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OZET

Bu arastirma, bilgisayar teknolojilerinin isletmelerin yonetim organizasyonundaki yaptigi degisikliklerin
ekonomiklik analizlerine dayanarak saptanmasina yoneliktir.

Bilgisayar teknolojilerinin degisimde yaptig1 etkinin ortaya ¢ikarilabilmesi i¢in faaliyet siireclerinde
bilgisayar kullanmayan bir adet ve farkli seviyelerde kullanan iki adet olmak iizere merkezi Istanbul’da
bulunan {i¢ adet isletme sec¢ilmistir. Mutfak dolaplar1 iiretimi yapan bu isletmelerin “Tasarim-liretim
Arayiizii” ndeki {iretim hazirlik siireci faaliyetleri arastirmada veri olarak kullanilmistir. Faaliyet siire¢lerinin
zamanlart dakika hassasli olarak 6l¢iilmiis, ortaya ¢ikan bu zamanlardan tiiretilen verilerle ekonomiklik
analizleri yapilmis ve bu veriler kullanilarak bilgisayar teknolojilerinin organizasyonel yapidaki etkileri
ortaya konmustur.

Anahtar Kelimeler: Mobilya endiistrisi, {iretimde bilgisayar teknolojisi

EFFECTS OF THE COMPUTER TECHNOLOGIES TO THE ORGANISATIONAL STRUCTURE
OF FURNITURE INDUSTRY COMPANIES

ABSTRACT

This research is for determination of managerial organisation changes reasoned by rapid developments in
computer technologies.

In order to see the effect of the computer technologies on development of three firms located at Istanbul
were selected. one of them does not use computer technologies at its activity processes and the other two use
computer technologies at different levels. In this research, kitchen cabinet manufacturing preparation
activities at the “Designing- manufacturing interface” of these firms are used as data source. Times of the
activity processes were measured as minute-sensitivity, economic analyses were made with the data from
these times, and the effects of the computer technologies to the organisational structure were revealed.

Key Words: Furnutire industry, computer technology in production

1.GIRiS

Sanayi toplumlarinda teknik ve uzmanlagma dolayisiyla, liretimde, zorunlu olarak biilyiik organizasyonlara
ihtiyag duyulmaktadir. Bu organizasyonlar isletme olarak adlandirilip, hedeflerin gergeklestirilmesine

yonelik yonetim sorumluluklarina sahip personel ile bu personelin emirlerini yerine getirenlerin
olusturduklar: hiyerarsik bir yapidadirlar [1].
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Isletme kavram olarak baskalarimin istek ve ihtiyaclarim karsilamak ve sahibine kar saglamak amaciyla iiriin
ve hizmet iireten iktisadi, teknik ve hukuki yapiya sahip birimdir [2]. Isletmelerin, nihai hedefi olan kar
saglamaya yonelik olarak, tiiketicilerin istek ve ihtiyaglari dogrultusunda, tiiketici/kullanici merkezli iretim
yapabilmeleri i¢in, bir organizasyona gitmeleri gerekmektedir. Organizasyon kavranmu gercekte iki degisik
anlamda kullanilmaktadir. Birincisi, bir yapi, iskelet ve 6nceden planlanmis iligkiler toplulugu anlamina
gelen organizasyon, ikincisi ise, bu yapmin olusturulmasi siirecini, bir faaliyetler zincirini organize etme
anlamima gelir. Buna gore, dinamik ve eylemle ilgili olan organize etme, sonunda statik bir yapiya yani
organizasyona ulasir.

Bir isletmeye has organizasyon kurulurken, birinci agamada, tiim isler oncelikle teker teker tespit edilir ve is
tanimlamalar1 ayrintili olarak yapilir. Bunu takiben planlanmis bulunan iglerin programlanmasi sz
konusudur. Bunun yapilmasi i¢in isler gruplandirilir ve bu islem bir kisinin yapabilecegi is birimi ortaya
¢ikana kadar devam ettirilir. Tkinci asamada ise, tanimlannus islere veya boliimlere uygun vasiflarda eleman
temin edilir ve bu elemanlar yerlestirilerek pozisyonlar doldurulmus olur. Bu yapida, elemanlarin isletmeye
istenilen fayday1 saglayabilmeleri ve karisikliklarin 6nlenebilmesi i¢in yetki ve sorumluluklarin agik ve net
bir bi¢imde tanimlanmis olmasi gerekir. Son asamada, islerin yapilacagi yer, yontem ve araglarin tespit
edilmesi ile organizasyon tamamlanmis olur [ 3].

Organizasyon icerisinde yer alan bireyleri, i gruplamasi sonucu ortaya ¢ikan boliimsel bazda isletme
hedefleri dogrultusunda yonlendirebilecek, analize dayali karar verme ilkesiyle sevk ve idare yetenegi olan
yoneticiler atanir. Yoneticiler grubu da ydnetimi olusturur. Yonetim, statik olarak yapilanan organizasyonu
eylemsel olarak dinamik hale getiren 6gedir. Bu dinamiklik, yonetimin ana goérevi olan planlama,
organizasyon, ylritme ve denectleme faaliyetleri ile saglanir ve temel hedef igletmeyi amaglarina
ulagtirmaktir. Ayrica degisen sartlara uyum saglamak, gerekirse kendi yapisini da degistirmek, ¢agdas
yonetim anlayisinin bir geregidir[4].

Bilgisayar, bilgisayara dayali teknolojiler ve bilgisayar desteklerinde ¢ok hizli gelismeler yasanmaktadir.
Dogal olarak bu gelismeler hizli bir sekilde iiriin ve hizmet iireten isletmelerin hizmetine sunulmakta ve
isletme faaliyetlerinin hemen hepsinde hizli iletisime dayali bir yapisal degisim géze carpmaktadir. Bu
degisim sadece isletme bilinyesinde olmayip, isletmenin yakin ve uzak g¢evresinde de yasanmaktadir.
Onceleri postayla, faksla veya yiiz yiize gerceklesen satin alma satis veya diger faaliyetlere yonelik
goriismeler artik igletme igi, isletme yan kuruluslari, isletmeler arasi, ulusal veya uluslararasi ¢apta bilgisayar
teknolojileri destekli aglarla yapilmaktadir. letisim agisindan bu global ¢evreye uyumun yaninda, isletmenin
pazarlama, iiretim destek ve iiretim faaliyetlerinde yine hizli iletisim ve minimum zaman kullanimini esas
alarak bu faaliyetleri gergeklestirilmesine yardimei olan bilgisayar destekleri de mevcuttur.

Kullanici odakli iiretim nedeniyle, isletme faaliyetleri ile ilgili zincirin ilk halkasi pazarlama aragtirmasidir.
Pazarlama arastirmasi ve pazarlama ile ilgili trendleri olusturmak igin Bilgisayar Destekli Pazarlama
Aragtirmast (CAMR) gelistirilmistir. Pazarlama arastirmasindan ortaya c¢ikan sonuglar1 kullanarak
tasarlanacak {irliniin teknik tasariminin (Parga kalinliklarinin ne olacagi, birlestirmelerin nasil olacagi, parca
ve {irliniin performans degerleri, vb.) yapilmasinda destek program olarak Bilgisayar Destekli Miihendislik
(CAE), Mobilyalarin projelendirilmesi ve iiretim resimlerinin ¢izilmesinde Bilgisayar Destekli Tasarim
(CAD) destek programi, hangi parcalarin hangi islemlerden gegerek iiriine doniisecegi ve islem zamanlarinin
tespitine yonelik siire¢ analizlerinde Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama (CAPP) destek programu, iiretim
planlamast ve kontroliinde Bilgisayar Destekli Uretim planlama ve Denetim (CAPPC), iiretimde makine
hazirligi ve makinede parga isleme igin Sayisal Denetim (NC), Dogrudan Sayisal Denetim (DNC), ve
Bilgisayarli Sayisal Denetim (CNC) destek programlari, pargalarin istiften alinip makinelere yiliklenmesi
islenen parcalarin makineden alinip istife konmasinda robot kullanimi (ROBOTICS) destegi, farkli
makinelerde islenerek montaj noktasina gelen parcalarin montajinda Bilgisayar Destekli Montaj (CAA)
destegi, fabrika icin malzeme ve {iriin hareketlerinin kontroliinde Bilgisayar Destekli Tagima ve Depolama
(CAH) destegi, satin alinan malzemeler, {iretim ve sonug iiriinle ilgili kalite yonetiminden Istatiksel Kalite
Kontrol (SQC) ve (CAQC) destekleri kullanilmaktadir.

Bu desteklerden NC, DNC, CNC’ye dayali ileri teknolojiler[5],[6], [7],[8], bilgisayar destekli tasarim (CAD)
[9], CAD-CAM entegrasyonu[10],[11] ve CNC makinelerin geleneksel makinelerle karsilastirilmasi[12]
konularinda Agacisleri/ mobilya sektdriine dayali olarak bilgisayar desteklerinin avantajlarimi ortaya koyan
Oonemli sayida aragtirma vardir. Bu arastirmalarda mobilya endiistrisinde kullanilan bilgisayar destekleri
ayrmtili olarak acgiklanmis, avantajlari ortaya konmus ve segim kriterleri verilmistir.
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Kullanic1 odakl faaliyet anlayisi ve bilgisayar teknolojilerini ve desteklerini kullanmasiyla isletmelerin yeni
bir yapilanmay1 géze almasi gerekmektedir. Bu yapilanmayla birlikte, isletme biinyesinde organizasyonel
yapinin yani sira tasarim, satig organizasyonu, insan kaynaklari, iiretim ve iiretim teknolojisi gibi
faaliyetlerinde de degisiklikler ortaya ¢ikmaktadir. Buradan, bu aragtirmanin amaci, bilgisayar teknolojileri
ile saglanan zaman acisindan kazanmimlari parasal biiylkliklere dontstiirerek, analitik yaklasimla,
ekonomiklik analizlerinin yapilmasi ve bu teknolojinin sonucu olan diisiik yogunluklu personel kullaniminin
yonetim organizasyonunda yaptig1 degisikliklerin saptanmasina yoneliktir.

2. ARASTIRMANIN YONTEMI

Mobilya endiistrisi isletmelerinde bilgisayar teknolojilerinin organizasyonel degisimde yaptigi etkinin
arastirillmasi igin, siireglerinde bilgisayar kullanmayan bir adet ve farkli seviyelerde bilgisayar teknolojisi
kullanan iki adet olmak iizere, merkezi Istanbul’da olan ii¢ adet isletme secilmistir. Yapilanmalarma yonelik
bilgilerin desifre edilmemesi i¢in, bu isletmeler gercek adlari ile anilmamus, “A Isletmesi”, “B Isletmesi” ve
“C Isletmesi” olarak kodlanmustir.

Sekil 1. Ornek mutfak dolabi takimi 6n cephe gériiniisii

A isletmesinde bilgisayar ve bilgisayar desteklerinden faydalanilmadan ftiretim hazirliklarni ve klasik
makinelerle {iretim s6z konusudur. Bu nedenle, tiim faaliyetler emek yogun siire¢lere dayanmaktadir. B
isletmesinde ise, kismen bilgisayar teknolojileri ve paket program seklinde bilgisayar destekleri mevcut
olmakla birlikte, farkl: siirecler i¢in hazirlanmis programlar entegre sekilde kullanilamamaktadir. C isletmesi
ise, Uretim hazirliklar1 ve iiretim siireclerini entegre edilmis yazilimlarla yiirtitmektedir.

Geligmis teknolojilerin ana hedefi siire¢ igerisinde insangiicii kullaniminin azaltilmasidir. Bilgisayar
teknolojilerinin de insan giicii agisindan ortaya ¢ikardigi degisimin sayisal olarak saptanabilmesi agisindan
gercek bir siparis olarak gelen kooperatif konutlarina ait 200 adet mutfak dolabi takimi se¢ilmistir. Takim,
mutfaklardaki genel depolama ve ¢alisma ylizeyi (tezgah) olusturmaya yonelik 10 adet standart dolaptan
olugsmaktadir. Dolap goévdeleri melamin kaplamali yonga levha olup, govde tabla kenarlarina 0,45 mm
kalinliginda PVC kenar kaplamasi yapistirilacaktir. Dolap arkaliklar1 8mm melamin kaplamali yonga
levhadir ve dolap ana tablalarina kinisli olarak gececektir. Ust dolaplarin duvara asilmasinda, dort tarafl
hassas ayar imkan1 saglayan PVC aski elemanlar1 kullanilacak ve bu elemanlar duvarda ray iizerine monte
edilecektir. Dolap govde elemanlari demonte konstriiksiyon olup, minifiks baglant1 eleman1 kullanilacaktir.
Kapaklar bindirme olup, hareket i¢in tas mentese kullanilacaktir. Alt dolaplarin zeminle iligkisi PVC baza
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ayaklari ile saglanacak ve baza kapama parcasi bu ayaklara klipsli olarak tutturulacaktir. Aragtirmaya esas
olan mutfak dolab1 takiminin 6n cephe goriiniigii Sekil 1°de, ve alt dolap ve list dolap yerlesim plan1 Sekil
2’de verilmistir.
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Sekil 2. Ornek mutfak dolabi takim1 yerlesim plani

Tasarim ve proje 6zellikleri yukarida verilen mutfak dolabi takiminin miisteri odakli isletme faaliyetleri ile
iiretiminin yapilmasina yonelik toplam siire¢ Sekil 3’de verilmistir. Aragtirma, bu toplam siirecin sadece
iiretim hazirlik siireci olarak adlandirilan kismu ile ilgilidir .

Bilgisayar teknolojilerinin isletmelerin yonetim organizasyonlarinda calisan sayist ve dolayisiyla iscilik
maliyetlerine yaptig1 etkinin arastirilmasi igin, o6rnek iiretim hazirlik siirecinin yerine getirilmesi asamalari
direkt gdzlemlerle ve elektronik kronometre yardimui ile {iger kisi tarafindan zaman agisindan dakika hassasl
olarak Ol¢iilmiistiir. Ortaya ¢ikan zamanlarin aritmetik ortalamalari alinarak analizlere temel olacak veriler
ortaya c¢ikarilmstir.

3. UYGULAMA

200 takim mutfak dolabinin tiretim hazirlik siireci su asamalardan olusmaktadir:
1) Mekanin rélevesinin alinmasi
ii) Roleveye gore projenin hazirlanmasi
iii) Uriin revizyonu
iv) Delik planlarmin hazirlanmasi
V) Parga kesim listelerinin hazirlanmasi
vi) Levha kesim planlariin hazirlanmasi
vii) Uriin ve {iretim analizi
viii) Malzeme siparislerinin agilmasi
ix) Fiyat tekliflerinin hazirlanmasi

Bu siire¢ agamalarinin ve sonugta toplam siirecin zamaninin farkli bilgisayar teknolojisine sahip {i¢ isletmede
isletmelere gore analiz edilebilmesi i¢cin her silire¢ asamasi her {i¢ isletmede de iicer farkli kisiyle
gozlemlenmis ve elektronik kronometre ile zamanlar1 6l¢iilmiistiir. Bulunan zamanlarin aritmetik ortalamasi
almarak tek zamanlara donistiiriilmiistir. Asagida bu siire¢ asamalarinin igerikleri agiklanmig ve tek
zamanlari verilmigtir:
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Miisteri
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Hizmetleri
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PROJE

1 - Roleve ¢izimi
2 - Projelendirme
i. Yerlesim plam
i1.GOrliniis resimleri
iii.Perspektif

Sunum *Uretim resimlerinin hazirlanmast
*Delik planlarmin hazirlanmasi maliyet
*Arkalik kanallarinin hazirlanmasi analizi

A
Montaj PLANLAMA

iretime hazirlik

*Maliyetlendirme ve fiyat teklifi

* Parca kesim listelerinin hazirlanmasi
*Panel kesim planlarinin hazirlanmasi
*Hammadde ve yar1 mamuliin tesbiti
*Tezgah yliklemelerinin hazirlanmasi

\
Depo

kontroli
Y

SATINALMA

URETIM

Sekil 3. Siparisten iirliiniin olusumuna kadar gegen siireg
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i) Mekanin rolevesinin alinmasi

Mekana uygun mutfak dolabi tasarim ve projelendirmesinin yapilabilmesi i¢in, ilk olarak mekanin sabit yap1
elemanlarini da belirtecek sekilde dlgekli planimin ¢ikarilmasi gerekir. Bu asama bu faaliyetle ilgilidir. Bu
isin mekan igerisinde yapilmasi ve bilgisayar teknolojisi kullaniminin séz konusu olmamasi nedeniyle, bu
asama ihmal edilmistir.

ii) Roleveye gore projenin hazirlanmasi

Bu hazirlik siireci plana uygun olarak odlgiilendirme ile birlikte modiillerin yerlesiminin yapilmasi, goriiniis
resimlerinin ¢izilmesi, detay ¢oziimleme ile birlikte kesitlerin ¢izilmesi, ve miisteriye gorsel sunum igin
perspektiflerin ¢izilmesi agamalarini kapsamaktadir.

A isletmesinde bu siire¢, 200 adet mutfak dolabi takimi i¢in 3 kisi ile 300 dk. siirmektedir ve teknik ressamlar
denetiminde el ¢izimi ile gergeklestirilmektedir.

B isletmesinde bu siireg,bilgisayar ortaminda AUTOCAD paket programu ile yapilmaktadir. Eger modiiller
onceden ¢izilerek hazir edilmis ve bilgisayar ortaminda kiitliphanede sakli ise, buradan ¢izimleri hazirlamak
bilgisayar1 kullanan 1 kisi ile 55 dk. igerisinde tamamlanmaktadir. Modiil ¢izimleri ilk defa yapilacaksa,
gerekli ¢izimlerin yapilmasi 1 kisi ile 95 dk. almaktadir.

C isletmesinde bu hazirliklar i¢in “CABINET VISION” adli entegre paket program kullanilmaktadir. Bu
programin 6zelligi geregi, proje hazirligi yaninda daha 6nce bahsedilen tiim hazirlik islemleri timlesik olarak
yapilmaktadir. Yapilan o6l¢iimlerde bu hazirlik islemleri bu programa adapte olmus 1 adet bilgisayar
operatorii ile 45 dk.’da tamamlanmustir.

Kenar kaplamalari, dolap tablalarinin kenarlarini tabla yiizeylerine uyumlandirmak veya yiizeyle farkli renk
ve desen kombinasyonlari ile estetik farklilagtirma yaratmak amaciyla uygulanan kaplamalardir. Metal ahsap,
veya plastik malzemeden olabilir. Cok farkli tiir ve kalinliklarda olabilmeleri nedeniyle, mutlaka projede
belirtilmeleri ve kesim listelerinin hazirlanmasinda goz 6niine alinmalar1 gerekir.

A isletmesinde, kenar kaplamalarinin 6zellikleri ¢izim {izerine konan isaretlerle ve detay ¢oziimlemelerinde
belirtilmektedir. Uretim sorumlusuna sozlii olarak da aktarilmaktadir. Ustalarin ¢izim bilgilerinin
olmamasindan kaynaklanan hataya agik bir uygulama olmasi nedeniyle, {iretimin siklikla kontroliinii zorunlu
kilmaktadir.

B isletmesinde kaplama yapilacak kenarlarin gosterilmesi ve toplam kenar kaplamasi giderinin hesaplanmasi
EXCEL’de hazirlanan iiretim resimleri formu ile yapilmaktadir. Kenar kaplamasinin rengi, deseni, kalinlig
ve varsa diger dzellikleri belli kodlar yardimiyla gosterilmektedir. Uretime bilgi akis1 bu formlar yardimiyla
gergeklestirilmektedir. Bu programdan, girilen bilgilerle net kenar kaplamasi gideri de alinabilmektedir.

C isletmesinde kenar kaplamalari ile ilgili 6zellikler entegre program igerisinde yapilan ¢izim agamasinda,
¢izim tizerinde belirli kodlar yardimi ile gosterilmektedir. Bu islemi takiben, kenar kaplama kalinliklari
toplam tabla 6l¢iilerinden otomatik olarak diigmekte ve net kenar kaplamasi gideri de tespit edilebilmektedir.

iii) Uriin revizyonu

Miisterinin ilk isteklerine gore sekillendirilen ve projelendirilen mutfak dolab: takimi, projelendirmeden
sonra, daha sonraki yiiklii degisikliklerden sakinmak i¢in tekrar miisterinin goriisiine sunulur. Miisterinin
yeni istekleri ortaya ¢ikarsa, miisterinin isteklerine gore revize edilir. Miisteriden proje onay1 alindiktan sonra
diger asamalara gegilir.

Uriin revizyonu A isletmesinde 180 dk.’da, B isletmesinde 30 dk’da ve C isletmesinde 15 dk’da
gergeklesmektedir.

iv) Delik planlarinin hazirlanmasi
A igletmesinde delik planlart is¢i denetimli olarak hazirlanmakta, bazen de delik makinesi operatorii

inisiyatifine birakilmaktadir. Bu isletmede, 200 adet mutfak dolab1 takimi igin delik planlarinin hazirlanmasi
2 kisi ile 480dk. almustir.
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B isletmesinde delik planlari i¢in CAD yazilimindan faydalanilmakta ve hazirlik siireci bilgisayar operatorii
olan 1 kisi ile 155 dk.’da tamamlanmaktadir.

C isletmesinde ise delik planlar1 entegre program icerisindeki CAD-CAM yazilimi ile planin ¢izilmesi ile
birlikte otomatik olarak yapilmaktadir. Bunun i¢in, {iiriin agacimin tanimi yapilirken parametrelerde
diizenlemeler yapilir.

v) Parca kesim listelerinin hazirlanmasi

Parca kesim listeleri, kaba ve net kesim yapan makinelerin basindaki operatdr igin talimat niteligindedir.
Levha, kereste ve kaplama malzemeleri i¢in ayri-ayri hazirlanir. Dogru hazirlanmadigi takdirde, ¢ok
miktarda malzemenin yanlis kesilmesi nedeniyle, igsletmenin ciddi zararlara ugramasi séz konusudur. Bu
asamada, 200 takim mutfak dolabina say1 olarak uygun olacak sekilde, hangi par¢adan, hangi 6lgiilerde, kag
tane kesilecegi saptanir.

A isletmesinde bu siire¢, emek yogun olarak 1 kisi ile 65 dk.” da tamamlanmaktadir. Siire¢ emek yogun
olarak gerceklestirildiginden, hata oranmi yiiksektir. Bu nedenle, yapilan ¢alisma, bir bagka kisi tarafindan da
kontrol edilmelidir.

B isletmesi, parga kesim listelerini, EXCEL adli paket programla bilgisayar ortaminda yapmaktadir.
Listelerin hazirlanma zaman bilgisayar operatorii denetiminde 20 dk.’dur.

C isletmesinde ise entegre program nedeniyle bu siire¢ igin ekstradan zaman harcanmamakta, liste,
projelendirme ile esanl olarak bilgisayar ortaminda hazir olmaktadir.

vi) Levha kesim planlarimin hazirlanmasi

Levha kesim planlarinin hazirlanmasi siireci, 200 adet mutfak dolab1 takimi i¢in hangi kalinlik, hangi ebat ve
hangi tiir levhadan kag adet kullanilacaginin tespitine yoneliktir. Bunun i¢in, levha kesim listesi esas alinarak
“dolaplara ait hangi tabla levhanin neresinden alinirsa toplam fire orani en olur?’’ sorusuna cevap olacak
levha kesim hareket plani hazirlanir. Hazirlanan planla ka¢ adet levha kesilecegi saptanir. Ortaya g¢ikan
sonug, 200 adet dolabin iiretiminde kullanilacak levha sayisini gosterir. Bu say1 maliyet analizlerine temel
teskil eder.

A isletmesinde bu siire¢ teknik biiro elemanlar1 tarafindan deneme yanilma metoduyla zihinsel olarak
gerceklestirilir. Bunun sonucunda, mevcut alternatifler dahilinde optimal olmayan kesim planlarinin ortaya
¢tkmas1 miimkiindiir. Bu sartlar dahilinde bu siire¢ i¢in harcanan zaman 1 kisi ile 215 dk.’dur.

B isletmesinde kesim planlarinin hazirlanmasinda “CUT RITE” adli paket optimizasyon programi
kullanilmaktadir. Kesim listeleri ile hazirlanan 6l¢iiler EXCEL’de bu amag icin hazirlanmis standart forma
girilerek, optimal kesim plani i¢in CUT RITE’ da ¢6zlimlenir. Sonuglar, bir veya daha fazla kesim plam
olarak, ka¢ adet kesilecegi de belirtilerek bilgisayar ekraninda goriintiilenir. Bu amag i¢in harcanan zaman
veri girisi ile ilgilidir ve 1 kisi ile 45 dk. olarak gerceklesmistir.

C isletmesinde, kullanilan entegre yazilim nedeniyle, bu amag i¢in ekstradan zaman harcanmamaktadir.
vii) Uriin ve iiretim analizi

Uretim planlama ve maliyet analizine yonelik yapilan galismalardir. Uretim resimleri formu, islem sira
formu, siire¢ semasi, makine ylikleme formu ve malzeme maliyet analizleri gibi ¢aligmalar yapilir. Makine
ylikleme formu hangi isin hangi makinede yapilacaginin analizi ile ilgilidir. Bu analizler siirecin kontrol
altinda tutulmasim saglar. Istatistiki olarak tutulan zaman kayitlarindan da faydalanarak makineler igin
kapasite planlamayr miimkiin kilar. Is¢i dagitimna yonelik dengeleme ¢alismalar1 yani sira, fazla mesai
yaptirilacak islem noktalarinin belirlenmesinde kullamilir. Iscilik maliyetleri ve enerji maliyetlerinin
hesaplanmasina temel teskil eder.

A isletmesinde, teknolojik seviyesinden dolayi, tezgah yiiklemeleri ve siire¢ analizleri ¢cok saglikli sonug
vermemektedir. Projeler iiretim sefi veya ustabasina verilerek, iiretim siireci genellikle bunlarin denetimine
birakilmaktadir. Ancak, bu asamada, maliyet analizlerine temel teskil edecek analizler yapilir. Bu analizler,
personel denetimli olarak yapildigindan, kontrollerle birlikte, 150 dk.’lik bir zaman almaktadir.
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B isletmesinde, iiretim siirecinde teknoloji seviyesi daha yiiksek makineler oldugu igin, siire¢ kontrol altinda
tutulabilmekte ve daha saglikli yiikleme ve planlamalar yapilabilmektedir. Uretim siireci, bilgisayar
ortaminda hazirlanan standart formlarla tiretim talimatlarina donistiiriilerek {iretim sefine aktarilmaktadir.
Uretim siirecinde ortaya c¢ikan ©Ongorillemeyen sorunlar, anhk kararlarla iiretim sefi tarafindan
¢oziimlenmektedir. Analizlere temel olacak verilerin bilgisayar ortamina aktarilmasi 30 dk’lik bir zaman
gerektirmektedir.

C isletmesinde ise kullanilan entegre program igerisindeki simulasyon programi kullanilarak, siirecin isleyisi
ve makine yliklemeye yonelik bilgilerle siire¢ simule edilerek ¢ok kisa bir zaman diliminde siire¢ zamani net
olarak alinabilmektedir. Ayrica, simulasyon aninda, hatalarin tespit edilerek siirecin diizeltilmesi olanag1 da
vardir. Analizler, projelendirme asamasindaki verilere gore yapildigindan, bu asamada ekstradan bir zaman
ongorilmemistir.

viii) Hammadde, yarimamul ve aksesuar siparislerinin acilmasi

Hammadde, yarimamul ve aksesuar toplam giderinin hesaplanmasi ve sipariglerin agilmasi igin, iiretime
yonelik olarak hazirlanmis olan parca kesim listelerinden ve iiriin projesinden faydalanilir. Bu siire¢ sonunda
hammadde ve malzeme listesi olusturulur ve bu listeden siparisler agilir.

A igletmesinde bu siire¢ sistematik olarak gerceklestirilmemektedir. Bunun sonucunda, giinliik siparigler
nedeniyle, malzemenin zamaninda gelmemesinden veya eksik gelmesinden kaynaklanan aksakliklar ortaya
¢ikmaktadir. Bu isletmede, 200 adet mutfak dolabi igin 6nceki verileri de kullanarak hangi malzemelerden ne
kadar satin alinacaginin listeye doniistiiriilmesi 30 dk.’lik bir zaman gerektirmektedir.

B isletmesinde ise malzeme giderlerinin hesaplanmasi ve sipariglerin agilmasi bilgisayar ortaminda
yapilmaktadir. Par¢a kesim listelerinden levha kesim planlarina doniisim ve buradan da net malzeme
giderinin hesaplanmasi bilgisayar ortaminda yapildigindan, sonuglar giivenilirdir. Aksesuar, tutkal, vb.
malzemeler ise EXCEL paket programinda belirlendiginden, tiim miktarlar i¢in isin baginda net olarak siparis
acilir. Bu amaca yonelik veri girisi 15 dk.’lik bir zaman almaktadir

C isletmesinde, bu siireg, parca kesim listelerinden sonra ve gerekli bilgilerin verilmesi ile otomatik siirecle
ardisik olarak gerceklestirilmektedir. Bunun sonucunda da net giderler ¢ikt1 olarak alinabilmektedir.

ix) Maliyetlendirme ve fiyat teklifinin hazirlanmas:

Siirecin bu asamasinda, 6nceki agsamalarda hesaplanmis bulunan malzeme giderlerinin iizerine iiretime ait
olas1 tiim sabit ve degisken maliyetlerle birlikte makul bir kar eklenir ve miisteriye fiyat olarak teklif verilir.
Maliyet analizlerinde, malzeme maliyetleri, bu isin kag¢ giinde ve kag is¢i ile yapilabilecegine iliskin iscilik
maliyetleri, isletme maliyetleri, nakliye ve montaj maliyetleri gibi unsurlardan faydalanilir. Sonugta bir teklif
dosyasi hazirlanarak miisteriye iletilir.

A isletmesinde bu asama, bilgisayar kullanmadan bu is i¢in gorevli kimseler tarafindan yapilmaktadir. Analiz
ve teklif hazirlama 30 dk’da gerceklestirilmektedir. Proje karmasiklastik¢a siire uzamakta ve giivenilirligi
azalmaktadir.

B isletmesinde maliyetlendirme islemi EXCEL’de hazirlanan ve basit matematiksel mantikla g¢alisan
programla yapilmaktadir. Programin ¢alismasi igin gerekli verilerin girilmesi ve teklif hazirlama 20 dk.’da
tamamlanmaktadir.

C isletmesinde bu siire¢ ardisik olarak gergeklesmekte, ayr1 bir zaman ortaya ¢ikmamaktadir.
4. VERI ANALIZi

200 takim mutfak dolabi i¢in yukarida verilen iiretim hazirlik stirecinin farkli bilgisayar teknolojisine sahip
iic igletmede gergeklestirilmesinde ekonomiklik analizinin yapilabilmesi i¢in, oncelikle harcanan isgilik
zamanlarinin hesaplanmasi1 gerekmektedir. Iscilik zamani, “Uygulama” béliimiinde dlgiilerek elde edilen
hazirlik siireci agamalarinda harcanan zaman ve her asamada calisan is¢i sayisinin bir fonksiyonudur. Siire¢
asamasinin zamani ile her asamada ¢alisan ig¢i sayisinin ¢arpilmasi ile elde edilir ( Tablo 1)
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Tablo 1. Isletmelere gore iiretim hazirlik siireci asamalarinin gergeklesme zamanlar1 ve iscilik zamanlar

ISLETMELER A B C
HAZIRLIK Eleman |Siirec |Iscidk |Elema |Siire¢ |Iscidk. |Eleman | Siirec Isci dk.
SURECI sayls1 | zaman n zaman saylsl | zamani
(Adet) |1(dk) sayist |1 (dk) (Adet) | (dk)
(Adet)

Projelendirme 3 300 900 1 55 55 1 45 45
Uriin revizyonu 3 180 540 1 30 30 1 15 15
Delik planlari 2 480 960 1 155 155 - - -
Parca kesim listeleri 1 65 65 1 20 20 - - -
Levha kesim planlar1 1 215 215 1 45 45 - - -
Uriin ve iiretim analizi 1 150 150 1 30 30 - - -
Malzeme siparis agma 1 30 30 1 15 15 - - -
Fiyat teklifi 1 30 30 1 20 20 - - -

TOPLAM 1450 | 2890 370 370 60 60

Tablo 1 incelendigi zaman goriilebilecegi gibi, bilgisayar teknolojisinin hi¢ kullanilmadig1 A isletmesinde
toplam hazirlik siireci zamani 1450 dk. olmasina ragmen, siire¢ asamalarinda birden fazla ¢alisan oldugundan
is¢ilik zamanm 2890 dk’ ya c¢ikmaktadir. B ve C isletmelerinde farkli bilgisayar teknolojileri kullanilmasi
ancak siire¢ asamalar1 gergeklestirilirken sadece bir adet bilgisayar operatdrii kullanilmast nedeniyle, hazirlik
stireci toplam zamani ile toplam iscilik zamani farklilik gostermemektedir. B isletmesinde bu zamanlar 370
dk. ve C igletmesinde 60 dk.’dir. Farklilik bilgisayar teknolojisi seviyesinden kaynaklanmaktadir.

60.000 $ - + 60,00
50.000 $ - + 50,00
&>
40.000 $ - § + 40,00
N
w
30.000 $ - + 30,00
20.000 $ - = + 20,00
=
2
10.000 $ | = + 10,00
0% 0,00
A B C
O Yatirm 500 $ 21.000 $ 56.250 $
M isci Saat 48,17 6,17 1

Sekil 4. Farkl bilgisayar teknolojisine sahip A, B, ve C isletmelerinin is¢ilik zamanlarinin karsilastiriimasi
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Bu zamanlar is¢ilik saatlerine doniistliriiliirse, bilgisayar teknolojisinin en iist seviyede kullanildigi C
isletmesine gore B isletmesi 7 kat, A isletmesi ise 48 kat daha fazla zaman harcamaktadir ( Sekil 4. ).

Bilgisayar teknolojilerinin igletmelere sagladig1 avantajlarinin biiyiikliiglinlin saptanabilmesi i¢in siirecin en
onemli tasarruf unsuru olan iscilik tasarruflarinin parasal agidan incelenmesi gerekir. Bunun i¢in is¢ilere
ddenen iicret esas almir. Is¢ilik saat iicretinin ortalama 3,5$ oldugu kabul edilirse, 200 adet mutfak dolab1
takiminin iretim hazirlik siirecinin toplam maliyeti, hazirlik toplam zamani ile ig¢ilik saat {icretinin ¢arpimi
ile bulunur (Tablo 2 ).

Tablo 2. Farkli teknoloji seviyelerine sahip isletmelerin 200 adet mutfak dolabi takimi iiretim hazirlik siireci

is¢ilik maliyetleri
ISLETMELER Hazirlik zamani Iscilik saat iicreti Toplam maliyet
(Isci saat) (%) (%)
A isletmesi 48,17 3,5 168,60
B isletmesi 6,17 3,5 21,60
C isletmesi 1,00 3,5 3,5

Tablo 3. Yillik 88 parti iiretim hazirligina gore igletmelerin toplam yillik tiretim hazirlik maliyetleri

ISLETMELER Parti hazirlik Yillik parti | Toplam hazirik | Iscilik saat | Toplam  hazirhk
zamani (Isci saat) (Adet) zamani (Isci saat) | dicreti ($) | maliyeti ($)

A Isletmesi 48,17 88 4 238,96 3,5 14 836

B isletmesi 6,17 88 542,96 3,5 1 900

C isletmesi 1,00 88 88,00 3,5 308

Tablo 3 incelendiginde farkli teknoloji seviyelerine sahip B isletmesinin A isletmesine gore tasarrufu 14.836
—1.900=12.936 $ ve C isletmesinin A isletmesine gore tasarrufu 14.836 - 308 = 14.528 $’dur.

Bu avantajlarla isletmelerin “Bilgisayar teknolojilerine yatirim yapmalar1 ekonomik bir davranig midir?”
sorusu ortaya ¢ikar. Ekonomiklik analizi i¢in, tasarruflarin yatirimi karsilama siirelerine bakilir. Ortaya ¢ikan
slire, yatirrmin ekonomik dmrii igerisinde ise, yatirim yapmak avantajlidir.

C isletmesi bilgisayar teknolojisine gegis i¢in 1 adet bilgisayar 2.0008, 1 adet yazic1 7508, 1 adet tarayici
5008, hazirlik asamasina yonelik CAD-CAM yazilimi 38.0003, simiilasyon yazilimi 15.000$ olmak iizere
toplam 56.250$°lik bir yatirim yapmustir. B isletmesi ise her biri 1.300$’dan 3 adet bilgisayar, 650$’dan 1
adet yazici, optimizasyon programi 2.5008, ¢ekmece Olgiilerini ve delik akslarini hazirlayan DAYNPLAN
yazilimi 5008 ve AUTOCAD yazilimi 5.000$ olmak {izere toplam 21.000$’lik bir yatirim yapmustir.

Bu yatirim tutarlar1 ve A isletmesine gore tasarruflar esas almarak yatirim karsilama siireleri Tablo 4’de
verilmistir.

Tablo 4. A isletmesine gore ortaya ¢ikan tasarruflar ve bilgisayar teknolojisine gegis yatirim tutarina gore B
ve C isletmelerinin yatirim karsilama siireleri

ISLETMELER A igletmesine gore Bilgisayar teknolojisi Yatirimi karsilama
tasarruflar ( $ ) yatirim tutar1 ($) stiresi (Y1)
B isletmesi 12 936 21 000 1,62
C isletmesi 14 528 56 250 3,87

A isletmesine gore tasarruflar esas alinarak B isletmesinin yatirimi karsilama stiresi 21 000 / 12 936 = 1,62
yil ve C isletmesinin 56 250 / 14 528 = 3,87 y1l olarak gerceklesmistir (Tablo 4 ). Bu siire basit siiredir. Yani,
ig¢i ticretlerinde reel bir degisim dngoriilmemistir. Reel bir degisim ongoriiliirse, iskonto edilmis nakit akimi
yontemi kullanilir.
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5.SONUC VE ONERILER

Bilgisayar teknolojilerinin mobilya endiistrisi igletmelerinin yonetim organizasyonuna yaptigt etkilerin
belirlenmesi amaciyla, 200 adet mutfak dolab: takiminin “Projelendirme, Uriin revizyonu, Delik planlarinin
hazirlanmasi, Par¢a kesim listelerinin hazirlanmasi, levha kesim planlarmin hazirlanmasi, Uriin ve iiretim
analizi, Malzeme siparislerinin agilmasi, ve fiyat tekliflerinin hazirlanmasi” agamalarindan olusan iiretim
hazirlik siireci en yliksek bilgisayar teknolojisi seviyesine sahip C isletmesinde 60 dk.’da tamamlanirken
daha diisiikk bilgisayar teknolojisine sahip B isletmesinde 370 dk.’da ve hi¢ bilgisayar teknolojisi
kullanmayan A igletmesinde ise 1 450 dk.’da tamamlanmaktadir. Siire¢ asamalarinda ¢alisan is¢i sayilar: goz
Oniine alindiginda A igletmesi i¢in daha fazla zaman harcamasi s6z konusudur. Bu durumda A igletmesi 2
890 is¢i dk. harcarken, bilgisayar teknolojisine geg¢is yapmis B ve C isletmesinde siire¢ toplam zamani ile
is¢ilik zamani degismemektedir. Bunun nedeni, bilgisayar basinda bir adet operatér ¢aligmasidir. Ortaya
¢ikan bu zaman dagilimi, bilgisayar teknolojisini en iist seviyede kullanan C isletmesine gore entegre
edilmemis bilgisayar yazilimlar1 kullanan B isletmesi 7 kat ve hi¢ bilgisayar teknolojisi kullanmayan A
isletmesi de 48 kat daha fazla zaman harcamaktadir.

Buradan, bilgisayar teknolojilerinin isletme faaliyetlerinde daha az sayida calisan gerektirdigi sonucu ortaya
c¢ikmaktadir. Organizasyonlarda ¢alisan sayisinin azalmast ve gorev odaklanmasi, organizasyonun
basiklasmasina neden olmaktadir. Basik organizasyonlarda ise iletisim kolaylagsmakta, akis hizlanmakta,
formaliteler ve hata oran1 azalmakta ve dolayisiyla daha etkin bir yonetim ortaya ¢ikmaktadir.

“Isletmeler bilgisayar teknolojilerine gegis yapmali midir?” sorusuna cevap vermek igin, sadece isgilik
tasarruflar1 goz oniine almarak ekonomiklik analizi yapilmistir. Isletmelerin kapasitelerine gore belirlenen
yillik 88 adet liretim hazirlik sayisina ve yukarida verilen parti is¢ilik zamanlarindan, is¢ilik saat ticreti 3,5 $
kabul edilerek, A isletmesinin yillik iiretim hazirlik maliyeti 14 836 $, B isletmesinin 1 900 $ ve C
isletmesinin 308%’dir. Bu durumda bilgisayar teknolojisinin kullanilmadigi A isletmesine gore C isletmesinin
tasarrufu 14 528 $ ve B isletmesinin tasarrufu 12 936 $’dir. Bilgisayar teknolojisine gegis i¢in B isletmesinin
21 000 $’lik ve C isletmesinin 56 250 $’lik yatirim tutarlari bu tasarruflara ayri-ayri oranlandiginda, B
igletmesinin yatirim karsilama siiresi 1,6 yil ve C igletmesinin 3,9 yil olarak ¢ikmaktadir. Yatirimlarin
ekonomik Omiirlerinin 5-15 yil oldugu diisiiniiliirse, bilgisayar teknolojilerine gecis olduk¢a ekonomiktir.

A isletmesine gore daha fazla tasarrufun oldugu C isletmesinde siirenin daha uzun olmasinin nedeni yatirim
maliyetinin  yliksek olmasidir. Ancak, satin alinan entegre yazilim sadece hazirthk amaciyla
kullanilmamaktadir. Meveut CAM yazilimi ile CNC makinelere veri girisi ve planlama ile ilgili
makinelerden veri alma gibi imkanlar da mevcuttur. Bu arastirmada sadece hazirlik siireci ele alindigindan,
entegre yazilimin diger avantajlari ihmal edilmistir. Bu avantajlar da géz 6niine alindig1 zaman, C isletmesi
en avantajli igletme konumuna gegecektir.

Bu arastirma kapsaminda bilgisayar teknolojisine geciste ve gecis sonrasinda ortaya ¢ikan sorunlari saptamak
amaciyla, bu teknolojiye adapte olmus isletmelere bir anket uygulanmistir. Ankete cevap veren isletmelere
gore; mobilya endiistrisinde iiretim girdilerinin ¢oklugu, siireglerin degiskenligi, ve farklilig1 nedeniyle,
ihtiyaglar1 tam anlamiyla karsilayan bir yazilim ¢ikarilamamaktadir. Bunda, yazilimi yapan kisi veya
firmalarin mobilya iiretim siireglerine tam olarak hakim olmamasi da etkili olmaktadir. Bilgisayara gecis
sonrasi kalifiye eleman bulma zorlagmakta, kigisel bazda iicretler artmakta, ancak calisan sayisindaki
azalmadan kaynaklanan dolayl is¢ilik maliyetlerinde bir azalma ortaya ¢ikmaktadir. Organizasyonel yapida
da, icract calisanlarin ve dolayisi ile yoneticilerin azalmasi nedeniyle, dik organizasyondan basik
organizasyona gegis yasanmaktadir.
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