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OZET

Giliniimiizde firmalar geleneksel bazi fonksiyonlarini artan bir sekilde uzman sirketlere
ve servis organizasyonlarma terk etmektedirler. Ozellikle yogunlasan uluslararasi rekabet
baskilar1 pek ¢ok isletmeyi digaridan hizmet satin almaya yoneltmektedir. isletmelerin boyle bir
strateji izlemesinin temel nedeni, maliyet tasarrufu yaninda, kaynaklarim ana yetkinlik
alanlarma kaydirarak rekabet konumlarimi giliglendirmektir. Cesitli hizmetlerin bagka
sitketlerden alinmasmmi tamimlayan bu ydntem, “taseron” (out-sourcing) olarak

adlandirilmaktadir.

Tageron kullanimi isletmelerin ana yetkinlik alanlar1 diginda kalan fonksiyonlarini
ozellikle de sinirli diizeyde deger katan yardimci isleri yahut yiiksek uzmanlik gerektiren isleri
kapsamaktadir. Bu strateji, 6zellikle 1990’11 yillarda Tiirkiye’deki pek ¢ok isletme tarafindan da

benimsenmis, bunun bir sonucu olarak tageronlagsma egilimi geniglemistir.

Bu durum ¢ok sayida hukuksal ve teknik tartigmalar1 da beraberinde getirmis, konuyla
ilgili yargisal kararlar yeni acilimlar yaratmstir. Bu yarg: kararlarn dikkate alinarak hazirlanan
ve 10 Haziran 2003 tarihinde yiiriirliige giren 4857 say1li yeni Is Yasasinda taseronlasma kriteri

olarak asil ig/yardimci ig ayrimu kritik bir degisken olarak getirilmistir.

Yasanin ¢ergevesini ¢izmis oldugu soyutluk ve tanimsal belirsizlik tageron so6zlesmesi
ile i3 yapan her isletmede potansiyel bir sorun alani tagimaktadir. Bu nedenle taseron
sOzlesmesine sahip her isletme, teknik ve yasal kriterlere uygun olarak isyerindeki igleri “asil

isler” ve “yardimci isler” olarak yeniden tanimlamak zorundadir.



Bu tez, Kiitahya’ da bir sofra cami iiretim tesisinde de gergeklestirilen inceleme,
aragtirma, veri toplama ve degerlendirme caligmalar1 sonucunda hazirlanmis, yapilan cesitli

ilaveler ve analizlerle zenginlestirilmis ve son halini almustir.

Tez, hem isletmeler hem de akademisyenler icin Onemli bir referans kaynagi
niteligindedir. Uygulamacilar agisindan ozellikle, tageron sodzlesmesine sahip isletmelerde,
teknik ve yasal kriterlere uygun olarak isyerindeki isleri “asil isler” ve “yardimci igler” olarak
tammmlamak isteyen yoneticilere énemli ipuglar1 saglamaktadir. Akademisyenler agisindan ise,
4857 sayili Yeni Is Yasasi ile 6nemli bir tartisma giindemi yaratan “taseron, taseronlagma

kriterleri, asil ig/yardime1 ig ayrimi1” tartigmalarma onemli bir entelektiiel katki saglamaktadir.

Anahtar Kelimeler: Insan Kaynaklar1 Fonksiyonlari, Taseron, Taseronlagsma, Out-Sourcing,
Asil Is, Yardimer Is, Is Analizi, Is Kanunu, Yiiksek Deger Katan Is, Deger Katan Is, Sinirh
Deger Katan Is, Deger Katmayan Is.
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HUMAN RESOURCES MANAGEMENT FUNCTIONS and JOB ANALYSIS STUDY
IN A COMPANY
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Industrial Engineering, M.S. Thesis, 2008
Thesis Supervisor: Asst. Prof. Mustafa TURENGUL

SUMMARY

Today, companies are increasingly delegating their traditional functions to professional
companies and service organizations. Especially, increasing international competition is forcing
organizations to get services from outside. In addition to cost savings, the main reason for
companies to do this is to strengthen their competitive advantage by using the resources for their
main functions. This, receiving several services from other organizations, is named as

“outsourcing”.

Outsourcing usually includes functions other than an organization’s main function and
none to limited-value-adding functions. This strategy was widely accepted in turkey during

90ies and as a result, outsourcing trend has been widened.

This situation has brought much technical and legal debate and caused some legal
actions. As a result, separation of main function/auxiliary function is implemented as a critical
criterion in new Labor Law published in June 10, 2003. However, poorly defined criteria in

Law have potential risk for any outsourcing company.

This thesis is prepared as a result of research, data collection and analysis in a
glassware manufacturing company established in Kutahya. Several additions and some extra

analyses are performed on the collected data and with this, thesis is finalized.

This thesis would be a good source for academic and business staff. It has many clues
and key factors for practitioners and managers who would want to define the main and auxiliary
functions in their companies in accordance with the Law. It has an added value for academic
staff especially in subject of “outsourcing, contractor, outsourcing criteria and main

function/auxiliary function separation”.
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1. GIRIS

Taseronluk kurumu temelde iki bagimsiz isletmenin hukuksal iligkisini
tanimlamaktadir. Bu iligkide taraflardan biri (asil igletme) diger isletmeden (taseron isletme)
belli standartlardaki iiriin ya da ara iiretim pargalarim iiretmesini istemekte ya da iretim

stirecinin belli bir bolimiinii gergeklestirmesini beklemektedir.

Isyerinde taserona is verilmesi aslinda son 30 yillik donemde giderek is yasaminin
gereksinimlerinden biri haline gelmis ve buna baghh olarak hukuki dayanaklar1 zemin
kazanmistir. Nitekim taseron uygulamalarinin Bati’da 6zellikle 1970’lerde ortaya ¢ikan krizlerle
sanayi ve hizmet isletmelerinin giindemine giderek daha fazla dlgiide girdigi bilinmektedir. Bu
donemde istikrarsizlasan makro ekonomik dengeler isletmeleri yeni arayiglara itmis, bu
cercevede liretim sistemleri ve organizasyonlarinin daha esnek bir modelde yapilandirilmasi

goriisli agirhik kazanmustir.

Uretim teknolojilerinde gdzlenen esneklesme egilimi zamanla isgiiciiniin, calisma
organizasyonunun ve nihayet isyerinin esneklesmesine déniik bir egilim yaratnustir. Ozellikle
artan kiiresel rekabet, daha hizli, daha kaliteli ve daha ucuz iiretimi rekabetci degiskenler haline
getirirken, isletmeleri daha esnek bir zeminde iiriin ¢esitliligine gitmeye ve maliyetlerini

diisiirmeye zorlamistir.

Tiim bu degisim baskilari, firmalar1 diisiik diizeyde deger katan ya da yliksek uzmanlik
isteyen isleri ana is siirecleri digina ¢ikarmaya yoneltmistir. Boylece bir yandan sinirh diizeyde
deger katan igler maliyet kaygisiyla, 6te yandan yiiksek uzmanlik gerektiren isler kalite, yenilik
ve teknolojik donanim beklentileriyle uzman sirketlere birakilmaya baglanmistir. Amag, daha

kaliteli ve diigiik maliyetli rekabetci bir tiretim siireci yaratabilmek olmustur.

Gliniimiizde bir yandan giderek daha fazla dinamik bir alan haline gelen bilgi
teknolojilerindeki gelismeler, 6te yandan agirlasan maliyet baskilar1 tageron sirketleri, sistemin
Oonemli bir aktorii haline getirmektedir. Bu niteligiyle taseron sirketler aslinda isletmelerin
kiiresel rekabet baskilarina direnmelerine, rekabet giiclerini gelistirip uluslararasi piyasalara
acilmalarinda, iiretim siireclerini esneklestirmelerinde ve daha kaliteli ancak daha ucuz iiretimi
gerceklestirmelerinde dnemli bir rol oynamaktadirlar. Bilgi, ulasim ve iletisim teknolojileri
basta olmak iizere, uzmanhga dayanan iiretim sistemleri, bu sekilde esnek bir zeminde
kullanilabilmekte ve iiretimin daha diisik maliyetli bir sekilde gerceklestirilmesi miimkiin

olabilmektedir.



Tageronluk uygulamasi tiim bu beklentiler ve arayislarin bir sonucu olarak hem Bati’da
hem de iilkemizde giderek giindemin Oncelikli konusu haline gelmis, ozellikle de 1990’

yillarda genis bir tartigma alan1 bulmustur.

Bugiin taseronluk hizmetinin kayith ekonominin bir parcasi haline geldigi, taseron
firmalarin ¢alisanlarini koruyucu diizenlemeleri ve bu kapsamda yasal ylikiimliiliiklerini yerine

getiren bir sirket kimligine biirlinme ¢abasi i¢inde olduklar1 gézlenmektedir.

Bu kapsamda yeni yasal diizenlemelerin bu siireci daha da etkinlestirecegi
diisiiniilmektedir. Esasen Ulkemizde bu alani diizenleme kaygisi pek ¢ok bati iilkesinden énce
baglamistir. Nitekim Tiirkiye’de tageron diizenlemelerinin hukuksal metinlere dahil olmasi
ashnda Cumbhuriyetin ilk yillarma kadar uzanmaktadir. Oncelikle 1926 tarihli Borglar
Yasasindaki hiikiimlerle, daha sonra 1936, 1967, 1971 Is Yasalar1 ile giiniimiizdeki
diizenlemelere ulasilmistir. Buna paralel gelismeler i¢inde, 506 sayili SSK Yasasimin 87'nci
maddesi ve 1960'ta kabul edilen 94 sayili UCO Sézlesmesi, bu tartismalart kamu sektorii

istihdamui ve sosyal giivenlik acisindan tamamlayan unsurlar1 olusturmustur.

1980°li yillardan sonra ekonomik sartlarin etkisiyle islerin taserona verilmesinde
sayisal artiglar olmus ve bunun sonucu olarak isgilerin ¢alisma kosullar ile ilgili ¢cok sayida
uyusmazlik yargiya yansimistir. Bu yarg: kararlar1 dikkate aliarak 10 Haziran 2003 tarihinde
yiiriirliige giren 4857 sayili yeni Is Yasasinda isyeri kavrami yeniden tanimlanmis ve taseron

sozlesmelerinde de asil ig/yardimet is ayrim getirilmistir.

Yasa, tageronlagma ilgili olarak yeni ve karmasik bazi kriterler getirmistir. Bu
durumun bu alandaki potansiyel sorunlari tetikleyebilecegi anlasilmaktadir. Bu sorunlardan
ka¢inmanin 6nemli gereklerinde biri isyerindeki islerin “asil igler” ve “yardimei igler” olarak

yeniden tanimlanmasidir.

Bu tezin amaci, Is Yasasinin tammlamis oldugu hukuksal kriterleri baz alarak Sofra
Camu Uretim Tesislerindeki islerin “asil” ve “yardimc1” isler olarak tanimlanmasinin hukuki ve

endiistri mithendisligi boyutlarinin analizi ve raporlanmasidir.

Bu tezin hazirlanmasinda ii¢ asamali bir siire¢ izlenmistir. On analiz olarak tanimlanan
I. Asama’da, orgiitsel yap1 ve siirecler taranmis, mevcut veriler (is analizleri, gorev tanimlari,
orgiitsel semalar, prosediirler, siirecler, is akiglar1 ve akig haritalari, iiriine deger katma
Olgtimleri, is Ol¢iimi sonuglar1 vb.) analiz edilmis, referans toplantilar1 gergeklestirilmis ve yol

haritasi ¢izilerek uygulama plan1 somutlastirilmgtir



II. Asama’da 1. Asama sonucundaki verilere ve incelemelere dayali olarak bir analiz
modeli hazirlanmig, bu modelin uygulanmasi igin gerekli veri listesi tanimlanmis ve {ist
yonetiminin katilimiyla gerceklestirilen bir toplantida modelin sunumu yapilmistir. Bu asamada
ayrica ilk asamada analiz edilen data listesi degerlendirmis, hazir ve saglikli olan datalarla,
tekrar Olglilmesi Ongoriilen datalar ayristirilmistir. Bu ayrigtirma ile birlikte, sahada tekrar

Olciilmesi gereken datalar tanimlanmig ve bir aksiyon plani olusturulmustur.

Projenin son Asamasinda II. Asamada yetersizligi saptanan veriler saha ¢alismasiyla
toplanmus ve bunlara iliskin analiz calismalar1 yapilmistir. Ugiincii asama sonunda ulasilan tiim

veriler ve bilgiler, teknik ve hukuksal analizlerle degerlendirmis ve nihai tez olusturulmustur.

Bu caligmalar sonucunda ig analizleri, gérev tanimlari, is gerekleri gibi degiskenler
dikkate almarak mavi yakali ¢alisanlarm is pozisyonlar1 analiz edilmis ve gruplandirilmstir.
Analizlerde oncelikle isin ana iiretim siireci i¢inde olup olmadigina karar verilmistir. Ana {iretim

stireci disinda olan isler “yardimci is” kategorisi kapsaminda degerlendirilmistir.

Ana {iretim siireci i¢inde olan islerde ise, isin kapsami, kullanilan inisiyatif alani,
gerekli teknik bilgi, vasif, formel egitim gereksinimi, yetkinlik ve vasif beklentileri ile isin

deger katicilik diizeyi gibi kriterler baz alinarak smiflamaya gidilmistir.

Tez, genel olarak dort boliimden olusmaktadir. Ik boliimde konunun anlasilmasina
faydali olacak teorik bilgileri i¢eren insan kaynaklar1 yonetimi ve fonksiyonlar1 ile detayl
olarak incelenmistir. Ikinci boliimde ise is analizleri ve uygulamaya yonelik ydntemleri
hakkinda ayrmtihi bilgiler verilmistir. Ugiincii boliimde de taseron konusu hukuksal ve teknik
boyutlar ile analiz edilmektedir. Son boliimde Sofra Camu Uretim Tesisinde mavi yakal: isler
teknik ve hukuksal analizlerle “asil is” ve “yardimci is” olarak smiflandirilmaktadir. Tezin
sonuna eklenen “Sonuc¢ ve Oneriler” béliimiinde ise, analizlerle ulasilan bulgular, alinmasi

gerekli dnlemler ve muhtemel sorun alanlarina dikkat cekilmektedir.



2. INSAN KAYNAKLARI YONETIMi VE FONKSiYONLARI
2.1. Tamm

Insan Kaynaklari Y&netimi, bir orgiitte calisanlarm etkinligini arttrmak amactyla
bicimlendirilmis tiim orgiit ¢capindaki islevler ve faaliyetlerden olusan bir bilgi ve uygulama

setidir.

Herhangi bir orgiitsel ve cevresel ortamda insan kaynaklarmin orgiite, bireye ve
cevreye yararh olacak sekilde, yasalara da uyularak, etken bir sekilde yonetilmesini saglayan

islev ve ¢aligmalarin tiimiidiir.[1]
Insan Kaynaklar1 yonetimi iki temel felsefe iizerine kurulur;
1. Isletmenin hedefleri dogrultusunda insan giiciiniin verimli kullanilmas.
2. Caligsanlarin ihtiyaglarinin karsilanmasi ve gelisiminin saglanmasi.

2.2. Gelisim

Insan kaynaklar1 yonetiminin gelisimine temel olacak bir baslangica ulagsmak pek
miimkiin degildir. insanlarin oldugu tiim érgiitlii gabalarm s6z konusu oldugu her yerde ve her
zamanda insan kaynaklar1 yonetiminin varhigindan soz edilebilir. Insan kaynaklar1 yénetiminin

olusumunu bazi tarihsel gercekler etkilemistir. S6z konusu tarihsel vakalar sunlardir;[2]
1. Endiistri devrimi
2. Sendikaciligin dogusu ve sendikal faaliyetler
3. Diinya savaslar1
4. Devlet korumaciligimin gelisimi
5. Cokuluslu sirketlerin ortaya ¢ikmasi ve artan rekabet ortami
2.2.1. Endiistri Devrimi

18. yiizyilin ortalarinda Ingiltere’de baglamus ve tiim diinyaya yayilmugtir. Uretim

tekniklerinin fabrika diizeni igerisinde kullanilarak birim iiretimden kitlesel iiretime gecistir.



Atolyelerde galisan zanaatkarlar endiistrideki vasifl i giiciinii olustururken topraksiz

tarim ig¢ileri vasifsiz ig giliclinii saglamistir.

Isci ve igveren arasinda serbest beyanli is akitleri olmas1 sebebi ile isciler isverenin
dikte ettigi kosullara boyun egmek zorunda kalmustir. Is giiciiniin sémiiriilmesi kanl1 olaylarin
cikmasina sebep olmus ve devlet endiistri iligkilerine miidahale eden yasalar ile sistemin zayif
tarafi olan ig¢iyi korumaya caligmistir. Ayrica verimlilik arayisi, isverenin oOrgiitlerindeki
insanlarin sorunlarina sahip ¢ikmasina yol acti ve insan kaynaklari yonetimine ©nem

verilmesini gerekli kildi.
2.2.2. Sendikacih@in Dogusu ve Sendikal Faaliyetler

Sendikaciligin dogusuna is¢i hareketleri sonucunda ulasilmigtir. Devletin isciyi
koruyucu yasalar1 ¢ercevesinde is¢i ile igveren karsi karsiya gelerek hizmet akdi imzalarken
daha sonra is¢iler sendika kurmaya ve igveren karsisina sendikalar ile ¢ikmaya bagladilar. Grev
hakki, ig¢i sayisinin fazlaligi ve iiretimin isgiliciine dayali olmasi sebebi ile isciye biiyiik bir gii¢
sagliyordu. Isciler toplu sdzlesmelerde maddi ¢ikarlarinin yam sira sosyal bazi maddeleri de
toplu sozlesmelere koydurdukga igletmenin insan kaynaklar1 birimine olan ihtiyaci da artmig

oldu.
2.2.3. Diinya Savaslarn

Bir ¢ok felakete sebep olan savaslar endiistriye insan kaynaklar1 yonetimi konusunda
onemli katkilarda bulunmuslardir. Isgiiciiniin énemli bir kismu silah altma almrken geriye
kalanlarmn endiistride en iyi ve verimli sekilde kullanilmasi gerekliligi insan kaynaklarinin

bugiin en ¢ok kullandig1 bilimsel metotlarin temelleri atilmigtir.[3]
2.2.4. Devlet Korumacihgimn Gelisimi

Devlet korumaciligi, is¢i dolayisiyla toplum saghigi icin gereklidir. Nitekim bu
korumaciligin olmadig1r zamanlarda o6zellikle kii¢iik ¢ocuk ve kadinlarda emegin sOmiiriisii
toplumsal agidan ve uzun dénemde de ekonomik acidan devlete biiyiik zararlar vermistir. ilk

defa is ve sendikal kanunlar bu kosullar altinda ¢ikarilmistir.
2.2.5. Cokuluslu Sirketlerin Ortaya Cikmasi ve Artan Rekabet Ortamm

Gliniimiiz diinyasim1 politikacilarda fazla ¢okuluslu sirketler yonetmektedir. Biiyiik

sermaye birikimleri ve artan rekabet kosullar1 sirketlerin diinya pazarlarinda yeni paylar kapma



savaglarina neden olmustur. Cok uluslagsma sadece sermayeye bagl bir olgu degildir. Cilinkii
insan kaynaklarini verimli kullanabilmek i¢in yapilan ¢aligmalar ulusal sirketlere gore kat ve
kat zordur. Bunun sebebi her iilkenin kiiltiirel, sosyal ve ekonomik yapilarindaki farkliliklardir.
Dolayisi ile uygulanacak yonetim stratejileri de birbirinden farkli olmak zorundadir. Cokuluslu
sirketler insan kaynaklari yonetiminin Onemini arttiran en onemli tesekkiillerin basinda yer

almaktadir.

2.3. Insan Kaynaklan Yonetimi ile Personel Yénetimi Arasindaki Farklar

Insan Kaynaklarma yonelik stratejik yonetim tarzi ile klasik personel yonetimi arasinda
derin bir fark bulunmaktadir. Bunun en iyi agiklamasi Insan Kaynaklar1 yoneticilerin sirketlerin

yonetim takimlarinda strateji belirleyen ¢ekirdek kadroda yer almasidir.

Orgiitlerde personel yonetimi sadece isgiicii ile ilgili teknik konular ile ilgilenirken
insan kaynaklar1 yonetiminin gelisme seyri, isletmenin global politika ve basarilarma paralel
gelistirilen teknik ayrintilarin yani sira isgilicii yonetimini daha genis bir perspektife oturtan
isletme kdiltiiriiniin 6nemli bir parcasi olarak yiikselmistir. Bu baglamda personel yonetimi
kavramu calisanlarin gilinliilk rutin islerine egilerek departmansal bir fonksiyonu ifa etmeyi
hedeflerken, insan kaynaklar1 yonetimi isletme basarisi felsefesi ile hareket ederek galiganlarin

mesleklerine daha stratejik ve uzun vadeli bakmaktadir.[4]

Asagida giiniimiiz Insan Kaynaklar1 Y énetimi ile Personel Yonetimi arasindaki farklar

belirten bir tablo yer almaktadir:[1]



Cizelge 2.1. IK Yo6netimi ile Personel Yonetimi Arasindaki Farklar

Personel Yonetimi Insan Kaynaklar1 Yonetimi
Is odakl1 Insan odakli

Operasyonel faaliyet Danigmanlik hizmeti

Kayit sistemi Kaynak anlayis1

Statik bir yap1 Dinamik bir yap1

Insan maliyet unsuru Insan 6nemli bir girdi
Kaliplar, normlar Misyon ve degerler

Klasik yonetim Toplam kalite yonetimi

Iste ¢alisan insan Isi yonlendiren insan

I¢ planlama Stratejik planlama

Insan kaynaklar1 yonetimi, sorumlulugundaki islemlerini yerine getirirken dis gevreyi
de g6z oOniinde bulundurur. Agik sistem goriislinii temel alir. Problemleri ¢ozerken yalnizca
isletmeye bagimli kalmaz. Personel yonetimi, problemleri isletme biinyesi i¢cinde dar kapsamda

¢0zmeye ugrasir.

Insan kaynaklar1 yonetimi ile ilgili agiklamalara ozet olarak: diinyada rekabetin
varligini siirdiirmesi teknolojilerin hizli bir sekilde degismesi, iireticiden daha fazla tiiketicilerin
on plana ¢ikmasi, esnek iiretim sisteminin yayginlasmasi, yeni yeni is alanlarm ortaya ¢ikmas,
yeni is alanlarmin ve yeni tekniklerin gerektirdigi nitelikte ve yetenekteki elemanlarin

bulunmasindaki zorluk, insanlarm egitim ve kiiltiir seviyelerinin artmasi, yetismis insan giiciine



olan ihtiyacin artmasi, insan kaynaklar1 yonetiminin énemini de artirmustir. Artik giiniimiizde
personel yonetimi ile ilgili fonksiyonlar sadece bordrolar1 hazirlamak, devam kontroliinii

saglamak ve kayitlar1 yapmak gibi rutin isler degildir.

Insan kaynaklar1 boliimiiniin gorevleri arasinda, is géren tatmini ile ilgili calismalarin
yapilmasi, yetistirilip gelistirilmesi, yonetime katilmalarin saglanmasi, kariyer planlamasinin,
stratejik insan kaynaklar1 planlamasimin yapilmasi, isletmede sirket kiiltiirliniin olugturulmasi ve
sirket bagliliginin saglanmasina katkida bulunmasi, orgiit gelistirme konusunda tepe yonetime
yardimci olunmasi gibi gérevler de vardir. Isletmelerimizin bu konuya gereken énemi vermeleri

her agidan kendi avantajlarina olacaktir.
2.4. Tiirkiye’de Insan Kaynaklan

Tiirkiye’de insan kaynaklarinin gelisimi, sanayinin canlanmaya baslamas ile birlikte

yapilan yasal diizenlemelere bagl olarak gelismeye baslamustir.

9 Temmuz 1945 tarihinde kabul edilen 4792 sayil1 Sosyal Sigortalar Kurumu Kanunu,
sosyal diizenlemelerin baslangicini olusturmaktadir. Daha sonra degisik zamanlarda giliniin

ihtiyaglarina gore kanunlar diizenlenmis ve yliriirlige konmustur.

Tim vyasal diizenlemelerin diginda, cagdas anlamda insan kaynaklar1 anlayist
1980’lerden itibaren iilkemizde yayginlasmaya baglamistir. Bundan sonraki siirecte
sanayicilerimiz ve profesyonel yoneticiler diinyadaki gelismeleri giinii giliniine izlemigler ve
diinyadaki gelismelere paralel zamanlarda cagdas yoOnetim anlayislarim1 uygulamaya
baglamiglardir. Ancak iilkemizde insan kaynagi yonetimine verilen Onemin yetersiz olmasi
sadece kamu kurumlarinin ekonomideki agirlikli yapist degildir. Bunun yaninda 6zel sektorde
de insan kaynaklar1 yonetimi etkisiz ve zayiftir. Clinkii cogu 6zel sirketler aile sirketlerinden
olusmaktadir. Bunun yaninda 6zellikle insan kaynagi yonetim anlayisi ve politikas1 olmayan
kayit dis1 sektoriin agirligi haksiz rekabete yol agmaktadir. Bu durumda firmalar uzun vade
gerektiren insan kaynagina yatirima pek sicak bakmiyorlar. Bu kaynag: tiniversiteden ‘hazir’

almak istiyorlar.[5]



2.5. Insan Kaynaklar1 Yénetimi Fonksiyonlar
2.5.1 Politika Olusturma

Insan kaynaklar1 yonetiminde politika; “orgiitte amaglara ulasmak igin kararlarm
alinmasinda ve Orgiitiin faaliyetlerinin yonlendirilmesinde yol gosterici rehber niteliginde yazili

veya sozlii genel kabul gormiis kurallar” [6] seklinde tanimlanmustir.

Politikalar ortak anlayis1 ifade eden karar alma olgekleridir. Bu anlamda politikalar
verilecek kararlarm tutarli, adil ve orglitiin amag¢ ve cikarlar1 ile uyumlu olmasi konusunda
giivencedir. Politikalar benzer sorunlarin ¢éziimii igin gerekli maliyetli analizlerin tekrar ve

tekrar yapilmaksizin karar alma anahtarlar1 olusturulmasini saglar.

Politikalarin yazili sekilde hazirlanmas1 uygulamadaki basar1 i¢in yeterli degildir.
Anlagilmali, kabul edilmeli ve eyleme gecerken kararlarm uygulanmasinda rehber niteligi

tasimasi gereklidir.[3]
2.5.2. Planlama

En basit tanim1 ile gelecekte izlenecek yolun énceden belirlenmesine plan denir. Insan
kaynaklarinda planlama; orgiitiin ihtiyag duydugu nicelik yoniinden yeterli, nitelik yoniinden
gegerli, gorevler yoniinden tutarli, zamanlama y6niinden uygun, ekonomik yonden hesapli insan

kaynaklarmin elde edilmesi siirecidir. Orgiite saglayacagi temel yararlar sdyledir;

1.Ihtiyag duyulan yetkin insan kaynagimi kalite ve miktar yoniinden saglamak ve

orgiitte tutabilmek.

2.Hali hazirda orgiit biinyesindeki insan kaynaklarmmdan en verimli sekilde

yararlanmak.

3. Degisen teknolojik diizeye gore olusabilecek insan kaynagi fazlaligini tahmin ederek

gerekli onlemleri almak.
4.Insan kaynaklar1 maliyetlerinin dngériilen maliyeti agmamasini saglamak.

5.insan kaynaklari ile ilgili sorunlarin analizlerini yapmak ve ¢dziim modelleri

gelistirmek.

6. Etkili planlamalar ile yonetimin denetim is yiikiinii hafifletmek.[7]
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2.5.3. insan Kaynagim Bulma Siireci

Burada amag orgiitiin ihtiyaci olan yetkinlikte kisinin ilgisinin ¢ekilmesidir. Bu siireci
doguran nedenler; yeni yatirimlar, sirket birlesmeleri, islerde yapilan yeni diizenlemeler,
yeniden yapilandirma calismalari, emeklilik, istifa, is akdinin sona erdirilmesi ve Oliimler

olabilir.

Insan kaynag: orgiit iginden veya orgiit disindan olmak iizere iki ayr1 sekilde temin

edilebilir.
Orgiit icinde temin, ilk olarak tercih edilecek yontemdir. Ciinkii,
1. Zaman tasarrufu saglar.

2.1lan, reklam, damgmanlhk sirketi gibi unsurlara ihtiya¢ olmadigindan bu gibi maliyet

kalemlerinden tasarruf saglar.

3. Kisinin orgiit kiiltliriine alisik olmasi nedeni ile yeni ise uyum siireci kisa olur.
4. Orgiit ici kariyer yiikselmesi ¢alisanin 6rgiite bagliligim arttirir.,

Orgiit dis1 kaynaklar ise asagidaki durumlarda tercih edilir;

1. Alt kademe ve baglangig tiirii isler.

2. Gerekli yetkinlige sahip kisinin orgiit igerisinden karsilanamamasi durumunda.

3.Orgiit disindan gelecek kisinin orgiite degisik bir bakis agis1 getirmesi gerektigi
durumlarda.

4. Orgiitteki calisanlarla disaridan getirilecek calisanlar arasmda olusturulmak istenen

ve yonetilebilecek bir rekabet ortaminin olusturulmasi istenilen durumlarda.|[8]

Orgiit disindan insan kaynaklari bulmanin yollars; ilanlar, sahsen veya mektupla

bagvurular, egitim kurumlar1 ve danigmalik girketleridir.

Acik pozisyon igin gerekli olan uygun niteliklere sahip basvuru formlarindan kisa
listeler olusturulmak, adaylarla goriismeler, testlerin, referans kontrolleri, kimin ise alinacagina
kimin alinmayacagina karar vermek i¢in kullanilan diger araclara kadar her sey insan kaynaklar1

yonetiminin sorumlulugundadir.
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Tez ¢aligmasinin yapildigi cam iiretim isletmesinde ise alim siireci su asamalardan

olusmaktadir.

1. Asama; kadro a¢1g1 ilgili takim lideri ve alan yoneticisi tarafindan belirlenir ve genel
miidiirin onayina sunulur. Yapilan goriismelerde isletme i¢inden en uygun kisi belirlenmeye
calisilir ve kisi atanir. Isletme icinden karsilanamadigi durumlarda yada alt kademe islerde ise

insan kaynaklar1 b6liimiine bildirilir.

2. Asama; insan kaynak boliimii yerel basm ve ulusal basina, internet tabanh kariyer
firmalarmma ilan verir ve talepler toplamr. Toplanan talepler ilgili takim lideri ve insan

kaynaklar1 yoneticisi ile degerlendirilir ve uygun kisiler goriismeye davet edilir.

3. Asama; Insan kaynaklar1 yoneticisi ve ilgili kadronun takim lideri ile aday miilakata
almir. Yetkinliklere dayali miilakat teknigi kullanilarak adayin yetenek, egitim ve tecriibesi
hakkinda bilgi edinilirken teknik bilgi seviyesi de sorgulanir. Aday ya daha sonraki asamaya
gecer ya da bir hafta icerisinde katilmindan dolay1 kendisine tegekkiir edilir.

4. Asama; Insan kaynaklar1 yoneticisi ile ilgili kadronun alan yoneticisi ile aday
miilakata alnir. Yine yetkinliklere dayanana miilakat teknigi kullanilarak o6zellikle adayin
kurum kiiltiiriine uygunlugu ve diger kisisel dzellikleri sorgulanir. ilgili kadro i¢in her iki

miilakati da olumlu bulunana aday i¢in ige alim siireci baglatilir.

5. Asama; ¢ok ender durumlarda her iki asamay1 da basari ile gecmis ve aralarinda
karar verilememis birden fazla aday var ise adaylar insan kaynaklar1 ydnetici ve ilgili alan

yoOneticisi ya da takim lideri iler tekrar miilakata alinarak son karar verilir.
2.5.4. Rol ve Is Tammlar

Insan kaynaklar1 yonetimi rol ve is tanimlarini belirlerler. Buna bagl olarak da
organizasyonun siirekli gelisimini takip eder ve bunun is tanimlar1 iizerindeki etkisini
degerlendirirler. Rol ve is tamimlar1 pozisyonlarin sorumluluklarmi, gorevlerini, pay
seviyelerini, kimin raporlandirilacagini ve kimin raporlandiracagini saptarlar. Ek sorumluluklara
ve degisikliklere bagl olarak rol ve is tanimlar1 zamanla degisebilirler. Insan kaynaklari
yonetimleri sessiz ilerleyen degisiklere karsi hazirlikli olmalidirlar. Bazi durumlarda bu
degisiklikler ani oldugunda insan kaynaklar1 yonetimi i¢in siire¢ ¢aligmasi ve rollerin gerekleri

icin yeni degerlendirmeler yapmak kaginilmazdir. [3]
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Tez ¢aligmasimnin yapildigi cam iiretim isletmesinde is tamimlar: ilgili takim lideri
tarafindan yapilmakta alan yoneticisi ve insan kaynaklar1 yoneticisi ile yapilan goriismelerle

diger is tanimlar1 ile koordinasyonu ve iliskileri olusturulmaktadir.
2.5.5. Ucretlendirme

Sirket, pazarda rekabet edebilmek ve kendi icinde adaletli iicret dagilimi
saglamak icin calisanlarma ne kadar maas 6demeli? Iste bu noktada insan kaynaklar: yonetimi,
sirketin maas cizelgelerini ve sistemlerini gelistirirken pazar arastirmalarindan, is analizi
tekniklerinden ve c¢alisanlarla yilin belirli donemlerinde gergeklestirilen performans
goriismelerinden faydalanir. Ucretlendirme konusunda objektif ve adil olabilmek i¢in insan
kaynaklar1 yonetimi iyi tanimlanmis insan kaynaklar1 yonetim prosediirlerine ve degerlendirme

araclarina ihtiyag¢ duyar. [9]

Ucret ¢aliganin yasam standardim etkiledigi igin énemlidir. Sosyal statiisii de isten
kazandigi licrete gore dogal olusan bir kavramdir. Kisinin 6rgiitiin ona verdigi 6nemi gosterdigi

en belirgin anahtar iicrettir.[10]

Iyi bir iicretlendirme sisteminin temel amaci; nitelikli personeli orgiite ¢ekmek,

nitelikli personeli drgiitte tutmak ve personelin motivasyonunu saglayabilmektir.[2]
2.5.6. Ek Kazanclar

Insan kaynaklar1 yonetimi, gelistirdigi ve yonettigi ek kazang programlariyla
calisanina, saglik sigortasini, seyahat giderlerini, hastalik iznini, tatilleri, sakatlik sigortasini ve
daha fazlasim garanti eder; onlar1 yasal ek kazan¢ haklarmin neler oldugu konusunda

bilgilendirir. [11]
2.5.7. Yasal Uygunluk

Insan kaynaklar1 uzmanlarindan, calisma ve calisan yasalar1 (maas ve saat yasalari,
toplu sozlesme, firsat esitligi, fark gdzetme, cinsel taciz, sakatliklar, tibbi haklar, ek kazanglar
vb.) konusunda uzman olmalar1 beklenir. Insan kaynaklari uzmanlari, organizasyon igerisinde
alinan kararlarin ve gerceklestirilen faaliyetlerin yasal sinirlarin i¢inde kabul edildigini garanti

alta almak icin ¢alisanlar ve yoneticilerle ortaklasa ¢aligirlar. [7]
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2.5.8. Performans Yonetimi

Performans degerlendirmenin amaci ¢alisanin sadece isteki verimliligini 6lgmek degil
biitiinsel bir bakis ile ¢alisanin basarisini 6lgmektir. Performans yonetiminin amagclari; insan
kaynaklar1 planlamasi i¢in personel envanterinin olugsmasini saglamak, egitim ihtiyaclarini
belirlemek, terfi ve nakillerde nesnel kriterler yaratmak, ticret artiglarinda yoneticiye yardimci
olmak, 6diil ve ceza sistemine girdi saglamak, calisanin yetersiz yonlerini gérmesini saglamak,

basarisiz ¢aliganlari belirlemek olarak 6zetlenebilir.[1]

Insan kaynaklar1 yonetiminin, caligan performansmi yénetmek ve degerlendirmek
amacma odaklanan politikalar ve sistemler gelistirirler. Insan kaynaklari y&netiminin
gerceklestirdigi sikca rastlamilan bir faaliyet de daha oOnce belirlenmis olan performans
kriterlerine gore; calisanlarm nasil performans sergilediklerini saptamaktir. Bu saptama
genellikle her alt1 ayda bir gergeklestirilen, her iki tarafin da katiliminin saglandig1 performans
goriismeleriyle yapilir. Performans goriigsmeleri bir 6nceki goriismede kararlastirilmis olan tim
gorev ve faaliyetleri kapsar ve bir sonraki donemin hedeflerini saptar. Ayrica goriismede
bulunan taraflarin her ikisi de gelecek donem i¢in igverenin hedeflerini yerine getirmek lizere

saptanan gorev ve faaliyetleri kabul eder.

Tez caligmasmin yapildigi cam iretim igletmesinde hedeflere gore performans
yoOnetimimin en son uygulamasi olan Kurumsal Karne (Ballanced Score Card) calismalari

baglatilmis olup ancak heniiz faaliyete gegmemistir.
2.5.9. Is Giivenligi ve Saghg

Insan kaynaklar1 yonetiminin kritik sorumluluklarindan biri is giivenligi ve saghgidir.
Genellikle fabrikalar ve "manuel" is yapan isletmeler i¢in 6nemli oldugu varsayilan is giivenligi
ve sagligi biiro isleri igin de ¢ok biiyiik 6neme sahiptir. Bugiin ofis c¢alisanlarinin ¢ogu stresle
ilgili rahatsizliklarla bas etmeye galistyorlar. Insan kaynaklar1 yénetimleri bu gibi sorunlarm
iistesinden i giivenligi ve sagligi uygulamalartyla gelirler. Stresle nasil bas edilebilecegi ve is
ortamini nasil daha sicak hale getirilebilecegi ile ilgili bilgilerin verildigi oturumlar diizenlemek
yoluyla Insan kaynaklari y&netimleri, calisanlarm performanslarmi sorunlarmi ¢ézmeye

calgirlar.[11]

Tez caligmasinin yapildigi cam tiretim igletmesi agir sanayi ig koluna bagl oldugu i¢in
is giivenligi ve sagligina biiyiik 6nem vermekte Is Giivenligi Miihendisi istihdam etmektedir.

OHSAS 18001 c¢aligmalar1 baglatilmstir.
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2.5.10. Egitim Planlan

Orgiitler mevcut durumlarini idame etmek ve siirekli gelismek icin verimli ¢alismak
zorundadirlar. Etkin ve verimli ¢aligmanin yolu da personelin yetkinliklerini istenen diizeye
getirmek ve belirlenecek kariyer hedefleri dogrultusunda gelistirmektir. Bu zorunluluk insan
kaynaklar1 yonetiminin etkin bir egitim planini olusturmasimi gerektirir. Egitim planlar1 belirli
beceri ve Ozelliklere ulagabilmek i¢in diizenlenen egitim kurslarim ve gelisim basamaklarim
tamimlamak {izere kullanilir. Insan kaynaklar1 yonetimi egitim planlarinin biiyiik gogunlugu hizli

bir sekilde sonug alabilmek i¢in kisa yollu gelisim siireglerine sahiptirler.[12]
Orgiite sagladig1 yararlar sunlardir;
1. Kar arttirir ve kar bilincini ytikseltir.
2. Personelin yetkinlik seviyesini arttirir.
3. Motivasyon saglar.

4.Personelin orgiitsel amaclar1 6grenmesini ve bu amaglar dogrultusunda hizmet

etmesini saglar.
5. Orgiitiin saglikl1 ve giivenli bilyiimesini saglar.
6. Personel ve yonetici iligkilerini diizenler.

7. Orgiitsel gelismeye yardimet olur.
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3.1S ANALIiZi
3.1. Is Analizi Kavramm

Is Analizi kavram pek ¢ok IKY fonksiyonlari igin en dnemli bilgi kaynaklarindan biri
oldugu icin, IKY'nin kdse tasi olarak da nitelendirilir. Is analizinde miihendislik ve sosyal
bilimlerden yararlanilarak goriilen islerin teknik ve sosyal analizlerinin yapilmasi sz
konusudur. Is analizi islerin nasil yapilacagi degil, nasil yapildigmin, ayrintilarmin ve gevresel

durumunun ortaya konulmasi olarak tanimlanabilir.

Bagka bir tanimla, bir organizasyonda bulunan islerin ya da is gruplarinin, genellikle
dengeli bir iicret yapis1 olusturmak ya da is tanimlari gibi ¢iktilarmi IKY fonksiyonlarinda
kullanmak amaciyla aralarindaki fark ve benzerlikler, kolaylik ve zorluklar, gerektirdigi
yetkinlikler acilarmmdan degerlendirmek, smiflamak ya da puanlandirmak amaciyla yapilan

sistematik calismalarm biitiiniine Is Analizi denir.[13]

Is analizi caliymalarmin kullanim alanlar;; dengeli bir {icretlendirme sistemi
tasariminin yani sira, i tanmimlarinin ve sartnamelerinin hazirlanmasi, is tasarimi, personel
planlama, personel tedarik ve se¢me, performans degerlendirme, egitim ve gelisim, kariyer

planlama, stratejik planlama gibi hemen hemen tiim IKY fonksiyonlaridir.

Gerek is analizinde gerekse IKY fonksiyonlarinda gérev, is, pozisyon, is ailesi ya is
grubu, is tamimlar1 gibi kavramlar siklikla kullanilmaktadir. Bu kavramlarin anlamlar ilerideki

caligmalarda karisiklik yaratmamasi agisindan asagida aciklanmustir.[2]

= Gorev (Task): Belirli bir amact olan ve bir biitlinlin pargasii olusturan, bir ¢ikt1

yaratmak amaciyla yapilan faaliyet
=  Hizmet (Duty) : Birbiriyle baglantili gorevler biitlini

= Pozisyon (Position) : Bir g¢alisan tarafindan gerceklestirilen hizmetler ve

sorumluluklarin biitiinii, yapilan isin sifat1.
= Meslek (Occupation) : Farkli organizasyonlardaki benzer isler.

=[5 (Job) : Benzer hizmetlerden olusan pozisyonlar grubu
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= [s Sartnamesi (lob Specification) : Bir iste etkin bir performans saglayabilmek icin

gerekli bilgi, beceri, yetenek, 6zellik ve diger karakteristiklerin yazili oldu metin.
» [y Tanmimi (Job Description) : Yazili is 6zeti

» s Ailesi (Job Family) : Benzer hizmetleri olan iki ya da daha fazla is grubu.

3.2. Is Analizi Siireci

Is Analizi genellikle belirli bir sistematik galigma disiplini ile uygulanir. Is analizi
yapmak, oldukca giic ve zaman alic1 bir istir. Is analizi siirecinin basariyla yiiriitiilebilmesi icin
bu ise girismeden Once bazi kararlarin alinmasi ve bir planlamaya gidilmesi zorunludur. Alinan
kararlar ve hazirlanan planlar; "is analiziyle neler yapilacak?", "hangi bilgiler toplanacak?", "bu
bilgileri toplamak i¢in hangi yontemlerden yararlamilacak?", "is analizini kimler yiiriitecek?"
gibi sorularin yanitlarini i¢ermelidir. Caligmalara baslamadan Once, analizin basariyla
yiiriitiilebilmesi igin ydnetim - ¢alisan isbirliginin saglanmas1 gerekmektedir. Ayrica biitiin
calisanlara is analizi hakkinda agiklamalarda bulunularak, yararlar1 konusunda ikna edilmelidir.

Bunun yani sira bu ¢alisma esnasinda dogruluk-6zen-dikkat ilkelerine uyulmalidir. [14]

Bu calisma disiplininin ilk basamagini yapilacak is analizi c¢aligmasinin amacini
belirlemek olusturur. Ornegin ¢alismanin amaci, is tanimlarimin hazirlanmasi; performans
degerlendirme sisteminde kullanilmak iizere genel sorumluluk ve gorevlerin belirlenmesi; ise
alma stlirecinde gereken yetkinliklerin belirlenmesi veya ficretlendirme amaciyla islerin
birbirlerine gore degerlendirilmesi olabilir. Bu asamada ayrica amaca yonelik olarak ¢aligmanin
kapsami da belirlenir. Caligmanin kapsamini sadece belirli departman olusturabilecegi gibi, tek

bir ig veya tlim organizasyon da olusturabilir.

Is analizi ¢alismasinin ikinci basamagini belirlenen isler hakkinda bilgi edinme ve veri
toplama olusturur. Bu asamada o iste calisanlar, isin ast ve istleri, goriismeler, soru anketleri
gibi pek cok veri kaynagindan amaca uygun olan1 secilerek isle ilgili gereken veriler toplanir.
Veri toplanmasinda sonraki is analizi basamagi toplanan verilerin bir sistematik icerisinde
kayda alinmasidir. Toplanan verileri kayda alma islemi genellikle hazirlanan is tammlar ile

saglanir.

Genellikle amaci1 dengeli bir iicret yapisi olusturmak olan galigmalar i¢in bundan

sonraki asama hazirlanan ig tanimlarinin da kullanildigi, islerin belirli yontemler dahilinde
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degerlendirildigi is degerlendirme asamasidir. Is analizi calismalarinda bir ara asama olmakla
beraber caligmanin amacina yonelik olarak uygulanan diger bir asama da is tasarinudir. Burada
is rotastonu, is zengislestirme vs gibi yontemler ile gerektigi takdirde islerin yeniden gozden

gecirilmesi saglanir.[3]

Is analizi ¢aligmalarini son asamasi ise uzun bir siire¢ olan ve elde edilen verilerin
bundan sonraki, tedarik, segme, egitim ve kariyer planlama, performans degerlendirme vs gibi

IKY fonksiyonlarinda degerlendirilmesidir.

Is analizinin asamalarinm bulundugu ¢alisma disiplini asagida goriilmektedir.[15]

Veri
> iy Al b Tasanm:
-Calisan
-Isin Ast ve
Usti \ 4
l .
Calimanin Is Tanimlarimn ve
amacinin ve S A
K Yetkinliklerinin -
apsaminin Cikarilmast s
belirlenmesi i Degerlendirme
4
Veri Toplama
-Gorilismeler
» -Soru Verilerin IKY
An}<etler1 Fonksiyonlarinda
-Gozlemler knllaniimasi

Sekil 3.1 Is Analizi Calisma Disiplini

3.3. Is Analizini Yapacak Analistin Ozellikleri

Is analizi, kolay olamayan bir incelemedir. Béyle gii¢ bir isin basartyla yapilabilmesi
icin i3 hakkindaki bilgileri toparlayacak analizcilerin se¢imi ve egitimi konusu Onem
kazanmaktadir. Basari, bu kisilere bagl olacagindan, onlarm teknik bilgiye sahip olmalari
yaninda sosyal konular1 inceleyip arastiracak bir nitelige ve bilgi birikimine sahip olmalar1

gerekmektedir.

Bir analistte bulunmasi1 gereken nitelikler, temelde "kisisel" ve "zihinsel" olmak iizere

iki ayr1 baslikla incelenmektedir:[16]
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a) Kisisel Nitelikler

e Bagkalariyla uyum i¢inde gecinebilme,

e Bagkalariyla goriisme ve konusabilme yetenegi,

e lyi goriiniislii olma,

e Anlayisl ve sabirli olma,

o Nazik, sicak ve dostca davranabilme,

e Tarafsiz olma,

e Kendine giiven.

b) Zihinsel Yetenekler

e Verileri analiz etme ve yorumlama yetenegi,

e isleyis planlarini diizenleme ve yiiriitme yetenegi,
e Kelimeleri anlama ve etkili olarak kullanma yetenegi,
e Kisa ve acik yazabilme yetenegi,

o Kendi basima calisabilme yetenegi.

Sayilan bu 6zelliklerin tiimiinii kendinde barindiran bir kisiyi bulmak ¢ok giic ve
hemen hemen imkansiz bir istir. Ancak genelde analistlerin bu niteliklere sahip kisiler olmas1
gerekmektedir. Analist segiminde de bu nitelikler, 6l¢iit olarak alinmali ve miimkiin oldugunca

bunlara yaklasilmaya calisilmalidir.

Analistlerin secim ve egitimi, isle ilgili verilerin saglikli bir bi¢imde toplanmasi ve
degerlenmesi acisindan 6nemlidir. Bu konudaki amaca ulagilmasi, analistlere oldugu kadar
onlarin ¢alisma yontemlerine ve hazirladiklar1 formlara da dayanir. Analistlerin secilmesinde

normal personel tedarik siirecinde de oldugu gibi baslica ii¢c kaynaga bagvurulur: [17]
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a) Isletme icinden Se¢im

Analistlerin igletme igerisinden secilmesi durumunda, aranan niteliklere sahip
elemanlar belirlenerek c¢aligtiklart birimlerin yoneticilerinden izin alinarak analist olarak

yararlanilir. Analistlerin igletme i¢inden belirlemenin bir takim avantajlar1 vardir. Bunlar:

Personel ve analistlerin birbirlerini tanimalarindan dolay1 isbirligi egilimi ortaya

cikacaktir.

Analistler kendi aralarindan birileri, arkadaglar1 olduklar1 i¢in personel arasinda

memnuniyet yaratir, inceleme kolaylagir.

Isletmeye yabanci olmayan bu analistlerin isletme faaliyetlerini yakindan tanimalari
nedeniyle ilerde caligmalar: bitip islerinin basina doniince verimliliklerini arttirict ve igletme

icin yararl bilgi ve gorgiiye sahip olmalar1 aym zamanda saglanmus olur.

Bu istiinliiklerinin yaninda; analizi yapacak kisilere yoneticilerin yeterince izin
vermemesi, analiz igin egitime tabi tutulan elemanlarin analiz sonucunda eski gorevlerine
yerlestirilmelerinin bir takim giicliikleri ve uyumsuzluklarin ortaya ¢ikmasi gibi sakincal

yonleri de vardir.
b) Isletme Disindan Secim

Analiz iglemleri, i analistleri konusunda uzmanlasmis isletme disi bir kurulusa

birakilabilir. Ancak boyle bir kaynagin da bazi avantajlar ve dezavantajlar1 vardir.

Dis kaynaklarin kullanilmas: sayesinde isletmenin normal ¢aligmasi aksamayacak,
hazir egitilmis uzmanlar analiz islemini yapacaktir. Fakat bu analistler uzman kisiler olsalar da,
isletmeye yabanci olmalar1 nedeniyle isletmenin Orgiit yapismi, isletmenin eylem ve
geleneklerini bilemeyeceklerinden dolayi, bir takim giigliiklerle karsilagabilirler. Bunun yanisira
s0z konusu kisilere is gorenler tarafindan tepki gosterilebilir ve hatta gerektigi bigimde onlara
yardimc1 olunmayabilir. Ancak analistler, isletme hakkinda bilgilendirilip o isletmede
calisanlara da gerekli agiklamalarda bulunulursa bu agidan dogabilecek sakincalar en aza

indirilebilir.
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¢) Analiz isinde uzman damisman kuruluslardan yararlanma

Buna gore danisman kurulusun gorevlendirdigi bir i analizi uzmani veya yoOneticisi,
isletme personeli arasindan secilen analist adaylarin1 egiterek analiz islemlerinde
yonlendirebilir. Boylece isletme i¢inden segilenler, hem isletme faaliyet ve gelenekleri hakkinda
bilgi sahibi olacaklar, hem de analiz tekniklerini 6greneceklerdir. Daha da 6nemlisi, danigman
kurulusla iligki kesildikten sonra analiz programini siirdiirebilecek elemanlara isletmenin artik

sahip olmasidir.

Is analizi yapacak kisilerin seciminden sonra, analizcilerin egitimi konusu gelmektedir.

Egitim ¢aligmalarinda su hususlar {izerinde durulmalidir:
e Analistlerin nasil yiiriitiilecegi,

e Analistlere neyi, nasil yapacaklar1 ve kullanacaklar1 formlar hakkinda bilgi veren

dersler ve yayinlar vermek,

e Onlara, personelle yapacaklar1 gorlismelerin bir uygulamasini yaptirmak ve

karsilasabilecekleri sorunlar konusunda bir tartigma agmak,
3.4. Analiz Edilecek islerin ve Zamanmimn Belirlenmesi

Is analizi icin islerin se¢imi, alinacak bir¢cok 6nemli kararm ilkidir. Bir is iceriginde
degisiklikler olmus ancak bu degisiklikler dokiiman haline getirilmemisse ve bu dokiimanlara
bagli olarak ¢alisan personel fonksiyonlari dogru olarak yerine getirilemiyorsa analiz
edilmelidir. Bu kosullarda is analizi istegi ¢alisandan, denetgiden veya yoneticiden gelebilir.
Yeni is talepleri iicret degisimlerine yansitilmadiginda bu istek ¢alisandan gelebilir. Caligsanlarin
maaslar1, yaptiklar1 isin niteligine baghdir. Is degisince, ise uygun iicretlendirme de degisir.
Denetciler ve yoneticiler de uygun {icretleri belirlemek i¢in analiz talep edebilirler; ancak aym
zamanda personel tedarik, segme ve is igin egitmede gereken degisiklikleri dokiimante etmek de

isteyebilirler.

Yeni islerin de, uygun iicretlendirmenin, tedarik ve segme stratejilerinin ve performans
degerlendirme araglarmin belirlenmesinde kullanilacak dokiimanlarin olusturulmasi amacryla is

analizine tabi tutulmalar1 gerekir.

Is analizi {i¢ farkli durumda yapulir: [2]
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e Organizasyon kurulurken is analizi yapilmalidir. Ciinkii kurulus asamasinda bir
orgiit personele iliskin islerin temellerini bilimsel olarak gerceklestirilen bir i
analizine dayandirirsa daha baslangigta iyi ve kaliteli bir personel ile bilimsel bir

yonetime sahip olur.

e Gerektiginde is analizi yapilabilir. Yeni bir gorev yeni ortaya c¢iktiginda, islerin
icinde bulundugu etmenler karsisinda durumu degisti§inde, Orgiitsel yapida
degisiklikler meydana geldiginde, isin yapilmasi sirasinda kullanilan yontem, teknik,

arac-gereclerin degismesi halinde is analizi yapilir.

e Organizasyonun kararlagtiracagi bir zaman diliminde bir is analizi yapilabilir.
Orgiitte ve kadroda bir degisiklik olmasa bile periyodik olarak belirli bir dilimde bir
isler analiz edilebilir. Bdylece kadrolardan daha 1iyi yararlanma olanaklar

degerlendirilebilir.
3.5. Veri Toplama
3.5.1. GereKli Veriler

Bir is analizi ¢aligmasina baslamadan Once, elde edilmesi gereken bilgilerin
kararlastirilmas1 gerekmektedir. Toplanacak bilgilerin yapisi, kullanim alanlarina gore
belirlenmektedir. Genel olarak bir ig analizi ¢alismasi igin elde edilmesi gereken bilgiler

sunlardir; [1]

= [sin Kimligi ve Yeri: Bu baslik altinda isin ads, yeri, bu bilgilerin toplandig tarih, bu
isi yapan caligsanin adi, gozetimcinin adi ve is unvani, bagh bulundugu ve rapor ettigi
organizasyon birimi ve isin tanindigr diger adlar ve girdigi is smifi gibi veriler

belirlenir.

» [s Gorevleri: Bu grup igerisinde, isle ilgili tiim gorevler, ddevler ve sorumluluklar
belirlenmeye calisilmaktadir. Calisan neleri, nasil, ni¢in ve ne zaman yapiyor?
Sorularin yamtlar1 elde edilmelidir. Ayrica ele alinan isin isletme yapist igindeki yeri,

diger islerle iligkileri agia ¢ikarilmalidir.

» Fiziksel Gerek ve Beceriler: Hangi alet, aygit, malzeme, yontem ve islemlerden
yararlanildigini belirten ve fiziksel eylem ve ¢aba gerektiren ddevler bu baslhk altinda

incelenmektedir. Bu; yiirlitme, kaldirma, biikiilme, ¢omelme, tirmanma ve oturma gibi
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faaliyetleri igerebilir. Ayrica el becerisi, gdz-el-ayak uyumu, motor koordinasyonu ve
renk farklilagtirma gibi fiziksel becerilere iliskin veriler toplanmali ve isin

gerceklestirilmesinde bunlara ne 6l¢tlide ihtiya¢ duyuldugu belirtilmelidir.

» Ogrenim Gerekleri: Bu gerekler, isi basarmak icin zorunlu olarak diisiiniilen, basta
alinan yaygin egitim ile beraber 6zel kurs ve teknik egitim dahil, en az bigimsel

ogrenim diizeyini igermektedir.

» Ozel Bilgi-Beceri Gerekleri: Ogrenim ve deneyim terimleriyle ortaya konulamayan
baz1 6zel bilgi gerekler is analiziyle belirlenmesi gereken baska bir husustur. Bunlar;
belirli materyaller, stirecler, techizat, sistemler, tirlinler veya diger konular hakkindaki

bilgilerdir.

» Deneyim: Bir ¢aliganin isini yapabilmesi icin gerekli olan en az deneyim siiresi ve
tiirli, nesnel ve yil veya ay olarak nicel terimlerle ifade edilebilir. Bunlar, analizi

yapilan is ile ilgili en 6nemli bilgi tiirtidiir.

» Kisilik Gerekleri: Bir bireyin 6zel bir duruma uyma ve baskalariyla uyumlu olarak
calisma yetenegi, belirli bir isi gerceklestirmedeki basaris1 {izerinde teknik
becerilerinden daha biiyiik bir engel olusturmaktadir. Bu bakimdan sosyal beceriler,
yargilama, kisisel girisim, isbirlik¢i olma, yaraticilik kabiliyeti ile zihinsel dikkat ve
atiklik durumuna iliskin bilgiler belirlenmelidir. Bu gerekler, genelde tanimlanmasi en

giic olanlardir.

» Sorumluluklar: Calisanlara yiiklenecek birgok tiirde sorumluluk vardir. Bunlara
ornek olarak; diger is gorenlerin gozetimi, iiretim siireci ve techizat, giiven ve itimat,
isletmenin fonlarim kullanma, giivenlik sorumlulugu vb. Yiksek kademe isleri gibi
belirli igler i¢in sorumluluk faktorleri, isin {icretini ve statlisiinii belirlemede agirlik
kazanmaktadir. Buna gore, her isin gerektirdigi sorumluluklar da is analiziyle

toparlanacak bilgiler arasindadir.

» Calisma Kosullari: Calisanin iginde c¢aligmasi gereken g¢evreyle ilgili, aydinlatma,
giiriiltli, nemlilik orani, agik hava yada kapali isyeri, yag, toz durumu vb. belirlenecek

calisma kosullarindan bazilarini olusturmaktadir.

= Tehlikeler: Is analiziyle, islerin ne gibi tehlikeler gosterdigi belirlenmeye galigilir.
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3.5.2. Gozlem Yontemi ile Veri Toplama

Gozlem belirli bir igin gereklerini tammlamada s6z konusu olan goérev ve ddevleri
tamimlamanin en sik kullanilan yontemidir. Bu yontem, is analistinin ig gorenleri normal bir is
giiniinde islerini gerceklestirirlerken gozlemesini ve bu gozlemlerin sistemli olarak kayda
gegirilmesini gerektirir. Bu, ya hikaye seklinde neyin yapildig1 yazilarak ya da bir tiir kontrol
listesi (check list) lizerinde yer alan seceneklerden ilgili olan birisini segip isaretleyerek
yapilabilir. Kuskusuz bu yaklagim, incelenen is ile yakindan iligkili bulunan isler hakkinda
onbilginin olmasini gerektirir. Is tanimi, o zaman, istenilen herhangi rol gereklerini igerecek
bicimde hazirlanmis olmalidir. Ayrica, aym isi yapan is gorenlerin tiimiiniin veya en azindan
¢ogunun, is esnasinda gozlenmesi gerekir. Ciinkii baska bir bigimde yapilirsa, is tanimina

yazilanlar sadece 6zel bir bireyin oldukca 6zel, iyi veya koétii tek bir davranisiyla ilgili olur.[15]

Bununla birlikte bu yaklasimin basit olusu bir dereceye kadar yanhg fikirler
verebilmektedir. Isletme ortaminda ¢ok etkili olabilen belirli sorunlar vardir. Bu sorunlardan
birincisi; bu yontemin kullanimi, bir bireyi ¢aligma esnasinda gozetleme hareketinin bizzat
caligma lizerinde bir etkiye sahip olmadig1 varsayimni gerektirmektedir. Is goren, gozetlendigi

sirada gozetlenmedigi normal zamandaki gibi ayni1 seyleri ayni bigimde yapmalidir.

Bircok insan, bu gibi kosullar altinda gosteriste bulunma egilimi gosterir; bir
kismindan da endiseli goziikiir. Is goren, iicret haddinin belirlenmesi amaciyla gozetleniyor
oldugunu hissederse, miimkiin oldugunca yiiksek bir iicret haddini elde etmek i¢in faaliyetlerini
bir kalip i¢ine sokmaya calisabilmektedir. Bu sakincalar, is gorenin haberi olmadan yapilan
gozlemler ile ortadan kaldirilabilir. Fakat is gorenin daha sonra gézetlendiginin farkina varmasi

durumunda, is iligkilerinde baz1 sorunlar ortaya ¢ikar ve is goérenlerin moral diizeyleri diisebilir.

Is analizinin dogrudan gézlem yoluyla yapilmasimin ikinci bir giigliigii, gézlemin esas

olarak yapis1 geregi zihinsel faaliyetlerde hemen hemen anlamsiz olmasidir.

Gozlemle ilgili son bir sorun; gozlemin is siirecinin uzun oldugu durumlarda pek fazla
uygulanabilir olmamasidir. Yani, belirli bir gérevin baslangicindan sonuna kadar gecen zaman
onemli bir siireyi asabilir. Bunun yaninda belirli bir eylemin sadece ara sira ortaya c¢iktigi

herhangi bir durumda sadece gozleme dayali bir ig analizine girismek ekonomik olmayacaktir.

Gozlem yonteminin basariya ulasabilmesi icin dikkat edilmesi gereken noktalar

sunlardir:
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o (Gozleme baglamadan 6nce mevcut bilgi ve belgeler iyice incelenerek igin ¢ergevesi

cizilmelidir. Bu 6n bilgiler, analistin daha sonraki agamalarda isini kolaylastiracaktir.

e Gozlem srasinda siirekli not tutulmali, gozlem sonunda eldeki veriler gbzden

gegirilerek gerekli diizeltme ve diizenlemeler yapilmalidir.

e Gozlemci igin biitliniinii géz Oniinde tutarak ogeler arasindaki baglantilar1 dikkatle

kurmaly, igin bagarilmasi igin gerekli olan nitelikleri ortaya ¢ikarmalidir.

e Gozlem sonunda celiskili ve eksik bilgiler personelin en yakin {istiine danigilarak

tamamlanmalidir.

e Hatalar1 dnlemek amaciyla ayni isi yapan en az iki kisi gdzlemlenmelidir. . Isin
parcalar1 farkh kisilerce yerine getiriliyorsa gozlemci bu pargalar1 yapan kisileri de

gozlemlemelidir.
e Gozlemci, isi dogal ortaminda gozlemlemeye ¢ok, dikkat etmelidir.

o Gozlemlenecek kisiyi secerken ne ¢ok caligkan ne de cok tembel olmayan kisiler

tercih edilmelidir.

Belirlenen nedenlerden dolay1 goézlem teknigi, sadece caligma daha ¢ok
otomatik olarak denetlendiginde, fiziksel oldugunda ve is siireci oldukca kisa oldugunda

kullanilan bir yontemdir.
3.5.3. Miilakat Yontemi ile Veri Toplama

Bir isin sorumluluklarini, gérevlerini ve 6devlerini belirleme ydntemlerinden birisi
olan gozlem yontemine yapilan- itirazlarin birgogu goriigme yontemini kullanarak giderilebilir
ve is siireci sorunu ¢ozme olanagina sahip olan bir yontemdir. Ciinkii is goren kendisini ve
yaptig1 isi, kelimelerle 6zetleyebilir. Bir birey, kendi zihinsel islemlerini, bir gdzlemciden daha
iyi degerleyebilir. Sonug olarak, fiziksel ¢abalarin yogun olmadig1 gorevlerle ilgili sorunlar en
aza indirilmis olabilir. Bu yontemle, zihinsel ve davramgsal faaliyetlerin her ikisinin birlikte
aciklanmas1 miimkiindiir. Dahasi ig goren, bilgi derleme islemine aktif bir sekilde katilmaktadir.

[16]
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Miilakat yonteminde karsilasilan en 6nemli sorun, is analistlerinin egitilmis, becerikli,
deneyimli ve profesyonel ozelliklerde olmasi, bu nedenle de ¢ok iyi secilmesi gerektigidir. Is

analisti asagidaki temel 6zelliklere sahip olmalidir;

Iyi konusma, iyi yaz ile ifade yetenekleri ile birlikte ¢alisan personelin agiklamalarmi,
lisanim1 anlayabilme o6zelligine sahip olmalidir. Gerektiginde iist yonetimden iscilere kadar
cesitli goriismeler yapilacaktir. Farkli egitim, beceri ve yeteneklere sahip bu kisilerle ¢ok iyi bir

diyalog kurulmasi gerekir.

Isletme, isletmenin icinde bulundugu sektor ve analiz edilecek isler hakkinda genel
bilgilere sahip olmalidir. Boylelikle gorlisme yapilacak kisilerle diyaloga girebilecek, isleri
analiz edici etkin sorular sorabilecek ve diger islerle olan karsilastirmalar1 yapabilecektir. Bu

amacla is analistlerinin egitiminde bu yone 6nem verilmelidir.

Goriisme  yoluyla is  analizi  swrasinda, analitik  diislince  anlayisim
gerceklestirebilmelidir. Siiphe, etkin sorular, tahkik etme fonksiyonlar1 gerceklestirilerek
gercekler elde edilmeli, gereksiz veya dogru olmayan bilgiler elenmelidir. Davranis Bilimleri
konusunda temel bilgilere sahip olmalidir. insan davramsinin gériisme sirasindaki &zellikleri
dikkate alinarak bu kisinin daha fazla katkisim saglayacak, kayitsiz kalmasini Onleyecek
bicimde davranilmalidir. Siiphe, muhalefet etme ve sikilganlik karsisinda goriisiilen kisinin

giiveni kazanilmali ve isbirligi yaratilmalidir.[2]

Kesin olarak 6n yargili, tarafli davranma 6zelligi olmamali, buna karsilik bireysel fikir

iireten ve elestirisel gozle bakan 6zelliklere sahip olmalidir.

Bu yontemin uygulanmasinda karsilagilan ikinci bir sorun gorligme yapilan i gorenin,
pozisyonunu abartarak aciklamasidir. Ornegin, séz konusu is goren, iicretinin ve statiisiiniin
yiikseltilecegi umuduyla igini gergekte oldugundan zor ve 6nemli olarak tanitmaya girigebilir.
Ayni ya da daha ¢ok benzer gorevleri gerceklestiren diger bireylerden elde edilecek bilgiler, bu
egilimin dogurdugu sonuglart kismen diizeltmek amaciyla kullanilabilir. Fakat bazen kapsamli
bir tammlamay1 saglamak amaciyla birkac¢ birbirine benzemez goriisme sonucunu bir araya

getirmek giictiir.[15]

Bireysel gorlisme ve bireysel gdzlem yontemlerinin maliyetlerinin yiiksek olmasindan
dolay1 baz1 isletmeler, i gorenlerle grup goriigmesi yapmak yolunu tercih etmektedirler. Bu

goriismelere genellikle 4 ya da 6 is gorenin katilmasi uygun olmaktadir. Is analizcisi,
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gorevlilerle ¢apraz (cross-section) seklinde goriisme yapabilir ya da olduk¢a deneyimli personel

arasinda bir tartismay1 koordine ederek bir teknik konferans yaklagimi kullanilabilir.
3.5.4. Pozisyon Bilgi Anketi Yontemiyle Veri Toplama

Pozisyon Bilgi Anketi Yontemi veya is gorenlerin yazili agiklamalari, amag ve siirece
gbre gorlisme yontemine benzemektedir. Ancak bu yontemin goriisme yonteminden farki, is
gorenin hikdye seklinde aciklamalarmi yazmasi ya da bir soru formunu doldurmasidir. s
gorenden genellikle gerceklestirdigi gorevler, calisma kosullar1 ve kullanilan malzeme ve

techizat hakkinda 6nemli ayrintilarin elde edilmesi beklenmektedir.[17]

Tahmin edilecegi gibi bu yontem de, goriisme yonteminin bazi avantaj ve
dezavantajlarina sahiptir. Bununla birlikte bu ydntem, zaman ve ¢aba acisindan bir dereceye
kadar daha ekonomiktir. Ciinkii bir goriismecinin hizmetine gerek duyulmaz. Hem goriisme
hem de pozisyon bilgi anketi yoOntemi, is gorenlerin isleri hakkinda yanlis rapor
verebilmelerinden dolay1 sakincalar ve riskler tagimaktadirlar. Boyle bir egilimi soyutlamanin
en etkili yolu, is gdrenin en yakin {stliinden gerekli bilgileri almaktir. Eger {ist durumunda
bulunan kisi, isi ge¢miste fiilen yapmis ise, bu konuda ondan daha fazla yararlanmak miimkiin

olabilmektedir.

Genel olarak is analistlerin orta ya da nispeten daha yiiksek kademelerdeki
pozisyonlari i¢erdigi ve igin ¢ok tekrarlanir hareketlere sahip olmadigi durumlarda, is gérenden

dogrudan bilgi elde etmeyi ongdren yontemler onemli bir istiinliige sahiptirler.[1]
Anket tekniginin basarili olmasi i¢in bazi faktorlere onem verilmelidir:

e Anket formunda personelin isleri hakkinda is degerlendirme amacglh tiim sorular

sorulmalidir.

e Form, kisa ve 6z cevaplar1 gerektiren ve kolaylikla anlasilan sorular1 igermeli,
sorular, c¢alisganin isini, sistematik ve mantiksal bicimde disiindiirecek sekilde

sorulmalidir.

e Formun baslangicinda ¢aligmanin amaci agiklanmali, isi ve ¢aligma yerini belirten

kisa sorular sorulmali ve ig degerlendirme amacli sorulara gegilmelidir.

e Formun sonunda formu dolduracak kiginin adim1 yazacagi ve imzasim atacagl yer

birakildiktan sonra, en son geri donme tarihi de belirtilmelidir.
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e Ankette birbirine benzeyen sorular gruplandirilmali ve iyi anlagilabilmeleri igin

aciklamalar yapilmalidir.
3.5.5. Diger Yontemler

Yukarida bahsedilen ii¢ temel yontemin yaninda is analizinde kullamlabilecek  bazi

yontemler daha vardir.[15]

Daha Onceki is Tamimlarimin incelenmesi: Bir is hakkinda bilgi elde etmenin bir yolu
o is hakkinda 6nceden bilinen seyleri ortaya ¢ikartmaktir. Bu, ¢esitli ¢aligmalarm tekrarini 6nler
ve son caligll!a icin degerli bir temel saglayabilir. Boylece nceden gelistirilmis is tanimlar
isletmeler i¢in yararh olabilmektedir. Bunula birlikte bdyle bir bilgiyi ya da diger firmalardan
hazir olarak elde edilen herhangi bir ig tanimini kullanmadan 6nce, bunlarin gelistirilmesine yol
acan analiz slireglerini incelemek gerekmektedir. Kotii bir bigimde hazirlanmig is tanim,
yarardan ¢ok zarara yol agabilmektedir. Bunun yani sira, zaman boyutu iginde isin
ozelliklerinde ve ogelerinde meydana gelen degisiklikler gdz oniinde bulundurulmalidir. s
unvanlarmin ayni kalmig olmasina karsin, ge¢miste hazirlanan birgok is taniminin modasi
geemis olabilmektedir. Daha once yapilmis is analizlerine ait dokiimanlar, organizasyon
semalar1, resmi ve Ozel belgeler, arastirma raporlar1 vb. gibi belgeler edinilmelidir. Ayrica
gorevin Ozellikleri, is glicligii, riskler, ticretler, diger islerle iligkileri vb. konulara ait bilgilerin

de toplanmasi1 ve incelenmesi ile isle ilgili gereken veriler toplanabilir.

Is Araglarimin incelenmesi: Bazi durumlarda isin gerceklestirilmesi sirasinda kullanilan
malzemeleri incelemek suretiyle belirli bir igin gorevlerine iliskin dnemli bilgiler toplamak
miimkiindiir. Bu yontemin sagladig1 yararm oldukga sinirli oldugu agiktir fakat bazi durumlarda

tamamlayici bir degere sahip olabilmektedir.

Isleri Bizzat Gergeklestirme: Bir seyi 6grenmenin en iyi yolu onu bizzat yapmaktir. Bu
varsayim, psikoloji alaninda yapilan laboratuar arastirmalarmdan 6nemli destek bulmustur. Bu
nedenle bir analistin i hakkinda bilgi elde etmesinin en iyi yollarindan birisi, o isin gérevlerinin
bizzat analist tarafindan yerine getirilmesidir. Fakat bu yontemde ortaya cikabilecek sorun, is
analistinin normal performansa ulasmasina ve 6grenmesine kadar gegecek olan siirenin uzun

olacak olmasidir.

Mesleki Unvanlar Sozligii (Dictionary of Occupational Titles - DOT: Amerikan Is
Departmani tarafindan hazirlanmis ve yaklasik 20,000 ise ait ayrintili is tanimlarinin bulundugu

bir kaynaktir. DOT'ta bulunan igler gorev, yetkinlik ve sorumluluklarina gore gruplandirilinis ve
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kodlanmistir. Gerek bu kodlama sistemindeki gerekse is tanimlarindaki standidazsyon sayesinde
ozellikle islerin organizasyon i¢indeki yerleri ve raporlama hiyerarsileri ve kariyer yollar1 gibi

IKY fonksiyonlar: dis organizasyonlardaki benzerleri ile kolayca karsilastirilabilmektedir.
3.6. is Tammlarimin Yazilmas:

Is tammlar;, daha once de belirtildigi gibi ise iliskin onemli gorev, yetki ve
sorumluluklarin, yazili olarak kayda alindigi dokiimanlardir. Is tanimlarinm temeli, Is analizi
icin elde edilen veriler dayanmaktadir. Is analizi isi olusturan parcalar1 ¢dziimlemeyi ve isin
gerceklestirilme siirecine yoneliktir. Ancak is tamimlar1 daha ¢ok isi yapacak bireyden

beklentileri agiklayan dokiimanlardir.

Is tanimlar1, calisanlarin ve yéneticilerin, isin fonksiyonlarmi ve raporlama iligkilerini
anlamada ve insan kaynaklari departmanlar1 tarafindan IKY fonksiyonlarini gergeklestirme

kullanilan 6nemli bir aragtir. [18]

Is tamimlari icin standart olarak kabul edilmis bir format bulunmamakla beraber genel

olarak is tanimlar1 dort ana baslig: igerir. Bunlar;

® [sin Unvam: Bu béliimde isin kodu, isin unvani, bulundugu departman, rapor ettigi

pozisyona iliskin bilgiler bulunur.

®» Jsin Genel Tammi: Bu boliimde isin dzet olarak nelerde sorumlu oldugu ve isin

amacina ulagmasi i¢in gerceklestirdigi temel fonksiyonlardan 6zet olarak bahsedilir.

» [sin Temel Fonksiyonlari: 1sin temel fonksiyonlari, yetki ve sorumluluklari, diger
boliimlerle, c¢aliganlarla ve organizasyonun dis1 gerektirdigi iliskiler, planlama,

programlama ve gézetim sorumluluklar1 gibi bilgilerin bulundugu kisimdir.

» Jsin Gereksinimleri: Isin gerektirdigi egitim diizeyi, 6zel egitim veya seminerler,

bilgi-beceri diizeyi ve is i¢in gerekli diger yetkinliklerin bulundugu kisimdir.

Is tammlarmin tek anlamli olmasi gerekmektedir. Tanimlamadan hangi gorevin
kastedildiginin agik olarak ortaya ¢ikabilmesi ve ig gereklerinin daha yiiksek ya da algak olan
herhangi bir is sistemi ile karistirilma olasiligimin olmamasi anlamina gelir. Bu nedenle
tammlama, cogu zaman goriiniiste dogal olarak bilinen 6geleri de icerir. Ciinkii bunlar da
zamanla degisime ugrayabilirler ve ayrica isletmeler arasi karsilastirmalarda yaklagim

farkliliklar1 dogabilir. [16]
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Is tammlarmin uygun olmas1 gerekmektedir. Teknik hatalar igermemesini ve gereksiz
basitlestirmelerden, eklerden ve asiriliklardan ya da hafif gostermelerden arinmis olmasini
gerekmektedir. Ciinkii bunlar is sistemine ve bir Ol¢iide organizasyon baglantilarina uygun
diismeyecek ve degerlendirmede isletme gergekleri ile paralellik saglanmadigi izlenimini
yaratacaktir. Bu nedenle tanimlama sirasinda i sisteminin tiim 6nemli ayrintilar1 bilinmelidir.

Gerektiginde is tammlamasindan 6nce bazi 6zel gorev ve akis analizleri yapilabilir.

Is tammlar1 ayrintih olmalidir. Tammlanacak is sisteminin ve gerektiginde
organizasyon baglantisinin tiim 6zelliklerini kapsamalidir. Ancak tanimlarin, is gerekleri

lizerinde etkisi olmayan ayrintilara Inmemesi gerekir.
Tanimlama herkesge anlasilabilir ve dil agisindan hatasiz olmalidir.
3.7. Is Analizi Faaliyetleri

Is Etiidii; biri islerin daha basit ve verimli yapilma olanaklarini arastiran ve yeni
yontemler gelistiren, digeri isi olusturan faktdrlerin miktarlarin1 saptamaya calisan iki faaliyet
grubundan olusur. Birinci gruptaki faaliyetler Metot Gelistirme veya Is Basitlestirme, ikinci
gruptakiler Is Olciimii adlari ile tanmirlar. [19]

3.7.1. Metot Gelistirme

Metot gelistirme isin birim basina daha az masrafla, daha kisa zamanda ve daha kolay
yapilabilmesini saglamak amact ile biitiin faaliyetlerin sistematik incelenmesi ve

gelistirilmesidir.

3.7.1.1. Metot Gelistirmede Uretim Faalivetleri

Siirec: Girdileri olan, bunlara miisterileri (i¢ veya dis) i¢in deger ekleyen ve ¢ikti (iirlin

veya hizmet) iireten bir faaliyetler dizisidir.

Islem: Siirecin bir pargas1 olup, hammadde veya yar1 mamuliin fiziksel yapisinda veya

konumunda bir degisiklik yaparak ona bir deger ekleyen birbiri ile iligkili faaliyetlerdir.

Eleman: Bir islem iginde ayrintili analiz amaci ile secilen, baglangi¢ ve bitisi agik¢a

belirlenen ve daha kiiciik anlamli parcalara boliinme olanagi bulunmayan faaliyetlerdir.
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3.7.1.2. Metot gelistirme araclar

e Siire¢ akis diyagramlari

o Akis diyagramlari

e Faaliyet diyagramlar

e islem diyagrami(sag-el, sol-el)
3.7.2. Is Ol¢iimii

Bir iglemin (veya islemi olusturan elemanlardan birinin) belirli ¢aligma sartlar1 altinda
ve belirli yontemlerle, yeteri kadar egitim, bilgi ve yetenege sahip bir isgéren tarafindan, bir is
giinli boyunca asir1 yorgunluk yaratmayacak bir ¢alisma hiz1 ile yapilmasi i¢in gecen siirenin
belirlenmesi amaciyla uygulanan tekniklerdir. Is 6lgiimii malzeme, makine ve insangiicii
faktorlerinin belirli bir {iretim faaliyetinde ne miktarlarda kullanildigin1 saptamak amacini tagir.

Baska bir amaci da is¢ilik maliyetinin kontroliine yardimc1 olmaktir.[19]
Is Olgiimii Teknikleri;
e Dogrudan dlgme(kronometraj)
e Faaliyet 6rneklemesi
e Standart bilgilerin analizi
e Elemanter standart zamanlar

e Subjektif yontem
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4. TEKNIK VE HUKUKSAL ARKA PLAN
4.1. Hukuksal Cerceve
4.1.1. Kavram

Uretimin is boliimii esasina gére parcalanmasi, ashnda iiretimin dogasinda var olan bir
olgudur. Uretim siireci, bazen tek bir isverenin, bazen de farkli isverenlerin organizasyonu
cercevesinde cesitli bolimlere ayrilabilmektedir. Bazi  durumlarda {iretim siirecinin
parcalanmasi ayni tiretim birimi i¢inde birden fazla isverenin yer almasina ve iiretimin birden
fazla igyeri arasinda paylastirilmasina yol agmaktadir. Bu durum uygulamada taseron olarak

adlandirilan yapilanmay1 olusturmaktadir

una karsilik, u amada tiretim siirecinin boliinmesi taseron disindaki farkli kavram

Buna karsilik lamad t bol t disindaki farkl k

ve tanimlamalarla da adlandirilmaktadir. Bunlar arasinda “eve is verme”, “evde c¢alisma”
99 €6 9% G 3199 ¢ 79 ¢ 199 <¢ 9% ¢

miiteahhit” “Ustlenici”, “yiiklenici” “arac1”, “komisyoncu”, “yan sanayi”, “sunucu / tedarik¢i”,

fason tiretim” gibi kavramlar yaygin bicimde kullanilmaktadir. [20]

Tim bu kavramlarm ortak noktasi, iki sirket ya da igveren arasindaki hukuksal iliskiyi
tanimlamalaridir. Bu hukuksal iligkide taraflardan biri bir bagska bagimsiz isletmeden {iretimin
tamamini veya bir kismini iistlenmesini ya da belirlenmis plan ve teknik &zelliklere uygun

olarak bir malzemenin, parcanin ya da alt montajin yapilmasini istemektedir.

Birlesmis Milletler Ticaret ve Isbirligi Konferansi (UNCTAD)m konuyla ilgili
tanimina gore, “taraflardan birisi (taseron) otekine (asil igveren) belirlenen siireler ve kosullarda,
iiriinler (parca ya da nihai {irlin) saglar; bu iiriinler asil igveren tarafindan kendi sorumlulugunda

kullanilir ya da pazarlanir”. [20]

Uygulamada iig tip tageronluktan s6z etmek miimkiindiir. Bunlar ekonomik tageronluk,

uzman tageronluk ve kapasite tageronlugudur. [21]

Ekonomik taseronluk, {iretim siirecinin bir boliimiiniin ana firma yerine taseron firma
tarafindan iiretilmesinin ekonomik ve teknik etkinlik agisindan daha kabul edilebilir oldugu
taseronluk bigcimidir. S6zgelimi, cam bardaklara kulp takilmasinin tageron bir girkete verilmesi

ekonomik taseronluga 6rnek olarak verilebilir.
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Uzman tageronluk, ana {iretim siirecine iligkin 6zel uzmanlik veya teknik donanim
gerektiren konularda, bu uzmanlia ve donanima sahip bir bagka isletmenin ilgili iiretim
stirecini iistlenmesidir. Mesela, baski isinin {iglincii bir sirkete devri uzman taseronluga

verilebilecek bir ornektir.

Kapasite tageronlugu ise, isletmenin belli bir {iretim faaliyetini planlanmis zamanda
yetistirmesinin olanaksiz buldugu durumlarda tercih edilen bir tageronluk uygulamasidir.
Sozgelimi, bos duran bir iiretim hattinin talep kapasitesine bagh olarak bir taseron sirkete devri,

kapasite tageronluguna 6rnek olarak verilebilir.
4.1.2. is Hukukunda Taseron

Ulkemizde, Cumhuriyet doneminde ¢ikarilan ilk yasalardaki gesitli hiikiimlerle, daha
ziyade istikrarsiz, giivensiz iskollarnda, ozellikle de yapi sanayiinde, esas itibariyle sosyal
boyutlu olarak, yani is¢iyi koruma amaciyla, taseron konusunda diizenlemelere gidildigi

goriilmektedir.

Nitekim 1926 tarihli Borglar Yasasindaki diizenlemelerle alt isverenlik kurumu
tanimlanmig, daha sonra 1936, 1967, 1971 asamalariyla taseronluk konusu giiniimiizdeki
diizenlemesine ulagmstir. Buna paralel gelismeler i¢inde, 506 sayili SSK Yasasi'nmin 87'nci
maddesi ve 1960'ta kabul edilen 94 sayili UCO Sézlesmesi, bu tartismalarm kamu sektorii
istihdam1 ve sosyal giivenlik agisindan tamamlayan unsurlarimi olusturmustur. 4587 sayili Yeni

Is Yasas1 konuya yeni boyutlar getirmistir.

4.1.3. Yeni Is Yasasinda Alt isveren (Taseron) Uygulamalar

4.1.3.1. Yeni Diizenlemenin Cercevesi

Yeni Is Yasasi iilkemizde son yillarda yaygin bigimde tercih edilen tageron/alt isveren

uygulamalarina 6nemli sinirlamalar getirmektedir.

1980'li yillarm basindan itibaren isletmelerin 6zellikle de ekonomik gerekgelerle
yaygin bir bi¢imde basvurduklar1 bir yontem olan taseron uygulamalar1 ¢alisanlarin ugradiklar
hak kayiplar1 nedenleri ile taraflar arasinda hukuksal cekismeler dogurmus ve soruna
cogunlukla yiiksek mahkemelerin konuya iliskin olarak verdigi kararlarla ¢6ziim bulunmaya

caligilmistir.
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Gegmiste yasanilan bu sorunlar1 da dikkate alan yasa koyucu konuyu 4857 sayili Yeni
Is Yasasinin 2.maddesi ile daha ayrmtili olarak diizenlenmis ve uygulamaya énemli simrlamalar

getirilmistir. [22]

4.1.3.2. Taseronlasma Kriterleri

a. Isci Cahstiran Bir Asil isveren

Taseron konusunda yasal diizenlemenin ilk temel kosulu isyerinde isci galigtiran bir
asil igverenin varligidir. Bu agidan asil isin biitliniiyle bir bagka igverene devredilmesi miimkiin
goziikmemektedir. Buna karsilik, asil isin disindaki bir isin tageron tiimilyle birakilmasi olasidir.
Ornegin yeni bir {iretim birimi insaatimin anahtar teslimi kosuluyla bir miiteahhide birakilmasi

durumunda taseronluk iliskisi dogmaz. [23]

b. Bir Baska (Asil) isverene Ait Isyerinde Caliyma

Yasanin alt igveren iligkisine getirdigi ikinci kriter tageronun (alt igverenin) isc¢ilerini, is
aldig1 isyerinde calistirmasidir. Aksi olursa, yani tageron, iscilerini kendi igyerinde ¢aligtirarak
anlagma yaptig1 igveren i¢in liretim yaparsa, bu durumda, iki igveren arasmndaki iliski bir “fason

{iretim” anlasmas1 olur ve Is Yasasinin 2. maddesi disinda kalir. [23]

¢. Miinhasiran Kurah

4857 sayil Is Yasasi 1475 sayil Is Yasasindaki ilkeye bagh kalmis ve taseronluk
iligkisinin dogabilmesi i¢in miinhasiran kuralini korumustur. Buna goére Yasada belirtilen
taseron iligkisinin gerceklesebilmesi icin taseron igveren, iscilerini is aldig1 igverenin igyeri
disinda baska bir isyerinde calistirmamalidir. Diger bir ifade ile taseronun diger (asil)
igverenden aldigi is i¢in gdrevlendirdigi is¢ilerini sadece ilgili igsyerinde galistirmasi gerekir. Bu
acidan Ornegin haftanin 1 giinii bir igverene, diger giinii baska isyerine giden bir temizlik
sirketinin elamanlar;, Yasanin 2. maddesinde tanimlanan taseron iliskisinin disinda

kalmaktadir.[23]

d. Yardima Isler ya da Asil Isin Bir Béliimii

Tageron konusunda 4857 sayili Yasay1 1475 sayil1 Yasadan ayiran en temel kriter asil
is-yardime1 is ayrimuidir. Buna gore, bir igveren igyerinde ki yardimeci isleri kismen veya
tamamen, asil isi ise, ancak kismen ve ancak bazi sinirlamalara bagli kalmak kosulu ile tagerona

verebilmektedir. [22]
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Yasa igyerindeki isleri bu acidan asil isler ve yardimci isler olmak iizere ikiye
ayirmaktadir. Yardimci islerin tagerona kismen veya tamamen verilmesinde higbir engel
olmadigr gibi asil iglerin taserona verilmesi i¢in aranan uzmanlhk kriteri de burada
aranmamaktadir. Dolayisiyla tagseron sozlesmesine sahip her igletme, teknik ve yasal kriterlere
uygun olarak igyerindeki isleri, “asil igler” ve “yardimci isler” olarak yeniden tanimlamak

zorundadir.

4.1.3.3. Taseronlasmava Getirilen Kisitlamalar

a. Asil iste Kismi Taseronlasma

4857 sayil Is Yasasi asil isin taserona kismen devredilebilecegini ancak bunun icin de
belli kosullarin olugmas1 gerektigini ongormektedir. Bu acidan Yasanin asil isin belli bir
boliimiiniin tagerona devrinde “uzman taseronlugu” bir 6n kosul olarak ileri siirdiigii
sOylenebilir. Nitekim Yasada asil igin ancak “igletmenin ve isin geregi ile teknolojik nedenlerle
uzmanlik gerektiren is” kosuluna bagladig1 goriilmektedir. Dolayisiyla asil igin bir boliimii olsa
da, isletmenin ve isin geregi goz Oniinde tutularak ancak teknolojik nedenlerle uzmanlik

gerektiren bir is taserona verilebilecektir. [22]

b. Asil isverenin iscilerinin Taserona Devri

4857 sayili Yasanin tageron-asil igveren iligkisine getirdigi ¢ok 6nemli bir sinirlama da
asil igverenin iscilerinin tagserona devri ile ilgilidir. 1475 sayili Yasadan olduk¢a farkli olarak
Yeni Is Yasasi, taseron isverenin asil isverenin iscilerini ise alarak haklarinda kisitlama
getirmesini Onlemek istemistir. Buna gore taseron igveren asil igverenin isgilerini istihdam
edebilir, ancak bu durumun s6z konusu isgilerin ekonomik ve sosyal haklarinda bir gerilemeye
yol agmamasi gerekir. Dolayisiyla buradaki kritik nokta devredilen is¢inin mevcut haklarinda

bir kisitlama meydana getirilmemesidir. [23]

c. Taseronluk iliskisi Kurulamayacak Kimseler

Yeni Is Yasasmin taseron konusunda getirdigi ve oldukga tartisma yaratan
simirlamalardan biri de daha once o isyerinde calistirilan kimse ile taseron iliskisinin
kurulmasinin yasaklanmasidir. Ancak bu diizenlemenin Anayasa’nin girisim 6zgiirliigiinii ihlal

ettigi agiktir, [23]
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4.1.3.4. Yaptirnmlar

a. Birlikte Sorumluluk

4857 sayili Yasa, 1475 sayili Yasada yer alan diizenlemelere gore, daha genis bir
“ortak sorumluluk alan1” tanimlamistir. Buna gore, asil igveren, taseronun is¢ilerine karsi kendi
igyeriyle ile ilgili olarak yasadan, i sdzlesmesinden veya taseron igverenin taraf oldugu toplu is
sozlesmesinden dogan yiikiimliiliikklerinden taseron isvereni ile birlikte sorumludur. Buna
karsilik, asil igverenin bu iliskiden kaynaklanan sorumlulugu, ilgili alt igverenin isgisinin kendi

isyerindeki ¢aligmasi ve orada c¢alistigi siire ile sinirlidir. [22]

b. 4.1.3.4.2. Aykir1 Davramslar

Yasada Ongoriilen simrlamalara aykir1 davramslar agir sekilde cezalandirilmaktadir.
Yukarida siralanan siirlamalara uyulmadigi hallerde ve genel olarak asil isveren ile taseron
igverenin iligkisinin muvazaali oldugunun tespit edildigi durumda, taseronun iscileri bas-

langigtan itibaren asil igverenin ig¢isi kabul edilir ve buna gore iglem gordiiriiliir. [23]
4.2. Teknik Cerceve
4.2.1. Endiistri Miihendisliginde Is Kavram

Is bir fayda yaratmak igin girisilen faaliyetler dizisidir. Bir {iretim sisteminde is ad

verilen ve bir amac1 bulunan, birbirleri ile iligkili faaliyet gruplar1 vardir.

Is kapsami, siiphesiz “adam-saat” veya “makine-saat” ile 6lgiilen belli bir iiriin ve
stirecin kapsadigi is miktaridir. Eger plan ya da spesifikasyonlar eksiksizse iiretim, islem siireci
ya da yontem dogru olarak uygulaniyorsa ve iglem aninda her hangi bir nedenden otiirii is
zamanindan bir kayip yoksa — iggorenlere yasalar geregi verilen dinlenme disinda- o zaman
temel i kapsamu iiriiniin iiretimi ve islemin yapilmasi igin gereken siiredir. Temel i kapsamu,
deger katan siire olarak da adlandirilir, daha fazla azaltilmasi olanaksiz olan en diisiik ¢aligma
stiresidir. Gergek iglem siireleri temel is kapsamindan ¢ok fazladir. Buna da asir1 is kapsamu,
deger katmayan siire denir. Bir kisi ya da bir makine tarafindan bir islemi yapmak ya da belli bir

miktardaki tirlinii elde etmek i¢in harcanan siirenin olusumu asagidaki sekilde belirtilmistir.
4.2.2. Uretim siiresi

Uretim siiresini olusturan bilesenler asagidaki sekilde gosterilmistir.[19]
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altinda
toplam
is stiresi
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Toplam is
kapsami
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etken
olmayan
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kapsami
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kapsami
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Uriin veya islemin
Asil kapsami

A

G
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Uriin modelindeki veya
spesifikasyonlarindaki
hatalardan dogan yardimci is
kapsami

Uretim veya islemde etken
olmayan yéntemlerin
kullanilmasindan dogan
yardimci is kapsami

Yoénetime bagh olan etken
olmayan siire

isgérenin denetimi altinda
bulunan etken olmayan siire

Sekil 4.1. Uretim siiresini olusturan bilesenler

4.2.2.1. is Kapsaminin Artmasinin Nedenleri

a.

Uriin ve Siireclere Bagh is Kapsaminin Artmasimin Nedenleri

A.1. Uriin modelindeki veya spesifikasyonlarindaki hatalara bagli yardimer is kapsami

A.2. Kotii tasarlanmig modeller en ekonomik siireglerin kullanilmasini 6nler

A.3. Standartlarin yoklugu istiin {iretim siireclerinin kullanilmasini onler

A.4. Yanlig kalite standartlar1 gereksiz islere yol acar.

A.5. Malzeme fazlaliklarinin temizlenmesini gerektiren modeller

b. Uretim veya islemde Etken Olmayan Yontemlerin Kullamlmasina Bagh
Yardimer Is Kapsam

B.1. Yanlis makine kullanilmas1

B.2. Siirecin dogru islememesi veya kotii kosullar altinda iglemesi
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B.3. Yanlis takim, kalip, aparatlar vs. kullanilmas1
B.4. Gereksiz hareket ve tagimalarin neden oldugu koétii yerlesim diizenlemesi

B.5. Isgorenin hareket, zaman ve ¢aba kaybina neden olan ¢alisma yontemleri

c. Yonetime ve Isgorenin Yetersizligine Bagh Olan Etken Olmayan Siire

(i) Yonetime Baglh Olan Etken Olmayan Siire

C.1. Pazarlama politikas1 geregi asin {iriin ¢esitliligi , kisa siireli ¢aligmalar nedeniyle

bos zamana neden olur.
C.2. Standardizasyon yoklugu, kisa siireli caligmalar bos zamana neden olur.

C.3. Model degisikliklerinin gerektirdigi duruslar ve yeniden islemeler etken olmayan

stireye neden olur.

C.4. Is ve siparislerin kétii planlanmasi, isgdrenlerin ve makinelerin bos zamanlarini

artirir.

C.5. Kotii planlamadan dogan hammadde yoklugu, isgorenlerin ve makinelerin bos

zamanlarim artirir.
C.6. Kotii bakim yonetimi iggérenlerin ve makinelerin bos zamanlarini artirir.

C.7. Makinelerin ve ekipmanlarm kotii kosullar altinda ¢alistirilmasi uygunsuz is ve

yeniden isleme etken olmayan siireye neden olur.

C.8. Kétii caligma kosullart iggéreni dinlenmeye zorladigindan etken olmayan siireye

neden olur.
C.9. Kazalar, duruslar ve ise gelmeme, etken olmayan siireye neden olur.
(ii) Isgorenlerin Yetersizligi Yiiziinden Olusan Etken Olmayan Siire

D.1. Ise gelmeme, ge¢ kalma, isteyerek yavas calisma, is sirasinda bos oturma etken

olmayan siireye neden olur.

D.2. Dikkatsiz ¢alisma uygunsuz ise, yeniden islemeye, malzeme ve kaynak israfina

neden olur, bu da etken olmayan siire demektir.
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D.3. Giivenlik kurallarina dikkat etmeme, dikkatsizlik kazalara ve etken olmayan

siireye neden olur.

4.2.2.2. is Kapsamimn ve Etken Olmayan Siirenin Azaltilmasi

a. Uriine Bagh Olan Yardime Is Kapsamumn Azaltilmasi

A.1. Kétii tasarlannus modeller en ekonomik siireglerin kullanilmasini énler. Uriin

gelistirme ve deger analizi gerekir.

A.2. Standartlarin yoklugu iistiin {iretim siireclerinin kullanilmasin1 6nler. Uriin

gelistirme ve deger analizi, uzmanlagma ve standardizasyon gerekir.

A.3. Yanls kalite standartlar1 gereksiz islere yol acar. Pazar, tiiketici ve {iriin

arastirmasi gerekir.

A.4. Malzeme fazlaliklarinin temizlenmesini gerektiren modellerde de iiriin gelistirme

ve deger analizi gerekir.

b. Siire¢ ve Yonteme Bagh Olan Yardimai Is Kapsamimin Azaltilmasi

B.1. Yanlis makine kullanilmasi, siire¢ planlama ve iyilestirme gerektirir.

B.2. Siirecin dogru islememesi veya kotli kosullar altinda islemesi de siire¢c planlama

ve iyilestirme gerektirir.

B.3. Yanlis takim, kalip, aparatlar vs. kullanilmas1 hem siire¢ planlama ve iyilestirme

hem de metot gelistirme gerektirir.

B.4. Gereksiz hareket ve tagimalara neden olan kotii yerlesim diizenlemesi de metot

gelistirme gerektirir.

B.5. Isgérenin hareket, zaman ve ¢aba kaybina neden olan ¢alisma ydntemleri isgéren

egitimi gerektirir.

c. Yonetime Bagh Olan Etken Olmayan Siirenin Azaltilmasi

C.1. Pazarlama politikas1 geregi asir1 liriin cesitliligi, kisa siireli ¢aliymalar nedeniyle

bos zamana neden olur. Pazarlama ve iste uzmanlagsma gerektirir.
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C.2. Standardizasyon yoklugu, kisa siireli c¢aligmalar bos zamana neden olur ve

standardizasyon gerektirir.

C.3. Model degisikliklerinin gerektirdigi duruslar ve yeniden islemeler etken olmayan

stireye neden olur ve {irlin gelistirme gerektirir.

C.4. Is ve siparislerin kotii planlanmasi, isgdrenlerin ve makinelerin bos zamanlarmi

artirir. Etkin bir iiretim planlama ve kontrolii gerektirir.

C.5. Koétii planlamadan dogan hammadde yoklugu, isgdrenlerin ve makinelerin bos

zamanlarim artirir. Etkin bir malzeme yonetimi ile ¢6ziilebilir.

C.6. Kotii bakim yonetimi iggorenlerin ve makinelerin bos zamanlarini artirir. Bakim

yonetimi (PB, TVB) uygulanmalidir.

C.7. Makinelerin ve ekipmanlarin kotii kosullar altinda ¢alistirilmast uygunsuz is ve
yeniden igleme etken olmayan siireye neden olur ve bu da Bakim yonetimi (PB, TVB)

ile ¢oziilebilir.

C.8. Kétii ¢caligma kosullari iggéreni dinlenmeye zorladigindan etken olmayan siireye

neden olur ve ¢aligma kosullarinin iyilestirilmesini gerektirir.

C.9. Kazalar ve duruslar; ise gelmeme ve etken olmayan siireye neden olur. Is

giivenligi onlemleri alinmalidir.

d. Isgoren Yetersizligine Bagh Olan Etken Olmayan Siirenin Azaltilmasi

D.1. Ise gelmeme, ge¢ kalma, isteyerek yavas ¢alisma, is sirasinda bos oturma etken
olmayan siireye neden olur. Isgorenin yetkisinin arttirilmas1 (motivasyon) ve kalite

takimlarmin kurulmasi ile ¢oziilebilir.

D.2. Dikkatsiz ¢aligma uygunsuz ise, yeniden islemeye, malzeme ve kaynak israfina
neden olur, bu da etken olmayan siire demektir. Kalite takimlarinin kurulmasi, TKY,

Kaizen, Poka-Yoke gibi felsefelerin hayata gecirilmesi ile ¢oziilebilir.

D.3. Giivenlik kurallarma dikkat etmeme, dikkatsizlik kazalara ve etken olmayan

siireye neden olur. Is giivenligi egitimleri ve sertifikasyon ile ¢oziilmelidir.
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4.2.3. Tam zamanmnda felsefesi

Tam Zamaninda Felsefesi siirekli problem ¢6zmeyi ve israfi en aza indirmeyi ilke
edinen yonetim felsefesidir. Toyota Yonetim Kurulu Baskani1 Shoichiro Toyoda israfi “Uriine
kesinlikle deger katan minimum miktardaki ekipman, malzeme, parca, yer ve is¢ilik zamani

disindaki her sey “ olarak tanimlar.[24]

Israf problemini ortadan kaldirmak igin otomasyon (jidoka) ile birlikte planlanan
Toyota’ nin {iretim sistemi olarak da bilinen Tam zamaninda felsefesinin onciisii Taichi Ohio’ya

gore yedi farkl israf tiirii vardr.
Bunlar;
o Gereksinimden fazlasini tiretmek
¢ Bekleme nedeniyle makinede harcanan zaman israfi
e Parcalarm taginmasi sirasinda israf
o Siirecteki israf
e Gereksinimden fazlasini stok yapmak
e Hareket israfi
e Hatali lirlinler, parcalardan kaynaklanan israf

Ohno ayrica gereksinimden fazlasini iiretmenin israfa yol acan esas etken oldugu

kanisindaydi. Ohio’ya gore gereksinimden fazlasim liretmek asagidaki israflara yol agiyordu:
e Stok
o Kirtasiye
e isgoren
e Tasima

e Yer
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e Faiz
e Makine

e Hatali parca

Israfi en aza indirmeyi hedef alan baska bir yaklasim olan Kaizen felsefesine gdre

israfa neden olan is ve/veya islemleri bulabilmek igin su sorularin sorulmasi gerekmektedir.
¢ Bu ig/islemlerden hangileri iiretimimiz i¢in mutlaka ve mutlaka gereklidir?
e Bu is/islemlerden hangileri irliniin maliyetini artiran degil deger katan islemlerdir?
e Bu is/islemlerden hangileri miisterinin gérebildigi ve dnemsedigi is/islemlerdir?

4.2.4. Cevrim zamam

Malzeme akigina gore ¢evrim zamani incelendiginde ise Ohno’nun belirlemelerinin ne
kadar da yerinde oldugu goriiliir. Aslinda Toyota’nin onbinlerce firmaya esin kaynagi olan bu

basarmin arkasinda Ohno’nun israfla savagma tlizerine kurgulanmis iiretim felsefesi vardir.

Gergekten liriine deger katan zaman olan iiretim zamaninin ¢evrim zamaninin ¢ok

diisiik bir yiizdesi oldugu bilinmektedir. [18]

Girdi Uretim Hazirhk Kuyrukta ... Bekleme
Zamam Zamam Bekleme . o 7Zamam

Diger
Zamani

eger > e Deger katmayan >
atan zaman zaman % 95
%05

< Cevrim Zamam >

Sekil 4.2. Cevrim zamani
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Uretim zamam: Islemin ger¢eklestirilme zaman
Hazirlik zamant: Islem makinenin hazirlanmasini, ayarlanmasim vs. bekliyor.

Kuyrukta bekleme zamani: islem kendisinden dnceki islem veya islemlerin

gercgeklestirilmesini bekliyor.
Tasima zamani: Islenecek parca bir makineden digerine tasintyor.
Bekleme zamani: Islem gergeklestirildi fakat bir sonraki makineye tasgmmayi bekliyor.
Diger: Beklenmeyen durumlar i¢in yapilan stoklarin iiretim zamani

4.2.5. Sonu¢

Endiistri Miihendisligi; geleneksel ve modern anlamda gereksiz olan, baska bir
ifadeyle deger katic1 olmayan veya ¢ok smirli diizeyde deger katict olan, iiriine hicbir deger
katmayan stokta bekletme, kalite kontrol, tagima, gecikme, kuyrukta bekletme ve hatali {iriin

gibi tiim islemlerin ve/veya faaliyetlerin olabildigince azaltilmasina odaklanmustir.
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5. SOFRA CAMI URETIM TESIiSINDE ASIL/YARDIMCI iS ANALIZi VE AYRIMI
5.1. Tammlayici1 Unsurlar
5.1.1. Kapsam

Sofra camu iiretim tesislerindeki mavi yakali personelin islerini kapsamaktadir.
5.1.2. Amac¢

Sofra camu iiretim tesislerindeki islerin “asil” ve “yardimc1” isler olarak

tamimlanmasinin hukuki ve endiistri mithendisligi boyutlarmin analizi ve raporlanmasidir.
5.1.3. Yontem

Sofra camu {iretim tesislerinde ¢aligan mavi yakali personelin islerinin analizinde ve bu
islerin “asil” ve “yardimec1” isler olarak tanmimlanmasinda c¢esitli kriterler kullanilmistir. Bu
kriterler iki temel bolimden olusmaktadir. Agirlikli analiz kriterleri, “temel kriterler”’; bu
kriterleri tamamlamak amaciyla kullanilan diger kriterler ise, “ikincil degerlendirme kriterleri”

olarak tanimlanmis.

5.1.3.1. Temel Kriterler

Sofra camu iiretim tesislerinde ¢aligan mavi yakali personelin islerinin analizinde her is

pozisyonu i¢in ayr1 ayr1 gergeklestirilen is analizleri kullanilmistir.

Is analizi; isletmedeki islerin icerdigi gorev, sorumluluk ve calisma kosullarmi
belirlemeye yonelik analizlerden olusur. Bu agidan is analizi, bir isletmedeki islerin tiim
ozelliklerini ve ayrmtilarmi belirlemeye yonelik c¢alismalari tanimlamaktadir. Is analizi ile
ayrica niteligi belirlenen igleri yiirlitecek kisilerde aranmasi gereken bilgi, beceri, yetkinlik ve
kisisel dzellikler gibi is gerekleri de belirlenir. Is analizleri is tanimlar1 basta olmak {izere diger
insan kaynaklar1 yonetimi fonksiyonlarimin (basta performans degerlendirme kriterleri, ise alma
stirecleri, egitim ihtiya¢ analizi, ise son verme kararlar1 gibi) yapilandirilmasinda orgiitsel
semanin tanimlanmasinda, formel orgiitsel yapilanmanin hazirlanmasinda, formel iligkilerin

belirlenmesinde temel degiskendir.

Gergeklestirilen i analizleri ilgili vardiya sorumlusu, iiretim miithendisi ve s6z konusu

pozisyonun sorumlulugunu iistlenen galiganin katilimiyla tamamlanmistir. Bu analizler daha
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sonra ilgili alan yoneticileri ile yeniden degerlendirilerek, eksiklikler, hatalar ve gdzden kagan

unsurlar giderilmistir.

Is analizleri ile oOncelikle ilgili isin ana {iretim siireci iginde olup olmadig
belirlenmistir. Burada 6zellikle ilgili isle nihai {irlin arasmndaki iligkinin niteligi, bu iliskinin
yiinii (dogrudan olup olmadigi), isin sorumluluk kapsami ile nihai iirlin arasindaki iligkinin

diizeyi ve igin ana iiretim siireci igindeki konumu gibi degiskenlere bakilmustir.

Ikinci olarak bu is kapsaminda yiiriitiilen sorumluluklar irdelenmistir. Bu kapsamda
ozellikle isin alt islevleri, alt gérevler, bunlarmn niteligi, onemi, kritiklilik diizeyi gibi unsurlar

detayl1 bir sekilde analiz edilmistir.

Buna bagl olarak ilgili isin tasidig1 yetki diizeyi de isin niteligini belirleme de 6nemli
bir degisken olarak 6n plana ¢ikmistir. Bu gercevede pozisyonun iistlenebilecegi inisiyatif

alanmin genisligi isin 6nemini yansitmasi agisindan 6zellikle dikkate alinmistir.

Is analizi kapsaminda ilgisi isi {istlenecek kiside aranilan is bilgisi, teknik bilgi, dzel
egitim gerekliligi, 6zel lisans talebi ve formel egitim gereksinimi gibi konular da analiz
edilmistir. Bu kriterler igin zorluk, 6nemlilik ve kritiklilik diizeyini yansitmas1 agisindan 6zel

bir 6neme sahiptir. Analizler yapilirken bu boyut ¢ok dikkatli bir sekilde sorgulanmustir.

Is analizlerinin tamamlayici bir degiskeni olarak ayrica is gerekleri de sorgulanmigtir.
Is gerekleri, herhangi bir isi uygun bicimde yapabilmek icin kiside bulunmas: gereken unsurlari
tamimlamaktadir. Pozisyonlarin is gerekleri is analizi siirecinde toplanan verilerle
olusturulmustur. Bu kapsamda isin icerdigi sorumluluk ve yetkileri yiiriitebilmek icin
gereksinim duyulan teknik vasiflar, yetkinlikler, kisisel ozellikler gibi degiskenler detayli bir
sekilde sorgulanmig, ayrica ilgili is ¢er¢evesinde kullanilan arag ve geregler ile yazilimlar da

saptanmigtir.

Smiflamalarda ana tiretim siireci diginda kalan isler sorumluluk, yetki ve istenilen vasif

diizeyleri dikkate alinmadan “yardimeci is” kategorisi icinde degerlendirilmistir.

Ana iretim silireci i¢inde olan islerde ise, isin kapsami, kullanilan inisiyatif alani,
gerekli teknik bilgi, vasif, formel egitim gereksinimi, yetkinlik ve vasif beklentileri ile igin

deger katicilik diizeyi gibi kriterler baz alinarak smiflamaya gidilmistir.
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Tez kapsaminda Sofra camu iiretim tesislerinde is analizi icin kullanilan “Is Analizi

Formu” Ek (1)’de sunulmustur.

5.1.3.2. ikincil Kriterler

Asil is ve yardimer is ayrimimi teknik anlamda yapabilmek icin onceki boliimlerde
Teknik Cergeve alt baglhig1 ad1 altinda bahsedilen tiim Endiistri Miihendisligi kavram, felsefe ve
yaklagimlarindan biitiin isleri asil ve yardimer is diye siniflandiracak genel bir kural ¢ikarmak

gerekmektedir.

Isgorenlerin, malzeme ve makinenin iiretim tesisinde harcadigi zamani gdsteren

asagidaki pasta dilimi grafikler [17] bu genel kuralin ¢ikariminda referans alinmistir.

Deger katan
zaman %

Israf Israf: Malzemeyi bekleme, galisan
makineleri gdzetim, hatali {iretim, alet
veya kalip arama makine arizalarim
giderme, gerekmeyen pargalar1 tiretme.

Sekil 5.1. Isgorenlerin zaman dagilimi

Deger katan
zaman %

Israf Israf: Tasima, besleme, toplama, kalite

kontrol ve yeniden isleme, paketleme

VS.

Sekil 5.2. Malzeme ve/veya {riinlerin zaman dagilim1
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Deger katan
zaman %

[sraf Israf: Makinenin gereksiz tagmmast,
hazirlik zamani, makine arizasi,
iiretken olmayan bakim, hatali {iriin
iiretilmesi, gerek duyulmayan iiriinleri

uretmek.

Sekil 5.3. Makinelerin zaman dagilim

Yukaridaki grafige bakildiginda aslinda isgdren agisindan degerlendirildiginde asil ve
yardimci1 ayrimi yapilmaksizin tiim islerin deger katan ve israf (deger katmayan veya ¢ok siirlt
deger katan) alt gorevlerden olustugu goriilmektedir. Bu nedenle asil is yardimer i ayriminda

isgdrenlerin zaman dagilim bize faydali olmayacaktir.

Bu yiizden asil ve yardimci is ayrimini malzeme veya iirliniin zaman dagilimina gore
yapmak daha yerinde olacaktir. Malzeme veya iiriiniin zaman dagiliminin dikkate alinmasiyla
hangi iglerin iiriiniin maliyetini artirmak yerine deger katan isler oldugu baska bir deyisle hangi

islerin miigterinin gorebildigi ve dnemsedigi isler oldugu belirlenebilir.

Buna gore teknik olarak malzeme ve/veya lriinlerin zaman dagiliminda ana iiretim
stirecinde olmasina ragmen lriine deger katmayan veya cok sinirli deger katan isler olarak
goriilen tagima, besleme, toplama, kalite kontrol ve yeniden isleme, paketleme gibi isleri

yardimeci ig, bunun disinda kalan isler asil ig olarak asagidaki gibi siniflandirilmustir.

Yiksek Deger Katan Asil Is
Deger Katan Asil Is
Cok Sinirh Deger Katan Yardimci Is

Deger katmayan Yardime Is
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5.2. Sofra Camu Uretim Tesisinde Uygulama

5.2.1. Cam Uretim Takim

5.2.1.1. Kuvars Ogiitme ve Hammadde Vardiya Sorumlusu

Analiz: Kuvars 6glitme ve hammadde vardiya sorumlusu pozisyonu; tiivenan haldeki
kuvarsin cam yapmaya elverisli tane boyutuna getirilinceye dek oOgiitiilmesine kadar olan
siirecin ve siire¢ ¢alisanlarinin sorumlusudur. Tiivenan haldeki kuvarsimn iki kirma asamasimdan
ve yikama asamasindan gegirilerek, Oglitmeye hazir hale getirilmesine dek tiim islerin

kontroliinii yapar.

Kuvars ogiitme ve hammadde operatorlerinin sevk ve idaresinden sorumludur.
Ogiitiilen kuvarsm periyodik olarak tane boyutlarinin laboratuar ile birlikte ¢alismak suretiyle
kontroliinii yapar ve aldig1 sonuglar ile tesisteki gerekli ¢caligma ayarlarina gerceklestirerek ayni
nitelikte Oglitme saglamakla sorumludur. Tesisteki manyetik separatorlerin  periyodik
temizlenmesinden, dolayisiyla sistemden demir uzaklagtirilmasidan sorumludur. Klasifikasyon
sistemlerinin (elek, emis hatlari, siklon ayarlar1 v.s.) Etkin c¢alisip ¢aligmadiginin siirekli
kontroliinii yapar. Ogiitiilmiis yani nihai {iriin vasfina ulasan cevherin, harman silolarina
sevkinden ve depolanmasindan sorumludur. Big-bag ile gelen diger hammaddelerin hammadde
stok sahasina indirilmesi ve istif iglemini yaptirir. Kuvars digindaki diger hammaddelerin de
harman dairesindeki silolarma periyodik olarak sevkinden sorumludur. Hammadde stok sahasi
ve Oglitme tesisi ile dis stok sahalarmmin temizlik ve tertibinden ve bunlar1 yaptirmaktan
sorumludur. Caligma ortamini diizenli tutarak; boliimiiniin ve g¢evrenin temizligine dikkat
etmek, temizlik ve diizen kurallarma uymak ve uyulmasmi saglamak. Vardiya defterini diizenli

tutulmasini saglayarak bir sonraki vardiyaya gerekli bilgileri vermek goérevleri arasindadir.

Bu pozisyon icin ilgili boliimlerde tecriibe disinda tercihen meslek lisesi mezunu
olmak gerekmektedir. Soguk ve tozlu ¢alisma ortamina uyum, refleks, hizli ¢6ziim bulma, etkin
karar verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma ve analitik diislinme gibi &zellikler

aranmaktadir.

Degerlendirme: Kuvars 6giitme ve hammadde vardiya sorumlusu pozisyonunun gérev
kapsami ve isin gerekleri icerisinde ¢ok 0Ozel formel bir egitimin olmamasi, kisitli bir

sorumluluk alani olmas1 ayrica isin ana {iretim siireci icerisinde herhangi bir deger katmamasi
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nedeni ile kuvars 6gilitme ve hammadde vardiya sorumlusu iginin “yardimei is” kapsamina giren

bir is oldugu sonucuna varilmistir.

5.2.1.2. Kuvars Ogiitme ve Hammadde Operatorii

Analiz: Kuvars Ogiitme ve Hammadde Operatdrii pozisyonu; tiivenan haldeki
kuvarsin cam yapmaya elverisli tane boyutuna getirilinceye dek ogiitiilmesini temin etmek
amact ile olusturulmustur. Tiivenan haldeki kuvarsin iki kirma asamasindan ve yikama

asamasmdan gecirilerek, 6glitmeye hazir hale getirilmesine dek tiim isleri kapsar.

Ogiitiilen kuvarsin periyodik olarak tane boyutlarinin laboratuar ile birlikte galismak
suretiyle kontroliinii yapar, aldig1 sonuglar ile tesisteki gerekli caligma ayarlarma ulasarak, ayni
nitelikte Ogiitme saglamakla sorumludur. Tesisteki manyetik separatdrlerin  periyodik
temizlenmesinden, dolayisiyla sistemden demir uzaklagtirilmasindan sorumludur. Klasifikasyon
sistemlerinin (Elek, emis hatlari, siklon ayarlar1 v.s.) etkin c¢alisip ¢alismadigimin siirekli
kontroliinii yapmak ile sorumludur. Sistemden ayrilan tozlarin filtre altindan big-baglerin
almarak biriktirilmesi isinden sorumludur. Ogiitiilmiis yani nihai iiriin vasfina ulasan cevherin,
harman silolarma sevkinden ve depolanmasindan sorumludur. Big-bag ile gelen diger
hammaddelerin hammadde stok sahasina indirilmesi ve istif islemini ving yardimi ile yapar.
Kuvars digindaki diger hammaddelerin de harman dairesindeki silolarina periyodik olarak
sevkinden sorumludur. Hammadde stok sahasi ve 6giitme tesisi ile dig stok sahalarinin temizlik
ve tertibinden sorumludur. Bir sonraki vardiyaya gerekli bilgileri vermek icin vardiya defterini

diizenli olarak tutar.

Bu pozisyon i¢in herhangi bir egitim sarti aranmaz. Soguk ve tozlu ¢aligma ortamina

uyum, refleks, hizli ¢éziim bulma, etkin karar verme gibi 6zellikler aranmaktadir.

Degerlendirme: Kuvars Ogiitme ve Hammadde Operatdrii pozisyonunun gérev
kapsami ve isin gerekleri icerisinde ¢ok 6zel formel bir egitimin olmamasi ve igin ana iiretim
siireci igerisinde herhangi bir deger katmamasi nedeni ile Kuvars Ogiitme ve Hammadde

Operatorii isinin “yardimei is” kapsamina giren bir ig oldugu sonucuna varilmistir.
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5.2.1.3. Harman Teknisyeni

Analiz: Harman teknisyeni pozisyonu; harman, kuvars 6giitme-hammadde, cam kirigi
ve loader isleyigini koordine etmek, personelinin ydnlendirilmesini saglamak amaci ile

kurulmustur.

Gorevleri arasinda sunlar vardir. Kuvars 6giitme ve hammadde stok, cam kirig1 harman
hazirlama, hammadde otomatik tartim kontrolii ve premix hazirlama iinitelerini ve bunlara
verilmis olan gorevleri tam ve uygun bir sekilde organize etmek, bu organizasyon iginde verimli
bir ¢alisma icin gerekli olan is giliclinii saglamak, hammaddelerin kullanim miktarlarim kontrol
ederek hammaddelerin ihtiyaglarni miktar ve zamanlar1 hakkinda ¢aliymalar yapmak, stokta
bulundurulmas1 gereken miktarlarm temini i¢in yapilan takim c¢alismalarina katkida bulunmak,
boliimiin yapilan yillik biitgesine veri bazinda katkida bulunmak, tahmini biitce galigmasi
icindeki degerlerin asilmamasim saglatmak, firmin giinlilk o6giitiilmiis kuvars ihtiyacinin
karsilanmasi i¢in kuvars 6gilitme tesisin verimli ve de ekonomik olarak c¢aligmasini saglamak,
yedek parca malzemelerinin segilmesi, siparisi ve ambarda tutulmasi siirecini planlamak, gelen
hammaddelerin 1ilgili sartnameye uygun olarak ambalajlama ve isaretleme kontrollerinin
yapilarak teslim alinmasim saglamak, bilgileri veri tabanina kaydetmek, ilgili boliimlere haber
vermek ve evrak akigini saglamak, boliimiiniin ve ¢evrenin temizligine dikkat etmek, temizlik
ve diizen kurallarma uyulmasini saglamak, bakim verilerini bilgisayar ortaminda bakim planina
islemek ve bakim raporlar1 olusturmak, bilgi sistemlerinin kontroliinii ve isleyigini saglamak,
aylik vardiya cizelgesini hazirlayarak, ilgili yerlere iletmek, elemanlarin izin, fazla mesai ve
senelik izinlerini planlayarak amirlerinin onayma sunmak, elemanlarmm performans
degerlendirmesini yapmak, gereken malzeme ve ekipman i¢in malzeme siparis talebinde

bulunmak.

Bu pozisyon igin meslek yiiksek okulu mezunu olmak ya da en az lise mezunu olup
hammadde ve harman da en az bir sene ¢aligmis olmak sarti aranmaktadir. Bunun diginda ofis
ve ERP programlarini etkin kullanabilme, sayisal islem yapma, olaylar karsisinda ¢dziim bulma,
etkin karar verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma, sevk ve idare ve analitik diisiinme

becerisine sahip olma 6zellikleri aranmaktadir.

Degerlendirme: Harman teknisyeni pozisyonunun goérev kapsami ve isin gerekleri
icerisinde; sorumluluk sahasinin biiyiik olmasi, 6zel egitim ve fazla tecriibe gerektirmesi ve

iiretim siirecini direkt etkilemesi nedeni ile “asil ig” kapsamima alinmstir.
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5.2.1.4. Harman Vardiva Sorumlusu

Analiz: Harman Vardiya Sorumlusu pozisyonu; harman hazirlama prosesinin, ilgili

talimatlara uygun olarak yiiriitiilmesini saglamak amaci ile olusturulmustur.

Harman Operatorlerini sevk ve idare etmek, harman, hammadde, cam kirig:
boliimlerine ait verileri bilgi bankasina harman operatdrleri ile birlikte kaydetmek, kayitlari
kontrol etmek, bilgisayar ortaminda tutmak ve devamhligini saglamak, vardiyalarda diger
takimlarla ilgili is iligkilerini kurmak, iletisim ve koordinasyonu saglamak, gelen
hammaddelerin Ilgili sartnameye uygun olarak ambalajlama ve isaretleme kontrollerinin
yapilarak teslim alinmasini saglamak, ¢aliyma ortamni diizenli tutarak; boliimiiniin ve ¢evrenin
temizligine dikkat etmek, temizlik ve diizen kurallarina uymak ve uyulmasini saglamak

gorevleri arasindadir.

Bu pozisyon i¢in lise ya da tercihen meslek yiiksek okulu mezunu olmak ve en az bir
yil harman ve hammadde tecriibesine sahip olmak sarti aranmaktadir. Ofis programlarim
kullanabilme, sayisal islem yapma, olaylar karsisinda ¢oziim bulma, etkin karar verme,
sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma, sevk ve idare ve analitik diislinebilme becerisi gibi

Ozellikler aranmaktadir.

Degerlendirme: Harman vardiya sorumlusu pozisyonunun gorev kapsami ve isin
gerekleri icerisinde; belirli bir sorumluluk sahasinin olmasi, tecriibe gerektirmesi ve nihai

iirliniin tiretimi siirecini etkilemesi nedeni ile “asil is” kapsamina alinmistir.

5.2.1.5. Harman Operatori

Analiz: Harman operatorii pozisyonu; ergimis cam tiretiminin yapilabilmesi igin
gerekli hammadde karigimmin (harman) hazirlanmasi ve cam kirigi ilave edilerek firin

bunkerine sevkinin yapilmasi i¢in olusturulmustur.

Regetenin hazirlanmasi {izere otomatik tartim ve sevk sistemini galistirmak ve siirecin
kontroliinii devamli olarak yapmak, firm bunkerlerinin hazirlanmig harman ile daimi olarak dolu
olmasini saglamak, premix melanjlarmim manuel olarak hazirlanmasim ve silolarda stokunu
saglamak ve silo stok diizeyini devamli doluya yakin tutmak, siilfat ve nitrat hammaddelerinin
kendilerine ait silolarin1 bu hammaddelerle doldurmak ve silo doluluk kontrollerini yapmak,
tartim kefelerinin kalibrasyonlarinin kontroliinii yapmak ve gerektiginde yeniden kalibre etmek,

basingli sevk hatlarmin ve konveydr hatlarmin kontrollerini yapmak ve kismi kullanict bakim
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gorevlerini yerine getirmek, harman {initesindeki manyetik seperatorlerin giinlilk vardiya
bazinda temizligini ve bakimin1 yapmak, harman dairesinde bulunan tiim katlarinin program
dahilindeki temizliklerini yapmak, Intouch yazilim programim kullanarak, hazirlanan her batch
harman ile ilgili veri tutmak, programi bu baglamda etkin ¢alistirmak ve ¢iktilarimi almak

gorevleri arasindadir.

Bu pozisyon i¢in tercihen lise mezunu olmak ve en az bir yil harman ve hammadde
tecriibesine sahip olmak sarti aranmaktadir. Ofis programlarmi kullanabilme, saysal islem
yapma, olaylar karsisinda ¢6ziim bulma, etkin karar verme ve analitik diisinebilme becerisi gibi

ozellikler aranmaktadir.

Degerlendirme: Harman operatdrii pozisyonunun gorev kapsami ve isin gerekleri
igerisinde; fazla tecriibe gerektirmemesine ve vardiya sorumlusunu asiste etmesine ragmen nihai

iirlinii etkilemesi nedeni ile “asil is” kapsamina alinmistir.

5.2.1.6. Cam Kiri1g1 Hazirlama Operatorii

Analiz: Cam kirg1 hazirlama operatorii pozisyonu; fabrikada geri doniis hatlarmdan
gelen camlarin tekrar kullanilabilirligini saglamak iizere yikamak, kirmak ve cam kirigi

deposunda stoklanmasini saglamak amaci ile meydana getirilmistir.

Soguk ve sicak flizyon teknelerinin ¢aligmalarini daimi olarak kontrol etmek, geri
doniisim camlarmin miktar olarak yetersiz oldugu durumlarda dis stoktan cam alimim
saglamak, cam kirig silosunu devamli dolu tutmak, cam kirigmin geri doniisiimii esnasinda
yikanmas1 ve kirilmas1 prosesini kontrol etmek ve dogru calistirmak, geri donen cam
kiriklarmin etkin bir manyetik seperasyondan gecmesini saglamak, manyetik seperatorleri
temizlemek, fiizyon sularmin hat basinglarmi kontrol etmek ve ariza durumunda derhal yedegini
devreye almak, fiizyon teknelerinin yikama suyu kalitesini istenen diizeyde tutmak, yagli cam
kg hattindan gelen cam kiriklarinin fabrika ¢op sahasina tagmmasim saglamak gorevleri

arasmdadir.

Bu pozisyon i¢in herhangi bir egitim sarti aranmaz. Soguk ve rutubetli yerde

calisabilme aranan yegéane 6zelliktir.

Degerlendirme: Cam kirig1 hazirlama operatdrii pozisyonunun gorev kapsami ve isin
gerekleri icerisinde; tecriibe gerektirmemesi ve iiretim siirecini etkilemesi nedeni ile “yardimci

is” kapsamina alinmistir.
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5.2.1.7. Loader Operatorii

Analiz: Loader operatorii pozisyonu; Loader kullanimi vasitasi ile hammadde
kamyonlarinin indirilmesi, stok sahasimin diizenlenmesi, big-bag ile gelen hammaddelerin
kamyondan indirilmesi, istif edilmesi, kirma tesisine hammadde yiiklemesi, kuvars &giitme
tesisinin kirma bunkerinin diizenli olarak dolu tutulmasi ve sirket biinyesinde loader
gereksinimli diger islerin yerine getirilmesi ve kamyonun hammadde nakli amacli olarak

kullanilmas1 amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon i¢in; herhangi bir egitim sarti aranmazken, meslek yiiksek okulu is
makineleri mezunu olmak tercih sebebidir. Bunun yaninda G ve E siiriicii lisans1 olmasi, agik
sahada calisabilmesi, giliclii refleksli ve pratik diisiinebilir olmasi, is dikkatinin ve is

giivenliginin yiiksek olmas1 aranan diger 6zellikler arasindadir.

Degerlendirme: Loader operatorii pozisyonunun gorev kapsami ve isin gerekleri
icerisinde; teknik is bilgisinin yliksek oldugu, list diizeyde sorumluluk iistlenme gerektirdigi
halde bu isle ana iiretim siireci arasindaki iliskinin dolayli olmasi nedeni ile nihai iiriine
herhangi bir katkisinin olmadig tespit edilmis ve bu sebeple “yardime1 is” kapsamina alinmasi

uygun gorilmiistiir.

5.2.1.8. Firin Teknisyeni

Analiz: Firin operatdrii pozisyonu; cam {iiretim ergitme prosesinin c¢alistirilmasina,
gelistirilmesine yardimec1 olmak ve firin personelinin ydnlendirilmesini saglamak amaci ile

olusturulmusgtur.

Cam iiretim niteliginin degismemesi i¢in sicaklik kontrollerini yapmak, bu sistemlerin
devamli yakilabilirligini muhafaza ve kontrol altinda tutmak, yakma istasyonlarinda yakatlara ait
akis kontrollerini yapmak, sistemi gerekli ve olmas1 gereken basing, 1s1, hiz v.b esasli dl¢iimlerle
devamli isletmede tutmak, Dogal gaz alternatifi niteliginde LPG nin fakirlestirilerek sistemlerde
yakilabilir sart ve kosullara getirilmesi prosesini takim miihendisi ile birlikte koordine etmek,
dekorlanmus firiinlerin gerekli sicaklikta pigirimini saglayacak nitelikte dekor firmini kontrol
etmek, gerekli ayar ve diizenlemeleri yapmak, firin bdliimiinde calisan personelin vardiya
cizelgelerini olusturmak, calismalara ait kontrolleri yapmak, yedek parca malzemelerinin

secilmesi, siparigi ve ambarda tutulmasi siirecine katkida bulunmak, takimi elemanlarin izin,
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fazla mesai ve senelik izinlerini planlayarak amirlerinin onayma sunmak, performans

degerlendirmesini yapmak gorevlerindendir.

Bu pozisyon i¢in; en az lise tercihen meslek yiiksek okulu mezunu olmak, en az bir yil
firinda ¢aligmis olmak sart1 aranmaktadir. Ofis ve ERP programlarim kullanabilme ve sicak-
tozlu-yagli-kirli ¢calisma ortaminda ¢alisabilme, sayisal islem yapma, olaylar karsisinda ¢6ziim
bulma, etkin karar verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma, sevk ve idare ve analitik

diistinme becerisine sahip olma aranan diger 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Firin teknisyeni pozisyonunun goérev kapsami ve isin gerekleri
icerisinde; iiretim siirecine direkt etkisi olmas1 ve pahalli bir yatirimin tiim sorumlulugu geregi
tecriibe gereksinimi ile emrinde ¢alisan sayisinin fazlaligi ve bu galisanlarinda nihai {irlinii

etkilemesi nedeni ile “asil is” olarak degerlendirilmistir.

5.2.1.9. Firin Vardiva Sorumlusu

Analiz: Firin vardiya sorumlusu pozisyonu; cam iiretim takimi ergitme firini, ¢aligma
havuzu, sogutma firmlari, yakit istasyonlari, LPG fakirlestirme tesisleri ve bunlara ait tiim
ekipmanlarin1 kontrol ve koordine etmek iizere firin personelinin yonlendirilmesini saglamak

amact ile olusturulmustur.

Cam tretim niteliginin degismemesi i¢in sicaklik kontrollerini yapmak, bu sistemlerin
devamli yakilabilirligini muhafaza ve kontrol altinda tutmak, yakma istasyonlarinda yakatlara ait
akis kontrollerini yapmak, sistemi gerekli ve olmasi1 gereken basing, 1s1, hiz v.b esasli dl¢iimlerle
devamli isletmede tutmak, dekorlanmig iiriinlerin gerekli sicaklikta pisirimini saglayacak
nitelikte gerekli ayar ve diizenlemeleri yapmak, harman besleme sistemi iizerinde bulunan

manyetik seperatoriin temizligini yapmak ve yaptirmak gorevleri arasinda yer alir.

Bu pozisyon i¢in; lise ve meslek yiiksek okulu mezunu olmak, en az bir yil firinda
calismis olmak sart1 aranmaktadir. Ofis programlarini kullanabilme, sicak-yagli-tozlu ortamda
calisabilme, sayisal islem yapma, olaylar karsisinda ¢6ziim bulma, etkin karar verme,
sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma ve analitik diislinme becerisine sahip olmak aranan

diger ozelliklerdendir.

Degerlendirme: Firin vardiya sorumlusu pozisyonunun goérev kapsami ve isin

gerekleri igerisinde; iiretim siirecine direkt etkisi olmasi ve pahalli bir yatimmin kismi
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sorumlulugu geregi tecriibe gereksinimi ile emrinde g¢alisanlarin olmasi ve bu calisanlarinda

nihai tirlinii etkilemesi nedeni ile “asil is” olarak degerlendirilmistir.

5.2.1.10. Firin Operatorii

Analiz: Firmm operatorii pozisyonu; firmlardan ergimis camin elde edilmesi i¢in
ergitme firini, calisma havuzu, sogutma firinlari, yakit istasyonlari, LPG fakirlestirme tesisleri
ve bunlara ait tiim ekipmanlari kontrollerinin yapilmasi ve devrede tutulmasi ¢aligmalarini

yiirlitmek amaci ile olusturulmustur.

Ergitme firini, ¢aligma havuzu ve forehearthlarda cam iiretim niteliginin degismemesi
icin sicaklik kontrollerini yapmak, bu sistemlerin devamli yakilabilirligini muhafaza ve kontrol
altinda tutmak aksi durumlara iiretimi etkilemeyecek nitelikteki miidahaleleri gerceklestirmek,
yakma istasyonlarinda yakitlara ait akis kontrollerini yapmak, sistemi gerekli ve olmas1 gereken
basing, 1s1, hiz v.b esasl 6lglimlerle devamli isletmede tutmak, dogal gaz alternatifi niteliginde
LPG nin fakirlestirilerek sistemlerde yakilabilir sart ve kosullara getirilmesi prosesini takim
miihendisi ile birlikte koordine etmek, dekorlanmis iiriinlerin gerekli sicaklikta pigirimini
saglayacak nitelikte dekor firinini kontrol etmek, gerekli ayar ve diizenlemeleri yapmak, yakit
istasyonlarindaki sayaclarin vardiyalik, giinliik takiplerini yapmak kayit altina tutmak, firin
ekipmanlarinin (fanlar, bekler, hava devreleri vb) tamaminin vardiyasinda kontrol ve takip
etmek, vardiyas1 sonunda tonaj bilgilerinin BaaN sistemine kayit eder, yapilan kontroller takim
liderinin bilgisi ve talimati ile belirsiz zamanlarda Rejeneratoér temizliginin yapilmasindan

sorumludur.

Bu pozisyon i¢in meslek lisesi ya da tercihen meslek yiiksek okulu mezunu sarti
aranmaktadir. Ofis programlarini kullanabilme, sayisal islem yapma, olaylar karsisinda ¢oziim

bulma, etkin karar verme ve analitik diisiinebilme becerisi gibi 6zellikler aranmaktadir.

Degerlendirme: Firin operatorii pozisyonunun gorev kapsami ve isin gerekleri
icerisinde; lretim siirecine direkt etkisi olmasi1 ve pahalli bir yatirimin kisisel sorumlulugu

geregi tecriibe gereksinimi nedeni ile “asil is” olarak degerlendirilmistir.
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5.2.1.11. Laborant

Analiz: Laborant pozisyonu; belirlenen analiz programima gére cam iiretim takima,
iretim asamasi ve fabrikanin ilgili bdlimlerine ait test ve analizleri yapmak amaci ile

olusturulmustur.

Cam iiretim takimu, pres ve pres iifleme iiretim asamasi, Ur-ge, su deposu tesislerine ait
vardiyalik, giinliik, haftalik ve aylik analiz ve kontrollerini yapmak ve sonug¢larini raporlayarak

gerekli olan yerlerle iletisimini saglamak gorevleri arasindadir.

Bu pozisyon i¢in endiistri meslek liselerinin ya da meslek yiiksek okullarimmn ilgili
boliimlerinden mezun olmak, en az bir yil laboratuar tecriibesine sahip olmak, kimyasallar ile
calisabilme, refleks, pratik diisiinebilme, sayisal islem yapabilme, olaylar karsisinda ¢6ziim

bulma, analitik diisiinme becerisine sahip olma 6zellikleri aranmaktadir.

Degerlendirme: Laborant pozisyonunun goérev kapsami ve isin gerekleri igerisinde
ozel formel bir egitimin olmasi, ayrica isin ana iiretim siireci i¢erisinde bir deger katmasi nedeni

ile laborant iginin “asil is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmistir.

5.2.1.12. Bakim Elemam

Analiz: Bakim elemani pozisyonu; sorumluluk sinirlarinda olan kuvars, harman,
hammadde yiikleme, cam kirig1 hazirlama, laboratuar bdliimleri igerisindeki mevcut tiim
donanim ve sistemlerin fonksiyonlarimi en yiiksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla
gerceklestirilen planli, anzi, kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak amaci ile

olusturulmusgtur.

Bu isleri iistlenecek calisanlarda yiiksek diizeyde genel is, teknik bilgi aranmakta ve
deneyim gereksinimi iist diizeydedir. Meslek liselerinin ilgili bolimlerinden mezun olmak tercih

sebebidir. Elektrik, elektronik ve mekanik bilgisinin iist diizeyde olmas1 gerekmektedir.

Degerlendirme: Bakim elemani pozisyonu; kapsamli is sorumlulugu, yiiksek diizeyde
is bilgisi, teknik bilgi ve deneyim gerektirmektedir. Buna karsilik isin yapis1 ve niteligi dikkate
alindiginda iiretimle dogrudan baglantisinin olmadig: tespit edilmistir. Bu nedenle bakim isinin

“yardimci i” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmstir.
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5.2.1.13. Firin Bakim Elemam

Analiz: Firin bakim elemam pozisyonu; ergitme firini, ¢alisma havuzu, rejenerator ve
cam kanallarina (foreheart) ait refrakter malzemeden olugan tim yapinin bakim ve periyodik
kontrollerinin yapilmas1 ile tiim imalat hatlarindaki imalat degisimlerinde degisikligi gerekli
tiip, plunger, samot, blender malzemelerinin sokiim-takim islerinin yapilmasi igin

olusturulmustur.

Bu isleri iistlenecek calisanlarda yiiksek diizeyde genel is, teknik bilgi aranmakta ve
deneyim gereksinimi iist diizeydedir. Meslek liselerinin ilgili boliimlerinden mezun olmak tercih
sebebidir. Mekanik bilgisinin st diizeyde olmasi ve sicak ¢alisma ortaminda g¢aligabilmesi

gerekmektedir.

Degerlendirme: Firin Bakim elemani pozisyonu; kapsamli is sorumlulugu, yiiksek
diizeyde is bilgisi, teknik bilgi ve deneyim gerektirmektedir. Buna karsilik isin yapisi ve niteligi
dikkate alindiginda iiretimle dogrudan baglantistnin olmadigi tespit edilmistir. Bu nedenle

bakim isinin “yardimci is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmastir.

5.2.2. Pres Uretim Takinm

5.2.2.1. Pres Uretim imalat Teknisyeni

Analiz: Pres iiretim imalat teknisyeni pozisyonu; pres iiretim prosesini takim hedefleri
dogrultusunda yapilmasini saglamak igin ¢aligmak, kendisine bagli bulunan personeli egitmek

ve yonlendirmek i¢in olusturulmustur.

Pres imalat makinelerinin etkin ve verimli kullanilmasimi ve {iretimin iiretim planina

uygun gitmesini saglamak amaci ile yetkin kilinmstir.

Bu isi iistlenecek kiside yiiksek diizeyde is bilgisi ve teknik bilginin yani1 sira
deneyimde aranmaktadir. Biiyiik bir sorumluluk alani oldugu icin sevk ve idare, inisiyatif
kullanma becerisi, hizli problem ¢6zme, etkin karar verme oOzelliklerinin de olmasi
gerekmektedir. Tercihen meslek yiiksek okulu mezunu ya da teknik lise mezunu olmak sarti

aranmaktadir.
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Degerlendirme: Pres liretim imalat teknisyeni pozisyonu; tiim pres iiretiminde yetkili
oldugu icin ve yiiksek diizeyde teknik ve idari vasiflar gerektirdigi icin ve verdigi kararlarin

nihai iirtinii direkt etkiledigi i¢in “asil is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.2.2. Pres Uretim Bakim Teknisyeni

Analiz: Pres liretim bakim teknisyeni pozisyonu; takima ait tiim donanmim ve
sistemlerin fonksiyonlarimi en yliksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gerceklestirilen

planly, arizi, kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon i¢in yiiksek diizeyde genel is, teknik bilgi aranmakta ve deneyim
gereksinimi iist diizeydedir. Meslek liselerinin ilgili boliimlerinden mezun olmak tercih
sebebidir. Mekanik bilgisinin {ist diizeyde olmasi1 ve sicak-yaglh ortamda ¢alisabilmesi

gerekmektedir.

Degerlendirme: Pres {iretim bakim teknisyeni pozisyonu; kapsamli is sorumlulugu,
yiiksek diizeyde is bilgisi, teknik bilgi ve deneyim gerektirmektedir. Buna karsilik isin yapis1 ve
niteligi dikkate alindiginda iiretimle dogrudan baglantisinin olmadigi tespit edilmistir. Bu

nedenle bakim isinin “yardimci is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmistir.

5.2.2.3. Pres Uretim imalat Vardiya Sorumlusu

Analiz: Pres iiretim imalat vardiya sorumlusu pozisyonu; vardiyasi igerisinde pres
iiretim prosesini takim hedefleri dogrultusunda yapilmasini saglamak i¢in ¢alismak, kendisine

bagli bulunan personeli sevk ve idare etmek amaci ile olusturulmustur.

Sorumlu oldugu vardiyada; makine ve imalatla ilgili kayitlarin diizenli tutmak, {iretim
ve makine ¢aligma verimliligini takim hedefleri dogrultusunda olmasini saglamak, makine set
degerlerinin siirekliligini saglamak, i¢ ve dis iletisimi saglamak, arizalara gerekli miidahalenin
yapilip yapilmadigini kontrol etmek, ilave bir miidahale gerekiyorsa bunun yapilmasini
saglamak, makineleri kontrol altinda tutarak, ayar bozukluklarinin en kisa siirede giderilmesini
saglamak, sogutma bas1 (sicak numune) ve sogutma sonu kontroller yaparak mamul kalitesini
incelemek, kalite giivence ve iiriin kontrol ve paketleme ¢aliganlar ile iletisim kurarak mamul
hatalarim tespit etmek, hata kaynaginin bulunarak giderilmesi i¢in hatanin cinsine gore firmn,
bakim ve imalat operatdrleri ile temasa gegmek ve gereken miidahalenin yapilmasini saglamak

gorevleri arasindadir.
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En az teknik lise mezunu tercihen meslek yiiksek okulu mezunu olma sart1 ve pres
takimmnda en az 5 yillik tecriibe aranmaktadir. Is ve teknik bilgisi yiiksek, inisiyatif
kullanabilen, iletisim ve karar verme becerisi yiiksek c¢alisanlara ihtiya¢ duyulan bir

pozisyondur.

Degerlendirme: Pres iiretim imalat vardiya sorumlusu pozisyonu; vardiya iginde pres
iiretiminde yetkili oldugu igin ve yliksek diizeyde teknik ve idari vasiflar gerektirdigi igin ve

verdigi kararlarm nihai {lirlini direkt etkiledigi i¢in “asil is” kapsamimda degerlendirilmistir.

5.2.2.4. Pres Uretim imalat Operatorii 1

Analiz: Pres iiretim imalat operatorii 1 pozisyonu; pres {iretim prosesinin
sekillendirme, agiz yakma, islemlerinin yapilmasini kontrol altinda tutmak amaci ile

olusturulmustur.

Sorumlu oldugu vardiyada iiretim ve makine ¢aligma verimliligini takim hedefleri
dogrultusunda olmasimi saglamak, sicak numune kontrolii yaparak tespit edilen hatalar
kaydetmek, hata olusum sebeplerini arastirarak uygun diizeltici faaliyetlerde bulunmak, degisen
kalip parcalarinin kaydimi tutmak, Uretim hatti duruslarmin kaydmi tutmak, damla agirligini
kontrol etmek, Makinelerin randimanin1 olumsuz etkileyen durumlar hakkinda bilgi vermek ve
vardiya defterine kaydetmek, makineler {izerinde yapilan veya yapilacak bakim faaliyetleri i¢in
is istek formu doldurmak, makinelerin yaglama sisteminin ¢alistigini gézetlemek ve makinelerin
yag tanklarinin ve yagdanliklarinin siirekli olarak dolu olmasini saglamak gorevleri arasmda yer

almaktadir.

Tercihen meslek yiiksek okulu ya da lise mezunu olmak ve pres takiminda en az 4 yil
tecriibe sahibi olmak aranan sartlardir. Bunun yaninda otomasyon sistemlerinden teknik bilgi
sahibi olmali, yagli-sicak ortamda calisabilmeli, analitik diisiinme ve problem ¢6zme becerisine

sahip olmalidir.

Degerlendirme: Pres {iretim imalat operatorii 1 pozisyonu; yiliksek diizeyde teknik
bilgi gerektirdigi icin ve yaptig1 ya da yapmadigi her miidahalenin {iretim asamasin etkilemesi

sebebi ile “asil is” kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.2.5. Pres Uretim imalat Operatorii 2

Analiz: Pres iiretim imalat operatorii 2 pozisyonu; pres {iretim prosesinin
sekillendirme, agiz yakma, islemlerinin yapilmasini kontrol altinda tutmak icin pres iiretim
imalat operatorii 1 pozisyonuna yardimci olmak ya da eksikligini gidermek amaci ile

kurulmustur.

Tercihen meslek yiiksek okulu ya da lise mezunu olmak sarti aranmaktadir. Bunun
yaninda yagli-sicak ortamda ¢alisabilmeli, analitik diislinme ve problem ¢6zme becerisine sahip

olmalidir.

Degerlendirme: Pres iiretim imalat operatdrii 2 pozisyonu; yiiksek diizeyde teknik
bilgi gerektirmedigi halde sadece pres iiretim imalat operatdrii 1 pozisyonunu asiste etmekle
kalmayip yalniz olarak prosese miidahale edebildigi i¢in iiretim asamasim etkileyebilir. Bu

sebep ile “asil is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.2.6. Pres Uretim Bakim Sorumlusu

Analiz: Pres liretim bakim sorumlusu pozisyonu; takima ait tiim donanmim ve
sistemlerin fonksiyonlarimi en yliksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gerceklestirilen

planly, arizi, kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon i¢in yiiksek diizeyde genel is, teknik bilgi aranmakta ve deneyim
gereksinimi iist diizeydedir. Meslek liselerinin ilgili boliimlerinden mezun olmak tercih
sebebidir. Mekanik bilgisinin {ist diizeyde olmasi1 ve sicak-yaglh ortamda ¢alisabilmesi

gerekmektedir.

Degerlendirme: Pres iiretim bakim sorumlusu pozisyonu; kapsamli is sorumlulugu,
yiiksek diizeyde is bilgisi, teknik bilgi ve deneyim gerektirmektedir. Buna karsilik isin yapis1 ve
niteligi dikkate alindiginda iiretimle dogrudan baglantisinin olmadigi tespit edilmistir. Bu

nedenle bakim isinin “yardimci is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmistir.
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5,2.2.7. Pres Uretim Bakim Elemam

Analiz: Pres iiretim bakim elemam pozisyonu; takima ait tiim donamim ve sistemlerin
fonksiyonlarini en yiiksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gergeklestirilen planli, arizi,

kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini gerceklestirmek amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon igin genel i, teknik bilgi aranmaktadir. Meslek liselerinin ilgili
boliimlerinden mezun olmak tercih sebebidir. Mekanik bilgisinin olmas1 ve sicak-yagli ortamda

calisabilmesi gerekmektedir.

Degerlendirme: Pres iiretim bakim elemani pozisyonu; orta diizeyde is bilgisi, teknik
bilgi gerektirmektedir. Buna karsilik isin yapisi ve niteligi dikkate alindiginda {iretimle
dogrudan baglantisinin olmadigi tespit edilmistir. Bu nedenle bakim isinin “yardimci is”

kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmistir.

5.2.3. Pres Ufleme Uretim Takinm

5.2.3.1. Pres Ufleme Uretim imalat Teknisyeni

Analiz: Pres iifleme iiretim imalat teknisyeni pozisyonu; pres iifleme {iretim prosesini
takim hedefleri dogrultusunda yapilmasimi saglamak icin calismak, kendisine bagli bulunan

personeli egitmek ve yonlendirmek igin olusturulmustur.

Pres ufleme imalat makinelerinin etkin ve verimli kullanilmasini ve liretimin retim

planina uygun gitmesini saglamak amaci ile yetkin kilinmstir.

Bu isi iistlenecek kiside yiiksek diizeyde is bilgisi ve teknik bilginin yani1 sira
deneyimde aranmaktadir. Biiyiik bir sorumluluk alani oldugu icin sevk ve idare, inisiyatif
kullanma becerisi, hizli problem ¢6zme, etkin karar verme ozelliklerinin de olmasi
gerekmektedir. Tercihen meslek yiiksek okulu mezunu ya da teknik lise mezunu olmak sarti

aranmaktadir.

Degerlendirme: Pres iifleme iiretim imalat teknisyeni pozisyonu; tim pres iifleme
iiretiminde yetkili oldugu igin ve yliksek diizeyde teknik ve idari vasiflar gerektirdigi igin ve

verdigi kararlarin nihai iirtinii direkt etkiledigi i¢in “asil is” kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.3.2. Pres Ufleme Uretim Bakim Teknisyeni

Analiz: Pres iifleme iiretim bakim teknisyeni pozisyonu; takima ait tiim donanim ve
sistemlerin fonksiyonlarimi en yliksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gerceklestirilen

planl, arizi, kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon i¢in yiiksek diizeyde genel is, teknik bilgi aranmakta ve deneyim
gereksinimi iist diizeydedir. Meslek liselerinin ilgili boliimlerinden mezun olmak tercih
sebebidir. Mekanik bilgisinin {ist diizeyde olmasi1 ve sicak-yagli ortamda ¢alisabilmesi

gerekmektedir.

Degerlendirme: Pres iifleme {iretim bakim teknisyeni pozisyonu; kapsamli is
sorumlulugu, yiiksek diizeyde is bilgisi, teknik bilgi ve deneyim gerektirmektedir. Buna karsilik
isin yapist ve niteligi dikkate alindiginda iiretimle dogrudan baglantisinin olmadigi tespit
edilmistir. Bu nedenle bakim iginin “yardimeci is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna

varilmistir,

5.2.3.3. Pres Ufleme Uretim imalat Vardiva Sorumlusu

Analiz: Pres tlifleme iiretim imalat vardiya sorumlusu pozisyonu; vardiyasi icerisinde
pres iifleme {iretim prosesini takim hedefleri dogrultusunda yapilmasini saglamak i¢in ¢aligmak,

kendisine bagli bulunan personeli sevk ve idare etmek amaci ile olusturulmustur.

Sorumlu oldugu vardiyada; makine ve imalatla ilgili kayitlarin diizenli tutmak, {iretim
ve makine ¢aligma verimliligini takim hedefleri dogrultusunda olmasini saglamak, makine set
degerlerinin siirekliligini saglamak, i¢ ve dis iletisimi saglamak, arizalara gerekli miidahalenin
yapilip yapilmadigini kontrol etmek, ilave bir miidahale gerekiyorsa bunun yapilmasini
saglamak, makineleri kontrol altinda tutarak, ayar bozukluklarinin en kisa siirede giderilmesini
saglamak, sogutma bas1 (sicak numune) ve sogutma sonu kontroller yaparak mamul kalitesini
incelemek, kalite giivence ve iiriin kontrol ve paketleme caliganlar ile iletisim kurarak mamul
hatalarim tespit etmek, hata kaynaginin bulunarak giderilmesi i¢in hatanin cinsine gore firimn,
bakim ve imalat operatdrleri ile temasa gegmek ve gereken miidahalenin yapilmasini saglamak

gorevleri arasindadir.

En az teknik lise mezunu tercihen meslek yiliksek okulu mezunu olma sart1 ve pres

iifleme takiminda en az 5 yillik tecrilbe aranmaktadir. Is ve teknik bilgisi yiiksek, inisiyatif
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kullanabilen, iletisim ve karar verme becerisi yiiksek c¢alisanlara ihtiyag duyulan bir

pozisyondur.

Degerlendirme: Pres iifleme iiretim imalat vardiya sorumlusu pozisyonu; vardiya
icinde pres iifleme {iretiminde yetkili oldugu i¢in ve yiiksek diizeyde teknik ve idari vasiflar
gerektirdigi i¢cin ve verdigi kararlarin nihai iiriinii direkt etkiledigi i¢in “asil is” kapsaminda

degerlendirilmistir.

5.2.3.4. Pres Uretim Ufleme imalat Operatorii 1

Analiz: Pres iifleme {iretim imalat operatorii 1 pozisyonu; feederden sogutma firinina
yiiklemeye kadar yapilmig ayarlar1 korumak, makine randimanmi olumsuz etkileyen konularda
bilgi vermek, imalat hatalarini takip ederek uygun miidahalelerde bulunmak, imalat hatalarmnin
tespiti ve yapilan miidahalelerin sonuglarini amirlerine iletmek ve kayitlarini tutmak amaci ile

olusturulmustur.

Sorumlu oldugu vardiyada iiretim ve makine ¢aligma verimliligini takim hedefleri
dogrultusunda olmasini saglamak, sicak numune kontrolii yaparak tespit edilen hatalari
kaydetmek, hata olusum sebeplerini arastirarak uygun diizeltici faaliyetlerde bulunmak, degisen
kalip parcalarinin kaydmi tutmak, Uretim hatti duruslarmin kaydmi tutmak, damla agirligini
kontrol etmek, Makinelerin randimanin1 olumsuz etkileyen durumlar hakkinda bilgi vermek ve
vardiya defterine kaydetmek, makineler {izerinde yapilan veya yapilacak bakim faaliyetleri i¢in
is istek formu doldurmak, makinelerin yaglama sisteminin ¢alistigini gézetlemek ve makinelerin
yag tanklarinin ve yagdanliklarin siirekli olarak dolu olmasini saglamak gorevleri arasmda yer

almaktadir.

Tercihen meslek yiiksek okulu ya da lise mezunu olmak ve pres iifleme takiminda en
az 4 yil tecriibe sahibi olmak aranan sartlardir. Bunun yaninda otomasyon sistemlerinden teknik
bilgi sahibi olmali, yagli-sicak ortamda calisabilmeli, analitik diisiinme ve problem ¢6zme

becerisine sahip olmalidir.

Degerlendirme: Pres iifleme iiretim imalat operatorii 1 pozisyonu; yiiksek diizeyde
teknik bilgi gerektirdigi i¢in ve yaptig1 ya da yapmadigi her miidahalenin iiretim asamasini

etkilemesi sebebi ile “asil i” kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.3.5. Pres Ufleme Uretim imalat Operatorii 2

Analiz: Pres {iretim imalat operatdrii 2 pozisyonu; feederden sogutma firinina
yiiklemeye kadar yapilmig ayarlar1 korumak, makine randimanmi olumsuz etkileyen konularda
bilgi vermek, imalat hatalarini takip ederek uygun miidahalelerde bulunmak, imalat hatalarinin
tespiti ve yapilan miidahalelerin sonuglarmi amirlerine iletmek ve kayitlarim tutmak konusunda
pres iifleme tiretim imalat operatorii 1 pozisyonuna yardimei olmak ya da eksikligini gidermek

amaci ile kurulmustur.

Tercihen meslek yiiksek okulu ya da lise mezunu olmak sarti aranmaktadir. Bunun
yaninda yagli-sicak ortamda ¢aligabilmeli, analitik diislinme ve problem ¢6zme becerisine sahip

olmalidir.

Degerlendirme: Pres iifleme iiretim imalat operatorii 2 pozisyonu; yiiksek diizeyde
teknik bilgi gerektirmedigi halde sadece pres iifleme {iretim imalat operatorii 1 pozisyonunu
asiste etmekle kalmayip yalniz olarak prosese miidahale edebildigi igin {iretim asamasini

etkileyebilir. Bu sebep ile “asil is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.3.6. Pres Ufleme Uretim Bakim Sorumlusu

Analiz: Pres liretim bakim sorumlusu pozisyonu; takima ait tiim donamim ve
sistemlerin fonksiyonlarimi en yliksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gerceklestirilen

planly, arizi, kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon i¢in yiiksek diizeyde genel is, teknik bilgi aranmakta ve deneyim
gereksinimi iist diizeydedir. Meslek liselerinin ilgili boliimlerinden mezun olmak tercih
sebebidir. Mekanik bilgisinin {ist diizeyde olmasi1 ve sicak-yaglh ortamda ¢alisabilmesi
gerekmektedir.

Degerlendirme: Pres iifleme {iiretim bakim sorumlusu pozisyonu; kapsamli is
sorumlulugu, yiiksek diizeyde is bilgisi, teknik bilgi ve deneyim gerektirmektedir. Buna karsilik
isin yapis1 ve niteligi dikkate alindiginda iiretimle dogrudan baglantisinin olmadigi tespit
edilmistir. Bu nedenle bakim iginin “yardimeci is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna

varilmistir,
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5.2.3.7. Pres Ufleme Uretim Bakim Elemani

Analiz: Pres iifleme iiretim bakim elemani pozisyonu; takima ait tiim donamim ve
sistemlerin fonksiyonlarimi en yliksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gerceklestirilen

planly, arizi, kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini gerceklestirmek amaci ile olusturulmustur.

Bu pozisyon igin genel i, teknik bilgi aranmaktadir. Meslek liselerinin ilgili
boliimlerinden mezun olmak tercih sebebidir. Mekanik bilgisinin olmas1 ve sicak-yagli ortamda

calisabilmesi gerekmektedir.

Degerlendirme: Pres {ifleme iiretim bakim eleman1 pozisyonu; orta diizeyde is bilgisi,
teknik bilgi gerektirmektedir. Buna karsilik isin yapis1 ve niteligi dikkate alindiginda {iretimle
dogrudan baglantisinin olmadigi tespit edilmistir. Bu nedenle bakim isinin “yardimci is”

kapsamina giren bir is oldugu sonucuna varilmistir.

5.2.3.8. Pres Ufleme Uretim Mantarlama Elemam

Analiz: Pres iifleme iiretim mantarlama eleman1 pozisyonu; pres iifleme sekillendirme
prosesinde kullanilan mantarli kaliplarin imalata hazirlanmasi ve bakiminin yapilmasi igin

olusturulmustur.

Makinelerde gerek duyulan kalip pargalariin zamaninda hatta olmasimi ve gerekli
niteliklerde bulunmasini saglamak, mantarlama firinlarmin ¢alistiim gozetlemek ve gerekli
bakimlar1 belirlemek, bakim isteklerini amirlerine ve elektrik bakima hizli bir sekilde iletmek

gorevleri arasindadir.

Tercihen lise mezunu ya da ¢iraklik egitim mezunu olma sart1 aranmaktadir. Sicak ve

yagli ortamda ¢alisabilme ve gézlem yapabilme becerilerine sahip olmalidir.

Degerlendirme: Pres iifleme iiretim mantarlama elemani pozisyonu; herhangi bir
formel egitim gerektirmemektedir. Isin niteligi dikkate alindiginda iiretime sinirl1 katkist oldugu
tespit edilmistir. Bu nedenle pozisyonun “yardimei is” kapsamina giren bir is oldugu sonucuna

varilmistir.
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5.2.4. Uriin Kontrol ve Paketleme Takimi

5.2.4.1. Uriin Kontrol ve Paketleme Vardiva Sorumlusu

Analiz: Uriin kontrol ve paketleme vardiya sorumlusu pozisyonu; paketleme
ekipbaslarma, paketleme elemanlarina ve driimcek adamlara nezaret etmek, Uriinlerin kalite
limitleri referansinda toplatilmasini saglayarak paketlenen iirlinlerin sayimlarini yaparak palet

etiketlerini olusturmak amaci ile teskil edilmistir.

Isletme sahasmin diizen ve tertibinin siirekliligini saglamak, paketleme verimliligi
hesabini ve gelen hatalar1 hat bazinda vardiya defterine islemek ve palet etiketlerini doldurmak,
paketleme proses planmin yiiriitiilmesini saglamak, kullanilan donanmimlarin bakim ve
onarimlarmi bildirmek, triinlerin kalite limitlerine gore toplatilmasini saglamak, paketleme
islemlerinde, Kalite Yonetim Takimi, Pres Ufleme Takimi ve Pres Takimi vardiya sorumlulari

ile esgiidiimlii ¢alisma ve iletisim iginde olmak gorevleri arasindadir.

Tercihen lise mezunu olmak ve iiriin kontrol ve paketleme takiminda 2 yil tecriibe
sahibi olmak sarti aranmaktadir. Sayisal islem yapma, sevk ve idare, stres altinda karar

verebilme, iletisim aranan 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Uriin kontrol ve paketleme vardiya sorumlusu pozisyonu; imalati
tamamlanmig {irlinlin imalat kaynakli hatalarmi aywran ve paketleyen birimi sevk ve idare
edilmesi iglemini is ve hata bilgileri ile yapmaktadir. Nihai tirline direkt katkis1 olmamasi nedeni

ile “yardimc1 ig” olarak degerlendirilmistir.

5.2.4.2. Uriin Kontrol ve Paketleme Ekipbasi

Analiz: Uriin kontrol ve paketleme ekipbasi pozisyonu; tavlama firinindan ¢ikan
iiriinlerin son kontrolii ile pakete girebilecek niteliklere sahip biitlin {irlinleri ekibi ile beraber
eksiksiz ve dogru olarak paketletmek paketleri, iiretim planlamadan istenen palet bi¢ciminde

paletletmek amaci ile olusturulmustur.

Uriin kontrol islemini limit numuneler referansinda yapma ve limit numuneleri
gerektigi durumlarda ekibine hatirlatmak, {riinleri dogru ambalaja yerlestirmek igin bilgi

aligverisini saglamak, ekibin yemek, ihtiya¢ molasi, dinlenme molas1 gibi faaliyetlerini koordine
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etmek, ekip calisanlarmi tecriibelerine gore hattin {izerine konumlandirmak gorevleri arasinda

yer alir.

Tercihen lise mezunu olmak ve iiriin kontrol ve paketleme takiminda 1 yil tecriibe
sahibi olmak sarti aranmaktadir. Sayisal islem yapma, sevk ve idare, stres altinda karar

verebilme, iletisim aranan dzelliklerdendir.

Degerlendirme: Uriin kontrol ve paketleme ekipbasi pozisyonu; imalati tamamlanmus
iiriiniin imalat kaynakli hatalarmi ayiran ve paketleyen ekibin sevk ve idare edilmesi islemini is
ve hata bilgileri ile yapmaktadir. Nihai {irline direkt katkis1 olmamas1 nedeni ile “yardimer is”

olarak degerlendirilmistir.

5.2.4.3. Uriin Kontrol ve Paketleme Elemam

Analiz: Uriin kontrol ve paketleme elemani pozisyonu; tavlama firinindan ¢ikan
iiriinlerin son kontrolii ile pakete girebilecek niteliklere sahip biitiin {iriinleri eksiksiz ve dogru
olarak paketletmek paketleri, iiretim planlamadan istenen palet bigiminde paletlemek amaci ile

olusturulmustur.

Uriin kontrol islemini limit numuneler referansinda yapmak, iiriinleri dogru ambalaja

yerlestirmek gorevleri arasmdadir.

Tercihen lise mezunu olmak sarti aranmaktadir. Stres altinda karar verebilme, dikkat

ve iletisim aranan ozelliklerdendir.

Degerlendirme: Uriin kontrol ve paketleme eleman1 pozisyonu; imalati tamamlanmus
iriinlin imalat kaynakli hatalarii aymrma ve paketleme islemlerini iiriin hatasi bilgileri ile

yapmaktadir. Nihai iiriine direkt katkis1 olmamasi nedeni ile “yardimer is” olarak

degerlendirilmistir.

5.2.4.4. Oriimcek Adam

Analiz: Oriimcek adam pozisyonu; hatlardaki ambalaj ihtiyaglarini karsilamak, kalite
kontrol onayli paletlerin son islemlerini yapmak ve palet arabalarimm dogru yerlerde

bulundurmak amaci ile tesis edilmistir.
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Hat sonrasi ¢evre diizen ve temizligini yapmak, hatlarin ihtiyaci olan ambalajin,
zamaninda ve dogru olarak, ambalaj gorevlilerine getirtmek, hatlardan ¢ikan iade ambalajlart
diizglin sekilde paletleyip, sayim yapip, etiketleyerek ambalaj gorevlilerine teslim etmek,
mamul depoya gonderilecek kalite onay1 verilmis paletlere yarim boy siki strech atip bunun
iizerine Oncelikle kullanilmis palet naylonu, eger yoksa yeni palet naylonu gegirerek bunun
iizerine ¢ift kat tam boy siki strech atmak, palet arabalarmin paketleme bdlgesinde diizenli bir
sekilde bulunmasmi saglamak, bos palet arabalarinin araba park bolgesine ¢ekilmesini saglamak

gorevleri arasinda yer almaktadir.

Tercihen lise mezunu olma sart1 aranmaktadir. Pratik diisinme ve hizli karar verme

sahip olmas1 gereken becerilerdendir.

Degerlendirme: Oriimcek adam pozisyonu; paketleme hatlarmin lojistik ihtiyaglarmin
karsilayan bir pozisyon oldugu i¢in nihai iirline katkis1 olmamas1 nedeni ile “yardimci is” olarak

degerlendirilmistir.

5.2.5. Ur-Ge Takim

5.2.5.1. Kahp Tasarim Uzmani

Analiz: Kalp Tasarim Uzmani pozisyonu; kalip tasarimlarmi gergeklestirmek, bu
kaliplarin imalat denemelerini gerceklestirmek, kalip resim arsivlerini diizenlemek, bilgi

sistemlerinde gerekli ¢izim ve deneme kayitlarini tutmak amaci ile olusturulmustur.

Kalip resimlerinin tutuldugu arsivi kontrol altinda tutarak resimlerin giincelligini
saglamak, revizyon gerekli mevcut kalip resimlerinin revize islemlerini yapmak, yeni
tasarlanacak kalip resimlerini olusturup arsivlemek, kalip yapimminda kullanilan kalip
malzemelerinin idamesini saglamak, yeni kalip set ve kalip malzemesi siparislerini takip etmek,
gerekli birimlere kontrollii kalip resmi saglamak, yeni gelen kalip ve kalip ekipmanlarmin
kontroliinden sonra kabuliinii yapmak, yeni imalat veya deneme {irlinlerinin cheklist’ini
hazirlamak ve ilgili birimlere vermek, deneme {iretiminin takibini yapmak, deneme veya ilk

iiretim {irlinlerin kontroliinii yapmak gorevleri arasinda yer alir.

Endiistri meslek liselerinin ilgili boliimlerinden ya da tercihen meslek yiliksek
okullarmin ilgili boéliimlerinden mezun olmak sart1 aranmaktadir. Teknik resim ¢izebilme ve

okuyabilme, autocad, solidworks ve ofis programlarim etkin kullanabilme ve en az 3 yil
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kaliphane tecriibesine ihtiya¢ vardir. Analitik diisiinebilme, hizli1 problem ¢6zme, sayisal islem

yapabilme becerileri de aranmaktadir.

Degerlendirme: Kalip Tasarim Uzmam pozisyonu; formel egitim ve yiiksek tecriibe
gerekliligi olmasina ragmen {iretim faaliyetlerine ¢ok smirli deger katan bir proses olmasi

sebebi ile “yardimci ig” kapsamimda degerlendirilmistir.

5.2.5.2. Kalip Teknisyeni

Analiz: Kalip Teknisyeni pozisyonu; kendi sorumlulugundaki kalip ve ekipmanlarmin
takibini yapmak, gerektiginde tamir ve tadilatin1 yaptirmak, imalata girecek olan setin baglama
kartlarimin hazirhigimi yapmak, setlerin idamesini saglamak, kalip parcalarmin ¢esitli agamalarda
kontrollerini yapmak, kaliphanenin ve elemanlarimin evrak islerini yiiriitmek amaci ile teskil

edilmigtir.

Imalata girecek olan iiriinlerin kalip setleriyle ilgili formlar1 hazirlamak, gerektiginde
montajla ilgili kontroller yapmak, 1skarta / saglam ayrimim yaptirmak, 1skartaya ayrilan kalip
parcalariin kayitlarmi tutmak, kaliplarla ilgili bakim onarim, tadilat veya yeni kalip parcasi
taleplerini agmak, takip etmek, yeni gelen kalip ve kalip ekipmanlarimin kontroliinii yapmak,
Olcii kontrol biriminden gelen dl¢lim sonuglarii takip etmek ve diizenlemek, ¢alisma ortamini
diizenli tutulmasini, kaliphanedeki alet ve ekipmanlarm diizgiin kullanilmasin1 saglamak

gorevleri arasindadir.

Endiistri meslek liselerinin ilgili boliimlerinden ya da tercihen meslek yiliksek
okullarmin ilgili béliimlerinden mezun olmak sart1 aranmaktadir. Autocad ve ofis programlarini
kullanabilme ve en az 5 yil kaliphane tecriibesine ihtiya¢ vardir. Analitik diisiinebilme, hizli

problem ¢dzme, sayisal islem yapabilme becerileri de aranmaktadir.

Degerlendirme: Kalip Teknisyeni pozisyonu; formel egitim ve yiiksek tecriibe
gerekliliginin yani sira sorumluluk alanmin biiyiik olmasma ragmen iiretim faaliyetlerine ¢cok

smirli deger katan bir proses olmasi sebebi ile “yardimei is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.5.3. Kalip Vardiva Sorumlusu

Analiz: Kalip Vardiya Sorumlusu pozisyonu; Sorumlu oldugu vardiyada emrindeki
personelin sevk ve idaresini saglamak, is dagilimini ve planlamasini ger¢eklestirmek amaci ile

teskil edilmistir.
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Tim imalat makinelerinin kalip ihtiyaclarmi takip ettirmek, ihtiyaclarm eksiksiz
giderilmesini saglamak, imalata giris, imalat esnasinda ve imalat ¢ikisinda kaliplarin gérmesi

gereken islemleri gormesini saglamak gorevleri arasindadir.

Endiistri meslek liselerinin ilgili boliimlerinden mezun olmak sart1 aranmaktadir. 1 yil
kaliphane tecriibesi ve sicak, yagli, tozlu ve giriiltiilii ortamda calisabilme gibi 6zelliklere

ihtiya¢ vardir. Hizl problem ¢6zme, sayisal islem yapabilme becerileri de aranmaktadir.

Degerlendirme: Kalip Teknisyeni pozisyonu; herhangi bir formel egitim
gerektirmemesine ragmen is tecriibesi ve vardiya bazinda sorumluluk alanini yonetme becerisi
gerektirmektedir. Ancak iiretim faaliyetlerine ¢ok sinirl deger katan bir proses olmasi sebebi ile

“yardimct is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.5.4. Kalip Hazirlama Elemam

Analiz: Kalip Hazirlama Elemani pozisyonu; yeni imalat girecek veya imalatta olan
iiriinlere ait kalip parcalarmin dl¢ii-kontrolii ve montajin1 saglamak, kalip deposundan imalata
girecek kaliplari gekerek hazirlamak ve islemleri tamamlanmis kaliplar1 depoya kaldirmak iizere

olusturulmustur.

Imalata girecek olan kaliplar1 depoda set halinde hazirlaylp Vardiya Sorumlusuna
teslim etmek, depodan set halinde gelen kaliplar1 gerekli olan bir islem (6l¢ti kontrol, polisaj)
varsa o iglemden geg¢mesini saglaylp montajim1 yapmak, montajm yaptig1 kaliplar1 Vardiya
Sorumlusuna kontrol ettirmek ve kontrolden gegen seti imalat makinelerine gotiiriilmek iizere
hazirlamak, imalat makinelerinden ¢ikan setin demontajin1 yapmak, yikanmasi gerekli kalip
parcalarmm ilgili makinede yikamak, krom kaplanmasi / polisaj / yara alma / tesviye gereken
kalip parcalarimi polisaj-kromaj boliimiinde gerekli islemlerden gegmesini saglayarak depoya
koymaya hazir hale getirmek, depoya koymaya hazir hale gelen kalip setinin Vardiya
Sorumlusu nezaretinde depoya yerlestirmek, makinelerin ihtiyag duydugu kalip pargalarim
makinelere gotiirmek, kalip deposunda kaliplarin set halinde diizgiince muhafaza edilmesini

saglamak gorevleri arasindadir.

Herhangi bir mezuniyet ve tecrilbbe aranmamaktadir. Sicak, yagli, tozlu ve girtltiili

ortamda calisabilme 6zelligi ve sayisal islem yapabilme becerisi aranmaktadir.
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Degerlendirme: Kalipp Hazirlama Elemani pozisyonu; herhangi bir formel egitim ve is
tecriibesi gerektirmemesi ve iiretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile “yardimci is”

kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.5.5. Kalip Bakim Elemam

Analiz: Kalip Bakim Elemani pozisyonu; Kalip parcalarmin bakim, onarim, tamir

islemlerini ger¢eklestirmek i¢in olusturulmustur.

Yeni gelen, imalata girecek olan, imalati devam eden yada imalattan ¢ikan kalip
parcalarinin gérmesi gereken islemleri gergeklestirir. Bu islemler; krom kaplanan bir kalip
parcasmda eski kromu soktiikten sonra polisajim1 yapip tekrar krom kapladiktan sonra son
polisajin1 yapmak, yarasi olan kalip parcalarinin yarasmni alip polisajin1 yapmak, polisaj gérmesi
veya toleransa getirilmesi gereken kalip parcalarinin islemlerini yapmak, kaliplara kaynak

kaplamak, kaynak ile tamir islemlerini gerceklestirmektir.

Lise ya da meslek lisesi mezunu olmak ve 1 yil kaliphanede is tecriibesine sahip olma
sart1 aranmaktadir. Sicak, yagli, tozlu ve giiriiltiilii ortamda caligsabilme 6zelligi ve sayisal islem

yapabilme yeteneklerine ihtiya¢ vardir.

Degerlendirme: Kalip Bakim Elemam pozisyonu; herhangi bir formel egitim
gerektirmemesi, sinirli tecriibe ihtiyact ve iiretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile

“yardimct is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.6. Teknopark Takimm

5.2.6.1. Mekanik Atolve Teknisyeni

Analiz: Mekanik Atolye Teknisyeni pozisyonu; Mekanik atdlye prosesinin takim
hedefleri dogrultusunda yapilmasi saglamak i¢in ¢caligmak, kendisine bagli bulunan personeli

egitmek ve yonlendirmek i¢in olusturulmustur.

Imalat &nceliklerini, imalat i¢in en uygun teknigi ve tezgah1 segmek, emrindeki sevk ve

idare etmek gorevleri arasindadir.

EML Torna Tesviye/Teknik Lise Makine ya da tercihen Meslek Yiiksek Okulunun

ilgili boliimlerinden mezun olmak, talagh imalat konusunda (en az torna ve freze tezgahlarinda)
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calismis ve 4 yil bransinda is tecriibesine sahip olmali, disarida tecriibesi olmayanlarin fabrika
igerisinde tercihen en az 2 yil branginda ¢alismis ve yeterliligini ispatlamis olmalidir. Tercihen
Meslegi geregi teknik resim okuma ve uygulama, 6l¢ii aletlerini uygun kullanma ve okuma
becerisi yaninda mesleki torna, freze gibi tezgahlar isletme ve talagh imalat bilgisine sahip
olmalidir. Problem karsisinda hizli ¢6ziim bulma, gozlem yapabilme, etkin karar verme,
sorumluluk alabilme, sevk ve idare inisiyatif kullanma ve analitik diistinme becerisine sahip

olmak gibi 6zelliklerde ilgili pozisyon i¢in aranmaktadir.

Degerlendirme: : Mekanik Atdlye Teknisyeni pozisyonu; formel egitim ve fazla
tecriibe gerektirmesi, biiylik bir sevk ve idare alaninin olmasina ragmen iiretim faaliyetlerine

deger katmamas1 sebebi ile “yardimci i” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.6.2. Mekanik Atolye Tezgah Operatorii

Analiz: Mekanik Atolye Tezgah Operatorii pozisyonu; gorevli oldugu tezgahta verilen

isleri zamaninda ve teknik resme uygun sekilde yapmak i¢in olugturulmustur.

Tezgah galistirma kuralarma uymak is gilivenligi onlemlerini almak c¢alisma yerinin

tertip ve diizenini saglamak goérevleri arasmdadir.

Cnc tezgahlarinda calisanlar igin tercihen Cnc tezgahlarda bilfiil ¢calismig en az 1 yil
talagh imalat konusunda is tecriibesine sahip olmalari, digsarida tecriibesi olmayanlarin fabrika
igerisinde tercihen en az 1 yil bransinda ¢alismis ve yeterliligini ispatlamg olmalari, Cnc tezgah

programlamasi i¢in ISO kodlarini, bilgisayar operator bilgisine sahip olmalar1 gerekmektedir.

Universal tezgahlarda galisanlar igin tercihen iiniversal tezgahlarda (Torna veya Freze)
bilfiil caligmis en az 1 yil talagh imalat konusunda is tecriibesine sahip olmali, disarida tecriibesi
olmayanlarin fabrika igerisinde tercihen en az 1 yil branginda ¢alismis ve yeterliligini ispatlamig

olmalar1 gerekmektedir.

Olaylar karsisinda ¢6ziim bulma, etkin karar verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif

kullanma ve analitik diisiinme becerisine sahip olma aranan diger 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Mekanik Atolye Tezgah Operatorii pozisyonu; formel egitim ve is
tecriibesi gerektirmesine ragmen iiretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile “yardimci is”

kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.6.3. Mekanik Atolye Cnc Torna/Freze Programcisi

Analiz: Mekanik Atolye Cnc Torna/Freze Programcisi pozisyonu; CNC tezgahlarina
gerekli operasyonlari, programlar1 hazirlamak, uygulamak ve bunlarm giincel olarak muhafaza

edilmesini saglamak i¢in olusturulmustur.

EML Torna Tesviye ya da tercihen MYO Makine veya Makine Resim Konstriiksiiyon
Boliimii mezunu olmak, Cnc tezgahlarda bilfiil programlama yapmis ve ¢alismis en az 2 yil
talagl imalat konusunda is tecriibesine sahip olmali, disarida tecriibesi olmayanlarin fabrika

igerisinde tercihen en az 1 yil branginda ¢alismis ve yeterliligini ispatlamg olmalidir.

Meslegi geregi teknik resim okuma ve uygulama, olcii aletlerini uygun kullanma ve
okuma becerisi yaninda mesleki torna, freze gibi tezgahlar1 isletme ve talagh imalat bilgisine
sahip olmalidir. Cnc tezgdh programlamasi i¢in ISO kodlarini, Mastercam, AutoCad ve

Windows uygulamalarmi (Word, Excell) iyi derece kullanabilmelidir.

Problem karsisinda hizli ¢oziim bulma, gdzlem yapabilme, etkin karar verme,
sorumluluk alabilme ve analitik diisinme becerisine sahip olmak arana diger kisisel

Ozeliklerdendir.

Degerlendirme: Mekanik Atdlye Cnc Torna/Freze Programcisi pozisyonu; formel
egitim ve i§ tecriibesi gerektirmesine ragmen iiretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile

“yardimct is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.6.4. Mekanik Makine Montaj Sorumlusu

Analiz: Mekanik Makine Montaj Sorumlusu pozisyonu; Teknopark takimi ig plam

dahilinde bulunan makinelerin mekanik montaj sorumlulugunu iistlenmek i¢in olusturulmustur.

Teknopark montaj atelyesi hedefleri dogrultusunda emrinde bulunan personeli sevk ve
idare etmek, montaj atdlyesi- ofis arasindaki koordinasyonu saglamak, sorumlu oldugu makine

ve ekipmanlarin diizgiin kullanilmasini saglamak gorevleri arasindadir.

EML Torna Tesviye ya da tercihen MYO Makine veya Makine Resim Konstriiksiiyon
Bolimii mezunu olmali, temel talasgli imalat konusunda bilgi sahibi olmali, teknik resim
okumay1 bilmeli, 6l¢ii aletlerini uygun kullanabilmeli ve montaj i¢in gerekli alet ve ekipmanlari

diizgilin kullanmalidir. Makine montaj ile ilgili boliimlerde en az 2 yil is tecriibesi aranmaktadir.
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Problem karsisinda hizli ¢oziim bulma, gozlem yapabilme, etkin karar verme,
sorumluluk alabilme, emrindeki personeli motive edebilme, sevk ve idare gibi kigisel

Ozelliklerde aranmaktadir.

Degerlendirme: Meckanik Makine Montaj Sorumlusu pozisyonu; formel egitim ve
fazla tecriibe gerektirmesi, orta biiyiikliikkte bir sevk ve idare alanmin olmasina ragmen iiretim

faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile “yardimer is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.6.5. Mekanik Makine Montaj Elemam

Analiz: Mekanik Makine Montaj Elemani pozisyonu; Mekanik Makine Montaj

Sorumlusu pozisyonunu asiste etmek amaci ile olugturulmustur.

Teknopark montaj atélyesi hedefleri dogrultusunda, teknopark takimi is plani dahilinde
bulunan makinelerin mekanik montaj sorumlulugu gorevini ifa etmek, makine ve ekipmanlarim
diizglin kullanmak, bilgi sistemine malzeme ve ekipman bilgilerinin girmek, agilan taleplerin
satm alma taleplerinin terminine uygun olarak gelmesini takip etmek, gelen malzemelerin
kontrolii ve kabul/red islemlerini yapmak, yeni kalem kodu alinmasi ve kontroliiniin yapilmasini
saglamak, fabrika disina malzeme gonderilmesi ve bunlarin kayit altina alimmasi, satmn alma
alamna istenilen teknik ¢izim ve numunelerin saglanmasi ve takibinin yapilmasi gorevleri

arasindadir.

EML Torna Tesviye ya da tercihen MYO Makine veya Makine Resim Konstriiksiiyon
Boliimii mezunu olmali, temel talagh imalat konusunda bilgi sahibi olmali, teknik resim
okumay1 bilmeli, 6l¢ii aletlerini uygun kullanabilmeli ve montaj i¢in gerekli alet ve ekipmanlar1

diizgiin kullanmalidir.

Problem karsisinda hizli ¢oziim bulma, gozlem yapabilme, etkin karar verme,
sorumluluk alabilme, emrindeki personeli motive edebilme gibi kisisel oOzelliklerde

aranmaktadir.

Degerlendirme: Mekanik Makine Montaj Elemam1 pozisyonu; formel egitim
gerektirmesine ragmen Uretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile “yardimci is”

kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.6.6. Konstriiktor Ressam

Analiz: Konstriiktor Ressam pozisyonu; Gerek Teknopark biinyesindeki isler, gerekse
fabrikanin diger takimlarindan gelen teknik ¢izim taleplerini karsilayarak uygun standartlarda
teknik ¢izim ve montaj resimlerini hazirlamak, ¢izimleri sisteme uygun sekilde kaydetmek,

diizenlemek ve kontrol etmek amaci ile olusturulustur.

Talagh imalat yontemiyle temin edilen pargalarin Olgiimiinii yapmak, Ol¢iim
sonuglarini kurulu sistematige uygun olarak kayit altina almak, 6l¢gme aletlerinin saglamligin ve
dogrulugunu saglamak, dl¢iim odasimi Slgiim kosullarmin gerektirdigi temizlik ve sicaklik
degerlerinde olmasini saglamak, izleme ve Olgme cihazlarmi kontrol proses planina gore
izleme ve Olgme planlarini belirlemek, kalibre etmek, tasima, bakim ve depolama sirasinda
hasar ve bozulmalara karsi korunmasini saglamak, dl¢iim kriterlerine uygun olmayan cihazlari
tespit ettiginde ilgili takim liderine bilgi vermek, hatali dl¢ii aletinin kullanimini engellemek,
montaj resimlerinin eksiksiz olarak hazirlanmas1 ve montaj resimlerine bagli bulunan diger
cizimlerin diizenli bir sekilde sistemde muhafaza edilmesini saglamak, teknik ressamlar
tarafindan yapilan ¢izimlerin 6l¢li ve ¢izim teknigi agisindan kontrol edilmesi ve eksiklerinin

giderilmesi gorevleri arasindadir.

MYO Makine veya Makine Resim Konstriiksiiyon Boliimii mezunu olmali, AutoCad,
Solidworks ve Microsoft Office programlarini iyi derecede kullanabilmeli veya CAD

programlarinda tecriibesi olmalidir.

Olaylar karsisinda ¢6ziim bulma, etkin karar verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif

kullanma ve analitik diisiinme becerisine sahip olmak aranan diger kisisel 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Konstriiktor Ressam pozisyonu; formel egitim ve fazla tecriibe
gerektirmesine ragmen Uretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile “yardimci is”

kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.6.7. Teknik Ressam

Analiz: Teknik Ressam pozisyonu; gerek Teknopark biinyesindeki isler, gerekse
fabrikanin diger takimlarindan gelen teknik ¢izim taleplerini karsilayarak uygun standartlarda

teknik ¢izim hazirlamak ve ¢iktilarini almak amaci ile olusturulustur.

EML. Makine Ressamlig1 tercihen MYO Makine Resim Konstriiksiyon béliimlerinden
mezun olmali, meslegi geregi teknik resim okuma ve uygulama, dl¢ii aletlerini uygun kullanma
ve okuma becerisine sahip olmalidir. AutoCad, Solidworks ve Microsoft Office programlarini

iyi derecede kullanabilmeli veya CAD programlarinda tecriibesi olmalidir.

Olaylar karsisinda ¢6ziim bulma, etkin karar verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif

kullanma ve analitik diisiinme becerisine sahip olmak aranan diger kisisel 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Teknik Ressam pozisyonu; formel egitim gerektirmesine ragmen

iiretim faaliyetlerine deger katmamasi sebebi ile “yardimci is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.7. Genel Bakim Takimm

5.2.7.1. Genel Bakim Teknisyeni

Analiz: Genel Bakim Teknisyeni pozisyonu; sorumluluk smirlar1 (imalat makineleri,
kuvars ve harman boliimleri hari¢) icerisindeki mevcut tiim ekipman ve sistemlerin
fonksiyonlarini en yiiksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gergeklestirilen planli, arizi,
kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak ve uygulatmak, emrindeki personeli sevk

ve idare etmek amaci ile olugturulmustur.

Bakim prosesine planina uygun olarak makinelerin, ekipmanlarin emre amadeligini
saglamak, planli bakim faaliyetleri olusturmak, bakim faaliyeti dncesinde ve sonrasinda ilgili
birim ile koordinasyon saglamak, yapilan ¢alismalar1 vardiya defterine yazilmasim saglatmak,
bakim kayitlarin1 tutmak, Malzeme siparisi agmak ve gelen malzemenin kontroliinii yapmak,
aylik vardiya cizelgesini hazirlayarak, ilgili yerlere iletmek, genel bakim elemanlarmn izin, fazla

mesai ve senelik izinlerini planlayarak amirlerinin onayina sunmak gorevleri arasindir.

MYO, Universitelerin ilgili boliimlerinden mezun olmali ve en az 2 y1l Genel Bakim

ekibinde ¢aligmis olmalidir. Ofis programlarimni ileri derecede kullanabilmelidir.
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Sicak, soguk, yaglh, tozlu, giiriiltiili ortamda c¢aligabilme, problem karsisinda hizli
¢Oziim bulma, gozlem yapabilme, etkin karar verme, sorumluluk alabilme, sevk ve idare,
inisiyatif kullanma ve analitik diislinme becerisine sahip olmak aranan diger kisisel

ozelliklerdendir.

Degerlendirme: Genel Bakim Teknisyeni pozisyonu; formel egitim ve fazla tecriibe
gerektirmesi, bilyiikk bir sevk ve idare alaninin olmasma ragmen iiretim faaliyetlerine deger

katmayan ve uzmanlik gerektirmesi sebebi ile “yardimeci is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.7.2. Genel Bakim Vardiva Sorumlusu

Analiz: Genel Bakim Vardiya Sorumlusu pozisyonu; sorumluluk simirlar1 (imalat
makineleri, kuvars ve harman bdliimleri harig) i¢erisindeki mevcut tiim ekipman ve sistemlerin
fonksiyonlarini en yiiksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gergeklestirilen planli, arizi,
kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak ve uygulatmak, vardiyasindaki personeli

sevk ve idare etmek amaci ile olusturulmustur.

Bakim prosesine planina uygun olarak makinelerin, ekipmanlarin emre amadeligini
saglamak, vardiya siiresince yapilan ¢aligmalar1 vardiya defterine yazmak, vardiya siiresince

diger bakim elemanlarmin sevk ve idaresini saglamak gorevleri arasindadir.

EML ya da tercihen MYO ilgili béliimlerinden mezun olmak, en az 1 y1l Genel Bakim
ekibinde ¢aligmis olmak aranan egitim ve tecriibe sartlaridir. Ofis programlarmi ileri derecede

kullanabilmelidir.

Sicak, soguk, yaglh, tozlu, giiriiltiili ortamda c¢aligabilme, problem karsisinda hizl
¢Oziim bulma, gdzlem yapabilme, etkin karar verme, sorumluluk alabilme, sevk ve idare,
inisiyatif kullanma ve analitik diislinme becerisine sahip olmak aranan diger kisisel

ozelliklerdendir.

Degerlendirme: Genel Bakim Vardiya Sorumlusu pozisyonu; formel egitim ve sinirh
tecriibe gerektirmesi, vardiya bazinda sevk ve idare alaninin olmasina ragmen iiretim
faaliyetlerine deger katmayan ve uzmanlik gerektirmesi sebebi ile “yardimer is” kapsaminda

degerlendirilmistir.
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5.2.7.3. Genel Bakim Elemam

Analiz: Genel Bakim Elemam pozisyonu; sorumluluk smirlar1 (imalat makineleri,
kuvars ve harman bolimleri hari¢) icerisindeki mevcut tiim ekipman ve sistemlerin
fonksiyonlarini en yliksek performansta siirdiirebilmeleri amaciyla gerceklestirilen planli, arizi,

kestirimci mekanik bakim faaliyetlerini uygulamak amaci ile olusturulmustur.
EML ya da tercihen MYO ilgili boliimlerinden mezun olmak aranan egitim sartidir.

Sicak, soguk, yagh, tozlu, giiriiltiili ortamda c¢aligabilme, problem karsisinda hizli
¢Oziim bulma, gozlem yapabilme, etkin karar verme, sorumluluk alabilme ve analitik diisiinme

becerisine sahip olmak aranan diger kisisel 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Genel Bakim FElemani pozisyonu; fliretim faaliyetlerine deger

katmayan bir faaliyet olmas1 sebebi ile “yardimci is” kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.7.4. Genel Bakim Yardimci Tesisler Operatorii

Analiz: Genel Bakim Yardimci Tesisler Operatorii pozisyonu; su deposu, kompresor
dairesi, yakit tanklar1 ve pompalama istasyonu, oksijen tesisi, asetilen tesisi, bor yag tesisi,
hidrojen tesisi isletme goérevini tam olarak yerine getirmek, proseslerde kesintiye sebebiyet

verecek etmenleri ortadan kaldirmak amaci ile olusturulmustur.

EML ya da tercihen MYO ilgili boliimlerinden mezun olmak aranan egitim sartidir.

Ofis programlarim kullanabilmelidir.

Sicak, soguk, yaglh, tozlu, giiriiltiili ortamda c¢aligabilme, problem karsisinda hizli
¢Oziim bulma, gozlem yapabilme, etkin karar verme, sorumluluk alabilme ve analitik diisiinme

becerisine sahip olmak aranan diger kisisel 6zelliklerdendir.

Degerlendirme: Genel Bakim Elemani pozisyonu; iiretim faaliyetlerine sinirli deger

katan bir faaliyet olmasi sebebi ile “yardime1 is” kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.7.5. Elektrik Bakim Teknisveni

Analiz: Elektrik Bakim Teknisyeni pozisyonu; sorumluluk sinirlar igerisindeki tiim
ekipman ve sistemlerin kesintisiz ¢alisacak sekilde elektrik bakim faaliyetlerini uygulamak ve

uygulanmasini saglamak amaci ile olusturulmustur.

Bakim prosesine planina uygun olarak makinelerin, ekipmanlarin emre amadeligini
saglamak, makine kontrol yazilimlarini ¢ok iyi bilmek, PLC, Scada, Elektrik Proje ¢izimi ve
Motor Siiriicii Programlarm kullanarak Otomasyon Projelerinde gorev almak, vardiya defterine
bakim kayitlarmin dogru ve siirekli olarak girilmesini saglamak, diger kayit ve formlar
gerektiginde tasarlamak ve bilgi girislerinin siirekliligini saglamak, elektrik projelerini ¢izmek,
detaylandirmak ve dosyalamak, ekipman ve techizatlari en verimli sekilde kullanmak,
gerektiginde ihtiyaclar1 belirleyip yeni ekipman ve techizat alinmas1 yoniinde {ist amirlerinden
istekte bulunmak, takim hedefleri dogrultusunda Elektrik Bakim Calisanlarin1 sevk ve idare
etmek, uzayan arizalarda ve/veya kararsiz kaldig1 durumlarda iist amirlerine haber vermek, ariza
bitiminde ariza kaynagi ekipmani, makineyi sorumlusuyla birlikte devreye almak ve teslim
etmek, elektriksel ekipman ve malzemelerden gerekli olanlarinim sipariglerinin verilmesini Ust
Amirinden istemek, Malzeme Depoya gelen malzemelerin uygunlugunu kontrol etmek gorevleri

arasmdadir.

Tercihen MYO ilgili boliimlerinden mezun veya EML mezunu ancak is tecriibesi ve
bilgi birikimiyle kendini gelistirmis olmak aranan egitim sartidir. Ilgili dokiimanlari
okuyabilmek i¢in Teknik Ingilizceye ihtiyag duyulur. Ofis programlari, elektrik ¢izim
programlari, PLC ve Scada programlarim etkin sekilde bilmesi gereklidir.

Sicak, soguk, yaglh, tozlu, giiriiltiilii ve stres altinda calisabilir olmak, etkin karar
verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma, hizli problem ¢6zme, analitik diislinme,
gecmis yillara ait elektriksel arizalar1 hatirlayabilme yetenegi, sevk ve idare aranan diger kisisel

ozelliklerdendir.

Degerlendirme: Elektrik Bakim Teknisyeni pozisyonu; formel egitim ve fazla tecriibe
gerektirmesi, biiyiikk bir sevk ve idare alanimin olmasina ragmen {iiretim faaliyetlerine deger

katmayan ve uzmanlik gerektirmesi sebebi ile “yardimci is” kapsaminda degerlendirilmistir.
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5.2.7.6. Elektrik Bakim Vardiva Sorumlusu

Analiz: Elektrik Bakim Vardiya Sorumlusu pozisyonu; vardiyasinda, sorumluluk
sinirlart igerisindeki tiim ekipman ve sistemlerin kesintisiz calisacak sekilde elektrik bakim

faaliyetlerini uygulamak ve uygulanmasimi saglamak amaci ile olusturulmustur.

Bakim prosesine planina uygun olarak vardiyasindaki makinelerin, ekipmanlarin emre
amadeligini saglamak, makine kontrol yazilimlarimi ¢ok iyi bilmek, PLC, Scada, Elektrik Proje
¢izimi ve Motor Siirlici Programlarini kullanarak Otomasyon Projelerinde gorev almak, vardiya
defterine bakim kayitlarmim dogru ve siirekli olarak girmek, takim hedefleri dogrultusunda
vardiyasindaki Elektrik Bakim Caliganlarini sevk ve idare etmek, uzayan arizalarda ve/veya
kararsiz kaldigi durumlarda {ist amirlerine haber vermek, ariza bitiminde ariza kaynagi

ekipmani, makineyi sorumlusuyla birlikte devreye almak ve teslim etmek gorevleri arasidadir.

Tercihen MYO ilgili boliimlerinden mezun veya EML mezunu ancak is tecriibesi ve
bilgi birikimiyle kendini gelistirmis olmak aranan egitim sartidir. Ofis programlari, elektrik

¢izim programlari, PLC ve Scada programlarimi etkin sekilde bilmesi gereklidir.

Sicak, soguk, yaglh, tozlu, giiriiltiilii ve stres altinda calisabilir olmak, etkin karar
verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma, hizli problem ¢6zme, analitik diisiinme,
gecmis yillara ait elektriksel arizalar1 hatirlayabilme yetenegi, sevk ve idare aranan diger kisisel

ozelliklerdendir.

Degerlendirme: Elektrik Bakim Vardiya Sorumlusu pozisyonu; formel egitim
ve tecriibe gerektirmesi, vardiya bazinda sevk ve idare alaniin olmasina ragmen tiretim

3

faaliyetlerine deger katmayan ve uzmanlk gerektirmesi sebebi ile ‘“yardimci is”

kapsaminda degerlendirilmistir.

5.2.7.7. Elektrik Bakim Elemam

Analiz: Elektrik Bakim Elemani pozisyonu; sorumluluk sinirlari igerisindeki tiim
ekipman ve sistemlerin kesintisiz ¢alisacak sekilde elektrik bakim faaliyetlerini uygulamak

amact ile olusturulmustur.

Bakim prosesine planina uygun olarak makinelerin, ekipmanlarin emre amadeligini

saglamak, makine kontrol yazilimlarini arizay tespit edip resetleme Olgiisiinde bilmek, PLC ve
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Motor Siiriicii Programlarmi kullanarak Uretim Makinesindeki olas1 problemleri giderebilmek,
ariza bitiminde ariza kaynag1 ekipmani, makineyi sorumlusuyla birlikte devreye almak ve teslim

etmek gorevleri arasmdadir.

Tercihen EML ilgili boliimlerinden mezun veya en az ortaokul mezunu ancak is

tecriibesi ve bilgi birikimiyle kendini ¢ok iyi gelistirmis olmak aranan egitim sartidir.

Sicak, soguk, yaglh, tozlu, giirliltiilii ve stres altinda c¢aligabilir olmak, etkin karar
verme, sorumluluk alabilme, inisiyatif kullanma, hizli problem ¢6zme, analitik diislinme,
gecmis yillara ait elektriksel arizalar1 hatirlayabilme yetenegi aranan diger kisisel

ozelliklerdendir.
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SOFRA CAMI URETIM TESISINDE iSLERIN SINIFLANDIRILMASI

- o pexe Aciklama: Aciklama:
Isin Adi Niteligi Temel Kriterler ikincil Kriterler
Kuvars Ogiitme ve .
1 |Hammadde Vardiya Yardimer Is Yukse.k'sorurnluluk/ ST C0}< I .
onemlilik deger katan is
Sorumlusu
Kuvars Ogiitme ve : Diisiik vasif gereksinimi, Cok smirli
2 Hammadde Operatorii TR ikincil nitelikte is deger katan i
Yiksek sorumluluk/genis . -
3 | Harman Teknisyeni Asil Is yetki kapsami/yiiksek is iYuksek Cecfakn
gerekleri 3
Harman Vardiya ; Yuk§ I sorumluﬂluk/ge'n 19 Yiksek deger katan
4 Asil s yetki kapsami/yiiksek is .
Sorumlusu . is
gerekleri
5 |Harman Operatorii Asil Is St .Open.lhhk/ Al Rt Deger katan is
gereksinimi
Cam Kirig1 Hazirlama . e o .
6 e Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Diginda Deger katmayan is
Operatorii
7 | Loader Operatorii Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
Kritik 6nemlilik/ytiksek .. .
8 | Firm Teknisyeni Asil Is sorumluluk/ Yiiksek Teknik Yuksek Ceafa
o is
Bilgi
Kritik 6nemlilik/ytiksek .. .
9 |Firm Vardiya Sorumlusu | Asil Is sorumluluk/ Yiiksek Teknik iYuksek Cecfaln
Bilgi 3
Kritik 6nemlilik/ytiksek .. .
10 | Firin Operatorii Asil Is sorumluluk/yiiksek vasif iYuksek Ceafa
gereksinimi 3
Stratejik onemlilik/yiiksek .. .
11 | Laborant Asil Is bilgi ve teknik alt yap1 iYuksek seigen Lt
gerekliligi 3
12 | Bakim Elemamn Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
13 | Firin Bakim Elemani Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
. Kritik 6nemlilik/ytiksek . -
14 A Uretlm Ll Asil Is sorumluluk/ Yiiksek Teknik Yuksek Sl
Teknisyeni o is
Bilgi
Pres Uretim Bakim . e . .
15 e Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Disinda | Deger katmayan is
Pres Uretim Imalat ; Sl S onemllllk/yuks % Yiiksek deger katan
16 . Asil s sorumluluk/ytiksek vasif .
Vardiya Sorumlusu L is
gereksinimi
Pres Uretim Imalat ; Kritik 6nemlilik/ yiiksek vasif | Yiiksek deger katan
17 v Asil Is C .. .
Operatorii 1 gereksinimi i$
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SOFRA CAMI URETIM TESISINDE iSLERIN SINIFLANDIRILMASI

Isin Adx

Pres Uretim Imalat

Niteligi

(Devam)

Aciklama:
Temel Kriterler

Dar sorumluluk/siirl

Aciklama:
ikincil Kriterler

| G 2 IR yetkinlik gereksinimi Recafaat
19 L7 i gt Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
Sorumlusu
20 7 i gt Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
Elemani
Pres Ufleme Uretim ; Kritik 6nemlilik/ yiiksek vasif | Yiiksek deger katan
21 |; . . Asil I o .
Imalat Teknisyeni gereksinimi 1$
22 Pres Ufleme Uretim Yardimei is | Ana Uretim Siireci Disinda | Deger katmayan i
Bakim Teknisyeni ? © ureel 2 cee yanty
Pres Ufleme Uretim Kritik 6nemlilik/ytiksek . -
23 |imalat Vardiya Asil Is sorumluluk/ytiksek vasif iYuksek seigen Lt
Sorumlusu gereksinimi 3
Pres Uretim Ufleme ; Kritik 6nemlilik/ yiliksek vasif | Yiiksek deger katan
24 |; g Asil I S .
Imalat Operatorii 1 gereksinimi 1$
Pres Ufleme Uretim - Dar sorumluluk/sinirl y .
- Imalat Operatérii 2 il yetkinlik gereksinimi i Lkl
Pres Ufleme Uretim : e . ) .
26 Bakim Sorumlusu Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Diginda Deger katmayan is
Pres Ufleme Uretim : e ) .
27 Bakim Elemani Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Diginda Deger katmayan is
Pres Ufleme Uretim ; Diisiik vasif gereksinimi, Cok sinirl deger
24 Mantarlama Elemani ST ikincil nitelikte is katan is
Uriin Kontrol ve . Vasat vasif gereksinimi, ok i €l
29 | Paketleme Vardiya Yardimer Is | Sinirlt sorumluluk, ikincil . &
T katan is
Sorumlusu nitelikte ig
Uriin Kontrol ve ; Vasat vasif gereksinimi, Cok sinirl deger
30 Paketleme Ekipbasi plcunalls ikincil nitelikte is katan is
Uriin Kontrol ve ; Vasat vasif gereksinimi, Cok sinirl deger
31 Paketleme Elemani Mgl ikincil nitelikte is katan is
32 | Oriimcek Adam Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan ig
; Yiiksek uzmanlik Cok smirli deger
S |y Wesertin Wamean | NGy || - sl agiTee i | i i
. . . Yiiksek uzmanlik Cok smirli deger
o |ty ety Vemmtily | sl | [T
. : Vasat vasif gereksinimi, Cok smirli deger
35 | Kalip Vardiya Sorumlusu | Yardimci I Tiaeil sl et
36 |Kalip Hazirlama Eleman: | Yardimer s Dusuk V?Sﬁ.‘ ger@ksmmn, Gl 51'n1r11 Sz
ikincil nitelikte is katan is
37 | Kalip Bakim Elemani Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Diginda | Deger katmayan is
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SOFRA CAMI URETIM TESISINDE iSLERIN SINIFLANDIRILMASI

(Devam)
- LT Aciklama: Aciklama:
Isin Adi Niteligi Temel Kriterler ikincil Kriterler
Mekanik Atolye ; e o .
38 e — Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Diginda Deger katmayan is
39 Mekanik ‘Atolye Nezan Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
Operatorii
40 8 el AU (O Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
Torna/Freze Programcisi
41 b e i oty Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
Sorumlusu
42 b e i oy Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
Elemani
43 | Konstriiktor Ressam Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
44 | Teknik Ressam Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
45 | Genel Bakim Teknisyeni | Yardimcils | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
46 i et VR i) Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
Sorumlusu
47 | Genel Bakim Elemani Yardime1 Is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan i
Genel Bakim Yardimci ; Diisiik vasif gereksinimi, Cok sinirli deger
& Tesisler Operatorii ST ikincil nitelikte is katan is
Elektrik Bakim . e e . .
49 T - Yardimci Is | Ana Uretim Siireci Diginda Deger katmayan i
50 L5 ol <lE SV Yardime1 is | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
Sorumlusu
51 | Elektrik Bakim Elemam | YardimciIs | Ana Uretim Siireci Disinda Deger katmayan is
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6. SONUC VE ONERILER

Sofra camu iiretim tesisindeki islerin teknik ve hukuksal analizi ve degerlendirilmesi

sonucunda asagida 6zetlenen bulgulara ve dnerilere ulasilmistir;

(1) Analizlerde Oncelikle isin ana firetim siireci i¢inde olup olmadigina karar
verilmistir. Ana iiretim siireci i¢inde olan islerde ise, isin kapsami, kullanilan inisiyatif alani,
gerekli teknik bilgi, vasif, formel egitim gereksinimi, yetkinlik ve vasif beklentileri ile igin

iiriine katmis oldugu deger gibi kriterler baz alinarak siniflamaya gidilmistir.

(2) Degerlendirmeler sonucunda Sofra camu {iretim tesisinde analiz edilen 51 mavi
yakali isten 25’inin (Cam Kirig1 Hazirlama Operatorii, Loader Operatorii, Bakim Elemani, Firin
Bakim Elemani, Pres Uretim Bakim Teknisyeni, Pres Uretim Bakim Sorumlusu, Pres Uretim
Bakim Elemani, Pres Ufleme Uretim Bakim Teknisyeni, Pres Ufleme Uretim Bakim
Sorumlusu, Pres Ufleme Uretim Bakim Elemani, Oriimcek Adam, Kalipp Bakim Eleman:,
Mekanik Atdlye Teknisyeni, Mekanik Atdlye Tezgah Operatorii, Mekanik Atdlye Cnc
Torna/Freze Programcisi, Mekanik Makine Montaj Sorumlusu, Mekanik Makine Montaj
Elemani, Konstriiktor Ressam, Teknik Ressam, Genel Bakim Teknisyeni, Genel Bakim Vardiya
Sorumlusu, Genel Bakim FElemani, Elektrik Bakim Teknisyeni, Elektrik Bakim Vardiya
Sorumlusu, Elektrik Bakim Elemani) ana iiretim siireci disinda kaldigi tespit edilmistir.
Dolayisiyla sorumluluk, yetki ve istenilen vasif diizeyleri dikkate alinmadan bu iglerin

“yardimci i” kapsamina giren isler oldugu sonucuna varilmustir.

(3) Ana iretim siireci iginde kalan 26 isten 13’{inlin (Harman Teknisyeni, Harman
Vardiya Sorumlusu, Firin Teknisyeni, Firin Vardiya Sorumlusu, Firin Operatorii, Laborant, Pres
Uretim Imalat Teknisyeni, Pres Uretim Imalat Vardiya Sorumlusu, Pres Uretim Imalat
Operatérii 1, Pres Ufleme Uretim Imalat Teknisyeni, Pres Ufleme Uretim Imalat Vardiya
Sorumlusu, Pres Uretim Ufleme Imalat Operatorii 1) igerdekileri kritik islevsellik, énemlilik,
kapsamlt sorumluluk alani, genis yetki alani, gereksinim duyulan yiiksek vasif diizeyleri,
istenilen Ozel lisans belgeleri ve yiiksek diizeyde deger katan o6zellikleri dikkate almarak, bu

islerin “asil isler” kapsamina giren isler oldugu sonucuna varilmustir.

(4) Ana iiretim siireci iginde kalan 26 isten 3’iiniin (Harman Operatorii, Pres Uretim
Imalat Operatorii 2, Pres Ufleme Uretim Imalat Operatorii 2) dar sorumluluk alani, vasat vasif
diizeyleri olmasina ragmen ama iiretim siirecine deger katiklar1 tespit edilmistir. is Yasasinimn 2.

maddesinde tanimlanan “igletmenin ve isin geregi ile teknolojik nedenlerle uzmanlk gerektiren
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is” kosullarini tam olarak tasidigi, dolayisiyla bu prosesin biitiiniiyle tageronlagsmasmin Yasal
sakinca yaratmayacagl kanaatine ulasilmigtir. Ancak Yasada belirtildigi gibi bu siirecin
biitiiniiyle taserona devredilmesi ve bu bolimde asil igverene ait is¢ilerin tageron isgileri ile
beraber c¢aligmamasi gerekmektedir. Yapilan calismalarda bu islerin tiimii ile taserona
devredilemeyecegi bu nedenle de asil igverene ait isciler ile tageron isgilerin beraber

calisamayacagi kuralin aykir1 olacagi sebebi ile bu islerde “asil is” kapsamina alinmistir.

(5) Ana diretim siireci i¢inde kalmakla beraber sorumluluk diizeyleri, kullandiklar:
yetki inisiyatifi, beklenilen vasif gereksinimi, formel egitim kosulu ile yetkinlik ve kisisel
ozellikler acisindan daha sinirhi ve alt diizeyde bulunan ve deger katma 6zellikleri gérece daha
diisiik olan 8 is pozisyonu (Pres Ufleme Uretim Mantarlama Elemani, Uriin Kontrol ve
Paketleme Vardiya Sorumlusu, Uriin Kontrol ve Paketleme Ekipbasi, Uriin Kontrol ve
Paketleme Elemani, Kalip Tasarim Uzmani, Kalip Teknisyeni, Kalip Vardiya Sorumlusu, Kalip

Hazirlama Elemani) “yardimci i§” olarak tanimlanmistir.

(6) Uretim sahasinda formel 6rgiitlenmenin gelistirilmesi gerektigi goriilmiistiir. Bu
kapsamda formel gorev tamimlarinin olusturulmasi, ast st iliskilerinin formel bigimde
tanmimlanmasi, siireclerin departman odakli tammmlanmasi 6zellikle gelistirilmesi gereken konular

olarak 6n plana ¢ikmaktadir.

(7) Proje kapsaminda gerceklestirilen is analizleri daha detayli tamamlayici analizler
ve caligmalarla zenginlestirilmelidir. Gelistirilmesi onerilen formel orgiitlenme i¢in bu veriler

baz alinmalidir.

(8) Is analizi ile edinilen veriler insan kaynaklar1 ydnetimine iliskin fonksiyonlarm
yapilandirilmasinda kullanilmalidir.  Yukarida belirtildigi gibi formel is tanmimlar1 bu
caligmalarla hazirlanabilir. Ayrica ise alma siiregleri, performans degerlendirme kriterleri,
egitim ihtiyag analizi fonksiyonlarmm yapilandirilmasinda bu verileri etkin bir sekilde

kullanmak miimkiin olabilir.

(9) Caligmalar sirasinda gelistirilmesi gereken 6nemli bir alanin da “personel profili
analizi” oldugu gozlenmistir. Personelin, teknik ve kisilik oOzellikleri yani sira sosyal ve
ekonomik profili ozellikle kadrolamanin etkinligi acgisindan bilinmesi gereken temel

degiskenlerdir.
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Bu veriler ayrica kisisel inisiyatif alaninin olduk¢a 6nemli oldugu goérev alanlarinda
personel profili ile is basarisi arasindaki korelasyonun 6l¢iilmesine olanak saglayacaktir. Kalite,
fire ve diger kayplarla profil iliskisini 6l¢gmek bu alanlardaki kayiplarin minimize edilmesinde

onemli bilgi kaynagi yaratacaktir.
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EK (1): IS ANALIiZi FORMU

GENEL BILGILER

Isin Ad1

Kodu

Baglh Oldugu Birim

Bagh Oldugu Amir

Baglh Astlar

Raporlama

Vekalet

ISIN AMACI

Isin Amaci: Bu igin olusturulma nedenini 6zetle tanimlayiniz.

Ornek: Yonetici asistanlig1 unvan1 yoneticilerin yapacag toplantilar1 organize etmek, yazilarim

daktilo etmek ve haberlesme islemlerini yiirlitmek amaciyla olusturulmustur.




ISIN KAPSAMI

Isin_Kapsamm: Bu is kapsaminda gerceklestirilmesi gerekli alt gorevler, fonksiyonlar ve

aktiviteler.

Alt gorevin/fonksiyonun ya da | Agiklamasi

aktivitenin adi

10.

YETKILER

Yetkiler: Bu is kapsaminda kullanilabilecek yetkiler.

Yetki alam Agiklamasi




TEKNIK BIiLGIi, DENEYIM & MESLEKi FORMASYON GEREKSINiMi

Calisanin

Yamti

Amirin

Yamti

Degerlendirme

. Genel Is Bilgisi ve Vasiflar (1-15)

. Teknik Bilgi (1-19)

. Minimum Egitim Gereksinimi (1-9)

. Minimum Deneyim Gereksinimi (1-9)

. Ozel Is Egitimi Gereksinimi (evet/hayir)

. Ozel Bir Meslek Lisans Gereksinimi (Evet/Hayir)

. Lisansin Niteligi (6. soruya evet denmis ise)

. Is Egitiminin Niteligi (5. soruya evet denmis ise)

. Is Egitiminin Niteligi (Formel Egitim Dahil)




BILGI, YETKINLIKLER & KiSiSEL OZELLIKLER

Bilgi, Vasif & Yetkinlikler: Bu is i¢in gereksinim duyulan bilgi, yetkinlikler ve kisisel

Ozelliklere iligkin gereksinimleri siralayamz. (Burada oOzellikle bu isi gergeklestirmek igin

gereksinim duyulan 6zel bilgi, vasif ve yetkinlikleri belirtilmelidir).

10.

ARAC & EKiPMAN

Arac ve Ekipman: Bu is igin gereksinim duyulan arag, ekipman, makine veya yazilimlari

stralayiniz.




ANKETI DOLDURANIN ACIKLAMASI

Anketi Dolduramin Aciklamalarn: Liitfen yukarida belirtilenlerin diginda yapacaginiz

agiklamalar belirtiniz.

ANKETI DOLDURANIN

isim:

Unvan:

Tarih:

imza:
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