... ____ ... _._ .............................. -................... _ ........... -.......... _ .................................... 1 

i WORK SAHPLING ACCU-IUniver~ity of Central !Konusu iş örnekiemesi'dir. Belirli 1 

IRARCY ANALYZER iFiorida jbir güven dtizeyine göre verilerin ; 
1 i istatistiki analizi için kul-
! llanılır. 

.................... -..................... ı······--·-······--· ...................................................................................... -r ............................................ -................................................ -...................................................................... ··ı 

icomputer Research andlZaman ettidti yapılması ve elde ı 
iApplication Corp. !edilen verilerin analizi için 
i igeliştirilmiş olup Radio-Shack 
i jtipi elbilgisayarlarında kul lanı!- J 

! 
r··~ .. ~ .. ~-~-~ ....... . 

.......................................... ! .......................................................................................... /. .. ~-~-~-~ .. ~-~ .. ~~.:...... ................................. . ............................ .! 
! TIME STUDY Ver 2.0 
i 

\Zaman ettidti verilerinin analizi 
j için hazırlanmıştır. j 

\ ................................. . .................................................... .i ......................................................................................................... L. ........................................................................................................................................... .. ' ............... ! 
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j AUTOMATED AOC : Au-jRobert A. Nolan Co., !Konusu PMTS'dir. Bu amaçla MTM i 
1 tomated Advanced iınc. !verilerini kullanır. Ofis uygula- 1 
1 ! 1 / 
ı Office Control · imalarına yönelik olarak gel iştir- 1 

1 J 1 i !miştir. 1 
ı i i ! 
t············-·······························-···········--··················-················-ı-························· .. ······ ..... , ..... - .................... t"" ......................... ·-·-· ................................................................................... ·ı 

l WOCOM jScience Management iKenusu PMTS'dir. Bu amaçla !ş-Fak- i 
1 !Corporation WOFAC Di-ıtar Sistemleri'nden Ayrıntılı i 
. jvision 1 !ş-Faktör <Detalied Work-Fac- j 

i !tor:D\JF) ve Hazır !ş-Faktör <Ready! 
J iWork-Factor:R\JF) sistemlerini kul- 1 

! 1 lanır. DWF, MTM-1' in benzeridir. l 
J !zaman etüdü ve film çalışmalarıyla'l1 

! !biraz daha zenginleştirilmiştir, . 
1 i jRWF ise, MTM-2'nin benzeri olup 1 
! 1 Itiraz daha geliştirilmiş bir sis- 1 

1 · 1 1 te md ir. 1
1 ,, .. _, _____ , ________________ --r----·--·---·---.. ·---·-··--·------·-·-.. ·+-----·-·---·-·--·· .. ·-----"·--·--.. -------·-·--.. -..... _ ..... _, _____ 1 

1 UNIVATION SYSTEMS 
1
univation Sy:t~ms . jK~nusu_P~TS'dir. Bu amaçla MSI 1 

1 ıGeneral Spesıfıcatıonısıstemını kullanır. MSI, zaman i 

1 \Management Science !etüdü ve PMTS aracılıgıyla ı 
ı line. 1 gel iştir i Imiş bir sistemdir. 1 

L ............................................................................................ j ....................................................................................................... +---........................................... _ .. _ ................................................................................... -............ -J 
\cAPES: Computer jlMBUCON Productivity ılş ölçümüne katkısı PMTS açısın- i 
!Aided Planning and !service !ctandır. Bu amaçla HTM verilerini 1 

! Estimation System i !kullanır. 1 
L.. ... __ , .................................................................................. ı .......................................................................................................... ı ................. _ .. , ................................................................................................................................................ ı 
lcATS: Computer !1NFONET Government !Konusu PMTS'dir. Bu amaçla Defence J 

! Aided Time StandartiSystems Division of iWork Measurement Standart Time ! 
i /The Computer Science !Data CD\o/MSTDJ verilerini kullanır. i 
1 !Corporation ! i 
!-··-····-······································ ··-················· .. ··ı·······················································--································-·················!··· .......................................................................................................................................................................... -1 

j CUE !General Analysis !Konusu PMTS'dir. Bu amaçla HTM 1 
i ilnc., Rolling Hills !verilerini kullanır. Texas lnstru-! 

1 
JEstates /ment T!-59 elbilgisayarları için i 

~-......... -........................................ _ ..... ··- .............. !....... .... ... . ...... ................. . .................................... ! .. ~-~ .. ~ .. ~- ~-~-~ ~-~-~-~ .. ~ .. ~~ ... ~ ~ .. :... . ..................................................................... ! 
\RADAC: Rapid Data \rektronix Ine. \Konusu PMTS'dir. Bu amaçla MTH-3'Lı\ 
1 and Computer Aided i !kullanır. MTM-3, MTM-i'den yarar- i 
!caiculation of j /ıanılarak geliştirilmiş olup 
/Standart s i 1 üçündü düzey hareket 1 ere (tutma 
l ! !vb) yöneliktir. 
ı...... . .............. L.. . ... L...................... .. ................................ .. 
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EK.3 SONUCLAR TABLOSU RAPORU 

SONUCLAR T A B L O S U 

ISKODU :B:\DENEME.TOP 01-01-1980 04:28:19 
HATA PAYI/GUVEN DUZEYI : ± %5 1 %95 

I.E. z A H A N ORT. TEMEL 
NO ENBUYUK ENKUCUK TEMPO n N (N-nl SURE (%) 

1 7.60 4.00 100.00 50 74 24 4.83 10.92 
2 20.70 5.85 96.25 48 94 46 10.72 24.27 
3 14.00 5.00 98.54 48 91 43 7.43 16.81 
4 39.00 10.00 99.57 46 80 34 21.19 48.00 

44.16 



EK.4 ELEMANLAR BAZINDA ISTATiSTIKLER RAPORU 

E L E H A N L A R B A Z I N D A I S T A T 1 S T 1 K L E R 

ISKODU : B:\DENEME. TOP 
IS ELEMANI NO : 4 

01-01-1980 04:27:17 

ANALIZ SONUCLARI ISTATISTIKI BILGILER 

ENBUYUK = :}9.00 ARALIK GENISLIGI = 
ENKUCUK = 10.00 ORTALAHA 
DEGISIH ARALlGI = 29.00 MEDYAN 
n = 46 MOD 
N = 80 STANDART SAPMA 
TEMEL SURE = 21.19 q1 
TEMEL SURE ORANI = 48.00 q3 

12.07rı 16.21 11223 
20.35 11111111111111111222222333333333 
24. 49t12333 
28.63t 
32. 77t2 
36. 91-l-2 
41. 05{-2 

= 
= 
= 
= 
= 
= 

4.14 
21.25 
20.48 
20.35 
4.80 

19.00 
22.00 



EK.5 STANDART ZAHAN RAPORU 

S T A N D A R T Z A M A N H E S A B 1 

ISKODU : B:\DENEME.TOP 
TARIH : 01-01-1980 SAAT : 04:26:13 

ı s 
NO 

1 
2 
3 
4 

E L E M A N ı 
ADI 

5 IS PARCASINI TEZ. KOY 
PARCA. SABLONA GORE CIZ 
PARCALARI KES KENARA KOY 
P. AL, EGELE, KUTUYA KOY 

SECILEN 
ZAMAN 

4.83 
10.72 
7.43 

21.19 

DEGISKEN 
DINLENME 
PAYI % 

5.00 
3.00 
2.00 
2.00 

NORMAL 
SURE 

5.07 
11.04 
7.57 

21.62 

44.16 45.30 
SABIT DINLENME PAYI % 5.00 = 2.32 

SEYREK ELEMANLAR = 7.00 
ARIZI PAYLAR S 3.00 = 1.37 
DIGER PAYLAR % 3.00 = 1.37 

STANDART ZAMAN = 57.35 SAN/PARCA 



Ek.6. Hızlı Kullanım Kılavuzu 

r································· 
j 

ı 
ı 
! 
ı 
i 

ı 
ı,; 

Sol 
Sag 
Aşagı 

Yukarı 

Esc 

!LK BtLGlLERlN GIRIS!'nde Kul lanılan Tuşlar 

lmleci bir karakter sola taşır. 
lmleci bir karakter saga taşır. 

lmleci bir satır aşagı taşır. 

lmleci bir satır yukarı taşır. 

!LK BlLGlLER!N GtRlSt'ni iptal eder. 
Backspace lmleci, solundaki karakteri silerek taşır. 

ı1 Enter Bulunulan satırdaki veriyi iletir ve 

1 
imieci alt satıra geçirir. 

! ......................................................... -. .................... -.............................................................................................................................................................................................................................. _ ........................................ . 

["""""-'"""""' __ _. .... _ ................... _ .. , ......................... -... -_ ........ - ... ·----·-·-........................ _ ......... -.. _ .................... _ ......................... -.... -............ ___ ................................. _____ .............................. , 

ı 
i 
i 
ı 

1 
1 
1 

ı 
i 

ı 

ı 
i 
1 

1 

1 
1 

ZAMAN G!Rt$1, TEMPO GlR!Sl, HlKTAR G!RlSt ve EK !S ELEMANI GtRlSl'nde 

Sol 
• Sag 

Yukarı 

Aşagı 

PgDn 
PgUp 
E nd 
Home 

veya Fl 
veya F2 
veya F3 
veya F4 
veya FS 
veya F6 
veya F7 
veya F8 

Esc 
Backspace 

• Enter 

• Num Lock 

Kullanılan Tuşlar 

Hücreyi bir Çevrim sola taşır. 
Hücreyi bir Çevrim saga taşır. 
Hücreyi bir !ş Elemanı yukarı taşır. 

Hücreyi bir tş Elemanı aşagı taşır. 

Bir Sayfa ileri. 
Bir Sayfa geri. 
G1RlS ortamından çıkış. 
Hücreyi Başlangıç Koordinatlarına taşır. 
Hücredeki tüm bilgiyi siler. 
!mieci, solundaki karakteri silerek 
taşır. 

Bulunulan hücredeki veriyi iletir ve 
hücreyi bir sonraki iş elemanına taşır. 

!ptal edilmiş ölçüm degerieti için 
ku i i anı! an karakter. ı •' 

Nümerik Klavye 1 Hareket Tuşları Kiliti. 

l .. ' .. : .. : .............. ~ .. --~~-~-~----~-:.~.=~-~----~.:~.~~---~--l~.r..~-~-·--~~= --~-~-ı .. ı :~ı ı ır. 
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! 
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Ek.6. (devam ediyor) 

................................................................................................................................................................... , _____________ ,,,, ....................... ! 

OKUMA'da Kullanılan Tuşlar 

Backspace lmleci bir karakter sola çekerek sagındaki 
karakterleri siler. 

1 
1 Sag lmleci bir karakter saga taşır. 
! Sol !mleci bir karakter sola taşır. 
1 · Enter Veriyi iletir. 
1 Esc OKUMA işlemini iptal eder. 

l..·-······-········--··············-······-·····-·-··········-······-·········-··--····-······················--·······--·-·-····--·····--············-····-·············································-·-····················--············-················-··-·············-·····-·····-·········---········ 

r··-···--·-----·-······---·······-···---···-----------·--··-·-···----------···········----------------·--·-------------·-·-··------········-··-··--··-·-··-··-······---------·····---------------------·-·--·· 

1 

Yukarı 

• Aşagı 

E nd 

Esc 

B!RLESitRME'de Kullanılan Tuşlar 

Bir önceki veri kütügü ya da ANA KüTüK 
ADI girişine dönmeyi saglar. 
Bir sonraki kütük adına geçilmesini 
saglar. 
Birleştirilecek veri kütüklerinin 
bittigini belirtir. 
!şlemleri iptal ederek, ANA MENü'ye 
dönüşü sa gl ar. 

L .................... -····-···-·········· ········•·······•···················· ···························································-·······-·····-·-··········-·························· .................................................................................................................................................... . 

!""'''''"""''""'"'"''""""''""'""""'""""'""'"""'""'""''"""""'"'-''""'""'"""""'""''"'"'"""'"'"'"'""""""'''"'"""''""'"""""''"""""'''"'"''''"''''"''•• ...................................................................................................................... , 

Enter 

Alt-Y 

Alt-S 

E nd 

SONUCLAR TABLOSU'nda Kullanılan Tuşlar 

ELEMANLAR BAZINDA 1STAT!ST1KLER 
bölümüne geçilmesini saglar. 
Sonuçlar tablosunun yazıcıya 
aktarılmasını saglar. 
STANDART modüiüne geçişi saglar. 

ANA MENü'ye dönülmesini saglar. 



1 
i 
1 

ı 

Ek.6. (devam ediyor) 

PgDn 

PgUp 

Enter 

Esc 
E nd 

ARALIK GENtSL!Gt B!LG!SlN!N ONAYLANMASI ASAMASI'nda Kullanılan Tuşlar 

Bir sonraki iş elemanına geçil~esini 

saglar. 
Bir önceki iş elemanına geçilmesini 
saglar. 
Varsayılan Aralık Genişligi bilgisini 
iletir. 
ANA MENü'ye dönüşü saglar. 
SONUCLAR TABLOSU'na dönüşü saglar. 

............................ , 

[_·······--········--·-··-·····-········-···-·-·······-·······--····-····-··-·················-·······--·········--···········-··-·····-··-·-········-·-·-······-···--··--····-·-· .. ·-··-····-····---------··-·--························---···-·······-··-··-·····-··-···· 

r···-·---··--·-·····-······-····-········--·-·-·---·--··---······--····-·--··--···-···--·-----·-····-·--·-···---···---------········---··----·--·-·----·-·--······-·····-·~ 

! 
1 

ı 
1 
1 
ı 

1 

Sol 
Sag 
Backspace 

Esc 
Enter 

ARALIK GEN1SL1G1N1N GlRlLMESl'nde Kul lanılan Tuşlar 

lmleci bir karakter sola taşır. 
lmleci bir karakter saga taşır. 
lmleçi bir karakter sola taşırken 
sagda kalan karakterleri siler. 
ANA MENü'ye dönüşü saglar. 
Aralık Genişligi bilgisini iletir ve 
izleyen işlemlere geçilmesini saglar. 

~--············-·······-··-· ·····························-···········-······-·············-··········································-··········-··············--··-····················-·····-·······-··········-···············-··················-····-····-···············--·-···· .. ··-····-··· .. ······-··-········-···· 

1 
1 
! 

• Enter 

E nd 
Esc 

ıstatistiki Göstergeler Görüntülendikten Sonra Kullanılan Tuşlar 

Tablodaki bilgilere baglı olarak, iş 

elemanına ait ölçümler temelinde 
histogramın görüntülenmesini saglar. 
SONUCLAR TABLOSU'na dönmeyi saglar. 
ANA MENü'ye dönmeyi saglar. 

L .......................... -··-·······-··-···--········-····-············-··-···············-···--··-·--··-·····--···-·-·-·····--·--···-········-······--··-············--·-··-·········-··········--·-···-·····-·····-···-··-·--·····--············-··-···········-··-·· 



Ek.6. (devam ediyor) 

• Spacebar 

Enter 
Esc 
Alt-Y 

......................................................................................................................... -·ı 

1 

l
l 

üzerinde çalışılan iş elemanının 

başka bir aralık genişligine göre analiz !! 

edilme imkanını verir ve ELEHANLAR 

H!STOGRAN'da Kul lanılan Tuşlar 

BAZINDA 1STAT1ST1KLER TABLOSU'nda 
1

1 

aynı iş elemanına dönülmesini saglar. 
tzleyen iş elemanına geçilmesini saglar. 

1

1 

ANA MENü'ye dönüşü saglar. 
ELEMANLAR BAZINDA tSTATtSTlKLER i 
TABLOSU'yla histogramın yazıcıya 1 

aktarılmasını saglar. 
1

1 

• End SONUCLAR TABLOSU'na dönüşü saglar. 
1 1 
L ....... ---·-·······-·--····· .................................. -.................................................................................................................................................................................................................................................................................. ı 

ı-····--······--··-···-·--··-··-----····-·····-·--··-·-·-···-·-··-·····-----·······---·--·-···-·--·-··--·····--···-·----·--··--··--·--·-----·-·····--···-··-·-·····-··-------~ 

ı 
1 

1 PgUp 
PgDn 
E nd 

Fl 
F2 
F3 
F4 

GüNLEHE'de Kullanılan Tuşlar 

Bir önceki ekran sayfasına dönüşü saglar 
Bir sonraki ekran sayfasına geçmeyi saglar. 
GüNLENE bölümünden çıkılarak ANA MENU'ye 
dönülmesini saglar. 
ET!KETLEME işlemine geçişi saglar. 
TEMPO günleme işlemine geçişi saglar. 
HlKTAR günlerne işlenine geçişi saglar. 
ZAMAN günleme işlemine geçişi saglar. 

r··~····················-··-··························-·······································-···········-··········-·············································· .. ···········"·"'"''''''''''''""''''''"''''"'""'"'w"'''""''''"'"""'"''""'"'"''''''''''''"'"''"-"''"'''"''"''""-·"·"-''""'""-"''"''"''"'"-' 

i 
! 
ı 
i 

ı 
1 

ETtKETLEME, TEMPO GüNLEME, MIKTAR Gl.iNLEHE ve ZAMAN GüNLEKE'de Kullanılan Tuşlar 

Sag 
Sol 
Backspace 

Esc 

Enter 

lmleci bir karakter saga taşır. 

tmleel bir karakter sola taşır. 
tmleel bir karakter sola alarak 
karakter si ler. 
GüNLEME bölümünün ana handına 
dönülmesini saglar. 
Veriyi i !etir. 

L·--·-·---·-·--·-··········-··-·------···---··-······----······-····-·-··-·-·········-----·····--··-·····---·-····---··-----··-·----·-·-·-·-····--·-·--····--·--····-----------··----• 



Ek.G. (devam ediyor) 

r .................. . 

Sag 
Sol 
Backspace 

Esc 

• Enter 

Tab (sagl 

• Tab (soll 

Yukarı 

Aşagı 

E nd 
Alt-S 
Alt-F 

STANDART IIODul.i...t-IDE VER! G1R1Sl'nde kullanılan tuşlar 

lmleci bir karakter saga taşır. 

lmleci bir karakter sola taşır. 
lmleci bir karakter sola alarak 
karakter s i 1 er. 
Hücredeki tüm karakterleri siler. 
Seçilen zaman menüsünde ve kütük 
adı girişinde ikinci kez kullanılırsa 
işlemi iptal ederek veri girişine dönüşü 

saglar. 
Veriyi iletir ve izleyen veri giriş 

alanına geçişi saglar. Seçilen zaman 
menüsünde ilgili göstergeyi geçerli 
yapar. 

Veriyi ileterek sagdaki sütuna geçmeyi 
saglar. 
Veriyi ileterek soldaki sütuna geçmeyi 
saglar. 
Veriyi ileterek üstteki satıra geçmeyi 
saglar. 
Veriyi ileterek alttaki satıra geçmeyi 
saglar. 
Alt menüye geçmeyi saglar. 
Seçilen Zaman Henüsüne geçmeyi saglar. 
Formül Degişimi'ni saglar. 

• ...................... w .......................... , 

L,,,,,,,,,,,,,_,,,,,,,,,_,_,_,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,_,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,_,,,,,,,,,,,,,,,,,,,_,,,0,,,,,,,0oooooooooOOoooooo-OooOooooooooo•••o••••o•oo•o•••-••••••--•-•••••••••••••• ••••••-•••••0••••••••''''''''''''''''''''''''''-'''''''''''''-''''''''''''''''''''''''''''•'0''''''''''''''"'''"''""•'''"•W•'''""''-1 

!''"' ......................................................................................................................................................................... .. 

1 

STANDART MODüLüN'NuN ALT MENüSü'nde kulanılan tuşlar 

Alt-O Kaydedilmiş verilerin okunmasını saglar. 
Alt-K Halihazırda girilmiş olan verilerin 

kaydedilemsini saglar. 
Alt-Y Standart zaman raporunun yazıcıya 

aktarılmasını saglar. 
Enter Yeniden veri griş işlemlerine dönlilmesini 

saglar. 
End ANALlZ programının ana menüsüne dönülmesini 

! saglar. 

1 ............. _, .......... - ....... ,, _______ ,. ________ ,,., ___ .,,,_,,_ .. _, _____ ,, .................................................................................................................................................................................. _ .... _. ___ , _____ .. , .. ,.,_ ........... . 
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EK.8 STANDART MDDULU DOKUMU 

1 ffllfffllllfllffllllllllflffffffflflflfffllllfllfffllflflflflf 
1 1 1 

'* ANALIZ PROGRANi STANDART ZAMAN MDDULU 
'* revizyon 2.18 
1 1 13/02/88 
'llffffffflflfffflflfffllfllflfllflllllfllflflflffflffllffflfff 

CONHON PENCERE$Ill,NDX<2l,KBI2l,KB1<2l,KS<2l,KSPMI2l,P<2l 
COMNON PU2l, Hl2l, M1<2l, DH2l, Ol$ 121, FR(2), INDI2l, BFBO l 
COMKON LEF~Ill,RlT$1ll,FA$(1l,ORSSI2l HS$12l,SAT!R$(1l 
COMHON DIR$,KAD!$, ISKOD$,VAR,KAYITK,SECENEK$, IS!MS,F!LE$ 
COHHON ES,CS,DKFB1,GOS,ELT$(1l,ELPI2l,TOMH<2l,GUVEN 
DlH GTOMM$<2,61 
GTOHM$11,1l="r=====Secilen Za~an=====u• 
GTOHM$<1,2l=nll TEMEL SURE : l!n 
GTOMM$11,3)="1 ORTALAMA : ll" 
GTOHM$11,4l=ng MEDYAN 8" 
GTOMM$11,51="1 HOD ~· 
GTOHM$11,6l=n~ ~n 
WHILE SECENEK$=nSTANDARTn AND VAR 

ON ERROR GOTO 32970 
CLS 
ISIM$="!STANDARTJ":!F ELT$1ES+ll="n THEN ELTS!ES+ll=nSAN/ 
COLOR 0,7:GOSUB 7430:COLOR 7,0:BIR=1:KAG=-1 
PR!NT TABI4l; n 
PRINT TABI4l; n 
PRINT TABI4l; n 
PRINT TABI4l; " 
PRINT TABI4li n 
PRINT TABI4l; • 
PR!NT TAB14l; " 
PRINT TAB14l; n 
PR!NT TABI4l; n 
PR!NT TABI4J; n 
PR!NT TABI4l; n 

1 

' 
I S 
ND\ 

1 
1 

E L E 
A D 

H A N l DEGISKEN 
I DIN. PAY" 

ft 

1 

1 
" 
ft 

ft 

EK IS ELEHANLARI 

ARIZI PAYLAR cıı 

DIGER PAYLAR (SJ 

l"i 

~~~~f f~~w; : FORMUL : fsEC.ZAH.1• ( nAY 1: 
PRINT TABI4l; n 1 L J 100- %PAYJn ı 

1 1 PR!NT TABI4J; n ".n 
PRINT TABI4l; n 1 
PRINT TABI4l; •i 
PRINT TABI4l; •fı ll .1 STANDART ZAMAN = ( l"; 
PRINT TABI4l; "1 U" 
PR!NT TAB(4) i "P. ı l! 
PR INT TABI4 li "t---'--------+-[---1~" 
PRINT TAB14l; "ft SABIT DINLENME PAYI % ) . " 
P R 1 NT TAB < 41 i " c - • ; 

GOSUB 53420 
XX=1:SATiR=6:ART=O 
REH ****** lS ELEHANI ADLARININ GIRILMESI***** 
WHILE XX=! 'AD 

COLOR 7,0:LOCATE 25, 1,0 

BIRIM : [ 

PRINT "ALT HENU .. !ENDJ SECILEN ZAMAN .. lALT-Sl FORMUL DEGISIH! .. lALT-Fl 
LOCATE SATIR,9,0:COLOR O, 7: PRINT SPACE$124l:LOCATE SATIR,8,0:PRINT ELT$CSATIR-5l 
GOL DR 7, O: LOCATE 4, 46, O: P R 1 NT" SEC l LEN ZMAN : ( 1" i 
LOCATE 4,67,0:PRINT US!NG "tlill.ftt";TOHMCSATIR-5,TOMMISATIR-5,5ll:COLOR 0,7 
YATAY=9:DUSEY=SATIR:UZUNLUK=24:TUR$="C" 
GOSUB 6450 :ELT$CSAT!R-5l=VERI$ 
WHILE DON$="ENTER" OR DON$="DOWN" 

SATIR=SAT!Rtl 
IF SATIR-5>ES THEN XX=2:SATIR=6:ART=O:GOTO 990 
GOTO 760 

WEND 
\/HILE DON$="UP" 

SATIR=SATIR-1 
IF SATIR-5<1 THEN XX=6:SATIR=21:GOTO 1990 
GOTO 760 

\IEND 

". 
' 

ı·; 



EK.B (Devam ediyor) 

WHILE DON$="RIGHT" 
XX=2:ART=O:GOTO 990 

liHlD 
liHILE DON$="LEFT" 

XX=3:SATIR=6:GOTO 1390 
liEND 
liHILE DON$="END" 

GOTO 2180 
\IEND 
BEEP:GDTO 760 

WEND 
REM **** DINLENME PAYLARININ GIRILMESI***** 

990 WHILE XX=2 ' DINLENME PAYI 
1000 LOCATE SATJR,36,0:COLOR 0,7:PRJNT SPACE$(5l:LOCATE SATIR,36,0 

IF ELP(SATIR-5-ART,1l<>O THEN PRJNT USJNG"it.II";ELP(SATIR-5-ART,1l 
IF ELP(SATIR-5-ART,2l=O THEN ELP(SATIR-5-ART,2l=1 
COLOR 7,0 
IF SATIR-5-ART<ES+l THEN 

END IF 

LDCATE 4,46,0:PRJNT"SECJLEN ZAMAN : [ J"; 
LDCATE 4, 67,0: PR 1 NT US 1 NG "UlU. tl" ;TOMIHSAT IR-5, TDNNCSAT[ R-5, 5l l; 
COLDR 0,7 

ELSE 
LDCATE 4,46,0:PRINT SPACE$(30) 
COLOR O, 7 

FORl=ELPCSATIR-5-ART,Zl:GOSUB 10200 
YATAY=36:DUSEY=SATIR:UZUNLUK=5:TUR$="N":USIN$="il.fit" 
GOSUB 6450 
IF VAL(VERl$l=-1 THEN 1000 
ELP(SATIR-5-ART,ll=VALCVERI$l:ELP<SATIR-5-ART,2l=FOR1 
GOSUB 12580 
\IHILE DON$="ENTER" OR DON$="DOWN" 

SATIR=SATIR+l 
IF SATIR-5=ES+1 THEN SAT!R=23:ART=17-ES:COLOR 7,0:LOCATE 4,46,0:PRINT SPACE$(30l:COLOR 0,7 
IF SATIR-5>18 THEN XX=3:SATIR=6:GOTO 1390 
GOTO 1000 

WEND 
WHILE DON$="UP" 

SATIR=SATIR-1 
IF SATIR=22 THEN SATIR=ES+5:ART=O 
IF SATIR-5<1 THEN XX=1:SATIR=ES+5:ART=O:GOTO 750 

GOTO 1000 
WEND 
WHILE DON$="RIGHT" 

COLOR 7,0 
LOCATE 4,46,0:PRINT SPACE$(30l 
COLOR 0,7 
XX=3:SATIR=6:ART=O:GOTO 1390 

\IEND 
\IHILE DON$="LEFT" 

IF SATIR-S>ES THEN SAT!R=ES+5 
XX=1:ART=O:GOTO 750 

\IEND 
\IH!LE DON$="END" 

ART=O:GOTO 2180 
IlEN D 
BEEP:GOTO 1000 

WEND 
REM ***** SEYREK ELEMANLARlN GIRILMESI***** 

1390 WHILE XX=3 'SEYREK 
1400 LOCATE 6,67,0:PRINT SPACE$(8l:LOCATE 6,67,0 

IF ELP(ES+4, 1l<>O THEN PRINT USING"tlili.iü";ELP(ES+4,1l 
YATAY=67:DUSEY=6:UZUNLUK=B:TUR$="N":USIN$="tttiftt.lti" 
GOSUB 6450 
IF VAL(VERI$l=-1 THEN 1400 
ELPCES+4,1l=VAL(VERI$l 



EK.8 !Devam ediyor) 

GOSUB 12580 
IJH 1 LE DOt-i$= "ENTER" OR DON$= "DO \IN" 

XX=4:SATIR=8:GOTO 1590 
IJEND 
'ı/HILE DON$="UP" 

XX=2:SATIR=23:ART=17-ES:GOTO 990 
WEND 
IJHILE DON$="LEFT" 

XX=2:SATIR=6:ART=O:GOTO 990 
IlEN D 
'ı/HILE DON$="RIGHT" 

XX=l:SATIR=6:ART=O:GOTO 750 
IlEN D 
\/HILE DON$="END" 

GOTO 2180 
IlEN D 
BEEP:GOTO 1400 

IIEf.lD 
REH ııııı ARIZI PAYLARlN GIRILMESI***** 

1590 \ı/HILE XX=4 'ARIZI PAY 
1600 IF ELPIES+2,2l=O THEN ELPIES+2,2l=1 

FOR1=ELPIES+2,2l:GOSUB 10200:LOCATE 8,67,0:PRINT SPACE$15l:LOCATE 8,67,0 
IF ELPIES+2,1l<>O THEN PRINT USING"II.It";ELPIES+2,1i 
YATAY=67: DUSEY=8: UZUNLUK=S :TUR$="N" :US IN$=" U. H" 
GOSUB 6450 
IF VALIVER!$)=-1 THEN 1600 
ELPIES+2,1l=VALIVERl$l:ELPIES+2,2l=FOR1 
GOSUB 12580 
\/HILE DON$="ENTER" OR DON$="001/N" 

XX=5:SATIR=lO:GOTO 1790 
1/END 
1/HILE DON$="UP" 

XX=3:SATIR=6:GOTO 1390 
1/END 
\/HILE DON$="LEFT" 

XX=2:SATIR=6:ART=O:GOTO 990 
WEND 
1/HILE DON$="RIGHT" 

XX=1:SATIR=6:ART=O:GOTO 750 
1/END 
\/HILE DON$="END" 

GOTO 2180 
IIEND 
BEEP:GOTO 1590 

\lE ND 
REH ***** DIGER PAYLARlN GIRILMESI***** 

1790 \ı/HILE XX=S 'DIGER PAYLAR 
1800 IF ELPIES+3,2l=O THEN ELPIES+3,2l=1 

FOR1=ELPIES+3,2l:GOSUB 10200:LOCATE 10,67,0:PRINT SPACE$15l:LOCATE 10,67,0 
IF ELPIES+3,ll<>O THEN PRINT USING"ii.ftl";ELPIES+3,ll 
YATA Y=67: DUSEY= 10: UZUNLUK=5: TUR$= "N": US I N$= "il. lt" 
GOSUB 6450 
IF VALIVERI$)=-1 THEN 1800 
ELPCES+3, 1l=VALIVERl$l:ELPIES+3,2l=FOR1 
GOSUB 12580 
1/HILE DON$="ENTER" OR DON$="001/N" 

XX=6:SATIR=21:GOTO 1990 
1/END 
1/HILE DON$="UP" 

XX=4:SATIR=8:GOTO 1590 
IlEN D 
WHILE DON$="LEFT" 

XX=2:SATIR=6:ART=O:GOTO 990 
. WEND 

\/HILE DON$="RIGHT" 
XX=1:SATIR=6:ART=O:GOTO 750 

1/END 
\/HILE DON$="END" 

GOTO 2180 
WEND 
BEEP:GOTO 1800 

llE ND 
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REM um OLCUM BIRIMININ GlRILHESiuıu 
1990 WHILE XX=6 'BIRIM 
2000 LOCATE 21,64,0:PRINT SPACE$(14l :LOCATE 21,64,0:PRINT ELT$(ES+ll 

IF LEFT$(ELT$(ES+ll,ll="S" THEN BIR=1 ELSE BIR=O 
YATAY=64:DUSEY=21:UZUNLUK=14:TUR$="C" 
GOSUB 6450 
ELT$(ES+1l=VERI$ 
IF LEFT$(ELT$(E5+1l,3l<>"SAN" AND LEFT$(ELT$(E5+1l,3l<>"DAK" THEN BEEP:GOTO 2000 
IF LEFT$(ELT$(ES+1l,1l="S" THEN BIR=1 ELSE BIR=O 
GOSUB 12580 
WHILE DON$="ENTER" OR DON$="DOWN" 

XX=1:SATIR=6:ART=O:GOTO 750 
IlEN D 
\/HILE DON$="UP" 

XX=5:SATIR=10:GOTO 1790 
WEND 
\/HILE DONS="LEFT" 

XX=2:SATIR=6:ART=O:GOTO 990 
IlEN D 
\/HILE DON$="RIGHT" 

XX=1:SATIR=6:ART=O:GOTO 750 
IlEN D 
IIHILE DONS="END" 

GOTO 2180 
WEND 
BEEP:GOTO 2000 

\IEND 
2180 GOSUB 12580 
2181 COLOR 7,0:LOCATE 25,1,0:PRINT SPACE$(79!; 

LOCATE 25,1,0:PRINT "ANA MENU.[ENDJ OKUHA.(ALT-Ol YAZICI.[ALT-Yl KAYIT.(ALT-Kl DUZELTME.[ENTERJ "; 
2186 LOCATE 25,79,1 
2190 XXS=INKEY$ 

IF XX$="" THEN GOSUB 6370:COLOR 0,7:GOTO 2190 
IF LEN(XX$!=2 THEN NX=ASC!MID$(XX$,2, lll ELSE NX=ASC(XX$l 
\/HILE XX$0"" 

\/HILE NX=79 ' END: ANA MENU 
COLOR 31:LOCATE 1, 71,0:PRINT "BEKLEYINIZ"; 
COLOR 7,0:ERASE GTOHH$:CHAIN "ANALIZ" 

IlEN D 
\/HILE NX=13 'RETURN: DUZELTME 

COLOR 7,0:LOCATE 25,1,0:PRINT SPACE$(79l; 
COLOR 0,7:XX=1:5ATIR=6:ART=O:COLOR O, 7:GOTO 750 

IlEN D 
WH!LE NX=37 'ALT-K: GIRISLERIN KAYDEDILMESI 

GOSUB 6441 
2274 GOSUB 60000 

IF ESCB=2 THEN 2181 
2276 OPEN KUTUK$ FOR OUTPUT ASil 

COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT"BEKLEYINIZ"; :COLOR 0,7 
\IRI TEH, ES 
FOR 1=1 TO ES+1 

IF ELP(J,2l=O THEN ELP!I,2l=l 
WRITB1,ELT$( Il ,ELP( 1, ll ,ELP( I ,2l 

NEXT I 
IF ELP<ES+2,2l=O THEN ELP(E5+2,2l=1 
\IR!TE81,ELP!ES+2,ll~ELP(ES~2,2l 
IF ELP<ES+3,21=0 TH~N ELP(ES+3,2l=l 
\IRITEfil,ELP(ES+3,1l,ELP(ES+3,21 
WRITEI1,ELP(ES+4,1l 
CL OSE 
GOSUB 6370:COLOR O, 7 
GOTO 2186 

IlEN D 
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UHILE NX=21 'ALT-Y:YAZ!Cl 
\IIDTH "LPT1:',80 
COLOR 31:LOCATE 1, 7l,O:PRINT 'BEKLEYIN IZ"; :COLOR 0,7 
LPRINT CHR$!15l:LPR!NT CHR$(15l:LPRINT CHR$!151 
LPRINT TAB!20l;"S TA N DAR T 2 AHA N H E SA B l":LPRINT:LPRINT 
LPRINT CHR$(!5l;TAB!20l;"ISKODU : ";ISKOD$ 
LPRINT CHR$!15l;TAB!20l;"TARIH : ";DATE$," SAAT : ";TIME$ 
\I!DTH "LPT1:'~132:LPRINT CHR$!151 
LPRINT CHRHl::ıl 
LPRINT TABC20l;" 
LPRINT TAB!20l;" 1 S 
LPRINT TABC20l;" NO 
LPRINT TAB!20l;"---­
TOP=O:KONT2=0 
FOR 1=1 TO ES 

E L E H A N 1 
ADI 

LPRINT TABC21l;USING "11";1; 
LPRINT TAB!28l;ELT$!Il; 
IF BIR=l THEN 

END IF 

USIN$="11181.11" 
KONT=TOMMCI,TOHM!I,5ll 

ELSE 
USIN$="11i.tlift" 
KONT=TOMH!I,TOMM!I,Sll/100 

LPRINT TAB!58l;USING USINS;KONT; 
KONT2=KONT21KONT 

SECILEN 
ZAMAN 

DEGISKEN" 
DINLENME 
PAYI % 

IF ELP!l,2l=1 THEN FORMUL1=1:FORMUL2=0 ELSE FORMUL1=0:FORHUL2=1 
KONT1=KONTt!FORMUL1t!100/!lOO-ELP!I,1lll+FORMUL2*(ELP!I,ll/100+1ll 
LPRINT TAB!73l;USING "ll.ftt";ELP!l,ll;:LPRINT TAB!84l;USING USINS;KONT1 
TOP=TOP+KONT1 

NEXT 1 
LPRINT TAB!57l;STRING$(10,196l; 
LPRINT TAB!83l;STRING$!10,196l 
LPRINT TAB!58l;USING USIN$;KONT2; 
LPRINT TAB!83l;USING "I"+USIN$;TOP 
1 F ELP C ES+ 1,21.=1 THEN FORMU Ll= 1: FORHUL2=0 ELSE FORMUL1=0 :FORHUL2=1 
KONT1=KONT2t!FORHUL1t!100/(100-ELP!ES+1,1ll-1l+FORHUL2•!ELP!ES+1,1l/100ll 
TOP=TOP+KONT1 
LPRINT TABC50l ;"SABIT DINLENME PAYI %";: LPRINT TAB!73l ;US ING "U.U";ELP!ES+1,1l; 
LPRINT TAB!79l;"="; 
LPRINT TABC84l;USING USIN$;KONT1 
LPRINT TAB!58l;"SEYREK ELEHANLAR ="; 
IF BIR=! THEN 

END IF 

LPRINT TAB!84l;USING USIN$;ELP!ES+4,1l 
TOP=TOP+ELP!ES+4, ll 

ELSE 
LPRINT TAB!84l ;USING USIN$;ELP!ES+4,11/100 
TOP=TOP+ELP!ES+4, 11/100 

NORMAL " 
SURE 

LPRINT TABC58l;"ARIZI PAYLAR I";:LPRINT TAB(73l;USING "tl.tt";ELP(ES+2, ll;:LPRINT TAB(79l ;"="; 
IF ELP(ES+2,2l=1 THEN FORMUL1=1:FORHUL2=0 ELSE FORMUL1=0:FORHUL2=1 
NX=KONT2*!FORMUL1*(100/!100-ELPCES+2, lll-ll+FORMUL2*ELP{ES+2,ll/100l 
LPRINT TABC84l;USING USIN$;NX:TOP=TOP+NX 
LPR 1 NT TAB!58l; "D !GER PAYLAR 1";: LPR l NT TAB (73) ;US 1 NG "U. ti"; ELP (E5+3, 1);: LPR INT TAB !791; "="; 
IF ELP(ES+3,2l=l THEN FORMUL1=1:FORHUL2=0 ELSE FORMULl=O:FORMUL2=1 
NX=KOHT2*CFORMULl*ClOO/C100-ELP(ES+3, lll-ll+FORHUL2~ELP(E5+3,1l/100l 
LPRINT TAB(84l;US!HG USIN$;NX:TOP=TOP+NX 
LPRINT TABC84l;STRING$(10,196l 
lF BIR=l THEN 

END IF 

USIN$="ttltl.ti" 
ELSE 

USlN$="1tt.lttfi" 

LPRINT TAB!58l;"STANDART ZAMAN 
LPRINT " ";ELT$(ES+ll 
GOSUB 6370:COLOR 0,7 
GOTO 2186 

'ı/EN D 

=";:LPRINT TAB(83l ;USING "t"+USIN$;TOP; 



2950 
2960 

3090 

6370 

6441 

6445 

6450 

6490 

EK.8. IDevaa ediyor) 

WHILE NX=24 'ALT-O : OKUMA 
GOSUB 6441 
GOSUB 60000 
IF ESCB=2 THEN 2186 
OPEN KUTUK$ FOR INPUT ASil 
1 NPUTil, ES! 
\IHILE ES!<>ES ' ISELEMANI SAYILARI ESIT DEGIL 

GOSUB 20000 
LOCATE 16, 10: PR INT • ,----------------------, 
LOCATE 17, !O:PRINT" 
LOCATE 18, 10:PRINT "1 IS ELEMANI SAYILARI ESIT DEGIL ı: 
LOCATE 19, 10:PRINT " 
LOCATE 20, !O:PRINT "'--------------------____ı• 
XX$=lNPUT$11l: IF ASCIXX$l=27 THEN RESUHE 3090 
GOSUB 21000:GOTO 740 
COLOR 31: LOCATE 1, 71, O: PR l NT "BEKLEY 1 N l z•;: COLOR 7, 0: ERASE GTOHH$ :CHA IN "ANAL! Z" 

WEND 
FOR l=l TO ES+! 

l N PUT H, EL T$ (ll, ELP 1 l, 1 l, ELP 1 l, 2l 
NEXT I 
INPUTI1,ELP<ES+2,1l,ELPIES+2,2l 
INPUTil,ELPIES+3,1l,ELPIES+3,2l 
INPUTI1,ELPIES+4,1l 
CLOSE:COLOR 7,0 
GOSUB 53420 
GOTO 2180 

IlEN D 
BEEP:GOTO 2186 

WEND 
!JEND 
CLS 
LOCATE 16, 10:PR!NT ".-----------~-----------," 
LOCATE 17,10:PRINT" 
LOCATE 18,10:PR!NT "\ 
LOCATE 19,10:PR!NT" 

·BU PROGRAHA DOS ORTAHINDAN GIREMEZSINIZ ı: • 
LOCATE 20, 10:PRINT "'--------------------____ı• 
END 
REH ***** SAAT BESLEME ***** 
COLOR 0,7 
TUTSAT=CSRLIN 
TUTSUT=POSIOl 
LOCATE 1,60,0: PRINT DATE$; 
LOCATE 1, 71,0: PRINT " ";TIME$;" "; 
COLOR 7,0 
LOCATE TUTSAT,TUTSUT,1,1,11 
RETURN 
REM ***** VARSAYILAN KUTUK ADININ OLUSTURULHASI ***•* 
FOR I=LEN<ISKOD$l TO 1 STEP -1 

IF MID$IISKOD$, 1,1)="." THEN KUTUK$=LEFT$1ISKOD$, ll+"SZP":GOTO 6445 
NEXT 1 
KUTUK$=1SKOD$+".SZP" 
RETURN 
REH ***** VERI GIRISI ****• 
DON$="" 
VERI$="" 
IF UZUNLUK=30 AND ESCB<>l THEN LOCATE DUSEY,YATAY+LENIKUTUK$l ELSE LOCATE DUSEY, YATAY,! 
A$=1NKEH 
GOSUB 6370 ' ..................................... SAAT 
IF A$="" THEN 6490 
' 
IIHILE LENIA$l=2 

NX=ASCIHID$1A$,2,1ll 
' 
\IHILE NX=72 AND KAG 'UP 

GOSUB 7320 
DON$="UP" 
RETURN 

\IEND 
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VHILE NX=15 AND KAG 'SHIFT-TAB:LEFT 
GOSUB 7320 
DON$="LEFT" 
RETURN 

VEND 
' 
VHILE NX=77 'RIGHT 

SUTUN=POS(Q) 
IF SUTUN=YATAY+UZUNLUK-1 THEN DON$="RIGHT":GOSUB 7320:.RETURN ELSE SUTUN=SUTUN+1 
LOCATE DUSEY,SUTUN,l 
GOTO 6490 

VEND 
' VHILE NX=31 AND (XX=1 OR (XX=2 AND ART=Oll AND KAG 'ALT-S 

TUTSAT1=CSRLIN:DUS=PÖSlOl:GUSIN$=USlN$ 
GOSUB 60090 
GOSUB 12580 
LOCATE TUTSAT1,DUS,1:US!N$=GUS!N$ 
GOTO 6490 

WEND 
VHILE NX=75 'LEFT 

SUTUN=POS(Ol 
IF SUTUN=YATAY THEN DON$="LEFT":GOSUB 7320:RETURN ELSE SUTUN=SUTUN-1 
LOCATE DUSEY,SUTUN,1 
GOTO 6490 

WEND 
' WH!LE NX=80 AND KAG 'DOWN 

GDSUB 7320 
DON$="DOIIN" 
RETURN 

WEND 
' 
WHILE NX=79 AND KAG 'END 

GOSUB 7320 
DON$="END" 
RETURN 

WEND 
VH!LE NX=33 AND KAG 'ALT-F 

IF FOR1=1 THEN FOR1=2 ELSE FOR1=1 
DUS=POS(Ol 
GOSUB 10200 
LOCATE DUSEY,DUS, l 
GOTD 6490 

WEND 
' BEEP 
GOTO 6490 

WEND 
' 
WH I LE LEN W)= 1 

NX=ASC(A$) 
' 
WHILE NX>31 AND NX<127 

ESCB=O 
KONUM=POS(Ol:COLOR O, 7 
IJH!LE TUR$="N" 

IF (A$("0" OR A$>"9"l ANDA$()"." ANDA$<>" "THEN BEEP:GOTO 6490 
IIH!LE (KONUM=INSTR(US!N$,"."l+YATAY-1l ANDA$()"." 

LOCATE DUSEY,KONUH,l:PRINT "."+A$ 
KONUM=KONUI1+1 
GOTO 6994 

IlEN D 
IF (KONUN>INSTR(US!N$,"."l+YATAY-ll ANDA$="." THEN BEEP:GOTO 6490 
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WHILE IKONUM<INSTRIUSIN$,"."l+YATAY-ll ANDA$="." 
At=SPACE$IYATAY+INSTRIUSIN$,". "l-KONUM-11 
FOR KONUHl=YATAY TO KONUM-l 

A$=A$+CHR$ISCREENIDUSEY,KONUM1ll 
t~EXT KONUM! 
A$=A$+"." 
LOCATE DUSEY, YATAY, l:PRINT A$; 
KONUH=YATAY+INSTRIUS!Nt,". "1-1 
GOTO 6994 

IlEN D 
GOTO 6992 

WEND 
6992 LOCATE DUSEY,KONUH,l:PRINT A$; 
6994 IF KONUM=YATAY+UZUNLUK-1 THEN NX=13:GOTO 7030 ELSE LOCATE DUSEY,KONUM+1,1 

GOTO 6490 
IIEND 
' 
WHILE NX=9 AND KAG 'TAB:SAG 

GOSUB 7320 
DON$="RIGHT" 
RETURN 

WEND 
7030 WH!LE NX=13 

GOSUB 7320 
DON$="ENTER" 
RETURN 

WEND 
' 
WHILE NX=27 

LOCATE DUSEY, YATAY,O 
IF ESCB=1 AND UZUNLUK=30 THEN ESCB=2:RETURN 
IF ESCB=O AND UZUNLUK=30 THEN ESCB=l 
COLOR 0,7:PRINT SPACE$IUZUNLUKJ:COLOR 7,0 
GOTO 6450 

llE ND 
' 
IIH!LE NX=8 

KONUM=POS!Ol 
IF KONUH<YATAY THEN BEEP:LOCATE DUSEY,YATAY 
LOCATE DUSEY,KONUM: COLOR 0,7:PRINT SPACE$1YATAY+UZUNLUK-KONUMI; 
KONUM=KONUM-1 
IF KONUH<YATAY THEN BEEP:LOCATE DUSEY,YATAY:GOTO 6490 
LOCATE DUSEY,KONUH,l 
GOTO 6490 

IlEN D , 
BEEP 
GOTO 6490 

WEND 
1 

RETURN , 
'TOPARLAMA ALT-ALT PROGRAHi 
' 

7320 FOR KONUH=YATAY TO YATAY+UZUNLUK-1 
VERI$=VERI$+CHRtiSCREENIDUSEY,KONUHll 

NEXT KONUM 
1/HILE IXX=2 OR XX=4 OR XX=Sl AND IVALIVERI$1)99.99 OR VALIVERI$)(0) 

BEEP : VERI$="-1" 
GOTO 7352 

\lE ND 
1/HILE XX=3 AND IVALIVER!$1)99999.99 OR VALIVERI$)(01 

BEEP:VERI$="-1" 
GOTO 7352 

IlEN D 
COLOR 7,0:LOCATE DUSEY,YATAY,O 
IF TURt="N" AND VALIVERI$1()0 THEN PRINT USING USIN$;VALIVERI$l 
IF TUR$="N" AND VALIVERI$1=0 THEN PRINT SPACE$(UZUNLUKl 

7352 IF TUR$="C" THEN PRINT VERI$ 
COLOR O, 7 
RETURN 
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••••••••• 1 ••• •••••••• ••••••• o o ••••••• o ••••••••••• o. 

'EKRAN BASLIGI ALTPROGRAHI 
ı 

7430 LOCATE 1,1,0:PR!NT SPACE$(801; 
LOCATE 1, l,O:PRINT ISIM$; 
LOCATE 1,22,0:PRINT ISKOD$; 
RETURN 
REH ***** FORMUL DEGISIMiıııtı 

10200 VHILE FOR1=2 
COLOR 7,0:LOCATE 13,68,0:PRINT SPACE$(12l; 
LOCATE 14,68,0:PRINT "[ %PAY l "; 
LOCATE 15,68,0:PRINT SPACE$1121; 
COLOR 0,7:RETURN 

WEND 
VHILE FOR1=1 

COLOR 7,0:LOCATE 13,68,0:PRINT "r %PAY ]"; 
LOCATE 14,68,0:PRINT "1 "; 
LOCATE 15,68,0:PRINT "llOO- %PAY"; 
COLOR 0,7:RETURN 

WEND 
REN ııııı STANDART ZAMAN HESABI ***** 

12580 SZ=O:TOP=O 
FOR 1=1 TO ES 

IF BIR=! THEN KONT= TOMHII,TOMMCI,Sll ELSE KONT=TOMMCI,TOHMII,Sll/100 
TOP=TOP+KONT 
IF ELPU,2l=1 'THEN FORMUL1=1:FDR~1UL2=0 ELSE FORMUL1=0:FORHUL2=1 
KONT1= KONT* IFORMUL1•C100/(100-ELP<I,1lll+FORMUL2ı<ELPII,1l/100+1ll 
SZ=SZ+KONTl 

NEXT 1 
IF ELPIES+1,2J=1 THEN. FORMULl=l:FORMUL2=0 ELSE FORMUL1=0:FORMUL2=1 
SZ=SZ+ TO Pt <FORMUL1* 000/ ( 100-ELP IES+t, 1l H l +FORMUL2ı <ELP <ES+ 1, 1 l 1 100) l 
COLOR 7,0:1F ELPCES+2,2l=1 THEN FORMUL1=1:FORMUL2=0 ELSE FORMUL1=0:FORMUL2=1 
SZ=SZ+TOPı CFORMUL!ı(t00/(100-ELP<ES+2,1ll-1l+FORMUL2*<ELPIES+2,1l/100ll 
IF ELPIES+3,2l=1 THEN FORHUL1=1:FORMUL2=0 ELSE FORMUL1=0:FORMUL2=1 
SZ=SZ+TOPı IFORMULll(100/1100-ELPCES+3,1ll-1l+FORMUL2*(ELP(ES+3,1l/100ll 
IF BIR=! THEN 

USIN$="i#tti.tt":SZ=SZ+ELPIES+4,1l 
ELSE 

SZ=SZ+ELPIES+4,1l/100 :US!N$="11i.illl" 
END IF 
LOCATE 19,64,0:PRINT USING US!N$;SZ 
LOCATE 21,64,0:PRINT ELT$!ES+ll :COLOR 0,7 
RETURN 
REM ***** HATA YAKALAMA ***** 

32970 UHILE IERR=61 OR ERR=67l 'Disk full-To many files 
COLOR 0,7:LOCATE 1, 71,0:PRINT SPACE$110l;:COLOR 7,0:LOCATE 1, 1,0 
FOR T=LEN<KUTUK$l TO 1 STEP -1 

IF H!D$(KUTUK$,T,ll="\" AND T>3 THEN ISKOD1$=LEFT$!KUTUK$,3l+RIGHT$(KUTUK$, (LEN!KUTUK$1-Tll:GOTO 33030 
NEXT T 
lSKOD1$=KUTUK$ 

33030 XX=LENIISKOD1$l 
FOR T=l TO XX 

IF MID$(!SKOD1$,T,1l="." THEN ISKOD1$=LEFT$l ISKOD1$,Tl+"SZ$":GOTO 33080 
NEXT T 
ISKOD1$=ISKOD1$+".SZ$" :GOSUB 20000 

33080 XX=FIXI(60-ILENIISKOD1$l+34ll/2+.5l+10 
LOCATE 17,10:PRINT "ı ı 
LOCATE 18,10:PRINT" )" 
LOCATE 19,10:PRINT" DISKET DOLDU 1" 
LOCATE 20,10:PR!NT "1 LUTFEN DISKETI DEGiSTiRINIZ 1" 
LOCATE 21 1 10:PRINT " ":LOCATE 21,XX:PRINT"KUTUK KOKE "; ISKODlt;" ADlYLA KAYDEDILECEKTIR":LOCATE 21, 71:PRINT 
LOCATE 22,10:PRiNT "1 !" 
LOCATE 23, lO:PRINT •· " 
XX$=!NPUT$11l:IF ASCIXX$l=27 THEN RESUHE 33190 
GOSUB 21000 
KUTUK$=!SKOD1$:CLOSE:RESUME 2276 

33190 COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT "BEKLEYIN!Z"; :COLOR 7,0:ERASE GTOMM$:CHAIN "ANALIZ" 
WEND 



33290 

33410 

33510 

33835 

34310 
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UHILE (ERR=72l 'Disk 1edia error 
COLDR O, 7:LOCATE 1,71,0:PRINT SPACE$(10l ;:COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16,10:PRIHT "ı 
LOCATE 17,10:PRINT" 
LOCATE 18,10:PRINT "\ 
LOCATE 19, lO:PRINT " 

DISK<ETl ARlZALI ı: 
LOCATE 20, 10: PR INT "'-----------------------' 
XX$=lNPUT$(ll:RESUME 33290 

COLOR 31:LOCATE 1, 71,0:PRINT "BEKLEYINIZ"; :COLOR 7,0:ERASE GTOHH$:CHAIN "ANALIZ" 
IlEN D 
\IHILE (ERR=70l 'Disk write protect 

GOSUB 20000 
LOCATE 16,10:PRINT ".---------------------, 
LOCATE 17, 10:PRINT " J; 
LOCATE 18,10:PRINT" KULLANDIGINIZ DISKETE KAYIT ENGELLENHIS 1 
LOCATE 19,10:PRINT n LUTFEN DISKETI DEGISTIRINIZ " 
LOCATE 20, 10:PRINT " 
LOCATE 21, lO:PRINT "'-----------------------' • 
XX$=!NPUT$!1l:IF ASC(XX$l=27 THEN RESUHE 33410 
GOSUB 21000:RESUHE 2276 
COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTONH$:CHAIN "ANALIZ" 

\lE ND 
\IHILE CERR=7l 'Out of memory 

COLOR 0,7:LOCATE 1,71,0:PRINT SPACE$!10l;:COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16,10:PRINT ".---------------------,ı: 
LOCATE 17,10:PRINT n 

LOCATE 18, 10:PRINT ·ı BELLEK YETERSIZ ı: 
LOCATE 19,10:PRINT" LOCATE 20, 10:PRINT ".__ __________________ __,. 
XX$=INPUT$!1l:RESUHE 33510 
COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:RUN "ANALIZ" 

ilEN D 
\IHILE CERR=53l 'FILE NOT FOUND 

COLOR 0,7:LOCATE 1,71,0:PRINT SPACE$!10l;:COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16, lO:PRI NT ".----------------------." 
LOCATE 17,10:PRINT " i• 
LOCATE 18,10:PRINT "1 KUTUK BULUNAMADI \In 
LOCATE 19,10:PRINT "l " 
LOCATE 20, 10:PRINT " " 
XX$=!NPUT$!1l:IF ASC(XX$)=27 THEN RESUNE 33835 
GOSUB 21000:RESUHE 2950 
COLOR 31:LOCATE 1, 71,0:PRiNT "BEKLEYINIZ"; :COLOR 7,0:ERASE GTOMH$:CHAIN "ANALIZ" 
RESUME 

\lE ND 
~HILE <ERR=7!) ' DISK NOT READY 

COLOR O, 7:LOCATE 1, 71,0:PRINT SPACE$(!0l; :COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16,10:PRINT "ı 
LOCATE 17, lO:PRINT ". i" 
LDCATE 18, !O:PRINT "1 DISKET HAZlR DEGIL 1" 
LOCATE 19,10:PRINT ", 1" LOCATE 20, 10: PRINT "ı__ __________________ __.~ n 

XX$=1NPUT$!1l:IF ASC<XX$l=27 THEN RESUKE 34310 
GOSUB 21000:RESUKE 
COLOR 31:LOCATE 1, 71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTOHH$:CHAIN "ANALIZ" 

IlEN D 
\IHILE (ERR=64l ' BAD FILE NAHE 

COLOR O, 7:LOCATE 1,71,0:PR!NT SPACE$(10l; :COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16, !O:PRINT "..----------------------," 
LOCATE 17,10:PRINT "1 
LOCATE 18, lO:PRINT "lı KUTUK ADI UYGUN DEGIL ı: 
LOCATE 19,10:PRINT" _ .. 
LOCATE 20,10:PRINT "Ll--------------------' 
XX$=1NPUT$(1l:IF ASC!XX$)=27 THEN RESUHE 34332 

• 



34332 

34345 

44165 

44191 

44455 

44655 

EK.B (Devam ediyor) 

GOSUB 21000: IF ERL=2276 THEN RESUME 2274 
IF ERL=2980 THEN RESUHE 2960 
COLOR 31:LOCATE 1, 71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTOMHt:CHAIN "ANALIZ" 

IlEN D 
WHILE <ERR=76l ' DIRECTORY NOT FOUND 

COLOR 0,7:LOCATE 1, 71,0:PRINT SPACE$(10) ;:COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16, 10:PR INT ".-------------------------, 
LOCATE 17,10:PRINT ni 
LOCATE 18, !O:PRINT n 1 KITAPLIK BULUNAHADI ı~ 
LOCATE 19, 10:PRINT " .. 
LOCATE 20,10:PRINT n._ı --------------------' 
XXt=INPUT$(1l: IF ASC<XX$l=27 THEN RESUHE 34345 
GDSUB 21000:IF ERL=2276 THEN RESUME 2274 
IF ERL=2980 THEN RESUHE 2960 
COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTOMH$:CHA!N "ANALIZ" 

WEND 
WH!LE <ERR=25 OR ERR=24l 'Device timeout 

COLOR 0,7:LOCATE 1,71,0:PR!NT SPACE$<10l; :COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16, lO:PRINT ".-------------------------. 
LOGATE 17, 10:PRINT " ı: 
LOCATE 18,10:PRINT "\ LUTFEN YAZICIYI AClNIZ 
LOCATE 19,10:PRINT" 1" 
LOCATE 20, 10:PRINT • '----------------------'·" 
XXt=INPUT$(1): IF ASC<XX$l=27 THEN RESUME 44165 
GOSUB 21000:RESUME 
COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTOMM$:CHAIN "ANALIZ" 

IlEN D 
\IHILE ERR=75 'PATH/FILE ACCESS ERRDR 

COLOR 0,7:LOCATE 1,71,0:PRINT SPAGE$(10l;:COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16, 10:PRINT "ı n 

LOCATE 17,10:PRINT • 1·." 
LOCATE 18,10:PRINT "\ KITAPLIK VEYA KUTUK ERISIM HATASI 
LOCATE 19,10:PRINT • 
LDCATE 20, 10:PRINT • '-----------------------' • 
XX$=INPUT$(1l: IF ASC<XX$l=27 THEN RESUME 44191 
GOSUB 21000 
IF ERL=2276 THEN RESUHE 2274 
IF ERL=2980 THEN RESUHE 2960 
COLOR 31:LOCATE 1, 71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTOMM$:CHAIN "ANALIZ" 

IlEN D 
\IHILE<ERR=27l 'Out of paper 

COLOR 0,7:LOCATE 1,7l,O:PRINT SPACE$(10l;:COLOR 7,0:LOCATE 1,1,0 
GOSUB 20000 
LOCATE 16, 10:PRI NT n.-----------------------, 
LOCATE 17, 10:PRINT n ı: 
LOCATE 18,10:PRINT • LUTFEN YAZ!CIY! ACIN/KAGIDI DEGISTIRIN 
LOCATE 19,10:PRINT n In 
LDCATE 20,10:PRINT n. in 

XX$=INPUT$(1J:IF ASC<XX$l=27 THEN RESUME 44455 
GOSUB 21000:RESUME 
COLOR 31:LOCATE 1,71,0:PRINT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTONHt:CHAIN "ANALIZ" 

ilEN D 
COLOR 0,7:LOCATE 1,7t,O:PRINT SPACE$(10l;:COLOR 7,0 
FOR 1=16 TO 21 

LOCATE l,lO,O:PRINT SPACE$(63) 
NEXT l 
LOCATE 16, 10:PRINT ".....-----------------------, 
LOCATE 17, 10:PRINT " l" 
LOCATE 18,10:PRINT "\ TANIHLANHAMIS HATA !" 
LOCATE 19,10:PRINT" SATlR NO= ":LOGATE 19,32:PR!NT USING "liiii";ERL 
LOCATE i9,37:PRINT" HATA NO= ":LOCATE 19,5i:PRINT USING"Ifti";ERR:LOCATE 19,7l,O:PRINT "!"; 
LOCATE 20, 10:PRINT "1 1" 
LDCATE 21,10:PRINT" " 
XX$=INPUT$(1l:CLOSE:RESUHE 44655 
GOLOR 31:LDCATE 1,71,0:PR!NT "BEKLEYINIZ";:COLOR 7,0:ERASE GTOHM$:CHAIN "ANALIZ" 



EK.8 <Devaa ediyor) 

REM ****• EKRAN SILME VE YAZMA ***** 
20000 COLOR 7,0 

FOR T=16 TO 22 
SATlR$lT-15l="" 
FOR TT=!O TO 71 

SATlR$(T-15l=SATlR$(T-15l+CHR$(SCREEN<T,TTll 
NEXT TT 

NEXT T 
RETURN 

21000 COLOR 7,0 
FOR T=1 TO 7 

LOCATE 15+T,10:PRiNT SATIR$(Tl; 
NEXT T 
COLOR O, 7 
RETURN 
REM 111 EKRANA YAZMA 111 

53420 IF LEFT$(ELT$<ES+1l,3l="5AN" THEN BIR=! ELSE BIR=O 
FOR 1=1 TO ES 

LOCATE 5+1,6,0:PRINT USING"tt";l 
LOCATE 5+1,9,0:PRINT ELT$(1l 
IF ELP<l,1l()0 THEN LOCATE 5+l,36,0:PRINT USING"fit.ti";ELP<l,1l 

NEXT l 
l F ELP <ES+ 1, ll 00 THEN LOCATE 23,36, O: PR !NT US ING"U. H" ;ELP <ES+ 1,1 l 
IF ELP<E5+4,1l()0 THEN LOCATE 6,67,0:PRINT USING"Iliii.II";ELP<ES+4,ll 
IF ELP<ES+2,ll<>O THEN LOCATE 8,67,0:PRINT USING"DI.Ii";ELP<E5+2,1l 
IF ELP<ES+3,1l<>O THEN LOCATE 10,67,0:PRINT USING"II.II";ELP<E5+3,1l 
GOSUB 12580:COLOR 0,7 
RETURN 

60000 REM ttlıt KUTUK ADI GIRISitııı 
FOR 1=2 TO 6 

GTOMM$<2,1-ll="" 
FOR J=40 TO 76 

GTOMM$(2, 1-ll=GTOMM$(2, l-1l+CHR${SCREEN<I,Jll 
NEXT J 

NEXT I 
COLOR 7,0 
LOCATE 2, 40, O:PR INT "ırk ===i<Kutuk Ad i Girisi 

1
: 

LOCATE 3,40,0:PRINT "ll 
LOCATE 4,40,0:PRINT "1 [ 1: 
LOCATE 5,40,0:PRINT "ft 
LOCATE 6,40,0:PRINT ·~==========='~ 
LOCATE 4,43,0:COLOR 0,7:PRINT SPACE$(30) 
LOCATE 4,43,0:PRINT KUTUK$:COLOR 7,0 
DUSEY=4:YATAY=43:UZUNLUK=30:TUR$="C":ESCB=O:KAG=O 
GOSUB 6450:KAG=-1 
IF ESCB=2 THEN 60063 
KUTU K$ =VER I$ 

60063 COLOR 7,0 
FOR 1=2 TO 6 

LOCATE l,40,0:PR!NT GTOMM$(2, !-ll 
NEXT 1 
COLOR O, 7 
RETURN 

60090 REM**** SECILEN ZAMAN ****** 
LOCATE 4,1,0 
FOR !=2 TO 7 

GTOMM$(2, l-ll="" 
FOR J=45 TO 69 

GTOHM${2, l-ll=GTOMM$(2, !-1l+CHR${SCREEN<I,Jll 
NEXT J 

NEXT ! 
COLOR 7,0 
FOR 1=2 TO 7 

LOCATE l,45,0:PRINT GTOMM$(1, l-1) 
NEXT l 
FOR !=3 TO 6 

IF TOMM(SAT!R-5, l-2l<>O THEN LOCATE !,60,0:PRINT USING "Hiiii.II";TOMM<SATIR-5, l-2l 
NEXT 1 



EK.8 IDevan ediyor) 

COLOR O, 7 
LOCATE t, 1,0 
KON=TOMM(SATIR-5,5) 

60220 COLOR O, 7 
YH="" 
FOR 1=46 TO 68 

YZ$=YZ$+CHR$(SCREEH(2+KON, lll 
NEXT I 
LOCATE 2+KON,46,0:PRINT .YZ$ 
COLOR 7,0 

60270 XX$=!NKEY$ 
IF XX$="" THEN 60270 
IF LEN(XX$!=2 THEN NX=ASC(M!D$(XX$,2,tll ELSE NX=A5C(XX$l 
WHILE NX=72 ' UP 

COLOR 7,0 
LOCATE KON+2,46,0:PRINT YZ$ 
COLOR O, 7 
KON=KON-1 
IF KON<1 THEN KON=4 

GOTO 60220 
IlEN D 
\/HILE NX=BO 'DO~N 

COLOR 7,0 
LOCATE 2+KON,46,0:PRINT YZ$ 
COLOR 0,7 
KON=KON+ 1 
IF KON>4 THEN KON=1 
GOTO 60220 

IlEN D 
WHILE NX=13 'RETURN 

IF TOMM(SATIR-S,KONl=O THEN BEEP:GOTO 60270 
TOMMISATIR-S,Sl=KON 
NX=27 

~END 
IIHILE NX=27 

COLOR 7,0 
FOR 1=2 TO 7 

LOCATE l,45,0:PRINT GTOMN$(2, i-1) 
NEXT 1 
LOCATE 4,67,0:PRINT USING "~itl~.ti";TOHM(SATIR-S,KONl 
COLOR 0,7 
RETURN 

IlEN D 
BEEP 
GOTO 60270 


