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OZET

Teknolojideki gelismelerin yardimiyla daha net bir sekilde ortaya cikan rekabetci
ticari ortamda ayakta kalabilmek ve devamliligini siirdiirebilmek i¢in isletmelerin en ¢ok
dikkat etmesi gereken konu “verimlilik’tir. Verimlilik, ol¢iilebilir bir kavramdir.
Ozellikle rakip isletmelerle rekabet edebilmek icin de isletmedeki verimlilik kontrol

edilebilir, yonlendirilebilir olmalidir.

Genel bir ifade ile verimlilik, bir tiretim ya da hizmet sisteminin iirettigi ¢ikt ile
bu c¢iktiyr yaratmak i¢in kullanilan girdi arasindaki iligkidir. Bu nedenle verimlilik,

cesitli mal ve hizmetlerin iiretimindeki kaynaklarin verimli kullanimidir.

Verimliligi artirmanin baglica yollarindan biri, Orgiitlenme ve yonetimde
gelismeler saglamaktir. Amaclarin ve bu amaclara ulagsmada kullanilacak araclarin
belirlenmesinde, yerlesme planinda, malzeme tasinmasinda, iiretim planlamasinda, aktif
ve pasif varliklarin yonetilmesinde, nihayet insan yonetiminde basar1 gosteren bir

kurulus verimlilik diizeyini hizla yiikseltiyor.

Bu calismada bir plastik enjeksiyon isletmesi olan DEMOTEK PLASTIK
A.S.’DEKI uygulamalar incelenmis verimlilige etki eden kayiplar iizerinde durulmustur.
Bu sayede verimliligin ve verimlilik caligmalarinin isletmeler icin ne kadar Oonemli

oldugu bir kez daha goriilmiistiir.




ABSTRACT

What an enterprise takes into consideration seriously in order to deal with the
competitive markets which arised with the help of technological developments and to
maintain its continuity is “productivity” . Productivity is a measurable concept.
Especially to compete with the other enterprises, managements; the productivity in

competitive markets must be controllable.

Generally, productivity can be mentioned as the relation between output that
manufactured by the production or the service system, and the input that is used for

generating the output.

One of the basic ways of improving the productivity is to have developments in
organization and administration. What an enterprise which is successful in determining
the purposes and the appliances, establishment plan, conveyance of goods, production

planning, human resource management can improve the level of productivity.

In this study, the appliances in DEMOTEK PLASTIK A.S. ,which is a plastics
injection enterprise, are analysed. And also the losses that affect productivity are

emphasized. It has been seen that how the productivity is important for enterprises.




Yemin Metni
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GIRIS

Cagimizda agiklanmasi ve coziimii giic goriinen pek c¢ok olayin kaynaginda
ekonomik sorunlar yatiyor. Ekonomik kalkinma ¢abasi, az gelismis iilkelerde yoksulluktan
kurtulma, gelismis iilkelerde ise giiclerini koruyarak geleceklerini giiven altina alma
yoniinde biiyiik onem kazaniyor.

Cagdas diinyanin ekonomik sorunlarimi ¢oziimleyecek anahtar kavramlardan biri
“verimlilik”. Giiniimiizde kalkinmanin, kalkinmis iilke ya da toplum olmanin en Oonemli
Olciitlerinden biri olarak kabul ediliyor. Ayn1 zamanda kalkinmanin itici giicii olarak da
tanimlanabiliyor.

Oyle ki, ulusal ekonominin bir sektoriindeki verimlilik artisi, bagska kesimleri de
harekete gecirebiliyor. Artan verimlilik, akilc1 ve ¢agdas bir yonetim altinda kalkinmay1
hizlandiriyor, gittikce daha ileri boyutlara ulastirtyor. Yiiksek verimlilik, gecici giigliiklerle
sarsilmayan iiretme giicli anlamina geliyor.

Verimliligin artmasi, insanogluna, i¢cinde yasadigi dogay1 ve toplumu kontrol etme,
bu kontrolii de giinden giine genisletme giicii veriyor. Iste bu nedenle verimlilik, bugiine
kadar alisilmis pek cok gostergeden daha anlamli bir kalkinma 6l¢iisii olarak kabul ediliyor.

Verimlilik kavraminin yaninda giinimiizde is diinyasinda en c¢ok adi gecen
konularin baginda “Toplam Kalite” kavrami da gelmektedir. Oyle ki, miisteri tatmini,
katilimer yonetim, siirekli iyilestirme (kaizen), sifir fire, sifir stok, sifir is kazasi, sifir ariza,
yalin organizasyon gibi kavramlari da beraberinde getiren Toplam Kalite Yonetimi bir
kalite devrimi yaratmistir. Bu kalite doniisiimiinii uygulayabilen sirketler verimlilik ve
rekabet giicii yaratma konusunda bir adin one gecmislerdir.

Bu sistemlerdeki temel ozellik isletme ve iiretim maliyetlerini asagr cekmek ic¢in
kayiplarin sistemli bir sekilde tanimlanarak ortadan kaldirilmasi seklindedir. Nakliyedeki
kayiplar, fazla iiretim, fazla malzeme hareketi, stoklar, hatali tiretimler, durus ve bekleme
kayiplari, sorunlu ekipmanlar nedeniyle olusan kayiplar oncelikli olarak sayilabilir. Ariza
durumunda sistemi durdurmamak ic¢in fazladan tutulan emniyet stoklari, yedekte

bulundurulan ekipmanlar ve yedek parcalar, ariza halinde ortaya ¢ikan bekleme ve isleme
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zamanyi, iretilmis olan hatali parcalar, tamirat i¢in kaybedilen zaman, arizalar1 geciktirmek
icin ekipmanlarin kapasite altinda ¢alistirilmalar: biiyiik kayiplardir.

Oncelikle siireclerde yer alan ve gozden kagan fazlaliklari, zaman kaybettiren
kayiplari, yani fazla olan her seyi ayiklamak, mal veya hizmet {iretimi yalin hale getirmek
gerekmektedir. Bu “yalin liretim” bashig: altinda tamimlanmaktadir. Verimliligi arttirmada
yararlanilan sistemlerden olan Toplam Kalite YOnetiminin etkin bi¢imde uygulanabilmesi
ve ekipman kaynakli durus ve kayiplarin ortadan kaldirilmasi konusunda “Toplam Verimli
Bakim” sistemi karsimiza ¢ikmaktadir. Bu sistemler yalin iiretime ulasma yollarinda bize
yardimc ve destek olacak sistemlerden birkacidir.

Tiim bu calisma ve uygulamalar gostermektedir ki, verimlilik isletmelerin ayakta
kalabilmesi ve rekabetci ortamda tutunabilmesi i¢in ¢ok 6nemli bir basoil olarak karsimiza

cikmaktadir.
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BOLUM -1I:

VERIMLILIK

A. VERIMLILIK KAVRAMI

1. Verimlilik Tanim

En genel anlatimiyla verimlilik, iiretim siirecine sokulan ¢esitli faktorlerle (girdiler)
bu siirecin sonunda elde edilen iiriinler (¢iktilar) arasindaki iliskiyi ifade ediyor. Verimli
olmak denildiginde savurganliktan wuzak kalinip, kaynaklarin en 1iyi bicimde
degerlendirilerek iiretim yapildigi anlasiliyor.

Bundan dolay1 teknik anlamda verimlilik, “iiretilen mal ve hizmet miktari ile bu mal
ve hizmet miktarinin iiretilmesinde kullanilan girdiler arasindaki oran” olarak tanimlaniyor.

Ancak giiniimiizde verimliligin anlami degisiyor. Bunun en ©Onemli nedeni,
ekonominin digindaki alanlarin giderek daha ¢ok incelemeye tabi tutulmasi ve iilkelerin
giindemlerinin On siralarinda yer aliyor olmasi. Verimlilik denince artik, elde edilen iiriin ve
hizmetin kalitesini yiikseltme, cevreyi ve dogal yapiy1r koruma, calisanlara en iyi yasam ve
calisma kosullarini saglama ve bu arada birim girdi bagina iiretim miktarin1 artirma ¢abalari
birlikte diisiintiliiyor. Verimlilik anlayisi, giiniimiizde insanin refah ve mutlulugunu
birbirine paralel olarak gelistiren, is ve teknolojiyi birer amag olarak degil de arac olarak
goren mertebeye ulasmis durumda bulunuyor. (Kobifinans dergisi, 2006, s.20)

Genel bir ifade ile verimlilik, bir iiretim ya da hizmet sisteminin tirettigi ¢ikti ile bu
ciktiy1 yaratmak icin kullanilan girdi arasindaki iligkidir. Bu nedenle verimlilik, ¢esitli mal
ve hizmetlerin {iretimindeki kaynaklarin verimli kullanimidir. Yiiksek verimlilik, aym
miktar kaynakla daha cok iiretmek ya da ayni girdi ile kalitesi sabit kalmak ya da artmak
sartiyla daha cok cikti elde etmektir. Bu iligki genel olarak;

Verimlilik = Cikt1 / Girdi
Seklinde ifade edilir.

Bir {iiriin ya da hizmeti iiretirken kullanilan kaynaklar; emek, sermaye, arazi,

malzeme, enerji, zaman ve bilgidir. Yukaridaki formiile gore, bir kurulusta bu kaynaklarin
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daha az kullanimi ile aym1 miktarda veya daha fazla sonug elde edebilirsek, bu kurulusun
verimli oldugunu sdyleyebiliriz. Verimlilikte siirekliligin saglanmas1 da belirleyici bir
ozellik olarak karsimiza c¢ikar. Bunu saglamak da genel olarak o kurulusun yonetiminin
isidir. (Arkis, 1995, .38 )

Toplam verimlilik anlayis1 icinde ise verimliligi, ¢esitli tiretim ve gevre faktorleriyle
teknolojik, ekonomik ve orgiitsel yeteneklerin bir bilesimi olarak tanimlamak miimkiin hale
geliyor. (Kobifinans dergisi, 2006 s.20)

Verimlilik, en dar anlamiyla {iiretim faktorleri ile iiretim arasindaki iliskiyi
belirleyen bir Olgiit olarak tanimlanabilir. Bu iliski genellikle niceleyici oldugundan
oOlciilebilir. Genis anlamda ise verimlilik, ¢iktilarin ve bu ¢iktilar: elde etmek i¢in kullanilan
faktor girislerinin toplamina orani olarak tanimlanabilir. Teknolojik ilerlemenin fiziksel
cikt1 ile fiziksel girdi arasindaki orantiya etkisini gosterir. Diger bir ifade ile teknik
etkenlikteki artis1 Olger. Teknik etkinlikteki artis ise c¢iktt miktarinda meydana gelen
degismelerle ortaya cikar. Yapilan tiim tanimlarda da goriilecegi gibi oldukca karmasik ve
belirlenmesi zor olan bir kavramdir. Bu bakimdan, verimliligin belirlenmesinde
arastirmacilar daha ¢ok kismi verimlilik ol¢iimleri {izerinde durmaktadir. Kismi verimlilik,
belirli bir ¢ikti miktarinin bir veya daha fazla iiretim faktoriiniin miktarina orani olarak
belirlenir. Bu durumda her faktor icin verimlilik oraninin belirlenmesi miimkiin olabilecegi
gibi, bu faktorlerin iliskilendirilmesine bagli olarak emek, sermaye, toprak, hammadde gibi
faktorlerin de verimliliklerinden bahsetmek miimkiindiir.

“Verimlilik” adini1 verdigimiz kavram, iiretim sirasinda kullandigimiz insan giicii,
hammadde, alet ve makineler, enerji, su, toprak, giibre gibi kaynaklarla iiretim sonunda
elde ettigimiz iiriin arasindaki iligkiyi, yani girdi-cikti oranimi anlatir. Birim zamanda,
ornegin bir giinde, bir ayda ya da bir yilda, iirettigimiz mal ya da hizmetin biiylikligtinii
Olclip onu iiretmek i¢in kullandigimiz kaynagin ya da kaynaklarin miktarina bélersek,
verimlilik oranin1 buluruz. Bu oranlar tek basina bir sey ifade etmese de karsilagtirmali
olarak degerlendirilmeleri uygun olmaktadir. Mesela bu karsilastirmalar, bir isletmenin
cesitli boliimleri, degisik isletmeler, sektorler ya da ekonomiler arasinda yapilabilecegi gibi,
tek bir {iiriin, isletme, sektor ya da ekonomi diizeyinde veya degisik zaman dilimleri

arasinda da yapilabilir.
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Ayni siirede ayn1 kaynaklar1 kullanarak daha cok ve daha iistiin nitelikli tiriin elde
edilebilirse verimlilik artmis olur. Bunun i¢in de kaynaklarin akilci ve tutumlu kullanmasini
bilmek, onlardan daha iyi yararlanmanin yollarin1 arastirtp 6grenmek zorunlulugu
dogmustur. (Atan, 2005, s.3)

Verimlilik nispi bir kavramdir. Verimlilik iktisadi birimler arasinda onemli bir yere
sahiptir. Verimlilik, Olciitiinii belirleyen kaynak kullanimindaki etkinlikte ortaya
cikmaktadir. Iktisadi kalkinma cabasi igerisinde, gelismekte olan iilkelerde verimlilik
diizeyinin genellikle diisiik olmasi ekonominin genel yapisindan ve kaynaklarin
kullanilmasinda etkinligin saglanamamasindan ileri gelmektedir. Bundan dolayidir ki,
verimlilige kullanilan kaynaklarin kullanimindaki etkinlik derecesi de denmektedir.

Verimlilikte kullamilan girdi ve c¢iktilarin  Olctimlerinin  farkli  sekillerde
yapilabilmesi, verimlilik oraninin anlamini veya yorumunu degistirebilmektedir. (Arkas,
1995, 5.39)

Cesitli mal ve hizmetlerin tretimindeki sermaye, malzeme, enerji ve bilgi gibi
kaynaklarin etken kullanimidir. Yiiksek verimlilik, ayn1 miktar kaynakla daha ¢ok tiretmek
ya da daha az kaynak ile ayn1 ¢ikt1 diizeyini yakalamaktir. Bir {iretim bi¢iminde veya bir
ekonomide iiretim faktorlerinin ne Ol¢iide basariyla kullanildigini ortaya koyan bir
kavramdir. Uretim siireci sonunda elde edilen ¢iktilarin miktar ya da degerlerinin bu
tiretimi gerceklestirmek amaciyla kullanilan girdilerin miktar veya degerine boliinmesiyle
elde edilen oranlar verimlilik diizeyinin gostergesi olarak kabul edilmektedir.

Verimliligin ulusal refah1 artirmadaki 6nemi oldukc¢a 6nemlidir. Ornegin, gayri safi
milli gelirdeki artig, ek sermaye ya da emek kullanimi sonucu degil, isgiiciiniin etkililik ve
kalitesindeki artigtan kaynaklandigi i¢in Onemlidir. Verimlilikteki degismelerin, hizli
ekonomik kalkinma, daha yiiksek yasam standardi, 6demeler dengesi, enflasyon denetimi
gibi pek ¢ok ekonomik ve sosyal olay1 biiyiik dlciide etkiledigi aciktir. (Gersil, 2007, s.536)

Verimli bir ortamda;

e Isciler daha iyi ¢alisma kosullarinda, daha kisa calisma siiresinde, daha cok
ticret aliyor.
e isveren, yeni yatirim imkanlar1 yaratacak kaynak sagliyor.

e Uretici, daha ucuz maliyetle daha yiiksek kazang elde ediyor.
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e Tiiketici daha ucuz ve bol miktarda mal bulabilme imkanina kavusuyor.

¢ Ulke, saglikli bir ekonomik biiyiime ile hizla kalkiniyor.

e Sonunda toplum daha yiiksek refah diizeyine ulasiyor. Boylece verimlilik
artiglari ile elde edilen kazangtan herkes yararlanmis oluyor.

(Kobifinans dergisi, 2006, s.22)

2. Verimlilik Yonetimi

Bir isletmenin rekabet giicline sahip olmasi, iirettigi iiriinlerin diger isletmelerin
tiriinleriyle kalite, fiyat ve miisteri memnuniyeti agisindan yarigsabilecek diizeyde olmasi
anlamina gelir.

Rekabet giiciinii yakalayabilmenin Oncelikli iki yolunun iiretim ve pazarlama
maliyetlerini diisiirmek ve {iiriin farklilagtirmasi oldugu soylenebilir. Bir isletmenin diger
isletmelerle rekabet edebilmesi icin maliyet, {iriin kalitesi, iiriin 6zellikleri ve satis sonrasi
hizmetlerden bir ya da birkag1 agisindan farklilik yaratabilmesi gerekmektedir.

Bir isletme rekabet edebilmek ic¢in iiriinlerini ya daha az girdi kullanarak iiretmeli,
ya da ayn1 miktarda girdi kullanarak ¢ikti miktarini arttirmalidir. Goriildigti gibi her iki
durumda da “daha yiiksek verimlilik” s6z konusudur ve isletmeyi rekabet edebilir konuma
tasimak miimkiindiir.

Isletmelerin verimlilik diizeylerinin diisiik olmasi, bir yandan kendi karliliklarini ve
rekabet olanaklarin1 olumsuz yonde etkilerken, Ote yandan {ireticilerin kullandiklar
kaynaklarla iiretebileceklerinin altinda iiretim yaptiklar1 anlamina geldiginden, toplumun
refah diizeyinin olabileceginden daha diisiik olmasi anlamina gelmektedir.

Bu nedenle verimlilik sadece isletmelerin sorunu degildir. Calisanlar, igverenler ve
tilketiciler dahil olmak iizere toplumun tiim kesimlerinin yasam diizeylerini etkileyen temel
bir sorundur. Bu baglamda c¢alisanlarin, girisimcilerin ve devletin, kisaca iiretim siirecinin
cesitli katmanlarinda yer alan her kurumun ve bu kurumlarda gérev yapan her bireyin kendi
capinda verimlilik artisina katkida bulunmasi gerekmektedir.

Isletmeler vizyon ve misyonlarim belirlerken verimliliklerini etkileyen icsel ve
dissal faktorleri gercek¢i bir sekilde irdelemeli ve bu faktorlerin kendilerine getirebilecegi

tehdit ve firsatlar1 saptamalidir.
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Bu noktada izlenebilecek iki verimlilik stratejisinden soz edilebilir; girdileri
kiiciiltmek veya ¢iktiy: biiyiitmek.

Isletme ciktiyr biiyiitme stratejisini secerse asagidaki secenekler iizerinde
diistinecektir;

e (Cikt1 artisini azalan girdilerle saglamanin yollarin1 arastirmak,
e (Cikti artigini sabit girdilerle saglamanin yollarini arastirmak,
e Cikti artisin1 daha az girdi artisi ile saglamanin yollarini arastirmak.

Isletme girdileri azaltma stratejisini secerse basvuracagi secenekler asagidaki gibi
olacaktir;

¢ Daha az girdi ile daha cok cikt1 tiretmenin yollarini arastirmak,

e Daha az girdi ile ayni ¢iktiy1 elde etmenin yollarini arastirmak,

e Daha cok girdi azalmas: ile daha az c¢ikti azalmasimi gerceklestirmenin
yollarin1 aragtirmak.

Yukaridaki seceneklerden hangisinin secilecegi, i¢sel ve digsal faktorler tarafindan
belirlenir. Ornegin yeni yatirmlar icin finans olanagi olmayan bir isletmenin, pazar
kosullar1 ¢cok uygun olsa bile ¢ikt1 artisim girdi artisiyla saglama segenegini secemeyecegi
aciktir. Finans durumu iyi olan kurulus ise refah donemlerinde rahatlikla s6z konusu
stratejiyi segebilir.

Ote yandan, finans ve pazar olanaklarinin daraldig1 kriz dénemlerinde igsel ve dissal
faktorler, isletmeyi, girdileri azaltarak verimliligi biiylitme stratejisini segmeye zorlayabilir.

Dolayist ile tek bir optimum verimlilik stratejisinden ve tek bir optimum secenekten
s0z edilemez. Durumsal kosullar, diger bir anlatimla var olan ig¢sel ve dissal faktorler,
isletmenin genel politika ve stratejilere dayali olarak optimum verimlilik stratejisini
belirler. (Atan, 2005, s.3-4)

Uriinlerin tasarimi ve bilesimi her zaman ayni kalmaz, sik sik gozden gegcirilir ve
birtakim degisiklikler yapilir. Eger bu degisiklikler imalat1 kolaylastirici, maliyeti diisiiriicii,
tiretim akisini hizlandiricr nitelikte ise, baska bir deyisle ayni iiriinii daha kisa siirede, daha
az girdi kullanarak, daha ucuz liretmeye baslarsak verimliligi de artirmaya basliyoruz.

Cagimiz bilimsel ve teknolojik gelismelerin cagi, dolayisiyla bu gelismeler de

iretim siireci ve iiretim tekniklerinde yeniliklere yol acgiyor. Bunlar verimliligi dogrudan
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etkileyen faktorler oldugundan teknolojik ve bilimsel gelismelere ayak uydurabilenler
verimlik artisinda geri kalmaktan kurtulabiliyor. Ote yandan verimliligi artirmanin baska
yollarindan birisi de iiretim siirecinin kapsaminda yapilacak bazi degisikliklerdir.
S6zgelimi, hammadde yerine sadece yar1 mamul alip isleyen bir kurulus, ¢ogu kez maliyeti
ve riski fazla tinitelerini devreden c¢ikaracagindan, verimliligini de artirmis oluyor.

Verimliligi artirmanin baslica yollarindan biri, orgiitlenme ve yonetimde gelismeler
saglamaktir. Amaclarin ve bu amaclara ulasmada kullanilacak araclarin belirlenmesinde,
yerlesme planinda, malzeme tasinmasinda, iiretim planlamasinda, aktif ve pasif varliklarin
yonetilmesinde, nihayet insan yonetiminde basar1 gosteren bir kurulus verimlilik diizeyini
hizla yiikseltiyor.

Uretimde kullanilan makine ve tezgahlarin olusturdugu sabit sermaye kapasitesi ile
isgiicii, kisa donemde ¢ok onemli diizeyde artirilip azaltilamiyor. Bu yiizden bunlarin tam
kullanim1 verimliligi olumlu yonde etkiliyor. Kapasitenin uzun siire 6nemli dlciide diisiik
kullanildigr bir ortamda yiiksek verimlilikten s6z edilemiyor. Bunlara bagli olarak ithalat
giicliikleri, enerji sikintisi, isci-isveren uyusmazligi gibi durumlar verimlilik {izerinde
olumsuz etkiler yaratiyor.

Verimlilik ile kalite arasinda da ¢ok yakin bir iliski bulunuyor. Uretim siirecinin
cesitli asamalarinda kullamilan  girdilerin  kalitesizligi, {iretimde yavaslamalara,
duraklamalara, Onceden belirlenmis standartlardan sapmalara yol acarak verimliligi
olumsuz yonde etkiliyor. Kaliteli girdi, yiiksek verimlilik ve kaliteli nihai iiriin i¢in biiyiik
Onem tasiyor.

Ayni sekilde iiretimde kullanilan girdilerin en 6nemlisi olan insan giiciiniin kalitesi
de verimliligi dogrudan etkiliyor. Iyi egitilmis, yeterli beslenen, is kazalarindan ve meslek
hastaliklarindan geregi gibi korunan c¢esitli sorunlarini ¢ozebilen isgiicii, yiiksek
verimliligin siirekliligini sagliyor. Bu alanlarda devletce ve toplumun biitiin organlari
tarafindan yapilabilecek her tiirlii gelistirici diizenleme iilke ekonomisinin verimliligini
arttirtyor. (Kobifinans dergisi, 2006, s.22)

Verimliligin artirilmasinda, fabrikada, biiroda ve tarlada igveren ve is¢i olarak
calisan herkesin katkisina ihtiya¢ duyuluyor. Bu konuda hiikiimet, meslek ve arastirma

kuruluslari, sendikalar ve isveren tesekkiilleri arasinda siki bir igbirligi gerekiyor.
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Hiikiimet politikalarinin, verimliligi arttirma amagclarim desteklemesi gerekiyor.
Bunun yolu ise tam calismay1 saglayacak bir ekonomik ortam yaratilmasindan ve elde
edilecek yararlarin igveren ile is¢i arasinda adil bi¢cimde paylastirilmasini saglamaktan
geciyor. Bunun yaninda, hiikiimetin bir diger gorevi de ulagtirma diizeni, sosyal hizmetler,
egitim ve dgretim imkanlar saglamak, arastirma ve gelistirme birimleri kurmak, toplumun
verimliligini artirma gereginin benimsenmesine yol acacak politikalar gelistirmek. Gerek
isletme diizeyinde gerek ulusal diizeyde iyi bir is¢i-igveren iliskisi diizeninin saglanmasi
gerekiyor.

Verimliligi artirma ve savurganligi onleme alaninda hiikiimetin, yoneticilerin ve
sendikalarin sorumluluklar: birbirleri ile i¢ i¢e giriyor. Bu nedenle higbiri 6tekinin destegi
olmadan ileri adimlar atamiyor.

Teknolojinin is yagsamina sagladigi en biiyiik avantaj, hiz, yonetimde kolaylik ve
onun sonucunda da getirdigi verimlilik. Bugiin rekabet¢i olmak biiyiik 6l¢iide verimlilikten
geciyor.

Verimlilik deyince isimizi daha az maliyetle daha hizli, daha kolay yapmayi, isimizi
daha iyi yonetmeyi ve dogru kararlar almay1 anliyoruz. Verimlilik i¢in yararlandigimiz en

onemli parametre ise teknoloji. (Kobifinans dergisi, 2006, s.23)

3. Verimli Olmak i¢cin Yapilmasi Gerekenler

o Uriinlerin tasarimi ve bilesimi her zaman aym kalmaz, sik sik gozden
gecirilir ve birtakim degisiklikler yapilir. Eger bu degisiklikler imalati
kolaylastiric1i, maliyeti diisiiriicli, iiretim akisin1 hizlandirici nitelikte ise
verimlik artar.

e Aym {iiriin daha kisa siirede, daha az girdi kullanilarak, daha ucuz
tiretilmeye baslanir.

e Bilimsel ve teknolojik gelismelere ayak uydurabilenler verimlilik artisinda
geri kalmaktan kurtulur.

e Hammadde yerine yalnizca yart mamul alip isleyen bir kurulus, ¢cogu kez
maliyeti ve riski fazla iinitelerini devreden cikaracagindan verimliligi artmis

olur.
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e Orgiitlenme ve yonetimde gelismeler saglamak ozellikle zaman
yonetiminde verimlilik saglar.

® Amaclarin ve bu amaclara ulagsmada kullanilacak araglarin belirlenmesinde,
yerlesme planinda, malzeme tasinmasinda, iiretim planlamasinda, aktif ve
pasif varliklarin yonetilmesinde, nihayet insan yonetiminde basar1 gosteren
bir kurulus, verimlilik diizeyini hizla yiikseltir.

e Verimlilik ile kalite arasinda da ¢ok yakin bir iligki vardir. Uretim siirecinin
cesitli  asamalarinda  kullanmilan  girdilerin ~ kalitesizligi, iiretimde
yavaslamalara, duraklamalara, ©Onceden belirlenmis standartlardan
sapmalara yol acarak verimlilige olumsuz yonde etki eder.

e Uretimde kullanilan girdilerin en &nemlisi olan insan giiciiniin kalitesi de
verimliligi dogrudan etkiler. lyi egitilmis, yeterli beslenen, is kazalarindan
ve meslek hastaliklarindan geregi gibi korunan, cesitli sorunlarini ¢ézebilen
isgiicii, yiiksek verimliligin siirekliligini saglar.

(Kobifinans dergisi, 2006, s.23)

B. VERIMLILIGE ETKi EDEN ETKENLER

1.Teknoloji Diizeyi:

Emegin verimliligini etkileyen en onemli etkendir. Bugiin diinyanin en az yorulan,
ancak en yiliksek verimlilik diizeyine ulasan komiir iscilerinin Amerikali olmalarinin
nedeni, Amerikali is¢ilerin en gelismis teknoloji ile donatilmis olmalaridir. Az gelismis
tilkelerin diisiik teknoloji kullanan komiir iscileri, biitiin giin sabahtan aksama ter i¢inde
kalincaya kadar calissalar da Amerikan is¢ilerinin topraktan ¢ikardiklar1 komiiriin onda
birini ¢ikaramazlar. Genel olarak yiiksek teknolojileri iireten ve uygulayan iilkelerdeki
verimlilik diizeyi 6teki ilkelerdeki verimlilik diizeyine gore ezici bir iistiinliige sahiptir. Az
gelismis iilkelerin ¢ok zor da olsa bu yiiksek teknolojinin fiyatlarin1 6deyebilecek ol¢giide
birikim yapabildikleri goriilmektedir. Bu konudaki en biiyiik ikilem {icretlerin diizeyine
bagl olarak ortaya ¢ikmaktadir. Az gelismis iilkelerde iicret diizeylerinin cok diisiik olmasi,
yiiksek teknolojilerin albenilerini ortadan kaldirmakta ve onlar1 bir ¢ekim alam1 olmaktan

cikarmaktadir. Ciinkii yiiksek teknolojiler, isgiiciiniin yerine makineleri c¢alistirmaya
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dayalidir. Ne var ki makineler pahali, isgiicii de ucuz olunca makineden isgiiciine kayan
tercihler nedeniyle daha cok is¢i calistirmak daha cok makine calistirmaya gore cekicilik
kazanir. Ote yandan tercihleri makinelerden yana degistirebilmek icin yiiksek iicret
politikalar1 uygulanacak olursa bu kez de enflasyon ya da sermaye birikiminde yavaslama
gibi sorunlarla yiiz yiize gelinebilir. Cok yiiksek iicretler de cok diisiik iicretler de
birbirlerine taban tabana karsit politika amaglar1 olmalarina karsin sonuglar1 bakimindan

birbirlerine ¢cok benzerler.

2. Emegin Kalitesi:

Yiiksek verimliligi etkileyen temel etkenlerden biridir. Insanlarda yarattig:
yabancilasma sorununa ¢ok dikkat ¢ekilmis olmasina ragmen uzmanlasma ile birlikte
verimlilikteki yiikselmelerin yan yana gittigi gercegini goz Oniinden uzaklagtirmamak
gerekir. Dolayisiyla yiiksek verimlilik, nasil yiiksek goneng diizeylerine ulagmanin bir araci

ise, uzmanlasma da tipki dyle, verimlilik diizeylerine ulagmanin bir aracidir.

3. Orgiitlenme:

Verimlilikteki degismeleri derinden etkileyen etkenlerden biridir. Burada gecen
orgiit kavrami, Uretim amaciyla bir araya getirilmis ve bu amac¢ dogrultusunda
yonlendirilmis insanlar ve donanim birligi olarak tanimlanabilir. Orgiitlenmenin iiretime ve
dolayisiyla verimlilige bir katkis1i olup olmadigin1 saptayabilmek icin uygulanacak olan
yontem, Oteki etkenler degistirilmezken orgiitlenme bi¢imini degistirmek ve eski ile yeni
orgiitlenmenin sonuglarini karsilastirmaktir. Sonuclar arasinda 6nemli farklar varsa bu
ancak Orgiitlenme ile aciklanabilir. Teknoloji diizeyi, degistirilmesi en zor olan etkenlerden
birisidir. Emegin kalitesini iyilestirmek de zor olmakla birlikte egitim yoluyla ve
deneyimlerin arttirilmasiyla gerceklestirilebilecek bir durumdur. Orgiitlenme yapisim
degistirmek ve eski yapinin iistiine yeni yapilar yerlestirmek ise goreli olarak daha
kolaydir. Burada ortaya ¢ikan zorluk yeni yapiy1 orgiitiin insanlarina benimsetebilmektir ki,

bu da orgiit 6nderliginin ikna yetenegine bagli bir olgudur.
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Isyeri orgiitlenmesinde, yerlesme planinda, malzeme tasinmasinda, iiretim planlama
ve denetiminde, aktif ve pasif varliklarin yonetiminde saglanan basarilar verimliligi arttirir.

(Atan, 2005, s.7-8)

4. Sosyo-ekonomik Yapa:

Verimlilik diizeyini temelli olarak belirleyen bir etkendir. Bu etken, olusumu
tarihsel siirece bagli olan, aliskanliklarda yiiklii ve gelisebilmesi icin gerekli ivmeyi tarihsel
siirecten odiing alan bir yapidir. Toplumsal acilim yaratici nitelikteki yeniliklere direng
gosterme ve onlar1 daha dogar dogmaz reddetme 6zelligiyle kendisini belli eden bu sosyo-
ekonomik yapr en yavas degisen etkendir. Aykirligi, farkliligi ve yeniligi direngle
karsilayan sosyo-ekonomik yapinin ne Olgiide giiclii oldugunu belgeleyebilmek igin
verilebilecek en iyi 6rneklerden biri matbaadir. Ik olarak 1466 yilinda ortaya konulmus
olmasina karsin, Osmanli toplumuna ancak 1727°de benimsetilebilen matbaanin seriiveni,
hattatlarda i¢sellestirilmis olan aligkanliklarin (ki sosyo-ekonomik yapinin bir pargasidir)
aykirihiga, farkliliga ve yenilige nasil direndigini ve onlar1 nasil tepkiyle reddettigini

kanitlar. (Verimliligi Artiric1 Yaklasim ve Teknikler Dizisi Verimlilik Olgme, 2003, s.8-12)

5. Uriin Tasarim ve Bilesimindeki Degismeler:

Verimlilik oranlarinin zaman i¢inde degismesine yol acar. Bu tiir degismeler, iiriinii
alict icin begenilir ve c¢ekici kilan, imalat1 kolaylastirici, maliyeti azaltici yonde alinan
onlemlerle saglanabilir ve iiretim akisini hizlandirarak verimliligi olumlu yonde etkiler.
Uriindeki tasarim ve bilesim degismeleri, teknik bilginin olusum ve yayilma siirecindeki

hizina bagli olarak iiretimi ve verimliligi etkiler.

6. Uretim Siirecinin Niteligindeki Degismeler:

Uretim isleminin gerceklestirildigi iiretim siirecinin niteligindeki gelismeler
verimliligi arttirir. Bunlar bilimsel ve teknolojik gelismelerin iiretime uygulanmasindan
kaynaklanan gelismelerdir. Ote yandan, isletmelerin biinyesinde gerceklestirilebilecek

arastirma-gelistirme c¢alismalart ve isletme ici teknik ve yOnetici personelden
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saglanabilecek yaratici katkilarin da, iiretim siirecinde girdi tasarrufu saglayici, iiretim

akisin1 hizlandiric1 yeni diizenlemeler getirerek verimliligi arttirabilecegi bir gercektir.

7. Uretim Siirecinin Kapsamindaki Degisiklikler:

Bu degisiklikler de verimliligi etkiler. Kimi zaman isletmeler hammadde yerine yar1
mamul alip sadece bunlar isleyerek kapsam daraltmasina gidebilirler. Boyle durumlarda
genellikle riski ve maliyeti fazla olan birimler devreden c¢ikartilacagindan verimlilik

diizeyinde gelisme gozlenir.

8. Uretimde Kullanilan Sabit Sermaye Kapasitesi:

Sabit sermayeyi makine ve donati olarak ele aldigimizda ancak yeni yatirim ve
genisleme projeleri ile arttirilabilir. Bu nedenle, s6z konusu girdinin kisa donemde sabit
oldugunu kabul etmek yanlis olmaz. Ote yandan, benzer bicimde ve kisa donemde,
sendikalasmanin da isgiicii girdisini sabitlestirdigi (en azindan bu girdideki azaltmalari
engelledigi ya da giiclestirdigi) bir baska gercektir. Bu durumda kurulu sermaye
kapasitesinin ve isgiicii girdisinin miimkiin oldugunca eksiksiz kullanimi, verimliligi
arttiric1 yonde etki yapar. Kurulu kapasitenin tamaminin kullanilmasini 6nleyici piyasa
kosullari, konjonktiirel dalgalanmalar, ekonominin yapisal bozukluklari, darbogazlar
(ithalat giicliikleri, enerji kisitlamalari, grevler vb.), kapasite kullanimini, dolayisiyla da

verimliligi olumsuz yonde etkileyen faktorlerdir.

9. Girdilerin Kalitesi:

Girdilerin kalitesindeki artis, birim ¢ikt1 basina gerekli girdi miktarinda azaltma
yapma olanagi sagladigi icin verimliligi arttiric1 etki yapar. So6zgelimi, isgiicii girdisinin
niteliginin yiikselmesi, iscilerin kapasite ve ustaliklarinin, zihinsel yeteneklerinin, 6§renim
ve egitim diizeylerinin, is tecriibelerinin, i yerindeki tutum ve davraniglarinin, beslenme ve
saglik kosullariin gelistirilmesine baghdir. Bunun i¢in isgiiciiniin siirekli olarak egitilmesi,
isci-isveren iligkilerinin uygar demokratik ol¢iiler icinde yiiriitiilmesi, calisanlarin yeterli

beslenmelerinin saglanmasi, is kazalar1 ve meslek hastaliklarini azaltict 6nlemlerin alinmasi
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isgiicii girdisinin niteligini, dolayisiyla verimliligi arttiric nitelik tasimaktadir. (Atan, 2005,

s.7-8)

C. VERIMLILIK ANALIiZLERI

Isletmeler degisen cevre sartlarina hizla uyum saglamak zorundadirlar. Bu da
organizasyon yapisinda ve planlamada esneklik gerektirmektedir. Hizl1 karar verme, hizli
tepki verme, esneklik ve maliyet avantaji, rekabette Onemli parametreler olarak goze
carpmaktadir. Organizasyonlarda tiim birimlerin hedefi verimliligin arttirilmasi olmalidir.

Verimlilik birim girdi basina iiretilen ¢ikti olarak tanimlaniyor ve {iretim
planlarindan elde edilecek sonuclara giden yolda siireclerin degerlendirilmesi ve
iyilestirilmesi ile miimkiin hale gelmektedir. Verimlilik kavrami Japon Verimlilik Merkezi
tarafindan “dogru olan isleri, dogru bicimde ve ekonomik bir ¢alismayla gerceklestirmeyi
hedefleyen akilci bir yasam bi¢imi” seklinde tanimlanmaistir.

Verimliligini arttirmak isteyen isletmeler, once iiretim i¢in ihtiya¢ duyulan girdileri
ve bu girdileri doniistiirerek elde ettikleri tiriinleri (yani ciktilar1) ve siireclerini 6lgmek
durumundadirlar. Bunlar1 6lcmeyen ya da oOlcemeyen isletmelerde verimlilikten s6z
edilmesi miimkiin olmayacaktir. Ciinkii 6l¢iilemeyen seyin iyilestirilmesi miimkiin degildir.
Ancak elbette ki sadece dlgmek de yeterli gelmeyecektir. Olcmek gerek sarttir ancak yeter
sart degildir. Verimliligin arttirllmasi i¢in siire¢ analizleri ve iyilestirme caligmalari da
gerekmektedir.

Siire¢ kavrami “bir girdi ile baslayan, i¢ ve dis miisteriden gelen talep, bilgi veya
hammadde ile bu girdiye katma deger katarak belirli bir c¢ikt1 iireten birbiri ile baglantili
adimlar, islemler dizisi” olarak tanimlanmaktadir. Girdileri ¢iktilara doniistiirmek igin
yapilan is ve ¢abalarin tiimiine siire¢ denmektedir.

Bir organizasyonun is siireclerinin belirlenmesi, tanimlanmasi, sahip atanmasi,
stirekli izlenmesi “siire¢ yonetimi olarak adlandirilmaktadir. Fakat siire¢ yonetimi icinde
mutlaka iyilestirme barindirmalidir. Bu mantiktan hareketle siire¢ iyilestirme kavrami da
siire¢ yonetimini icermektedir. Bu nedenle siireclerin belirlenmesi, tanimlanmasi,

izlenmesi, iyilestirilmesi “siire¢c yonetimi” veya “siirec iyilestirme” seklinde adlandirilabilir.
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Isletmeler piyasalarda tutunmak, rekabet sansini elinde bulundurmak igin
maliyetlerini diisiirmek zorundadirlar. Ya da yeni iriin gelistirerek farkli olmak
zorundadirlar. Bunun sadece hammadde-malzeme ya da is¢ilik gibi girdileri ucuz elde
etmekle veya daha ucuz makine kullanmakla olmayacagi, maliyetler ucuzlatmanin
verimlilikten gectigi agiktir. Bu konuyla ilgili olarak hangi siireclerin iyilestirilmesinin
gerekecegine saglikli karar verebilmek icin siireclerin analizi ve zincirdeki en zayif
halkanin siirekli giiclendirilmesi gerekmektedir.

Bir tahterevallinin bir tarafina “verim” diger tarafina “maliyet” kavramlari
yerlestirildiginde birinde yapilan iyilestirme digerini de iyilestirmektedir. Yani maliyet
inerse verim yiikselmektedir, verim diiserse maliyet artmaktadir. Her iki kavram da
ciktilara (iirtin) ve bu cikti i¢in harcanan iscilik, makine, enerji, zaman, sermaye gibi
girdilere bagli olmaktadir.

Verimlilik statik bir kavramdir ve girdilerle-giktilar arasindaki iliskiyi gosterir.
Dolayisiyla verimliligi “liretken olma becerisi” veya daha dogru olarak “katma deger
iretebilme becerisi” seklinde tanimlamak yanlis olmayacaktir.

Verimlilik analizine iki farkli agidan yaklasmak miimkiindiir;

1. Nicel (miktar)
2. Deger

Miktar agisindan verimlilik analizinin bazi sakincalar1 ve zorluklari vardir. Ornegin
eger tek tip (homojen) c¢ikt1 varsa c¢alisan kisi basina veya herhangi “bir” fiziksel girdiye
gore “kismi verimliligi” fiziksel oran olarak 6l¢gmede pek fazla sorunla karsilasilmazken, iki
veya daha fazla girdi s6z konusu oldugu zaman verimliligin saglikli bir Ol¢iimiinii
yapabilmek giderek zorlagsmakta hatta olanaksizlasmaktadir.

Ayrica, miktar analizinde anlamli bir ifade olan ¢alisan kisi basina iiretim ele
alindiginda, iki rakip firmanin verimliligi bu anlamda yakindan izleniyor olsun. Varsayalim
Mercedes firmasinda bir ¢alisan giinde 5 otomobil, Ford firmasinda ise bir ¢alisan giinde 7
otomobil iiretiyor olsun. Ford firmasinin bir ¢alisan1 Mercedes firmasinin bir ¢alisanindan
daha verimlidir denilebilir mi? Denilemez. Ciinkii saglikli bir kiyaslama yapilabilmesi icin

her iki firmanin aym iiriinii (homojen mal) iiretmesi ve ayni teknolojiyi kullaniyor olmasi
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gerekir. Bunun sonucunda verimlilik analizinde miktar Ol¢limiiniin pek fazla yarar
getirmedigi sOylenebilir.

Verimlilik analizinde iiretilen degerin Ol¢timii daha kolay, daha giivenilir ve daha az
karmasik bir yontem gibi goriinmektedir. Deger agisindan verimlilik analizi, belli bir
kritere, 6rnegin katma-degere gore ne kadar iiretildiginin analizidir. (Giirak, 2004, s.5)

Ayristirmak, analiz etmek; bir anlamda {iriinii olusturan hammadde, malzeme,
direkt-endirekt iscilikler, enerji, vb. gibi girdilerin {iriindeki paylarinin ayr1 ayrn
hesaplanmasidir. Bu, zaman olarak da, maliyet olarak da yapilabilir. Bu durumda biri
verimliligin digeri maliyetin analizi olmaktadir. Bu sayede hangi girdilerin veya giderlerin
tyilestirilebilecegi daha kolay goriilebilir ve 1iyilestirme ¢abalarinin sonuglarinin
izlenebilirligine imkan vermektedir.

Girdi ve c¢ikt1 arasindaki oranin belirlenmesinde farkli metotlar kullanilmaktadir.
Bagka bir ifade ile verimliligin belirlenmesindeki kriterler degisik sekillerde
belirlenebilmektedir. Buna gore; fiziki ve parasal verimlilik, ortalama ve marjinal
verimlilik, mikro ve makro verimlilik, kismi ve toplam verimlilik olmak iizere verimlilik
degisik yontemlerle hesaplanmaya ¢alisilmaktadir.

Fiziki ve parasal verimlilik, verimlilik oranimmin pay ve paydasinda homojenlik
derecesine gore fiziki veya parasal degerlerle ifade edilmesidir. Pay ve payda da fiziki
degerlerle ifade edilmis ise, parasal verimlilik olarak ifade edilmektedir. Belirli bir
donemde elde edilen toplam ¢iktilarin ayn1 donemdeki girdilerin oranina toplam verimlilik
adi verilir. Yine belirli bir donemde c¢iktida meydana gelen artisin, aynmi donem
girdilerindeki artisa oram1 da marjinal verimlilik olarak ifade edilmektedir. Isletme
diizeyinde hesaplanan verimlilik mikro, ekonominin genelinde hesaplanan verimlilik ise
makro verimlilik olarak adlandirilir. En ¢ok iizerinde durulan ise kismi verimliliktir. (MPM
Yayinlar1 — Verimlilik Olgme, 2003, s.1-8)

Verimlilik hesaplamalarinda ili¢ kavram goze carpmaktadir;

1. Kismi Verimlilik
2. Cok Ogeli Verimlilik
3. Toplam Verimlilik
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1. Kismi Verimlilik: Uretilen ¢iktinin (iiriin), girdilerden sadece birine oranlanmasi
ile hesaplanan verimliliktir. Diger girdilerin hesaplamaya dahil edilmemesi ve tek bir
girdiye gore hesaplanmasi nedeniyle “kismi verimlilik” olarak tanimlanmaktadir.

Bir is¢i saatindeki iiretim miktari, bir makine saatteki tiretim miktar1 ya da bir kW
saatteki iiretim miktarinin hesaplanmast ve bunlarin sektorde kabul gormiis degerlerle
karsilastirilmasi yonetim i¢in 6nemli verilerdir. Sektor deger yoksa isletme kendi gecmis ay
degerleri ile karsilagtirarak verimliligini siirekli izleyebilir.

Uretim faaliyeti sonunda elde edilen ciktinin bu iiretimde kullanilan girdilerden
herhangi birine oranlanmasiyla kismi verimlilik hesaplanmaktadir. Verimlilik analizine
konu olan girdilerin emek, arazi, sermaye verimliligi olarak adlandirilmaktadir. Toplam
cikt1 miktar1 net veya briit olarak anilir ve herhangi bir tiretim faktorii ile iligkilendirildikten
sonra elde edilen kismi verimlilik oran1 net veya briit olarak bir anlam ifade eder.

Kismi verimlilik, zaman icerisinde ¢ikti {initesi basina belirli girdilerde meydana
gelen tasarruflar lcer. Buna gore zamanla ¢ikti miktart basina belirli girdiler kullanilmak
suretiyle elde edilen tasarruflar olgiilebilmektedir. Ancak kismi verimlilik hesaplarinda
faktor paylarindan saglanan olciilmekle beraber, belirli bir iiretim faaliyeti sonucu ortaya
cikan verimliligin Ol¢iisti degildir. Ciinkii kismi verimlilik katsayilar1 faktor ikamelerinden
ve genel verimlilik oranimmin kismi verimlilik Olgiisii olarak kabul edilebilmesi i¢in soz
konusu girdinin toplam girdi miktarindaki paym biiyiik olmamasi gerekmektedir. Ornegin,
bir iiretim faaliyetinde emek verimliliginin Sl¢iilebilmesi, emek girdisinin diger girdilere
gore nispi oraninin daha biiyiik olmasi, diger girdilerin ise sabit kalmasiyla miimkiin ve
anlaml olur.

Verimliligin hesaplanmasinda tiretim faktorleri i¢in gerekli olan bilginin yetersizligi
verimlilik 6l¢iimlerini zorlagtirmaktadir. Bundan dolayi, iiretim faktorlerinin tiimii icin bir
verimlilik oraninin hesaplanabilmesi zor olmaktadir. Bu nedenle kismi verimlilik
oranlarinin hesaplanmasina calisilmaktadir. Ekonomik analizlerde daha cok emek
verimliligi iizerinde durulmaktadir. Verimlilik artisinin  toplumun refah diizeyinin
yiikselmesi ve satin alma giiciiniin artmasina etkide bulunacagi seklinde yorumlanmasi

emek verimliligi izerinde durulmasinin en onemli sebeplerini olusturmaktadir.
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Verimlilik artis1 ve ekonomik biiyiime, kullanilan teknolojilerin niteligine ve bu
teknolojilerin emek miktarin1 ikame oran1 ile bu oranin siirekli artist olarak
yorumlanmaktadir. Uretimde girdi olarak kullanilan sermayeye bagli olarak arazi
verimliliginde Onemli artiglar saglanabilmektedir. Kisaca kismi verimlilik hesaplarinda
emek verimliligi kadar sermaye verimliligi de Onem tasimaktadir. (MPM Yaymnlan —

Verimlilik (")lgme, 2003, s.1-8)

2. Cok Ogeli Verimlilik: Ciktilarin birden fazla girdilerin toplamina béliinmesi ile

yapilan verimlilik hesabidir ancak bu yontem pek kullanilmamaktadir.

3. Toplam Verimlilik: Ciktilarin toplaminin, girdilerin toplamina boliinmesi ile
bulunan verimliliktir. Bu yontem isletmenin genel durumunu bilmek adina yararhidir, ancak
kismi verimlilik hesabina gore daha karmasiktir. Nedeni c¢iktilarda ve girdilerde cesitlilik

olmasi ve bunlarin toplanir hale getirilmesindeki giicliiklerden kaynaklanmaktadir.

Uriin ¢esitleri fazla olan KOBI’ler verimliliklerini hesaplamakta dogal olarak
giicliik yasamaktadirlar. Ciinkii elmalarla armutlar1 toplamak gibi bir durumun varhigi
ciktilar1 farkli olan KOBI’lerde verimlilik hesabini zorlastirmaktadir. Farkli ciktilarn tek
cinse indirgemek, ‘“esdeger {iriin” yOntemini kullanarak doniisiimiini saglamak
gerekmektedir.

Bir 6rnek iizerinden agiklamak daha faydali olacaktir. Ornegin, enjeksiyon pres
makinelerinde gramajlar1 farkli, hacimleri farkl, baski siireleri farkli adetler ile konusulan
iriinler iiretirken diger taraftan ayni isletme ekstriider makinelerinde yine gramajlart farkls,
genislikleri farkli metre oOlciilerinde konusulan profiller iiretebilmektedir. Bu durumda
tiretilen bu iiriinler nasil toplanacaktir? Adet olarak m1 metre olarak m1? Agirlik olarak mi1?
Bu iiriinler icin ortak iscilikler, makineler, enerji gibi girdilerin bu iiriinlere pay1 nasil
hesaplanacaktir? Sorun burada ortaya c¢ikmaktadir. Bu sorun ¢oziildiigi takdirde
verimliligin hesaplanmas1 hi¢ de zor olmayacaktir. Iste burada iiriin icin harcanan iscilikler
esdegerlik hesaplamasinda devreye girmekte ve iirlinler is¢ilik saati olarak esdeger iiriin

cinsinden hesaplanarak iiretimin toplanmasi miimkiin olabilmektedir.
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D. iISLETMELER ACISINDAN VERIMLILIGIN ONEMi

Isletmelerde verimlilige, iiretim siirecinde kullanilan sermaye, hammadde ve
malzeme, isgiicii, arazi, bina, makine, donanim ve enerji gibi kaynaklarin ne 6l¢iide etken
kullanildigin1 belirleyen bir gosterge olarak bakilmaktadir. Her girdinin tek basina ya da
diger girdilerle artirilip azaltilmasi iiretim diizeyi lizerinde etkili olmaktadir. Bu amagcla bir
yandan iiretim stiregleri gelistirilirken, diger yandan da verimlilik oranlar1 isletmeler arasi
karsilagtirmalarda onemli bir ara¢ olmaktadir. Verimliligin isletmeler agisindan tasidigi
onemi su sekilde gruplandirabiliriz;

e Stratejik Amag: Isletmenin genel performansim1 6lgmek, bunu rakip ve
benzer isletmelerle karsilastirmak ve isletme stratejisini saptamak igin.

e Taktik Amagc: Isletme performansini isletme birimleri diizeyinde kontrol
etmek ve gelistirmek icin.

e Planlama Amact: Cesitli girdilerin veya aymi girdinin degisik oranlarda
kullanim1 ile saglanacak goreli yararlarin karsilagtirnllmasi igin (girdi
kaynaklarinin  yiiksek verimini saglamak igin) Olgiimlerde saglanan
bilgilerle, iiretim kapasitesinin, ¢ikt1 tahminlerinin, kaynak gereksinimlerinin
dolayisiyla maliyet tahminlerinin ve biit¢elerin isletme amaglarina uygun
olarak yapilabilmesi saglanmis olur.

e Ic Yonetim Amaglari: Isci-isveren iliskilerini diizenlemek, calisma yasamini
tyilestirmek i¢in.

Verimlilik artiglari, isletme diizeyinde daha iyi kalite, daha diisiik maliyetle, daha
cok iiretim ve daha ¢ok gelir ve kar demektir. Verimli bir yonetim ve ¢alisma ile saglanacak
olan bu yararlarin yonetim ve calisanlar tarafindan paylasilacak olmasi dogaldir.
Yoneticiler ve calisanlar verimlilik artislarindan kaynaklanan maliyet azalmalarinin
karsiligini, kar ve iicret artislart olarak dengeli bir bicimde paylastiklarinda ve bu paydan
sabit ya da daha diisiik fiyatlarla miisteriler de yararlandiklarinda verimliligin olumlu
sonuglar1 tiim iilke diizeyinde hissedilmektedir.

Verimliligi artirmak demek girdileri tam, dogru ve etkin kullanmak demektir. Dogru
isleri dogru zaman ve zeminde, dogru bi¢cimde yapmak demektir. Bu yapilmadiginda

tiretim, istthdam, verim ve verimlilik kayiplar1 biiylik olmakta, bu da firmalarin
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toplumlarin, iilkelerin gelisme yarisinda daha gerilerde kalmasina neden olmaktadir.
(Gersil, 2007, s.537)

Verimlilige iist yonetimin inanmasi her seyin Oniinde geliyor. Ciinkii verimlilik
sistemlerinin hayata gecmesi onlarin onayiyla oluyor. Ozellikle rekabet¢i ortamdan ¢ok
sikdyetci olan sirketlerin verimlilige yeteri kadar onem vermedigini goriiyoruz. Aslinda kar
elde etmenin formiilii yillardan beri aymidir. Basit gelir toplamindan gider toplamini
cikartirsiniz. Toplam gider kismini azaltmanin yolu verimlili§i artirmaktan geciyor.
Dolayisiyla bu sirketin ¢aycisindan genel miidiiriine herkesin sorumlulugunda olan bir sey.
Sirketler genel olarak makro bakmayi istiyor. Oysa ufak ufak pargalara boliip mikro boyuta
nelerde sorun yasandigini analiz etmeyi Ogrenmeleri daha kolay basarabilmelerini
saglayacak. Firmalar genellikle verimliligi toplam kalite ¢abalariyla karistirtyor. Oysaki
verimlilik taniminda sirketleri daha fazla kar elde etmeye gotiirecek her sey bulunuyor.
Mevcut prosesleri yazmak ve diizene sokmak kurumsallagsma i¢in énemli ama bir yandan
da bu isleri diizene sokarken, prosesleri yazarken iyilestirme cabalarina da girmeleri ve bu
iyilestirmeyi Olctimlendirebilmeleri gerekiyor. Mevcut olan1 yazmak degil, mevcut olani
iyilestirmek ve bunu ol¢iilebilir sekilde yonetmek sirketler i¢in daha 6nemli olmalidir.

Aslinda sektorler arasinda ¢ok biiyiik fark yok. Proje grubunun ise inanci ve
yoneticinin liderlik becerisiyle baglantili bir i bu. Ne kadar fazla inanilirsa, firma icinde ne
kadar fazla caba gosterilirse proje o kadar kolay hayata geciyor. Ama proje grubu calisirken
isin sahibi olmasi gereken Kkisiler baska seylerle ugrasiyorsa o zaman proje hayata
gecemiyor. (Kobifinans dergisi, 2006, s.24 — 25)

Ote yandan, yeni is kuranlarin bu siirecleri bastan belirleyebilme sanslar1 da yok
degil. Stratejiyi dogru kurmak, pazart dogru analiz etmek gerekiyor. Ne icin pazarda
olacagini ve pazarda miisterinin ne bekledigini ortaya koymak onemli. Eger iiriinii ya da
hizmetini ne sekilde kullanabilecegini diisiiniiyorsa, bununla ilgili kolay tahmin edilemeyen
siirecleri miimkiin oldugu kadar ortaya koyabiliyorsa zaten basarili olabiliyor. Yeni
baslayanlarin mutlaka rekabetin tersini diisliniip pazara ¢ok degisik bir sekilde girmeleri
gerekiyor. Bugiin bircok sirket rekabetin tersi yoniinde pazara giris yaptigi icin basarili
oluyor. Mesela, Swatch’in basarisinin arkasinda bu tiir bir sistem var. Isvicre Saat

Endiistrisi, tersine bir yaklagim sergileyip, kaliteli ama ucuz dijital Japon saatleriyle bag
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edebilecek, gencleri kavrayabilecek bir iirlin ortaya koydu. Ayni sekilde Starbucks’in
basaris1 da kahveyi bambagka bir siirecle sunmasi ve rekabette kolay kolay taklit
edilemeyecek bir boyuta getirmesi onem tasiyor.

(Kobifinans dergisi, 2006, s.24 — 25)

1. isletmelerde Verimliligin Siirekliligi

Verimlilik kavrami s0z konusu oldugunda, isletmelerin ¢ogunda yeterince
degerlendirilmeyen ¢ok Onemli bir yonetim fonksiyonu var; i¢ denetim. Bu fonksiyon,
siireclerin yasal diizenlemelere, vergi mevzuatina, uyumlu olarak islemesi agisindan kritik
bir onem tasiyor. Bunun yaninda miisterilerinizi tatmin etmek ve pazardaki rekabet
giicliniizii avantajli sekilde siirdiirmek acisindan, siireclerinizi “‘siirekli olarak™ optimize
etmek durumundasimz. i¢ denetim burada devreye giriyor.

Yenilikgilik, yaraticilik, verimlilik gibi kaynaklara odaklanirken, bunlarin dogru
kullanilip kullanilmadiginin kontrol edilmesi de yine i¢ denetimle saglaniyor. Para ve mal
kaybin1 Onlemek, hatali kararlar verilmesini engellemek, hile ve suiistimallere izin
vermemek i¢ denetimin diger sorumluluklar1 arasinda. Tiim bunlar, aslinda i¢ denetim
faaliyetinin bir isletmede verimlilik iizerindeki 6nemini kendiliginden ortaya koyuyor.

I¢ denetim, bir kurumun faaliyetini gelistirmek ve onlara deger katmak amaciyla
gerceklestirilen bagimsiz ve tarafsiz bir giivence ve damigsmanlik saglama faaliyeti olarak
tanimliyoruz. Bu faaliyet, kurumun risk yoOnetimini olusturmasini, kurumsal yonetim
siireclerinin etkinligini degerlendirmesini ve gelistirmek i¢in sistemli ve disiplinli bir
yaklasimla kurumun hedeflerine ulasmasina yardimect olur. i¢ denetim yonetsel bir faaliyet
ve islevdir. I¢c denetim siirecine ise i¢ kontrol sistemi deniyor.

Organizasyonlarda siire¢lerin i¢inde bulunan i¢ kontrol sistemi, verimlilik ile bilgi
ve raporlama giivenilirligini, mevzuata uygunlugunu giivence altma aliyor. Is siireglerinin
operasyonel olarak etkin ve verimli ¢alisiyor olmasi, siire¢ sonuglarimin dogru ve giivenilir
sekilde raporlanmasi gerekiyor. Bu siireglere yetkisiz erisimlerin olmasi, hile ve yolsuzluk
tiirti konular, hatalar, operasyonlara verimsizlik kaynagi olarak etki edebilir. Siireglerin
yasalara ve mevzuata uygun olmasi gerekiyor. Bunu saglamak i¢in siireclerde i¢ kontrol

sisteminin olusturulmasi ve gelistirilmesi 6nemli.
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(Kobifinans dergisi, 2006, s.28 — 29)

Giinlimiizde insan ve teknoloji kaynaklarinin yoOnetiminin Onemi hepimizce
biliniyor. Ancak bugiin igletmelerin ¢ogunda i¢ denetim yeterince degerlendirilemeyen bir
yonetim fonksiyonu. Siirecler tasarlaniyor ve faaliyetleriniz bu siireclerle birlikte olusuyor.
Stireclerimizin ¢esitli diizenlemelere, mevzuata uygun ve uyum iginde yapilmasi
sorumlulugumuz var. Yasal diizenlemeler, vergi mevzuati ve cesitli konularda isletmeleri
ilgilendiren diizenlemeler c¢ercevesi var. Siireglerimizi bunlarla uyumlu gotiirmek
durumundayiz. Bir diger nokta ise pazarda rakiplerin ve miisterilerin belirledigi kosullar.
Siirecleri miisterileri tatmin etmek ve pazardaki rekabet giiciinii avantajli bir sekilde
stirdiirmek agisindan optimize etmek durumundayiz. Rekabetin getirdigi cerceve bir tarafa,
yasal diizenlemelere, mevzuata uyum acisindan sorumluluklarimiz var. Iste bu noktada
isletme icinde i¢ denetim maliyeti 6nem kazaniyor.

Verimlilik ve verimliligin siirekli olmasi1 konusunda karsimiza birka¢ temel konu
cikiyor. Insan kaynaklari, teknoloji ve i¢c denetim. Yaratilacak yenilikler ve yapilacak
iyilestirmelerde siireclerin siirekli gozden gecirilmesi gerekiyor. Yenilikgilik, yaraticilik,
verimlilik gibi kaynaklara odaklanirken bunlarin dogru kullanilip kullanilmadigi konusunda
kurum i¢indeki yonetim fonksiyonu i¢ denetimle saglaniyor.

Ic kontrol sisteminin eksikligi, sirketlere para ve mal kaybia, hatali kararlar
verilmesine, hile ve suiistimallere, gelir kaybmna neden oluyor. I¢ kontrol sisteminin
siireclerdeki etki alanina baktigimizda organizasyonun yapisini yetkilendirme sistemi,
politikalar1 ve yazilim prosediirleri, insan kaynaklar1 yonetim sistemi, muhasebe sistemi,
finansal kontrol biit¢cesi gibi alanlar giindeme geliyor. Bu da aslinda i¢ denetim faaliyetinin
bir isletmede verimlilik iizerindeki onemini kendiliginden ortaya koyuyor.

Bugiinlerde i¢ denetimin onemli bir degisim i¢inde oldugunu goriiyoruz. Gegmiste
daha islem odakli, hata ve hile bulmaya yonelikti. Bugiin siire¢ odakli, is etkinliginin ve
verimliliginin artirllmasina imkan saglayan ve bu nedenle de sirket yonetimi icin stratejik
akil ortagi olan bir fonksiyon haline geldi. Ge¢misteki islem odakli, hata odakli i¢ denetim
daha cok finansal alanlarla sinirli kaldi. Halbuki simdi kurum capinda risk yonetiminin bir

parcast haline geldi.
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Sirket sahiplerinin ve yoneticilerin i¢ denetim faaliyetlerini degerlendirmesi ve
beklentilerini ifade etmesi gerekiyor. Insan kaynaklar1 yonetimi bu asamada devreye
giriyor. Dogru insanlarin isttihdam edilmesi ve organizasyon i¢inde siireglerin yenilik¢i bir
anlayisla yaratici bir sekilde gozden gecirilmesi insan kaynaklari ile oluyor. Kiiresel rekabet
nedeni ile teknolojik ¢oziim ve basarilara agirlik vermek gerekiyor. Yeni iirlin gelistirme,
satig, pazarlama konularindaki yetkinlikleri artirma agisindan 6nem tastyor.

KOBI’lerde i¢ denetim icin bir insan kaynagi istihdam etmek su anda ¢ok uzak
gelen bir yaklasim gibi goriiniiyor. KOBI’lerin basarisi icin sahiplerinin iyi birer girisimci
olmast gerekiyor. Kurumun gelecekte varligini siirdiirebilmesi agisindan bazi kurumsal
yonetim siireclerine gore faaliyet gostermesi gerekiyor. Ciinkii KOBI'yi girisimciligin iyi
bir basar1 6ykiisii olarak tanimlayabiliriz. KOBI’lerin varligini siirdiirebilmesi icin destek
faaliyet alanlarinda, dogru is ve ¢oziim ortaklariyla isbirligi yapmalar1 gerekiyor. I¢
denetim konusunda birisini istthdam etmek yerine isin uzmanina bagvurup disaridan destek

alabilirler. (Kobifinans dergisi, 2006, s.28 — 29)

2. Isletmelerin Elindeki Kaynaklarin Verimliligi

Bir isletmenin elinde belli basli kaynaklar; malzeme, arazi ve bina, makine ve
donatim ve emek olduguna gore, isletmede yonetimin gorevi gerekli planlamalari
orgiitlemeleri, diizenlemeleri, denetlemeleri yaparak bu kaynaklarin en verimli bigiminde

kullanilmasini saglamaktir.

a. Malzemenin Verimliligi
Hammadde ve malzeme maliyetlerinin isletme agisindan biiyiik 6nemi vardir. Hatta
bazi1 endiistri dallarinda hammadde maliyeti toplam son {iriin maliyetinin %60’ 1n1
olusturmaktadir. Ozellikle hammaddenin yurt disindan ithal edilmesi durumunda konunun
onemi daha da artmaktadir. Iste bu gibi durumlarda, malzemenin verimliligine isletmenin
emrindeki diger kaynaklarin verimlili§inden daha fazla 6nem verilmelidir. Malzemenin
verimliligini arttirmak icin asagidaki noktalara dikkat edilmelidir.
e Kullanillan malzemenin pahali ve az bulunur olmasi durumunda, {iriin

modeli, miimkiin olan en az malzeme ile yapilacak sekilde hazirlanmalidir.
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e Satin alinmasina karar verilen tesisat ve donatimin belli bir performans
diizeyinde isletilebilmesi i¢in bunlarin tiiketecekleri malzeme yoOniinden
ekonomik olmasina dikkat edilmelidir.

¢ Islem safhasinda bilinen ve denenen en dogru islem kullanilmalidir.

o Iscilerin egitimleri ve oOzendirilmeleri saglanarak onlarin  geriye
cevrilebilecek, dolayisiyla malzeme ve emek kaybina yol acacak bicimde
kusurlu is yapmalar1 6nlenmelidir.

e Uriiniin miisteriye ulastirilmas1 esnasinda hasar gormemesini saglayacak
ambalajlama yontemleri kullanilmalidir.

(http://genelkultur.ansiklopedisi.net/verimlilik-ve-onemi/9113)

b. Arazi ve Binalarin Verimliligi

Isletme kaynaklarindan arazi, isletme igin gerekli olan bina ve tesislerin
yerlestirilecegi temel unsurdur. Yerlestirilecek binalar ise, isletmenin iiretecegi iiriiniin ve
bu iiriin icin gerekli iiretim seklinin 6zelliklerini tasir. Bagka bir anlatimla binalar iiretim
birimlerinin 6nceden tasarlanan i¢ yerlesimlerini orten bir zarf niteligine sahiptir.

Arazi ve binalarin verimli bir bicimde kullanimi maliyeti diisiirmek yoniinden ¢ok
onemlidir. Konunun 6nemi isletmenin genisleme arzusunda olmasi nedeniyle fazla yerlesim
alanlarina gereksinim duydugu zamanlarda daha acik olarak ortaya cikmaktadir. Bu gibi
durumlarda, yeni arazi alinmadan ya da yeni binalar yapilmadan Once is etiidiiniin metot
etiidii tekniklerinden biri olan fabrika ve donatim yerlestirme diizeni teknigi uygulanarak
ayn1 bina ve arazilerden yararlanma yolu arastirilmalidir. Endiistriyel bir amagla kullanilan

arazinin ve binanin verimliligi, o alan i¢inde yapilan iiretim miktarinin artisi ile artar.

c. Makinelerin ve Emegin Verimliligi

Verimlilik ¢iktinin bu ¢iktiyt olusturmak icgin gerekli faktor girdiler toplamina
oranidir. Cikt1 ile girdi arasindaki oran bir zaman birimi ile belirlenir. Ornegin, bir
isletmenin belli bir zaman birimindeki ¢iktisinin girdisine orani, o isletmenin o zaman
birimindeki verimliligini gosterir. Is¢i ve makine i¢in zaman birimi olarak “adam-saat” ve

“makine-saat” kullanilmaktadir. Bir “adam-saat”, bir is¢inin bir saatlik caligmasidir. Bir
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“makine-saat” ise, bir makinenin bir saatlik ¢aligmasidir. Is¢inin her adam-saat, makinenin
her makine-saat basina yaptig1 isin ya da iirettigi iirliniin artmasi, o is¢inin ve makinenin
daha verimli ¢alistigin1 gostermektedir.

(http://genelkultur.ansiklopedisi.net/verimlilik-ve-onemi/9113)

3. Isletmelerde Verimlilik Planlar

Isletme verimlilik stratejisini belirledikten sonra verimlilik planini hazirlar. Bu plam
hazirlarken o©ncelikle verimlilik o©l¢iimii yapilarak isletmenin mevcut durumu ortaya
konmalidir. Mevcut durum belirlendikten sonra hedefler saptanmalidir. Ancak isletmenin
kisa, orta ve uzun vadeli hedefleri saptanirken ekonomik, sektorsel ve talebe yonelik
tahminlerde gercekci olunmasi, planlanan durumla ger¢ek durum arasinda sapmalara karsi
alinabilecek onlemler de goz 6niinde bulundurulmalidir.

Verimlilik planiyla birlikte verimlilik programlarinin da yapilmas: gerekmektedir.
Program neyin, nasil, nerde ve kim tarafindan yapilacagin gosterir.

Belirli bir donem icinde yapilacak calismalarin, hangi kaynaklarla yapilacagi,
siirelerinin ne olacagi ve sonuclarinin nasil degerlendirilecegi programda belirtilir.

Isletmeler ancak uzun dénemde dissal faktorlerin verimliligi arttiric yonde degisimi
icin caba gosterebilir. Buna karsin icsel faktorlerin isletmenin kendi kontrolii altinda olan
faktorler oldugu diisiiniiliirse bu faktorlerin degisimini rastlantilara birakmak ya da sezgisel
yontemler kullanmak yerine, is diinyasinda sonuclar1 kamitlanmisg verimlilik arttirma
tekniklerini kullanmak, verimlilik artisimi izleyebilmek ve kontrol edebilmek ag¢isindan

uygun bir yaklagim olacaktir. (Atan, 2005, s.5)

E. VERIMLILIGIN SOSYO-EKONOMIiK YONLERI

1.Verimliligin Sosyal Yonleri

Diinyada son zamanlara kadar verimliligin ekonomik yonii sosyal yoniinden daha
fazla onem tasimakta, verimlilik denildiginde 6zellikle iktisadi agidan ele alinan ve bazi
hesaplamalarla elde edilen sonuclar anlatilmaya calisilmaktaydi. Fakat verimliligin gelir
dagilimindan istihdama, demografik yapidan endiistri iliskilerine kadar pek cok alana etki

ettigi ya da bunlardan etkilendigi bilinmektedir. S6z konusu etkilesim dikkate alindiginda
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verimliligin sosyal yonlerinin ekonomik yonleri ile ayni Oneme sahip oldugu ortaya
cikmaktadir.

Ornegin gelismis AT iiyesi iilkelerde verimlilik gostergelerinin artmadig ya da
durakladigi donemlerde, bu gelismeler salt ekonomik degiskenlerle agiklanamamaktadir.
S6z konusu yavaslamanin agiklayicilart arasinda sosyo-politik ve kurumsal degiskenlere
giderek daha yaygin bir bicimde yer verilmeye baslanmistir. Bu unsurlarin basinda
sendikalagsma orani, isgiicliniin yonetimle isbirligi, ¢alisma sevki ve ise yabancilagmasi,
egitim sistemlerinin Ozellikleri, sanayide tekellesme orani, yeni patentlerin artis hizi, cesitli
baski gruplarinin etkisi, isletme diizeni ve genel anlamda kamunun ekonomiye miidahalesi

gelmektedir.

a. Verimlilik-Cahsma Hayat1 fliskisi
Bir iilkede verimliligin asagidaki iic kesimi dogrudan ilgilendirdigi genel kabul
gormiis bir durumdur.
e Kamu yonetim ve kuruluslarim
e I[sverenleri ve kuruluslarini
o Iscileri ve kuruluslarinm
Endiistri iliskileri sistemini olusturan s6z konusu ii¢ kesimin verimlilik artiglar ile
ilgisi biiyiik 6nem tagimaktadir. Verimlilik artiglarinin bu kesimlere dogrudan ya da dolayl
olarak pek ¢ok olumlu etkisi mevcuttur.
® Yeni teknoloji kullanimi ve yeni iiretim metotlar: artmaktadir.
e Kalite ve verimlilik konularina olan hassasiyet artmakta, bu durum
isyerlerinin sorunlarimi ¢alisanlarin kavramasina yol agmaktadir.
e Uzmanlasma artmakta is tanimlar1 seffaflagmaktadir.
e Toplu sozlesme miizakerelerinde devlet miidahalesi azalmaktadir.
e Ucret sistemleri rasyonellesme ve is degerlemesi metotlar1 uygulamaya
konulmaktadir.
e Toplu sozlesmelerde verimliligin arttirnllmasina  yonelik  tedbirler

ongoriilmektedir.
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Artik o6zellikle Fransa, Hollanda, Almanya, Danimarka gibi gelismis iilkelerde
verimlilik toplu i s0zlesmelerinin temel gostergesi olup, firma ve isletmelerdeki verimlilik
artisina dayanan kriterlere gore iicret artiglarinin saptanmasi genel kabul gormiis bir kural

haline gelmeye baslamistir.

b. Verimlilik-Istihdam Iliskisi

Emek verimliliginde hangi iilke ya da endiistri dalinda yiiksek artis olmussa, o iilke
ya da sektorde issizlik azalmistir. Ciinkii emek verimliliginin artisindan elde edilen katma
deger yani verimlilik mal fiyatlarim1 diisiirerek sozii edilen iilke ya da sektorlerin mallarina
kars1 talebi arttirmistir. Bu durum enflasyona engel oldugu gibi issizligin azalmasina da
neden olmustur. Bu sonuca bakarak, emek verimliligi ile iiretilen malin birim fiyati
arasinda olumsuz bir korelasyon oldugu iddia edilebilir. Ancak bu olumsuzluk siirdiikce
ticaret canlanmaktadir. Ticaretin canli oldugu donemlerde issizlik olmamakta, istthdam

artmaktadir.

c. Verimlilik-Demografik Yapa Iliskileri

Emek verimliligini ulusal diizeyde etkileyen demografik unsurlar arasinda niifus
artis hizi, kentlesme, calisanlarin cinsiyeti, yas, aile tipi ve biiyiikliigii, cocuk sayis1 gibi
ogeler ele alinmaktadir. Niifus artis hizi issizligi arttirmasi bakimindan verimlilik ile
yakindan ilgilidir. Hizli niifus artis1 iilkemizde kisi basina geliri olumsuz etkilemekte,
tasarruflart kisitlama, iiretim yapisinmi degistirme, issizligi ve niifusun bagimlilik oranini
arttirma gibi sosyo-ekonomik sorunlar dogurmaktadir. Bu da yaratilan katma degerin
dolayiyla verimin artmasinit zorunlu kilmaktadir. Bu zorunluluk, hizli bir altyapilasmay1 ve
sehirlesmeyi de gerektirdiginden verimlilikle niifus artis1 arasinda olumsuz bir iligki oldugu
iddia edilmektedir. Bu goriis, hizli niifus artisinin iktisadi olarak {iiretken yatirim
sayllmayan demografik yatirimlara yol agcmasindan kaynaklanmaktadir.

Demografik degiskenler arasinda yer alan ve her tiirlii istatistiksel analize elverisli
yas, aile biiyiikliigii, cocuk sayis1 gibi unsurlar da verimlilik ile yakindan ilgilidir. Ancak
ulusal oOzellikler, kiiltiir ve geleneklerin etki dereceleri bu yonde uluslar arasi bir

karsilastirma yapilmasini zorlagtirmaktadir.
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2.Verimliligin Ekonomik Yonleri
a. Verimlilik-Ucret iliskisi
Verimlilik-licret iliskileri ozellikle 1960’lardan bu yana arz yonlii enflasyon
modellerinin bir 6gesi haline gelmis ve is¢i sendikalarinin iicretleri verimlilik artisinin
oraninin lizerinde bir hizla arttirmasi enflasyonun temel nedenleri arasinda gosterilmistir.
Bu nedenle toplu pazarlik siirecinde verimlilik artis1 iicreti belirleyen énemli bir 6ge olarak
ortaya cikmis ve gelirler politikas1 cercevesinde giincelligini korumustur. Issizlik oraninin
yiiksek oldugu ekonomilerde isgiicii yerine sermaye yogun teknolojilerin tercih edilmesi
durumunda verimlilik konusu 6nem kazanmaktadir. Ayn1 sekilde enflasyon donemlerinde
verimlilik ve maliyetler arasinda siki bir iligki kurulmaya c¢alisilir. Sendikalarin toplu
sozlesmelerle sagladiklar1 iicret artiglarinin verimlilik artiglarinin iizerinde olmasi halinde
birim maliyetlerin ve dolayis: ile fiyatlarin yiikselmesi ka¢imilmazdir. Bu durum ise,
isverenin emek yogun teknolojiler yerine sermaye yogun teknolojileri ikame etmesine
sebep olabilir. Bunun icin verimliligi arttirmak, birim maliyetleri diisiirmek, fiyatlar1 sabit
tutmak, iscilerin reel iicretlerinin diigmemesini saglamak gibi amaclar gerceklestirmede tek
yoldur. Verimliligin arttirtlmas: yolu ile birim maliyetlerin disiiriilmesi diinya
piyasalarinda da rekabet imkinmmmi saglamak bakimindan onemlidir. Ucret artiglarmin
verimlilikle iliskilendirilmesi, isletmedeki biitiin iscilerin belli amacglar etrafinda
birlesmesini sagladigi gibi isletme icerisinde maliyetlerin azalmasi yolu ile kazanglarin
arttirilmasi ve dolayisiyla istihdam hacminde de bir gelismeye yol acar.
Bu anlamda, verimlilik-iicret iligkisine dayanan bir iicret politikasinin is¢i, igveren
ve genel ekonomi bakimindan faydalari su sekilde siralanabilir.
e Iscinin artan verimden payini alacagmi bilmesi ona giiven hissi asilar.
Bunun icin fazla iicret elde edebilmek amaciyla is degistirmek yerine
{iretimin arttirilmasi icin eskiye oranla daha fazla calisir. Isyerindeki makine
ve malzemeyi en ekonomik bicimde kullanir.
¢ Firma ve iicret politikas1 sayesinde endiistriyel degismelere daha kisa siirede
uyum saglar. Bu uyum firmalarin biiyiimesine ve genislemesine yol agcacagi

icin istthdamda da bir genisleme goriilecektir.

42



e Teknolojik degismenin bir sonucu olarak isletmelerde iiretim planlamasi da
degisecektir. Calisan kisilerin yeni ise gore yetistirilmesi, yeni becerilerden
en iyl bicimde yararlanmasi, pahali ve hassas makine ve techizatin daha
etkin kontrolii ve kullanimin1 gerektirir.

e Verimlilik-iicret artis1 iligkisi rekabet giiclinii arttirmada da etkilidir. Bu
iliskiye dayali bir iicret politikasi, diisiik maliyet, bu da daha fazla mal
satabilme, iiretim ve istihdam demektir. Verimlilik-iicret artis1 iliskisi kurulu
kapasiteden tam yararlanma imkan1 da saglar. Aul is giicii veya gizli igsizlik
ortadan kaldirilabilir.

e Verimlilik-ticret artis1 iligkisi ekonomik biiylimeyi hizlandirir, ekonomik
biiylime ise kit olan iiretim kaynaklarinin daha etkin kullanilmas: demektir.
Ozellikle kit olan nitelikli is giiciinden daha etkin yararlanma gelismekte
olan iilkeler i¢in ayrica onem tagimaktadir.

Verimlilik-iicret iligkisi; is¢iler acisindan daha fazla iicret artis1 ve is giivenligi, daha
huzurlu ¢alisma ortami, maliyetlerin daha fazla diismesi, yani fiyatlarin daha fazla diigmesi
demektir. Isverenler ise, verimlilik-iicret artis1 iliskisini, artan verimlilikten hisse alma,
daha diisiik maliyet, daha fazla iiriin elde etmek, kurulu kapasiteden tam yararlanma, kit
kaynaklarin rasyonel kullanilmasi, daha az grev, daha islevsel bir iicret yapisi, teknolojik
degisimlere karsi is¢ilerin tepkisinin azalmasi, maliyetlerin diismesi nedeniyle o endiistri

veya igletmenin rekabet giicii ve ihracat imkanlarinin artmasi olarak kabul etmektedirler.

b. Verimlilik-Iktisadilik ve Karhhk liskisi

Isletmelerin kurulus amaclarinin belki de en onemlisi kirdir. Her isletme istisnalar
haric, kar elde etmek igin faaliyetlerini devam ettirir. Isletmenin yapmis oldugu satiglarla
ilgili malin maliyeti arasindaki pozitif fark olarak tanimlanan kar, rekabet ortaminda
faaliyet gosteren isletmelerin pesinde kostugu bir olgudur. Ciinkii; kar sadece ¢alisanlarina
ticret artis1 ile sahibine gelir saglamakla kalmayip, aynm1 zamanda firmayla ilgili birinci
dereceden cikar gruplarinin toplum nazarinda sosyal prestijlerini de yiikseltmektedir. Her
isletmenin basaris1 nihayetinde onun elde ettigi karla ol¢iiliir. Baska bir deyisle, kar

isletmenin amaclarim gerceklestirmede bir basari 6l¢iisii olarak kabul edilmektedir.
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Literatiirde iktisadilik kavramiyla ilgili olarak cesitli goriisler ileri siiriilmiistiir.
Ozellikle, iktisadilik ve karhilik arasindaki ayrmti kesin olarak ortaya konamamis ve bu
yiizden de bir kavram karisiklig1 ortaya ¢ikmistir. iktisadiligin de sahasi verimlilikte oldugu
gibi isletmedir. Ancak, iktisadilik oranini olusturan unsurlar verimlilikten farkli olarak
tiretimden elde edilen gelirler ile iiretim sirasinda harcanan maliyet giderleridir. Bu duruma
gore, iktisadilik iiretimden elde edilen mal veya hizmetlerin satisindan elde edilen gelir
tutarinin iiretim sirasinda meydana gelen maliyet giderleri tutarina oramidir. Isletmede
iktisadiligin artabilmesi icin ya belirli bir zaman parcasi i¢inde meydana gelen maliyet
giderleri tutar1 sabit tutularak, aym1 zaman pargasi i¢inde elde edilen satig gelirlerini
arttirmak veya soz konusu zaman parcast icinde gerceklestirilen gelir tutarina, daha az
maliyet gideri harcamak suretiyle ulagilmasi gerekmektedir.

Verimlilik, iktisadilik ve karlilik birbirlerini olumlu veya olumsuz sekilde
etkileyebilirler. Isletme iktisadi literatiiriinde ©ne siiriildiigii iizere, isletmelerin amaci
yalnizca karliligr arttirmak iizere faaliyet donemi karim1 azami kilmak degildir. Karliligin
Oonemini inkar etmemekle beraber, iktisadi faaliyetlerin amacinin karliik ile
sinirlandirilmast dogru degildir. Ozellikle, iiretim faaliyetlerinde iiretim faktorlerinden
optimal faydanin saglanmasin 6ngoren verimliligin gerceklestirilmesi karliliktan ¢ok daha
Onemli bir amagtir.

Her iktisadi organizasyonun amaci, her seyden Once varliginin devamini
saglamaktir. Bu ise, uzun vadede gelir tutarinin en azindan gider tutarlarini karsilayabilecek
yiikseklikte olmasin1 gerektirmektedir. Gelirlerin arttirilmasi bir yandan iiretim miktarinin
arttirilmasina baglh oldugu gibi, diger yandan da satig tutarlarinin arttirilmasina baglh
bulunmaktadir. Verimlilik liretimden elde edilenlerin iiretimin sirasinda harcanan iiretim
faktorlerine oranimi ifade ettiginden verimliligin arttirllmasi i¢in ya {iiretime konan
faktorlerin miktarin1 sabit tutarak iiretimden elde edilen mala veya hizmet miktarini
arttirabilmek, ya da iiretimden elde edilen mal veya hizmetlerin miktarini sabit tutarak,
tiretimde harcanan tiretim faktorlerinin miktarini azaltabilmek gerekmektedir.

Verimlilik ve iktisadilikte meydana gelen bir artisin karliligi da olumlu sekilde
etkileyecegi acgiktir. Fakat karlilikta meydana gelen bir artisin aymi sekilde, verimlilikte ve

iktisadilikte de bir artis saglayacagi kolaylikla ileri siiriilememektedir. Karlilik oranini
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olusturan faktorlerden biri olan donem kari, tesebbiis i¢ci ve dist bir siirli faktorlerin
etkisindedir. Ornegin verimlilik ve iktisadilik bakimindan hi¢ de iyi durumda olmayan bir
tesebbiis bir takim spekiilatif faaliyetlerle donem karimi arttirmak suretiyle karlilik oranini
yiiksek tutmus olabilir. Karlilikta boyle meydana gelmis bir artisin ise verimlilik iktisadilik
tizerinde hicbir olumlu etkisi olmayacagi aciktir.

(http://genelkultur.ansiklopedisi.net/verimlilik-ve-onemi/9113)

F. VERIMLILiGI ARTIRAN iC VE DIS FAKTORLER
Verimlilik artis1 yalnizca isleri daha iyi yapmak degil, daha onemlisi dogru isleri
daha iyi yapmaktir. Uretim siireci karmasik, uyarlamaci ve siire giden bir sosyal sistemdir.
Emek, sermaye ve sosyo-orgiitsel cevre arasi iligkiler dengelendigi ve bir biitiinliik
kazandigr zaman Onemlidir. Verimlilik artis1 sosyo-iiretim sisteminin temel faktorlerini
belirleme ve kullanmada gosterecegimiz basariya baglidir. Buna gore verimlilik faktorleri
iki temel gruba ayrilabilir;
e ¢ (denetlenebilen) faktorler,
¢ Dis (denetlenemeyen) faktorler.
Dis faktorler bir isletmenin denetimi disinda, i¢ faktorler ise isletmenin denetiminde

olan faktorlerdir. (Verimlilik Y6netimi Uygulamali El Kitabi, 2003, s.25)

1. isletme Verimliligini Etkileyen i¢ Faktorler

I¢ faktorleri iki grupta toplamak yararli olur, kat1 faktorler (kolay degistirilemeyen)
ve esnek faktorler (kolay degistirilebilen). Kati faktorler tiriinleri, teknolojiyi, techizati ve
hammaddeleri kapsar. Esnek faktorler de emek giicii, orgiitsel sistemler ve prosediirler,

yonetim bicimleri ve is metotlar1 olarak sayilabilir.

a. Kat1 Faktorler

i. Uriin

Uriin faktor verimliligi, iiriiniin ¢ikt1 icin gerekli 6zelliklere uygunluk derecesidir.
“Kullanim degeri” miisterinin belli kalitede {iirline odemeye hazir oldugu miktardir.

Kullanim degeri daha iyi tasarim ve spesifikasyonlarla artirilabilir. Diinyadaki pek ¢ok
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isletme, teknik iistiinliigii pazarlanabilir iriinlere doniistiirmek igin siirekli bir savasim
icindedir. Arastirma, pazarlama ve satis boliimleri arasindaki duvarlarin yikilmasi, temel bir
verimlilik faktorii olmustur. Uriin “yer faydasi1”, “zaman faydas1” ve “fiyat faydas1”, iiriiniin
uygun fiyatla dogru yer ve zamanda hazir bulundurulmas1 demektir. Ozellikle “miktar
faktorii”, tiretim hacmindeki artiglar nedeni ile 6lcek ekonomileri konusunda daha iyi bir
fikir vermektedir. Son olarak, ayn1 maliyetle daha cok fayda ya da ayni1 fayda daha diisiik

maliyetle saglanarak fayda-maliyet faktorii artirilabilir.

ii. Fabrika ve Techizat
Asagidaki konular verimlilik artirma programinda ¢cok énemli bir rol oynar;
o 1yi bir bakim sisteminin kurulmasi,
e Fabrika ve techizatin optimum siire¢ kosullarinda ¢alistirilmast;
e Dar bogazlar gidererek ve diizeltici onlemler alarak fabrika kapasitesinin
artirilmasi,
¢ Bos zamanlarin azaltilmasi ve var olan makine ve fabrika kapasitesinin daha
etkili kullanilmas.
Fabrika ve techizat verimliligi, kullanma, yas, modernizasyon, maliyet, yatirim,
fabrikada iiretilen techizat, kapasiteyi siirdiirme ve artirma, stok kontrolii, iiretim kontrolii,
iretim planlama ve kontrolii, vb. konulara 6zen gosterilerek artirilabilir.

(Verimlilik Yonetimi Uygulamali El Kitabi, 2003, 5.27)

iii. Teknoloji

Teknolojik yenilik, yiiksek verimliligin ¢ok onemli bir kaynagidir. Mal ve hizmet
miktarindaki artig, kalite gelistirme, yeni pazarlama yontemleri vb. artan otomasyon ve
bilgi teknolojisiyle elde edilebilir. Otomasyon ayni zamanda malzeme manipiilasyonu,
depolama, iletisim sistemleri ve kalite kontroliinii gelistirir. Son 25 yil icerisinde
otomasyona gecisle birlikte onemli verimlilik artislar1 saglandi. Bilgi teknolojisindeki
gelismeler daha biiyiik artiglarin olacag izlenimini veriyor. Bu teknolojinin uygulanmasi ile
ilgili olarak, otomatik bos kalma kayit sistemleri, otomatik yaglama sistemleri verilebilir,

insan ve makinelerin bog zamanlarin1 azaltan ve fazla mesai harcamalarimi diisiiren yeni
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teknoloji, eskimeye karsi savasim, siire¢ tasarimi, arastirma-gelistirme, bilim adamlar1 ve
miihendislerin egitimi gibi verimlilik artirma programlarinin bir sonucu olarak ortaya ¢ikti.

(Verimlilik Yonetimi Uygulamal1 El Kitabi, 2003, s.27)

iv. Malzeme ve Enerji
Malzeme ve enerji tiikketimini azaltmak i¢in harcanacak en ufak caba ile dikkate
deger sonuglar aliabilir. Verimliligin yasamsal o6nemdeki kaynaklar1 arasinda
hammaddeler ve endirekt malzemeler (kimyasallar, yaglar, yakitlar, yedek parcalar,
miihendislik malzemeleri, ambalaj malzemeleri) sayilabilir. Malzeme verimliliginin
onemini su sekilde siralayabiliriz;
® Malzeme getirisi: Kullanilan birim malzeme basina, yararh iiriin ya da enerji
ciktisi. Bu, dogru malzeme secimine, kalitesine, siire¢ denetimine
reddedilenlerin denetimine baghdir.
¢ Fire ve iskartalarin kullanimi ve denetimi
® Ana siirecte daha iyi kullanimim saglamak icin malzemelerin kalitesinin 6n
stireclerde yiikseltilmesi
¢ Diisiik kaliteli malzeme ve ucuz malzeme kullanimi ithal ikamesi
e Stoklara baglanmis fonlarin daha verimli alanlarda kullanilmak iizere serbest
kalmasini saglamak amaciyla stok devir oraninin artirilmasi.
® Agsin stok tutulmasini engellemek i¢in stok yonetiminin iyilestirilmesi
® Arz kaynaklarinin gelistirilmesi

(Verimlilik Yonetimi Uygulamali El Kitabi, 2003, s.28)

b. Esnek Faktorler

i. Insan

Verimlilik artirma cabalarinin temel kaynagi ve ana faktorii olarak, bir kurulusta
calisanlarin tiimiiniin —isciler, miithendisler, yoneticiler, girisimciler ve sendika iiyeleri
olarak- oynayacagi bir rol vardir. Her roliin de iki yonii bulunmaktadir; uygunluk ve

etkililik.
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Uygunluk insanlarin kendilerini ise verme derecesidir. Insanlar yalmz yetenekleri
bakimindan degil, calisma arzulari bakimindan da farkhidirlar. Bu davranis yasayla
aciklanabilir; doyum saglandigi yada engellendigi zaman motivasyon azalir. Motivasyonu
artirmak ve siirdiirmek icin asagidaki birkag¢ faktoriin dikkate alinmas1 gerekmektedir.

Yoneticiler, miihendisler ve is¢ilerin tutumlarinda bir degisiklik yapmak icin yiiksek
verimlilik saglayacak bir “degerler dizgesi” gelistirilmelidir. Motivasyon tiim insan
davraniglarinin, dolayisiyla da verimlilik artirma cabalarinin temelidir. Maddi ihtiyaclar
hala ¢ok onemlidir, ancak bu parasal olmayan tesviklerin etkili ya da gerekli olmadigi
anlamina gelmez, iscilerin verimlilik artis1 saglamadaki basaris1 hemen 6diillendirilmelidir.
Odiillendirme yalmzca parasal olmamali, ayn1 zamanda takdir, katilim, egitim olanaklar
saglanmali ve son olarak da olumsuz 6diillendirmeler tamamen ortadan kaldirilmalidir.

Yonetim etkili tesvik sistemleri planlayabilir ve uygulayabilirse, sonu¢ mutlaka
onemli verimlilik artislar1 biciminde ortaya cikar. Ucret tesvikleri daima gergeklestirilen
degisim oraninda olmalidir.

Verimlilik ayn1 zamanda is¢ilerin isbirligi ve katilimlar1 saglanarak da artirilabilir.
Ornegin amaclarin saptanmasina iscilerin katilimi bircok iilkede basarili olmustur, insani
iliskiler, uyusmazliklarin en aza indirilmesi ve iletisim prosediirlerindeki karisikligin
giderilmesi yoluyla gelistirilebilir. Emek verimliligi, ancak yoOnetim iscilerin yaratici
yeteneklerini sorunlarin ¢oziimiinde kullanmalarini tesvik ederse ve uygun sosyal bir
ortamin dogmasini saglarsa, en iyi bi¢imde artirilabilir. Performans standardi, verimlilikte
cok onemli bir rol oynar. Bu standart yiiksek, ancak gelistirilebilir bir seviyede
saptanmalidir. Ancak giiven duygusu ve yapma arzusunun siirdiiriilebilmesi i¢in standartlar
her zaman gerceklestirilebilir diizeyde olmalidir.

(Verimlilik Yonetimi Uygulamali El Kitabi, 2003, s.28 — 29)

“Yapma arzusu” i3 doyumundan etkilenir. Yoneticiler isi ilgin¢ hale getirerek,
basar1 giidiisii yaratarak, isi zenginlestirerek ve yeterli hale getirerek is doyumunu
artirabilirler, is zenginlestirme ve is genisletme is doyumunu etkiler ve daha yiiksek
verimliligi tesvik eder.

Etkililik, insan c¢abasinin cikti ve kalite icin konulan hedefleri gerceklestirme

derecesidir. Etkililik yontem, teknik, kisisel beceri, bilgi, davranis ve yetenegin —yapma
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yeteneginin- bir fonksiyonudur. Verimli is yapma yetenegi, egitim ve gelistirme, is
rotasyonu ve yerlestirme, sistematik is gelistirme (tesvik) ve kariyer planlamasi ile
artirlabilir.

Sonu¢ olarak emek verimliligini artirmak i¢in kullanilabilecek temel yaklasim,
yontem ve teknikler sOyle siralanabilir; iicret ve maaglar, egitim ve Ogretim, sosyal
giivenlik, emeklilik ve saglik planlari, ddiiller, tesvik planlari, katihm yada birlikte karar
verme, sozlesme goriismeleri, ise denetime ve degisime kars1 tutum, yiiksek verimlilik i¢in

giidiileme, kariyer planlama, ise devam, devir ve is giivenligi seklinde sayilabilir.

ii. Orgiit ve Sistemler

Iyi bir orgiitiin komut birligi, yetki devri ve kontrol alan1 gibi bilinen temel ilkeleri,
isletmede uzmanlagma, isboliimii ve isbirligini saglamak amaciyla gelistirilmistir. Bir
orgiitiin dinamik calistirilmasi, amaglarini gerceklestirmeye yoneltilmesi ve yeni amaglarini
gerceklestirebilmesi i¢in zaman zaman yeniden Orgiitlenmesi, durumun siirdiiriilmesi ve
gerekli seylerin saglanmasi gerekmektedir.

Orgiitlerin cogunda goriilen diisiik verimliligin nedeni, orgiitlenmenin katiligidir.
Bu tiir orgiitler pazardaki degismeleri anlayip yanit veremez ve emek giiciindeki yeni
kapasitelerin, teknolojideki yeni gelismelerin ve diger dis (¢cevresel) faktorlerin farkina
varamazlar. Kati orgiitler iyi bir yatay iletisimden yoksundur. Bu durum karar alma siirecini
yavaslatip verimsizlik ve biirokrasiyi artirarak, esas eylemin gerceklestirilecegi kademede
yetki devrini engeller.

Meslek gruplarina ya da islevlere gore boliinme de degisimi engeller. Ornegin karar
alma basamaklari, var olan bir teknolojiye, belli bir iiriin ya da hizmet harcanmasina gore
tasarlanmis olabilir. Kosullarin degisimine karsin yoneticiler deg8isim yapmak
istemediklerinden, hala ayn1 prosediirler devam eder.

Ne kadar 1iyi tasarlanmig olursa olsun, hicbir sistemin her durumda verimli
calisacagl sOylenemez. Verimliligi en {iist diizeye cikartmak igin sistem tasariminda
dinamizm ve esneklik saglanmalidir.

(Verimlilik Yonetimi Uygulamal1 El Kitabi, 2003, s.30)
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iii. Is Metotlar

Ozellikle sermayenin kit, ara teknoloji ve emek yogun yontemlerin baskin oldugu
gelismekte olan ekonomilerde, gelistirilmis is metotlar1 verimlilik artis1 i¢in en uygun alani
olusturur, is metodu teknikleri, isin yapilma bicimini, insanin yaptig1 hareketleri, kullanilan
araclari, isyeri diizenini, malzeme manipiilasyonunu ve makinelerin kullanim tarzini
gelistirerek, elde yapilan islerin verimini artirmay1 amaclar. Var olan metotlarin sistematik
olarak analizi, gereksiz islemlerin ortadan kaldirilmasi ve yapilmasi gereken islerin daha az

caba, zaman ve maliyetle yapilmasi saglanarak is metotlar1 gelistirilebilir.

iv. Yonetim Bicimleri

Kusursuz yonetim bi¢imi yoktur. Etkililik, yOneticinin bir yonetim bi¢imini ne
zaman, nereye, nasil ve kime uyguladigina baglidir. Yonetim bi¢im ve uygulamalari,
orgiitsel tasarimi, personel politikasini, is tasarimini, islemlerin planlanmasi ve kontroliinii,
bakim ve satin alma politikalarini, sermaye maliyetlerini (degisken ve sabit sermaye),

sermaye kaynaklarini, biitce sistemlerini ve maliyet kontrol tekniklerini etkiler.

2. Isletme Verimliligini Etkileyen Dis Faktorler

Dis faktorler, hiikiimet politikalarint ve kurumsal mekanizmalari, siyasi, ekonomik
ve sosyal kosullari, is ortami, finansman, enerji, su, tasima, iletisim ve hammadde saglama
olanaklarini kapsar. Bu faktorler isletmenin verimliligini etkilemekte, ancak isletme bunlari
denetleyememektedir.

Kisa donemde bir isletmenin denetimi disindaki faktorler, toplum yapisinin iist
kademeleri ve kurumlar tarafindan denetim altina alinabilir. Tiiketiciler, is¢iler, yoneticiler,
hiikiimet, farkli bask1 gruplar1 ve kurumlarla orgiitsel altyapi arasindaki tiim siyasal, sosyal,
ekonomik ve orgiitsel baglar1 unutmadan, verimlilik artirma siirecini hizlandiran ya da
engelleyen temel makro verimlilik artirma faktorlerini tartigsmak yararli olacaktir.

Makro-verimlilik faktorleri;

® Yapisal diizenlemeler
® Dogal kaynaklar
e Hiikiimet ve Altyap1 (Verimlilik Yonetimi Uygulamali El Kitabi, 2003 s.31)
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a. Yapisal Diizenlemeler

Bir toplumdaki yapisal degisimler genellikle isletme yonetiminden bagimsiz olarak
ulusal verimlilik diizeyini ve isletme verimliligini etkiler. Yapisal degisimler verimliligi
etkiledigi gibi, verimlilikteki degisimler de yapiyr degistirir. Bu degisimlerin anlasiimasi,
hiikiimet politikalarinin gelistirilmesine, isletme planlamasinin daha gercekci ve amaca
yonelik yapilmasina, sosyal ve ekonomik altyapinin gelistirilmesine yardim eder. En

onemli yapisal degisimler ekonomik, sosyal ve demografiktir.

b. Dogal Kaynaklar

En onemli dogal kaynaklar, insan, arazi, enerji ve hammaddedir. Bir ulusun bu
kaynaklari iiretme, harekete gecirme ve kullanma yetenegi, verimlilik artis1 saglamada ¢ok
onemli olmasina karsin ¢cogu kez gz ardi edilmektedir.

Insan, en degerli dogal kaynaktir. Japonya ve Isvicre gibi yeterli arazi, enerji ve
maden kaynaklarindan yoksun ¢ok sayida gelismis iilke, kalkinmalar1 i¢in en 6nemli
kaynagin insan ve onun becerisi, egitimi, 6gretimi, davranis ve motivasyonu ve gelismesi
oldugunu fark etmislerdir. Bu faktorler, yatirrm, yonetim ve emek giiciiniin kalitesini artirir.
Boyle iilkeler egitim, 6gretim ve insan giiciine yatirim yapmaya biiyiik bir 6zen gosterirler.

Arazi, uygun yonetim, kalkinma ve ulusal politika gerektirir. Ornegin, endiistriyel
genisleme ve yogun tarim, en temel malzeme girdisi olan arazinin saldirgan tiiketicileri
olmustur. Enerji-yogun tarimsal girdi maliyetlerindeki artis, yeni arazi kullanma olanaginin
sinirli olusu, ciddi arazi asinmasini 6nlemek i¢in daha dikkatli ekip bigme gereksiniminin
ivedi duruma gelmesi, var olan arazinin daha akilci kullanilmasini gerektirmektedir.

Bir diger 6nemli kaynak enerjidir. 1970’11 yillarda enerji fiyatlarinda goriilen cok
ciddi artiglar, verimlilik ve ekonomik kalkinmadaki diisiisiin tek onemli nedeniydi. O
donemdeki 10 yil i¢inde yapilan yatirnmlarin cogu, ekonomileri yiiksek enerji fiyatlarina
gore yeni araglarla donatmaya yonelik oldugundan, emek verimliliginde ¢ok az artig
sagland1. Ureticiler enerji kullanim1 ve sermaye yatirimini azaltinca kullanilabilecek tek
kaynak emekti. Bu nedenle de emege olan talep, enerji fiyatlarindaki artis1 izledi. Ancak

calisilan saat sayisinin artmasina karsin, toplam ¢ikti ayn1 oranda artmayabilmektedir. Bu
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nedenle enerji arzi, sermaye/emek bilesimi etkileyerek, verimliligi artirip azaltabilir. Bu
olgu, endiistriyel ve isletme yonetimince bilinmeli, anlagilmali ve dikkate alinmalidir.
Hammadde de 6nemli bir verimlilik faktoriidiir. Hammadde fiyatlarinda da petrol
fiyatlarindaki kadar asir1 olmasa da, dalgalanmalar goriiliir. En zengin ve kolay elde
edilebilecek durumdaki maden kaynaklar1 kullanildigindan, ¢ikarilmasi daha gii¢ ve diisiik
kalitedeki cevheri kullanma ihtiyaci, sermaye ve emegin daha yogun kullanimini
gerektirmistir. Bu durum cogu iilkede artan otomasyona karsilik, madenlerdeki verimliligin
artisinl  yavaslatmigtir. Marjinal madenlerin kullanimindaki artis verimliligin daha ¢ok

diismesine neden olacaktir.

c. Hiikiimet ve Altyap1
Hiikiimet politikalar1, strateji ve programlari, verimliligi biiyiikk oOlciide etkiler,
bunlar;
e Devlet dairelerindeki uygulamalar,
e Yonetmelikler (fiyat kontrolii, gelir ve iicret politikalar1 gibi),
e Tasima ve iletisim,
® Enerji
e Mali onlemler ve tegvikler (faiz oranlari, tarifeler ve vergiler) olarak
siralanabilir.
Verimliligi etkileyen yapisal degisimlerin ¢ogu yasalar, yonetmelikler ve kurumsal
etkinliklerin sonucudur. Ek olarak, ayn1 kaynaklarla daha ¢cok hizmet verilmesini yada ayni
hizmetlerin daha diisilk maliyetle yapilmasini miimkiin kildigindan hiikiimetin verimliligi

cok onemlidir. (Verimlilik Yonetimi Uygulamal1 El Kitabi, 2003, s.31 — 37)

G. VERIMLILiGi OLCME

Isletme diizeyinde verimliligin 6lciilmesi verimliligi iyilestirmenin temelidir. Bu
isletmenin mevcut durumunu gérmek icin yapilabilecegi gibi, aym is kolundaki benzer
isletmelere gore durumunu kiyaslamak {izere de yapilabilir.

Hangi diizeyde ve hangi amagla olursa olsun, verimliligi o6l¢gmek, verimlilik

yonetiminin ilk adimidir. Verimliligi 6l¢cmeden yonetmek ve iyilestirmek miimkiin degildir.
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Isletmelerde verimliligi diisiiren nedenler arasinda nitelikli eleman calistirilmamast,
AR-GE ve bilgi yetersizligi, eksik kapasite ile ¢calisma, maliyetlerin yiiksekligi, pazarlama
problemleri ve rekabet sorunlar1 sayilabilir.

Bir isletmede yonetsel siireclere iliskin karar mekanizmasinin saglikli bir sekilde
islemesi i¢in isletme icindeki veri akisinin saglikli, siirekli ve zamaninda gerceklesmesi
gerekir.

Verimlilik olctimleriyle girdi bilesimini degistirmek ve her girdiyi yiiksek verimlilik
diizeyinde kullanmak miimkiindiir. Girdileri olmasi1 gerekenden diisiik verimlilikle
kullanmak ekonomik anlamda israfa neden olur.

Uretim siirecinde kullanilan girdi ne kadar az, sonucta elde edilen iiriin ne kadar ¢ok
olursa verimlilik o kadar yiiksek olacaktir.

Boylece verimlilik yiikseldik¢e parca basina maliyetler diisecektir. Maliyetler bir
yandan karlilig1 belirlerken, bir yandan da rekabet giiciinii belirler. Bu bakimdan girdilerini
yiksek verimlilik diizeyinde kullanan isletmelerin kérlilik ve rekabet giiciiniin yiiksek
olacagi agiktir. (Atan, 2005, s.6)

Iscilere daha ok iicret, isverenlere daha cok kar, devlete daha cok vergi saglamanin
havuzunu olusturan verimlilik, i¢ ve dis pazarlarda rekabet eden bir isletmenin kalite, satis
sonras! hizmetler ve imaj gibi kozlar1 arasinda seckin bir yer tutar.

Bir isletme, tirettigi mallara yonelik talebi siirekli kilabilmek ve boylece pazarlarda
tutunabilmek icin {iriin fiyatin1 diisiik tutmak, iiriin kalitesini yiikseltmek, satis sonrasinda
sundugu hizmetleri gelistirmek ve imaj yaratmak i¢in oldugu kadar, verimlilik diizeyini
yiikseltmek icin de savas vermek durumundadir.

Verimliligin yiikselmesi demek, eldeki emek, sermaye ve toprak gibi kaynaklardan
eskisine gore daha ¢ok iiriin elde edilmesi demektir.

Ancak verimlilik kelimesi insanlarin baska baska anlamlarda kullanilan kelimelerin
basinda gelmektedir. Ornegin verimlilik dendiginde isciler “iicret karsilig1 olmaksizin daha
cok calisma”, igverenler “karlilikta bir yilikselme”, hiikiimet ise “vergilerdeki bir artig”
seklinde anlayabilmektedir. Tabi ki bu tanmimlar verimliligin ¢ok fazla tanimi olan bir
kelime degil, ¢cok farkli kesimleri ilgilendiren bir kelime olmasindan kaynaklanir. Sonug

olarak verimlilik tek bir anlam tagimaktadir ve kaynaklarin iiriine doniigebilirlik diizeyini
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yansitmaktadir. Yani, belli kaynaklardan daha cok cikti elde edilmesi ya da ciktinin
kaynaklardan daha hizli ¢ogalmasi verimlilikteki bir yiikselmeyi gosterir. Enerji ya da
hammadde tiiketimini bir miktar arttirip daha yliksek miktarlarda iiriin ortaya koymak bu
nitelikte bir verimlilik artis1 olarak ortaya cikar. Ya da belli bir isletmede ¢ikt1 diizeyi
oldugu gibi kalirken, kaynak tasarrufunun saglanmasi da verimlilikteki bir yiikselmeyi dile
getirmektedir.

Verimlilik bir isletme icin i¢ ve dis pazarlarda rekabet edebilmesi icin bir koz ise,
yapilacak ilk is onu diizenli sekilde 6lgme yoluna gitmektir. Ciinkii Olciilmeyen bir
biiyiikliigiin artip artmadig1 da bilinemez. Ayrica diger isletmelerle kiyaslama yapilmasi iyi
mi kotii mii ne durumda oldugunu gorebilmek icin 6lgmek gerekmektedir.

(Verimliligi Artiric1 Yaklasim ve Teknikler Dizisi — Verimlilik Olgme — MPM)

Peki, verimlilik nasil ol¢iiliir? Tek girdi kullanan ve bununla da yalnizca tek bir mal
iireten bir isletmede girdiyi, ¢iktiyl, dolayisiyla da girdi basina c¢ikti olarak tanimlanan
verimliligi Ol¢menin zor bir tarafi yoktur. Ciinkii verimlilik, fiziksel biiyiikliikleri ile
Olciilen girdilerin, yine fiziksel biiytikliikleri ile ol¢iilen ¢iktilar1 ne 6l¢iide olusturabildigini
yansitan bir gostergedir. Girdi ve c¢iktilar fiziksel olarak 6l¢gmenin sorun olmadigi bir yerde
verimliligi 6lcmede de sorun olmaz. Girdi ve c¢ikti tiirlerinin ¢ogaldigi durumlarda bir
problem ortaya cikmaktadir, tiirdes olan girdi ve ¢iktilar toplanabilirken, tiirdes olmayan
nitelikteki girdi ve c¢iktilar nasil toplanacaktir?

Boyle durumlarda girdiler ve c¢iktilar icerdikleri ortak varlik bakimindan ayri ayri
toplanabilirler. Ornegin, elma ile armut toplanamasa bile icerdikleri ortak varlik olan agirlik
bakimindan toplanabilmektedir. Bu bakimdan girdiler icerdikleri ortak varlik olan maliyet
bakimindan, ¢iktilar ise yine icerdikleri ortak varlik olan deger bakimindan
toplanabilmektedir. Iste verimlilik 6lciimlerinde yapilan islem de budur.

Bir isletmede fiyatlar1 Py, Py, Ps, ..., P, olan M, M, M3, ..., M, mallar1 Q;, Q», Qs,
..., Qq miktarlarinda iiretiliyor olsun. Bunlar iiretmek icin de fiyatlar1 Aj, Ay, As, ..., Ay
olan girdiler By, B,, Bs, ..., B, miktarlarinda kullanilmis ise bu bilgilerden yararlanarak

girdiler ve ¢iktilar icerdikleri ortak varliklarin toplanmasi yoluyla soyle hesaplanabilir;
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Girdi A1XB 1+A2XB2+A3XB3+ e AnXBn
Clktl P]XQ1+P2XQ2+P3XQ3+. . .PnXQn
Katma deger = Cikt1 — Girdi

Bir isletmede cikti ya da katma deger tek tek girdilere boliinerek soz konusu
girdilerin verimlilikleri Olciilebilir. Verimlilik, kuramsal olarak ¢iktinin girdiye orani olarak
tanimlanir olsa da uygulamada daha cok katma degerin girdiye oram tercih edilmektedir.
Ciinkii katma deger, ¢iktinin girdilerden arindirilmis boliimiidiir. Uretimdeki en 6nemli
girdilerden biri emektir ve bu nedenle yukarida belirtilen islem ilk olarak emek i¢in
yapilabilir. Emek diizeyi denildiginde bundan ¢cogu kez calisanlarin sayisi1 anlagilmaktadir.
Calisanlarin sayis1 diye adlandirilan degiskende deneyimsiz isciler, ciraklar, ustalar,
mithendisler esit Olgiilerde agirliklandirilir. Bu farkli kalitedeki emek tiirleri iiretim
stirecinde degismez bir oranda kullaniliyorsa emek diizeyinin c¢alisanlar sayisi olarak
goriilmesinde bir sakinca yoktur. Ciinkii bu kosul altinda emek tiirlerinden birisi hangi hizla
degisiyorsa oOtekiler de o hizla degisir ve dolayisiyla ¢alisanlar sayis1 emek diizeyindeki
degismeleri duyarlilikla yansitma basarisim1 gosterir. Ancak iiretim tekniklerinde ortaya
cikacak hizli bir degisme sonucunda iiretimin miithendis yogun ya da bir bagka emek tiirii
yogun bir bicimde yapilmasi durumunda ¢alisanlarin sayist herhangi bir agirliklandirmayi
icermediginden dolayr emek girdisini ancak eksik bir bi¢cimde temsil edebilir. Kisa
donemlerde boyle koklii degisimler olmayacagi diisiincesiyle, calisanlar sayis1 emek
diizeyinin iyi bir yansiticis1 olarak goriilebilir ve boylece cikti calisanlarin sayisina
boliinerek emek verimliligi ortay konabilir.

Benzer islemler enerji, sermaye, arazi gibi baska girdilerin verimliligini ortaya
koymak i¢in de yapilabilir. Biitiin bunlarin 6tesinde bir bagska yontem daha vardir. Tek tek
girdilerle ugragsmaktansa toplam faktor verimliligi hesaplanabilir ki bu amagla ilk is olarak
toplam faktor diizeyini 6lgmek gerekir. Faktorlerin iiretim siirecinde kullanilan diizeyleri
Fi, F,, Fs, ..., F, bunlarin boliisiimdeki paylari da a |, a 2, a 3,..., o , ile gosterilecek olursa

toplam faktor diizeyi (TFD) soyle tanimlanabilir;

TFD = F1X (03 1+F2X o 2+F3X o 3+...FnX (02
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Iste toplam faktor verimliligi, ciktinin yukaridaki bagitiyla tamimlanan toplam
faktor diizeyine (TFD’ye) orani bi¢iminde tanimlanmaktadir.

Verimlilik diizeyini 6lcmenin amaci1 verimlilik diizeyindeki degismeleri
saptamaktir. Bunu yapabilmek i¢in ise iki ayr1 doneme iliskin verimlilik diizeylerini 6l¢mek
gerekmektedir. Gerek girdilerin gerekse ¢iktilarin 6l¢iimiinde fiyatlar isin i¢ine girdiginden
yukaridaki yolla ol¢iilen verimlilik diizeyi gostergelerinde fiyat etkileri bulunmaktadir.
Fiyat etkilerini ayiklamak i¢in Paasche, Laspeyre ya da Fisher fiyat indeks sayilarini
hazirlamak ve bunlar araciligiyla girdilerde ve ciktilarda fiyattan kaynaklanan siskinlikleri
ortadan kaldirmak gerekmektedir. Bu islem gergeklestirilmediginde enflasyonla
temellendirilmesi gereken degismeleri verimlilik degismeleriyle temellendirmek gibi kabul
edilemez bir yanlislik ortaya cikar.

Verimliligin degisip degismedigini yukarida anlatilan yontemle 6lgmek olanaklidir
ancak esas Onemli olan verimlilikteki degisimlerin hangi faktorden ileri geldigini
anlamaktir. Eger bu hangi kaynaktan geldigine bakilmayacaksa degisimi 6l¢cmenin de bir
anlam1 yoktur. (Verimliligi Artiric1 Yaklasim ve Teknikler Dizisi Verimlilik Olgme, 2003,
s.8-12)

H. VERIMLI DAVRANIS BiCiMi

Verimlilik kavramini toplumun kalkinmasi ile bu denli yakindan iliskilendirince
kacinilmaz olarak beklentiler de ortaya ¢ikmaktadir. Bunlardan en 6nemlisi, yalnizca mal
ve hizmet iretmekle ilgili olanlarin degil, tiim diger davramslarin da verimlilik ilkeleri
dogrultusunda olmas1 geregidir. Baska bir deyisle, bir toplumun birey ve kurumlari, araba
kullanirken de, bina yaparken de, ev 6devi yaparken de verimli olmalidir.

Bu yaklasim, ilk bakista yukarida verilen verimlilik taniminin fazla zorlandig1 hatta
abartildig1 duygusunu uyandirmaktadir. Bunda gerceklik pay1 varsa da herkesin verimlilik
ilkeleri dogrultusunda davranmasinin énemi sanirim verimlilik tanimini biraz degistirerek
yaptigimizda daha netlesecektir. Bu Oyle bir tanim olmalidir ki bir yandan yukaridaki
verimlilik tanimin1 kapsamali, diger yandan da bize sadece mal ve hizmet {iretiminde degil

giindelik yasantimizin tiim diger etkinliklerinde de yol gostermelidir.
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Bu tanim insan davranmiglarin1 hedef almalidir ¢iinkii biitiin davranislarin kokeninde
insanlarin secimleri yatar; insan verimli ya da verimsiz olmayr secmektedir. Insanlari
verimli davranmay1 se¢gmeye yonlendirecek en uygun verimlilik tanimi dogru islerin dogru
bicimde yapilmasidir denilebilir.

Bu tamimda agikliga kavusturulmasi gereken bir nokta vardir; “Dogru”nun tanimini
kim yapacak? Dogru, Oyle bir bicimde tanimlanmalidir ki 6znel olmamali ve her zaman
gecerliligini korumalidir. Bu niteliklere sahip olan dogruyu tek bir kaynakta bulabiliriz o da
bilimin iirettigi bilgidir. Bilimsel bilgi 6znel degildir ve her zaman gecerlidir. Her zaman

2

gecerli olmak “mutlak olmak” anlamina gelmez. Ancak bilim yeni gelismeler 15181nda
kendi bilgisini tazeler, gelistirir ve daha dogru hale getirir. Bilimsel bilgi liretme siirecleri,
bize bir bilginin ne zaman dogru ve giivenilir olacagim1 soylemektedir. Bu siirecler, ayn1
zamanda bir bilimsel bilginin ne zaman terk edilecegini ve yerine hangi bilginin nasil
konacagimi da gosterdigi icin bilimsel bilgi her zaman gegerlidir. Bu durumda bazi
“bilgi”lerin dogru ya da bilimsel olmadigim1 da sdylemis oluyoruz. Gercekten de her bilgi
bilimsel olmayabilir. Bilimsel bilgi iiretme siireclerinden gecmemis bilgiler bize dogruyu
gosteremezler. Ornegin “terli terli su icilmez” ifadesi bu tiirden bir bilgidir. Bu ifade bize
belli bir davranis1 6giitlemektedir. Terleyince su icmememiz gerektigini belirtmektedir oysa
bu bilgi bilimsel degildir. Bilim, terledigimiz zaman viicudun ¢ok miktarda su ile madensel
tuz ve organik madde kaybettigini ortaya koymustur ve yasamsal islevlerini siirdiirebilmesi
icin bunlarin derhal yerine konmasi1 gerekmektedir. O halde bilimsel olan, terleyince su
icmektir.

Bilimsel bilgiye basvurmak, biitiin davranislarimiz i¢in gecerli olmalidir. Bu,
kisinin kendini bir dis gbézlemci gibi izlemesi zorunlulugunu getirir. Bagka bir deyisle, kisi
herhangi bir davranisindan sonra, yaptiginin dogru (bilimsel) olup olmadigini kendi
kendine sormalidir. Bu ilk asamaya ozelestiri asamasi da diyebiliriz. Daha sonraki asama
eger bu davranis dogru degilse, bunun yerine konacak bilimsel bilgiye uygun davranisin ne
oldugunun belirlenmesidir. Burada yogun bir arastirma cabasinin gerekliligi kendiliginden
ortaya c¢ikar. Konuya iligkin cesitli kaynaklardan, kitaplardan, bilim adamlarindan o konuda
deneyim sahibi olmus giivenilir kisilerden edinilecek c¢ok cesitli bilgilerin bir sentezine

vartlmast uygun olacaktir. Uciincli asama olan yeni davranisin uygulanmasi, en zor
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asamadir ciinkii davranis degistirmek eski davranisin yerine yenisini benimsemek cok
cepheli bir miicadeleyi gerektirir. Bunun genellikle iki nedeni vardir. Birinci nedeni bireyin
kendisini yeni davranis1 uygulama konusunda hazirlayamamasidir. Ikinci neden ise yakin
cevrenin cogunlukla yeni ve degisik davranisa tepki gostermesidir.

Davranis degisikliginin basarilmasi, bireyin bu konudaki kararliligi ile yakindan
ilgilidir. Bireyin kendini degisiklige hazirlamis olmasi gerekir. Bu, ayn1 zamanda kisinin
grubun olumsuz anlamdaki baskisindan kurtularak bir birey olarak kendini gii¢lii gormesi
ile iliskilidir. Gruplar genellikle birey iizerinde olumlu etkilerde bulunsa da iiyelerinin farkli
davranma arzusunu yok etme egilimini de iclerinde tasirlar. Birey, yeni davranisi
sergilemeden Once zihinsel olarak ortaya cikabilecek bu tepkiyi gogiislemeye hazir
olmalidir. Bu her zaman kolay olmasa da olumsuz cevre baskilarindan kurtulmanin baska
yolu yoktur. Bireyin kararliligi ile yeni ve dogru davranisi uygulamadaki siirekliligi uzun

vadede grubu da olumlu yonde degistirecektir. (Arkis, 1995, s.39 — 40)

1. Verimli Davramisa Etki Eden Faktorler

Verimlilik diizeyinin bir toplumdaki gelismislik diizeyini belirleyen en 6nemli
faktorlerden biri oldugundan s6z etmistik. Bu durumda su sorunun sorulmasi
gerekmektedir; bazi iilkelerdeki verimlilik diizeyinin siirekli artmasi, bazilarinda ise boyle
bir artis olmayis1 bir “kader” midir? Bu soruya “evet” cevabini vermeyecegimiz ¢ok agiktir.
Bir toplumda verimli davranisi her alanda hakim kilmak i¢in caba harcanabilir. Bu
cabalarin neler olabilecegini saptayabilmek icin verimli davranig big¢imini olusturan
faktorleri de ele almamiz gerekmektedir.

Her insan grubu, icinde yer alan bireyleri sekillendirir. Onlarin davranislarini,
diisiincelerini etkiler, belirler. Diger yandan da birey, i¢cinde yer aldigi grubu etkilemeye,
belirlemeye c¢alisir. Boylece belli bir grup i¢inde yer alan insanlar, cogunlukla birbirlerine
benzer davranmis ve diisiinceler sergiler. Bu karsilikli etkilesim siirecine toplumsallagma
stireci denir. Toplumsallagsma, Ornegin, “insanlar pijamayla sokaga c¢ikmaz” ifadesinde
oldugu gibi genel ve toplumun biitiiniine yayilan yargilar iiretebilecegi, bunu o toplumda

yer alan bireylere “Ogretecegi” gibi; diger yandan da daha 6zel ve sadece belli insan
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gruplart icin gecerli yargilar da iiretebilir. Ornegin ortak paydasi heavy metal miizik olan
bir toplulukta koyu renk kiyafetler giymemek ay1p karsilanabilir.

Verimli davranma bicimi de, diger davranislar gibi, toplumun veya daha kiiciik
insan topluluklarinin bireye “0grettigi”” bir alisgkanliktir. Bir bireyin ya da toplumun verimli
davranma bicimi; bireyin, ailesinin, egitimin, yakin cevresinin, i$ diinyasinin, kamusal
kurumlarin, bilimin, kitle iletisiminin, hukukun, dinin ve alternatif diisiincelerin verimli
davranma bi¢iminin bir aligkanlik haline gelmesi icin ne kadar ¢aba gosterdigi ile iliskilidir.

(Arkis, 1995, 5.40)

a. Birey: Birey eger istekliyse, verimli davranis1 sergileyip sergilemedigini kisa
siirede kavrayabilir. Eger istekliyse, gerekli degisiklikleri yerine getirerek verimli
davranabilir. Burada sanki ¢cok basitmis gibi ele alinan bu durum, ¢ogunlukla uzun ve
disiplinli bir miicadelenin sonunda varilabilecek bir noktadir. Ancak diger unsurlara gore
birey, verimli davranma bi¢imi agisindan daha az degisken icermektedir. Bu anlamda goreli

bir basitlik s6z konusu olmaktadir.

b. Aile: Aile ilk aligkanliklarin edinildigi ortam oldugundan, toplumun verimli
davranmasini etkileyen kurumdur. Cocuklar, ilk is yapma, sorumluluk alma, fikir iiretme,
arastirma yapma, yenilikler karsisinda tavir belirleme, zaman kullanma, problemlere ¢oziim
bulma gibi aligkanliklar1 ailede 6grenir. Bazi1 psikologlar, okul oncesinde ailede alinan bu
egitimin, ¢ocugun gelecegini belirleyen en 6nemli unsur oldugunu One siirmektedirler.
Cocuguna diizenli ve bilingli olarak sorumluluklar veren, onun da aile problemlerinin
coziimiine katilmasini destekleyen bir aile ile boyle davranmayan bir ailenin ¢ocuklarinin
ilerde sergileyecekleri davranislar kaginilmaz olarak farklilik gosterecektir. Okul 6devlerini
babanin yaptig1 bir ailenin ¢ocugu, kendi sorumlulugunu bilme ve arastirma konusunda ne
tir bir aligkanlik ediniyor olabilir? Ya da cocugunun sordugu bir soruya ilk aklina gelen
cevabi veren bir anne ile dogru cevabi bilse de ¢ocuguyla birlikte ansiklopedi karistirarak,
tartisarak cevaplayan bir annenin davranisi, ¢ocugun ilerde karsilasacagi sorunlar1 ¢cozmek

icin alacag tavri belirlemek agisindan ne gibi etkilerde bulunuyor olabilir?
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c. Egitim: Egitim kurumlari da bir biitiin olarak verimli davranis bicimi
aliskanliklarinin olugsmasina 6nemli katkilarda bulunma islevi goriir. Egitimin temel amaci,
insanlarda istenen davranis degisikligini yaratmaktir. Ornegin makine miihendisi yetistiren
bir egitim kurumu iseniz, egitim siiresince dgrencilerinizde oyle degisiklikler yaratmalisiniz
ki, bir makinenin diizenlenmesi, aldig1 enerjiyi ise cevirmesi gibi konulara bu egitimi
almadan Once oldugundan ¢ok daha farkli bir gozle bakabilsinler. Egitim kurumlarinin bu
amacin yaninda bir baska degisikligi daha gerceklestirmeleri gerekir. O da egitilmeye gelen
kisilerin egitime aktif katiliminin saglanmasidir. Yani egitilecek olanlar, bilgi iiretmeye,
arastirmaya ve sonu¢ olusturmaya etkin bir bicimde katilmalidir. Bu, ilkokuldan
tiniversiteye kadar her egitim asamasinda ulasilmasi gereken ortak bir amag¢ olmalidir. Bu
sayede bireylerin yasadiklarini bilimsel bilgi temelinde yorumlamalar1 ve bilimsel olmayani
degistirmek i¢in ¢aba harcamalari, yerlesik bir davranis haline gelecektir. Egitim, insan
davranisint degistirmeye yonelik olmasindan otiirii belki de yeryiiziindeki en Oonemli ve
anlamli istir. Egitim kurumlari, secimlerini bilimsel bilginin olusturulmasi, verilmesi ve
kullanilmas1 yoniinde yapmalidir. Bunu yaparken egitim biliminin ilkelerine gore
davranmalar1 gerekir. Aksi takdirde amaclarina ulasmalar1 miimkiin olamayacaktir. Bu
cerceveden bakildiginda, siralarinda yiizlerce o6grencinin oturdugu bir smnifin ana
amaclarindan biri boyun egmeyi 6gretmek ve en ilkel haliyle disiplini uygulamak olan bir
okulun basaris1 ogrencilerinin iiniversiteye girme orani ile olciilen 6grenim kurumlarinin,

ogrencileri hangi yonde degistirdigini saptamak iiziicii olabilir.

d. Yakin Cevre: insanlarin verimli davranis bicimi konusunda siirekli mesaj
aldiklar1 bir bagka ortam da yakin cevrelerini saran sistemlerdir. Ornegin komsumuz, etrafi
yikik ve 6zensiz bir duvarla ¢evrilmis olan bakimsiz bahgesiyle bize “kendi sorumluluk
alanina giren isleri en iyi bicimde yapman gerekmez” mesajin1 vermektedir. Bakkalimiz
tozlu raflan ile “camim idare et gitsin, iriinlerin hijyenine dikkat etmek de neymis”
demektedir. Araba kullanirken kemer takmayan, sinyal kullanmayan bir arkadasimiz
farkinda olmadan “kurallar ¢ignenmek i¢in vardir” fikrini savunmaktadir. Biitiin bunlar

bizim belli bir bakis agisini1 ve davranisi benimsememize yol agmaktadir. Bu 6rneklerin ¢ok
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oldugu bir ortamda, insanlarin islerini dogru ve bilimsel olana goére yapmak icin caba

gostermesi kolay degildir.

e. Is Diinyas:: Is diinyas1 egitim kurumlarindan sonra insan davramslarini
degistirmeye calisan ikinci biiylikk ortamdir. Burada, calisanlar belli davranislar
benimsemeye yonlendirilir. Belli bir fire oranmin altina diisiilmemesi, belli kalite
standartlarina ulasilmasi, tezgahlarin calisma hizina ayak uydurulmasi, belli zaman
dilimlerine uygun olarak calisilmasi bu tiirden davranislara ornek olusturur. Bu davranis
degisikliklerini olusturacak olanlar, okullarda okul yoOnetimi ve Ogretmenler iken, is
yerlerinde de isyeri yOnetimleri ve yoneticilerdir. Bu davranmis degisikliklerinin
olusturulmas1 ve bu konularda siirekliligin saglanmas1 davranis bilimlerinin ilgi alanini
olusturur. Oysa giiniimiiz kuruluslarinin yoneticilerinin biiyiik ¢cogunlugu, bu bilgi alaninin
en temel bilgilerinden bile yoksundur. Bunun da ne anlama geldigi aciktir, durum bir
sosyologun bir CNC tezgihini tamir etmeye calismasina benzemektedir. Bir makine
miihendisi insan yonetmekten ne kadar anlarsa, bir sosyolog da makine tamirinden o kadar
anlar. Acak hicbir zaman bir makineyi bir sosyologa teslim etmeme duyarliligina karsin, bir
miihendise bir kurulusun insan kaynaklar1 yonetimi birakilabilmektedir. Dolayisiyla genel
olarak, kuruluslarimizin insan kaynaklar1 bilgisine uyulmadan yonetildigini belirtebiliriz.
Bu durum, verimli davranis bi¢imi olusturulmasi acisindan ne ifade etmektedir? Oncelikle
bu durum, bilimsel bilgiye verilen onemi ve bunu hdkim kilinmasi i¢in harcanan ¢abay1
gostermektedir. Calisanlara belli bir bilgi alanina uymak benimsetilmeye c¢alisilirken,
yoneticiler uymalar1 gereken bilgi alaninin gerektirdigi davraniglarda bulunmamaktadir. Bu
ciddi bir geligkidir. Ote yandan ayni durum, bazi bilimsel bilgilere uyulmasa da olur,
mesajin1 i¢inde tagimaktadir. Bu da dogal olarak, kisilerin bilimsel olam1 yapmalari
konusundaki isteksizliklerini destekleyen bir unsur olarak karsimiza c¢ikmaktadir.
Isyerlerinde verimli davranis bicimini 6zendirebilecek bir baska yaklasim da kuruluslarda
calisanlarin tiimiiniin kurulusun sorunlarina ¢6ziim iiretme siirecine katilmasini saglamaktir.
Bilgi iiretmek verimli davranis bi¢iminin olusturulmasinda en biiyiik etkendir, ¢iinkii dogru
olanm1 bulmanin en giivenilir yolu budur. Ancak, isyerleri bilgi iiretim siirecine katkida

bulunmadiklar1 gibi, iiretilen bilgilerin uygulanmasina katkiyr da calisanlarin tiimiinden
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beklememektedir. Kuruluslar cogunlukla bilgi iiretme isini “Arastirma Gelistirme”
boliimlerine birakmiglardir. Bu durum dogal olarak c¢alisanlarin bilgiden ve bilgi olusturma
siirecinden uzak durmalarina yol agcmakta, dolayisiyla da herhangi bir olay karsisinda analiz

yeteneklerini, arastirma gii¢lerini kullanma aligkanliklarin1 koreltmektedir.

f. Kamusal Kurumlar: Bu kategori icerisine devlete ait kurumlarin tiimii girdigi
gibi, kamuya hizmet veren belediye, is¢ci ve isveren sendikalari, dernekler, kres ve
anaokullari, otobiis isletmeleri gibi dogrudan kamunun kullanimina agik veya kamunun
belli kesimlerini temsil eden diger kurumlar da girmektedir. Ote yandan O6rnegin
Tiirkiye’deki futbol kuliipleri gibi cok biiyiik bir kitleyi etkileyebilen kurumlar da bu
kategori igerisinde diisiiniilmelidir. Kamusal kurumlar, cok sayida insan grubu ile ayn1 anda
iliski kurduklar1 i¢in verimli davranig bi¢imi bakimindan 6nemlidir. Bir kurumun kendisi
ve o kurumda yapilan isin niteligi kendisinden yararlanan insanlara siirekli olarak mesajlar
verir. Bu kategoride yer alan kurumlar icinde en etkili olam1 dogrudan devlete ait olan
kurumlardir. Meclis, hiikiimet, bakanliklar, kamu iktisadi kuruluslari, yargi ve denetleme
organlari bu kuruluslardandir. Bunlar bilindigi gibi bir iilkenin gelecege bakis agisini
yonlendirecek olan politikalarin iretilmesi ve uygulanmasi isini ulus admna yapar.
Dolayisiyla, bu kurumlarin yani devletin ¢alisma bi¢imi, konulan kurallara uymasi, iilkenin
kaynaklarmi1 hangi Onceliklerle ve nasil kullandigi, bilimsel bilgiye ne kadar c¢ok
basvurdugu ve uyguladigi o iilkedeki vatandaslar iizerinde dogrudan bir etkide bulunur.
Aym sekilde diger kamusal kurumlar da benzer etkiyi yaratir. Ornegin sendikalarin
aldiklar1 tavirlar, karsi tarafla olan iliskilerinde ©6znel bilgiden kacinip nesnel olana
yonelmeleri ve verimlilik ilkeleri temeline dayanan davranislari, orgiitledikleri bireylerin
diisiinme ve davranma bicimlerine de yansiyacaktir. Ornegin havasi tertemiz, islemleri hizli
ve kaliteli yapilan, bekleme kuyruklar1 diizene sokulmus bir vergi dairesi ile sigara ve ter
kokan, islemlerin nasil ve hangi sirada yapildigi belirsiz, kimin hangi islem i¢in kime
basvuracaginin belli olmadigi ve genel olarak karmasanin hakim oldugu bir vergi dairesinin
vergi yatirmaya gelen insanlara is yapma bi¢imi konusunda bazi mesajlar verecegi
diistiniilmelidir. Bir futbol kuliibiiniin de benzer etkileri vardir. Orada da basinla, taraftarla,

futbolcularla kurulacak olan iliskiler, hakemlere yonelik tavirlar, oyuncu satin alip
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degistirme gibi “isler” bu alana ait birikimlerin gosterdigi ilkeler ¢ercevesinde yapildiginda,
o kuliibiin taraftarlarina is yapma konusunda bazi mesajlar verecektir. Ozellikle Tiirkiye
gibi futbolla yatip futbolla kalkan bir iilkede, bu mesajlardan etkilenebilecek cok sayida

insan olacagi diistiniilmelidir.

g. Bilim: Genel olarak bir iilkedeki bilim alaninin i¢inde bulundugu durum ve
bilime verilen 6nem, o iilkedeki insanlarin bilimsel bilgi ile iligkilerini belirler. Bir yandan
devlet biitcesinden bilime ayrilan paylar ve devletin bilim adamlarina verdigi onem, diger
yandan bilim adamlarinin sorunlara ¢oziim bulma konusunda gosterecekleri cabalar, o
tilkede yasayan ancak dogrudan bilgi iiretimi ile ugrasmayan insanlarin bilimsel bilgiye
yaklasimlarini olumlu ya da olumsuz yonde etkileyecektir. Bu da uzun vadede bireylerin
bilgiden faydalanma isteklerini belirleyeceginden verimli davranis bi¢imini yakindan

ilgilendirmektedir.

h. Kitle Tletisimi: Kitle iletisim araclar1 kamusal kurumlarin en biiyiiklerindendir.
Ancak etki alanimi bilingli olarak belirledikleri i¢in ayr1 bir kategoride ele alinmiglardir.
Televizyon ve yazili basin; yayin ilkeleri, tisluplari, is yapma bi¢imleri, program sec¢imleri
ile cok sayida insan1 ayn1 anda etkileyebilecek bir alanda hizmet vermektedir. Bu nedenle,
onlarin verimli davranma biciminin olusmasi bakimindan da 6nemli etkileri oldugunu
sOyleyebiliriz. Sarki soyleme, el ¢irpma ve gobek atma iicgeninde kurulmus ‘“‘eglence”
programlarinin, artarda niteliksiz filmlerin yayinlandig1i bir televizyon kanalinin
izleyicilerinin bilimsel bilgiyi kullanmaya istekli hale gelmeleri miimkiin mii? Ya da ayni
zaman diliminde belgesel, arastirmaya yonelik yayinlar yapan, ¢ok yonlii egitimi temel
amaclarindan biri edinen bir bagka televizyon kanalinin, izleyiciler {izerinde bilimsel bilgiyi
kullanma yoniindeki etkisi digerine gore ne kadar fazladir? Ozellikle televizyonlar bilimsel
bilginin kullaniminin benimsenmesi iizerinde dogrudan etkide bulunduklarini bilerek yayin
yapmalidirlar. Kitle iletisim araclarinin olaylar ele alis bi¢imi, bilgi iireten ve bunu kullanan

toplumlarin olugsmasinda 6nemli etki yapabilecek niteliktedir.
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1. Hukuk: Hukuk alaninin verimli davranis biciminin olusmasindaki etkisi diger
unsurlara gore daha kolaydir. Hukuk, bireyin diger bireyler, kurumlar ve devletle olan
iliskilerini diizenleyen alanlardan biridir. Dolayis1 ile hukukun bireyin bagimsiz
davranmasini destekleyici olmasi gerekir. Bu cerceveden bakildiginda birey-devlet

iliskisinde Onceligin devlet yerine bireye verilmesi onem kazanmaktadir.

i. Din: Din de toplumsal yasam biciminin olugsmasina olumlu ya da olumsuz
anlamda katkida bulunur. Verimli davranis bicimi acisindan din, 6zellikle bireyin bakis
acisini belirlemesi agisindan etkilidir. Ornegin din; bireyi temelde “kaderine boyun egmek
durumunda olan bir kul” olarak yonlendirebilir. Bu durumda birey ¢evresinde olan olaylar
karsisinda edilgen kalacak ve onlar1 degistirmek icin ¢aba harcamamayi sececektir. Boylece
alternatif ve dogru davranisin olusmasinda katkida bulunmayacaktir. Ote yandan, bunun
aksine, bireyi kendi yasantisin1 ve gelecegini kontrol edebilen ve onun iizerinde soz sahibi
bir kisi olarak algilayan bir dinsel yapilanmada birey dogru ve bilimsel olani bulma
konusunda daha aktif olacaktir. Bu durumda ise verimli davranma bi¢iminin toplumda

yerlesmesi hizlanacaktir.

j- Alternatif Diisiinceler: Bir toplumda gelisen alternatif diisiincelerin niceligi ve
niteligi, bilgi iiretiminde ve kullaniminda onemli bir yer tutar. Bunlarin diger toplumlara
gore daha fazla olmasi, o toplumdaki canliligi, farkli bakis acilarin1 ve dolayisiyla da
yasanan problemlere daha saglikli ¢coziimlerin olusturulmasini ve daha ¢ok insanin katkisini
ifade eder. Dolayisiyla yasal diizenlemelerin ve geleneksel tavirlarin farkli ve yeni olan
diisiincelerin agiga vurulabilmesine olanak tamimasi gerekir. Ote yandan alternatif
diisiincelerin ortaya ¢ikmasi toplumdaki kurumlarca da ayrica desteklenmelidir. Aile,
egitim kurumlari, isyerleri ve parlamento farkli diisiincelerin seslendirilebildigi ortamlar
olmalidir. Boylece toplumdaki bilgi olusum siireci ve bilgiye uyulup uyulmadiginin
denetlenme siireci hizlanacaktir. Bu da uzun vadede verimli davranis biciminin egemen
olmasi i¢in zorunlu bir altyapidir.

Bir toplumda, verimli davranisi ayirt eden temel unsur olan bilimsel bilginin

kullanilmasi siirecine katki, ne tek basina bir kisinin ne de tek basina bir kurumun
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gorevidir. Bu gorev, toplumdaki herkesin ve her kurumundur. Dolayisiyla temel olarak
verimli davranis biciminin hakim oldugu bir toplum yaratma savasi verilecekse, bunun
toplumsal degisim kavrami ile yakindan ilgisi vardir. Toplumsal degisim gibi ¢ok yonlii bir
kavramin bu asamada bizi ilgilendiren iki yam1 vardir. Bunlardan ilki degisimin
yonlendirilebilir olmasidir. Toplum siirekli bir degisim icerisindedir. Tipki bireylerde
oldugu gibi, toplumlarda da bu degisim kontrol edilebilir ve yonlendirilebilir niteliktedir.
Bu degisim ornegin verimli davranis bi¢iminin olugsmadigi bir toplumdan verimli davranig
biciminin egemen oldugu bir topluma dogru olabilecegi gibi tersi de gecerlidir. ikincisi ise
toplumsal degisimin bireysel degisime gore daha uzun siireye gereksinim duymasidir.

Verimli davranis biciminin olusmasi bi¢cimindeki degisim iki yoOnlii olarak
diisiiniilmelidir. Ik yonde toplumun genelini ilgilendiren makro degisim politikalari
izlenmelidir. Ikinci yon ise mikro degisim politikalarinin izlenmesidir. Burada s6z konusu
olan degisim birey, aile, yakin cevre ve igyerleri diizeyinde gerceklesecek olan degisimdir.
Genel bir kan1 olarak, insanlar 6rnegin bir igyerinin olumlu yonde degisebilmesi icin once
toplumun diger kurumlarinin degismesi gerektigine inanirlar. Bu kismen dogru olmakla
beraber yanligliklar da iceren bir goriistiir. Ciinkii toplumun degisebilmesi icin o toplumda
yer alan kurum ve bireylerin de tek tek kendilerini degistirmeleri gerekir. Aksi takdirde
herhangi bir toplumda, belli bir zaman kesiti ele alindiginda, o topluma ait biitiin birey ve
kurumlarin 6rnegin verimli davranma konusunda birbirleri ile aynmi diizeylerde olmasi
zorunlulugu dogardi. Oysa her toplumda genel ortalama diyebilecegimiz diizeyden
bagimsiz olarak, o toplumun ilerisinde ve gerisinde yer alan birey ve kurumlarin var oldugu
goriiliir. Cevremizde verimli davranan (yani bilimsel bilgiye uygun tavirlart daha fazla
olan) birey ve kurumlar olabilecegi gibi, bunun aksine davranan birey ve kurumlar da yer
alir. Dolayisiyla, birey ya da kurum, toplumun genel diizeyinin ilerisine ge¢mek i¢in ¢aba
harcayabilir.

Bu tiirden cabalarin genel adina “liderlik” denir. Lider, belli bir yonii saptayip o
yone gidebilmek icin plan1 ve programi olan, cevresini de bu yonde etkileyebilendir. Lider
bir birey olabilecegi gibi, bir kurum da olabilir. Cevremizdeki her insan ve kurumdan
farkinda olmadan c¢esitli diizeylerde etkileniriz. Dolayisiyla bu kisi ve kurumlar, bizim

tizerimizde belli bir etki yaratmay1 bilin¢li olarak secerlerse, zaman i¢inde biz de onlara
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benzer davranislar sergilemeye calisiriz ve giderek biz de kendi kendimizi o yonde
etkilemis oluruz.

Kisi ya da kurumlarin cevreleri iizerindeki bilimsel bilgiyi kullanma konusundaki
etkisi ya da baska bir deyisle liderlik etki alam farkli diizeylerdedir. Ornegin bir bagbakanin
etkisi bir parti liderine gore, milletvekilininki bir partili delegeye gore, delegeninki bir parti
tiyesine gore farklidir. Aym sekilde, bir sirketteki iist diizey yoneticinin verimli davranma
konusundaki etkisi bir miidiire gore, miidiiriin sefe gore, sefin ustabasina gore, ustabasinin
isciye gore farkli olacaktir. Ancak herkes belli bir etki alanina sahiptir. Kurumlar i¢in de
aynt durum gecerlidir. Ulusal diizeyde yayilabilmis bir kurum, tek bir sehirdeki bir kuruma
gore farkli diizey ve yogunlukta etki alanina sahiptir.

Bu cerceveye gore her kurum ve her kisi verimli davranma konusunda kendi iizerine
diiseni yapmak durumundadir. Eger bir toplumda genel yasam diizeyinin aksakligindan
sikayet ediyorsak yapabilecegimiz ilk sey kendi davranisimizi olumlu yonde degistirerek bu
aksakliga engel olmaya baslamaktir.

Bir toplumun ortaya koydugu hizmet ve mal bicimindeki iiriinlerin goreli olarak
daha az girdi ile iiretilmesi, bunun siireklilik ve kalite icermesi, o toplumun ekonomik
anlamda arzuladiglr diizeye varabilmesi i¢in zorunlu bir 6n kosuldur. Ancak mal ve
hizmetlerde bu verimliligin olusmas1 ise toplumun biitiiniinde var olan bilimsel bilginin
uygulanma diizeyi ile ¢ok yakindan ilgilidir. Bu nedenle, toplumdaki her birey ve kurum
belli bir etki alanina sahip oldugunu kavrayarak se¢imini ona gore yapmalidir. Verimli
davranma yoniindeki her karar, mikro ve makro diizeyde bir adim daha ileri gitmeyi de

beraberinde getirecektir. (Arkis, 1995, s.41 —44)

I. VERIMLILIK VE TEKNOLOJIK DEGIiSiM

Teknolojiyi, dar anlamda iiretime katilan iiretim faktorleri ile iiretim arasindaki
iliski seklinde tanimlayabiliriz. Belirli bir amaca yoneltilmis bir dizi teknigin yapilan
faaliyetin Ozelligine gore siralanmasi ve kullanilmasi yollarinin bilimsel kurallara gore
sistematize edilmesine teknoloji denilmektedir. Teknoloji “teknikler bilimi” olmakla
beraber, insan ihtiyaclarini tatmine doniik insan faaliyetlerinde kullanilan tekniklerde ve bu

teknikleri uygulama biciminde veya her iki haldeki degismeleri ifade eder.
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Teknolojik degisme sonucu iiretim faktorleri de degismekte, dolayisi ile iiretim
fonksiyonu da farkli bir sekil almaktadir. Ayrica, teknolojik degisim iiretim faktorleri
arasindaki oranlar1 da degistirmekte ve genellikle fazla emek yerine daha fazla sermaye
kullanim1 seklinde ortaya ¢ikmaktadir.

Teknolojik degisme, icerilmis ve igerilmemis olmak iizere ikiye ayrilir. icerilmemis
teknolojik degisme, zaman icerisinde iiretim artis1 seklinde ortaya cikar. Ekonomideki
olumlu gelismeler sonucu fazla bir maliyete ihtiya¢ olmadan iiretimin artmasidir. Icerilmis
teknolojik degisme, yani teknolojik araclarin {iiretim siirecine sokulmasi ve faktor
bilesimine etkisi ile kaynak etkinliginin buna gore belirlenmesini ifade eden bir kavramdir.
Goriildiigii gibi, her iki sekilde de teknolojik degisme iiretim miktarimi etkilemektedir.

(Kobifinans dergisi, 2006, s.23)

1. Teknolojik Degisme ve Uretim Fonksiyonu

Uretim fonksiyonu iiretim ile iiretim faktorleri arasindaki fonksiyonel iliskiyi ortaya
koyar. Uretim fonksiyonu, girdi ve cikt1 arasindaki iliskileri ifade eden “teknik kanun”
olarak adlandirilabilir. Belki girdilerden meydana getirilen her bir bilesimini {iretmeye

muktedir oldugu iiretim miktarin1 gosteren teknik bir bilgidir. Fonksiyon su sekilde

gosterilir;
Y = f(Xl, X2, X3y vueny Xn)
Burada Y iiretim miktarimi, X;, X», X3, ...., X, uretim faktorlerinin miktarini, f ise

iretim ile tiretim arasindaki fonksiyonel iliskiyi gostermektedir. Buna gore iiretim miktarini
meydana getiren iiretim faktorleri sermaye (K), emek (L), arazi (S) olarak ele aldigimizda
tiretim fonksiyonu,

Y = f(K,L,S) seklinde ortaya cikar.

Uretimde kullanilacak faktér bilesiminin ne oranda olacagini  teknoloji
belirlemektedir. Ciinkii teknolojinin degismesi halinde faktor oranlar1 ve iiretim fonksiyonu
da degismektedir. Teknolojik degisme faktor verimliliklerini arttirarak ayni miktardaki
tiretimi her iki faktorden daha az kullanarak meydana getiriyor ise, bu teknolojik degismeye

notr teknolojik degisme denir. Bu durumda kullanilan faktorlerin marjinal verimliligi ayni
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oranda artmaktadir. Bu da marjinal teknik ikame oranlarinin esitlenmesine neden olur ve
tiretimde etkinlik gergeklesir.

En genel anlamiyla verimlilik oOl¢limii ¢ikti miktarinin, girdi miktarina orani
seklinde belirlenmekle beraber, girdilere iliskin degismeler verimlilik diizeyinde 6nemli rol
oynamaktadir. Teknik degismelerin iiretim fonksiyonunda, iiretimi arttirict yonde rol
oynamasi, teknik degisme ile verimliligin yaklagitk ayni anlama geldigini ortaya

koymaktadir.

J. VERIMLILIiK VE BUYUME

Iktisadi biiyiime kavrami, bir ekonominin potansiyelini ve bu potansiyele denk
diisen gelir diizeyindeki artislar1 tamimlar. Kabaca bakildiginda ekonominin iiretim
potansiyelini belirleyen iki temel kaynaktan bahsetmek miimkiindiir. Ekonominin isgiicii,
sermaye ve dogal kaynak varligi ile tanimlanan faktor donanimindaki artislar ve s6z konusu
donanimin kullanim etkinligindeki iyilesmeler. Bu olgulardan ilki biiylimenin niceliksel
(fiziksel), ikincisi niteliksel (verimlilik) kaynagini olusturur.

Iktisadi biiyiime sorununun ele alimis1 iktisat tarihi kadar eski olmasina karsin,
cagdas iktisadi biiyiime kuramlarimin olusumu Ikinci Diinya Savasi sonrasma denk
diismektedir. Savas sonras1 yaklasik ceyrek ylizyil siiren donem gerek merkezdeki gelismis
ilkeler, gerekse cevredeki az gelismis iilkeler icin genel bir refah siireci olmustur. Diinya
ticaret hacminin hizla genisledigi, sermaye hareketlerinin onemli boyutlara ulastig1 bu
donemde, yiiksek biiyiime, verimlilik ve istihdam artiglar1 saglanmis buna karsin fiyat
artiglart 1limh diizeyde kalmistir. Keynesci Ogretinin iktisat politikalar1 tizerinde etkili
oldugu bu siirecte, biiylime ve kalkinma sorunu akademik iktisadin da 6ncelikli konusudur.
Dinamik biiylime modelleri ile sekillenen bu akademik ilgi, donanimindaki (isgiicii ve
sermaye birikimi) artiglarin iiretim ve boliisiim etkileri {izerinde yogunlagmistir. Baglangigta
teknolojik gelismeden soyutlanmis olan bu c¢alismalarin temel sorunu rekabetci bir
ekonomide, iiretken kaynaklarin tam kullamimini saglayan, uzun donemli kararli denge
durumuna ulasilip ulasilamayacagidir.

Ekonomilerin  verimlilik  (teknolojik) diizeyindeki degismelerin, biiyiime

performanslar iizerindeki etkileri ise 1950’11 yillarin sonunda konu edilmeye baglamistir.
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Bu ilgi degisimine yol acan iki olgudan bahsetmek miimkiindiir. Bu olgulardan ilki, kitlesel
(fordist) iiretim siireclerinin merkez iilkelerde giderek yayginlagsmaya basladigi bu donemde
teknoloji, igboliimii, orgiitsel yapilar, 6lgek ekonomileri (pazar olanaklari) gibi benzeri
etkenlerin, ekonomilerin performansit {izerindeki etkilerinin ©Onceki donemlerle
kiyaslandiginda ¢ok daha belirgin bir konuma gelmesidir. Ikincisi, geleneksel biiyiime
teorilerinde Ongoriilenin aksine, benzer faktor donanimlarina sahip merkez iilkelerin
bliylime performanslarinda ©Onemli farklarin gozlenmesidir. Olgusal diizeydeki bu
gelismeler, biiyiimenin kaynaklarin1 sorgulamayi, iilkeler arasi biiyiime farkliliklarinin
nedenlerini aciklamay1 zorunlu kilmistir.

Akademik alanda bu ilgi degisimine yol acan bir diger 6nemli gelisme ise giderek
daha c¢ok iilke hakkinda resmi verilerin ortak formatlarda yayinlanmaya baslamasi ve bu
verilerin bagimsiz arastirmacilar tarafindan gec¢mis tarihleri icerecek sekilde
genisletilmesidir. Biiylimenin kaynaklar1 iizerine ilk c¢alismalar Abramotivz, Solow,
Kendrick gibi iktisat¢ilar tarafindan gergeklestirilmistir. Solow’un caligmasi, 1909-1949
yillar1 arasinda ABD ekonomisinde 6zel tarim dis1 sektorlerde isgiicii-saat basina iiretim
artislarinin  yalmizca %12,5’lik bir kisminin faktor donanimindaki fiziksel artiglardan
(sermaye birikiminden), geri kalan %87,5’lik artisin ise teknolojik gelisme olarak
adlandirilabilecek niteliksel (toplam faktor verimliligi) bir faktorden kaynaklandigini ortaya
koydu.

Faktor donanimlarindaki artiglar1 biiyiimenin temel kaynagi olarak tasarimlayan
geleneksel Oonerme ile celisen bu sonug, teknolojik gelismenin tanimlanmasi, nitelik ve
etkilerinin belirlenmesini gerekli kildi. Bu alanda yapilan calismalarin sonuglarina kaba
hatlar1  ile bakildiginda verimlilik degismelerinin  biiylime performanslarinin
belirlenmesinde ©6nemli bir faktor oldugu, ancak verimlilik degismeleri kaynaklarina
ayristirildiginda —iggiiciiniin  egitim diizeyi, sermayenin niteligi, Olcek ekonomileri,
orgiitlenme bicimleri vb.- salt teknolojik biiylimeye katkisinin diistiigii seklinde bir sonug
cikarmak miimkiindiir.

1960’1 yillarin sonuna gelinmeye baslandiginda ise, diinya ekonomisinin savas
sonras1 yliksek biiylime performansinmi terk etmeye basladigina yonelik ilk isaretler

alinmaya baslandi. Bu egilim 1973 yilinda yasanan birinci petrol sokunu izleyerek merkez
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ve cevre iilkelerin bazi istisnalar disinda tiimiinii kapsayan bir netlige ulasti. Kisa siireli
gelisim ritimleri bir yana birakildiginda, bu egilimin 1980’lerde yogunlasarak devam ettigi
gozlemlendi. Bu siirecin merkez iilkeler tarafindan en 6nemli 6zelligi, ABD’deki biiyiime
kayiplarinin bir 6nceki donemde goreli yiiksek verimlilik artiglar1 saglayan Japonya ve Bati
Avrupa Ulkelerine kiyasla daha yiiksek olmasiydi. ABD nin giderek diinya ekonomisindeki
liderligini kaybetmesi anlamina gelen bu sonug, merkez iilkelerde biiylimenin kaynaklarini
aciklamaya yonelik yeni bir ilginin olugsmasina yol acti. Bu ¢alismalar merkez {ilkelerin
verimlilik performanslarin1 etkileyen isgiiciiniin niteliksel diizeyi AR-GE potansiyelleri,
altyapr olanaklar1 ve nitelikleri gibi unsurlarin, biiylime kayiplarini belirleyen temel
unsurlar arasinda yer aldigin1 ortaya koydu.

Diinya ticaret hacmindeki daralmalarin, petrol dis1 birincil mal fiyatlarindaki goreli
kayiplarin, dis finansman olanaklarindaki azalmanin yasandigi bu siirecin az gelismis
tilkeler acisindan etkileri ise daha belirgin oldu. Bu iilke grubunun biiylime
performanslarindaki kayiplari, 1970’lerin sonunda daralan dis finansman olanaklari
izlemistir. Buna ragmen soz konusu iilke grubunun heterojen yapisi dikkate alindiginda,
konumuz acisindan ilging gozlemler yapilmasi da miimkiindiir. Bu iilke grubunda yer alan
ancak verimlilik potansiyelleri goreli olarak yiiksek olan az sayida iilke (Asya Grubu)
diinya ekonomisinin daralmaya girdigi bu donemde tersine bir egilim sergileyerek, biiylime
oranlarini koruma, hatta artirma basarisini géstermislerdi.

Bu siirecin kalici etkileri ise, Uciincii Teknoloji (Sanayi) Devrimi olarak
nitelendirilen iiretim siireclerini ve isboliimiinii kokten etkileyen yenilesmelerle netlik
kazandi. Bilginin temel {iiretim giici durumuna doniigmesi, otomasyon — robotik ve
enformatik alanlarda saglanan gelismelerin iiretim siireclerine yansimasi, iiretim kesimleri
arasindaki goreli maliyet yapilarinin hizla degismesine yol acarak geleneksel yapilar tehdit
eder duruma ulasti. Bu gelismeler sonucu geleneksel bi¢cimi ile emek yogun olan bir
tiretimin teknolojik gelisme sonucu sermaye yogun bir yapiya doniisebilecegi bircok
alandaki (0rnegin tarim gibi) denemeler sonucu ortaya cikti. Teknolojik gelismenin ulastig
bu durum, yalmzca goreli faktor ve maliyet avantajlarina dayali uzun donemli biiyiime
stratejilerinin yetersizligi konusunda genel bir kabul olusturdu. Bu gelismelere paralel

olarak {iiretken faktorlerin niteligindeki artiglarin ekonominin verimlilik potansiyelini
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yiikselterek, reel maliyet tasarruflar1 sagladiklar1 ve boylelikle biiyiime performanslari
tizerinde pozitif etkiler yarattiklar1 konuya iliskin akademik calismalardaki temel vurgu

olarak netlik kazandi. (Kose, 1995, s.40-41)

L. VERIMLILIK VE EKONOMIK BUYUME

Ekonomik biiyiime 0zellikle biiyiimekte olan iilkelerde biiyiilk onem tagimaktadir.
Niifusun siirekli artmasi ve buna paralel olarak artan insan ihtiyaclart mevcut diizeydeki
tiretimin daha fazla artiritlmasini zorunlu kilmaktadir.

Ekonomik biiylimeyi, fiziki iiretimin nicelik olarak bir yildan sonraki bir yila siirekli
artis gostermesi olarak tanimlayabiliriz. Baska bir ifadeye gore iktisadi biiyiime milli gelirin
ana unsurlarin uzun donemde gelismesini ortaya koyan prensipleri arastirir. Gelismekte
olan {iilkelerde gelir seviyesinin diisiik olmasi, tasarruflarin ve dolayisiyla yatirimlarin da
kiiciik capta olmasina sebep olmaktadir. Ekonomideki arz cephesini olusturan bu gelisme
yaninda talepte ise siirekli bir artis meydana gelmektedir. Arz ve talep arasindaki bu
dengesizlik ekonomik kalkinmayi engelleyen en onemli faktorii olusturmaktadir. Arzin
yetersizligi talebin ise siirekli artmasina ragmen gelir azli§1 nedeniyle harcamalar agisindan
arz miktarin1 onemli Ol¢iide etkilememesi, kalkinma cabasi igerisinde olan iilkelerin sahip
olduklar1 kaynaklari rasyonel bir sekilde kullanmalarini gerekli kilmaktadir. Baska bir ifade
ile mevcut ekonomik kaynaklarin etkinligini arttirmak iktisadi kalkinma amacina ulagmakta
temel faktor olmaktadir. Bu nedenle s6z konusu iilkeler;

e Kaynaklar tam kullanmak

¢ Kaynaklarin miktarim arttirmak

e Kaynaklarin etkinligini arttirmak konularinda biiylik gayret
gostermelidir.

Diger taraftan, iktisadi kalkinma ic¢in gerekli olan yatirimlarin yapilmasinda ortaya
cikabilecek enflasyonist egilimlerin azaltilmasi ve istikrarin saglanabilmesi, iiretim siirecine
sokulan faktorlerin etkin bir sekilde kullanilmasina baglidir. Buna da etkinlik, toplam
ciktilarin bu ciktilant elde etmek icin kullamilan girdilere oram1 ve bu orandaki siirekli
artislar olarak ele alinmaktadir. Genel diizeyde dikkate alindiginda ¢ikti olarak kabul edilen

milli gelirdeki artiglarda bir yildan digerine siirekli olarak olumlu gelisme goriilmesi
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ekonomik faaliyetlerde etkinligin saglandigini gosterir. Gelismekte olan iilkelerde kaynak
kullanimindaki etkinligin ekonomik biiylimeyi saglayacak bicimde gelisme gostermesi
kolay olmamaktadir. Ciinkii bu iilkelerin ekonomisi tarim ekonomisi karakteri
gostermektedir.

Gelismekte olan ekonomide ana sektorlerden biri olan tarimda iiretimi sinirlandiran
yapisal bozukluklar, kaynak kullanimindaki etkinlik derecesinin de diisiik olmasini
beraberinde getirmektedir.

Dikkat edilirse ekonomik kaynaklarin etkin kullanilma oraninin artirilmasi
ekonomik biiylimenin en Onemli yoniinii olusturmaktadir. Arz ve talep agisindan
ekonomide dengenin saglanabilmesi, ekonomik biiyiimenin olumlu yonde ve siirekli olarak
arttirilmasim1 - zorunlu kilmaktadir. Ekonomik biiyiime ise kaynaklarin etkin olarak
kullanilmasiyla, bir bagka ifade ile verimliligin arttirilmasi ile miimkiin olabilmektedir.

Bir an i¢in iilkede mal ve hizmet iireten kuruluslarin tamaminin —ki bu biitiin
isyerleri anlamina gelir- verimlilik diizeylerinin siirekli olarak arttigini diisiinelim. Bunun
sonuglar1 ne olacaktir? Oncelikle mal ve hizmetlerin fiyatlarinda diisme ortaya cikacaktir.
Bu, daha fazla insanin daha fazla mal alabilmesi ve diger yandan da diinya pazarlarina
acilma hizinin artmasi anlamimna gelecegi icin ekonomi canlanacak ve uzun vadede
toplumun yasam diizeyinde bir artis beklenecektir. Bu artis, artisa katkida bulunan
kesimlere de yansiyacaktir. Ote yandan toplum ekonomik olarak gercek anlamda deger
ireten bir toplum olacagindan, bagka bir deyisle suni deger yaratma —ornegin karsiliksiz
para basma veya disaridan kredi alma gibi- yollara bagvurmayacagindan, enflasyon
tizerinde olumlu bir etki yaratilmis olacaktir.

Ulkemiz icin su an heniiz senaryo diizeyinde kurguladigimiz bu durum, biitiin
gelismis iilkelerin yasama gecirdikleri bir gercektir. Kisaca belirtmek gerekirse gelismis bir
tilke ile gelismemis bir iilkeyi ayirt eden temel unsur, verimlilik artis diizeylerindeki
stirekliliktir diyebiliriz. Bagka bir acidan bakarsak, nasil bir kurulusun girdilerini verimli
kullanarak gelecegini garanti edebilirse, aynmi sekilde bir toplum da sahip oldugu kaynaklari
en verimli bi¢imde kullanarak gelecegini giivence altina alabilir. Dolayisiyla toplumlar mal
ve hizmet {iretimlerinde verimlilik artisim siirekli  kilacak  Onlemleri  almak

durumundadirlar. (Arkis, 1995, s.39)
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K. VERIMLILIK VE KALITE

Verimlilik konusunun ulusal goénencin artirilmasi iizerindeki etkisi ve Onemi
yerkiiremizdeki tiim iilkeler tarafindan kabul edilmistir. Ekonomik biiyiimenin ve
kalkinmanin anahtar1 mikro ve makro diizeylerdeki verimlilik artisinin saglanmasidir.
Verimlilik, yuvarlanan, yuvarlandikca bir yandan biiyliyen ve gelisen bir ¢1g gibidir.

Bir baska anlatimla, cesitli isletmelerde yaratilan ve iyilestirilen verimlilikler,
sonucta iilkenin toplam verimliligine katkida bulunacak ve o iilkenin ulusal génencini
arttiracaktir. Bu da tekrar iilkenin tiim kesimlerine yansitilacagi i¢in genel olarak géneng
diizeyleri de artmis olacaktir.

Uretim sistemi ya da ekonomik ve/veya siyasal sistem ne olursa olsun, verimliligin
tanim1 degismez. Verimlilik kavramsal olarak kisiden kisiye degisebilmekle beraber, temeli
aynidir. Verimlilik iiretilen iiriin ya da hizmetin miktar1 ve kalitesi ile onlar1 iiretmekte
kullanilan kaynaklarin miktar1 ve kalitesi arasindaki iliskiyi agiklar. Verimlilik ekonomik
sistemin farkli diizeylerindeki tiretimin yoneticiler, ekonomistler ve politikacilar tarafindan
kiyaslanma aracidir.

Verimlilik, organizasyonlarin asagidaki kistaslar1 karsilama oOlcilisii  olarak
degerlendirilebilir;

e Hedefler: Belirlenmis hedeflere ulasma diizeyi

e Etkinlik: Amagclanan ciktiyr elde edebilmek icin kaynaklarin etkin bir
sekilde kullanilma diizeyi.

e Etkililik: Miimkiin olan ile gercekten ulasilan diizeyin karsilagtirilmasi.

e Kiyaslanirlik: Verimlilik performansinin zamana gore izlenmesi.

Madalyonun 6biir yiiziinde yer alan kalite, cok yonlii 6zelliklerinden dolay1 cesitli
kurum ve Kkisiler tarafindan farkli sekillerde tamimlanabilmektedir. Kalite, miisteri
algilamasi ile dogrudan ilgilidir. Bir iiriin ya da hizmeti sayin alan miisterinin zihninde
tasarlamis oldugu bazi beklentiler vardir. Uriin ya da hizmet, ilk kez ve siirekli olarak bu
beklentileri karsiliyorsa miisteri tarafindan kaliteli olarak degerlendirilir. Bu nedenle kalite
esas olarak miisterinin beklenti ve gereksinimlerinin karsilanmasi seklinde tanimlanabilir.

Kalite; bir iiriin ya da hizmetin belirli bir gereksinimi karsilamak i¢in sahip oldugu

ozellik ve karakteristiklerin toplamidir. Bu o6zellikler fiyat, bulunabilirlik, kolay bakim
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yapilabilirlik, giivenilirlik ve tasarim ile gerekliligi karsilamaya yonelik biitiin unsurlari
kapsar.

Uriin kalitesinin temel unsurlari; performans, ozellikler, giivenilirlik, uygunluk,
dayaniklilik, hizmet goriirlik, estetik ve algilanan kalitedir. Verimlilik 1iyilestirme
calismalarinda bu 6zelliklerin yeterince taninmasi yagamsal oneme sahiptir.

Kalitede degisiklikler oldukga, iiretim maliyetleri degisecektir ve bu nedenle
maliyet degisiklikleri verimlilik degisikliklerini etkiler.

Degisikliklerin maliyet egrisinin altinda ya da {iistiinde olmasi durumuna gore
verimlilik artar ya da zarar goriir. Kalite, verimliligin artirllmasindaki en onemli araglardan
birisi ve belki de en basta gelenidir. Kalite yonetimi ise, verimlilik yonetiminde onemli bir
aractir. Bu baglamda, verimlilik diizeylerini artirmak isteyen kuruluslar, oncelikle kalite
iyilestirme ¢alismalarina baglamalidir.

Kalite iyilestirme, miisterinin gereksinim ve beklentilerine uygun olarak iiriin ya da
hizmet gelistirilmesinde kullanilan sistematik bir yontemdir ve kalitenin degerlendirilmesi
ve iyilestirilmesi i¢in tiim calisanlarin katilimi ve c¢esitli iyilestirme tekniklerinin
kullanilmasin1 gerektirir. Kurulus biitiin iyilestirme ¢abalarin1 miisterilerin beklentilerine
gore yonlendirmelidir.

Kalite iyilestirme ¢alismalar1 kuruluslara su yararlari saglar; karlilik artar, miisteri
tatmini saglanir, miisteri sikayetleri ve garanti giderleri azalir, daha az yeniden isleme ve
fire nedeniyle iiretim maliyetleri azalir. Pazar pay1 artar, katilim sonucunda ¢alisanlarin
tatmin diizeyi artar ve isgiicli devri azalir, yeni miisterilere ulagsma becerisi kazanilir.

Kalite ve verimlilik, madalyonun iki yiizii gibidir, ancak bu iliski olumlu yonde
algilanmalidir ciinkii kalite iyilestirildigi zaman verimlilik de artirllmis olacaktir. Kisa
erimli kar diislinceleri ile kaliteden vazgecilirse, gecici bir siire verimlilik artmig gibi

goziikecek ancak sonra ortaya ¢ikan zarar daha fazla olacaktir.(Bozkurt, 1995, s.44)

M. VERIMLILIK VE YALIN URETIM
Yalin {iiretim, iiretime yiilk getiren tiim israflardan armmmayi1 hedef alan bir
yaklasimdir. Yalin iiretimde emek-zanaat yogun iiretimle seri iiretimin {istiinliikleri bir

araya getirilmigtir. Yalin liretimin ana stratejisi hiz1 arttirip akig siiresini azaltarak kalite,
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maliyet, teslimat performansini aynm1 anda iyilestirmektir. Yalin iiretim miisteri ihtiyaclar
dogrultusunda malzeme veya bilgiyi doniistiiren veya sekillendiren ve katma deger yaratan
faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan, ancak {iriin {istiine miisteri ihtiyaclar1 dogrultusunda
deger ilave etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarar.

Temelinde yalin diisiincenin yattigin1 soyleyebiliriz. Yalin diisiince, gereksiz
ayrintilarla bogulup olaylarin 6ziinden uzaklagmay1 engelleyen sistematik bir bakis acisidir.
Yalin diisiincenin bes temel ilkesi mevcuttur, bunlar;

® Deger,

e Deger akimi,
o Akis,

e (Cekme,

e Miikemmellik olarak siralanabilir.

Degerin dogru bicimde tanimlanmasi yalin diisiincenin ilk kritik adimidir. Yanlis
iiriin veya hizmetin dogru bi¢imde {iiretilmesinin sonucu muda’dir ve hicbir deger
yaratmadan kaynaklar1 tiiketen faaliyetleri gostermektedir. Muda, Japoncada israf
anlamindadir ve yalin iiretimin sahip oldugu ii¢ temel ilkeden biridir.

Yalin diisiince, degerin, belirli miisterilerle olusturulan diyalog sonucunda belirli
fiyatlarla sunulan, belirli yetkinliklere sahip olan belirli iiriinler tiirlinden tam ve dogru
olarak tanmimlanmasina yonelik bilincli bir caba ile baslamak zorundadir. Bunu
gerceklestirirken de firmalardaki teknik uzmanlarin rollerinin yeniden tanimlanmasini ve
degerin nerede olusturulacagi konusunun yeniden diisiiniilmesini gerektirmektedir.

Uretimde gerceklesen temel israflar ve bunlarin nedenleri asagidaki gibi
siralanabilir;

e Hurdalar

e Fazla liretim

e Makine kapasitelerinin etkin kullanilmayis1

e Gereksiz materyal tagimalari, dolayisiyla materyal aktarma maliyetlerindeki

artis
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e Gereksiz ve katma deger yaratmayan operasyonlar
e Iscinin makine zamam i¢inde bekleme siireleri

e Gereksiz is¢i hareketleri olmaktadir.

[sraflarin nedenleri ise;
e Yetersiz ¢calisma yontemleri
e Uzun iiretime hazirlik zamanlar
e Yetersiz ve iyi programlanmamius is siirecleri
e (alisanlarin genel egitim seviye diisiikliigii ve kurum i¢i egitim eksikligi
e Yetersiz kalan ve sistematik olmayan bakim
e Uretimde yeterli alan faydasinin olusturulamamasi

e Liderlik eksikligidir.

Yalin diisiince, diinyanin her yerinde is yasaminin skor tutucu standart birimi kabul
edilen firmanin Otesine gecerek, biitiine bakabilmeyi; yani kavramsal boyuttan ayrintili
tasarima ve fiili uygulamaya bakabilmeyi gerektirmektedir. Ilk satistan siparis girisleri ve
tiretim ¢izelgeleriyle teslimata ve uzaklarda iiretilmis hammaddelerden miisterinin elindeki
iriine doniisiimii  gerceklestirerek, belirli bir iirliniin tasarlanip {iiretilmesini saglayan
faaliyetler kiimesine bakabilmeyi gerektirmektedir. Bu biitiinsel bakisi gerceklestirmeye
uygun oOrgiitsel mekanizma ise yalin isletme olarak tanimlanabilir. Yalin igletme, bir
anlamda ilgili tim kesimlerin deger akimina bir kanal yaratmak ve her tiirlii muday1
ayiklayip elemek amaciyla bir araya geldikleri bir konferans olarak da diisiiniilebilir.

Bu nedenle, yalin iiretimin dogus noktasinin yalin diisiince oldugu sdylenebilir.
Yalinlik, kelime anlamiyla elde bulunan kaynaklarin en etkili bi¢cimde kullanimini, israfin
onlenmesini ve gereksiz goriilen her seyin uzaklastirllmasini ifade etmektedir. (Goksen,
2003, 5.40)

Yalin iiretim icin yalin degisimin gerceklestirilmesinde kullanilabilecek bazi araglar
vardir, 6rnegin;

® Basit stratejiler
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Basit yonetim kurallari
Kesintisiz bir organizasyon
Yogun egitim ve kaizen

Ekip caligmasi

En iyiler, en kotiiler secimi
Degisik iicret yelpazesi

Gorsel kontrol

Calisan memnuniyeti anketleri
Odiil-prim sistemi

Beyaz yakalilarin iiretimin icinde olmasi
Sirket degerlerinin olusturulmasi

Her zaman her yerde seffaflik ve diiriistliik

Bu basliklarin isletmede saglanmis olmasi yalin iiretimin gerceklestirilmesinde

Oonemli avantajlar saglayacaktir.

1. israflar

Reaktif kalite kontrol etkinlikleri israftir ¢iinkii {iriin kontrol edildigi icin
degil, kaliteli oldugu icin deger kazanmaktadir.

Stoklu calismak israftir ciinkii iirliniin bekletilmesi genelde katma deger
getirmez, fiyatin1 arttirmaz.

Tasimalar israftir ¢iinkii diriiniin {iretim siireci icinde taginmasinin iiriin
degeri iizerinde hicbir etkisi yoktur.

Beklemeler israftir ¢iinkii kalip degistirme, ayar zamanlari, arizalar ve diger
nedenlerden kaynaklanan beklemeler, ayni siire i¢cinde katma degeri olan
etkinliklerin yapilmasini engeller.

Fazla tiretim israftir ¢linkii atil stok olusmasina neden olur.

Uretimi aksatmamak igin stoklu calisma yontemi secilebilir, ancak bu durumda

asagida belirtilen problemlerle karsilagilabilinir.
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Stok maliyetleri iiretim maliyetlerine yansir.

Beklemeler (katma deger getirmeyen etkinlik) artar.

Degisikliklerin yonetimi zorlagir.

Kalitenin izlenmesi ve kontrolii zorlasir.

Gorsel yonetim zorlasir.

Dengesiz is yiikleri olusur.

Miisterinin istedigi esneklige, maliyetlerden veya rekabet giiciinden taviz
vermedikce ulagilamaz.

Yiiksek stoklar gercek problemleri saklar ve genelde ¢coziimleri i¢in gayret
sarf edilmez.

Yonetim tiim zamanin giindelik ve acil durumlarla ugrasmakla gegirir.
Miisteri degisikliklerinin ¢ok degisken oldugu ortamlarda ani talep

degisikliklerine hizl1 bir sekilde yanit vermek zorlasir.

Ya da iiretimi aksatmamak adina stoksuz calisma yontemi de secilebilir. Bu amacla,

akis deger analizi, transfer stoklarini azaltma (kanban), uzun ayar ve kalip degistirme

siirelerini diizenleme, sik tezgdh arizalarina ¢oziim getirme (TPM) yonetim teknikleri

uygulanir.

2. Yalin Uretim Sisteminin Asamalari

1.

Israflarin ortadan kaldirilmas1 (tek parga akis, malzeme nakil ve stoklama
sistemleri, kalite sistemleri)
Ekipmanlarin iyilestirilmesi (Jidoka, Toplam Kalite Yonetimi, Toplam

Verimli Bakim)

3. Sistem senkronizasyonu (iiretim planlama-hat dengeleme, toplam kalite, is

siireclerinin iyilestirilmesi)
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N. TOPLAM VERIMLIi BAKIM

TVB, giinliik iiretim ve hizmet faaliyetlerinin yani sira tiim ¢alisanlarin grup odakl
olarak katilimini ongoren, makine operatorlerinin otonom bakimini gerektiren, arizalarin
tiimiiyle 6nlenmesi yolu ile makine toplam etkinliginin artirilmasina yonelik yeni bir bakim
sistemidir.

TVB en yalin anlatimiyla bir fabrikada kullanilan ekipmanin verimliligini ya da
etkinligini arttirmak amaciyla gerceklestirilen tiim ¢alismalar1 kapsayan bir sistemdir. TVB
parcalar1 ve cihazlar1 iiretmenin yeni bastan tanimlanmasini igeren bir {iretim programi
olarak goriilebilir. TVB, bakim faaliyetini isin gerekli ve hayati 6nemi olan bir unsuru
olarak odak noktasina koyar. Bakimi kir getirmeyen bir faaliyet olarak gdrmeyi birakir.
Bakim esnasinda gecen zaman, iiretim giiniiniin bir pargasi hatta ¢cogu durumda iiretimin
biitiinleyici bir parcasi olarak goriiliir ve planlanir.

TVB’yi sadece bir koruma ve bakim ya da iyilestirme programi olarak goérmek
yanlis olur, o bash basina stratejik bir isletme felsefesidir. Bu nedenledir ki, ekipman
iyilestirmesinde operatdorden genel miidiire kadar herkesi sorumlu tutar. Ekipman
iyilestirmesi ekipmanin sadece nitelik ve nicelik bakimindan artisi demek degildir.
Ekipmanin optimum kullanimi da buna dahildir. Baglica hedefi tiim ekipman kayiplarini
elimine etmektir. Ekipman kayiplarinin tiimiiyle ortadan kaldirilmasi islemi tek basina bir
departmanin kapasitesini asar. Bu nedenle bir isletme felsefesidir. (Karamanli, 2003, s.1-3)

Rekabet piyasasinda diisiik sermayeli iireticinin varligi, organizasyonun c¢alisma
sekli ile ayni kaynaklarla rakiplerinden daha fazla verim elde etmeye odaklanmasina
baglidir. Bu hedef TVB’1n felsefesini olusturur. Bunlar;

e Bakimin etki ve etkinligini iyilestirmek,

¢ Erken ekipman yonetimi ve bakim 6nlenmesine odaklanma,

e Tlgili tiim personelin egitimi,

e Operatorlerin kullandiklar1 ekipmanin giinliik bakimina katilmalaridir.

Kisa donemde TVB’1n hedefleri su sekildedir;

e Uretim departmani i¢in otonom bakim programu gelistirmek,
¢ Bakim departmani i¢in planli bakim programi gelistirmek,

e Bakim personeli i¢in beceri gelistirme programi gelistirmektir.
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Uzun donemde TVB’1n hedefleri su sekildedir;
® Yeni ekipman tasarlamak,

e Kayip zamana yol acan kaynaklarin elimine edilmesini saglamaktir.

1. TVB’nin Olusumu

Japon iiretim isletmeleri tarafindan gelistirilen 6nleyici ve verimli bakim ¢alismalari
verimliligin gelistirilmesi, iiretimin ciktis1 olan iiriiniin miktar1 kalitesi, giivenilirligi ve
cevresi konularinda ¢cok onemli bir rol oynamaktadir.

Isletmelerin faaliyet gosterdikleri alana gore farkli degerlendirmeleri olmustur.
Uretim isletmeleri dnleyici ve verimli bakim {izerine yogunlasirken, montaj isletmeleri isci
yogunlugunu azaltmak i¢in daha ¢ok yeni ekipmanlara yatirim yapmay1 yeglemislerdir. Bu
endiistrilerde kullanilan ekipmanlarda otomasyon siirekli artti ve Japonya giiniimiizde
endiistri robotlar1 kullaniminda diinya lideri haline geldi. Otomasyon ve teknolojideki bu
artis sonucu etkin ekipman kullaniminin verimlilik artisinda 6nemli unsur oldugu anlasildi
ve bakim yOnetimine olan ilgi artti. Sonug olarak Toplam Verimli Bakim ortaya cikti.

Klasik isletme organizasyonlarinda imalat boliimii iiretim faaliyetlerinden, bakim
boliimii ise bakim onarim faaliyetlerinden sorumludur. Bu ¢alisma sekli sifir ariza hedefini
tistlenememektedir. Bakim ekipleri her tiirlii periyodik bakima ve ariza onarimina
yetisememekte, bakim elemanlarinin sayisinin arttirilarak yeterli seviyeye getirilmeleri de
ekonomik olmamaktadir. Bu nedenle klasik bakim anlayisinin yerine makine operatoriiniin
belirli bir simira kadar makine bakim ve onarimindan sorumlu tutulmasi anlayist
yerlestirilmelidir. Bu otonom bakim sistemi makine operatoriiniin  makinesini
sahiplenmesini, giinliik bakimin aksamadan yapilmasini, arizalara ve nedenlerine en hizlh
sekilde miidahale edilmesini saglarken, makine operatoriiniin ariza sirasinda bos kalmasini
veya takim alma-verme isini yapmasin1 da 6nlemektedir. Bu yolla makine operatorii bakim-
onarim bilgi ve becerisini gelistirerek sorunlarin c¢oziimiine katkisin1 ve tecriibesini
arttirmaktadir. Bakim boliimii artik biiyilk ve onemli bakim ve arizalarla ilgilenmekte,
otonom bakimin destekcisi olarak onlarin bakim faaliyetlerini planlamakta,

gelistirmektedir. (Venkatesh, 2006, s.1)
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Toplam Verimli Bakim; isletmenin yapmasi gereken iiretimi neden yapamadiginin
incelenmesi ve buna neden olan hatalarin ortadan kaldirilmasi olarak tanimlanabilir.
TVB’ye gore bakim; hatali arizali makineyi “git ve tamir et” anlayis1 degil, iiretim
sistemleri milkemmelligini Toplam Ekipman Verimliligi adiyla olgcerek ona deger katan
stirecler, calisanlar, makine ve cihazlar yoluyla gelistirmek ve iyilestirmektir. TVB, Verimli
Bakim ve Toplam Kalite Kontrol yaklasimlarini ¢calisanlarin etkin katilimi ve iist yonetimin
tam destegi ile birlestirerek yiirtitmektir. TVB’yi digerlerinden ayiran en biiyiik 6zellik,

operatorler tarafindan yapilan kullanici bakimdir.

2. TVB’nin Tarihsel Gelisimi ve Anlanm

Koruyucu bakim olarak tanimlanan sistem 1951 yilindan itibaren uygulanmaya
baslanmis olup arizalar olugsmadan tedbirlerin alinmasina yonelmistir. 1960 yilinda ise
Onleyici Bakim adiyla yeni bir kavram ortaya ¢ikmis, daha ekipmanin tasarim asamasinda
bakim gereksinimini azaltmaya veya ortadan kaldirmaya yonelik ¢alismalart baglatmistir.
Bakim gerekliligini azaltmak ve ekipman giivenilirligini artirmak amaglanmistir. Bu
kavramlar 1970’1i yillarda Seiichi Nakajima tarafindan gelistirilmis ve JIPM-Japan Institute
of Plant Maintenance (Japon Fabrika Bakim Enstitiisii) tarafindan Toplam Verimli Bakim
adiyla tanimlanmistir.

TVB; giinliik tiretim faaliyetleri icinde, ¢caligsanlarin tamaminin katilimini gerektiren,
operatore lizerinde calistigi tezgah yada ekipmanin otonom (kendi kendine yeten) bakim
sorumlulugunu da getiren, arizalar1 6nleyen, ekipman etkinligini en iist diizeye ¢ikaran yeni
bir isletmecilik anlayisidir. (Nas, 2001, s.20-21)

TVB’in slogani ise; “sifir ariza, sifir is kazasi, sifir kusurlu iiriin, sifir kayip”dir.

Ortaya c¢ikan globallesme sonucu mevcut pazar giiclii rakiplerle paylasma
mecburiyeti, miisterinin istekleri dogrultusunda degisim gosterebilen esnek iiretim
sistemlerinin gerekliliginin ortaya ¢ikmasi, iiriin dayaniklilig1 olarak algilanan klasik kalite
anlayisinin miisteri tatmini, maliyetlerin azaltilmasi gibi yaklasimlar1 da iceren yeni bir
tanimlamaya doniismesi, miisterilere hizli, siirekli, diisiik maliyetli ve kusursuz hizmet
sunma zorunlulugu gibi konular TVB anlayisinin gelisimine ve yayilisina hiz

kazandirmistir.
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TVB’yi kullanan isletmeler 6zellikle ekipman hatalarinin azaltilmasi, aksama ve
duraklamalarin minimize edilmesi, kalite problemlerinin giderilmesi, verimliligin
artirllmasi, maliyetlerin azaltilmasi, kazalarin azaltilmasi ve c¢alisanlarin gelistirilmesi
konularinda 6nemli gelismeler yasamaktadir. TVB c¢aligmalar ile toz, yag ile kapli makine
parcalari, sivi kacgaklari, atik talaglar gibi iretim alanindaki sorunlar tekrar bastan
diizenlenerek giivenilir bir is ortami olusturulur. Miisteriler ve ziyaretciler bu calisma
ortamindan etkilenerek iiriine olan giivenleri artar. Tabi ki TVB uygulamalarindan
etkilenenler sadece miisteri ve ziyaretcilerle kalmaz, calisanlara da uzanir. Iscilerin
motivasyonunun artmasi, katillmin artmasi ve gelisme Onerilerinin  verilmesini
saglamaktadir. Oyle ki, calisanlar TVB’yi gorevlerinin bir pargasi olarak gérmeye baslar.

TVB operatorlerin kullandiklar1 makineyi, ekipmani daha iyi tanimalarim1 saglar,
bakim yeteneklerini arttirir. Bu durum operatoriin yeni kesifler yapmasini, yeni fikirler
tiretmesini, taze bilgiler kazanmasini, yaptigr isten zevk almasimi saglar. Sonug¢ olarak
motivasyon artar, ekipmana olan ilgi artar, makine verimliligini yiikseltmek icin gerekli
cabalar1 destekler.

TVB’in baz1 temel hedefleri vardir.

e Isletme bazinda bakim yapmaya aktif katilim1 saglama

e  [stikrarls iiriin kalitesini saglama

e  [stikrarli iiriin teslimatin1 saglama

e  Kayiplan yok ederek yiiksek karliliga ulagsma

e  Calisma ortamina canlilik getirmek ve is giivenligini saglamak.

Ya da cok kisa olarak TVB’nin hedefleri verimliligin maksimize edilmesi,
duruslarin azalmasi seklinde sdylenebilir olsa da en temel hedefleri “sifir hata, sifir kayip,
sifir ariza, sifir is kazas1” olarak tanimlanabilir.

Bu hedeflere ulasmak i¢in TVB’nin tanimladigi pek cok uygulama ve ©Onlem
bulunmaktadir. Operatorler i¢in teknik egitimlerin arttirllmasi, operatdr kaynakli erken
uyart sisteminin olusturulmasi, aidiyet duygusunun gelistirilmesi, calisanlarin 6nerilerinin
ve motivasyonlarinin arttirtlmasi, mevcut igletme ve ekipman sartlarinin iyilestirilmesi,
katma degeri olmayan faaliyetlerin yok edilmesi, temiz ve giivenli ¢alisma ortaminin

saglanmasi, kalite devamliliginin ve gelismesinin saglanmasi, stoklarin azaltilmasi ve yok
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edilmesi, tam zamaninda iiretim sartlarinin saglanmasi, enerji ve malzeme tasarrufunun
saglanmasi, tezgah Omrii siiresince olusan maliyetlerin azaltilmasi, bakim kalitesinin
arttirllarak arizalarin azaltilmasi, arizalar arasindaki surenin uzatilmasi, tekrarlanan
arizalarda devreye alis siiresinin azaltilmasi, tezgah ve ekipman ayarlarinin tam ve dogru
sekilde yapilmasi, kurma ve ayarlama zamanlarinin azaltilmasi, hatali iiretim oraninin
azaltilmasi, tiretim sistemi ile ilgili belirsizliklerin azaltilmasi bu uygulama ve Ornekler
olarak sayilabilir. (Roberts, 1997, s.1-3)

Ancak TVB ve uygulamalarinin biitiin organizasyon tarafindan kabul gormesi
gerekmektedir. TVB’nin temel hedeflerinin gerceklestirilmesi ile maliyetlerde diisiis,
miisteri memnuniyetinde ve pazar payinda artis saglanir.

TVB; rekabet icin, maliyeti diisiiriip kayiplar1 yok etmek i¢in, esnek iiretim ile
taleplere hizli cevap vermek i¢in, daha iyi bir ¢alisma ortamu i¢in, “sifir kaza”ya ulagsmak
icin, hijyenik ortamda siireklilik yaratmak i¢in, ve diinyada kanitlanmis pragmatik bir
“fabrika yonetim” yaklasimi oldugu icin tercih edilmektedir.

TVB’in baz1 sonuglar1 da vardir ki bunlara “6l¢iilemeyen sonuglar diyebiliriz.

e Otonom bakim caligmalarinin bir sonucu olarak calisanlar makinelerine
sahip ¢ikmaya baghyorlar.

o “sifir kusur”, “sifir ariza”, “sifir kaza” inanci1 yayginlasiyor.

e (Calisma ortam1 daha temiz, daha diizenli hale geliyor.

e Boliimler arasi igbirligi artiyor.

¢ Bilgi paylasimi ve aktarimi yayginlasiyor.

e Degisime olan direng kalkiyor.

Basarili bir TVB uygulamasi i¢in iist yonetimin istegi ve mutabakati gerekmektedir.
Bunun i¢in de, mevcut durumun somut verilerle analiz edilerek problemlerin yoneticilerin
dikkatine sunulmasi, hedeflerin ve uygulama planinin ortaya konulmasi gerekmektedir.
Ayrica, karlilik, organizasyonun ve insan kaynaklarinin kullanimi, vizyon, misyon, hedef
ve stratejilerin paylasilmasi gibi konularda temel politika ve hedeflerin ortaya konulasi
gerekmektedir. Cok sayida Odaklanmis iyilestirme (Kobetsu-Kaizen) yapilmasi, cabuk

sonug alarak basar1 duygusunun yayginlasmasinin saglanmasi, otonom bakim (Jishu-hozen)
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ile tamamlayici faaliyetlerde bulunulmasi, ekipman ve insan biitiinlesmesinin saglanmasi,

gerekli goriiliiyorsa disardan yardim ve destek alinmasi TVB uygulamasinda basarili

olmaya yardimci olabilecek diizenlemeye uygulamalardir. (Mora, s.1-2)

TVB’in politikasi ise su sekilde 6zetlenebilir;

Kaliteyi iiretim prosesinin i¢inde ortaya koyarak miisterilerin giivenebilecegi
iriinlerin iiretilmesini.

Kayiplar ve israflarin tiimiiniin yok edilerek maliyetin asagiya cekilmesi ve
azami toplam verimin hedeflenmesi.

Planlanan faaliyetlerin tam uygulanmasi ve tiim calisma yOntemlerinin
belirli oldugu igyerinin hedeflenmesi.

Insan kaynaklarinin TVB faaliyetleri konusunda egitilmesi

5S’in tam anlamiyla uygulanarak temiz ve diizenli igyerinin yaratilmasi.

3. Toplam Verimli Bakimin Kazanclar:

TVB ilk anda imkansiz gibi goriinen “sifir hata, sifir kaza ve sifir kayip”’la
iretim yapabilir hale gelmemizi saglayacak bir tiretim modelidir.

TVB beklenmedik arizalarin 6niine gegmenin en akillica yoludur.

TVB bir makine ve ekipmanda olusan kisa duruslarin yok edilmesi i¢in en
uygun modeldir.

TVB bir makine ve tezgahta verilen hurdalar1 azaltmanin en etkin yoludur.
TVB bir tezgahta olusa kurma, ayar ve doniis zamanlarinin minimize
edilmesi i¢in gerekli yontem ve metotlar1 uygular.

TVB metodolojisiyle eski bir ekipman veya makineyi ilk giinkii
performansinda ¢alistirmak miimkiindiir.

TVB ile is kazalarinin 6niine gegmek miimkiindiir.

(www.multimania.com/hconline/engineer_us.htm)

JIPM’in tanmitim ve destegi ile TVB hizla kabul goren uluslar arasi bir sistem haline

gelmistir. Oyle ki, bu enstiti bu sistemi basariyla uygulayabilen sirketleri

84



odiillendirmektedir. Bir¢cok Japon firmasinin sahip oldugu bu 6diilii Avrupa’da VOLVO,
Tiirkiye’de de Pireli Izmit Fabrikas1 almaya hak kazanmustur.

TVB’in iki agsamasi var. Birinci asama “Miikemmel Fabrika” asamasi, ikinci asama
miisteri ve c¢alisanlarin memnuniyetine yonelik zaman ve maliyet yonetimi, pazarlama,
kiyaslama (benchmarking)dir.

TVB uygulamas: ile o6diil kazanmis 200 sirketin aldigi ve JIPM tarafindan
yayinlanan sonuglara gore;

® 9% 50 prodiiktivite artisi

® % 99 makine arizalarindaki azalma

® % 90 iiriin hatalarindaki azalma

® 9% 75 miisteri sikayetlerindeki azalma

® 9% 30 bakim maliyetlerindeki azalma

® 9% 50 yar1 mamul stoklarindaki azalma

® 9% 30 enerji kullanimindaki azalma

o s kazalarindaki azalma (sifir kaza)

e (evre kirliligindeki azalma (sifir kirlilik)
e Isci 6nerilerinde ki artis (10 kat)

TVB bir yonetim sistemidir. “Toplam” kavrami toplam ekonomik verimliligi ve
karliligi, toplam planli bakim ve katilimciligi icermektedir. Kapsami; kurumlarin iist
yonetimi tarafindan belirlenen hedefler ve oncelikler dogrultusunda ekipman kullaniminda
en yliksek verimi saglamay1 hedefler. TVB kurulus i¢inde iist yonetimden baslayarak tiim
calisanlarin katilimciligl ve destegini gerektirir. TVB kapsamli bir bakim sistemi olusturur

ve iiretimle ilgili degisik departmanlarinin otonom gruplar halinde caligmasini saglar.

Toplam verimli bakim;
e Tiim organizasyona yayilan bir ekipman gelistirme stratejisidir, bakim
gelistirme programi degildir.
e Veri tabanh ve 6zel is pozisyonlarina odaklanmis bir ekipman gelistirme

stratejisidir, yerine getirilmesi gereken bir program degildir.
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e Ekipmanla iligkili major kayiplara odaklanmis bir sistematiktir, makinelerin
temizlenmesi ve boyanmasini gerektiren bir program degildir.

e I[sletmede bir problemle temas halinde olan herkesin (miihendisler,
bakimcilar, operatorler, proses teknisyenleri, kaliteciler, hatta tedarikciler ve
satig¢ilar ve tabi ki yoneticiler) ilgi ve bagliligim talep eden bir stratejidir,
sadece otonom bakimdan sorumlu operatorlerin sorumlulugunda degildir.

e Sistematik kullamimlar1 ispatlanmis “TVB araclart” spesifik problemleri
elimine etmek icindir, uygulandiginda is yerindeki herseyi diizeltecegi
zannedilen aracglar degildir.

e Iscileri uygun operasyonlar ve uygun bakim konularinda orgiitleyen ve
egiten bir sistemdir, “TVB egitimi” katilan herkes icin degildir.

e Biiyiik oranda 1960’larin sonlarinda Toyota Uretim Sistemi’nin yasadig
major ekipman problemleri ya da kayiplar1 adres gosterilebilir, Toyota
Uretim Sistemi danismanlarinin yakin zamanlarda gelistirdigi bir sistem
degildir.

e Genel ekipman verimliligine, kritik ekipmanlarin giivenilirligi saglanmasi
ile ulasilabilecegini temin eden bir stratejidir, ancak biitiin kritik
ekipmanlara uygulanmasi gereken bir bakim programi degildir.

e Ust yonetim tarafindan cok acik gelisim beklentileri ile konumlandirilan bir
kiiltiir degisimi, bir evrimdir, saha miihendisleri ya da bakimcilar tarafindan
konulan bir sistem degildir.

e Ekipman giivenilirligini en ucuz maliyetlerle destekleyen ve ileriye tasiyan
denenmis ve ispatlanmis tek calisma kiiltiiriidiir, sadece maliyet diisiiriicii ve

ekipman giivenilirligini arttirict yaklagimlardan olusmaz.

Toplam Verimli Bakim, acgikca su sekilde tarif edilebilir;
1. Major kayiplar hedeflenerek ekipman etkinligini gelistirilir. (gelisme odaklr)
2. Ekipmanlarina rutin bakimlar1 yapmalarim1 saglamak {lizere iscileri
kapsamaktadir.

3. Bakim etkinligini ve verimliligini gelistirir.
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4. Bilgi ve birikimlerin gelismesi i¢in uygun ¢alisma saglar.
5. Ekipman yasam dongiisii boyunca islerligini ve bakilabilirligini gelistirir.
6. Genel hedeflerde takim calismasi ve liderlik {izerine odaklanmaktadir.

(Williamson, 2006, s.1-4)

BOLUM - 11

ISLETMEDEN VAKA INCELEMELERI

A. ISLETMENIN TANIMI

Demotek Plastik A.S. enjeksiyon teknigi ile plastik parga iiretimi yapmaktadir.
Beyaz esya sektoriinde 6nemli konumda yer alan Vestel Beyaz Esya ve Merloni (Ariston-
Indesit) firmalarinin plastik alanindaki yan sanayileri icinde 6nemli bir yere sahiptir. Bunun
yaninda Vestel Elektronik, Vestel Plazma-LCD TV fabrikalar i¢in de plastik parca iiretimi
yapmaktadir. Ana sanayide montaji ve imalati gerceklestirilen buzdolab1 ve elektronik
cihazlarin plastik parcalarinin iiretimi, ana sanayiden emanet verilmis ilgili kaliplar
kullanilarak yapilmaktadir. isletmede buzdolabi, klima ve televizyon satislarinin daha
yiiksek rakamlara ulastig1 ve “sezon” olarak adlandirilan nisan-eyliil arasindaki dénemlerde
toplam c¢alisan sayis1 250 civari olmaktadir.

Isletme plastik iiretimin disinda, ana sanayinin istek ve ihtiyaclar1 dogrultusunda
montaj islemi de yapmaktadir. Isletme heniiz 8 yillik bir ge¢mise sahip olmasina ragmen
oldukca hizla biiyiimesinin sikintilarim1 yasamakta, bunun yaninda ana sanayilerin sundugu
diizensiz planlama ve iiretim programina karsi ¢oziimler aramaktadir.

Isletme, Toplam Kalite Yonetimi sistemini uygulamaktadir. ISO 9001/2000
standartlar1 belgesini 2 yil Once almis, ilk denetimleri problemsiz ge¢cmistir. Ancak
isletmede verimlilik yonetimi ve gelistirilmesi adina siirekli olarak denetim ve calismalar

surdiirilmektedir.
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B. iISLETMEDE GERCEKLESTIRILEN VAKA INCELEMELERI

1. Vardiya ve Izin Sisteminde Yapilan Diizenlemeler

Oncelikle diizenlemelerden onceki durumu soyledir. Isletme 12’ser saatlik iki
vardiya seklinde calismaktadir. Her vardiyada bir vardiya amiri ve bir miihendis
bulunmakta, onlar da vardiyalarini iscilerle birlikte her iki haftada bir degistirmek suretiyle
calismaktadir. Vardiya doniisiimil su sekilde olmaktadir; iki hafta gece vardiyasinda ¢alisan
grup, ikinci haftanin pazar gecesi istirahat etmekte, onlarin yerine giindiiz vardiyasindaki
grubun yarisi giindiiz, diger yaris1 da gece vardiyasina gelmek kosuluyla vardiya degisimi
gerceklestirilmektedir. Fakat bu durumda da, yar1 kapasite ile calisma durumu ortaya
cikmaktadir. Ayrica, iscilerin izin giinleri vardiya amirlerinin belirledigi bir konudur ve bu
konuda tam anlamiyla objektif olamadiklar1 tespit edilmistir. Boyle olunca da bazi isimler
iki haftalik vardiya siiresince iki giin izin kullanirken, bazi operatorlerin ise sadece vardiya
doniistim giliniinde dinlenebildigi fark edilmistir. Ayrica sektor kosullari, rakipler ve
calisanlarin ana sanayi hevesi nedeniyle personel devir hizi da olduk¢a yiiksektir. Bu
noktada duruma miidahale etmek kacinilmaz bir gereklilik haline gelmektedir.

Herkesin rahatlikla okuyabilecedi sekilde panolarda ilan edilmek iizere, ¢alisan
elemanlarin isimlerine gore diizenlenmis ve her ayin basinda ilan edilen izin tablolar
olusturulmustur. Oncelikle taslak olusturulurken su hesaba dikkat edilmistir. Buras1 bir yan
sanayi isletmesidir ve biinyesinde bulunan 38 adet enjeksiyon makinesinin siirekli ¢aligir
durumda olmasi verimliligin yonetilmesindense gerceklestirilmesi i¢in oldukca onemli bir
durumdur. Boyle bir durumda, 38 makine icin 2 yedek operator ve 5 yardimci operator ile
toplamda 45 operatoriin giin icerisinde isletmede bulunmasi gerektigi hesap edilmistir. Bu
kadroya her giin izin kullanacak 9 kisi de eklendiginde toplamda vardiya basina 54
operatorliik bir rakam ortaya ¢ikmuistir.

Uygulama ise soyle olacaktir; vardiyalardaki 54 kisilik bu operatdr grubu 9’ar
kisilik 6 gruba boliiniir ve her grup, bes giin calisip 6. giin izin kullanacaklarini ifade
edecek sekilde tablolar olusturulmustur. 5 giin ¢alisma 6. giin izin uygulamasi ile her grup
sirayla haftanin birbirini takip eden giinlerinde izin kullanabilecektir, 6ncesinde yasanan
dengesizlik, adaletsizlik ortadan kalkacaktir. Ayrica, eski diizende oldugu gibi toplu sekilde

vardiya degisimi de ortadan kalkmustir. Her kisinin izin giiniinden sonraki giin diger
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vardiyaya gelmesini belirten ifadeler tabloya eklenmistir. Oyle ki, olusturulan tabloda her

isci, isminin karsisindaki satirda hangi tarihte izinli oldugunu, hangi tarihte hangi vardiyaya

gelmesi gerektigini gorebilmektedir.

Iki uygulama karsilastirildiginda durum su sekildedir;

Eski vardiya diizeninde her iki haftada bir pazar giinii yar1 kapasite
calisilmaktadir. Bunun yaninda elemanlarin vardiya amirlerinin
kontroliindeki izin giinleri hafta icinde de bazi makinelerin
calismamasina neden olmaktadir. Yeni calisma diizeninde ise,
gerektirdigi kadro artisinin da getirdigi rahatlikla hemen hemen her
giin tam kapasite ¢alisilmasi garanti altinda bulunmaktadir.
Elemanlar 5 giin calisip bir giin dinlenme diizenine gectiklerinde
moral motivasyonlarinin da arttig1 gézlenmistir.

Ayrica bu diizenleme ile direk olarak vardiya amirinin inisiyatifine
bagl olarak ortaya cikan calisma sartlar1 el degistirmistir. Vardiya
amirinin “benim elemanim” diyerek hos gordiigii baz1 davranis ve
tutumlarin, devamsizliklarin 6niine gec¢ilmistir.

Onceki ¢aligma diizeninde her elemana vardiya doniisiimleri harig
olmak iizere ayda 3 giin izin hakki verilmistir. 3 giiniin iizerindeki
devamsizliklarda rapor ya da gorevli izinli olmadigi takdirde 1
giinliik calisma iicreti kesilmektedir. Ancak eleman izinleri vardiya
amirinin kontroliinde oldugu i¢in, bazi isimler ayda 5 giin izin
yaparken, amire yakin olmayan isimler ancak 1 giin mazeret izni
yapmaktadirlar. Bunun diginda haber vermeden ise gelmemeler de
artis  egilimi  gOstermektedir ve amirler bunun  Oniini
kesememektedir. Yeni diizende ise, panolara asilan tablolarda hangi
tarihte izinli olduklar1 belirtilmektedir ve bu izin giinleri iicretli
izinli sayilacaklardir. Bu da yaklasik olarak bir ay icerisinde 5 giin
icretli izin yapacaklar1 anlamia gelmektedir. Bunun disinda,
gecerli bir mazeret sunduklar1 takdirde ©Onceden haber vermek

kosuluyla mazeret izni kullanmalar1 da s6z konusudur. Bu sistemde
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de mazeret izinleri vardiya amirlerine baglanacaktir ve mazeret izni
sebebiyle makine kapatma durumunun sorumlulugu vardiya
amirlerine verilecektir. Elemanlar {icretli izin giinlerinin disinda
mazeret izni kullandiklarinda o giiniin {icreti maaglarindan
kesilecektir. Bunun disinda, elemanlar habersiz olarak devamsizlik
yaptiklart takdirde o giine karsilik iki giinliik iicretleri maaslarindan
kesilecek, ayrica o vardiyada gorevli iiretim miihendisi ve vardiya
amiri tarafindan kendileri hakkinda tutanak tutulacaktir.

® Ayrica eski sistemde her amirin belli pargalarda ¢alisacak belli ama
az sayida elemanlar1 bulunmaktadir ve bu elemanlar daha az izin
kullanmaya mecbur birakilabilmektedir ve bu da onlart olumsuz
etkilemektedir. Sistem degisikligi sayesinde herkes izin giinii
geldiginde mecburen iznini kullanmak zorundadir. Hal boyle olunca
amirler o pargalarda daha oOnce calismamis elemanlari denemek
zorunda kalmaktadirlar. Durumdan yakinsalar da, zaman ilerledikce
bu yeni elemanlarin da digerleri gibi ise ve parcaya alistiklari
gozlenmistir. Bu gelisme 6zel parcalarda calisacak kalifiye eleman
sayisini artirmigtir. Birbirinin yerini doldurabilen elemanlar oldugu

icin ¢alisilabilirlik artmustir.

Yeni sistemin taslak hali ve olasi getirileri {ist yonetime sunulmustur ve yapilan
incelemelerden sonra uygulama karar1 alinmistir. Elbette ki yerlesmis ve alisilagelmis bir
diizeni degistirmenin zorluklar1 yaganmistir. Yeni sistemin temasta oldugu bir¢ok kimseden
tepkiler gelmistir. Ozellikle vardiya amirleri onyargiyla yaklasmislardir, hatta kigkirtma
yaptiklar1 soylenebilmektedir. Elemanlar iizerinde biiyiik etkisi olan bu insanlar yetki ve
etkilerinin kisitlanacagin1  diisiindiikleri icin elemanlar iizerinden politika yapmaya
calismiglardir. Ancak hem iist yonetim hem de iiretim miihendisleri yeni sistemin arkasinda
durmasi ile bu konuda taviz verilmemistir. Ge¢is donemi oldukga zorlu olmustur. Amirler
iyi elemanlarin izin giinlerinde calistiracak eleman olmadigini ileri siirmiislerdir, o

makinelere yeni elemanlar verilmistir, alismalari i¢in yogun c¢aba sarf edilmistir.
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Gegis donemi ii¢ ay kadar siirmiistiir. Idari kisimda yetki ve sorumluluklari bulunan
tiretim miihendislerine diisen gorev, sistemin arkasinda durmak, giivenmek ve aklinda soru
isareti olanlar1 aydinlatip provokasyonlara ortam vermemektir. Maalesef bulunulan sektor
nedeniyle eleman sirkiilasyon hiz1 oldukca yiiksektir, bu sektorsel bir sorundur. Bu sebeple
her aybasinda panolara asilmasi gereken tablo yeni baslayan ve cikis yapan elemanlar
nedeniyle ayda iki ya da ii¢ kez revize olmak durumundadir.

Sonu¢ olarak yeni sistem uygulamaya gec¢mistir ve halen basarili bir sekilde
siirdiirilmektedir. Elemanlar da sistemin gerekliliklerini yerine getirmeye alismislardir ve
vardiya amirlerinin direncleri de kirtlmis durumdadir. Ciinkii genel miidiir ve iist yonetim
yeni sisteme tam destek vermektedir. Bu kosullarda da habersiz devamsizliklar sorunu tam
olarak asilmis olmasa da, eski sistemde oldugu gibi her iki haftada bir pazar yar kapasite
calisma zorunlulugu ortadan kalkmistir.

Yeni sistemde elemanlara her 6 giinde bir giin izin verebilmek i¢in bazi
gereksinimler ortaya cikmustir. Kadro genisletilmesi buna ornek gosterilebilmektedir. Her
giin izin yapan 9 elemanin yerinin bos kalmamasi i¢in tabi ki yeni eleman alimina
gidilmigtir. Bu da yeni bir maliyet olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Ancak, her iki haftada bir
giin, yani ayda iki giin yart kapasite ile calismanin maliyeti ile buna ek olarak habersiz
devamsizliklar nedeniyle hafta icinde de yasanan aksakliklar nedeniyle ortaya cikan
maliyetler, yeni ise baslayan elemanlarin getirdigi maas yiikiinden daha fazla maliyet
getirmektedir.

Bu durumda yapilan bu sistem degisikligi ile verimlilik ve etkinlik adina biiyiik
adimlar atilmis olmaktadir. Oncelikle; parasal acidan bir kazang s6z konusudur. Ciinkii
bunu caligsma saatleri acisindan degerlendirdigimizde yeni sistemle 38 adet makinenin hig
durmadan 1 ay boyunca calisma saati (giinde 22 saat, ayda 30 giin olarak)
38x22x30=25080 saat olacaktir. Bunun i¢inde sistemsel olarak herhangi bir kacak yoktur.
Elbette ki elemanlarin yapacaklari devamsizliklar da bu rakamin azalmasina neden
olacaktir ancak bu kadar sik izin kullaniyor olmalar1 nedeniyle habersiz devamsizliklarin da
azaldig fark edilir seviyeyedir. Eski sistemde ise, 38 adet makinenin teorik olarak ¢alisma
saati en iyimser yaklasimla 38x22x28=23408 saat olmaktadir. Buna bir de yar1 kapasite

calisilan iki pazar giiniinii eklersek; (19x22)x2=836 saat olmaktadir. Ancak edinilen
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tecriibelere gore maalesef yine devamsizliklar nedeniyle vardiya doniisiimiiniin oldugu
pazar giinleri hicbir zaman bu teorik yar1 makine sayisina (19 calisir makine)
ulasilamamustir. Buna gore eski sistemin getirdigi 1 aylik ¢alisma saati toplam olarak 24244
saattir.

Yani yeni sistem teorik olarak eski sistemde kaybolan, calisilmayan 836 saati
isletmeye geri kazandirmistir. Ancak kagit izerinde hesaplanan degerlerin yaninda, gercek
rakamlar ¢ok daha biiyiik kayiplar1 gozler Oniine sermektedir. Eski izin sistemi
uygulanmiyorken, isletmenin aylik c¢alisma saati ortalama degerleri 21000-22000 saat
civarinda degismektedir. Yeni sisteme gecilmesinin ardindan ii¢ aylik degerlendirme siireci
sonunda aylik c¢alisma saati ortalamalarinin 24500 saat’in altina hi¢ diismedigi
gozlenmistir. Bu da yaklasik 3000 saatlik bir kaybin ortadan kaldirilmis olmas1 demektir.

Oyle ki, isletme daha onceki calisma sartlarinda, vardiya diizeninde kendisi icin
uygun olan siparislere yetisememekteydi. Oysa yeni caligma diizenine gecildiginde kayip
olan calisma saatleri geri kazanildigi i¢in iiretimde bir rahatlama ortaya ¢ikmis, bunun
tizerine Vestel Elektronik’ten yeni siparisler i¢cin yeni kaliplar istenmis, liretime gec¢ilmistir.
Yani, ek siparigler alinmis olup, bunun sonucunda maddi yeni getiriler elde edinilmistir.

Bunun disinda uygulamaya gecen yeni sistemde kalifiye elemanlar miimkiin oldugu
kadar farkli gruplara dagitilarak hepsinin farkli giinlerde izin kullanmasma dikkat
edilmistir. Ancak buna ragmen bazi giinlerde yetismis deneyimli eleman ihtiyaci hissedilir
seviyede oldugundan, daha o©nce o parcalarda tecriibesi olmayan caligkan ancak
ilgilenilmedigi ve risk alma korkusu nedeniyle belli parcalarda ve belli seviyede kalmig
elemanlar bu makinelerde denenmistir. Bu deneme siireci sonunda biiyiik oranda basari
saglanmis ve kadrodaki yetismis ve deneyimli kalifiye eleman sayis1 oldukga artmistir. Bu
da iiretimde gorevli herkesin, (en basta elemanlarin kendisinin, sonra amirlerin ve
mithendislerin ve tabi ki iist yonetimin) moral motivasyonunu arttirmistir. Ciinkii yeni
elemanlar ¢ok eski ve yipranmis kaliplardan ¢ikan plastik parcalara yepyeni bir hevesle
adeta saldirmakta, caligmalarint begendirmeye calismaktadir. Calisma saatlerinin
artmasinin yaninda, iiretim sayilarinin da artmasi sonucu iiretimin ay sonundaki maliyet

degerlendirmesinde %15 — 20 civarinda artis oldugu gézlenmistir.
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ADI - SOYADI 11.04. 2007 | 12.04.2007 | 13.04.2007 | 14.04 2007 | 15.04.2007 | 16.04.2007 | 17.04.2007 | 18.04.2007 | 15.04.2007 | 20.04.2007 | 21.04. 2007 | 22.04.2007
CEVAHIR KESKIN 1ZIK 08:20 0g:20 0a:20 08:20 0g:20 1ZIK 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08
CEYLAN KESKIN iz 0g:20 0g:20 0g:20 0g:20 0g:20 iz 20.08 20:08 20:08 20:08 20:08
CANAN KORUK 1ZIr 08:20 05:20 0&:20 08:20 08:20 1ZIr 20:08 20:06 20:08 20:08 20:06
ALT MAMAK iz 0g:20 0g:20 0g:20 0g:20 0g:20 iz 20.08 20:08 20:08 20:08 20:08
ALEY SOYTURK 1ZIr 08:20 05:20 0&:20 08:20 08:20 1ZIr 20:08 20:06 20:08 20:08 20:06
HAYRT ISIN 1ZIN 05:20 0g:20 03:20 05:20 08:20 1ZIN 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08
ENGIN CAPARLI 1ZIk 0g:20 0g:20 0&:20 0g:20 0g:20 1ZIk 20.08 20:08 20:08 20.08 20:08
SEMRA KORDK 1ZIN 05:20 0g:20 03:20 05:20 08:20 1ZIN 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08
NEJDET YAMAK 1ZIR (0g:20 0g:20 0g:20 0g:20 0g:20 1ZIR 20.08 20:08 20:08 20.08 20:08
GULUMSER UCTU 20:08 (] 05:20 0&:20 08:20 08:20 0&:20 12 20:06 20:08 20:08 20:06
FILIZ TOFEKCGI 20:08 1ZIN 05:20 05:20 05:20 05:20 05:20 1ZIN 20:08 20:08 20:08 20:08
GULTEN AYGICEK 20:08 (] 05:20 0&:20 08:20 08:20 0&:20 12 20:06 20:08 20:08 20:06
AYSEL GULTEKIN 20:08 1ZIN 0g:20 03:20 05:20 08:20 03:20 1ZIM 20:08 20:08 20:08 20:08
EiN Y UMURTACI 20:08 1ZIM 0g:20 0&:20 0g:20 0g:20 0&:20 1ZIn 20:08 20:08 20.08 20:08
VELIECE 20:08 1ZIN 05:20 05:20 058:20 05:20 05:20 1ZIM 20008 20008 20:08 20:08
HABIBE OZTURK 20:08 1ZIM 0g:20 0&:20 0g:20 0g:20 0&:20 1ZIn 20:08 20:08 20.08 20:08
YILDIZ BOZTA: 20:08 1ZIN 05:20 05:20 058:20 05:20 05:20 1ZIM 20008 20008 20:08 20:08
YASEMIN GUNDUZ 20:08 1ZIM 0g:20 0g:20 0320 0g:20 0g:20 1ZIM 20.08 20:08 20.08 20:08
NIZAMETTIN KIRTA, 20:08 20:08 170 0&:20 08:20 08:20 0&:20 08:20 17 20:08 20:08 20:06
ZELIYE ISBILEN 20:08 20:08 1ZIN 03:20 05:20 08:20 03:20 03:20 [} 20:08 20:08 20:08
MIYESSER GUNEK 20:08 20:08 120 0&:20 0g:20 0g:20 0&:20 08.20 IZIn 20:08 20.08 20:08
MEHMET KARAGOZ 20:08 20:.08 1ZIN 05:20 058:20 05:20 05:20 03:20 [} 20008 20:08 20:08
ABDURRAHMAN AYDIN 20.08 20:.08 LI 0g.20 0g3:20 0g:20 0g.20 08.20 IZ 20.08 20.08 20.08
ERINE KACAN 20:08 20:.08 1ZIN 05:20 058:20 05:20 05:20 03:20 [} 20008 20:08 20:08
AYEUN GENCER 20.08 20:.08 L£[ 0g.20 0g:20 08:20 0g.20 08.20 IZ 20.08 20.08 20.08
BILAL DELIL 20:08 20:08 171 0a:20 08:20 0g:20 0a:20 08:20 1ZIN 20:08 20:08 20:08
KADER GUL 20:08 20:.08 LI 0g:20 0320 0g:20 0g:20 08.20 IZ 20:08 20.08 20:08
GUVEN KARAGOZ 20:08 20:08 20:06 1ZIr 08:20 08:20 0&:20 08:20 05:20 1ZIR 20:08 20:06
UZEYIR SAHIN 20:08 20:08 2008 1ZIN 05:20 05:20 05:20 03:20 05:20 1ZIN 20:08 20:08
MUSTAFA YILMAZ 20:08 20:08 20:06 1ZIr 08:20 08:20 0&:20 08:20 05:20 1ZIR 20:08 20:06
SULTAN TEKIN 20:08 20:.08 20:08 iZiM 0320 0g:20 0g:20 08:20 0s:20 iZin 20:08 20:08
ONDER ATAR 20:08 20:08 20:08 1ZIK 08:20 0g:20 0a:20 08:20 08:20 171K 20:08 20:08
FATMA DINLER 20:08 20:.08 20:08 1ZiM 0320 0g:20 0g:20 08:20 0s:20 iZiN 20:08 20:08
MESIEE BiAYLAN 20:08 20:08 20:08 [ 08:20 0g:20 0a:20 08:20 08:20 [ 20:08 20:08
SEVDA AKYOL 20.08 20:.08 20:08 1ZiM 0320 08:20 0g.20 08.20 0s:20 iZiN 20.08 20.08
KOKSAL ALSAN 20:08 20:08 20:08 [ (08:20 0g:20 0a:20 08:20 05:20 [ 20:08 20:08
MURAT GNLU 20:08 20:08 20:08 20:08 1ZIN 08:20 03:20 03:20 05:20 0g:20 1ZIN 20:08
YUSUF KENAN YUCEDAG 20:08 20:08 20:06 20:08 (] 08:20 0&:20 08:20 05:20 05:20 17K 20:06
ALTKOCABA 20:08 20:08 2008 20:08 1ZIN 05:20 05:20 03:20 05:20 05:20 1ZIN 20:08
HATICE KOCABA 20:08 20:08 20:08 20:08 1ZIM 0g:20 0a:20 08:20 08:20 0g:20 1ZIN 20:08
KADRIYE SARICAN 20:08 20:.08 20:08 20:08 1ZiN 0g:20 0g:20 08:20 0s:20 0g:20 iZiN 20:08
DILEER KOCABA 20:08 20:08 20:08 20:08 1ZIM 0g:20 0a:20 08:20 08:20 0g:20 1ZIN 20:08
MEHTAP DENIZ 20.08 20:.08 20:08 20.08 1ZiN 08:20 0g.20 08.20 0s:20 0820 iZiN 20.08
CIGDEM GOZTERE 20:08 20:08 20:08 20:08 1Zir 0g:20 0a:20 08:20 08:20 0g:20 [ 20:08
ENES ARIK 20:08 20:.08 20:08 20:08 1ZiN 0g:20 0g:20 08.20 0s:20 0g:20 iZiN 20:08
EShA YALCIN 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08 120 0&:20 08.20 05:20 0g:20 0&.20 IZIn
ERSIN AKDOGAN 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08 1ZIN 03:20 03:20 05:20 0g:20 05:20 [}
SULEYMAN BOYAT 20:08 20:08 20:06 20:08 20:08 170 0&:20 08:20 05:20 05:20 0&:20 1ZI
FATIH BOSTANCI 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08 izIN 0g:20 08:20 0s:20 0g:20 08:20 1Z]n]
SERDAR GUZEL 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08 1z 0a:20 08:20 08:20 0g:20 0a:20 1ZIN
TOLAY AKIN 20:08 20:.08 20:08 20:08 20:.08 iZIN 0g:20 08:20 0s:20 0g:20 08:20 1Zn
TivA AFYON 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08 1z 0a:20 08:20 08:20 0g:20 0a:20 1Zn
ADEM DEMIRCAN 20.08 20:.08 20:08 20.08 20:.08 iZIN 0g.20 08.20 0s:20 0820 08.20 1Zn
TiMUR CETIN 20:08 20:08 20:08 20:08 20:08 17 0a:20 08:20 05:20 0g:20 0a:20 1ZIN

Tablo — 1: Yeni uygulamada kullanilan izin tablosu.

Eski Vardiya Diizeni

Yeni Vardiya Diizeni

Hesaplanan Calisma Saati
(teorik)

24244 saat

25080 saat

Gergeklesen Caligma Saati
(fiili-ortalama deger)

~21500 saat

~24500 saat

Kayip Zaman ~2744 saat ~580 saat
(yaklasik deger)
Kayiplarin Teorik Calisma % 11.31 % 2.31

Saati I¢indeki Oram

Tablo - 2: Yeni ve eski uygulamalarin karsilastirilmasi.
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2. Makinelerin Sabitlenmis Operatorlerle Calistirilmasi

Isletmedeki ¢calisma diizeninde maalesef ana sanayi kaynakli olmak iizere siirekli bir
degiskenlik s6z konusu olmaktadir. Yani makineye baglanan kaliplar hesaplandigi ya da
tahmin edildigi iiretim rakamlarina ulasamadan indirilebilmektedir. Ciinkii ana sanayideki
tiretim plani son derece degiskenlik gostermekte, bu degiskenlikler de aynen yan sanayilere
yansimaktadir. Bazi zamanlarda makineye ihtiya¢ duyuldugundan bir kalip bir makineden
indirilip baska bir makineye aktarilabilmektedir. Bu noktadaki en biiyiik handikap ise bu
tarz bir iiretim sisteminin maalesef son derece elemana bagli ve bagimli bir sistem haline
gelmesidir. Yani oyle ki, kaliplarin elemanlart olusmus durumdadir. Baz1 elemanlar siirekli
ayn1 kaliplarda calistiklarindan o kaliplarin parcalarinda uzmanlagsmaktadir ve o parcalarda
siirekli onlarla calismak tabi ki cok biiyilk kazan¢ ve kolaylik getirmektedir. Hem
performans hem de kalite yoniinden degerlendirildiginde, parcayi bilen operatorle calismak
son derece kazanchdir. Ancak maalesef her elemanin tecriibesi ve bilgi birikimi her kalip
icin aynt olamamaktadir. Dolayisiyla calisma sahasindaki ufak hareketler, giin ic¢indeki
kiiciik degisiklikler biiyiik kayiplara yol acabilmektedir. Ornegin 6nemli bir kalipta ¢alisan
bir operator rahatsizlandiginda ya da izin almasi gerektiginde, onun yerine ikame edecek
eleman1 bulmak i¢in 4 ya da 5 elemanin yerini degistirmek gerekebilmektedir. Bu noktada
karar mekanizmasi olan vardiya amirleri ve iiretim miihendislerine tecriibeleri neticesinde
cok is diismektedir. Kimin hangi makinede, hangi kalipta calisabilecegi bilgisi onlarda
mevcuttur ve bu konumda vardiyadaki eleman-makine yerlesimine yon vermeleri
gerekmektedir.

Ancak, bu noktada bazi problemler de ortaya ¢ikmaktadir. En biiyiik problemle
vardiya basladiginda karsilasilmaktadir. Vardiyayr teslim alan amir ve miihendisler
oncelikle iiretim programina géz atmakta ve c¢alisan kaliplara gore eleman yerlesimini bir
an once gerceklestirmeye caligmaktadirlar. Her giin 9 farkli elemanin iicretli giinliik izinli
oldugunu diistindiigiimiizde, bunun yaninda mazeret izinlileri de yani o vardiyada isletmede
olmayan elemanlar1 da hesaba kattigimizda, her giin siirekli degisen bir iiretim programinda
elemanlar1 uygun makinelere yerlestirip verimli bir ¢alisma, yiiksek rakamlarda iiretim

yapabilmek oldukc¢a zorlagmakta, vakit kaybina yol agmaktadir.
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Hemen her vardiyada hangi makinede calisacagini bilmeyen, ortalik yerde amirin
gelip onu bir makineye yerlestirmesini bekleyen elemanlar mutlaka karsilasilan bir goriintii
haline gelmistir. Cogu zaman amirlerin en biiyiik sikdyeti kimi giinlerde vardiya diizenini
saatlerle ifade edilen zaman zarflarinda bile halledememis olmalaridir.

Uretime ciktilarina bakildiginda, uzun soluklu calisan yani giinlerle ifade edilen
stirelerde calisan kaliplarda verimlilik seviyesi ve iiretim miktarinin yiiksek oldugunu
gorebilmek miimkiindiir. Boyle oldugunda, kalibin siirekli ve durmaksizin ¢alismasi belli
bir rejimde ve tempoda iiretimin devam etmesini beraberinde getirmektedir. Bunun
yaninda, operatorler vardiyaya ilk geldiklerinde genellikle bir Onceki giin calistiklar
makineye gitmektedirler. Elbette ki bir onceki giin calistiklar1 kalip hala makinede calisiyor
ise, ne elemanlar ne de makine hi¢ beklemeden vardiya degisimini basariyla
atlatmaktadirlar. Ancak makinedeki kalip degistiyse, ya da operatorler o vardiyadaki ilk
giinlerine gelmislerse yapacak tek seyleri vardiya amirinin yonlendirmesini beklemektir.

Durum boyle iken, operatorlerin hicbirisi makineyi sahiplenmemektedir. Clinkii giin
icerisinde bile birden fazla sayida farkli makinede ¢alismak zorunda kalabilmektedirler.
Boyle oldugunda da makinelerin 6zellikle temizlik konusu askida kalmaktadir. Kendisinin
kirletmedigi yeri temizlemek istemeyen operatorlerin bu siirekli gezinme ve makine
degisimi icerisinde baz1 makinelere gegmeme isteklerini duymak da sdz konusu olmaktadir.
Bu kadar yogun yasanan degisimler nedeniyle, iiretim miihendisleri, vardiya amirleri hatta
kalipcilarin tiim iyi niyetli yaklagimlar1 maalesef cok baglilik meydana getirmektedir, bir
otorite boslugu yaratmaktadir. Ciinkii herkesin kendisine gore bir ¢oziimii olmakta ve cogu
kez de uygulanan ¢oziimler bir digeriyle hemen degistirilmektedir. Bu degisimler de biiyiik
zaman kayiplarina neden olmaktadir. Ayrica bu calisma diizeni kimi operatorii kendi
goziinde cok degerli, kimisini de cok kiymetsiz yapmaktadir.

Tiim bu gelismeler karsisinda bir pilot uygulama yapmaya karar verilmistir.
Uygulama su sekilde olacaktir, 5 makineyi icerecek olan bu uygulamada makinede
calisacak elemanlarin sabitlenmesi hedeflenmistir. Yani belli bir siireligine de olsa siirekli
ayni elemanlarla, ayn1 makinelerde, farkli kaliplarda ¢alisilmasi hedeflenmistir. Bu konuda
planlama boliimiine herhangi bir uyarida bulunulmamistir. Yani kaliplarin degismesi

gerekiyorsa degisecek, ama elemanlar yer degistirmeyecektir. Bu elemanlarin 6zellikle
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makinelerini  sahiplenmesi, temizligi ve diger kontrollerinin de kendilerine ait
sorumluluklar oldugu belirtilmistir.

Bu pilot uygulama Toplam Verimli Bakim ¢alismalarindan yola ¢ikilarak varilan bir
durumdur. Operatoriin calistig1 tezgadhin temizliginden ve giinliik kontrollerinden sorumlu
olmasin1 6ngoren bu diizenlemenin pilot makinelerde uygulanmasi karari alinmistir. Arka
arkaya siralanmis olan makinelerden ilk 5 tanesi secilmistir. Bu bes makine i¢in operator
isimleri de belirlenmistir. Buna gore, bu operatorlerin her biri kimsenin bir sey soylemesine
firsat vermeden kendi makinesinin bagsinda hazir olacak, c¢alismasina baslayacaktir.
Vardiyasinin sonunda ya da amirinin belirledigi her hangi bir aninda makinesinin
temizligine vakit ayiracaktir. Ayrica vardiya basinda calismasina baslarken ve calismasini
siirdiirirken makinenin yag sicakligini, enjeksiyon grubu sicaklik toleranslarini, makine
memesinde plastik malzeme kacagi nedeniyle takoz olusup olusmadigini, kalipta yada
makinede herhangi bir yag, su kacagi olup olmadigini kontrol edecektir. Ozellikle vardiyay:
teslim alirken makineyi bir Onceki vardiyadaki elemandan temiz ve tertipli almasi
konusunda dikkatli olacaktir.

Burada yaratmaya c¢alisilan sey 6zellikle vardiya degisimlerindeki zaman kayiplarini
en aza indirgemek ve operatorlerin icindeki sahiplenme duygusunu ortaya cikarmaktir.
Tiim bunlarin yaninda elbette ki diizenli ve disiplinli bir ¢alisma ortami olusmasi da
beklenmektedir.

Bu pilot uygulama operatorler tarafindan oldukca cabuk bir bi¢cimde kabul
edilmistir, benimsenmistir. Elde edilen sonuclari su sekilde listeleyebiliriz;

e Her biri vardiyasin1 miimkiin olan en erken vakitte teslim almakta, gerekli
kontrollerini diger operatdor heniiz ordayken yapmakta, gordiikleri
aksakliklar1 amirleriyle paylasarak ¢oziimlemeye 6zen gostermektedirler.

® Bu pilot uygulamanin gerceklestirildigi makineler digerlerine gore daha
temiz, deha tertipli, digerlerine gore daha az aksakligin yasandigr makineler
olarak gozlenmistir.

e Test uygulamasi boyunca bu makinelerin higbirinde malzeme kagagi

kaynakli takoz olusumu rapor edilmemistir.
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e Operatorler vardiya amirlerinin bilgisi dahilinde olmak sartiyla genellikle
vardiya bitimine 1 saat kala temizliklerini bitirmekte, makineyi temiz bir
sekilde teslim etmektedirler.

e Diger vardiyadaki karsiliklar1 olan elemanlarla bir takim olduklar1 anlayisi
yerlesmeye baslamistir, her biri c¢alisan kalip ne olursa olsun makinesini
sahiplenmistir.

Ancak isin bir de oteki yiizi bulunmaktadir. Bu konuda operatorlerden alinan giic
ve dayanigma vardiya amirlerinden alinamamistir. Her ne kadar operator se¢ciminde dengeli
davranilmas: Oncelikli sart olarak kabul edilmis olsa da, hemen her giin amirleri
memnuniyetsiz birakacak bir gelisme olmaktadir. En biiylik sikdyetleri o giin ihtiyaclar
olan bir elemanin pilot uygulama dahilindeki makinelerde ¢akili olmasi nedeniyle ellerinin
kollarinin  bagli olmasidir. Soyledikleri tek sey bu sistemin yiirlimeyecegi, 1is
gormeyecegidir. Isi bizzat yaptiracak olan amirlerin bu sekilde onyargiyla yaklasiyor
olmast beklenen sonuglara ulagilmasini baltalamaktadir. Baska yerde ihtiya¢ duyulan o
eleman bu makinelerden birinde durmak zorundadir ama diger makine de
beklememektedir, diisiik performansla da olsa baska bir elemanla iiretim yapmaktadir.
Aslinda goremedikleri su durum yavas yavas olusmaya baslamistir, ¢cok sayida eleman
bircok kalipta calismak zorunda kalarak eleman cesitliligi artmistir, kalifiye eleman sayisi

artmistir, hep ayn1 elemana bagimli kalinmasi da ortadan kalkmastir.

3. Kalip Degisim Siirecinde Vaka incelemesi

Bir diger diizenleme iiretimin ana siireclerinden birisi olan kalip degisim siirecinde
yapilmustir.

Enjeksiyon makineleri vida ¢ap1 ve boyu gibi biiyiikliiklerine bagli olarak belirli
gramajda parca iiretebilme kapasitesine sahip olmalarina ragmen, ton birimindeki kapama
giiclerine gore adlandirilmaktadirlar. Yani, kapama giicii 500 ton olan bir enjeksiyon
makinesi baglanan kalib1 500 tonluk bir kuvvetle kapatabilmektedir. Makinenin kapama
giicli yiikseldikce makinenin boyutlari, buna bagli olarak da o makineye baglanabilecek
olan kalibin boyutlar1 artmaktadir. Tabi ki biiyiik kalibin i¢inden ¢ikacak olan parca da

biiyiik gramajli olmaktadir. Tiim bunlar makinenin kapasitesi ile alakalidir. Uretim
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sahasinda makinelerin yerleri sabittir. Ancak iiretim planina gére makine kapasitesi ve
tiretim sayis1 dikkate alinarak kaliplar makineler arasinda yer degistirebilmektedir.
Isletmede 38 makine bulunmasina ragmen 200’iin iizerinde kalip ile iiretim yapilmaktadir.
Bir yan sanayi olarak, yasanan zaman ve is kayiplarinin biiyiik orandaki nedeni iiretimin
genel olarak ana sanayiye ¢ok bagimli olmasi seklinde goze carpmaktadir. Isletmenin is
yiikiiniin cogunu Vestel Beyaz Esya’dan almasindan dolayi, oradaki iiretim bantlarinda
meydana gelen en ufak degisiklikten stoklar1 sayesinde kurtulabilse de ¢ogu zaman kendi
tiretimini etkileyen sonuclar ortaya ¢ikmaktadir.

Iste boylesine kaygan bir zeminde, maalesef en biiyiik kayip halen siiren bir
iretimin programinin zamanindan yani iiretim sayis1 tamamlanmadan Once yarida kesilmesi
ve acil olan bir bagka iiretim programinin o makineye yiiklenmesi ile yasanmaktadir. Yani
burada bahsedilen, calismakta olan bir kalibin durdurulmasi, o kalibin uygun sartlarda
indirilmesi, bosalan makineye yeni kalibin baglanip baskiya alinmasi, ayar yapilmasi ve
liretimin rejime girmesi boyunca gecen siirenin tamami kastedilmektedir. Bu siirec
isletmede sayilar1 ¢cok fazla olmayan —her vardiyada 3 ya da 4 kisi- ve “kalip¢1” olarak
isimlendirilen kadroda yer alan elemanlar tarafindan yapilmaktadir.

Kalipgilar, hiyerarsik olarak vardiya amiri ile operatorler arasinda yer almaktadir.
[k olarak vardiya amirlerine bagldirlar. Dolayisiyla kalip degistirme is emrini vardiya
amirinden almalar gerekmektedir. Ancak hem araya giren acil liretim sipariglerinden, hem
de yetkili amirlerin her birinin bu elemanlara sozlii olarak is emirleri vermesi nedeniyle
karisikliklar ¢ikmaktadir. Oyle ki, baglanacak kalibin sozlii olarak bildirilmesi, zaman
zaman gerekli bilgilerin yanlis aktarilmasinin kaginilmaz hale gelmesine neden olmaktadir.
Yanlis kalibin sdylenmesi, yanlis makinede kalip degisimi yapilmasi gibi problemler sik
yasanir hale gelmektedir. Ayrica is emrinin sozlii olarak verilmesi nedeniyle, is emrinin
saat kacta verildigi, kac saat siirdiigii gibi kontrollerin goéz ardi edilmesine neden
olmaktadir.

Yan sanayi olarak c¢alisildig diisiiniildiigiinde, ana sanayiyi bile etkileyebilecek olan
ve hatasiz olsa bile uzun siiren kalip degisimleri nedeniyle tehlike canlar1 ¢almaktadir.
Ayrica kalib1 degistirme isi bir kisiye soylenmis olsa da karsilasilan hatalarin ardindan isin

sorumlulugunun kime ait oldugunun belirlenememesi ortaya ¢ikan bir bagka aksakliktir.
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Bu sorunlar gozlemlendiginde, oncelikle isin sahibinin olmas1 gerektigi, bu kisinin,
kendisinin ve yaptig1 isin takip edildiginin, kontrol edildiginin farkinda olmasi, isin
baslama ve bitis zamanlar1 ile isin siiresinin bilinmesinin gerekliligi fark edilmistir. Bu
islem i¢in kullanilabilecek bir form olusturma ¢aligsmalar1 baslatilmastir.

Bu Oyle bir form olmalidir ki, kalip¢iya is emri olarak ulasmali, geri alindiginda
tizerinde isin baslangi¢c ve bitis siireleri bulunmalidir. Formu diizenlemeden once kalip
degisim siireci gozden gecirilmistir. Oyle ki, maddeler halinde yazilmis olan bu siirecin
sahipleri, yani kalipcilar, buradaki bir¢cok seyi ezbere bilir durumda olmalarina ragmen
uygulamaya gectiklerinde hepsini uygulamadiklar1 gozlenmistir. Bunun iizerine, ana hatlari
ile kalip degistirirken yapmalari gereken seyleri maddeler halinde alt alta yazilmis ve
bunlarin karsisinda “EVET” ve “HAYIR” siitunlart olusturup satirlarin karsisinda
kutucuklar koyulmustur. Bu satirlarda yazanlar kalip¢i tarafindan uygulanmigsa “EVET”
kutusuna, uygulanamamigsa “HAYIR” kutusuna isaret koymalar1 gerektigi anlatilmistir.
Ciinkii bu formlar bir tiir beyan yerine gegmektedir, formlarin iizerinde kalib1 degistiren
kalipcinin kendi el yazisi ile adi soyadi ve imzasi olmasi gerekmektedir. Elbette ki bu
formlar1 verecek olan bizler, ya da vardiya amirleri kagidi, yani is emrini verdikleri saati
yazacaklardir. Bunun yaninda hangi makineye hangi kalibin baglanacagini, hammadde ve
boya bilgilerini, kalip numarasini, o0 makinede calisan ve inmesi gereken kalibin adini,
numarasini, hammadde ve boyasini iiretim planindan bakarak k&gida yazmasi, kalip¢iya
Oyle teslim etmesi gerekmektedir. Bunu alan kalip¢1 da, o kagitta yazili olan kalib1 alip,
yine o kagitta yazili olan makineye baglama isini yiiriitecektir. Bu isi yaparken de yapmasi
gereken seyler o formda belirtilmistir ve kalip¢t bunlart yaptik¢a “checklist” seklindeki
formu doldurmak zorundadir. Bunun yani sira formun alt tarafinda da bir boliim ayrilmastir.
Burada da kalip degisimlerinde siirekli karsilasilan ve sorumlu kisilerin sadece kulaklarinda
kalan bazi sorunlara yer verilmistir. Kalip¢1 kalip baglarken ne ariyorsa, neyin eksikligini
hissediyorsa oraya yazmasi icin karsisina da bir kutu brrakilmistir, isaretlemeleri
istenmistir. Boylece kulaktan dolma bilgi yerine istatistiksel verilerle iist yonetimin
karsisina ¢ikabilmesi sz konusu olmustur.

Uygulama karar1 alinmis ve yeteri kadar kopyasi alinan formlar, tiretim planindaki

degisimlere gore doldurulup teslim edilmeye baglanmistir. Oncelikle formlar1 vardiya
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amirleri ile iretim miihendisleri birlikte doldurmustur, formun idari amirlere ait olan kismi1
sudur, makine adi, baglanacak olan kalibin adi, numaras1 ve hammadde bilgisi, inecek olan
kalibin adi, numarasi ve hammadde bilgisi, o giiniin tarihi, vardiyas1 ve baslangi¢ saati, yani
is emrinin verildigi saat. Kalip¢ilar1 ve vardiya amirlerini bir araya toplayip formun 6nemi
ve uygulanabilirliginin ne kadar gerekli oldugunu anlatilmistir. Uzerinde isimleri ve
imzalarinin bulunacagi bu kagitlarin acgik birer beyan oldugunu da hatirlatarak kaliplarla
ilgili bir problem ¢iktiginda bu kagit iizerindeki bilgileri kullanarak hukuki islem yapilacagi
da soOylenmistir. Formun hem istatistiksel veri acisindan, hem de belirli bir disiplin
saglamast acgisindan oldukca fazla 6nemsendigi bildirilmistir.

Elbette ki her yeni sey icin kaginilmaz olan 6nyargi ile burada da karsilagilmistir.
Aliskanliklart terk etmenin ne kadar zor oldugu bir kere daha goriilmiistiir. Ancak
kalipcilarin iizerinde olusan kontrol edildiklerini fark etme durumu giizel sonuglar ortaya
cikarmistir. Uretim programina gore bir makinede kalip degisimi gerektiginde, iiretim
miihendisi ya da vardiya amiri, bu formdan bir tane alip, gerekli bilgileri iizerine yazip
kalipciya veriyor, gelip gecerken de isin kontrolii onlar tarafindan yapilirdi. Daha sonra bu
formlar geri teslim edilir ve iiretim miihendisleri ay sonu analizleri i¢in bilgisayar girislerini
yapardi.

Bilgisayarda her kalip¢inin adina bir dosya agilmistir. Bu dosyalara o kalip¢ilarin
imzasi ile gelen formlar islenmektedir. Boylece her kalip¢inin her ay kag¢ kalip degistirdigi,
bu islemlerin toplamda kag saat siirdiigii ve o kalip¢inin ortalama kalip degistirme siiresi
kayit altina alinabilmektedir. Kalip degistirmelerin toplam ve ortalama siireleri kalipcilar
icin oldugu gibi, tiim isletme i¢in de hesaplanabilmektedir. Ayrica formun alt kisminda
bulunan “karsilagilan sorunlar” boliimiinde isaretlenen bagliklar da belirli konulara 151k
tutmaya baslamustir.

Isletme bir yan sanayi oldugundan, makinelerin kayipsiz calisir olmas1 en biiyiik
gerekliliktir. Ciinkii bir baska deyisle, makineler ana sanayinin kaliplarina kiralaniyor
denilebilir. Hal boyle oldugunda makinelerdeki duruslar zincirleme sekilde birbirini etkiler,
ay sonunda da biiyilk miktarda bekleme maliyetleri olarak karsimiza ¢cikmaktadir. Bunlar
icindeki en biiylik baslik ise siiphesiz olarak kalip degisimleri sirasinda gegen siiredir.

Onceki zamanlarda, kalipgilara konu defalarca anlatilmasina ve gesitli yaptirimlara ragmen
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istenilen sonug elde edilememis ve iiretimin degismez siireclerinden biri olan kalip degisim
siireci kaylp zamanlar igerisindeki en biiyilkk baslik olmayr siirdiirmiistiir. Ancak
uygulamaya alinan formun etkisi bu noktada ortaya ¢ikmistir. Bizler de formu bu yonde
kullanmak fayda getirmistir ciinkii gercekten amacina hizmet etmektedir, yonetime
yardimct olmaktadir ve wuzun siiredir gerceklesmeyen bir duyarlii@ gercege
doniistiirmiistiir.

Form kullanilmadan 6nce siire¢ soyle gerceklesmektedir, kalip¢iya bir makine ismi
ve bir kalip ismi verilmekte ve degisimi yapmasi soylenmektedir. Kalip¢1 da aklina estigi
gibi, ya da alistig1 gibi Once ¢alisan makineyi durdurup calisan kalib1 indirmekte, onu kalip
park alanina gotiirmekte, baglayacagr kalibi kalip park alanindan almakta, makinenin
yanina getirip, kalip tizerindeki eksikleri belirleyip onlari tedarik etmekte daha sonra kalib1
baglamaya baslamaktadir. Tim bu siire¢ 3—4 saati bulmaktadir. Yani bir enjeksiyon
makinesi sadece kalip degisimi i¢in 4 saatlik bir siire boyunca bos beklemektedir.
Isletmede, bir giin icerisinde en az 6 kalip degisimi oldugu goz 6niinde bulunduruldugunda
6x4=24 saatlik bir durus anlamina gelmektedir ki bu da bir makinenin hi¢ caligmamasi
demektir. S6z konusu kayip ¢ok biiyiiktiir. Miithendis ve vardiya amirlerinin aylar boyunca
yaptiklart denetim ve telkinler istenilen sonucu vermemistir, bir sekilde bu konuda
aksamalar devam etmektedir. Elde herhangi bir kayit da olmadigindan sorun olarak
sOylenegelen her sey lafta kalmakta 6nlem alinamamaktadir.

Peki, olusturulan form ne getirmektedir? Yapilan isin sorumlusunu, siireleri
istatistiksel hesaplamalara aktardigini sdylenebilmektedir. Ancak kalip¢ilar iizerinde de
baska etkileri olmustur. Bize kalipcilardan geri gelen formlardaki siireleri bilgisayara
girerken, kisilerin performanslarini da degerlendirebilecegimiz belirtilmistir, sembolik de
olsa bir prim 6diilii verilebilecegi duyurulmustur. Bunun kalip degisimi siiresini asagiya
cekecegi bekleniyordu, beklenildigi gibi de olmustur. Kalip¢ilar kendi mantiklarini
kullanarak kendi siirelerini asagiya cekmeye baslamislar ve basarili da olmuslardir.

Kendilerine kalip degisimi i¢in bir form verildiginde, kalipgilar artik Once
makineyle ugrasmak yerine, baglayacaklar1 kalib1 kalip park yerinden alip ilgili makinenin
Oniine getirirler. Baglayacaklar1 kalibin {izerinde herhangi bir eksik var m1 (hortum, rekor,

flang gibi) kontrol edip varsa eksikleri tedarik ederler. Tiim hazirliklart yapip ondan sonra
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kalip degisimine baslarlar. Tiim bu islemler sirasinda makine calismaya devam eder. Daha
sonra makine durdurulur, calisan kalip indirilip hazirliklar1 tamamlanmis kalip makineye
baglanir. Kalip degisimini bitiren kalip¢cit kalibin devreye alinmasi icin vardiya amirini
cagirip formunu teslim eder. Tiim bu siire¢ gerceklesirken, bilgisayara girilen degerlerde
acik sekilde fark edilen iyilesmeler goze carpmaktadir. 4 saati bulan kalip degisimlerinin 2—
2,5 saatlere kadar diistiigii gézlenmistir. Durumun ciddiyetinin farkina varan bazi kalip¢ilar,
degerlendirmede digerlerinin Oniine gecebilmek icin kendi kendilerine bazi ¢6ziim yollari
aramis, kendilerine en cok gereken malzemeleri yanlarinda hazir bulundurmak icin kendi
alet cantalarin tasir duruma gelmislerdir.

Bu gelismeler ¢ok giizel gelismelerdir, iiretim miithendisi olarak kendi gelistirdigim
bir form uygulamaya gecirilmis ve heniiz gozle goriiliir hicbir masraf yapilmadan yani
parasal bir girisimde bulunulmadan boyle bir gelisme elde edilmistir. Ancak bu formun bu
noktada da bize yardimci olacagini goriilmektedir. Sadece gerekli verilerin olusmasini
beklenmektedir.

Uretim miihendislerine geri donen formlar bilgisayara islendikge, tablo yavas yavas
gbziimiiziin 6niinde olusmaya baglamistir. Ay sonunda gosterdikleri performanslara gore
siralanan kalipcilar primlerini aldiklarinda gayet mutlu olmakta, isin belli kurallar dahilinde
ve istendigi gibi gitmesi de yOnetimi memnun etmektedir. 3 aylik bir siire¢ sonunda
elimizde yeterli seviyede veri olustugunu diisiinerek bunlarin karsilastirmali olarak
analizleri ve grafikleri ¢ikarilmis ve bir rapor halinde iist yonetime sunulmustur.

Bu raporda ay bazinda enjeksiyon makinelerinde kagar tane kalip degistigi, bunlar
icin harcanan toplam siire, ortalama bir kalip degisim siiresi, kalipcilarin isimlerine gore
kacar kalip degistirdikleri, harcadiklar1 toplam siire ve onlarin ortalamalarina gore
performans siralamasit bulunmaktadir. 3 aylik siirecte kalip degisim siirelerinin azalma
yoniinde egilim gosterdigi agik ve net bir sekilde goriilebilmektedir. Kat edilen yol
ortadadir, ancak biraz daha ileri gidebilmek i¢in iist yonetimin destegi gerekmektedir.
Raporda karsilasilan sorunlar kismina ait veriler de bulunmaktadir. Karsilasilan sorunlar,
kalip degisimi sirasinda en cok vakit kaybettiren durumlar olarak goze carpmaktadir. Bizim
de st yonetimden istedigimiz sey, kaylp zamanlara neden olan gereksinmelerin

karsilanmas1 yoniinde yardim etmeleridir. Oyle ki bazi karsilagilan sorunlar vardi ki,
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verilerin toplandigi ii¢c ay boyunca iist siralardadir. Basta genel miidiiriimiiz olmak iizere iist
yonetim bu rapordan olduk¢a memnun kalmistir, cilinkii yapilan islere, siireclere ait
gostergeler sunan bu rapor gelecege 151k tutmaktadir.

Daha sonraki giinlerde genel miidiiriimiizle verdigimiz raporla ilgili olarak
toplantilar gerceklestirilmis, baz1 kararlar alinmistir. Bizim istegimiz karsilagilan sorunlar
kisminin formlarda hep bos kalmasidir, yani vakit kaybina neden olacak sartlarin ortadan
kaldirilmasidir. Bunun {izerine soyle bir karar alinmistir, her vardiyanin kullaniminda ikiser
adet kilitli dolap olmasi kararlastirilmistir. Yani her vardiya amirinin denetiminde iki kilitli
dolap olacaktir ve bu dolaplarda kalip degisiminde ihtiya¢ duyulacak her tiirli malzeme
hazir bulunacaktir. Bu dolaplarin kilitlerinin anahtarlar1 ise vardiya amirleri ve liretim
mithendislerinde bulunacaktir. Alinan karar uygulamaya gecmistir ve bakim-onarim
departmanina 4 adet dolap yapilmasi bilgisi verilmistir. Dolaplar hazir hale getirildikten
sonra, hollerde uygun yerlere yerlestirilmis ve kilitleri takilmistir. Daha sonra 6zellikle
formlardaki basliklar ve vardiya amirlerinin istekleri dikkate alinarak bir siparis listesi
hazirlanmis ve dolaplar malzemelerle doldurulmustur.

Bu gelismeler {iizerine siirekli malzeme eksikligi nedeniyle sikayetlerde bulunan
vardiya amiri ve kalip¢ilar kullandiklar1 formun giiciiniin de farkina varmislardir. Bu
gelismeler verilere de yansimig, malzeme arama zorunlulugu ortadan kalkinca kalip
degisim siireleri biraz daha diigmiistiir ve hedeflere yakin degerler gelmeye baslamistir.
(kalip degisim siirelerindeki hedefler biiyiik makine holii icin 90 dakika, kiiciik makine holii
icin 45 dakika olarak kararlastirilmistir.)

Bir siire sonra bazi malzemelerin eksikligi —ki bunlar digerlerine gore daha cok
kullanilan ve gereksinim duyulan sarf malzemeleridir- 6n plana ¢cikmistir. Mesela kaliplarin
sogutulmasi i¢in bulunan su kanallarina takilan su rekorlar1 ve su hortumlar1 tekrar
ihtiyaclar listesinde On siralara ilerlemistir. Yani kalip¢ilar baglanacak kalip iizerindeki su
rekoru eksikligi nedeni ile bir kaliptan sokiip digerine takma yoluyla sorunu halletmeye
caligsa da yine zaman ve is kayiplart bas gostermektedir.

Bunun iizerine kaliplar iizerindeki bos su rekoru girisleri sayilmistir ve toplamda
2000 adet yeni su rekoru alinmasi kararlagtirilmistir. Bunun sonucunda, kaliplar {izerinde

eksik su rekoru girisi kalmamustir.
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Sonug olarak, kullanmaya baslanilan bu “kalip degisim formu” veri toplama ve de
ozellikle izlenebilirlik adina 6nemli bir ara¢ olmustur. Ciinkii hangi kalip¢inin ka¢ tane
kalip degistirip nasil bir performans sergiledigini gdstermenin yaninda, hangi kalibin, hangi
tarihte, hangi makineye, kim tarafindan baglandigin1 géstermesi acisindan énemlidir.

Halen kullanmakta oldugumuz kalip degisim formu asagida goriildiigii sekildedir.
Ayrica formu kullanima soktugumuz Mart ayindan sonra Nisan ve Mayis aylariin

degerlendirmeleri de asagida yer almaktadir.

Verilerin incelenmesi sonucu ortaya ¢ikan rakamlar soyledir;

* Kalip degisim formu uygulamasindan 6nce ortalama kalip degisim siiresi 3,5 — 4
saattir. Hedef giinde maksimum 6 kaliptir.
Kalip degisimine harcanan zaman teorik olarak 6x4 = 24 saattir. Bir giinliik toplam
makine ¢aligma saati icerisindeki orani
24x100 / 38x24 = %2,63
Ancak, normal ¢alisma sartlarina ve ortalamalara bakildiginda giinliik kalip degisim
sayisinin 7,62 oldugu goriilmektedir. Dolayisiyla kalip degisim siiresinin bir giinliik makine

calisma saati icerisindeki oran1 daha da artmaktadir.

* Kalip degisim formu kullanildiktan sonra ortalama kalip degisim siiresi yaklasik 1,5
saate kadar diigmiistiir. Giinde 6 kalip degisimi Ongoriirsek, harcanan zaman teorik
olarak 6x1,5 =9 saattir. Bir giinliik makine ¢alisma saati igerisindeki orani

9x100 / 38x24 = %0,98 olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
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K.D.Formundan Once

K.D.Formundan Sonra

Ortalama Kalip Degisim
Siiresi (ortalama deger)

4 saat

1,5 saat

Kalip Degisimi Sayisi
(fiili-ortalama deger)

7,62 adet / giin

6,83 adet / giin

Kalip Degisimi Igin
Harcanan Zaman

4 *7.62 = 30,48 saat

1,5 * 6,83 = 10,24 saat

Giinliik Calisma Saati
Icindeki Oran

% 3,34

% 1,12

Tablo 3: Kalip Degisim Formu Uygulamasi 6ncesi ve sonrasi durum
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BAGLANACAK MAKIMNA ADI: TARIH:
BAGLANACAK KALIBIN ADI: BASLADIG| SAAT:
KODU: BITIRDIGI SAAT:
HAMMADDESI: WARDIY A
IMECEK IKALIBIN ADI: HALIBI BAGLAYAN:

KODU:
HAMMADDESI: IMZA:

UYGULAMALAR

EVET HAYIR
1-| Uygun mapa, halat ve wing ile badlanacak kalbi kalp park yerinden aldim ilgili makinanin
dndne biraktim.

2-| Inecek kalbin sulanni 8nce girig vanalanndan sonra da gikig vanalanndan kapattim.
3| Su badlantilanni séktdm ve kanallara basingh hava tutup kanallan bogalttim.

4-| Kahp dpisme yizeyini aseton, pamuk veya bez ile sildim, temizledim.

5-| Kahp gdzlerini kalip koruma yadn ile ivice yvadladim ve kahbi kapattim.

B- |Uygun mapa, halat ve ving ile kalibi askiya aldim.

7-| | Kahp cektirmeli iticili mi baktim, dyle ise itici milini séktdm.

8- Kahp macgal degilse maga horturnlann stkap, kir tapalann takbim. Yad kagadin
kontral ettim.

IR

9-| Kahbin badlanti civatalanm sdktim, mengeneyi digik hizla agtim.

10- |Kalbi makina flangindan kurtarp mengene arasindan yavasga kolonlara deddirmeden
cikanp makinanin énne, yere biraktim.

11-| |feni baglanacak kalibin we makinanin flanglannin uygunludunu kontrol edip, uygun
mapa, halat ve ving kullanarak kalbi dengeli alarak askiya aldim.

12-| |Kalbi mengene arasina indirdim, flangin oturttuktan sonra itici deliklerinin uygunludunu
kaontral ettim kilitlerne aninda problerm cikmarmasi igin iticiyi ger pozisyona cektim.

13- |Mengene ayan yaptiktan sonra mengeneyi kilitledim ve kalhbin biyiklidine gére her iki
plakaya en az 4'er pabug atarak kalbi sabitledim.

14-| |Ocak ve kalp memelerinin birbirlerine uygunludu ve radyisleri kontrol ettim.

15-| |Mengene agilma, itici stroku, kahp koruma kuweti ayarlann yaptim.

JUO O 000 DUHHHD
IRINANEY]

L

16-| Makinarmin mekanik emniyet ayanni badlanan kaliba gore degdistirdim, ayarladim.

KARSILASILAN SORUNLAR

Alyan aradim. (8-10-12-14-17 alyan)
Somun sikmak icin anahtar aradim.
Rekoar aradim.

Su horturnu aradim. (képrd atmak iging
Uygun flang aradim.

itici milini aradim. (gektirmeli itici mili)
Civata, somun aradim.

Kalp yvaf aradim.

Aszeton, bez aradim.

Pense aradim.

Tormavida-pipo aradim.

LI

Hortum kelepgesi aradim.

Sekil 1: Kalip Degisim Formu
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MART 2007 KARSILASILAN apeT| KUMOLATIF Eﬁ[';;ﬂ KIMULATIF
SORUMLAR TOPLAM o Ya
=U hortumu aradim. (képrd atmak icin) A, 7a 71 18.35% 158.35%
Uygun flang aradim. B B5 136 15.29% 33.65%
Rekaor aradim. C B2 198 14.59% 48.24%
Civata, somun aradim. ] a7 255 13.41% B1.65%
Hortum kelepcesi aradim. E 43 258 10.12% 71.76%
Aseton, bez aradim. F 40 338 9.41% g1.18%
Kalip vad aradim. ] 34 372 8.00% 899.18%
itici milini aradim. {gektirmeli itici mili) H 18 330 424 % H93.41%
=omun sikmak igin anahtar aradim. I 12 402 2.82% 9624 %
Alyan aradim. (8-10-12-14-17 alyan) J a 410 1.88% H5.12%
Jak aradim. K 4 414 0.94% H9.06%
Tornavida-pipo aradim. L 3 417 0.71% H9.7E%
Pense aradim. i 1 418 0.24% 100.00%
TOPLAM | 425 100.00%

MART 2007 KALIP BAGLAMADA KARSILASILAN

SORUNLAR

100 e w——a— 100.00%

a0 4 If”"* 18000% w3
e B0 A + 60.00% E %
S 4l /{/f 1000w 22

0 1 & lonoow =R

0 0.00%
A°B C D EF G H | J KL M

KARSILASILAN SORUNLAR

Tablo 4: Mart 2007 Karsilasilan Sorunlar
Sekil 2: Mart 2007 Kalip Baglamada Karsilasilan Sorunlar Grafigi
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NISAN 2007 KARSILASILAN apeT| KUMOLATIF | F0E LA | KOMOLATIF
SORUMLAR TOPLAM ¢ o Ya
fa]
Hortum kelepcesi aradim. A, 71 71 21.01% 21.01%
Rekaor aradim. B B0 131 17.75% J8.76%
Civata, somun aradim. C 52 183 15.38% 4. 14%
=u horturnu aradim. (kdprd atrak icin) ] 449 232 14.50% B854 %
Lygun flans aradim, E 48 280 14.20% 52.84%
Aseton, bez aradim. F 35 5 10.36% 93.20%
Itici milini aradim. (gektirmeli itici mili) = 7 322 207 % 95227 %
=omun sikmak igin anahtar aradim. H a 328 1.78% 397.04%
Tornavida-pipo aradim. I a 334 1.78% H5.82%
Fense aradim. J 2 336 0.559% H99.41%
Alyan aradim. (8-10-12-14-17 alyan) K 1 337 0.30% 59.70%
Falp yad) aradim. L 1 338 0.30% 100.00%
Jak aradim. i a 338 0.00% 100.00%
TOPLAM | 533 100.00%
NiSAN 2007 KALIP BAGLAMADA KARSILASILAN
SORUNLAR
100 = e h——h——&— 100.00%
80 + A& +B000% w =
|_ —
= B0+ /‘/’"/ teooo% 5=
2 wq |« 1a000% =2
=S
20 4 &7 12000% =F
a 0.00%
A B C D E F G H I J K L M
KARSILASILAN SORUNLAR

Tablo 5: Nisan 2007 Karsilasilan Sorunlar

Sekil 3: Nisan 2007 Kalip Baglamada Karsilasilan Sorunlar Grafigi
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WAYS 2007 KARSILASILAN ADET KUMULATIF IT?NP[%E&E KUMULATIF
SORUMLAR TOPLAM ¢ o Ya
u}
Rekor aradim. A 22 22 21.78% 21.78%
U horturnu aradim. (koprd atrmak icin) B 16 33 15.84% 37 B2 %
Aseton, bez aradim. [ 12 a0 11.88% 49 50%
Uygun flang aradim. ] 11 b1 10.89% BO.40%
Hortum kelepcesi aradim. E 11 72 10.59% 71.29%
Falp yad) aradim. F 8 80 7.32% 79.21%
Itici milini aradim. (zektirmeli itici mili) = B 56 5.94% 85 15%
Civata, somun aradim. H 5 = 5.94% 91.09%
Pense aradim. I 3 95 297% 54 .06%
Alvan aradim. (3-10-12-14-17 alyan) J 2 = 1.98% o504 %
Somun sikmak icin anahtar aradim. K 2 93 1.98% 898.02%
Toravida-pipo aradim. L 2 101 1.98% 100.00%
Jak aradim. Pl 1] 101 0.00% 100.00%
TOPLAK | 101 100.00%
MAYIS 2007 KALIP BAGLAMADA KARSILASILAN
SORUNLAR
100 + | ol a AT T 100.00% _
a0 + I,rf‘f’ TE0.00% & =
60+ ;«*’I TE0D0% 3=
2 401 | 140m0% 22
20 4 &7 1ooow 22
a 0.00%
A B C D E F G H I J K L M
KARSILASILAN SORUNLAR

Tablo 6: Mayis 2007 Karsilasilan Sorunlar

Sekil 4: Mayis 2007 Kalip Baglamada Karsilasilan Sorunlar Grafigi
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4. Montaj Siireclerindeki Vaka incelemeleri

Isletme plastik enjeksiyon fabrikasi olmasina ragmen, ana sanayinin getirdigi bazi
ikincil isleri de yapmak durumundadir. Bunlardan birisi montaj isidir. Urettigimiz baz1
plastik parcalar birbirine monte edildikten sonra sevk edilmesi gerekmektedir. Montajda
sadece {liretilen plastik parcalar degil, montajda kullanilmak iizere ana sanayiden sarf
malzemesi olarak gelen bazi malzemeler de (siinger, tapa, macun gibi) kullanilmaktadir.
Ozellikle klima montaji igin iiretim adetleri yiiksek gittiginden, kademeli olarak yiiriiyen ve
hiz1 ayarlanabilen bir bant yapilmasi ile sorun ¢oziilmiistiir, zaten 10—12 kisilik bir montaj
grubunun saglikli ¢alismasi i¢in bant sistemi en iyi ¢oziim olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Ancak isletmenin yiiksek rakamlarda iiretim yapip sevk etmesi gereken bir diger
malzeme de montaj siirecinden ge¢cmektedir. Mutfak tezgahi seviyesindeki buzdolaplari
(table top modeli) icin {ist tabla iiretimi bu sekilde bir montaj siireci icermektedir. Pim
yuvalari, kapt montaj pimleri, aliminyum kusak, aydinlatma lambasi kapagi, aliiminyum
yansitici plaka, cesitli yerlerine macun ve siingerlerin montajinin yapilmasi gerekmektedir.

Ust tabla parcas1 plastik bir parcadir ve plastik enjeksiyon makinesinde diger
kaliplarla aym sartlarda iiretimi gerceklestirilmektedir. Cevrim siiresi 75 saniye civaridir.
Yani her 75 saniyede bir adet iist tabla parcasi makineden cikar ve operator malzemenin
tizerinde bulunan c¢apak dedigimiz fazlaliklarim1 keser, varsa yaglarini siler. Parca heniiz
sicakken, kapit montaj pim somunlart takilmalidir, ciinkii bu islem daha sonraya
birakildiginda yuvalarda catlamalar ortaya cikabilir. Bu ikinci isleme operator
yetisemediginden makinede bir tane de yardimci operator bulunmasi gerekir. Yardimci
operatdr, bu kapt montaj pim somunlarini el presi kullanarak kendi kol giiciiyle yuvalarina
uygun sekilde monte etmek ve parcayr posetleme islemlerini yerine getirir. Yani yardimci
operator de her 75 saniyede iki tane kap1 pim somunu monte etmeli ve parcay1 paketleyip
bir sonrakine gecmelidir. Bu sekilde yapilan {iretimde bize gore problem goze
carpmamaktadir. Ikinci islem igin yardimei operator bir gereklilik olarak goriinmektedir.

Ancak, parca makineden ciktigi sekilde sevk edilemez. Ciinkii bagka bir montaj
siireci daha gereklidir. Bu islem de bagka bir uzmanlagsmis operator tarafindan montaj
masasinda yapilmaktadir. Bu operator montaj yapacagi parcalari depodan fisle teslim alip

montaj yapilmis malzemeleri yine fisle teslim eder. Yani makineden c¢ikan sevke hazir
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olmayan malzemeler Oncelikle depoya teslim edilmekte, daha sonra montajc1 operator
tarafindan tekrar liretim sahasina alinip, montaj siireci tamamlandiktan sonra tekrar depoya
geri gotiiriilmektedir. Burada goziimiize ilk carpan sey tagimanin getirdigi zaman ve is
kayb1 olmustur.

Ancak bundan bagka problemler de vardir. Ana sanayiden sikayetler gelmektedir.
Malzeme ile ilgili olan bu problemlerin tiim siire¢c boyunca herhangi bir yerde olustugu
gayet agiktir. Problemlerin ana basliklar1 sunlardir, “kap1 montaj pimleri tam oturmamis”,
“parcalar ¢izik”, “kusaklar oturmamis”. Tabi ki bu problemler sadece bilgi olarak geri
donmemektedir. Problemli malzemeler satis iade olarak geri gelmektedir. Yani parasal bir
kay1ip da s6z konusudur.

Bu sikayetler tiim iiretim ve montaj siirecini yeniden gozden gecirmemize neden
olmustur. Yaptifimiz inceleme sonucunda montaj siirecinin tamamen maniiel olarak,
operatoriin kol giicline bagh sekilde gerceklestigi, bu nedenle de montaj pim somunlarinin
ve aliminyum kusaginin zaman zaman yerine tam olarak oturmayabildigi gozlenmistir.
Bunlar makine basindaki yardimci operator uyarilarak iyilestirmeye calisilmis olsa da,
maalesef izin sistemi nedeniyle yardimc1 operator her giin ayn1 kisi olamayabilmektedir. Bu
da siirekliligi etkilemekte, hemen her giin ayni isi bir bagkasinin yapiyor olmasi isleri iyice
zorlagtirmaktadir.

Parcalarin ¢izik olmast durumu igin yapilan incelemede, malzemeler depoya
girmeden Once ve depodan montaja gitmeden Once acilip kontrol edilmistir. Parcalar
tizerinde ¢izik bulunma orami c¢ok diisiik seviyelerdedir. Bu da bizlere montaj islemi
sirasinda bir problem oldugunu diisiindiirmiistiir, ¢iinkii ret malzemeler geri gelmeye devam
etmektedir. Montaj siirecini gozledigimizde ise, depodan gelen malzeme, montaj i¢in
paletten c¢ikarilmakta, montaj yapildiktan sonra siraya dizilip ve tekrar palete
yerlestirilmektedir. Bu islemler dikkatle yapiliyor olsa da, iist tablalarin bu palete girip
cikmalar sirasinda cizildigini diistiniilmiistiir. Yapilan kontrollerde durumun tahmin edildigi
sekilde oldugu goriilmiistiir. Malzemeler biiyiilk oranda bu tasinma sirasinda hasar
gormektedir. Oyle ki montaj sirasinda fark edilen ve cizik olarak ayrilan malzemelerin

disinda farkina varilmadigi i¢in sevk edilenlerin icinden de ret malzemeler ¢cikmaktaydi.
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Bu problemlerin ¢oziilmesi, daha dogrusu aza indirgenmesi icin Oncelikle
malzemenin plastik iiretimden sonra sevk edilinceye kadar yer degistirmesinin miimkiin
oldugu kadar azaltilmas1 gerekmektedir. Ciinkii malzeme son derece kozmetik bir pargcadir
ve en kii¢iik darbe izi, ¢izik ret sebebi sayilmaktadir. Bunun i¢in malzemenin tiim montaj
isleminin par¢a heniiz makineden ayrilmadan once bitirilebilir mi diye diistintilmiistiir. Yani
malzeme makineden c¢ikarken paketlenmeli ve depoya sadece sevke hazir sekilde
gonderilmelidir. Boylece malzemenin gorecegi hareket sadece iiretimden depoya, depodan
da ana sanayiye olacaktir. Boylece fazla hareket ettirmenin getirdigi zaman ve iscilik
kaybinin yaninda tasirken ortaya ¢ikan hasarlar da ortadan kalkacaktir. Bunun i¢in makine
arasinda uygun bir ¢calisma ortami yaratilabilir mi ona bakildi.

Bunun yaninda yardimci operatorlerin degiskenligi ile yaptiklar isin kol kuvveti
gerektirmesi nedeniyle montaj somunlar1 ve aliiminyum kusak yerine tam olarak
oturmayabilmekteydi. Bunun Oniine ge¢cmek icin de her zaman ayni baski kuvvetini
uygulayacak bir sistem yapilabilir mi diye diisiiniildii. Bakim-onarim boliimiindeki ustalarla
toplant1 yapildi ve onlardan bu isi gerceklestirecek bir diizenek yapmalarini istendi.

Sonug olarak, bakim-onarim boliimii iki hafta sonra pnomatik pistonlarin yardimi
ile calisarak baski kuvvetini olusturan bir montaj masast yapilmistir. Masada iist tablayr her
zaman ayn1 yere yerlestirmek i¢in bir ¢erceve bulunmakta, iist tablanin her zaman ayni1 yere
oturmasini saglamaktadir. Daha sonra masay1 calistiracak olan operator yuvalarinin iistiine
somunlart ve kusagi takilmasi gereken yere uygun sekilde birakir. Daha sonra pistonlari
calistiracak kollara basarak pistonlarin asagr dogru inip basmasini saglamaktadir. Bu
pistonlar toplamda 400 kilogramlik bir baski kuvvetini her defasinda hi¢ degismeden ayni
yere uygulayabilmektedir. Boyle yiiksek bir kuvvetle ¢alisiliyorken, operatoriin iki elinin de
mesgul olmasi icin sistem iki tane kol ayni anda dondiiriildiigiinde ¢alismaktadir. Sonug
olarak deneme calismalarinda yaptifimiz hassas ayarlar ile montaj somunlarinin ve
aliminyum kusagin yerine tam olarak oturdugu goriilmiistir. Bundan o6nce somunlar
operatoriin kas giicliyle yerine yerlestirilmekte ve asla bir operatoriin giicii 400 kilogramlik
baski kuvveti olusturmamaktadir. 40 santimetre uzunlugundaki aliiminyum kusak ise el ile
vurarak takilmakta, bir tarafina vururken diger kose havalanabilmektedir. Simdi ise yapilan

diizenek ile kusagin iistiine tiim kusak boyunca olmak iizere ayn1 anda aym baski kuvveti
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etki etmektedir. Bu noktada ana sanayiden konuyla ilgilenen yetkililer de ¢cagrilarak alinan
onlem ve yeni uygulama hakkinda bilgi verilmistir. Bu diizenek sayesinde somunlar ve
aliminyum kusaga her defasinda aymi kuvvet ayni noktalardan iletilebilmektedir. Yani
montaj isleminin bu adiminda standartlagmanin saglanabildigi goriilmektedir.

Bundan sonra iist tablalarin ¢ok fazla yer degistirmesini 6nlememiz gerekmekteydi.
Ust tabla montaj isleminin, parca makineden ayrilmadan once bitirilmesi 6ngoriilmektedir.
Yani somun ve kusak monte edildikten sonra par¢a posetlenmeden Once tiim montaj
siirecinin o noktada bitirilmesi hedeflenmektedir. Bunun i¢in tiim montaj malzemelerinin
tizerindeki bolmelere yerlestirilebilecegi, makine arasinda rahat calisma alani birakabilecek
ve ayni zamanda ergonomik bir masa yapilmasi kararlastirildi.

Boyle olunca da montaj alaninda montaj yapan operatoriin makine basinda
bulunmasi, orada ¢alismasi gerekliligi ortaya ¢ikmistir. Orada zaten bir yardimci operator
bulunmaktadir. Buradaki alan sikisikligini ¢6zmek ve ayni zamanda bu siiregteki bir
eleman1 geri kazanabilmek icin yardimci operatoriin yaptigi somun ve kusak takma
isleminin de montajc1 operatore verilmesi diisiiniilmiistiir. Elbette ki aligma siirecinde bazi
problemlerle karsilasilmistir. Ancak sonug olarak, iist tablanin plastik {iretimi ve montaj
siireci vardiyalardaki ikiser elemanla daha az hatali sekilde tamamlamaya baslanmistir.

Peki, bu uygulama degisikliginin kazandirdiklar1 nelerdir gozden gecirelim.

e Yapilan pnomatik sistem sayesinde yuvalarina tam oturmayan montaj
somunlart ve kosesi havada kalmis aliiminyum kusak problemleri ortadan
kalkmigtir. Ciinkii bu islem yar1 otomasyon ile standart bir siire¢c haline
getirilmistir.

® Yeni uygulama ile tiim montaj siireci parca plastik olarak iiretildikten hemen
sonra, yani makineden ayrilmadan, hatta posetlenmeden Once
bitirilmektedir. Bu da 6nceki siirece gore daha az zaman kaybi ve tasima
maliyeti anlamina gelmektedir.

® Yeni uygulama sayesinde, yardimci operatoriin yapti§i isi montaj
operatOriine yaptirabilecegimiz ortaya ¢ikmustir. Yani {ist tabla parcasinin

plastik iiretim ve montaj siireclerinde her vardiyada 3 kisi ¢alistirmak yerine
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2 kisi ile aym is yapilabilir hale gelmistir. BOylece yardimci operator
kavramu siirecten ¢ikmis olup, bir eleman kazancl hale gelinmistir.

Tiim bu sOylenenlerin yaninda, esasen yeni bir uygulama ihtiyacim
hissettiren ret sayilarindaki azalma olduk¢a sevindirici olmustur. Pnomatik
sisteme gecildikten sonra somun ve kusaklardaki yerine oturmama problemi
ortadan kalkmistir. Ayrica iist tablalarin tasinmasi diger parcgalar icin de
kacinilmaz olan tasima siirecine esit hale geldigi, gereksiz yer degistirmeler
ortadan kaldirildig: i¢in parca tizerindeki deformasyonlar azalmistir. Parca
sevk edilecegi palete bir kere girmekte, ana sanayide cikarildig1 i¢in de
cizilmeler biiylik oranda azalma gostermistir.

Ayrica malzemeler tasinirken ve montaj yapilmasi sirasinda ambalajlari
deforme olmakta, yirtilmaktadir. Bu durumda ambalaj posetleri
yenilenmektedir. Makine bas1 montaj yapilmasi sayesinde artik parcalar bir
kere paketlenerek sevke hazir hale geldiginden ambalaj malzemesinde de
optimum kullanim sartlarina ulagilmistir.

Ayrica montaj ayr1 yerde yapiliyorken giinliik ortalama hazir iiriin miktar
350 adet oldugundan aylik yaklasik siparis miktart olan 20.000 adete
yaklagik 28 giinde ulasilmaktadir. Yani montaj eleman siirekli ayni isi
yapmaktadir. Oysa makine basi montaj ile aym siparis adedine 20 giinde

ulasildigindan, montaj eleman1 baska yerde kullanilmaktadir.

Montaj Ayr1 Yerde Montaj Makine Basinda

Calisilan Eleman Sayis1 3 kisi 2 kisi
(pls.enjeksiyon + montaj)

12 saatte liretilen sevke ~350 adet =500 adet
hazir iiriin adedi(ortalama)

Adam bas iiretilen parga 116,3 adet 250 adet

sayisl
Aylik iiretimde kullanilan ~500 kg ~450 kg
ambalaj malzemesi

Tablo — 7: Makine bas1 montaj sisteminin getirileri
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———————————————— » Montaj farkli bolgede yapilirken malzemenin izledigi yol

» Montaj makine basinda yapilirken malzemenin izledigi yol

Sekil — 5: Farkli montaj sistemlerine gore malzeme hareketleri

5. Makine Bas1 Paketleme Siirecindeki Vaka Incelemeleri

Plastigin enjeksiyon teknigi ile iiretimi enjeksiyon makineleri ile yapilmaktadir.
Makineler tam otomatik ve yar1 otomatik sekilde calisabilen makinelerdir. Tam otomatik ya
da yar1 otomatik ¢alismanin secilmesi 0zellikle parcanin ve kalibin durumuna bagl olmak
sartiyla iiretim miihendisleri ve vardiya amirleri tarafindan kararlagtirilmaktadir. Ciinkii

makine tam otomatik calistiginda baskidan ¢ikan parcalar makinenin altinda hazirlanmig
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olan yumusak yiizeye diisecektir. Bu noktada daha ¢ok gramaj olarak kiiciik ve her baskida
2, 4, 8, 16 ya da 32 adet cikan parcalarin iiretimi tam otomatik olarak daha rahat
yapilabilmektedir. Ciinkii gramaj olarak agir olan parcalar distiiglinde kirilmalar,
catlamalar olabilmektedir. Hatta kozmetik olan parcalarda bir tek c¢izik bile kabul
gormemekte iken bu parcalarin iiretimi yar1 otomatik olarak yapilmaktadir. Ayrica kalibin
calisma durumu da g6z Oniinde bulundurulmalidir, ciinkii kalip otomatik ¢alismaya uygun
olmayabilir, parcalar1 asagiya diisirmeye yeterli kosullar kalip tarafindan
saglanamayabilmektedir.

Yar1 otomatik iiretim ise $O0yle olmaktadir, enjeksiyon makinesi baskiy1
tamamladiktan sonra kalip agilir, parca iticiler yardimiyla one cikartilir, makinenin kapisi
acilir ve operatoriin parcayr alip “start” diigmesine tekrar basmasini bekler. ‘“Start”
diigmesine basilmadan makine tekrar hareket etmez. Iste bu nedenle, disardan bir miidahale
gerektirdigi i¢in bu iiretim sekli yar1 otomatik iiretimdir.

Parcalarin kalite spektlerine uygun olmasi kosuluyla normal calisma sartlarindaki
liretim siiresi, yani c¢evrim siiresi iiretim miihendisleri ve vardiya amirleri tarafindan
belirlenmektedir. Yani, bir parcanin c¢evrim siiresi makine iizerinde yapilacak ayar
degisiklikleri ile diizenlenebilir, ancak yapilacak olan bu biiyiik degisiklikler parcada
deformasyonlara yol agip kalite sinirlar1 disina tasmasina neden olabilir. Bu nedenle bu
hassas ayarlar sadece vardiya amirleri ve iiretim miihendislerinin kontroliindedir. Makine
otomatik calisacaksa, yapilan bu ayar son derece hassas bir sekilde korundugundan,
makinenin tiim cevrim siireleri birbirine esit olacak sekilde iiretim devam edecektir. Ancak
yar1 otomatik ¢alisan makinelerde durum boyle degildir. Ciinkii az dnce de belirttigim gibi
makineyi tekrar hareket ettirmek i¢in disardan yapilacak bir miidahale, yani operatoriin her
baskida “start” diigmesine basmasi gerekir. Durum boyle oldugunda da, cevrim siireleri
biiyiik oranda operatore bagli olarak degisiklik gostermektedir.

Plastik enjeksiyon iiretiminde verimlilige etkiyen en onemli kriterlerden birisi bu
cevrim siireleri olarak 6ne ¢ikmaktadir. Ciinkii en basit hesapla, bir parcayr cevrim siiresi
90 saniye olacak sekilde iiretirseniz saatte 40 adet, cevrim siiresini 60 saniye olacak sekilde
iretirseniz saatte 60 adet parca alinir. Tabi bu degisiklikler kalite kosullarin1 bozmayacak

derecede olmalidir.
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Boyle biiyiik farkliliklar makine herhangi bir nedenle bekletildiyse ortaya ¢ikabilir.
Yani operator bilerek ya da elinde olmayan nedenlerle makineyi bekletebilir. Par¢anin
zorlugundan dolay1 ¢evrim siiresi yeterli gelmeyebilir, operatdr poset ayarlarken, parcayi
silmek icin bez ararken, iiretim kagidinm1 doldururken, varsa yardimci operatorle sohbete
daldiginda cevrim siireleri olmasi1 gereken seviyenin iistiinde seyredebilir. Oyle ki ¢evrim
stirelerindeki 5 saniyelik bir artma 12 saatlik caligmada 1 saatlik ¢alisma kaybina denk
gelmektedir. Verimlilik s6z konusu oldugunda bu oldukga biiyiik bir kayiptir.

Yar1 otomatik, yani operatore bagli yar1 otomatik iiretimin getirdigi bu dezavantaj
robotla caligma, yani tam otomasyon ile ortadan kaldirilabilir. Ancak robotla ¢alisma da
beraberinde bazi sartlar getirmektedir. Oyle ki, robotun ayarlandigi makinedeki kalibin
makinede sabit kalmasi gerekliligi s6z konusudur. Yani uzun soluklu bir iiretim gerekir.
Ciinkii robota kalibin caligmasina gore ince bir ayar yapilmasi gerekmektedir. Robotlar
oldukca hassas ve pahali mekanizmalardir. Bu nedenle hem robotu, hem kalibt korumak
adina, hem de isin aksamadan yapilabilmesi adina kalip-robot ayarinin teknisyenler
tarafindan dikkatli bir sekilde yapilmasi gerekmektedir. Bu ayarlama islemi kisa siiren bir ig
degildir ve son derece hassastir. Ancak bizim isletmemizde robot uygulamasina ge¢gmek
icin sartlarin ¢ok uygun oldugu sdylenemez. Ciinkii maalesef calistigimiz kaliplar cok fazla
yer degistiren, siirekli farkli makinelere baglanma durumu iceren, yani sik sik makineden
inip tekrar baglanmasi gereken kaliplardir. Dolayisiyla boyle bir hareketlilik varken, kalibi
calistirmak yerine robot ayari ile ugrasmak pek akillica ve ucuz bir is degildir.

Ancak makinelerde bas goOsteren operatdr kaynakli zaman kayiplarina Onlem
almamiz gerekmektedir. Isletmenin lokomotif yani yiiksek rakamlarda iiretim gerektiren
parcalarinda otomatik iiretim yapilamamaktadir, ciinkii bunlar kozmetik parcalardir.
Dolayisiyla operatore bagimli olan bu {iiretim sartlarinda operatorii de kollayacak bir
cOziime ihtiyag¢ vardir.

Aklimiza ilk olarak makine basinda operatorii oyalayacak, mesgul edecek sartlar
ortadan kaldirmak gelmistir. Ozellikle operatér igin gerekli olan malzemelerin operatériin
masasinda hazir bulunmasini saglamakla ilk adim atilmistir. Yani naylon poset, bez, parca
tizerindeki yaglar1 temizlemek icin tiner, tiretim kagidi, etiket, kalem gibi ihtiyaclari aramak

bulmak icin bile olsa operatoriin makineden ayrilmamasi gerektigi vurgulanmistir. Bu
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ihtiyaglari i¢in operatorlere kalipgilar ve meydandan depoya malzeme gotiiren meydancilar
yardimci olacaktir. Bunun bu sekilde yiirlimesi yapilan siki kontrollerle saglanmis olsa da
yeterli oldugu sdylenemez.

Yaptigimiz gozlemlerde, 6zellikle biiyiik parcalarin ¢alisildigl ve 6nemli rakamlarda
yapilan iretimlerin oldugu biiyiik makinelerde operatdr parcayr posetlerken vakit
kaybedebilmekte, ayrica parcalari masasinin Oniindeki palete yerlestirme sirasinda
makineden ayrilmak zorunda kalmaktadir. Bu anlarda makine beklemektedir. Bizim
istedigimiz sey ise, operatoriin makinenin oniinden, masasindan ayrilmamasidir.

Bunu saglamak i¢in bir proje calismasi yapilmistir. Calismadan ¢ikan sonug¢ sudur,
bu biiyiik makinelere konveyor bant konulacaktir. Hedefimiz su olacaktir, her makinenin
masasinin yanindan, yani iki makinenin arasindan, hole dogru uzanan 5 ya da 6 metre
uzunlugunda konveyor bantlar yapilacaktir. Operator makineden aldig1 par¢anin capaklarini
temizleyecek, varsa yaglarini silecek ve bu bandin iizerine posetlemeden birakacaktir.
Optik sensorlarla desteklenen bandin iizerindeki parcalar kademeli olarak parca boyu kadar
ilerleyecek, bant sonunda yere diismeyecektir. Bu konveyor bantlarin iizerindeki parcalarin
posetlenip paletlere yerlestirilmesi isini meydancilar arasinda pay edilecektir.

Konveyor bantlar isletmemiz biinyesinde calisan bakim-onarim elemanlari
tarafindan yapilacaktir. Tlk parti olarak 5 adet konveyor hazir hale getirilmistir. Bu bantlar
ilk bes makineye yerlestirilmistir. Operatorlere durumu ve yapmalari gerekenler
ayrintilariyla anlatilmistir. Sadece bu 5 makineden sorumlu bir meydanci belirlenmistir. Bu
meydancinin gorevi bantlardaki pargalarin posetlenmesi, paletlere yerlestirilip etiketlenmesi
ile depoya gidecek paletlerin yanina ¢ekilmesidir. Operatorlere de herhangi bir acil durum
olmadiktan sonra makine arasindan ¢ikmamalar1 gerektigi, tek yapmalar1 gereken isin
makineden parcayr alip, gerekli miidahaleyi yapip bant {izerine birakmak oldugu
anlatilmisgtir. Tiim bu olanlar sonunda sadece cevrim siirelerinde istikrarin arandigini
bildirilmistir. Yani, operatorleri mesgul edip onlar1 oyalayacak sartlar en aza indirgenmeye
calisilmistir.

Bu pilot calisma 5 makinede bir ay boyunca denenmistir. Oyle ki, konveyorlerin
ayaklar1 tekerlekli oldugundan diger makinelerde de deneme sansimiz olmustur. Insanlarin

da bu yeni diizene alismasit sonucu, istenen sonucu gelmeye baslamistir. Operatorler
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konveyorlerin oldugu makinelerde caligmak ister hale geldiler. Onlar rahat etmisler ve

yonetim olarak bizler de istedigimiz yonde gelismeyi elde ediyorduk. Konveyor bantlarin

oldugu makinelerde yapilan kontrollerde, farkli elemanlarla ¢alisildiginda bile beklenen

sapma araliklarindaki ¢evrim siirelerinde rahatlikla calisilabildigi gozlenmistir.

Bunun {iizerine biiyilk makinelerin tiimiine konveyodr bant yapilmasina karar

verilmistir. Yine 5’er adetlik partiler halinde 2 parti daha konvey6r bant iiretimi yapilmastir.

Toplam 15 adet konveyor bant makinelerin arasina yerlestirilmistir. Her 5 makineye, yani

her 5 konveyor bandin basina bir meydanci (posetleme yapip paletlere yerlestirecek

eleman) yerlestirilmigtir.

Sonug olarak;

Konveyorlerin yerlestirildigi biiyiik makinelerde calisan operatorler artik
poset, etiket, bez, tiner arama gibi sebepler nedeniyle makineyi terk
etmemektedirler.

Hatta etiket yazma, cikan parcayi posete koyma, posetli parcalart palete
yerlestirme gibi sorumluluklar da ellerinden alinmis olup, bu isler i¢in
meydancilar gorevlendirilmistir.

Operatorlerden sadece parcalarin ¢evrim siirelerindeki istikrar1 korumalari
beklenmektedir. Yapilan siki denetimlerle de bu konuya verilen Onem
vurgulanmistir. Bu konveyor bantlarin sadece operatdriin rahat etmesi icin
yapilmadigi, bunlarin karsiliginda verimlilikte, dolayisiyla da iiretim
rakamlarinda bir artig beklendigi titizlikle aktarilmistir.

Su anda isletmedeki calisma bu sekilde devam etmektedir. Bu uygulamaya
gecildikten sonra genel iiretim seviyesinde %10-15 seviyelerinde artis
oldugu net bir sekilde karsimiza ¢ikmistir.

Ayrica, malzemenin posetlenmesi, paletlere yerlestirilmesi ve etiketlenmesi
miihendisler tarafindan ©nceden belirlenmis ayni isimler tarafindan
yapildigindan, ortaya c¢ikan aksakliklara miidahalede kolaylik saglamanin
yaninda, hep aym isi yapan elemanlarda uzmanlagsmayir da beraberinde

getirmekteydi.
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Bunun disinda, makinelerdeki bu sekilde bir uygulamanin varligi, hem goriiniis hem
yasayis olarak diizenli bir caligma ortamim1 da beraberinde getirmekteydi. Hem calisanlar,
hem de ziyaretgiler iizerinde disiplinli bir hava yaratmaktaydi. Ayrica gercekten de temiz
bir ortamin olugsmasinda faydasi bulunmaktadir, ¢iinkii posetleme islemi belirli 3 eleman
tarafindan yapildigindan, kontrolii kolay, tertipli, diizenli, fazla dagilmadan calisilmasi
miimkiin olmaktadir. Disiplinin varligin1 hisseden operatorlerin ¢alismalarini da buna gore

diizelttikleri gozlenmistir.

C. iISLETMEDE GERCEKLESTIRIiLEN EGIiTiM CALISMALARI

Ayrica isletmemizde tiim bu verimlilik ¢abalarinin yaninda TVB sisteminin de
uygun ve gerekli olarak gosterdigi sekilde bakim ve iiretim personelinin egitimleri
konusunda da uygulamalarimiz olmaktadir. Elbette ki calismakta olan her personel ise
baslarken planlandig ol¢iide bir isbasi egitimi almis durumdadir. Ancak calisma sartlar
gibi ekipmanlar da degismektedir. Personeli bu degisken ve yeni sartlar konusunda
bilgilendirmek kaginilmaz ve ¢ok gerekli bir olgudur.

Bu noktada oncelikle isin baslangici olarak kabul etti§imiz iiretim programinda
belirtilen kaliplarin makineye yiiklenmesi isini yapan kalip¢i dedigimiz elemanlardan
baslanmistir. Isletmemiz biinyesinde kalip tamirati ve kismen de olsa kalip tadilati
yapabildigimiz bir kalip atdlyemiz bulunmaktadir. Burada, kaliphane ile iiretimin temas
noktas1 kaliplar olmaktadir ve kalip degistiricilerden kaynaklanan bazi problemler ortaya
cikabilmektedir. Kaliphanedeki teknisyenlerin ve ustalarin da isaret ettikleri noktalar fark
edilmistir ve kalip degistirenlerin egitim aciklarinin kapatilmasi icin bir egitim programi
diizenlenmistir.

Buna gore, tiretimde gorevli her bir kalip¢inin, 2 hafta siire ile kaliphanede gorev
almasi, tipki bir stajyer gibi teknisyen ve ustalardan kaliplar ve kalipcilikla ilgili egitim
almas1 kararlagtinlmisgtir. Egitim, dikkat etmeleri gereken noktalar, kalipta ortaya
cikabilecek problemler, tertip diizen ana basliklarinda verilmektedir. Ayrica elektrik bakim
konusunda vardiyalarda bilgili bir kalip¢inin bulunabilmesi icin elektrik bakim
teknisyeninin yanina da meslek lisesi mezunu kalipcilar yine 2 hafta siiresince egitime

verilmektedir.
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Bunun yaninda oOzellikle operatorler iizerinde uygulanacak bir egitim plani
olusturulmustur. Once 5’erli gruplar halinde topladigimiz elemanlara daha sonra da
karsilikli makine bas1 goriismelerde otonom bakim ve uygulamalari hakkinda bilgi
verilmistir. Yapmalar1 ve dikkat etmeleri gereken noktalar1 daha onceden cekilmis olan
fotograflarla anlatilmistir. Bunlar gergeklestiginde oldukca zamansiz ve uzun siiren
duruslara neden oldugundan o6zellikle dikkat etmeleri gerektigi, bizlerin de bu konuda
kontrol edici olacagimiz belirtilmistir.

Egitimler ve grup calismalar1 sirasinda operatorlerin ogretilen teknikler ve dikkat
edilmesi istenen hususlarin Oncelikle is kazalarmi Onleme amaci ile kullanildiginin
goriilmesi ile “sifir is kazas1” hedefine dikkat ¢ekilmis, bu baglamda operatorlerin sisteme

olan destegi percinlenmistir.
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SONUC

Siirekli gelismekte olan teknoloji sayesinde sinirlarin kalktigi, egitime ve bilgiye
herkesin rahatlikla ulasabildigi diinyamizda rekabet¢i olmanin, rekabet edebilmenin 6n sarti
rakiplerle ayni kosullarda bulunabilmektir. Bunu saglayacak olan en biiyiik silah verimli
olmaktir, verimli davranmaktir.

Verimlilik denildiginde bir¢cogumuzun aklina hemen isletmeler gelse de, her birey
hayatimi ister kendi icin, ister ¢evresindekiler i¢in verimli yasamak durumundadir. Zaten
bunu saglayabilen kisiler sadece kendisi icin degil aym1 zamanda bagskalari i¢in, baska bir
deyisle kaynaklarim kullandig1 diinyamiz i¢in verimlilik kaynagi olacaktir.

Elbette ki katma deger yaratilan isletmelerimizde durum daha hassastir, ¢iinkii
verimlilik konusu rekabet i¢in oldukca onemli bir hale gelmistir. Calisma sartlari,
hammaddeleri, hatta elemanlar1 bile birbirinden ¢ok da farkli olmayan rakip isletmeler icin
en biiyiik ayirt edici konu maliyetler ve kayiplar olmustur. Uretimden satin almaya, kalite
kontrolden bakim-onarim boliimiine kadar gorevli olan herkesin verimli diisiinme ve
davranma bicimlerine adapte edilmesi gerekmektedir.

Verimlilik artis1 ya da yonlendirilmesi s6z konusu oldugunda, yalin iiretimin
gerceklestirilmesi icin Toplam Kalite Yonetimi gibi Toplam Verimli Bakim Sisteminin
uygulamalarim1 gergeklestirecek operatorlere ve bakim personeline verilecek olan egitimler
ve yapilan iyilestirme cabalari, baslangicta bakim maliyetlerinde artisa neden
olabilmektedir. Arizalarin ve bunun sonucunda bakim giderlerinin (plansiz duruslar i¢in
ayrilan personel, bakim stoku vb.) azalmasi ve verimin artmasi ile birlikte yatirrm kisa
siirede geri donecektir.

Yapilan uygulamalar sonucunda plansiz durus zamanlarindaki azalma sayesinde is
yiikleri biiyiik oranda rahatlayan bakim elemanlar1 ariza ve kusurlarin azaltilmasina yonelik
spesifik faaliyetlere daha cok zaman ayirabileceklerdir.

Gergeklestirilen vaka incelemelerinden de goriildiigii gibi, verimliligin beklenen
seviyede seyretmemesine neden olan kayip zamanlarin iyi analiz edilip nedenlerinin
sorgulanmasi, olasi sebeplerin iistiine gidilmesi gerekmektedir. Kagit iizerinde hesaplanan

stirelerin altindaki calisma saatlerinde iiretim yapiyor olmak beklenen performansi
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saglayamamak demektir. Bu da acik sekilde kayiptir. Kayiplarin her tiirliisii verimliligi
olumsuz yonde etkilemektedir.

Vaka incelemelerinin hemen hemen tiimiinde goriilen kayiplar nedeniyle ortaya
cikan diisiik performansli tablonun yapilan olumlu diizenlemeler ve olas1 egitim calismalari

ile desteklendigi siirece olumlu sonuglar verebilecegi gayet aciktir.

123



KAYNAKCA

ARKIS, Nurdogan, Mart 1995, Bilim ve Teknik Dergisi, “Toplumsal Gelismenin
Olgiitii Verimlilik”

ATAN, Murat, Nisan 2005, “Uretim ve Verimlilik Artttrma Teknikleri — Egitim
Notlar”

BOZKURT, Ridvan, Mart 1995, Bilim ve Teknik Dergisi, “Madalyonun ki Yiizii:

Kalite ve Verimlilik”

FILiZ, Atilla, Kasim 2005, “Siire¢ ' Yonetiminde ve Iyilestirmesinde Verimlilik

Analizleri”

Ingalls, Preston, “TPM: Another Three-Letter Program or Real Improvement
Process?”

(http://www.marshallinstitute.com)

GERSIL, Mustafa, 2007, “APC (Amerikan Verimlilik Merkezi) Cok Faktorlii
Verimlilik Olcme Modeli ve Bir Uygulama”

G()KSEN, Yilmaz, 2003, “Geleneksel Uretimden Esnek Uretime: Karsilastirmal

Bir Inceleme”

Giirak, H., Subat 2004, Sakarya, “Teknolojik Verimlilik Artig1”

Karamanli Armagan, 2003, Istanbul, “Toplam Verimli Bakim Ve Ekipman

Iyilestirme” seminer notlari.

124



Ko6se Ahmet Hasim, Mart 1995, Bilim ve Teknik Dergisi, “Biiylime ve Verimlilik”

KOBIFINANS Dergisi, Say1:11 Temmuz — Agustos — Eyliil 2006
“Rekabet Etmek I¢in En lyi Yol: Verimlilik”

“Verimlilik Artisindan Herkes Sorumludur”

“I¢ Denetim Verimliligin Bekcisidir.”

(http://www kobifinans.com.tr)

Mora, Enrique, “The Right Ingredients for a Successful TPM or Lean
Implementation”

(http://www.tpmonline.com/articles_on_total_productive_maintenance/management)

MPM Yayinlari, 2003, Ankara, “VERIMLILIK YONETIMI Uygulamal: El Kitab1”

MPM Yayinlari, 2003, Ankara, “Verimliligi Artirict Yaklasim ve Teknikler Dizisi
7. Cilt, Verimlilik Olgme”

MPM Yayinlari, 2003, Ankara, “ Verimliligi Artirici Yaklasim ve Teknikler Dizisi
16. Cilt, Bakim Yonetimi”

Nas, Erdogan, 2001 “(TPM) Toplam Verimli Bakim Yo6netimi veya Verimlilik ve
Rekabet Giici Yaratmak” T.M.M.O.B. Metalurji Miihendisleri Odas1 Metalurji
Dergisi 2001/126

Roberts Jack, Fall 1997, “Total Productive Maintenance (TPM)”
(http://et.nmsu.edu/~etti/fall97/manufacturing/tpm?2.html)

Venkatesh J. 15-Nov-2006, “An Introduction to Total Productive Maintenance

(TPM)”

(http://www .plant-maintenance.com/privacy_policy.shtml)

125



Williamson, Robert, 2006, “Total Productive Maintenance: What It Is and What It
Is Not”
(http://www.swspitcrew.com/articles/TPM%20What%201Is %201t %200606.pdf)

Wilson, Paul 12-Dec-2006, “I hadn’t really intended to introduce Total Productive
Maintenance (TPM)”

(http://www.plant-maintenance.com/articles/Unintended_TPM.shtml)

“What Is Total Productive Maintenance”

(http://www.maint2k.com/what-is-tpm.html)

(http://www.multimania.com/hconline/engineer_us.htm)

“Verimlilik ve Onemi” Ocak 2007,
(http://genelkultur.ansiklopedisi.net/verimlilik-ve-onemi/9113/)

126



