is Etidi Mnigi

OZET :

hatlart  verilmis,
mi diigiiren hususlar ayrintilar

GIRIS: Kisinin, hayatin nimetlerinden ya-
rarlanarak yasayabilmesi icin gerekli vasitalari
kazanabilme giicii olarak tarif edilen hayat stan-
dardinin yiikseltilmesi, milletlerin baslica hedef-
lerinden biri haline gelmistir.

Hayat standardina tesir eden faktorlerin ba-
sinda milli istihsal giici gelmektedir. Bu yaz-
mizda milli istihsal giiciiniin 6nemli bir pargasi
olan endustriyel istihsal glicliniin  arttirilmasi
amaci ile Diinyanin bir cok memleketlerinde ba-
sar1 ile kullanilmakta olan ig etiidii tekniginin
ana hatlar1 tanitilmaga calisilacaktir.

1. Serbest Tesekkiilde Istihsal Giicii.

Bir tesebbiisiin istihsal giiciine etkiyen fak-
torler baglica iki kisimda incelenebilirler:

a) Dis faktorler: Bunlar tesebbiisiin yone-
timinden sorumlu olanlarin kontroli disinda
olup, talep, devletin vergi politikasi, faiz nisbet-
leri, ham madde kaynaklari, istihsalde kullani-
lan araglar, kalifiye eleman v.s. dir.

b) tc faktorler: Yonetimden sorumlu olan
larin dogrudan dogruya kontrolii altindadirlar.

Bu yazimizda, istihsal giiciine genis Olclide
etkiyen ve ig etlidii teknigine konu olan ic fak-
torlerden bahsedilecektir.

Bir istihsal sirketinin istihsal amaci ile kulla-

nabilecegi kaynaklar baglica dort kisitma ayrila-
bilirler :
1) "Arazi ve bina: Istihsal isleminin yapi-

lacag) fabrikalar, ofisler ve bunlara ait arazi.

2) Malzeme: Istihsal amaci ile kullanilan
her turlii malzeme, ham madde, ambalaj madde-
si VIS.

3) Makinalar: Istihsal isleminde kullanila-
bilecek biitiin araglar, alet ve makinalar, bunla-
ra ilave olarak tasit araglari

4) 1Insan Giicii: Istihsal islemini yiiriiten,

planlayan ve denetleyen biitiin ferdler.

Istihsal islemi bu kaynaklardan tiirlii sekil-
lerde istifade ile yiirttiilebilir. Yiiksek istihsal
giicli istihsalde kullanilan kaynaklari kabil oldu-
gu kadar azaltmak, buna karsi, bu kaynaklardan
yararlanarak elde edilen istihsal maddesinin
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in Anahatlar

Bu yazina bircok memleketlerde tagan ile kullanilmakta olan is etiidii tekniginin ana
istihsal giiciine etkiyen faktorler bu giiciin arttirlmasi igtn careler,
ile incelenmigtir.

UDK: 658.5
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Attila ATLI

Y. Miih.
BP. A. O.

veri-

miktarini1 arttirmaktir. Bu takdirde, istihsal edi-
len malin birim, fiat1 diisecek ve mal genig bir
halk kiitlesinin istifadesine sunulmus olacaktir.
Bunun tabii bir neticesi olarak, hayat standardi
yiikselmis olacaktir.

Kaynaklarin en iyi bir sekilde kullanilmasin-
dan ve uygun bir sekilde birlestirilip, yiiksek
bir istihsal giicii elde edilmesinden yOnetim {ini-
tesi sorumludur. YOnetim {initesi bu gorevini
tam olarak yapamazsa tesebbiis kisa bir siire
icinde iflas eder.

Simdi, yukarda bahsedilen kaynaklarin istih-
sal giiciine ne sekilde tesir ettigini biraz daha
yakindan gorelim :

Malzemenin istihsal Giclinin Arttirilmasi:

Kaynaklarin istihsal giicline tesirleri  baki-
mindan birbirlerine gore bagil onemleri, teseb-
biisiin cinsine, miessesenin calistigt memlekete,
kaynagin elde edilme fiatina, kullanilan istihsal
metodlarinin cinsine gore degisir. Ham madde-
den yoksun, iktisaden gelismemis memleketler-
de, ham madde doviz ile temin edilen pahali bir
madde oldugundan istihsal giiciine diger kay-
naklardan daha fazla tesir eder. Is etiidii teknigi
bu gibi durumlarda, malzeme ile ilgili istihsal
giiciinliin de arttirilmasinda basar1 ile kullanil-
maktadir.

Malzeme tasarrufu iki safthada saglanabilir:

1) Proje sathasinda: Projeler malzeme
sarfiyatini minumum kilacak sekilde hazirlanir.

2) Imalat safhasinda: Isgiler yanls islem-
ler ile malzeme sarfiyatina sebebiyet verdirme-
yecek sekilde yetistirilir.

Uygun nakliye ve depolama usulleri uygula-
narak malzemenin fabrika icersinde minumum
bir nakliye iglemine tébi olmasi saglanir.

Uygun bir ambalaj ve paketleme sistemi ile
nakliye sirasinda olacak hasar miktar1 azaltilir.

Arazi, Bina, Makina ve insan Giicii Kaynak-
larinin istihsal Giciine Etkisi:

(*) International Labour Office tarafindan Ya-
yinlanan Work Study isimli kitaptan fayda-
lanarak yazilmuistir.
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Arazi ve binanin randimanli ve maksimum
{stihsal gicl ile kullanilmasit maliyetin ~ diisme-
sinde Onemli bir rol oynar. Bina ve arazinin ev-
velden hesaplanarak alinmasi ana sermaye ya-
tinnminda bliylik kisintilar saglayabilir.

Makina ve insanin istihsal gliciiniin olgiilebil-
mesi icin, bir makina ve bir insanin bir saat zar-
finda yapabildigi is, birim Olcii olarak alinir. Bu
gaye ile kullanilan ol¢li  birimlerine adam-saat
ve makina - saat denir.

Belirli Bir isin Yapimasinda Sarf Edilen Za-
manin Analizi:

Belirli bir isin yapilabilmesi i¢in sarfedilen
zaman baslica su unsurlardan n?eydana gelir:

Temel Is Miktari: 1isi aksatan herhangi bir
durumun olmadig1 ideal sartlar altinda belirli
bir isin yapilabilmesi icin adam-saat veya maki-
na-saat cinsinden sarfolunmasi gereken minu-
mum zamandir.

Temel is miktar1 teorik bir deger olup, pra-
tikte asagida belirtilen sebeblerden ortaya cikan
ve isin yapilmasi icin gereken zamanin uzamasi-
na sebebiyet veren is unsurlart bunun tiizerine
ilave olur.

A — Proje ve sartnamedeki kusur ve eksik-
liklerden dogan is miktar1:

B — Imalatta kullanilan metod ve usullerde-
ki yetersizliklerden dogan is miktari.

. Temel is miktar1 kesiksiz bir calismaya te-
kabiil etmektedir, gercekte, cesitli sebeblerden
tireyen ve makina ile isciyi siirekli calismadan
alakoyan bazi Onemli faktorler vardir. Tesirsiz
zaman olarak isimlendirilen ve imalat siiresini
uzatan bu zaman elemani baslica su sebeblerden
meydana gelmektedir:

C — Yonetim Unitesinin yetersizliginden do-
gan -tesirsiz zamanlar,

D — lscinin kendisinin sebebiyet verdigi te-
sirsiz zamanlar.

Simdi, istihsal giicliniin diismesine sebebiyet
veren bu dort hususu biraz daha yakindan ince-
leyelim.

A. Proje ve sartnamedeki yetersizliklerden
dogan is miktari :

Bu baglica su sebeblerden meydana gelebilir:

1) Sartname veya proje istihsalde en eko-
nomik metod ve usullerin uygulanmasina elver-
meyecek sekilde hazirlanmig ise, istihsal giicli
diiger.

2) lIstihsal edilen mal ¢ok degisik ve stan-
dard olmayan pargalardan meydana gelmis ise,
hususi maksatli yiiksek istihsal —makinalarindan
istifade edilemez, dolayisiyla mal daha yavas ca-
lisan genel maksathi makinalar vasitasiyla imal
edilir, neticede istihsal giicii diiser.
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3) Istenilen kalite standardimin altinda ve-
ya Ustiinde bir kalite standardinin segilmesi, is
miktarini arttirir. Mesela, tolerans sinir1  liizu-
mundan fazla bir hassaslik da secilmis ise, son
muayenede arzali ¢ikan mal sayisi artar, dolayi-
siyle malzeme zayiat1 ylikselir.

4) Proje, parca son seklini alincaya kadar
fazla miktarda maddenin yontulmasini icab etti-
recek sekilde hazirlanmis ise, bu taktirde is mik-
tar1 ile birlikte malzeme sarfiyat1 da artar.

B. imalatta kullanilan usul ve metodlardaki
yetersizlikten dogan is miktari:
Bu baglica su sebeblerden meydana gelebilir:

1) Istihsalde kullanilan makinalarin tipi ve
bliylikliigii maksada uymuyor ise,

2) Makina veya fabrikanin caligma sartlari
iyi degil ise,

3) Maksada uymayan el aletleri kullanili-
yor ise,

4) Fabrika veya is yerinin tertiplenmesi
isciler icin lizumsuz hareketlere sebebiyet ver-
diriyor ise,

5) Kullanilan metodlar lizumsuz hareketle-
re sebebiyet verdirecek sekilde ise, malin istih-
sali icin gereken zaman artar dolayisiyla istih-
sal gilicii diiser.

Goriiliilyor ki: yliksek bir istihsal glicii ancak
ideal is sartlar1 altinda, hareket, zaman ve insan
glici kayiplarinin minumuna indirilmesi ile el-
de edilebilmektedir.

C. Yonetim Unitesinin  yetersizliginden do-
Jan tesirsiz zaman:

Bu baslica su sebeblerden meydana gelebilir:

1) Piyasaya istihsal maddesinin lizumun-
dan fazla cesitli tipleri c¢ikartilmis ise, imalat
makinalar1 bir tipten digerine gecerken uzun
zaman bos kalabilir.

2) Proje, piyasanin arzusunu tam manasiy-
la tatmin etmekten uzak ise, mal piyasaya cik-
tiktan bir miiddet sonra istihsalde degisiklikler
yapmak 1cabeder ki: bu hem insan-saat ve ma-
kina-saat ve hem de malzeme kaybina sebebiyet
verdirebilir.

3) Fabrika icersinde imalat sirasi iyi plan-
lanmamis ise, zaman zaman bazi is¢giler bosta ka-
labilirler.

4) Ham madde ve istihsal icin gerekli bii-
tlin techizat zamaninda temin edilemez ise, ma-
kinalar ve isciler bekleme esnasinda bos kalabi-
lirler

5) lstihsalde kullanilan techizatin bakimi
uygun bir sekilde yapilamaz ise, vuk'u bulacak
arizalar istihsal siiresini distirebilir.

" 6) Calisma sartlar isci veya makinanin de-
vamli olarak caligmasina mani ise, istihsal siire-
si uzayabilir.
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7) Lizumlu emniyet tedbirleri alinmamisg
ise, is esnasinda vuk'u bulacak kazalardan dola-
y1 zaman kaybi meydana gelebilir.

D. isginin Kontrolii Altindaki Tesirsiz Za-
manlar :

Bu baglica su sebeblerden dolayr meydana ge-
lebilir :

1) lscilerin ise gec baslamasi ve isi erken
terketmesi, ig esnasinda yavas tempo ile calig-
masl,

2) lscilerin  dikkatsizligi yiiziinden hasil
olan kazalar,

3) lscilerin dikkatsiz ve itinasiz calismalar
yuziinden arizali parcalarin istihsal edilmesi, is-
tihsal stiresini uzatir, dolayisiyla istihsal giictini
dustrtr.

Yukarda dort grupta izah edilen faktorler ta-
mamiyle yok edildigi taktirde (ki, bu pratikte
imkansizdir), istihsal siiresi minumuna indiril-
mis, dolayisiyla istihsal giicli maksimuma  ¢ika-
rilmig olur.

I1. is Miktarini ve Tesirsiz Zamanlari Azalt-
mak Gayesi ile Kullanilan Yonetim Teknikleri :

Yonetim muayyen hedefleri elde etmek tize-
re insan faaliyetlerini organize ve kontrol etmek
seklinde tarif edilebilir. s

Yonetim teknikleri ise benzer tipte biitiin
yonetim problemlerine uygulanabilen planlama,
kontrol ve sistematik arastirma usul ve metod-
larindan meydana gelmistir.

Bu teknikler o6gretim yoluyla elde -edilebil-
mekle beraber, fabrika icersinde emniyetli bir
sekilde uygulanabilmeleri icin genis bir tecrii-
beye ihtiyac gosterirler.

Yonetim insanlarla yakin ilgisi oldugundan,
bir ilim dali oldugu kadar bir san'at olarak da
kabul edilebilir. Bu bakimdan yonetici hemcin-
sini iyi anlayabilen ve onlarla uygun ilgiler ku-
rabilen bir kimse olmalidir.

1) Proje ve Sartnamedeki yetersizliklerden
Dogan is Miktarin1  Azaltmak icin Kullanilan
Yonetim Teknikleri

Miihendis Fabrikasyon usullerini iyi bilmiyor
ise, imalata en ekonomik metodlarin kullanil-
masini sagliyacak projeler hazirlayamaz. Bu du-
rum daha baslangigta proje ve istihsal persone-
line ig - birligi yaptirmak ile Onlenebilir.

Standardizasyon vasitasi ile, ¢ istihsal edilen
malin tipleri azaltilabilir, dolaysiyla yiksek is-
tihsal siir'ati saglayan metodlardan istifade edi-
lebilir.

Tolerans sinirlarimin arzu edilen altinda veya
ustiinde tutulmasi bliylik zararlara sebebiyet
verdilebilir. Standar'in miisterinin isteginin al-
tinda tutulmasi, genis Olclide miisteri kaybina,
ustiinde tutulmasi ise malin pahaliya mal olmasi-
na sebebiyet verdirmektedir.
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Yonetici, bu bakimdan piyasanin, miisterinin
arzusunu ve malin teknik evsafim tam olarak
tesbit edebilmelidir. Bunlar «pazar Arastirma»
«Miustehlik Arastirma»  teknikleri vasitast ile
gerceklestirilebilmektedir. Malin istenilen bir
kalite seviyesinde piyasaya arzi da «Kalite Kont-
rol» teknigi ile yapilabilir.

2. imalatta Kullanilan Metod ve Usullerdeki
Yetersizliklerden Dogan Is Miktarinin Azaltilma-
sinda Kullanilan Yonetim Teknikleri :

Belirli bir malin istihsalinde kullanilabilecek
makina, techizat ve usulleri tesbit etmek tizere,
«usul ve metod planlama» teknikleri kullanil-
maktadir.

Uygun bir bakim sisteminin uygulanmasi sa-
yesinde, makinalarin muntazam bir sekilde ca-
lismalar1 temin edilmis olur. lIyi bir bakim ay-
nt zamanda makinalann Omriiniin uzamasini te-
min eder ki, bu sermaye yatirimini oldukca azal-
tir.

Fabrika, atolye veya is yerinin uygun bir se-
kilde tertiplenmesi ve uygun calisma metodlari-
nin secilmesi, is etiidiiniin Onemli bir kolu olan
metod etidi tekniginin alanina girer.

3. Yonetim linitesindeki  Yetersizliklerden
Dogan Tesirsiz Zamanlan Azaltmak Gayesi ile
Kullanilan Yonetim Teknikleri :

YoOnetim {initesinin tesirsiz zamanlan azalt-
mak bakimindan sorumluluklar oOzellikle fazla-
dir.

Tesirsiz zamanlarin azaltilmasi, miiessesenin
ticaret yapacagl pazardaki takip edecegi politika
ile yakindan ilgilidir.

Bu bakimdan miiessese baslica iki yol takip
edebilir:

a) Biyilik sayida malh az tipde imal etmek.
Bu sekilde istihsal maddesi ucuza mal edilmis
oldugundan, dusiik fiatlarda piyasaya siiriilebi-
lir.

b) Degisik tiptedeki miusterilerin cesitli ar-
zulan dikkate alinarak, istihsal maddesini bir
cok tiplerde imal etmek. Bu sekilde istihsal mad-
desi birinci yola nazaran daha pahaliya mal
edilmis olacaktir.

Asikar olarak goriilmektedir ki, takip edile-
bilecek yollardan birincisi ikinciye nazaran da-
ha yliksek bir istihsal gilicii saglamaktadir. Bu
husus, bir istihsal miessesesinin imal ettigi ma-
Iin tip sayisina Onem vermesi icap ettigini gos-
termektedir.

Standardizasyonun da tesirsiz zamanlar1 azalt
makta rolii vardir. Aym istihsal maddesinin de-
gisik tiplerine ait yedek parcalarin bir cogu
standard ve birbirinin yerine kullanilabilecek
sekilde tertiplenmis ise, bu maliyet fiatinda
onemli bir tasarruf saglayabilir.
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Isci ve makinalarin bos beklememelerini te-
min etmek lizere uygun is planlarinin yapilma-
sina «istihsal planlamasi» ve bunun kontroluna
«istihsal kontrolii» denir. Is planlari, standardi-
ze edilmis isci ve makina kapasiteleri esas alina-
rak hazirlanmalidir. Bu standardlar, is etiidu
tekniginin diger onemli bir kolu olan «is Olgme»
teknigi vasitasi ile hazirlanabilirler.

«Malzeme kontrol» u malzemenin ucuz fiat-
la i yerinde teminini saglar. Bu kontrol saye-
sinde makina ve iscilerin malzemesizlikten dola-
y1 bosg kalmalart 6nlenmis olur.

Makinalarda vuk'u bulacak arizalar da tesir-
siz zamanlarin artmasimna sebebiyet verdirirler.
Uygun bir bakim bunu Onler.

Yonetim Unitesi, is yerinde iscilerin sihhi
sartlar icersinde emniyet ile calisabilmelerini de
temin etmelidir. Aksi halde, koti is sartlar te-
sirsiz zamani arttirir.

4. lIscinin Kontrolii Altindaki Tesirsiz Za-
manlarin  Azaltilmasinda  Kullanilan  Yonetim
Teknikleri:

Bir isin hizli veya. yavag yapilmasi, bir dere-
ceye kadar is¢inin elinde olan bir husustur. Be-
lirfli bir isi, uzun bir siireden beri yapmakta
olan bir kimse, bu isi en iyi sekilde yapabildigi
bir tempoda calismay: itiyat edinir. Isciye bu
temponun ustlinde ve hatta altinda calismaya
icbar etmek, is esnasinda bazi hatalara sebebiyet
verdirebilir. Bu bakimdan is¢inin ¢alisma sur'ati-
ni arttirabilmek igin, onun c¢alisma temposunu
arttirmak seklinde degil ve fakat cesitli sebeb-
lerden dolayr - arkadaslartyla konusma, sigara
icmek, gec kalma, ise gelmeme v. s. gibi - calig-
masi icab ederken, calismadigi zamanlari azalt-
mak ile olur.

Bunun i¢in yonetim tnitesi, isciye her seyden
evvel uygun calisma sartlan temin edebilmeli-
dir. Yonetim unitesi isciye istihsalde kullanilan
bir alet olarak ele almamali, onun beser tarafi-
ni daima hatirda tutmalidir.

Iscinin cahisma hevesi ancak yoénetim iinite-
sinin takip edecegi uygun bir personel politika-
st ile gerceklenebilir. Saglam bir ticret politika-
s1 ile bereber zaman zaman tesvik edici pirim-
lerin verilmesi is¢inin daha verimli bir sekilde
calismasini temin eder.

Kazalar dolayisiyla zaman kaybina yol agan
dikkatsiz calisma da yonetim tinitesinin isgilere
bu hususta yetistirmesi ile onlenebilir.

Buraya kadar istihsal glicliniin arttirilmasin-
da kullanilan yonetim tekniklerine kusbakisi ola-
rak bakildi. Simdi bu tekniklerin en 6nemlilerin-
den biri olan is etiidii teknigini gdzden gecire-
lim.

1. is Etudi.

Belirli bir isi ifa edebilmek icin insan, makina
gliclerinden mimkiin olan en iyi sekilde istifade
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edebilmek gayesi ile, kullanilan metod etidid ve
i Olgiilmesi gibi tekniklerin tiimine i$ etiidi
denir.

Istihsal giiciiniin arttirilmasi, yukarda izah e-
dildigi gibi, istihsal kaynaklarinin verimli bir se-
kilde kullanilmasiyla mimkiin olabilecegi gibi
yeni metod ve cihazlardan istifade etmek tizere
bliyiik sermaye yatirirmi yapmak sureti ile de
gerceklestirilebilir.

Su halde, istihsal giicliniin arttirilmasinda
takip edilebilecek baslica yollar su sekilde sira-
lanabilir :

1. Sermaye Yatirimi :

Baglica iki sekilde gerceklestirilebilir:

a) Temel istihsal usulleri ve metodlarinda Is-
lahat yapmak suretiyle. Bu maksatla genis olglide
arastirma ve buyiik bir sermaye yatirimi yapmak
lazimdir. Miisbet neticeler ancak uzun seneler
sonunda alinabilir.

b) Yiiksek kapasiteli modern makinalar
tesis etmek suretiyle. Bu maksatla da yiiksek ser-
maye yatirimi yapmak icab eder.miisbet neticeler
makinalar tesis edilir edilmez alinmaga baslar.

2. Daha iyi yonetim usulleri uygulamak ile:

Bu baslica ¢ sekilde gergeklestirilebilir:

a) Proje ve sartnamedeki aksakliklardan
hasil olan is miktarini azaltmak ile. Bu usul bi-
rinci fasildaki usullere nazaran daha ucuza mal
olur netice bir iki ay icersinde alinabilir.

b) Metod ve usullerdeki aksakliklardan do-
gan is miktarini azaltmak ile : Bu usul ¢ok ucuza
mal olmakta ve miisbet netice derhal alinabil-
mektedir.

c) Tesirsiz zamanlan azaltmak ile:

Bu usulde de maliyet ¢ok diisiik olmakta, ne-
tice cok kisa zaman icersinde alinabilmektedir.

Ozellikle bu son ii¢ usuliin tatbikatinda me-
tod etiidii ve ig Olcme tekniklerinin 6nemli rol-
leri bulunmaktadir.

Istihsal giiciiniin uzun vadeli bir sekilde art-
tirilmasi bahis konusu oldugu hallerde, en akla
yakin hareket tarzi bilylik sermaye yatirimi ya-
parak yeni metod ve modern makinalarin temi-
nidir. Bu sekilde bir hareket tarzi ozellikle is-
tihsalin insan giicine dayandigi hallerde uygun
degildir. Yeni makinalarin ve yeni metodlarin
gelistirilmesi genel olarak uzun bir zaman ve
blyiik bir sermaye yatirimina ihtiyac gosterdi-
ginden bu usul herzaman kolaylikla uygulana-
maz. Ozellikle sermaye kitlig1 olan, buna muka-
bil istihsal giiciiniin siir'atle artmasi icap eden
iktisaden geri kalmis memleketlerde bu usullerin
uygulanmasinda biiytik glicliikler vardir.

Is etiidii tekniginin genis OSlciide kullanildig
ikinci grup usuller ise Ozellikle teknik usul ve
vasitalardan ziyade insanlar tarafindan yapilan
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islemlerin 6nemli oldugu hallerde kullanilmak-
tadir.

Bir fabrika, atOlye, kisaca en genel manada
bir is yerinde yapilmakta olan islerin en kisa
ve en randimanli bir sekilde yapilabilmesi igin
serekli sartlar asirlardan beri yonetimcilerin zi-
hinlerini isgal etmektedir. Deha mertebesinde
yiksek kabiliyetlere malik yOneticiler zaman za-
man yonetiminden sorumlu olduklarn islerde bii-
yuk kolayliklar saglayacak usuller bulmasini bil-
miglerdir. Fakat ne yazikdir ki, endiistride ve di-
ger is sahalarinda bu vasiflarda yoOneticilere her-
zaman rastlamak miimkiin olmamaktadir. Ancak
is etlidlii teknigi sayesindedir ki, ortalama kabili-
yette yoneticiler de belirli usul ve metodlari sis-
tematik olarak uygulamak suretiyle, yliritiimiin-
den mes'ul olduklari igin verimini arttirmak im-
kanini bulabilmektedirler.

is etlidiinlin basarisi, ortaya c¢ikan problem-
leri sistematik olarak analiz ederek ¢Oziimlerinin
yapilmasini saglamasindadir. Belirli bir ig prop-
lemi lizerinde arastirma yapmak uzun zaman is-
teyen baglibasina bir is oldugundan yonetim -
nitesinin disinda sadece is etiidi ile ilgilenecek
bir makamin bulunmasi gerekir.

Cesitli glinliik mesgalleri arasinda bir yonetim-
ci sorumlulugunu tasidigr is yerinde, belirli bir
isin yapilmasini basindan sonuna kadar izleye-
mez. Oysa ki, belirli bir isin ifasinda kullanilan
metod veya usul lzerinde bir degisiklik ancak
bu esnada cereyan eden olaylar1 tek tek gozle-
mek ve kritik etmek sureti ile yapilabilir. Bu
husus da Is¢i ve ustabasinm da ifadelerine gii-
venilmemesi gerekmektedir, zira bu personelin
isin yapilmasi sirasinda ceryan eden olaylar
tam olarak hatirlayamadigi, gecmis sayisiz tecrii-
belerden sonra anlagilmistir. Istenilen  bilgiler
ancak ve ancak is yerinde, bir ig etlidii uzmani-
nin devamli olarak gbézlem yapilmasiyla elde edi-
lebilmektedir.

Is etiidiiniin yukarda izah edilen baslca ©-
zelliklerine sunlarda ilave edilebilir.

1) Is etiidii sayesinde hi¢ bir sermaye ya-
tirrmi yapmaksizin sadece yapilan islerde ve kul-
lanilan metodlarda bir reorganizasyon yapmak
sureti ile istihsal giliclinde Onemli artmalar sag-
lanabilir.

2) Istihsal planlamalarinin thazirlanmas¢nda
kullanilan standard is mefhumu en dogru bir se-
kilde is etlidii teknigi vasitasi ile tarif edilebil-
mektedir.

3) s etiidii her yere uygulanabilen bir tek-
niktir. Bu teknik atOlye ve fabrikalara uygula-
nabilecegi gibi, is yapilan herhangi bir yere me-
seld bir ofis, bir laboratuvar veya bir magzaya
da uygulanabilir.

4) s etiidii, belirli bir isin yapilmasma tesir
eden iyi ve Kkotii faktorleri tek tek sistematik
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olarak inceleyerek ortaya c¢ikardigindan, bir or-
ganizasyonun verimini yiikseltmede kullanilabi-
lecek en emin bir vasitadir.

- .Bu son madde lizerinde biraz duralim: me-
sela gozlemlerimiz neticesinde, iscilerden bir kis-
mimnin ham madde veya bozuk bir makinanin
onarilmasini beklemesi icap ettigi tesbit edilsin.
Bu netice bize melzeme kontrol veya bakim is-
lemlerini yliriiten Tlnitelerde bazi aksakliklarin
oldugunu gosterir.

Goriiliiyor ki, is etlidii bir cerrahin bigagi
gibi organizasyonu agmakta ve onun arizali ve
yetersiz noktalarini ortaya cikarmaktadir. Is etii-
dii bu vazifeyi ifa ederken bir ¢ok sahislari tes-
hir etmekte ve onlarin bilerek veya bilmeyerek
isledikleri hatali hareketleri ortaya c¢ikarmakta-
dir. Bu sebebden dolay: is etiidii biiylik bir dik-
kat ile kullanilmalidir, aksi halde yOneticilerle
iscinin arasinda Onemli anlagsmazliklarin ¢ikma-
sina sebebiyet verebilir.

Is etiidiinden beklenen faydalar, ancak bu tek-
nigin devamli olarak organizasyonun her kismi-
na uygulanmasi ile elde edilebilir. Is etiidii uz-
mani devamli olarak kazang saglayabilecek nok-
talar1 aramali ve bunlarin organizasyon igersin-
deki 6nem derecelerine aldirmaksizin, tizerinde
caligmalar yapmalidir. Gergekten oOnemsiz gibi
goriinen hatali bir noktanin tashihi, biylik ka-
zanclarin elde edilmesine yol acar. Iyi bir is
etiidii teknisyeni ister malzeme, ister makina,
veya ister insan glicii seklinde olsun hi¢ bir z-
yana gbz yumamaz.

' Is Etiidii Teknikleri ve Bunlarin Birbirleriyle
Ilgileri.

Yukarida belirttigimiz gibi, is etlidii baslica
iki onemli kola ayrilir: metod etidii ve ig Olc-
me.

Metod etiidii teknigi bir isin yapilis seklini
tesbit etmek, analiz etmek, ve tenkit¢i bir goz
ile incelemek ve neticede bu isin yapilmasinda
kullanilabilecek daha kolay, daha randimanli me-
tod ve usulleri tesbit etmekten ibarettir.

Is 6lgme teknigi ise, belirli bir isin, kalifiye
bir is¢i tarafindan belirli bir standardta yapila-
bilmesi icin gereken zaman cinsinden is mikta-
rin1 tesbit etmektir.

Tariflerinden de anlasilacagi lizere metod e-
tidii ve is Olcme teknikleri birbirleriyle yakin-
dan alakalidirlar. Metod etiidii islemedeki is mik-
tarin1 azaltmak ile aldkali iken, is 6lcme teknigi
ise evvelce tesbit edilmis ve belirli bir is icin ge-
reken standard zamanlar1 esas alarak isin yapil-
masi esnasinda ortaya ¢ikan tesirsiz zamanlari
azaltmaga calisir.

Simdi de son olarak, is etiidii tekniginin saf-
halarin1 gozden gegirelim :

Is etiidii sekiz 6nemli adimda tamamlanir:
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1. Etid edilecek konunun secilmesi. (Metod
etiidii ve ig Olciilmesi ile ilgili) s

2. Elde edilecek verinin en iyi bir sekilde
analizini temin edecek sekilde, en uygun teknik-
ler kullanilarak ve gozlemler yapilarak isin ya-
pilmasi sirasinda cereyan eden biitlin olaylarin
kaydedilmesi. (Metod etiidii ve is etiidii teknik-
leri vasitasi ile)

3. Asagidaki hususlar goz 6niine alinarak
kaydedilmis verimin tenkidci bir goz ile incelen-

5. Tesbit edilen metod icin gereken is mik-
tarinin Olgiilmesi ve metodlarin uygulanabilmesi
icin gereken standard zamanin hesaplanmasi.

6. Yeni metodun tarifi.

7. Yeni metodun miisaade edilen zaman
icinde uygulanmasin1 deneme.

8. Yeni standard metodlarmn uygulanmasi ve
denetlenmesi.

Referanslar:

mesi.
* a) Yapilan isin gayesi, : W
b) Igin yapildig1 yer, :
c) Isin yapildig1 zaman,

d) si yapan kimse, tice Hall N X

e) isin yapilmasinda kullanilan ara¢ ve usul- 1ceM otail:)n a%véy(%i me Stu dy, Ralp M. Barnes, John
ler. ) Wiley and sons, London.
Dergiler »
Time and Motion Study, London.
Work Study and Industrial Engineer, London
The Maneger, London.

Kitaplar :
Work Study, International Labour Office.
Management and Organizatlon, Lavis A. Ailen,
Mc Graw Hill, Loniion
Motion ana Time Study, Marvin E. Mondel, Pren-

4. Biitiin bu fakorler géz Oniine alinarak, en
ekonomik ve en uygun usul ve .metodlarin ge-
listirilmesi.

y Lt b St 8 .
i Saym Uyelenmlz ' - oy :
b Uziicli icra takibatina mahal kalmamasi icin borglarinizi zamaninda 6deyiniz. E
& Boylece bu paradan siz ve meslektaglariniz faydalanmis ve ilave icra ve avukatlik :
EE masraflarint  da 6dememis olursunuz. Ankara'da calisan iyelerimiz arzu ettikleri E
s takdirde borc¢larint kendi is yerlerinde ilgili memurumuza Odeyebilirler. Bunun :
s icin Oda'ya haber vermek (telefonla da olabilir) kafidir. Vazifemiz kanuni vecibele- -
E. rinizi en kolay sekilde yapmada size yardimdir. ;
4 Oda'ya kayith olmayanlar1 bize bildiriniz. Bunu muhbirlik degil vazife ve tesvik -
: telakki ediniz. . .....:
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Belediyemiz Elektrik isletmesi i¢cin asagida yazili sartlar1 haiz bir Elektrik Yiik-

. sek Miihendisi alinacaktir. X
Ucreti yevmiye talimatnamesine gore 6denecektir. §

Aranan vasiflar: . : '
1 — Askerligini yapmis olmak ve yasi 40 tan yukari bulunmamak 2 £
2 — 750 HP. lik ve daha yiiksek dizel enerji santrallarinda, 500 KWA Ilk tra-
folu sebekelerde asgari 3 sene calismig olmak.
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