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UZET

Bu ¢alismada isletmelerde uygulanan kalite kontrol
i$iemleri ve 1sgtrene uygulanacak tesviklerin verimlilik
Uzerindeki etkileril incelenmistir. Uretimin nitelik ve nice-
lik olarak i1sgorene bagimli oldugu emek yogun i1sletmelerde,
isgdrenlere sadece Uretimlerinin miktari Gzerinden, kalite
dereceleri dikkate alinmadan uygulanacak tesvikler Gretimin
kalitesinin dolayisiyla verimliligin dismesine neden olacak-
tir. Bu nedenle verimliligi arttirmak icin uygulanacak tes-—
vikli ucret sistemleri, en . azindan kalite ve miktar gibi 1ki
temel faktor dikkate alinarak tasarlanmglidirlar. Uygulama-
das emek yogun bir teknoloji kullanilan bir isletmede, bu
tadr bir dcret sisteminin uygulanabilirligi, degisik fakitor-—-
lef gozonune alinarak incelenmistir. Uygulamanin basarila
olabilmesi icin ne tlr on dizenlemeler yapilmasi gervektigl
belirlenmege c¢alisilmistir. Udemelere vansitilacak kalite
faktdrlerinin belirlenebilmesi icim alt bBlGmlerden birisi

igcin Ornekleme plani hazirlanmistair.



SLIPIRRY

In this study the operations of quality control
applied i1n firms and the effects of incentives to pay workers on
productivaity If the labor - intensive firms, 1in which the
qQallty and quantity of préductlon depends on workers, apply an
incentive system with féspect to qﬁantzty and without regard to
quality, then the qualxty of production and hence the producti-
vity will decrease. S0, 1ncentive payment systems to apply for
increasing the productivaty have to install by depending on both
of the main factors, guality and guantity. In the application,
1t has been reaserced that the applicability of this kind of
payment system by taking notice of some dlfferént factors, in
the department of kitchenary goods of a labor = i1ntensive cera-
mic plant. Meanwhile 1t has been handled that what kand of pre

arrangements require in order to be succesful i1n practaice.
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1. BIRIS

BnlimGzde Ulkemiz isletmelerinin gittikce agirlasan
maliyet ve rekabet kosullara iginde calismalari, kisitla
kaynaklari daha etkin bir bigimde kullanim zorunlulugu,

verimlilik kavraminin Gnem kazanmasina neden olmustur.

Verimlilik kavrami en genel anlamda; UGretim miktara
(cikty) ile, uGretim faktorleri miktari (girdi) arasindaki
iliski o©larak ele alinmaktadir. Bu iliski tek bir Gretim

faktord 1ile Qretim miktari arasindaki oranla gbsterilebi-
lecegi gibij yine tilm Gretim faktdrleri ile Gretim arasinda-
ki oranla da belirlenebilir.

Verimliligin arttirilmas: Glkenin gelismesini sirdire-
bilmesil igin oldukca dnemlidir. Verimlilik dlsisi; mevout
enflasyon seviyesini ve issizligi dnemli Blglde etkiledigi
gibi, isletmeler dizeyinde de disik karlilik ve rekabet
gdcuny azaltici etkiye sahiptir. Bu nedenle tzellikle son
villarda tim gelismis ve gelismekte olan Glkelerde ulusal
dizeyde ve sirket dizeyinde wverimlilik artisiniy sitreklil
ki1lmak onemli bir amac olarak ortaya cikmistar.

iIsletmelerde verimliligi arttirmak amaciyla uygulanila-
cak programlarda hangil tekniklerden yararlanilacag: ©nemli
bir karar problemidir. Bu konudaki mevcut uygulamalar, ve-
rimliligi arttirmada tek bir yontem olmadigini gostermekte-
dir. Unemli olan gesitli yontem ve tekniklerden nasil yarar-
lanilacaginin ve bunlardan hangilerinin isletmenin yapisina
uygun olacaginin belirlenmesidir.

Ulkemizde isletmelerde verimlilik arttirma galismalara,
‘Oncelikle maliyetlerin azaltilmasi Gzerinde yogunlastirilmis
olup; kurulusun tamamini bir bOtdrn olarak ele almak verine
sadece bir bolim Gzerinde sGrdiGrilmektedir. Bu yondekl caba-
larin birgogu, disik verimlilikten cok, ortaya cikan belir-
gin problemler {zerine vyidnlendirilerek; birbirinden bagimsiz
ve koordinesiz olarak ylUrttilmektedir. Dolayisiyla calisma—
larin bir cogu kisa donemde verimlilik arttirmaya vyonelik-

tir. '
* X



Ulkemizde oldugu gibi; emek - vyogun teknolojiye sahip
isletmelerde, gerceklestirilecek olan U4retimin miktar ve
kalitesi dQzerinde isgdrenlerin buyudk fonksiyonlar:i olacak-—
tir. Bu tir isletmelerde uygulanacak verimlilik arttirma
calismalarinda; Uretimin kalitesinin ivyilestirilmesi ve di-
rekt 1isciligin etkenliginin arttirailmasinin birlikte ele
alinmasi1 gerekmektedir.

Uretimde calisan isgorenlerin performanslarinin artti-—
rilmasa icin uygulanabilecek en etkili tekniklerden birisi
isgorenlerin gudiulenmesidir. Gudileme, insanlarda perfor—
manslaraini arttirma istegi uyandirabilmek icin onlara baza
tesvikler wuygulamaktir. Uygulamalarda bu t4r tesviklerin
icinde en etkili olaninin parasal tesvikler oldugu gbzlen-—
mektedir. Uygulanacak parasal tesviklerle isgtrenlerj; yasal
nedenler ve anlasmalar sonucunda belirlenen asgaril veya
temel dceretlerinin karsiliginin Uzerinde bir performans
gostermege tesvik edilir. BOylece gosterecekleril performans
duzeyine gore temel Ucretlerinin Gzerinde bir odeme vyapila-
bilecektir.

Ganimtzde tesvikli lGeoret sistemleri oncelikle mevcocut
Gretim miktarlarin: arttirmak igin uygulanmaktadirlar. Ancak
Uretimin kalitesi UGzerinde etkisi olan isgOrene; Gretiminin
kalitesi dikkate alinmadan sadece belirll bir miktar vyada
parca Uzerinden yapilacak odemeler, kalitenin gozardi edil-
mesine neden olmaktadir. Bu durumda da isgdrenin performan-—
si1n1  arttirarak isletmenin verimini arttirmak amaciyla uy-—
gulanan bir plan, kalitenin gdzardi edilmesiyle bir baska
acidan verimlilik dismesine neden olmaktadir. Bu nedenle
Gretimin miktar ve kalitesi Uzerinde dogrudan etkili olan
isgdrenlere uygulanacak tesviklerdé, Odeme kriterleri belir-
lenirken; UGretimin miktar ve kalitesinin birlikte ele alin-
mas: gerekmektedir.

Uygulanacak tesviklerden basaril: sonuclar alinabilmesi
iging uygulama ©Oncesi ve uygulama esnasinda bazi On hazir-

liklar ve dizenlemeler gerekmektedir. Uygulamalara gegilme-—



den Once isletmelerde; norm kadro tesbiti, standart zamanla-—-
rin tesbiti, verimlilik analizleri, UGretimin nitelik ve
nicelik olarak isgtrenlere bagiml:11:181 ve uygulama konusunda
isveren ve isgorenlerin egilimlerinin belirlenmesi gibi
genel hazirliklar yapilmalidair.

Ayrica u4retimin kalitesinin de dikkate alinacag: uy-
gulamalarda; Odemeye esas alinacak kalite faktSrlerinin
belirlenebilmesi icin isletmede uygun kalite kontrol siste-—
minin kurulmasi: gerekmektedir. Ulkemizde kalite kontrol
uygulamalar: genelde, Uretim sonrasiy hatali ve bozuk mamiQl-
lerin ayiklanmasi seklindedir. Oysa kalite kontrol konusunda
esas deginlilmesi gereken kontrol degil; tlm ldretim strecini
denetim altinda bulunduracak ve kalitesiz Udretim oranin:
azaltacak bUGtinlesik bir sistem kurmaktair.

Bu c¢alismada emek - yogun isletmelerde verimliligi
etkileyen faktorlerden kalite kontrolu ve tesvikli tdcret
sistemleril Gzerinde durulmustur. Bu tur isletmelerde uygula-
nacak verimlilik arttirma calismalarinda isgtrene verilecek
tesviklerde miktar ve kalitenin birlikte ele alinmas: gerek-
£igi wvurgulanmaga c¢alisilmistir. Uygulama bBliminde de;
dretiminin miktar ve kalitesinin bGydk OGClclide isgorene
bagimli oclan sofra esyalar: Ureten bir isletmede verimliligi
arttirabilmek igin yapilabilecek calismalar incelenmistir.
Yapilan c¢alismalarda isletmede verimliligl oclumsuz ydnde
efkileyen en Oonemli faktdrin distk kalitell dretim oldugu
belirlenmistir. Kusurlu dretim oraniny azaltabilmek ign
alinacak tedbirlerin belirlenebilmesi iginy uretim Gc¢ ay
izlenérek alt bdlimlere gdre kusur kaynaklarini gosteren
sebep ~ sonug divagramlar: olusturulmustur. Daha sonra bu
kusurlarin ortaya cikis siklaklar:i ve malivetler igindeki
onem dereceleri pareto diyagrami vyardimiyla belirlenerek;
prncelikle Gzerine gidilmesi gereken kusurlar belirlenmistir.
Bu calismalardan disik kalitelil Gretim Gzerinde en bayak
sorumlulugun isgdrenin Gzerinde oldugu sonucuna varilmistir.

CdzUm olarak ta isgtreni daha kalitelil Gretime tesvik edecek



bir Gcret sisteminin isletmede uyguianabilirligi incelenmis—

tir. Bu tir bir sistemin uygulanabilmesi icin isletmede
yapillmasa gereken dizenlemeler Uzer inde durulmustur.
Uzellikle gdemelere vansitilacak kalite faktorlerinin

belirlenebilmesi icin, yeterli bir kalite kontrol sisteminin
gerekliligi wvurgulanmaga calisilmistar. Dokim altboliminde
Uretilen mamillerin kontrolu igin bir Ornekleme plan:
hazirlanmistir. Urnekleme ile yapirlacak kontrolarla katlani-—-

labilecek kusurlu sayilari tesbit edilmistir.



2. GRETINDE VERIKLILIK
2.1. Verimlilik Kawrami

Verimlilik genel olarak UGretim asamasindaki girdiler
ile ciktilar arasindaki oran olarak tanimlanmaktadir. Burada
ciktilar Uretilen mal veya hizmeti, girdiler ise mal vada
hizmetin U4Gretilebilmesi igin ihtiyac duyulan Gretim faktdr-
lerini gostermektedir.

Verimlilik, ekonomistler ve mihendisler tarafindan
farkl:y bicimlerde ele alinip tanimlanmaktadir. Ekonomistler
genelde verimliligl Uretime katilan faktdrlerin bir sonucu
olarak gOrerek, girdiler ile giktilar arasindaki fiziksel ve
parasal iliskiler {zerinde durmaktadirlar. Uretimde calisan
mihendisler ise verimliligi, modern ydnetim teknikleri ve
bunlarin uygulamalariyla; is etudd, uUretim planlamas: ve
kontrolu, voneylem arastirmasi, cpmy pert, ve benzeri tek-—
nikler ile,; isci isveren i1liskilerinin gelistirilmesi yoluy-
la elde edilecek faydayi anlamaktadairlar (Bdrsoy, 1983).

Bir baska acidan verimlilik genis anlamda Uretim arac-—
larinin ekonomik faaliyetlerinin bir bdtin olarak SlctGlmesi,
dar anlamda ise Uretime katilan her faktorin birimine disen
uretimin vya da elde edilen her birime disen Uretim faktor
miktarinin 0Olcllmesi ve devreler itibariyla birbiriyle kar-
si1lastirilmas: seklinde tanimlanabilir (Tezeren, 1983).

Isletmeler acisindan ele alindi1ginda ise; bir isletmede

verimliliky i1sletmenin sahip oldugu isqgdren, personel ve
yvoneticileriyle; makina - tecghizat, hammadde ve vyardaimca
malzemeler; enerji, isyeri oclarak mekan; bilgil ve deneyim

gibi kaynaklarin GOretime ve yaratilan faydaya katilma gos-—
tergesidir seklinde tanimlanabilir (Kara, 1987).

Verimlilik kavrami cok degisik bicimlerde tanimlanmakla
beraber, tim tanimlarain ortak Bzelligi, verimliligin belli
bir zamanda Gretim faktdrlerine ve dzellikle isgtGcocuine karsi-—
11k gelen Gretim miktari olarak kabul edilmesidir.

Verimlilik kavrami ekonomistlerin, isletme yoneticile-—



rinin ve endigtri mibhendislerinin sik sik kullandiklar:
sozcukler arasindadir. Uzellikle 1960’11 yillarda teknolojik
gelismelerin tek basina arzu edilen ekonomik bayume ve
gelismeyl gerceklestirmeye vyeterli olmadigin: farkeden is-—
letme yoneticileri, fiziksel kaynaklarain ve isglcl potansi-
vellerinin wverimli kullanimini saglamak icin verimliligi
arttiricy faktorlere daha fazla onem verme geregini duy-
muslardir. VYanisira; gerek isverenler, gerekse isgorenler
verimliligi, dcretleri belirleyen, vasam standartlarina
yukselten, maliyet artislarina azaltan, karsilasilan dar-—
beogazlar: asmayi saglavan, kaynak israfini onleyen en Snemli

faktor olarak kabul etmektedirler
Z2.2. VYerimlilik Ulciwmdodrn Onemi

Bir Udlkede isletmelerden ekonomik sektdrlere ve bir
blitiin olarak milli ekonemiye kadar her dizeyde verimliligin
tlcllmesine bircok bakimdan ihtiyag vardir. Verimlilik 8lcl-
mi herseyden oOnce Glkenin dretim durumunun Blcllmesi ola-
nagin: ortaya koyar. Uzun donemlerce vyapilan wverimlilik
olcimleri JGretimdekil gercgek artis egiliminin belirlenmesini
saglar. Uzellikle Glkemiz gibi gesitli ekonomik topluluklar
ve birlikler icinde yer alan Ulkeler, ekonomik gelisme egi-—
limlerini karsilastarmal:r olarak Bilmek, ekonomik top-
luluklara kesin katilma durumunda saglanacak cikarlarin ve
vapilacak fedakarlaiklarin projeksiyonunu vapabilmek 1icin
verimlilik dlcumlerine ihtiyag duyarlar.

Bugin Ulkemilizde Avrupa Topluluguna tam dyelik igin
basvurulduguna gore, isletmelerin drGnlerinin gerek Avrupa
pazarlarinda, gerek vyerli pazarlarda vyabanci UuUrdnlerle
rekabet edebilecek nitelikde olmas: gerekmektedir. Ginimizde
Ulkemizin rekabet kosullarindan fazla etkilenmeyen
isletmeler on vil sonrasinin yogun rekabet kosullarina
simdiden kendilerini hazirlamak durumundad:irlar. Bu
Razirlik; daha kaliteli, daha disik maliyetle ve istenilen

miktarda Gretim gergeklestirmeyil gerektirir (Timur, 1984).



Finansman kaynaklarinin kit olusu ozellikle gelismekte
olan Glkelerde yatiramlarain tncelik siralamasina gore vap:il
masin: gerektirir. Bu durumda yatirim O©nceligil, sektor
duzeyinde verimliligi en ylUksek olan alanlara verilir.
Gelismekte olan ulkeler ve bu Ulkelerin milll ekonomilerini
olusturan isletmeler kalitelil ve ucuz Uretim gerceklestire-—
rek verimliliklerini arttiramadiklarainda gelismis uUlkeler
karsisinda rekabet glgleri kalmayacaktlr//cunkﬂ milli Greti-
min rekabet glcl, ucuz ve kaliteli lGretime baglidir. Ucuz ve
kaliteli Gretim ise, Uretimde kullanilan faktdrlerin etkin-—
l1iginin bir fonksiyonudur. Ginimizde kanitlanmis olan bir
baska gercek, bir Glkede verimlilikde artis saglammadan uc-
retlerin ve Uretim faktdrlerinin fiyvatlaraindaki artislarain
maliyet enflasyonu yarattigidair. Ulkemizdeki fiyat artislari-
nin bir nedeni de maliyet enflasyornudur.

Bir isletmenin basaril: oclmasinda; isletmenin kurulus
vyeri, pazar payi, degisik enerji kaynaklarina yakinlig:i vb.
faktorlerin Snemi blUylktir. Ancak en az bunlar kadar cnemli
bir baska faktor de isletmenin kullanilan teknolcjik gelis-—
melere ayak uydurarak birim Gretim igin gerekli girdi hacmi-
ni azaltarak, buna karsi toplam cikti tutarina artirmaktir.
Cikt: tutarini artirmak icin de disik maliyetli ve kaliteli
uretmek gereklidir. Girdi ve giktir arasindaki oran verimli-
lik olarak tanmimlandigina gore isletmenin basarisi hakkinda
tGretilen verimlilik gOstergelerine gore karar verilecektir.
Bu nedenle isletmelerin basarilarinin degerlendirilmesinde
kullanilacak en gercekci gdstergeler, belirlenecek

verimlilik gdstergeleri olacaktair.

BiGtGn bunlara ragmen isletmelerde verimlik olcimi
konusunda basarili olunamadig: gozlanmektedir. Bunun neden-—
leri, wverimlilik ©lgmenin vyararlari hakkindaki kuskular,

verimlilik Blgme ydntemlerinin yavas gelismesi, mevocut yon-
temlerin yetersiz kalmasi, kullanilan yontemlerin dogrulugu

hakkindaki kuskular v.b. faktorlerdir {Dogan,; 1987).



2.3. Verimliligi Etkileyen Faktorler

Verimlilik analizleri, verimliligin kullanilan
teknolojiye;, yonetimin etkinligine; iscilerin yeterliligine;
kisaca dGretim faaliyetlerine kati1lan butun faktorlerin ve
cabalarin etkinligine bagl: oldugunu gistermektedir. Ancak
bu faktorlerden hangisinin verimliligl etkileyen en ©Onemli
faktor oldugu sorusunun tum isletmelere wuyan genel bir
cevabini bulmak oldukga zor olacaktir. Bu nedenle her
isletmede verimliligi etkileyen faktorler ve bunlarin onem
dereceleri farklilik gosterebilecektir (Elsiver,; 1983).

Verimlilig:i etkileyen faktorler cesitli yazarlar tara-
findan degisik sekillerde siniflandirailmislardair.

Bir tUr gruplandirmads verimliligi etkiieyen faktorler
i¢ ve dis faktorler olarak ele alinmaktajg ekonomik, sosyal,
teknolojik, kGltidrel, psikolojik ve yvonetim fakfdrleri
olarak alti grupta degerlendirilmektedir {Tezeren, 1985).

Bir diger gruplamada ise verimliligi etkileyen fakttr-
ler genel,; sosyal, psikolojik, teknolojik ve kuramsal fak-
torler olarak 5 ana baslikta ve Sekil 2.1 de gorildigld gibi
alt basliklara ayrilmistar {Dogan, 1987).

Bte yandan M.P.M. tarafindan gerceklestirilen ve 123
sanayi kurulusunu kapsavyan bir calismada Tlrk imalat sana-
yiinde vefimlili@i etkileyen faktorler arastirilmistir. So-—
nucta verimliligi dustGren faktorlerin dagilim: cizelge

2.1 deki gibi tesbit edilmistir (Tezeren, 19835).

Faktorler Oranlar (%)
Girdi kalitesi T tas
Kalifiye isgici noksanliga 14.0
Teknolojik sorunlar 13.7
Ucret tesvik sisteminin yetersizligi 12.6
isgici planlamasinmin iyl oclmamas: 11.0
Enerji yetersizligi 10.6
Malzeme akis sisteminin yetersizligil 10.3
Bakim onarim yetersizligi 8.6
Diger etmenler 4.8

Cizelge 2.1 Verimliligi dusiGren faktorlerin dagilima
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Yapilan simiflandirmalarin yanisira M.P.M. nin arastir-—
malarindan godrdlecegil gibi verimlilik; Gretim faaliyetlerine
katilan butin faktorlerin ve ortak cabalarin etkinligine
baglidir. Bu nedenle her isletmede verimliligi etkileyen
faktérlerﬂve bunlarin tnem dereceleri farklilik gOdsterebile-—
cektir. Izleyen kesimde verimliligi etkileyen faktorlerden

bazilar: ayrintili incelenecektir.
2£.3.1 Egitim ve verimlilik

Isgorenin c¢calisma temposunun bir sonucu olan perfor-—
mansla verimliligl artirmak; 1sgorenin, egitim, yetenek ve
gudilenmesine baglidir.

Egitim, isgdreni toplumsal degerlerine sahip cikararak,
onlari koruma ve yukseltme bilincine ulastirmay:i; ayni za-
manda onun verimli ve Gretken olmasini saglay:icyi bir aracg-
tir. Arastirmacilar isletmelerin ekonomik gelismesinde en
onemli roldn, isgicu ve sermaye gibi fiziksel faktorlerin
vanisira,; bilgi ve egitim dizeyinin ylkselmesini, teknoloji-
nin ilerlemesi gibi fiziksel olmayan ancak blyuk ©lglde
verimlilik artislarina vyol acan yeni faktorler oldugunu
belirtmektedirler {Dogan, 1987).

Verimliligi yuksek dizeye cikarmak igin baz: teknikle-—
rin kullanilmas: gerekir. Ancak ilgili tekniklerin
verinde ve dogru olarak kullan11mas1 buytk o©lcude insan
eliyle olacaktir. Yeterince egitimi olmayan isgorenin 1lgili
teknikleri gerektigil gibi uygulamasi beklenemez. Bu nedenle
isgbrenin egitimi blOyuk onem tasimaktadair. Egitim igcin is-
letmelerde kurslar, konferanslar, v.b. etkinlikler duzenle-
nerek bu konudaki calismalar tesvik edilmeli, sonucun verim-
1ilige vansimasina gore calisanlar ddillendirilmelidir.

Gelismekde olan bir Glke olan Glkemizde, egitim politi-
kalarinia vyeniden dazenlemek, isletmelerde yeni arastirma
gelistirme faalivyetlerini desteklemek ve Tzendirmek suretiy-—
le, egitimin verimlilik Gzerine olan olumlu katkilarindan

genis Olclde vararlanmak gerekir. Isglcintn egitimi sanayi-
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lesmemizin ve ekonomik geligsmemizin ©Onemli gostergelerin-
den ve araclarindan biri olacakdir.

Bir isletmenin vydnetim kademesi, fonksiyonlarini ve
faaliyetlerini o isletmenin insan faktord araciligiyla ve-
rine getirebilecektir. Bilimsel teknikler bilinen fiziksel
kanunlara uyan malzemelere uygulanirken, yonetim teknikle-
rinin insanlara uygulanmasil ve uygulamanin uygun sekilde
verine getirildiginden emin olmak konusunda yine insanlara
guvenme sorumlulugunun bulunmas: sozkonusudur. Bu nedenle
50zU0 gecen teknilkler, ancak insanlar GUzerinde zaman harcamis
ve onlar: anlamayil 8grenmlis yoneticiler tarafindan basar:
ile uygulanabilecektir (Pamir, 1984).

Birden gok insan birarads calistigyr zaman faaliyetle-
rin dizenlenmesinin faydalar: ve dizenleme araci olarak da
organizasyona ibtiyag duyulmasi kacinilmazdar. Iyl bir
organizasyon 1lle isletmelerde calisanlarin bilgi, deneyim ve
cabalarinin belirli bir isde ve alanda yogunlasmasini sagla-
yaraks uzmanlasma ortami yvaratilacaktir. Uzmanlasma ve 1s
bolimiyle de bir isin yapilmasi i1g¢in gerekli zaman azal-

tilabilecektir.
2.3.2. Ocret ve verimlilik

Isgorenin calisma vyasaminda performansiny artirmak;
boylece onun verimliliginin istenen dizeyde
gerceklestirilmesini saglamak igin gGdalenmesi gereklidir.
GudGleme; insanlarin istenen sekilde davranis gostermeleri
igin onlarda istek uyandirmaktair. Isgorenin vyaptig:r 1isin
karsiligy olarak eline gecen Ucret, gidileme teorileri agai-
sindan performansina temel bilesendir. O halde Iisletmede
isgBreni gldlleyerek onun performansiny etkileyip, i5i ve
isletmesiyle bGtinlesmesini saglamanin i1lk sarti adil ve
dengeli bir Gcret politikas: uygulamaktar (Kara, 1987).

Verimlilikle dOGcretler arasindaki iligkiler g'indmGzde
hemen hemen her (Glkede isgdren ve isveren kesimi ile kamu

yonetimini yakindan ilgilendiren onemli bir konudur.



Isgbren kesimi verimlilik - Qcret iliskilerini, Ocretin
emegin karsilig: ve gelir kaynag: olmas: bakimindan
degerlendirmekte ve bu ilisgskilerde oOncelikle Uecretlerin
tatmin edici olmasini orermektedir. fsgdren kesiminin bu
onerisinde vyatan ana distnce dcret artislarinin c¢alismay:
ozendirici, moral bakimindan yapici bir faktdr olmasidair.
Artan Ucretlerle daha doyurucu vyasam dlzeyine ulasan
iscinin, calisma hevesi, glc ve yeteneklerinin artacag: bir
gercektir.

Isveren kesimi vgrimlilik Ucret iliskilerini, Ucretle~—
rin bir malivet faktbri clusturmas: yonutnden degerlendirmek-—
tedir. Isletmelerin temel amac:i olan kar:i: artirmanin bir
volu da maliyetlerin diastk tutulmasinin saglanmasidair. Bu
nedenle mamil maliyetlerinin belirlenmesinde O©Onemli bir
faktor olan dGcretlerin verimlilik dzerine etkisi bayGkdar
(Timur,1984).

ucretlerin verimlilik Uzerinde olumlu bir etki goster-—
mesini saglayabilmek 1¢in isletmelerde uygulanacak
doyurucu ucret politikasinin esaslari1 yonetimce uygun bigim-—
de dizenlenmelidir. Isletmelerde uygulanacak lcret politika—’
lari vyapilan ise gore ucretlerin tesbit edilmesine vyonelik
is degerlendirme sistemleriyle, isciyl daha verimli calisma-
vya yoneltecek tesvikli Gecret sistemlerine dayammalidir. Bu
yontemler bircok durumda isgbren niteliklerini gelistirilme-
sinde daha verimli galismavya dzendiren adil bir lcret siste-
minin isletmelerde uygulanmasinda Snemll bir rol oynamisdir.
ucret politikaié;l verimlilik artislarinin, ltGcretlere yansi—

masina olanak verecek uygun otlcutler lcermelidir.
2.3.3 Kalite kontrolu ve verimlilik

Verimliligi etkileyen onemli faktorlerden digerleri de;
isletmede uygulanan kalite kontrol teknikleri ve vapilan 1is
etddld calismalaridar.

Arz - talep dengesinin saglanamnadigy ve tekellesmenin

gorildagt Glkelerde ne imal edilirse kolayca satilabilecegl
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ve kar saglanacagy: fikri yogunluk kazanmaktaydi. Bu durum
tiketicinin kalite ve kalite kontrol konusunda teskilatlan-
mas: geregini ortadan kaldirmistir. Sonucda da mamGlin kali-
tesinden cok fiyati ilk plana cikmistir. Son yillarda uy~
gulanan ekonomik politikalar sonucunda Glkemizde herhangi
bir pazara girebilmek, rekabet edebilmek ve pazari elde
tutabilmek igin kaliteli ve disik maliyetli Gretmek zorunlu
hale gelmisdir.

isletmelerde verimlilik ve kalite arasinda dnemli bir
1liskl wvardair. Kalite kontrol en oOnemli verimlilik artirma
tekniklerinden biridir. Bugin biGtin gelismis UGlkelerde uy-
gulanan verimlilik arttirma teknikleri arasinda kalite kont-—
rol Snemlil bir yer tutmaktadir. Oysa Glkemizde kalite kont-
rol konusunda vapilan gcalismalar son derece vyetersizdir.

Isletmelerde uygun kalite kontrol teknikleri kullan:ila-—
rak; ciktilarin kalitesinin gelistirilmesil, girdi faktorle-
rinin kalitesinin gelistirilmesi, kaynaklarin verimli kulla-
nilmasi saglanabilir. Ancak kalite kontrol konusunda esas
deginilmesi gereken unsur kontrol degildir. Teknik ac:idan
uretim asamalarinin iginde blUtdnlesmis bir kalite kontrol
sistemiyle tim sturegc ve UGretim denstlenebildiginden, isgl-
cQ, ener ji, hammadde ve UOretim strelerinin azaltilmasiyla
mamul maliyetlerinde ©Onemli tasarruf saglanabllecektir.
Oysa Glkemizde yaygin sekliyle kalite kontrolu Gretim sonra-—
g1 hatali ve bozuk olanin ayiklanmasidir. Esas olan kalite
kontrolu uygulamalariyla bu hatal: ve bozuk olan mamilleri
Uretmemektir. Bu noktadan hareketle bugin gelismis Ulkelerde
salt verimlilik artisi verine kalitenin yikseltilmesi yoluy-
la verimlilik artisi saglama yoluna gidilmektedir.

Kalitevie verimlilik arttirilmasy temelde bir egitim ve
kalite kavraminin benimsenmesine baglidair. Calismalar:n
basarisa icin de isletmede isveren ve isgbren olarak herke-—
sin katkis: gerekmektedir. Uzellikle Ust ve orta kademe

yoneticilerine bu konuda pek cok gorevier dusmektedir.
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A.B.D’ de yapilan bir arastirmada 1986 yi1l:1 dis ticaret
agiklarinin 170 milyon dolar olarak belirlenmisdir. Bu durum
Amerikan Endistrisi icin rekabet edebilme krizinin agik bir
sinyali anlami tasimaktaydi. Bu krizi onleyebililmek icin baza
yvoneticiler oOnlem olarak, misteri ihtiyvaclarini karsilamak
1cin dusuk maliyetli, satis sonrasi servisleri yeterli ve

vuksek kalitede UuUretim gerceklestirmek ve bunlari mevcut

sisteme uyarlayabilmek gerektigini belirtmislerdir. Bu c¢a-
lismalarda aktif bir gig olarakta kalite, verimlilik ve
egitim iliskisi kurulmasi: gerektigini vurgulamislardair.

{(Gardy, 1987).
2.3 .4 iIs ethde wve wverimlilik

Is etGdt belirli bir faaliyeti yarlUtmede insan ve mal-
zeme kaynaklarindan olabilir en ¢ok yarari saglamak icin
kullanilan metot etudd ve is o©lcamd tekniklerini igeren
bir kavramdair. Is etlddld kapsaminda i1si basitlestirmek ve
daha etkin metotlar bulmak icin vapilan faaliyetler yeralir.

Bir isin hangi stre ic¢inde tamamlanabllecegl ve bu
sireye etkl eden faktorlerin incelenmesi, isletmede verimli-
ligi arttirmak, kar miktarini ya da bu hizmetdern beklenen
vararlari: enbiyilklemede vardimci1 olacakdir. Her isin veya
her Qrdnun bir temel is kapsam: vardair. Bundan anlasilmasa
gereken calisma stresince herhangi bir nedenle calisma zama-
nindan kaviplar olamadig: bir dbnemde bir 1sin vyapilmas:
vada bir Grinin Gretilmesi ig¢in gerekli olan sGredir. Toplam
is zamanini olusturan bu faktorler Sekil 2.2 de gosteril-
mistir.

l1sin yada bir Grindn Gretilmesi icin harcanan toplam is
siresi o 0rdnrn icin temel is kapsaminda belirtilen siGreden
cok fazladar. Bu fazlaligae ek is kapsami ve zaman KkKaybi
neden olmaktadir. Is etidd yardimiyla ek 1s kapsami ve zaman
kaybina neden olan faktdrler ©belirlenebilecek ve onlara

azaltici onlemler tesbit edilebillecektir.
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Orindn veya isin
TEMEL 1S KAPSAMI,

‘Oriniin tasarim veya spesi-
fikasyonlardaki hatalar '

nedeniyle eklenen ek is
kapsami.

Yetersiz imalat yontemleri
ve metodlari nedeniyle
eklenen ek is kapsami.

Yonetimin kusur ve ihmalle-
rinden kaynaklanan'etkin
olmayan zaman",

Iscinin koatrolu altinda
bulunan "etkin olmayan
zaman",
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Bir isletmede verimlilik artirsbilmek igin tesisin
makina— techizat veya insan glcl bakimindan veni olanaklarla
donatilmasi kuskusuz etkili bir yoldur. Ancak bu is icin ek
vyatirim gerekecektir. Bu nedenle Gnce mevcut isqlcl ve
malzeme olanaklarindan daha fazla verim elde etme yollarinin
arastirilmasi kisa sureli ekonomik bir yoldur.

Is etddl calismalar: esnasinda isin gefe@iyle birlikte,
1sgorenin insanca calisma ortamini olusturan fiziki sartlar
da degerlendirilir. Isgdrenin saatlerce bulunacag: ve kendi-
sine verilen isi yapacag:i: ortami gGrilta, nem, 1s1, gaz, toz
v.b. vyonleriyle normal sartlara gore duzenlenmezse, kendi-
sinden belirli bir performans beklemek mimkin olmayascakdair.

Calisma ortamininda da 1isgdrenin verimliligi Gzerindeki

etkisi bayukdar.
2.4, Verimlilik Bicme Yontemleri

Isletmelerde verimlilik SlcumiG igin kullanilan yontem-—
ler, dretime katilan girdilerin tirine bagl: olarak 2 temel
sinifa ayrilabilir. Bunlardan birincisi, belirlil bir dretim
donemi sonunda elde edilen ciktinin bu ciktiy:r elde etmek
icin kullanilan bitun girdilerin toplamina ayri ayri oranm
clarak tanimlanan toplam verimliliktir.Ikincisi ise, tek bir
girdinin giktiyla iliskisini tanmimlayan kismi verimliliktir.
Toplam verimlilik birden fazla girdinin ayni zaman diliminde
cikti UGzerindeki ortak etkisinin dlcimind gergceklestirir.
Kismi verimlilik katsayilari ise zaman iginde birim cikt:
basina kullanilan girdilerde meydana gelen tasarruf miktar-—
larin: olcmede kullanlllr.

Ister toplam verimlilik, isterse kismi verimlilikle
ilgilenilsin, her "iki durumda da verimliligi tanimlayan
ci1kti1 ve girdilerin hangi birimlerle ifade edileceginin ve
nasi1l hesaplanacaginin belirlenmesi gerekmektedir. Boylece
genelde verimlilik BlclGml, verimlilik oranini olusturan cikt:
ve girdilerin tanimi ve bunlarin oclcumidne indirgenmis

clacaktair.
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Bir isletmenin toplam veya kismi verimliliklerinin
fiziksel olarak Olculebilmesi ancak Gretim faktorlerinin ve
uretimden elde edilen farkli GUrdnlerin ortak bir ©Slcl birimi
ile tanimlanabilmesine baglidir. Bdyle bir durum ise tek
tarld girdi ile tek tir veya homojen Grin Greten isletmeler
icin sz konusudur. Oysa isletmeler genellikle birbirinden
farklilik gosteren bir Grin grubu Gretirken bunlarin Greti-
minde tek bir 8lcld birimi ile ifade edilemeyen farkli nite-
likte girdiler kullanmirlar. Bu durumda toplam faktor verim—
liliginin fiziksel hacim yerine parasal deger olarak ©Glglmi

zorunlu olmaktadair.
2.5. Isgich Verimlilig:

Verimlilik o©lctGlmesinde hangi faktdrin ele alinacag:
isletmenin yapisina ve Uretim durumuna gore
degisebilecektir. Ancak isletmelerin kolay Dlcebilecekleri,
maliyetlerini en fazla etkiledigine inandiklarai faktdrlerin
verimliliklerini oncelikle ele almalari uygun olacaktair.
Genelde Ulkemizde emek yogun isletmeler cogunlukta oldu-
gundan burada 1sgudcl verimliliginl dlcme UGzerinde durulacak-—-
tir.

Verimlilik dlcimi stzkonusu oldugdunda dikkatlerin isgu-
cd wverimliliginde yogunlasmasy ve dolayisiyla isgicl verim-—
11ligi olcumlerinde toplanmasinin bir cok nedenleri wvardar.
Bunlarin basinda; gcesitlil Uretim faktorleri arasinda genel-
likle isglcinin deger yaratan en nemli faktorlerden biri
oldugu kabul edilir. Isglcid, oOzellikle emek yogun islemler—
de uretim maliyetlerinin blylk bir boldmind olusturan ele-
mandir . Diger Uretim faktdrlerine gore 1i1sgtcu faktord
kolaylikla tanimlanabilmekte ve lGretimdekl payi daha rahatcsa
plcilebillmektedir.

Isletmelerde verimlilik hesaplamalarinda sadece 1sgucu
verimliliginden hareket etmek verimliligin yalnizca iscilik
zamaninin bir fonksiyonu oldugu varsayimina dayanmamaktadir.

Cinkd dretimde hammadde, vardimci madde, makina—-techizat ve



18

sermaye gibi faktorlerin rold inkar edilemez. Calismalarain
isgict verimliliginde vyogunlasmasinin asil nedenlerinden
biri de diger fakttrlerin etkisini Glcebilen sajlikly: yBn-—
temlerin hentz tam olarak gelistirilememesindendir.

IsgGclh verimliliginin Blclilmesinde girdi ve ciktilarain
belirlenmesinde degisik yodntemler kullanilmaktadir. isletme-—
nin ve Jdretilen Grdndn tlrudne gore cirktilar birim zamanda
uretilen fiziksel birimlerle Glgiildrken girdiler de makina,
isgoren sayis: veya makina-saat, adam—saat cinsinden Glcll-
meye calisilivr. Verimliligin fiziksel birimler cinsinden
olcmi ideal bir durum olmasina karsin bazi durumlarda fi-
ziksel ©Olcim zorlasair ve hatta imkansiz olabilir. izleyen
kisimda isglci verimliliginin Olctmd icin girdi ve c¢iktaila-
rin hesaplanmasinda kullanilan genel yaklasimlardan sozedi-

lecektir.
2.9.1 Isgucd crktrsimam Slcalmesi

Verimlilik olg¢imi, verimlilik oranin: oclusturan dretim
miktari ve Gretimde kullanilan girdilerin Slcimine indirge-—
nebilir. Benzer sekilde i1sgicd verimliligl Slcuminde i1sgicd
girdisinin ve bu girdinin kullanilmasi sonucu ortaya g¢ikan
uretim miktarinin fiziksel ve parasal birimlerle 0OlcGlmesi
mumkin olabilir.

Oretim durumunun hangi durumlarda parasal, hangi
durumlarda fiziksel birimlerle dlcllmesil gerektigli 1sletme—
den 1sletmeye degisecektir. iBenzer sekilde isgucG girdisi
olarak 1i1sgbren sayilari vya da onlara vapilan tdemelerden
hangisinin dikkate alinacaghr isletmelere gore farklilaik
gbstecektir. Ancak dlkemizde girdi ve caiktilarin parasal
olarak ©l1cildigi gdzlenmektedir (Timur, 1984).

Tek t4r Grin dreten isletmelerde UGretim sonugclarin:
fiziksel birimlerle Slcmek kolay bir islemdir. Ancak, Greti-—
len dGriGnlerin cesitliligl ve aralarindaki kalite farklara
arttikgca bir noktadan sonra fiziksel Slcim olanaksiz ola-

cagindan parasal §lclmin tek altermatif olacagi kuskusuzdur.
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Uretimin fiziksel ©lcimi belirli bir dretim suresi
sonunda elde edilen Qruan Qe hizmetlerin birimlerle
olcGlmesidir. Tek tir wve homojen Urdn Ureten isletmelerde
toplam U4Uretim fiziksel birimlerle ifade edilebilir. Uretim
cok sayida ve birbirinden farkla uran cesitlerinden
olustugunda once alt uretim bolumleri arinlerinin
gruplandirilmas: ve isin islemlere ayrilmasi: vyapilair. Dahs
sonrada Uridnler arasinda dontsum katsayilar: gelistirilerek
tim Gridnler tek bir Grin cinsinden ifade edilmeye calisilar.

Ciktinin fiziksel olarak dlciGlmesinin mimkin olmadig:
durumlarda Gretim miktari ancak parasal birimlerle belirlen-—
diginden c¢i1ktiy:r parasal degerlerle ifade etmek gerekecek-
tir. Ayrica birden fazla gesitte Gridn Gretiminde bulunan
isletmelerde verimliliklerin hesaplanmasinda ciktinin para-

sal olarak Olgilmesi uygun olacaktair.
2.5.2 Isgiucu girdisimin olcalmesl

Uretim miktarinin olclminde oldugu gibi isqucd girdisi
de fiziksel ve parasal olmak Gzere iki sekilde GClcllebilir.

Uretimde kullanilan 1sgucl faktorinun dlcllmesinde 1ki
farkli yontem izlenebilir. Birincisig isglcu girdisi gcali-
sanlarin sayisi1 yada 1sgoren sayilis: cinsinden 1fade edilen
glgut, ikincisi ise Gretimde kullanilan 1sgGecl girdisinid
zaman cinsinden 1fade eden isgucl sayisi vyada adam—saat
olcltldlr. Birinci OlglGte gore fiziksel verimlilik, galisan
bir isciye dusen fiziki Gretim miktara, ikinci Blcute gore
de c¢alisilan éaat basina disen Gretim miktari cinsinden
ifade edilir.

Isg@ren sayilarina iliskin 1istatistiksel bilgilerin
calisilan saatlere iliskin bilgilerden daha kolay elde
edilebilmesi, isglcl faktdrd ©olcUminin oldukca kolay ve
basit olmasindan dolay: c¢alisan iscil sSayisi olcita
uygulamada encok kullanilan Slcittar. Bu tir hesaplamada
dikkat edilmesi gereken noktaj iscilerin yeteneklerinden

dolayi farklilik gdsterebilecegidir. Bu agidan iscileril vas;
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cinsiyet ve deneyimlerine gore farklilik gBsterecegi gtz
oninde bulundurulmalidir.

Ute yandan isletmeler aras: verimlilik karsilastirmala-
rinda kuramsal agidan en uygun hesaplama teknigli ¢alisma
saatine davanan ikinci glguttiGr. ClUnkd bu yontemde iscilerin
dinlenme, tatil, isi geciktirme ve grev gibil Gretim disz:
faaliyetleri ihmai edilirken sadece fiilen dretimde gecen
calisilan sure gozonune alinmaktadir.

Isglcinin parasal dlcUiminde iscilere vyapilan tam
odemeler dikkate alinir. Bu odemelerin biyuk bir bolumi
birim =zamanda calisanlara denen Ucret, prim, ikramiye ve

cesitli sosyal odemelerdir.
2.9.3 Isguch verimliligl Slcuminde karsilasilan gl likler

Isgucd faktorinin olciminden saglikla sonuclar

alinabilmesi icin ilsguicundn tanimlanmasinda ve dolayisiyla
glcuminde karsilasilan sorunlarin Snceden bilinmesinde faydsa
vardir. Bu sorunlar U¢ grupta toplanabilir.
1. Dolaysiz ve dolayl: isciligin hesabi : Bir isletmenin ana
Gretim dairesinde cgalisan iscilik genellikle iki gruba
ayrilabilir. Birinci grupta fiilen UGretime katilan isglcd
ya da isgilik miktara, ikinci grupta dretimin gerceklesme-
sine vya da makinalarin galismalarina dolayl: yoldan katkisa
bulunan isgdrenlerin harcadig: iscilik miktari yer alir. Ute
vandan ayni isyerinde bunlar: kontrol eden ustabasi, kantar-
= bakimc1l olarak galisan iscilerin isgicine dolayl:i iscgi-
lik denilir.

Isciliklerin bu bigimde siniflandirilmasina karsi
uygulamada bunlari birbirinden ayirmak oldukca glc bir

islemdir. Nitekim ustabasinin vya da bakimcilarin olmadig:

durumlarda da 4retimin durabilecegi gozonline alinirsa
bunlari dolayla iliskili isgiler olarak siniflandirmak
hatala olacaktar. iste dolayl: ve dolays:iz is¢iligi

birbirinden ayiran kesin standart tanimlarin vap:ilamamas:

nedeniyle isglclnin deolayla ve dolaysiz diye ayri ayra
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dusinmek vyerine bunlari dogrudan birarada toplamak uygun
olacaktir.
2. Isgiciunin heterojen niteligi : Isglclu olcudminde sadece

tim isgorenlerin calisma saatlerini toplamak calisanlarla

1lgili baz:r tzelliklerin ihmal edilmesi anlamina gelir. Bu
ozellikler vyas, cinsiyet, beceri, kisinin akli ve bedeni
vetenekleri olabilir. Bunlar kisiden kisiye farklilaik
gosterir. Bu farklilaklar kisilerin is vapabilme
veteneklerinin ve dolayisiyla verimliliklerinin farklz

olmasina vyol acacaktair.

3. Fiili dretimde harcanan iscilik zamaninin hesabi : Isgdcd
faktoranin hesaplanmasinda karsilas:i1lan fiziksel
gucluklerden Bbir tanesi de dogrudan dogruva uretimde

harcanan sure ile uUretimde etkin oclmayan siGrelerin ayirt
edilmesidir. Bu slrelerin ayairt edilmesi ic¢cin isletmelerde
O6lgulebilecek islerin standart sGrelerinin hesaplanmasa
gerekmektedir.

Calismanin izleyen boldminde,; emek yogun teknoglojilerin
kullanildig: isletmelerde; verimliligi etkileyen faktdrler—
den kalite kontrolu ve tesvikli Ucret sistemlerl arasindaki

iliski incelenecektir.




a2e

3. DRETINDE KALITE YE KALITENIN TESVIK EDIUMEST
3.1. Kalite ve Kalite Kontrolu Kavramlar:s

Bir mamilin kalitesi mamllin fonksiyonuna yani hizmet
ettigi amaca gidre anlam tasiyacaktir. Avrupa Kalite Kontrol
Orgltinin vyayinladigl stdzlidkden yararlanilarak T.S5.E. nin
hazirladig:r s0z1lGk tasarisinda kalite, "bir GridniGn  veva
hizmetin ihtiyaclar: karsilama yetenegine dayanan tum Czel-
lik wve Bzelliklerdir", seklinde tanimlanmaktadir {Ar1yo—
rik, 1983) .

A.V.Feigenbaum ise, "tadketicilerin beklentilerini kar-—
s1layacak bicimde mUhendislik ve dretim safhalarinda belir-
lenen Uridn Gzelliklerinin bilesimi, sdzkonusu Grinin kalite-
si oglarak adlandirilair" demektedir (Feigenbaum, 19&61).

Kalite kontrolun Onde gelen isimlerinden biri olan
K.Ishikawa ise kalite, "Urdnin veya hizmetin tiketiciyi tat-
min etmek 1gin sahip oldugu dzelliklerdir"; seklinde bir
tanim yapmaktadir (Ishikawa, 1984).

Kavramin ekonomik yonune deginilen bir baska tanimda
ise, "bir UGrdnidn kalitesi tuketicl isteklerini en ekonomik
duizeyde karsilamay: amaclayan mihendislik ve imalat karakte—
ristiklerinin bilesiminden olusur,”"” denilmektedir (Kobu,
1981) .

Yapilan bu tanimlardan kalite kavramina iliskin anla-
yisin, bir Grin veya hizmetin tdketici ihtiyaclarini en eko-
romik dizeyde karsilayabilmesi icin tasaraim ve GUretim saftha-
larinda kazandirilan Ozellik veya Bzellikler oldugu anlas:il-
maktadir.

Kontrol, bir konuda standartlarin kurulmas: ve bu stan-
dartlarin gerceklestirilmesi sdrecidir. Sozkonusu sGrecin
gerceklestirilmesine 1iliskin adimlar cercevesinde kalite
kontrol konusunda degisik tamimalar yapirlmisdir.

Juran kalite kontrolunu, "“gercek kalite diGzeyinin GlgUl-
dugi, standartlarla karsilastirildig: ve farklilik karsisin-

da harekete gecildigi bir dézenleme" olarak tanimlamaktadir
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(Juran, 1974).

Feigenbaum ise kalite kontroluna iliskin tim faliyetle-—
ri "toplam kalite kontrolu" olarak adlandirmaktadir. Toplam
kalite kontrolu tanimini da "tiketici isteklerini en ekonq—
mik dizeyde karsilamak ve doyum saglamak amaciyla yasatllmé—
S1iNas korunmasina ve gelistirilmesine vyonelik cabalarin
bGtinlestirilmesini saglayan etkili bir sistemdir"” seklinde
vermektedir (Feigenbaum, 1961).

Bir UGretimdeki kalite kontrol fonksiyonu, Uruindn arzu
edilen kalitede Gretilebilmesi icin Gretimin cesitli asama-
larina iliskin standartlarin belirlenmesi, standartlara
uygunlugun saglanmasi, dizeltici kararlar alinmasi ve gelis-—
tirilme cabalarinin butinidar.

Kalite kontrol kavram: isletmelerde cogunlukla eksik
anlasilarak muayene ile esanlamal: tutulmaktadir. Kalite
kontrol kavramiyla sadece malzeme veya mamile uygulanan
ornekleme, laboratuvar testleri, saglam ve arizalilarain
ayiklanmasi seklindeki muayene islemleri diésuntlmektedir.
Muayene slphesiz kalite kontrolun Ornemlil bir fonksiyonudur.
Ancak muayenenin kaliteyl dGzeltmede, kalite dizeyine ve
toleranslara uymayan mamila, parcalari veya malzemeyi ayir-—
madan‘ gte higbir roll yokdur. Unemli olan kusurlu mamila
ayirma vyerine, kusurlu parca veya mamil Gretilmesinin onlen-

mesidir,.
3.2. Kalite Kontrol Yontemleri

Kalite kontrol yontemleri, muayenenin yapllacag: nokta,
muayvenenin zamanl ve dlglm tipine gore farklilik gosterir.
Belirtilen dzellliklere gdre iki tir kalite kontrol yontemi

Uzerinde durulacaktair.
3.2.1. Sarec komtrolw

Her uretim surect Uretim etkenlerindeki rassal
degisikliklerden etkilenir. Uretim faktorlerini olusturan

insan ve uyguladig:i yodntemler, kullanilan malzeme , ekipman;



is ortamy strekll bir rassal degisim ig¢indedir. Giderek bu
durum Uretim sUrecinde rassal degiskenliklere neden
olacaktar. Kontrol altinda olmayan bu tar rassal

degiskenlikler c¢iktilara yvamsiyacaktir. Bu degisikliklerde
asirl sapmalar ortaya ciktiginda, degisiklikler rassal
olmaktan caikacak ve nedeni kontrol altina alinabilecek bir
degisiklik sozkonusu oclacaktir, (Saatcioglu, 1983).

Hammadde veya parcalarin ambar cikisindan uUretlim sonuna
kadar belirli vyerlerde wuygulanan muayene islemleri ile
kalite spesifikasyonlarindaki sapmalar 0©OlgGlur. TlciGlen
sapmalar belirlenen sinirlar disinda ise mmkin olan en kisa
zamanda hata nedenlerini giderici, dlzeltici kararlar
alinir. Bu kapsam icindeki muayene noktalar: ve islemlerini

belirleyen planin hazirlanmas:i, stregc duyarlailik analizi,

crnekleme, kontrol grafiklerinin hazirlanmas: gibi
faaliyetler sureg kontrolu oglarak adlandirilar (Burnak,
1987 .

Stirec kontrolunun iki amaci vardir. Bunlar; UGretilen

arinun tasarim spesifikasyonlarina uygunlugu hakkinda zama-
ninda bilgi saglamas: ve surecdekil sapmalari teshis ederek
gelecekteki Gretim sirecini kontrol altina almaktir.

Sureqg kontrolu asagidaki kosullarin varolmasi halinde
vapilair:

— Birim muayene maliyetil klUcik;

— Hatal:x Gretim kay:1plara; maliyetler, mUsterl
prestiji, ve diger nedenlerden dolay:i viksek;

- Muayene tahrip edici ve kusur birak:ici: nitelikte

— Sdrec kabul edilebilir masrafla avarlanabilir,
durdurulabilir, muayene edilir ve tekrar baslatilabilir.

Yukaridaki kosullardan biri veya daha fazlas: gegerli
degilse, muayenenin sadece girdiler ve son Urin olan
ciktilar Gzerinde vapilmasi uygun oclacaktir. Bazi Grinlerin
Gretiminde yukaridaki kosullardan bagimsiz olarak girdiler,

ciktilar ve {retimin degisik safhalarinda muayene yapmak
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gerekebilir, (Saatgcioglu, 1983).

3.2.2. Kabul ormeklemesi yontemi

Kabul grneklemesi, % 100 muayenenin tahrip edici ve
rasyonel olmadigi durumlarda, girdiler ve giktilarla 1lgili
partinin kabul edilip edilmemesi 1cin kullanilan bir
ornekleme yontemidir. Bu yonteme gore belirli bir girdi veya
cikti1 partisinden alinan grnek ya da Brneklerde hatali d4arun
hesaplanir. Bu oran onceden belirlenmis standart degerlerle
karsilastirilarak partinin kabull veya reddedilmesi hakkinda

karar verilir. —

3.3. Kalite Planlamast

Bir GréniGn  istenen GOzellikleri gerceklestirmesini
saglayabilmek igin ©Oncelikle bu isteklerin neler oldugu
tesbit edilmelidir. Kalite planlamas: denilen bu islemler,
misteriler, teknik birim ve isletmenin diger birimleri
arasinda surekli bir etkilesim ve koordinasyon ile
gerceklesecektir.

Isletmenin pazarlama birimi tarafindan tesbit edilecek
olan musterilerin satin alacaklari maldan beklentileri
teknik birime 1letilecektir. Teknik birim mUsterilerin bu
beklentilerine gbre Urunun Uretimini saglayacak, hammadde,
yvyapi ve islem Tzelliklerini belirleyen parametreleri tesbit
edecektir. Bir Grindn tasariminds Urdndn onemli dzellikleri
arasindaki iliskiler dikkate alinarak bu ©Ozelliklere ait
parametrelerin eniyl sonucu verecek bicimde saptanmalara
gerekir. Amag degistikce yenl dzellikler dolayisiyla degisik
Urin tipleri ortaya cikacaktir. Ayrica, Urdnd belirleyen
temel parametrelerin tam teknik, estetik, ekonomik
etkenlerin dikkate alinarak saptanmas: gerekecektir;

Tasarim islemi tamamlandiktan sonra, buna bagli oclarak
spesifikasyonlar: belirlenen bu UGrdndn Uretim birimi
tarafindan Gretilmesi gerekmektedir. Eger, Uretim asamasinda

sorunlarla karsilasilacek olursa, teknik birim wve UGretim
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birimi birlikte ctalisarak gerekirse spesifikasyonlara
degistirebilirler. uretim biriminin Grinin tasarlanan
ozelliklerde Uretilebilmesi de uygun egitim, denetim, tezgah
bakimi ve muayene yoluyla olacaktair.

Uretim asamasinda Grindn kalitesini ayraintili olarak
gosterimi gerekecektir. Kalite gdsterimi bitmis Grin icin
vapllacag: gibiy, Qrindn tdm Snemli yarimamul asamalari,
Grinin yapiminda kullanilacak tim parcalar ve hammadde ya da
bitmis Grin niteligindeki tum malzemeler igin standartlarain
belirlenmesi biciminde vyapilacaktir. Bu standartlar ortalama
degerler ve tolerans simirlari ya da standart sapma
degerleri olarak belirlenebildikleri gibi, bazi durumlarda
bicim tanimlamalari teknik ¢izimler, renk, koku, tad, ses

tanimlamalar: olarak da belirlenebilir va da gisterilebilir.
3.%4. Kalite Kontrol Sistemimin Kurulmas:

Aynl sektorde fTaaliyet gosterseler de isletmelerde
kalite 1i1yllestirme programinin yOrutulmesinde uygulanan
asamalar degisiktir. Fakat baz:i gerekll asamalar hepsinde
vardir. Mevcut kaliteyil gelistirmek, ilerletmek amaciyla bir
program hazirlama ve vylirGtilmesi icin Oncelikle Gretim hatt:
1¢in muayene plani hazirlanmalidar.

Kalite kontrol sisteminin genel yapisi Sekil 3.1 de
gosterilmistir. Bu sistemi girdi - gikty ve geri besleme
seklinde tanimlayabiliriz. Bu tanimlada, kalite kontrol
yBntemlerinin uygulanmas: asamasi: kontrol sirecini olustura-
caktir. Girdiler, Grin spesifikasyonlar: ile Uretim slreci-
nin performansis ¢iktilar ise, kalite kontrol yontemlerinin
uygulanmasi sonunda elde edilen kararlar olacaktir. Neyin,
nasil, ne zaman ve nerede muayene edilecegine iliskin kalite
kontrol kararlar: sistemin bir baska girdlsi olaral ele
alinabilir.

Kaliée kontrol sisteminin amaci, toplam kalite maliye-
tinin enklOclklemektir. istenilen kalite dizeyini toplam

kalite malivetinin enkicik noktasinda elde edebilmek 1cin,
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— Ne muayene edilecek 7
- Nasil muayene edilecek 7
- Ne zaman muayene edilecek 7
— Nerede muayene edilecek 7
sorularina verilecek cevaplar kalite kontrol sisteminin

muayene politikasini belirleyecektir.
3.4.1 Nuayems

Muayene; bir mamulln, yarimamulin, parcanin hammaddenin
olcgu, nifelik ve performansinin onceden belirlenmis spesi-—
fikasyonlara uyup uymadigini saptamak isine denir. Kalite
kontrolunun ©Onemli faaliyetlerinden biri olan muayenenin
belirli kurallara ve yontemlere gore yuritulmesi gerekir.

Kalite kontrol Unitesi olan isletmelerde muayene
kalite kontrol fonksiyonu icinde yer alir. Muayene sonucla-
rimin incelenmesi, yorumlanmasi, i1lgili Gnitelerin uyarilma-
S1; kalite kontrolu Unitesini ftarafindan vapilir. Kicuk
atolyelerde ise, muayeneci buldugu sonuclari dogrudan usta-
basina i1letir (Kobu, 1985).

Muayene planlamasinda yapilmasi gereken islerden biri

de dretim strecindeki muayene noktalarinin va da
istasyonlarinin tesbit edilmesidir. Imalatin tipi, kalite
spesifikasyonlara ve islemlerin karmasiklig: gozonine
alinarak her isletme igin ayr:i bir tesbit calismasi

vapirlimalidair. Ancak, genelde muayenes istasyonlarining

a) Hammadde, parca ve malzeme girisinde,

b) Bir ana islemden digerine geciste,

c) Geriye donlsl glg pahal: islemlerin yapildig: verde,

d) Uniteler arasinda,

e) Alt montajs montaj ve mamul ambarina giristen once,
bulunmasi1 gerekmektedir.

Muayene istasyonu sayisanin bir vandan ihtiyaclara
karsilamasi, diger taraftan kalite kontrol maliyetlerini
yukseltmemesi kosulunu saglamas: gerekir. Eksik muayene

kadar gereksiz muayenenin de ayni derecede sakincali oldugu
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unutulmamalidair.

Muayene noktalar:i ve sayilari tesbit edildikten sonra
muayenede 1zlenecek bir baska adim Uretimin hangi oranda
muayeneye tabii tutulacaginin belirlenmesidir. uretilen
mamuller hakkinda en dodru kararin ancak Udretilen tam
birimlerin tek tek muayene edilmesi sonucunda verilebilecegi
bir gercektir. Fakat, butin birimlerin tek tek muayenesi;
imalat, muayene teknolojisi ve maliyet faktorleri acisindan
incelendiginde her zaman mdmkdn olmadigyr ortaya cikacaktar.
Bdtin mamullerin muayenesinin mmkin olmadigy: durumlarda

ornekleme ile muayene vyoluna gidilmesi kaginilmaz olacaktir.

3.4 .2 Urnekleme

Urnekleme; bir ana Kkatlenin belirli ozellikleri
hakkinda karar vermek amaciyla, ana kutle 1iginden belirli
oranda birimler alinmasi olarak tanimlanabilir. Kalite
kontrolunun ©onemli faaliyetlerinden biri olan muayenede
ornekleme; ana kitlenin uygunluk kalitesini belirleme
amacin tasir. Uretim hattinin belirlenen muayene
noktalarinda ana kutlenin dzelliklerine ve saptanan amaclara
gore ornekleme yapilabilir.

Ancak ister bitin birimler muayene edilsin ister, ister
ornekleme voluyla muayene vyapillsiny her 1kl durumda da
belirli bir riskin gdze alinmasi gerektigi gozonunde
tutulmalaidir. Cunkd her i1kl durumda da Oornek muayenesinden
elde edilen sonuca gidre, UuUretim sGrecinin istenilen dGzeyde
calistigina karar verilir ya da surecin kontrol disinda
oldugu sonucuna varilabilir. Urnekler Gzerinden varailan bu
kararlar, ydntemi genellikle etkili ve gtvenilir kilmakla
beraber; eksik bilgilerden dolayar hata vyapmak her zaman
olasidir. Uretim sGreci gercekte istenilen duzeyde isledigi
halde muayene edilen Grnekten sGrecin tatminkar olmadig:
karari cikabilir. Diger taraftan Ornek muayenesinden elde
edilen sonuca gbre gercekte tatminkar olmayan Gretim slUreci

istenilen dizeyde isledigi karari alinabilir. Her iki
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durumdada goze alinmasa gereken belirli bir risk
sozkonusudur .

Muayene faaliyeti sonunda elde edilen bilgiler deger-
lendirilerek; hammadde, yarimamul ve mamul kalitesi hakkin-
da bilgi sahibi olunur. Der lenen bilgiler degerlendirilerk
bir mamilin kalitesi uzerinde etkili olan kusurlar ortaya
clkarllécaktxr. Bu asamadan sonra bu kusurlarin belirli

faktorlere gtre sinmiflandurailmasi: islemine gecilecektir.

3.4.3 Hatalarin simafFlamndzirilmas:

Bir mamulde bulunmasi mamkin tim hatalarin ayni oOnem
derecesine sahip oldugu soylenemez. Mamulin performans:
Uzerindeki etkisi ve dizeltme maliyeti agisindan hatalarin
simiflandirilimas: muayene islemlerini kolaylastirarak zaman
ve para tasafrufu saglar.

Mamuliin performansi Uzerindeki etkisi veya dGzeltme

maliyeti aci1sindan hatalar Pareto analizi vardimiyla
siniflandiri1lar. Pareto analizi, kalite degiskenligine
yolacan sebeplerin gnem derecesine gore siralanarak
dazeltici faaliyetlerin tncelikle hangi alanlara

yoneltilmesil gerektigli konusunda yol gosteren bir tekniktir.
Bu vyontemde hatalarin toplam i1skarta maliyeti GOlcitlerine
gore sainiflandirilmasaiyla iekil 3.2 de gorildigid bir Pareto
egrisi elde edilir. Yatay eksende her hata cinsi icin esit
aralikta dilimler ayrailair. Disey eksende hatalarin toplam
iskarta maliyeti igindeki birikimli yuzdeleri gosterilir.
Buna g8re hatalar birkag¢ gruba ayrilarak sayica az fakat

maliyetteki payi ylksek olanlarin Gzerinde c¢alismalar vyo-

gunlastairailar, (Burnak,87).

Kusur
sayllara
{A4) ;

Kusur Nedenleri

$ekil 3,2 Pareto diyagrauinin genek hali
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3.4 .4 Hata kaymaklarazmin tesbiti

Pareto analizil 1le oOncelikle tGzerine gidilmesi gereken
kusurlar belirlendikten sonra; bu kusurlarin faaliyetler
zinciri igindekl verlerini sistematik olarak incelemeye
varayan bir baska arag sebep - sonug diyagramlarid:ir. Burada
sonuglar kallte karekteristikleri, sebepler faktorler sek-
linde diésGnidlebilir. Diyagramlarin genel bicimi Sekil 3.3 de

gosterilmistir, (Burnak,87).

| Malzeme " MaKina

KALITE
KARAKTERISTIGI

tagiiza Matod

Sekil 3.3 Sebep-sonug divyagramlarinin genel hali

Hata kaynaklar: genel oclarak, malzeme, imalat yontem-—
leri, donanim; i1sglcinin Ozensizligil; sonucta kalite dizevyi
olarak ele alinabilir. Malzemele yada hammadde tedarik kay-
naginas; - tedarik zamanina gidre farkli olabilir veya belirli
bir parti icerisinde istenen Ozelliklerden sapmalar gostere-
bilir. Tezgahlar hep ayni sekilde calisiyormus gibil gdrinse-
ler de asinma,; cevre sartlari, enerji gibi nedenlerle degis-
kenlik olabilir. Ute yandan 1isin vapilmasiyla 1lgili oclarak
hep ayni metotlar kullaniliyor olsa da bunlar zaman ve
kisiye bagli olarak degiskenlik gOsterebilir. Boylece, mal-
zeme, tezgah yada donanim ve imalat vyontemlerindeki kicdk
degisiklikler mamil kalitesinde onemli degisikligie yolaca-
bilir.

Mamil kalites: Gzerinde etkili olan bu genel
faktorlerin onemi AGretimin yaplslné ve de kullanmilan

teknolojiye gore farklilk arzedecektir. Eger Uretim nicelik
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ve nitelik olarak daha ¢ok isgGrene bagimli ise isgdren ve
uyguladigl metot kalite Gzerinde daha cok etkili olacaktair.
Teknoloji yogun isletmelerdede kullanilan makina - tecgchizat
ve teknolojinin yeniligi kalite Uzerinde etkili olacaktir.
Burada, emek vyogun isletmelerde kaliteyl ne tilr sosyal

faktorlerin etkileyebilecegi lzerinde durulacaktir.
3.5. Kalite lyilestirme Faaliyetleri

Bir cok isletme gerek kalite sorunlarini cOozUmlemeyi ve

gerekse UGriunlerinin kalite bzelliklerini gelistirmeyi 1gs—
letmenin normal isleyisi sirasinda basarmisdair. Bununla
birlikte modern isletmecilik anlayisina benimsemis

kuruluslarda kalite ivyilestirme karar, islem ve uygulamalara

belirli asamalardan gecirilerek sonuclandirilair.
3.5.1 Kalite iyilestirmeninm gerekliliginin belirlemnmes)

Kalite iyilestirme islemlerine baslamadan dnce, kalite
sorunlarinin onemi, yoclactig: malivetler ve kayiplar, kalite
kontrolunun vetersizligi konularinda kaliteyi etkileyen
teknik ve sosyal faktodrler hakkinda ayrintili bilgiler
derlenmesinde vyarar vardir. Kalite ivyilestirmenin gerekli-
liginil ortaya koyacak teknik faktdrler incelenirken su veri-
lerin degerlendirilmesi gerekir (Tunail, 1984).

1. Kalite Maliyetleri: Uretim sirasinda kalite duzeyi-
nin korunmasi veya Uretimde iyilestirmeye gidilmesi konula-
rinda karar vermede vararlanilacak baslica veri tdra kalite
maliyetleridir. Kalite maliyet verileri muhasebe kayitlarain-
dan ve kalite kontrol kayitlarindan saglanabilir.

Kalite iyilestirmesi sanildiginin tersine yalnizca bir
kez yapilan bir islem degildir. Gercekte isletmelerin yasam
stresi boyunca tekrarlanan stirekli bir gelisme ve
ivilestirme program zinciridir. Bu nedenle muhasebe
kayitlarinin vyalnizca Uretim maliyetlerini degil, ayrica
kalite maliyetlerinin ortaya konmasina elverecek bicimde

diizenlenmesi kalite ivyilestirme kararlarinda vyararl: bir
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temel olusturacaktar.

Muhasebe kayitlarainin kalite maliyetleri konusunda agik
secik bilgi verememesil durumunda kayitlarda vyeralan harcama
turleri ayraintil: bir incelemeye ve analize tabi tutulur.
Kalite kontrol bDiriminin vya da Gretim bolimleri kalite
kontrol sorumlularinin ftuftmus oldugu kavyitlar, satis ve
onarim servis kuruluslarindan gelen raporlardan kusurlu
uretim 1ladeleri,; bozulma ve kusur tirleri ve vyogunluklar:
konusunda veriler kalite maliyetlerini yansaitir.

2. Satis Gelirleri Ve Satis Potansiyeli: Muhasebe ka-
vitlarindan derlenen satigslara iliskin bilgilere ek olarak
pazar arastirmasi sonucu Urinidn kalite tzelliklerine atfedi-
len deger ve Grdnuim talep durumu konusunda karar verilir.

3. Diger Veriler ve Tahminler: Isletmenin vyeraldig:
endistri dalinda teknik gelismelerin kalite dizeylerine
etkisi, uygulanmasi zorunlu kalite standartlari, Grdndn
dissatimi sBzkonusu ise dis ulkelerde uygulanan standartlar
va da bu pazarlarda aranan, istenilen kalite ©zellikleri
vararlanilabilecek bilgilerdir.

Kaliteyi etkileyen sosyal faktorler enaz teknik faktor-
ler kadar c¢esitli ve odremlidirler. Fakat bunlar sik sik
gozardil edilirler. Sosyal faktorlerin basinda isletmede
gerceklestirilecek fonksiyonlarin organizasyonu gelmektedir.
Organizasyonun kalite Gzerindeki etkisi i1kl sekilde ortaya
cikabilir. Birincisiy kalite konusundaki sorumlulugun parca-
lanarak alt hizmetlere dagitilmasidir. Tkincisi daginik bir
kalite kontrolu ve denetlemede, kalite standartlarin o-
lusturmak ya da gerceklestirmek 1cin sorumlulugun tek bir
yvetkiye devredilmesidir. Bu durumun i1sgtrene vansimasiyla
isgdren kalite kavramiyla daha az tanisacaktir. Kalitenin
amacini gercekci bir sekilde anlayabilse bile onun baska
birisinin sorumlulugu oldugu sonucuna varacaktir.

Kalite problemleri olan organizasyonlar sik sik su
belirtileri gosterirler:

1. Kromnik dretim saikintilaray: fsairy fazla mesail ve
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bitmemis Grunler kronik hale geldiginde bu sikinta isgdren—
lerin dikkatini kalite disiUncesinden wuzaklistiracaktair.
Baska bir durumda da tesbit edilen standart zamanlar uygun
degilse vya da gerceklestirilmesi gereken Uretimin altinda
bir Uretim ortaya cikacakj; vyada belirlenen Gretimi gercek-
lestirmek icin isgdren dikkatini kalite UGzerinden uzaklas-
tiracaktir.

2. VYanlis verlestirilmis ve dagitilmis sorumluluks:
Yanlis vyerlestirilmis ve dag:itilmis sorumlulukta kaliteyi
clumsuz vyonde etkileyecektir. Bu nedenle tek disuncesi ve
mantig: kalite olan, objektif ve bagimsiz bir kalite kontrol
organizasyonu olusturmak gerekmektedir. Bu durumda Grettigi
Grinlt  teslim etmeden birisinin onu onayliyacaginy bilen
iggdren Gretimini daha dikkatli gerceklestirmege yonelecek-—
tir. Bu tir ara denetlemeler ve son denetlemeler kalite
problemlerini alt seviyede tutmaga vesile olacaklardair.
Bunun aksi bir durumda dGretilen 4rintn kalitesi herkesin
sorumlulugunda olacak dolayisiyla hic kimsenin 1si ve so-
rumlulugunda olmayacaktir.

Bu aciklamalara ek olarak isletmenin ileridekl gelisme-
lere ayak uydurabilmesi, Onceden almas: gereken Onlemleri
saptayabilmesi igin bilimsel tahmin ydntemleri aracilig: ile
gerek kalite maliyetleri ve gerekse satis potansiyelindeki
clabilecek degisimleri belirlemesi gerekir.

Tum bu bilgilere dayanarak, isletme yoneticileri kalite

malivyet analizleri ve diger karar verme teknikleri
vardimiyla kalite ivyilestirmesinin gerekliligine karar
vereceklerdir. Burada kalite ivilestirmesinin kalite

maliyetlerinde saglayacag: azalislara karsin getirecegi ek
maliyetler ve satis potansiyelinde olabilecek degismeler
degerlendirilir. Isletmenin kalite iyilestirmesine gitmesi
durumunda maliyet ve gelirlerinde olasi degismelerin boyutu

bu karar ve eyle%in gereginil ortaya kovyar.
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3.5.2. Kalite iyilestirme seceneklerinin degerlendirilimesi

Kalite gelistifmenin gerekliligine karar verildikten

sSonra alinacak onlem ve vapilacak degisimlerin
niteliklerinin ve boyutlarinin daha ayrintiia bicimde
belirlenmesi gerekir. Bu amacla kalite maliyetlerinin

hangi gruplarda vyogunlastigi, hangi tip Uridnlerde ya da par-—
calarda kusurlu oraninin ve kusur sayisinin yvuksek oldugu,
hangi islemlerde kusur sikligi gorGldigd, hangil kalite
ozelliklerinin kullanim uygunlugunu ve satis potansiyelini
etkiledigil vb. kalite sorunlarina karsi: alinabilecek dnlem-—
ler ve degismeler projelenmelidir.’//
Herseyden once isletmede ortaya cikan kalite problemle-
rinin c¢ok 1yl tesbit edilmesi gerekir. Yapilan tesbit so-
nunda ortaya c¢ikan problemin isgdrenin motivasyonu vya da
tesvik edilmesiyle ¢dzUlUp cozilemeyecedi cok 1yi arastiril-

malidir. Eger problem gercekten iscinin kalite konusunda

motivasyonu va da tesvigiyle coziulebilecekse bile, bu uy-
gulamaya gecilebilmesi 1gin, uygulamada karsilasilacak
problemler belirlenmelidir. Bu problemleri ortadan kaldira-

cak ve yontemi uygulanabilir kilmak igin gerekli is degerle-
mesi ve 1is zenginlestirmesi calismalar:i vapilmalidair. Bu
dizenlemeler tam oclarak yapirldiktan sonra isgorenler iste-
nilen dizeyde bir kalite tutturabilmeleri ig¢in hem maddi hem
psikolojik acidan gidllenebirler.

Bununla beraber problem motivasyonla gozlUlemeyecekse ya
da gerekli dizenlemeler vapilmadan isletmelerde uygulanacak
tesvikler kaliteyl olumsuz vyonde etkileyecektir. Uridnin
kalitesi gtze alinmadan, sadece miktara gdre vapilacak cGde-
meler olumsuz etki yapacsktir. Grup halinde vyapilan ¢alisma-
larda, grup fertlerine vapilacak oOdemelerde c¢ok dikkatli
olunmalidir. Uncelikle galisan grubun bir bOtin olarak ortak
hedefinin belirlenmesi gerekmektedir. Grup dyesi olan her
1sgBren, grubun gergeklestirmesi gereken toplam oibiar =

umlulugunu duymalidir. @

vlia ilgilenen grup ol
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grubun ortak hedeflerini gerceklestirmesi oldukga zordur.
Sorumlulugun bBbGtun olarak dagitildig: gibi, sonucta elde
edilecek tesvik tutari veya cezanin da esgit olarak dagit:l-
dig: Odeme planlar:i uygulammalidir.

Kalite Gzerinde etkileri olan isgdrene herhangi bir
kalite tesvigi uygulanmadiginda, gerceklestirdikleril arudnian
kalitesinin denetlenmesini kabul etmemeleri sdzkonusu clabi-
lir. Bu nedenle isleri kalite fonksiyonunu iceren isgoren-—
lere, onlari sadece belirli bir miktar veya parca ic¢in
gdillendiren Ucret sistemlerinin yaninda, kalite bileseni-
ninde agirlaikli: oldugu Ucret sistemleriyle dddllendirilme-—
sinde vyarar vardir. Bu sekilde saglanabilecek isgorenin
isinden memnuniyeti durumu, isgorenenin performansina, moti-—
vasyonunas; ve davranislarina etkl edecektir.

Yapilan gcalismalar sonucunda birgok kalite iyilestir—
mesi projesi segenegil ortaya cikabilir. Ancak bunlarain hep-
sinin ayni anda uygulanmasina olanak vyoktur. Bu nedenle
kalite 1iyilestirme segenekleri arasinda bir degerlendirme
vapilarak bunlarin 8nem ve ncelikleril belirlenir. Secenek-
lerin oncelik siralamasinda su dlcitlere basvurulur:

1. Maliyet-Yarar Analizleri: Kalite lyilestirme sece-—
neklerinin beklenen maliyet ve gelir artislari, isletmenin
ilerideki karliligina olas: etkileri ile karsilastirailar.

2. Uygulama Kolayligi: Bilinen vydntemlerle ve elde
bulunan aracglarla kisa strede uygulanabilir kalite
iyilestirme secenekleri, uzun ve yogun arastirma gerektiren
seceneklere gore oncelik kazanir.

3. Kalicilik Siresi: Beklenen teknolojik, vyasal,
psiko-sosyal (tad, zevk, moda vb. ) degismelere gore daha
uzun sUre gegerlilik wve kaliciliklarin: koruyabillecek
secenekler digerlerine Ustunlik elde eder.

4, Uyumlu Calisabilirlik: Az sayida ve aralarinda ivyi
anlasan Qretim birimleri ve vaneticileri gerektiren
secenekler, cok sayida ve aralarinda zor anlasan Uretim

birimleri ve yoneticileri gerektiren seceneklere gitre dahs
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verimli olurlar ve daha kisa slrede sonuca varairlar.

5. Tepkinin GlcG: Kullanici, saticiy, Greticil i1sglcld ve
sendika veya yoneticiler bazi kalite iyilestirme Onlemlerine
ve degisimlere farkl: bicimlerde ve gucte tepki
gosterebilirler. Tepkinin fazla oldugu secenekler ig¢in uygun
ortam ve kosullar beklenir.

Belirtilen dlcGtler ve isletmenin kendi deneyimlerinin
ortaya cirkardigilr diger Olgitlere ggre olumlu gordlen diger
kalite 1ivilestirme proje secenekleri Gst vyonetimin onay:

alindirktan sonra ylrGrlige konur.
3.5.3 ust yometimin onay:

Uzellikle baydk isletmelerde Gst yoneticiler isletme
isleylsinin mali sonuclari ile daha c¢ok ilgilenirler ve
teknik yonetici vya da ara vyonetici elemanlari arasinda
tartis:i1lagelen kalite sorunlarinin ayrintilarain
bilmeyebillirler. Bu elemanlar tarafindan hazirlanan kalite
iyilestirme projeleri icin dst yonetimin onayinin alinmasa

gerekir. Ust yonetim, kalite iyilestirme proje Onerilerini

uzun donem igin distindikleri gelisme programalra
cercevesinde uzlasabilir olmas: wve karlilik agisindan
degerlendirir. Bu nedenle 4st vyonetime sunulan kalite

iyilestirme oOnerilerinin ayrintili mali portlerinin teknik
yvonlerine eklenmesi, onaylanmalar:i konusunda daha etkileyici

clabilir.
3.5.4 Kalite iyilestirme islemlerinin orgotlemmesi

Kalite iyilestirme islemlerini yonlendirme ve sonuca
ulastirma ile sorumlu olan ve bunun icin gerekli vyetkilerle
donatilmis grup, vonetici kadrolarinda bulunan kisl ya da
kisilerden olusur. Bu grup, isletme birimlerinin kalite
ivilestirme amag birligini gerceklestirmeye ve isletme ge-
nelinde isleyis dizeyini eniyilestirmeye calisir. Ayrica
Uretim asamas: ve sonrasl kalite sorunlarina kuramsal vyak-

lasimlar: ©Onerir, bunlarin dogrulugunu arastirmak Gzere
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gerekll analiz ve deneylere karar verir ve elde edilen
bilgiler 1si1ginda kalite ivilestirme Onlemlerini tasarimlar.

Olusturulan grubun yaninda, kalite sorunlarinin tesbiti
ile sorumlu oclan,; bunun icin gerekli verileri derleyen ge-—
listiren, deneyleri tasarlayan , gerceklestiren, sonuclara
rapor halinde sunabilen, kalite Szellikleri ve sorunlara
hakkinda 0oOzel egitimi, bilgisi ve deneyimil olan ve genelde
teknik elemanlardan olusan bir diger grup vardair. Isletme
birimlerinin teknik sorumlularai, kalite sorumlulari, kalite
kontrol wzmanlar:i,; endustri mihendisleri ve gerektiginde
digaridan gecici olarak gorevlendirilen uzman danismanlar bu
grupta ver alir.

ki grup eleman isbirligi vaparak, 1lk asamada kalite
sorunlarinin nedenlerini somut olarak belirler wve ikinci
asamada alinmas: gereken onlemleril arastirdiktan ve veterli
denemelerden gecirdikten sonra Grdndn yeni kalite Gzellikle-
ri diuzeyinde Uretimine baslanir.

Kalite ivilestirmesi icin en yogun ve en onemli
calismalari gerektiren bu asamada Uridn tipine ve UGretim
vapisina bagli olarak karar verme, arastirma, deneyleme vb.
islemlerin farkl: teknikler gerektirebilecegini ggdzonunde
bulundurmakta yarar vardir. Kaliteyi olumsuz yonde
etkileyecek faktorler, Urun tipine ve Uretim teknolojisine
gore farklilik gosterecektir. Emek vyogun isletmelerde,
uretim nitelik ve nicelik olarak isgirene bagimli olacaktir.
Bu tir isletmelerde uygulanacak programlarin, ©bncelikle
isgarenin kalite konusundaki etkilerinin olumlu kilinmasini
saglavyacak programlar olmalidar. Eger mamilin kalitesi
uzerinde kullanilan makina—techizat ve uygulanan metotlarin
etkisi daha fazla ise, bu tar isletmelerdede teknik faktor-
lerin kaliteye olumsuz etkisinl azaltacak tedbirler dzerinde
durulmalidir. Bu galismada Gretimin nitelik ve nicelik ola-
rak, daha cok isgdrene bagiml:i oclduju emek yogun isletmeler-—
de, isgoreni kaliteye motive edecek parasal tesviklerin

nasil uygulanabilecegl Gzerinde durulacaktair.
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3.6. wretimde Kalitenin Tesvik Edilmesi
3.6.1 Bir ghduleme arac: clarak tesvikler

Calisma havatinda tegsvik, isgdrenlerde istenen davranis
bicimini saglayabilmek ig¢in onlarda uyarailar clusturan her
tirla yonetim, politika ve uygulamalar: anlamina gelir.

4 Isgorenleri glidilemede esas olany; onlara daha rahat is
tatminli saglayan bir calisma ortam:2 yaratmak ve gelirini
arttirmaktir. Bu nedenle isg@renin performansini arttirmaya
yonelik tesvik politikalari parasal olmayan tesvikler wve

parasal olan tesvikler plarak iki baslikta toplanabilir.

+ Is guvenligl ve 1isci saglig:, iyl ¢alisma kosullar:,
ilerleme olanaklari, taninma ve sayilma, veteneklerini
kullanabilme, takdir edilme, kararlara katilma, is
zenginlestirme ve genisletme, isgbrene vyonelik cagdas

personel yonetim politikalari, parasal olmayan tesviklerdir.
Yonetim cok az bir kaynak ayirarak, isgorenlerin
ihtiyaclarini yakindan izleyip bu ozendiricileri kullanarak,
isgorenlerin verimliligini arttirabilir (Kara, 1987).
Parasal tesvikler olarak da, isgorenin is ortamindaki
calisma duzeyl, ise 1lgisi ve temposunun sonucu oclarak
ortaya koydugu Uretim dizeyine giire yapilan 0Odemeler ele
alinmaktadair. Gudulemede hangi ortamlarda calisan
isgorenlerin 1lhtiyaclarina, nasil oncelik verilecegi oldukcga
onemlidir. Ancak issizlik orani yiksek, sosyal giévenlik
sisteminin yeterince yavginlasmadigi, gelir bolasimindeki
dengenin tam saglanamadig: Ulkelerde; isgdrenenin tncelikle
isgivenligi, daha sonra da parasal arac¢larla tesvik edilebi-
lecegi bir gercektir. Bu galismada da genel olarak uygulanan
parasal tesviklere deginilerek, bu tesviklerin kalite iyi~-

lestirmek igin nasil uygulanabilecegi Uzerinde durulacaktair.
3.6.2. Tesvikli doret sistemlerimin onemi

Tesvikli licret sisteminin ana amacl isgBrenleri parasal

uyarilarla daha hizla ve 0Ozenli calismaya guduleyersk
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verimliligli arttirmak, bdylece olusacak art: degerin belirli
bir kismini kendisine odemektir. EBEoOyle bir durumda tesvikli
dcret sistemleri orgutle iscinin c¢cikarlarina bir arava
getiren bir arac olmakta ve karsilikl: cikarlar dengede
tutuldugu surece sistem kendinden bekleneni verebilmektedir.

Calaisanlarin, dzellikle endistri isgorenlerinin enbl-
yuk ve onemli sorunu hic sUphesiliz lUcrettir. Ancak Bzellikle
endustri isletmelerinde Goretin dizeyi kadar hesaplama bi-
cimleri de buylk onem tasimaktadair. Isgorenin yasal neden-—
ler ve anlasmalar sonucu ortaya gikan asgari veya temel
cretin UOstlinede gikmak istegl olagandir. Ancak bu da bGylk
olclde isgbrenin verimine baglidir. Isgdrene fazla verimine
oranla daha fazla bir kazanc olanag: saglamak isgdrene ol-
dugu kadar isletme iginde Gnemlidir. Clnkd i1sletme icin esas
olan yalniz Gretebilmek degil, elindekil olanaklarla Gretimi
belirli bir dGzeyde tutabilmek ve hatta gereginde bu dizeyi
asabilmektir. Boyle bir durum ise isgdrenin Ucret yoninden
tesvikiyle saglanabilir ki, bu da alisilagelmis zaman Gcret-
lerinin verimliligi etkileyen, belirli 8lcltleri gozoninde
bulunduran decret  sistemlerinin uygulanmasiniy gerektirir
{Artan, 1981).

Bu wuygulamalarla isgorenlere islerinin gerektirdigi
niteliklere gore odeme yapilacag: icin isgorenler arasindaki
esitsizlik ortadan kalkmis, rahat bir g¢alisma dizeni
kurulmus olacaktir. Bu durum isgorenleri isine gudiGleyecegil
gibi morallerinl arttirmada da Onemli bir rol oynayacaktir.
Iyi wve dizenli bir UGcret programinin isletmede varolusu hem
isvereni, hemde isgoreni olumlu yonde etkiledigi, onlara bir
cok vyaralar sagladi1g:i halde, uygulamada cogunlukla bdyle bir
Gcret duzenlemesine gidilmedigl gdrilmektedir. Bu durumda
isletme ici calisma dizeni ve i1sqgbren iliskilerinide olumsuz
yonde etkilemektedir.

Ortalama calisma hizinin ve iscinin etkenliginin
gelistirilmesi cok gesitli bicimlerde vorumlanabilir.

Bunlarin her biri tesvikli Gcoret sistemlerinin ana amaci



41

olacaktir. Bu amaclar Orin kalitesini geligstirme, UGretimin
arttirilmasi, makina—-techizattan vyararlanma vb. olabilir.
Isverenin bu amaclaray: saglayarak elde edecegi yiksek

verimlilik Grén basina duslk maliyet ylksek kalitede daha
fazla Gretim, daha cok satis, daha cok kazahc elde edilerek
bu kazang isgorene ve lisverene adil bir sekilde

pavlastirilacaktar.

3.7. Kaliteyi Iyilestirmek Icin Uzel Tesvikli Goret

Sistemleri Tasaraima
3.7.1. Kalite tesviginmim gerekliligi

Kaliteli Gretim oranin: arttirmaya yonelik dogrudan bir
parasal tesvik planminin varlig: mevocut dedildir. Ancak,
uygulanan tesvik sistemleri kaliteyi arttiracak bicimde
tasarlanabilirler. Bu tur planlarla iscilerin drettikleri
mallarin kalitesini arttirarak kazanglarini arttirmalara
saglanabilir.

Ucret sistemleri genelde Bncelikle mevcut Gretim mik-
tarlariniy arttirmak icin uygulanmaktadir. Ancak uygulanan
planlar kaliteyil gelistirmek igin isgdrenlere dogrudan bir
tesvik saglayamamaktadir. Yanisira uygulamalarda isgoren-
lere kalitesiz Uretimlerinden dolay: dogrudan bir ceza uy-
gulanamamakta, kalitell Gretimlerinden dolay: da mikafatlan-
dirilamamaktadair. Isletmelerde kalite kontrol konusunda tam
basariya ulasilamamasinda isgorenlere bu konuda tesvik veya
ceza uygulanmamasinin etkisi cok blydktdr. Bircok firma
tesvikli Gecret politikalariyla kalite kontrol vyetenegini
verlestirememesinden dolay: kusurlu mamul oranlarin:i: azaltma
basarisina ulasamamaktadir. Basaril: bir kalite iyilestirme
planinda oclusturulmus kalite kontrol sistemiyle birlikte
Uretimde calisan ilsglcunitn blyuk bir Bnemi vardir. Bu plan-
lar is zenginlestirme, ilerlemek igin firsatlar, is cevresi-
nin dizenlenmesi, kalite cemberleri, disiplinli callsmalar

vb. konular: kapsamaktadair.
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Her isletmede basvurulabilecek birden cok is
diizenlemesi, isi zenginlestirme, bagl: olarakta kalite
artirma teknikleri bulunabilir. Bu nedenle basaril: bir 1is
degerleme ve i1s zenginlestirme ig¢in Dbir tek vyol oldugu
izleniml vermekten kacinilmalidair. Buna ragmen gecmisteki
uygulamalar, bu tar projelerin ylarudtilmesinde ortak
karekteristiklerin bulundugunu gostermistir. Bu or tak
karekteristiklerin sonucu olarak i1zlenmesi gerekli adimlar
soyle 51ra1anabilir'(Mayer, 1984) ;

Herseyden Once isletmedekil problemler cok ivi tesbit
edilmelidir. Yapilan teshis sonucunda ortaya gikan problemin
gercekten iggdrenin motivasyonu veye tesvik edilmesiyle
cozUldp cozUlemiyecegl cok iyi arastirilmalidir. Eger prob-—
lem gercekten iscinin kalite konusunda motivasyonu ve tesvik
edilmesiyle c¢ozilebilecekse, bu uygulamaya gegebilmek ig¢in
ortaya ci1kabilecek problemler belirlenmelidir. Bu problemle-
ri ortadan kaldiracak ve yontemi uygulanabilir kilmak igin
gerekli is dizenlemesi ve is zenginlestirme calismalara
yvyapilmalidir.

Calismanin ikinci asamasinda idst yonetimin desteginin
alinmasa yoluna gqgidilmesi wvardar. Cank basarili bir
l1s dizenlemesi calismasinda Ust yonetimin aktif destegine
ihtiyac vardar., Yonetimin destegi alindiktan sonrasg

isletmede calisan tum personelin bu c¢alismaya katilim:

saglanmalidar. Calismalarin ilk sonuglara basaraila
ocldugunda yonetimin destegi ve isgdrenlerin calismaya
katilma oranlari: artacaktair. Bu nedenle isverende ve

isgorende bivrakilacak ilk intiba cok Snemlidir.

1s degerlemesi teknikleriyle gerceklestirelecek -olan
olan isgdrenin isinden memnuniyeti durumu, isgdrenin perfor-
mansina, motivasyonuna ve davranislarina etkl edecektir. Bu
durum; bir isgdren anlamli bir sey denediginde, sorumluluk
aldiginda ve sonuglar hakkinda bilgi edindiginde daha net
ortaya cikacaktir. Bu tlr bir uygulama gerektiren isler D

karekteristige sahiptir. Bu karekteristikler izleyen sekilde
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siralnmaktadir (Mayer,1984):

1. Beceri farkllllélz is, isgdrenin farkli beceriler
gerektiren, farkli aktivitelerde bulunmasini gerektirir.

2. Gorevin belirlenmesi: Is, belirlenebilir bir
sonucla, belirlenebilir bir calismanin, bir bGtdn oglarak
taninmasiny gerektirir.

3. OGorevin ©Bnemi: Is, diger insanlar ve onlarin
meslekleri Gzer inde onemli ve farkedilir bir etkiye
sahiptir.

4, Otonomil: Isci, calismanin planlamasis uygulanmasi: ve

kontrolu konusunda serbestlige sahipdir.

5. Geri besleme: Isci, cabalarinin sonucglarindan
genellikle haberdar olur. Geri besleme UGrdnian kendi
goranusunden, ozel kontrol elemanlarindan, uriani

kullananlardan ve bir uUst yonetimden gelebilir.

3.7.2. berekli duzenlemeler

Uygulama ©Oncesi gerceklestirilmesi gereken On dizenle-
meler i1kl asamada gerceklestirilebilir. I1lk asamada tesvik
uygulanacak is ve isgirenlerde baz:i dizenlemelere gidilmesi
gerekecektir. Ikinci evrede ise uvgulanacak planla 1ilgili

bazi1 On hazirliklar yapilmasi gerekecektir.

Isletme vyoneticileri ve Ozel uzmanlardan olusturulan
bir ekiple, tesvik uygulanacak iglerde asagidaki
prensiplerle is dizenlemesine gidilecektir; (Mayer, 1984):

- Gorev kombinasyonu: Mimkun oldugu verlevrde ayri ve
daginik isler birlestirilip bir iscivye verilmelidir.

~ Dogal is uniteleri: Birlestirilen isler mantikli ve
dogustan gelen dogal bir belirlenebilir sonuc iliskisine
sahip olmalidar.

— Kontrol kanallari: Ordnin kalitesi hakkindakl billgiy
eger dolayli vyollardan geliyorsa dizenli olarak bu bilgilerin

dogrudan ve zamaninda gelmesi saglanmalidair.
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- Misteri iliskileri: Ordndn  tdketicileri, servis
olanaklar: ve ©0Ozellikleri tanimlanabilmeli ve isciler bu
konuda bilgi sahibi kilinmalaidair.

Dikey vyikleme: Otonomiyi artirmak igin is dizenlemesi;
iscinin sorumluluklarini, kontrol elemanlarini ve st dizeye
ait olan karar vermeyil icerecek sekilde genisletilmelidir.

Yukarida sozd edilen bu kisa ifadelerin her isletmede
gerceklestirilmesl saglamnmalidir. Isletmelerin dzelliklerine
gore bu kavramlar ayraintili olarak genisletilmelidir. Bu on
dizenlemer sonucunda gerceklestirilecek i1s dizayn: ile,
iscilerin toplam isi daha fazla dikkate almalar: saglanacak,
hizmet ve Uretimlerin kalitesi gelistirilebilecektir.

~Plan wuygulanacag: isciler secilirken bunlarin Gretimde’
dogrudan calisiyor olmasi istenebilir. Baska bir deyisle,
plana direkt iscilikler dahil edilebilir. Ancak QGQretimin
kalitesine etki edecek olan bakim personelil; stok isgileri,
malzeme tasiyicilari vb. endirekt iscilikler de uygulamaya

dahil edilebilir.

Herseyden once is sainiflamalarinin ¢ok dikkatli
yapilmasa gerekmektedir, Gorev cgesitleri arttirailark,
belirlenen bir 1is kategorisinin vyan 1scilere bagimla

kalmamasina dikkat edilmelidir. Tanimlanan kategorideki 1isi
gerceklestirecek kisi vya da takimin temel fonksiyonlarim
van iscilere en az bagimlyr kalarak gerceklestirebilmelerinde
varar vardair. Yan fonksiyon%ar mumkin oldugunca genis is
kategorileri arasina dagitirlmalidar.

Uygulama esnasinda mGmkin oldugunda ferdi tesvik
uygulamasina gidilmesi daha iyi sonuc verecektir. Pek c¢ok
gozlemci grup planiyla motivasyonun ferdi planla vyapilan
motivasyondan daha az etkili oldugunu belirtmektedir. VYine
ayni gozlemciler grup planinin isgdrenlerin veya islemlerin
bozuk mal miktarinin aézlma51n1 aciklamadiginy ve bbylece
ihtiyag duyulan dogru faaliyetlerde Ozel noktalarda bir
aciklama getirmedigine inanmaktadirlar. Ancak hangi

durumlarda bireysel {(ferdi) tesvigin ivyi sonug verecegi,
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hangi durumlarda grup tesviginin iyl sonug verecegi isletme-—
lere ve Uretilecek mamullere gdre belirlenmelidir. Her iki
tur tesvigin uygulanmasi zorunlu olacak isler de olabilir.
Grup "bireylerinin bir kismi tesvik alirken digerleri
normal dcretlerinl almamaladirlar. Grup calismasiyla vapilan
islerde bu faktorler gczonine alinmadiginda basarisizlik
sansi artacak, toplam hizmetde catlamalar olacak, grup bo-
zularak sorunlar ortayas cikacaktir. Grubun gercek bir batdn
olmasi saglanmalidir. Eer birden g¢ok gidileyici mevcocut ise,
bu glddleyiciler celiskiye disGrilmeden muamkGn bir tek
guduleyiciye indirilmelidir. Ayrica grup 1icinde vya da
gruplar arasinda belirli zamanlarda bidtun ger bireyleri
biraraya gelerek, kisa bir siure problem cozme toplantilar:
yvapmalari vararla: olacaktir. Birden cok grubun bir araya
gelecegi durumlada,; gruplardan secilecek baskaplarln toplan—

/

tiya katilmalar:i saglanabilir.

Is ve isgdrenlerle 1ilgili dizenlemeler vapildiktan
sonra tesvik plani hazirlanirken de baz:i On hazirliklarain
vapilmas:r gerekmektedir. Herseyden Once Uretilecek mamul
icin kalite standardi gelistirmek gerekir. Kalite standard:
olusturmak icin mamul uygun bir sekilde tasarlanmali, Ozel-
likleri net bir sekilde tanimlanmali, UGretim icin kalifive
operator calistirilmali, bu operatore uygun ekipman, calisma
ortami; malzeme ve yvardimci malzemeler saglanmalidir. Uretim
icin gerekli ortam bu sekilde dizenlendikten sonra belirli
periyodlarda islemden elde edilen Gretimin muayenesi yapi-
larak hangi oranda iskarta ortaya c¢i1ktigi, hangi oranda
yveniden Gzerinde calisilacak mamul ortaya ¢irktig: arastirai-

lir, Bu vylzdeler 1lgili islemler icin kalite toleransa

olarak dizenlenebilir. Bu standart deger bGtun sartlarin
gerceklesmesine ragmen her l1slemden ortaya cikacak hatala
mamul oranidir. Bu oran gdzonine alinan sartlar altinda bu

islem icin kabul edilebilecek kalite tolerans: clacaktar.
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Kaliteyi ivilestirmek icin u;éulanaﬁak .pdan;gum.iiQH
adiminda kalite standardi belivlendikten sornra ikinci adimda
kalite oranini arttirmak igin, 1sciligl parasal olarak
mikafatlandirmada kullanilacak formil gelistirilmelidir.
Isgdrene verilecek finansal té%vi@ih formGldnd belirlemede
1lk adimdae herhangi bir anda bir hatali mamul dUretildigi
zaman ne kadar mallyet oclusturacag: arastirailir. Bu maliyet
Gretimin yapisina, Gretim isleminde ulasilan noktayva hatal:
mamulun 1skartayama atilacag: hangl oranda yeniden
islenecegine bagladar. Eger mamul iskartaya ati1lacaksa
maliyet mamulun Oretiminde zaten oclusacak imalat maliyvetine
esittir. Eger hatali mamulin lUzerinde yeniden calisilacaksa
mamuldn birim maliyeti artacaktair.

Tasarlanan planda tesvik uygularnacak periyotlarin da
belirlenmesi gerekecektir. Tesvik uygulanacak periyod her-
hangi bir isginin net tesvik Ucretinin hesaplandig: en KkKisa
zaman uzunlugudur. Tesvik periyodunun uzunlugu secilirken
firmalar muhtemelen iscilere yapacag: ddemenin sikligin:
gdzonunde bulunduracaktir., Ulkemizde bu uzunluk genelde bir
ay olarak alinabilir. Ayrica tesvik peryodunun uzunlugu
secilirken firma; plan yonetiminin maliyetini azaltacak uzun
bir periyot secebilir. Planin isgtrenler tarafindan tepki
gormemesi 1¢in kalite standartlarinda basaris:iz oldugu peri-
votlar icin belirli bir miktarin garanti edilmesi gerekir,.
Ancak 1sgbrenin kalite standartlarini  karsilamadsa sirekli
basarisiz olmasi: durumunda diger bazi isler Gzerinde bece-
sinin gelistirilmesini saglamak icin baska isiere aktaral-

m351 uygun olur.
3.7.3 Udewme kriterlerinin belirlenmesi

Kalite iyilestirmeyle saglanan tasarruf miktarimin ne
kadarinin isgﬁrené ddenecedgl planin karsr verilmesi: gevreken
konularlnéandlr. Pdenen  tesvikle planin etkisl artacak ve
firmanin kalite ortalamasi: artarak garanti malivetleri

azalacak, pazar pay: artacak dolayisivia karlilig:
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artacaktair. Ancak veterli kaliteye ulasmada planin
yénetilmesi ve sartlarin devam: i¢in belirli bir maliyet
olusacaktair. Burada saglanan tasarrufla iscilere odenecek
tesvik ve planin uygulama maliyetleri karsilastirilarak
t8denecek oran hakkinda karara varilacaktair.

Planin uygulanmasinda her islem icin kalite
standardinin belirlenmesi maliyeti, her is¢inin dretiminin
kalitesinin arttirilmasi maliyeti, Uretim isleminin her
kademesinde vyeniden Uzerinde <c¢alisilacak veya 1skartava
atilacak mamulleri belirleme maliyeti, her iscinin tesvik
Oodemesinin hesaplanmasindaki maliyetler Qozonune
alinmalidir. Eger bu maliyetler plani uygulamay:i engelleyici
durumda ise, baska bir deyisle, bu maliyetler gelistirilen
kaliteden saglanacak kazanctan fazla ise baska segenekler
gelistirilme yoluna gidilmelidir. Bazi1 islerin vapisi geregi
i1skarta mamGl oranlarinda bir azaltmaya gidebilmek 1g¢in,
iscilerin g¢alisma hizinda belirli bir miktar vyavaslama
gerekebilir. Bu tldr islerde calisma temposundakil distslerden
dolayi, ortaya cikacak kayipla kusurlu mamul oraninin
azalmasindan elde edilecek kazancin karsilastirilmasa
gerekir. Bu sonuca gdre, calisma hizi1 ve Uretim kalitesi
konusunda dengeyi saglayacak odemeler gerceklestirililmesi
uygun olacaktir.

Ote yandan uygulanacak tesvige esas olacak bilesenlerin
olctilebilir sonuclar olmasinda i1srar edilmelidir. Moralleri

daha iyi, isgdren daha mutlu veya kalite artti gibil belirsiz

hisler, uygulamalarain basarili olup olmadigini veya
calismalarin tekrar gdzden gecirilip gecirilmeyecegini
belirlemek igin veterli delil degildir. Calismada

hesaplamaya Glgl olacak hedefler; GriGn miktari, kusur orani,
yveniden isleme orani, kalite dagilimlar:i, i1skartae ocranlara,
gibi belirleyiciler olmaladir. Eger bu belirleyicilerin
1s131nda calismalar degerlendirilirses sonuc daha glvenilir
ve net oclacaktair.

HUgulanacak programlarin gsnek ' olmasi da gozonunde
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bulundurulmalidir. Danismanlar ve ybneticilerin hangil ise
hangi vakalasimlaran uygulanm351n1n' daba iyi SONuG
verecegine karar verebilmelidirler. Gelistirilen programlar
genel lemeden ziyade gzel islere bzel siratejiler
tnerebilmelidirler.

Tte yandan ; planin uygulanmasi esnasinda, urin tasari-—
minda, toleranslarin belirlenmesinde; Uretim miktarlarinda,
Gretim teknolojisinde wuygulanan metodlarda degisim olup
olmadigi, verilen kalite standartlarinin tekrar gbzden geci-
rilip gecirilmeyecegini belirlemek 1cin periyodik kontrol-
larla durumlar takip edilmelidir. Benzer sekilde, temel
oranlardaki degisim, malzeme maliyetleri, 1iskarta atilacak
veya yeniden Gzerinde calisilacak olan Grdnlerin birim mali-
vetlerinin hesaplanmasinda periyodik kontrollar gerekir,

Bdtin bu faaliyetlerden kisa sGrede bir sonug beklémek
acelecilik olacaktir. Cankd kaliteyi gelistirmek 1gin
vapilacak is dlzenlemelerinin sonuglarini gdrmek icin bir
stUre beklemek gerekecektir. Calismalar: amacina ulasabilmesi
icin, isletme vyoneticilerinin, bir stGre aktif destek
saglamalari gerekecektir.

Sonug olarak isletmelerde yapilan verimlilik artirma
calismalarinda kalite ve miktar gibi iki temel faktor
birlikte ele alinmalidir. Uygulanacak is degerleme ve ucret
programlarinin da bu gercegi dikkate alinarak tasarlanma-

larinda yarar vardair.
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4. VERIMLILIGE ARTIRMAK I1CIN KALITEYI TEGVIK EDECEK BIR
SISTEMIN UYGUR ANGBIL 1R 16T

4. 1. Isietmenin Tamitamu

Isletme degisik Urinler Greten alt bSliumlerden olusmak-—
tadar. A]t bglimlerden sofra esyalar: bo 1Umiminin
kurulus kapasitesi 300 ton/vyi1l dir. Bu bblimde marmara,
anadolu, sule ve otel olmak Uzere dort ayri modelde degisik
blylklerdeki tabaklar agirlikli olmak Uzere, cesitli
sofra esyalar: Uretilmektedir. Bu bdllUmde Uretilen mallarain
satis:y 1ic¢in yurdun deglsik bolgelerinde satis bayileri
kurulmusdur. Ayrica fabrika gikisinda da toptan ve perakende
satislar yapllmaktadlr.'

Ayrintil: gdsteriml Ek 1. de verilen sofra esyalarinin
Gretim surecil, hammaddenin isletmeye gelmesiyle baslar.
Isletmenin sahip oldugu ocaklardan ve ilgilil piyasadan temin
edilen hammadde Oncelikle laboratuvar muayenelerinden gecer.
Laboratuvar muayenelerinden gecen hammaddeler kirailip ogGta-
1ar., Tesbit edilmilis recetelere uygun olarak harmanlamp
degirmenlerde su ile 8gutilir. Belirlenen recetelere gore
hazirlanan camur, mikserlere alinarak, homojen bir sekill-
de karistirilip dinlenme tanklarina alinir.

Strecin 1ikinci asamas:inda, dinlenme tanklarindaki
camur, plastik sekillendirme ya da dokim Unitelerine gonde-
rilir. Plastik sekillendirme camuru filter ve vakum pres-—
lerden gegirilerek,; %20 rutubetli silindir kiGtdkler halinde
kesilip dinlendirme odasina alimir ve sekillendirmeye
hazir hale getirilir. Dinlendirme odasindan alinan kGtdk
camurlari, sekillendirilecek mamillerin Blcilerine gbre
sablonla kesilereks; otomatik tornalarda sekillendirilir ve
on kurutuculardan gecirilir.

Dokim mamiGlleri icin kullanilacak olan c¢amur, dokum
kisminda algci kaliplar vardimiyla sekillendirilir ve
kurumaya barakilir. Kaliplardan cikarilan vyari mamiller

retuslanir ve plastik sekillendirmeden gelenlerle birlikte
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sUirecin Gcincl asamasi olan pisirme firinlarina verilir., 11k
biskGvi pisirimi Ffirininda 900 - 925 C de pisirilen var:a
mamtiller sarlanir ve kasetler icinde, iki adet tinel fairi-
ninda 1280 C de glazir pisirimi uygulanir.

DordiGnel asamada, firinlardan gaikarilan mamiller, ka—
lite esaslarina gore ayrilarak dekor dairesinde dekorlanir
ve 730 - 800 C de yeniden dekor pisiriminden gecer.

Son asamada ise, dekor pisirimi sonras: mamiller yeni-
den kontrol edilerek ambalajlanir ve satisa sunulmak Gzere

1lgill depoya gonderilir.

4.2. Sofra Esyalari Baluminde Verimlilik

Sofra esyalara boldminde verimlilik glcuminde
isgorenlerin gerceklestirdikleri tretim dikkate
alinmaktadir. Her isgoren veya isgoren grubunun

gerceklestirmeleri gereken gunlik Uretim miktarlar: wvardar.
Bu teorik degerler gerceklestirilen fiili Uretimlerle
kaf$1la5t1r11arak bir randiman hesabinsa gidilmektedir.
BGtin isgorenlerin OGretimleri de toplam teorik miktarlarla
karsilastirilarak bolum genelinde bir degerlendirme yapll;
maktadir. Ancak Uretimlerde sadece miktarlar dikkate alin-
maktadir. Slrec icinde mamil kalitesi hakkinda bir fikir
sahibi olunamadig: igin sadece miktarlar goézonunde
bulundurularak Gretim hakkinda karar verilmektedir.

Ancak bolimin fiili olarak gerceklestirmesi gereken
300 ton/yi1llik miktar yaninda, bu miktarlarain belirli kali-
tede gergeklestirilmesi gerekmektedir. Buradaki vyillaik
Uretimin %13571ik oraninin ekstra kalite, %SS’iik oraninin
1.kalite, %3571ik oraminin 2. kalite ve %13711ik bblﬂmbnan
iskarta olarak gergeklesmesi beklenmektedir.

Teorik olarak gerceklesmesi gereken bu oranlar i1siginda
gecmis yillardaki UGretim durumlari incelenmisdir. Elde edi-
len sonuclara gbre son yvillardaki Gretime gore %2 lik bir
kayipla (%17-1ik 1iskartayla) istenilen tonda Gretim gercek-

lestirilebilmisdir. Ancak stzkonusu Gretimlerin kalite dagi-
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limlari i1stenilen oranlarda gerceklestirilememisdir. Gecmis
yillara ait kalite dagilimi cizelge 4.1 de gGsterilmistir.
1986 vyili Uretimlerinin kalite dagilimlar: incelendi
ginde ekstra Gretimin ortalama %6 olarak gerceklestirildigi
ortaya cirkmisdir. UOte yandan 1. kalite Gretim % 42, 2.
kalite UGretim % 35, 1skarta oranida ortalama % 17 olarak
gerceklesmisdir. Bu durumda ekstra gerceklesmesi gereken
yaklasik 4 97 luk bir Gretim i1skarta ve daha disik kalite
olarak gerceklestigl ortaya cirkmaktadir. Sonucda Uretimin
istenilen miktarda gerceklesmesine ragmen hedeflenen kalite
gizeyinin tutturulamadig: ortaya cikmaktadir. Bu durumda
ekstra Uretim ile daha dusik kalitedeki mamGllerin Uretimi
arasindakl fiyat farki nedeniyle ortaya ciddi kayiplar
cikmaktadir. Olusan kayiplarin azaltilmasi ya da tamlyle
onlenmesi icin UGretimin kalitesinin iyilestirilmesi gerek-—

mektedir.
4.3. Bolumde Uygulanan Kalite Kontrol Islemleri

Fabrika genelinde kalite kontrol islemlerini vyiritmek
amaciyla bagimsiz bir kalite kontrol boldmG kurulmamistir.:
Orgut 1icinde kalite kontrol boldmiGnin yeri Ek 2. de goste-—
rilmistir. Kalite kontrol islemleri planlama madarldga
bUnyesinde kurulu, kalite kontrolu ve test laboratuvar: sefi
tarafinda yuruatilmektedir. Ayrica firinlar sonrasinda mamil-
lerin kalite Dzelliklerine gdre ayrilmas:i islemini gercek-
lestirmek UGzere; 16 siniflama, 4 taslama, 7 nakliyeci, 1
kayitci ve postabas: olmak lGzere toplam 29 kisi bulunmakta-
dair.

Elemanlarla,; isletmede Uretimi tamamlanmis mamiUllerin
belirlenen dis gorlinis dzelliklerine gore; ekstra, birinci
kalite, ikinci kalite wve iskarts olmak Gzere dort grubasa
ayrilacak kalite derecelemesi yapilmaktadir. Bunun disinda
ara islem noktalarinda ve alt bolimlerin gcikislarinda varaz:
mamiller UGzerinde herhangi bir muayene ve kontrol islemi

vapilmamaktadair. Sonuc olarak, isletmede kalite kontrol
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EXTRA 1. RALITE 11, KALLTE ISCRTA  |Simiflan
AYLA% | PROGRAM | FIIL1 | PROGRAM | FIILI | FROGRAM | FIILI | PROSRAM | FIILI dlillan
Miet % | Mot & | Fdet B | pdev 8 | Paet W | et 7| mdet % | At x|

Dcak |119947]15] 81329] 10]279876] 35| 36521840 |279816] 35(292800] 34 | 119947 ] 15| 130070 16| 853437
subet | 117847[15| £5798] B|274976]35 (376217 |ah (274976 |35 268755 31117847 | 15] 147114 17| 857634
Kart  |126874|15| 71908| 8|276098|35|381676| 4k |£96038 |35 | 261398 | 31| 125874 | 15| 150496 |17 ] 86278
Nisan |128321(15] 61819| B|285415|35 (374939 |47| 285415 | 33| 28773 |29 | 122304 | 15| 130653 | 16] 795184
Hayie |126105(15| 65099] 8]295432|35|391921|46(290432 |35 | 242614 ] 90| 126185 15| 117486 14] 817160
Haziran|118921|15] 24827 5|260915|35| 331276 |49|260915|25 (214127 (32| 111821 | 15109301 |15 679833
Teamaz |129050] 15| 22355| 3|320450]35| 380598 |45 | 324450| 35 | 205078 35| 139050) 15| 147342 ] 17] 856173
Rqustes |116762| 1] 37300] 6|272444 | 35| 295457 | b4 |E720k4 44 (217913 | 32| 116752 ] 15 | 124075 | 18] 674705
Eylal | 129435|15] 84964 ] 11|302192|35| 386206 | 48| 302132 | 35| 190040 |26 | 129485 15| 139664 | 17] 20855H
Ekim  |122674|15| 33365| 4|286238|35|379103|43| 285238 | 35| 216907 | 36| 122574 | 15| 145792 | 17] 875168
Kasia |117353(15] 11938| 2|€73824 | 35| 273500 |35 (73824 35| 337416 | vb | 117353 15| 147745 13] 770606
Aralik |127800(15] 18715| 2|298200]33|320251 | 38|299200 | 25| 368592 | 44 | 127800 | 15| 133368 15| 840927
Ocak | |128433|15] 3255| 5|285681)5|330350|43|2854B1 | 33|287390| 36| 122435 | 15| 109343] 14| 759737
Subat |129740|15| 32208 | 5|302726| 35| 247658 | 39| 300726 35| 263839 |41 | 129740 |15 142053 1£] 9177
Hart  |125343|15| 29205 | 4|2924b8|35|266250| 44 29448 |25 | 308123 | 38| 125344 | 15| 116213]14] B15893

Cizelge 4.1 1986 - 1987 Aylik iiretimlepin

kalite dagalam1
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faaliyetleri sadece Uretim sonrasi kusurlu ve bozuk mamille-—
rin ayiklanmasi ve bu mamillerin dis gorinis Gzdrlerine gdre
derecelemesinden olusmaktadir. Bunun disinda kusurlu Gretimi
dnlemege yonellk ara islem noktalarinda herhangi bir muayene
veralmamaktadir. Ayrica mamillerin ic yapisinin tesbitine

vonelik higcbir kimyasal test uygulanmamaktadir.
4. 4. Sofra Esyalarizmin Kalite Karekteristikleri

Sofra esyalarina uygulanmasi gereken testler, bu mamil-
lerin 1stenilen Gzellikleri saglayip saglayamadiginin tesbi-~

tine yonelik testler olacaktir. Mamillerde bulunmas: gereken

dzellikler T.5.E. tarafindan vapilan calismalarla
belirlenmistir. Burada mamillerin tasimasi1 gereken asga-—
ri tzellikler 2 grupda toplanmisdir. Birinci grup ozellik-

ler qgozle muayene sonucu karar verilebilecek dis goridnids
bigimleridir. tkinci grup olarak nitelendirilen czellikler
ise mamiillerin kimyasal yapilarina iliskin ozelliklerdir. Bu
ozelliklere ise bazi kimyasal testlerin uygulanmasiyla karar
verilebilecektir.

Goz kontroluyla vyapilabilecek muaveneler sonucunda
tesbit edilebilecek ozellikler sdyledir:

Renk durumu: Mamlllerde genel olarak rastlanabilecek
renkler beyaz ve gridir. Ekstra kalitedeki mamillerin dis
gortnimi bevaz olmasig 1. ve 2. kalitedeki mamillerde ver
ver griliklere misade edilmesine ragmen, genel gdrundmin
beyaz olmas: listenmektedir. Renkdeki grilik durumu arttlkéa
mamillerin kalitesi dusmektedir. GorOnGsleri hafif dalgala,
glazird tamamen erimemis ve hafif donuk mamGller 1. ve 2.
kaliteye girmektedir.

Nokta, leke ve yabanci maddeler: Ekstra mamGllerin on

yizeylerinde en fazla 1 nokta ve 2 lekeye misade

1
Bu tzellikler T.5.E’ nin hazairladig: 25.2. 1986 tarih ve

2279 No’lu sofra esyalari kalite belgesinde belirtilmistir
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edilmektedir. 1. ve 2. kalitedeki mamillerin on ylzeylerinde
en fazla 4 nokta ve 2 lekeye kadar izin verilebilmektedir.
Daha fazla nokta 1leke ve yabanci madde tasiyan mamiller
1skarta oltarak nitelendirilmektedir.

Delikler: Ekstra kalitedeki mamillerin ylazeylerinde en
fazla 4 delik'veya cukur bulunabilir. Ancak ybzeydeki delik
sayi1s1 6’y1 gectiginde mamul i1skartaya ayrilmaktadar.

Hava kabarcigi: Fairindan cikan mamillerde ekstra
olanlarinda en fazla 2, 1. ve 2. kalitedeki mamullerde en
fazla 4 hava kabarci1g:1 bulunabilecektir. Daha fazla hava
kabarcig:r olan mamuiller i1skartaya ayrilmaktadir.

ARyak kirigi: Ayak denilen; zemine temas yerlerindeki
kiriklar; mamullerde bulunabilecek en @nemll kusurlardan
biridir. 0 nedenle ayak kirig: bulunan mamiller dogrudan
1skartaya ayralmaktadar.

Kenar kopugu: Mamillerde kesinlikle istenmeyen bir
kusurdur. Kenarlarinda en kUclk bir kopma olan mamGller
iskartaya ayrilmaktadirlar.

Taban Catlag:i: Mamullerin tsban kismindaki catlamalar,
fonksiyonlarini etkileyen onemli bir etkendir. Bu nedenle
mamillerde bulunmamasi gereken bir kusurdur.

Taslama hatasi: Ekstra mamillerin on yudzeyinin agiz ve
kenarlarinda kesinlikle taslama hatas:i bulunmamasi gerekmek-
tedir. 1. wve 2. kalite mamdllerin arka yuzeylerinde ise
biraz daha tolerans taninmaktadir.

Deformasyon: Ekstra mamuillerin 1 - 2 mm’>1lik
deformasyonuna 1. ve 2. kalitedeki mamUllerde 3 mm”1ik
sapmaya izin verilebilmektedir. 3 mm’den daha fazla sapma
olan mamiller iskartaya ayrilmaktadir.

MamGllerin kimyasal yapisina iliskin diger oczellikle-
rine asagidaki testlerin uygulanmasiyla karar verilecekdir.
Uygulanan testler sonucunda asagidakil ozelliklerin gercgek-—
lesme dlzeylerine gore mamillerin kaliteleri hakkinda karar

verilecekdir.
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Termal sok: 180 — 200 derecede 30 dakika bulundurulacak
ornek birimlerinin 15 derecedeki su icine daldirilmas:
sonucu catlama olmamasi gerekmektedir,

Dekorun deter jan etkisine dayanikliligi: 23 gr. NaPO 12
HE 0, 977 «cl damitik su ile gBzinerek dayaniklilik tegti
cozeltisi hazirlanir. Porselen tabak Grnek birimi bu ¢dzelti
icine konarak 0.5, 2, 4, 6 saat sture i1le kaynatilir. Kaynama
sonras: cikarilan ornek birimlerinin dekorlu kisimlar pa-
mukla silinir. Bu durumda dekorda herhangi bir silinme go-
ralmemelidir.

Su emme deneyi: 15 202°ye gore vapilacak test sonucu en
fazla %1 su emmelidir.

Sirli: vyldzeyin sertligi: TS 2027ye gore yapilacak test

sonucu sertlik en az 6 Mohs oclmalaidar.
%4.3. Sofra Esyalarinda Iskartaya Neden Olam Kuswrlar

Sofra esyalari: bdliminde lGretilen tabaklarin belirli

kalite gzelliklerini tasimasi gerekmektedir. Bu ozellikleri

tasimayan mamullerde; belirli kusurlardsn dolay: dusuk
kalite olarak nitelendirilmekte vya da tamamen 1skartaya
ayrilmaktadir. Bu kusurlarin hangilerinin ne oranda

mamillerin kalitesini etkileyecegi T.5.E nin dizenledigil
kalite belgesinde belirtilmisdir. MamGl kalitesi dzerinde
hangi kusurun ne kadar siklikta ortaya ciktigy ve mamul
kalitesi Uzerindeki etkisini tesbitil amaciyla calisma esna-
sinda Uretilen tabaklar dzerinde 15 hafta boyunca gozlem-—
ler yapilmistir. Tesbit edilen toplam 4421 kusur 10 grupta
toplanmis ve bu kusurlarain dag:limlari ayrintily olarak Ek

3. de verilmistir.
4.3.1. Alt bulumlere gire kusur kaynaklara

Mamiillerin 1skartaya ayrilmasina ya da dusik kalitede
clmasina neden olan bu kusurlarin kaynag: degisik alt bolum-
ler olabilmektedir. Isletmede bGlum sefi, postabas: ve isci-

lerle gorasmeler yapilarak kusurlarin alt b@limlerdeki kay- -



36

naklarin: gosteren bir sebep sonuc divagrami oclusturulmus ve

11gili diyagram Sekil 4.1 de verilmistir.
%4.3.2 Kusurlarim ayrainti1liz inceleomesi

Yapilan o©lcimler sonucunda ortaya g¢ikan kusurlarin
dagi1limlari incelendiginde kusurlarin ortaya cikis siklikla-
rinin farkli oldugu godzlenmektedir. Kusurlarin ortaya gcikais
sayllaraina g&re bir Onem siralamasi yapilarak pareto diyag-—
rami1 vardimiyla oncelikle Uzerine gidilmesi gereken kusurlar
belirlenmistir. 1lgili pareto diyagram: Gekil 4.2 de degdste-
rilmistir. Asagida oOncelikle dzerine gidilmesi gereken bu
onemli kusurlarin kaynaklari ve bnleme careleri incelenecek-

tir.

Genel olarak alt bBlimlerde c¢atlama ve kairilmalar:
meydana getiren kusurlarin sebep - sonucg diyagraml Sekil 4.3
de gosterilmistir. Asagida bu kusurlar ayraintili olarak ele
alinacaktair.

Taban catlagayr: Mamullerin taban kisimlarindaki
catlamalarin bidylk bir cogunlugu sekillendirme esnasinda
ortaya cikmaktadair. Bazi1 gatlaklar camurun yapisinin
istenilen bilesim ve ozellikde olmamasindan
kaynaklanmaktadir. DOkim kisminda sekillendirilen tabaklarda
camurun belirli bir slGre kaliplarda bekletilerek belirli et
kalinliga olusturulmas: gerekmektedir. Istenilen et
kalinligina wuwlasmadan kalipdan c¢ikarilan tabaklarda taban
catlagy ortaya cikabilmektedir. Tornalarla sekillendirilen
tabaklarda, torna basliklarinin ayars:izliklarindan dolsay:
catlamalar olabilmektedir. Ayraica tornalarain kafalara
belirli bir sicakliga avarlanarak; bu sicaklik termostatlarla
kontrol edilmektedir. Termostatlarin ayarlarinin bozuldugu
durumlarda sicaklik degiserek catlamalara neden olmaktadir.
Bunlarain disinda mamillerin bolim icinde ve bolidmler

arasinda tasinmas:i esnasinda dikkatsizlikden dolay: zeminle
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temas halinde olan taban kisminda catlamalar olabilir.

Yan catlagi: Dokim bolumiGnde vapilan sekillendirmelerde
kaliplarain deformasyonu kalipdan g¢ikan mamdllerin yan
yizeylerinde catlamaslara neden vlabilmektedir. Ayrica
istenilen et kalinliginin olusmadigr mamGller, kalipdan
cikarildiktan sonra vyanlardan catlamalar gGzlenmektedir.
Tornalarda ise; torna basliklarinin istenilen merkezde
hareket etmemesinden dolay1 yan catlaklara ortaya
cikmaktadir. Ayraica firinlarain sicaklig: fairinlarin iginde
kullanilan fernol gazinin oranindaki dengesizlik yan gatlagi-
na neden olabilmektedir.

Ayak Kirigi: Mamlllerin zeminle sirekli temas halinde
olan alt kisimlarinda gorilen gcatlama ve kirilmalardar. Bu
kusurlara volacan sebepler; retus islemi esnasinda tezgahla
strekli temas halinde olan bu kisimlardaki kopmalar; benzer
sekilde; dokum bolumindekil kurutma arabalarina ve kurutma
firinlarina tasima esnasindada olusabilecek kirilmalar ka-—
setlere verlistirilen mamUllerin kaset tabanlariyla tema-
sindaki stirtinmeler, sirlama isleminde de mamillerin avak
kisimlarainin sirlama bandiyla temas: vb. etkilerdir. BGtON
bu vydzey temaslar: esnasindakil dikkatsizlikler mamillerin
ayak kisimlarinda catlama ve kirilmalara neden olabilmekte-
dir. Ayrica boldm icinde ve bolUmler arasindaki butdn tasima
islemleri esnasindaki dikkatsizlikler ayak kirailmalarina

neden olabilmektedirler.

4.5.5.2 Pis

Oretim surecinde mamillerin pisirime tabii tutulduklara
noktalarda ortaya cikabilecek kusurlarain kaynaklarini
gosteren bir sebep —~ sSonNug diyagram: Sekil 4.4 de
gosterilmistir.

Uretilecek‘ mamuller surec¢ icinde 3 farkl: noktada
pisirime tabii tutulmaktadirlar. Her noktada mamullerin
belirli Slcaklzgda ve belirli bir sire firiniarda bekletil-

mesi gerekmektedir. Silrec icinde mamillerin ilk pisirimi
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sekillendirilmesi bitmis mamillerin On kurutmasinin vapilma-
51  amaciyla Kkurutma TfTirinlarinda vyvapilamaktadair. Ikinci
pisirme ise sirlanmis mamillerin firinlarda pisirilmesivlie
gerceklestirilmektedir. Ayrica dekorlanmis mamullerin dekor-
larini  kurutma amaciyla dekor sconrasi Uclncl pisirime tabi
tutulmaktadair. Her Ug¢ pisirme noktasinda mamillerin isteni-
lenden az veya fazla pisirilmesi mamillerde yanma veya az
pismeden kaynaklanan donukluklara neden olmaktadir. Ayrica
firinlarin icinde sicaklik her noktada homojen olmazsa baz:
arabalarain mallarai daha fazla, baz: arabalarin mallari daha
az pismektedir. Bu nedenle firin arabalarindakil mamidllerin
pismelerinin homojen olabilmesi igin firinlarin her nokta-

sinda sicakliklarin homojen olmas: gerekmektedir.

4.5.2.3 Deformasyo

uretim stGrecinde alt bdldmler itibariyle mamillerin
deforme olmasina neden olacak kusurlari gosteren sebep -~
sonuc diyagrami Sekil 4.5 de gosterilmistir.

Deformasyon; Mamillerin degigik sebeplerden dolaya
istenilen ovallikde olmamasidir. Tabaklarin deformasyocnuna
neden olan etmenlerin basinda hammadde olarak kullanilan
camurun istenilen Ozelliklerde oclmamas: gelmektedir. Dokim
bolaminde sekillendirilen tabaklarda deformasyona neden olan
bir baska faktdr de burada kullaniian kaliplarin deforme
olarak yaipranmasidir. Kullanilan kaliplarin bir sGre sonra
venilenmesi gerekmektedir. Aksi takdirde kaliptan cikarilan
mamillerde deformasyon ve sekil bozukluklari ortaya cikmak-—
tadir. Tornalarda ise torna basliklarinin istenilen merkezde
hareket etmemesi gikacak tabaklarin istenilen ovallikden

sapmasina neden olacakdir.

Uretim sUreci boyunca alt bdlumlerde sir bozukluguna
neden olabilecek kusurlari gbsteren bir sebep SONUG

diyagrami Sekil 4.6 da gosterilmistir.
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Sir Bozuklugu; Mamillerin sirlanmas: esnasinda bGtin
ylzeylerin ayni homojenlikde sirlanmamasi durumunda pisme
sonrasi: vyuzeylerde renk bozukluklari ortaya cikmaktadair.
Avyrica sirlama esnasinda mamillerin elle tutulan

vuzeylerinde 1z kalmamamsina dikkat edilmelidir. CuUnkl bu

izler pisme sonrasinda  benek ve leke olarak ortaya
cikmaktadir. Sirlama esnasinda mamillerin alt ylzeyleri
tamamen silinmeli, vilzeylerdeki akmalarin tamamen

saglanmasina dikkat edilmelidir. Bu akmalarda pisme sorrasl
vuzeylerde iz kalmasina neden olmaktadir. MamGllerin bdtin

yuzeylerinin sir:x iyice emmesine O0zen gosterilmelidir.

Kusurlu retus: Retus islemi tabaklarain
sekillendirilmesi esnasinda yapilan bir islemdir. Dokumle
sekillendirilen mamGllerde mamil kalipdan cikarildiktan
sonra bir gun bekletilerek bir miktar kurutulur. Bir gin
bekletilen mamitller bolumdeki retus tezgahlarina alinarak
retus islemine tabi tutulmaktadair. Retus islemis
sistre, bicak veya benzeri metal parcalariyla mamiGlllerin
yazeyindeki puriz, capak, kabarcik vb. artiklarin
giderilmesidir. Retus islemi esnasinda stzkonusu artaiklarain
tam giderilmemesi sonucu mamullerde Onkurutmadan gecirildik-
ten sonra catlama kabarma, nokta vb ylzey bozukluklari orta-
va cikmaktadair.

Yiuzeyde vyabanci parca: MamGllerin ylzeylerine yabanca
maddeler; kaliplardan ve kasetlerden dokilecek artiklarin ve
parcaciklarin mamil vuzeylerine vapisarak burada
kurumasindan kaynaklanmaktad:ir. Doklm bolimindeki

kaliplarin, dokim sonrasai iclerinde kalan gamur artiklara

giderilmelidir. Aksi taktirde bu camur artiklariy: sonraki
dokim islemlerinde mamil vylzeylerine vapisacaktir. Eger
kaliptan cikan mamillerde bu tdr artiklarin oldugu

gozlendiginde mamlllerin ylzeyi kurumadan 1slak singerle bu

parcaciklar iyice temizlenmelidir. Sirlama sonras: kasetlere
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konulan tabaklarin yizeyleri i1slak durumdadir. Bu durumda
kaset kenarlaraindan dokUlecek pargaciklar kolayca mamidl
yizeylerine yapisabileceklerdir. Cinkd sirlamsa sonrasi mamil
vizeyleri herhangi bir silme islemine tabi tutulmamaktadair.
Bu nedenle kasetlerin mamlllerin bosaltilmas: sonrasa
temizliklerinin dzenle yvyapililmas:i gerekmektedir.
Kullanilmayacak duruma gelmis kasetlerinde atilmasinda vyarar
vardir. Ayrica kasetlerin igine konulan yalitici maddelerin
veterliligi sik sik kontrol edilmelidir.

Yukarida ayrintili olarak ele alinan kusurlarin gnlene-
bilmesi igin basvurulabilecek Onlemler; yoneticilerin bas-
vurabilecekleri teknik dnlemler ve isgarenin alabilecegi
bazi1 Onlemler olarak iki ana baslikta ele alinabilirler. Bu
Calismada vyonetimin alabilecegi teknik Onlemlerin vyaninda
isgorenin Ucretlerine, Uretimin kalitesinl vyansitabilecek
bir dcret sisteminin uygulanabilirligi tartisilacsktir.
Ayrica wuygulama i1¢in ne tir On dizenlemeler gerektigi aras-—

tirilacaktir.

4%.8. Kalitey: Iyilestirmek Icim Tesvikli ticret Sistemi Uygu—

lanabilirlig:

Isletmelerde isgorenlere Gretimlerinin kalitelerinden
dolayir verilecek tegviklerin Gretimin kalitesini arttirmada
bagarila olabilmesi igin uygulama Oncesi bazi durumlarin
gazonunde bulundurulmas: gerekmektedir. Bu amacla vyapilacak
calismada Uncelikle isletmede bu tir bir Gecret sisteminin
gerekliligi, ortaya ¢ikan kalite probleminin gercekten isqo-
renin motivasyonuyla cozUlldp cozilemeyerigi dikkate alinarak
irdelenmelidir. Burada isletmede degisik faktdrlere gore bu

tGr bir irdeleme vyapilacaktir.
4._8.1. Uygulamamin gerekliliginin Irdelemnmesi

Isveren ve isgorenin egilimleri: Sofra esyalarinda
oncelikle mamillerin kalitelerinin dikkate alinacag: bir

tesvikli Gcret sisteminin uygulanmas: konusundaj; bu boldmde-—
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ki isveren ve isgOrenlerle gdrismeler vyapilarak uygulama
konusundaki goridsleri allnmlstlf. Mevcut sisteme gore, nihai
ardnun kalitesinden belirlenen bir kalite faktorid, tUm isgo-
renlere esit oranda yansitilmaktadir. Bu sekilde isgdrenin
kendi basaflsl veya basarisizlig: gdzonine alinamdan, her-
kese ortak bir deger atanarak yapilan Odemelerin isgdrenleri
kaliteli dUretime tesvik edemedigi gdzlenmektedir Bu nedenle
her 1sgdren veya 1sgdren grubunda kendi Gretimlerinin kali-
tesine gbre yapilacak Gdemeyil esas alan bir sistem gelisti-
rilmesinin daha vyararli ve adil olacagi inanci vaygindir,
Bolim geneline ortak bir kalite fakttriyle yapilacak Odeme-
lerin sonucu isveren icin de olumlu degildir. Cinkd bu  tar
bir sistemin istenilen kalite dizeyini gerceklestirmede
vetersiz kaldig: gecmisteki Uretim kalitesinden de gGzlen-
mektedir. Zaten isletmede planlama midGri, kisim sefi, pos-—
tabasi wve isgorenlerle vyapilan goridsmelerde bu tir bir
uygulama konusunda istekli olduklarini belirtmisledir.

Verimlilik analizleri: tlgilenilen bBllmdeki verimlilik
Blcimlerinde isgorenin gerceklestirdigl uretim miktara
dikkate alinmaktadir. Oysa gerceklestirilen UGretim miktarin—
dan cok bu Gretimin kalitesi Snemlidir. COnkd Uretimin ekst-
ra kalite olmasiyla birinci kalite olmasinin firmaya mali-
vyetl aynl olmasina ragmen, bunlarin satis fiyatlari arasinda
cok fark vard:ir. Bu nedenle isgdrenlerin verimliliginde
GUretim girdilerinin sireq¢ icinde ne kadarini ekstra kaliteye
va da birinci kaliteye donlUsturilebildigi onemlidir. Uretim
icin gerekli girdilerin verimliligi incelendiginde hammadde
kullaniminin verimliligl c¢ok etkilemedigi gozlenmektedir.
Cinkd sGrec icinde sirlamadan Once i1skartaya ayrilan mamidl-
lerin hammaddesi tekrar kullanilabilmektedir. Bunun i¢in ara
islem noktalarinda kontrollar yapilarak 1iskarta mamiller
hemen tesbit edilip gereksiz isglicG ve enerji giderleri
onlenebilicektir.

Uretimin nicelik ve nitelik olarak isgdrene bagimlalagi:

Gretimin nitelik olarak daha ¢ok isgdrene bagimli oldugu
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gozlenmektedir. Uzellikle dokim biliminde sekillendirilen
Grinlerin tamami hem nitelik hem de nicelik yoninden 1sg0-
renlere bagimlidirlar. Ayrica mamiGllerin sirlanmasi esnasin-—
da istenilen sir zelliginin gerceklestirilmesnde i1sgorenin
faktord biaylktdr. Bu nedenle gerek isletme kaynaklarinin
ekonomik kullanimi, gerekse Gretimin nitelik ve niceligi
biylGk olcide isgbrenin 1sini benimsemesi, kaynaklari ekono-
mik kullaniminin ve gerceklestirdigi Uretimin kendisine ve
isletmeye oclan katkilarinin bilincine ulasmasina baglidar.

isletmenin pazar payi: S6zkonusu isletmenin Ulke
iginde vyaklasik % 307 luk bir pazar pay:r vardir. Ancak
vetkililerden edinilen bilgilere gdre bu payda Tfirmanin
mallarinin diger ilgili firma mallarindan daha ucuz olmasi-—
nin. etkisi buylktur. Fiyat disikliglinin en oOnemli sebebi
mallarin kalitesinin rakip firma mallarina nazaran daha
dislk olmasidir. Bu nedenle Ulke igcinde pazar payini artira-
bilmek ve rekabet edebilmek igin disik maliyetli ve kaliteli
uretmek en temel sarttair.

Bu faktorlere gore belirlenmeye calisilan UGcret sig~—
temlerinin gerekliliginin vyanis:ira bu tdr bir sisteminin
uygulanmasi1 oncesinde islethde bazi Un duzenlemelerin vyapil-
mas1 gerekmektedir. Gergeklestirilmeleril uygulanacak siste-—
min basarisi igin gereken on dizenlemeler yap:ilmadan planin

uygulanmasl olumlu sonug vermesi muimkin degildir.
4.8.2 Uygulama Uncesi gerekli on daozenlemeler

Sofra esyalarindaki genel dazenlemeler basligi altinda;
isletmedeki islerin Onem siras: ve yapilma glcluklerine gdre
puanlanmasi, islem noktalarinda calismasi gereken isgoren
sayrlarinin tesbiti is elemanlar: igin standar zamanlarain
tesbiti ve bunlarin yvasatilmasi: ele alinacaktair.

iIsletmede is degerleme calismalar: en son 1972 vyilinda
vyapilmistair. 0O zaman bdlumler ve alt bolimler genelinde
islerin 'siralamas: vapilmis ve isgGrenlere temel Ucretleri

bu puanlamaya gdre verilmektedir. Ancak su anda bolumler



arasinda hatta alt bolUmler arasinda bu Odemelerin adil
olmadigindan sikayet eden isgdrenler vardir. Urnegin sofra
esyalari dokam boliminde galisanlarla ambarda calisanlar
arasinda; vyapilarn islerin glcligd ve calisma ortamlara
arasindakl farkl:ilik, Ucretlere ayn: oranda yansimamaktadir.
Benzer sekilde tornalarda calisan igsgorenlerle
elektroporselen ambarinda calisanlar arasinda da cok fark
olmadig: gbzlenmektedir. Bu nedenle yeni bir
is degerlemesiyle bGlim icinde ve bdlimler arasindaki isler
veniden degerlenerek, isletmede calisan igsgdrenlerin
Ucretleri arasainda, yaptiklariy islerin glcligid ve calisma
ortami arasinda bir oranti saglamnmalidir. Uzellikle doklmde
calisanlarin ortam: diger bdlimlerden cok fazla bir nem ve
sicakliga sahiptir. Ayrica bazi bdlimlerdek: isgoren
kadrolarinda degisme olmus, islem noktalarindaki is yuku
degismistir. Bu nedenle yenil bir isdegerlemesl ve buna bagla
olarak temel Ulcretler belirlenmeden uygulamaya konacacak
sisteminlin basarisi oldukca zor olacaktir. Ayrica verilecek
temel Georetlerin ginidn kosullarina uygunlugu saglanamlidar.
tsletmenin cevresindekl diger isletmeleriln 1sgdrenlerine
verdigli Ucretlerde gdzonbne alinarak, verilecek Ucretlerde
cevreye uyumluluk saglanmalidar.

Isletmede kullanilacak standart zamanlar su anda
yeniden glinlenmektedir. Bu standart zamanlarin hangil surec
izlendiginde ve netdr bir makina - techizat kullanildiginda
gecerli olacagyr da hazirlanan is analiz formlarinda
belirtilmistir. Ancak bundan sonra yeni isler icin standart
zaman tesbiti gerektiginde, slrec¢ veya metot degisiklerinde
standart zamanlar benzer sekilde hesaplanmal: veya
gunlenmelidirler. Bunun vyaninda bu standart =zamanlaran
tesvikli Ucret sistemi uygulanmasi esas alinabilmesi icin 1%
analiz formlariyla birlikte her vyi1l1 gOzden gecirilip
ginlenmesi ve yasatilmas: gerekmektedir.

Isletmede islem noktalarinda calismasi gereken isgoren

sayi1larini tesbit etmek i¢in bir norm kadro tesbiti yepilma-
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mistir. Bu nedenle kadro yetersizliginden dolayil isletmede
kadrosuz mevsimlik isciler calaistirailmaktadir. Dokim boli-

munde c¢alismasi gereken 1sgdren sayilar: yapilacak Gretime

baglidir. Cunkd bu boluimde bireysel ve makina techizattan
bagimsiz olarak calis:lmaktadar. Uretim artirilmak isten~-
diginde isgbren sayilar: arttairabilir. Tornalarda calismas:

gereken isgdren sayilar: buydk oranda alt bolimdeki tornala-
rin sayilarina baglidir ve standarttair. Torna savyailara
artirilmadigy surece bu kadrolar korunabilir. Benzer durum
sirlama tezgahlari igcinde gecerlidir. Ancak sirlamada tezgah
disinda calisan kaset bosalticilarin sayilarinin yvetersiz-—
liginden dolay: kasetlerin vyeterince temizlenemediginden
vakinilmaktadir. Bu nedenle alt bdlldmlerde calisan isgdren
sayilarinin vyeniden godzden gecirilmesinde vyarar vardir.
Ayrica Onerilecek sistem 1igin Gretimi izlemek, her alt
bolimde, bolum cikisindakil kontrollar: yapmak amaciyla yeni

iggodrenler istihdam etmek gerekebilir.
4. 9. Kalite Faktord Belirlemmesi Icin Gerekli Dhzenlemeler

lsgdrenlere vap:ilacak Odemelerde, gerceklestirdikleri
Gretimin kalitelerininde yansitilmas: gerekmektedir. Kalite
dereceleri yansitilairken, her 1sgdren veya i1sgoren grubunun
kendi UGretimlerinin durumunun dikkate alinmas: en dogru
olacaktir. Ancak bu tir bir uygulama; Uretimin yapisi, 1s-—
letmenin mevcut Oretim teknolojisi ve boluimde wuygulanan
kalite kontrol islemlerininin yetersizliginden dolay:1 mimkidn
degildir. Clnkd mevcut teknoloji ve kalite kontrol islemle-
rivlie alt bdlimlerdeki isgdren veya isgdrenlerin Grettikleri
varimamillerin kalitelerini belirlemek mimkGn degildir.
Mamillerin kalitelerinin degerlemesi ancak firinlar sonra-—
sinda olmkin olabilmektedir. Bunun disinda su anda uygulan-—
di1g1 gibi, bolimde gercgeklestirilen bUtin UGrinlerin kalite-
sinden tim isgBrenlere ortak bir tesvik vermekde, isgGrenle-
ri kaliteye tesvik etmek icin veterli olmayacaktir. Mevcut

Gretimin kaliteleri de bunu acikgca gostermektedir.
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Yukarida da deginildigi gibi mevcut sartlarda wve su
anda uygulanan kalite kontrol islemleriyle alt bSlim cikis-
larinda, mamillerin kalite derecelerini belirlemek midmkin
degildir. Ancak alt bdldm gikislarinda mamGllerin tasimasi
gereken ozelliklere gbre saglam, iskarta ya da yeniden 1is-
lemeye ayrailmasi mlmkin olabilir. Bu nedenle calismada bu
tdr bir wuygulama ig¢in Odemelerin alt bHOldm cgikislarainda
mamillerin tasimasi gereken Szelliklere gore vyapilabilmesi
gzerinde durulacaktir. Alt boldmlerden bu t4r bir uygulama
igin dokim boluml secilmistir Cunkd dokiGm bBlUiminde Gretimin
miktar ve kalitesi tamamen isgorene bagimlidir ve isgbrenler
birbirlerinden bagimsiz calismaktadir.

Burada dokum boldmiG cikisinda mamiGllierin tasimas:
gereken ozelliklerin tesbitine yonelik kalite kontrol calis-

malara ele alinacaktir.,
4_.%.1 Dokim bolasmi

Bu bdlimde 26 isci, 1 mikserci ve 1 postabasi olmak
Gzere toplam 28 isgfren calismaktadir. OUretim icin her
i1sgoren bagimsiz olarak calismaktadir. Genel olarak otels
marmara, anadolu ve sule olmak lGzere 4 tirde degisik sofra
esyalarina dokimle sekil verilmektedir, lsgdrenlere
ddemeleri ginlik Uretim miktarlarindan aylik olarak
vapilimaktadir.

Yukarida da deginildigi gibi dokidm bolimid cikisinda

Gretilen varimamillerin kaliteleri hakkinda bir sey
soylenememektedir. Isgdrenlere cdemeleri aretimlerinin
miktara dzerinden yvapilmaktadir. Ancak isgorenlierin

retimleri miktar olarak tesbit edilirken hicbir kontrol
vapllmamamktadar.

Uretim esnasinda isgorenler; mamlllerde ortaya cikacak
catlama ve vyarailmalarin gdzle tesbit edilenlerini, hemen
atmaktadirlar. Bazi gatlaklar godzle tesbit edilemedigl icin
ancak firinlar sonrasinda ortaya cikmaktadir. Gozle tesbit

edilebilecek bazi gatlaklarda isgdrenler tarafindan kapatil-



maktadir. Bu tudr gatlaklardas kurutmalar sonrasinda ortava
Cikmaktadir. Bu nedenle isgfrenlerim Uretimleri teslim alai-
nirken bazi kontrollardan gegirilmesi gerekmektedir. Bu

kontrollardan 1isletmede en kolay uygulanabicek olani gaz

kontroludur.
% . 9.2. Baz kontrolw

Genel olarak mamidllerin Gretimi igin gerekli standart
zaman, gunluk Uretim miktar: ve gaz kontrolu sureleri

Cizelge 4.2 de verilmistir.

Mamiil adi Mamil turd St zam. Oret. mik. Gaz kt.
{Dak/Ad.) {GUnlik) (Dak/A.)
34 K. Tabak AsM,0 3.75 120 3.21
30 K. Tabak A,M,0 3.10 165 2.91
22 K. Tabak ALM,0 1.91 235 1.87
Corbalaik AsM i2.5 36 11.5
Sekerlik AsM,s0 4.09 110 3.95
Caydanlik AyM,0 10.0 495 F.40
Demlik A,M,0 7.3 &0 7.1
Satlak A,M,0 4.28 105 4.13
Sekerlik S 8.27 &6 8.05
Caydanlaik ] 12.68 65 12.2
Demlik S 10.49 43 10.25
Sttlik = &6.76 b6 6.4D

Cizelge 4.1 Dokim bolUminde sekillendirilen sofra esyalar:

Gaz kontrolu icin mamillerin ne kadarinin kontrol e-—
dilmesi gerektiginin tesbiti Ornemli bir problemdir. Mamulle-
rin tamaminin kontrol edilmesi en gtGvenilir yol olacaktair.
Ancak 4100 kontrolun isletmeye maliyeti gok fazla oclacagin-
dan Orneklemeyle alinacak belirli miktardaki mamGldn kont-
rolunu vyapmak daha ekonomik olacaktir. Burada bu amacla
kullanilacak bir ©Ornekleme plani hazirlanmasi Uzerinde

durulacaktair.



4.9.2.1 Gaz kontrolu igin Orrnekleme plan: hazirlanmasa

Kalite kontrolunda kullanilmak igin degisik Ornekleme
planlar: gelistirilmigtiv. Bunlarin basinda TUrk Standartlar
Ensitust tarafindan hazirlammis standart odrnekleme tablolar:
gelmektedir. Bu standart tablolsr genel amacla hazirlanmis
clup, basit talimatlarla her dizeyde elemaﬁzn kolaylikla
kullanabilecegil sekilde tasarlanmislardir. Ayrica buyuk
endistril kuruluslarinin kendl isletmelerinin yapisina ve
amaclarina uygun hazirladiklar: planlar vardir. Bu
kuruluslara benzer isletmeler de bu tir hazir planlardan
yvararlanabilivler.

' fncak isgirenlere veriiecek ucretlerde esas alinacak
kalite faktorleri belirlenirken, kullanilacak oOrnekleme
planlarinin isletmenin yapisina uygun ve Uretimin kalitesini
yvansitacak bigimde tasarlammalarinda fayda vardir. Bu neden-
le genel amacla hazarlanmigs planlari kullanmak yverine, kabul
edilebilecek degisik kusurlu oranlarina gore katlanilabile-
cek kusurlu sayisinin ve alinmasi gereken Ornek blyuklagunin
belirlenebilmesi, igin degisik alternatifler iceren bir plan
tasarlanmistar.

Planda, Uretici ve tlketici riskleri esas slinarak; %10
olasilikla kabul edilebilir en kbti partide gorulebilecek
degisik kusurlu oranlari ile, %P3 olasilikla kabul edile-
bilecek‘partilerde karsilasilabilecek degisik kusurlu orarn—
lara ele alinmistir. Bu oranlara gore, karsi gelen degisik
ornek buUylklikieri ve katlanilabilecek kusur sayilar:i tesbit

edilmistir (Duncan,1974). Bu planin igerigi:

x = 0,00 (Ureticil riski}
g = 0.10 (TGketici riski)
c = kusurlu sayisi

it

pl VAl olasilikla kabul edilebilecek partilerin en
viksek kusurlu orani, ‘
p2= %10 olasilikla kabul edilebilir en kgtd partinin

kusurlu orani,
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olmak Uzere polisson dadilimindan faydalanarak, Gretici riski

dikkate alindigindaki degeri ;3 tlketici riski dikkate
alindigindaki degeri ; olmak Uzere degisik pl ve p2
oranlaraina karsi gelen ve ' de@efleri asagidaki for-

miller kullanilarak tesbit edilmistir.

-1 A1
Pixgc) =2 ~—=—rr=- =.10
-2 A2
P(wig) =L ——m—mm— =.05
c !

Daha sonra, pa/ pl orsnina en yakin A2/ Al sranlar:
tesbit edilmistir. Buradan dal2 / Al granlarinin slt ve Gsi
limitlerine kars:ilik gelen © degerleri tesbit edilmisbir.
isgBren korunmak istenirse alt limit degerine karsilik gelen
€ degerig igsletme korunmak istenirse ust limite karsilik
gelen c degeri esas alinarak;

ni= isgdren korunmak istendiginde alinmas: gerekli
ornek sayisi, '

na= Isletme korunmak istendi@inde slinmas: gerekli
ornek sayis: olmak d§ere;

Al = pi*¥ni ve A2 = p2#*n2 iii$kilerinden uygurn ni  ve
n2 degerleril belirlenebilir.

Urnek Gzerinde agiklarsak;

pi= 0.02; pe2= G.10 p2/pl= 35 olacaktir.

Yukarida verilen fbrm&l vardimiyla degisik kusur
sayilarina gfre elde edilen A2 ve Al degerleri asagidaki

gibi bulunacaktir.

0
1 0.355 3.89 10.96
2  o.s18  5.32 6.50
3 1.366 &.68 4.89
4 1.97 7.99 4.06
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Buradan, p2/pl aranina karsilik gelen en yakin A2 A1

degerleri; 4.89 < 35 < 6.3 seklinde bulunur. Buna godre

isgbren korunmak - istendiginde © = 3, isveren korunmak
istendiginde ‘¢ = 2 olarak bulunur. ¢ = 3 olmas: durumunda
kars: gelen ) degerinden hareketle 6.68 = n¥pl ve n = &7;

c = 2 olmasi durumunda 0.81 = n¥p2 ve n = .41 olarak

bulunacéktlr.

pl degerinin ©.01 ile 0.10 arasindakil degerleri; p2
degerinin 0.03 ile 0.15 arasindaki degerleri icin; degisik -
ara kiGtlelere ( N ) ve N/10 oraninda alinacak Grrek DblyGk-
laklerine gores ornek icinde ve anakitle icinde katla-
nilabilecek en disdk ve en yiksek kusurlu sayilarini hesap-
layan bir program ve elde edilen sonuclar Ek 4. de verilmis-—
tir.

Uretilen maﬁﬁllerin kurutulmas: igin iigili Bt lumde
bir hafta bekletilmesi gerekmektedir. Ayraica baz: mamiille-—
rin gdnlGk Oretim miktarlar: oldukca dlsiktir. Bu nedenle
Sorneklemenin hafttalik Gretimler Gzerinden vyvapilmasi ongdril-
mastar.

Programdan eidé“ edilen sonuglaral bir mamal uzerinde
ac1glaya11m: Brnegin ginde 110 adet Gretilmesl gereken ana-
dolu, otel ve mérmara sGtlakleri haftada &460 adet Uretilme-—
lidir. Gaz kontrolu icin haftada ortalama &5 adet mamiil
kontrol edilmelidir (uygulamalarda ornek blylkldgd ig¢in N/1O
oran: kabul gBrmids bir orandairld. Ek 4. deki prb@ram
giktilarindan &6  ©rnek blyGkldas igin katlanabilecegl
pl ve p2 oranlari ve c.sayilar: asagidakl gibil tesbit edile-

bitir.

pi pa ni 1gT=4 C
.02 .10 68 b6
.02 .11 68 60 3



Buradan, isgdrenin veya isverenin korunmak istenmesine gore
uygun nl veya n2 degerleri secilebilir.

N = 660; n =663 pl=.02; p2 = 0.10 oldugunda
bir haffallk kontrollar sonucunda katlanilabilecek en fazla
ve an az kusurlu sayilarag
N¥pl = 660%.02 = 13 ve N¥p2 = &60%.10 = 60 olarak bulunacak-
tir. Bu durumda hafta boyunca yapllacak kontrollarda en az
katlanilabilecek kusurlu - sayisi 13, en Tazla 60 olarak
bulunacaktair.

Benzer gekilde diger mamlller igin alinabillecek Brnek
sayilari ve katlanilacak en az ve en fazla kusurlu sayilara
tesbit edilebilir. VYapilacak kontrollar sonucu ortaya cika-
cak kusﬁrlu sayilar: Odemelere yansitilairken; alt ve Uust

limitler bu degerlere gore belirlenir.
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cak tesvikli lGcret sistemlerinde, kalite ve miktar gibi iki
temel faktor birlikte ele alinmalidair.

Uygulamada kaliteli UGretim oranini arttirmaga vyonelik
dogrudan bir dcret sistemi mevcut dedildir. Ancak uygulanan
sistemler kaliteyi Bzendirecek sekilde planlanabilirler. Bu
uygulamanin basarili olabilmesi icin, planlama evresinde
baz:1 On hazirliklar yapilmas:y: gerekmektedir. Bu hazirlikla-
rin en onemlisi isletmede bir kalite kontrol sistemi
kurulmasaidar.

Kurulacak kalite kontrol sisteminin, tesviklere yansi-
tilacak kalite faktbrlerini belirleyebilecek Gzellikte olma-
s1 gerekmektedir. Bunun icin alt boliGm cikislarindaki yari-—
mamullerin tasimas1 gereken Gzellikler tesbit edilmelidir.
Mamilin, sdrec icinde ugradig: islem noktalarinda tasimas:
gereken OGzelliklerin saglanip saglanmmadiginin kontrol edile-
bilmesi gerekmektedir.

Uygulama Oncesi yap:ilmasi gereken hazirliklardan diger-
leril dej; isdegerlemesi, norm kadro tesbiti, standart zaman
tesbitleri, verimlilik analizleri v.b. calismalardir. Ayrica
uygulanacak tesviklerin amaclari, uygulama yontemli ve odeme
kriterleri konusunda isgoren ve isverenin anlasmasinin sag-—
lanmas: gerekmektedir.

Uygulama igin secilen isletmede verimliligi arttirmak
icin isgorenleri kalitell Gretime Bzendirecek bir tesvik
sistemi uygulanmas: oldukca yararli olacaktir. CGnka islet~
menin gegmls yillardaki Gretimleri incelendiginde i1stenilen
miktarda uUretim gerceklesmesine ragmen, istenilen kalite
derecelerl tutturulamamistir. Ayrzéa isgorenlere Gretimleri~
nin miktari Uzerinden tesvik verilmektedir. Nihail Gruntn
kalitesi Uzerinden butdn bolum geneline bir tdeme vyap:ilmak-
tadir. Bdyle bir Odemede isgdreni kaliteye gudllemeye yeter-—
1i degildir.

Mevcut kalite kontrol sistemiyle bdemeye esas alinabi-
lecek kalite faktorleri tesbit‘edebilmek ve alt bdlum cirkis—

larindaki vyarai mamlllerin Bzellikleri konusunda bir sey



soylemek mimkin degildir., Bu durumda da mamlllerin firinlar-—

dan cikmadan ©nce kalitelerine gdre derecelenmesi mimkidn
degildir.

Isletmenin bu problemlerinden dolay:i uygulamada bUtin
boluimleri kapsayacak bir tesvik icgin; kalite faktdrileri
belirlenememistir. Alt bdluimlerden dokim kismi ele alinarak;
buradaki isgorenlerin Uretimlerinin saglam veya 1skarta olup
olmadiklarinin beiirlenebilmesi igin gaz kontrolu vapilmasa
ele alinmistir. Gaz kontrolu 1cin bir Brnekleme plani hazir-
lanmistir. Bu plana gore mamiGllerin haftalik kontrollara
igin alinabilecek ornek bGyiklikleri ve her drnek biyldkligo
igin katlanilabilecek en az ve en fazla kusurlu savilar:
tesbit edilmistir. lsgorenlere verilecek kalite tesviklerin-—
de bu kusur sayilar: esas alinabilir. Benzer kontrollar
diger alt bolimlerde de vyapilabilir.

Sonuc olarak; ele alinan isletmede verimlilik artis:
saglanabilmesi icin isgbrenlerin kaliteli UGretime tesvik
edilmesi gerekmektedir. Tesviklerin basarili olabilmesi
iginy wuygulama dncesinde isletmede yeterli bir kalite kbnt—
rol sistemi kurulmasi: ve bazi ©n dGzeniemeler vapilmasa

gerekmektedir.
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ANADOLU SERISI
CAYDANLIK (DEMLIK, SEKERLIK, SUTLUK, SOSLUK)

Camur

C:£:> Hortumla Dokiim Masasina

<:> M223 (M227, M215, M202, M217) Dokim ve Retus

Firina

. Kurutma

Sirlama Hattina

M493 Biskiivi Bogaltma

M422 Damgalama

M424 Sirlama

M426 Ayak Silme
M427 Mal Yerlegtirme
Firina

\ Pigirme

Kontrol Noktasina

Ek 1. Sofra egsyalarainin sureg semasi



M502 Dokim Taslama ve Siniflama

Arabayla Dekora

M608 Banda Mamiil Besleme

(:) M601 Amblem Yapistirma
M607 Cikartma Yapistirma

_ . M609 Arabaya Mamul Yiikleme
<f> M603 Stampa Yapma

Rant1l Noktasina

(:) M605 Rantal Cekme

E\::>'F1r1na

-~
) Pisirme

N~

M507 Kontrol ve Siniflandirma

. Ambara

() Olglilmeyen igleri gdstermektedir.

Ek 1.(Devam)



MARMARA SERISI
GAYDANLIK (DEMLIK, SEKERLIK, SUTLUK)

Camur

Hortumla Dokiim Masasina

M224 (M221, M203, M201) Dokim ve Retug

E;’> Firina

V4
‘o Kurutma

Sirlama Hattina

M493 Biskiivi Bogaltma
M422 Damgalama

M424 Sirlama

M426 Ayak Silme

M427 Mal Yerlestirme
Firina

Pisirme

i%f:> Kontrol Noktasina

Ek 1. (Devam)

g v

N

Ve



M502 Dokim Taglama ve Siniflama

Arabayla Dekora

M601 Amblem Yapistirma .
M612 Boya Yapma M608 Banda Mamul Besleme

Firaina

M607 Cikartma Yapistirma
! Pisirme

) (:) M609 Arabaya Mamiil Yikleme
Islem Noktasina

M603 Stampa Yapma .
[:i:> Rant1l Noktasina

M614 Linye Cekme

\
M605 Rantil Gekme
Firina

r/

-~
3
/7
N\
}
’

Pisirme
M507 Kontrol ve Siniflandirma
Ambara

T\ Olculmeyen isleri gostermektedir.

- Ek 1. (Devam)



OTEL SERISI
GAYDANLIK - DEMLIK (SEKERLIK, SUTLUK)

Hortumla Dokim Masasina

M218 (M216,M219)

% Firina

N

/) Kurutma
Sirlama Hattlna‘
M493 Biskiivi Bosaltma
M422 Damgalama
M424 Sirlama
M426 Ayak Silme
M427 Mal Yerlestirme
Firlna

l:‘) Pigirme

Kontrol Noktasina

Ek 1.(D evam)



M502 Dokim Taslama ve Siniflama

% Ambara
Pl

. Olgiilmeyen igleri gostermektedir.

Ek 1. (Devam)



MARMARA CORBALIK (ANADOLU CORBALIK)

Camur

_,E:i:> Hortumla Dokiim Masasina

M207 (M208) Dokiim ve Retus

O

Firina

27N

Kurutma

Sirlama Hattina

M491 Biskiivi Bosaltma

M421 Parafinleme (M422 Damgalama)

M423 (M424) Sirlama

O—0O—0—=}

M425 (M426) Ayak Silme

00

M427 Mal Yerlestirme

Firina

-

Pisirme

Ek 1. (Bevam)



M601 Amblem Yapigtirma
M608 Banda Mamul Besleme

M612 Boya Yapma*

Kontrol Noktasina
M502 Dokim Taglama ve Siniflama
V Arabayla Dekora
o>

Firina (%). M607 Gikartma Yapistirma
O Pisirme

) £> M609 Arabaya Mamul Yiikleme
C:{:> Islem Noktasina

M603 Stampa Yapma
[;i:> Ranti1l Noktasina
M614 Linye Cekme*

M605 Rantil Gekme
Firina

Pisirme

M507 Kontrol ve Siniflandirma
Ambala jlama Noktasina
M703 Kutulama

Ekl, (Devam)




M704 Kolileme

Ambara

77N Olgulmeyen isleri gostermektedir.

(*)  Stozkonusu igler Marmara Gorbalik igin gegerlidir.

Ekl. (Devam)
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SOFRA ESYALARI HATA TESPIT RAPORU

MAYIS — TEMNJZ 1987 Arasa
Haftalik Gozlemler

Toplam
Das Borinis Uzirleri : S:.;::l Hgta
Taban Catlag: &0 a2
Yan Catlag: 392 15
Ayak Kirig: a2 8
Pisme 40 15
Defofmasyon ‘ 16 . 6
‘Szr Bozuklugu i4 S
Yuzeyde Yabanc: Parca 19 7
Taban Cdkmesi 12 | S5
Kaset Yapismasa 33 13
Diger 12 4
TOPLAM : 267 100
TYoplam
s Giranis UDzurleri 523221 H:ta
Taban Catlag: 53 18
Yan Catlag: 35 12
Ayak Kiraig: 26 9
Pisme 31 11
Deformasyon - 92 18
Sar Bozuklugu S a2
jYuzeyde Yabanc: Parca 13 5]
Taban Cokmesi 21 7
Kaset” Yapismasi 31 11
Diger ' ' ' 20 7
TOPLAN ‘ . 287 100

Ek 3, Mayis 1986-agustos 1987 haftalik

kusur tespit raporlar:



..

Toplam

Das Gorants Uzarleri S::t:: H:ta
Taban Catlaga 50 18
Yan Catlag: 26 10
Ayak Kiriga 43 16
Pisme 30 11
Deformasyon - -
'S1r Bozuklugu 18 7
Yizeyde Yabanci Parca 12 )
Taban Cokmesi ' 46 17
Kaset Yap;smaS1 31 11
Diger ‘ _ 16 6
TOPLAM 272 100
Toplam
Das Gorunus Uzarleri ég;::1 H:ta
Taban Catlaga S1 i9
Yan Catlag: 60 23
Ayak Kir:iga 3e 12
Pigme 39 15
Deformasyon‘ 20 8
Sar Bozukluég. - -
Yuzeyde Yabanci Parca 12 S
Taban Cokmesi 20 8
Kaset Yapismasi 13 5
Diger 15 S
TOPLAN 262 100

Ek 3. (Devam)




Toplam
Das Govromds Uziarleri 523:21 H:ta
Taban Catlaga S1 14
Yan Catlaga 86 24
Ayak Kirigi - -
Pisme 45 ie
Deformasyon 25 7
Sir Bozuklugu 105 28
{Yiuzeyde Yabancai Parca 20 6
Taban (okmesi - -
Kaset Yapismas: 31 9
Diger - -
TOPLAN 363 100

Toplam
Das Gorunus Uzarleri Sgstgx H:ta
Taban Catlaga 11 10
Yan Catlaga 17 15
Ayak Kirig: 5 4
Pisme 15 13
Deformasyon 19 17 1.
Sir Bozuklugu 8 6
Yuzeyde Yabanci Parca 10 8
Taban Cokmesi - -
Kaset Yapismas: 7 6
Diger 25 21
TorLAN 117 100

£k 3. (Devam)



Toplam

D1s Gorinas Uzurleri 523321 H:ta
Taban Catlaga &9 21
Yan Catlag: 66 20
Ayak Kirigi 40 12
Pisme 35 10
Deformasyon 26 8
Sir Bozuklugu 22 7
Yizeyde Yabanci Parca 16 4
Taban Cokmesi - -
Kaset Yapismasa 41 12
Diger - 21 6
TOPLAM 336 100
Toplam
Dis Gorinids Uzirleri ngart:: Hzta
Taban Catlag: 75 28
Yan Catlag: 55 20
Ayak Kiriga 21 8
Pisme 20 7
Deformasyon 18 7
Sir Bozuklugu 15 6
Yuzeyde Yabanci Parca 10 4
Taban Cokmesi 24 9
Kaset Yapismasi 26 9
Diger 7 2
TOPLAM 270 100

Ek é. (Devam)




10

Toplam
Dis Gorands Uzarleri 523321 H:ta
Taban Catlag: 52 15
Yan Catlaga &7 19
Ayak Kirig: 40 12
Pisme 44 13
Deformasyon 15 4
Sir Bozuklugu 14 4
Yizeyde Yabanc: Parcga 28 8
Taban Cokmesi 48 14
Kaset Yapismasa 30 8
Diger ? {1 3
TOPLAN 347 100
Toplam
Drs Goramus Uzurleri S::rgl H:ta
Taban Catlag: 50 14
Yan Catlaga 55 135
Ayak Kirig: 45 13
jPisme 48 .14
Deformasyon 20 o 6
Sir Bozuklugu 75 21
Yuzeyde Yabanci Parca 20 6
Taban Cokmesi 10 3
Kaset Yapismas: 30 8
Diger - -
TOPLAN 353 100

Ek 3. (Devam)




11

12

Toplam
Das Goronus Uzurleri S::§:1 Hgta
Taban Catlaga 48 16
Yan Catlaga 40 14
Ayak Kiriga 46 16
Pisme 56 19
"|Deformasyon 20 7
Sir Bozuklugu 28 10
Yuzeyde Yabanci Parca 20 7
Taban Cokmesi - -
Kaset Yapismasa 22 8
Diger 10 3
TOPLAM 290 100
Toplam
Dis Gorunts Uzurleri 523221 H:ta
Taban Catlag: 37 11
Yan Catlag: 43 13
Ayak Kiraig: 59 18
Pisme 45 14
Deformasyon 30 2 Q
Sir Bozuklugu 18 7
Yazeyde Yabancai Parca 30 9
Taban Cokmesi 18 7
Kaset Yapismasa 14 4
Diger a6 8
TOPLAM 320 100

Ek 3., (Devam)




13

14

Toplam
Dis Gorumiis Uzurleri Sgstg1 Hzta
Taban Catlag: 48 14
Yan Catlag: 44 13
Ayak Kiriga 36 10
Pisme 40 11
Deformasyon 40 i1
Sir Bozuklugu 25 7
Yizeyde Yabanci Parca 20 7
Taban Cokmesi 43 12
Kaset Yapismasa 39 11
Diger 17 4
TOPLAM _ 354 100
Toplam
Das Govomis Uzurleri 523§:1 Q:ta
Taban Catlaga 65 a2
Yan Catlaga 85 28
Ayak Kiriga EQ 7
Pisme 50 17
Deformasyon 10 3
Sir Bozuklugu 24 8
Yizeyde Yabanci Parca 7 2
Taban Cokmesi 4 1
Kaset Yapismasi 8 3
Diger 26 9
TOPLAN 299 100

Ex 3. (Devam) ™~




15

Toplam
Dais Giéranis Bziurleri Sggtgl H:ta
Taban Catlaga 40 16
Yan Catlaga 26 10
Ayak Kirig: 52 21
{Pisme 41 16
Deformasyon 10 4
Sair Bozuklugu 16 6
Yuzeyde Yabanci Parca 16 &6
Taban Cokmesi 10 4
Kaset Yapismasa S 2
Diger 37 15
TOPLAM 253 100

Ek 3. (Devam)



CFREM RERAEEHAREREFHH R R AR RRRER R RN RER R R RN RRK

1
2 REM # *
3 REM * ORNEKLEME PLANI HAZIRLAMA PROGRAMI *
4 REM * ¥
S

REM 9% % % 35 % 9 3 9 33 59 3 35 9 3 35 5 35 9696 30 9 36 9 46 9 3696 3 3 56 36 96 K 96 36 K 9 % % % %
10 DIM L1¢1&6),L20186),LL(16)
20 FOR I=0 70 195
30 READ L1(I),L2(I)
40 NEXT I
41 FOR I=0 70O 1S
42 LECI)=L2(T)/L1(1)
43 NEXT I
44 FOR I=0 TO 15
43 PRINT I,LL(I)
46 NEXT I
50 FOR P1=.01 TO .1 STEP .01l
&0 FOR P2=.03 7O .15 STEP .01
63 ORAN=P2/P1
65 FARK=ABS(LL (0)-0RAN)
70 FOR C=1 TO 15
80 IF ABS(LL{C)~0ORANI<FARK THEN FARK=ABS(LL (C)-0ORAN) :TUT=C
83 NEXT C
85 Ni=L1(TUT)/P1
86 Ne2=L2(TUT) /P2
87 IF ORANDLL(TUT) THEN Cil=TUT-1:C2=TUT ELSE Ci1=TUT:C2=TUT+1
88 I O U B e i "
Q0 LPRINT "P1 ' 3pl
F1 LPRINT "P2 :"sp2
g2 LPRINT "P2/P1 1" P2/P1
93 LPRINT "Alt Sinir ve Karsi Gelen C :";L2(C1)/LL1<(C1),C1
Qb LPRINT "Ust Sinir ve Karsi Gelen C :";L2(C2)/L1(C2);C2
95 LPRINT "Yakin Olan C My TUT
b LPRINT "Nt "5 N1
@7 LPRINT "N2 N2
9% PR INT M e e o e e e e e e e e e e e "
110 NEXT P2
120 NEXT P11
200 DATA 0.051, 2.30
201 DATA 0.355, 3.89
202 DATA 0©.818, 5.32
203 DATA 1.366, 6.68 -
204 DATA 1.9706, 7.9%9
203 DATA 2.613, 2.28
206 DATA 3.285,10.33
207 DATA 3.981,11.77
208 DATA 4.693,12.99
209 DATA 5.425;14.21
210 DATA 6.169,15.41
211 DATA 6.924,16.60
212 DATA 7.690,17.78
213 DATA B8.464,18.96
214 DATA 9.246,20.13
2195 DATA 10.040,21.29
Ek 4. Urnekleme plani icin bilgisayar program: ve ciktilar:



P2 : .05

Fe/rPtL 5

Alt Sinir : 6.503667
Ust Sinir : 4.89019
Yakin Qlan C : 3

N1 136.6

N2 : 133.6

P1 .01

P2 : .06
P2/P1 : 6.000001
Alt Sinir 1 6.3036867
Ust Sinir T 4.89019
Yakin Qlan C : .2

N1 g1.8

NZ 88. 666566
P1 : .01

PR : .07
P2/P1 7

Alt Sinir 1 10.9377S
Ust Sinir 6.503667

Yakin Olan C : 2

N1 : B81.8

N2 : 76

P1 .01

P2 : .08
FP2/P1 : 8

Alt Sinir . 10.93773
Ust Sinir 1 &£.D03667
Yakin Olan C : 2

N1 : 81.8

N2 : 66.5

P1 : .01

P2 : .09
P2/P1 : 9

Alt Sinir : 10.99775
Ust Sinir : 6.503667
Yakin Olan C : 1

N1 : 35.5

NZ2 1 43.28223

Ek 4., (Devam)

P1 : .01

P2 : .10
P2/P1 : 10

Alt Sinir : 10.93775
Ust Sinir : 6.903667
Yakin Olan C : 1

N1 : 35.5

N2 : 38.9

P1 : .01

P2 : .11
Pe/P1 11

Alt Sinir s 43.09804
Ust Sinir : 10.95775
Yakin Olan C : 1

N1 : 35.5

N2 r 35.36364
P1 .01

P2 : .12
Pe2/P1 : 12

Alt Sinir 45.09804
Ust Sinir : 10.9377S
Yakin Olan C : 1

N1 : 35.5

N2 : 32.41667
P1 .01

P2 : .13
rP2/P1 : 13

Alt Sinir : 45.09804
Ust Sinir : 10.95775
Yakin Olan C : 1

N1 : 35.5

N2 r 29.92308
P1 01

P2 : .14
P2/P1 s 14

Alt Sinir : 45.09804
Ust Sinir : 10.95773
Yakin QOQlan C : 1

N1 1 35.5

N2 : 27.78372



P2 : .13

Pa2/P1 : 15

Alt Sinir : 43.09804
Ust Sinir : 10.98775
Yakin Olan C : 1

N1 : 39.9

N2 : 25.93333
P1 : .02

F2 : .05
F2/21 : 2.5

Alt Sinir r 2.619355
Ust Sinir 1 2.497974
Yakin Olan C : 10

N1 : 308.45
N2 : 308.2

P1 : o

P2 : 0

P2/P1 : 3

Alt Sinir : 3.205479
Ust Sinir 1 2.956544
Yakin Qlan C : 7

M1 1 199.05
N2 r 1946.1667
P1 .02

P2 : .07
P2/P1 : 3.9

Alt Sinir 1 3.3951473
Ust Sinir : 3.205479
Yakin Olan C : 3

N1 : 130.65
NZ : 132.5714
P1 .02

Pa : . 0B
P2/P1 : 4

Alt Sinir : 4.055837
Ust Sinir : 3.951473
Yakin Olan C : &

N1 : 98.95

N2 r 29.873

Ek 4. {(Devam)

P1 : .02
P2 : .09
P2/P1 : 4.5
Alt Sinir : 4.89019
Ust Sinir 1 4.055837
Yakin Olan C : 3
N1 : 68.3
N2 r 74 .22222
P1 .02
P2 : .10
Pa/P1 : 5
Alt Sinir r 6.3036867
Ust Sinir : 4.89019
Yakin Olan C : 3

. N1 : 68.3
N2 : 66.8
P1 : .02
P2 : .11
P2/P1 : 3.5
Alt Sinir 1 65.303667
Ust Sinir 1 4.89019
Yakin Olan C : 3
N1 : 68.3
N2 : &60.72728
P1 .02
P2 : .12
P2/P1 t b
Alt Sinir : 6.3036867
Ust Sinir : 4.89019
Yakin QOlan C : 2
N1 : 40.9
Ng : 44 .33334
P1 .02
Pz . s .13
P2/P1 : 6.5
Alt Sinir : 6.303647
Ust Sinir : 4.8%9019
Yakin QOlan C : 2
N1 : 40.9
N2 1 40.92308



P2

P2/P1

Alt Sinir
Ust Sinir

Yakin Olan

N1

10.95775
6.903667

P2

P2/P1

Alt Sinir
Ust Sinir

Yakin Olan

N1

.15
7.500001
10.93773
6.203667
2
40.9
35.46467

P2/P1
Alt Sinir
Ust Sinir

.03
1.6666867
2.120318
2.120318

Yakin Olan C : 13

N1 : 334.66867
NZ : 425.8

Pl : .03

P2 : .06
P2/P1 ]

Alt Sinir : 2.1206318
Ust Sinar : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 1 334 .6667
N2 : 354.8333
P1 : .03

P2 : .07
Pe/P1 : 2.333334
Alt Sinir 2.397458
Ust Sinir 1 2.312094
Yakin Olan C : 12

N1 r 256.3333
N2 y 294

P1 .03

P2 .08
Fe/P1 2.6666867
Alt Sinir 2.766773
Ust Sinir 2.619355
Yakin Olan C : 9

N1 : 180.8333
N2 177.625
P1 : .03

P2 : .09
Pe/P1 : 3

Alt Sinir 1 3.205479
Ust Sinir 2.9956544
Yakin Glan C : 7

N1 132.7

N2 : 130.7778
1 : .03

P2 : .10
P2/P1 : 3.333333
Alt Sinir : 3.951473
Ust 8Sinir : 3.205479
Yakin Olan C : 6

N1 : 109.5

N2 : 105.3

P1 : .03

Pz .11
P2/P1 : 3.666667
Alt Sinir 4.,085837
Ust Sinir : 3.3851473
Yakin Dlan C : 3

N1 : 87.1

N2 : B84.36364
P1 .03

F2 : .1z
Pe/P1 Y

Alt Binir r 4.,055837
Ust Sinir : 3.351473
Yakin Olan T : &4

N1 1 65.66667
Ne : 66.08334



P1 : .03

P1 : .04

P2 : .07
P2/P1 : 1.75

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 135

N1 : 251

N2 : 304.1429
P1 : .04

P2 : .08
P2/P1 : 2

Alt Sinir : 2.120518

Ust Sinir

2.120518

Pe : .13
Pe/P1 : 4.333334
Alt Sinir : 4.89019
Ust Sinir : 4,055837
Yakin Olan C : &4

N1 r 63.66667
NE : 61.46154
P1 : .03

P2 : L l4
Pe/P1L : 4. bb6LEL7T
Alt Sinir : 4.89019
Ust Sinir : 4.0853837
Yakin Olan C : 3

N1 : 45.353334
N2 r 47.71428
F1 : .03

P2 : .13
PR/P1 : 9.000001
Alt Sinir &£.303667

Ust Sinir 4.89019
Yakin Olan C : 3

N1 : 45.53334
NZ : 44 ,53333
Pi1 : .04

Pz : .05
Fa/Pl : 1.25

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin QOlan C : 15

N1 : 251

N2 1 425.8

P1 : .04

P2 : .06
P2/P1 : 1.5

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 2951

N2 : 354.8333

Ek 4. (Devam)

Yakin Olan C : 13

N1 : 251

N2 : 266.123
P1 .04

P2 : .09
P2/P1 : 2.285

Alt Sinir : 2.312094
Ust Sinir 1 2.240076
Yakin Olan C : 13

N1 : 211,646

N2 t 210.6667
P1 : .04

P2 : .10
Fr2/P1 : 2.5

Alt Sinir : 2.619355
Ust Sinir : 2.497974
Yakin Olan C : 10

N1 : 154.225
N2 : 154.1

P1 : .04

Pz S S U |
P2/P1 : 2.75

Alt Sinir : 2.766773
Ust Sinir : 2.619335
Yakin Olan C : 8

N1 :  117.373
N2 : 118.0909



P1 : .04

Pe I
P2/P1L : 3

Alt Sinir : 3.205479
Ust Sinir 1 2.956544
Yakin Olan C : 7

N1 : 99.585
NP 1 98.08334
P1 : .04

P2 : .13
FR/P1 : 3.25

Alt Sinir 2 3.5931473
Ust Sinir : 3.209479
Yakin Olan € : &

N1 : 82.12501
N2 : Bi

P1i : .04

P2 : .14
P2/P1 = 3.9

Alt Sinir 3 3.551473
Ust Sinir : 3.209479
Yakin Olan.C : S

N1 : 65.325
Ng 1 66.88571
P1 : 04

e : .15
P2/P1L : 3.75

Alt Sinir : 4.035837
Ust Sinir : 3.551473
Yakin Olan C : B

N1 : 65.325
NZ 1 61.86666
Fi : .05

P2 : .05
PE/P1 : 1

Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120918
Yakin 0Olan C : 135

N1 : 200.8

NE : 425.8

P1 : .05

P2 : .06
P2/P1 : 1.2

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 200.8
N2 r 354.8333
1 .05

P2 S O )
Pe2/P1L : 1.4

Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Glan C : 15

N1 : 200.8

N2 : 304.1429
P1 .05

Pa : .08
P2/P1 t 1.6

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 200.8

Na r 266.125
P11 : .09

P2 : .09
Pe2/P1 : 1.8 :
Alt Sinir : 2.1203518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 1S

N1 : 200.8

N2 : 236.5556
P1 .03

P2 : .10
P2/P1 : 2

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin QOlan C : 1S

N1 : 200.8

N2 : 2l2.9



P1 .05

P .11
Pe/P1 : 2.2

Alt Sinir : 2.240076
Ust Sinir 2 2.177158
Yakin Olan C : 14

N1 : 184,92
N2 : 183

P1 .09

P2 : .12
P2/P1 : 2.4

Alt Sinir i 2.497974
st Sinir : 2.397438
Yakin Olan € : 11

N1 ) : 138.48
N2 r 138.3333
F1 : .03

P2 s .13
P2/FP1 : 2.6

Alt Sinir : 2.619355
Ust Sinir : 2.497974
Yakin Olan C : @

N1 : 108.5

N2 1 109.3077
F1 : .05

P2 s .14
pa2/P1 : 2.8

Alt Sinir T 2.9546344
Ust Sinir : 2.766773

Yakin Qlan C : 8

N1 : 23.90001
Ng : 22.78371
Pl .05

Pz s 15
P2/P1 : 3

Alt Sinir : 3.205479
Ust Sinir : 2.956544

Yakin Olan C : 7
N1 : 792.62
N2 : 78.464667

Ek 4, (Devam)

F1 : .06

P2 : .03
PE/PL T .8333334
Alt Sinir v 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 19

N1 : 167.3333
N2 : 423.8

P1 .06

P2 : .06
P2/P1 : 1

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 167.3333
N2 : 354.8333
P1 : .06

F2 : .07
P2/P1 : 1.166667
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir 1 2.120918
Yakin Olan € : 135

N1 : 167.3333
NZ2 : 304.1429
P1 : .06

P2 : .08
P2/P1 : 1.333333
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 167.3333
N& r 266.125
P1 : .06

P2 : .09
P2/P1 : 1.5

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 167.3333
N& : 236.5556



P1 06

P2 .10
Pe/P1 1.6866667
Alt Sinir : 2.120918
Ust Sinir £.120518
Yakin Olan C 15

N1 1 167.3333
NEZ 212.9

P1 : .06

P2 : .11
Pe2/P1 1 1.833333
Aflt Sinir : 2.12059518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 167.3333
N2 : 193.5455
P1 : .06

P2 : .12
P2/P1 : 2

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 1 167.3333
N2 2 177.4167
P1 : .06

Pe s .13
P2/P1 : 2.166667
Alt Sinir : 2.177158
Ust Sinir 2.120518

Yakin Olan C : 14

N1 154 .1

NZ 2 154.8B461
= : .06

Pz 1 .14
P2/P1 : 2.333334
Alt Sinir r 2.397458
Ust Sinir : 2.312094
Yakin Olan C : 12

N1 : 128.16467
NZ : 127

Ek 4, (Devam)

P1 .06

P2 .15
P2/P1 2.3

Alt Sinir : 2.6193553
Ust Sinir r 2.497974
Yakin Olan C : 10

N1 : 102.8167
N2 : 102.7333
P1 : .07

P2 : .05
P2/P1 : .7142858
Alt Sinir : 2.1205918
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 143.4286
Ng : 425.8

P1 .07

Pz : .06
Pa/P1 : .857143
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120318
Yakin Qlan C : 135

N1 r 143.4286
N2 : 354.8333
P1 : .07

P2 s .07
P2/P1 1

Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 135

N1 : 143.4286
N2 : 304.1429
P1 : .07

Fe s .08
P2/P1 : 1.1428357
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 T 143.4286
Ng ‘ T 266.125



Pz ;.09

PE/P1 r 1.285714
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 1 143.4286
N2 1 236.9556
P1 : .07

P2 : .10
P2/P1 : 1.428571
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 135

N1 : 143.4286
N2 : 212.9

P1 : .07,

P2 : .11
P2/P1 : 1.971429
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir r 2.120518
Yakin Olan € : 13

N1 : 143.4286
N2 : 193.3455
P1 v .07

P2 : .12
P2/P1 : 1.714286
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C. : 15

N1 1 143.4286
N2 : 177.4167
P1 : .07

P2 : .13
Fe/rPil : 1.8857143
Alt Sinir > 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 1 143.4286
N2 1 163.7692

P1 : .07

P2 : .14
P2/P1 : 2

Alt Sinir : 2.120918
Ust Sinir : 2.1205018
Yakin Qlan C : 13

N1 : 143.4286
NZ 3 152.0714
P1 : .07

P2 : .13
Pe/P1 r 2.142888
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 r 143.4286
N2 : 141.9333
P1 : .08

P2 : .05
P2/P1 : .6250001
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir r 2.1203818
Yakin Olan € : 15

N1 : 125.8

NZ : 423.8

P1 : .08

P2 s .06
P2/P1 : 73500001
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan € : 15

N1 : 125.5
N2 : 354.833
P1 : .08

P2 .07
Pa2/P1 : .8730001
Alt Sinir s 2.120318
. Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 1 125.5

N2 : 304.1429



= : .08

P2 : .08
F2/P1 : 1

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 125.5

N2 T 266.1258
P1 : .08

P2 s .09
P2/P1 : 1.1285
Alt Sinir : 2.1209518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 195

N1 1 125.9

NZ : 236.5356
P1 : .08

P2 : .10
P2/FP1 1 1.895

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120318
Yakin Olan C : 13

N1 : 1285.5

N2 : 2128.9

P1 : .08

Pe : .11
Pp2/P1 : 1.375
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 195

N1 : 125.5

NZ2 1 193.5455
P1 : .08

P2 P
P2/P1 s 1.5

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.1209518
Yakin Olan C : 15

N1 : 125.95

N2 : 177.4167

Ek 4, (Devam)

P1 : .08

P2 : .13
P2/P1 1 1.623
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 ‘ : 125.5

N2 : 163.7692
P1 : .09

P2 : .14
P2/P1 s 1.79

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 125.5

N2 1 1952.0714
P1 : .08

P2 : .13
r2/P1 : 1.875
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 128.8

NZ : 141.9333
P1 : .09

P2 : .03
P2/P1 : 55555546
Alt Sinir : 2.120518

Ust Sinir : 2.120818
Yakin O0lan C : 15

N1 t 111.5556
N2 r 425.8

P1 : .09

P2 : .06
P2/P1 : 666656468
Alt Sinir T 2.120518

Ust Sinir 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 111.5556
NE 1 354.8333



P1 1 .09

pa : .07
re/Pi r 7777779
Alt Sinir : 2.,.1205818
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 111.5556
N2 : 304.1429
P : .09

P2 s .08
p2/P1L : .88888Y
Alt Sinir 1 2.120818
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 111.5556
NE 1 266.12895
P1 : .09

P2 : .09
P2/FP1 : 1

Alt Sinir > 2.120518
Ust Sinir 0 2.120518
Yakin QOlan C : 135

N1 : 111.95556
N2 : 236.5556
P1 : .09

P2 : .10
P2/P1 : 1.111111
Alt Sinir T 2.120518
Ust Sinir : 2.1203518
Yakin O0lan C : 13

N1 : 111.9556
N2 : 212.9

P1 : .09

P2 s .11
pa2/P1 : 1.22eeze
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120918
Yakin Olan C : 13

N1 : 111.5856
N2 1 193.54585

Ek 4, (Devam)

P1 : .09

Pz s .12
rP2/P1 : 1.333333
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 111.5586
N2 : 177.4167
P1 : .09

P2 : .13
P2/P1 1 1.464443
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 111.5556
NZ r 163.7692
P1 : .09

Pa : .14
Pe/P1 : 1.535558
Alt Sinir : 2.1203518
Ust Sinir : 2.1209518
Yakin Olan C : 15

N1 : 111.3556
N2 : 152.0714
P1 .09

P2 : .15
P2/P1 : 1.666667
Alt Sinir 1 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 : 111.5856
N2 : 141.9333
P1 : .10

P2 : .03
P2/P1 ;. .5000001
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 135

N1 : 100.4

N2 : 425.8



P1 : .10

Pp : .06
Ppe/P1 = 6000001
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.1205918
Yakin Olan C : 13
N1 : 100.4
Ne : 354.8333
Pi1 .10
Pz : .07
PR/P1 : 7000001
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinar : 2.120518
Yakin Olan C : 15
- N1 : 100.4
N& : 304.1429
Pi : .10
P2 : .08
P2/P1 1 . 8000001
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13
N1 : 100.4
N2 1 25846.123
P1 : .10
P : .09
P2/P1 1 L9000001
Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan € : 13
N1 : 100.4
N2 1 236.3556
P1 .10
P2 : .10
F2/P1 s 1
Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Qlan C : 13
NL : 100.4
NEZ : 212.9

~Ek 4, (Devam)

P1 : .10

pa : .11
P2/P1 : 1.1

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 1S5

N1 : 100.4

NZ : 193.5435
P1 : 10

P2 : .12
P2/FP1 : 1.2

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 13

N1 -1 100.4

N2 : 177.4167
F1 : 10

P2 : .13
P2/P1 1.3

Alt Sinir : 2.120318
Ust Sinir : 2.120918
Yakin Olan C : 15

N1 : 100.4

N2 1 163.7692
P11 : .10

P2 : .14
P2/P1 1.4

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.1209518
Yakin Olan C : 15

N1 : 100.4

NEZ : 152.0714
P1 10

Pz : .13
P2/P1 : 1.5

Alt Sinir : 2.120518
Ust Sinir : 2.120518
Yakin Olan C : 15

N1 : 100.4

N2 1 141.9333



