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OZET

Bu ¢alismada, 6zellikle sanayi isletmelerinde Snemli bhir
maliyet unsuru olan isgliciniin istihdaminda norm kadro belirleme-
sinin gerekliligi Gzerinde durulmU$tur: igletme yGnetiminin bir
dali olan personel ybnetimi ve isglicl planlamasi 1ile isletme
birimlerinde, belirlenen lretim programina gdre ne kadar ve hangi
nitelikte isglicli gerektiginin belirlenmesinin, lUretim verimliligi
acisindan yararlari incelenmistir. Bu amacla, gerekli isgiici
miktari tesbit yontemleri aciklanmis ve bu ydntemlerden biri olan
Deterministik metodun bir uygulamas:i, emek-yogun bir isletme clan
ve Uretiminin % 8071 isglici ile gerceklestirilen Yarimca Forselen
Sanayii T.A.5. Elektroporselen Gnitesi icin vapilmistir. Uygula-
mada, satis tahminlerinden hareketle hazirlanan lUretim programi
esas alinarak daha &nceden tespit edilmis standart zamanlar yar-
dimiyla Unitenin her alt birimi icin isyikii miktarlari tesbhbit
edilmistir. 1izin-istirahat, devamsizlik ve isten ayrilma gibi
oranlar ve endirekt isc¢i sayilari gdzdninde bulundurularak Elek-
troporselen linitesi icin gerekli igglici sayisi belirlenmis, ben-
zetim uygulamalari ile mevcut verilerdeki degigsimlere gbre isci

sayisindaki degisimler tespit edilmistir.




SUMMARY

In this study, it has particularly been dwelled on the
necessity of determining and specifying the norm staff workforce
employment which is one of the most important cost elements in the

industrial areas.

The advantageous of planning, the requirements as number
and skills of the persoﬁnal depending on specified production rate
for each department with manpower planning and personnal
management as the branches of business administration were studied

to see the productivity of manufacturing.

For this purpose, processes in order to determine the norm
staff were explained and application of this processes was put in
the practise for electro-porcelain unit in Yarimca PFPorcelain

Industri where 80 % of its production is made by workforce.

in practise, based on the production programme related to
sale forecasting by the aid of beforehand specified standart times,

work load for each part of the unit was determined.

The norm staff of Electro-povrcelain unit was determined by

considering the rates of vacations, quits and absenteeism,etc.




GIRiIH

lkemizin kalkinmasi, ekonomimizin gelismesine, 6zellikle
bilincli ve sistemli bir sekilde endistrilesmeye bagli bulunmak-
tadir. Saglam bir ekonomik gelisme ve saglikli bir endistrilesme
ise yurt gapinda verimliligi artirmakla mimkindiir. Verimliligin
arttirilabilmesi igin herseyden &nce verimlilik anlayisinin kit-
leye maledilmesi ve blUtdn kuruluslarda verimlilik ilkelerinin

veterli ve etkin olarak uygulanmasi gereklidir.

Verimlilik, isgicinin yeterliliginin, ydntemin etkinligi-
nin wve kullanilan teknolojinin bir sonucudur. Genel olarak bir
tretim sistemine giren hammadde ile iretim sonunda elde edilen,
cikan islenmis (mamiil) madde arasindaki iliskiyi belirler. Tekno-
loji yeni yatirimlari, fikirleri, teknikleri, metodlari ve malze-
meleri icerir. Yonetim, c¢ikti tGretmek icin teknoloji ve isglcini
bir araya getirir. Dolayisiyla verimlilik, iscilerin etkinliginin

ve teknolojinin yveterliliginin bir sonucudur (1).

Her tirden {iretim etkinliginde wverimlilik artislarinin
tasidigl Onem giderek artmaktadir. Nifusun hizla artmasi, tioketim
isteklerinin cesitlenerek yogunlasmasi, buna karsilik kaynaklarin
giderek artan kitligi, bu kaynaklardan olabildigince verimli
vararlanilmasi zorunlulugunu ortaya cikarmaktadir. Bu nedenle,
verimiilik Slcme, karsilastirma, izleme ve artirma amacli cabala
rin bilimsel arastirmalara dayandirilmasi zorunliu olmustur. Bu
tirden bilimsel arastirmalar sonunda, basta sanayi isletmeleri
olmak lizere cesitli {iretim birimlerinde verimlilik 8leme, karsi-
lastirma ve artirma teknikleri gelistirilmistir. Bu teknikler
buginin gelismig sayilan {lkelerinde yaygin ve etken olarak
kullanilmaktadir. Ancak, gelismekte olan iilkeler icin genel ola-
rak, ayni yvarginin One surilmesi miimkin degildir. Tirkiye ' nin de
icinde bulundugu bu ilkelerde ekconomik, toplumsal ve kiltirel
kosullarin imkan vermemesinin sonucu olsa gerek, verimlilik ar-
tirma bilinci yeterince olusmamigtir. Bu durum, dogal olarak,
verimlilik artirma tekniklerinden gerektigince ve yaygin olarak
vararlanilmadigini gdstermektedir. Tirkiye de verimlilik artirici

tekniklerinin (VAT} sanayi kesiminde kullanimiyla ilgili olarsk,

(1) A.SBudi BULBUL, isl xelerde (Gagdaz Yonetim ve Besefi
iliskile Ankara, § R ale)
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MPM tarafindan yapilan arastirma sonuglarina gbre; arastirmanin
kapsamindaki 500 biylk" imalatgi isletmede VAT larin kullanimi-
nin % 100 olmasi beklenirken, ortalama % 80 oraniyla karsilasil-
mistir. Bu oran, VAT larin kullaniminin etkenlik degil, fakat
vayginlik derecesini simgelemesine ragmen, beklenen diizeyin al-
tindadir. Arastirma sonucunda, uUlkemizde VAT larin kullaniminin
cesitli kesimlerde ortalama % 37 ile % 80 arasinda yaygin oldugu,
kapsama alinan VAT larain kullanimini engelleyen en 8nemli fakts-
riin insangiciinin bilgl eksikligi oldugu belirlenmistir. Diger
faktdrlerin de, mali yetersizlik ile yasalar, mevzuatlar ve birok-

rasi oldugu tespit edilmistir (2)}.

Verimliligi etkileyen en onemli faktdrlerin neler oldugu
konusunda tiim isletmeler igcin genellenebilecek ve Snecelikleri
belirtilmis bir cevap bulabilmek oldukeca glctir. Milli Prodikti-
vite Merkezi tarafindan Tlrk imalat Sanayiinde verimliligi etki-
leyen faktdrler, enbliyik B0O0 imalat sanayii kurulusu i{izerinde

arastirilarak asagida oldugu gibi belirlenmistir.

Faktbrler Oran (%)
Girdi kalitesi 14.4
Kalifiye igglici eksikligi 14.0
Teknolojik sorunlar 13.7
Ucret tesvik sisteminin yetersizligi 12.86
iggict planlamasinin iyi olmamasa 11.0
Enerji vetersizligi 10.6
Malzeme akis sisteminin yetersizligi 10.3
Bakim-Onaraim yetersizligi 8.6
Diger etmenler 4.8

Bu sonuc¢lardan da gOrilecegi gibi verimlilik, dretim faa-
liyetlerine katilan biGtin faktSrlerin ve ortak cabalarin etkin-
1igine Dbaglidir. Bu nedenle her isletmede verimliligi etkileven

faktbrler ve bunlarin Gnem dereceleri farklilik gésterebilecektir.

(2) C.ARIKBAY G.INCIR, Verlmllk Artirma Tekniklerinin Yagglnive
Etken hulianlmlnl En%e leyen Faktorler, MPM Yayinlara - 371
Ankara, 1988,




Isletme y8netimin asil amag¢larindan en bagta geleni, is-
letmenin verimlilik ve etkinligini saglamaktir. Etkinlik, mevcut
kaynaklarin (girdilerin) en cok verim elde edecek sekilde kulla-
nilmasiyla ilgilidir. Uluslararasi standartlara gdre orta dizeyde
olan imalat sanayii teknoloji dizeyimizle &Szellikle hammadde ve
sermaye girdilerinin verimli kullanimi az da olsa saglanmistir.
Zira, emek haricinde kalan girdilerin kontrolu tam olarak islet-
melerin elinde bulunmamaktadir. Bu durumda, etkinligi tamamen
kotrol edilebilen emek faktSrinin verimli kullanilmasi, ilretim

verimliliginin artirilmasi a¢isindan O6nem kazanmaktadir.

(3elisen teknoloji ve bunun Uretim yontemleri ilzerindeki
etkisi, ekonomi bilimi ile ugrasanlari,giderek isglclinin verimli-
liginin ©&nemi Ustiine distGnmeye zorlamistir.Ozellikle son on yilda
isgiciine yatirim konusunda yapilan arastirmalar,kisinin verimli-
ligindeki artisin yalniz firma politikasi degil.,ulusal ekonominin
gelismesi yéninden de ulusal ekonominin plan ve programlarinda

vazgecilmez bir 83e oldugu ortaya koymustur (3).

Uretimde verimliligin artirilabilmesi, girdilerde saglana-
cak tasarrufa, teknolojiden azami &Slg¢lide yaralanilarak elde edi-
len ¢iktinin enbiiylklenmesine baglidir. Girdilerde, ozellikle
isgliciinde tasarruf saglayabilmek ic¢in norm kadro diizenlemesi
zorunludur. Ginkt norm kadro, bir anlamiyla yvapilmasi gereken
islerin hangi sayida iggdrenle gerceklestirilebilecegini belirle-
yven kadrodur. Norm kadronun altinda veya lUsatinde isgdren
mevecudunun verimliligi olumsuz yénde etkilevecegi anlamina gel-
mektedir. Dolayaisiyla isgiicti miktarinin olmasi: gereken sayida
tesbiti ig¢in {Uretimde (ve isletmenin diger bolimlerinde} norm
kadro diizenlemesi bir zorunluluktur. Optimal kadrolarin saptanma-
81 ile insangicli israfi 6nlenir ve verimlilik artabilir. Optimal
kadrclar, optimal is diizenine gfre bhelirlendiginden is dlizeninde
Sngdrilen isi &n iyi yapma ydntemi, teknoloji dlizeyi, i=s yﬁkﬁ,
vetki ve sorumlulukiarin sagladig: verimlilik, kadrolara yansiya—

caktir (4).

(3) Verimlilik Dergisi, MFM, Ozel Sayi, Ankara,l1983, s.21

(4) Omer SAATQIO&LU,

Omerx : _Iinsangici Planlamsi ve Verimlilige Etkiéi,
ORHIM, Istanbul, 1886, 1

6, s.4




Bu g¢alismada, isletmelerin c¢arpik kadrolasmasi sonucu
azalan isglcli verimlerinin arttirilmasina yénelik tedbirlerin
nygulanabilmesli icin Scelikle kadrolamanin belirli 8lcimlemeye
imkan verecek esaslara gbre yapilmasi, biylece uygulanacak ted-
birlerin scnuclarinin da Slglilebilmesi gdrisinden hareketle dzel-
likle sanayi isletmelerinde OGnemli bir girdi durumunda olan isgli-
cliinlin  istihdaminda norm kadronun gerekliligi ve silireci ince-—
lenmistir. Bu amag¢la, Once isletme fonksiyonlari ve bunlardan
personel yodnetimi dzerinde durulmus, isgiicli planlamasi ve norm
kadro belirlenmesinin yararlarina deginilerek norm kadro belir-

leme yéntem ve yaklasimlari aciklanmistair.

Galizsmanin uygulama bdlimiinde ise, Gretiminin % 8071 isgi
cline bagli ve bir KiT olan Yarimca Porselen Sanayii T.A.3. de
venilenmis standart zamanlarin bir uzantisi olarak bu zamanlar ve
satis tahminlerine gdre planlanan Uretim miktarlari dogrultusunda
Elektroporselen imalat lnitesi alt birimleri i¢in gerekli iggicu

sayilsl tespit calismasi yapilmistir.




I. i1SLETME YONETIMiNDE iSGUCU PLANLAMAGSI

I.1. ISLETME FONKSiYONLARI

isletme sistemi, sermaye, hammadde, malzeme ve makina-
techizat gibi maddesel unsurlarla s8zkonusu isletmede calisan in-
sanlardan olusur. iIsletmeler, mal alip satan, bazen aldiklara
mallar lUzerinde bazi iglemler vapip bunlari degerlendirerek satan
sistemlerdir. isletmelerin amaci ve fonksiyonu, alicilarin almak
istedikleri, para vermeye razi olduklari mal ve hizmetleri bunla-
rin emrine hazir kilmaktir. Genel tanim bu gsekilde olmasina
ragmen asil amag ekonomiktir. GServet yaratan ve ekonomik islevi
olan isletmelerin asil amacil kér elde etmektir. Toplumun ekonomik
kaynaklarinin bulunmasi ve en verimli alanlara y&neltilmesi is-

letmelerin temel fonksiyonlar:i arasindadir (5H).

isletme ydnetiminin gbrevi; isletmenin amacinin saptanmasi
ve isletmenin bu amag dogrultusunda yonetilmesidir. Daha genel
ifadeyle, amaca kolay ve en iyi gidilecek yollarin bulunmasa,
kararlarin verilmesi, maddi unsurlarin dizenlenmesidir. Isletme
yvnetimi, insan unsurunu drglitler, nezaret eder, islerini g¢ali-
sanlara bhenimsetir, bunlara &dillendirir, tesvik eder ve ¢alisan-

larin basarisini degerlendirir.

izletme yonetiminin fonksiyonlari, genel olarak sdvle

siralanmaktadir (6).

1- isletmenin amacglarinin belirlenmesi :
Amac; 1isletmenin plan d8nemi i¢inde gercgeklestirmek iste-

digi durumdur. Yonetici, hangi amaclara ulasmak istedigini belir-

ler. Izletmenin izt kademelerinde belirlenen amaclar, kéri art-
tirmak, satislari ve pazar payini arttirmak, topluma yararla
olmak gibi genel olur. Y&netimin daha alt kademelerinde amaclar

daha ayrintilidir ve genel amaclara ulasmak ig¢in bunlar sayisal

hale getirilir.

(5) Zeyyat HATIPOGLU, 1iszletmelerde YOnetim, Organizasyon ve
Perscnel Davranlgl, isletme Yénetimi ihtisas Dizisi No 6,
istanbul, 1886, 5.2

(6} Zeyyat HATIPO&LU, a.g.e. 5.6
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Z—- Planlama :

Amaglar belirlenince bunlara ulasmak i¢in neler yapilacag:
onceden belirlenir. FPlanlama, ileride ortaya ¢ikabilecek olaylara
dnceden gborip gereken tedbirleri zamaninda almak ve cgesitli faa-

liyetler arasinda uyum =zaglamak icin yapilair.

3- Orgilitleme : ,

Igsin bollimlere ayrilmasi, vyani iste calisan kisilerin her
birine veya her grubuna belirli is verilmesi, g¢esitli bolimler
arasindaki iliskilerin saptanmasi, ¢esitli faaliyetlerin uyumlu
hale getirilmesi ve bolimlere gerekli personelin saglanmasi Br-

giutleme ile ifade edilir.

4- Onderlik ve Benimsetme :

Onderlik ve benimsetme fonksiyonu isletmede ¢alisan insan-
larla ilglidir. Bu kisileri, belirlenen amac icin calismak iizere
etkilemek ve buna ulasirsa sonucta kendilerinin de bundan yararla-

nacagina inandirmak, Onderlik ve benimsetme fonksiyonudur.

5~ Kontrol etme :

Koentrol, gercekte vapilan islerin planlara uyup uymadigini
gbrmektir. FHu amacla bazi standartlar, yanli ulasilmasi istenen
sonuglar belirlenecek, gercekte ulasilan sonuclar bunlarla muka-
yvese edilecek ve her ikisinin arasinda fark varsa bunlarin neden-

leri arastirilacak ve gerekirse dizeltici tedbirler alinacaktir.

I.1.1. isletme Ybnetiminin Gesitli Alanlara
Iisletme yonetimi, basta Uretim y8netimi olmak lGzere finans,
pazarlama, rpersonel ydnetimi ve arastirma-gelistirme gibi faali-

yetler ilizerinde ybnetim fonksiyvonlarini gerceklestirir.

Uretim Y8netimi : Isletmenin elinde bulunan malzeme, makina ve
insangiici kaynaklarinin belirli miktarlardaki mamiiliin istenilen
niteliklerde, istenilen zamanda ve mimkiin olan en diistik maliyetle

Uretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesidir (7).

(7) Blulent KOBUJ, Uretim YOnetimi isletme iktisadi Enstitiisu
Yayin No: 67, 5.Baski,istanbul, =.7




Finans Y6netimi : izletmenin yiritidlmesi icin gereken fonlarain en
ucuz maliyetle bulunmasi, bunlarin cesitli faaliyet kollari ara-
sinda dagitimi ve kontrolu, hesaplarin tutulmasi, muhasebenin

vaplimasidir.

Pazarlama Y6netimi : Uretilen mallarin en etkin bicimde satilmasi
satis islerinin nasil yapilacagiy ve bunun fiilen gerceklestiril-

mesidir.

I1.1.2. PERSONEL YONETiMi

Personel yénetimi, vyetenekli personelin secilmesi, bunla-
rin muhafazasi, her birinin verimliliginin sistematik olarak
arttirilmasi, veteneklerin gelistirilmesi ve vyeteneklerinden
yvararlaniimasi ve nihayet bunlarin igbirligini temin etmektir.
Bunlar yaninda personeli isinden zevk alan bir kimse haline

getirmek de personel yOnetimine girer.

Personel yonetiminin amaci, personelin verimini en yiksek
dliizeye ¢ikarmak, isletmeyi uyumlu ve mutlu bir &rgiit haline
getirmektir. Personel yOnetiminden iyi sonucglar alinabilmesi icin
versonel islerinin planlanmasi gerekir. Planlamada personelin
gbris tarzi, baska bir deyisle, insancil etkenler, kisinin tabia-
ti1 bir veri olarak daima gdz Onilinde tutulmalidir. Personel ydne-
timi kendi icinde bir ybnetim alani degildir. isletme yGnetiminin
her alaninda, 1{retim olsun, satis olsun, finansman olsun daima

vardir.

Personel yonetimi tarafindan, organizasyondaki begeri
kaynak ihtiyacinin tahmini ve ihtivacin karsllanma51‘icin vapila-

cak planlama su yararlari saglavacaktir (8).

1- 1leride ortaya gikacak personel eksikligi ve fazlalig:
tnceden gorilecegl icin bu dizensizlikler, isletmeler icin Snemli

sorun haline gelmeden 8nce c¢dzllebilecektir.

(8) Zeyyat HATIPO&LU, a.g.e, s.235




Z- Gelistirme planlari ile meveut isgliciniin etkinligi

artirilabilecektir.
Perscocnel planlamasi yapilmasinin diger bir nedeni, degisik

beceriye sahip personel miktarindaki gelismelerdir.

isletmelerde, maliyetlerin azaltilmasi, kalitenin ve glve-

nilirligin iyilestirilmesi, dolayisiyla verimliligin artirilmasi-

ni amaclayan personel ydnetiminde kararlar; is tasarimi ve Analizi,

Kadrolandirma, Islerin belirlenmesi, Egitim ve kariyer gelistir-
me, performans degerlendirme ve Ucretleme seklinde siralanmakta-—
dir (9).

Ekonomik amaclari dogrultusunda kédrliliklarini artirmaya
¢calisan isletmelerin, personel ydnetiminde uygulamalari gereken

ilkeler sdyle siralanabilir:

1- ig ve isgdrenin uyumunun saglanmasi,

Z2—- Performans standartlarinin kelirlenmesi,

3- Kisilerin performanslari karsiliginda 8dGllendirilmesi,
4- iyi bir ydnlendirici ve idarecinin bulunmasi,

b- iscinin sorumluluklarinin acikca ortaya konmasi.

Perzonel ihtiyacinin planlanmasi,ySnetici ve isgiict ihti-
yacina gbre ayrimlanir. Y&netici kadro ihtiyacinin planlanmasi
icin belirleyici esaslar, uzun dénemde beklenen ticari gelisme ve
bununla bhaglantili olarak hem isletmenin genislemesi hem de artan
rekabet baskisi nedeniyle zorunlu olarak sayilari artan yodnetici

ve danisma birimleridir.

(9) Wep%gll FRENCH, The Fersonnal Management, 3.B. Boston, 1878,
5.2
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I.2. 135GCO5  PLANLAMASI

Bir igyerinde lretimin geregi gibi yapilabilmesi, isgliciine
baglidir. Ne kadar isglcine hangi zamanda ve ne sire ile gerek
duyulacaginin saptanmasi, Uretimin planlanan bicimde siirdiirilme-
sinin temel kosullaraindandir. Ayraintil: isglicti planlara bﬁﬁce
i¢gin de gecerlidir. OUretimde dalgalanmalar ve Urin karisiminda
degismelerin oldugu isletmelerde ayrintili isglicli planlarina daha
fazla gerek duyulur. Belirli bir donem icin en uygun olarak kabul
edilen {liretim miktari, standart hacim olarak alinir ve isgici
gereksinimi bu hacme gdre planlanir. (ogu firma ortalama Uretimi
karsilayacak isgilicli miktarini elde bulundurma politikasi gider.
Saat basina fretim ve bunun i¢in gerekli 1isglcl saptandiktan
sonra, kuclk ¢apli {retim degismeleri icin isci sayisi degil de

calisma saati degistirilir (10)-

isletmelerde dlzenlenen isgicid planlarinin temeli, izlen-
mesine karar verilen persconel politikasina dayanir ve makro aci-
dan ilke genelinde, mikro acidan isletmede personel politikasinin

bir parcasi ya da dogal uzantisidir (11).

I1.2.1. Makro isglicii Planlamasi :

Bir iilkenin nicelik ve nitelik olarak isgiicii gersksinmesi-
nin saptanmasinil icerir. Bir degerlemeye gdre, ulusal insan-—
giici peclitikasinin sinavi, 1Ulkenin insan kaynaklarainin optimum

kullanilmasi ile yapilar.

1.2.2. Mikro 1isgilici Planlamasi :

igletmenin her kesimi igin gelecekte nicelik ve nitelik
olarak gerekli isgdren gereksinmesinin 6nceden saptanmasi, bu
kaynagin nereden, ne zaman ve nasil karsilanacaginin belirlenmesi

olarak tanimlanabilir.

1.2.3. isgicil Planlamasinin (alisma Konusu:
Isglicli planlamasinin konusu firmanin amaclarini uygulamak

igin organizasyon yapisini kadrolama geregi duyuldugunda, uygun

(10) De i ACSLAN, Uretim Flanlama, Bilgehan Basimevi, Izmir, 1985,
11) U1kt UZUNCARSILI izl
L) R PR NEaea 1, 1384°

o 5

etm elerde igglci Planlamasinin Onemi,




10

olan is¢i ve ydnetici niteliklerini miktarini tespit etmektir.
Yillak =atis tahmini, kisimlara dagitilan isyiikiinin tespitinde
temeli olugturur. Makina ve iz standartlari, gerekli isgi sayisai-
ni glinliik, haftalik ve aylik cizelgeler halinde tespit etmek icin
kullanilabilir (12).

Iggicll planlamasini 6nemli kilan baslica nedenler arasinda,
a}) Personel giderleri

b) Toplumsal ve politik gelismeler

c) Teknolojik gelisme

d) Kalifiye personel azlig:

sayilabilir.
Planlama vaparksn atandart isgiicii saati gbzdninde
bulundurulur. Standart zaman, ig Slciimleriyle hesaplanabilen ve

ig¢inin normal galisma temposuna gdre gerekli olan isgicii saati-
dir (13).

iggiici planlamasa, ihmal edilmemesi ve sadece personel
servisine birakilmamasi gereken bir hat (Line) fonksiyonudur.Per-
sonel servisleri bu konuda yardimci ve tavsiyeci olabilirler
fakat, igglcli ve orpganizasyonun her ikisinde de isgiicti planlama-

sinin asil sorumlulugu hat ytneticilerine (line manager) aittir.

igglcill ve personel ihtiyag planlamasi, isletme icin gerek-
li olan toplam isgliclinin hesaplanmasa, saglanmasi, kullanimi
gelistirilmesi wve isletmeye baglanmasini saglayan bir strateji

olarak adlandirilmaktadir (14).

(123

o}

éd F_PUFF, Manpower Requirements, Miami Un. Ohio, 1978,

r ASLAN, OUretim Planlama, Bilgehan Basimevi. Izmir, 1975,

ORew
' gj

g ok
Op-

(13)

N

(14)

[oefe = ¢ M

t SO0YSAL, = Personel ihtiyvac Planlamasi tizerine Bir
sf

ac
Uygilama, 1.7.0. Endistri Muoh. Bolami. Kasim 1986 5. 618




&

11

I.3. ORETiM YONETIMINDE 1i5GOCU PLANLAMASI

Uretim yonetimi gidileme, kadrolama, kontrol, organizasyon
ve planlama gibi vonetimin temsl elemanlsra: kullanir. OUretim
yonetiminin gfrevi, isgicinld Srgit amaclarinin bilesimi dogrultu-
sunda organize etmektir. Bu da eniyi sekilde, fonksiyonlara,
gbrevlieri, sorumluluklari ve gerekli insan otoritesini de kapsa-

van, ana lUretim plani veya organizasvonla saglanabilir (15).

I.3.1. ANA ORETiM PLANI ve iSGOCU DURUMU :

Iggicl planlamasi ve kontrolunun odak noktasi Ana Uretim
Plani 'dir. Ana Oretim planlama, 6 aydan 18 aya kadar degisen
stireler ig¢in., dbnemler bazinda beklenen talebi karsilamak tGzere,

eldeki insangici, malzeme ve diger kaynaklarin en ivi billesimini

secme slrecidir. Baska bir ifadeyvle, ana (retim planlama., belli
bir sire icin talebi karsilamak amacivlia, en iyvi tretim oranini,

insanglicti, envanter, taseron kullanim ve fazls mesal dizevleri
ile vardiya sayisinl belirleme sirecidir(ig). Oretim Planlsma

stirecinin girdileri ve ciktilar: 5ekil-1"de gbsterilmistir.

GIRDI GIKTI

Talep Tahmini
Mevcut fiziksel kapasite AMNA ORETIM

Mevcocut igglicii dizevi

L Uretim orani

—— Insanglcil dizeyi

PLANLAMA —— HEnvanter dizeyi
Mevcut envanter dizeyi
L Tageron kullanim

Uretim siureci SORECT dizeyi

Maliyet etkenleri

Ortamin diger etkenleri

Sekil-1. Oretim slreci Girdi-Cikti Tliskisi
Oretim planinin dnemli ciktisi, ans Aretim cizelgesidir.
Bu gizelge, dretim sisteminin her dinem, talep edilen liriinden ne

miktarlarda dretilmesi gerektiginil belirtir. Ana Uretim planinda

(12) Harold F.PUFF, a.g.e, s.8.
(18) %mer SAATCIOELU, Ana Oretim Planlams Sistemi Tasarimai, Bblim

\
1. 8.
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belirlenen donem bazindakil lUretim oranlari, Uretim ¢izelgesinin

hazirlanmasinda temel girdiyi clusturur.

a) Ana Uretim Planlama Stratejileri :

Talebin az degiztigi ve talep ortalamsinin sabit oldﬁéu
durumlarda, dretim planlama problemine ¢Ozim oldukga kolay
bulunur. Bu durumda, udretim oranini, igsgicl diizeyini ve her dénem
ig¢in planlanan zevk miktarlarini degistirmeye gerek yoktur. Yal-
niz kiigik dalpgalammalari karsilamak {izere, bir miktar envanter
{emniyet stogu) bulundurmak yeterlidir (17). Bu politikaya uygun

insangiici dizeyi azagidaki formiilden hesaplanabilir.

Devresel Ortalama Satigs Orani (veya Uretim orani)

isci prodiktivitesi

Talebin dbnemler itibariyle degisiklik gbstermesi
durumunda, talebi karsilamak lGzere assgida belirtilen strateji-

lerden kiri veya daha fazlasi kullanilair.

- Uretim oranini degistirmek

- Insanglici diuzeyini degiztirmek
- Talebi stoktan karsilamak

- Talehi sonradan karsilamak

- Taseron kullanmak

Pratikte bircok kurulus, yukarida tanimlanan Uretim plan-
lama stratejilerinden bir veya ikisini . kullanmaktadir. Ancak,
vapilacak dikkatli bir analizle planlama periyodunca bu strateji-

lerden optimal olan(larj)i belirlenebilcektir.

Uretim planinda, bes vyaillik kir plan ve her yal icin
vaprilan isglici ihtiyaclar: plani gibi hazirliklar yapilarak ge-
cerli isgicl envanterine karar verilir ve her yil igin net
degisim bulunur. Firmalar bazen bluyiik s6zlesmeler ve bazi ihti-
yvaclar dogrultusunda, kilit pozisyvonlar icin eleman kiralama

yoluna gidebilir.

(17) Omer SAATCIOGLU, a.g.e, 2.3
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b) Isglict Kapasitesi :

Kapasite deyimi, mevecut kapasite veya 1ihtiyag¢ duyulan
kapasiteye dayanmaktadir. Birincisi, isgiicii ve mevcut operasyon
sartlarindaki ekipman gibi kaynaklarin kullanilabilirligine bag-
lidir. ihtiyag duyulan kapasite, miisteri siparis tahminine gbére
gerekli isgicil, ekipman ve diger liretim kaynaklarina baglidir.
isglicli planlamasi ve kontrolu, ihtiyac duyulan ile mevcut isgici
kapasitesinin rarailastirmasin: gerektirir. Mevecut isglci
kapasite=sil nadiren sabittir. Pakat, isgici planlamasi, 6lctimii =zor
olan ihtiyag duyulan kapasite ile mevcut kapasitenin karsilasti-

rilmasi amacini gider (18).

c) Izsgliicll Envanteri :

Isgiicli kaynaklarini en verimli ve en etkin bicimde kullan-
mak isteyen bir isletmenin yapacagl en Snemli calisma, mevcut
personelin nicelik ve niteligini ortaya kovacak bir isgicl envan-

terine gitmektir (19).

Insangiicli envanteri, bir isletmenin personel mevecudunu
gobsterir. iIsletmelerde galisanlarin bilgi, beceri, egitim dizey-
leri, gdrgileri gibi niteliklerini ortaya koyar. Bu calisma
sonucu, isletmenin isglicli kaynaklarini etkin bicimde kullanip
kullanmadigr saptanir. Bu arada, isglici politikasinda bazi sapma-

lar varsa bunlari diizeltici Snlemler alinir.

Temel vapir ve fonksiyonlari konusunda karar alaindaiktan
sonra gerekli isglicii miktarinin hesaplanmasindan sonra, kurulan

organizasyonun isgiici planlama tablosu yapilabilir.

Bu duruma gbre isletmede isgiicii planlamasi, asagida gdste-

rilen Sekil-27de daha ac¢ik bicimde izlenebilir.

(18} Edwin B. FIIPPH Manpower Management, New York, Mc Graw Hill
Comp. 1958, =5.473

(19) Zeyyat _SABUNCUOGLU, I?Eucu Planlamsain
isglici Envanteri, TS 1, Kocaeli, 198

{0

da On gallsmalar ve
8, =.4
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Sekil 2 : Igptcl Planlamasi Sireci

Creliit Demasl —gis Tanimlara

EUCh ENVANTERG U§§tim F%?ans Pa%?rlama
I15GUCH RI Plana ani ani
DI5 CEVEE _— T~ S ,
ETKiLERT 1SGOCO PLANI
Ekonomik \ 15GUCH THTIYACI / .
Losyal ise alma
oivasal Egitim
Kiltirel Ne kadar? ise son verme
Ne zaman? Yiukeelme
Nereden?
Ne tar?

I1.3.2. 13GOCO PLANLAMASI SORUNU

isletme sisteminde, planlanan {iretimin gergeklestirilebil-
mesi ic¢in gerekli isgliciinin belirlenmesi probleminin ¢8zimi,
genel olarak asagidaki kavramlarin bir biitiin olarask degerliendi-

rilmesi ile mimkiin olacaktir.

a) Kadro ihtiyaclarinin Tahmini

Kadro saptama problemi, organizasyon ig¢inde her birimin
gbrevini gerektigi bicimde yerine getirebilmesi ig¢in, geszitli
insangicl s2aniflarindan ihtiya¢ olan kadrolarin (personel sayisi-
nin) saptanmasi olarak ifade edilebilir. Burada, birimin gdrevini
gerektigi gibi yerine getirmesi kavrami, kadro saptama sirecinin
belki de en 8nemli boyutlarindan biridir. Birimin performansini
lclp, onu optimal dizeye c¢ikarici bir yaklasim en akilez gérﬁn—
mektedir. Kadro saptama problemine saglikli cdzimler elde etmek
icin ©&ncelikle bhirimin isyidkinin dogru olarak belirlenmesi ve
Slciilebilmesi gereklidir. Bunun icin birimdeki is analizlerinin,
metod gelistirme ve Sloimlerinin Bncelikle yapilmis olmasi bekle-
nir. Kadro saptamada diger bir husus, yatirim planlarinin 8ngdr-
diigi faalivetlere ve isletmeye konacak veni tesislere gdre kadro-
lar: tahmin etmektir. Kadro saptamada, daha cok, is analiz ve

8lciim teknikleri ile regresyon teknigi kullanilmaktadir (20).

{(20) E.GUNEL, Y.iLERI,  Kadro 1Ihtiyaclarinin Tahmini,  TEK
Bilgisayar estekli Buttinlesi insangici Planlama cistemi
Arastirma Projesi, Cilt II, SIBXREN. QDTU, Ankara, 1877, =.68




b) Personel Kayiplarai Problemi
Organizasyonlarin meveut personelinden, c¢esitli insanglicth
siniflarinda 1lmalarin ne kadar olacagir veya olabilecegini
tahmin etmek p81aunel kayvaiplsra probleminin temelini olusturmak-
tadir. FKaviplari tsahmin etmek icin genellikle «Markovy» ve «Yeni-

leme» modelleri kullanilmaktadir.

¢) insangici Arzi ve Personel Bulma Problemi

insangiicli arzinin tahmini problemi, kurulus icin, belirli
insangiicli siniflarinda, ileri yillardskil inssngici niteliklerinin
ve pazar hacminin tshmini ile ilgilidir. Personel bulma problemi
ise, birinci problemin ¢bzlumi ile belirlenen potansiyel insangicii
arzindan en ivi sekilde yararlsnabilmek ve istenilen nitelikte ve
istenilen sayvida personelin ise alinabilmesi igin gerekli politi-
kanin ana hsatlarinin belirlenmesi seklinde ifade edilebilir. DBu
problemin c¢dzuminde daha <ok, ekonomi bilim dalinda kullanilan
indeksler, snket bilgileri ve davranis bilimindeki teknikler

kullanilmaktadir.

d) Personel Dagitim Problemi

Problem, kurulusun birimler arasi insanglci gecisleri ile
kurulus digindan temin edilen insangiiciniin, ihtiyaci olan birim-
lere dagitilmasinin, kurulusun performansinil arttiracak sekilde
saglanmasi olarak tanimlanabilir. Personel dagitam slrecinde
temel ilke, birimlerdeki bos kadroclarin 8Sncelikle kurulus iginde-
ki fazla wpersonelie doldurulmasa, ihtiyacain karsilanamamasi
durumunda yeni perscnel alimina gidilmesidir. Dagitim problemine,
matematiksel programiama teknikleri, sezgisel vyaklasimlar ve

etkilesimli modeller ile c8zim bulunmaktadir (Z21).

e) Egitim Planlamasa
Egitim planlamasi, insangiicti ihtiyaclarina karsilamak
fizere hangi tir insangiciiniin, ne sayida, nasil ve ne zaman egitim
voluyla yetistirilebileceginin belirlenmesi veya tahmin edilmesi-

dir.

(21) O. SAATCIOGLU, T.ZEN, Personel Dagaitim Sorunu ve Birimig;
Arasi Gecgis Tahmlnler1 TEK Arastirma Projesi, Cilt V., SIiBAREN,
ODTO, Ankara, 1977, =.1

~
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Bu sathslarda yapilacak calismalarin kantitatif vyvaklasim-
lara dayandirilmassi, saglikli bir sonuca ulssilmasini temin eder.
Kantitatif yaklasimin temeli ise sistemin uygulanabilir bir mode-
linin kurulmssins davanir. Isgiici planlamasinda kurulacak modelin
matematiksel ve istatistiksel dzellikleri bir arads bulundurmasi

gereklidir.




IT. 1SGOCU GEREKSiNiMiNiN BELiRLEMEST

Uretim sireci icinde isglicll gereksinmesi verel, zaman-
sal, niceliksel ve niteliksel Gzelliklerine gfre degisik tirler
gbsterir. Bu dort ayri boyutta yer alacak degerlerin birlikte
incelenmesi ile norm kadro belirleme sorununa hemen ¢dzlm getire-
cek bir plan modelinin olusturulmesi kolay olmamaktadir. @inku,
g6z konusu dbrt ayri boyutta yver alan degerlerin her birl ayra

ayri bir degiskeni olusturmaktadir.

Norm kadro, belirli kurallara gbre igsgicil gerekleri belir-
lendikten sonra b gereklere uygun personelin secgimi, verlesti-
rilmesi, tesvik edilmesi, degerlendirilimesi, lcretlendirilmesi
ve egitimi suretiyle standart sayida pozisyonun tegkili ve per-

sonelin tayini olarak tanimlanmaktadir (22).

Norm kadro belirlemesi, kuramsal olarak, gelecekteki bir
zaman slUrecinde yvapilmasi gereken isi nitelik ve nicelik olarak
tnceden belirlemek ve bhelirlenen bu degerlerden giderek, sdzkonu-
su 1si yvapacek belli Ozellikteki igsgiclini sayisal olarak sapta-

maktir (Z23).

Gerekli personelin tespiti siirecinde, "0Olan Persconel Mikta-
r1i" ve "Olmasi Gereken Personel Miktari" kavramlarinin her zaman
birbirine denk digmesi amaglanmaktadir. Bu iglem yapilirken de,
her iki biaylikligi olusturan alt degerlerdeki degismeler gtz Snin-

de tutulmalidar.

Olan Personel Miktari, isletmenin mevcut isgliici envante-

rinden belirlenebilir.

Olmasi Gereken Personel Miktari, mal veya hizmet uretsin,
bir igletmenin toplam dGretiminin gerceklesmesi ig¢in gereksinme

duyulacak isglici kapasitesitesini clusturacak degerdir.

(22) Hikmet GBEQIM, Banayi iIsletmelerinde Norm Kadro TesF
igggemi,7A.U. Acik8Bretim Fakliltesi yayin No:122, Eskisehir
, 3.

(23) Tugrai KAYNAK, Personel Gereksinmesinin Planlanmasi, TUS31iDE,
Kocaeli, 1888, =.51
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Personel gereksinmesinin global planlamasinda, sz konusu
olacak alt degerler, kendi iclerinde gecerligi olan gereksinme
sistemleri olustururlar ve kapsamlarina gbre degisik tilirlere
ayrilarlar.

g Gercek Personel Gereksinmesi,
edek Personel Gereksinmesi,
Ek ersonel Gereksinmesi,

Yeni Personel Gereksinmesi, |
e} Personel ¢ikarma Gereksinmesi,

QOoTe
el

isglici gereksinimi belirlenmesinin faydalarinin basinda,
ginimiz ekonomik kosullarinda gerek kamu, gerekse Gzel isletme-
lerin verimliliklerini ve etkinliklerini artirmalari gelmektedir.
Ote yandan isletmenin dogru miktar, dogru zamanlama, mevcut durum
ve gelecek icin kararlagtirilan islerle ilgili hemen her konudaki
hedeflerine ulasilmasini saglamak ic¢in yararlidir. Bu faydalar

s0yle Gzetlenebilir (24).

1- Norm kadro, ana stratejik hedeflerin takviyesi ve isglci

talebinin saptanmasi ig¢in yararlidir.

bd

2- Y6netim, iz stratejisinde igsgilicl aktivitelerinin etkisi
ve insan kaynaklari lUzerinde is stratejisinin etkisi gibi konu-

larda daha genis bir anlayisa kavusur.

3- Yi1llik ya da glinliik cperasyonlarda, personel daha etkili
ve verimli olarak planlanabilir ve kullanilabilir. Uretimde glo-

bal artis saglayacak bir Orgitsel dﬁzenleme yvapilmasini saglar.

4- isgiicli performansinin 6dillendirilmesi, kariyer gelistir-
me, egitim, isten ¢ikarma, is akimi gibi konularda, persocnelin
icinde bulundugu fiziksel ve moral kosullarinin iyilestirilmesin-
de etkilidir.

5- isgiler, kaliteli bir c¢aligma ortami ile daha iyi tatmin
edilebilir. Bu, yénetimin iscilerle iyi iligkiler icinde oclmasini

ve personelin skonomik motivasyonunu saglar.

68—~ Iinsan kaynaklariyla 1ilgili problemlerde iyi teshis ve
¢cOzim getirilmesi ile personel maliyetlerinin analizlerinde vya-

rarlidir.

(24) Keﬁggth L. OTTO, FPlanning for Human Rescurces, Iowa,l1877,
3.
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T- Amag¢ ve hedefler planlarda belirlendigi icin esit >i$
imkani ve misbet hareket ihtiyaclarina ulasmak milmkiindiir. = Bu
sayede igletmenin vakin ve uzak gelecekteki gelisme potansiveli
gdzonine alinarak ortaya c¢ikabilecek yeni igleri saptamak ve daha
sonra bu islere uygun elemanlarin nereden, ne zaman ve nssil

saglanacagini Snceden belirlemek mimkiin olacaktir.

Girdilerde, ©&zellikle igglicinde tasarruf saglayabilmek
icin norm kadro dizenlemesil zorunludur. Jinkli norm kadro, bir
anlamiyla vapilmessi gereken islerin hangi sayida isgdbrenle ger-
ceklestirilebilecegini belirleven kadrodur. Norm kadronun sltinda
veya ustinde isgdren mevcudunun verimliligi olumsuz vBnde etkile-
vecegl anlamina gelmektedir. Dolayisiyla isgicil miktarinin olmasi
gereken sayida tesbiti icin UGretimde (ve isletmenin diger bbltm-

lerinde) norm kadro diizenlemesi bir zorunluluktur (25).

Teknolojik gelismeler de iUretimde norm kadro dizenlemesini
zorunlu kilmaktadir. OUretim slrecine giren yeni teknolojiler
ihtiya¢ duyulan isgicll miktarindaki degigiklikleri ve degigiklik-
lere gbre hizmet-ici egitim ihtiyacini beraberinde getirir. Bu
bakimdan vyeni teknolojinin gerektirdigi kadrolasmanin ve isgbren

sayisinin yeniden tespitl geregi ortava cikmaktadir.

Norm kadro, #retim ybnetiminde oldugu kadar muhasebe ve
finansal yonetimle de ilgilidir. Uretimde yer alasn bitiin isler
icin is tanimlarinin detayli sekilde hazirlanmasi ve isciliklerin
direkt-endirekt gseklinde siniflandirilmasi ile fazla mesal mikta-

rinin planlamasi norm kadro calismasinin bir parcasidair.

Personel vdnetiminin etkili bir sekilde vapilabilmesi ve

tkili bir organizasyon vapisinin kurulabilmesi norm kadro dizen-

O

lemesine davalidir. Norm kadro tespit streci icinde yer alan is
analizleri hem norm kadro dizenlenmesi, hem de dcret sisteminin
olugturulabilmesi icin gerekli 6n faalivetlerdir. Bu sayede toplu
is goriugmelerinde 1isci ve 1sveren taraflari saglam kriterler

izerinde hesaplarini yapabilmektedir.

(75} Hikmet SECOIM. 5 oo, = 16
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I1.1. iSGUCO GEREKSINMESiNiN BELIRLENMESI iLE iLGiLi ON GALISMALAR

Norm kadro tesbit streci, isletmede belirli kurallara gdre
isgiicli ihtiyaclarinin belirlenmesi, bu gereklere uygun personelin
secimi, verlestirilmesi, degerlemesi, lcretlendirilmesi ve egiti-

mi suretiyle standart sayida pozisyonun teskili sSzkonusudur.

Biitiin, personel ve isglicli kaynak planlamasi aktiviteleri,
maliyet-kédr genelinde dretken bir isgliciniin tedarik ve isletilme-~
siyle ilgilidir. Bu da, dogru is¢i sayisi ve dogru zamanda dogru
bir karaisimin elde edilmesiyle mﬁmkﬁndﬁr; Bunlarin 6n sarti ise

firmanin strateji ve satis tahminleridir (26).

Norm kadro igsletmenin {(organizasyonun} hangi nitelikte ve
ne kadar personele ihtiyaci oldugu ve isitihdam edilen perscnelin
olmasi gereken nitelik ve nicelikte olup olmadigar konulariyla
ilgilidir (27). Persconelde aranilan nitelikler ve isletmede ger-
ceklestirilmesi gereken islemler veya prosesler tarafindan belir-
lenir. Bunlar ise igin kapsamini olugturur. Ancak her is, tekno-
loji ve ybGntem farkliligi gosterebileceginden ayni grup iginde
miitalaa edilen isler (gbrevler), isletmeden isletmeye farkli is
tanimlar: icinde yer alabilir. Dolayisiyla ayni sektérde lea
bile her isletme icin izin niteligini, ©6zelliklerini, kapsa@1n1
belirleyecek c¢alismalarin yapilmasi gerekir. Bu ¢alismalar,  1is

tasariml, is analizi, is degerleme ve is etlidd ile ilgilidir.

isgiici niteliklerinin belirlenmesiyle ilgili bu analizler-
den sonra norm kadronun ikinci boyutunu olusturan gerekli perso-

nel sayizinain belirlenmesi calismalari gelir.

a) is Tasarimi

Orgiitsel planlamanin temel siireclerinden biri olan is
dizaynil, igsletmenin kurulus amaclarini gerceklestirmeye hizmet
eden faaliyetler bitinlinin ydnetilebilir ve birbirini tanimlar

sekilde {nitelere bS8llinmesidir (28). 1is dizayni ile isletmenin

(26) Kenneth L.OTTO, a.g.e, =.108

(27) Dale YODER, Handbook of Persconnal Management _and Labor
Relaticns, Mc Graw Hill Comp. New York, 1958, =5.5.2

(28) Wendell FRENCH, a.g.e, =.185




biitiniinde veya bir bdlimiinde yluritiilecek isler zinciri ve isler
arasi iliskiler belirlenmis olur. 1is akis (slrec) gemalar: ' da
denilen bu semalar isletmede hangi islerin hangi sira icinde

vapildigini veya yapilmasi gerektigini gdsterir (29).

b) is Analizi

is dizayna calismalara ile wvyapilan isler dizisi
belirlenmis olur. Fakat, vyapilan isin kapsami, ig¢erigi, hangi
nitelikte personel tarafindan ve hangi kosullarda ylrdtéildigi
konularinda bilgi vermez. Oysa kadro olusturabilmek ic¢cin bu
konularda tam ve dogru bilgilere ihtiyac duyulur. is analizi

calismalari bu ihtiyaci karsilar.

Bir igin 0©Ogeleri ile onun ¢esitli etmenler bakimindan
icinde bulundugu durumu ve Oteki islerden farkliligini ortaya
koyan bilim=el ve teknik bir ¢alismadir. Bir diger tanima gbre de
is analizi, i3 ve isin esasini olusturan ddevlerle ilgili bilgi-

lerin derlenip belirlenmesidir.

c) is Degerlendirme

Emek wverimliligini artiran bhaslica tekniklerden biri=si
olan is degerlendirmesi, aralarindaki Onem ve gliglik derecesi ile
benzerlikler dikkate alinarak islerin degerlendirilmesidir. is
degerlendirmesinin amaci, bir isyerindeki degisik kisim ve ser-
vislerde bulunan isler arasinda lcret adaletini saglamaktir. 1is
degerlendirmesiyle islerin Snem ve yikimliliklerine gire gbresel
degerleri tespit edilmekte, tespit edilen bu degerler dengelivve
adil bir ficret yapisinin kurulmasi i¢in kullanilmakta, Sonucta’is
degerlendirmesine dayali olarak hazirlanan tcret egrileri ile de
cesitli is gruplarainin, dolayisiyla iglerin dcretleri mantlki,

objektif ve adil olarak tespit edilmektedir.

(29) Eliot D. CHAPPLE The Measurement of Management, New York,
Mc Millan Comp. 1961, s.40




d) is Ettidd

Gelisme olanagi1 varatabilmek amaciyla, belirli bir olay:
yva da etkinligi ekonomiklik ve etkenlik y&nlinden etkileyen tlim
kaynaklara: ve etmenleri dizgesel olarak arastirmaya yonelik ve
insan ¢alismasinl genig kapsamda inceleyen bir teknik olup, 6zel-
likle metod etiidd ve is 8Blclimi teknikleri ic¢in kullanilan genel

bir terimdir (30).

is etiidi; diger tekniklere kiyasla, sonucunu, kullanildiga
anda dolaysiz ve hemen gdsteren bir teknik olarak tanimlanmakta-
dir. Fakat bu sonuca nasil ulasilacagini bilmek ¢ok Onemlidir.
Bunun ig¢in alternatif ve karsit fikirler Gne sirilebilir. Bunlar-

dan biri en etkili bir ¢Ozim yolu olan metod etidlidir. Metod

etiidii, bir sorun c¢dzme teknigidir. Metod etidiinde bireysel so-
runlarla ilgilenme prensibi gecerliidir. Bu yizden verimliligin
artirilmasi icgin fazla etkili olmamaktadir. Ginkd, belirli ysr-

lerde ve usullerde daha iyi ySntemle daha hizli calismak, perfor-

mansin bir biitln olarak artirilmasini ¢ok az etkilemektedir.

Bu viizden hedefe ulasmak icin ybnetim tekniklerinin hep-
sinden tam clarak yararlanabilme olanagi yaratilmalidir. Bu ko-

nuda en yararli yol ig etididir.

is etidi ikl esas bdlumden clusur : Metod etiidd ve is
8lcimii. Performansin artirilmasi i¢in isi etkileyen bUtin etmen-
lerin devamli ve sistematik olarak gelistirilmesi gerekir. Bunun
icin bitin islere metod etidinin uygulanmasi gerekmektedir. Metod
etiidii iscinin, fabrikanin, makina ve araglarain, malzemenin, sepr-
vislerin ve diger biitiin kaynaklarin kullanilmasi durumunu ince-
ler, bunlarin kullanilmasi icin daha iyi politikalar saptar.
Sistemetik ve enerjik bir sekilde yiliriitiilen yontem etidleri,
performansta blylk gelismeler saglayabildigi halde isin yapila-
bilmesi icgin uygun bir zaman gosteremedigi ic¢in ig Olcim geregi

ortaya c¢ikar.

iz Blciimii; kalifiye bir iscinin, tanimi yapilmis (standért

hale getirilmis) bir isi, belirlenmis bir performans dizeyinde

{30) T.gzngizhan PAMIR, iz Etidia, SEGEM Yayain no:69, Ankara, 1984,
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yurtdtilebilmesi icin gerekli olan zamanl saptamak amaciyla hailr—
lanmig tekniklerin uygulamasidir. iIs 6l¢lmi, yalnizca etkin olma-
van zZamanin ac¢lfa cikarilmasinda degil, aynil zamanda standért
zamanlarin tespitinde de kullanilair. Standart zaman ise; kalifiye
bir isc¢inin, belli bir isi, tanimlanmis bir performans dizeyinde

yurtitebilmesi icin gerekli olan zamandir.

is 6lcimii teknikleri, genel olarak su iki amacgla kullanilair.
1) Planlama =
- Cizelgeleme,
- Teslim tarihlerinin belirlenmesi,
-~ Perscnel ihtiyaclarinin belirlenmesi,
~ Imalat slirelerinin tespiti,
- Maliyetlerin kestirimi,
Z2) Degerlendirme =

— Tesvikli lGicret sistemlerine esas olarak.

is etidi ¢alismalarinda amag¢lanmasi gereken husus, verim-—
1ilik artirma olmalidir. Her igin gelismeye elverisli oldugu
prensibinden gidilerek, bitin ydntem ve islemler, hernekadar
memnuniyet verici olursa olsunlar, incelemmelidir. Ayrica gelis-
menin devamli bir nitelik tasidigi ve her iyi degisikligin déha
iyi y6ntem ve sonuglara ulésacagl gdz dntinde tutulmalidir. iIs-
letmeler, geleceklerini, genigs kapsamli is etiddi callsmalarlnaan
elde edecekleri sonuclara bagladiklar: gdbrilmektedir. ingiltere
ekonomisi bugiinkid duruma, bitiin islemlere uygulanan ydntemk ve

6lclm teknikleri sayesinde ulasmigtair.




IT.Z2. 15G0CY GEREKSiNIMiNi BELiRLEME YONTEMLERi

Gerekli isgiici niteliklerini belirlenme calismalarindan
sonra iggicl gereksinimi belirlemesinin ikinci safhas: igletmede,
hedeflenen tretimin gerceklestirilmesi igin olmasi gereken i$éﬁcﬁ
sayisinin tespitidir. Bu sureq, 6nceki calismalarla birleserek

kadrolamayi somutlastiran, gdritnir hale sokan bir adimdir.

Igglcli ihtiyaglari ve norm kadronun belirlenmesinde diger
bir yaklagim ise iggiiel ihtivaclarinin tahminidir. igglicti tahmi-
ninde firma, hareket zincirini degil de, gecmisten gelecege uza-

nan bir takim teknik ve model bilgilerini kullanir.

Isglcld sayisinin tespiti, is tanimlarayla belirlenmig
olan gbrevierde kac kigi galisacaginin, buradan hareketle de
belirli bir b8ltim ya da isletme geneli ic¢in iggliclt ihtiyvacinin

belirlenmesidir.

Planlanan {dretimin gerceklestirilebilmesi igin gerekli
optimum ig¢i sayisinin, diger bir deyigle norm kadronun belirlen-
mesi amaciyla genel olarak, Sayisal Yéntemler ve/veya Kavramsal
Modeller kullanilmaktadir.

IT1.2.1. SAYISAL YONTEMLER

igletmelerin karar organlara agisindan, bu tir modeller
daha ¢ok isletme planlamasinin bitinligli iginde temel stratejinin

saptanmasina yapacagl katkilar bakimindan 8nem kazanmaktadir.

isglicl gereksinmesinin belirlenmesinde, genellikle kulla-

nilan sayisal metodlar Sekil-3°de gbsterilmistir (81).

Sayisal metodlar, cogu kez ge¢cmisteki sayisal verilerin
gelecege yansitilarak istatiksel ybntemlerle ileriye dénitk bazi
gonuclarin elde edilmesi amaciyla kullanilirlar. Yukarida gbste-
rilen stokastik metodlar ve Tahmin Y&ntemleri, isglici gercksinme-—
sinin belirlenmesinde gecmis verilerin kullanildigi ve bu vyolla

ileride gerekli isglicli sayisinin tespit edilebildigi vontemlerdir.

(31) Carl Hanse VERLAG Methodenlehre der Planung und Steuerung,
Band 2, REFA, 1985, s.8.3.2 |




Deterministik
Yontemler
- - Legresyon Analizi
Stokastik Korelasyon analizi
Metodlar Ussel dizeltme
— indeksleme
igglcl o
Gereksinmesinin ,
gellrlinm681nde Ekonometrik metodlar
Sayisa
Metodlar Simulasyon metodlar
_Tahmin |
Yontemleri
Sekil-3 : isglcli Gereksinmesinin Belirlenmesinde Kullanilan
Sayisal Metodlar
56z konusu metodlarain bir bagka tiirii, istatiksel olmayan

ve gecmisten kaynaklanmayan bicimdedir. Bunlar, eldeki o anki
veriler ve gelecege didnilik tahminler kullanilarak deterministik

olarak isgicii miktarinin belirlenmesini saglarlar.

I1.2.1.1. DETERMiNiSTiK YONTEMLER :

Taler tahminlerine gbre planlanan lretimin optimum sayida
iggli 1ile gercgeklestirilmesi amaciyla kullanilan ve meveut durum
dikkate alinarak gerekli isglclnin niteliksel, niceliksel ve
zamansal boyutlarina gbre belirlenmesini saglayan ySntemlerdir.Bu
yvontemlerin baslangi¢ noktasi, talep tahminleridir. Zira, bu
tahminlerden hareketle belirlenen orta veya uzun vadeli Uretim

planlarina gére gerekli isgliicli sayisi tespit edilecektir.

Deterministik ydntemlerin daha tutarli sonuclar vermesinin
diger bir nedeni, mevcut verilerdir. 1Is etidil uygulamalari ile
tespit edilecek toplam standart zamanlar, baz alinan {dretimin
miktarinin zamana donistiirilmesini saglayacaktir. Oretim isletme-
sinde son durumu igeren devamsizlik oranlari, izin istirahat
oranlari, isten ayrilma ve Glimler, endirekt iscilik oranlari,
verim disikligi gibi faktdrler bu yéntemlerin icinde yer alan
faktbrlerdir. Bu faktdrlerin etkileri ve mevcut isgiicii durumu ééz
dnlinde bulundurularak, nitelikleri de belirtilmis isgﬁcﬁ gereksi-

nimi tespit edilmektedir.




igglici gereksiniminin belirlenmesinde izlenenecek Determi-

nistik yéntem Sekil-4'de verilmistir.

1 Mevcut isglicii sayisi

N3

Teorik ve gercek isgici kapasitesi

3 Planlanan veya mevcut isgiici kayba

4 tUretim planina bagli: isglcit ihtiyaca

5 Ek isglici sayisi

6 Net isglicll sayisi

7 Olmasil gereken isgliici sayisa

8 Rezerve izglcii sayi=si

88

Briit isglicli sayisa

¢alismanin uygulama bdliminde, yukarida verilen akisa gére
deterministik yvontemle, Yarimca Porselen Sanayii T.A.S.

Elektroporselen linitesi isglicii gereksinimi belirlenmistir.

IT.2.1.2. AYRINTILI MODELLER

isglicii gereksinmesinin belirlenmesinde kullanilan diger
bir teknikler grubu ayraintili modeller olarak tanimlanabilir.

Bunlar, iIsyikii Analizi, Isglcl Analizi ve Yer Planlamasi Ydntem—

leridir.
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a) igyukl Analizi :

isletmede ya da bir idnitede ﬁretimi gerceklestirebilmek
icin gerekli izglicli miktarainin adam/saat cinsinden tespitine
yonelik islemler dizisi, igylikili analizi basliginda toplanir. Bir
sanayl isletmesinde gerekli isglicii miktarainin tespiti icin ©&nce
dogrudan Uretimle ilgili direkt isglct miktarinin, sonra da bu
Uretimle 1ilgili destek hizmetlerini verecek endirekt isgiici

miktarinin bulunmasi gerekir.

Direkt igsglci ihtiyacinin belirlenmesinde yapilacak 1ilk
adim, birim mamiiliin {dretimi di¢in gerekli standart =zamanin
bulunmasidir. BStandart zaman, is S8lgimi ydntemleri ile tespit
edilebilir. 1ikinci adimda ise =matis tahminlerinden hareketle
dénemler itibariyla {Uretim miktarlari tespit edilir. Catis
tahminleri, eger kesin bir siparisz miktari yoksa, trend
extrapolasyonu ya da baska yol ve yordamlarla gelecege iliskin
satis tahminleri yapilabilir. Kullanilan teknolojinin gerekleri
ve beklenen =zayiat oranlari da dikkate alinarak, planlanan
Uretimin toplam standart zamani bulunur. Toplam standart zaman,
bir iscinin ginlik veya aylik mesai saatlerine bdlinerek o ddnem
i¢in gerekli rpersonel sayisi belirlenir. Ortaya ¢ikan sonug,
igglcliniin % 100 verimle calistigi ve izin-istirahat, devamsizlik,
isten ayrilma ve fazla mesai gibi sapmalari icermedigi durumda
gegerlidir. Ancak, hig¢ bir isletmede bdyle ideal bir durum
sdzkonusu degildir. Bulunan isgiicli sayisinin gercgegi ifade etmesi
i¢gin verim disikldgd, izin-istirahat,devamsizlik gibi arizi durum
praylarinin da ilave edilmesi gereklidir. Sekil-5, direkt isglici

ihtiyacinin tespitinde izlenecek ydntemi gbstermektedir.

Direkt isglcit ihtiyacinin tespiti, matematiksel formil

haline doniistiiriilebilir (32).

GPG =

{(32) Tugray KAYNAK, a.g.e, =5.82
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15 TANIMLARI STAMDART 7.AMAN
TESP1ITI
URETIM MiKTARININ
TESPITI
e | DIREKT
TEKNOLOJ 1K 15GOCU
GEREKLER | | SAYISI
NORMAL URETiM
ZAYIAT ORANININ

TESPiITI

VERIM DOUSOKLEG
I1ZiN-ISTIRAHAT
ORANLARI

Sekil-5 : Direkt isgicli ihtiyacinin tespiti

GPG : Ger¢ek Personel Gereksinmesi (bir dénem~icinde gerceklesti-
rilecek iglemlerin bitind icin)

I Islemin bir kere yvapilmasi ic¢in gerekli zaman (St. Zaman)

i : islem sira sayisa

n Toplam islem sayisi

Z Iglemin bir kere yapilmasi icin gerekli zaman

KGCZ : Kigl bagsina disen calisma zamani

Uretim miktarina bagli isgici ihitiyaclnin tespiﬁi,
kullanilan teknolojinin  gerektirdigi sabit isgﬁdﬁnﬁ dikkate
almamasi nedeniyle eksiktir. Bu eksikligi gidermek Gzere, liretim
tesisinin gerektirdigi ve Uretim miktarina bagla olmayan igglici
ihtiyacinin da belirlenmesi gerekir. Diger bir husus, normal
Uretim zayiatinin tesbitidir. Uretim planlarinda da yer aldiga
sekliyvle genellikle % 1 ile % 10 arasinda degisen "beklenen”
zayiat orani Olgistinde ek isgicti ihtivacinin tesbit edilmesi

gerekir.




isglicli ihtiyacinin tesbitinde ikinci safha, endirekt
iscilik yukinin helirlenmesidir. Endirekt iscilik hangi mamil
lizerinde ne kadar emek harcandigir bilinmeyen, ama Uretimin
gergeklegtirilebilmesi igin zorunlu olan faaliyetlerdir. Endirekt
iggilik ihtiyacinin belirlenmesinde; kestirim yBntemi, standart
blciler yontemi, optimum saat ydntemi ve Srnekleme ytntemi en cok

kullanilan y&ntemlerdir (33).

Direkt wve endirekt isgilicti ihtiyacinin bu sekilde tesbiti
ile isletmede iretimin gerektirdigi net personel 3ay1s1
belirlenmis olur. Ancak, planlamanin bitinlestirilmesi acisindan
isglictniin davranissal niteliklerini dikkate alarak isglci

analizlerinin yvapilmasi gerekir.

b) isglici Analizi

isglcli analizi, personel mesaisinin slirekliligini etkile-
ven sorunlarin analizi demektir. isylki analizinde temel alinan
veriler, 8Bnce devamsizliklar, scnra da isglicti dOnisumi ve vardiya
etkisi sonucu olusacak calisma zamani kayiplarini icermeyecektir.
Bu eksiklikler, isci sayisinin yetersizligi sebebiyle tlretimin

aksamasina neden olur.

Devamsizlik, calismasi gereken, diger bir deyisle ﬁreﬁim
planinda yer alan personelin ise gelmemesi olarak tanimlanir.
Devamsizliklar ylUzinden ortaya c¢ikacak calisma zamani kaylplarlnl
elde yedek personel tutarak karsilamak gerekir. Yedek personel
miktarini ise, bir dbtnem iginde ylizde colarak devamsizlar oraninin

gercek personel miktari (GPG) ile carpimi belirleyecektir.

YPG = D x GPG

vPG Dénem igi Devamsizlar sayisi

i
e

Dbnem ig¢i ortalama personel sayisa K¢z

(33) Bulent KOBU, a.z.e, s.431




alizilan gln Calisan isci Vardiya
o . Bayisi sayisi X sayis:i
igGt SAYISI =

X
fisi basina ¢alisilan isginii sayisyr / Yil

Yer planlamasi yOntemi, ©&rglit planlarinin daha somut olan
ver tanimlamalarina donistiriilerek, ihtiya¢ duyulacak personel
sayisinin bu yerler lizerinden saptanmasi biciminde
belirlenecektir. Bu vaklasim, uygulamaya dénistirilmek
istendiginde isletme is analizlerine basvurulmasi zorunlugu

ortaya ¢ikacaktir.

Isylki ve isglicli analizleri ile yer planlama=si ydntemleri
kullanilarak, bir isletmede planlanan liretimin gergeklestirilmesi
igin bulunmasi gereken personel sayisi belirlenmis olur. Ancak
isletmenin ve isin niteligine gbre her dtnem ig¢in bir miktar
vedek persconel bulundurulmasi, mevcut personelin yvetersiz kalarak
Uretimin aksamasi veya darbogazlarin olusmasi ihtimalini ortadan

kaldiracaktir.




IT1.2.2. KAVRAMSAL MODELLEK

a) Minesota Modeli :

S6z konusu model, H.G. Heneman, Jr. ve G.Seltzer tarafin-
dan Minesota,ABD"'de 105 isletme lUzerinde yapilan bir arastirma
sonucu edinilen bulpulara gdre diizenlenmistir. Literatiirde "Min-
nesota Modeli" diye anilan bu yaklasimda, isglici planlamasinda ve
gelecege doniik personel gereksinmesi tahminlerinde dikkate alinan

etmenler ve uygulanan teknikler {izerinde durulmaktadir (386).

Arastirma bulgularl, asagida verilen 10 etmenin isglici

talebinin belirlenmesinde 8nemli etkileri oldugunu ortaya

koymustur.
1. Satislar o
2. I¢ lspglclinin niteligi
3. Ek yatirim olanaklarinin bliylmesi
4. Isyikit (Oretim agisindan)
5. Dis igglcl arza
6. iggicu devri . o
7. Teknolojik ve yOnetimsel degisiklikler
8. Yeni trtnler
9. Isletme planlari ve amaglar
10. Bitgeler

Aragtirmacilar, yukaridaki etmenlerin tek baslarina ve
birbirleriyie olan iliskileri dolayisiyla isgiici talebini nasail

ve ne ydnde etkileyecegini belirlemeye calismislardir.

b) Sematik ve Kavramsal Modeller
Bu modeller, Isgiicli gereksinmesinin belirlenmesinde
kurulacak sistem a¢isindan ¢ temel nokta Utzerinde dﬁrmaktadlr.

1. Gelecekteki bir (t) =zaman noktasi icgin Sngidriilen
isgiicli miktari (Brit isgicii),

2. Eldeki isgiici miktara,

3. (t) noktasina varilincaya kadar eldeki isglicti miktarin-
da ortaya gikabilecek degisiklikler.

Yukarida belirtilen 1U¢ temel veriden (t) noktasi igin

gerekll olan isglici miktari belirlenebilecektir.

(36) Tugray KAYNAK, a.g.e, s.82
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ITI. YARIMCA PORSELEN SANAYii T.A.5. DE i3GOCUO GEREKSiNMESiNiN
BELiRLENMESI UYGULAMASI

Norsletmelerde iszglicii gereksinmesinin belirlenmesi uygulama-—
s1, yukarida aciklanan deterministik yOSntem kullanilarak Yarimca
Porselen Sanayii T.A.5. de yapilmigtir. S6zkonusu sirkette tireti-
min yaklasik % 8071 isglict ile gercekleséirilmektedir. Bdylesine
emek-yogun bir isletmede isglici kontrolu ve degerlendirmesi Tes-
vikli OUcret Sistemi sayesinde yapilabilmektedir. Tesvikli dcret
sistemi geregi izletmenin tim lUnitelerindeki operasyonlara ait is
analizleri yapilmis ve halen kullanilmakta olup, islemlerin stan-

dart zamanlari 1988 yilinda glncellestirilmistir.

Norm kadro uygulamasi igin sirketin yalniz Elektroporselen
initesi se¢ilmistir. Uygulama ydntemi, bilgisayar yardimiyla
Lotus 123 programi 1idUzerinde diger uUnite ve alt kisimlara da

uygulanarak gerekli isglicli sayilari belirlenebilecektir.

IT1.1. ISLETMENiIN TANITIMI

isletmeler Bakanliginca 1954-586 yilinda Tﬁrkiye’de kurulma-—
s1 planlanan Seramik Sanayiinin teknik ve ekonomik ydnlerden iﬁce—
lenmesi gbrevi SOmerbank’a verildi.ilgili kurulus,bzellikle ince
seramik sanayii icin konuyu incelemis ve o yillarin seramik
sanayiinde tecriibe sahibi tdlkelerinden (ekoslavakya nin Techno-
Export firmasi ile baslangi¢ ¢alismalari ig¢in bir anlasma yapmis-—

tir.

Bu Qallsmalaf sonucu 1961 yilinda SlUmerbank ve Emlak Kredi
Bankalarinin ortak oldugu limited bir sirket kurularak porseien
izolatdbr ve sofra esyasi ile sihhi tesisat malzemeleri Uretecek
olan Yarimca Porselen Zanayii’nin kurulus calismalar: baslamistair.
Acilan ihale sonucu Techno-Export firmasina fabrikanin insaa ve

montaj isleri verilmistir.

isletme 400.000 m® "1ik alanda;65.000 m® "=2i imalat safhaia—
ri ic¢in, 18.000 m* "si1i de yard1901 tinitelere ait kapali sahalardan

ibaret olacak sekilde insaa edilmistir.
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Montaj dénemini miteakip;tecriibe ¢alismalari yapilan Elek-
troporselen,Sofra KEsyasi ve Sihhi Tesisat t{initelerinde d{retime
kisa araliklarla gecilerek 1968 yilinda isletme faaliyetleri res-
men baslamistir.Daha sonralari bu Unitelerde kullanilan farkla
blinye vyapili ve degigik tiplerdeki ithal Refrakter malzemelerin
kendi imkanlariyla imali amacaiyla Refrakter Firain Malzeméleri
{initesinin kurulmas: planlanmlstlr. Bir kisim piyasa ihtiyaclarini
da karsilayacak sekilde projelendirilen Refrakter Firin Malzemele-
ri tinitesi ihaleyi alan Japon Tagosaga firmasi tarafindan kurula-

rak 1970 yilinda tretime baslamistir.

189689 wvilinda Emlak Kredi Bankasinin ortakliktan ayrilmasi
ile sirket, GClmerbank’a bagli milessese statiisiinde bir Kamu ikti-
sadi Tesekkiilil olmustur.18983 yilaindaki diizenlemede ise veni
kurulan Tirkiye Cimento ve Toprak Sanayii T.A.S. (GiITOSAN)Y Genel
Midirligiine baglanmistir.Bu sekli ile faaliyetlerine devam eden
kurulus, Koordinasyon kurulunun 1.12.1986 tarih ve 86/289 sayil:
karara ile 1.1.1887 tarihinde Anconim $irket haline d8nilistiiriil-
mistiir. Kurulus sermayesi, bu degisiklikte 800.000.000 TL.  den
6.000.000.000 TL. ye ¢ikarilmig ve YARIMCA PORSELEN ©SANAYii T.A.§

tinvani ile ayni kurulusa bagli bir ortaklik haline getirilmistir.

Seramik sektdrindeki dért farkl: Uretimi ayni isletme
icinde gerceklestirebilen sirket, 1200 kisilik personeli, 20
yvillaik tecriibesi,her gecen yil artan kapasitesi ve silirekli yeni-
lenen teknolojisi ile dlkemizin seramik sanayiinde hakki olan
yvere gelebilmis nadir kuruluslarindan biridir.istihdam ve Uretim

yonii ile tilke milli gelirine biiytk katkilari olmaktadir.

Sirket kapasite olarak;

. 000 ton/yll,r
Sofra Eszyasinda 3.000 ton/vail,
Saglik Malzemelerinde 5.000 ton/yil,
1.250 ton/ya1l,

w

Blektroporselende

Firin Malzemelerinde
olmak Uzere toplam 12.250 ton/y117 11k potansivele sahiptir.

Elektroporselen imalati iginde;Yiksek wve Algcak Gerilim

izolatérleri,cesitli teknik ve sinai seramikler,
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Sofra Esyasinda; c¢esitli tip,form ve desenlerde porselen
vemek takimlari,pasta takimlari,cay takimlari,tek parcalar ve

muhtelif sis esyasai,

Saglik Malzemelerinde; beyaz ve renkli banyo taklmlarllla-
vabo.eviye,hela taslari,klozet,pisuvar ve bunlarin cesitli aksesu-

arlara,

Firin malzemelerinde; silisyum karbir,kordierit ve samot
esasli plaka,kolon,kaset gibi yardimci pisirme malzemeleri ile

ayni yapilarda Ozel maksatli birccock imalat tipleri yer almaktadair.

Zirket, bu iretimleriyle Enerji,insaat,SBeramik,Kimya ve
Turizm sektdrlerine hizmet vermektedir.Bunun yaninda cesitli
desen ve tipleriyle halkimizin porselen Sofra Esyasi ihtiyacla-

rini karsilamaktadir.

ITI.1.1 ORETiM TEKNOLOJISi

izletmenin lretim teknolojisi kisimlar itibariyle asagida

agiklanmis clup proses akis semalari Ek-1 “de verilmistir.

HAMMADDE iHZAR :

Fabrikanin tUretim dniteleri icin gerekli olan hammaddeler
sirketin muhtelif yerlerdeki hammadde ocaklarindan ve piyasadan
temin edilmektedir. Laboratuar muayenelerinden geg¢en hammaddeler
kirilaip oOgidtilerek uzun ve titiz arastirmalar sonucunda tespit

edilen recetelere uygun olarak harmanlianip degirmenlerde su ile

ggutiiliir. Daha sonra, hazirlanan camurlar ilgili UGnitelere dagi-
tilar.
ELEKTROPORSELEN :

Filterpreslerden gecirilerek sltzililen ve vakum preslefde
havasi alinan masse, uygun metodlarla sekillendirilerek arabalara
istif edilirler. On kurutuculardan gecirilerek gerekli retuslara

vapilan yvarimamiller sirlanarak tekrar kurutma tinellerine
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sokulur ve daha sonra tiinel firinlarda (yiksek gerilim mamiilleri
1380 °C de, alcak gerilim mamillleri 1200 °C de) glazir pisirimi
vapilir.

Firinlardan c¢ikan mamiilller 6nce gdzle muayeneye tébi
tutulur ve daha sonra Yiksek Gerilim, test laboratuarlarinda
elektrik ve mekanik testlere tabi tutularak saglam olanlarin

metal aksamlarinin montaji yapilir ve satisa sunulur.
SOFRA ESYALARI :

Degirmenlerde recetelere gbre su ile karaigtirilarak hazir-
lanan camur, mikserlere alinarak homojen bir zekilde karistiril-

diktan sonra dinlendirme tanklarina alinir.

binlendirme tanklarindan pompalar vasitasi ile {dniteye
sevk edilen camur {(plastik sekillendirme camuru ise), filter pres
ve vakum preslerden gecirilip % 20 rutubetli silindir kiitidkler
halinde kesilip dinlendirme odasina alinarak sekillendirmeye
hazir hale getirilir. Dinlendirme odasindan alinan kitik ¢amurla-
r1 sekillendirecek mamiillerin 8lg¢iilerine gtre sablonla kesilerek
otomatik tornalarda sekillendirilir ve 6n kurutuculardan (salin-

cakli kurutucu)} gecirilir.

Dokim mamtilleri ise dokim kisminda algi kaliplar yardimiy-

la sekillendirilir ve kurumaya birakilair.

Daha =onra rdtislanan yarimamiiller biskiivi pisirim firinai-
na verilir ve burada 900-925°C de pisirilir. Biskivi pisiriminden

sonra sirlanan yari mamiiller iki adet tiinel firininda kasetler

icerisinde 1200°C de glazir pisirimine tabi tutulur. Firain sonra-
sinda kalite esaslarina gbre ayrimi yapilan mamiiller dekor daire-
sinde dekorlanir ve bunu miteakip 750-800°C de dekor pisirimine
tabi tutulur. Bu islem sonucunda tekrar kontrolu yapilan mamiiller

ambalajlanarak satisa sunulur.
SIHHi TESisSAT :

Hammadde hazirlama kisminca hazirlanan g¢amur {dokim
camuru) pompalar vasitasiyla dokim salonlarina sevk edilir. Alcga

kaliplar yardimiyvla sekillendirilen yvarimamiiller. kurutmaya bira-
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ki1lir, retus islemlerini mitesakiben asrabalara istif edilir. Daha
sonra sirlanarsk tekrar kurutma tineline sokulan varimamiiller bu
igslemi miteskiben 12ZB0°C de tinel firinlarda glaziir pisirimine
tabi tutulur. Firindan c¢ikan mamiiller TSE esaslarina uygun gekil-

de siniflandirilir ve ambalajlanarak satiaa sunulur.
FIRIN MALZEMELERI :

Bu linitede gsamot, kordierit, silisyum karbiir esasli ref-
rakter malzemeler Uretilmektedir. Her biinyeye uygun olarak hazir-
lanan camur, yine her blnyeye uygun degisik sekillendirme metod-
lariyla gekillendirilir. Sekillienen yvarimamiiller tinel
kurutuculardan gecirilerek kurutulur. Miteakiben firin arabasina
yiklenen yari mamiiller i{nitede mevcut 1 adet tinel firininda
1350-1450°C de pisirimé tabi tutulur. Tabak kasetleri ve plakalar
birinci pisirimden sonra kaplama malzemesi ile kaplanir. ikinci
pigirim icin tekrar ayni firina verilir. Buytk kismi kendi ihti-
vaclarimiz igin kullanilan bu malzemelerin bir kismida satisa

sunulmak lizere ambara teslim edilir.

Avrica fabrikada, esas ddokim Gnitelerine yardimci olarak
calisan, algi kaliplarinin imal edildigi Al¢i Dairesi ve Sofra
Esyvasi mamiillerinin dekorlarinan hazairlandigi Dekor Baski At6lye-

s1i mevcuttur.
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ITI.2. iSLETMEDE 15GOCU DURUMU

Yarimca Porselen Sanayii T.A.3. dbrt ana Uniteden olusan
ve toplam 1200 kislik norm kadroya sahip‘bir izsletmedir. Uyguléma
veri olarak sirketin Elektroporselen 1nitesi seg¢ilmistir. Bu
finite genelde T.E.K. ve/veya P.T.T. den alinan biylik hacimli
siparislere g6re lretim yapmaktadir. Gegen yillara kadar gelen
siparislerin c¢oklugu nedeniyle tGniteye 1500 “er tonluk iki adet
pisirme firaini tahsis edilmisti. Ancak, son yillarda izolatlr
ithalatinin serbest birakilmasi sonucu, sipariglerin azalmasi ile
firinlardan birisi diger porselen mamillerin lUretimine verilmis-
tir. Meveut durumda, Elektroporselen Ginitesinin norm kadrosu,
3000 ton/vil kapasiteye gbre hesaplanmiz ve kapasite diglikldgua
sonucu ortaya g¢ikan igegi fazlaligi, her hangi bir sistematik
calizma yapilmaksizin diger tnitelere aktarilmistir. Ote yandan,
isletmenin tim iUnitelerindeki operasyon standart zamanlari yeni-
lenmis olmasina ragmen, 1500 tonsyil 1dretim programina gdre

gerekli isci sayisi belirlemesi henliz yapilmamistar.

Kurulus kapasitesi 3000 ton/yil miktarina gbre 181 isci
olarak belirlenmis Elektroporselen {initesi norm kadro sayisi, son
degisiklikler sonucu nasil degisecegi bu calisma sonucunda belir-
lenmistir. Elektroporselen lUnitesi; masse hazirlama, algak geri-
lim sekillendirme, ylksek gerilim sekillendirme, sirlama, pisir-
me, teat laboratuari ve metal montaj kisamlarinda olusmaktadair.
Hesaplamalarda 1990 yili nihai tretim program rakamlarina kisim—
lar arasindaki fiili zayiat oranlari ilave edilerek her kisimda

firetilecek miktarlar esas alinmistir.
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II1.3. UYGULAMA YONTEMI

isgiici planlamasi asamalarinin basinda gelen isgici gerek-
sinmesinin belirlenmesi ve bunun uzantisi olarak isletmede norm
kadro tespiti uygulamasi, 56z konusu girkette yapllirken mevcut
isglicli kapasitesinin yaninda Oniimizdeki donem igin talep dﬁzeyine

gére planlanan liretim miktarlari esas alinmistair.

Elektroporselen tinitesi isglci gereksinimi, Sayi%al
Yontemlerden Deterministik yaklasim esasina gbre belirlenmistir.
Bu ytntemin seg¢ilmesinin nedeni, halen isletmede de kullanilmakta
olan verilerin (standart zamanlar, is¢i devamsizlik oranlara,
kisimlara ait ortalama verimler, endirekt ig¢ilik yilizdeleri,
gibi...) ve talep tahminlerine gidre gelecek yillar ig¢in planlanan
Uretimin saglikli olarak temin edilmis olmasaidir. Ote yandan, bu
vaklasimla gerekli isglicii sayisi belirlenirken, kisimlar itiba-
rivie direkt (kalifiye UGretim isciligi) ve endirekt (yardimeca
iscgilik) isg¢ilik miktarlari hesaplarnmis ve bu hesaplamada isc¢i
gereksimini etkileyen faktbrler de dikkate alinmistair.

58z konusu isletme igin gerekli isci sayisi belirleme
islemleri, Lotus 123 programi ile What-If tablolarda formile
edilerek, mevcut parametrelere (devamsizlik orani, endirekt iscgi-
1ik oranlari ve kisimlarin ortalama verimleri) gdre iinitenin her
alt kisimi icin yapilmistir ve sonuglar Ek-Z2°de verilmistir. Her
alt kisim icin hesaplanan toplam (direkt+endirekt) is¢i sayilara,
hesaplamalara dahil edilmeyen kisim postabasilarini da kapsayacak

sekilde sonuc tabloda g8sterilmistir.

Mevcut parametrelerde olabilecek degisimlere gdre Elektro-
porselen Unitesi icin gerekli isci sayisinin belirlenmesi amaciy-
la benzetim uygulamalari yapilmistir. Benzetim uypulamalarinda,
mevcut devamsizlik oranlarinin, kisim ortalama verimlerinin ve
endirekt is¢ilik oranlarinin degismesi sonucu toplam is¢li sayai-
sindaki degisimler hesaplanmistir. Uygulamalara ait ¢iktilar Ek-3

de verilmistir.
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Elektroporselen Uretim islemlerine ait metodlavrda herhangi
bir degisikligin olmamasi sebebiyle Sirket genelinde daha Onceden
vapilmis ig analizleri ve standsart zamanlari aynen kullanilmis-
tir. 1iIs¢i sayisi tespit edilirken, dUretim miktari olarak, 1500
ton/y1il Kkapasiteye gbre 1990 yila Elektroporselen liretim progra—
minda yer alan mamillerin ginlidk dretim miktarlarindan hareket
edilmistir (Tablo-1).

Tablo-1 : Elektroporselen mamiil cinsleri ve kisaimlar itibariyla
ginliik Gretim miktarlari (Adet)

MAMUL CiNGSt

KISIM MN-30 MD-30 K-2 K-1 E-80 E-95 S5.8.(Kg)
Masse Haz. 43 192 545 295 1750 840 1756
I.5ekillendirme 83 192 545 298 = = 175
I11.Z2ekillendirme T 186 540 290 1870 800 -
Sirlama 75 175 515 270 1440 695 170
Pisirme 74 174 513 267 1420 680 170
Bosaltma-Kontrol 74 174 513 267 1420 680 170
Test . 38 189 456 244 - = -
Metal Montad G 168 447 239 12758 613 165

Endirekt iscilik oranlarinin kelirlenmesinde Ig Etdd ve
Kontrol Biircsunun kayitlari ve 1989 yi1li Elektroporselen tUnitesi
alt kisimlari itibariyle elde edilmis oranlar kullanilmistar.
Ayrica kisimlarin 1989 wvyili kisim ortalama verimleri gerekli
isgicli sayisinin belirlenmesinde esas alinmis olup tablo~2fde

gbsterilmistir.

Tablo-2Z : Elektroporselen iUnitesi kisimlari Endirekt isgilik

cranlari ve ortalama igglicli verimleri

KISIM Endfrest fggttte 8 o)
Masse Hazirlama i8.3 g0
Birinci Sekillendirme 19.9 80
ikinci Sekillendirme 18.0 80
Sirlama 17.56 70
Test Laboratuar: 16.5 100
Metal montaj 12.9 80
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Elektroporselen 1nitesi devamsizlik orani hessplamasinda
ginltik mazeret izinleri, wvillik izinlerden her gin bagsina diisen
miktar ve geqg kalms oranlari personel servisinden alinan 1989 yila
ortalam rakamlari kullanilmistir. Bltin bu kavip zamanlar ise

"devamsizlik"” olarak tanimlanmistir.

Kaybedilen Adam/glin

Devamsizlik Orana - - —
Calisilan Adam/glin + Kaybedilen Adam/gin

14
= —_— = % 15
78+14
Yukarida verilen bilgiler dogrultusunda kisimlar itibariyle

gerekli iscli sayisi asagidaki gibi tespit edilmistir.

a) Masse Hazirlama Kismi

Mamiil Ginlik Oretim : tandart Toplam isgilik
Cinsi { acdet ) Zaman (dk. SCaati

MN-30 33 23.85b5 33

MD-30 198 13.7580 44

K -2 545 3.743 34

K-1 295 0.810 3

E-80 1750 0.034 1

E-95 . 840 0.071 1

Sinai seramik 1756 Kg 0.343 1

toplam 117 saat

*  Giinlik devamsizlik orani % 15 olmasi nedenivyie gereken ilave

calisma zamani ; )

. 117 saat* 0.156 = 17.5 saat olacagindan ginlik
igscilik saati;

117 + 17.5 = 134.5 Saat”™ tir.

¥ Kisaim isgilici ortalama veriminin % 90 olmasi, standart =zamana
esas_ normal temponun altinda calisilmasinin sonucu gerekli
isgilik saati;

134.5 /7 0.9Q = 149.5 saat olacaktir.

P

*  Gerekli Direkt Toplam Isc¢ilik saati 149.5 X
isci mayisi = — — = = 20 iscgi
Gunlik (alisma Saati 7.5

¥ Masse hazirlama kisminin Endirekt iscilik orani % 18.3
olarak verilmisti. Bu durumda;

End. isci Sayisi = 20% %18.3 = 4 isci

¥ Masse Hazirlama kismi TOPLAM 13Ci SAYISI = 20 + 4 = 24




b) Birinci Sekillendirme Kisma
Mamil Gunlik Oretim Standart Toplam Icrlllk
Cinsi {adet ) Zaman (dk.) Saatil
MN-30 B33 4.:288 5.9
MD-30 192 1.915 8.1

K-2 545 2.162 19.5

K-1_ 295 1.292 6.4
E-80 - z -
-95 . - - -

Sinal seramik 175 Kg 1.100 3.0

toplam 41.1 saat

Devamsizlik dahil
calisma =zamani = 41.1 % 1.15 = 47.3 saat

igglicli verimi = % 80
Toplam isg¢ilik Saati = 47.3 / 0.80) = B9.2 saat
Gerekli Direkt Toplam iIscilik saati 9.2

isci sayisa = - - - — = = 8 isci

Glinlik (alisma Saati 7.5

Endirekt iscilik _
Orany = % 19.9
End.Isci Savist = B ¥ %19.9 = 2 isci
BIRINCT AYISI = B + 2 = 10 isci

SEKILLENDIRME KISMI TOPLAM 13¢i 3

c¢) ikinci Sekillendirme Kismi

Mamiil Gunlik Oretim btandart Toplam igcilik
Cinsi (adet) Zaman (dk.) Saati
MN-30 79 7.966 10.5
MD-30 186 7.728 24.0
K-2 540 1.944 17.5
E-1 290 1.415 8.8
E-80 1870 1.099 30.5
E-95 300 1.089 14.7
Sinai seramik - - -
toplam 104 .0 sasat
Devamsizlik dahil i
galisma zamanil = 104.0 % 1.15 = 119.8 saat
isglci verimi = % 80
Toplam iscilik Saati = 119.6 / 0.80 = 149.5 saat
Gerekli Direkt Toplam iscilik saati 149 .5 )
iscli sayisa = — . — = = 20 isci
Ginlik Calisma Saati 7.5
Endirekt iggilik -
Orani = % 18.0
End.isc¢i Savisa = 20 % Z1B.0 = 4 isci
IKiNCt SEEKILLENDIRME KISMI TOPLAM 15Ci SAYISI = 20 + 4 = 24 isci
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d) Sirlama Kismi
Mamiil Ginlik Uretim Standart Toplam iscilik
Cinsi {adet) Zaman (dk.) caati ’
MN-30 75 - 1.766 2.2
MD-30 175 1.628 4.7
K-2 A15 1.506 12.9
K-1 270 1.330 6.0
E-80 1440 D.348 8.4
E-95 695 0.355 4.1
Sinai seramik 170 Kg 1.000 2.8
toplam 41.1 saat
Devamsizlik dahil
calisma zamani = 41.1 % 1.15 = 47.3 saat
Iisglicli verimi = % 70
Toplam iscilik Saati = 47.3 / 0.70 = 67.6 saat
Gerekli Direkt Toplam isgilik saati 67.6
isci sayisi = - — = = Y isci
) Ginlik Calisma Saati 7.5
Endirekt iscilik )
Orani = % 17.5
End.Isci Sayisa =89 % % 17.5 = Z isci
SIRLAMA KISMI TOPLAM IS¢ SAYISI = 9 + 2 = 11 isci

e) Pisirme —~ Kurutma

Pisirme ve kurutma kisimlari endirekt is¢ilik kapsaminda
olup mevcut durumda, 1500 ton,/yil lretimin gergeklegtirilebilmesi
icin 1 Postabasi ve 8 pisirme iscisi olmak lzere oplam @ isgi
calistirilmaktadir. Bu kismin isg¢i sayilari, hesaplamalarda aynen

alinmistir.




f) Bosaltma -

Kontrol
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Mamiil Ginlik Oretim Standart Toplam iscilik
Cinsi {adet) Zaman (dk.) Saati
MN-30 68 0.357 0.4
MD-30 189 0.367 1.0
K 2 456 0.269 2.0
K-1 267 0.159 0.7
BE-80 1275 0.120 2.8
E-85 613 0.120 1.2
Sinai seramik 170 Kg 0.200 0.6
toplam B.5 sasat
Devamsizliik dahil
calisma zamani = 8.5 % 1.15 = 9.8 saat
isglicii verimi = % 100
Toplam iscilik Saati = €.8 / 1.00 = 9.8 saat
Gerekli Direkt Toplam izgilik saati g.
isci sayisa = = = 2 igc¢i
Ginlik Calisma Saati 7.5
Endirekt isgilik o -
Orani = % O
End.isci Sayisa = 2 ¥ % 0.0 = 0 isci
BOSALTMA KONTROL KISMI TOPLAM iI3¢1 SAYISI = 2 4+ 0 = 2 isci
g) Test Laboratuara
Mamiil Gunlik Oretim Standart Toplam Iscgilik
Cinsi (adet) Zaman (dk. | Saati
MN-30 68 1.565 1.8
MD-30 169 1.852 5.2
K-2 456 2.539 19.3
K-1 267 2.039 9.1
toplam 35.4 saat
Devamsizlik dahil ' '
calisma zamani = 35.4 % 1.15 = 40.7 saat
isgici verimi = % 100
Toplam isgilik Saati = 40.7 / 1.00 = 40.7 saat
Gerekli Direkt Toplam is¢ilik saati 40.7 o
iggli sayisi = — - — = = igci
Ginlik ¢alisma Saati 7.5
Endirekt iggilik
Orani = % 16.5
BEnd.Isci Sayisa = 68 % % 16.5 = 1 isci
TEST LABORATUAERI KISMI TOPLAM i3Qi SAYISI = 68 + 1 = 7 isci
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h) Metal Montaj Kisma
Mamiil Gunlidk Oretim Standart Toplam iscilik
Cinsi {adet) Zaman (dk.) Saati
MN-30 87 0.967 1.1
MD-30 166 3.350 9.4
K-2 447 3.635 27.1
K-1 239 2.865 11.4
toplam 49 .0 saat
Devamsizlik dahil )
calisma zZamani = 49.0 % 1.15 = b6.4 saat
Iisglicli verimim = % 80
Toplam ) )
iscilik Saati =z Bhg.4 / 0.80 = 70.4 zaat
Gerekli Direkt Toplam isc¢ilik saati 70.4
isgi sayisi = = = 10 isci
Ginlik ¢alisma Saati 7.5

Endirekt iscgilik

Orani = % 12.9
End.Iisqgi Sayisa = 10 % % 12.9 = 1 isci
Metal montai kismi toplam isci sayisi = 10 + 1 = 11 isci

Sonug olarak Elektroporselen kismi icin gerekli isci sayisa
(endirekt isgi sayisi dahil olmak dzere) Tablo - 3 de verilmis-
tir. Kisimlarin vardiya sayilarina godre belirlenmis postabasi

veya vardiyva sorumlusu sasyilari aynen alinmistir.




Tablo - 3 : ELEKTROPORSELEN O

JPORGI NITES: 1500 TON/YIL OURETIM iCiN
GEREKLI 13GUCT SAYISI

Unvan igsgi Sayisa
Masse Haz.Postabasisa 1
Masse Hazirlama Iscisi =4
vekillendirme Postabasisai 3
Birinci Sekillendirme iscisi 10
ikinci Sekillendirme iscisi 24
birlama Postabagisi 1
Sirlama Iscisi 11
Pigirme Postabasisa 1
Pigirme iscisi 8
Test Lab. Postabasisa 1
Bogaltma Kontrol iscisi 2
Test Lab. Iscisi 7
Metal montaj Postabasisa 1
Metal monta] iIscisi 11
TOPLAM 15¢1 SAYISI 105
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IV. SONUC

Imalat isletmelerinde iggicl gereksinmesinin belirienmesi,
firmanin amag¢larina uygulamak igin organizasyon yaplsini kadrola-
ma geregi duyuldugunda, Uretim yonetimine karar destegi saglamak
agisindan ﬁnemlidir; "Planlanan iretimin gergeklestirilmesti igin
uygun say1l ve nitelikteki iggiclinin tespiti, Uretim verimliligini
olumlu yonde etkileyeceginden, son yillarda oldukga yiukselmisg
bulunan, birﬁm uretim ig¢in harcanan isgillk maliyetlerinin azal-

masinl saglayacaktir.

Iggilicu gereksiﬁmesinin belirlenmesi yontemlerinin agiklan-
masi ve uygulanabilirliginin godsterilmesi amaciyla yapilan bu
calisma, personel! ybnetimi ve igglicl planlamas: agisindan kadro-
lamanin niceliksel ytnind ifade eden personel sayisinin belirien-
mesi ig¢gin igyilku analizlerinin yapilmasi, ayni zamanda performans
standartlarinin tesbiti sayesinde muUmkin olacag: ve isletmelerin
planladiklari Uretimin gergeklestirebilmesi igin gerekli iggicd
mikterinin, gsayisal ya da kavramsal yontemlerden biri ile tesbit
edilebilecegi gosterilmistir. Boylece,personel ya da uUretim ydne-
ticisinin saglém kriterlere dayanarak kadrolama yapablimesi saz-
lanirken , personelin degerlendirilmesi, terfi ve tesviki igin

de ovlgutler geligtirilmis olur.

Gerekli iggicl sayisinin belirlenmesi ydntemlerinin uygu-
lanabilirliginin gdsterilmesi amaciyla Yarimca Porselen Sanayli
T.A.$S. Elektroporselen Unitesinde yapilan wuygulama g¢aligmas:
sonucu, gnitenin her alt kismi ig¢in gerekli isg¢i sayisi (direkt
ve endirekt) belirlenmigticr. Sayi1sal ytntemler bagligi altinda
agiklanan deterministik metodla, Unitenin 1500 ton/y11l olarak
programlanan dUretiminin gergeklesebilmesi ig¢in 105 isgiye gerek
duyuldugu scnucuna varilmisgtir. Unitenin brut igglicu miktarini
ifade eden bu say:i, devamsizlik ve verim dusiukligy sebebiyle

olabilecek galisma zamani kayiplarini da kapsamaktadir.
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Uygulama yéntémi, Lotus 123 program: kullanilarak hazirla-
nan What-If tablolari yardimiyla sistematik hale getirilmig olup,
parametre olarak kabul edilen, gunlik Uretim miktarlar:, devam-
s1zli1k ve endirekt igsg¢ilik oranlary ile ortalama verim dizeyle-
rindeki degisimlerin gerek duyulan is¢i sayisini nasil degigtir-
digi, ayni sistematik yontem uygulanarak yapirian benzetimler

sonucu belirlenmigstir.

Benzetim wuygulamalarinda, 1989 yi1li fiill degerleri esas
‘alinarak beli;lenen devamsizlik orana, endirekt is¢ilik orani ve
verim dizeyi parametrelerinde asagidaki gibi degisikliklerin

olmas1 varsayimi ile Unite i¢in gerekli is¢i sayinin degisimi

saptanmigtir:

Devam51zlik Endirekt tgegilik tggtcu lgsci
Orani (%) Orani (%) Verimi(%) Say1si

11k durum 15 ‘ 1888 fiili 1989 fiili 105
Benzetim-1 0 ‘ 1989 fiili 1888 fiili 9S4
Benéetim—z 10 : 15 100 8a
Benzetim-3 15 : 15 70 116

Imalat isletmelerinde lsgtcu gereksiniminin bellrlenmesi,
igletme yonetiminin amac¢larini en etkin bigimde gergeklestirebil-
mesl igin gerek duydufu hareket noktalarini olusturur. Bellrleme
yonteminin, bu ¢alisgsmada oldugu gibi sistematik hale getirilerek
butin igletme Unitelerinde uygulanmasi, yonetim fonksiyonun tam

anlamiyla yerine getirilmesinde faydali1 olacaktir.
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EK-1 : ELEKTROPORSELEN UNITES! 1SGUCU GEREKSINIM!

Devamsizlik UOrani (DOD) = 15%
Endirekt lggucu
lggilik Verimi
Masse Hazirlama 18.3% 80%
Birinci Sekillendirme 19.9% BO%
tkinci Sekillendirme 18.0% 80%
Sirlama 17.5% 70%
Bogsaltma-Kontrol 0.0% 100%
Test Labrotuar: 16.5% 100%
Metal Montaj 12.9% 80%
LOTUE 123

. What-If
L ZZEEXZEEESEEESESSEEEEEEEEESEEEE SRS R SRS EEE RN SEREEEEEEESEEEEEEREEES,)

MASSE HAZIRLAMA KISMI
WA F KT NI IR KK NN N KKK NN NN NI K NN NI R NN N KA NN NN KK KR H NN AR

Mamul Gunluk Uretim Standart Toplam lsg¢ilik
Cinsi (adet) Zaman (dk) Saati
MN-30 ‘83 23.855 33
MD-30 1982 13.750 44
K-2 545 3.743 ) 34
K-1 ’ 295 0.610 3
E-80 © 1750 0,034 1
E-95 840Q 0.071 1
Sinai Seramik 175 Kg 0.343 1

Toplam (Saat/Gun) = 117.0 (a)
Devamsizlik Orani (DO) : 15% (b)
Devamsizlik Dahil
Gunliuk lgsgilik Saati : 134.5 saat/gun (c=a+b*a)
Ortalama Verim . : : 90% d)
Verime gore igs¢ilik Saati : 149.5 saat/gun (e=c/d)
Gunluk Calisma Saati : 7.5 saat/gun (£)
DIREKT 1SC1 SAYISI : : 20 iggi/gun (g=e/t)
Endirekt 1s¢ilik Oran: : 18, 3% (h?
Endirek l!s¢i Sayisi : 4 iggi/gun (i=g*h)
TOPLAM 1$¢C! SAYISI : 24 1igc¢i/gun (j=g+1i)
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LOTUS 123
What-If
HEKERERRREEEERRKEERNEE R R R R RN RN AR RN R AR R RRN AL RN RN N NN
BIRINC! SEKILLENDIRME KISMI

HRRREREEERRRRNEERERRERRREE N AR ERX RSN E RN NN ER RN KRR E R A RN AHR
Mamul Gunluk Uretim Standart Toplam lscilik
Cinsi (adet) Zaman (dk) Saati
MN-30 83 4,288 6
MD-30 192 1,915 6
K~2 545 2,182 20
K-1 295 1.292 6
E-80 - - 0
E-95 - .- 0
Sinai Seramik 175 Kg 1.100 3

Toplam (Saat/Gun) = 41,2 (a)
Devamsizlik Orani: (DQO) ! 15% (b)
Devamsizlik Dahil :
Gunluk Iscilik Saati : 47.3 saat/gun (c=a+hxa)
Ortalama Verim : 80% (d) |
________________________________________ - — - ‘
Verime gore isgilik Saati : 59.2 saat/gun (e=c/d)
Gunluk Calisma Saati : 7.5 saat/gun (f)
DIREKT 138C!1 SAYISI s 8 isgi/gun (g=e/f)
Endirekt lIs¢cilik Orana H 19.9% (h)
Endirek ts¢i Sayis: : 2 iggi/gun (i=g#*h)

TOPLAM 1S8C! SAYISI
(Direkt+Endirekt)

10 iggi/gun (j=g+1i)
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LOTUS 123
What-1If
N i R s RS RS R R RS RS R RS AR SRR S RS E S TS

. ITKINCI SEKILLENDIRME KISMI
L s R R R X T R R R R R R S RS RS R RS E RS RS RS EE S TS

Mamul Gunluk Uretim Standart Toplam lg¢gilik
Cinsi (adet) Zaman (dk) Saati
MN-30 79 7.966 10
MD-30 186 7.728 24
K-2 540 1.944 17
K-1 290 1.415 | 7
E-80 1670 1 31
E-95 800 1 15
Sinai Seramik - - 4]

Toplam (Saat/Gun) = 104.0 (a)
Devamsizlik Orani (DO) : 15% (b)
Devamsizlik Dahil
Gunluk lsggilik Saati : 118.6 saat/gun (c=a+bxra)
Ortalama Verim g B8O% ()
Verime gore igg¢illk Saati : 149.5 saat/gun (e=c/d)
Gunluk Calisma Saati 1 H 7.5 saat/gun (f)
DIREKT 1$Ct SAYISI : 20 isgi/gun (g=e/f)
Endirekt Iscilik Orani : 18.0% . (hy
Endirek lIsgs¢i Say:isa : 4 iggi/gun (i=g#*h)
TOPLAM 1SC1 SAYISI : 24 isgi/gun (j=g+1)

(Direkt+Endirekt)
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LOTUS 123
What-I[f
HEA KRN KRR H AR EKREA XK KRR R RN AR RN TR NAK AR KRR AN EARERRXRAR KRN NN
SIRLAMA KISMI
KU AR EAK IR KRR AR R AR ERRER R AR X ERA AR RN RN AR RN R N AR E KRR

Mamul Gunluk Uretim Standart Toplam 1s¢ilik
Cinsi (adet) Zaman (dk) Saati
MN-30 75 1.766 2
MD-30 175 1.628 5
K-2 515 1.506 ' 13
K-1 270 1.330 6
E-80 1440 0.348 8
E-95 695 0.385 4
Sinai Seramik 170 Kg 1.000 3

Toplam (Saat/Gun) = 41.2 (a)
Devamsizlik Orani1 (DO) - : 15% (b)
Devamsizlik Dahil
Gunluk Iggilik Saati Dot 47.3 saat/gun (c=at+bxa)
Ortalama Verim ) : 70% (d)
Verime gore isgilik S5aati 67.6 saat/gun (e=c/d§
Gunluk Calisma Saati : 7.5 saat/gun {(ft)
DIREKT 1Sl SAYISI : 9 igegl/gun (g=e/f)
Endirekt lsgilik Orani : 17.5% (h)
Endirek ts¢li Sayisi : 2 isgi/gun (i=g*h)

an

TOPLAM 1SC! SAYISI
(Direkt+Endirekt)

11 iggi/gun (j=g+i)
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LOTUS 123
What-1f
HARNERREX KR AR AR ANRAR IR R RN RN RN AR RN R R RN RN KR AR KRN NN NN KN KN HANH RN
BOSALTMA-KONTROL KISMI
HH H W NN F N NN NI N A KN NN KN MM K M N NI M N MUK M AN K KNI N KNI KT KKK RN A KRK

Mamul Gunluk Urstim Standart Toplam lIls¢ilik
Cinsi (adet) Zaman (dk) Saati
MN-30 68 0.357 0.4
MD-30 169 0.367 1.0
K-2 456 Q.269 2.0
K-1 267 0.159 0.7
E-80 1275 0.120 2.6
E-25 613 0.120 1.2
Sinai Seramik 170 Kg 0.200 0.6

Toplam (Saat/Gun) = 8.5 (a?
Devamsizlik Oran: (DO) S 15% (k)
Devamsi1zli1k Dahil
Gunluk ts¢cilik Saati .3 9.8 saat/gun ‘ (c=a+b*a)
Ortalama Verim o 100% (d)
Verime gore isgilik éaati : 9.8 saat/gun (e=c/d)
Gunluk Calisma Saati : 7.5 saat/gun (f)
DIREKT 18C1 SAYISI : 2 isg¢i/gun (g=e/f)
Endirekt Ils¢ilik Orana : 0.0% Ch)
Endirek lggi Sayis: : 0 isgi/gun (i=g*h)

TOPLAM 1SC1 SAYISI 2 iggi/gun (j=g+i)
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LOTUS 123
What~1f
KN HEREEHKARRE R R HRRS AR AR R AN EAR KRN AR R AR RARENRRRR AR RN KRN RN R E K AN
YUKSEK GERILIM 1ZOLATORLER! TEST LABORATUARI KISMI
HAXRRREREEARREA RN R AR R RRN RN NN R R R RRT N RN R AR RR K RIN NN KN KK NN HRRK

Mamu!l Gunluk Uretim Standart Toplam lggilik

Cinsi (adet) Zaman (dk? Saati

MN-30 58 1.565 1.8

MD-30 169 1.852 5.2

K-2 456 2,539 19.3

K-1 267 2.039 9.1

E-80 - - 0.0

E-95 - - 0.0

Sinai Seramik - Kg - .0
Toplam (Saat/Gun) = 35.4 (a?

Devamsizlik Oran:i: (D0O) : 15% (b)

Devamsizlik Dahil

Gunluk Ig¢ilik Saati o 40.7 saat/gun (c=a+b*a)
ortalama Verim 1 100% (@
Verime gore iscilik Saati :  40.7 saat/gun (e=c/d)
Gunluk Galisma Saati & 7.5 saat/gun (t)
DIREKT 15G1 Savisl 6 isci/gun (g=e/)
Endirekt (soilik Oram  :  18.5% o
Endirek lIsei Sayist I isoi/gun C mgan)
TOPLAM 15C! SAYISI : 7 is¢i/gun (3=g+i)

(Direkt+Endirekt)
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LOTUS 123
What-1f
E RS TR SRR R RS R RS S R E R E R R SRS ESS RS RS S RS
METAL MONTAJ KISMI
EERRERXRERREXFAEAR BN R RKR AR RR A ERR RN R N AR H A RN KK KRN KN R H KRR NN AN KRN

Mamul Gunliuk Uretim Standart Toplam {ggilik

Cingsi (adet) Zaman (dk) Saatt

MN-30 67 0.867 1.1

MD-30 166 3.380 8.4

K~-2 447 3.635 27.1

K-1 239 2.865 11.4

E-80 - - 0.0

E-95 - - 0.0

Sinai Seramik - Kg - 0.0
Toplam (Saat/Gun) = 49.0 (a)

Devamsizlik Orani1 (DO) o 15% (h)

Devamsizlik Dahil

Gunluk Isgilik Saati Do 56.3 saat/gun (c=atb*3)
ortalama verim i sox (@)
Verime gore iscilik Smati :  70.4 saat/gun (e=c/d)
Gunluk Calisma Saati  : 7.5 saat/gun 6
DIREKT 1SG1 savisi : 10 isgi/gun (g=e/t)
Endirekt lseilik Orani  :  12.9% (h>
Endirek Isol Sayisi  : 1 tsqisgun g

TOPLAM 1SG1 SAYISI 11 iggi/gun (j=g+i)

(Direkt+Endirekt)




ELEKTROPOURSELEN UNITES!

MASSE HAZIRLAMA POSTABASISI

Masse Hazirlama Isgisiiecoe.n.

SEKILLENDIRME POSTABAGI!SI

Birinci Sekillendirme lsgisi.

tkinci Sekillendirme lsgisi.

SIRLAMA POSTABASISI
Sirlama ls¢isi.........i.

P1$S1RME POSTABASISI

Pigirme I$cisi.........;..

Bosaltma-Kontrol lsgisi..
TEST LAB. POSTABASISI

Test Labrotuar: lsgisi...
METAL-MONTAJ FOSTABASI1SI

Metal Montaj ls¢isi......

TOPLAM

1S5¢1

SAYISI.

GEREKSINIM!

lggi

24

w

10
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ER-2.171

Deavamsrxlik  Orans (DY = 0%,

Ermdirekt T

nglilh Ve b g

Mawse Flasoelama L. 2 UERIA
Birinoi Sekillendirme 19.9% B3O%
Ikinci Sekillendirme 18. 0% 8O
Sirlama 17 .Y 2O
Bogsaltma-kEontrol Q. 0% 100%
Test Labrotuar: » 16.5% 100%
Matal Montalj 2. 9% 8O

LOTUS 12E
What-I4
PR R R R R R R T R O R R R R T R R T s
MiooE HAZIRLAMA KISMI

LI TR T L LT EE T L LS LT T IR RS R R R IS L R T
Mamul Gunluk eratim Standart Toplam lscilik
Cinmsi (adet) Zaman (dh) Baati

MiN-—-E0 g3 23,855 2E
MD-E0 192 12,780 44
f 2 545 IZ.T74E 4
b1 295 GubH10 5
B30 17580 QL0548 i
G 40 0.071 1
Sinai Seramik - 173 Ky 0. E24% 1

Toplam (Saat/Gun) = 117.0 (al

Devamsizlik QOrani (DO : 0% ()
Devamsizlik Danil
Gunluk Iscilik Saati H 117.90 saat/gun (C=a-+bh*a)l
Ortalama Verim & won ()
Verime gére isgilik Saabi :  130.0 saat/gun (= /d)
Gunluk Caligma Sasti & 7.5 saat/gun ()
DIREKT 185G SAYISI @ 18 isi/gun (e /)
Endirekt fsgilik Orana & 18.3% (h)
Endirek Isci Sayisi i T isgi/gun (imgxn)

Bt &

TOFLAM 1501 sSAYIsl
(Direkt+Endirekt)

21 imgi/gun ' (i=g+1i)




LOTUS 1

T R R B R R R R B O L U S L O U O T R O L
BIRINCT & TLLEMDIRME RIGMI

He e B e B B W BB B P A 3 R B0 R B B O N e R
Mamutl Gumnlulk Ureatim Standart Toplam Iscilik
Cinsi (adet) Zaman ok abi

[l
,”

4,288 &
1. wlq &
2.l ]

1.E92 &

Serami i 175 Ko 1.1 2

i
=
-
B
i
—~
f'

Toplam

Devamsiolik Orany (D0 4 3% (I}

Devamsizlik Dahil
Gunluk Iscilik Saatil : 41.2 %ﬂatﬁﬂun

—

mEmachh R

Ortalama Yerim 3 HO% (d)

8 S1.5

= 3 7olsolSaun (mp=a@/ 1]

Endirekt fscilik Oran 3 19.9% {h

: 1 Co=ggai)

Encirek Isci Sav

TOFLAM TECL SAYIs] H & lmollgun Cg=o+l)
{(Direkt+Endirekt)




LOTUS L
What-1+
B T S A T M A A A

S B e NN S N R R TR E L R
FUENG T SERILLENDIRFE
ETEE R R R R R R L T L R IR IR ORI R T
Mamu L Gunluk Uretim Standart T |
Cinmsi (adet) Zaman (ol

Fpd—

ML

Sinal Sersamik

(e

o~

Top ]l am

Devamsizlik Orany (DO H 0% (k)

8 L, 0 At/ guan (=g by # o)

2 HO% (ol

Ortalama

maat /gun

Ta5

DIRERT I (g /oF )

Endirekt Iscililk Oran ih)

Erdirek (i=ep)

,

.
Sy 15T

(DirektrEndirekt)

{ i

TOFLARM
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LOTLIES
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What—1

R R R R X T B R R SRR R R TR A TR R LR U TR

SIRLAMA KISMI

R Y T T L L TR R S PR R S SRR T LT R X SRR T R S R R R

Standart
Zaman (dk

1w 7é4

Gunluk Uretim
i (adet

Mamul
Cimsd

7E
175
515
270

E B0 144

Dinad

1. G

b

Toplam (Saat Gun?

Devamsizlik Orany (DO) H O%
Devamsizlik Dahil

Gunluk Iscilik Saatil H a1,
~1m " OV

maat/gun

Urtalama Yer

Verims gOrse isol 14k Saati @ —
7.3 maat/gun

Saatil : H

Bunluk Calisma
DIREQ?w;;;;:;;§EBI
Endirekt lscilik Orani & 17.5
mw”wm__mMmmwm”wmwwwmwmm_m_nmmm___wzm;;;;;qun

& 1sgl gun

17,54

Endirek Isgi §

RY LE L

TORL&AM I5CT Savisd
(Divrekit+Endirelkt)

Yol sol S gun

]
z

Toplam Tscililk
Saati

41.2 (al

{m=at+b*a)l
(ch)

(= /o)
]

(g=a@/+)

(e
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LOTUWE 123 :
Wrat—-1+
SRR R R LR T SRR R R G I TR R TR I S A SRR I T T R R SRR T I SR R A
BOSAL TMA-~FONTROL, KISMI
EE LIRS E RS PR R P EE R Y T R £ GRS E TR TR S
Gunluk Uretinm Standart Toplam milik
(adat) Zamar

G, 4
.o

Y
a7

.
Ll

R
kg (e 2040 0.6

Toplam (Saat/LBun) == 8.5 {a)

Simal Seramil

Devamsizlik Oramy (DO) % ()

u
"

Devamsizlik Dahil
Sunluk I ilik Saati :
Crtalama Verim A 1007 gy

Verdime qore tscilik Saati g 2.9 saat/qgun (=g /d)

Gunluk Calisma Saati 3 7.5 maat/agun (f)

DIREET 1801 S6YIsT : isci/aun (q=a/ )

e

Erndirekt Iscilik Orana H 0 0% (i}
Endirek Isci Savisi 8 O isglSogun {1 =g®h)

TOMLAM 1G0T SAYIs] 2 odlmsod Sogun (RESE i

(Drirekt+Endirelt)




LOTUS 13
What~1+

TR PEVER TR ERECEC R e E ST R R B R R B S SR L L R A S
YLK SOBERTILIM 1Z0LATORLERT TEST LabBORATUART KIGMI

FYEVIETRECI RGOV SR T A S R O 2 o S R R R R T LR ok S R & R

Mam 1 Gunluk Uretim Standart Toplam ITsoilik

Cimsid (adet) : (il ) =

‘-K.).ai

HE
1 &5
T

oy

1’}

]

\z

Dy

o | q . Q N [:)

Toplam {(Saat bunr = 5.4 (a)

g (b)

Devamsi1zxilk Orany (OO

ahil
Saatil H 284 maat/aun {(c=at+bh*a)

Devams 1zl ik
HBunluk Iscilii

s 1O0% (o)

Ortalama Yarim

ZEL 4 maats/oun (@@= /i)

bR A aa S A

avens vams serne tevmn ises o pavnn Sbvs S-SR SHIRR Snest mips Abasd 5e4e Dusem TMMEL B Srdy Srbeh eors SO

VL8 maat/gun ()

Varimse gore

&z

Gunluk Dalisma

DIREET 1801 SAYISI 8 Hodsol/gun

ORI LR R

(== / f)

Frgirekt Tsgililk Orani H L&, 5%
1 il /gun (i =g%h)

Sul

vta serer amte v soses G347 fobtm ESSE SHEFD BSLRS o) BeBAS TRRRY Sdebs riLH SAMAk Sritn shemt Snien MeH{) Summe Fimbn SHALL betie e arets S4TRS POV SobET LTS tom vhrnn

tscl HBavisy | :

& dlwmgilsgun ( j==ept1)

TOFLAM 1801 SAavisd
iDirekt+Endirsktr




LOTUWS 1

Er—-2.177

What-1+f

STE R ST F R R T TR F RS R L X R RS SRR S PR R R R

METAL MONTAJ FEISMI

(ST T LI ETESL LTI LLILLTOE LT ELE LS L LSS EREEELEREEET EEEELEEETEL S L SE L s b L s

Mamutl Gunluk Uretim Standart
Cinsid (adet? Zaman (dk

&7
1é&é

Bearami i - e -

it

Toplam (Saat/Bun)

Devamsizlik Oran: (D) 4 O%
Devamsitzlik Dahil
Gurluk I

mnllik Saati 2 49 .0 saalt s/ gun

GOrtalama Verim F 3017

2

Varima gore iscilik Saati i H1.2 saat gun

Gunluk Calisma Saatl 1 7.5 saat/aun

DIREET 1Dl Savisl 2 8 isgi/gun

Endirekt Isgilik Granl 3 2

Frdirek Isci Sayvisi! 1 1 iggi/gun

TOFLAM 150 Savist 2 9 imolloun
{(Direkt+Endirel L)

Toerlam Iscilik
Saati

Gl
2701
1i.4

1, <0

0.0

a4

49,0 {

h

(b}

{om=ath*al
{ad)

(e=c/d)
(1)

{g=a/f)
(h?

(1meg#b)




EE-2.1/8

CTRLAMS POSTABABIST 1

e Marierlama I80i8le e cunonnnsnannsannannnnsnas 21

SERTLLERMDIRME POSTARBASIET A
Firinod Sekillendirme I8CI8la e naasssmnunnwuaa G
Tkimei Sepkillendirme I6CiSieeewenassmasvavvosnosna 21
SIRLAMS POBTABASTIET 1
Srrlama ISCiBlaeneanavusvussnuunnsnonnwsnusensuns 10
FIstimME POSTRABARSIST 1
Fisirme ISCiSluesesuasomnsnssnussnsuswsnwuonnsyosse i3
Bosal tma-kontrol Iﬁﬁiﬁi..._....uu.....u,........ -
TEST LARB., FOSTABRNSISI _ 1
Test Labrobtuarl ISCil® . eseocnennnossannnannanun &

METAL-MONTAS FOSTABASTIST 1

Mleatal MONta]l o il s e unausannsesusuesnonaussennnss

TOFLAM IS0 S58YI8T e e wan e G4




lthCU GERERSINIMI

Devamsizlik  Orant (D = Lva

Ergirekt ITsqucu

Tegililk Verimi

I"i azirlama 15. G%
il bsndilrme 150 0%
i llendilrms 15, 0%
15, Q%
ﬁJﬁtPﬂl Cry OV
RERRE LN 135, 0%
Metal Homtaj 185, 0% 100%

LOTUSE 13

What-I+
PO I TR R S R R R S B TR R T R R RO R TR E LR U TR
MASEE MAzZ IRLAMA EISMI
RO B R S R R P S SRR R F R R T R R R U FE
Mamul Gunluk Uretim Standart Toplam Iscilik
Cimsi {adet) Zaman {(dkJ Saati

195

1 FEO
: A0
Simad Seramik } 175 Ka

L17.G (

e

it

Taplam (Saalt/ Gun)

Devamsizlik Orant (G : a4 (b
Daevamsirzlik Dahil
Gunluwk Iscilik Saatil 3 128.7 saat/ gun (c=ath*a)

UOrtalama Verim H 10 (o)

i

Verime gore iscilik Saati s 12607 saat/aun {e=g/d)

Gunluwk GCalisma Haati H saatsgun (+)

TS0 9navyisl I 17 iwsci/gun Copsmg /)

Emdilrelkt Ibullll Oran:y P 15,04 ()

il gun (i=gHh)

Sl Savisl 3 B0 iscd /s gun { ge=g-ti)
(D reksbeEndireik b




Wil WL S, T
B als

e W e

LOTUE 183
What-T1+
PR LR R R R R R R R L R R R R B R O B R R R R
BIRINCT SEFILLENDIRME KISMI
e BN B N e B b O B R B

Funlulk Uretim Standart Toerlam Iscilik
i Haatil

(adet)

P oy e
e lER o
3 e ;
Lad9d &

o — )
- o [
175 Ko AR R e 10 =

41.2 (a)

Toplam (Saalb/ Gun)y =

Devamsraxlilk Orany (DO s 1% (b}
Devamstrzlik Dahil
Saati H

saat./ qun {r=ath*a)

Ortalama VYerim 8 100% (d?

Verime adre igsgilik Saati @ 45,3 saat/aun Cegmp /)
Bunluk Calisma Saati H 7.8 saat/qun ()
DIREET IS0T SAYIST 4 b iwocl/aun (g=e/f)

Endirekt fsgilik Orana H 15, 0% (h)
Endirek tscli Sayisi :

i/gun (i=cg#h)

TOFLAM TSCT Savis] ' Yodlgoi/gun {(i=g+i)

{(Direkt+Endirei bl




ER~Z. 2773

LOTUS 123
What—-1+
ST T TR LT EEREEEE T T LT L TR EEE VRO GE X R R R S R SR AR e SRR SR CRR Ty
TEINCT SERILLENDIRME g18MI
ZL LT LT LTI TETL L LS FELLETFETTER RS FERL T F TR L L TR PR
Mamul Gunluk Uretim Standart Toplam
(adet? Zamarm (dky aati

EE TR R

.;" ‘.,‘:
jRET

H

1&70 1 A1
B0 1 15

= A L b - - W]

4wl

Simad

i
4

loa, o (al

i

Toplam (Saat/Gun?

amsizliitk Orany (00D H 1O ()

Devamsiolabk Danil
Gunluk Iscililk Saati H 114.4 saat/gun (C=atbh¥*a)
Ortalama Verim 1 : RISy {d)

srime qore | ilik Baati 114.4 saat/gun (ew=c/d)
Bunluk Calisma Saati  : 7.5 saat/gun ()
DIREKT 18CI SAVISI 1 16 isci/gun (g=e/ )
Endirekt fscilik Orama  :  15.0% h
Endirek Tsci Savisi 1 2 isci/gun Ci=axh)

TOFLAM 1301 SAYISI ¢ 18 isoil gun (j=g+ii
(Direkt+Endirekt?




LOTUS 1285

Er-20374

What-I+

PR UL R T R UE R L R R R R R R R R R A R R R RV O R O

STRLAMA KIEMI

oS SN

W

Brtandart
Zamﬁn {d

Mlamil Gurmlul Urebim
' {adet)
7
175
515
w270
1440
&P
Simal Seramik 170 ko

| Toplam (Saat/Gun?

Devamsiclilk Orama (DO i LTO%

srers Sab4n Sietn baras ams Bases Senak SPBLe Fe) hise semel Sivas SOREM SRR SRR ST Lkt Sivhr Shies SrSE berse seers Sess SbSe S 4R NERY FmP YRS £inth SENY Svewn here Grren GSEHP 48SHA SHOES St sekes HBARS ALiOH BSL ST s

Devamsizilhk Dahil
Gunluk Iscilik Saati . 8.3 saat/gun

Urtalama Yerim H 1C0%

Verime qbre isoillik Saati 435, zaat s/ qun

Gunluk Calisma Saati : 7.5 mazat/oun

H & isocidaun

Erndirekt fecilik Orani 4

Endirek lscl Sayvis H

. Q%

1 odsci/oun

TOPLAM 1501 SAYVISI
(Divekt+Endiraelt)

==

7 oismci/gun

k)

il

EE L EF RS ET T TR S EEE R LT EEE L FEEET LR L ETE T T T LT

ITscilik

HBaatbi

(C=a+b*a)
{eh)

(= /o)
()

(g=a/f)
(h

{1=g%h)

CJ=g+i)



fnklm R 2 H

LOTWS 12%
What-I+

“*%h%ﬁ%%#ﬂﬁ*%¥&¢ﬂéwkK%**k%x**h%ﬁkﬂﬂ*ﬁKk%*ﬂ*i%*kﬂXﬁkﬂﬁ*%k****ﬂﬁ**%w

BOGSAL TMA-EONTROL. FISMI
%ﬁ&ﬂﬁk**«»w%ﬁww>«#*#%*%%%*#%*%#k#%&ﬁﬁ*xx*w***%%*%**#%%%%%%%%*%*%%%
I’mmnl Gunluk Uretim Shandairt Toplam lscilik
(adet) Zamarn (k) Saati

Ou4
1.0

&8

1 &9

456 2l
267 Q.7
127% 2o
L1173 1.2

Sinail Beramik 17¢ Kn D b

Toplam (Saat/Bun) = B (&)

telak Orarnit (0O 3 L7 (b

Devamsizlik Dahil
Gunluk Iszscilik Saati H 2.4 maat/qum {=a+b¥a)

€618 498 Crest motas berhe saes sse SHREE Sonbe mewen Seimt Serms 13ARS WSse bAee) veseS MMSNA Semss hamrs Speee VOS) GORS? Sabeh spesk s sares SHPRS Se0eR St bmets sent® Spver SEMES FheNs dimm B ohems eLES SHIBS BB meas i Toseh ddske BeME

10 (cl)

Verima gdrs mhmlll Saati 3 .4 at/aun (=g d)

Bunluk Callgma ﬁaati} 8 7.5 maat/qun (£)

LT IS0 8AYIS] f 4 2 imcisgun (g=@/ f)

Endirekt Isgililk OJram: 4 O, O% ()

17U (1= #by))

TOFLAM I1S0T SAYISI ‘ 2 oisgisgun (J=m+1)
(Direkt+Endirekt)




LOTUS

133

SRR T R R R R S R R R R R R SV
sk GERILIM TZ0LATORLERT T ]

LABORSTUART k

ratim handart
)] Tamarm (o) &

G Duk

el

Dimsi aati

1.2

A

169
456 2.

267 2.0R9 Yl
- - 0.0

Serami b

Sanal

a

Taplam (Saat/Gun) =

Ly

Lik Oramy (DO) :
Devamsizlik Dahil
Gunluk Iscilik Saati H

Devamsiz

e

it G

<Y omaat//gun

Ortalama Verim ; 8 1O -

Verime gore lscilik Baati
i

8.9 maat/gun

Calisma Saati: H 7.5 saat/qun

Gunluk

1501 H S olscl/agun

cililk Orant i 15 0%

Erdirekt
sl Savisl 4 1 dsci/aun

Endirel I

TOFLAM 180T SaYisl 4 & dsciloun

(Direkt+Endirekt)

-~

E b

What~1+
S e W W NN e B W T

11

Toplam Iscilik

(&)

(133

(C=ath*a)

{id)
Cer=e /o)
(£
{gy=@/ 1)
{h

{im=c#h)

o

PRI i o)



e/ F

What-1+

P e g B B DR g M ke R W R R e A e W B R e K KWW B

W B B
Faal, MUOMTHSS KI
R K

4!

Furnduk ura
Cancted s

B
- - G
e 0,0
THimal Seramik S - G

Tomlam {(Saat./ Bumy = 5, 0 (&)

siaxlik Urany (DD H L i3

Lreawvar

wams el ik

wnluk I S ean Ee ek N

100%

)

. B 7T (Rl w

aZat

s

Gunluk Calisma Deati H 7.8 maat o L

DIREET 150> SavIs) H JodsorSgun

Encgirekt I 11lik drani 1 LE . O% (]

Ercivek Tzl Savisit H Loascd luan Cr=owhg

TOMLAEM 1G0T Smy Il 4 GoLmo LS gun ¢ dmgeb )
{(Dipekt+Erndirel b




ER-2.878

HE T RLars P

Rl R 1Y

FOSTAERABTIS] &

-

Bairanod Sebkillendirme 18018 he asowwnasannnannanoon

Thimot Bdllerncdivme Sl iveeee s noveensorumesuns 15

SIRLAMA FOSTHA

Barlama TSC LB Lla e we o owosumwensussen s usnnnsnewusonsuu
FresimrmeE FPOsTABaSIST - i

Figirme [SCl8leuassussnsnoesnusunusunusvsunnsssoe o

Eosalbtma-Fonteol I 2

18 L unaammoaouwsasouwnaasanaeasusaasn £

TEST LAK., FOSTABASLIS] 1

A%

Toat Labrobuar) IS IS le o o v s o wunuswosssssnnxnann

ST RS TS ' 1

ME T AL ~MONT S FC

Mabal Momtad [o0 LSl ue e owueannnasnonessnsnssuneas o

TOFLAM TS0T SAYIEI. o v s wue £i4




ELERTROFORSELEN UNT TEST
MIETIM LyEULAMAL

GULU GERERSIMIMI

Ciear L) S 1 i

Tsepugn

Verimi
T

...., { 1 .I_.

B
Tisirmoi Sl "mdlrmu
el ama
Bosaltma-Fontrol
Test Labrotdar:
Matal Montal

el

FO%

L OTLE

What-I1F
SRR R R L R R R R R LR R EUEURUE T ST A R S S L
MaEsE HaZIrlaMme igm]
EE TS E LT ERLTEELE T LT E L TR F R R R RO E L PR RO R R R LT R P R Oy
Famut & Blm luk uvmtlm atunﬂﬂrt Toplam Iscilik

.3'(" ;& .M.*. S '.R" ’.ﬁ .k‘. F & e gy X

Simal SEramiib

~ it
X]
.
-~
'~
.
[}
~

Tomlam (Sast  Gun) = 117

Pavvamsizlilk Orany (DO 4 LEL ‘b

42 $eaas ey sesse AL SaRt HIMR Lheen brory Lo Bevkh NAPES FATES TSNS Somes st 91540 HP4SS FaShE SRR b 10t 4iutY 150 05400 G4 Sagr Fupes 0-sve §-EHE SOFOS e HLLNS oLt VeSS 2RO IBIOD W00 buves arhen Snibe AMAPY Sheth g S

Dehal ama Verim Ay (ol

sl mes oo 1R R

e o St SR S = 1 S i s S 3 s b A 1t o o s

aam b/ un ()

Gunluk

iﬁijQMﬁ Lepsig /)

)

LlmoEh g

¥ IE]

(Lllt*li*klldlll'"t}

L

L4 S VR




LTog

What-—-1+

KB B e B B BB e e BB

BERIMNCT .
PR ORI R ST U SRR R R (R URTE S P KRR S S T
G buks West
acel )

Vi He R

R R R Rk R Sk R R R b R

ks

e

S a)

[UI NN
{1

o e oy
1w 1. %1E &=
[T Pl TR i
4 152 B
S 2 &
Sl o &

- - - i
o3

i
b
i)

Simal Seramilk 17% kKo 1w 100 2

Toplam (Sast. Gun) =

slak Crana (DU H LEY il

Liesvyama L 3
Earm bk s

a ko

ik al ama

meas S40n SEASD 20ms8 RAED picke s SRORS Sen0% SHbrs SRt Aampe -bes SHBEY SRESS FRES PSS lben reaps SHESE SenES ST Srkvr eess sisos Shess SEIHS

i lik Gaati s G & maabsaun

Ve ime qQdre

rne et camee savme VTS $044% S4bis piaem armes sornd SRS SHows Bobes Spies fobry stone Lpern 4NEES St burms iiad SUSY

Eunluk Calisma SDaa

Lk 3 B osaat/gun Cf

1fmn Sate habe oot s Banas arbes HSAED FAVER SOTLE SHEDS eres b amash 200 SHBSR SH48S T b s SRest O3

i S aun

Deani 5

frota et

fryrel 4ol

Ty sl s aun Cmaeb 1)




What-§+
EFETEEE L TS ST Y ST R T

Fe W B R B N R

G buk Uret lm Stangart Toemlamn Iscilik

Mamut
Cirisd

farde s Zaman Lo} Saal i

& Te i
540 1w 94
o 1. 415

=x
g

e

:
-
[»3
e

Grear (GO

nmielik Dalnidl
b tsoilib %

S ean {yrmaekty a0

Drtalama Yeridm 4 {d

YVarime adre

iam Lk Lrsma

.
i)

1 R )

—

Twol S yuan Lol )

T LA




B e B
LAME TSI
TR TR R
Gamluk Urestim dart
@) Jaamnarn {2

oy
h

(ade

Siamal Sa

drariy (0
wlak Damidl
Gurnluk Iscilik &

4 e b k18 RS 40 e 1 e 4 45 50 R4 SRS e et 2 41 4990 85} S ot e sRBH $me B S e Bt 40A8 41SD e St - e 38808 R St s i ot 2

D ames g

At/ qur

Drtalama Yerim : 3 %

maat Soun

Vaerime aodre iscilik Saati

Gumluak Calizsma Saati : maat s gun

RIREET ol BaY. g L7 aun

s lrek e 11lik Oran H 15 . 0%

sl oun

B
e
=n
o

AL B8 0 AT b buki futes e0es SRETE B50h Bt NS i beagh #0108 I900° OUARG BHABS BONEL sbned onbbh 44108 CHMIN ATASS Sho0e avegn shise HOPS 44FES THESD AT memeh aufhs Babne 1EES BeERL B N 60k Ghrds ATEs SIS BN st s

n

SRy TSl Py dsod S ounm

TOFLAM 16
(Direkt+Endirebt)

Saati

HWhat

R B B BB KRR

T f

R LT L ST R R ST SR R

Toelam fgoilik




ey
ale a et

Wriat-T 4
R T SR T T

LT M-t

L L

Mlamul Gunluk Urs
Cimsi (adet’

Towmlam Iscilik
o Saatil
&8 G.4
169 0. 3567 L.o
454 L, 269 S
267 0, 159 a7
1375 Gu 1320 Z2véh
&1 .12 1.2
Sinal Sereamik 1760 Ea 0, 200 Ouds

f
P

Torplam (Saat/Gun) = 5.5 {

Devamsizlirl Orami (D0O) 2 1E% (b))

Dovamsizlik Dahil
Gunluk Iscilik SYaati | : 9.8 saat/gun T (o=atbh¥®a)l

Ortalama Verim i H T (d)
Verime abre iscilik Saabi : 14.0 saat/aun (e=c/d)
Gunluk Calisma Ssati & 7.5 saat/gun ()
DIREKT 1SCI SAYIST & 2 isci/gun (g=e/ )

asats se4n eree v woews ore Trbws EmSeb GuRID baven s somws Sbon SenHH $HARD TR $Hess Sembs semes SSSKY SSe B RAPm Yosew Bt TSPt St FOM et bvmn Bty esss PP PN Bresh beBMe Kass sesed WS Pheed Bibew Seime sua sbene Snee)

Endirekt Isgilik Orani : 0w 0% (h)

Endirek lsci Sayisr : O igel/gun (1=g*h)
TOFLAM IS0 SAYIST H 2 dsci/gun ) (J=g+i)

(Direkt+Endirekt)



Er-2.374

What-I1+
ER TR R T TR LIRS IR MR SR R R SRR A S A RSV ML LI Sty
Skl GERILIM ITZOLATORLERTD TEST LABDRATUARI KISMI
e B e e M N S B A B R B W e W O M R g N R B B R B R R N B N RN R R
Flaumu L Gunluk Uretim Standart Towlam Iscilik
il {adet? Zaman {(dk) Saatil

Fi-—-3E0 &8 1.565 1.8
Mb TD 149 1.852 S.E
454 1.3
2h7 G
o o 0.0
o . (_:) . (:)
- K - Q.

Samad Seramilk

Toplam (Saat/HBuny = 25,4 (a)

Devamsizlilk Orana (Dd) g 135% : (h)

5084 Br14n G0n43 beret sroem s gummr SSARD S1e04 bem dnres seme Sasss yests MmO Vrrs Gt Shenk SapEd Srers exbe] HHOSL 4VFRS BAYBE biton dmems sees Fvenr ABSRD L9008 werhn Mmbrs mees boven SHISS 34309 SFSSs beveh base Bears biems SiPeS RIS PERRE arren

Devams:iz 11! Dahil :
G Lk Daati o H 40,7 saat gun

(c=at+b*a)

Ortalama Verim : H VA ()

ilik Saati s H8. 1 smaat/gun (@ o)

o lme giire Lso

Gunluk Calisma Saati : 78 saatsgqun ()

DIREET I1SCI SAYISI H £

Endirekt Isgilik

At BALE) et Spiss Seeme Sraae Peake BOFSH SENSD meme S Seres imsbe ee4D S4SF FOON S bpert e Tek Sevet 2nit 208

Oramni F 15.0%

(g=a/f)

{r)

Endirek Isci Savis : Lodsoi/aun (imgwh)

G odselSgun (J=g+i)

TOFLAM T80T SaYIs]
(Direkt+Endilrelt)




B

3 A B Tt

LOTWE 1273

What=-I+
IR T R O T O R MR R A AR SRR VIR O RO ME I S O R R R R RV A SRR A R )
METHEL MONTAT HISHI .
R R Rl R R R R R A S A I R A A R L LR A R T R R A A A
Fhamu ] Gunlulk Uretim Standart Toplam Isgilik
Dinsid (addet) Zaman (k) Saati
B0 . &7 Ca Q&7 1.1
ML 166 T EGO . 4
o 447 T L 27.1
M T 1i.4
— o (, N {:]
- - O 0

Eimal Heramik - ks 0.0

Topmlam (Saat/Gun) = 49, € {a)

Devamsizlik Orant (D) : 15% ? (b)
Devamsrzlik Dahil

Gunluk Iscilik H HéELE maat/gun (c=a+bh¥a)

Ortalama Verim : TV (d)

o o msme eetes $5408 S48 Somte ThALD vmns vaser eoens FenrE 4435 SV TEFRS Losed mane e Seres Taens brims SAASS $PSS oMot PR My medee iah Feine $40SS Dotod M Saits s sndme oaned $FES S1TD SR SRS b daets TR Prent Snben

Verime gore l1soilik Saati ¢ B0, 4 saat/gqun {w=e/d)

Gumluk Calisma Saatbil E a@at /e (f3

DIREET ISCT SAYVISI : L1 dscil/qun (g=e/t)

oo domrs saren 2irts SoTh St 41ets bunhe Seber Seese Seime FASS FIIE SOt MRARY S1ebh Shn Sk miva gates $5444 BOKAN Sk Brind dshas 0D $UTS S00SL B9E S Suous -ben sresh Srese RRAS SealS Riery SLApY S0S4E KSILS PROTk Semrs Suses seieh

Endirekt fsgilik Orahl H 15.0% (h)

Endirek fsci Savis: 4 o lsglSaun {i=gh)

ot miats saars anses 34veh Bries 1 seben saees rbas Feris Greie BNIE ToHS SAant weses seens sesem fonts bnets SHUH SIRHY SHS mONS chese prner poems HEnE 4400 SR binen siben pemee uens SAPSH BHSAS S04 sty fuane enesd PEACS HHVRL BbinS Sioty shett

TS/ gun CJmatd)

TORLAM T80T SAavIs] : 4
(Diwekt+EmdiP@ht)




LNV ar

MBS EE HAZIRLMMEMLOQTHHﬂﬁlﬁl
Masee Hazirlama ISCIisl.e.eesn.
SERILLEMDIRME FOBTARBAEISI
Birdnoi Sewkillendirme Iscisi.
thinci Sekillendirme lscisi..
SIRLAMA POSTABAETIST

GBrrlama Iscisie,cwu s duannunun
FISIRME POSTABADIST

Figirme I$¢imiuu....§.u.....u
Fosal tma-FEontrol 1scisicoeeee.
TEST LAE. POSTABASISBI

Test Labrotuari Iﬁciéi....,..
MET AL ~FONTET WO%T&B&SIEI

Flatal Montad ISCislusennnnwas

TOPLAM I50T

SRYIZIL.

Savisl

1

1i1a

Ek-2.353/8




EK-3.1

HAMMADDE 1HZAR UNITESI GRETIM AKIM SEMASI VE PROSES KONTROL NOKTALARI

Hammaddlaler
. VA;M’ sah '
/ﬁ?/sinasyan
1]
OLLL Geneli birics
\/ Kimeler
() Hudiggda 3§ﬂ+ma
Boks

Kaolin

A/llh'l

Wil

Weetes

.[) emirli
/(0//0 r:y-mf,

CL'/Z;//
D halle rgm




ELEKTRUPORSELEN ONITESI URETIM AKIM SEMASI VE PROSES KONIROL NOKTALARI
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