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OZET

Bu calismada, bir gida isletmesinde Istatistiksel Proses Kontrol Tekniginin {iretim

stirecinde kullanilarak olasi sorunlarin tespit edilebilmesi incelenmistir.

Aragtirmada, Oncelikle {iretim yOnetimi ve kalite kavramlarina, bunlarin birbirleriyle
iligkilerine deginilmistir. Uygulama yaptigimiz isletmenin bulundugu sektor olan gida
sektoriinde iiretim yonetimi, sorun belirleme ve ¢6zme teknikleri olan akis diyagramlari,
isaret ¢izelgeleri, pareto analizleri, neden-sonu¢ diyagramlari, histogramlar, dagilma
diyagramlari, kontrol grafikleri, beyin firtinas1 ... vb gibi yontemlere de uygulama

yapilan igletmeden secilmis gercek uygulamalarla deginilmistir.

Gida sektoriinde yapilan incelemeler esnasinda soézlesmeli hammadde tedariginin,
isletmelerin yasalarda belirlenen sinirlarda kimyasal kalint1 i¢eren iirlin iiretebilmeleri
ve maliyetlerini diigiirebilmeleri icin, tiiketicilerin ise giivenli gida tiiketebilmeleri igin
onemli bir kavram oldugu tespit edilmistir. Ayrica verimliligin ve hammadde kalitesinin
artmasi icin ¢iftgilerin takip ve kontrol edilmeleri gerekmektedir. Toplam Kalite
Yonetimi felsefesinde, kalitenin, isletmenin iliskide oldugu tiim birimlerde, yani
sistemin tamaminda gerceklestirilmesi hedeflendiginden sozlesmeli tarim ile ¢iftcilerin
takip ve kontroliiniin Toplam Kalite Yonetimini gergeklestirmede de ciddi katkilarinin
oldugu agiktir. Calismamizda s6zlesmeli tarim, gida isletmeleri i¢in 6zellikle Toplam

Kalite Yonetimi acisindan incelenmistir.
Yapilan uygulama sonucunda, Istatistiksel Proses Kontrol teknigi kullanilarak, salca

tiretiminde, istenen miktardan fazla dolum yapilmasi sorunu belirlenmis, sorun maliyet

acisindan incelenmis ve sorunun giderilmesi i¢in 6nerilerde bulunulmustur.
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ABSTRACT

In this study, finding and solving the probable problems in the production process in the

firms which produce foods by using Statistical Process Control are searched.

First of all, production management and quality concepts and their relationship with
each other are mentioned. In addition to this, Food Industry is described and its place in
the economy of Turkey is explained. According to the study, Statistical Process Control
technique and Total Quality Management techniques are searched with the samples

from the company which is observed.

While Food Industry is searched, it is understood that contractual agriculture is
important for both the companies to produce goods with the ratio of pesticide residue
which is determined by the law and to cost down and the customers to consume safe
and healthy food. Moreover, it is necessary to follow and control the farmers in order to
increase fertility and the quality of raw material. When it is thought that in total quality
management, all the functions have great roles to achieve quality, the importance of

following and controlling the farmers with contractual agriculture can be seen better.
At the end of the study, problem of over-filling in tomato paste production process is

found out with the Statistical Process Control. The problem is researched in view of cost

criterion and suggestions to solve it are given.
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Yiiksek Lisans tezi olarak sundugum “Uretim Siirecinde Istatistiksel Proses Kontrol
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GIRiS

Bilgiye ulagsmanin ¢ok cabuk ve kolay gergeklestigi, miisteri beklentilerinin siirekli
arttigt ve teknolojinin siiratle ilerledigi bir donemdeyiz. Bu sartlarda isletmelerin
piyasada rekabet edebilmeleri gittikce zorlagsmaktadir. Ayakta kalmak i¢in, hizli, verimli
ve kaliteli tiretimden baska yol goziikmemektedir. Bu gercegin farkina varamayan veya

bu konuda yeterli basariya ulagsamayan sirketlerin varliklarini siirdiirmeleri zordur.

Tarimsal irlin yelpazesinin zenginligi ile tarimsal hammaddeyi uygun yontemlerle
isleyen, hazirlayan, muhafaza eden ve ambalajlayan bir sanayi dali olarak tanimlanan
gida sanayii, Tiirk ekonomisinin baslica lokomotif sektorleri arasinda yer almaktadir.
Gida Sanayii iretimi, ihracati ve istthdam oranlari, bunu kanitlamaktadir. Gida

sektoriindeki gelismeleri genel ekonomik gelismelerden ayri diisiinemeyiz.

Tiirkiye’de Gida Sanayii’nin ekonomi igerisinde 6nemli bir yerinin olmasi ve sektdrdeki
isletmelerin fazlaligi, rekabet ortamini da beraberinde getirmektedir. Rekabetin bir
sonucu olarak dretilen iriinlerin maliyetinin diisiik ve veriminin yiiksek olmasi
gerekmektedir. Yigin {iretim siireclerinde, iirlinler tek tek kontrol edilemeyecegi igin
Istatistiksel Proses Kontrol Tekniginin uygulanmasi ve sonucunda maliyetin ve firelerin
diistiriiliip verimin arttirilmasi, rekabetin yogun oldugu bir ortamda isletmelere avantaj
saglamaktadir. Ozellikle maliyetin diisiiriilebilecegi, firelerin azaltilabilecegi
durumlarda veya sorunun belirlendigi noktalarda bu tekniklerin kullanilmasi sonucunda

sorunun ¢Ozimi miimkiin olabilmektedir.

Calismada, yukarida da belirtildigi gibi ekonomi igerisinde onemli bir paya sahip olan
Gida Sanayii’nde bir isletme incelenmistir. Yapilan arastirmalar sirasinda isletmenin
genel yapisi ve iiretim hatlar1 incelenmis ve incelemeler esnasinda Istatistiksel Proses

Kontrol Teknigi kullanilarak istenen standardin iizerinde dolum yapildigi goriilmiistiir.
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Uygulama yapilan isletme, belirli kalite standartlar1 igerisinde iiretim yapmaktadir.
Isletme, toplam kalite ydnetimi araclarini kullandig1 icin verilerin olusturulmasi ve

onceki verilerle kiyaslanmasi esnasinda saglikli sonuglar elde edilmistir.

Calismanin uygulama boliimiinde goriilecegi ilizere salga liretiminde, iiretimin dolum
asamasinda istenenden fazla dolum yapildigi belirlenmistir. Sorunun mali boyutu

incelenmis, konu ile ilgili 6nerilerde bulunulmustur.

Salca iiretimi yapan benzer diger isletmeler de ¢alismamizda kullanilan Istatistiksel
Proses Kontrol Teknigini ve elde ettigimiz sonu¢ ve oOnerileri kendi isletmelerinde
uygulayarak iiretim siireglerinde var olan veya var olabilecek sorunlar1 belirleyip,

olusabilecek maliyet artiglarin1 engelleyebileceklerdir.

Calismanin 1. boliimiinde, iretimin kisaca tanimi, iiretim yonetimi kavrami, kalitenin

tanimu, liretim yonetimi-kalite ve kalite-maliyet iliskileri incelenmistir.

2. boliimde, ¢alismamizin uygulamasini olusturan gida iiretiminde sorun belirleme ve
¢6zme araglar1 olarak kullanilan akis diyagramlari, isaret ¢izelgeleri, pareto analizleri,
neden-sonug diyagramlari, histogramlar, dagilma diyagramlari, kontrol grafikleri, beyin
firtinas1 gibi yoOntemlere deginilmistir. Uygulamada kullanilan istatistiksel proses

kontrol teknigi de bu boliimde agiklanmustur.

3. boliimde, genel olarak ekonomik sistemde Gida Sektorii ve Gida Sektoriinde iiretim
incelenmistir. Gida Sektoriiniin genel ekonomik yapisi, Tiirkiye ekonomisi ve {iretim
sistemi igerisindeki yeri incelenmistir. Gida Sektoriinde iiretimin 6nemli bir girdisi ve
maliyetle direkt olarak baglantili olan tarima dayali hammadde takibinin 6nemi, Toplam
Kalite Yonetimi felsefesi ile iligkisi, takibin saglanabilmesi ic¢in kullanilabilecek

teknolojilerin genel yapis1 incelenmistir.
4. boliimde oncelikle uygulama yapilan isletmenin faaliyet alan1 ve organizasyon yapisi

analiz edilmistir. Toplam Kalite Yonetimi ¢aligmalarina baslayan isletmede, kullanilan

tarimsal iiretim modeli, yapilan sal¢a iiretimi ve asamalari, kullanilan {iretim siireci

XVI



kontrol araglar1 incelenmistir. S6z konusu iiretim siireci kontrol araglar1 yardimiyla,
istenenden fazla dolumun sorun oldugu belirlenmistir ve ¢dziimii igin Istatistiksel

Proses Kontrol Teknigi kullanilarak dnerilerde bulunulmustur.

Istatistiksel proses kontrol tekniginin ve toplam kalite ydnetimi araclarmin kullanimu,
uygulama yapilan isletmede oldugu gibi sektordeki diger isletmelerde de fayda
saglayacaktir. Inceleme yapilan isletme icin elde edilen sonuglar sektdrdeki diger

isletmeler i¢in de dnemlidir.

Isletmeler, miimkiin olan en diisiik maliyet ile en yiiksek miisteri tatminini saglamak
amacindadir. Bu nedenle, tim fonksiyonlarin ve faaliyetlerin bir biitiin olarak
degerlendirilmesi gerekmektedir. Hammadde tedarigi, firmalarda, kaliteyi ve verimliligi

dogrudan etkileyen temel fonksiyonlardan biridir.

Tarimsal {riin {ireten gida isletmeleri, hammaddenin miktarin1 kesinlestirmek icin
kullandiklart sézlesmeli tarim modelini, tiiketicinin daha bilingli hale gelmesi, iirliniin
hammaddesinin dogala yakin olarak istenmesi, kaliteli ve istenen miktarda iiretimin
Onem kazanmasi, verimliligin rekabet yogun bir piyasada vazgecilmez olmasi

sonucunda, artik toplam kalite yonetimi araci olarak da kullanmaya baslamislardir.
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Birinci Boliim

URETIM YONETIMI - KALITE iLiSKiSi

I. URETIM KAVRAMI

Tiirkge’de iiretim iki farkli kelimenin karsilign olarak kullanilmaktadir. Istihsal
(production) ve imalat (manufacture) gibi temelde farklilik gosteren iki kelimeyle es
anlamda kullanilmaktadir. Salca iiretimi bir istihsaldir. Traktor iiretimi ise bir imalattir.
Salga iiretiminde domates fidanlar1 topraga ekilir. Topraga giibre verilir. Yagan
yagmurlarla ve toprak i¢indeki kii¢lik canli organizmalarin da yardimiyla giibre iginde
bulunan organik tuzlar, biiylimeye baslayan bitki tarafindan emilip gilines enerjisiyle
birlikte yapraklarla degismeye ugrar. Bu suretle bitki biiylimekte, ¢icek agmakta ve
olgunlasarak domatesler meydana getirmektedir. Bu islemler arasinda insan ve makine
giicii de zaman zaman devreye girmektedir. Bu liretim seklinde, yani istihsalde, insan ve
makine ile birlikte diger canlilar ve iklim, toprak sartlar1 da etkili olmaktadir. Bir
traktoriin liretilmesi incelenirse; ana hammaddesi ¢elik olan bu imalatta insan ve makine
giicii dogrudan iiretimi etkilemekte, baska bir canli devreye girmemektedir. Her iki
iiretim tiiriinde de tretilen sey fiziksel bir varliktir. Bu varlikla ilgili olan bankacilik,
sigortacilik, dagitim gibi hususlar da hizmet olarak devreye girmektedir. Genel anlamda
‘liretim> kelimesi bu hizmet faaliyetlerini de kapsamaktadir. Uretilen veya elde edilen
nesne bir merakin tatmini veya bir yetenegin sadece ispat1 i¢in degil, kar elde etmek
amaciyla yapilan bir caligmadir. Bu ¢alismaya katilan her tiirlii madde, islem, emek ve

hizmet gibi ¢esitli tiretim faktorleri ‘liretim’i ortaya koymaktadir.

Uretim, insan ihtiyaclarin1 karsilamak amaciyla mal veya hizmetlerin meydana
getirilmesi islemine denir. Uretim islemi, fiziki bir malin iiretimiyle ilgili oldugu kadar,
aym zamanda hizmet iiretimiyle de yakindan ilgilidir. Ornegin elektronik devreler
kullanarak cep telefonu tiretimi fiziki bir mal iiretimidir. Ancak fiziki bir mal tiretiminin
s0z konusu olmadigi, eglence, bankacilik, sigortacilik, turizm, pazarlamacilik,
tasimacilik sektdrlerinde de iiretim yapilmaktadir. Uretim, belirli girdilerin bir takim

belirli islemlerden gecirilerek bir mal ya da hizmet haline déniistiiriilmesidir. Uretim



isleminin {i¢ 6nemli unsuru bulunmaktadir. Bunlar; girdi, islem ve ciktidir. (Saygili,

1991, s.1).

Girdi, iiretimi gerceklestirmek igin gerekli olan unsurlar toplamidir. Ornek olarak enerji,
bilgi, malzeme verilebilir. Cikt1, islem sonucunda olusan iiriin, fire, hurda veya liretim
artigidir. Uretim isleminin en karmasik kavrami islemdir. Burada, birbirine bagl birden
cok islem yer alir. Islemler biitiiniin amaci, {iretim amaciyla 6zdestir. Cesitli girdileri

alip 6nceden tanimlanmis bir ¢iktrya doniistiirme siirecidir.

L ISLEM
GIRDI —» 5 —» CIKTI
Tamamlanmis Uriin
Enerji Hurda
Malzeme Ekipman
Bilgi Fire
Uretim Artig1

Sekil 1.1. Uretim Isleminin Unsurlar

Kaynak : (Yamak, 1999, s.5)

II. URETIiM KAYNAKLARI

Modern ekonomi yapitlarinda, liretim kaynaklar1 dogal, sosyal ve kiiltiirel olmak tizere
ticlii bir siniflamaya tabi tutulmaktadir. Bu siniflandirma, klasik ekonomi kitaplarinin
toprak, sermaye ve emek seklindeki siniflandirmasina paralel bir siniflandirmadir.
Aradaki fark, emek ve toprak gibi iiretim kaynaklarinin dar anlamda ele alinmis
olmasimdandir. Ornegin bugiin ‘arazi’ diye nitelenen ‘toprak’ bir {iretim kaynag1 olarak
topragin kendisini, akarsulari, iklimi, pazara yakinlig1 ve yer alti kaynaklarini da
kapsayan bir igerik kazanmstir. Uretim kaynaklar1 iiretime alindiktan sonra ortaya
cikan tilkenme esaslarina gore de siniflandirabilir. Bu yonleriyle kaynaklar ‘tiikenen’ ve
‘tikenmeyen’ kaynaklar baghig ile iki smifta ele alinir. Buradaki ‘tilkenme’ deyimi
ekonomik anlamda tiikenmeyi ifade eder. Eger kaynaktan elde edilebilecek olan iiriin,
degeri belli bir teknolojik yapidaki kaynagin, iiretimde kullanilmasi i¢in yapilacak

masraftan azsa bdyle bir kaynagin dogada bulunmasina karsin tilkenmis oldugu kabul



edilebilir. Kaynagin tiikenebilir olmasi fiziksel degil ekonomik bir anlam tasimaktadir.
Diger yandan fiziksel anlamda ¢ok sinirli bir kaynagin, belirli zaman siireleri ile kii¢lik
miktarda kullanilmasi bdyle bir kaynagin ekonomik bakimdan ‘tiikenmeyen’ kaynak

gibi diisiiniilmesine olanak verebilir (Zoral, 1990, s.4-5).

III. URETIM YONETIMIi

Son yillarda, teknolojik alt yapr hizla gelismekte ve ticaret kiiresellesip,
yogunlagmaktadir. Teknoloji ve ticarette yasanan gelismeler sonucu ortaya ¢ikan fiyat
ve kalite rekabeti, liretim yOntemlerinde ve liretimin yOnetiminde yeni kavram ve

fonksiyonlarin dogmasina yol agmustir.

“Uretim Yonetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan giicii
kaynaklarinin belirli miktarlardaki iirliniin istenilen niteliklerde, istenilen zamanda ve
miimkiinse en diisiik maliyetle {iretimini saglayacak bi¢cimde bir araya getirilmesidir”

(Kobu, 2003, 5.6).

Bu tanimda dort unsur yer almaktadir. Bunlar; miktar, kalite, zaman ve fiyattir. Bu
unsurlarin ayn1 zamanda ve en iyi sekilde gergeklestirilmesi miimkiin degildir. Ornegin,
miktarin yiiksek olmasi, iiriiniin kdrinin az olmasi durumunda bile satiglart olumlu
etkilerken, stok tasima masraflarini ve satilamama riskini arttirmaktadir. Dolayisiyla,
belirli bir malin {iretimi ve satis1 s6z konusu oldugunda, optimum (en uygun) ¢éziimlere
yonelen kararlarin verilmesi gerekmektedir. Karmasik iiretim sistemlerinde, uzlastirici
cozlimlerin bulunmasi, c¢esitli kantitatif analiz yOntemlerinin ve teknolojinin
kullanilmasini zorunlu kilar. Uretim y&netiminin ana amaci, bu yontemler kullanilarak

gerekli karar verme yeteneginin gelistirilmesi olarak tanimlanabilir.

Uretim yonetimi, bir iiretim zincirindeki malzeme, insan ve makine giiciiniin istenilen
miktarda ve belirli bir zaman siiresince kullanilmasidir. Bu kullanim sonucunda, ytiksek
kaliteli ve diisiik maliyetli tiretim elde edilmesi amaglanmaktadir. Bu islemler zinciri
icerisine lojistik, muhasebe, finansman, bankacilik, sigortacilik gibi yardimci unsurlar

da eklenmelidir. (Zoral, 1990, s.7).



“Ekonomistlere gore {liretim; toprak (veya hammadde kaynaklar1), iscilik (veya
insangiicii kaynaklar1) ve sermaye faktorlerinin bilesimidir”. Ekonomistler, iiretimi,
fayda yaratmak seklinde tanimlarlar. Miihendisler ise, bir fiziksel varlik {izerinde, onun
degerini arttiracak bir degisiklik yapmay1, hammadde veya yar1t mamulleri kullanilabilir
bir {iriine doniistiirmeyi iiretim sayarlar. Ikinci tanima gore, bankacilik, sigortacilik,
dagitim, depolama gibi faaliyetleri iiretim saymamak gerekir. Isletmeci acisindan birinci
tanim1 kabullenmek daha dogru olur. Zira isletme, kar amaci ile olusan ve bu amacina

her ¢esit fayda yaratarak ulasmaya calisan bir kurulustur (Kobu, 2003, s.3-4).

Iscilik (insangiicii), iilkelerin niifusunu olusturan insanlarin, fiziksel ve diisiinsel
yeteneklerinin, {retimin tasarlanmasi, gergeklestirilmesi ve gelistirilmesi ig¢in
kullanilmasini igerir. Bir iilkenin ge¢misi, gelecegi ve egitim olanaklar1 insangiicliniin
kullanimiyla baglantilidir. Kiiresellesen diinyada, insan giiciinii sadece o iilkenin
insanlar1 ile sinirlandirmamak gerekmektedir. Farkli iilkelerden gelen ve o iilkedeki

iretim i¢in yeteneklerini kullanan ve gelistiren bir ¢ok insan mevcuttur.

Sermaye, insangiicii ve topraktan tiireyen bir liretim faktoriidiir. Modern toplumlarda
iiretim, sermaye olmadan diisiiniilemez. Uluslararasi ticarette, iilkelere satilan mallarin
bir kismu hammadde, sermaye, teknoloji veya tiiketim mallar1 olarak geriye
donmektedir. Ulke ekonomilerinin gelecegi, bu akigin tikanmadan ve dengeli bir
bicimde siirdiiriilmesine baglidir. Diger iilkelerden gelen hammadde, sermaye, teknoloji
veya tiiketim mallari, dengeli bir bi¢imde olmak kaydiyla, ulusal yasam diizeyini

olumlu yonde etkilemektedir.

A. URETIiM YONETIMININ AMACLARI

Uretim yonetiminin, iiretilen mal ile ilgili, miktar, kalite, zaman ve maliyet gibi
faktorleri vardir. Yukarida da deginildigi gibi, liretim yOnetiminin ana amact bu
faktorler igin optimum degerlerin bulunmasidir. Uretim ydnetimi; en diisiik maliyete
ulagmak i¢in, Uriinlerin, ne miktarlarda ve hangi 6zelliklerde, nerede ve kim tarafindan

yapilacagi sorularini incelemektedir.



Uretim yonetiminin gorevleri ise;

e Tiiketicinin istedigi iirlinli iiretmek (nitelik; fiyat, miktar ve zaman bakimindan)

e Kalite ve tasarim Ozelliklerini belirlemek,

e Gerekli makine ve teghizatin saglanmasi,

e Uretimin gergeklesecegi diizenin saglanmasidir (isyeri diizenleme, malzeme tasima,

isglicii temini, vb) (Yamak, 1999, s.45).

Son yillarda kiiresel ticaretteki dnemli gelismeler, iiretim yonetiminin amaglarint da bir
Olgiide etkilemistir. Uluslararas1 ticaretin yogunlasmasi, hizli teknoloji transferi ve
modern haberlesme teknikleri bu amagclara bir de esneklik unsuru katmistir (Kobu,

2003, s.11-13).

Uretim ydnetiminin amaci, firmanimn kaynaklarini ve gevresini iyi degerleyip en uygun
kombinasyonu tespit etmesidir. Amag, belirli miktardaki bir {iriinii uygun bir zaman
icerisinde ve gene uygun bir kalitede en diisiik fiyatla tiretebilmektir. Ancak bu sartlarda
iirlin 1yl pazarlanabilir, talep artar, bu da iiretimi olumlu ydnde etkiler ve isletme
basariya dogru ilerler. Hammaddeden baslayarak, kalite, stok durumu, tasarim sekli,
imalat yontemi, tezgah secimi, isleme sirasi, toleranslar, kalite kontrol, {iretimin stok
durumu, ambalajlama, insan faktorii, ticret sistemi gibi bir y1gin faktoriin incelenmesi ve

1yi yonetilmesi, bu amacin halkalarindan biridir (Saygili, 1991, s.1).

B. URETIM YONETIMININ FONKSIYONLARI

Bir isletmede {iretim yonetimi departmaninin fonksiyonlari, isletme biiytikligii, yonetim
politikasi, organizasyon yapist, liretim tipi veya yontemleri, endiistri dali, liretim miktari
gibi faktodrlere bagli olarak belirlenir. On planlama grubunda yer alan fonksiyonlar sdyle

tanimlanabilir (Kobu, 2003, s.13-14) :

e Tiiketicinin istedigi tirliniin tipi, nitelikleri, fiyati, miktar1 ve ihtiya¢ zamanina ait
bilgiler toplanip analiz edilmelidir. Bu fonksiyonun biiyiik isletmelerde pazarlama

veya satig departmanina ait oldugu bilinmektedir. Ancak tiiketicinin istediklerinin,



eldeki teknik bilgi, makine ve insangiici olanaklar1 ile ne Olcilide
karsilanabileceginin saptanmasinda tireticilere de 6nemli gorevler diismektedir.

e Tiiketicinin iiriinden istedigi, kalite ve dizayn standartlarina doniistiiriilerek imalatin
gerek duyacagi bilgiler hazirlanir. Bu sirada mevcut {iriin iizerinde, tiiketici zevkinin
degismesi, yeni buluslar, rekabet ve benzeri nedenlerle yapilmasi zorunlu hale gelen
degisiklikler saptanir.

e Genel ozellikleri ile beliren iiretim hacminin gerceklesmesini saglayacak makine ve
techizatin saglanmasi icin eldeki olanaklarin nasil kullanilacagi saptanir.

e Uretim araclar1 ve tesisleri belirlendikten sonra, makine ve techizatin is akist
prensiplerine uygun olarak yerlestirilecegi diizen saptanir. Fabrikalarda isyeri
diizenlemesi siirekli bir faaliyettir. Degisen iiretim kosullar1 ve teknoloji ile beraber

is yeri dlizenine zaman zaman yer degistirme veya eklemeler yapilir.

Yukarida belirtilen iiretim yOnetiminin fonksiyonlarinin  higbirisinin ~ {iretim
faaliyetlerinin yiiriitilmesinde dogrudan yetkiye sahip olmamasi oldukga ilging bir
ozellik olarak karsimiza ¢ikmakla birlikte, bu dolayh etkiler tiretimi yonlendirmekte ve

sekillendirmektedir.

C. URETIM SISTEMLERININ SINIFLANDIRILMASI

Uretim sistemlerini smiflamanin geregi, sistemin islemesinde karsilasilan &nemli
sorunlarin, farkli sistemlerde farkli nitelikte olmasindan ileri gelmektedir. Ornegin,
{iretim planlama ve kontrol, {iretim sistem tipinden dogrudan etkilenmektedir. Uretimi
simiflandirmak, yonetim acisindan ele alindiginda, isin yonetilmesi, gerekli
organizasyonun saglanmasi ve belirli bir sistemin tipinin getirdigi avantajlarin isletmeye
kazandirilmas1 bakimindan 6nemlidir. Dolayisiyla, dnce sistemleri siniflandirmaya
calismak, ondan sonra yer aldigi tiirlin veya tiirlerin 6zelliklerine gore ele almak

gerekmektedir (Yamak, 1999, s.31).

Uretim tiplerinin smiflandirilmasinda, bir iiretimin, birka¢ smifta birden yer almasi

dogaldir. Bu gibi konularda, smiflar esas alinarak kurallar ¢ikarma veya yontemler



gelistirme olanagi pek yoktur. Simiflar arasinda kesin ¢izgiler belirlemek miimkiin

degildir.

1. Uretim Yontemlerine Gore Siniflandirma

Uriiniin olusmasinda uygulanan genel ydntemlere gore asagidaki gibi bir siiflandirma

yapilabilir.

a. Birincil (Primer) Uretim

Birincil tiretim, dogadaki mevcut hammaddenin islenmesi veya kullanilmas: ile liretim
yapimasidir. Uretilen maddeler, yeryiiziinde iiretilen tiim {irinlerin esasini
olusturdugundan bunlara temel hammaddeler ad1 verilir. Demir, bakir ve diger madenler
ile kdmiir ve petrol iiretimi, orman isletmeciligi, balik¢ilik ve benzerleri birincil {iretim

siifina girer (Kobu, 2003, s.41).

Salca, dogada mevcut domatesin ¢esitli yontemlerle islenip kullanilmasi sonucu {iriin
haline getirilmesi ile olusur. Dolayisiyla, bu a¢idan incelendiginde, salga liretimini

birincil iiretim sinifina koyabiliriz.

b. Analitik Uretim

Temel hammaddeler, par¢alama, ayirma, ayristirma islemlerinden ve 1s1l islemlerden
gecirilerek nihai tiriinlere dontistiiriiliir. Seker pancarindan seker, aygicek ¢ekirdeginden
yag, ham petrolden benzin, fuel-oil, makine yagi, boksitten aliiminyum, siitten yag

tiretimi vs. analitik iiretim sinifina girer.

Temel hammaddelerden olan domates, parcalama islemi ve ayristirict islemler
kullanilarak salca haline getirilir. Salca iiretimi, bu yoniiyle, ayn1 zamanda analitik

tiretim smifina girmektedir.



c. Sentetik Uretim

Dogadan elde edilen temel hammaddelerin bazilari, 1sil islem, elektro kimyasal
reaksiyon ve birlestirici islemlerle yeni iiriinlere doniistiiriiliir. Sentetik kaucuk, alagiml

celik, plastik, lastik, cam gibi iirlinler sentetik {iretim grubuna girer.

d. Fabrikasyon Uretim

Hammaddelerden sekil verme ve 1s1 yolu ile yeni iiriinler elde edilmesidir. Imalat
kelimesi ile belirtilen islemler fabrikasyon simifi {iretimlerdir. Dokiim, tornalama,

presleme, kesme gibi yontemlerle mal iireten {iretim sistemleri bu gruba girer.

e. Montaj Uretimi

Hammadde ve yari mamuller, onceden belirlenen bir islem zinciri ile bir araya
getirilerek iiriin haline doniistiiriilir. Montaj iiretiminde, c¢esit olarak fazla olan
hammadde ve yar1 mamuller, en ekonomik ve uygun bi¢imde bir araya getirilmektedir.
Otomobil, televizyon, klima, kamera, traktor, buzdolab1 ve ¢camasir makinesi, montaj

yoluyla iiretilen tiriinlerdir.

2. Uretim Miktarina veya Akisina Gére Simflandirma

Uretilen iiriinlerin miktar1 ile {iretim faaliyetlerinin fabrika icindeki akis1 arasinda yakin
bir iligki vardir. Ayni cinsten bir iirlinlin az veya ¢ok sayida liretilmesi; kullanilan
makinelerin tiplerini, imalat ydntemlerini, standartlari, insan giiciinden yararlanma
bi¢imini, fabrikanin yerlesme diizenini, iiretim planlama ve kontrol yontemlerini etkiler.
Biitiin bunlar hammaddenin {iriin hale gelinceye kadar izledigi yolu, yani akisi da

belirler (Kobu, 2003, s.43).



a. Siparise Gore Uretim

Tiiketici veya miisteri firma, bir iirliniin kalitesini, miktarin1 ve teslimat zamanini,
iiretim yapilmadan Once belirleyebilir. Miisterinin veya tiiketicinin, miktarini, kalitesini,
zamanini ve tasarimini 6zel olarak belirledigi bir {iriiniin tiretiminde siparige gore iiretim

yontemi kullanilir.

Siparige gore liretimde, her siparis icin ayri islem cesidi ve sirast mevcuttur. Farkli
ozelliklerde, gesitli iiriinlerin iiretimi miimkiindiir. Ornegin, sos iiretimi yapan bir gida
isletmesinde, miisteri kendi talebi dogrultusunda, {iriinlerinin i¢indeki baharatlari,
ambalajimin seklini, sevkiyat asamasindaki yiikleme seklini belirleyebilir ve kendisi i¢in

0zel miktar ve kalitede tiretim talebinde bulunabilir.

Siparise gore iiretimde, siparis, liretim baslamadan 6nce ilgili tiim birimlere is emri ile
iletilir. Dagitilan is emirleri detayli ve miisterinin taleplerini karsilayacak sekildedir.
Gemi, biiyiik buhar kazanlari, 6zel elektronik cihazlar, proses makineleri, prototip
makinelerin tiretimi, 6zel gida tiretimleri 6rnek olarak verilebilir. Siparise gore iiretim
yapan salga iiretim tesislerinde, miisteri, Uriiniin kalitesini, ambalajini, ambalajinin

tizerindeki kodlamasini, yiikleme seklini ve miktarini kendisi belirlemektedir.

b. Parti Uretimi

Parti iiretimi, siparise gore liretim ile benzerlikler gostermektedir. Parti tipi {iretimde,
iretim sisteminin, farkli iiriin tiretimlerine olanak saglayacak esneklige sahip olmasi
gerekmektedir. Bir iirlinlin 6zel iiretimi, partiler halinde olmaktadir. Bir parti {iriiniin
iiretiminden sonra makineler, baska bir iirliniin {retiminde kullanilmak {izere
hazirlanabilir niteliktedir. Parti tipi {iretimde, {iretim sisteminin diisiik hacimli, degisik
tiretimlere olanak saglayacak esneklige sahip olmasi gerekmektedir. Ev esyasi, teneke
tiretimi, plastik malzeme iiretimi, gida liretimi ve metal isleme atdlyeleri ile makine

takim at6lyelerini parti tipi liretime 6rnek olarak gostermek miimkiindiir.



Gida sanayiinde, konserve iiretimleri, parti tipi liretimler i¢in gerekli esneklige sahip
yapidadir. Uretimde kullanilan makineler, miisterinin istedigi {iiriinlerin ve iiretim
seklinin o6zelligine gore ¢ok kisa siirede diizenlenebilir ve fazla zaman kaybetmeden

tiretim gergeklestirilebilir.

c. Siirekli Uretim

Uretim tesisinin, belirli bir {iriine dizayn edilmesi ile yapilan ve iiretim miktar1 yiiksek
olan bir iiretim sistemidir. Uriiniin standardize edilmis olmas1 nedeniyle ayni islemlerin
ayni sirayla yerine getirilmesi séz konusudur. Uretilen iiriine olan talep diizeyi,

dolayisiyla iiretim miktarlar1 yiiksektir.

Siirekli tiretim sistemlerinde kullanilan 6zel amagh tezgahlarda, ¢aligma hizi ve insan
giiciinden yararlanma oranlar1 oldukca yiiksektir. Ornegin cam kavanoz ve cam sise

uretimleri surekli iretimlerdir.

d. Proje Uretimi

Uriin, yalniz bir kez iiretilmektedir. Proje iiretiminde iiriin sabit konumdadir. Makine ve
insanlar {iriiniin dretimini gergeklestirmek i¢in, iirlinlin ¢evresinde veya i¢inde faaliyet
gostermektedirler. Uretimin gergeklesmesi igin gerekli olan pek ¢ok faaliyet ayni anda
yuriitiilmektedir. Tersanede gemi yapimi, gokdelen insaati, biiylik bir yolcu ucaginin

montaj1, film yapimi proje tipi liretim grubuna girer.

e. Kesikli Uretim

Kesikli iiretim sisteminde iirlin az miktarda tiretilmekte ve {iriin ¢esidi fazla olmaktadir.
Farkli {irlinlerin tretimi, genel amacl makineler lizerinde bazi ayarlamalar yapilarak
gergeklestirilir. Eger iirlin ¢esitlerinden bazilarinin talebi yiiksek diizeylere ulasirsa,
fabrika i¢inde bunlar i¢in ayr1 ve siirekli liretim yapan hatlar kurulur. Bdylece, ayni
fabrika i¢inde iki tip tiretim akist yer almis olur. Kesikli iiretim sistemlerinin

programlanmasi karmasik olup tiretim i¢in kalifiye iggiiciine ihtiya¢ duyulur.
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IV. URETIM YONETIMINDE KALITE VE KALITEYI OLUSTURAN
UNSURLAR

Glintimiiz kiiresellesen pazar kosullar1 ve tiretim faktorlerinin simir tanimayan isleyisi,
kalite olgusunu her zamankinden daha fazla 6n plana ¢ikarmistir. Onceleri kalite, sadece
irlin i¢in telaffuz edilirken, buglin her boyutta; iiriiniin kalitesi, hizmetin kalitesi,
organizasyonun kalitesi, toplumun kalitesi, yasamin kalitesi gibi gilinliik yasantimizin

bir parcasi haline gelmistir.

Kalite kavramini 6n plana ¢ikaran, yasanan hizli degisim siirecinde iiretilen mal ve
hizmetlerdeki c¢esitlilik, uluslararasi ticaretin gelismesi, ticari sinirlarin yok olmasi,
teknolojik ilerlemeler ve bu gelisimlerin beraberinde getirdigi yeni rekabet kosullaridir.
Degisim ve gelisme, hicbir zaman Oniline gecilemeyecek ve engellenemeyecek

kavramlardir.

"Ne iiretirsem onu satarim" anlayis1 yerini, "misteri ihtiya¢ ve beklentilerine gore
tiretmek" anlayigina birakmak zorunda kalmigtir. Bu durumda rekabette siirekli
istiinliigii saglayabilmenin tek kosulu miisteriyi tatmin etmektir. Miisteriyi tatmin
etmek icin, miisteri gereksinim ve beklentilerini belirleyerek, bu gereksinim ve
beklentilere uygun mal ve hizmeti, diisiik maliyetle, kaliteli ve hizl1 bir bigimde pazara
sunmak gerekmektedir. Tiim bunlarin saglanabilmesi i¢in kalite, yenilik ve degisim

kavramlar1 bir arada degerlendirilmelidir.

Kalite sozctigii kullanim amacina gore degisik anlamlar ifade edebilir. Bir¢ok kisiye
gore kalite “pahal1”, “liiks”, “az bulunur”, “istiin nitelikte” ve benzeri kavramlarla es
anlamhdir. Teknik formasyondaki kisilere gore kalite “standartlara uygunluk™ ile
Ozdestir. Tek bir climle ile agiklamak gerekirse, “kalite, istenen 6zelliklere uygunluktur”

(Kavrakoglu, 1998, s.10-11).

Kalite, kisaca bir malin ya da hizmetin yetkinlik diizeyi olarak tanimlanabilir. Yetkinlik

diizeyi ise iiretici ya da tiiketici agisindan bir malda belirli 6zellik ya da 6zelliklerin var
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olmasi ile belirlenir. Taguchi ve Quelch ayni kavrami “Kalite, iyi bir malin ¢ok daha

1yisini yapmaktir” biciminde tanimlamaktadirlar (Glimiisoglu, 2000, s.1).

Bagka bir ifade ile kalite, “bir iirliniin veya bir malzemenin kendisinden beklenen
performanst en iist diizeyde yerine getirmesi”dir. “Kalite, istenen ve beklenen bir
standarttir” (Yamak, 1999, s.233). Uretici ile tiiketici arasinda belirlenen standart ve

Ozellikler, tirtiniin kalitesini belirler.

Kalitenin g¢esitli acilardan incelenmesinde en kapsamli c¢alismalardan birini yapan
Garvin, tiiketicinin algiladig1 kaliteyi sekiz boyutta incelemektedir (Garvin, 1988,
s.121):

e Performans : Bir {iriiniin temel islev ozellikleri anlamina gelen performans,
Ornegin bir otomobil i¢in; hiz, konfor, bir televizyon igin; renk, ses, goriintii vb.
Ozellikler olabilmektedir. Hizmet isletmelerinde ise performans, servis hizi ve
bekleme zamanmin azligi ile olgiilebilir. Uriiniin performans ozellikleri
genellikle dlgiilebilen 6zellikleri icerdigi i¢in benzer iiriinler arasinda performans
acisindan nesnel bir siniflandirma yapilabilmektedir.

o Ogzellikler : “Ozellik” kelimesi bir iiriiniin temel fonksiyonunu tamamlayan
kavram olarak nitelendirilebilir. Kalitenin bu boyutu i¢in, havayolu sirketinin
ucuslarda verdigi iicretsiz ikramlar, ¢amasir makinesinin pamuklu ya da yiinli
programi ornek olarak sayilabilir.

e Giivenilirlik : Uriiniin kullanim 6mrii icerisinde kendisinden beklenen tiim
fonksiyonlari tam olarak yerine getirip getirmediginin dlgiitiidiir. Olgiilebilen bir
ozellik olan giivenilirlik, ortalama ilk bozulma zamani, bozulma siireleri
arasindaki donem olabilir. Kalitenin giivenilirlik boyutu, bozulma siirecinde
gecen zaman Onem kazandik¢a ve bakim/onarim maliyetleri arttikca daha
belirleyici bir faktor olmaktadir.

e Uygunluk : Uygunluk, {riiniin tasariminin ve isleyis Ozelliklerinin 6nceden
belirlenmis standartlara uyup uymama derecesidir. Uygunluk, kalitenin teknik
boyutu hakkinda tiiketici veya kullaniciya fikir vermektedir. Ayn1 zamanda

uygunluk, istatistiksel kalite kontrolde iirlinle ilgili 6zelliklerin nominal
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degerden sapma oranidir. Bu oran hedeflenen nominal degere ne kadar yakin
olursa, {iriin, tasarim standartlarini1 o derece 1yi karsilar ve uygunluk agisindan
kaliteli bir {iriin olarak algilanir.

Dayanmikhlhik : Bir iiriin veya hizmetin kullanim Omriiniin uzunlugudur.
Genellikle alicilar, iiriin dayanikliliginin belli kosullarda test edilerek yazili
olarak onaylanmasini istemektedirler. Teknolojik a¢idan dayaniklilik, bir {iriiniin
deformasyona ugrayincaya kadar olan kullanim siiresini ifade etmektedir.
Ornegin, bir elektrik ampuliiniin lityum teli yandiginda degistirilmesi
gerekmektedir. Tamiri olanaksizdir.

Hizmet Gorme Yetenegi : Kalitenin altinci boyutu hizmet gérme yetenegi, yani
hiz, ¢abukluk, nezaket, yeterlilik, ehliyet ve tamir edebilme kolaylig1 olarak
ifade edilmektedir. Tiiketiciler iiriiniin bozulma olasilig1 ile birlikte, {irliniin
serviste kaldig1 siireyi, servisin randevularina ne kadar siirede cevap verdigi,
servis personelinin 1ilgisi ve servisin sorunlara dogru c¢oziimler bulabilme
ozelliklerine de 6nem vermektedirler. Uriinle ilgili problemlere dogru cevaplar
ve ¢Oziimler bulunamamasi, sirketin sikayetleri ele alma siireci, tiiketicilerin
irlin ve hizmet kalitesini degerlendirmelerini etkilemektedir.

Estetik : Estetik, tliketicilerin bes duyusuna hitap eden {iriin ozellikleridir.
Baska bir deyisle, iiriinlin kullanicinin beklentilerine uygun bir estetik yapiy1
saglayabilmesidir. Renk, ambalaj, bi¢im gibi 6zellikler {iriiniin performansini
dogrudan etkilememekle beraber, tiiketici begenilerine yonelik estetik 6zellikler
olarak nitelendirilebilir.

Algilanan Kalite : Tiketiciler her zaman iriiniin tim ozellikleri ile ilgili
ayrintili bilgi sahibi degildirler ve boyle durumlarda dolayli bir takim 6l¢iitler
karar vermelerinde 6nemli rol oynamaktadir. Reklam faaliyetlerinde yaratilan
iriin imaj1, marka imaj1 gibi faktorler iiriin kalitesinin tiiketici tarafindan olumlu
veya olumsuz algilanmasinda olduk¢a 6nemlidir. Ornegin; televizyon iiretimi
konusunda uzun yillar 6nderlik yapmis bir firmanin yeni ¢ikartacagi bir {iriiniin
de, bu markaya giivenen tiiketicilerin biiyiik bir boliimii tarafindan kaliteli olarak

algilanmasi kaginilmaz bir gercektir.
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Bir {riiniin kalite 6zelliklerinin belirlenmesinde; tliketici istekleri, piyasadaki rekabet,
satis politikalari, Uriintin kullanilis amaci, fiyat, iirlin tasarimi, malzeme, tezgah,
muayene islemleri gibi bir ¢ok faktoriin degisen oranlarda etkisi vardir. Bir iiriiniin
kalitesi; tasarim kalitesi, uygunluk kalitesi ve kullanim kalitesinden olusur (Firatli,

1983, 5.2).

Kalite, {iriiniin tasarim, iiretim ve kullanim girdileri ile, bu asamalardaki c¢abalarin
sonucunda olusur. Bu unsurlar ve aralarindaki iliskiler asagidaki sekil yardimiyla

agiklanabilir.

Uretim

Kalite

<

Tasarim Kullanim

Sekil 1.2. Kaliteyi Olusturan Unsurlarn iliskileri

e Tasarim Kalitesi : Uriin, fiziksel ve performans ozellikleri ile beraber
tasarlanir. Uriiniin fiziksel niteliklerini gdsteren, boyut, agirlik, hacim gibi
Olctiler, ayn1 zamanda tasarim kalitesini de belirler. Bir iiriiniin pazarda kolayca
tutunabilmesi, rekabet iistlinliigli saglayabilmesi, tliketicinin en iist diizeyde
tatminin saglanabilmesi ve en yliksek kar1 elde edebilmesi i¢in basta gelen 6n
kosullardan biri de tasarim kalitesidir. Bir iiriin i¢in en uygun tasarim kalitesinin
saptanmasi, kalitenin tiiketici acisindan degeri ile {ireticiye olan maliyeti
arasinda optimum noktanin bulunmasi siirecidir. Arastirmalara gore tiiketici,

daha kaliteli mala daha fazla bedel 6demeye hazir olmasina karsin, arzusunun
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iistiindeki kalite icin fazla bedel 6demek istemez. Bir diger ifadeyle, tliketicinin
kalite i¢in 6demeye hazir oldugu parayr ifade eden kalitenin degeri giderek
azalir. Tasarim kalitesinin saptanmasinda ikinci faktor olan kalitenin iireticiye
olan maliyeti, kalite degerinin tersine bir gelisme gosterir. Kalite diizeyi
yiikseldik¢e maliyetler 6nce yavas, sonra biiylik bir hizla artar. Maliyette goriilen
bu hizli artisin nedeni, teknolojik imkanlarin yetersiz kalmasi sonucu belli bir
kalite diizeyinden sonra kaliteyi artirmanin iyice zorlagmasidir. Tasarim
kalitesinin optimum oldugu nokta; tiiketicilerin kalite i¢in belirlemis olduklari
deger ile kalitenin maliyeti arasindaki olumlu farkin (iiretici agisindan karin)
maksimum oldugu kalite diizeyidir (Kobu, 1987, s.121).

Uretim Kalitesi : Uretim kalitesi, tasarim kalitesinin, iiriine yansitilmasi
cabalariin bir gostergesidir. Bu nedenle iiretim kalitesi uyum kalitesi olarak da
adlandirilir. Ciinkii teknik resimlerde belirlenen 6zelliklere iiretim asamalarinda
ne Olciide uyulabildigini gosterir (Efil, 1999, s.212). Uretim kalitesini
gergeklestirirken, cesitli maliyetlerin dengelenmesine ¢alisilir. Belli bir iiretim
kalitesinin elde edilebilmesi i¢in daha sonra da ele alinacak olan bazi liretimlere
katlanmak gerekebilir. Bu iiretimler, bozuk mal iiretimleri, degerlendirme
iiretimleri ve koruma iiretimleridir. Olgme, degerleme ve koruma faaliyetlerini
yogunlastirarak (bu durum degerleme ve koruma iiretimlerinin artmasina yol
acar), uretim kalitesini yiikseltmek ve dolayisiyla bozuk mal iiretimini ve
miisteri sikayetlerini azaltmak miimkiin olabilir.

Kullammm Kalitesi : Bir {iriin, kullanim siiresi i¢inde de kaliteye temel olan
ozelliklerini kabul edilebilir diizeyde korumalidir. Kullanim siireci iginde servis
imkanlari, bakim, yedek parca gibi etmenler kisacasi tiiketicinin {iriinii sectigi
icin huzur duymasini saglayacak olan faaliyetler kullanim kalitesinin
konularidir. Uretici, iiriin kalitesini etkileyen tiim faktorleri dikkatle incelemek,
olumsuzluklar1 diizeltmek, iyilestirmek ve olumlular1 gelistirmek zorundadir.
Bu c¢abalar kalite saglama olarak adlandirilabilir. Tasarim, tiretim ve kullanim
icliistinlin ortaklaga diisiiniilmesi ile kalite saglanir. Kalite saglama yaninda,
alictya ayni kalite diizeyinde olan iirlinlerin sunulacagi giivencesinin verilmesi

gerekir. Bu dogrultudaki cabalar kalite giivence girisimleri olarak adlandirilir.
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Kaliteyi saglama ve giivence altinda tutma faaliyetleri eskiden kalite kontrolii seklinde
anilirken, bugiin, Kalite Gilivence Sistemi, Toplam Kalite Yonetimi gibi kavramlar
gelistirilmistir. Kalite giivence sistemi, isletmede c¢esitli birimlerin gosterdigi kaliteyi
gelistirme, koruma, iyilestirme, tiiketicinin tam begenisini kazanma ve en ekonomik

diizeyde bir liretimi saglamay1 amaglayan c¢abalarin bileskesidir (Efil, 1999, s.212).

V. URETIM SISTEMINDE KALITE KAVRAMININ ONEMIi

Yukaridaki tanimlara bakildiginda, bir iirliniin kalitesini yalnizca onun 6zellikleri degil,
ayn1 zamanda tliketicilerin ihtiyaglar1 da belirtmektedir. Ayn1 6zelliklere sahip bir iirlin
iki farkli tiiketici goziinde farkli kalite degerlerine sahip olabilir. Bunun nedeni,
ihtiyaclarin ¢esitli kiiltiirel, maddi ve toplumsal 6zelliklerden dolay1 insandan insana

farklilik gostermesidir (Diken, 1998, s.2-3).

Kalite fonksiyonunun diger bilesenleri ise, teknolojik imkanlar, kullanilan hammadde

ve yardimc1 maddelerin nitelikleri ve mevcut piyasa kosullarinda iireticinin karidir.

Giliniimtizde karlilik, verimlilik ve kalite sorunlarina basarili ¢éziimler getirip modern
isletme yontemlerini uygulayan firmalarda kalite kontrolii, yalnizca belirli kalite
hedeflerine ulagilmasinda degil, ayn1 zamanda verimliligin artis1, maliyetlerin azalmasi
gibi konularda da isletmecinin elindeki en etkili araglardan biri olmustur (Diken, 1998,

s.2-3).

Kaliteli tiretimle birlikte, tiretimde kalitesizligi onlemek hedeflenir. Ciinkii isletmeler,
geri alamayacagi, maddi manevi biiylik bir gidere yol agan kalitesiz iirlinler elde etmek
amac1 icin kurulmamustir. isletme bu konuda hicbir 6nlem almaz ve bozuk iiriinleri
piyasaya siirerse prestij kaybi ve satislarinin azalmasindan dolayr yine bir kayipla

karsilasabilecektir.

Kalitenin 6nemi iki ana baglik halinde toplanabilir (Peskircioglu, 1991, s.12) :
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e Hurda - fire - atik oraninin azaltilmasindan, iirlinler tizerinde yeniden diizeltme
islemleri yapilmasi gereginin ortadan kaldirilmasindan, iiretimde daha az
duraklama olmasindan, daha yiiksek bir iiretim hizina erisilmesinden,
calisanlarin iglerini daha ¢ok sevmelerinden ileri gelen dolaysiz iiretim giderleri
azalmasi.

e Alicilara istediklerinin tam olarak verilmesinden, daha az {irliniin geri
getirilmesinden, alic1 sayisinin ve satiglarinin artmasindan kaynaklanan direkt ve

dolayli yararlar.

Bunun yanisira, kaliteli iirlin liretmek, her {iiretim sisteminin Oncelikli hedefidir.
Kalitenin bir bedeli ve diizeyi vardir. Kalitenin diizeyi tasarim asamasinda belirlenir.
Siparis ile tiretim yapiliyorsa, kalite diizeyi miisteri ile ortak bir ¢alisma sonucunda
belirlenir. Dolayisiyla, iirliniin, tliketicinin istedigi kadar kaliteli olmasi, baska bir
deyisle en yiiksek kaliteye degil, yeterli kaliteye sahip olmasi amaglanir. Uriiniin
uygunluk kalitesi arttikga maliyeti artar. Bu nedenle yiiksek kaliteli {iriin iretmek,
firmanin pazarlama stratejisine bagli olan bir durumdur. Uriiniin kalitesi ve buna bagl
olarak fiyati arttik¢a, satin alma giiciine sahip alic1 sayisinda diisme goriiliir. (Yamak,

1999, 5.235).

Kaliteyi arttirmak, maliyetleri arttiran bir unsurdur. Belirli bir kalite diizeyindeki {irtinler
icin olusturulmus fiyatlar1 yiikseltmeden kaliteyi ylikseltmek olanaksizdir. Kalitenin
arttirilmast i¢in hammadde ve yar1 mamullerin iyilestirilmesi, girdi ve proses
kontrollerinin etkinlestirilmesi, kullanilan makine ve ekipmanin hassas olmasi, kalifiye
isglicii kullanilmas: gibi onlemler aliabilir. Calisanlarin egitim ile bilgi ve beceri

diizeyinin arttirilmasi da kaliteyi arttiran unsurlardan biridir.

Kalite ile kullanilan malzemenin cinsi, teknik ozellikleri, imalat teknolojisi, iscilik
teknigi gibi faktorlerin yakindan iligkisi bulunur. Dolayisiyla, kalite kontrol alt sistemi,
diger isletme alt sistemleri olan {iriin gelistirme, iiretim planlama, imalat alt sistemleri
ile yakindan iliskilidir. Ozellikle iiriin gelistirme ile kalite ydnetimi arasinda ¢ok yakin

ve direk bir bag bulunur (Yamak, 1999, s.235).
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Uretilen iiriinlerin hammadde ve yar1 mamul kalitesi, iiretim kalitesi ve iiretim verimi,
yapilan kalite kontrol faaliyetleri, alici agisindan 6nem tagimamaktadir. Alic1 igin
onemli olan nihai {iriniin kalitesidir. Uretim ve sevkiyat siirecinde son (iiriin
kontrollerinin siki bir sekilde yapilmasi, hatali {iriin diizeyinin kabul edilebilir bir

diizeyde olmasi gerekmektedir.

Isletmeler, varliklarimi siirdiirebilmeleri icin kaliteli iiriinler iiretmek zorundadirlar.
Miisterisinin  taleplerini istenen zamanda ve belirlenen kalite standartlarinda
hazirlayamayan isletmeler, zamanla miisteri kaybedeceklerdir. Isletmeler, kuracaklari
kalite kontrol mekanizmalar1 ile olusabilecek miisteri kayiplarin1 engelleyecekler ve
hatali iiretimleri azaltacaklardir. Isletmelerde yapilan kalite ve kalite kontrol galigmalari
tiretimin maliyetlerini arttirtyor gibi goziikselerde, uzun vadede, hatali {iretim orani,
firelerin ve miisteri sikayetlerinin azalmasi, miisteriler agisindan iiriine olan giivenin
artmasi, firma imajmin yiikkselmesi ile saglanacak katkilar, maliyet artisinmi telafi

edecektir.

Tiiketiciler ise, aldigi hizmet ve mallarin kalitesini her zaman dogru olarak
degerlendiremeyebilirler. Tiiketici, alacagi iiriinlerin saglam, kullanish, dayanikli, saglik
acisindan zararsiz olmasini arar. Uriine buna gére deger verir. Ancak tiiketicinin istedigi
iriiniin acik¢a goriilmeyen niteliklerini tespit etmesi, 6zellikle teknik bilgiye ihtiyag
gosteren Uriinlerde zordur. Bu nedenle kalite standartlari, iirliniin fiziksel ve kimyasal
ozelliklerini belirli bir seviyede tutmaya c¢ahsir. Isletmelerde pazarlama yéneticileri,
satig1 arttirmak i¢in kaliteli {iriinii daha diisiik fiyata tliketiciye sunmak isterken, tiretim
yoneticileri de {riiniin maliyetini diigiirebilmek i¢in kaliteden 6diin vermek yoluna

gidebilirler (Yamak, 1999, s.236-237).

Standartlar, kalite ve giiven garantisi verirken karsilastirma ve tercih kolayligi saglar,
siparis ve alim-satim iglerini kolaylastirir, ayrica ucuzluga imkan verirler. Kalite
kontroliinde amag; iiretici i¢in, iirlinlerin beklenen 6zelliklerde olmasinin saglanmasi,
satic1 igin ise iiriin kalitesinin pazar talebine uygunlugunun teminidir. Onceden
saptanmig standartlara uygunlugu denetlemek suretiyle de devlet tiiketiciye asgari kalite

diizeyinin altinda mal satilmasini 6nler.
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VI. KALITE YONETIMININ AMACLARI

Kalite yonetimi, isletmeye, Ol¢me cihazlarinin amortismani, kalibrasyonu, isletme
giderleri, iscilik, belirli standartlara sahip olmanin getirdigi maliyetler gibi ¢esitli ytlikler
getirmektedir. Kalite yonetiminin maliyetinin yaninda kontrol yapmamanin da ¢esitli ve

agir maliyetleri olmaktadir.

Bir isletmede etkin bir kalite kontrol islemi, isletmedeki glivenlik gorevlisinden genel
miidiire ve Ozellikle de isyeri sahibine kadar tiim personelin diisiince birliginde olmasi

ve bir kalite glivence sistemi anlayisini benimsemeleri ile gerceklesir.

Uriinlerin kalite diizeyi, iiriinlerin, iireticiden tiiketiciye akis1 sirasinda yasanan tiim
stiregle ilgilidir. Bu siire¢ akisini canli tutan, tiiketicilerin basta satin alma giicii olmak
lizere, zevk, sosyal durum, cesitli kisisel 6zellikler ve degisik cevresel etkenlerden

etkilenen bir talep yaratmalaridir.

Bir {irtiniin kalite Ol¢iitiinii, belirtilen kalite derecesi ve maliyeti hakkinda elde bulunan
veri ve olanaklar dikkate alinarak gergeklestirilen dengeleme olusturur. Miisteri
isteklerinin en 1iyi sekilde karsilanmasi amaciyla isletme organizasyonu ic¢inde kalite
kavraminin olusturulmasi, yasatilmasit ve gelistirilmesi yoniinde g¢aba gosterilmesi
gerekir. Toplam kalite yontemi yaklasimlarina gereksinme duyulacak bu yonetim
bi¢iminin etkinligi ve gerekliligi birgok faktdre baghidir. Bu faktorler toplum, iilke ve
diinya kosullarina gore ¢ok ya da daha az kritik olabilirler ve kalite kavraminin

olusumunda ve bi¢cimlendirilmesinde belirleyici olurlar.

Kalite kontrolden saglanmasi beklenen yararlar su sekilde siralanabilir (Kobu, 2003,

s.555) :

e  Uriin kalite diizeyinin yiikseltilmesi,
e Iskarta, iscilik ve malzeme kayiplarinda belli oranda azalma,
e Uriin tasarimim gelistirmeye katki,

e Uretim hatlarindaki dar bogazlarin giderilmesi,
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e Maliyette azalma,

e Satiglarda artis,

e Isci-Isveren iliskilerinde rahatlik ve personel moralinin yiikselmesi,
e Sirket giivenilirligi ve saygiligina katki,

e Miisteri memnuniyetinde artis,

e Ulke ekonomisine olumlu katkilar.

Kalite kontroliiniin yukarida siralanan ana amaglarini asagidaki sekilde aciklayabiliriz :

e Rakip firmalarin iirlin kalitelerinin gozlenmesi,

e Uriin tasarrminin istenilen kalite dogrultusunda iyilestirilmesi ve gelistirilmesi,

e Uriiniin kalite diizeyinin istenen veya beklenen diizeye yiikseltilmesi,

e Miisteri isteklerinin gz Oniine alinmasi ve siparislerin zamaninda iiretilmesi ve
dagitilmasi,

e Bozuk isleri ve hurda oranini azaltip, makine yetenekleri konusunda is¢inin
egitilmesiyle verimliligin yiikseltilmesi,

e Uretim hattinin, hatalar1 ortadan kaldiracak sekilde dengelenmesi,

e Ucuz, ancak kalite standartlarina uygun, kolay islenebilir malzeme ve yari
islenmis iirtinlerin arastirilmasi,

e Uretim maliyetlerinin azaltilmas1 igin iiretim esnasinda ayrilan uygunsuz
uriinlerin azaltilmasi,

e Malzeme ve is¢i kullaniminda kayiplarin azaltilmasi,

e Personelin giivenligi, konforu ve rahath@inin saglanmasi, kendilerinden
beklenen kalite diizeyinin belirtilmesiyle moral gii¢lerinin artmasi,

e Isci-isveren iliskilerine 6zen gosterilmesi sonucu calisanlarin motivasyonunun
artmasi ve sonucunda is¢ilerden beklenen kalite diizeyinin artmasi,

e Firma saygmligmin korunmasi veya artmasi ve kalite konusunda giivenin
olusturulmasi,

e Uriin kalitesinin arttirilmasi sonucu uluslararas1 pazarlara acilma, malzeme ve

enerji kullaniminda verimliligin saglanmasi sonucunda iilke ekonomisine olumlu

katkilar.
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VII. KALITE MALIiYETLERi

Isletme yéneticilerinin temel amagclar1 arasinda iiretilen iiriiniin maliyetlerini diisiirerek
karlilig1 artirmak yer almaktadir. Kalite uygulamalar1 veya kalite iyilestirme ¢abalarinin
temel hedeflerinden biri de bu maliyetleri en aza indirmeye caligmaktir. Miisterinin
gereksinim duydugu kaliteyi en ucuza sunan firmalar rekabet yariginda avantajli bir
konuma gececeklerdir. Bu nedenle kalite ile ilgili maliyetlerin iyi bilinmesi

gerekmektedir.

Kalite ile ilgili maliyetlerin incelenmesinde goz oniinde bulundurulmasi gereken konu,
maliyetlere sadece parasal kayiplar olarak bakilmamasi; zaman, iscilik, imaj
zedelenmesi ve sosyal kayiplarin da degerlendirmede g6z oniinde bulundurulmasi

gerekliligidir.

Kalite - maliyet verilerinin bir kismi, muhasebe kayitlarindan, personel devam
cetvellerinden, kusurlu ve yeniden islenen iirlin raporlarindan, garanti ve servis
maliyetleri raporlarindan somut olarak elde edilebilecegi gibi bazi kalite maliyetleri
ongoriilere dayanmaktadir. Bununla birlikte, miisteri anketleri, sikayetleri, miisterinin
baska firmaya yonelmesi, isgiicii anketleri, miihendislik Ongoriileri ve pazar
arastirmasina iliskin soyut, 6l¢iillemeyen kalite maliyetleri de g6z Oniline alinmalidir.
Isletmeler genellikle 1skarta ve garanti giderleri gibi gozle goriiliir maliyetleri dlgerken
miisteri tatminsizligi nedeniyle kaybedilen karlar1 gz ardi etmektedirler (Dogan, 1997,

5.136).

Kalite maliyetleri iki ana grupta toplanmaktadir. Bunlar; yatirim maliyetleri ve faaliyet

maliyetleridir.
A. YATIRIM MALIYETLERI
Laboratuar olusturma, 6lgme ve kontrol cihazlarinin alinmasi ve bakimi, bina ve tesisat,

makine ve ekipmana yapilan harcamalarin amortisman, faiz ve firsat maliyetleri yatirim

maliyetleri arasina girmektedir (Bozkurt, 2003, s.17).
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B. FAALIYET MALIiYETLERI

Uriinlerin, miisteri isteklerine ve beklentilerine gdre belirlenen Kkalitesinin
uygunsuzlugunu 6nlemek amaci ile gergeklestirilen ve 6nleme, kusurlu {iriin, denetleme
ve kontrol maliyetlerinin en aza indirilmesi i¢in olusan maliyetlerdir. Faaliyet
maliyetleri; Onleme maliyetleri, denetleme ve kontrol maliyetleri, kusurlu iiriin

maliyetleri olmak iizere ii¢ grupta incelenebilir.

1. Onleme Maliyetleri

Uretim 6ncesi ve iiretim sirasinda olusan bu maliyetler; kalite sisteminin tasarlanmas,
olusturulmasi ve organizasyon icine yerlestirilmesine iligkin faaliyetlerin ortaya ¢iktig

maliyetlerdir (Bozkurt, 2003, s.16).

Kalite sistemindeki basarisizlik nedeni ile ortaya ¢ikan igsel ve dissal kalite
maliyetlerini yaratan faaliyetlerin tekrarini 6nlemek amaci ile teknik bilgi ve beceriye
dayanan Onleyici faaliyetlerin maliyetleri de bir nleme maliyeti olarak belirtilmektedir

(Yiikgil, 1999, 5.94).

Uriinlerin tasarimlanmasi, gelistirilmesi, kalite egitimleri, tedarik, {iretim, iiretimde
kullanilan makine ve ekipmanlarin kalibrasyonu, planlama, yiiriitme ve yonlendirme,
satts ve satis sonrasi servisler gibi iiretim sisteminin tiim birimlerinde kalitenin

tyilestirilmesi i¢in yapilan maliyetler, dnleme maliyetlerini olusturmaktadir.

Onleme maliyetleri, isletme icinde asagidaki faaliyetlerde farkli bigimlerde olusur

(Ozenci, 1993, 5.3-4).

e Pazarlama Maliyetleri : Miisterinin kalite gereksinim ve algilarinin, sirketin
iiriin ve hizmetlerinden elde ettii tatmini etkileyen faktorlerin toplanmasi,
degerlendirilmesi ve siirdiiriilmesi amaci ile yiiriitiilen faaliyet maliyetleridir.

e Tasarim Maliyetleri : Yeni iiriin ve hizmet gelistirme ¢alismalarinin kalitesinin

yonetimi i¢in stirdiiriilen faaliyet maliyetleridir.
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e Satin Alma Maliyetleri : Tedarik¢ilerden elde edilen parcalarin, malzemelerin
veya isleme siireclerinin uygunlugunu saglamak ve piyasaya sunulan hizmet
veya lrlniin kalitesi lizerinde tedarik¢i uygunsuzlugunun etkisini en aza
indirmek i¢in katlanilan maliyetlerdir.

e Islemlerin Maliyetleri : Giinliik islemlerin gergeklestirilmesi ile ilgili her tiirlii
planlama, yonlendirme, iletisim, test, 6lcme ve degerlendirme faaliyetlerinden
kaynaklanan maliyetlerdir.

o Kalite Yonetimi Maliyetleri : YoOnetimle ilgili maaglar, idari harcamalar,
kurulus dis1 yonetici gelistirme ve kaliteye iliskin alinan egitimler, yonetimin

kalite izleme ve denetleme faaliyetlerinden kaynaklanan maliyetlerdir.

2. Denetleme ve Kontrol Maliyetleri

Degerlendirme yani denetleme ve kontrol maliyetleri, iiriin veya hizmetlerin
gereksinimlere uygunlugunun belirlenmesi i¢in yapilan 6lgme, yiiriitme ve denetleme
masraflaridir (Bozkurt, 2003, s.19-20). Calismamizda degerlendirme maliyetleri,
denetleme ve kontrol maliyetleri olarak diisiiniilmektedir. Bilindigi gibi denetleme ve
kontrol kavramlari birbirlerinden farkli kavramlardir. Kontrol; isletme i¢inde daha c¢ok
tiretimin belli acilardan kontroliinii kapsarken, denetim; daha genis kapsamli olarak
isletme ici ve isletme disi unsurlarin isletme yonetimi veya dis birimler tarafindan

izlenmesini ifade etmektedir.

Girdi ve proses muayeneleri ve testleri, 6l¢lim cihaz ve ekipmanina yapilan harcamalar,
yapilan standardizasyon calismalarinin icerdigi yeniden diizenleme ve dokiimantasyon
giderleri, disaridan alinabilecek danigsmanlikla ilgili ticretler, standardizasyon ve
akreditasyon kurulusuna yapilan 6demeler, tedarikgi ziyaretleri, tedarik¢i degerlendirme

calismalari, degerlendirme maliyetleri i¢ersinde yer almaktadir.
3. Basarisizhik Maliyetleri
Uriinlerin tasarimindaki veya iiretimindeki aksakliklardan kaynaklanan maliyetlerdir. I¢

basarisizlik ve dis basarisizlik maliyetleri olmak {izere iki grupta incelenmektedir.
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Maliyet

Min.
Maliyet

i¢ Basarisizhk Maliyetleri : Bu maliyetler, iiriiniin kalitesinde, iiriin daha
miisteriye ulasmadan, isletme i¢inde ortaya c¢ikan uygunsuzluklarin neden
oldugu maliyetleri kapsamaktadir. Uriin ya da hizmetin tasarimlanmasi
asamasinda ortaya cikan hatalar ve bunlarin diizeltilmesi ic¢in katlanilan
maliyetleri, satin alinan malin istenen niteliklere uymamasindan kaynaklanan
hatalar1 diizeltme maliyetleri, islemsel aksakliklardan kaynaklanan hata
maliyetleri ve yonetimin yanlig karar veya yonlendirmeleri gibi nedenlerden
olusan maliyetleri kapsamaktadir (Taptik, 1998, s.20-22).

Dis Basanisizhk Maliyetleri : Uriinlerin iiretim sisteminden ciktiktan sonra
sevkiyat, teslimat, satis sonrast hizmetler ve servislerde meydana gelen
aksakliklardan kaynaklanan maliyetlerdir. Dis basarisizlik maliyetlerinin
miisterinin  6znel deger yargilarimi da icerdigi icin Olgiilebilmeleri giictiir.
Sikayet aragtirmalari, iade edilen mallar, diizeltme maliyetleri, garanti talepleri,

miisteri kaybi gibi maliyetleri kapsamaktadir (Ozenci, 1993, s.7-8).

>

Toplam Maliyet Onleme Maliyeti

Basarisizlik Maliyeti

>
Hata Sayis1
Optimum

Sekil 1.3. Kalite Kontrolii - Maliyet iliskisi
Kaynak : (Demir, 1998, 5.645)

Yukaridaki sekilde, kalite kontrol ile maliyet iligkisi basit olarak gosterilmistir. Hatalar

azaldikca basarisizlik maliyetleri azalirken, 6nleme maliyetleri artmaktadir. Basarisizlik

maliyeti ve Onleme maliyetinin kesistigi noktanin toplam maliyet egrisi iizerindeki

1zdlistimii maliyetin minimum oldugu noktadir.
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Klasik anlayista yliksek kalite diizeyine ulagsmak, yiiksek kalite maliyetlerine katlanmak
ile miimkiin olabilmektedir. Bu anlayisa gore kalite maliyetlerinin her zaman ig¢in
Ol¢iimlenemeyen kisimlari olmaktadir. Bu nedenle %100 kalitenin elde edilmesi ya da
sifir hata ile iiretim yapilmasi olanaksiz goriilmektedir. Cagdas yaklasima gore ise,
kalite ile 1ilgili her tiirli sorunun kontrol edilebilir maliyetler kapsamina
alinabileceginden yola cikilarak, sifir hata ile liretim yapilabilecegi ongoriilmektedir

(Bozkurt, 2003, s.7-14).

Almanya’da yapilan bir arastirmada, endiistriyel uygulamalarda kalite tekniklerinden
faydalanma oram1 uluslararas1 diizeyde karsilastirmali olarak asagidaki sekilde

verilmistir.

JAPONYA AMERIKA ALMANYA

Sekil 1.4. Japonya, Amerika ve Almanya’da Kalite Ara¢ ve Tekniklerinden
Faydalanma Oram

Kaynak : (Taptik, 1998, 5.50).

Yine aym aragtirmada ortaya konan sonuglara bagli olarak, kalite tekniklerinin

kullaniminin, maliyet tasarrufu iizerine etkileri farkli maliyet tiirleri itibari ile
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verilmistir. Burada, ¢calismalar sonucu dogacak maliyetler ile ¢caligmalarin yapilmamasi
sonucu olusacak hata maliyetleri karsilagtirilmistir. Hatalar sonucu olusacak maliyeti

incelerken firmanin prestiji de dikkate alinmalidir (Taptik, 1998, s.50-51).

II. diinya savasinin ardindan tiim diinya genelinde, teknoloji, bilim ve pazarda meydana
gelen ve giderek hiz kazanan degisim ve yenilikler, kalitenin taniminda oldugu kadar,
kalite saglama teknolojisine ve yoOnetimine de ¢ok onemli yenilikler getirmistir. Bu

donem, 1960’larda Japonya’da baslayarak tiim diinyaya yayilan bir kalite hareketidir.

Savasin hemen ardindan diinya {ilkelerinin yikilan ekonomik sistemlerinin toparlanma
doneminde Amerikan endiistrisinin iirlinlerine tiim diinyada bir talep artist meydana
gelmistir. Talebin, arzin 6niinde oldugu 1960’11 yillarda, uluslararasi piyasalarda rekabet
stratejisinin “daha ¢ok iiretim” sloganina dayali olmasi, kalitenin goz ardi edilmesine
yol agcmustir. Ancak bu gelisme 1970’11 yillardan itibaren Amerikan endiistrisinin belli
basli alanlarda Avrupali ve Japon rakipleri karsisinda onemli pazar kayiplarina
ugramasina neden olmustur. 1970’li yillara damgasint vuran ve tiim diinya
ekonomilerinin ciddi bir sarsint1 yasamasina neden olan iki 6nemli enerji krizi; iiretimde

rekabet stratejisinin yoniinii, miktardan maliyete ¢evirmistir (Peskircioglu, 1997, s.4-5).

Japon ekonomisinin savas sonrasi yillarda hizl bir sekilde toparlanarak Amerika ve Bati
Avrupa llkelerinin karsisina 6nemli bir rakip olarak ¢ikmasi bu iilkenin kalite saglama
yontem ve uygulamalarina getirmis oldugu yenilikler sayesinde olmustur. Yukaridaki
sekilde de goriilecegi iizere Japonya, Amerika ve Almanya’ya gore kalite tekniklerinden

daha fazla faydalanmaktadir.

Giliniimiizde, ucuz olan Cin mallar ile rekabet, tarima dayali {iriin iireten gida
sanayiinde de hem yar1t mamul hem nihai iiriinler arasinda goriilmektedir. Bu iiriinlerle
rekabette uzun vadede, kaliteli, verimli ve diisliik maliyetli iiretim yapilmas: ve marka
imaj1 olusturulmasi, 6nemli unsurlar arasinda yer alacaktir. Gelecekte Cin’in de daha
kaliteli ve dolayisiyla diinya fiyatlarina yaklasan fiyatlar ile iiretim yapacagi

diistiniilmektedir.
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Asagidaki sekilde kalite tekniklerinin kullannminin farkli maliyet tiirleri itibariyle
kiyaslanmasi gosterilmistir. Sekilde de goriildiigli gibi, genel olarak kalite tekniklerinin

kullanilmasi, personel, isletme ve hata maliyetlerini azaltmaktadir.
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Sekil 1.5. Kalite Tekniklerinin Kullanilmasinin Maliyet Tasarrufu Uzerine Farklhh Maliyet Tiirleri itibariyle Etkisi
Kaynak : (Taptik, 1998, s.51).



Yukaridaki sekildeki maliyetlerin tanimlar1 su sekildedir :

e Personel maliyeti : Personelin ilgili uygulamalar1 gerceklestirebilmeleri i¢in
yapacagi ¢alismalar sonucu olusacak maliyettir.

o Isletme maliyetleri : Calismalar esnasinda isletmede yapilacak diizenlemeler
sonucu olusacak maliyettir.

e Malzeme : Calismalar esnasinda kullanilan malzemelerin maliyetidir.

e Hata maliyetleri : Calismalarin yapilmamasi durumunda olusacak hatalarin

maliyetidir (Taptik, 1998, s.51).

Istatistiksel Proses Kontrol tekniginin kullanilmasi, personel, isletme ve hata
maliyetlerini azaltmaktadir. Kalite tekniklerinin kullanimi, kalite unsurlarmin yerine
getirilmesi i¢in kullanilan personelin sayisinin en aza indirilmesi ve verimli ¢aligsmasini
saglamaktadir. Kullanilan ve kullanilacak olan malzemelerin etkin bir sekilde
kullanimin1 saglayacaktir. Yapilan ve yapilacak olan hatalardan dolay1r olusacak

maliyetleri en aza indirgeyecektir.

Istatistiksel proses kontrol, sekilde de goriilecegi iizere, personel, isletme, malzeme ve
hata maliyetlerini diger kalite tekniklerine oranla daha fazla diisiirmektedir. Bu nedenle
tim isletmeler i¢in oldugu gibi, benzer sorunlarla karsi karsiya olan gida sektorii
isletmeleri i¢in de istatistiksel proses kontrol 6nemli bir sorun belirleme ve ¢6zme araci
olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Uygulama boliimiinde de, maliyetleri, diger kalite

tekniklerinden daha fazla diigiiren istatistiksel proses kontrol teknigi kullanilmigtir.

VIII. KALITE KONTROL

Kalite araclar1 ve tekniklerinin ¢ogu, bilim adamlar1 ve miihendisler tarafindan olasi
ve/veya yaganilan problemlerin ¢oziimlerine sistematik ve pratik yaklasimlar getirmek
amaciyla mihendislik ve matematik bilgilerin yogun kullanimini saglamaya yonelik
olarak yiiriitiilen aragtirmalarin {iriiniidiirler. Problemin kaynagina inilerek, problemin
sebeplerini, ortaya ¢ikma olasiliklarini ve optimum ¢6ziim kosullarini belirlemeyi

hedefleyen bir anlayisi temel alirlar (Glimiisoglu, 2000, s.2-3).
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Kalite ara¢ ve tekniklerinin kullanimi, {irtin fikrinin olustugu evreden baslayarak
tasarim, girdi kontrol ve liretim siirecinde kalitenin iirline uyarlanmasinda biiyiik katki

saglamaktadir.

Bir kalite kontrol sisteminin temel amaci, liretimde kalitesizligi onlemektir. Ciinkii
isletmeler, geri alamayacagi bir gidere yol agmasi nedeniyle, kalitesiz {iriinler elde
etmek amaci ile kurulmamustir. Isletmeler, bu konuda hic 6nlem almaz ve bozuk
iriinleri piyasaya siirerse, prestij kaybi1 ve satiglarinin azalmasi gibi sorunlarla

karsilasabileceklerdir.

Kalite kontroliin ilk fonksiyonu en uygun iiriinlerin {iretilmesini saglatmak olup, bu
amaca ulagmada basar1 gosteren kalite yoneticisi, firma acisindan da en etkili kazang

kaynag1 olacaktir.

A.KALITE KONTROL KAVRAMININ TANIMI

Kalite kontrol, tiiketici ihtiyacinin en ekonomik bi¢imde karsilanmasi igin, iiriin
kalitesinin siirekliligini ve gelistirilmesini saglamak amaci ile yapilan muayene ve

analiz sistemidir (Tatar, 1973, s.98).

Daha genis bir anlatimla kalite kontrolii, isletmenin, miisteri ile veya isletmenin
pazarlama fonksiyonu ile birlikte belirlenen kalite hedeflerine erismesi i¢in yiiriitiilmesi

gereken fonksiyonlarin ve faaliyetlerin tiimiidiir.

Kalite kontrolii, kalite gereklerini yerine getirmek icin kullanilan uygulama teknikleri ve
faaliyetleridir. Ekonomik etkinligin saglanabilmesi i¢in kalite halkasinin g¢esitli
asamalarindaki sistemlerin (proseslerin) gozlenebilmesi ve yetersiz performansa yol
acan sebeplerin ortadan kaldirabilmesini amaglayan islemleri ve uygulama tekniklerini

kapsar (Yagal, 1999, s.8).

Uretilen iiriiniin 6zellikleri onu iireten prosesin bir fonksiyonudur. Bagka bir ifadeyle,

sistemle {iriin arasinda bir "sebep-sonug" iligkisi vardir. Eger tiim sistem degiskenleri ve
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sistem girdileri kontrol altina alinabilirse, {iriiniin 6zellikleri de kontrol altina alinmis

olur.

Modern proses (siire¢) kontrol kavramlart ve yontemleri ilk olarak 1920'li yillarda Dr.
Walter A. Shewhart tarafindan ortaya c¢ikarilmis ve gelistirilmistir. 1931 yilinda
yaymladigi "Economic Control of the Manufactured Product” (Imal Edilen Uriin
Kalitesinin Ekonomik Kontrolii) adli eser bu konuda saglam temeller atmis ve etkin
yontemler ortaya koymustur ki gilinimiizde de gecerliligini aynen korumaktadir

(Kavrakoglu, 1998, s.18).

Shewhart'in gelistirdigi teknik, istatistik bilimine dayali idi ve sistemi kontrol altinda
tutmaya yonelikti. Yani sistem degiskenlerini belli sinirlar i¢inde tutmaya yonelikti.
Uriiniin istenen kalite 6zelliklerine sahip olmasi (yani aranan ozelligin belirlenen
tolerans sinirlar1 icinde kalmasi) gerekiyordu. Boylece iirlin spesifikasyon limitlerinden,
sistem spesifikasyon limitlerine ge¢ilmis oldu. Bu yeni durumda, siireci bu
spesifikasyon limitleri i¢inde tutmak, "kontrol etmek" sekline doniismiistii (Glimiisoglu,

2000, 5.4-7).

Shewhart'in 6nemli buluslarindan biri de sistemdeki degiskenligi bilimsel olarak
tanimlayabilmesidir. Her sistemin bir dogal degiskenligi bir de kontrol edilen
degiskenligi oldugunu diistinmiis ve bu iki degiskenligin Ozelliklerini arastirmistir.
Shewhart'n adm tastyan "kontrol ¢izgileri" (Shewhart control charts) Istatistiksel
Proses (Siire¢) Kontrolii (IPK) temel araclarindandir (Kavrakoglu, 1998, s.19).

Kalite kontrol fonksiyonunu sadece muayene veya isletmenin belirli bir boliimiinde
stirdiiriilen faaliyetler olarak diisinmemek gerekir. Kalitenin kontrolii ve gelistirilmesi,
is¢isinden genel miidiiriine kadar tiim personelin sorumlulugunu tasidigi, hammadde
girigsinden iiriin dizaynina ve imalattan ambara kadar her agsamada yer alan bir faaliyetler
toplulugudur. Bu nedenle bazi yazarlar kalite kontrolii yerine “Toplam Kalite Kontrol”

deyimini kullanirlar.
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Feigenbaum’un toplam kalite kontrolii i¢in verdigi tanim sOyledir : “Tiiketici isteklerini
en ekonomik diizeyde karsilamak amaci ile isletme organizasyonu igindeki cesitli
tinitelerin kalitenin yaratilmasi, yasatilmasi ve gelistirilmesi yolundaki cabalarini
birlestirip koordine eden etkili sisteme Toplam Kalite Kontrolii denir” (Feigenbaum,

1983, 5.124).

Bir isletmede kalite kontrolii genis kapsamli faaliyetlerden olusan bir fonksiyondur.
Diger isletme departmanlarinin kararlar1 ve uygulama yontemleri kalite kontrole de
yansir. Etkin bir kalite kontrol sistemi, tiiketicinin isteklerinden, iiriinlerin depolanmasi
ve sevkiyatina kadar olan faaliyetler zincirinin her halkasindan etkilenir. Bir 6zetleme
yapmak gerekirse, kalite kontroliinii etkileyen faktorleri su sekilde siralamak

miimkiindir (Kobu, 2003, s.556) :

e Pazar ve tiiketici 6zellikleri,

e Parasal olanaklar,

e Insangiicii (yonetici, teknik eleman, isci),
e Malzeme,

e Tesis, makine ve liretim yontemleri,

e Teknolojik ve kiiltiirel diizey,

e Egitim,

e Ulkenin yasalari.
Uygulama yapilan isletmede de oldugu gibi, kalite kontrol faaliyetleri, hammaddenin
fabrikaya girisinden, {iriiniin sevk edilmesine kadar gecen faaliyetler toplulugunun her
asamasinda yapilmaktadir.
B. STANDARTLARIN SAPTANMASI
Isletmenin temel politikalar1 ile tasarim ve planlama asamasinda, tiiketici istekleri ve

teknolojik imkanlar da goz Oniine alinarak iirlin kalitesini ilgilendiren maliyet,

giivenirlilik ve performans standartlart belirlenir. Bu standartlar dogrultusunda
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hammadde tedarik edilmekte, proses kontrol edilebilmekte ve gerekli iyilestirme

calismalar1 yapilabilmektedir.

Gida isletmelerinde, iirlinlerin, yasalarda belirtilen miktardaki yardimci malzemelerin
kullanimiyla iretilmesi gerekmektedir. Firmalar, iiretilecek iirlinlerin, oncelikle
yasalarda belirlenen standartlarda olmasini saglamak zorundadirlar. Miisteri taleplerinin
bu cer¢evede incelenmesi ve iiretim sartlarina goére uyarlanarak standartlarin

olusturulmas1 gerekmektedir.

C. UYGUNLUK SAGLANMASI

Uretilen {iriiniin kalite zelliklerinin miisteri talepleri, yasalar ve {iretim sartlar1 da goz

Oniine alinarak saptanan standartlara uygunlugunun saglanmasidir.

Uygunluk saglanmasi kavrami, gida isletmelerinde, yasalarda belirtilen sartlar1, miisteri
taleplerini ve liretim sartlarin1 da goz Oniinde bulundurarak olusturulan standartlarin

uygunlugunun saglanmasidir.

D. DUZELTICi KARAR ALINMASI

Olusturulan standartlar dogrultusunda belirlenen tolerans limitlerinin istiinde veya
altinda sapmalar meydana geldiginde, gerekli diizeltici kararlarin  alinmasi
gerekmektedir. Diizeltici kararlar alinmasi, kalite sistemlerinde, olusan sapmalarin

giderilmesi ve tekrarlanmamasi agisindan dnemlidir.
Olusan sapmalar sonucunda alinan diizeltici kararlarin tekrarlanmasi, yapilan faaliyetin,

sapmalarin tekrarlanmamasi i¢in yeterli olmadigin1 veya beklenmedik bir durumun

olustugunu gostermektedir.
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E. GELISTIRME CALISMALARI

Kalite ile ilgili maliyet, giivenirlilik ve performans standartlarinin gelistirilmesi, yeni

yontem ve teknolojik imkanlarin arastirilmasidir.

Kalite kontrolii, tek basina hatali iirlinlerin tespiti, laboratuar testi ve muayene gibi
teknik bir yontem degildir. Kalite kontrolii, siralanan ve siralanmayan tiim islemleri
kapsayan, isletmenin hemen hemen tiim departmanlarint degisen derecelerde

ilgilendiren ve gelistiren bir sistemdir.

F. ISTATISTIKSEL KALITE KONTROL

Istatistik sdzciigii, dnceleri, basta niifusla ilgili konular olmak iizere devlet ydnetimi i¢in
gerekli ekonomik bilgilerin toplanmasi, ayrimi ve degerlendirilmesi karsiliginda
kullanilmaktaydu. Istatistik bilimi bu ¢esit bilgilerin toplanmas1 amaci ile ortaya ¢ikmis,
fakat ¢ok kisa bir siirede geliserek, bugiin ¢ok daha degisik ve ¢ok daha kapsamli bir
bilgi haline gelmistir. Istatistik, rakamlarla belirlenebilen olaylara 151k tutan bir bilim

dalidir.

“Istatistik, verilerin toplanmasi, organize edilmesi, &zetlenmesi, sunulmasi, tahlil
edilmesi ve bu verilerden bir sonuca varilabilmesi ile ilgili olarak kullanilan ilmi

metotlar toplulugudur” (Koksal, 1985, s.1).

Istatistik en genel sekilde tesadiifi degismelerle ilgili problemleri ¢oziimlemeye calisan
bir bilim dali olarak tanimlanabilir. Bu tanimin temelini olusturan tesadiifi degisme

deyiminin bir 6rnegini su sekilde verebiliriz (Kobu, 2003, s.595) :

Duyarlig1 1 kg olan bir tartida 4.5 kg gelen salga tirlinleri, duyarliligi 1 gr olan bir
tartida tartilirsa farkli degerlerle karsilasilir. Belirli bir duyarlilik derecesine kadar, ayni
agirhia sahip olan iirlinler {iretilebilir. Fakat duyarlilik derecesi yiikseldiginde tesadiifi
degismelerle karsilasmak kac¢inilmaz olmaktadir. Tesadiifi degismelerin incelenmesi

ancak istatistiksel yontemlerden yararlanarak gerceklesebilir.

34



1924 yilinda Walter Shewhart, seri iiretim ortaminda kalitenin ekonomik olarak
kontrolii i¢in bir yontem olan istatistiksel kalite kontrol kavramini giindeme getirip ilk
defa kontrol kartlarin1 uygulayan kisi olmustur (Bengisu, 1996, s.158). Shewhart,
imalatin her asamasinda sapmalarin ve degisikliklerin var oldugunu, bu degisikliklerin
yapt ve nedenlerinin aragtirilmasi igin siirecin izlenmesi ve farkliliklarinin kontrol
edilmesi gerekliligini giindeme getirmistir. ilk olarak Shewhart tarafindan gelistirilerek
kullanilmaya baslayan kontrol kartlari, bugiin ¢ogu isletmede, yapilan iiretimlerin

izlenmesi amaciyla yaygin olarak kullanilmaktadir.

Kalite kontrol, dizayn ve iiretim miihendisligi ile malzeme teknolojisi bilgilerinden
biiylik Olgiide yararlanan bir isletme fonksiyonudur. Kalite planlarinin ve kontrol
prosediiriiniin  hazirlanmasinda, standart ve Ozelliklerin saptanmasinda, Olgme
faaliyetlerinin yiiriitiilmesinde ¢esitli miihendislik bilgilerine gerek duyulur. Diger
taraftan kontrol ve test sonuglarmin analiz ve yorumlanmasinda da istatistiksel
yontemlere bagvurulur. Kalite kontroliiniin en 6nemli degerleme araci istatistiksel

yontemlerdir (Kobu, 2003, s.595).

Istatistiksel kalite kontrol, basit bir kalite muayenesi degildir. Kalite kontrol, iiretim
isleminin normal kosullar altinda kurulmasini ve yiiriitiilmesini saglamada ¢ok 6nemli
rol oynamaktadir. Kalite kontrol, liretimin kontrol disina ¢ikmasi halinde, bu durumu

tespit ederek gerekli tedbirlerin zamaninda alinmasina olanak veren bir metottur.

Istatistiksel kalite kontrolii, bir iiriiniin en ekonomik bir sekilde, yani en yiiksek
derecede yararli, ayn1 zamanda bir pazara sahip olacak sekilde liretimini saglamak
lizere, istatistik prensip ve tekniklerini, iiretimin biitiin safhalarinda uygulamaktadir

(Kobu, 2003, 5.595).

Kalite kontroliiniin amaci ise standart dist iiretimi kabul edilebilir, makul bir orana
diisiirmektir. Istatistiksel kalite kontrol bir kalite muayenesi degildir. Kalite muayenesi
ile arasindaki en Onemli fark, istatistiksel kalite kontroliinlin iiretim siirecini, kalite

muayenesinin ise {irlinii kontrol etmesidir. Bir bagka ifade ile kalite muayenesi gegmiste
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yapilmis isler ile ilgilidir. Oysa istatistiksel kalite kontrol, gelecekteki ve simdiki

durumla ilgilidir.

1. Siire¢ Kontrolii

Stire¢ kontrol, siire¢ kalitesini 6lgmek amaciyla yapilir. Siirecin kontrol disina ¢iktigi
belirlenirse, siireci diizeltmek i¢in bazi karar kriterleri belirlenir. Siire¢ kontroli
genellikle makine mamulii {riinlerde kullanilir. Shewhart Kontrol grafiklerinin
kullanimi, siire¢ kontroliiniin uygulanmasinda 6nemli bir aragtir. Shewhart; ¢ok sayida
gozleme ve istatistiksel analize dayali olarak elde ettigi sonuglara gore bir siirecin dogal
degiskenligini hesaplamis ve bu degiskenligin + 3 standart sapma sinirlarina "Kontrol

Limitleri" adin1 vermistir (Kavrakoglu, 1998, s.19).

A
E) Ust kontrol Limiti
%
a
< <+
Z| v <+ <+ -
A o +..3 Ortalama Deger
[T g ¥
2
v+ + o+
Alt kontrol Limiti

Siiregten Alinan Numuneler

Sekil 1.6. Kontrol Altinda Bir Siirec
Kaynak : (Kavrakoglu, 1998, s.20).

Eger siire¢ dogru bicimde kontrol edilirse, tiim degerlerin % 99,7'sinin alt ve iist kontrol
limitleri arasinda kalmast miimkiin olacaktir. Buna karsilik, sistemden ya da
operatdrden kaynaklanan herhangi bir hata, degerlerin belirgin sekilde bu limitlerin

disina ¢ikmasi ile sonuglanacaktir.
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Sekil 1.7. Kontrol Disina Cikan Iki Siire¢
Kaynak : (Kavrakoglu, 1998, s.20).

Yukaridaki sekildeki grafik a’da operatoriin yanlis bir uygulama sonucu siireci hedef
degerden uzaklastirdigi, bunu fark edip yeniden ayar yaptigi goriillmektedir. Grafik b'de
ise periyodik bir salinnm séz konusu olup, bunun sistemdeki bir kararsizliktan
kaynaklandig1 anlagilmaktadir. Endiistriyel uygulamalarda genis deneyimi olan ve ayni
zamanda Dr. Shewhart'in yaninda ¢alismis olan Dr. Joseph Juran (1940) hatalarin biiytik
boliimiiniin, yaklasik %85'inin, sistemden kaynaklandigini gézlemlemistir. Bu alanda
yine ¢ok genis tecriibe sahibi olan Dr. Edward Deming ise daha sonraki seminerlerde
daha da ileri giderek, bu oran1 1986 yilinda yazdig: bir kitapta % 94 olarak vermis, daha

sonraki seminerlerde ise % 98 oranini kullanmistir (Kavrakoglu, 1998, s.20-21).
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Hata Kaynaklar1 %
Insandan Kaynaklanan Sistemden Kaynaklanan
Juran (1940) 15 85
Deming (1950-1980) 15 85
Deming (1986) 6 94
Deming (1989) 2 98

Tablo 1.1. Siire¢ Kontroliinde Hata Kaynaklar:
Kaynak : (Kavrakoglu, 1998, s.21).

Kalite alaninda devrim niteliginde bir asama kaydeden Japon firmalar1 da sistem
gelistirmeye biliylikk 6nem vermiglerdir. ‘siire¢c iyilestirme’ ve ‘siirekli gelisme’

yaklasimi ile gerek tiretim, gerekse hizmet sistemlerini ileri diizeylere tasimiglardir.

2. Uriin Kontrolii

Uriin kontroliinde, bir érnek tasarimi saptanir ve uygun olan ¢alisma gruplari igin karar
kriterleri olusturulur. Ornegin kontrolér, saticidan bir miktar kodlanmis soru kagitlari
alir. Soru kagidi 6rnekleri, 6nceden belirlenen 6rnek planlarina baglh olarak secilir ve
hata kontrolii yapilir. Kontrolér, soru kagidi kontroliiniin sonuglarina ve onceden
belirlenmis bazi karar kriterlerine dayanarak kodlanmis soru kagitlarin1 kabul veya

reddeder.
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ikinci Boliim

URETIMDE SORUN BELIRLEME VE COZME ARACLARI

I. URETIM SURECI KONTROL ARACLARI

Bir iiriiniin biriminden birimine, 6érnekten 6rnege veya yigindan yigina olgiilen kalitesi
farklilik gosterir. Proses ne kadar iyi planlanirsa planlansin ve calisma kosullart ne
kadar dikkatle denetlenirse denetlensin bu varyasyonlar mevcuttur. Ciinkii belli bir

zamanda mevcut kosullar tami tamina nadiren tekrarlanir.

Uretim islemlerine iliskin degiskenlik iki tip giigten dogar. Bunlardan birincisi prosesin
dogasinda bulunan sans veya rassal kacinilmaz giiclerdir. Bunlarin tek baslarina etkileri
kiictikken, bir arada iken islemde belli bir miktarda degiskenlige neden olurlar. Bunlara
ortak sans, tayin olunamaz veya kontrol edilmeyen sebep denir. Ikincisi ise, islemin
kontrol tabiatinda degisiklik yaratan giiclerdir. Bunlara 6zel, tayin edilebilir, kontrol

edilebilir nedenler denir.

Proses kontrolii, liretim sirasinda dis etkenlerin neden oldugu kalite sorunlarinin
gecikilmeden incelenip giderilmesini, bdylece dogabilecek =zararlarin Onlenerek

verimliligin en iist diizeyde tutulmasini saglar.

Bir islem veya proseste sadece sans faktorleri rol oynuyorsa, degisiklik yalniz bu
faktorlerden kaynaklaniyorsa, bu islem ya da proses kontrol altinda demektir. Dis
etkenlerin neden oldugu bir degiskenlik s6z konusu ise, islem ya da proses kontrol dis1

olarak nitelendirilir.

Istatistiksel yontemler, iiretim siirecinin iyilestirilmesi ve kusurlu iiretimin azaltilmasi
icin kullanilan oldukga etkili bir aragtir (Yenersoy, 1997, s.26). Ancak istatistiksel
yontemler, yalnizca “ara¢” olduklar1 ve uygun bigimde kullanilmadiginda amaca hizmet

etmeyecektir.
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Istatistiksel yontemler, Japonya'da, 1949 yilinda kullanilmaya baslamistir. Ayn1 yil
Japon Bilim Adamlar1 ve Miihendisleri Birligi (JUSE) bir kalite kontrol arastirma grubu
kurarak, istatistiksel kalite kontrol ve istatistiksel yontemlerin endiistride kullanimini
aragtirmaya baslamislardir. Japonya'da kalite ¢emberleri ve kalite yonetimi teknikleri
konularinda énemli ¢caligmalar yapan Ishikawa'ya gore isletmede karsilagilan sorunlarin
%95'1 basit yedi temel teknik kullanilarak ¢oziilebilmektedir. S6z konusu basit teknikler
: pareto diyagrami, neden sonu¢ diyagrami, kontrol ¢izelgeleri, grafikler, histogramlar,

dagilma diyagramlari, kontrol tablolaridir.

Istatistiksel yontemlerin saglayacagi yararlardan bazilar1 sunlardir :

e Daha iist diizeyde kalite,

¢ Yeniden isleme ve hurdanin azaltilmas: ile daha az kayip,

e Daha iyi planlama ve yonetim ile muayenenin iyilestirilmesi,
e [ giicii-makine/saat i¢in kusurlu {iretimin en aza indirilmesi,
e Tasarim toleranslarinin iyilestirilmesi,

e [Esgiidiimlii calisma sonucunda kurulus ici iligkilerin iyilestirilmesi.

[statistiksel proses kontrol, iiretim (bakim, onarim, revizyon ve kalibre) faaliyetlerinin
ylriitiilmesi sirasinda ortaya ¢ikabilecek kusurlar1 veya iiretimin kontrol disina ¢ikmasi
durumlarin1 hemen ortaya ¢ikartarak gerekli 6nlemlerin zamaninda alinmasini saglayan
tekniklerin uygulanmasidir. Asagidaki tabloda, karsilagilan sorunlarin farkli boyutlari
icin ¢esitli teknikler gosterilmektedir. Tekniklerin bazilar1 mevcut durumun analizinde,
bazilar1 sorunlarin belirlenmesinde, bazilar1 sorunun analizinde, bazilar1 ise her {ic amag

icin de kullanilmaktadir (Yenersoy, 1997, 5.26-29).

Toplam kalite yonetiminde sorun belirleme ve problem ¢ozme teknikleri ve kullanim

amaclar1 asagidaki tabloda gosterilmektedir :
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AMAC

KULLANILABILECEK TEKNIiK

e  Sorunlarda 6ncelik sirasinin

Akis Diyagrami
Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami

belirlenmesi .
Beyin Firtinasi
Nominal Grup Teknigi
e  Sorunun ne oldugu, nerede meydana fsaret Cizelgesi

geldigi, ne zaman meydana geldigi ve etki

alaninin belirlenmesi

Pareto Diyagrami

Histogram

e  Sorunun olas1 biitiin nedenlerinin

saptanmasi

Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami
Dagilim Diyagrami1
Neden -Sonug¢ Diyagrami
Beyin Firtinasi

Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami

e  Sorunun ana nedenlerinin saptanmasi | Dagilim Diyagrami
Nominal Grup Teknigi
Beyin Firtinast

e  Etkin ve uygulanabilir ¢dziimiin Beyin Firtinast

gelistirilmesi ve uygulama planinin Cubuk Grafikleri

hazirlanmasi

Yonetim Degerlendirmesi

e  (oziimiin uygulamaya konmasi ve
gerekli prosediirlerle grafiklerin

diizenlenmesi

Pareto Diyagrami
Histogram

Kontrol Grafigi

Tablo 2.1. Toplam Kalite Yonetimi Araclarimin Kullanim Alanlar
Kaynak : (Taptik, 1998, 5.60).

A. BEYIN FIRTINASI

Beyin firtinasi, bir konu iizerinde grup olarak ¢ok sayida bilgi liretmek, daha c¢ok

diisiince yaratmak i¢in belli sayida bireyden olusan bir grubun yaratici kapasitesinden

yararlanmay1 amaglar.
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Beyin firtinasinda birinci etap, kurallarin hatirlatilmasidir. Kurallarin her seyden once
sOylenmesi, miimkiin oldugunca ¢ok fikir iretilmesi ve iyl niyetli katilim
gerekmektedir. Ikinci etap konunun tanitilmasidir. Baskan konuyu soru seklinde
formiile eder ve tahtaya konu hakkindaki tiim fikirleri not eder. Ugiincii etap fikir
tiretilmesidir. Bagkan, katilanlara diistinmeleri i¢in belli bir siire tanir, sdylenen tim
fikirleri numaralayarak tahtaya not eder, fikirlerde duraksama olunca kendi fikirlerini
sOyleyerek, tiim fikirleri tekrar okuyarak grubu yeni fikirler iiretmeye tesvik eder. Bu
arada fikirleri yargilayamaz, yorum getiremez ve sansiire tabi tutamaz. Dordiincii etap
katilimdir. Ugiincii etaptan sonra baskan yazili tiim fikirleri tekrar okur, bulanik fikirleri
tekrar formiile eder, konu dis1 fikirleri grubun onayiyla elimine eder, ayni1 anlamlh
fikirleri birlestirir ve fikirlerde anahtar sozcliklerin altin1 ¢izer. Boylece bir konu

hakkinda yaratic fikirler olusmus olur (Tan, 1994, s.35).

Beyin  firtinas1  oturumlari, diizenli ve  dilizensiz  oturumlar  seklinde

gerceklestirilmektedir.

Diizenli oturumda sira ile fikirler bildirilir. Siras1 gelen kisi diisiincesini sdyler veya
farkli bir disilincesi yoksa sira diger kisiye gecer. Bu tiir beyin firtinasinda amag, en

icine kapanik kisinin dahi konusmasinin saglanmasidir.

Diizensiz oturumda ise, grup iiyeleri fikirlerini akillarina geldigi gibi sira beklemeden
aktarir. Rahat bir ortam saglamasina karsin, konugsmalarin belli kisilerde toplanmasi gibi

bir riski vardir.

B. NEDEN - SONUC DiYAGRAMI

Neden-sonu¢ diyagramlari, ilk defa 1943 yilinda Tokyo {iniversitesinden Ishikawa
tarafindan gelistirilmistir. Belirli bir sorun veya sonucun nedenini arastirmak,
belirlemek ve gostermek i¢in bu teknik kullanilmaktadir. Neden-sonug diyagrami bir
sonug ile sonuca etki eden biitiin nedenleri bir arada gostermek i¢in yapilmaktadir.
Sonug veya sorun, diyagramin sag tarafina, biitiin olas1 nedenler diyagramin sol tarafina

isaretlenir. Diyagram bir baligin omurgasini andirdigi i¢in "Balik Kil¢ig1 Diyagrami" da
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denilmektedir. Uygulamas1 oldukc¢a basit olan bu yontem, sorunun nedenlerini sistemli

bir bi¢imde arastirmaya yoneliktir (Taptik, 1998, s.69-70).

Diyagramin ¢izimi i¢in bir calisma grubu olusturulur. Grubun olusturulmasinda
isletmedeki tiim kisilerin katilimlar1 istenmektedir. Dagilim analizinde, Once
gelistirilmesi amaglanan sorun belirlenmelidir. Daha sonra hataya neden olan ana
nedenler ve ana nedenleri ortaya cikaran alt nedenler beyin firtinasi yontemi ile
saptanarak, aralarindaki iligkiler belirlenmelidir. Diyagram olusturulurken, ¢evresel ve
isletme i¢i faktorler ayrintili olarak incelenmelidir. Diyagram ¢iziminden sonra yapilan

calismalar tekrar gézden gecirilmeli ve kontrol edilmelidir (Celikgapa, 1993, s.48-49).

C. PARETO DiYAGRAMI

Pareto analizi; bir sorunu olusturan nedenleri 6nem sirasina gore siralayarak, énemlileri
Oonemsizlerden ayirt etmeye olanak vermektedir. Kusurlarin veya uygunsuzluklarin
%80’inin kaynagi, nedenlerin %20’sinin oldugu kabul edilir. Pareto analizi, Italyan
ekonomistlerden Vilfredo Pareto tarafindan 19. yiizyilda ortaya konan bir analizdir.
Pareto grafiklerinin kalite kontrol calismalarinda ilk kullanimi Dr. Juran sayesinde
olmustur. Juran, lretimde meydana gelen bazi hatalarin, bir¢ok sorunun kaynag:
oldugunu gormiistiir. Bu hatalar1 hayati fakat az ve 6nemsiz fakat ¢cok olarak iki gruba
ayirmistir. Burada 20/80 Pareto kuralinin gecerli oldugunu ileri siirmiistiir. Bunun
anlami; kusurlarin veya uygunsuzluklarin %80’inin kaynagi, nedenlerin %20’sidir.
(Yamak, 1999, s.346). Kisaca, az sayidaki Onemsiz sorunu, ¢ok sayidaki Onemli

sorundan ayirt etmek i¢in kullanilir.

Incelemede ele alinan tiim olaylar, sonuca etkisi bakimindan aymi siddette degildir.
Olaylarin ve bulgularin 6nemini gdstermek icin pareto diyagramu ¢izilmektedir. Pareto
diyagrami, az sayidaki Onemli sorunu, ¢ok sayidaki Onemsiz sorundan ayirma

teknigidir. Pareto diyagramini olusturmanin adimlart asagidaki gibidir :

Adim 1 : Hangi sorunlarin arastirilacagina ve hangi verilerin toplanacagina karar

verilmelidir.
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Adimm 2 : Gerekli goriiliirse, bir veri toplama ¢izelgesi hazirlanir.

Adimm 3 : Birimler miktarlarina gore siralanir ve veri kagidi doldurulur. Biiyiikliigiine
bakilmaksizin, ‘digerleri’ en son siraya yerlestirilir. Ciinkii ‘digerleri’, bir ¢ok az
sayidaki kusur nedenlerinden olugmaktadir.

Adim 4 : Pareto diyagrami olusturulan verilere gore cizilir.

Adimm 5 : Diyagrama, gerekli olan bilgiler yazilir.

D. HISTOGRAM

Histogram, veri grubunun genel durumunu bir bakista verebilen kuvvetli bir aragtir.
Histogramlar, verilerin goérsel olarak incelenebilmesine ve degerlendirilmesine yarayan
grafik araglardir. Histogram, Fransiz istatistik¢ci A.M. Guerrey tarafindan gelistirilmistir.
Guerrey, sug verilerinin analizini tanimlamak i¢in o doneme degin hi¢ kullanilmamis bir
cubuk grafigini sunmustur (Taptik, 1998, s.75). Pareto diyagraminda bir iiriinlin ¢esitli
ozellikleri siklik olarak gosterilir ve birbirleri ile karsilastirilir. Histogramlarda ise,
{iriniin yalmzca bir 6zelliginin sayisal olarak siklig1 gdsterilmektedir. Ilgilenilen 6zellik
degisken ve sayisal olmalidir. Bir 6zellik, birbirini izleyen araliklarla sayisal olarak

histogramda isaretlenir.

Uygulamalarda, sorunu ortaya ¢ikaran nedenlerin birbirlerine gore durumunu
aciklamaya yonelik farkli histogramlar ile karsilasilmaktadir. Can egrisi, ¢ift tepe, plato,
tarak, birbirine paralel olmayan, kesikli, ayrilmis tepeli, keskin tepeli gibi histogramlar,

sorunu ortaya ¢ikaran tiirlii nedenlerin birbirlerine gore konumlarini agiklamaktadirlar.

Histogram ¢izimi i¢in verilerin yeni ve dogru olmasi gerekmektedir. Analiz yapilirken
histogramlarin belirli bir iirin grubunu veya siireci temsil edip etmedigi arastirilmalidir.
Bu yaklasim, yoneticilerin daha dogru ve etkin sonuglara ulagmasini saglamaktadir

(Celikgapa, 1993, s.51).
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E. ISARET CiZELGELERI

Isaret cizelgesi, olaylarin veya sorunlarin ne kadar siklikta tekrarlandigina yanit vermek
icin kullanilan en basit yontemdir. Isaret cizelgesi, asagidaki adimlar gergevesinde

olusturulur (Bozkurt, 2001, s.72-73) :

e (Gozlenecek olay veya sorunlar belirlenir. Her gozlemcinin ayni1 noktay1
kontrol etmesi saglanir.

e Verilerin toplanacagi zamanlar (giin, hafta, saat gibi) belirlenir.

e Gereksinime gore ¢izelge diizenlenir. Basliklar agikca yazilir ve isaretler
icin yeterli yer ayrilir.

e Icinden &rnek alinan gruplarin homojen olmasina dikkat edilmelidir.
F. DAGILMA DiYAGRAMI
Herhangi bir degiskenin, bir digeri ile ne derece iliskili oldugunu saptamak igin,

degiskenlerden birisini degistirerek digerindeki degisimi gozlemek amaciyla dagilim

diyagramlar1 kullanilmaktadir.

Arnza durug iaj.nm

. .

i
s Tl
. E1 L

>
Planh bakim gdetlen

Sekil 2.1. Dagilma Diyagrami
Kaynak : (Taptik, 1998, s.83).

45



Dagilma diyagramlarinda degiskenlerden birisi yatay digeri diisey eksene isaretlenir.
Ornegin, yukaridaki sekilde planli bakim faaliyetlerine agirhik verilmesinin ariza

duruslarindaki azalmaya neden olmasi bir negatif dagilma diyagrami 6rnegidir.

Dagilma diyagrami iizerindeki noktalarin birbirine yakinligi ve dagilimin diiz bir ¢izgi

olusturmasi, degiskenler arasinda giiclii bir iligkinin oldugunu gosterir.

G. AKIS DiYAGRAMI

Akis diyagrami, herhangi bir siire¢ igerisindeki sapmalar1 belirlemek amaciyla bir iirlin
ya da hizmetin izledigi gercek ve ideal yollar1 belirlemek i¢in kullanilir. Akis
diyagraminda, siirecin biitlin asamalar1 simgelerle gosterilir. Bu tiir diyagramlar
incelenerek, sorunun potansiyel kaynagi olan c¢evrimler agiga cikartilabilir. Akis
diyagramlari, malzeme akis1 ve iiretim islem basamaklar1 gibi her tirli alana

uygulanabilir (Taptik, 1998, s.63-64).

Akis diyagraminin yararlari su sekilde 6zetlenebilir (Bozkurt, 2001, s.63-64) :

e Siirecte calisan kisiler, siireci anlar ve onu kontrol altinda tutmaya
baslarlar.

e Siirecte, gelistirilecek kisimlar kolaylikla belirlenebilir.

e (alisanlar, kendilerini siirecin bir parcast olarak gormeye baslar,
motivasyon, siireci sahiplenme ve boliimler arasi iletigim artar.

e Akis diyagrami hazirlama toplantilarina katilan kisiler, kaliteye yonelik her
tirli ¢alismanin birer destekleyicisi haline gelirler ve c¢esitli Oneriler

sunarlar.

H. KONTROL GRAFIiKLERIi

Istenilen kalite diizeyinde iiriin iiretebilmek icin siirecin, istatistiksel olarak kontrol ve

analiz edilmesinde, Shewart kontrol grafikleri olarak da bilinen kontrol grafiklerinin
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yaygin bir kullanimi vardir. Grafikler, goriinen basitliklerine karsin kullanict igin bir

bakis agis1 yaratmaktadir.

Uretilen {iriiniin 6l¢iilen kalitesi her zaman sans nedeniyle belirli bir miktarda degisimin
etkisi altindadir. Bir kisim kararli sans etkileri iiretimin yada muayenenin herhangi bir
safhasinda igsel olarak vardir. Bu kararhi diizende degiskenlik kaginilmazdir. Kararli

diizen disinda olusan degiskenlik saptanabilir ve diizeltilebilir (Bozkurt, 2001, s.101).

Kontrol grafiklerinin giicii, siiregte meydana gelen ve kaliteyi etkileyen belirlenebilir
nedenleri ayirabilmesidir. Boylece birgok iiretim sorununun teshisi ve diizeltilmesi
miimkiin olur. Sadece sans etkileri nedeniyle degiskenlik gézlenen bir siireg, istatistiksel
olarak kontrol altinda olarak tanimlanir. Belirlenebilir nedenlerin varligi altinda ¢alisan

bir siire¢ ise kontrol digindadir.

Bir bagka deyisle, bir siirecin ne kadar degisim gosterdigini ve bu degisimin ne
kadarinin belirlenebilir, ne kadarinin rasgele nedenlere bagli oldugunu saptamak amaci
ile kontrol grafikleri kullanilmaktadir. Yani siirecin istatistiksel olarak kontrol altinda
olup olmadiginin anlasilmasi amaciyla olusturulurlar. Kontrol grafikleri genellikle,

yakin zamanda siiregte ortaya c¢ikabilecek sorunlari dnceden haber verir.
Veri cinsine gore uygun kontrol grafiklerinin secilmesi, sonuca etkili ve ¢abuk bir
bigimde ulasilmasi bakimindan 6nem tasimaktadir. Siire¢ kontrol grafiklerinin amaglari

(Taptik, 1998, s.84) :

e Uretim siirecinin gercek olanaklarmi saptamak,
e Siirecin ¢ikt1 kalitesini degistirecek ayarlamalar yapmak,

e (Ciktiy1 kontrol etmek seklinde siralanabilir.

Kontrol grafikleri iki ana grupta incelenebilir:
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1. Degiskenler I¢in Kontrol Grafikleri

Bu grafiklerle, olciilebilen kalite 6zelliklerine ait uzunluk, yiikseklik, agirlik, sicaklik
gibi durumlar kontrol edilmektedir. Kalite ile ilgili 6zellikler, 6l¢ii ile bulunmus

degerlere dayaniyorsa, bagka bir ifade ile kalite, siirekli degiskenlik gosteren niteliklere

dayamiyorsa X , R grafiklerinden yararlanilir.

Bu grafikler X ve R grafikleri olarak incelenmektedir. X grafikleri; bireysel dlciilerin
ya da Ornek ortalamalarinin, istenilen ortalamaya ya da genel ortalamaya gore nasil

karsilastirilacagini gostermektedir.

R grafikleri ise, drnek i¢indeki bireysel gozlemlerin degisikligini kayit etmektedir. Bu
iki ¢izim birbirlerinin tamamlayicisidir. Bir o6rnek, ancak hem kabul edilebilir
ortalamaya hem de 6l¢limlerin uygun araligina sahip oldugunda siire¢ kontrol altinda
olacaktir. Kontrol semalari, izlenen kalite karakteristiginin niteligine gore degisir.

Ancak tiim kontrol semalarinin su ortak tanimlamalar1 vardir;

e Merkez Cizgisi (MC)

e Ust Kontrol Limiti (UKL)
e Alt Kontrol Limiti (AKL)
e X: Olgiim degerleri

e X : Olgiim degerlerinin ortalamas.

e X: Olgiim degerlerinin ortalamasinin ortalamasi.
R:

Olgiim degerlerinin dagilma aralig:.

R = X max - X min

BRI AP
k k

T_RAR A R >R
k k
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MC, kontrol edilen kalite karakteristiginin beklenen ortalama degeridir. UKL ve AKL,
bu degerin normal kosullarda degiskenlik gosterebilecegi araligi tamimlarlar

(Giimiisoglu, 1996, 5.106).
a. X Semasimin Cizilmesi

X semalari, bireysel dl¢iimlemelerin ya da 6rnek ortalamalarmin istenilen ortalamaya

gore nasil karsilastirilacagini gosterir.

Ana kiitlenin ortalamas1 M ve standart sapmast ¢ bilinmiyorsa, ( X ) grafigi i¢in kontrol
sinirlart asagidaki formiil gibi hesaplanir. n birimlik m tane Ornegin ortalamalari

X, X,....X,, 1se proses ortalamasi olan M nin en 1yi tahmin edicisi;

esitligi elde edilir. X’ne “Genel Ortalama” denir. Genel ortalama, X grafiginde orta

cizgi olarak kullanilir.

Bu m tane ornegin degisim araliklari R |, R, ,....,R,, ise R’lerin ortalamasi

m

R, +R, +..+R,
m

R =

olur. R kullanilarak & ’nin tahmini & = dﬂ olarak hesaplanir.
2

& ’nin iyi bir tahminini elde etmek i¢in n < 10 olmalidir. Ornek hacmi 10 veya daha
fazla oldugunda R’leri kullanarak & ’nin tahmininde dogruluk giderek azalir. Degisken

nicelikler i¢in kontrol grafiklerinde sikca kullanilan 6rnek hacmi n=4, n=5 veya n=6’dur.

M yerine X ve & yerine de R birer tahmin edici olarak kullanildiginda X grafigi i¢in
2

kontrol sinirlar1 sdyle olur;
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UKL = X +
d,v/n

MC = X

AKL = X - R
d,v/n

Uygulamada 3\/, = A, olarak gosterilir n degistikge A, 'nin alacagi degerler Ek-1"de
d,+vn
verilmigstir. Boylece kontrol sinirlar1 daha basit bir sekilde gosterilmis olur (Bozkurt,

2001, s.154-161).

MC = X
UKL=X + AR
AKL=X - AR

b. R Aralik Semasinin Cizilmesi

R semalar1 6rnek igindeki bireysel gozlemlerin degisikligini kayit eder. Bu iki sema
birbirinin tamamlayicisidir. R semasinin ¢iziminde de ayni yaklasim uygulanmalidir.

R’nin 6rneklem dagiliminin ortalamasi R ile kestirilebilir.

R ‘lerin standart sapmas1 o, = d,o ’dir. Buna gore,
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UKL =§+3d3a:Ri3d3R

2

AKL =R -30,

d 3d
esitlikleri elde edilir. 1-—==D, ve 1+—2>=D, olarak yazlirsa kontrol smirlari
2 2

daha sade bir sekilde asagidaki gibi gosterilir (Bozkurt, 2001, s.154-161).

MC =R
UKL =D,R
AKL =D,R

Ay, Dy ve Dj sabitleri alt gruplarin miktarina gore degisir ve degerleri standart

tablolardan elde edilir.

Calismanimn uygulama kisminda X ve R Semalar1 ve yukaridaki kontrol limiti

katsayilar1 kullanilmistir.
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2. Ozellikler i¢in Kontrol Grafikleri

Bir 6rnege X grafikleri uygulanamadigi zaman tipik olarak ve hatasiz olarak
smiflandirilan ~ 6rnek  6zellikleri ile ilgilenilmektedir. lyi/kétii, hatali/hatasiz,
gecer/gecmez, kusurluluk/kusursuzluk gibi ozellikler np, c, u, p grafikleri olarak

incelenmektedir. Ozellikler i¢in kontrol grafiklerinden su bilgiler izlenmektedir :

np grafigi .......... Toplam 6rnekteki kusurlu sayist
c grafigi............ Unite basina kusur say1s1

p grafigi.......... Unite basina kusurlarin orani

u grafigi............. Unite basina kusur orani

a. p (Kusurlu Orani) Semasi

p semast Normal Dagilima Yakinsar. P grafiginin amaci tayini miimkiin sebep

varyasyonlarin varligini ortaya ¢ikartmak ve aksaklik kaynaklarini tanimaktir.

= Burada P = Hatali orani

n = Parti veya alt grup biiytkliigii

np = Hatal1 say1sidir

Standartlar biliniyorsa;

1.1 _ pl
OKL=P' +3, (=)
n

MG = P'

1.1 _ pl
AKL=p' —3 [P 0=P)
n

P' = prosesin gergek ortalama hatali orani
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Standartlar bilinmiyorsa;

MC=p

UKL=p+3 ﬁﬂ;ﬁ)

AKL=p-3 ﬁﬂ;ﬁ)

ToplamKusurluSayisi
ToplamMuayeneSayisi

E:

(Bozkurt, 2001, s.109-113).

b. ¢ (Kusur Sayis1) Semasi

Bu sema genellikle bir iiriin {izerinde rastlanan c¢esitli (veya tek) kusurlarin sayisini

kontrol etmek i¢in kullanilir. ¢ semas1 Poisson Dagilimina yakinsar.

MC =C
UKL =c+3+/C
AKL =C-3+c

ToplamKusurSayisi
ToplamMuayeneSayisi

C=

(Bozkurt, 2001, s.116).

c¢. np (Ortalama Kusurlu Sayis1) Semasi

np semasinin teorik temeli p kusurlu orani sayisinin aynisidir. Eger kalite kontrolcii,

kusurlu oranindan ziyade kusurlu sayisi ile ilgileniyorsa bu taktirde, p semasinin

parametrelerinin n ile ¢arpilmasi ile elde edilen degerlerden kurulu np semasini kullanir.
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Standartlar bilinmiyorsa;

MC =np
UKL =np+3+/np(l—p)
AKL =np-34/np(1-p)

(Bozkurt, 2001, s.109-113).
Standartlar biliniyorsa;

MC = np

UKL = np + 34/npq

AKL = np —3./npq

Burada q =1 - p’dir.
(Bozkurt, 2001, s.109-113).

d. U (Firsat Alan1) Semasi

U semasi da bir kusur sayis1 semasidir. Temeli ¢ kusur sayisi semasina dayanir. Aradaki

fark, muayene yapilan alanin her ornekte farkli boyutta olmasidir. UKL ve AKL her

orneklem icin ayr1 hesaplanir.

MC =U
UKL =0 +3.[Y
ai

AKL =U -3 v
a.

_ ToplamKusu rSayisi
ToplamMuay eneAlani

(Bozkurt, 2001, 5.116-117).
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IL. iSTATISTIKSEL PROSES KONTROL

Istatistiksel Proses Kontrol, “istatistiksel faaliyetlerin ve iiretim cevriminin biitiin
asamalarinda siire¢ degiskenliginin sayisallastirilip iiriin ~ gereklilikleri ya da
standartlarina gore analiz edilip, degiskenligin ortadan kaldirilmasi ya da en aza
indirilmesi faaliyetlerine denir”. Proses yeterliligi analizleri ile prosesin kararli durumda
olup olmadig1 belirlenir, prosesin kararli olmasini engelleyen kaynaklar arastirilir,
neden(ler) belirlenir ve bu neden(ler)i ortadan kaldiracak dnlemler alinir (Taptik, 1998,

5.159).

Istatistiksel Proses Kontrol Tekniginde kullanilan semboller asagidaki gibidir :

o Merkez Cizgisi (MC)

e Ust Kontrol Limiti (UKL)
e Alt Kontrol Limiti (AKL)
e X : Olgiim degerleri

[ ]
x|

: Olgiim degerlerinin ortalamast.

. X: Olgtim degerlerinin ortalamasinin ortalamast.
R:

Olgiim degerlerinin dagilma aralig:.

Anlamli veriler toplayabilmek i¢in n adet goézlem yapilir ve her bir gézlem, k birim

olarak alinir. Hesaplamalar asagida verilen 6rnege uygun olarak yapilir.

Gozlenen k adet 6l¢iimiin aritmetik ortalamasi alinir.

T Xt Xo 4 Xy o 4 X,

Yapilan n adetlik gézlemin her biri i¢in R degeri bulunur. Bulunan R degerlerinin

ortalamasi hesaplanir.

R = En Biiylik Deger — En Kiigiik Deger
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R,+ R, +R;+R,+ .. +R
n

n

|
|

Ortalamalarin ortalamas1 hesaplanir.

X=_X1+X2+X3+X4+...+Xn

Kontrol Diyagramlarinin ¢izilmesi i¢in agsagidaki degerler hesaplanir :

Il
> |l

e Merkez hatti
e Ust Kontrol Limiti = UKL = ? + A, R
e Alt Kontrol Limiti = AKL=x- AR

SPESIFIKASYON UST SINIRI

UKL

MERKEZ HATTI

AKL

SPESIFIKASYON ALT SINIRI

Sekil 2.2. Kontrol Diyagramm
Kaynak : (Yamak, 1999, s.245).

Ust Kontrol Limiti ve Alt Kontrol Limiti degerleri hesaplanirken kullanilan sabit

degerler EK-1"de verilmistir. Her bir gézlemde k birim 6rnek alindigi i¢in tablodaki n=k

olan satirdaki degerler kullanilir.
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Kontrol altindaki siireclerde kontrol sinirlarimin disinda higbir nokta olmamalidir.
[saretlenen noktalar orta ¢izginin altinda ve iistiinde rassal olarak yer almalidir. Orta
cizginin herhangi bir tarafinda yi§ilma olmamalidir. Kontrol sinirlarinin yakinlarinda
fazla nokta olmamalidir. Noktalar diiz bir ¢izgi olusturmamalidir. Siire¢, bu kosullari

saglama durumunda kontrol altinda olacaktir.

A. ALT VE UST SPESIFIKASYON SINIRLARINI GECEN OLCUMLERIN
ORANLARI

Siireg ortalamas: ile ilgili spesifikasyon smirlar1 arasindaki uzaklik (USS = Ust

Spesifikasyon Siniri; ASS = Alt Spesifikasyon Sinirt)

Alt spesifikasyon sinir1 (ASS) ile ; arasindaki oran bulunur (Z . ). Hesaplanan Z

degerine karsilik gelen tablodaki (Ek-2) deger bulunur. 0.5’den tablodan okunan deger

¢ikarilmasi sonucunda alt spesifikasyon sinirini gegen 6l¢iimlerin yiizdesi bulunur.

ASS - x
R /d,

yA (ASS )

Ust spesifikasyon sinir1 (USS) ile ; arasindaki oran bulunur (Z g ). Hesaplanan Z

degerine karsilik gelen Ek-2’deki deger bulunur. 0.5’°den tablodan okunan deger

¢ikarilmasi sonucunda iist spesifikasyon sinirint gegen Slgiimlerin yiizdesi bulunur.

Uss - X
(s = R/ d
2

(Bozkurt, 2001, s.157).
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B. SUREC YETERLILIK ORANI

Iki yonlii spesifikasyonlar igin ;

USS - ASS
g 6(R /d,)

Tek yonlii spesifikasyonlar i¢in ;

X — ASS
SYO (AT ) = C pa = 3(R_/d2)
SYO wst ) = C st = USS— — X

3(R /dz)

iki yonlii spesifikasyonlar i¢in C,> 1,33; tek yonlii spesifikasyonlar igin €, ve C >

pal pust

1,25 olmalidir. Eger ¢, belirtilen smirlar diginda ¢ikarsa siirecin yetersiz oldugu ortaya

cikmaktadir (Bozkurt, 2001, s.142-168).

Siire¢ yeterlilik orani, iiretimin 6ngoriilen sinirlar igerisinde galigmasinin yeterli olup
olmadigini tanimlayan orandir. S6z konusu simuirlar, alt ve iist spesifikasyon sinirlari
olarak tanimlanmakta, {iretimin teknik ozelliklerine goére belirlenmekte ve silirecin
kontroliinde keyfi olarak degistirilememektedir. Siirecin yeterli olup olmadigina iliskin
hesaplanan siire¢ yeterlilik orani, belirlenen alt ve {ist sinirlar arasinda ise siirecin yeterli

oldugu diisiiniiliir.
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Uciincii Boliim

GIDA SEKTORUNDE SOZLESMELI TARIM VE SALCA URETIMI

I. GIDA SEKTORU

Uygulama béliimiinde incelenen isletme, gida iiretimi yapmaktadir. Ulkemizde, 1990’11
yillarin baglarinda kayda deger bir biiyiime yakalayarak ciddi bir katma deger ve
istihdam katkis1 yaratan gida sanayiinde, tarimdan kaynaklanan altyap: sorunlarinin
yani sira, kayit disilik, giligsiiz kiigiik isletmelerin yogunlugu ve teknik personel
istthdamimin yetersizligi gibi bir dizi sorun yasanmakta, bu da son yillardaki gida
sanayiinin biiyiime performansini olumsuz yénde etkilemektedir. Ote yandan, 1999 yil
ve sonrasinda yasanan ekonomik krizlerin getirdigi ortamda, s6zii edilen tiim sorunlar

artarak devam etmektedir.

Gida sanayii, girdi olarak kullanmis oldugu tarimsal ve hayvansal iiriinleri daha kolay
tiiketilir hale getirmeye ¢aligmaktadir. Kolay tiiketilir hale gelen tarimsal ve hayvansal
tiriinlerin, tiiketim zamanina kadar uzun siire bozulmadan saklanmasi amaglanmaktadir.
Gida sanayiinde, bu amaclar gergeklestirilirken, kaliteli ve yasalara uygun iiriinler

uretmek hedeflenmektedir.

Gida sanayii, tarima dayali bir sanayi dali olarak tilkemizde ¢ok 6nemli bir yere sahiptir.
Gida sanayiinde, imalat sanayii i¢inde ortalama yiizde 20’lik pay1 ve yaklasik kayitl
100 bin kisiye sagladigi istihdamla toplam katma degerin ortalama yilizde 5’i
tiretilmektedir (Copur, 1997, 5.27).

Gida Sanayiimizin Gayri Safi Milli Hasilla (GSMH) i¢indeki payr 2001 ve 2002
verilerine gore sirastyla %8 ve %9 olarak ger¢eklesmistir. Sektoriin imalat sanayiinde
pay1, ayni yillar icin sirastyla %23 ve %24 olup, genel ihracattaki pay1 ise, %15 ve %16

olarak saptanmistir (http://www.die.gov.tr).

AB ile Giumriik Birligi Karar1 sonrasinda, AB gida mevzuatina uyum geregi ortaya

cikmigtir. Uyum g¢alismalarinda biiyiik bir ilerleme saglanmig, ancak personel ve kamu
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denetim alt yapisindaki eksiklikler ve daha da 6dnemlisi yeni sistemleri tanima ve yeni
yaklagimlar1 algilamada yasanan gecikmeler ve nitelikli isgiicii acig1 iilkemizin bu

konuda gercek bir ilerleme gostermesini 6nlemektedir.

Gida sektorii baslica sekiz alt sektorden olusmaktadir. Uluslararast standart sanayii
siniflamasi (ISIC-3) sistemine gore, gida sanayii tarimsal hammaddelerin bir ya da
birden fazla isleme tabii tutulmasi ile elde edilen iiriinleri kapsamaktadir. Bahsi gecen

sekiz alt sektor su sekildedir :

e Mezbaha Uriinleri Sanayii (Kirmizi Et Biiyiikk Bas, Kirmizi Et Kiiciik Bas,
Kiimes Hayvanlar1 Eti, Et Mamulleri vb.)

e Siit ve Siit Mamulleri Sanayii (Islenmis I¢me Siitii, Yogurt, Beyaz Peynir, Kasar
Peyniri, Tereyagi, Siittozu, Dondurma vb.)

e Su Uriinleri Mamulleri Sanayii (Islenmis Balik ve Kabuklu Uriinler, Balik Unu,
Balik Yagi1 vb.)

e Tahil ve Nisasta Mamulleri Sanayii (Piring, Bugday Unu ve Irmik, Diger
Hububat ve Baklagil Unlari, Bulgur, Makarna, Ekmek, Biskiivi, Nigasta vb.)

e Meyve ve Sebze Isleme Sanayii (Meyve-Sebze Konserveleri, Dondurulmus
Meyve ve Sebze, Kurutulmus Sebze, Domates Salcasi, Meyve Suyu ve
Konsantresi, Salamura Zeytin, Findik Mamulleri, Recel Marmelat vb.)

e Bitkisel Yag ve Mamulleri Sanayii (Zeytinyagi, Bitkisel Ham ve Rafine Yaglar,
Margarin, Yagli Tohum Kiispeleri vb.)

o Seker, Sekerli Mamuller Sanayii ve Diger Gidalar (Seker, Helva, Lokum, Ciklet,
Sekerlemeler, Cikolata ve Kakaolu Mamuller, Kakao Tozu, Diger Gidalar)

e Yem Sanayii (Karma Yem vb.) (Copur, 1997, 5.28-29).

Imalat Sanayii i¢inde tarima dayali sanayiinin bir alt grubu olarak yer alan gida sanayii,

uluslararasi ticaret gruplandirmasina gore;
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e Etve Et Uriinleri Sanayii,

e Siit ve Siit Uriinleri Isleme Sanayii,
e Un ve Unlu Mamuller Sanayii,

e Seker ve Sekerli Mamuller Sanayii,

e Bitkisel Uriinler Sanayi,

boliimlerine ayrilabilir (Copur, 1997, 5.29-30).

A. GIDA SANAYII’NIN TURKIYE EKONOMISI iCINDEKI YERI

Gida sanayiinin, Tiirkiye ekonomisinde ve imalat sanayii i¢cinde 6nemli bir yeri vardir.
Gida Sanayii iiretimi, ihracati ve istthdam oranlari, bunu kanitlamaktadir. Gida sanayii

sektoriindeki gelismeler, genel ekonomik gelismelerden ayri diistiniilemez.

Tiirkiye’nin ihracata yonelik biliylime siirecinde gida sanayii hizli bir gelisme igerisine
girmistir. Gida sanayiinin GSYIH igindeki pay1 1995-2002 déneminde yiizde 4,6°dan
yilizde 4,8’e yiikselmistir. Bu degisim kiigiik gibi goriilmekle birlikte ekonominin diger
sektorlerindeki biiyltime bunda etkili olmaktadir (Tarim ve Kdyisleri Bakanligi, 2002).

Gida sanayii ihracatinda islenmis meyve ve sebze iiriinlerinin paymin yiiksek oldugu
goriilmektedir. S0z konusu pay 1995 yilinda yiizde 35 diizeyindeyken, 2002 yilina
gelindiginde yiizde 46’ya yiikselmistir. Meyve ve sebze isleme sanayiinde meyve-sebze
konserveleri, findik mamulleri ve salca ihracati basi c¢eken ihracat kalemlerini
olusturmaktadir. Daha sonra seker ve sekerli iirlinler, un ve unlu friinler ihracati
gelmektedir. Bu sektorde un, biskiivi, seker, cikolata ve kakaolu mamuller de 6nemli
tirtinlerdir. Bitkisel yag ve iiriinleri sanayiinde ithal hammaddeye dayali rafine bitkisel

yaglar ve margarin ihracati agirliktadir (Kiymaz, 2003, s.28).
Diger taraftan, gida sanayiinin 1995-2002 doneminde sabit fiyatlarla tiretim degeri artis

ortalamasina bakildiginda, ekonominin genelinde iiretim artig orani yilizde 2,8

civarindayken, gida sanayiinde bu oranin yiizde 3,2 oldugu goriilmektedir (Tarim ve
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Koyisleri Bakanligi, 2002). Buradan, sektoriin ekonomi genelinde gelisiminin oldukga

1yi oldugu goriilebilmektedir.

Gida igletmesi sayist 1994-2002 arasinda ylizde 24 artarak 2002 yilinda 28.000°e
yaklagmigtir. Gida igletmelerinin ylizde 65’ini un ve unlu mamuller, yiizde 11’ini siit ve
siit mamulleri, yiizde 12’sini meyve-sebze isleme, yilizde 3,5’ini bitkisel yag ve
margarin, ylizde 3’1 sekerli mamuller, yiizde 1’1 et mamulleri ve yiizde 4,5’luk kismini
tasnif dis1 gidalar, alkolsiiz i¢ecekler, su iiriinleri sanayi olusturmaktadir. Un ve unlu
mamuller, siit ve mamulleri, meyve-sebze isleme gibi alt sektorlerdeki oranlarin yiiksek
olmasi, halkin tiiketim aligkanliklarinin yanmi sira gelismis teknoloji uygulamayan
(degirmen, mandira, zeytin salamura isleme gibi) isletmelerin sayisal fazlaligindan da

kaynaklanmaktadir (Tarim ve Koyisleri Bakanligi, 2002).

1994 1996 1998 2000

Et ve Et Uriinleri | % 2,06 % 1,83 % 1,76 % 1,07

Siit ve Siit

N % 14,58 % 13,68 % 14,12 % 11,06

Uriinleri

Meyve ve Sebze

il % 13,94 % 14,33 % 9,78 % 11,42

sleme

Su Uriinleri % 0,14 % 0,11 % 0,16 % 0,20

Un ve Unlu

— % 57,60 % 59,27 % 62,67 % 65,44
riinler

Bitkisel Yag ve

v _ % 3,98 % 3,66 % 3,71 % 3,40
argarin

Seker ve Sekerli

Uriind % 3,56 % 3,26 % 3,62 % 3,15
rlinler

Tasnif Dis1

Uriinl % 4,14 % 3,86 % 4,18 % 4,25
rlinler

Toplam % 100,00 % 100,00 % 100,00 % 100,00

Toplam

isletme S 22.243 adet 23.654 adet 23.951 adet 27.543 adet

(Isletme Sayisi)

Tablo 3.1. Gida Sanayiinde isletme Sayisinin Alt Sektorlere Dagihm (Yiizde)
Kaynak : (Tarim ve Koyisleri Bakanligi, 2002).
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Yukaridaki tabloda gida sanayiindeki isletmelerin alt sektorlere gore yiizdesel olarak
dagilimlar1 incelenmistir. 2000 yilinda 27.543 adet kayith isletme bulunmaktadir.
Toplam isletme sayisinin %11,42°si uygulama yapilan isletmenin de i¢inde bulundugu

meyve ve sebze isletmelerini olugturmaktadir.

Gida sanayiinde istihdam edilenlerin toplam sayis1 TIK (Tiirkiye Istatistik Kurumu)
istatistikleri temel alindiginda 2003 yilinda ortalama 105 bin kisiyi bulmaktadir.
(http://www.die.gov.tr)

Ulkemizde, modern teknolojileri uygulayan biiyiik kapasiteli tesislerin sayisinin
yaklagik 2.000 oldugu kaydedilmektedir. Kurulu kapasitenin biiyliik oran1 modern
tesislere aittir. Gida sanayiinde uzun yillar kapasite kullanimi TIK verilerine goére
ortalama yiizde 70 olup, bu oran gida alt sektorlerine gore degismektedir. VIII. Bes
Yillik Kalkinma Plan1 6ncesi hazirlanan Ozel Ihtisas Komisyonu calismalarma gore ise,
ozellikle isletme sayilarinin fazla oldugu et ve siit isleme, un, zeytinyagi ve bitkisel
yaglar gibi sektorlerde kapasite kullanimi yiizde 50°nin altinda kalmaktadir. Fazla
kapasite gida sanayii alt sektorleri itibariyle nemli bir sorun olarak dile getirilmektedir

(Tarim ve Kdyisleri Bakanligi, 2002).

Kapasite kullantminin diisiik olmasinda, mevsimsel dalgalanmalara bagli kullanim dis1
kalan kapasiteler kadar, {ilkemizin ihracata yonelik gelisme politikas1 paralelinde yeni
ancak uzun vadeli ve istikrarli olmayan ihracat pazarlarina yonelinmesi nedeniyle ortaya
cikan atil kapasitelerin etkisi bulunmaktadir. Diger taraftan, alt sektorlerin 6nemli bir
kisminda, islenen iiriin miktar1 yillara gore degisiklik gdstermekte, bazi alt sektorlerde
uygun hammadde teminindeki giigliikler nedeniyle {iriinlerin islenme orani diisiik

kalmaktadir.

B. TURK GIDA SEKTORUNUN GENEL SORUNLARI

Tarim politikas1 uygulamalar1 ile tarim sektoriiniin altyapr sorunlar1 nedeniyle gida

sanayiinde yeterli ve kaliteli hammaddenin diizenli sekilde temininde zorluklarla
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karsilasilmaktadir. Ozellikle yapilacak iiretimlerin planlanmasinda, hammaddenin

temininin belirsizligi, verimlilik ve isgiicii planlamasi agisindan sorun olusturmaktadir.

Hammadde tedariginin belirsizligi, inis ve ¢ikislarin1 kontrol altina alabilmek igin
firmalar sozlesmeli tarim modelini kullanmaktadirlar. Bu yontemi kullanarak

hammaddenin kontroliinii ¢iftcilerle birlikte saglamaktadirlar.

Gida sanayiinin ihracat¢t alt sektorlerinde yerli hammadde fiyatlarinin dis rekabeti
olumsuz etkilemesi ve ihracat iadelerinde Diinya Ticaret Orgiitii taahhiitleri dahilinde
hareket edilmesi nedeniyle Dahilde isleme Rejimi kapsaminda ihracat kaydiyla ithalat
yoluna gidilmektedir. Aym1 zamanda, denetim hizmetlerinin yeterli seviyede
bulunmamasi ile kiigiik isletme sayisimin fazlaligi ve dagimik yapisi, kayit disiligy,
modern isletmelerle haksiz rekabeti ve tiiketici sagligina uygun kosullarda ve kalitede
iiretim yapilamama riskini beraberinde getirmektedir. Yasanan sorunlar dolayisiyla dis
pazarlarda rekabet edebilirlik olumsuz yonde etkilenirken i¢ piyasada daha diisiik
fiyatlarda ve kaliteli iiriinlerin siiriimii giiclesmektedir. Imalat sanayiinde 6nemli bir
paya sahip olan gida sanayii, bu sektorli olumsuz yonde etkilemekte olan ekonomik ve
finansal sorunlarla, bilimsel ve teknolojik gelismedeki yetersizlik ve kalifiye isglicii

teminindeki zorluklar gibi bir dizi sorunla da kars1 karsiya bulunmaktadir.

Isgiicii yogun ve katma degeri yiiksek bir yatirim tiirii olmasma ragmen, Tiirk Gida
Sanayii’nin olmasi gereken sekilde gelisememesinin nedenlerini ve problemlerini su

sekilde dzetleyebiliriz (Kiymaz, 2003, s.23-24; incekara, 1989,s.42-43) :

e Mevcut isletmelerin 6nemli bir boliimiiniin (% 85), dis pazarlarla rekabet
edebilme ve standartlara uygun, yeterince iiretim yapabilme imkanindan yoksun
olmalar,

e isletmelerin genellikle % 50’nin altinda bir kapasite ile calismalari sonucu
yiiksek maliyette tiretim yapmalari,

e Sanayiinin biiylik bir boliimiiniin (6zellikle zeytinyagi, sekerleme gibi) modern

ve ihracata doniik bir kapasiteye sahip olmamalari,
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Isletmelerin biiyiik bir ¢ogunlugunun verimlilik, kalite saglama ve kontroli,
ambalaj, pazar arastirma ve saglama gibi konularda gereken titizligi
gostermemeleri,

Dondurularak muhafaza edilen {iriinlerin 6zellikle pazarlama asamasinda 6nem
tastyan soguk zincir ve depolama gibi alt yapi tesislerinin yetersizligi ve bunun
sonucu olarak ekonomik kayiplarinin artmasi,

Hizli tasima yontem ve araglarinin uygulamaya sokulamamasi,

Modern teknolojinin tarima yeterince girmemis olmast,

Gida sanayiinin ihtiyacina cevap verebilecek tutarli bir tarim politikasinin
uygulanmamis olmasi,

Gida teknolojisi konusunda egitim gérmiis insanlarin isletmelerde bulunmamasi
veya yetersizligi,

Ekonomik yetersizliklerden dolay1r sanayiye uygun teknolojik arastirmalarin
yapilamamasi1 ve sanayi-liniversite isbirliginin istenen diizeyde kurulamamis
olmasi,

Hammadde yetersizligi problemi : Bu durum hem hedeflenen miktarda iiretim
yapilmasinda hem de uygun tiir ve ¢esidin yeterince bulunabilmesinde karsimiza
cikmaktadir.

Hammadde fiyatlarimin baz iiriinler icin diinya fiyatlarinin iizerinde olma
problemi : Bu durum dig pazar ve rekabet giicliniin azaltmasmna neden
olmaktadir.

Teknoloji secimi ve isletme biiyiikliigii problemi : Tiirkiye'de gida
isletmelerinin say1 bakimindan ¢ogu TiK sayimlarma konu olmayan kiigiik ve
orta Olcekli igletmeler olup, bunlarin {iretim teknolojileri olduk¢a geridir.
Sermaye yetersizligi ve finansman problemi : Bu durum 6zellikle kiigiik ve
orta Olcekli isletmelerin sinirli bir 6z kaynaga sahip olmalar1 sonucu ortaya
ciktigi gibi, isletmenin biyiitiilmesi, ¢esidin artirllmasi ve daha gelismis
teknolojilerden yararlanma durumunda ortaya ¢ikmaktadir.

Kalite kontrol problemleri : Kiiciik ve orta 6lgekli igletmelerin hemen hemen
tamaminda bu sorun var oldugu gibi baz1 biiylik isletmelerde de

goriilebilmektedir.
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Cesit yetersizligi problemi : Isletmelerimizin bir ¢ogu, gesit arttirmama veya
arttiramama durumundan dolay1 belli donemlerde uzun bir siire atil durumda
kalmaktadir.

Yasa ve Tiiziiklerin getirdigi problemler : Bu durum isletmelerin
karsilastiklart en 6nemli sorunlardan birisidir. Bu konuda isletmeler devlet adina
kimin yetkili oldugunu heniiz anlamis degillerdir. Bilindigi gibi il sinirlar1 iginde
Belediyeler, saglik bakanligi, Sanayii ve Ticaret Bakanligi, Tarim ve Koy Isleri
Bakanlig1 ve Standartlar Enstitiisii mevzuatlarla ilgili denetim ve numune alma
yetkilerine sahiptirler.

Pazarlama problemleri : Pazarlama sorununu yurt i¢i ve yurt dis1 pazar

Ozelliklerini dikkate alarak incelemek gerekmektedir.

Meyve ve sebze isleme sanayii iiriinlerinin biiyiik boliimiiniin ihracatinda son yillarda

onemli gelismeler saglanmigtir. Modern isletmelerin bulundugu bu sektorde, iiriin

kalitesindeki iyilesme ve iirlin ¢esitlerinin bollugu nedeniyle AB ve diger gelismis tilke

pazarlarma yiiksek miktarda ihracat yapilabilmektedir. Buna bagli olarak {iretim

kapasiteleri, biiyiiyen sektoriin ekonomiye katkis1 artarken, tarimsal {irlinlerin sanayide

islenme oranlar1 da yiikselmektedir. Konserveler, dondurulmus firiinler, salga, findik

tirlinleri gibi birgok iirliniin icerildigi bu sektorde, belli boyutta yabanci sermaye girisi

de bulunmaktadir.

Gida Sanayiinin sebze-meyve isleme alt sektoriinde yukaridaki Ozetlenen sorunlar

yaninda su sorunlar da bulunmaktadir :

Sal¢a ihracatinda eksilen rekabet giiclimiiz ve pazar kayiplari, bilhassa AB
pazarlariin genisleyen topluluga karsin verilen kotalarin dar birakilmis olmasi
ve kullandirilmamasi.

Hammadde miktar ve fiyat acisindan sektore rekabet giicii vermelidir. Halbuki
bazi sebze ve meyveler bolgeden bolgeye tasinarak, liizumsuz ara kantarlar
kullanarak kalitesinden kaybetmekte, nakliye ve komisyon gibi maliyet arttirici

ek masraflara ugramakta ve fiyati ne iireticiyi ne fabrikalar1 memnun etmektedir.
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Bazi firmalar kalite unsurlarina, standartlara aykir1 iiretim yapmakta, faturasiz
mal satip KDV 6dememekte, iscilerine net iicret verip maaslarindan stopaj
kesmemekte, sosyal sigorta primi édememekte, stopajsiz iirlin satin almaktadir.
Bunlar haksiz rekabete neden olurken, iyi diizeydeki firmalara ¢evreyle ilgili
tedbir alma zorunlulugu da bir maliyet olarak eklenince bu firmalarin rekabet
sans1 daha da zorlagmaktadir.

Uretim maliyetleri icinde en yiiksek payr hammadde almaktadir. Iklim
kosullarina bagli olarak hammadde fiyat ve miktarlar1 her yil degiskenlik
gosterdiginden, firmalarin maliyet belirleme ve iiretim planlamasin1 6nceden ve
saglikli bir sekilde yapabilmeleri oldukca giiclesmektedir. Ayrica firmalar
tiretim planlamast yapamadiklarindan ihra¢ pazarlarina diizenli {iriin
gonderememekte ve piyasalara Tiirk mali, perakende satisa yonelik, kiigiik
ambalajl1 Uiriinlerle girilememektedir.

Tarim isletmelerinin  kiiglik olmasi, sozlesmeli tarimin yayginlasmasini
Oonlemektedir. Sozlesmeli tarimin yayginlagmamasi, hammaddenin ne zaman ve
ne kadar geleceginin planlanmasi agisindan sikint1 yasatmaktadir.

Kalifiye eleman yetersizligi iiretimi ve kaliteyi olumsuz etkilemektedir.

Kiiclik satis noktalarinda, elektrik tasarrufu saglama gerekcesiyle bilingsiz
saticilar tarafindan derin dondurucularin fisi ¢ekilebilmektedir. Bu durumda,
soguk zincir kirildigindan iiriin kalitesi bozulabilmekte ve biiyiik capta iadelere
sebebiyet verilebilmektedir.

Sektorde yil boyunca satilacak hammaddenin 3-4 ay icerisinde satin alinmasi ve
islenmesi gerekmektedir. Firmalar igleyecekleri sebze-meyveyi sezonunda
iireticiden pesin para ile satin almakta ve isledikten sonra sevkiyati yapilana
kadar depolamaktadir. Bu asamada firmalar hammadde sorununun yanisira,
yiiksek hammadde ve {iriin stogu nedeniyle yiiksek isletme sermayesi sorunuyla
kars1 karsiya kalmaktadir.

Ulkemizdeki enerji maliyetinin yiiksekligi, AB’nin {i¢iincii iilkelere yonelik
uyguladigi glimriik vergilerini asamali olarak diisiirmesi, ihracatimizin
tamamina yakin bir boliimiiniin gergeklestirildigi AB ve EFTA iilkelerine uzak
olmamiz dolayisiyla nakliye iicretinin rakip olan iilkelere oranla yilizde 10-20

daha fazla olmasi, lilkemizin rekabet giiclinii azaltmaktadir.
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e Firmalarin arastirma ve gelistirme faaliyetlerine yeterli kaynak ayirmamalari

nedeniyle, uluslararasi pazarda rekabet etme sansinin azalmasi.

II. GIDA SANAYIINDE SOZLESMELI TARIM

Tarima dayali gida sektorii incelendiginde, hammaddenin belirsizligi ve bu belirsizligin
sonucunda iiretim ve iggiicii planlamasinin giigliigli isletmelere sikint1 yaratmaktadir.
Isletmeler, hammaddenin ne zaman, ne kadar ve hangi kalitede gelecegini dnceden
planlamak amacindadir. Bu belirsizligin ¢ézlimii olarak sozlesmeli tarim modeli, konu

ile ilgili karsimiza ¢ikmaktadir.

Bu model sayesinde isletmeler, hammaddeyi, ciftciler tarafindan ekim asamasindan
fabrikaya gelis asamasina kadar her noktada takip etmektedir. Boylece isletme, hangi
hammaddeyi ne zaman, kag isciyle ve hangi fire oranlar ile kullanabilecegini tahmin

edebilmektedir.

Ekonomide, tarim, sanayi ve hizmet sektorlerinin birbirlerine neden-sonug iligkileriyle
bagli oldugu gelisim dogrultusunda mevcut isbirligi (entegrasyon) modellerinin
gelistirilmesi ve/veya yeni modeller tiiretilmesi ihtiyaci hizla artmaktadir. Sektorler
aras1 biitiinlesme siireciyle, sektorlerin ya da alt sektorlerin birbirleri i¢in pazar ve
kaynak yaratmalar1 s6z konusudur. Bdylece sektorlerin, birbirlerinin ihtiyaglarina

yonelmeleri ve liretimde kaynasmalar1 saglanmaktadir (Olali, 1987, s.3).
Bu ¢ercevede genel olarak belirlenebilen dort tip entegrasyon modeli vardir :
e Hem girdi saglanmasi ve iiretim, hem de {iriin pazarlamasinda ciftciye serbestlik
saglayan, buna karsin fiyat ve miktar belirsizligi gibi bir takim sorunlar1 da

beraberinde tasiyan ‘sozlesmesiz iliski’ dir (Rehber, 1996, s.366).

Bu siirece, devlet diizenleyici olarak girmemisse, tarimsal piyasalar esitsiz iliskilere

dayanir. Bu tiir piyasa iliskilerinin ortak 6zelligi ¢ok fazla sayida iireticiyi az sayida
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ticaret sanayi sermayesiyle karsi karsiya birakir ve sonugta {iretici daima belirsizlik

i¢inde olur (Boratav, 2000, s.212-213).

Arazi, bina gibi sermayelerin miilkiyetini alma ya da kiralama yoluna sahip
sanayici firmanin dogrudan c¢alisan1 olarak liretim silirecine katilan ¢iftei ile

kurdugu ‘sahiplik altindaki iliski’ dir (Rehber, 1996, s.367-368).

Kapitalist gelisme siirecinde, pazar i¢in liretim yayginlasirken, koylii tireticiler ulusal ve

uluslararas1 sermayenin, tiiccar ve tefecilerin var olan yapilar ¢oziicii ve farklilastirici

etkileriyle karsi karsiya gelirler. Bir goriise gore, kapitalizmin kirsal alanlara girisiyle

birlikte, koyliiliikk arasindaki farklilagsmalar giderek artacak, biiyiik toprak sahipleri

giiclenirken kiiciik tireticiler miilksiizlesecek ve zaman icinde ya kentlere go¢ edecek ya

da biiyiik toprak sahiplerinin isletmelerinde {icret karsilig1 calisan iscilere doniisecektir.

Boylece koyliiliik ortadan kalkarken sanayi kesiminde oldugu gibi tarimda da ticretli

emek-sermaye iliskisi egemen olacaktir (Pamuk, 2001, s.10-11).

Ureticilerin girdi saglama, {iriinlerini isleme ve pazarlama konusunda
kooperatifler seklinde birlesmeleridir. Geligmis iilkelerin deneyimleri tarim
sektorii ile 1ilgili ¢alismalarda Oncelikle iireticilerin orgiitlenmesine Oncelik
verildigini  gostermektedir. Kurulan ¢ift¢i Orgiitleri, tarimi sanayi ile
biitiinlestirerek {iireticiyi sadece hammadde satan kisi konumundan kurtarmislar,
tarim1 zenginlik tireten bir sektdr haline getirmislerdir. Bugiin tarim, bu
ilkelerde topragin tstiindeki sabit sermaye birikimine Onemli Olclide katki
saglamaktadir. Uyguladiklar1 sanayi politikast ile tarimdaki niifus baskisini
azaltarak, tarimdaki verimliligi arttiracak ¢alismalara 6nem vermislerdir. Sanayi
devriminden 6nce tarim devrimi yasanmis, tarimsal sorunlarin ¢éziimii yoniinde
onemli reformlar yapilmistir. Tarim, sanayiinin itici giicii olmustur. Gelisen
sanayi sektorii de hammadde talepleri ile tarimin pazari olmustur. Tarima girdi

ireten sanayiler dev sanayiler haline gelmistir (Rehber, 1996, s.367-368).

Firmalar ve {reticiler arasinda iriiniin ekimi, dikimi veya iiretiminden Once

yapilan ¢ift¢inin belirli bir ekilis alan1 ve iiretimi gerceklestirme sorumlulugu
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ylklemesine karsin, firmalarin da elde edilecek {iriinti belirli kosullarda almay1
garanti ettigi anlagsmaya dayali iiretim ve pazarlama modeli olarak

tanimlanabilen ‘S6zlesmeli Tarim’ dir (Kazgan, 1977, s.10).

A. SOZLESMELI TARIMSAL URETIiM MODELI

1. Modelin Genel Yapisi

Sozlesmeli tarim, firmalar ve iireticiler arasinda iiriiniin ekimi, dikimi veya iiretimden
once yapilan ¢ift¢inin belirli bir ekilis alan1 ve tiretimi gergeklestirme sorumlulugunu
yiiklemesine karsin, firmalarin da elde edilecek iiriinii belirli kosullarda almaya dayali

iretim ve pazarlama modeli olarak tanimlanabilir.

So6zlesmeli tarim1 doguran nedenler su sekilde 6zetlenebilir (Rehber, 1996, s.369) :

e Sozlesmeli tarim gibi entegrasyon hareketlerinin en 6nemli itici giliglerinden
birisi tiiketici pazarindaki gelismelerdir. Tiiketicinin daha bilingli hale gelmesi,
olusan talebin siirekli karsilanabilmesi, kalite ve istenen miktarda tiiretim,
sozlesmeli tarim i¢in ana nedenlerden biridir.

e Sozlesmeli tarim, hammaddenin yetigme esnasinda  kullanilabilecek
kimyasallarin, yasalarla belirlenen sirlar igerisinde  kullanilmasini
saglamaktadir. Boylece tiiketiciye dogala yakin iirlinler sunulabilmektedir.

e Sozlesmeli tarim, yeni iiretim tekniklerinin uygulama alanina hizli bir sekilde
aktarilmasinin yolu olarak goriilmektedir.

e Uretimin dalgalanmasi, isletmeleri olumsuz yonde etkilemektedir. Ozellikle
hammaddenin saglanmasindaki dalgalanma bunda 6nemli rol oynamaktadir.
Siirekli istenen miktar ve kalitede girdi saglamanin en etkin yolu sézlesmeli
tarim modeli olarak goriilmektedir.

e Tarimsal faaliyet, ¢ok sayida daginik ve kiiclik igletmelerde yiiriitiiliiyor ise,
sermaye ve yonetim acisindan bu isletmelerde, onemli eksiklikler bulunur.

Model bu eksiklikleri de giderme iddiasindadir.
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e Bunlara ek olarak riskin azaltilmasi, maliyetin diistiriilmesi, yonetim seklinin
iyilestirilmesi, pazarlik giicliniin kazanilmasi, pazarin iyilestirilmesi, uygun girdi
saglanmasi, yeni teknolojilerin adaptasyonu ve gelistirilmesi, sermaye temini

gibi faktorler de siralanabilir.

Kirsal kesimde pazara doniik anlagsmalar, 6rnegin iiriin alma anlagmasi ya da is giicii ve
makine kullaniminda soézlesme yapilabilir. Modelde adi gecen sozlesme bu tir
sozlesmelerden farklidir. Uretim ve pazarlama ile ilgili bir veya daha fazla diizenlemeyi

icerir. Bagkasina devredilemez. Bu tiir sozlesmelerde firma davraniglarinin iiretici

tizerinde etkisi vardir (Giindiiz, 1994, s.88).

Modeli sinirli sézlesme ve tam yetkili sozlesme diye siniflandirmak miimkiindiir. Sinirl
sOzlesmede, liretici sadece aldigi girdiler nedeniyle bir bor¢ iliskisine girer. Alim
garantisi yoktur ya da sadece alim sézlesmesi yapilarak, ¢iftginin belirli nitelikte {irtinii
icin bir pazar garantisi saglamaktadir. Tam yetkili s6zlesmede ise hem girdi saglanir,

hem de belirli nitelikte {iriinii i¢in alim garantisi verilir (Giindiiz, 1994, s.89).

Salga iireten isletmelerde, tam yetkili sdzlesme yapilmaktadir. Onceki dénemlerde,
isletmelerde sinirli s6zlesmeler kullanilsa da tam yetkili sozlesme tercih edilmekte ve

kullanilmaktadir.

Sozlesmeli liriiniin temel 6zellikleri soyle siralanabilir (Dinler, 2000, s.150-172) :

e Uriiniin Yapis1 :.Sézlesme yapilacak iiriiniin sanayide kullanim olanaklari,
dayanikliligi, treticilerin sosyal ve ekonomik ozellikleri ve iiretimin cografi
dagilimi gibi Ozellikler, sozlesmeli iiretimin tercih edilmesinde etkili
olabilmektedir. Nitekim diinyada daha c¢ok seker kamis1 ve pancari, meyveler,
sebzeler, et ve yumurta tavukculugunda, et ve siit liretiminde s6zlesmeli liretim
basarili olarak uygulanabilmistir.

e Fiyatlar ve Fiyat Politikas1 : Fiyatlandirma politikas1 modelin basaris1 veya
basarisizligini belirleyen ve firma yoneticileri tarafindan s6z konusu model ile

ilgili bir faktor olarak kolaylikla kontrol edilebilen bir aragtir. S6zlesmelerde
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iirlin fiyatlariin belirlenmesinde pazarin yapist etkili olmaktadir. S6zlesmeler,

fiyat degiskeni bakimindan dort grupta toplanabilir.

e Sabit Fiyath Sozlesmeler : Sozlesme onaylandigi zaman kesin
olarak iiriiniin alictya satig fiyat1 bellidir. Bu tip sozlesmeler ile pazar
riski, tireticiden alictya transfer edilmis olmaktadir. (Ornegin; biiyiik
sal¢a iireticileri sabit fiyath s6zlesmeler kullanmaktadir.)

e Pazar Fiyati Esasina Dayanan Sozlesmeler : Bu tip sézlesmeler ise
tek ve kesin bir satig fiyat1 vermektedir. Alic1 firma iiriin bedelini
satis zamani piyasada olusan fiyat lizerinden ddemekte ve bodylece
fiyat riski iiretici lizerinde kalmakta ve iireticilere sadece pazar
garantisi saglanabilmektedir.

e Uretim Masraflar1 Esasina Dayanan Soézlesmeler : Hasattan sonra
{ireticinin iiretim maliyeti hesaplanir. Uretim maliyetine s6zlesmede
belirtilen bir oranda tretici kar pay: ilave edilerek alici firmalarin
iiriin satin alma fiyati elde edilir.

e Fiyat1 Belirli Olmayan Sozlesmeler : Bu sozlesmelerde fiyatla ilgili
herhangi bir diizenleme bulunmamaktadir. Sadece iretici iirliniinii
ilgili aliciya satis icin sozlesme yapmaktadir. Satis fiyat: yukaridaki

lic yontemden biri esas alinarak belirlenebilir.

Birgok tarim iiriiniin hasat edilmesi ve pazara sunulmasindan sonra piyasa fiyati olusur.
Sozlesmeli tiretimde, yetistirilen {iriindeki fiyat belirsizligine karsi, eger sozlesme ile
giivence altina alinan fiyat, hasat tarihinde piyasa fiyatindan daha diisiik ise, iiretici daha
ylksek piyasa fiyatindan vazgectigi icin, ylksek bir firsat maliyeti ya da faydadan kayip
nedeniyle sozlesmenin maliyeti yiikselmektedir. Piyasa fiyati, garanti edilen fiyattan
daha disiik ise, alici firma gerekli hammaddeyi en uygun fiyattan tedarik etme
avantajin1 kaybetmis olacaktir. Ancak sozlesme fiyatinin objektif olarak belirlenmesi
sayesinde iiretici ve alicilarin karsilikli ¢ikarlarinim korunmasi saglanmaktadir. Ozellikle
sabit fiyatl sdzlesmelerde, {iriin fiyatindaki dalgalanmadan hem iiretici hem de sanayi
korunabilir. Ayrica c¢ift¢i belirli bir sézlesme fiyat1 iizerinden elde edecegi geliri

belirleyerek iiretim ve yatirim hacmini yonlendirebilir.
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e Makro Ekonomik ve Kurumsal Politikalar : Alict ve iireticinin {iriin
bedellerini 6deme sistemi, alic1 ve isleyicinin monopol veya monopson (tek
alic1) olma durumlar1 da s6zlesme modelinin temel belirleyicisidir. Ayrica ulusal
tarim sanayii ve ticaret politikalarinin bir araci olarak sdzlesmeli liretim, devlet
tarafindan tesvik edilebilir.

e Sozlesme Siiresi : Sozlesme yapilmasinda amag, taraflar arasinda arz ve talep
uyumunun saglanmast oldugundan, sozlesme siiresi bu amaca yonelik olarak
kesin bir bigimde belirlenmelidir.

e Ureticilerin Alic1 Firmalarla Ortakhgi : Modelin uygulanmasindaki basarmin
yiikseltilmesi i¢in, gerektiginde iireticilerin belirli bir sermaye ile katilimi ve

ortaklig1 saglanabilmektedir.

2. Modelin Diinyadaki Uygulamalari

Sozlesmeli tarim uygulamalari yeni bir yaklasim degildir. 1885 sonrasi donemde
Japonlar tarafindan Tayvan’da seker iretimi i¢in kullamlmistir. 20. yiizyilin
baslangicinda ise Orta Amerika’da ABD muz firmalarinca uygulanmistir. Gergek
anlamda sozlesmeli tarimin gegmisi 1940°lara gitmekte olup bu tarihlerde Avrupa ve
Kuzey Amerika’da tohumluk iiretiminde kullanilmistir. 1945 sonrast tohum
endiistrisinin yeniden yapilanmas1 1970 ve 1980’lerde tohumculuk sirketlerinin
birlegsmelerini ve isbirligine gitmelerini gerektirmistir. Bu kesimde yasanan
kiiresellesme egilimleri endiistride sozlesmeli iiretimin gelismesi ve yayilmasiyla
paralellik gostermektedir. Burada genel olarak yerel sirketler uluslararasi taleplerini
tireticilere bildirir ve boylece birinde lireticiyle yerel firma, digerinde ise yerel firma ile
uluslararas1 sirketler arasinda olmak lizere iki ayri sozlesme yapilmis olur. 20. yy
sonlarima dogru Bati Avrupa, Kuzey Amerika ve Japonya’da sézlesmeli tarim, gida
sanayiinin kritik bir unsuru olmustur. Son 20 yilda uluslararasi sirketler, Diinya
Bankasi, Asya Kalkinma Bankasi1 gibi uluslararasi finans kurumlariin destegi ile az

gelismis ililkelerde 6nemli gelismeler saglamistir (Arpaci, 1982, 5.64-66).

Sozlesmeli tarim tilkeler itibariyle degismekle birlikte hemen her iilkede uygulama alani

bulmustur. Ornek verecek olursak, Heinz, Del Monte, Unitel, Brands gibi sirketler
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Ozellikle yas meyve ve sebze ihracatinda biiylik pazar payima sahiptir. Bu firmalar
iireticilere ya hasat sirasinda ya da iiretim faaliyetinin basinda so6zlesme yapmaktadirlar.
Uluslararas1 ~ sirketler, tarima dayali sanayide sozlesmeli {retim modelini
benimsemislerdir. Uluslararast bir firma olan Nestle siit toplama ve islemeyi, gida
sektoriinde salga iireten isletmelerin domatesi temin ettigi gibi, sdzlesmeler ile temin

etmektedir.

ABD'de sozlesmeli iiretim 1950’lerde broiler yetistiriciligi ile baslamis ve 1970’lerde
domuz yetistiriciligi ile devam etmistir. Ornegin diinyanim en biiyiik bira fabrikas1 olan
‘Coors Bira Sanayii’ iyi kalitede biralik arpay1 Colorado, Nebraska eyaletlerinden 1.500
ciftciyle sozlesme yaparak temin etmektedir. Firma kendi tesislerinde iirettigi arpa
tohumlugunu da s6zlesme yaptig1 ciftcilere vermektedir. Ekimden hasat tarihine kadar
teknik elemanlar her donemde sozlesmeli arpa yetistirilen tarlalari kontrol etmektedir.
Arpa, bira iiretimine uygun kalitede ise fabrikaya alinir ve yemlik arpanin fiyatinin
lizerinde bir 6deme yapilarak {iretici istenen kalitede arpa yetistirme icin tesvik
edilmektedir. ABD'de 1990 verilerine gore sozlesmeli tarim uygulamalart domuz
yetistiriciliginde %8, pamukta %12 iken, broilerde %90 ve sebze islemede %80’e
ulagmistir (Arpaci, 1982, 5.69).

Avrupa Birligi'nde tarim iiriinlerinin sdzlesmeli yetistirilme oranlari iilkelere gore
degisiklik gostermektedir. Ulkelere gore incelendiginde, dana etinin %3-95’1, siitiin %1-
99 u, tavuk etinin %15-95’1, yumurtanin %10-70’1, seker pancarinin %100, patatesin
%25-71’1, bezelyenin %85-100’1, sanayi tipi domatesin %100’ sozlesmeli olarak
yetistirilmekte ve pazarlanmaktadir. (Arpaci, 1982, 5.72).

3. Modelin Tiirkiye’deki Uygulamalari
Gilinlimiizde Tiirkiye Seker Fabrikalar1 Anonim Sirketi (T.S.F.A.S) 379.578 cifteiyle,
pancar ekicilerinin istihsal kooperatifler birligi (Pankobirlik) tarafindan isletilen

Amasya, Konya ve Kayseri seker fabrikalar1 da yaklasik 57.000 c¢iftciyle sozlesmeli

pancar tarimi yapmaktadir (http://www.turkseker.gov.tr).
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Seker pancarindan sonra sozlesmeli liretimin uygulandig iiriin; sanayii tipi domatestir.
Seker pancari alicis1 sadece birer kamu kurulusu kooperatifi olmasina karsin, sanayi tipi
domateste alici, gida sanayiinde faaliyette bulunan ¢ok sayida ve degisik niteliklerdeki
isletmelerdir. Meyve ve sebze isleme sanayiinde sézlesmeli tarim uygulamasi yaygin
olarak goriiliirken, bu sanayi kuruluslar ¢esitli nedenlerle spot alimlar da yapmaktadir.
Bu entegrasyon genellikle sanayi ve ticaret kesimlerinde hammadde olarak kullanilan
tiriinler ve 6zellikle tohumculuk endiistrisinde gelismistir. Bursa, Balikesir, Canakkale,
[zmir ve Manisa illerinde domates, bezelye, meyve suyu ve konserve i¢in meyve iireten
tireticiler ile bolgede faaliyette bulunan sanayi tesisleri arasinda entegrasyona gidilmistir

(http://www .tarim.gov.tr/arayuz/9/icerik.aspfl=sanal_kutuphane/sanal kutuphane.htm).

TIGEM’de (Tarim Isletmeleri Genel Miidiirliigii) 1965°den bu yana sézlesmeli tohum
{iretimi ¢alismalar1 yapilmaktadir. Ozel sektdriin tohum iiretimindeki roliiniin artmasi ve
piyasa paymin artmasina paralel olarak TIGEM sozlesmeli tohum iiretimi alanlarini
kademeli olarak daraltmistir. 1991°de soya fasulyesi tohumlugu iiretimine son
verilmistir. Giiniimiizde ise sadece TIGEM isletmelerinde tohum iiretimi yapilmakta,
sozlesmeli iiretim yapilmamaktadir. Ulkemizde ¢ogunlukla yabanci sermaye ile
ortaklasa faaliyet gosteren tohumculuk sirketleri tohum iiretimlerinin 6nemli kismini
Akdeniz ve Marmara bolgelerindeki ¢iftgiler ile yaptiklar1 sozlesmeler ile temin
etmektedirler. Tiirkiye Kalkinma Vakfi 1996’da GAP’da (Sanlwurfa ve Diyarbakir)
sOzlesmeli musir Uretimi yaptirmigtir. Ekim alani arttirigini sinirlayan en 6nemli faktor
olan kurutma tesisinin kurulmasi1 1997 yilinda TKV’ce ger¢eklestirilmis olup, gelecek
yillarda s6zlesmeli ekim alaninin birkag katina ¢ikmasi beklenmektedir

(http://www .tarim.gov.tr/arayuz/9/icerik.aspfl=sanal kutuphane/sanal kutuphane.htm).

Ulkemizde 1967°den itibaren Bilecik'te tarim yapilan serbetci otu iiretiminde 1985'de
Bilecik ili serbet¢i otu teknik komitesinin girisimi ile sdzlesmeli liretime gecilmistir.
Uretim, icki sanayisinin talebinin yaklasik %40’ m1 karsilayabilmektedir. Uretimde arz
talep dengesinin kurulabilmesi i¢in Bilecik'te Tarbes adli firma fireticilerle 10 yillik
s0zlesme yapmaktadir

(http://www .tarim.gov.tr/arayuz/9/icerik.aspfl=sanal kutuphane/sanal kutuphane.htm).
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Giliniimiizde Antalya ve Mugla bolgelerinde kesme ¢icek, Balikesir, Bolu ve Adapazari
illerinde burley ve virginia tipi tiitiin, Nigde Nevsehir ve diger illerde de besicilik ve
tavukculuk gibi alanlarda sézlesmeli {iretim modeli uygulanmaktadir. Bu alanlarin ¢gogu
yenidir. Ozellikle Ege ve Akdeniz bdlgesinde dondurulmus meyve ve sebze, konserve
sanayiinde s6z konusu firmalar ¢ok c¢esitli sebze ve meyvelerin temini i¢in sozlesmeli
iretim yapmaktadir. Ayrica iilkemizin degisik yerlerindeki siit birlikleri, belirli
donemlerde siit iireticileri adina anlagsma yapmak icin ihaleler diizenlemekte ve bu
ihaleyi kazanan firma belirli siireler ile sozlesme ile saptanan fiyat iizerinden iireticinin

stitlinli toplamaktadir.

Tiiketicilerin dogal veya dogala yakin gida iriinlerini tercih etmeleri, isletmelerin,
hammaddeden gelebilecek kimyasallar1 kontrol altinda tutma zorunlulugu, s6zlesmeli

tarimin Onemini arttirmaktadir.

4. Toplam Kalite Yonetimi ile Sozlesmeli Tarim Arasindaki iliski

Toplam Kalite, miimkiin olan en diisiik maliyet ile en biiyiik miisteri tatminini saglamak
icin, biitiin isletme ¢alisanlarinin katilimini saglamaktadir. TKY (Toplam Kalite
Yonetimi), biitiinlesik bir strateji olarak organize edilmis prensip ve ydntemler

toplulugudur (Ersen, 1997, s.17-22).

TKY, bir taraftan kaliteyi ylikseltirken, diger taraftan verimliligi de arttirmaktadir. TKY
uygulamayan bir igletmede kaliteyi yiikseltmek, maliyetleri arttirmakta, bu da rekabet
giiclinii azaltmaktadir. TKY nin kaliteyi yiikseltirken maliyeti diisiirmesinin nedeni,
isletmenin tiim faaliyetlerinde kaliteyi yilikseltmeyi hedeflemesi ve boylece her asamada

olusmasi s6z konusu hatalar1 6nlemesidir.

Toplam Kalite, isletmedeki tiim fonksiyonlar1 ve faaliyetleri bir biitiin olarak ele
almaktadir. Salca iliretimi gibi tarimsal iiretim yapan gida isletmelerinde hammadde
tedarigi, isletmelerin temel fonksiyonlarindan biridir. Bu fonksiyon, kaliteyi ve

verimliligi direkt olarak etkileyen fonksiyondur.
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Toplam kalite, hammadde tedarik edilen ciftgiden baslayip, {iriiniin, miisterinin
begenisine sunma ve tiiketilme asamasmma kadar devam etmektedir. Bu noktada,
hammaddeyi isletmedeki iiretimin 6zelliklerine gore iireten ve teslim eden ¢ift¢ilerin
takibi ve yoOnlendirilmesi 6nem kazanmaktadir. Toplam kalite felsefesini benimseyen
gida isletmeleri, hammadde tedarik asamasinda, ciftgileri yonlendirmek, egitmek ve
kontrol etmek zorundadirlar. Bu yoOniiyle sozlesmeli tarim, Ozellikle tarim

isletmelerinde, TKY 'nin yerlesmesinde de ciddi katkilarda bulunmaktadir.

TKY, isletmenin i¢inde bulundugu sistemi (tedarikgi, igsletme, tiiketici) bir biitiin olarak
algilayan ve her birimde kaliteyi hedefleyen yonetim anlayisidir. Istenen standart ve
kalitede girdi temini i¢in olusturulan sozlesmeli tarim, bir yandan toplam kalite
yonetiminin ger¢eklesmesine de hizmet etmektedir. Bu cergevede isletmelerin gelisen
bilgi ve iletisim teknolojilerinden de yararlanarak yogun rekabet ortaminda, bunu,

urunlerini tanitmada bir reklam araci olarak da kullanabileceklerini belirtebiliriz.

B. SOZLESMELI TARIMSAL URETIM MODELI ICIN
KULLANILABILECEK TEKNOLOJILER

Modelin kullanimi i¢in yazilim firmalar tarafindan bilgisayar programlar tiretilmistir.
Amag, ekiciler ile kontrat yapildigt andan itibaren {iriinii kontrol etmek, gerekli goriilen
bilgileri sisteme girerek geriye doniik izlenebilirligi saglamaktir.

Genel olarak yazilimlarda su ana basliklar mevcuttur : Kontrat Yonetimi, Saha
Y 6netimi, Bilgi Toplama, Satin Alim Y6netimi, Hesap Y 6netimi
(http://www.univera.com.tr/yazilim.php?yid=7).

1. Kontrat Yonetimi

Tim ekiciler, istenilen gruplara boliinerek sisteme kayit edilebilmektedir. En yaygin

kullanim sekli, bolge, mintika, koy ve ekici seklindedir.
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Ornegin, ekiciler kaydedilirken bilgiler asagida belirtildigi gibi degisik 6zellikler altinda

tanimlanabilmektedir.

e Genel Bilgiler : Kimlik bilgileri, adres, telefon gibi.

e Teknik Bilgiler : Arag parki, ekim sekli gibi.

e Tarla Bilgileri : Kumlu, killi, yamag, sulak gibi.

e Mali Bilgiler : Bag-Kur, SSK, Avans durumu, Banka Hesap Numaralari,

Vergi Numarasi gibi.

Kayitli ekicilerin hepsi istenilen sekilde raporlanabilmektedir. Ornegin traktorii olanlar,
olmayanlar. Tarlasi yamacta olup, Bag-Kur'dan muaf olanlar gibi birka¢ parametre

birden kullanabilmektedir, istenilen 6zelliklere gore raporlar yaratilabilmektedir.

2. Saha Yonetimi

Ekili alan ile ilgili bilgiler takip edilebilmekte ve raporlanabilmektedir. Alanin yerlesimi
(yamag, dere kenari, vb.), toprak yapisi (kumlu, killi vb.), 6nceki mahsul, nem orani vb.
gibi direkt alana bagl ozellikler ya da firiin ile ilgili ekim Oncesi hazirlik devresi
(tarlanin siiriilmesi, sartlandirma, giibreleme, sulama, karik agma vb.), ekim devresi
(sira araliklari, dikim araliklari, dikim sekli, serpme orani vb.), biiylime devresi (boylar,
bliylime orani), ilaglama (ml/doniim, ml/lt, gibi), gilibreleme gibi bilgiler sisteme

girilerek ayrintili raporlama ve geriye doniik izlenebilirlige ulasilabilmektedir.

3. Bilgi Toplama

Anket yontemleri ile ekici/iiriin ya da tarla hakkinda sisteme standart olarak dahil
olmayan ancak isleyis ile ilgili 5nem teskil eden bilgiler toplanabilmektedir. Ornegin,
Ekici Sosyal Bilgileri (6grenim durumu, aile yapisi, ¢cocuk sayist vb.), Ekici Teknik
Bilgileri (traktdr sayisi, techizatlar v.b) ile Ekici Ekonomik Izleme (kiralar, giderleri,

vb.), bilgi toplama yontemlerinden bazilaridir.
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4. Satin Alim Yonetimi

Satin alimda {riin o6zelliklerine gore sisteme tamimlanan fiyatlar iizerinden islem
yapilabilmektedir. Ornegin fiyatlama kriterleri kalibre ve renk olabilir. Her kalibre ve
renk kombinasyonu i¢in sisteme tanimlanan en az ve en fazla fiyatlar, kilogram basina
veya kasa/koli/balya basina olabilmektedir. Ekicilere bu modiile bagli olarak standart

fiyatlar lizerine prim verilebilmekte ya da fiyat azaltilabilmektedir.

Ozellikle sistem iizerinden dijital hesaplama ile ¢ikarilan ekici hakedislerinde, ekici ve

alim elemani arasindaki anlagmazlik veya pazarlik pay1 en aza indirilmektedir.

Alim elemanlarmin sistemin 6n gordiigii fiyatlar iizerinde degisiklik yapma yetkisi

ancak yoneticinin o kisiye tanidigi izinler dahilinde olabilmektedir.

Ayrica satin alimda tahmini alim miktarlar1 sisteme Onceden girilerek biitgeleme
calismalar1 da alim Oncesinde yapilabilmektedir. Finansal planlama, ¢ikan rakamlara

gore olusturulabilmektedir.

5. Hesap Yonetimi

Hesap Yonetiminde ilgili ekicilerin tiim hesaplari tek bir merkezden goriilerek, istenilen
parametrelere gore raporlanabilmektedir. Ekicinin teslim ettigi {iriin tutar1 ve
uygulanacak primler toplam ekici gelirini, ekiciye bor¢ kaydedilen, tohum, giibre, ilag,
danismanlik hizmetleri, nakliye ve benzeri giderler ile birlikte yasal kesintiler, 6zel

kesintiler ve verilen avanslar da toplam giderleri temsil etmektedir.

Genel hatlar1 yukarida belirtildigi gibi olan paket programlar i¢in kullanilan donanim ve

yazilimlar teknik olarak birbirlerinden farkli olabilmektedir.

79



1. SALCA URETIM TEKNOLOJISININ TARIHCESI

Konserve iiretimi, elverisli nitelikteki hammaddenin bir takim 0n islemlerden sonra
teneke kutulara, cam kavanozlara veya amaca uygun benzer kaplara doldurulmasi,
kaplarin hava almayacak sekilde (hermetik) kapatilmasi ve 1s1l islemlerle (pastorizasyon
ve sterilizasyon) bozulma yapabilen mikroorganizmalarin oOldiiriilmesi gibi temel
islemleri kapsar (Cemeroglu, 2003, s.191). Uygulamada incelenen salga iiretimi, yapilan

bu tanim da incelendiginde konserve iiretim teknolojisi kapsamina girmektedir.

“Konserve” terimi, dar ve genis kapsamli olmak {izere, iki farkli anlamda
kullanilmaktadir. Dar anlami; gidalarin, yalmiz hermetik kapatilmis kaplarda (teneke
kutularda veya cam kavanozlarda) 1s1 uygulamasiyla dayanikli hale gelmesi olgusunu,
genis anlami ise; gidalarin, dondurma, kurutma, koruyucu madde kullanimi gibi her

cesit yontemle dayandirilmalar1 olgusunu kapsamaktadir.

1745 yilinda, yasamin canlilardan m1 (biogenesis), cansizlardan mi (abiogenesis)
olustugu konusunda incelemeler yapilirken ingiltere’de John Needham’in, agz1 kapali
bir cam kap icinde bulunan et suyunun, kaynayan bir su i¢inde bir siire tutulmasi
sonucunda normal kosullara gére daha uzun siire dayandigi, fakat yine de birkac hafta
icinde bozuldugunu ortaya koymasi, modern konservecilik adina atilan ilk adim
sayilabilir. Ancak bu deneyler, yasamin kaynagini saptamak amaciyla yapildiklarindan,
konserveciligin ilk olarak Fransiz Nicholas Appert tarafindan bulundugu kabul
edilmektedir. 1795 yilinda Fransa hiikiimeti, genellikle ordu gereksinimlerini
karsilamak amaciyla uzun siire dayanabilen gidalarin {iretilmesini istemis ve en uygun
yontemi bulana 0diil vaat etmistir. O siralarda sekercilik ve tursuculukla ugrasan ve bu
konuda pratik deneyimleri olan Appert de yarismaya katilmis ve ortaya koydugu
yontemle biiylik 6diilii kazanmistir. Appert’in bir rastlanti sonucu buldugu ydntemin
ilkesi, kendisi farkinda olmamakla birlikte, gidalara herhangi bir sekilde bulagmis
bulunan mikroorganizmalarin 1s1l iglemle o6ldiiriilmesi uygulamasina dayanmaktadir

(Unliitiirk, 1999, s.3-4).
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1860 yilinda Louis Pasteur tarafindan konservedeki bozulma nedenlerinden birinin ve
en Onemlisinin mikroorganizmalar oldugu agiklanmistir. Ayn1 donemde diger tlkelerde
de gidalarin kapali kaplarda dayanikli hale getirilmeleri konusunda c¢aligsmalar
yapilmustir. Baslangicta konserve edilecek gidalar yalnizca cam kavanozlara konuldugu
halde, 1810 yilinda Ingiltere’de bu amacla ilk defa teneke kutular kullaniimaya
baslanmis ve bunun patenti alinmistir. Bundan sonra konservecilikte teneke kutu
kullanilmast kisa siirede yayginlagsmis ve teneke kutu iiretimi de hiz kazanmistir

(Cemeroglu, 2003, s.192).

1860 yilinda Isac Salomon, konservelerin isitilmasindan kaynaklanan suya kalsiyum
kloriir (CaCl,) ilave ederek, suyun kaynama noktasmi 115 °C’ye kadar yiikseltmeyi
basarmistir. Boylece bu uygulamada, kaynar suda (100 °C) 1sitilan konservelere gore
daha az bozulma goriildiigi, 1sitma siiresinin ise 5-6 saatten 25-45 dakikaya indirildigi
gozlenmistir. Uygulamadaki bu yenilik konserve fabrikalarinin iiretimini 6nemli 6l¢ilide
arttirmistir. Otoklavin Shiver tarafindan bulunusu ve bu alanda kullanilis1 ise 1874’°de
gerceklesmis ve bu bulus, kisa siirede konservecilikte adeta bir devrim yaratmigtir

(Unliitiirk, 1999, s.4).

IV. SALCA URETiIMINDE UYGULANAN ISLEMLER

Salga, ciirik ve kiiflii olmayan, taze, kirmizi ve olgun domateslerin iyice yikanip
ezilmesinden ve kabuk, cekirdek, elyaf gibi katt maddelerinden ayrilmasindan sonra
elde edilen suyun igerisine tuz katilarak veya katilmadan cesitli mahalli usullerle

konsantre edilmesi sonucu hazirlanan iiriine denilmektedir (Cemeroglu, 2003, s.468).

Baska bir deyisle salga, domateslerden elde edilen pulpun daha sonra belirli oranlarda
konsantre edilmesi ve kutulanmasiyla elde edilen {iriindiir. Salca iiretimindeki islemler
sebze-meyve iiretimlerindeki islemlere temel olarak benzemektedir. Salga tiretimindeki

isgiicli sebze-meyve liretimlerine gére daha azdir.

Domateslerden salga iiretimi once pulpun elde edilmesi, sonra pulpun belli oranda

konsantre edilmesi ve kutulanmasi gibi {i¢ agsamadan olusur (Cemeroglu, 2003, s.468).
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Asagida on hazirlik islemleri, iiretim agsamalari ve bunu izleyen iiretim asamalari

agiklanmustir.

A. DOMATESIN FABRIKAYA ALINMASI

Iyi, kaliteli bir sal¢a iiretimi ancak dalinda tam olarak olgunlasmus, saghkli ve
olabildigince kirmizi1 renkli domateslerden elde edilebilir. Bu yiizden salca iiretimine
elverisli domates cesitlerinin, hemen fabrika civarinda yetistirilmesi, tasimada zarar
gormemis taze haldeki domateslerin islenmesi saglanmalidir. Domateslerin uzun

mesafelerden tasinmasi verimi diisiiren olumsuz bir durumdur.

Sal¢anin en 6nemli kalite kriterlerinin basinda renk gelir. Bu yiizden domateslerin hem
kabuklarinin hem de etinin tam olarak kizarmis olmasi gerekir. Hafif yesilli domatesler,

sal¢a rengini ve aromasini etkilemektedir.

Salca iiretirken kullanilacak olan domateslerin 6zelligi sadece renkle sinirli degildir. Bu
domateslerin, kuru madde ve seker orani yiiksek, hastalik ve kiiflere karsi direngli,
meyveleri her tarafinda bir olgunlasan ve bol {iriin veren bir ¢esit olmasi gerekir.

Ulkemizde ‘sanayi tipi domates’ adi ile gesitli domates tipleri yetistirilmektedir.

Domateslerde kuru madde orani ortalama %5°dir. Kuru madde orani yiikseldik¢e salga
iiretiminin verimi artar. Bununla birlikte domatesteki kuru madde en ¢ok %6.5’e kadar
yiikselebilir. Domateslerdeki suda ¢oziiniir kuru maddenin yaklasik %60°1 sekerden

olusur. Domateslerde ayrica sakarozda bulunur (Cemeroglu, 2003, s.470).

Fabrika civarinda veya yakin mesafede yetistirilen domateslerin fabrikaya kasalar
icerisinde getirilmesi tercih edilir. Kasalarin en ¢ok 25 kg kadar domates alacak
biiyiikliikte olmast gerekir. Derin kasa ve kiifelerde tasinan domatesler ezilmekte ve
stratle kiiflenmektedir. Kasalarin zaman zaman temizlenip dezenfekte edilmesi

zorunlulugu nedeniyle, kasalarin bu isleme elverisli yapida olmasi gerekir.
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Fabrikaya ulasan kasalar, gelis sirasina gore hammadde alim platformuna yerlestirilir ve
beklemeksizin iglenir. Tam olgun domatesler gilineste bekleyince siiratle bozulur ve

kiiflenir. Ayrica baz1 enzimlerin hizla ¢aligmasi sonucu sal¢alarin kivami bozulur.

Domates, ‘akis kanali’na bosaltilir ve bu kanaldaki su ile fabrikaya yikama makinesine
tagiir. Akis kanali ‘U’ seklinde, 25-30 cm genislikte olarak aliiminyumdan veya {izeri
boyanmis sagtan yapilabilir. Akis kanali, hammadde alim platformu fabrikaya dogru
hafif bir meyille uzanir ve kanalin basindan verilen su yardimiyla domatesler fabrikanin
icine tasinir. Bu suretle fabrika, sadece bu kanal biiyiikliigiindeki delikle disa, yani
hammadde alim alanina agilmis olur. Bu yolla fabrikanin disindan girecek sinek, bocek

gibi zararli unsurlardan korunmasi da saglanmis olur (Cemeroglu, 2003, s.471).

Salca iiretiminde kullanilacak domateslerde genel olarak aranan ortak ozellikler su

sekilde siralanabilir (Bingdl, 1992, s.82-83) :

e Domateste kabuk ve et kistmlar1 homojen bir sekilde kirmizi veya koyu kirmizi
bir renkte olmall,

e Domateste kuru madde orani yiiksek olmali,

e Domatesin seker miktar1 fazla, asit miktar1 az ve lezzeti iyi olmali,

e Domates hastaliklara ve kiiflenmeye karsi dayanikli olmali,

e Domates iiretiminde birim alandan elde edilen {iriin verimi yiiksek olmali,

e Domates ince kabuklu ve ¢atlamalara kars1 dayanikli olmali,

e Domatesin hasat donemi uzun olmali,

e Domatesin iriligi ortanin iizerinde (¢ap ortalamasi 50 mm'nin iizerinde) olmali,

e Domates ¢esidi orta boy ve bodur tiplerden (tarla tipi) olmali,
e Domatesin tohum yuvalan kii¢iik ve az c¢ekirdekli, et kisimlar1 da fazla
olmalidir.

B. DOMATESLERIN YIKANMASI

Akis kanallarinda 1slatilmig ve hatta bir ol¢iide 6n yikama yapilmis domatesler

ayiklamadan once tekrar yikanirlar. Modern domates yikama makineleri pes pese iki
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yikama tankindan olusur. Iki tank arasinda pedall1 bir ¢ark yer alir. Pedalli ¢ark adeta
donen raflar seklinde bir diizen olup birinci yikama tankindaki domatesleri ikinci tanka
aktarir. Raflar delikli sagtan yapilmis oldugundan birinci yikama tankinin kirlenmis
suyunun ikinci tanka gegmesi 6nlenmis olur. Yikama tanklarinin tabaninda 20-25 cm
yukarida, boydan boya uzanan ve domates akis istikametine dogru meyilli olarak
yerlesmis delikli sagtan ikinci bir taban daha yer alir. Yikamada domatesten ayrilan toz,

toprak buradan asag1 geger (Cemeroglu, 2003, 5.472).

Tanklarda yikama, suyun calkalanmasi ile gerceklesir. Suyun ¢alkalanmasi ise delikli
tablanin altinda yer alan memelerden basingli hava ve yiiksek basingh su verilmesiyle
saglanir. Domatesler, tank icinde olusturulan girdapta etkili bir sekilde yikanmaktadir.
Glicli bir ¢alkalama i¢in su piiskiirtiilen memelere 6-7 kg/cm? basingta su verilmelidir.
Meme ¢ikisinda suyun basincinin 3,5 kg/cm? olmasi yeterlidir. Memelerden piiskiirtiilen
su sadece suyun calkalanmasini degil 6zellikle ¢calkalanan domateslerin bu bolgelerinde
tiremis kiiflerin yikanip atilmasini da saglar. Boylece daha sonraki ayiklama islemi
oldukca kolaylasir. Her iki tankta yer alan tagirma kapilarindan suyun fazlasi tagirilir ve
bu sekilde yikama boyunca tanklardaki su diizeyi sabit kalir. Modern domates yikama
makinelerinde suyun dus basliklarindan ¢ikis basinct 30-40 kg/cm? diizeyine kadar
cikmaktadir. Bu etkin bir yikamay1 garanti etmektedir (Bing6l, 1992, s.85).

Akis kanallarindan gelen domates, yikama iinitesinin ilk yikama haznesine dokiilmekte,
burada kuvvetle ¢alkalanan su i¢inde yikandiktan sonra pedalli ¢ark diizeniyle ikinci
tanka aktarilmakta ve orada da bir defa daha aym sekilde yikanmaktadir. Ikinci yikama
tankinin diger ucunda rafli bir elavatér bulunur. Yikanmis domatesler buradan, bu
elavatorle devamli olarak tasmarak ayiklama bandina ulastirihr. Ikinci yikamadan
sonraki bu elavatorle tasima sirasinda, elavatér boyunca yer alan dus diizeniyle,
domatesler bir defa daha temiz suyla yikanir ve durulanir. Bazi tesislerde ayiklama
bandindan sonra yer alan ve domatesleri par¢alama makinesine tasiyan elavatorlerde de
ayni sekilde bir dus diizeni bulunmakta olup domatesler burada yiiksek basingli su ile

son bir defa daha yikanmaktadir.
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C. AYIKLAMA

Iyi, kaliteli bir salca daha once de belirtildigi gibi iyi nitelikli domateslerden elde
edilebilir. Ureticiden alinan domateslerin hepsinin kusursuz olmasi olanaksizdir. Bu
ylizden sal¢a iireten tesislerde domateslerin ayiklanmasi kalite iizerinde en etkili

islemlerden birisidir. Bu yolla sal¢alardaki kiif miktar1 kontrol altina alinabilir.

Ayiklama, donen merdaneli bir bantta gerceklesir. Bant, yaklasik 1 m eninde, 6-7 m
uzunlugundadir. Bandin iki tarafinda genellikle kadin isciler, bantta tek sira halinde
gecen domatesleri ayiklarlar. Bant hizinin en ¢ok 6 m/dakika olmasi gerekir. Bandi
olusturan yaklasik 5 cm capindaki donen merdaneler domateslerin devamli olarak
donmelerini ve bdylece ayiklayicilarin domatesleri her tarafindan izlemelerini saglar.
Ayiklayicilarin ayirdigi amaca elverisli olmayan domatesler, hemen yanlarinda bulunan
bir huniye atilarak, ayiklama bandinin altindaki bir konvayor yardimiyla uzaklastirilir.

Bunlar bazen, kalitesi diisiik sal¢aya islenmektedir (Cemeroglu, 2003, s.474).

Ayiklama, sal¢a iiretimine elverigli olmayan ezik, ¢iirik ve/veya yesil domateslerin
dogrudan ayrilmasi ve kusurlu domateslerin kusur bdlgelerinin kesilerek elverisli
kisimlarinin alinmasi demektir. Bu bakimdan ayiklayict isciler bir taraftan bigakla
kesilip temizlenemeyecek kadar kusurlu olan domatesleri ayirirken diger taraftan bazi
bolgeleri kesmek zorundadir. Bu nedenle bazi fabrikalarda banttaki ilk iki, ii¢ ayiklayici
sadece kusurlu olanlar1 ayirirken bundan sonrakiler sadece kusur bélgelerini kesme
seklinde gorev alirlar. Ayiklayicilarin basarili olmasi i¢in bu konuda yeterli bilgi sahibi

olmalar1 ve domates kusuru ve hastaliklarini tanimalar1 gerekir.

Islenen domatesler cesitli nedenlere bagl olarak farkli kusurlar tasiyabilirler. Ornegin
uzun bir kuraklik dénemini takiben yagan bir yagmur sonunda domateslerin iizerinde
her yone dogru uzanan catlaklar belirir. Sadece ¢atlak belirmesi domatesin islenmesine
bir engel olusturmasa da burada daha sonra kiif lirer. Bu ylizden kiif liremis, catlak
bulunan domateslerden bu bodlgenin kesilip atilmasi gerekir. Bazen catlaklar meyve
etinin derinligine kadar gelisir ve rengi kahverengi veya siyaha doniisiir (Bingol, 1992,

5.88-89).

85



Bu tip sikintilarin yasanmamasi i¢in sozlesmeli ve kontrollii dikim yapilmasi

oOnerilmektedir.

D. DOMATESTEN PULP (DOMATES SUYU) ELDE EDILMESI

Ayiklanmis domatesler; ayiklama, parcalama, i1sitma ve inceltme olarak {ic asama
sonunda pulp (domates suyu) haline getirilir. Her ii¢ asama, birbirine bagli olarak
calisan bir sistemde gerceklesir (evaparator). Bu bakimdan pulp iiretimi, pargalama,

1sitma ve inceltme halinde agiklanabilir (Cemeroglu, 2003, 5.475).

Uretilen salganim kiif, aroma ve lezzetine ait kalite faktdrleri yikama ve ayiklamada
kontrol edilirse de sal¢anin rengi ve kivamina iligkin kalite faktorleri, pargalama, 1sitma
ve inceltme iglemlerinde kontrol edilebilmektedir. Bu hususta 6zellikle 1sitma sicakligi

ve 1sitmanin uygulandigi asama c¢ok etkilidir.

Domatesler bir parcalama makinesinden gegcirilip 1sitildiktan sonra palperde agamali
olarak inceltilir. Pulp tiretiminde bu islem sirasinin izlendigi yonteme ‘sicak isleme’
(Hot Break) denir. Eger domatesler pargalandiktan sonra 1sitilmaksizin, kaba palperden
gecirilip daha sonra 1sitma seklinde bir yontem uygulanirsa buna ‘soguk isleme’ (Cold
Break) denir. Isitma sirasinin degismesi salga iiretiminde kaliteye etkili iki ayr1 yontem

olusturmaktadir.

Salca isleme yoOnteminde parcalanan domatesler hemen 1sitilmakta ve salganin
kivaminin artmasina neden olmaktadir. Buna karsin 1sitma sirasinda ¢ekirdeklerden
gecen bazi maddeler salca lezzetinin hafif acimsi olmasimma neden olmaktadir. Bu
nedenle ‘soguk isleme’ yoOnteminde parcalanan domatesler 6nce kaba delikli bir
palperden gecirilmek suretiyle cekirdek ayrilmakta ve bundan sonra 1sitilarak
inceltilmektedir. Parcalama ve 1sitma arasinda gegen siirede domateslerin dogal
enzimleri parcalanarak salganin konsistensinin azalmasina neden olmaktadir. Bu yilizden
sistemlerde pargalayici ve 1sitici bir {linite olarak beraber calisir. Par¢alanan domatesler

dogrudan 1sitictya girer (Cemeroglu, 2003, s.476-477).
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Domateslerin pargalanmasi asamasinda c¢esitli cihazlar kullanilir. Bunlardan biri hazne
icinde donen bigaklar1 bulunan bir diizendir. Domatesler, c¢ekicli degirmenlerde de
parcalanmaktadir. Eger islenen domateslerin ¢ekirdekleri tohum olarak kullanilacaksa,
yukarida agiklanan parcalayicilarin, c¢ekirdekleri yaralamasi nedeniyle bu amaca
elverigli degildirler. Bu takdirde tizeri piitiirlii paslanmaz c¢elikten yapilmis birbirine
dogru donen merdaneden olusan parcalayicilar kullanilarak domateslerin  tam

par¢alanmaksizin c¢ekirdekleri zedelenmeden ayiklanmaktadir (Bingdl, 1992, 5.90).

Parcalama nasil yapilirsa yapilsin, elde edilmis sivi 65-80°C arasinda belli bir sicakliga
kadar 1sitilir. Eger domateslerin rengi zayif ve sar1 ise sicaklik derecesi diistik tutulur.
Boyle domateslere yiiksek sicaklik uygulanirsa renk esmerlesir. Buna karsin tam
kizarmis ve et rengi de kirmizi olan domateslerde 80 °C’ye kadar 1sitilir. Sicaklik asiri

yiiksek olursa salca rengi karamelizasyon sonucu esmerlesir (Unliitiirk, 1999, s.121).

Uygulama yapilan isletmede, parcalanmis domatesin isitmasinda tubular isiticilar
kullanilmaktadir. Bu 1siticilar silindir bir gomlek i¢ine alinmis paslanmaz ¢elik boru
demetinden olusur. Borularin ¢api; 5-6 cm, uzunlugu; 2,5 m kadardir. Yatay olarak
bulunan silindirin her iki tarafinda yerine conta ile yerlesen ve yana dogru agilan
kapaklar1 vardir. Kapaklarin i¢ yiizii birbirini takip eden araliksiz bir diizen halindedir.
Bu ylizden bir pompa ile 1siticiya verilen par¢alanmis domatesler, boru demeti i¢inde
sira ile dolasir ve bdylece 1sinma igin yeterli siire gecer. Isitmada buhar kullanilir ve

buhar, borularin disinda, silindir gdmleginin i¢inde dolasir.

E. SALCANIN KUTULARA DOLUMU VE KAPATILMASI

Salga evaparatorden c¢ikinca en ¢ok 60 °C dolaylarinda bulunur. Kivami nedeniyle
salgada 1s1 iletimi son derece kotiidiir. Bu yilizden bulundugu sicaklikta kutulara
doldurulup, kutularin kapatilmasindan sonra konservede oldugu gibi pastorize edilmesi
dogru olmadig1 icin evaparatorden alinan salga doldurma {initesine verilerek en az
90°C’de kutulara sicak dolum teknigine goére doldurulabilir. Bu durumda ayrica bir

pastorizasyona gerek kalmaz (Cemeroglu, 2003, s.488-489).
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Salca, sicak halde kutulara doldurulduktan sonra, kutular derhal kapatilir. Kapatilmis
kutular banttan tasinirken bir diizenle ters dondiiriilerek 2-3 dakika bu halde yoluna
devam eder ve kutu sogutucusuna ulagir. Ters donme ile kutu kapaginin da sicak salca
ile temasi gerceklesir ve bu yiizeylerdeki mikroorganizmalarin da 6ldiirtilmesi saglanir.
92°C-93°C’de dolum yapmakla kesin bir sterilizasyona ulasilir. Bos kutularin yeterince
temiz ve sicak olmasi i¢in dolumdan hemen 6nce ters donmiis haldeki bos kutular alttan
ve ustten buhar piiskiirtiilen bir tiinelden gegirilir. Bu yolla kutular hem temizlenmis
hem de 1sitilmis olur. Bdylece kutunun, icerisine doldurulan sal¢ay1 sogutmasi (6zellikle

salganin kutu ¢eperinde ani sogumasi) énlenir (Unliitiirk, 1999, s.130).

Salganin sogutulma hiz1 ile kalitesi arasinda siki bir iligki oldugundan sicak
doldurulmus salcalarin siiratle sogutulmasi gerekmektedir. Bu amacla sogutma tiinelleri
kullanilir. Salga doldurulmus kutularin sogutulmasinda klorlu su kullanilmasi
zorunludur. Bu yolla sizinti nedeniyle belirecek bozulmalar o6nemli dlgiide

azaltilabilmektir.
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Modern yontemlerle salga iiretim asamalar1 asagida verilmektedir :

Domates

{

Yikama

{

Ayiklama

{

Pargalama

{

On Isitma

{

Pulper ve Ince Elekten Gegirme

{

Buharlastirma (Vakum Altinda)

{

Pastorizasyon

{

Steril Kutulara, Sicak Olarak Doldurma ve
Kapatma

{

Sogutma

{

Kurutma

{

Kutu Ambalajlama

{

Depolama ve Satig

Sekil 3.1. Genel Olarak Salca Uretim Asamalar
Kaynak : (Bingol, 1992, 5.90).
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Dérdiincii Boliim
SALCA URETIMINDE URUN AGIRLIKLARININ iSTATISTIiKSEL PROSES
KONTROL TEKNIiGI ILE ARASTIRILMASI

I. UYGULAMA YAPILAN iSLETMENIN TANITIMI

A. UYGULAMA YAPILAN SIRKETLER GRUBU

Uygulama yapilan sirketler grubunun Yag ve Sal¢a-Konserve fabrikalari, 23 yildir
faaliyet gostermektedir. 2002 yilinda Tiirkiye’nin en biiyiik 500 firmasi arasinda yer
almistir. RW-TUV ISO 9002 ve BVQI ISO 9001 kalite belgelerine, IFS (International
Food Standart) ve BRC (British Retailer Consortium) belgelerine de sahiptir. Hem i¢
hem de dis pazarlara daha kaliteli iirlinler sunmak, firmanin rekabet giiciinii arttirmak ve
stirekli yenilenen enformasyonu takip edebilmek agisindan biiylik 6nem arz eden bu

belgeler, firmanin tiiketici odaklilik anlayisina verdigi 6nemi de gdstermektedir.

Uretimlerinin ana hammaddesi olan sebze ve meyveleri, bolgesindeki 1.000’i askin
ciftciden ziraat miihendisleri denetiminde her sezon s6zlesmeli ve kontrollii olarak satin
almaktadir. Bu sayede hem ydresinde ziraatin gelismesine yardimci olmakta hem de
kalite yOnetimi ¢aligmalarini tarla-bag-bahge safhasindan baslatma firsatini elde

etmektedir.

Sirketler grubunun yag finitesinin yillik 150.000 ton yagli tohum isleme kapasitesi
bulunurken, rafine kapasitesi ise 80.000 tondur. Salga-Konserve isletmesinin ise giinliik

800 ton sebze, 60 ton meyve isleme kapasitesi bulunmaktadir.

Sirketler grubunun iiriin yelpazesi i¢inde degisik ambalajlarda, Sivi Yag, Aygicek,
Misir, Soya, Kanola, Findik ve Karisim Yaglar, Domates Salgasi, Cesitli Soslar, Tursu,
Bezelye, Hardal, Ketcap ve Mayonez yer almaktadir. Kendi markasindaki yagin %70’1
i¢ pazarda, %30’u Tiirk Cumhuriyetleri ve Orta Dogu iilkelerine satilmaktadir. Ayrica

zincir marketler icin de fason iiretim yapmaktadir.
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Sirketler grubunun 300 siirekli, iiretimin durumuna gore degisen 400 civari gegici

calisan1 bulunmaktadir.

B. FIRMANIN KISACA TARIHSEL GELISIM SURECI

1. Bitkisel Yag Isletmesi’nin Gelisim Siireci

e 4900 metrekare alan lizerinde 1981 yilinda kurulmustur. Calisan sayisi 32 olan
fabrikanin o giinkii giinliik ay¢icek tohumu isleme kapasitesi 50 tondur.

e 1985 yilina gelindiginde bu miktar giinliik 100 tondur.

e 1986 yilinda rafineri tesisi faaliyete ge¢cmis ve rafineri liretim kapasitesi giinliik
40 tondur.

e 1993 yilinda ise bu miktar giinliik 80 tona ulagsmistir. Dolum ve modernizasyon
alaninda yeni yatirimlar gerceklestirilmistir.

e 1995 yilinda Organize Sanayii Bolgesi 2. kisimda 60.000 metrekarelik bir alan
daha biinyesine katilmistir.

e 1996 yilinda Tiirkiye’de misir6zii yagi iireten ikinci sirket olmustur. Yine bu
donemde yeni iiretim tesisleri i¢in yatirimlar yapilmigtir.

e 1997 yilinda yeni iiretim tesisleri devreye girmistir, bu donemde aycicek tohumu
ile kanola tohumu isleme kapasitesi giinliik 500 ton, soya isleme kapasitesi ise
giinliik 325 tona ulagmustr.

e 1998 yilinda, Tirkiye’de ilk koseli pet siseyi kullanan bitkisel yag {ireticisi
olmustur.

e 1999 yilinda da Tiirkiye’deki ilk bitkisel karisim sivi yag tiretmistir.

e 2000 yilima gelindiginde giinliik 150 ton ham yag isleme kapasitesi olan yeni
rafine tesisi faaliyete baglamigtir.

e 2001 yilinda ISO 9002 Kalite Giivence Belgesi’ni almaya hak kazanmistir. Yine
bu yil igerisinde ev dis1 tiikketime yonelik iiriinler tiretilmeye baslanmistir.

e 2002 yilma gelindiginde calisan sayis1 160’a, rafine yag isleme kapasitesi ise
giinliik 225 tona ulagmustir.

e 2003 yilinda, ISO 9001:2000 belgesine sahip olmustur.
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2. Salca-Konserve Isletmesi’nin Gelisim Siireci

e 1989 yilinda sal¢a iiretimi ve ihracatin1 gergeklestirmek iizere Organize Sanayii
Bolgesinde 11.500 metrekare alan lizerinde kurulmustur.

e Domatesin dogal lezzetini uluslararasi pazara tasiyan firma, 1994 yilinda isim
degistirerek baska bir alana taginmistir. Domates {irlinlerinin yani sira {iriin
yelpazesini genigletmek amaciyla Evin Konserveciligi biinyesine katmistir.

e 1998 yilinda ise tursu iiretimine gegilmistir.

e Firma, faaliyetlerini Karaagacl bolgesinde toplayarak, 2000 yilinda su andaki
tesisini olusturmustur.

e 2002 yilina gelindiginde, 56.000 metrekare alan iizerinde yer alan fabrikanin
yillik domates isleme kapasitesi 50.000 ton/sezon, salga tiretimi 8.000 ton/sezon,
sebze isleme kapasitesi ise 20.000.000 kavanoz/yildir. Ayn1 zamanda bu
donemde ketgap-mayonez iiretim hatt1 devreye girmistir.

e 2003 senesinde ISO 9001:2000 belgesini almstir.

e 2004 yilinda Yag ve Sal¢ca-Konserve fabrikalar1 birlesmis ve yine bu donemde
zeytin yag pazarina da giris yapmustir. Salga-Konserve Uretim Tesisi ayn1 yil
icerisinde IFS (Uluslararas1 Gida Standardina Uygunluk) ve BRC (Ingiliz
Perakendeciler Standartlarina Uygunluk) belgelerini de almaya hak kazanmustir.

e 2005 yilina gelindiginde, yillik domates isleme kapasitesi 800 ton/giin, salga
tiretimi 120 ton/giin, sebze isleme kapasitesi ise 34.000.000 kavanoz/yildir.

C. UYGULAMA YAPILAN SALCA-KONSERVE iSLETMESI

Salca-Konserve Isletmesi, sirketler grubuna bagli olup domates iiriinleri {iretmek
maksadiyla ilk olarak 1989 yilinda, Manisa Organize Sanayii Bolgesinde faaliyete
gecmistir. 1994 yilinda Manisa Karaagacli’da 20.000 m”’si kapali, toplam 60.000 m?

alan tizerindeki su andaki fabrikasina gecerek, adini degistirmistir.
Salga tesislerinin bulundugu sahaya, 1998 yilinda ikinci bir fabrika (tursu ve konserve

fabrikasi) daha kurulmustur. Tursu fabrikasinin sebze isleme kapasitesi 35.000 ton/y1l,

kavanoz tliretim kapasitesi ise 25.000.000 kavanoz/y1l’dir.
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Salga-Konserve Isletmesi hammadde ihtiyacinin %95’ini anlasmali giftcilerden temin
etmektedir. Firma, 6zel s6zlesmeler yoluyla miistahsil ile igbirligi yapmakta ve bu yolla
sadece fabrikasindaki liretim asamalarin1 degil tarladaki zirai asamalar1 da kontrol

altinda tutmaktadir.

Isletme, kalite ve iiretim standartlar1 belirlenmis mayonezi, domates {iriinlerini, tursu
iriinlerini, sebze ve meyve {lriinlerini, teneke, plastik ve cam ambalajlara alip pastorize

etmektedir.

Sebze grubu iiriinlerinin %75’ ihrag edilmektedir. ihrag yapilan iilkeler arasinda Fransa,
Almanya, Italya, Yunanistan, Japonya, Danimarka, Isvicre, Isvec, Afrika, Amerika,
Avustralya, Kanada, Slovenya, Bosna Hersek, Kibris, Ingiltere, Portekiz ve Orta Asya
Tiirk Cumhuriyetleri bulunmaktadir. Meyve grubu iiriinlerinin ise tamami ihrag
edilmektedir. Bununla birlikte yurt disinda biiyiik market zincirlerine fason {iiretim

gerceklestirmektedir.

Domates {iriinleri satislarinin %40°1n1 ihracat, %60°n1 i¢ piyasa olusturmaktadir. Bu
grupta Japonya, Danimarka, Irak, Suudi Arabistan, Avustralya, Isvigre, Isvec, Ingiltere,
Portekiz, Almanya, Fransa, Slovenya gibi iilkeler, ihracat yapilan ilkeler arasinda yer

almaktadir.

Sal¢a-Konserve Isletmesi; fason iiretimin yaninda, kendi markalar1 ile hem Tiirk hem de
diinya tiiketicilerine {riin gondermektedir. Ar-Ge c¢aligmalarma biiyiikk 6nem

verilmektedir.

Stirekli ¢alisan sayis1 95, iiretimin programina gore gecici ¢alisan sayisi ortalama 500

civaridir. Uygulama yapildig: siire zarfinda gegici isci sayist 300 idi.

Sal¢a-Konserve Isletmesinde, Fabrika Miidiirii ve Fabrika Miidiiriine bagli Satin Alma,
Planlama, insan Kaynaklari, Mamul Ambar-Sevkiyat, Kalite Giivence, Teknik Isler,
Ziraat, Sebze-Meyve ve Sal¢a Uretim Miidiirleri bulunmaktadir. Miidiirlerin bir alt

kademesinde sefler ve seflerin alt kademesinde de diger kadro mevcuttur. Muhasebe,
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Finansman, Pazarlama ve Ihracat boliimleri merkez tesislerde bulunmaktadir. Fabrika

Miidiirli, merkez tesislerde bulunan Yonetim Kurulu’na baghdir.

Organizasyon semasi, fonksiyonel bir yapiya sahiptir. Bilgi akisin1 saglayabilmek i¢in
belirli araliklarla birimler arasi toplantilar yapilmaktadir. Fabrika ile ilgili tim bilgileri
Fabrika Miidiirii toplamakta ve Yonetim Kurulu’na raporlamaktadir. Yonetim Kurulu,
her ay genel degerlendirme toplantilar1 yapip, sal¢a-konserve isletmesi biinyesindeki

isletmeler ile ilgili bilgi almaktadir.

Isletmeye hammadde gelimi Haziran ay1 ile Kasim aylar1 arasinda oldugu ve isletmenin
hammaddeyi taze olarak uzun siire depolama sansi olmadigi igin iiretimin biiylik
cogunlugu bu donemde yapilmaktadir. Haziran ay1 basinda iiretim 2 vardiyaya ve 6
giine ¢ikmaktadir. Hammaddenin durumuna gore vardiya sayist 3’e ve calisilan giin
sayis1 7’ye ¢ikabilmektedir. Bu donemde is¢i sayisi en iist noktaya ¢ikmaktadir. Bazi
hammaddeler taze olarak islenmemekte veya islenememektedir. Bu hammaddeler
salamura sivisi denilen siv1 ile bidonlar igerisinde bekletilmektedir. Bu durum isletme
tarafindan maliyeti arttirdig1 i¢in tercih edilmese de bir kistm hammaddeyi bu sekilde

bekletmek zorunda kalmaktadir.

Haziran-Kasim donemi disinda iiretim tek vardiya ve ¢alisma gilinii 5 glin olmaktadir.

Sadece sevkiyat boliimii bu donemde 2 vardiya ¢alisabilmektedir.

Ozet olarak, hammaddenin gelis zamani, iiretimi ve calisma diizenini direk olarak
etkilemektedir. Dolayisiyla Haziran ay1 dncesinde Ziraat boliimii ile ortak bir ¢alisma
yapilarak hammaddenin tahmini durumu ve muhtemel miisteri siparisleri dikkate

alinarak hammadde ve iiretim planlamasi yapilmaktadir.

Isletmenin biitcesi, Ocak aymnda tahmini miisteri siparisleri ve tahmini hammadde
durumu dogrultusunda hazirlanmaktadir. Mayis ay1 sonunda ise miisteri siparisleri
netlestigi ve hammaddenin, sézlesmeli olarak yapilan ekimlerle gelis zamam ve

maliyeti tahminlenebildigi i¢in biitce revize edilmekte ve son halini almaktadir. Biitce
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hazirlandiktan sonra merkez tesislere gonderilmekte ve biitce komisyonu tarafindan

diger isletmelerle birlestirilmektedir.

Biitce dogrultusunda yillik iiretim planlar1 olusturulmaktadir. Yillik iiretim planinda yer

alan tiretimlere gore yardimec1 malzeme tedarigi ve vardiya diizenleri yapilmaktadir.

D. ISLETMEDE YAPILAN TOPLAM KALITE YONETIiMI CALISMALARI

Toplam Kalite, miimkiin olan en diisik maliyet ile en yliksek miisteri tatminini
saglamak i¢in, biitiin isletme ¢alisanlarinin katilimi saglanarak, biitiinlesik bir strateji

olarak organize edilmis prensip ve yontemler toplulugudur.

Isletme, kaliteyi yiikseltirken, verimliligi de arttirma hedefindedir. Bu nedenle tiim
fonksiyonlarinda ve faaliyetlerinde kalite bilinci ile ¢alismalarini siirdiirmektedir. TKY
calismalarina baslamasinin nedeni her asamada olusmasi s6z konusu hatalar1 6nlemek

ve kalitesizlikten dolay1 olusacak maliyetleri ortadan kaldirmaktir.

Yapilan toplam kalite yonetimi c¢alismalart hammadde tedariginden baglamakta,
miisterinin {Uriinii tiikketimine kadar devam etmektedir. Hammadde tedariginde,
sozlesmeli tarim ve diger asamalarda toplam kalite yoOnetimi araclarindan; pareto
diyagrami, neden sonu¢ diyagrami, kontrol c¢izelgeleri, histogramlar, dagilma

diyagramlari, kontrol tablolar1 kullanilmaktadir.

Salca iiretiminde, hammaddenin tedarigi, isletmenin diger iiretimlerinde oldugu gibi
onem tasimaktadir. Istenen kaliteye sahip ve verimli hammadde, salga iiretimini
etkileyen onemli hususlardan birisidir. Isletme bu asamada diger tarimsal hammadde

tedariklerinde kullandig1 gibi s6zlesmeli tarim modelini kullanmaktadir.

Toplam kalite caligmalarinin dogrultusunda belirledigi, sal¢a tiretimini de kapsadig1 tim
siireglerinde TKY araglarin1 kullanmaktadir. Ozellikle iiretim proseslerinde, prosesin
yeterliligi ve dogrulugu c¢aligmalar1 bu araglar yardimiyla yiiriitiilmektedir. Isletme,

TKY calismalarini orta vadeli donemde tamamlamay1 hedeflemektedir.
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TKY caligmalarina baslamayan ve TKY araglarin1 kullanmayan isletmelerde

kalitesizlikten dogan maliyetler artmakta ve rekabet giicleri azalmaktadir.

E. ISLETMEDE KULLANILAN TARIMSAL URETIM MODELI

Uygulama yapilan isletme, miimkiin olan en diisilk maliyet ile en yiiksek miisteri
tatminini saglamak amacindadir. Isletme, tiim fonksiyonlar1 ve faaliyetleri bir biitiin
olarak ele almaktadir. Hammadde tedarigi, isletmenin temel fonksiyonlarindan biridir.
Firma, bu fonksiyonun, kaliteyi ve verimliligi direkt olarak etkileyen bir fonksiyon

oldugunun bilincindedir.

Toplam kalite calismalarina baslayan isletme, hammaddeyi isletmedeki {iretimin
ozelliklerine gore iireten ve teslim eden ciftcileri takip etmekte ve yonlendirmektedir.
Isletme, tiiketicilerin bilinglenmesinin etkisi ve toplam kalite ¢alismalar1 sonucunda,
gelisen teknolojiyi de goz Oniinde tutarak sozlesmeli tarim {iretim modelini
kullanmaktadir. Uygulama yapilan isletmede sézlesmeli tarim, hammaddenin ekiminde

ve yetistirilis doneminde yapilan iglemler toplulugudur.

Tiiketicinin daha bilingli hale gelmesi, iirlinlin hammaddesinin dogala yakin olarak
istenmesi, kaliteli ve istenen miktarda iretimin 6nem kazanmasi, verimliligin rekabet
yogun bir piyasada vazgeg¢ilmez olmasi, uygulama yapilan igletmeyi sézlesmeli tarim

modelini kullanmaya itmistir.

Uygulama yapilan isletmede, hammaddenin yetismesi esnasinda kullanilabilecek
kimyasallarin, yasalarla belirlenen sinirlar igerisinde verilmesi, ancak sozlesmeli tarim

ile saglanmaktadir.

Kalite standartlarina sahip isletme, asagida bahsedilen izleme ve kontrol islemlerini
yerine getirmektedir. Bu islemlerde otomasyona ge¢memek sirketlere maddi yiik
getirebilmektedir. Ornegin, gereginden fazla eleman istihdam, verilerin derlenip uygun

sekilde raporlanamamasindan kaynaklanan iiretime uygun olmayan nitelikte hammadde
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tedarigi ve ekicilere ddenen fazla para bunlardan bazilaridir. Isletme, orta vadeli

hedeflerinde otomasyona ge¢meyi planlamaktadir.

Uygulama yapilan isletmede hammadde alimi sozlesmeli tarima goére yapilmaktadir.
Hammaddenin, ekim asamasindan baslayip, isletmeye gelene kadarki takibi paket
programlarla degil, elde hazirlanan formlar araciligiyla yapilmaktadir. Bir onceki

doneme ait kayitlar diizenlenerek, bir sonraki alim déneminin verileri olusturulmaktadir.

Isletmedeki sozlesmeli tarimda su ana basliklar mevcuttur : Kontrat Yonetimi, Saha

Yonetimi, Bilgi Toplama, Satin Alim Y 6netimi, Hesap Y Onetimi

1. Kontrat Yonetimi

Hammaddeler gruplandirilmistir. Tiim ekiciler, hammaddeler ve hammaddelerin
yetistirildigi bolgeler bazinda olusturulan gruplara ve gruplar1 yonlendirecek ziraat

miihendislerine emanet edilmistir.

Kalite sistemi geregi ekiciler i¢in asagidaki kayitlar hazirlanmaktadir :

e Genel Bilgiler : Kimlik bilgileri, adres, telefon gibi.

e Teknik Bilgiler : Arag parki, ekim sekli gibi.

e Tarla Bilgileri : Kumlu, killi, yamag, sulak gibi.

e Mali Bilgiler : Bag-Kur, SSK, Avans durumu, Banka Hesap Numaralari,

Vergi Numarasi gibi.

2. Saha Yonetimi

Ekili alanlar miithendisler ve altlarinda ¢alisan personelleri ile birlikte takip edilmekte ve
raporlanmaktadir. Alanin yerlesimi (yamag, dere kenari, vb.), toprak yapisi (kumlu, killi
vb.), dnceki mahsul, nem orani vb. gibi direkt alana baglh 6zellikler ya da {iriin ile ilgili
ekim Oncesi hazirlik devresi (siiriim, sartlandirma, giibreleme, sulama, karik agma vb.),

ekim devresi (sira araliklari, dikim araliklari, dikim sekli, serpme orani vb.), biiylime
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devresi (boylar, biiylime orani), ilaglama (ml/dontim, ml/It, gibi), glibreleme gibi bilgiler
kayit altina alinmaktadir. Bu kayitlar arsivlenmekte ve bir sonraki ekim doneminde
sirket politikalar1 ve {retim hedefleri de g6z Oniinde bulundurularak veri

olusturmaktadir.

3. Bilgi Toplama

Anket yontemi ve bolge ziyaretleri ile ekici/liriin ya da tarla hakkinda sisteme standart

olarak dahil olmayan ancak isleyis ile ilgili 6nem teskil eden bilgiler toplanmaktadir.

4. Satin Alim Yonetimi

Miistahsiller, miihendislerin yonlendirmeleri dogrultusunda ekim, bakim ve hasat
yapmaktadirlar. Isletme, istenen 6zelliklerde hammadde fabrikaya gelmezse, giris kalite

kontrolde iirlinii kabul etmeme, sarth veya fireli kabul etme yetkisine sahiptir.

Fiyat, miistahsil ekim yapmadan once anlagsma ile belirlenmektedir. Bu anlagmalarda

0deme sekilleri ve kalite standartlar1 net bir sekilde belirtilmektedir.

5. Hesap Yonetimi

Ekicilerin tiim hesaplar1 bilgisayarda kayit edilerek, istenilen parametrelere gore
raporlanmaktadir. Ekicinin teslim ettigi iirlin tutar1 ve uygulanacak primler toplam ekici
gelirini, ekiciye bor¢ kaydedilen, tohum, giibre, ilag, nakliye ve benzeri giderler ile
birlikte yasal kesintiler, 6zel kesintiler ve verilen avanslar da Muhasebe bolimii ile

ortak calisma ile yiirtitiilmektedir.
II. UYGULAMA YAPILAN ISLETMEDE SALCA URETIMI
Uygulama yapilan isletmedeki salca {iretimi i¢in hazirlanan ana akis semasi ve proses

asamalar1 kisaca asagidaki gibidir. Her {iretim i¢in bu akis semasindan daha detayl akis

semalar1 ve bu akis semalarina bagl olarak olusturulan kalite planlari mevcuttur.
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Uygulama yapilan isletme, siparise gore iiretim ve parti tipi liretim yapmaktadir.
Siparisler miisterinin istedigi sekilde ve sayida iiretilmektedir. Uretim sonrasinda
yapilan ambalajlama islemi de miisteri firmanin istegi dogrultusunda belirlenmektedir.
Bu bilgiler iiretim boliimlerine is emri olarak gonderilmekte ve takibi bu is emirleri

dogrultusunda yapilmaktadir.

A. SALCA URETIMI AKIS SEMASI

Akis semalarinda kullanilan sekillerin anlamlart :

ISLEM, PROSES ALTERNATIF ISLEM, PROSES

BASKA BIR AKIM SEMASI ILE STOK ALANI
TANIMLANMIS PROSES

<>

KALITE KONTROL
BOLUMUNUN KONTROLU

Sekil 4.1. Akis Semalarinda Kullanilan Sekillerin Anlamlar:

Uygulama yapilan isletmede, liretimde yapilan islemler yukaridaki sekilde belirtilen
tanimlamalar dogrultusunda yapilmaktadir. Detayli iiretim islemleri bu ve buna benzer
semalarla aciklanmaktadir. S6z konusu iiretim akis semalari, genel amacglh hazirlanan
semalar oldugu i¢in, iiretimin ozelligine gore baz1 asamalar gerceklestirilmeden sonraki
isleme gecilebilmektedir. Ornegin, Sekil 4.2’de 19. asamadaki buhardan gecirme,
tiretimin Ozelligine gore kullanilamayabileceginden dolay1 alternatif islem olarak

gosterilmektedir.
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B. TAZE HAMMADDEDEN SALCA URETIMI AKIS SEMASI

1

DOMATES
GELISI 12
EVAPARASYON

13
2 OLUM TAN
INDIRME HAVUZU ¢

v ”

3 FILITRE
ON YIKAMA
(ELEVATOR) #
15
+ STORIZASY
‘ v
TASIMA,
5
17
AYIKLAMA KAiMA
18
¢ KODLAMA
: v
SON YIKAMA

( DUSLAMA ) 19
| BUHARDAN GEGIRME |
1

v v

7 20
PARCALAMA SOGUTMA

v

+ 21
PALETLEME
8
ON ISITMA +
22
¢ AMBAR

9
FINISHER

10
PULP TANKI

1
MANYETIK MIKNATIS

Sekil 4.2. Taze Hammaddeden Sal¢a Uretimi Akis Semasi
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C. YARI MAMULDEN SALCA URETIMI AKIS SEMASI

1
ON HAZIRLIK VE
EVAPARASYON

“”“é“

FILITRE

PASTORIZASYON

KAPAMA

KODLAMA

i

BUHARDAN GEGIRME

%eé

11
AMBAR

Sekil 4.3. Yar1 Mamulden Salca Uretimi Akis Semasi
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D. TAZE HAMMADDEDEN SALCA URETIM ASAMALARI

1. Hammadde Alimi

Kaliteli bir salca ancak tam olarak olgunlagmis, saglikli ve olabildigince kirmizi
domateslerden elde edilmektedir. Alinan domateslerin kuru madde ve seker orani
yiiksek, hastalik ve kiiflere kars1 direngli, her tarafi ayn1 anda olgunlasan domatesler

olmas1 gerekmektedir.

Isletme, hammadde alimlarinin %95’ini sdzlesmeli miistahsillerden yapmaktadir.
Sozlesmeli miistahsillerin avantaji, hammaddenin ekim asamasindan hasat agsamasina
kadar gecen donemde kontrol altinda olmasidir. Boylece istenen kalitede ve onceden

belirlenen yasal sartlara uygun hammadde tedarik edilebilmektedir.

Fabrikaya hammadde, kamyonlarda veya romorklarda gelmektedir. Hammaddenin,
hasat sonrasindan iiretime alinmasina kadar gegen siirede veriminin diigmemesi igin
romork ile sevkiyat tercih edilmektedir. Fabrikaya gelen domates, giris kalite
kontrolden gegmektedir. Burada irsaliye bilgileri, gelen aracin temizligi ve domatesin
genel goriiniimii kontrol edilmektedir. Inceleme sonucu uygun olanlar isletmeye
alinmaktadir. Kontrol isleminin ardindan, gelen domates, domates indirme havuzlarina

bosaltilmakta ve bekletilmeden islenmektedir.

2. Domateslerin Yikanmasi

Domates ilk olarak domates indirme havuzlarinda yikanmaktadir. Havuzlar, iiretim
holiiniin disinda bulunmaktadir. Burada domates, iizerinde olabilecek toprak ve diger
yabanci maddelerden temizlenmektedir.

Havuzlarda, islatilmis ve hatta bir Olglide On yikama uygulanmis domatesler

ayiklanmadan Once bantlarda tekrar yikanmaktadir. Yikama esnasinda domatesten

ayrilan toz, toprak gibi maddeler kanallar vasitasi ile disariya atilmaktadir. Yikanmis
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domatesler elavatér yardimiyla tasinirken, tagima sirasinda elavator boyunca yer alan

dus diizeniyle bir defa daha temiz suyla yikanip durulanmaktadir.

3. Domateslerin Ayiklanmasi

Ayiklama islemi, spesifikasyon disinda kalan domateslerin ayrilmasi ile yapilmaktadir

(Spesifikasyonlarda domatesin 6zellikleri belirtilmektedir.)

Ayiklama, donen merdanelerden olusmus bir bantta gergeklestirilmektedir. Ayiklama
bandinin iki tarafindaki (liretim birimi tarafindan belirlenen sayida) isciler, banttan
gecen domatesleri spesifikasyonda istenen sekli ile ayiklamaktadir. Spesifikasyonlar,

formlar ve talimatlar vasitasiyla ¢alisanlara bildirilmektedir.

Uygun olmayan domatesler sepetlere alinarak isletme disina ¢ikarilmaktadir.

4. Pulp (Domates Suyu) Elde Etme

Ayiklanmis domatesler; evaparatorde pargalama, 1sitma ve inceltme olarak ii¢ asama
sonunda pulp (domates suyu) haline getirilmektedir. Her lic asama da evaparatorde
gergeklestirilmektedir. Evaparatoriin ¢alismasi belirli araliklarla tanimlanmig bir sekilde

kontrol edilmektedir.

Evaparator sistemi her {iretim sonunda uygun kimyasallarla dezenfekte edilmekte ve
durulama islemi sonucunda bir sonraki iiretime hazir hale getirilmektedir. Boylece

onceki iiretimden kalan kalintilar temizlenmis olmaktadir.

Brix (toplam kuru madde orani) derecesi yaklasik 5 diizeyinde olan domates pulpu,
evaparatdrde konsantre edilmektedir. Onceki béliimlerde aciklandig1 gibi, evaparatér bu
sathada iki asamali olarak ¢alismaktadir. Evaparasyonda, 1sitma yiizeylerinde yanma
olmamasi i¢in sicaklik kontrol edilmektedir. Yanma olursa, iiretilen salgada renk ve

aroma degismesi yasanmaktadir. Bu ylizden ikinci asamada, 1sitma yilizeyi ayni
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zamanda karistirict gibi gorev yapacak sekilde imal edilmistir. 5 brixden istenen brix

degerine kadar konsantre edilmektedir.

Evaparasyon iglemi, iiretim hattinin kritik bir noktast oldugu i¢in makine ve techizatin

(evaparatoriin) senelik bakimlar titizlikle yapilmaktadir.

5. Salcanin Kutulara Dolumu ve Kapatilmasi

Evaparatorden cikan sal¢a, doldurma {initesine verilerek en az 90°C’de kutulara sicak

dolum teknigine gore doldurulmaktadir.

Dolum i¢in gelen bos kutular, bantta ters cevrilip basingli hava ve sicak buhardan
gecirilerek temizlenmektedir. Salga, sicak halde dolum {initesine gelmekte ve kutulara
doldurulmaktadir. Spesifikasyonda istenen miktarda dolan kutular i¢in kapama islemi
yapilmaktadir. Kapatilmig kutular bantta taginirken ters dondiiriilerek sogutma iinitesine

gonderilmektedir.

Uretim asamalarinda gida giivenligi geregi kontroller yapilip kayit altina alinmaktadir.
Kayitlar belirli donemde kontrol edilmektedir. Bdylece izlenebilirlik saglanmis
olmaktadir.

Uygulamada incelenecek olan sorun dolum asamasinda meydana gelmektedir.

E. YARIMAMULDEN SALCA URETIMIi

Taze hammaddenin olmadig1 donemlerde iiretim, taze hammaddenin islendigi donemde
depolanan yar1t mamul salgalar ile yapilmaktadir. Yart mamul salgalarin brix degerleri

dolum yapilacak olan degerde olmayabilir.

Bu tip iiretimde yapilan islemler pulpun konsantre edilmesi agamasindan baslamakta ve

sogutma {initesinde son bulmaktadir.
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F. ISLETMEDE GERCEKLESTIRILEN KALITE KONTROL FAALIYETLERI

Uygulama yapilan isletmede kalite standartlari, isletmenin kalite politikasi, yasal
zorunluluklar, miisteri istekleri ve ISO 9001:2000, IFS (International Food Standart) ve
BRC (British Retailer Consortium) standartlar1 dogrultusunda olusturulmustur. Maliyet
ve performans kriterleri, planlama ve iiretim bdliimleri ile birlikte yapilan c¢aligmalar

sonucunda olusturulmaktadir.

Miisteri talepleri, bu talepler ve yasalar dogrultusunda olusturulan akis semalar1 ve
kalite spesifikasyonlarina paralel olarak proses kalite planlari olusturulmaktadir.
Hammadde ve malzeme tedarigi, yapilan iiretimler, bu spesifikasyonlar dogrultusunda
gerceklesmektedir. Uriin kontrolleri, hammadde tedariginden sevkiyat asamasina kadar
devam etmektedir. Tedarik edilen malzeme ve hammaddelerin kontrolleri tedarik
agsamasindan iiretim asamasma kadar devam etmektedir. Ar-Ge calismalar1 sirasinda
yapilan kalite kontrol faaliyetleri, miisteri taleplerinden baslamakta ve deneme
tiretimleri yapilana kadar devam etmektedir. Asagida, uygulama yapilan isletmedeki
Toplam Kalite Kontrol faaliyetleri, tarafimizdan olusturulan sekil yardimiyla

agiklanmustir.
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MUSTERI
TALEPLERI \

TEKNIK KALITE
SPESIFIKASYON
LARI
KALITE PROSES
PLANLARI
AR-GE ICIN YAPILAN
KONTROLLER
HAMMADDE VE
MALZEME )
- TEDARIGI
HAMMADDE VE
MALZEME > GELEN MALZEME
GIRiSt KONTROLU
URETIM
MAMUL KONTROLU < %
URUN
MUAYENE VE
TESTLERI
SEVKIYAT

N—

Sekil 4.4. Uygulama Yapilan Isletmede Uretim Siireci I¢erisinde Toplam Kalite
Kontrol Faaliyetleri

III. ISLETMEDE KULLANILAN URETIM SURECIi KONTROL
ARACLARI

Uygulama vyapilan isletmede, salca Tlretiminde, asagidaki kalite unsurlarim

saglayabilmek icin iiretim siireci, kontrol araclar kullanilarak izlenmektedir :

e Performans : Salga iiriinlerinin, misteri tarafindan ve/veya gida mevzuatlari

tarafindan olusturulmus standartlara ulastirilmasidir.
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Ozellikler : Salca iiriinlerinde, iiriinler genellikle ayni yapiya sahiptirler. Bu
temel fonksiyonlarin benzerlikleri, uygulama yapilan isletmeyi, tamamlayici
Ozellik olan, Ornegin ambalajinin farklilagsmasina yoneltmektedir. Daha
ergonomik ve saglam ambalaj, tiiketici agisindan cazip olabilmektedir.
Giivenilirlik : Isletme, iirettigi salga iiriinlerinin, belirlenen standartlarinin
korunmasima 6zen gostermektedir. Ornegin, iiriinlerin raf dmiirleri ve bu raf
Omiirlerinin  dogrulugu, {riiniin tadinin, irliniin i¢indeki malzemelerin
miktarinin, cinsinin ve ambalajinin standart olmasi, giivenilirligi ve rekabet
gliciinii arttirmaktadir.

Uygunluk : Uygunluk, salca iirlinlerinin, gida mevzuatina, miisteri isteklerine
ve kalite standartlarma uyup uymama derecesidir. Uriin, hedeflenen bu
standartlara ne kadar yakin olursa, tasarim standartlarini o derece iyi karsilar ve
uygunluk acisindan kaliteli bir iirlin olarak algilanir.

Dayamikhlik : Salca iriinlerinin dayaniklili§i, ambalaj c¢esidine ve iiretim
prosesine baghdir. Igerigi benzer olan iiriinler incelendiginde, ambalaj
malzemesinin 6zellikleri, dayaniklilig1 belirleyen bir unsur olmaktadir.

Estetik : Salga {irlinlerinde ambalaj, estetigi olusturmaktadir. Ambalajin,
tiikketicinin begenisini kazanmasi, benzer 6zelliklerde olan salga iriinleri igin
onem kazanmaktadir.

Algilanan Kalite : Salca {irlinlerinde, tiiketiciler her zaman {irlinlin teknik
ozellikleri ile ilgili ayrmntili bilgi sahibi degildirler. Uriiniin kalite standartlart
tarafindan belgelendirilmesi veya hijyen standartlarina uymast yeterli
olmamaktadir. Reklam faaliyetlerinde yaratilan iiriin imaji, marka imaji gibi
faktorler {irtin  kalitesinin  tiiketici tarafindan olumlu veya olumsuz

algilanmasinda oldukg¢a 6nemlidir.
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Uretim

Prosesleri
Kalite
Kontrol
<
Ar-Ge Miisteriler

Sekil 4.5. Uygulama Yapilan isletmede Kaliteyi Olusturan Unsurlarin iliskileri

Yukarida agiklanan kalite unsurlarin1 saglayabilmek i¢in, uygulama yapilan igletmede
toplam kalite ydnetimi araglari, cesitli asamalarda kullanilmaktadir. Isletmede kullanilan
toplam kalite yOnetiminde sorun belirleme ve problem ¢6zme teknikleri asagidaki

gibidir :
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AMAC

UYGULAMA YAPILAN ISLETMEDE
KULLANILAN TEKNIiK

e  Sorunlarda 6ncelik sirasinin

belirlenmesi

Akis Diyagrami
Pareto Diyagrami

Beyin Firtinasi

e  Sorunun ne oldugu, nerede meydana
geldigi, ne zaman meydana geldigi ve

etki alaninin belirlenmesi

Pareto Diyagrami

Histogram

e  Sorunun olas1 biitiin nedenlerinin

saptanmasi

Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami

Neden -Sonug Diyagrami
Beyin Firtinasi

e  Sorunun ana nedenlerinin

Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami

saptanmast Neden -Sonug Diyagrami
Beyin Firtinasi

e  Etkin ve uygulanabilir ¢dziimiin

gelistirilmesi ve uygulama planinin Beyin Firtinasi

hazirlanmasi

e  (oziimiin uygulamaya konmasi ve
gerekli prosediirlerle grafiklerin

diizenlenmesi

Pareto Diyagrami
Histogram

Kontrol Grafigi

Tablo 4.1. Toplam Kalite Yonetimi Araclarimin Uygulama Yapilan Isletme ile
Baglantisi

A.ISLETMEDE KULLANILAN BEYIN FIRTINASI YONTEMi

Isletme, cesitli konularda ¢ok sayida fikir iiretmek igin beyin firtinasim1 kullanmaktadar.

Boylece degisik disiplinlerden gelmis kisilerin yaratici kapasitesinden yararlanmaktadir.
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Uygulama yapilan igletmede, beyin firtinasi toplantilarinda, diizenli ve diizensiz oturum

yontemleri kullanilmaktadir. Her iki yontemde de asagidaki kurallar uygulanmaktadir :

e Hic bir fikir elestirilmemektedir.

e Her soylenen fikir, herkesin gorebilecegi bir bicimde ve ayni ortamda
kayda alinmaktadir.

e Kayitlar yorumlanmadan konusmacinin ifade ettigi bigcimde tutulmaktadir.

e Tartisilan konu hakkinda genel goriis saglanmaktadir.

B. ISLETMEDEKiI FAZLA DOLUM SORUNUNUN NEDEN - SONUC
DiYAGRAMI iLE INCELENMESI

Uygulama yapilan isletmede, beyin firtinasi ya da diizenli toplantilar ile miisteri
sikayetleri sonucunda olusan problemlerin ¢oziimii igin ilgili veya ilgisiz bolim
calisanlarindan gruplar olusturmaktadir. Gruplar g¢esitli istatistiksel yOntemler
kullanarak problemin ¢oziimii i¢in ¢alismalar yapmaktadir. Bu yontemlerden biri de

neden-sonug diyagramidir.
Asagidaki sekilde, uygulama yapilan isletmede, fazla dolum sorunu, bir proje olarak

takim gruplart tarafindan ele alinmis ve beyin firtinasi yontemi de kullanilarak bir

neden-sonug diyagrami olusturulmustur.
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MAKINE

Hassas Olmayan
Parc¢a Kullanimi

Hassas Dolum

Yetersiz Bakim

Dolum Agizlarinin

iNSAN

Kontrol

Yetersizligi

Operatoriin Egitim
Eksikligi

Yapmayan Makine Kirliligi
Kullanimi Personelin
Dikkatsizligi
Evaparatér
Operatoriin ——| Sicakligmmn
Hatali Makine 1 Yetersizligi
Kullanimi
Kontrql e Hatali Kapama
Yetersizligi
Uyar1 Mekanizmasinin Kalite Kontroliin
Gecikmesi Kontrol Yetersizligi
Spesifikasyon ]
Dolum Hizinin Degerlerinin Kapaklarin Makineye
Yanlis Ayarlanmasi Yiiksekligi Ambalajin Uygun Uygun Olmamasi

PROSES

Sekil 4.6. Uygulama Yapilan isletmede Hazirlanan Neden-Sonu¢ Diyagram (Dolum Sorunu)

YARDIMCI MALZEME

FAZLA DOLUM
SORUNU



C. ISLETMEDE KARSILASILAN SORUNLARIN PARETO DiYAGRAMI iLE
INCELENMESI

Isletmede, incelemeye alinan tiim olaylarin ve bulgularin dnemini belirlemek igin pareto
diyagrami hazirlanmaktadir. Pareto diyagrami, az sayidaki énemli sorunu, ¢ok sayidaki

Onemsiz sorundan ayirmak i¢in kullanilmaktadir.

Uygulama yapilan igletmedeki sorunlarla ilgili yapilan pareto analizi asagida verilmistir.

Proses Esnasinda| Kiimiilatif Kiimiilatif
Kusur Tespit Edilen Toplam Yiizde (%)
Sorunlar (Adet) (Adet)

Fazla Dolum 300 300 48
Brix Sorunu 155 455 73
Vakum Bozukluklari 126 581 93
Y abanc1 Madde 8 589 94
Y ap1 Bozukluklari 10 599 96
Tat Bozukluklari 12 611 97
Renk Bozukluklari 9 620 99
Doku Bozukluklari 0 620 99
Koku Bozukluklari 0 620 99
Mikrobiyolojik Aktivite 0 620 99
Eksik Dolum 0 620 99
Evaporasyon Sicakligi 7 627 100

Tablo 4.2. Bir Ayhk Uretimler i¢cin Proses Esnasinda Tespit Edilen Sorunlarla
Iligili Hazirlanan Pareto Diyagram Icin Veri Cizelgesi
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Uygulama yapilan isletmede, vakum bozukluklari, yabanci madde, yap1 bozukluklari,
tat bozukluklari, renk, doku, koku bozukluklari, mikrobiyolojik aktivite, eksik dolum ve
evaporasyon sicakligi, miisteri ve {riin ile ilgili olusabilecek sikayetler oldugu igin
proses esnasinda yapilan kontrollerde bu sorunlar incelenmistir. Fazla dolum ve brix
sorunu miisteri agisindan problem ¢ikarmamakla birlikte, 6zellikle isletme maliyetleri
acisindan incelendiginde isletme i¢in maliyeti arttiran Onemli bir sorun oldugu

goriilmektedir. Bu nedenle proses esnasinda kontrol edilmesi gerekmektedir.
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PROSES ESNASINDA TESPIiT EDIiLEN SORUNLARLA iLGIiLi HAZIRLANAN PARETO ANALIZi

350 A—100 A—100 A—106 A—1+06 A—1+00-— 100

300 T

300 +
-+ 80

is 73

250 170
- 60

200 +
- 50

155

150 +
126 40
100 + - 30
- 20

50 +
- 10

12 10 9 8 7
0 0 0 0
o | [ =] = =) o
. Vakum Tat Yapi Renk Yabanct Evaparasyon Doku Koku Mikrobiyolojik .
Fazla Dolum | Brix Sorunu Bozukluklart | Bozukluklari | Bozukluklar1 | Bozukluklar: Madde Sicaklig Bozukluklart | Bozukluklar: Aktivite Eksik Dolum
I Sikayet Adedi 300 155 126 12 10 9 8 7 0 0 0 0
—h— % 48 73 93 95 96 98 99 100 100 100 100 100

Sekil 4.7. Bir Ayhk Uretimler i¢in Proses Esnasinda Tespit Edilen Sorunlarla ilgili Hazirlanan Pareto Diyagram



D. HISTOGRAM

Uygulama yapilan isletmede, 6zellikle proses esnasinda olusan sorunlar histogramlar

olusturularak incelenmistir. Yapilan ¢alisma asagidaki sekilde verilmistir.

Proses Esnasinda Tespit Edilen Sorunlar

20

18
18

16 -

14

12

10

ADET

27 I I I I

0 ‘ a @[ @ [/ e

T
VAKUM BRIX SORUNU FAZLA DOLUM  YABANCI YAPI TAT RENK EKSIK DOLUM
BOZUKLUGU MADDE BOZUKLUGU BOZUKLUGU BOZUKLUGU

Sekil 4.8. Uygulama Yapilan isletmede Proses Esnasinda Tespit Edilen Sorunlar

Hakkinda Hazirlanmms Histogram

Yukaridaki sekilde de goriilecegi gibi 2003 yilinda, proses esnasinda kalite kontrol
boliimii tarafindan yapilan bir giinliik kontroller incelendiginde spesifikasyon
degerinden fazla yapilan dolum miktari, diger sorunlar arasinda en yliksek degerdedir.

Miisteri agisindan problem olusturacak olan eksik dolum ise tespit edilmemistir.
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E. ISLETMEDE KULLANILAN iSARET CiZELGELERI

Isletmede, proses esnasindaki uygunsuzluklarin sikliginin tespiti icin hazirlanan isaret

cizelgeleri i¢in bir 6rnek asagidaki tabloda verilmistir.

ISARET CIZELGESI

Uriin : 1/1 Teneke 28/30 Bx Salca

Uygunsuzluk Tipleri Giinliik Cetele

Fazla Dolum ... I 18
Brix Sorunu " 6
Vakum 1 4
Yap1 Bozuklugu / 1
Tat Bozuklugu / 1
Yabancit Madde / 1
Digerleri " 4
TOPLAM 35

Tablo 4.3 Uygulama Yapilan Isletmede Kullanilan isaret Cizelgesi Ornegi

F. iSLETMEDE KULLANILAN AKIS DiYAGRAMLARI

Uygulama yapilan isletmede iiriinlerin ger¢eklesmesinde yapilan islemler detayli olarak
akis semalarinda gosterilmektedir. Akis semalarinda, hammaddenin tiim {iretim

asamalar1 detayli olarak belirtilmistir. Bu asamalarda, kullanilan girdiler ve c¢iktilar

belirtilmistir. Asagida, salca tirlinii ile ilgili tiretim akis semas1 bulunmaktadir.
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Boliimlerin isleyisleri de akis diyagramlari ile gosterilmistir. Buradaki amag, boliimlerin

birbirleri ile iligkileri ve hazirlanan gérev tanimlarina yardimeci olmasi amaglanmistir.

Asagidaki sekilde, Planlama boliimiine ait siire¢ akis semasi bulunmaktadir.

12

ZIRAI SATIN
ALMA
11 -
YILLIK TAHMINI > YILLIK URETIM
SATIS PLANI
MIKTARLARI HAZIRLAMA
2.6
BAKIM-ONARIM
PLANI
25
STOKLAR
23
21 iC PIYASA SATIS
YURT DISI TAHMIN{
SIPARISLER 2
HAFTALIK
URETIM PLANI 4
A HAFTALIK YURT Sl
DISI YUOKLEME 2.4.
22 PLANI — CAGRILAR
YURT ici
SIPARISLER
2.7 2.7.1
PERSONEL ——P INSAN
IHTIYACI KAYNAKLARI
32.1
\ 4 YILLIK
MALZEME
3 IHTIYAC
GUNLUK URETIM  |«—— PLANLAMASI
PROGRAMI
4
4.1 GUNLUK URETIM
MUHASEBE l@—] RAPORU VE GUNLUK
URETIM TAKIP
FORMU HAZIRLAMA v
32
3.1 HAFTALIK
STOK ——p»| MALZEME iHTIYAC
5 PLANLAMASI
SIPARIS/HEDEF
iZLEME
1
.6 33
ILGILI BIRIMLERE SATIN ALMA
DAGITIM

Sekil 4.9. Uygulama Yapilan Isletmede Hazirlanms Siire¢c Akis Semasi
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H. UYGULAMA YAPILAN ISLETMEDE KONTROL GRAFIKLERI

Kontrol grafikleri, uygulama yapilan isletmede kalite kontrol bolimii tarafindan
kullanilmaktadir. Dolum agirliklarinin istatistiksel proses kontrol ile incelenmesinde de

kontrol grafikleri kullanilmustir.

IV. DOLUM AGIRLIGI SORUNU VE ISTATISTIKSEL PROSES
KONTROL

Isletmenin 2003 sezonu ve 2004 sezonu iiretim verileri ve yasanan sikintilar
incelenmistir. Inceleme sonucunda, 2003 yilinda yapilan iiretimlerde, dolum
degerlerinin istenenden fazla oldugu, kalite kontroliin proses esnasindaki kontrollerinde
tespit edildigi ve iiretim esnasinda bu dolum fazlaliginin en aza indirilmeye calisildigi
goriilmiistiir. 2003 sezonu sonrasinda, sezonun degerlendirildigi toplantilarda konu
incelenmistir. Incelemeler sonucunda dolum makinesinin revizyonunun daha iyi
yapilmasi gerektigi belirlenmis ve bakim planina, dolum makinesi ile ilgili yapilacaklar
detayli bir sekilde aktarilmistir. Yapilan bakim esnasinda, dolum makinesinin tiim

parcalar1 sokiilmiis ve yipranmis pargalar degistirilmistir.

Isletmede ve sektdrde uzun siire ¢alisan tecriibeli iist diizey yoneticilerin gdzlemleri

yardimiyla fazla dolumun isletme i¢in 6nemli bir sorun olusturdugu tespit edilmistir.

Konu ile ilgili 2004 yili verileri incelenmistir. Istatistiksel proses kontrol teknigi
kullanilarak 2003 yilinda belirlenen ve konu ile ilgili iyilestirmeler yapilan fazla dolum
sorununun devam ettigi tespit edilmigtir. Sorunun giderilmesi i¢in Onerilerde

bulunulmustur.

Salga tiretiminde fiyat, yapilan dolumun agirlig: izerinden belirlenmektedir. Misteri ile
yapilan goriismeler sonucunda, miisterinin istedigi spesifikasyonlar tespit edilmekte ve
onaylatilmaktadir.  Onaylanmis olan  spesifikasyonlar  dogrultusunda {iretim

yapilmaktadir.
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Spesifikasyonlarda O6nemli olan noktalardan biri dolum agirhigidir. Kalite kontrol
boliimii, istenen deger dogrultusunda, isletme sartlarin1 da dikkate alarak iist ve alt
dolum agirlhigt degerleri belirlemektedir. Bu degerler dogrultusunda iiretim
yapilmaktadir. Buradaki en 6nemli noktalardan birisi miisterinin istedigi degerden az
dolum yapmamaktir. Fazla dolum yapmak miisteri i¢in sorun olusturmamasina ragmen

isletmeler agisindan ciddi bir maliyet artisina yol agmaktadir.

2004 yilinda taze hammadde ile yabanci bir firma i¢in yapilan iretimdeki dolum
agirliklart incelenmigtir. 2003 yilindaki sorunun devam ettigi bu iiretimde tespit

edilmistir.

A. DOLUM AGIRLIKLARININ iSTATISTIKSELL PROSES KONTROL
TEKNiGIiYLE iNCELENMESI

Uretim akisinin  dolum asamasinda proses degiskenliginin sayisallastirilip {iriin
gereklilikleri ya da spesifikasyonlarina gore analiz edilip sorunun belirlenmesi i¢in

proses yeterlilik analizi uygulanmistir.

Proses yeterlilik analizi ile prosesin kararli durumda olup olmadigi belirlenmis, prosesin
kararli olmasin1 engelleyen kaynaklar arastirilmis, neden(ler) belirlenmis ve bu

neden(ler)i ortadan kaldiracak dnlemler alinmasi i¢in 6nerilerde bulunulmustur.
Anlaml veriler toplayabilmek icin degisik zamanlarda ayn1 degiskenden 25 adet gdzlem
yapilmis ve her bir gozlem, 5 birim (adet) olarak alinmistir. Hesaplamalar asagida

verilen ornege uygun olarak yapilmistir.

Gozlenen 5 adet 6l¢tim toplanmis ve 5°e bolinmiistiir.
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Yapilan 5 adetlik gézlemin her birinde R degeri bulunmustur. Bulunan R degerlerinin

ortalamasi hesaplanmustir.

R = En Biiylik Deger — En Kiigiik Deger

R - R, + R, + R, + R, + .. + R 4
25
Ortalamalarin ortalamas1 hesaplanmistir.
X_1+X_2+X_3+X_4+...+X_25

X =

Kontrol Diyagramlarinin ¢izilmesi i¢in asagidaki degerler hesaplanmistir : (A, degeri

EK-1’den bulunur.)

< |

e Merkez hatti =
e Ust Kontrol Limiti = UKL = ; + A, R
e AltKontrol Limiti — AKL=x—- AR

Ust Kontrol Limiti ve Alt Kontrol Limiti degerleri hesaplanirken kullanilan sabit
degerler EK-1’de verilmistir. Her bir gozlemde 5 birim 6rnek alindigi i¢in tablodaki n=5

olan satirdaki degerler kullanilmistir.

Uygulama, iki yonlii spesifikasyon oldugu icin Siire¢ Yeterlilik Orant;

N0 - o, - Uss - Ass
6(R /d,)

Iki yonlii spesifikasyonlarda prosesin yeterli olabilmesi i¢in C,> 1.33 olmahdir.
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1. 2003 Yili Uretimlerindeki Fazla Dolumun Belirlenmesi

TARIH SAAT OLCUM DEGERI (gr)
X1 X2 X3 X4 X5 X ORT. R
09:00 4.590 4.580 4.578 K4.580 4.588 14.583,20 12
10.08.2003 11:00 4.586 ©4.592 4.573 U4.587 ©.587 14.585,00 19
20:00 |4.570 @4.582 4.577 KU.588 14.588 14.581,00 18
22:00 |4.580 H4.578 4.590 4.578 4.587 14.582,60 12
14:00 4.570 4.560 4.580 K4.580 4.580 4.574,00 20
11.08.2003 13:15 4.590 4.590 4.585 WK4.589 4.585 4.587,80 5
21:00 4.585 4.595 K586 @4.578 U4.586 4.586,00 17
23:00 |4.582 H4.586 4.578 W¥.579 K4.589 14.582,80 11
11:00 4.572 4586 14.588 4.578 ©.587 14.582,20 16
12.08.2003 13:00 4.573 4.598 4.578 14.580 4.584 14.582,60 25
22:15 4.580 H4.585 HK.598 4.585 4.582 4.586,00 18
10:00 4.590 4.590 4.599 K.590 4.586 14.591,00 13
13.08.2003 14:00 4.585 4.592 4.598 K4.581 4.582 4.587,60 17
22:00 |4.582 W4.588 14.597 WK.587 K4.580 14.586,80 17
09:00 14.588 }4.586 ©4.589 4.588 K.578 14.585,80 11
14.08.2003 15:00 4.582 4.590 4.588 14.580 H4.579 14.583,80 11
21:00 4.587 4.580 K4.599 4582 4578 4.585,20 21
23:00 4.591 4.570 4590 4.583 4.570 4.580,80 21
14:00 4.578 K4.580 4.588 K4.580 4.588 14.582,80 10
15.08.2003 20:00 4.598 4.585 U4.587 4586 4577 14.586,60 21
22:00 |4.590 H4.589 4.588 U4.587 H4.580 14.586,80 10
10:00 4.575 4.588 14.589 14.588 14.580 14.584,00 14
16.08.2003 12:00 4.578 4.590 4.589 K.580 4.587 14.584,80 12
14:00 4.580 W4.570 4.580 K4.587 4580 4.579,40 17
21:00 4.582 4.580 H4.580 4.587 4.579 4.581,60 8
X 14.584,01
R 15,04
Tablo 4.4. 2003 Y1l Uretiminin Verilerinin Tablosu
ﬁ SPEK UST| SPEK ALT X UKL AKL UKS (R) | AKS (R)
15,04 4.590 4,550, 4.584,008| 4.592,686| 4.575,330 31,795 0

Tablo 4.5. 2003 Yili Uretiminden Alinan Veriler Sonucu Olusan Degerler
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X KONTROL KARTI HESAPLAMALARI

Merkez Hattr X = 4.584,0080

) - UKL=x+AR ~ 4.592,6861

Ust Kontrol Limiti (4.584,0080 + (0,577 x 15,04))|

Alt Kontrol Limiti = AKL=x-AR  |-45753299
(4.584,0080 - (0,577 x 15,04))

Spesifikasyon Ust Sinir1 =USS =4.590

Spesifikasyon Alt Sinir1 = ASS =4.550

Tablo 4.6. 2003 Yih Verileri ile Kullamlan X Kontrol Karti Hesaplamalari

R KONTROL KARTI HESAPLAMALARI

Rort =15,04

) = D4 x Rort

UKS (R) (2,114 x 15,04) =31,79456
= Ds x Rort

AKS (R) (0 x 15,04) =0

Tablo 4.7. 2003 Yili Verileri ile Kullamilan R Kontrol Kart1 Hesaplamalar
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4.600

4.595

UST KONTROL LiMITI

4.590 + SPESIFIKASYON UST SINIR

4.585 + \\.\-\I/! MERKEZ HATTI
) ——
4.580 | \/.\ /

4.575 +

ALT KONTROL LIMITI

4.570 +

4.565 +

4.560 +

4.555 +

4550 + SPESIFIKASYON ALT SINIRI

4.545

1234567 8 91011121314 1516 17 18 1920 21 22 23 24 25

Sekil 4.10. 2003 Y1l Verileri ile Hazirlanan X Kontrol Karti

35

UST KONTROL R
30 +

25 +

j:f'\\/\ 1 -/\\)H\ AV
YT YT

ALT KONTROL R

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Sekil 4.11. 2003 Y1l Verileri ile Hazirlanan R Kontrol Kart

2003 yili liretim verileri ile olusturulan X ve R Kontrol Kartlarinda goriildiigii tizere

kontrol sinirlar1 disinda nokta bulunmaktadir. Fakat noktalar spesifikasyon limitleri
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icindedir. Merkez ¢izgisinin altinda ve iistiinde yer alan noktalar rassal olarak
dagilmistir. Noktalar ard arda bir ¢izgi olusturacak sekilde dagilmamaktadir. Dolayisi

ile analizi yapilan prosesin kararli oldugu sdylenebilir.

2003 verileri ile olusturulan Proses Yeterlilik Endeksi su sekildedir :

sYO = c¢, = U5 - ASS 0310284
6 (R /d,)

Cp, 1,33'den kiiciik bir deger almistir. Dolayisiyla analizi yapilan siire¢ istenilen

spesifikasyonlar arasinda ¢alismaya yeterli degildir.

2.2004 Yih Uretimlerindeki Fazla Dolumun Belirlenmesi

Anlamli veriler toplayabilmek i¢in ayni saat icerisindeki dolum agirlik degerlerinden
5’er adet ornek alimmustir. 25 degisik zamanda gozlem yapilmistir. Toplam 125 adet
ornek alinmistir.

Ilgili spesifikasyon icin alinan dolum agirhig 4.500 gr’dur.

Ust kontrol limiti ve alt kontrol limiti degerlerinin hesaplamalar1 yapilmistir. Bulunan

Ust Kontrol Limiti (UKL), Alt Kontrol Limiti (AKL) ve Merkez Hatti (;) degerleri ile

Kontrol Diyagrami ¢izilmistir.

Proses yeterlilik orani belirlenirken ¢, degeri hesaplamasi yapilmigtir. Bulunan c,

degeri yukarida verilen deger ile karsilagtirilmistir.
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TARIH | SAAT OLCUM DEGERI (gr) XORT. | R
X1 X2 X3 X4 X5
11:00 |4.582 |4.584 |4.572 |4.569 |4.572 |4.5758 |15
18.08.2004 {13:00 [4.590 |4.567 |4.583 |4.581 [4.577 [4.579,6 |23
20:00 |4.584 |4.571 |4.579 |4.583 [4.580 [4.579.4 |13
09:00 [4.563 |4.571 |4.551 |4.550 |4.579 |4.562,8 (29
15:00 |4.575 |4.576 |4.577 |4.564 |4.587 [4.575,8 |23
17.08.2004 {12:35 [4.584 [4.567 |4.576 [4.572 |4.565 [4.572.8 |19
20:00 [4.564 |4.566 |4.581 [4.577 |4.587 [4.575 23
22:00 |4.584 [4.582 |4.567 |4.559 [4.567 [4.571,8 |25
09:00 |4.577 |4.590 |4.583 |4.563 |4.562 |4.575 28
14.08.2004 {11:00 [4.581 [4.563 |4.567 |4.564 |4.559 [4.566,8 |22
22:00 |4.586 |4.590 |4.588 [4.569 [4.571 [4.580,8 |21
09:00 |4.552 |4.554 |4.556 |4.554 |4.575 |4.5582 |23
13.08.2004 {13:00 [4.565 |4.551 |4.551 [4.567 |4.570 [4.560.8 |19
21:00 [4.587 |4.567 |4.587 |4.587 |4.563 [4.5782 |24
09:00 |4.570 |4.572 |4.561 |4.562 [4.570 |4.567 11
12.08.2004 |14:00 [4.586 |4.577 |4.573 |4.572 |4.571 [4.5758 |15
20:00 |4.577 |4.579 |4.563 |4.574 |4.561 [4.570.8 |18
09:00 |4.591 |4.565 |4.555 |4.561 |4.577 |4.569,8 |36
11.08.2004 [13:00 [4.573 14.579 |4.563 [4.573 [4.583 [4.5742 [20
19:00 [4.580 [4.564 |4.557 |4.560 |4.582 [4.568,6 |25
21:00 |4.580 |4.588 |4.575 |4.580 [4.589 [4.5824 |14
09:00 [4.562 |4.577 |4.569 |4.576 |4.565 |4.569,8 |15
10.08.2004 |11:00 |4.578 14.574 |4.586 [4.580 [4.568 |4.577.2 |18
13:00 |4.580 |4.564 |4.580 [4.561 [4.579 [4.572.8 |19
20:00 [4.598 [4.567 [4.580 [4.565 [4.583 [4.578,6 |33
X = |4.572,792
R - (21,24
Tablo 4.8. 2004 Yili Uretiminin Verilerinin Tablosu
ROwai oy x| e | o josw| s
2124 4590 4.550| 4.572,792| 4.585,047| 4.560,537| 44,901 0

Tablo 4.9. 2004 Yili Uretiminden Alinan Veriler Sonucu Olusan Degerler
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X KONTROL KARTI HESAPLAMALARI

Merkez Hatti - X =4.572,792
Ust Kontrol Limiti =UKL =X+ A, R |_ 45850475
(4.572,792 + (0,577 x 21,24))
_ AKL =x- AR |_
Alt Kontrol Limiti (4572792 - (0577 x 2%’24)) =4.560,5365
Spesifikasyon Ust Sinirt =USS =4.590
Spesifikasyon Alt Sinir1 = ASS =4.550

Tablo 4.10. 2004 Yih Verileri ile Kullamlan X Kontrol Karti Hesaplamalari

R KONTROL KARTI HESAPLAMALARI

Rort =21,24

. = D4 x Rort

UKS (R) (2,114 x 21,24) =44,90136
=D; x Rort _

AKS (R) (0 x 21,24) =0

Tablo 4.11. 2004 Yili Verileri ile Kullamilan R Kontrol Kart: Hesaplamalari

4.600

4.590 +

4.580 A

L NS

4.570 1 \/

4.560 +

4.550 +

'/.—.\ F\./I\'A\/.\ A

VASA

i/_

4.540 +

4.530

1 23 45 6 7 8 91011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

SPESIFIKASYON UST S
UST KONTROL LiMITI

MERKEZ HATTI

ALT KONTROL LIMITI

SPESIFIKASYON ALT SIN

Sekil 4.12. 2004 Y1ih Verileri ile Hazirlanan X Kontrol Karti
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50

451 ST KONTROL R

; /’\/\‘Y’/‘/\L.AYA /\AM

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

40 +

35 +

30

25 1

ALT KONTROL R

Sekil 4.13. 2004 Y1ih Verileri ile Hazirlanan R Kontrol Karti

X ve R Kontrol Kartlarinda goriildiigi iizere kontrol simirlar1 disinda nokta
bulunmaktadir. Fakat noktalar spesifikasyon limitleri i¢indedir. Merkez ¢izgisinin
altinda ve iistiinde yer alan noktalar rassal olarak dagilmistir. Noktalar ard arda bir ¢izgi
olusturacak sekilde dagilmamaktadir. Dolayis1 ile analizi yapilan prosesin kararl

oldugu soylenebilir.

Uygulamada kullanilan verilerle hazirlanan Proses Yeterlilik Endeksi su sekildedir :

SYO = c, = USS - ASS = 0,7300691
6 (R /d,)

Cp, 1,33'den kiigiik bir deger almistir. Dolayisiyla analizi yapilan siireg, istenilen
spesifikasyonlar arasinda calismaya yeterli degildir. Miisterinin istedigi agirligin

tizerinde dolum yapilmustir.

127



2003 yilinda tespit edilen sorun i¢in yapilan c¢alismalar sonucunda iyilestirmeler

gozlenmektedir. (Merkez Hatt1 ( X ), 4.584°den 4.572’ye inmistir.) Fakat siire¢ halen

belirlenen spesifikasyonlar arasinda ¢alismaya yeterli degildir.
B. FAZLA DOLUM SORUNUNUN COZUMU iCiN ONERILER

2003 yilinda yapilan incelemeler sonucunda dolum agirliklar: ile ilgili sorun tespit
edilmistir. 2003 yilinda dolum makinesinin bakimi sirasinda iyilestirmeler yapilmistir.
2004 yilinda yapilan iiretimler incelendiginde yapilan bakimin yeterli olmadig1 tespit

edilmistir.

Dolum makinesi ayarlandiktan sonra, makinenin dolum agirliklarinin ayni ortalama
standart sapma ve varyansa bagli olarak, yaptig1 fiili dolumlarin degismedigi
varsayimiyla, makine ayar1 4.550 gr oldugunda bulunan sapmalardan yola ¢ikilarak
4.550 gr’in altindaki ayarlar i¢in olmasi gereken dolumlar hesaplanmistir. Buradan elde
edilen verilerle hesaplanan siire¢ yeterlilik oranina gore alt sinir elde edilmeye

calistlmugtir. Uretimler esnasinda dolum makinesi 4.550 gr’a ayarlanmistir.
Miisteri 4.500 gr dolum istemektedir. Yapilan incelemeler sonucunda, makinenin ayari

4.500 gr’a ayarlanarak simulasyon yapilmistir. Spesifikasyon alt sinir1 ise miisterinin

istedigi dolum agirlig1 olan 4.500 gr’a ¢ekilmistir. Sonuglar asagida verilmektedir.
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4532 4.534 4.522 4519 4522 4.525,52 15
4.540 4517 4.533 4531 4527 452927 23
4.534 4521 4.529 4.533 4.530 4.529,08 13
4513 4521 4.501 4.500 4.529 4.512,66 29
4.525 4.526 4.527 4.520 4.537 4.525,52 17
4534 4517 4.526 4522 4515 452255 19
4.520 4516 4.531 4527 4.537 4.524,73 21
4534 4532 4517 4.509 4517 4.521,56 25
4527 4.540 4.533 4513 4512 4.524,73 28
4531 4513 4517 4514 4.509 4.516,62 22
4.536 4.540 4.538 4519 4.521 4.530,46 21
4512 4.504 4.506 4.504 4.525 4.508,11 21
4515 4501 4.501 4517 4.520 4.510,68 19
4.537 4517 4.537 4.537 4513 4.527,89 24
4.520 4522 4511 4512 4.520 4.516,81 11
4.536 4527 4.523 4522 4.521 4.525,52 15
4527 4529 4513 4524 4511 4.520,57 18
4.541 4.508 4.505 4511 4527 4.519,58 36
4523 4529 4513 4523 4.533 4.523,93 20
4.530 4514 4507 4510 4.532 4.518,40 25
4.530 4538 4.525 4.530 4.539 4.532,04 14
4512 4527 4519 4526 4515 4.519,58 15
4528 4524 4.536 4.530 4518 4.526,90 18
4.530 4514 4.530 4511 4.529 452255 19
4.547 4517 4.530 4515 4.553 4.528,29 33
X 4.522,67
R 20,60

Tablo 4.12. Makine Ayar1 Degistirilerek

Hazirlanan Veriler Tablosu

Olusturulan Simulasyon Sonucu

e SPESIFiKA | SPESIFIKASY .. ..
R SYON UST ON ALT X UKL AKL UKS (R) | AKS (R)
20,60 4.575 4.500 4.522.67 4.534,553 | 4.510,778 43,553 0

Tablo 4.13. Makine Ayar1 Degistirilerek Olusturulan Simulasyon Sonucu
Hazirlanan Degerler
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X KONTROL KARTI HESAPLAMALARI

Merkez Hatti _ ; =4.522,67
Ust Kontrol Limiti =UKL =x+ AR | 4.534,553
(4.22,541 + (0,577 x 21,01))
_AKL =x- AR |_
Alt Kontrol Limiti (422,541 - (0,577 x 3 oy | T 4.510,778
Spesifikasyon Ust Sinirt =USS =4.575
Spesifikasyon Alt Sinir1 = ASS =4.500

Tablo 4.14. Makine Ayan

Hazirlanan X Kontrol Karti Hesaplamalar:

Degistirilerek Olusturulan Simulasyon Sonucu

R KONTROL KARTI HESAPLAMALARI

Rort =20,60

.. = D4 x Rort

UKS (R) (2,1414x21,01) = 43,553
=Ds x Rort

AKS (R) (0x21,01) =0

Tablo 4.15. Makine Ayar1 Degistirilerek Olusturulan Simulasyon Sonucu
Hazirlanan R Kontrol Karti Hesaplamalan

4.630,00

4.620,00 +
4.610,00 +
4.600,00 +
4.590,00 +
4.580,00 +
4.570,00 +
4.560,00 +
4.550,00 +
4.540,00 +

4.530,00

452000 1
451000 1
4.500,00 -

-/'_RVW\{/\\-ﬁ/RYL.\./.\‘Ai/'\.dt

ALT

S

4.490,00

PESIHIKASYON UST SINIRI

ST KONTROL LIMITi
MIERKEZ HATTI

KON[TROL LIMITI
PESIFIKASYON ALT SINIRI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Sekil 4.14. Makine Ayan

Hazirlanan X Kontrol Karti
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50

45 |

40 1

35 +

30 +

25 +
20 +

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Sekil 4.15. Makine Ayan

Hazirlanan R Kontrol Kart1

UST KONTROL R

R ort

ALT KONTROL R

Degistirilerek Olusturulan Simulasyon Sonucu

2004 yili tretim verileri ile simiilasyon sonucu olusan degerlerin karsilastirilmasi

asagidaki sekillerde yapilmistir.
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4.630,00
4.625,00
4.620,00
4.615,00
4.610,00
4.605,00
4.600,00
459500
4.590,00
4.585,00
4.580,00
4.575,00
4.570,00
4.565,00
4.560,00
4.555,00
4.550,00
454500
4.540,00
453500
4.530,00
4.525,00
4.520,00
4515,00
4510,00
4.505,00
4.500,00
4.495,00
4.490,00

TN ST

SPESIFIKASYON UST SINIRI (ESKI)
UST KONTROL LIMITI (ESKI)

SPESIFIKASYON UST SINIRI (YENI)
MERKEZ HATTI (ESKI)

ALT KONTROL LiMITi (ESKI)

SPESIFIKASYON ALT SINIRI (ESKI)

UST KONTROL LIMITi (YENI)

ERKEZ HATTI (YENI)

ALT KONTROL LIMITI (YENI)

SPESIFIKASYON ALT SINIRI (YENI)

Sekil 4.16. 2004 Yili Degerleri ve Makine Dolum Ayar1 Degistirilerek Olusturulan Simulasyon Sonucu Hazirlanan X Kontrol Karti

Karsilastirmasi



46
wl : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : :
42
40
38
36
34
32
30
28
26
24
;2) A\!:!\!! — S — °.
18
16
14
12
10
8
6
4
2
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
R(YENI) 15 23 13 29 17 19 21 25 28 22 21 21 19 24 11 15 18 36 20 25 14 15 18 19 33
Rort(YENi) 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602 | 20,602
UKS(R)(YENT) 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553 | 43,553
AKS (R) (YENI) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
R (ESKI) 15 23 13 29 23 19 23 25 28 22 21 23 19 24 11 15 18 36 20 25 14 15 18 19 33
Rort (ESKI) 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24 21,24
UKS(R) (ESKI) | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901 | 44,901
AKS (R) (ESKI) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ST KONTROL R
(Eski)

UST KONTROL R
(Yeni)

ort (Eski)
rt (Yeni)

ALT KONTROL R

Sekil 4.17. 2004 Yili Degerleri ve Makine Dolum Ayar1 Degistirilerek Olusturulan Simulasyon Sonucu Hazirlanan R Kontrol Karti

Karsilastirmasi
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X Kontrol Kartinda goriildiigii lizere kontrol sinirlar1 disinda nokta bulunmaktadir.
Fakat noktalar spesifikasyon limitleri i¢indedir. Merkez ¢izgisinin altinda ve {istiinde
yer alan noktalar rassal olarak dagilmistir. Noktalar ard arda bir ¢izgi olusturacak
sekilde dagilmamaktadir. Dolayis1 ile analizi yapilan prosesin kararli oldugu

sOylenebilir.

Simiilasyon sonucu olusan degerler i¢in hazirlanan Proses Yeterlilik Endeksi su
sekildedir :

SYO = c, = USS - ASS = 1,412
6 (R /d,)

Cp, 1,33'den biiyiik bir deger almistir. Dolayisiyla analizi yapilan siireg, diizenlenen

spesifikasyonlar ve degisen makine ayarlar1 arasinda caligmaya yeterlidir.

Yukarida, olusan tablolar, sekiller ve siire¢ yeterlilik endeksi incelendiginde, makine
4.500 gr’a ayarlandiginda 4.500 - 4.553 gr arasindaki degerlerle karsilagiimistir.
Miisterinin istedigi 4.500 gr’in altina inilmedigi i¢in miisteri a¢isindan sikinti

olugsmamaktadir. Dolum sonucu olusan maliyet de minimuma inmis olacaktir.

Makine 4.500 gr’in altina ayarlandiginda, dolum agirligi miisteri talebinin altina
inmektedir. Miisteriler, {liretim esnasinda isletmeye denetlemeler yapmaktadir. Proses
esnasinda yapilan kontrol sonuclarinin kayitlarini istemektedirler. Bu kayitlarda
spesifikasyon degerlerinin 4.500 gr’in altinda olmasi, miisteri agisindan da sorun

olusturacaktir.

Kalite kontroliin hazirladig1 spesifikasyon degerinin 4.500 gr’a ¢ekilmesi ve makinenin
ayarinin 4.500 gr olmasi, miisteri isteginin altinda dolum yapilmasina izin vermeyecek
ve istenmeyen maliyet artisindan isletmeyi kurtaracaktir. Spesifikasyon degerinin
asagiya ¢ekilmesi her sene bakim boliimii tarafindan yapilan bakim faaliyetinin 6nemini
on plana ¢ikarmaktadir. Makinenin hassas dolum yapabilmesi i¢in her sene makinenin
eskiyen ve risk olusturabilecek pargalarinin titizlikle incelenmesi ve onarilmasi

gerekmektedir.
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Dolum islemi, makinede bulunan 8 adet kafa ile ger¢eklesmektedir. Makinenin teknik
Ozelliginden dolay1, dolum kafalari, sicak ve hacimsel dolum yapmaktadir. Dolumun
sicak olmasi, bostwick* ve brix** degerlerinin {iretim esnasinda degisim
gosterebildiginden, dolum kafalarinin arasindaki degisim fazla olmaktadir. Kafalardan
birinin minimum dolum degeri ile ayarlanmasi ve diger bir kafanin ise maksimum
dolum degeri ile ayarlanmasi gerekmektedir. S6z konusu maksimum ve minimum
degerler, teknik nedenlerden Ootiirli, en diisik dolum yapan kafanin 4.500 gr’a

maksimum dolum yapan kafanin 4.575 gr’a ayarlanmasini gerektirmektedir.

Kalite kontrol ve {iretim boliimlerine fazla dolum ve maliyet iligkisi ile ilgili kapsamli
bir egitim verilmelidir. Egitim sonrasinda konu ile ilgili farkli béliimlerden ¢alisanlarin

olusturdugu gruplar kurulmali ve bilinglendirme ¢aligmalar1 baglatilmalidir.

Eger yukaridaki calisma yapilmasaydi, daha hassas dolum yapan makine alinmasi da
¢oziimlerden biri olacakti. Her sene, kalite kontroliin, makinenin hassas dolum
yapamadigl inancindan dolay1 ayni oranda fazla dolum yapildiginda en az 26.500 €
fazla dolumdan kaynaklanan bir maliyet artig1 s6z konusu olacaktir. Makinenin degeri
yaklagik 105.000 €’dur. Makine alinirsa yaklasik 4 yilda saglayacagi maliyet tasarrufu

ile makine kendisini amorti edecektir.

Isletmede yapilan degisik ambalajlardaki salga {iretimleri icin spesifikasyonlar
hazirlanirken olusturulan alt spesifikasyon smirlarinin, yukarida yapilan calisma

dogrultusunda incelenmesi uygun olacaktir.

C.FAZLA DOLUMUN MALIYET ACISINDAN ONEMI

Salca iiretimi i¢in, iiretim kapasitesi li¢ durumda incelenebilir. Birinci durum, domates
isleme kapasitesi, ikinci durum, sal¢a iiretim kapasitesi, {iglincii durum ise hat

kapasiteleridir. Her li¢ kapasite de birbirine bagli olarak degismektedir.

* Bostwick : Akigkanlik = salga konsantrasyonu
** Brix : Salga, genel anlamda su ve kati maddeler olmak iizere baslica iki kisimdan olusmaktadir. Suyun

buharlagmasindan sonra geri kalan kat1 maddelere toplam kuru madde denir.
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Incelenen isletmede domates isleme olarak kapasite 800 ton/giin’diir. 28/30 brix sal¢a
iiretim kapasitesi 120 ton/giin’diir. Hat bazinda kapasiteler ise asagidaki gibidir. Burada
ambalajin ebatlar1 degistikge kapasite de degismektedir. (Ambalaj biiyiidiik¢e dolum

icin gereken siire artmaktadir.)

Hat kapasiteleri :
e 1/1 teneke : 6.000 teneke/saat
e 5/1 teneke : 1.500 teneke/saat
e 10/1 teneke : 450 teneke/saat
e 220 It aseptik varil : 30 varil/saat

2004 yilinda yapilan iiretimler, ambalaj bazinda asagidaki gibidir :

e !4 tencke salca : 60.000 adet

e 1/1 tencke salca : 1.000.050 adet
e 5/1 tencke salca :450.000 adet

e 10/1 teneke salca : 60.000 adet

e Kavanoz salga : 500.000 adet

e 5/1 teneke pizza sosu :300.000 adet

e Kavanoz makarna sosu : 300.000 adet.

2004 yilinda 28/30 brix bazinda 7.000 ton salga iiretilmistir. Buna karsilik 41.000 ton
domates tedarik edilmistir. Bu domatesin 37.000 tonu soézlesmeli miistahsillerden
almmustir. Fabrikada {iretilen salcanin yaklasik sinai maliyeti (hammadde, yardimci
malzeme, enerji ve is¢ilik maliyeti) (lirliniin {iretim holiinden ¢iktig1 andaki maliyeti)

4.165.000 €’dur.

Uygulamada incelenen 5/1 teneke iretiminde, prosesin dolum agamasinin yeterli
olmadig1 ve miisterinin istedigi dolum miktarindan daha fazla dolum yapildig: tespit
edilmistir. Konu, miisteri agisindan sorun teskil etmemesine ragmen maliyeti arttiran

onemli bir durumdur. Belirlenen alt spesifikasyon siniri, istenen dolum miktarindan
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50gr fazladir. Alt Spesifikasyon sinir1 yiiksek belirlenmistir. Asagi ¢ekilmesi
gerekmektedir. 50 gr fazla dolum yaklasik %1,1 fazlaliga yol agmaktadir. Bu minimum
fazla dolum orani1 2004 yilinda yapilan tiim tiretimler i¢in hazirlanan spesifikasyonlarda

kullanilmistir.

Incelenen 5/1 teneke igin toplam 95.000 adet iiretim yapilmistir. Miisterinin istedigi
dolum agirligina ulasabilmek i¢in Kalite Kontrol boliimii, spesifikasyon alt sinir1 olarak
4.550 gr’1 tespit etmistir. Isletme 50 gr fazla dolum yapmay iiretim heniiz yapilmadan
Ongodrmiistiir. 95.000 adet iiretimde en az 50 gr fazla (%1.1 fazla dolum) dolum
yapilmast sonucu, en az 4.750 kg 28/30 brix sal¢a fazla dolduruldugu i¢in zarar
olugmaktadir. 2004 biitgesinde 1 kg 28/30 brix sal¢a fiyat1 0,6 € dur. Bu da 2.850 €
zarar olustugu anlamina gelmektedir. Sadece hammadde olarak zarar1 incelersek, 30.880
kg domates fazladan kullanilmistir. Bu da maliyetlerin 1.600 € arttig1 anlamina

gelmektedir.

Ozet olarak, salga bazinda incelersek 2.850 €, hammadde bazinda incelersek 1.600 €

zarar olusmaktadir. Ongériilen kar gergeklesmemektedir.

Sal¢a boliimii ile ilgili tiim ambalajlara ait spesifikasyonlar incelendiginde yaklagik
%1.1 fazla dolum, Kalite Kontrol boliimii tarafindan tiim {iretimler i¢in dngoriilmiistiir.
Yapilan fazla dolumun maliyet agisindan 6nemini vurgulayabilmek igin; 2004 yili
iiretimlerindeki %2 teneke, 1/1 teneke, 5/1 teneke, 10/1 teneke ve kavanoz sal¢a bazinda
spesifikasyon alt sinir1 olan ortalama %]1.1 fazla dolum yapildig: diisiiniiliirse asagidaki

tablodaki gibi bir maliyet artig1 olugur.
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. % 1.1 FAZLA 28/30 BRIX
ISTENEN | . . HAMMADDE
v URETIM SAYISI DOLUM SALCA
URUN DOLUM . BAZINDA
(ADET) MIKTARI BAZINDA .
(KG) . MALIYET (€)
(KG) MALIYET (€)
%2 TENEKE SALCA 0.42 70.000 294 176 113
1/1 TENEKE SALCA |0.83 1.000.050 9.200 5.493 3.200
5/1 TENEKE SALCA 4.5 550.000 24.750 14.776 8.830
10/1 TENEKE SALCA |9 70.000 6.300 3.762 2.000
KAVANOZ SALCA | 0.64 600.000 3.840 2.293 1.200
TOPLAM MALIYET 26.500 € 15.343 €

Tablo 4.16. Sorunun Maliyet Acisindan Incelenmesi

Yukaridaki tiim veriler, firmanin 2004 biitgesinden ve yapilan incelemeler sonucunda
olusturulmustur. Bu nedenle, isletmedeki spesifikasyon simirlarinin yeniden goézden
gecirilmesi ve yapilan simiilasyondan da goriilecegi gibi 5/1 teneke iiretimlerinde,
ozellikle ASS’nin 4.550 gr’dan 4.500 gr’a ¢ekilmesi uygun olacaktir. Benzer teknoloji

ve kosullarda caligsan tiim gida isletmeler i¢in de ayni1 sonuglarin gecerli olabilecegini

sOyleyebiliriz.
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SONUC VE DEGERLENDIRME

Kiiresellesen diinya ile birlikte rekabet ortami da giderek artmaktadir. Rekabetin bir
sonucu olarak {iretilen iiriinlerde kalite standardinin olmasi, maliyet artiginin en aza

indirilmesi dolayisiyla iiretim siirecinin en verimli halde gergeklesmesi gerekmektedir.

Isletmelerde sorunlarin tespit edilip ¢dziilmesi icin kullanilacak tekniklerden birisi de
Istatistiksel Proses Kontrol Teknikleridir. Bu teknikler kullanilarak var olan sorunlar
belirlenebilmekte, olasi sorunlar i¢in kontrol mekanizmalart olusturulabilmekte veya

mevcut sorunlar ¢oziilebilmektedir.

Gida sektoriinde, Istatistiksel Proses Kontrol Tekniginin kullanimiyla birlikte {iretimin
verimliligi artmis, maliyette diisiis gozlenmistir. Ornegin, salga iireten isletmelerde
dolumdan kaynaklanan sikintilar, hat kapasitelerini ve dolum miktarini, dolayisiyla
isletmenin hammadde isleme ve {irlin {iretme kabiliyetini azaltmaktadir. Fazla dolum
yapmak, uygulama yapilan isletmede oldugu gibi maliyeti ciddi oranda

etkileyebilmektedir.

Inceleme yapilan isletmede hammaddenin isletmeye girisinden iiriin hale gelinceye
kadar gegen donem incelenmistir. Hammaddenin onemi ve degiskenliginden dolay1
hammaddenin yetistirilis asamasini1 da iiretim siireci ile birlikte diisiinmek gerektigi,

isletmede yapilan incelemeler sonucunda ortaya ¢ikmustir.

Gida sektoriinde hammadde yetistirilirken belirli kimyasal maddeler kullanilmaktadir.
Bu kimyasallarin belirli miktarlarin {izerine ¢ikmamasi gerekmektedir. Miktar asimi
gerceklesirse, hammaddenin igerisine yerlesen bu maddeler insan sagligina olumsuz
etkilerde bulunmaktadir. Dolayisiyla hammaddenin yetisme siirecinin titizlikle takip
edilmesi gerekmektedir. Uygulama yapilan isletme, yukarida belirtilen nedenlerden ve
TKY c¢aligmalart dogrultusunda hammadde kalitesini takip etmek istemesinden,
hammaddenin miktar belirsizligi ve sonucunda verimsizlige yol agmak istememesinden

dolay1 s6zlesmeli tarim metodunu kullanmaktadir.
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Tarima dayali gida sektorii incelendiginde, hammaddenin belirsizligi ve bu belirsizligin
sonucunda iiretim ve iggiicii planlamasinin giigliigli isletmelere sikint1 yaratmaktadir.
Isletmeler, hammaddenin ne zaman, ne kadar ve hangi kalitede gelecegini dnceden
planlamak amacindadir. Bu belirsizliginin ¢6ziimii olarak s6zlesmeli tarim modeli, konu
ile ilgili karsimiza ¢ikmaktadir. S6zlesmeli tarim, firmalar ve iireticiler arasinda {iriiniin
ekimi, dikimi veya liretimden 6nce yapilan c¢ift¢cinin belirli bir ekilis alan1 ve iiretimi
gergeklestirme sorumlulugunu c¢iftgiye yiiklemesine karsin, firmalarin da elde edilecek
triinii  belirli kosullarda almaya dayali iiretim ve pazarlama modeli olarak
tanimlanabilir. Teknolojinin gelisimini takiben konu ile ilgili takip sistemleri

gelistirilmistir.

Bu sistemlerin hayata gecirilmesi isletmeye ciddi katkida bulunarak, hat kapasitesini
arttirmakta ve hammadde firelerini azaltmaktadir. Ayrica bilingli tiiketicilere hitap
etmek isteyen isletmeler bu sistemler sayesinde hammaddesinde, dolayisiyla
iiriinlerinde  bulunan kimyasal maddeleri kontrol altinda tutabilmektedirler.
Tiiketicilerine  rahatlikla ~ dogal veya dogala yakin iirlin  drettiklerini
duyurabilmektedirler. Bu da iiriinlerinin pazarlanmasi igin iyi bir reklam araci

olmaktadir.

Uretim siirecinin analizi yapilirken Istatistiksel Proses Kontrol Teknigi kullanilmustir.
Teknik uygulanirken, 2003 yilinda tespit edilen sorunlar incelenmistir. 2004 yilindaki
veriler incelendiginde 2003 yilinda, dolum agirliklar ile ilgili tespit edilen sorun igin
yapilan ¢aligmalarm yeterli olmadigi goriilmiistiir. Uretimin dolum asamasinda, siirecin
yeterli olmadigi tespit edilmistir. Sorun, ambalaja, miisterinin istedigi miktardan daha
fazla dolum yapmaktir. Miisteri agisindan bu bir sorun olusturmasa da iiretim yapan

firma agisindan maliyet artigsina yol agmaktadir.
Maliyet artig1 parasal olarak incelendiginde, tiim iiretimlerde ayni oranda fazla dolum

yapildiginda ortaya 26.500 € civarinda deger ¢ikmistir. Bu rakamin yiiksekligi dikkat

¢ekmektedir. Sorunun ¢6zliimii i¢in, 6zetle, su Onerilerde bulunulmustur :
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e Makine dolum ayarinin 4.550 gr’dan 4.500 gr’a ¢ekilmesi ve en diisiik dolum
yapan kafanin 4.500 gr’a c¢ekilebilmesi i¢in en fazla dolum yapan kafanin
ayarinin 4.575 gr’a ayarlanmasi,

e Kalite kontroliin hazirladig1r spesifikasyon degerlerinin alt spesifikasyon
degerinin 4.500 gr’a ¢ekilmesi,

e Kalite kontroliin hazirladig1 spesifikasyon degerlerinin {ist spesifikasyon
degerinin 4.575 gr’a ¢ekilmesi,

e Makinenin periyodik bakimlarinin hassas yapilmasi i¢in bakim bdliimiine egitim
verilmesi,

e Konu ile ilgili kisilere egitim verilmesi,

e Sorunun ¢oziimii ile ilgili grup calismalar1 yapilip konunun Oneminin
belirtilmesi,

e Yapilan c¢alismanin degisik ambalajlarda yapilan salga {iretimleri i¢in de

yapilmasi.

Uygulama yapilan isletme gibi benzer kosullarda calisan tiim gida sektorii isletmeleri de
biinyelerine, Istatistiksel Proses Kontrol Teknigini ve Toplam Kalite Y&netimi
anlayisin1 yerlestirerek, akis diyagramlari, isaret ¢izelgeleri, pareto analizleri, neden
sonu¢ diyagramlari, histogramlar, dagilma diyagramlari, kontrol grafikleri, beyin
firtinas1 gibi teknikleri de kullanarak iiretim siireclerindeki sorunlari belirleyip, benzer
ornekleri alarak, wuygulama yapilan isletmede oldugu gibi, maliyetlerini

azaltabileceklerdir.
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EKLER

EK-1: Kontrol Limitleri Katsayilar1 Tablosu (KLKT)

n A2 A3 A6 B3 B4 c4 d2 d3 d4 D3 D4 DS D6 E2
2 1,880 2,659 0,000 (3,267 10,7979 |1,128 0,853 (0,954 0,000 |3,267 0,000 (3,865 {2,660
3 1,023 1,954 (1,187 0,000 {2,658 |0,8862 (1,693 (0,888 |1,588 (0,000 (2,574 (0,000 |2,745 (1,772
4 0,729 1,628 0,000 (2,266 [0,9213 {2,059 0,880 (1,978 0,000 |2,282 0,000 (2,375 {1,457
5 0,577 1,427 (0,691 0,000 |2,089 |0,9400 (2,326 (0,864 |2,257 0,000 (2,114 0,000 2,179 (1,290
6 0,483 1,287 0,030 (1,970 [0,9515 |2,534 0,848 (2,472 10,000 |2,004 0,000 (2,055 |1,184
7 0,419 |1,182 0,509 0,118 |1,882 10,9594 (2,704 0,833 |2,645 0,076 (1,924 (0,078 |1,967 1,109
8 0,373 1,099 0,185 1,815 10,9650 (2,847 10,820 (2,791 0,136 |1,864 0,139 (1,901 |1,054
9 0,337 |1,032 (0,412 0,239 |1,761 10,9693 (2,970 10,808 |2,915 (1,184 (1,816 (0,187 1,850 (1,010
10 0,308 10,975 0,284 (1,716 10,9727 |3,078 0,797 3,024 0,223 |1,777 0,227 {1,809 0,975
11 0,285 10,927 0,350 (0,321 |1,679 10,9754 (3,173 {0,787 |3,121 (0,256 (1,747

12 0,266 10,886 0,354 1,646 [0,9776 (3,258 0,778 3,207 (0,283 |1,717

13 0,249 10,850 0,382 1,618 10,9794 |3,336 10,770 3,285 (0,307 {1,693

14 0,235 10,817 0,406 (1,594 10,9810 |3,407 10,762 |3,3565 (0,328 |1,672

15 0,223 10,789 0,428 (1,572 (10,9823 (3,472 0,755 3,422 (0,347 |1,653

16 0,212 10,763 0,448 (1,552 10,9835 (3,532 0,749 3,482 (0,363 |1,637

17 0,203 10,739 0,466 (1,534 [0,9845 |3,588 0,743 (3,538 10,378 |1,534

18 0,194 10,718 0,482 (1,518 10,9854 (3,640 10,738 3,591 (0,391 |1,606

19 0,187 10,698 0,497 (1,503 [0,9862 (3,689 10,733 3,640 (0,403 {1,597

20 0,180 10,680 0,510 1,490 10,9869 (3,735 10,729 3,686 (0,415 |1,585

21 0,173 10,663 0,523 (1,477 10,9876 (3,778 (0,724 |3,730 (0,425 |1,575

22 0,167 10,647 0,534 1,466 [0,9882 (3,819 10,720 3,771 (0,434 |1,566

23 0,162 10,633 0,545 1,455 10,9887 (3,858 0,716 3,811 (0,443 |1,557

24 0,157 10,619 0,555 1,445 10,9892 (3,895 10,712 3,847 (0,451 |1,548

25 0,153 10,606 0,565 (1,435 10,9896 (3,931 0,709 (3,883 (0,459 |1,541
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EK-2: Standart Normal Egri Altindaki Alan

y/ 0,00 (0,01 (0,02 |0,03 (0,04 (0,05 (0,06 |0,07 (0,08 0,09

0,0 0,0000 | 0,0040 | 0,0080 |0,0120 | 0,160 |0,0199|0,02390,0279 |0,0319 |0,0359
0,1 0,0398 10,0438 10,478 |0,0517 |0,0557 | 0,0596 | 0,0636 | 0,0675 |0,0714 | 0,0753
0,2 0,0793 10,0832 |0,0871 | 0,0910 | 0,0948 | 0,0987 | 0,1026 | 0,1064 | 0,1103 | 0,1141
0,3 0,1179 10,1217 0,1255]0,1293 | 0,1331 | 0,1368 | 0,1406 | 0,1443 | 0,1480 | 0,1517
0,4 0,1554 /10,1591 |0,1628 | 0,1664 |0,1700 |0,1736 |0,1772|0,1808 | 0,1844 | 0,1879
0,5 0,1915 10,1950 0,1985]0,2019 | 0,2054 | 0,2088 | 0,2123 | 0,2157 | 0,2190 | 0,2224
0,6 0,2257 10,2291 10,2324 10,2357 | 0,2389 | 0,2422 | 0,2454 | 0,2486 | 0,2518 | 0,2549
0,7 0,2580 10,2612 10,2642 |0,2673 | 0,2704 | 0,2734 | 0,2764 | 0,2794 | 0,2823 | 0,2852
0,8 0,2881 10,2910 | 0,2939 10,2967 | 0,2995 | 0,3023 | 0,3051 | 0,3078 | 0,3106 | 0,3133
0,9 0,31590,3186 /10,3212 | 0,3238 | 0,3264 | 0,3289 | 0,3315 | 0,3340 | 0,3365 | 0,3389
1,0 0,3413 10,3438 | 0,3461 | 0,3485 | 0,3508 | 0,3531 | 0,3554 | 0,3577 | 0,3599 | 0,3621
1,1 0,3643 | 0,3665 | 0,3686 | 0,3708 | 0,3749 | 0,3749 | 0,3770 | 0,3790 | 0,3810 | 0,3830
1,2 0,3849 10,3869 | 0,3888 10,3907 | 0,3925 | 0,3944 | 0,3962 | 0,3980 [ 0,3997 | 0,4015
1,3 0,4032 | 0,4049 | 0,4066 | 0,4082 | 0,4099 | 0,4115|0,4131 | 0,4147 | 0,4162 | 0,4177
1,4 0,4192 10,4207 | 0,4222 10,4236 | 0,4251 | 0,4265 | 0,4279 | 0,4292 | 0,4306 | 0,4319
1,5 0,4332 10,4345 10,4357 |0,4370 | 0,4382 | 0,4394 | 0,4406 | 0,4418 | 0,4429 | 0,4441
1,6 0,4452 10,4463 | 0,4474 |1 0,4484 | 0,4495 | 0,4505 | 0,4515 | 0,4525 | 0,4535 | 0,4545
1,7 0,4554 10,4564 10,4573 | 0,4582 | 0,4591 | 0,4599 | 0,4608 | 0,4616 | 0,4625 | 0,4633
1,8 0,4641 | 0,4649 | 0,4656 | 0,4664 | 0,4671 | 0,4678 | 0,4686 | 0,4693 | 0,4699 | 0,4706
1,9 0,4713 10,4719 10,4726 | 0,4732 |0,4738 | 0,4744 | 0,4750 | 0,4756 | 0,4761 | 0,4767
2,0 0,4772 10,4778 10,4783 | 0,4788 | 0,4793 | 0,4798 | 0,4803 | 0,4808 | 0,4812 | 0,4857
2,1 0,4831|0,4826 | 0,4830|0,4834 | 0,4838 | 0,4842 | 0,4846 | 0,4850 | 0,4854 | 0,4890
2,2 0,4861 | 0,4864 | 0,4868 | 0,4871 |0,4875|0,4878 | 0,4881 | 0,4884 | 0,4887 |0,4916
2,3 0,4893 10,4896 | 0,4898 | 0,4901 | 0,4904 | 0,4906 | 0,4909 | 0,4911 | 0,4913 | 0,4936
2,4 0,4918 |0,4920 | 0,4922 | 0,4925 | 0,4927 | 0,4929 | 0,4931 | 0,4932 | 0,4934 | 0,4952
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