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Bu çalışmada işletmelerde uygulanan kalite kontrol 

işlemleri ve işg~rene uygulanacak teşviklerin verimlilik 

üzerindeki etkileri incelenmiştir. üretimin nitelik ve nice-

lik olarak işg~rene ba§ımlı oldu§u emek yo§un işletmelerde, 

işg~renlere sadece üretimlerinin miktarı üzerinden, kalite 

dereceleri dikkate alınmadan uygulanacak teşvikler üretimin 

kalitesinin dolayısıyla verimlili§in düşmesine neden olacak­

tır. Bu _nedenle verimlili§i arttırmak için uygulanacak teş­

vikli ücret sistemleri, en azından kalite ve miktar gibi iki 

temel fakt~r dikkate alınarak tasarlanmalıdırlar. Uygulama~ 

da, emek yo§un bir teknoloji kullanılan bir işletmede, bu 

tür bir ücret sisteminin uygulanabilirli§i, de§işik faktdr­

ler g~z~nüne alınarak incelenmiştir. Uygulamanın başarılı 

olabilmesi için ne tür ~n düzenlemeler yapılması gerekti§i 

belirlenme§e çalışılmıştır. ödemelere yansıtılacak kalite 

faktdrlerinin belirlenebilmesi için alt bdlümlerden birisi 

için ~rnekleme planı hazırlanmıştır. 
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In thıs study the operatıons of qualıty co~trol 

applıed ın fırms and the effects of ıncentıves to pay workers on 

productıvıty If the labor - ıntensıve fırms, ın whıch the 

qualıty and quantıty of productıon depends on 'workers, apply an 

ıncentıve 

qualıty, 

vıty wıll 

system wıth respect to quantıty and wıthout regard to 

then the qualıty of productıon and hence the productı-

decrease. So, ıncentıve payment systems to apply for 

ıncreasıng the productıvıty have to ınstall by dependıng on both 

of the maın factors, qualıty and quantıty. In the applıcatıon, 

ıt has been reaserced that the applıcabilıty of thıs kınd of 

payment system by takıng notıce of some dıfferent factors, ın 

the department of kıtchenary goods of a labor - ıntensıve cera­

mıc plant. Meanwhıle ıt has been handled that what kınd of pre 

ar~angements requıre ın order to be succesful ın practıce. 
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1. G!RlS 

ı 

gittikçe ağırlaşan 

çalısmaları, kısıtlı 

Günümüzde ülkemiz işletmelerinin 

maliyet ve rekabet koşulları içinde 

kaynakları daha etkin bir biçimde kullanım zorunluluğu, 

verimlilik kavramının ~nem kazanmasına neden olmuştur. 

Verimlilik kavramı en genel anlamda; üretim miktarı 

(çıktı) ile, üretim fakt~rleri miktarı (girdi) arasındaki 

ilişki olarak ele alınmaktadır. Bu iliski tek bir üretim 

fakt~rü ile üretim miktarı arasındaki oranla g~sterilebi­

leceği gibi; yine tüm üretim faktarleri ile üretim arasında­

ki oranla da belirlenebilir. 

Verimliliğin arttırılması ülkenin gelişmesini sürdüre-

bilmesi için oldukça ~nemlidir. Verimlilik düşüşü; mevcut 

enflasyon seviyesini ve işsizliği ~nemli ~lçüde etkilediği 

gibi, işletmeler düzeyinde de düşük karlılık ve rekabet 

gücünü azaltıcı etkiye sahiptir. Bu nedenle ~zellikle son 

yıllarda tüm gelişmiş ve gelişmekte olan ülkelerde ulusal 

düzeyde ve sirket düzeyinde verimlilik artısını 

kılmak ~nemli bir amaç olarak ortaya çıkmıştır. 

sürekli 

İşletmelerde verimliliği arttırmak amacıyla uygulanıla-

cak proğramlarda hangi 

bir karar problemidir. 

tekniklerden yararlanılacağı onemli 

Bu konudaki mevcut uygulamalar, ve-

rimliliği arttırmada tek bir y~ntem olmadığını g~stermekte-

dir. önemli olan çeşitli y~ntem ve tekniklerden nasıl yarar­

lanılacağının ve bunlardan hangilerinin isietmenin yapısına 

uygun olacağının belirlenmesidir. 

ülkemizde işletmelerde verimlilik arttırma çalışmaları, 

oneelikle maliyetierin azaltılması üzerinde yoğunlaştırılmış 

olup; kurulusun tamamını bir bütün olarak ele almak yerine 

sadece bir b~lüm üzerinde sürdürülmektedir. Bu y~ndeki çaba­

ların birçoğu, düşük verimlilikten çok, ortaya çıkan belir-

gin problemler üzerine y~nlendirilerek; 

ve koordinesiz olarak yürütülmektedir. 

birbirinden bağımsız 

Dolayısıyla çalışma-

ların bir çoğu kısa d~nemde verimlilik arttırmaya yonelik­

tir. 
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ülkemizde olduğu gibi; emek - yoğun teknolojiye sahip 

işletmelerde, gerçekleştirilecek olan üretimin miktar ve 

kalitesi üzerinde işgörenlerin büyük fonksiyonları olacak­

tır. Bu tür işletmelerde uygulanacak verimlilik arttırma 

çalışmalarında; 

rekt işçiliğin 

üretimin kalitesinin iyileştirilmesi ve di­

etkenliğinin arttırılmasının birlikte ele 

alınması gerekmektedir. 

üretimde çalışan işgörenlerin performanslarının arttı­

rılması için uygulanabilecek en etkili tekniklerden birisi 

işgörenlerin güdülenmesidir. Güdüleme, insanlarda perfor-

manslarını arttırma isteği uyandırabilmek 

teşvikler uygulamaktır. Uygulamalarda bu 

için onlara bazı 

tür teşviklerin 

içinde en 

mektedir. 

etkili olanının parasal teşvikler olduğu gözlen-

Uygulanacak parasal teşviklerle işgörenler; yasal 

nedenler ve anlaşmalar sonucunda belirlenen asgari veya 

temel ücretlerinin karşılığının üzerinde bir performans 

gösterrneğe teşvik edilir. Böylece gösterecekleri performans 

düzeyine göre temel ücretlerinin üzerinde bir ödeme yapıla­

bilecektir. 

Günümüzde teşvikli ücret sistemleri öncelikle mevcut 

üretim miktarlarını arttırmak için uygulanmaktadırlar. Ancak 

üretimin kalitesi üzerinde etkisi olan işgörene; üretiminin 

kalitesi dikkate alınmadan sadece belirli bir miktar yada 

parça üzerinden yapılacak ödemeler, kalitenin gözardı edil-

mesine neden olmaktadır. Bu durumda da işgörenin performan-

sını arttırarak işletmenin verimini arttırmak amacıyla uy­

gulanan bir plan, kalitenin gözardı edilmesiyle bir başka 

açıdan verimlilik düşmesine neden olmaktadır. Bu nedenle 

üretimin miktar ve kalitesi üzerinde doğrudan etkili olan 

işgörenlere uygulanacak teşviklerde, ödeme kriterleri belir­

lenirken; üretimin miktar ve kalitesinin birlikte ele alın­

ması gerekmektedir. 

Uygulanacak teşviklerden başarılı sonuçlar alınabilmesi 

için; uygulama öncesi ve uygulama esnasında bazı ön hazır­

lıklar ve düzenlemeler gerekmektedir. Uygulamalara geçilme-
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den ~nce işletmelerde; norm kadro tesbiti, standart zamanla­

rın tesbiti, verimlilik analizleri, Qretimin nitelik ve 

nicelik olarak isg~renlere bağımlılığı ve uygulama konusunda 

işveren ve işg6renlerin eğilimlerinin belirlenmesi gibi 

genel hazırlıklar yapılmalıdır. 

Ayrıca ilretimin kalitesinin de dikkate alınacağı uy­

gulamalarda; ~demeye esas alınacak kalite fakt~rlerinin 

belirlenebilmesi için işletmede uygun kalite kontrol siste-

mini n kurulması gerekmektedir. ülkemizde kalite kontrol 

uygulamaları genelde, üretim sonrası hatalı ve bozuk marnill­

lerin ayıklanması şeklindedir. Oysa kalite kontrol konusunda 

esas değinilmesi gereken kontrol değil; tüm üretim sürecini 

denetim altında bulunduracak ve kalitesiz üretim oranını 

azaltacak bütünleşik bir sistem kurmaktır. 

Bu çalışmada emek -yoğun işletmelerde verimliliği 

etkileyen fakt~rlerden kalite kontrolu ve tesvikli ücret 

sistemleri üzerinde durulmuştur. Bu tür işletmelerde uygula­

nacak verimlilik arttırma çalısmalarında işg6rene verilecek 

teşviklerde miktar ve kalitenin birlikte ele alınması gerek­

tiği vurgulanmağa çalışılmıştır. Uygulama bölümünde de; 

üretiminin miktar ve kalitesinin büyük ~lçüde işg~rene 

bağımlı olan sofra eşyaları üreten bir işletmede verimliliği 

arttırabilmek için yapılab"ilecek çalısmalar incelenmiştir. 

Yapılan çalısmalarda işletmede verimliliği olumsuz 

etkileyen en önemli faktörün dQşük kaliteli üretim 

yönde 

olduğu 

belirlenmiştir. Kusurlu üretim oranını azaltabilmek içn 

alınacak tedbirlerin belirlenebilmesi için; Qretim Qç ay 

izlenerek alt bölümlere göre kusur kaynaklarını gösteren 

sebep - sonuç diyagramları oluşturulmuştur. Daha sonra bu 

kusurların ortaya çıkış sıklıkları ve maliyetler içindeki 

~nem dereceleri pareta diyagramı yardımıyla belirlenerek; 

~ncelikle üzerine gidilmesi gereken kusurlar belirlenmiştir. 

Bu çalışmalardan dilsük kaliteli üretim üzerinde en büyük 

sorumluluğun isgörenin üzerinde olduğu sonucuna varılmıştır. 

Ç6züm olarak ta işgöreni daha kaliteli üretime teşvik edecek 
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bir ücret sisteminin işletmede uygulanabilirli§i incelenmiş­

tir. Bu tür bir sistemin uygulanabilmesi için işletmede 

yapılması gereken düzenlemeler üzerinde durulmuştur. 

özellikle ödemelere yansıtılacak kalite faktörlerinin 

belirlenebilmesi için, yeterli bir kalite kontrol sisteminin 

gereklili§i vurgulanma§a çalışılmıştır. Döküm altbölümünde 

üretilen mamüllerin kontrolu için bir örnekleme planı 

hazırlanmıştır. örnekleme ile yapılacak kontrolarla katlanı­

labilecek kusurlu sayıları tesbit edilmiştir. 
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Verimlilik genel olarak üretim aşamasındaki girdiler 

ile çıktılar arasındaki oran olarak tanımlanmaktadır. Burada 

çıktılar üretilen mal veya hizmeti, girdiler ise mal yada 

hizmetin üretilebilmesi için ihtiyaç duyulan üretim faktor­

lerini göstermektedir. 

Verimlilik, ekonomistler ve mühendisler tarafından 

farklı biçimlerde ele alınıp tanımlanmaktadır. Ekonomistler 

genelde verimlili§i üretime katılan faktörlerin bir sonucu 

olarak görerek, girdiler ile çıktılar arasındaki fiziksel ve 

parasal ilişkiler üzerinde durmaktadırlar. Uretimde çalışan 

mühendisler ise verimliliği, modern yönetim teknikleri ve 

bunların uygulamalarıyla; iş etüdü, üretim planlaması ve 

kontrolu, yöneylem araştırması, cpm, pert, ve benzeri tek­

nikler ile, işçi işveren ilişkilerinin geliştirilmesi yoluy-

la elde edilecek faydayı anlamaktadırlar <Gürsoy, 1985). 

Bir başka açıdan verimlilik geniş anlamda üretim araç-

larının ekonomik faaliyetlerinin bir bütün olarak ölçülmesi, 

dar anlamda ise üretime katılan her faktörün birimine düşen 

üretimin ya da elde edilen her birime düşen üretim faktör 

miktarının ölçülmesi ve devreler itibarıyla birbiriyle kar­

şılaştırılması şeklinde tanımlanabilir <Tezeren, 1985). 

!şletmeler açısından ele alındığında ise; bir işletmede 

verimlilik; işletmenin sahip oldugu işgören, personel ve 

yöneticileriyle; makina - teçhizat, hammadde ve yardımcı 

malzemeler; enerji, işyeri olarak mekan; bilgi ve deneyim 

gibi kaynakların üretime ve yaratılan faydaya katılma gös­

tergesidir şeklinde tanımlanabilir <Kara, 1987). 

Verimlilik kavramı çok değişik biçimlerde tanımlanmakla 

beraber, tüm tanımların ortak özelli§i, verimliliğin belli 

bir zamanda üretim faktörlerine ve özellikle işgücüne karşı­

lık gelen üretim miktarı olarak kabul edilmesidir. 

Verimlilik kavramı ekonomistlerin, işletme yöneticile-
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rini n ve endüstri mühendislerinin sık sık kullandıkları 

sözcükler arasındadır. özellikle 1960'lı yıllaıda teknolojik 

gelişmelerin tek başına arzu edilen ekonomik büyüme ve 

gelişmeyi gerçekleştirmeye yeterli olmadı§ını farkeden iş-

letme yoneticileri, fiziksel kaynakların ve işgücü potansi-

yellerinin verimli kullanımını sağlamak için verimliliği 

arttırıcı faktürlere daha fazla onem verme gereğini duy­

muşlardır. Yanısıra; gerek işverenler, gerekse işgürenler 

verimliliği, ücretleri belirleyen, yaşam standartlarını 

yükselten, maliyet artışlarını azaltan, karşılaşılan dar­

boğazları aşmayı sağlayan, kaynak israfını onleyen en onemli 

faktar olarak kabul etmektedirler 

Bir ülkede işletmelerden ekonomik sektörlere ve bir 

bütün olarak milli ekonomiye kadar her düzeyde verimliliğin 

ölçülmesine birçok bakımdan ihtiyaç vardır. Verimlilik ölçü­

mü herşeyden önce ülkenin üretim durumunun ölçülmesi ola­

nağını ortaya koyar. Uzun dönemlerce yapılan verimlilik 

ölçümleri üretimdeki gerçek artış eğiliminin belirlenmesini 

sağlar. özellikle ülkemiz gibi çeşitli ekonomik topluluklar 

ve birlikler içinde yer alan ülkeler, ekonomik gelişme eği­

limlerini karşılaştırmalı olarak bilmek, ekonomik top­

luluklara kesin katılma durumunda sağlanacak çıkarların ve 

yapılacak fedakarlıkların projeksiyonunu yapabilmek için 

verimlilik ölçümlerine ihtiyaç duyarlar. 

Bugün ülkemizde Avrupa Topluluğuna tam üyelik için 

başvurulduğuna göre, işletmelerin ürünlerinin gerek Avrupa 

pazarlarında, gerek yerli pazarlarda yabancı ürünleıle 

rekabet edebilecek nitelikde olması gerekmektedir. Günümüzde 

ülkemizin 

işletmeler 

şimdiden 

rekabet koşullarından 

on yıl sonrasının yoğun 

kendilerini hazırlamak 

fazla etkilenmeyen 

rekabet koşullarına 

durumundadırlar. Bu 

hazırlık; daha kaliteli, daha düşük maliyetle ve istenilen 

miktarda üretim gerçekleştirmeyi gerektirir <Timur, 1984). 
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Finansman kaynaklarının kıt oluşu özellikle gelişmekte 

olan ülkelerde yatırımların oneelik sıralamasına göre yapıl 

masını gerektirir. Bu durumda yatırım önceliği, sektör 

düzeyinde verimliliği en yüksek olan alanlara verilir. 

Gelişmekte olan ülkeler ve bu ülkelerin milli ekonomilerini 

oluşturan işletmeler kaliteli ve ucuz üretim gerçekleştire-

re k verimliliklerini arttıramadıklarında gelişmiş ülkeler 

karşısında rekabet güçleri kalmayacaktıı-1/Çünkü milli üreti­

min rekabet gücü, ucuz ve kaliteli üretime bağlıdır. Ucuz ve 

kaliteli üretim ise, üretimde kullanılan faktörlerin etkin-

liğinin bir fonksiyonudur. Günümüzde kanıtlanmış olan bir 

başka gerçek, bir ülkede verimlilikde artış sağlanmadan üc-

retlerin ve üretim faktörlerinin fiyatlarındaki artışların 

maliyet enflasyonu yarattığıdır. ülkemizdeki fiyat artışları­

nın bir ~edeni de maliyet enflasyonudur. 

Bir işletmenin başarılı olmasında; işletmenin kuruluş 

yeri, pazar payı, değişik enerji kaynaklarına yakınlığı vb. 

faktörlerin önemi büyüktür. Ancak en az bunlar kadar önemli 

bir başka faktör de işletmenin kullanılan teknolojik geliş­

melere ayak uydurarak birim üretim için gerekli girdi hacmi-

ni azaltarak, buna karşı toplam çıktı tutarını artırmaktır. 

Çıktı tutarını artırmak için de düşük maliyetli ve kaliteli 

üretmek gereklidir. Girdi ve çıktı arasındaki oran verimli-

lik olarak tanımlandığına göre işletmenin başarısı hakkında 

türetilen verimlilik göstergelerine göre karar verilecektir. 

Bu nedenle işletmelerin başarılarının değerlendirilmesinde 

kullanılacak en gerçekçi göstergeler, belirlenecek 

verimlilik göstergeleri olacaktır. 

Bütün bunlara rağmen işletmelerde verimlik ölçümü 

konusunda başarılı olunamadığı gözlenmektedir. Bunun neden-

leri, verimlilik ölçmenin yararları hakkındaki kuşkular, 

verimlilik ölçme yöntemlerinin yavaş gelişmesi, mevcut yön-

temlerin yetersiz kalması, kullanılan yöntemlerin doğruluğu 

hakkındaki kuşkular v.b. faktörlerdir <Doğan, 1987). 
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Verimlilik analizleri, verimliliğin kullanılan 

teknolojiye, yönetimin etkinliğine, işçilerin yeterliligine; 

kısaca üretim faaliyetlerine katılan bütün faktörlerin ve 

çabaların etkinligine bağlı olduğunu göstermektedir. Ancak 

bu faktörlerden hangisinin verimliliği etkileyen en onemli 

faktör oldugu sorusunun tüm işletmelere uyan genel bir 

cevabını bulmak oldukça zor olacaktır. Bu nedenle her 

işletmede verimliliği etkileyen faktörler ve bunların önem 

dereceleri farklılık gösterebilecektir <Elsıver, 1985). 

Verimliliği etkileyen faktörler çeşitli yazarlar tara­

fından degişik şekillerde sınıflandırılmışlardır. 

Bir tür gruplandırmada verimliligi etkileyen faktörler 

iç ve dış faktörler olarak ele alınmakta; ekonomik, sosyal, 

teknolojik, kültürel, psikolojik ve 

olarak altı grupta degerlendirilmektedir 

yönetim faktörleri 

<Tezeren, 1985). 

Bir diğer gruplamada ise verimliliği etkileyen faktör-

ler genel, sosya 1, psikolojik, teknolojik ve kuramsal fak-

törler olarak 5 ana başlıkta ve Şekil 2.1 de görüldüğü gibi 

alt. başlıklara ayrılmıştır <Dagan, 1987). 

öte yandan M.P.M. tarafından gerçekleştirilen ve 123 

sanayi kuruluşunu kapsayan bir çalışmada Türk imalat sana-

yiinde verimliliği etkileyen faktörler araştırılmıştır. So-

nuçta verimliliği düşüren faktörlerin dagılımı çizelge 

2.1 deki gibi tesbit edilmiştir <Tezeren, 1985). 

Faktörler 

Girdi kalitesi 

Kalifiye işgücü noksanlığı 

Teknolojik sorunlar 

ücret teşvik sisteminin yetersizliği 

Işgücü planlamasının iyi olma~ası 

Enerji yetersizliği 

Malzeme akış sisteminin yetersizligi 

Bakım onarım yetersizligi 

Diger etmenler 

Oranlar ('l.) 

14.4 

14.0 

13.7 

12.6 

ll .o 
10.6 

10.3 

8.6 

4.8 

Cizelge 2.1 Verimliligi düşüren faktörlerin dagı}ımı 
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Yapılan sınıflandırmaların yanısıra M.P.M. nin araştır­

malarından görüleceği gibi verimlilik; üretim faaliyetlerine 

katılan bütün faktörlerin ve ortak çabaların etkinliğine 

bağlıdır. Bu nedenle her işletmede verimliliği etkileyen 

faktörler ve bunların önem dereceleri farklılık gösterebile­

cektir. Izleyen kesimde verimliliği etkileyen faktörlerden 

bazıları ayrıntılı incelenecektir. 

Işgörenin çalışma temposunun bir sonucu olan perfor­

mansla verimliliği artırmak; işgörenin, eğitim, yetenek ve 

güdülenmesine bağlıdır. 

Eğitim, işgöreni toplumsal değerlerine sahip çıkararak, 

onları koruma ve yükseltme bilincine ulaştırmayı; aynı za­

manda onun verimli ve üretken olmasını sağlayıcı bir araç­

tır. Araştırmacılar işletmelerin ekonomik gelişmesinde en 

önemli rolün, işgücü ve sermaye gibi fiziksel faktörlerin 

yanısıra, bilgi ve eğitim düzeyinin yükselmesini, teknoloji­

nin ilerlemesi gibi fiziksel olmayan ancak büyük ölçüde 

verimlilik artışlarına yol açan yeni faktörler olduğunu 

belirtmektedirler <Doğan, 1987). 

Verimliliği yüksek düzeye çıkarmak 

rin kullanılması gerekir. Ancak 

yerinde ve doğru olarak kullanılması 

için bazı teknikle-

i ı g i ı i 

büyük 

tekniklerin 

ölçüde insan 

eliyle olacaktır. Yeterince eğitimi olmayan işgörenin ilgili 

teknikleri gerektiği gibi uygulaması beklenemez. Bu nedenle 

işgörenin eğitimi büyük önem taşımaktadır. Eğitim için iş­

letmelerde kurslar, konferanslar, v.b. etkinlikler düzenle­

nerek bu konudaki çalışmalar teşvik edilmeli, sonucun verim­

liliğe yansımasına göre çalışanlar ödüllendirilmelidir. 

Gelişmekde olan bir ülke olan ülkemizde, eğitim politi­

kalarını yeniden düzenlemek, işletmelerde yeni araştırma 

geliştirme faaliyetlerini desteklemek ve özendirmek suretiy­

le, eğitimin verimlilik üzerine olan olumlu katkılarından 

geniş ölçüde yararlanmak gerekir. Işgücünün eğitimi sanayi-



ı ı 

leşmemizin ve ekonomik gelişmemizin önemli göstergelerin­

den ve araçlarından biri olacakdır. 

Bir işletmenin yönetim kademesi, fonksiyonlarını ve 

faaliyetlerini o işletmenin insan faktörü aracılıijıyla ye­

rine getirebilecektir. Bilimsel teknikler bilinen fiziksel 

kanunlara uyan malzemelere uygulanırken, yönetim teknikle­

rinin insanlara uygulanması ve uygulamanın uygun şekilde 

yerine getirildiğinden emin olmak konusunda yine insanlara 

güvenme sorumluluğunun bulunması sözkonusudur. Bu nedenle 

sözü geçen teknikler, ancak insanlar üzerinde zaman harcamış 

ve onları anlamayı öğrenmiş yöneticiler tarafından 

ile uygulanabilecektir <Pamir, 1984). 

başarı 

Birden çok insan birarada çalıştığı zaman faaliyetle-

rin düzenlenmesinin faydaları ve düzenleme aracı olarak da 

organizasyona ihtiyaç duyulması kaçınılmazdır. !yi bir 

organizasyon ile işletmelerde çalışanların bilgi, deneyim ve 

çabalarının belirli bir işde ve alanda yoğunlaşmasını sağla-

yarak, uzmanıaşma 

bölümüyle de bir 

tılabilecektir. 

ortamı yaratılacaktır. Uzmanıasma ve iş 

işin yapılması için gerekli zaman azal-

Işgörenin çalışma yaşamında performansını 

böylece onun verimliliğinin istenen 

gerçekleştirilmesini sağlamak için güdülenmesi 

artırmak; 

düzeyde 

gereklidir. 

Güdüleme; insanların istenen şekilde davranış göstermeleri 

için onlarda istek uyandırmaktır. Işgörenin yaptığı işin 

karşılığı olarak eline geçen ücret, güdüleme teorileri açı­

sından perfermansına temel bileşendir. D halde işletmede 

işi işgöreni güdüleyerek onun performansını etkileyip, 

işletmesiyle bütünleşmesini sağlamanın ilk şartı 

dengeli bir ücret politikası uygulamaktır <Kara, 

adil 

1987). 

ve 

ve 

Verimlilik!~ ücretler arasındaki ilişkiler 

hemen hemen her ülkede işgören ve işveren kesimi 

y~nümüzde 

ile kamu 

yönetimini yakından ilgilendiren önemli bir konudur. 
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!şgören kesimi verimlilik - ücret ilişkilerini, ücretin 

emeğin karşılığı ve gelir kaynağı olması bakımından 

değerlendirmekte ve bu ilişkilerde öncelikle ücretleri n 

tatmin edici olmasını önermektedir. !şgören kesiminin bu 

önerisinde yatan ana düşünce ücret artışlarının çalışmayı 

olmasıdır. özendirici, moral bakımından yapıcı bir faktöı 

Artan ücretleıle daha doyurucu yaşam düzeyine ulasan 

işçinin, çalısma hevesi, güç ve yeteneklerinin artacağı biı 

gerçektir. 

Işveren kesimi verimlilik ücret 
~ 

ilişkileıini, ücretle-. 
rin bir maliyet faktörü oluşturması yönünden değerlendiımek-

tedir. Işletmelerin temel amacı olan karı artırmanın bir 

yolu da maliyetierin düşük tutulmasının sağlanmasıdıı. Bu 

nedenle mamül maliyetlerinin belirlenmesinde önemli bir 

faktör olan ücretierin verimlilik üzerine etkisi büyükdür 

<Timur, 1984). 

ücretierin verimlilik üzerinde olumlu bir etki göster-

mesini sağlayabilmek için işletmeleıde uygulanacak 

doyuıucu ücret politikasının esasları yönetirnce uygun biçim­

de düzenlenmelidir. Işletmelerde uygulanacak ücret politika-· 

ları yapılan ise göre ücretierin tesbit edilmesine yönelik 

is değerlendirme sistemleriyle, işçiyi daha verimli çalısma­

ya yöneltecek tesvikli ücret sistemlerine dayanmalıdır. Bu 

yöntemler birçok duıumda isgören niteliklerini geliştirilme­

sinde daha verimli çalışmaya özendiren adil bir ücret siste­

minin işletmelerde uygulanmasında önemli biı rol oynamısdır. 

ücret politikalfrı verimlilik artışlarının, ücretiere yansı­
masına olanak verecek uygun ölçütler içermelidir. 

Verimliliği etkileyen önemli faktörleıden diğerleri de; 

işletmede uygulanan kalite kontrol teknikleri ve yapılan is 

etüdü çalışmalarıdır. 

Arz - talep dengesinin sağlana~adığı ve tekelleşmenin 

görüldüğü ülkelerde ne imal edilirse kolayca satılabileceği 



13 

ve kar sağlanacağı fikri yoğunluk kazanmaktaydı. Bu durum 

tüketicinin kalite ve kalite kontrol konusunda teşkilatlan­

ması gereğini ortadan kaldırmıştır. Sonuçda da mamülün kali­

tesinden çok fiyatı ilk plana çıkmıştır. Son yıllarda uy­

gulanan ekonomik politikalar sonucunda ülkemizde herhangi 

bir pazara girebilmek, rekabet edebilmek ve pazarı elde 

tutabilmek için kaliteli ve düşük maliyetli üretmek zorunlu 

hale gelmişdir. 

işletmelerde verimlilik ve kalite arasında önemli bir 

ilişki vardır. Kalite kontrol en önemli verimlilik artırma 

tekniklerinden biridir. Bugün bütün gelişmiş ülkelerde uy­

gulanan verimlilik arttırma teknikleri arasında kalite kont­

rol önemli bir yer tutmaktadır. Oysa ülkemizde kalite kont­

rol konusunda yapılan çalışmalar son derece yetersizdir. 

!şletmelerde uygun kalite kontrol teknikleri kullanıla­

rak; çıktıların kalitesinin geliştirilmesi, girdi faktörle­

rinin kalitesinin geliştirilmesi, kaynakların verimli kulla­

nılması sağlanabilir. Ancak kalite kontrol konusunda esas 

değinilmesi gereken unsur kontrol değildir. Teknik açıdan 

üretim aşamalarının içinde bütünleşmiş bir kalite kontrol 

sistemiyle tüm süreç ve üretim denetlenebildiğinden, işgü­

cü, enerji, hammadde ve üretim sürelerinin azaltılmasıyla 

mamül maliyetlerinde önemli tasarruf sağlanabilecektir. 

Oysa ülkemizde yaygın şekliyle kalite kontrolu üretim sonra­

sı hatalı ve bozuk olanın ayıklanmasıdır. Esas olan kalite 

kontrolu uygulamalarıyla bu hatalı ve bozuk olan mamülleri 

üretmemektir. Bu noktadan hareketle bugün gelişmiş ülkelerde 

salt verimlilik artışı yerine kalitenin yükseltilmesi yoluy­

la verimlilik artışı sağlama yoluna gidilmektedir. 

Kaliteyle verimlilik arttırılması temelde bir eğitim ve 

kalite kavramının benimsenmesine bağlıdır. Calışmaların 

başarısı için de işletmede işveren ve işgören olarak herke­

sin katkısı gerekmektedir. özellikle üst ve orta kademe 

yöneticilerine bu konuda pek çok görevler düşmektedir. 
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A.B.D' de yapılan. bir araştırmada 1986 yılı dış ticaret 

açıklarının 170 milyon dolar olarak belirlenmişdir. Bu durum 

Amerikan Endüstrisi için rekabet edebilme krizinin açık bir 

sinyali anlamı taşımaktaydı. Bu krizi anieyebilmek için bazı 

yoneticiler onlem olarak, müşteri ihtiyaçlarını karşılamak 

için düşük maliyetli, satış sonrası servisleri yeterli ve 

yüksek kalitede üretim gerçekleştirmek ve bunları mevcut 

sisteme uyariayabilmek gerektiğini belirtmişlerdir. Bu ça­

lışmalarda aktif bir güç olarakta kalite, verimlilik ve 

eğitim ilişkisi 

<Gardy, 1987). 

kurulması gerektiğini vurgulamışlardır. 

Iş etüdü belirli bir faaliyeti yürütmede insan ve mal­

zeme kaynaklarından olabilir en çok yararı sağlamak icin 

kullanılan metot etüdü ve iş olçümü tekniklerini içeren 

bir kavramdır. !ş etüdü kapsamında işi basitleştirmek ve 

daha etkin metotlar bulmak için yapılan faaliyetler yeralır. 

Bir işin hangi süre içinde tamamlanabileceği ve bu 

süreye etki eden faktarıerin incelenMesi, işletmede verimli­

liği arttırmak, kar miktarını ya da bu hizmetden beklenen 

yararları enbüyüklemede yardımcı olacakdır. Her işin veya 

her ürünün bir temel iş kapsamı vardır. Bundan anlaşılması 

gereken çalışma süresince herhangi bir nedenle çalısma zama­

nından kayıplar olamadığı bir donemde bir işin yapılması 

yada bir ürünün üretilmesi için gerekli olan süredir. Toplam 

iş zamanını oluşturan bu faktürler Sekil 2.2 de gosteril-

miştir. 

Işin yada bir ürünün üretilmesi için harcanan toplam iş 

süresi o ürün için temel is kapsamında belirtilen süreden 

çok fazladır. Bu fazlalığa ek is kapsamı ve zaman kaybı 

neden olmaktadır. Iş etüdü yardımıyla ek iş kapsamı ve zaman 

kaybına neden olan faktürler belirlenebilecek ve onları 

azaltıcı enlemler tesbit edilebilecektir. 



Toplam 
iş 

kapsamı 

!sin mevcut 
koşullar altın~· 
daki .toplam 
zamanı 

Şekil 2.2 

Toplam 
verimsiz 
zaman 

l 

·. 

fA• 

, ..... 
·:'· .... 

ürünün veya işin 
TEt·1EL 1 S KAPSM·1l. 

ürünün tasarımı veya spesi­
_fikasyohlardaki hatalar 
nedeniyle eklenen ek iş 
kapsamı. 

Yetersiz imalat yöntemleri 
ve metodları nedeniyle · 
eklenen ek iş kapsamı. 

Yönetimin kusur ve ihmalle­
rinden kaynaklanan"etkin 
ol maya n zaman". 

lsçinin kontrolu altında 
bulunan "etkin olmayan 
zaman", 

:.ı, 
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Bir işletmede verimlilik artırabilmek için tesisin 

makina- teçhizat veya insan gücü bakımından yeni olanaklarla 

donatılması .kuşkusuz etkili bir yoldur. Ancak bu iş için ek 

yatırım gerekecektir. Bu nedenle önce mevcut işgücü ve 

malzeme olanaklarından daha fazla verim elde etme yollarının 

araştırılması kısa süreli ekonomik bir yoldur. 

!ş etüdü çalışmaları esnasında işin geregiyle birlikte, 

işgörenin insanca çalışma ortamını oluşturan fiziki şartlar 

da degerlendirilir. !şgörenin saatlerce bulunacagı ve kendi­

sine verilen işi yapacagı ortamı gürültü, nem, ısı, gaz, toz 

v.b. yönleriyle normal şartlara göre düzenlenmezse, kendi­

sinden belirli bir performans beklemek mümkün olmayacakdır. 

Çalışma ortamınında da işgörenin verimliligi üzerindeki 

etkisi büyükdür. 

2.4·. Vıeırirnılililk U:H.ıçrme 'lröınr\ternıleri 

ler, 

lşletmelerde verimlilik ölçümü için kullanılan yöntem­

üretime katılan girdilerin türüne baglı olarak 2 temel 

sınıfa ayrılabilir. Bunlardan birincisi, belirli bir üretim 

dönemi sonunda elde edilen çıktının bu çıktıyı elde etmek 

için kullanılan bütün girdilerin toplamına ayrı ayrı oranı 

olarak tanımlanan toplam verimliliktir.lkincisi ise, tek bir 

girdinin çıktıyla ilişkisini tanımlayan kısmi verimliliktir. 

Toplam verimlilik birden fazla girdinin aynı zaman diliminde 

çıktı üzerindeki ortak etkisinin ölçümünü gerçekleştirir~ 

Kısmi verimlilik katsayıları ise zaman içinde birim çıktı 

başına kullanılan girdilerde meydana gelen tasarruf miktar­

larını ölçmede kullanılır. 

Ister toplam verimlilik, isterse kısmi verimiilikle 

ilgilenilsin, her iki durumda da verimliligi tanımlayan 

çıktı ve girdilerin hangi birimlerle ifade edileceginin ve 

nasıl hesaplanacagının belirlenmesi gerekmektedir. Böylece 

genelde verimlilik ölçümü, verimlilik oranını oluşturan çıktı 

ve girdilerin 

olacaktır. 

tanımı ve bunların ölçümüne indirgenmiş 
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Bir işletmenin toplam veya kısmi verimliliklerinin 

fiziksel olarak ~lçülebilmesi ancak üretim fakt~rlerinin ve 

üretimden elde edilen farklı ürünlerin ortak bir ~lçG birimi 

ile tanımlanabilmesine baglıdır. B~yle bir durum ise tek 

türlü girdi ile tek tür veya homojen ürün üreten işletmeler 

için s~z konusudur. Oysa işletmeler genellikle birbirinden 

farklılık g~steren bir ürün grubu üretirken bunların üreti­

minde tek bir ~lçü birimi ile ifade edilemeyen farklı nite­

likte girdiler kullanırlar. Bu durumda toplam fakt~r verim-

liliginin fiziksel hacim yerine parasal deger olarak 

zorunlu olmaktadır. 

~lçümü 

Verimlilik ~lçülmesinde hangi fakt~rün ele alınacagı 

işletmenin yapısına ve üretim durumuna g~re 

degişebilecektir. Ancak işletmelerin kolay ~lçebilecekleri, 

maliyetlerini en fazla etkiledigine inandıkları fakt~rlerin 

verimliliklerini ~ncelikle ele almaları 

Genelde illkemizde emek yo§un işletmeler 

uygun olacaktır. 

ço§unlukta oldu-

§undan burada işgilcü verimlili§ini ~lçme üzerinde durulacak­

tır. 

Verimlilik ~lçümü s~zkonusu oldugunda dikkatıerin işgü­

cü verimliliğinde yoğunlaşması ve dolayısıyla işgücü verim-

lili§i ~lçümlerinde toplanmasının bir çok nedenleri vardır. 

Bunların başında; çeşitli üretim fakt~rleri arasında genel­

likle işgücünün deger yaratan en ~nemli fakt~rlPrden biri 

olduğu kabul edilir. Işgücü, ~zellikle emek yoğun işlemler­

de üretim maliyetlerinin büyük bir b~lümünü oluşturan ele­

mandır. Diger üretim fakt~rlerine g~re işgücü fakt~rü 

kolaylıkla tanımlanabilmekte ve üretimdeki payı daha rahatça 

~lçülebilmektedir. 

Işletmelerde verimlilik hesaplamalarında sadece işgücü 

verimliliğinden hareket etmek verimliliğin yalnızca işçilik 

zamanının bir fonksiyonu olduğu varsayımına dayanmamaktadır. 

CGnkü üretimde hammadde, yardımcı madde, makina-teçhizat ve 
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sermaye gibi faktörlerin rolü inkar edilemez. Çalışmaların 

işgücü verimlili§inde yo§unlaşmasının asıl nedenlerinden 

biri de di~er faktörlerin etkisini ölçebilen sa~lıklı yön­

temlerin henüz tam olarak geliştirilememesindendir. 

!şgücü verimlili§inin ölçülmesinde girdi ve çıktıların 

belirlenmesinde de§işik yöntemler kullanılmaktadır. !şletme-

nin ve üretilen ürünün türüne göre çıktılar birim 

üretilen fiziksel birimlerle ölçülürken girdiler de 

zamanda 

makina, 

işgören sayısı veya makina-saat, 

meye çalışılır. Verimlili§in 

adam-saat cinsinden ölçül-

ölçümü 

ziksel 

fiziksel birimler cinsinden 

ideal bir durum olmasına karşın bazı durumlarda fi­

ölçüm zorlaşır ve hatta imkansız olabilir. !zleyen 

kısımda işgücü verimlili§inin ölçümü için girdi ve çıktı la-

rın hesaplanmasında kullanılan genel yaklaşımlardan sözedi­

lecektir. 

2.'5.:n. 

Verimlilik ölçümü, verimlilik oranını oluşturan üretim 

miktarı ve üretimde kullanılan girdilerin ölçümüne indirge-

neb il ir. Benzer şekilde işgücü verimlili~i ölçümünde işgücü 

girdisinin ve bu girdinin kullanılması sonucu ortaya çıkan 

üretim miktarının fiziksel ve parasal birimlerle ölçülmesi 

mümkün olabilir. 

üretim durumunun hangi durumlarda parasal, hangi 

durumlarda fiziksel birimleıle ölçülmesi gerekti~i işletme­

den işletmeye de§işecektir. Benzer şekilde işgücü girdisi 

olarak işgören sayıları ya da onlara yapılan ödemelerden 

hangisinin dikkate alınaca§ı işletmelere göre farklılık 

göstecektir. Ancak ülkemizde girdi ve çıktıların 

olarak ölçüldü§ü gözlenmektedir <Timur, 1984l. 

parasal 

Tek tür ürün üreten işletmelerde üretim sonuçlarını 

fiziksel birimleıle ölçmek ko'lay bir işlemdir. Ancak, üreti­

len ürünlerin çeşitlili§i ve aralarındaki kalite farkları 

arttıkça bir noktadan sonra fiziksel ölçüm olanaksız ola­

cağından parasal ölçümün tek alternatif olacağı kuşkusuzdur. 
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üretimin fiziksel ölçümü belirli bir üretim süresi 

sonunda elde edilen ürün ve hizmetlerin birimlerle 

ölçülmesidir. Tek tür ve homojen ürün üreten işletmelerde 

toplam üretim fiziksel birimlerle ifade edilebilir. üretim 

çok sayıda ve birbirinden farklı ürün çeşitlerinden 

oluştuğunda önce alt üretim bölümleri ürünlerinin 

gruplandırılması ve isin işlemlere ayrılması yapılır. Daha 

sonrada ürünler arasında dönüşüm katsayıları geliştirilerek 

tüm ürünler tek bir ürün cinsinden ifade edilmeye çalısılır. 

Çıktının fiziksel olarak ölçülmesinin mümkün olmadığı 

durumlarda üretim miktarı ancak parasal birimleıle belirlen­

diğinden çıktıyı parasal değerlerle ifade etmek gerekecek­

tir. Ayrıca birden fazla çeşitte ürün üretiminde bulunan 

işletmelerde verimliliklerin hesaplanmasında çıktının para­

sal olarak ölçülmesi uygun olacaktır. 

üretim miktarının ölçümünde olduğu gibi işgücü girdisi 

de fiziksel ve parasal olmak üzere iki sekilde ölçülebilir. 

üretimde kullanılan işgücü faktörünün ölçülmesinde iki 

farklı yöntem izlenebilir. Birincisi; işgücü girdisi çalı­

şanların sayısı yada işgören sayısı cinsinden ifade edilen 

ölçüt, ikincisi ise üretimde kullanılan işgücü girdisini 

zaman cinsinden ifade eden işgücü sayısı yada adam-saat 

ölçütüdür. Birinci ölçüte göre fiziksel verimlilik, çalısan 

bir 

de 

isçiye düşen fiziki üretim miktarı, 

çalısılan saat başına düşen üretim 

ifade edilir. 

ikinci ölçüte göre 

miktarı cinsinden 

!şgören sayılarına iliskin istatistiksel bilgilerin 

çalısılan saatiere iliskin bilgilerden daha kolay elde 

edilebilmesi, işgücü faktörü ölçümünün oldukça kolay ve 

basit olmasından dolayı çalısan işçi sayısı ölçütü 

uygulamada ençok kullanılan ölçüttür. Bu tür hesaplamada 

dikkat edilmesi gereken nokta; işçilerin yeteneklerinden 

dolayı farklılık gösterebileceğidir. Bu açıdan işçileri yaş, 
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cinsiyet ve deneyimlerine göre farklılık göstereceği göz 

önGnde bulundurulmalıdır. 

öte yandan işletmeler arası verimlilik karşılaştırmala­

rında kuramsal açıdan en uygun hesaplama tekniği çalısma 

saatine dayanan ikinci ölçGttGr. CGnkG bu yöntemde işçilerin 

dinlenme, tatil, isi geciktirme ve grev gibi Gretim dışı 

faaliyetleri ihmal edilirken sadece fiilen Gretimde geçen 

çalısılan sGre gözönGne alınmaktadır. 

!sgGcGnGn parasal 

ödemeler dikkate alınır. 

ölçGmGnde işçilere yapılan tGm 

Bu ödemelerin bGyGk bir bölGmG 

birim zamanda çalısanlara ödenen Gcret, 

çeşitli sosyal ödemelerdir. 

prim, ikramiye ve 

lsgGcG faktörGnGn ölçGmünden sağlıklı sonuçlar 

alınabilmesi için isgGcünün tanımlanmasında ve dolayısıyla 

ölçGmünde karsılasılan sorunların önceden bilinmesinde fayda 

vardır. Bu sorunlar üç grupta toplanabilir. 

1. Dolaysız ve dalaylı işçiliğin hesabı : Bir işletmenin ana 

üretim dairesinde çalışan işçilik genellikle iki gruba 

grupta fiilen üretime katılan işgücü ayrılabilir. Birinci 

ya da işçilik miktarı, ikinci grupta Gretimin gerçeklesme-

sine ya da makinaların çalışmalarına dalaylı yoldan katkısı 

bulunan işgörenlerin harcadığı işçilik miktarı yer alır. öte 

yandan aynı işyerinde bunları kontrol eden ustubaşı, kantar­

cı, bakırncı olarak çalıs~n işçilerin isgücGne dalaylı işçi­

lik denilir. 

!şçiliklerin bu biçimde sınıflandırılmasına karşı 

güç bir 

olmadığı 

uygulamada bunları 

işlemdir. Nitekim 

durumlarda da 

birbirinden ayırmak oldukça 

bunları 

hatalı 

ustabaşının ya da bakırncıların 

üretimin 

dalaylı ilişkili 

olacaktır. !şte 

durabiieceği gözönGne alınırsa 

işçiler olarak sınıflandırmak 

dalaylı ve dolaysız işçiliği 

birbirinden ayıran kesin standart tanımların yapılamaması 

nedeniyle isgGcGnGn dalaylı ve dolaysız diye ayrı ayrı 
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düşünmek yerine bunları doğrudan birarada 

olacaktır. 

toplamak uygun 

2. Işgücünün heterojen niteliği Işgücü ~lçümünde sadece 

tüm işg~renlerin çalışma saatlerini toplamak çalışanlarla 

ilgili bazı ~zelliklerin ihmal edilmesi anlamına gelir. Bu 

~zellikler yaş~ cinsiyet, beceri, kişininakli ve bedeni 

yetenekleri olabilir. Bunlar kişiden kişiye farklılık 

g~sterir. Bu farklılıklar kişilerin iş yapabilme 

yeteneklerinin ve dolayısıyla verimliliklerinin farklı 

olmasına yol açacaktır. 

3. Fiili üretimde harcanan işçilik zamanının hesabı Işgücü 

fakt~rünün hesaplanmasında karşılaşılan fiziksel 

güçlüklerden bir tanesi de doğrudan doğruya üretimde 

harcanan süre 

edilmesidir. 

~lçülebilecek 

gerekmektedir. 

ile üretimde etkin olmayan sürelerin ayırt 

Bu sürelerin ayırt edilmesi için işletmelerde 

işlerin standart sürelerinin hesaplanması 

Calışmanın izleyen bölümünde, emek yoğun teknolojilerin 

kullanıldığı işletmelerde; verimliliği etkileyen fakt~rler­

den kalite kontrolu ve teşvikli ücret sistemleri arasındaki 

ilişki incelenecektir. 
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3.].. !Kal i ite ve !Kal i 1te 1Koırıı1tırohıı IKavıramılaır:n. 

Bir mamilliln kalitesi mamilliln fonksiyonuna yani hizmet 

ettiği amaca göre anlam taşıyacaktır. Avrupa Kalite Kontrol 

örgiltilniln yayınladığı sözlUkden yararlanılarak T.S.E. nin 

hazırladığı sözlilk tasarısında kalite, "bir ilrilniln veya 

hizmetin ihtiyaçları karşılama yeteneğine dayanan tilm özel­

lik ve özelliklerdir", şeklinde tanımlanmaktadır <Arıyö­

rilk, 1985). 

A.V.Feigenbaum ise, "tilketicilerin beklentilerini kar­

şılayacak biçimde milhendislik ve ilretim safhalarında belir­

lenen ilrün özelliklerinin bileşimi, sözkonusu ürünün kalite­

si olarak adlandırılır" demektedir <Feigenbaum, 1961>. 

Kalite kontrolun önde gelen isimlerinden biri olan 

K.Ishıkawa ise kalite, "ürünün veya hizmetin tilketiciyi tat­

min etmek için sahip olduğu özelliklerdir"; şeklinde bir 

tanım yapmaktadır <Ishıkawa, 1984). 

Kavramın ekonomik yönüne değinilen bir başka tanımda 

ise, "bir ürünün kalitesi tüketici isteklerini en ekonomik 

düzeyde karşılamayı amaçlayan mühendislik ve imalat karakte-

ristiklerinin bileşiminden oluşur," 

1981). 

denilmektedir 

Yapılan bu tanımlardan kalite kavramına ilişkin 

<Kobu, 

an la-

yışın, bir ürün veya hizmetin tüketici ihtiyaçlarını en eko­

nomik düzeyde karşılayabilmesi için tasarım ve üretim safha­

larında kazandırılan özellik veya özellikler olduğu anlaşıl­

maktadır. 

Kontrol, bir konuda standartların kurulması ve bu stan­

dartların gerçekleştirilmesi silrecidir. Sözkonusu sürecin 

gerçekleştirilmesine ilişkin adımlar çerçevesinde kalite 

kontrol konusunda değişik tanımalar yapılmısdır. 

Juran kalite kontrolunu, "gerçek kalite düzeyinin ö_lçül­

düğü, standartlarla karşılaştırıldığı ve farklılık karsısın­

da harekete geçildiği bir düzenleme" olarak tanımlamaktadır 
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(Juran, 1974>. 

Feigenbaum ise kalite kontroluna iliskin tüm faliyetle­

ri "toplam kalite kontrolu" olarak adlandırmaktadır. Toplam 

kalite kontrolu tanımını da "tüketici isteklerini en ekono­

mik düzeyde karsılamak ve doyum sağlamak amacıyla yasatılma­

sına, korunmasına ve geliştirilmesine yönelik çabaların 

bütünlestirilmesini sağlayan etkili bir sistemdir" seklinde 

vermektedir <Feıgenbaum, 1961). 

Bir üretimdeki kalite kontrol fonksiyonu, ürünün arzu 

edilen kalitede üretilebilmesi için üretimin çesitli asama­

larına iliskin standartların belirlenmesi, standartıara 

uygunluğun sağlanması, düzeltici kararlar alınması ve gelis­

tirilme çabalarının bütünüdür. 

Kalite kontrol kavramı isietmelerde çoğunlukla eksik 

anıasılarak muayene ile esanlamalı tutulmaktadır. Kalite 

kontrol kavramıyla sadece malzeme veya mamüle uygulanan 

örnekleme, laboratuvar testleri, sağlam ve arızalıların 

ayıklanması şeklindeki muayene işlemleri düşünülmektedir. 

Muayene 

Ancak 

şüphesiz kalite kontrolun önemli bir fonksiyonudur. 

muayenenin kaliteyi düzeltmede, kalite düzeyine ve 

toleransiara uymayan mamülü, parçaları 

madan öte hiçbir rolü yokdur. önemli 

veya malzemeyi ayır-

olan kusurlu mamülü 

ayırma yerine, kusurlu parça veya mamül üretilmesinin önlen­

mesidir. 

Kalite kontrol yöntemleri, muayenenin yapılacağı nokta, 

muayenenin zamanı ve öl~üm tipine göre farklılık gösterir. 

Belirtilen özellliklere göre iki tür kalite kontrol yöntemi 

üzerinde durulacaktır. 

Her üretim süreci üretim etkenierindeki rassal 

değişikliklerden etkilenir. üretim faktörlerini oluşturan 

insan ve uyguladığı yöntemler, kullanılan malzeme ekipman, 
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iş ortamı sürekli bir rassal değisim içindedir. Giderek bu 

durum üretim sürecinde rassal değişkenliklere neden 

olacaktır. Kontrol altında olmayan bu tür rassal 

değişkenlikler çıktılara yansıyacaktır. Bu değişikliklerde 

aşırı sapmalar ortaya çıktı§ında, değişiklikler rassal 

olmaktan çıkacak ve nedeni kontrol altına alınabilecek bir 

değişiklik s~zkonusu olacaktır, <Saatçıoğlu, 1985). 

Hammadde veya parçaların ambar cıkısından üretim sonuna 

kadar belirli yerlerde uygulanan muayene işlemleri ile 

kalite spesifikasyonlarındaki sapmalar ölçülür. ölçülen 

sapmalar belirlenen sınırlar dışında ise mümkün olan en kısa 

zamanda hata nedenlerini giderici, düzeltici kararlar 

alınır. Bu kapsam içindeki muayene noktaları ve işlemlerini 

belirleyen planın hazırlanması, süreç duyarlılık analizi, 

~rnekleme, kontrol grafiklerinin hazırlanması gibi 

faaliyetler süreç kontrolu olarak adlandırılır <Burnak, 

1987). 

Süreç kontrolunun iki amacı vardır. Bunlar; üretilen 

ürünün tasarım spesifikasyonlarına uygunluğu hakkında zama­

nında bilgi sağlaması ve süreçdeki sapmaları teşhis ederek 

gelecekteki üretim sürecini kontrol altına almaktır. 

Süreç kontrolu aşağıdaki koşulların varolması halinde 

yapılır: 

Birim muayene maliyeti küçük; 

Hatalı üretim kayıpları; maliyetler, 

prestiji, ve diğer nedenlerden dolayı yüksek; 

Muayene tahrip edici ve kusur bırakıcı 

değil, 

müşteri 

nitelikte 

Süreç 

durdurulabilir, 

kabul edilebilir masrafla ayarlanabilir, 

muayene edilir ve tekrar başlatılabilir. 

Yukarıdaki koşullardan biri veya daha fazlası geçerli 

değilse, muayenenin sadece girdiler ve son ürün olan 

çıktılar üzerinde yapılması uygun olacaktır. Bazı ürünlerin 

üretiminde yukarıdaki koşullardan bağımsız olarak girdiler, 

çıktılar ve üretimin değişik safhalarında muayene yapmak 
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gerekebilir, <Saatçıoglu, 1985). 

Kabul örneklemesi, % 100 muayenenin tahrip edici ve 

rasyonel olmadıgı durumlarda, girdiler ve çıktılarla ilgili 

partinin kabul edilip edilmemesi için kullanılan bir 

örnekleme yöntemidir. Bu yönteme göre belirli bir girdi veya 

çıktı partisinden alınan örnek ya da örneklerde hatalı ürün 

hesaplanır. Bu oran önceden belirlenmiş standart degerlerle 

karşılaştırılarak partinin kabulü veya reddedilmesi hakkında 

karar ver il i r.rt------~ 

Bir ürünün 

saglayabilmek için 

tesbit edilmelidir. 

müşteriler, teknik 

arasında sürekli 

gerçekleşecektir. 

istenen özellikleri gerçekleştirmesini 

öncelikle bu isteklerin neler oldugu 

Kalite planlaması denilen bu işlemler, 

diger b i ı- i m 1 e ı- 1 birim ve isietmenin 

bir etkileşim ve koordinasyon ile 

Isietmenin pazarlama birimi tarafından tesbit edilecek 

olan müşterilerin satın alacakları maldan beklentileri 

teknik birime iletilecektir. Teknik birim müşterilerin bu 

beklentilerine göre ürünün üretimini saglayacak, hammadde, 

yapı ve islem özelliklerini belirleyen parametreleri tesbit 

edecektir. 

arasındaki 

Bir ürünün tasarımında ürünün önemli özellikleri 

i ı i sk i ı er dikkate alınarak bu özelliklere ait 

parametrelerin eniyi sonucu verecek biçimde saptanmaları 

gerekir. Amaç degistikçe yeni özellikler dolayısıyla degişik 

ürün tipleri ortaya çıkacaktır. Ayrıca, ürünü belirleyen 

temel parametrelerin tüm teknik, estetik, ekonomik 

etkenierin dikkate alınarak saptanması gerekecektir. 

Tasarım isiemi 

spesifikasyonları 

tamamlandıktan sonra, buna bağlı olarak 

belirlenen bu ürünün üretim birimi 

tarafından üretilmesi gerekmektedir. Eger, üretim asamasında 

sorunlarla karsılasılacak olursa, teknik birim ve üretim 
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birimi birlikte gerekirse spesifikasyonları 

değiştirebilirler. 

çalışarak 

üretim biriminin ürünün tasarlanan 

~zelliklerde üretilebilmesi de uygun eğitim, denetim, tezgah 

bakımı ve muayene yoluyla olacaktır. 

üretim aşamasında ürünün kalitesini ayrıntılı olarak 

g~sterimi 

yapılacağı 

gerekecektir. Kalite gdsterimi bitm~ş ürün için 

gibi, ürünün tüm bnemli yarımamul aşamaları, 

ürünün yapımında kullanılacak tüm parçalar ve hammadde ya da 

bitmiş ürün niteliğindeki tüm malzemeler için standartların 

belirlenmesi biçiminde yapılacaktır. Bu standartlar ortalama 

değerler ve tolerans sınırları ya da 

değerler~ olarak ~elirlenebildikleri gibi, 

biçim tanımlamaları teknik çizimler, renk, 

standart sapma 

bazı durumlarda 

koku, tad, ses 

tanımlamaları olarak da belirlenebilir ya da gdsterilebilir. 

Aynı sektdrde faaliyet gdsterseler de isletmele~de 

kalite iyileştirme programının yürütülmesinde uygulanan 

aşamalar değisiktir. Fakat bazı gerekli aşamalar hepsinde 

vardır. Mevcut kaliteyi geliştirmek, ilerietmek amacıyla bir 

program hazırlama ve yürütülmesi için dncelikle üretim hattı 

için muayene planı hazırlanmalıdır. 

Kalite kontrol sisteminin genel yapısı Sekil 3.1 de 

gbsterilmiştir. Bu sistemi girdi -çıktı ve geri besleme 

şeklinde tanımlayabiliriz. Bu tanımlada, kalite kontrol 

ybnteml~rinin uygulanması aşaması kontrol sürecini olustura·­

caktır. Girdiler, ürün spesifikasyonları ile üretim süreci­

nin performansı, çıktilar ise, kalite kontrol ydntemlerinin 

uygulanması sonunda elde edilen kararlar olacaktır. Neyin, 

nasılı ne zaman ve nerede muayene edilece§ine ilişkin kalite 

kontrol kararları sistemin bir baska girdisi olara!< ele 

alınabilir. 

Kalite kontrol sisteminin amacı, toplam kalite maliye­

tinin enküçGklemektir. Istenilen kalite düzeyini toplam 

kalite maliyetininenküçük noktasında elde edebilmek için, 
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Şekil 3.1 Kalıte kontrol sisteminin elemanları 
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sorularına verilecek cevaplar kalite kontrol sisteminin 

muayene politikasını belirleyecektir. 

Muayene; bir mamulün, yarımamulün, parçanın hammaddenin 

ölçü, nitelik ve performansının önceden belirlenmis spesi-

fikasyonlara uyup uymadığını saptamak isine denir. Kalite 

kontrolunun önemli faaliyetlerinden biri olan muayenenin 

belirli kurallara ve yöntemlere göre yürütülmesi gerekir. 

Kalite kontrol ünitesi olan isıetmelerde muayene 

kalite kontrol fonksiyonu içinde yer alır. Muayene sonuçla-

rının incelenmesi, yorumlanması, ilgili Gnitelerin uyarılma-

sı, kalite kontrolu Gnitesini taı-afı ndan yapılır. KGçGk 

atölyelerde ise, muayeneci bulduğu sonuçları doğrudan usta-

basınailetir CKobu, 1985). 

Muayene 

üretim 

planlamasında yapılması gereken islerden biri 

de sürecindeki muayene 

istasyonlarının tesbit edilmesidir. 

noktalarının 

!malatın tipi, 

ya da 

kalite 

spesifikasyonları ve 

alınarak her isletme 

islemlerin 

için ayrı 

kaı-masıklıgı 

bir tesbit 

gozonune 

çalısması 

yapılmalıdır. Ancak, genelde muayene istasyonlarının; 

a) Hammadde, parça ve malzeme girisinde, 

b) Bir ana islemden digerine geçiste, 

c) Geriye dönüsü güç pahalı islemlerin yapıldığı yerde, 

d) üniteler arasında, 

e) Alt montaj, montaj ve mamul ambarına giristen önce, 

bulunması gerekmektedir. 

Muayene 

karsılaması, 

yükseltmemesi 

istasyonu sayısının bir yandan ihtiyaçları 

diger taraftan kalite kontrol ma 1 i ye tl er ir. i 

kosulunu sağlaması ÇJerekir. Eksik muayene 

kadar gereksiz muayenenin de aynı derecede sakıncalı oldugu 
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unutulmamalıdır. 

Muayene noktaları ve sayıları tesbit edildikten sonra 

muayenede 

muayeneye 

mamuller 

izlenecek bir başka adım üretimin hangi oranda 

tabii tutulacağının belirlenmesidir. üretilen 

hakkında en doğru kararın ancak üretilen tüm 

birimlerin tek tek muayene edilmesi sonucunda verilebileceği 

bir gerçektir. Fakat, bütün birimlerin tek tek muayenesi; 

imalat, muayene teknolojisi ve maliyet faktörleri açısından 

incelendiğinde her zaman mümkün olmadığı ortaya çıkacaktır. 

Bütün mamullerin muayenesinin mümkün olmadığı durumlarda 

örnekleme ile muayene yoluna gidilmesi kaçınılmaz olacaktır. 

örnekleme; bir ana kütlenin belirli özellikleri 

hakkında karar vermek amacıyla, ana kütle içinden belirli 

oranda birimler alınması olarak tanımlanabilir. Kalite 

kontrolunun önemli faaliyetlerinden biri olan muayenede 

örnekleme; ana kütlenin uygunluk kalitesini belirleme 

amacını taşır. üretim hattının belirlenen muayene 

noktalarında ana kütlenin özelliklerine ve saptanan amaçlara 

göre örnekleme yapılabilir. 

Ancak ister bütün birimler muayene edilsin ister, ister 

örnekleme yoluyla muayene yapılsın; her iki durumda da 

belirli bir riskin göze alınması gerektiği gözönünde 

tutulmalıdır. Çünkü her iki durumda da örnek muayenesinden 

elde edilen sonuca göre, üretim sürecinin istenilen düzeyde 

çalıştığına karar verilir ya da sürecin kontrol dışında 

olduğu sonucuna varılabilir. örnekler üzerinden varılan bu 

kararlar, yöntemi genellikle etkili ve güvenilir kılmakla 

beraber, eksik bilgilerden dolayı hata yapmak her zaman 

olasıdır. üretim süreci gerçekte istenilen düzeyde işlediği 

halde muayene edilen örnekten sürecin tatminkar olmadığı 

kararı çıkabilir. Diğer taraftan örnek muayenesinden elde 

edilen sonuca göre gerçekte tatminkar olmayan üretim süreci 

istenilen düzeyde işlediği kararı alınabilir. Her iki 
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durumdada göze alınması gereken belirli bir risk 

sözkonusudur. 

Muayene faaliyeti sonunda elde edilen bilgiler deger-

lendirilerek; hammadde, yarımamul ve mamUl kalitesi hakkın-

da bilgi sahibi olunur. Derlenen bilgiler degerlendirilerk 

bir mamGlGn kalitesi Gzerinde etkili olan kusurlar ortaya 

çıkarı lacaktır. Bu aşamadan sonra bu kusurların belirli 

faktörlere göre sınıflandurılması işlemine geçilecektir. 

Bir mamulde bulunması mGmkGn tUm hataların aynı önem 

derecesine sahip oldugu söylenemez. MamulGn performansı 

Gzerindeki etkisi ve dQzeltme maliyeti açısından hataların 

sınıflandırılması muayene işlemlerini kolaylaştırarak zaman 

ve para tasarrufu sa§lar. 

MamulGn performansı Gzerindeki etkisi veya dGzeltme 

maliyeti açısından hatalar Pareta analizi yardımıyla 

sınıflandırılır. Pareta analizi, kalite degişkenligine 

yolaçan 

dilzeltic i 

sebepleri n önem derecesine 

faaliyetlerin öncelikle 

göre 

hangi 

sıralanarak 

alanlara 

yöneltilmesi gerekti§i konusunda yol gösteren bir tekniktir. 

Bu yöntemde hataların toplam ıskarta maliyeti ölçGtlerine 

göre s~nıflandırılmasıyla iekil 3.2 de görGldGğQ bir Pareta 

e§risi elde edilir. Yatay eksende her hata cinsi için eşit 

aralıkta dilimler ayrılır. Dilşey eksende hataların toplam 

ıskarta maliyeti içindeki birikimli yQzdeleri gösterilir. 

Buna göre hatalar birkaç gruba ayrılarak sayıca az 

maliyetteki payı yilksek olanların Qzerinde çalışmalar 

gunlaştırılır, 

Kusur 
sayıları 

( X ) 

<Burnak,87>. 

~ 
1 

Kusur Nedenleri 

Şekil 3.2 Pareta diyagr<' ,·,ı ının genelt hali 

fakat 

yo-
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Pareta analizi ile öncelikle üzerine gidilmesi gereken 

kusurlar belirlendikten sonra; bu kusurların faaliyetler 

zinciri içindeki yerlerini sistematik olarak incelemeye 

yarayan bir başka araç sebep - sonuç diyagramlarıdır. Burada 

sonuçlar kalite karekteristikleri, sebepler faktörler şek-

linde düşünülebilir. Diyagramların genel biçimi Çekil 3.3 de 

gösterilmiştir, <Burnak,87> • 

. . Hal.z•lllll 

Sekil 3.3 Sebep-sonuç diyagramlarının genel hali 

Hata kaynakları genel olarak, malzeme, imalat yöntem-

leri, donanım, işgücünün özensizliği; sonuçta kalite düzeyi 

olarak ele alınabilir. Malzemele yada hammadde tedarik kay-

nağına,. tedarik zamanına göre farklı olabilir veya belirli 

bir parti içerisinde istenen özelliklerden sapmalar göstere­

bilir. Tezgahlar hep aynı sekilde çalışıyormuş gibi görünse­

ler de aşınma, çevre şartları, enerji gibi nedenlerle değis-

kenlik olabilir. öte yandan işin yapılmasıyla ilgili olarak 

hep aynı metotlar kullanılıyor olsa da bunlar zaman ve 

kisiye bağlı olarak değişkenlik gösterebilir. Böylece, mal~ 

zeme, tezgah 

değişiklikler 

bilir. 

Mamül 

faktörlerin 

yada donanım ve imalat yöntemlerindeki küçük 

mamül kalitesinde önemli değişikliğie yolaça-

kalitesi üzerinde etkili olan bu genel 

önemi üretimin yapısına ve de kullanılan 

teknolojiye göre farklılk arzedecektir. Eğer üretim nicelik 
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ve nitelik olarak daha çok isgörene bağımlı ise isgören ve 

uyguladığı metot kalite üzerinde daha çok etkili olacaktır. 

Teknoloji yoğun isletmelerdede kullanılan makina - teçhizat 

ve teknolojinin yeniliği kalite üzerinde etkili olacaktır. 

Burada, emek yoğun işletmelerde kaliteyi ne tür sosyal 

faktörlerin etkileyebileceği üzerinde durulacaktır. 

3.5. H<alite :n:yilestiırınıe lFaaliyetleır-i 

Bir çok işletme gerek kalite sorunlarını çözümlerneyi ve 

gerekse ürünlerinin kalite özelliklerini geliştirmeyi iş­

letmenin normal isleyisi sırasında basarmısdır. Bununla 

birlikte modern işletmecil ik anlayışını benimsemis 

kuruluslarda kalite iyileştirme karar, islem ve uygulamaları 

belirli asamalardan geçirilerek sonuçlandırılır. 

3.5.1 H<alite iyileştiırınıenin gerekliliginin belirlennesi 

Kalite iyileştirme işlemlerine başlamadan önce, kalite 

sorunlarının önemi, yolaçtığı maliyetler ve kayıplar, kalite 

kontrolunun yetersizliği konularında kaliteyi etkileyen 

teknik ve sosyal faktörler hakkında ayrıntılı bilgiler 

derlenmesinde yarar vardır. Kalite iyileştirmenin gerekli­

liğini ortaya koyacak teknik faktörler incelenirken su veri­

lerin değerlendirilmesi gerekir (Tunail, 1984). 

1. Kalite Maliyetleri: üretim sırasında kalite düzeyi­

nin korunması veya üretimde iyilestirmeye gidilmesi konula­

rında karar vermede yararlanılacak başlıca veri türü kalite 

maliyetleridir. Kalite maliyet verileri muhasebe kayıtların­

dan ve kalite kontrol kayıtlarından sağlanabilir. 

Kalite iyileştirmesi sanıldığının tersine yalnızca bir 

kez yapılan bir işlem değildir. 

süresi boyunca tekrarlanan 

Gerçekte işletmelerin yaşam 

sürekli bir gelişme ve 

iyileştirme program 

kayıtlarının yalnızca 

kalite maliyetlerinin 

düzenlenmesi kalite 

zinciridir. Bu nedenle 

üretim maliyetlerini değil, 

ortaya kanmasına elverecek 

muhasebe 

ayrıca 

biçimde 

iyileştirme kararlarında yararlı bir 
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temel oluşturacaktır. 

Muhasebe kayıtlarının kalite maliyetleri konusunda açık 

seçik bilgi verememesi durumunda kayıtlarda yeralan harcama 

türleri ayrıntılı bir incelemeye ve analize tabi tutulur. 

Kalite kontrol biriminin ya da üretim bölümleri kalite 

kontrol sorumlularının tutmuş oldugu 

servis kuruluşlarından gelen 

kayıtlar, satış ve 

onarım raporlardan kusurlu 

üretim iadeleri, bozulma ve kusur türleri ve yogunlukları 

konusunda veriler kalite maliyetlerini yansıtır. 

2. Satış Gelirleri Ve Satış Potansiyeli: Muhasebe ka-

yıtlarından derlenen satışiara ilişkin bilgilere ek olarak 

pazar araştırması sonucu ürünün kalite özelliklerine atfedi­

len deger ve ürünüm talep durumu konusunda karar verilir. 

3. Diger Veriler ve Tahminler: Işletmenin yeraldıgı 

endüstri dalında teknik gelişmelerin kalite düzeylerine 

etkisi, uygulanması zorunlu kalite standartları, ürünün 

dışsatımı sözkonusu ise dış ülkelerde uygulanan standartlar 

ya da bu pazarlarda aranan, istenilen kalite özellikleri 

yararlanılabilecek bilgilerdir. 

Kaliteyi etkileyen sosyal faktörler enaz teknik faktör­

ler kadar çeşitli ve önemlidirler. Fakat bunlar sık sık 

gözardı edilirler. Sosyal faktörlerin başında işletmede 

gerçekleştirilecek fonksiyonların organizasyonu gelmektedir. 

Organizasyonun kalite üzerindeki etkisi iki şekilde ortaya 

çıkabilir. Birincisi; kalite konusundaki sorumlulugun parça­

lanarak alt hizmetlere dagıtılmasıdır. Ikincisi dagınık bir 

kalite kontrolu ve denetlemede, kalite standartlarını o­

luşturmak ya da gerçekleştirmek için sorumlulugun tek bir 

yetkiye devredilmesidir. Bu durumun işgörene yansımasıyla 

işgör~n kalite kavramıyla daha az tanışacaktır. Kalitenin 

amacını gerçekçi bir şekilde anıayabilse bile onun başka 

birisinin sorumlulugu oldugu sonucuna varacaktır. 

Kalite problemleri olan organizasyonlar sık sık ŞU 

belirtileri gösterirler: 

1. Kronik üretim sıkıntıları: Aşırı fazla mesai ve 
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bitmemis GrGnler kronik hale geldi§inde bu sıkıntı isgören-

leri n dikkatini kalite dGsGncesinden uzaklıstıracaktır. 

Baska bir durumda da tesbit edilen standart zamanlar uygun 

de§ilse ya da gerçeklestirilmesi gereken Gretimin altında 

bir üretim ortaya çıkacak; yada belirlenen üretimi gerçek-

lestirmek için isgören 

tıracaktır. 

dikkatini kalite üzerinden uzaklas-

2. Yanlıs yerlestirilmis ve dagıtılmıs sorumluluk: 

Yanlıs yerlestirilmis ve da§ıtılmıs sorumlulukta kaliteyi 

olumsuz yönde etkileyecektir. Bu nedenle tek düsüncesi ve 

mantı§ı kalite olan, objektif ve ba§ımsız bir kalite kontrol 

organizasyonu olusturmak gerekmektedir. Bu durumda üretti§i 

Gr ünü teslim etmeden birisinin onu onaylıyaca§ını b ilen 

isgören üretimini daha dikkatli gerçeklestirmege yönelecek-

tir. Bu tür ara denetlemeler ve son denetlemeler kalite 

problemlerini alt seviyede tutma§a vesile olacaklardır. 

Bunun aksi bir durumda üretilen ürünün kalitesi herkesin 

sorumlulu§unda olacak dolayısıyla hiç kimsenin isi ve so-

rumluluğunda olmayacaktır. 

Bu açıklamalara ek olarak işletmenin ilerideki gelişme-

ler e ayak uydurabilmesi, önceden alması gereken önlemleri 

saptayabilmesi için bilimsel tahmin yöntemleri aracılığı ile 

gerek kalite maliyetleri ve gerekse satış potansiyelindeki 

olabilecek değisimleri belirlemesi gerekir. 

Tüm bu bilgilere dayanarak, isietme yöneticileri kalite 

maliyet analizleri ve diğer karar verme teknikleri 

yardımıyla kalite iyileştirmesinin gerekliliğine karar 

vereceklerdir. Burada kalite iyi 1 es t i ı- m es i n i n kalite 

maliyetlerinde sağlayacağı azalıslara karsın getireceği ek 

maliyetler ve satış potansiyelinde olabilecek değişmeler 

değerlendirilir. Isietmenin kalite iyilestirmesine gitmesi 

durumunda maliyet ve gelirlerinde olası değismelerin boyutu .. 
bu karar ve eylemin gereğini ortaya koyar. 
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3.5.2. ll(al:D.t;e iyileşt:iıroe se-çeınıelkleıriınıiını ıdlegeırleooiırilınıesi 

Kalite geliştirmenin gereklili§ine karar verildikten 

sonra alınacak önlem ve yapılacak değişimler in 

niteliklerinin ve boyutlarının daha ayrıntılı biçimde 

belirlenmesi gerekir. Bu amaçla kalite maliyetlerinin 

hangi gruplarda yo§unlaştı§ı, hangi tip ürünlerde ya da par-

çalarda kusurlu oranının ve kusur sayısının yüksek 

hangi işlemlerde kusur sıklı§ı görüldü§ü, hangi 

oldu§u, 

kalite 

özelliklerinin kullanım uygunluğunu ve satış potansiyelini 

etkilediği vb. kalite sorunlarına karşı alınabilecek önlem-

ler ve de§işmeler projelenmelidir. ~· 

Herşeyden önce işletmede ortaya çıkan kalite problemle-

rinin çok iyi tesbit edilmesi gerekir. Yapılan tesbit so-

nunda ortaya çıkan problemin işgörenin motivasyonu ya da 

teşvik edilmesiyle çözülüp çözülemeyece§i çok iyi araştırıl-

malıdır. E§er problem gerçekten işçinin kalite konusunda 

motivasyonu ya da teşviğiyle çözülebilecekse bile, bu uy-

gulamaya geçilebilmesi için, uygulamada karşılaşılacak 

problemler belirlenmelidir. Bu problemleri ortadan kaldıra-

cak ve yöntemi uygulanabilir kılmak için gerekli iş değerle-

mesi ve iş zenginleştirmesi çalışmaları yapılmalıdır. Bu 

düzenlemeler tam olarak yapıldıktan sonra işgörenler iste-

nilen düzeyde bir kalite tutturabilmeleri için hem maddi hem 

psikolojik açıdan güdülenebirler. 

Bununla beraber problem motivasyonla çözülemeyecekse ya 

da gerekli 

teşvikler 

düzenlemeler yapılmadan işletmelerde uygulanacak 

kaliteyi olumsuz yönde etkileyecektir. ürünün 

kalitesi göze alınmadan, sadece miktara göre yapılacak öde-

meler olumsuz etki yapacaktır. Grup halinde yapılan çalışma-

larda, grup fertlerine yapılacak ödemelerde çok dikkatli 

olunmalıdır. öncelikle çalışan grubun bir bütün olarak ortak 

hedefinin belirlenmesi gerekmektedir. Grup üyesi olan her 

işgören, grubun gerçekleştirmesi gereken tonl~m m;~t~r 

umlulu§unu duymalıdır. 

vla ilgilenen grup 
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grubun ortak hedeflerini gerçekleştirmesi oldukça zordur. 

Sorumlulu§un bütün olarak da§ıtıldı§ı gibi, sonuçta elde 

edilecek tesvik tutarı veya cezanın da esit olarak dagıtıl­

dı§ı ödeme planları uygulammalıdır. 

Kalite üzerinde etkileri olan isgörene herhangi bir 

kalite tesvigi uygulanmadıgında, gerçekleştirdikleri ürünün 

kalitesinin denetlenmesini kabul etmemeleri sözkonusu olabi­

lir. Bu nedenle işleri kalite fonksiyonunu içeren isgören­

lere, onları sadece belirli bir miktar veya parça için 

ödüllendiren ücret sistemlerinin yanında, kalite bileseni­

ninde a§ırlıklı oldugu ücret sistemleriyle ödüllendirilme­

sinde yarar vardır. Bu sekilde sa§lanabilecek isgörenin 

isinden memnuniyeti durumu, isgörenenin performansına, moti­

vasyonuna, ve davranışiarına etki edecektir. 

Yapılan çalısmalar sonucunda birçok kalite iyileştir­

mesi projesi seçene§i ortaya çıkabilir. Ancak bunların hep­

sinin aynı anda uygulanmasına olanak yoktur. Bu nedenle 

kalite iyileştirme seçenekleri arasında bir de§erlendirme 

yapılarak bunların önem ve öncelikleri belirlenir. Seçenek­

lerin öncelik sıralamasında su ölçütlere basvurulur: 

ı. Maliyet-Yarar Analizleri: Kalite iyileştirme seçe­

neklerinin beklenen maliyet ve gelir artışları, işletmenin 

ilerideki karlılıgına olası etkileri ile karşılastırılır. 

2. Uygulama Kolaylıgı: Bilinen yöntemlerle ve elde 

bulunan araçlarla kısa sürede uygulanabilir kalite 

iyileştirme seçenekleri, uzun ve yogun araştırma gerektiren 

seçenekiere göre öncelik kazanır. 

3. Kalıcılık Süresi: Beklenen teknolojik, yasal, 

psiko-sosyal (tad, zevk, moda vb. degismelere göre daha 

uzun süre geçerlilik ve kalıcılıklarını koruyabilecek 

seçenekler di§erlerine üstünlük elde eder. 

4. Uyumlu Çalısabilirlik: Az sayıda ve aralarında iyi 

aniasan üretim birimleri ve yöneticileri gerektiren 

seçenekler, çok sayıda ve aralarında zor anıasan üretim 

birimleri ve yöneticileri gerektiren seçenekiere göre daha 
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verimli olurlar ve daha kısa sürede sonuca varırlar. 

5. Tepkinin Gücü: Kullanıcı, satıcı, üretici işgücü ve 

sendika veya yöneticiler bazı kalite iyileştirme önlemlerine 

ve değişimlere farklı biçimlerde ve güçte tepki 

gösterebilirler. Tepkinin fazla olduğu seçenekler için uygun 

ortam ve koşullar beklenir. 

Belirtilen ölçütler ve işletmenin kendi deneyimlerinin 

ortaya 

kalite 

çıkardığı diğer ölçütlere göre olumlu görülen 

iyileştirme proje seçenP-kleri üst yönetimin 

alındıktan sonra yürürlüğe konur. 

d i ğeı­

onayı 

özellikle büyük işletmelerde üst yöneticiler işletme 

işleyişinin mali sonuçları ile daha çok ilgilenirler ve 

teknik yönetici ya da ara yönetici elemanları arasında 

tartışılagelen kalite sorunlarının ayrıntılarını 

bilmeyebilirler. Bu elemanlar tarafından hazırlanan kalite 

iyileştirme projeleri için üst yönetimin onayının alınması 

gerekir. üst yönetim, kalite iyileştirme proje önerilerini 

uzun dönem için düşündükleri gelişme proğramalrı 

çerçevesinde uzlaşabilir olması ve karlılık açısından 

değerlendirir. Bu nedenle üst yönetime sunulan kalite 

iyileştirme önerilerinin ayrıntılı mali portlerinin teknik 

yönlerine eklenmesi, onayıanmaları konusunda daha etkileyici 

olabilir. 

Kalite iyileştirme işlemlerini yönlendirme ve sonuca 

ulaştırma ile sorumlu olan ve bunun için gerekli yetkilerle 

donatılmış grup, yönetici kadrolarında bulunan kişi ya da 

kişilerden oluşur. Bu grup, işletme birimlerinin kalite 

iyileştirme amaç birliğini gerçekleştirmeye ve işletme ge­

nelinde işleyiş düzeyini eniyileştirmeye çalışır. Ayrıca 

üretim aşaması ve sonrası kalite sorunlarına kuramsal yak­

laşımları önerir, bunların doğruluğunu araştırmak üzere 
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gerekli analiz ve deneyiere karar verir ve elde edilen 

bilgiler ı$ığında kalite iyile$tirme önlemlerini tasarımlar. 

Olu$turulan grubun yanında, kalite sorunlarının tesbiti 

ile sorumlu olan, bunun için gerekli verileri derleyen ge­

li$tiren, deneyleri tasarlayan gerçekle$tiren, sonuçları 

rapor halinde sunabilen, kalite özellikleri ve sorunları 

hakkında özel eğitimi, bilgisi ve deneyimi olan ve genelde 

teknik elemanlardan olu$an bir diğer grup vardır. 1$letme 

birimlerinin teknik sorumluları, kalite sorumluları, kalite 

kontrol uzmanları, endüstri mühendisleri ve gerektiğinde 

dışarıdan geçici olarak görevlendirilen uzman danı$manlar bu 

grupta yer alır. 

Iki grup eleman i$birliği yaparak, ilk aşamada kalite 

sorunlarının nedenlerini somut olarak belirler ve ikinci 

a$amada alınması gereken önlemleri ara$tırdıktan ve yeterli 

denemelerden geçirdikten sonra ürünün yeni kalite özellikle­

ri düzeyinde üretimine ba$lanır. 

Kalite iyile$tirmesi için en yoğun ve en önemli 

çalışmaları gerektiren bu a$amada ürün tipine ve üretim 

yapısına bağlı olarak karar verme, ara$tırma, deneyleme vb. 

i$lemlerin farklı teknikler gerektirebileceğini gözönünde 

bulundurmakta yarar vardır. Kaliteyi olumsuz yönde 

etkileyecek faktörler, ürün tipine ve üretim teknolojisine 

göre farklılık gösterecektir. Emek yoğun i$letmelerde, 

üretim nitelik ve nicelik olarak işgörene bağımlı olacaktır. 

Bu tür i$letmelerde uygulanacak programların, öncelikle 

işgörenin kalite konusundaki etkilerinin olumlu kılınmasını 

sağlayacak proğramlar olmalıdır. Eğer mamülün kalitesi 

üzerinde kullanılan makina-teçhizat ve uygulanan metotların 

etkisi daha fazla ise, bu tür i$letmelerdede teknik faktör­

lerin kaliteye olumsuz etkisini azaltacak tedbirler üzerinde 

durulmalıdır. Bu çalı$mada üretimin nitelik ve nicelik ola­

rak, daha çok i$gÖrene bağımlı oldu§u emek yoğun i$letmeler­

de, işgöreni kaliteye motive edecek parasal te$viklerin 

nasıl uygulanabileceği üzerinde durulacaktır. 
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Calışma hayatında teşvik, işgbrenlerde istenen davranış 

biçimini sağlayabilmek için onlarda uyarılar oluşturan her 

türlG ybnetim, politika ve uygulamaları anlamına gelir. 

i Işg~renleri gGdGlemede esas olan, onlara daha rahat iş 

tatmini sağlayan bir çalışma ortamı yaratmak ve gelirini 

arttırmaktır. Bu nedenle işgbrenin performansını arttırmaya 

yonelik teşvik politikaları parasal olmayan teşvikler ve 

parasal olan teşvikler olarak iki başlıkta toplanabilir. 

+ Iş 
ilerleme 

güvenliği ve işçi sağlığı, iyi çalışma koşulları, 

olanakları, 

takdir 

tanınma 

ed i 1 me, kullanabilme, 

zenginleştirme ve genişletme, 

ve sayı lma, yeteneklerini 

kararlara katılma, iş 

işgorene yonelik çağdaş 

personel ybnetim politikaları, parasal olmayan teşviklerdir. 

Vbnetim çok az bir kaynak ayırarak, işgürenleri n 

ihtiyaçlarını yakından izleyip bu özendiricileri kullanarak, 

işgorenlerin verimliliğini arttırabilir <Kara, 1987). 

Parasal teşvikler olarak da, işgorenin iş ortamındaki 

calışma 

ortaya 

düzeyi, 

koyduğu 

alınmaktadır. 

işe ilgisi ve temposunun sonucu olarak 

üretim düzeyine göre yapılan oderneler ele 

GGdülemede hangi ortamlarda calışan 

işgbrenlerin ihtiyaçlarına, nasıl bncelik verileceği oldukça 

bnemlidir. Ancak işsizlik oranı yüksek, sosyal güvenlik 

sisteminin yeterince yaygınlaşmadığı, 

dengenin tam sağlanamadığı ülkelerde; 

gelir bblüşümündeki 

işgorenenin bncelikle 

işgüvenliği, daha sonra da parasal araçlarla teşvik edilebi­

leceği bir gerçektir. Bu çalışmada da genel olarak uygulanan 

parasal teşvikiere değinilerek, bu teşviklerin kalite iyi-

leştirrnek için nasıl uygulanabileceği üzerinde durulacaktır. 

Teşvikli ücret sisteminin ana amacı işgürenleri parasal 

uyarılarla daha hızlı ve özenli çalışmaya güdüleyerek 
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verimliliği arttırmak, boylece oluşacak artı değerin belirli 

bir kısmını kendisine odemektir. Boyle bir durumda teşvikli 

Gcret sistemleri orgGtle işçinin çıkarlarını bir araya 

getiren bir araç olmakta ve karşılıklı çıkarlar dengede 

tutulduğu sGrece sistem kendinden bekleneni verebilmektedir. 

Çalışanların, özellikle endGstri işgürenlerinin enbG-

yGk ve onemli sorunu hiç şGphesiz ücrettir. Ancak özellikle 

endGstri işletmelerinde Geretin dGzeyi kadar hesaplama bi-

çimleri de bGyGk önem taşımaktadır. !şgorenin yasal neden­

ler ve anlaşmalar sonucu ortaya çıkan asgari veya temel 

Geretin GstGnede çıkmak isteği olağandır. Ancak bu da bGyük 

ölçGde işgörenin verimine bağlıdır. Isgörene fazla verimine 

oranla daha fazla bir kazanç olanağı sağlamak isgörene ol­

duğu kadar işletme içinde önemlidir. ÇGnkG işletme için esas 

olan yalnız üretebilmek değil, elindeki olanaklarla Gretimi 

belirli bir dGzeyde tutabilmek ve hatta gereğinde bu dGzeyi 

aşabilmektir. Boyle bir durum ise isgörenin Gcret yonGnden 

teşvikiyle sağlanabilir ki, bu da alışılagelmiş zaman Geret­

lerinin verimliliği etkileyen, belirli olçGtleri gözönünde 

bulunduran ücret sistemlerinin uygulanmasını gerektirir 

<Artan, 1981). 

Bu uygulamalarla isgörenlere işlerinin gerektirdiği 

nitEliklere göre ödeme yapılacağı için işgürenler arasındaki 

eşitsizlik ortadan kalkmış, rahat bir çalısma düzeni 

kurulmuş olacaktır. Bu durum işgürenleri isine gGdGleyeceği 

gibi morallerini arttırmada da onemli bir rol oynayacaktır. 

!yi ve düzenli bir ücret programının işletmede varoluşu hem 

işvereni, hemde isgöreni olumlu yönde etkilediği, onlara bir 

çok yaralar sağladığı halde, uygulamada çoğunlukla böyle bir 

Gcret dOzenlemesine gidilmediği görülmektedir. Bu durumda 

işletme içi çalısma dGzeni ve işgüren ilişkilerinide olumsuz 

yönde etkilemektedir. 

Ortalama çalısma hızının ve isçinin etkenliğinin 

geliştirilmesi çok çeşitli biçimlerde yorumlanabilir. 

Bunların her biri teşvikli Gcret sistemlerinin ana amacı 
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üretimin olacaktır. Bu amaçlar ürün kalitesini geliştirme, 

arttırılması, makina-techizattan yararlanma vb. 

!şverenin bu amaçları sağlayarak elde edeceği 

verimlilik ürün başına düşük maliyet yüksek kalitede 

olabilir. 

yüksek 

daha 

fazla üretim, daha çok satış, daha çok kazanç elde edilerek 

bu kazanç işgörene ve işverene adil bir ?ekilde 

payla?tırılacaktır. 

iyileştirnek !çin Ozel Teşvikli ücret 

Kaliteli üretim oranını arttırmaya yönelik doğrudan bir 

parasal te?vik planının varlığı mevcut değildir. Ancak, 

uygulanan teşvik sistemleri kaliteyi arttıracak biçimde 

tasarlanabilirler. Bu tür planlarla işçilerin ürettikleri 

malların kalitesini 

sağlanabilir. 

arttırarak kazançlarını arttırmaları 

ücret sistemleri genelde öncelikle mevcut üretim mik­

tarlarını arttırmak için uygulanmaktadır. Ancak uygulanan 

planlar kaliteyi geliştirmek için işgörenlere doğrudan bir 

teşvik sağlayamamaktadır. Yanısıra uygulamalarda işgören­

lere kalitesiz üretimlerinden dolayı doğrudan bir ceza uy­

gulanamamakta, kaliteli üretimlerinden dolayı da mükafatlan­

dırılamamaktadır. İşletmelerde kalite kontrol konusunda tam 

başarıya ulaşılamamasında işgörenlere bu konuda teşvik veya 

ceza uygulanmamasının etkisi çok büyüktür. Birçok firma 

teşvikli ücret politikalarıyla kalite kontrol yeteneğini 

yerleştirememesinden dolayı kusurlu mamul oranlarını azaltma 

başarısına ulaşamamaktadır. Başarılı bir kalite iyile?tirme 

planında oluşturulmuş kalite kontrol sistemiyle birlikte 

üretimde çalışan işgücünün büyük bir önemi vardır. Bu plan-

lar iş zenginleştirme, ilerlemek için fırsatlar, iş çevresi­

nin düzenlenmesi, kalite çemberleri, disiplinli çalı?malar 

vb. konuları kapsamaktadır. 
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Her işletmede başvurulabilecek birden çok iş 

dGzenlemesi, işi zenginleştirme, ba§lı olarakta kalite 

artırma teknikleri bulunabilir. Bu nedenle başarılı bir iş 

değerleme ve iş zenginleştirme için bir tek yol olduğu 

izlenimi vermekten kaçınılmalıdır. Buna rağmen geçmişteki 

uygulamalar, bu tür projelerin yürütülmesinde ortak 

karekteristiklerin bulunduğunu g~stermiştir. Bu ortak 

karekteristiklerin sonucu olarak izlenmesi gerekli adımlar 

ş~yle sıralanabilir CMayer, 1984): 

Herşeyden ~nce işletmedeki problemler çok iyi tesbit 

edilmelidir. Yapılan teşhis sonucunda ortaya çıkan problemin 

gerçekten işg~renin motivasyonu veye teşvik edilmesiyle 

ç~zGlüp ç~zGlemiyeceği çok iyi araştırılmalıdır. Eğer prob­

lem gerçekten işçinin kalite konusunda motivasyonu ve teşvik 

edilmesiyle ç~zülebilecekse, bu uygulamaya geçebilmek için 

ortaya çıkabilecek problemler belirlenmelidir. Bu problemle­

ri ortadan kaldıracak ve y~ntemi uygulanabilir kılmak için 

gerekli iş düzenlemesi ve iş zenginleştirme çalışmaları 

yapılmalıdır. 

Calışmanın ikinci asamasında üst y~netimin desteğinin 

alınması yoluna gidilmesi vardır. CünkG başarılı bir 

iş düzenlemesi çalışmasında Gst y~~etimin aktif deste§ine 

ihtiyaç vardır. Y~netimin desteği alındıktan sonra; 

işletmede çalışan tüm personelin bu çalışmaya katılımı 

sağlanmalıdır. Calışmaların ilk sonuçları başarılı 

olduğunda y~netimin desteği ve işg~renlerin çalışmaya 

katılma oranları artacaktır. Bu nedenle işverende ve 

işg~rende bırakılacak ilk intiba çok ~nemlidir. 

!ş değerlernesi teknikleriyle gerçekleştirelecek -olan 

olan işg~renin işinden memnuniyeti durumu, işgörenin perfor­

mansına, motivasyonuna ve davranışıarına etki edecektir. Bu 

durum; bir işgören anlamlı bir şey denediğinde, sorumluluk 

aldığında ve sonuçlar hakkında bilgi edindiğinde daha net 

ortaya çıkacaktır. Bu tür bir uygulama gerektiren işler 5 

karekteristiğe sahiptir. Bu karekteristikler izleyen şekilde 
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sıralnmaktadır <Mayer,1984) 

1. Beceri farklılı§ı: !ş, işgdrenin farklı beceriler 

gerektiren, farklı aktivitelerde bulunmasını gerektirir. 

2. Gdrevin belirlenmesi: Iş, belirlenebilir bir 

sonuçla, belirlenebilir bir çalışmanın, bir bOtOn olarak 

tanınmasını gerektirir. 

3. Gdrevin dnemi: lş, 

meslekleri üzerinde dnemli 

sahiptir. 

di§er insanlar 

ve farkedilir 

ve onların 

bir etkiye 

4. Otonomi: Işçi, çalışmanın planlaması, uygulanması ve 

kontrolu konusunda serbestli§e sahipdir. 

5. Geri besleme: Işçi, çabalarının sonuçlarından 

genellikle haberdar olur. Geri besleme ürünün kendi 

gdrOnüşünden, dzel kontrol elemanlarından, ürünü 

kullananlardan ve bir üst yönetimden gelebilir. 

3.7.2. Gerekli düzenleneler 

Uygulama dncesi gerçekleştirilmesi gereken ön düzenle­

meler iki aşamada gerçekleştirilebilir. Ilk aşamada teşvik 

uygulanacak iş ve işgürenlerde bazı düzenlemelere gidilmesi 

gerekecektir. Ikinci evrede ise uygulanacak planla ilgili 

bazı dn hazırlıklar yapılması gerekecektir. 

Işletme ydneticileri ve özel uzmanlardan oluşturulan 

bir ekiple, teşvik uygulanacak işlerde aşa§ıdaki 

prensiplerle iş düzenlemesine gidilecektir; <Mayer, 1984) 

- Görev kombinasyonu: Mümkün oldu§u yerlerde ayrı ve 

da§ınık işler birleştirilip bir işçiye verilmelidir. 

- Do§al iş üniteleri: Birleştirilen işler mantıklı ve 

do§ustan gelen do§al bir belirlenebilir sonuç iliskisine 

sahip olmalıdır. 

-Kontrol kanalları: ürünün kalitesi hakkındaki bilgi·; 

eger dalaylı yollardan geliyorsa düzenli olarak bu bilgilerin 

dogrudan ve zamanında gelmesi sa§lanmalıdır. 
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- Müsteri iliski leri: ürünün tüketici leri, servis 

olanakları ve özellikleri tanımlanabilmeli ve isçiler bu 

konuda bilgi sahibi kılınmalıdır. 

Dikey yükleme: Otonamiyi artırmak için is düzenlemesi; 

isçinin sorumluluklarını, kontrol elemanlarını ve üst düzeye 

ait olan karar vermeyi içerecek sekilde genişletilmelidir. 

Yukarıda sözü edilen bu kısa ifadelerin her isietmede 

gerçekleştirilmesi sağlanmalıdır. lsletmelerin özelliklerine 

göre bu kavramlar ayrıntılı olarak genişletilmelidir. Bu ön 

düzenıemer sonucunda gerçekleştirilecek is dizaynı ile, 

işçilerin toplam isi daha fazla dikkate almaları sağlanacak, 

hizmet ve üretimierin kalitesi gelistirilebilecektir. 

Plan uygulanacağı işçiler seçilirken bunların üretimde· 

doğrudan çalısıyar olması istenebilir. Baska bir deyisle, 

plana direkt iseilikler dahil edilebilir. Ancak üretimin 

kalitesine etki edecek olan bakım personeli, stok isçileri, 

malzeme taşıyıcıları vb. endirekt iseilikler de uygulamaya 

dahil edilebilir. 

Herseyden önce is sınıflamalarının çok dikkatli 

yapılması gerekmektedir. Görev çesitleri arttırılark, 

belirlenen bir is kategorisinin yan iseilere bağımlı 

kalmamasına dikkat edilmelidir. Tanımlanan kategorideki isi 

gerçeklestirecek kisi ya da takımın temel fonksiyonlarını 

yan iseilere en az bağımlı kalarak gerçeklestirebilmelerinde 

yarar vardır. Yan fonksiyonlar mümkün olduğunca 

kategorileri arasına dağıtılmalıdır. 

Uygulama esnasında mümkün olduğunda ferdi 

uygulamasına gidilmesi daha iyi sonuç verecektir. 

gözlemci grup planıyla motivasyonun ferdi planla 

genis is 

tesvik 

Pek çok 

yapılan 

motivasyondan daha az etkili olduğunu belirtmektedir. Yine 

aynı gözlemciler grup planının isgörenlerin veya islemlerin 

bozuk mal miktarının asılmasını açıklamadığını ve böylece 

ihtiyaç duyulan doğru faaliyetlerde özel noktalarda bir 

açıklama getirmediğine inanmaktadırlar. Ancak hangi 

durumlarda bireysel (ferdi) tesviğin iyi sonuç vereceği, 
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hangi durumlarda grup teşviğinin iyi sonuç vereceği 

lereve üretilecek mamullere göre belirlenmelidir. 

işletme­

Her iki 

tür teşviğin uygulanması zorunlu olacak işler de olabilir. 

Grup bireylerinin bir kısmı teşvik alırken diğerleri 

normal ücretlerini almamalıdırlar. Grup çalışmasıyla yapılan 

işlerde bu faktörler gözönüne alınmadığında başarısızlık 

şansı artacak, toplam hizmetde çatlamalar olacak, grup bo­

zularak sorunlar ortaya çıkacaktır. Grubun gerçek bir bütün 

olması sağlanmalıdır. Eğer birden çok güdüleyici mevcut ise, 

bu güdüleyiciler çeliskiye düşürülmeden mümkün bir tek 

güdüleyiciye indirilmelidir. Ayrıca grup içinde ya da 

gruplar arasında belirli zamanlarda bütün grup bireyleri 

biraraya gelerek, kısa bir süre problem çözme toplantıları 

yapmaları yararlı olacaktır. Birden çok grubun bir araya 

geleceği durumlada, gruplardan seçilecek başkanların toplan­

tıya katılmaları sağlanabilir. 

!s ve isgorenlerle i ı g i ı i düzenlemeler yapıldıktan 

sonra teşvik planı hazırlanırken de bazı 

yapılması gerekmektedir. Herşeyden önce 

için kalite standardı geliştirmek gerekir. 

ön hazırlıkların 

üretilecek mamul 

Kalite standardı 

oluşturmak için mamul uygun bir sekilde tasarlanmalı, özel-

likleri net bir şekilde tanımlanmalı, üretim için kalifiye 

operatör çalıştırılmalı, bu operatüre uygun ekipman, çalısma 

ortamı, malzeme ve yardımcı malzemeler sağlanmalıdır. üretim 

için gerekli ortam bu şekilde düzenlendikten sonra belirli 

periyodlarda işlemden elde edilen üretimin muayenesi yapı­

larak hangi oranda ıskarta ortaya çıktığı, hangi oranda 

yeniden üzerinde çalışılacak mamul ortaya çıktığı araştırı­

lır. Bu yüzdeler ilgili işlemler için kalite toleransı 

olarak düzenlenebilir. Bu standart değer bütün şartların 

gerçekleşmesine rağmen her· işlemden ortaya çıkacak hatalı 

mamul oranıdır. Bu oran gözönüne alınan şartlar altında bu 

işlem için kabul edilebilecek kQlite toleransı olacaktır. 
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Kaliteyi iyileştirmek için uygulanacak plarıın ilk 

adımında kalite standardı belirlendikten sonra ikinci adımda 

kalite oranını arttırmak iç i n, i şç i J i g i parasal olarak 

mükafatlandırmada kullanılacak ·for ml.i l gelistirilmelidir. 

!sgörene verilecek finansal tesvigin formülünü 

i ı k adımda herhangi bir anda bir hatalı mamul 

zaman ne kadar maliyet olusturaca§ı arastırılir. 

bel i ı- lernede 

üı-eti ldigi 

Bu maliyet. 

üretimin yapısına, üretim işleminde ulaşılan noktaya hatalı 

mamul ün ıskartayamı atılacagı hangi o ı-anda yeniden 

islenecegine bağlıdır. Eğer mamul ıskaı-taya atılacaksa 

maliyet mamulün üretiminde zaten oluşacak imalat maliyetine 

esi tt ir. Eğer hatalı mamulünüzerinde yeniden çalışılacaksa 

mamulün birim maliyeti artacaktır. 

Tasarlanan planda tesvik uygulanacak peı-iyotlaı-ın da 

belirlenmesi gerekecektir. Tesvik uygulanacak periyod her-

hangi bir isçinin net tesvik ücretinin hesaplandığı en kısa 

zaman uzunluğudur. Teşvik periyodunun uzunluğu seçilirken 

firmalar muhtemelen iseilere yapacağı ödemenin sıklığını 

gözönünde bulunduracaktır. Ulkemizde bu uzunluk genelde bir 

ay olarak a 1 ı n ab i 1 i ı- • Ayrıca tesvii< peı-yodurıun u.zunlugu 

seçilirken firma; plan yönetiminin maliyetini azaltacak uzun 

bir periyot seçebilir. Planın işgürenler tarafından tepki 

g~rmemesi için kalite standartlarında başarısız olduğu peri-

yotlar için belirli bir miktarın garanti edilmesi gerekir. 

Ancak işgörenin kalite standartlarını karşılamada sürekli 

basarısı'z olması durumunda diger bazı işler üzerinde bece-

sinin gelistirilmesini sağlamak için baska işlere aktarıl-

ması uygun olur. 

Kalite iyileştirmeyle sa§lanan tasarruf miktarının ne 

kadarının isgörene ~denece§i planın karar verilmesi gereken 
1 

konularındandır. ödenen tesvikle planın etkisi artacak ve 

firmanın kalite 

azalacak, pazar 

ortalaması artarak gaı-ant i 

payı artacak dolayısıyla 

maliyetleri 

karlılıgı 
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artacaktır. Ancak yeterli kaliteye ulasmada planın 

y~netilmesi ve sartların devamı için belirli bir maliyet 

oluşacaktır. Burada sağlanan tasarrufla iseilere ödenecek 

teşvik ve planın uygulama maliyetleri karşılaştırılarak 

ödenecek oran hakkında karara varılacaktır. 

Planın uygulanmasında her işlem için kalite 

standardının belirlenmesi maliyeti, her isçinin üretiminin 

kalitesinin arttırılması maliyeti, üretim işleminin her 

kademesinde yeniden üzerinde çalısılacak veya ıskartaya 

atılacak mamulleri belirleme maliyeti, her işçinin teşvik 

ödemesinin hesaplanmasındaki maliyetler gözönüne 

alınmalıdır. E§er bu maliyetler planı uygulamayı engelleyici 

durumda ise, baska bir deyişle, bu maliyetler geliştirilen 

kaliteden sa§lanacak kazançtan fazla ise başka seçenekler 

gelistirilme yoluna gidilmelidir. Bazı işlerin yapısı gere§i 

ıskarta mamül oranlarında bir azaltmaya gidebilmek için, 

işçilerin çalışma hızında belirli bir miktar yavaşlama 

gerekebilir. Bu tür işlerde çalısma temposund~ki düşüşlerden 

dolayı, ortaya çıkacak kayıpla kusurlu mamul oranının 

azalmasından elde edilecek kazancın karşılaştırılması 

gerekir. Bu sonuca göre, çalışma hızı ve üretim kalitesi 

konusunda dengeyi sa§layacak ~demeler gerçekleştirilmesi 

uygun olacaktır. 

öte yandan uygulanacak teşvi§e esas olacak bilesenierin 

ölçülebilir sonuçlar olmasında ısrar edilmelidir. Moralleri 

daha iyi, işgüren daha mutlu veya kalite arttı gibi belirsiz 

hisler, uygulamaların başarılı olup olmadığını veya 

çalışmaların tekrar gözden geçirilip geçirilmeyece§ini 

belirlemek için yeterli delil değildir. Çalışmada 

hesaplamaya ölçü olacak hedefler; ürün miktarı, kusur oranı, 

yeniden işleme oranı, kalite dağılımları, ıskarta oranları, 

gibi belirleyiciler olmalıdır. Eğer bu belirleyicilerin 

ışı§ında çalışmalar değerlendirilirsesonuç daha güvenilir 

ve net olacaktır. 

Ugulanacak programların esnek olması da gözönünde 
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bulundurulmalıdır. Danışmanlar ve yöneticilerin hangi işe 

hangi yakalaşımların uygulanmasının daha iyi sonuç 

vereceğine karar verebilmelidirler. Geliştirilen programlar 

genellerneden ziyade özel işlere özel stratejiler 

önerebilmelidirler. 

öte yandan , planın uygulanması esnasında, ürün tasarı­

mında, toleransların belirlenmesinde, üretim miktarlarında, 

üretim teknolojisinde uygulanan metodlarda değişim olup 

olmadığı, verilen kalite standartlarının tekrar gözden geçi­

rilip geçirilmeyeceğini belirlemek için periyodik kontrol­

larla durumlar takip edilmelidir. Benzer şekilde, temel 

oranlardaki değişim, malzeme maliyetleri, ıskarta atılacak 

veya yeniden üzerinde çalışılacak olan ürünlerin birim mali­

yetlerinin hesaplanmasında periyodik kontrollar gerekir. 

Bütün bu faaliyetlerden kısa sürede bir sonuç beklemek 

acelecilik olacaktır. Cünkü kaliteyi geliştirmek için 

yapılacak iş düzenlemelerinin sonuçlarını görmek için bir 

süre beklemek gerekecektir. Calışmaları amacına ulaşabilmesi 

için, işletme yöneticilerinin, bir süre aktif destek 

sağlamaları gerekecektir. 

Sonuç olarak işletmelerde yapılan verimlilik artırma 

çalışmalarında kalite ve miktar gibi iki temel faktör 

birlikte ele alınmalıdır. Uygulanacak iş değerleme ve ücret 

programlarının da bu gerçeği dikkate alınarak tasarıanma­

larında yarar vardır. 
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Işletme değişik ürünler üreten alt bölümlerden oluşmak-

tadır. Alt bölümlerden sofra eşyaları bölümümünün 

kuruluş kapasitesi 300 ton/yıl dır. Bu bölümde marmara, 

anadolu, şule ve otel olmak üzere dört ayrı modelde değişik 

büyüklerdeki tabaklar ağırlıklı olmak üzere, çeşitli 

sofra eşyaları üretilmektedir. Bu bolümde üretilen malların 

satışı için yurdun değişik bolgelerinde satış bayileri 

kurulmuşdur. Ayrıca fabrika çıkışında da toptan ve perakende 

satışlar yapılmaktadır. 

Ayrıntılı gösterimi Ek 1. de verilen 

üretim süreci, hammaddenin işletıneye 

sofra eşyalarının 

gelmesiyle başlar. 

Işletmenin sahip olduğu ocaklardan ve ilgili piyasadan temin 

edilen hammadde öncelikle laboratuvar muayenelerinden geçer. 

Laboratuvar muayenelerinden geçen hammaddeler kırılıp öğütü­

lür. Tesbit edilmiş reçetelere uygun olarak harmanlanıp 

değirmenlerde su ile oğütülür. Belirlenen reçetelere göre 

hazırlanan çamur, mikserıere alınarak, homojen bir şekil-

de karıştırılıp dinlenme tankıarına alınır. 

Sürecin ikinci aşamasında, dinlenme tanklarındaki 

çamur, plastik şekillendirme ya da döküm ünitelerine gönde­

rilir. Plastik şekillendirme çamuru filter ve vakum pres­

lerden geçirilerek, %20 rutubetli silindir kütükler halinde 

kesilip dinlendirme odasına alınır ve şekillendirmeye 

hazır hale getirilir. Dinlendirme odasından alınan kütük 

çamurları, şekiilendirilecek mamüllerin ölçülerine göre 

şablonla kesilerek, otomatik tornalarda şekiilendirilir ve 

on kurutuculardan geçirilir. 

Döküm mamülleri için kullanılacak olan çamur, döküm 

kısmında alçı kalıplar yardımıyla şekiilendirilir ve 

kurumaya bırakılır. Kalıplardan çıkarılan yarı mamüller 

retuşlanır ve plastik şekillendirmeden gelenlerle birlikte 
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sürecin üçüncü asaması olan pişirme fırınlarına verilir. !lk 

bisküvi pisirimi fırınında 900 - 925 C de pisirilen yarı 

mamül ler sırlanır ve kasetler içinde, iki adet tünel fırı-

nında 1280 C de glazür pisirimi uygulanır. 

Dördüncü aşamada, fırınlardan çıkarılan mamüller, ka-

lite esaslarına göre ayrılarak dekor dairesinde dekorlanı ı 

ve 750- 800 C de yeniden dekor pisiriminden geçer. 

Son aşamada ise, dekor pisirimi sonrası mamüller yeni-

den kontrol edilerek ambalajlanır ve satısa sunulmak üzere 

ilgili depoya gönderilir. 

~-2- Sofra Eşyaları Bölümünde Veri~liilik 

Sofra eşyaları bölümünde verimlilik 

isgorenlerin 

alınmaktadır. 

gerçekleştirdikleri 

Her isgoren veya 

üretim 

işgüren 

gerçekleştirmeleri gereken günlük üretim miktarları 

ölçümünde 

dikkate 

grubunun 

vardır. 

Bu teorik değerler gerçekleştirilen f i i ı i üretimleıle 

karşılaştırılarak bir randıman hesabına gidilmektedir. 

Bütün işgorenlerin üretimleri de toplam teorik miktarlaıla 

karşılaştırılarak bölüm genelinde bir değerlendirme yapıl-

maktadır. Ancak üretimlerde sadece miktarlar dikkate alın-

maktadır. Süreç içinde mamül kalitesi hakkında bir fikir 

sahibi olunamadığı için sadece miktarlar gözönünde 

bulundurularak üretim hakkında karar verilmektedir. 

Ancak bolümün fiili olarak gerçekleştirmesi gereken 

300 ton/yıllık miktar yanında, bu miktarların belirli kali-

tede gerçekleştirilmesi gerekmektedir. Buradaki yıllık 

üretimin X15'lik oranının ekstra kalite, %35' lik oranının 

1 

l.kalite, 'l.35' ı i k oranının 2. kalite ve X15'lik bölümünün 

ıskarta olarak gerçekleşmesi beklenmektedir. 

Teorik olarak gerçekleşmesi gereken bu oranlar ışığında, 

geçmis yıllardaki üretim durumları incelenmisdir. Elde edi-

len sonuçlara göre son yıllardaki üretime göre %2 lik bir 

kayıpla <'l-17-lik ıskartayla> istenilen tonda üretim gerçek-

leştirilebilmisdir. Ancak sözkonusu üretimierin kalite dağı-
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lımları istenilen oranlarda gerçekleştirilememişdir. Geçmis 

yıllara ait kalite dağılımı çizelge 4.1 de gösterilmiştir. 

1986 yılı üretimlerinin kalite dağılımları incelendi 

ğinde ekstra üretimin ortalama 'l.6 olarak gerçekleştirildiği 

ortaya çıkmışdır. öte yandan 1. kalite üretim 'l. 42, 2. 

kalite üretim 'l. 35, ıskarta oranıda ortalama Y. 17 olarak 

gerçekleşmisdir. Bu durumda ekstra gerçekleşmesi gereken 

yaklaşık 'l. 9' luk bir üretim ıskarta ve daha düşük kalite 

olarak gerçekleştiği ortaya çıkmaktadır. Sonuçda üretimin 

istenilen miktarda gerçekleşmesine rağmen hedeflenen kalite 

düzeyinin tutturulamadığı ortaya çıkmaktadır. Bu durumda 

ekstra üretim ile daha düşük kalitedeki mamUllerin üretimi 

arasındaki fiyat farkı nedeniyle ortaya ciddi kayıplar 

çıkmaktadır. Oluşan kayıpların azaltılması ya da tümüyle 

önlenmesi için üretimin kalitesinin iyileştirilmesi 

mektedir. 

gerek-

Fabrika genelinde kalite kontrol işlemlerini yürütmek 

amacıyla bağımsız bir kalite kontrol bölümü kurulmamıştır. 

örgüt içinde kalite kontrol bölümünün yeri Ek 2. de göste­

rilmiştir. Kalite kontrol işlemleri planlama müdürlüğü 

bünyesinde kurulu, kalite kontrolu ve test laboratuvarı şefi 

tarafında yürütülmektedir. Ayrıca fırınlar sonrasında mamUl­

lerin kalite özelliklerine göre ayrılması işlemini gerçek­

leştirmek üzere; 16 sınıflama, 4 taşlama, 7 nakliyeci, 1 

kayıtçı ve postabaşı olmak üzere toplam 29 kişi bulunmakta­

dır. 

Elemanlar la, işletmede üretimi tamamlanmış mamüllerin 

belirlenen dış görünüş özelliklerine göre; ekstra, birinci 

kalite, ikinci kalite ve ıskarta olmak üzere dört gruba 

ayrılacak kalite derecelernesi yapılmaktadır. Bunun dışında 

ara işlem noktalarında ve alt bölümlerin çıkışlarında 

mamüller üzerinde herhangi bir muayene ve kontrol 

yarı 

işlemi 

yapılmamaktadır. Sonuç alarak, işletmede kalite kontrol 
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EHRA I. KAL !TE II. KALllE ISKARTA Sınıflan 
dırilan 

Ai'LAR PROSRI\11 Fl!Lt PROGRAM F11LI PROGRAM Fllll PROGRAM Fltll 
TüPLAl'l 

Adet tl Adet ~ Adet ~ Adet tl Adet Yı Adet ~ Adet % Adet tl 
H A ll n 

Ocak ı 19947 ıs 81329 !O 279876 35 3452Hf 40 279816 35 292800 'J' u'! ı 19'147 15 134090 !6 853437 

şub2t 117847 15 65798 B 274976 35 376217 44 274976 .J ı...u 1.J.J 3"1'JL8'l"" 31111784 7! 15 i . 147114 17 857884 

Mart 126874 15 71908 B 296038 35 3B167b 44 296038 35 261398 31 126874 15 150496 li 865478 

Nisan 122321 ısı 61819 B 295415 35 37~939 47 285415 35 227573 29 1122323 •ı= 130853 tL 795184 IJ '" 
Mayıs 126185 15 65099 8 294432 35 391921 48 294432 35 242614 30 126185 15 117486 14 817120 

Haziran 118821 15 24827 4 260915 35 331378 49 260915 'JC" ,.,.; 214127 32 ll 1821 15 109301 15 679633 

Teııımuz 139050 15 22355 3 324450 35 380598 44 324450 'JC" 305878 nı:: 139050 . 15 147342 ı7 856173 ı .>J .:.J 
ı 

Agustos 116762 15 37300 b 272444 35 295457 44 272444 44 2179ı3 32 116762 15 124035 ıs 
,,.., ....... ı: 
tıi'I/VJ 

Eylül 129485 15 84964 ı ı 302132 35 386886 4t!l302132 35 ı90040 24 129485115 139664 171 808554 
1 

Ekim 122674 15 33366 4 286238 35 379103 43 286238 35 31&907 36 122674 15 llı5792 li 875168 

Kasıli ı ı 7353 15 ı ı na 2 273824 35 27350iı 35 273824 35 337416 44 117353 15 147746 19 7706(16 

Ara lı k 127800 15 18715 2 298200 35 32•)251 38 2992ıJO 35 3b859'3 44 127&00 ı15 1333b8 liı 840927 

Ocak 122433 15 32654 5 2B56Bı 35 330350 43 2856Bı 35 287390 38 l'J"''"'C' ı5 109343 14 759737 ı 
L-Cii.J .... ı 

Subat 129740 ı5 32208 4 302726,.35 349668 'JO 31)2726 35 ·)' j839 . ı ı2974(i 15 1420551 li: 89177(i ı .... ı.H'Jı.J ·' iıt 
ı 1 ı 

Mart ı25345 ıs 29205 4 292468 35 362350 44 292468 35 ~-·sı :ı"" ·JB! 1""""3'' i'" .,.t.ı ı..:..l ..J' ~J ı.pt_Ll..J ıt6213 141 815893 ı 

Çlzelge 4.1 1986 - 1987 Aylık üretimlerin kalite dağılımı 
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faaliyetleri sadece üretim sonrası kusurlu ve bozuk mamülle­

rin ayıklanması ve bu mamüllerin dıs görünüş özürlerine göre 

derecelernesinden oluşmaktadır. Bunun dışında kusurlu üı-etimi 

önleme§e yönelik ara işlem noktalarında herhangi bir muayene 

yeralmamaktadır. Ayrıca mamüllerin iç yapısının tesbitine 

yönelik hiçbir kimyasal test uygulanmamaktadır. 

Sofra esyalarına uygulanması gereken testler, bu mamül­

lerin istenilen özellikleri sa§layıp sa§layamadı§ının tesbi­

tine yönelik testler olacaktır. Mamüllerde bulunması gereken 

özellikler T.S.E. tarafından yapılan çalışmalarla 

belirlenmiştir. Burada mamüllerin tasıması gereken asga­

ri özellikler 2 grupda toplanmısdır. Birinci grup özellik­

ler gözle muayene sonucu karar verilebilecek dıs görünüs 

biçimleridir. tkinci grup olarak nitelendirilen özellikler 

ise mamüllerin kimyasal yapılarına iliskin özelliklerdir. Bu 

özelliklere ise bazı kimyasal testierin uygulanmasıyla karar 

verilebilecektir. 

Göz kontroluyla yapılabilecek muayeneler sonucunda 

tesbit edilebilecek özellikler söyledir: 

Renk durumu: Mamüllerde genel olarak rastlanabilecek 

renkler beyaz ve gridir. Ekstra kalitedeki mamüllerin dıs 

görünümü beyaz olması; ı. ve 2. kalitedeki mamüllerde yer 

yer griliklere müsade edilmesine ra§men, genel görünümün 

beyaz olması istenmektedir. Renkdeki grilik durumu arttıkça 

mamüllerin kalitesi düşmektedir. Görünüsleri hafif dalgalı, 

glazürü tamamen erimemis ve hafif donuk mamüller ı. 

kaliteye girmektedir. 

ve 2. 

Nokta, leke ve yabancı maddeler: 

yüzeylerinde en fazla 1 nokta 

Ekstra mamüllerin ön 

ve 2 lekeye mü sade 

ı 
Bu özellikler T.S.E' nin hazırladı§ı 25.2. 1986 tarih ve 

2279 No'lu sofra eşyaları kalite belgesinde belirtilmiştir. 
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edilmektedir. ı. ve 2. kalitedeki mamüllerin ön yüzeylerinde 

en fazla 4 nokta ve 2 lekeye kadar izin verilebilmektedir. 

Daha fazla nokta leke ve yabancı madde tasıyan mamüller 

ıskarta olarak nitelendirilmektedir. 

Delikler: Ekstra kalitedeki mamüllerin yüzeylerinde en 

fazla 4 delik veya çukur bulunabilir. Ancak yüzeydeki delik 

sayısı 6'yı geçtiğinde mamül ıskartaya ayrılmaktadır. 

Hava kabarcığı: Fırından çıkan mamüllerde ekstra 

olanlarında en fazla 2, ı. ve 2. kalitedeki mamüllerde en 

fazla 4 hava kabarcığı bulunabilecektir. Daha fazla hava 

kabarcığı olan mamüller ıskartaya ayrılmaktadır. 

Ayak kırığı: Ayak denilen, zemine temas yerlerindeki 

kırıklar; mamüllerde bulunabilecek en önemli kusurlardan 

biridir. O nedenle ayak kırığı bulunan mamüller doğrudan 

ıskartaya ayrılmaktadır. 

Kenar kopuğu: Mamüllerde kesinlikle istenmeyen bir 

kusurdur. Kenarlarında en küçük bir kopma olan mamüller 

ıskartaya ayrılmaktadırlar. 

Taban Catlağı: Mamüllerin taban kısmındaki çatlamalar, 

fonksiyonlarını etkileyen önemli bir etkendir. Bu nedenle 

mamüllerde bulunmaması gereken bir kusurdur. 

Taslama hatası: Ekstra mamüllerin ön yüzeyinin ağız ve 

kenarlarında kesinlikle taslama hatası bulunmaması gerekmek­

tedir. ı. ve 2. kalite mamüllerin aı-ka yüzeylerinde ise 

biraz daha tolerans tanınmaktadır. 

Deformasyon: Ekstra mamüllerin 1 - 2 

deformasyonuna ı. ve 2. kalitedeki mamüllerde 3 

sapmaya izin verilebilmektedir. 3 mm'den daha fazla 

olan mamüller ıskartaya ayrılmaktadır. 

mm' lik 

mm' lik 

sapma 

Mamüllerin kimyasal yapısına iliskin diğer özellikle-

rine asağıdaki testıerin uygulanmasıyla karar verilecekdir. 

Uygulanan testler sonucunda asağıdaki özelliklerin gerçek­

Iesme düzeylerine göre mamüllerin kaliteleri hakkında karar 

verilecekdir. 
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Termal sok: 180 - 200 derecede 30 dakika bulundurulacak 

örnek birimlerinin 15 derecedeki su içine daldırılması 

sonucu çatlama olmaması gerekmektedir. 

Dekorun deterjan etkisine dayanıklılığı: 23 gr. NaPO 12 

H O, 
2 

977 cl damıtık su ile çözünerek dayanıklılık 
3 

testi 

çözeltisi hazırlanır. Porselen tabak örnek birimi bu çözelti 

içine kanarak 0.5, 2, 4, 6 saat süre ile kaynatılır. Kaynama 

sonrası çıkarılan örnek birimlerinin dekorlu kısımlar pa-

mukla silinir. Bu durumda dekarda herhangi bir silinme gö-

rülmemelidir. 

Su emme deneyi: TS 202'ye göre yapılacak test sonucu en 

fazla %1 su emmelidir. 

Sırlı yüzeyin sertliği: TS 202'ye göre yapılacak test 

sonucu sertlik en az 6 Mohs olmalıdır. 

4.5. Sofra Eşyalarında Iskartaya ~e~ Ola~ Kusurlar 

Sofra eşyaları bölümünde üretilen tabakların belirli 

kalite özelliklerini taşıması gerekmektedir. Bu özellikleri 

tasımayan mamüllerde; belirli kusurlardan dolayı düşük 

kalite olarak nitelendirilmekte ya da tamamen ıskartaya 

ayrılmaktadır. Bu kusurların hangileı-inin ne oranda 

mamüllerin kalitesini etkileyeceği T.S.E nin düzenlediği 

kalite belgesinde belirtilmişdir. Mamül kalitesi üzerinde 

hangi kusurun ne kadar sıklıkta ortaya çıktığı ve mamül 

kalitesi üzerindeki etkisini tesbiti amacıyla çalısma esna-

sında üretilen tabaklar üzerinde 15 hafta boyunca gözlem-

ler yapılmıştır. Tesbit edilen toplam 4421 kusur 10 grupta 

toplanmış ve bu kusurların dağılımları ayrıntılı olarak Ek 

3. de verilmiştir. 

Mamüllerin ıskartaya ayrılmasına ya da düsük kalitede 

olmasına neden olan bu kusurların kaynağı değisik alt bölüm­

ler olabilmektedir. Isietmede bölüm sefi, pastabası ve isçi-

lerle görüşmeler yapılarak kusurların alt bölümlerdeki kay--
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naklarını g~steren bir sebep sonuç diyagramı oluşturulmuş ve 

ilgili diyagram Sekil 4.1 de verilmiştir. 

Yapılan ~lçümler sonucunda ortaya çıkan kusurların 

dağılımları incelendiğinde kusurların ortaya çıkış sıklıkla-

rının farklı oldugu g~zlenmektedir. Kusurların ortaya çıkış 

sayılarına g~re bir ~nem sıralaması yapılarak parete diyag­

ramı yardımıyla öncelikle üzerine gidilmesi gereken kusurlar 

belirlenmiştir. !lgili parete diyagramı Şekil 4.2 de deg~ste­

rilmiştir. Aşağıda öncelikle üzerine gidilmesi gereken bu 

önemli kusurların kaynakları ve önleme çareleri incelenecek­

t i r . 

Genel olarak alt bölümlerde çatlama ve kırılmaları 

meydana getiren kusurların sebep -sonuç diyagramı Sekil 4.3 

de gösterilmiştir. Aşağıda bu kusurlar ayrıntılı olarak ele 

alınacaktır. 

Taban çatlağı: Mamüllerin taban kısımlarındaki 

çatlamaların büyük bir çoğunluğu şekillendirme 

ortaya çıkmaktadır. Bazı çatlaklar çamurun 

esnasında 

yapısının 

istenilen bileşim ve özellikde olmamasından 

kaynaklanmaktadır. D~küm kısmında şekiilendirilen tabaklarda 

çamurun belirli bir süre kalıplarda bekletilerek belirli et 

kalınlığı oluşturulması gerekmektedir. Istenilen et 

kalınlığına ulaşmadan kalıpdan çıkarılan tabaklarda taban 

çatlagı ortaya çıkabilmektedir. Tornalarla şekiilendirilen 

tabaklarda, torna başlıklarının ayarsızlıklarından dolayı 

çatlamalar olabilmektedir. Ayrıca tornaların kafaları 

belirli bir sıcaklığa ayarlanarak; bu sıcaklık termostatlarla 

kontrol edilmektedir. Termostatların ayarlarının bozuldugu 

durumlarda sıcaklık değişerek çatlamalara neden olmaktadır. 

Bunların dışında mamüllerin b~lüm içinde ve b~lümler 

arasında taşınması esnasında dikkatsizlikden dolayı zeminle 
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temas halinde olan taban kısmında çatlamalar olabilir. 

Yan çatlağı: Doküm bolümünde yapılan sekillendirmelerde 

kalıpların deformasyonu kalıpdan çıkan mamüllerin yan 

yüzeylerinde çatlamalara neden olabilmektedir. Ayrıca 

istenilen et kalınlığının oluşmadığı mamüller, kalıpdan 

çıkarıldıktan sonra yanlardan çatlamalar gozlenmektedir. 

Tornalarda ise; torna başlıklarının istenilen merkezde 

hareket etmemesinden dolayı yan çatlakları ortaya 

çıkmaktadır. Ayrıca fırınların sıcaklığı fırınların içinde 

kullanılan fenol gazının oranındaki dengesizlik yan çatlağı­

na neden olabilmektedir. 

Ayak Kırığı: Mamüllerin zeminle sürekli temas halinde 

olan alt kısımlarında gorülen çatlama ve kırılmalardır. Bu 

kusurlara yolaçan sebepler; retus işlemi esnasında tezgahla 

sürekli temas halinde olan bu kısımlardaki kopmalar; benzer 

sekilde; doküm bolümündeki kurutma arabalarına ve kurutma 

fırınlarına tasıma esnasındada oluşabilecek kırılmalar ka­

setlere yerliştirilen mamüllerin kaset tabanlarıyla tema­

sındaki sürtünmeler, sırlama islemınde de mamüllerin ayak 

kısımlarının sırlama bandıyla teması vb. etkilerdir. Bütün 

bu yüzey temasları esnasındaki dikkatsizlikler mamüllerin 

ayak kısımlarında çatlama ve kırılmalara neden olabilmekte­

dir. Ayrıca bolüm içinde ve bolümler arasındaki bütün tasıma 

isiemleri esnasındaki dikkatsizlikler ayak kırılmalarına 

neden olabilmektedirler. 

4.5.5.2 ~l~~~ 

üretim sürecinde mamüllerin pisirime tabii 

noktalarda ortaya çıkabilecek kusurların 

gosteren bir sebep - sonuç diyagramı 

gosterilmistir. 

tutulduklar ı 

kaynaklarını 

Sekil 4.4 de 

üretilecek mamüller süreç içinde 3 farklı noktada 

pisirime tabii tutulmaktadırlar. Her noktada mamüllerin 

belirli sıcaklıkda ve belirli bir süre fırınlarda bekletil­

mesi gerekmektedir. Süreç içinde mamüllerin ilk pisirimi 
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sekillendirilmesi bitmis mamüllerin ön kurutmasının yapılma­

sı amacıyla kurutma fırınlarında yapılamaktadır. Ikinci 

pisirme ise sırlanmıs mamüllerin fırınlarda pisirilmesiyle 

gerçekleştirilmektedir. Ayrıca dekor-ıanmıs mamullerin dekor­

larını kurutma amacıyla dekor sonrası üçüncü pisirime tabi 

tutulmaktadır. Her üç pişirme noktasında mamüllerin isteni­

lenden az veya fazla pisirilmesi mamüllerde yanma veya az 

pişmeden kaynaklanan donukluklara neden olmaktadır. Ayrıca 

fırınların içinde sıcaklık her noktada homojen olmazsa bazı 

arabaların malları daha fazla, bazı arabaların malları daha 

az pismektedir. Bu nedenle fırın arabalarındaki mamüllerin 

pişmelerinin homojen olabilmesi için fırınların her nokta­

sında sıcaklıkların homojen olması gerekmektedir. 

üretim sürecinde alt bölümler itibariyle mamüllerin 

deforme olmasına neden olacak kusurları gösteren sebep 

sonuç diyagramı Sekil 4.5 de gösterilmiştir. 

Deformasyon; Mamüllerin de§işik sebeplerden dolayı 

istenilen ovallikde olmamasıdır. Tabakların deformasyonuna 

neden olan etmenlerin basında hammadde olarak kullanılan 

çamurun istenilen özelliklerde olmaması gelmektedir. Döküm 

bölümünde sekiilendirilen tabaklarda deformasyona neden olan 

bir baska faktör de burada kullanılan kalıpların deforme 

olarak yıpranmasıdır. Kullanılan kalıpların bir süre sonra 

yenilenmesi gerekmektedir. Aksi takdirde kalıptan çıkarılan 

mamüllerde deformasyon ve sekil bozuklukları ortaya çıkmak-

tadır. Tornalarda 

hareket etmemesi 

ise torna başlıklarının istenilen merkezde 

çıkacak tabakların istenilen ovailikden 

sapmasına neden olacakdır. 

üretim süreci 

neden olabilecek 

diyagramı Sekil 4.6 

boyunca alt bölümlerde sır 

kusurları gösteren bir 

da gösterilmiştir. 

bozuklu§una 

sebep sonuç 
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Sır Bozuklugu; MamUllerin sırlanması esnasında bGtGn 

yüzeylerin aynı homojenlikde sırlanmaması durumunda pişme 

sonrası yüzeylerde renk bozuklukları ortaya çıkmaktadır. 

Ayrıca sırlama esnasında mamüllerin elle tutulan 

yüzeylerinde iz kalmamarnsına dikkat edilmelidir. Çünkü bu 

izler pisme sonrasında benek ve leke olarak ortaya 

çıkmaktadır. Sırlama esnasında mamüllerin alt yüzeyleri 

tamamen silinmeli, yüzeylerdeki akmaların tamamen 

saglanmasına dikkat edilmelidir. Bu akmalarda pişme sonrası 

yüzeylerde iz kalmasına neden olmaktadır. Mamüllerin bütün 

yüzeylerinin sırı iyice emmesine ~zen g~sterilmelidir. 

Kusurlu retus: Retus islemi tabakların 

sekillendirilmesi esnasında yapılan bir islemdir. D~kGmle 

sekiilendirilen mamüllerde mamGl kalıpdan çıkarıldıktan 

sonra bir gün bekletilerek bir miktar kurutulur. Bir gGn 

bekletilen mamüller b~lümdeki retus tezgahıarına alınarak 

retus isiemine tabi tutulmaktadır. Retus islemi; 

sistre, bıçak veya benzeri metal parçalarıyla mamülllerin 

yüzeyindeki pGrüz, çapak, kabarcık vb. artıkların 

giderilmesidir. Retus işlemi esnasında s~zkonusu artıkların 

tam giderilmemesi sonucu mamüllerde ankurutmadan geçirildik­

ten sonra çatlama kabarma, nokta vb yüzey bozuklukları orta­

ya çıkmaktadır. 

Yüzeyde yabancı parça: MamUllerin yüzeylerine yabancı 

maddeler; kalıplardan ve kasetlerden d~külecek artıkların ve 

parçacıkların mamül yüzeylerine yapısarak burada 

kurumasından kaynaklanmaktadır. D~küm b~lümündeki 

kalıpların, döküm sonrası içlerinde kalan çamur artıkları 

giderilmelidir. Aksi taktirde bu çamur artıkları sonraki 

döküm işlemlerinde mamGl yüzeylerine yapısacaktır. Eğer 

kalıptan çıkan mamüllerde bu tür artıkların oldugu 

gözlendiğinde mamüllerin yGzeyi kurumadan ıslak süngerle bu 

parçacıklar iyice temizlenmelidir. Sırlama sonrası kasetiere 
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konulan tabakların yüzeyleri ıslak durumdadır. Bu durumda 

kaset kenarlarından dökülecek parçacıklar kolayca mamül 

yüzeylerine yapışabileceklerdir. Çünkü sırlama sonrası mamül 

yüzeyleri herhangi bir silme işlemine tabi tutulmamaktadır. 

Bu nedenle kasetierin mamüllerin boşaltılması sonrası 

temizliklerinin özenle yapılması gerekmektedir. 

Kullanılmayacak duruma gelmiş kasetlerinde atılmasında yaı-ar 

vardır. Ayrıca kasetierin içine konulan yalıtıcı maddelerin 

yeterlili§i sık sık kontrol edilmelidir. 

Yukarıda ayrıntılı olarak ele alınan kusurların önlene­

bilmesi için başvurulabilecek önlemler; yöneticilerin baş­

vurabilecekleri teknik önlemler ve işgörenin alabilece§i 

bazı önlemler olarak iki ana başlıkta ele alınabilirler. Bu 

çalışmada yönetimin alabilece§i teknik önlemlerin yanında 

işgörenin ücretlerine, üretimin kalitesini yansıtabilecek 

bir ücret sisteminin uygulanabilirli§i tartışılacaktır. 

Ayrıca uygulama için ne tür ön düzenlemeler gerekti§i araş­

tırılacaktır. 

4.8. Kaliteyi iyileştirnek !çin Tesvikli ücret Sist~i Uygu­

lanabilirliği 

! şletmelerde işgörenlere üretimlerinin kalitelerinden 

dolayı verilecek teşviklerin üretimin kalitesini arttırmada 

başarılı olabilmesi için uygulama öncesi bazı durumların 

gözönünde bulundurulması gerekmektedir. Bu amaçla yapılacak 

çalışmada öncelikle işletmede bu tür bir ücret sisteminin 

gerekliliği, ortaya çıkan kalite probleminin gerçekten işgö­

renin motivasyonuyla çözülüp çözülemeyeciği dikkate alınarak 

irdelenmelidir. Burada işletmede de§işik faktörlere göre bu 

tür bir irdeleme yapılacaktır. 

!şveren ve işgörenin e§ilimleri: Sofra eşyalarında 

öncelikle mamüllerin kalitelerinin dikkate alınaca§ı bir 

teşvikli ücret sisteminin uygulanması konusunda; bu bölümde-
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ki işveren ve işgörenlerle görüşmeler yapılarak uygulama 

konusundaki görüşleri alınmıştıiT. Mevcut sisteme göre, nihai 
ı 

ürünün kalitesinden belirlenen bir kalite faktörü, tüm işgö-

renlere eşit oranda yansıtılmaktadır. Bu şekilde işgörenin 

kendi başarısı veya basarısızlığı gözönüne alınamdan, her-

kese ortak bir değer atanarak yapılan ödemelerin işgürenleri 

kaliteli üretime teşvik edemediği gözlenmektedir Bu nedenle 

her isgören veya işgören grubunda kendi üretimlerinin kal i-

tesine göre yapılacak ödemeyi esas alan bir sistem gelişti-

rilmesinin daha yararlı ve adil olacağı inancı yaygındır. 

Bölüm geneline ortak bir kalite faktörüyle yapılacak ödeme-

leri n sonucu işveren için de olumlu değildir. Cünkü bu tür 

bir sistemin istenilen kalite düzeyini gerçeklestirmede 

yetersiz 

mektedir. 

kaldığı geçmisteki üretim kalitesinden de gözlen­

Zaten isietmede planlama müdürü, kısım sefi, pos-

tabası ve isgörenlerle yapılan görüsmelerde bu tür bir 

uygulama konusunda istekli olduklarını belirtmişledir. 

Verimlilik analizleri: ligilenilen bölümdeki verimlilik 

ölçümlerinde isgörenin gerçekleştirdiği üretim miktarı 

dikkate alınmaktadır. Oysa gerçekiestirilen üretim miktarın­

dan çok bu üretimin kalitesi önemlidir. Cünkü üretimin ekst-

ra kalite olmasıyla birinci kalite olmasının firmaya mali-

yeti aynı olmasına rağmen, bunların satış fiyatları arasında 

çok fark vardır. Bu nedenle isgörenlerin verimliliğinde 

üretim girdilerinin süreç içinde ne kadarını ekstra kaliteye 

ya da birinci kaliteye dönüstürülebildiği önemlidir. üretim 

için gerekli girdilerin verimliliği incelendiğinde hammadde 

kullanımının verimliliği çok etkilemediği gözlenmektedir. 

Cünkü süreç içinde sırlamadan önce ıskartaya ayrılan mamül-

lerin hammaddesi tekrar kullanılabilmektedir. Bunun için ara 

islem noktalarında kontrollar yapılarak ıskarta mamü lle ı-

hemen tesbit edilip gereksiz isgücü ve enerji giderleri 

önlenebilicektir. 

üretimin nicelik ve nitelik olarak isgörene bağimlılığı: 

üretimin nitelik olarak daha çok işgörene bağımlı olduğu 
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gözlenmektedir. özellikle döküm bölümünde şekiilendirilen 

ürünlerin tamamı hem nitelik hem de nicelik yönünden isgö­

renlere ba§ımlıdırlar. Ayrıca mamüllerin sırlanması esnasın­

da istenilen sır özelliginin gerçekleştirilmesnde işgörenin 

faktörü büyüktür. Bu nedenle gerek işletme kaynaklarının 

ekonomik kullanımı, gerekse üretimin nitelik ve niceli§i 

büyük ölçüde işgörenin işini benimsemesi, kaynakları ekono­

mik kullanımının ve gerçekleştirdi§i üretimin kendisine ve 

işletmeye olan katkılarının bilincine ulaşmasına bağlıdır. 

Işletmenin pazar payı: Sözkonusu işletmenin ülke 

içinde yaklaşık % 30' luk bir pazar payı vardır. Ancak 

yetkililerden edinilen bilgilere göre bu payda firmanın 

mallarının diğer ilgili firma mallarından daha ucuz olması­

nın etkisi büyüktür. Fiyat düşüklügünün en önemli sebebi 

malların kalitesinin rakip firma maliarına nazaran daha 

düşük olmasıdır. Bu nedenle ülke içinde pazar payını artıra­

bilmek ve rekabet edebilmek için düşük maliyetli ve kaliteli 

üretmek en temel şarttır. 

Bu faktörlere göre belirlenmeye çalısılan ücret sis-

temlerinin gereklili§inin yanısıra bu tür bir sisteminin 

uygulanması öncesinde işletmde bazı ön düzeniemelerin yapıl­

ması gerekmektedir. Gerçekleştirilmeleri uygulanacak siste­

min başarısı için gereken ön düzenlemeler yapılmadan planın 

uygulanması olumlu sonuç vermesi mümkün değildir. 

Sofra eşyalarındaki genel düzenlemeler başlığı altında; 

işletmedeki işlerin önem sırası ve yapılma güçlüklerine göre 

puanlanması, işlem noktalarında çalışması gereken isgören 

sayılarının tesbiti is elemanları için standar zamanların 

tesbiti ve bunların yaşatılması ele alınacaktır. 

Işletmede is değerleme çalışmaları en son 1972 yılında 

yapılmıştır. O zaman bölümler ve alt bölümler genelinde 

işlerin sıralaması yapılmış ve isgörenlere temel 

bu puanlamaya göre verilmektedir. Ancak su anda 

ücretleri 

bölümler 
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arasında hatta alt bölümler arasında bu ödemelerin adil 

olmadı§ından şikayet eden işgörenler vardır. örne§in sofra 

eşyaları döküm bölümünde çalışanlarla ambarda çalışanlar 

arasında; yapılan işlerin güçlü§ü ve çalışma ortamları 

arasındaki farklılık, ücretiere aynı oranda yansımamaktadır. 

Benzer şekilde tornalarda çalısan işgörenlerle 

elektroporselen ambarında çalısanlar arasında da çok fark 

olmadı§ı gözlenmektedir. Bu nedenle yeni bir 

is değerlernesiyle bölüm içinde ve bölümler arasındaki işler 

yeniden de§erlenerek, işletmede çalışan işgörenlerin 

ücretleri arasında, yaptıkları işlerin güçlüğü ve çalışma 

ortamı arasında bir orantı sa§lanmalıdır. özellikle dökümde 

çalışanların ortamı diğer bölümlerden çok fazla bir nem ve 

sıcaklı§a sahiptir. Ayrıca bazı bölümlerdeki isgören 

kadrolarında değişme olmuş, işlem noktalarındaki is yükü 

değişmiştir. Bu nedenle yeni bir işde§erlemesi ve buna bağlı 

olarak temel ücretler belirlenmeden uygulamaya konacacak 

sisteminin başarısı oldukça zor olacaktır. Ayrıca verilecek 

temel ücretierin günün koşullarına uygunluğu sa§lanamlıdır. 

Işletmenin çevresindeki diğer işletmelerin işgörenlerine 

verdiği ücretlerde gözönüne alınarak, verilecek ücretlerde 

çevreye uyumluluk sağlanmalıdır. 

Işletmede kullanılacak standart zamanlar şu anda 

yeniden günlenmektedir. Bu standart zamanların hangi süreç 

izlendiğinde ve netür bir makina- teçhizat kullanıldığında 

geçerli olaca§ı da hazırlanan iş analiz formlarında 

belirtilmiştir. Ancak bundan sonra yeni işler için standart 

zaman tesbiti gerektiğinde, süreç veya metot de§isiklerinde 

standart zamanlar benzer şekilde hesaplanmalı veya 

günlenmelidirler. Bunun yanında bu standart zamanların 

tesvikli ücret sistemi uygulanması esas 

analiz formlarıyla birlikte her yıl 

günlenmesi ve yaşatılması gerekmektedir. 

alınabilmesi için is 

gözden geçirilip 

Işletmede işlem noktalarında çalışması gereken isgören 

sayılarını tesbit etmek için bir norm kadro tesbiti yapılma-
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mıstır. Bu nedenle kadro yetersizliğinden dolayı isietmede 

kadrosuz mevsimlik işçiler çalıstırılmaktadır. Dbküm bblü­

münde çalışması gereken isgbren sayıları yapılacak üretime 

bağlıdır. Çünkü bu bblümde bireysel ve makina teçhizattan 

bağımsız olarak çalışılmaktadır. üretim artırılmak isten-

diğinde isgbren sayıları arttırabilir. Tornalarda çalışması 

gereken isgbren sayıları büyük oranda alt bblümdeki tornala­

rın sayılarına bağlıdır ve standarttır. Torna sayıları 

artırılmadığı sürece bu kadrolar korunabilir. Benzer durum 

sırlama tezgahları içinde geçerlidir. Ancak sırlamada tezgah 

dışında çalısan kaset bosaltıcıların sayılarının yetersiz­

liğinden dolayı kasetierin yeterince temizlenemediğinden 

yakınılmaktadır. Bu nedenle alt bblümlerde çalısan isgbren 

sayılarının yeniden g~zden geçirilmesinde yarar vardır. 

Ayrıca ~nerilecek sistem için üretimi izlemek, her alt 

bblümde, bölüm cıkısındaki kontrolları yapmak amacıyla yeni 

işgürenler istihdam etmek gerekebilir. 

lsgörenlere yapılacak ödemelerde, gerçekleştirdikleri 

üretimin kalitelerininde yansıtılması gerekmektedir. Kalite 

dereceleri yansıtılırken, her isgören veya işg~ren grubunun 

kendi üretimlerinin durumunun dikkate alınması en doğru 

olacaktır. Ancak bu tür bir uygulama; üretimin yapısı, iş­

letmenin mevcut üretim teknolojisi ve bölümde uygulanan 

kalite kontrol işlemlerininin yetersizliğinden dolayı mümkün 

değildir. Çünkü mevcut teknoloji ve kalite kontrol işlemle­

riyle alt bölümlerdeki işgören veya işgörenlerin ürettikleri 

yarımamüllerin kalitelerini belirlemek mümkün değildir. 

Mamüllerin kalitelerinin değerlernesi ancak fırınlar sonra-

sı nda mümkün olabilmektedir. Bunun dışında şu anda uygulan-

dığı gibi, bölümde gerçekleştirilen bütün ürünlerin kalite-

sinden tüm işgörenlere ortak bir teşvik vermekde, işgörenle­

ri kaliteye teşvik etmek için yeterli olmayacaktır. Mevcut 

üretimin kaliteleri de bunu açıkça göstermektedir. 
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Yukarıda da de§inildi§i gibi mevcut şartlarda ve su 

anda uygulanan kalite kontrol işlemleriyle alt b~lGm çıkış-

lar ında, 

de§ildir. 

mamGllerin kalite derecelerini belirlemek mGmkGn 

Ancak alt b~lüm çıkışlarında mamGllerin tasıması 

gereken ~zelliklere g~re sa§lam, ıskarta ya da yeniden iş­

lemeye ayrılması mGmkün olabilir. Bu nedenle çalışmada bu 

tGr bir uygulama için ~demelerin alt b~lüm çıkışlarında 

mamüllerin tasıması gereken ~zelliklere g~re yapılabilmesi 

Gzerinde durulacaktır. Alt b~lümlerden bu tür bir uygulama 

için d~küm b~lümü seçilmiştir Çünkü d~kGm b~lGmünde Gretimin 

miktar ve kalitesi tamamen isg~rene ba§ımlıdır ve isg~renler 

birbirlerinden bağımsız çalışmaktadır. 

Burada d~küm b~lümü çıkısında mamüllerin tasıması 

gereken özelliklerin tesbitine yonelik kalite kontrol çalış-

maları ele alınacaktır. 

Bu bolGmde 26 işçi, 

üzere toplam 28 isgoren 

1 mikserci ve 1 pastabası olmak 

çalışmaktadır. üretim için her 

işgoren ba§ımsız olarak çalışmaktadır. Genel olarak otel, 

marmara, anadolu ve sule olmak üzere 4 türde de§isik sofra 

esyalarına dokümle şekil verilmektedir. lsgorenlere 

~demeleri günlük üretim miktarlarından aylık olarak 

yapılmaktadır. 

Yukarıda da değinildiği gibi döküm b~lümG çıkısında 

üretilen yarımamüllerin kaliteleri hakkında bir şey 

soylenememektedir. lsgorenlere ~demeleri üretimlerinin 

miktarı üzerinden yapılmaktadır. Ancak isg~renlerin 

üretimleri miktar olarak tesbit edilirken hiçbir kontrol 

yapılmamamktadır. 

üretim esnasında isgorenler; mamüllerde ortaya çıkacak 

çatlama ve yarılmaların gözle tesbit edilenlerini, hemen 

atmaktadırlar. Bazı çatlaklar gözle tesbit edilemediği için 

ancak fırınlar sonrasında ortaya çıkmaktadır. Gözle tesbit 

edilebilecek bazı çatlaklarda işgorenler tarafından kapatıl-
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maktadır. Bu 

çıkmaktadır. 

tilr çatlaklarda kurutmalar sonrasında ortaya 

Bu nedenle işg~renlerim Uretimleri teslim alı-

nı rken bazı kontrollardan geçirilmesi gerekmektedir. Bu 

kontrollardan 

kontroludur. 

işletmede en kolay uygulanabicek 

Genel olarak mamUllerin üretimi için gerekli 

olanı gaz 

standart 

zaman, günlük üretim miktarı ve gaz kontrolu süreleri 

Çizelge 4.2 de verilmiştir. 

MamUl adı Mamül tUrü St zam. üret. mik. Gaz kt. 
(Dak/Ad.) (Günlük) (Dak/A.) 

--------- ----------- ·---------- ----------- ---------
34 K. Tabak A,M,O 3.75 120 3.21 

30 K. Tab ak A,M,O 3. ı o 145 2.91 

22 K. Tabak A.,M,O 1. 9 ı 235 1.87 

Çarbalık A,M 12.5 36 ı ı . 5 

Sekerlik A,M,O 4.09 110 3.95 

Çaydanlık A,M,O 10.0 45 9.40 

Demlik A,M,O 7.5 60 7. ı 

Sütlük A,M,O 4.28 105 4. 13 

Sekerlik s 8.27 66 8.05 

Çaydanlık s 12.68 65 12.2 

Demlik s 10.49 43 10.25 

Sütlük s 6.76 66 6.45 

Çizelge 4.1 Döküm bölümünde şekiilendirilen sofra eşyaları 

Gaz kontrolu için mamüllerin ne kadarının kontrol e-

dilmesi gerektiğinin tesbiti önemli bir problemdir. Mamülle-

rin tamamının kontrol edilmesi en gUvenilir yol olacaktır. 

Ancak xıoo kontrolun işletmeye maliyeti çok fazla alacağın-

dan örneklemeyle alınacak belirli miktardaki mamülün kont-

rolunu yapmak 

kullanılacak 

durulacaktır. 

daha ekonomik olacaktır. Burada bu amaçla 

bir örnekleme planı hazırlanması Uzerinde 
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Kalite kontrolunda kullanılmak için de§isik drnekleme 

planları geliştirilmiştir. Bunların basında Türk Standartlar 

Ensitüsü tarafından hazırlanmış standart drnekleme tabloları 

gelmektedir. 

olup, basit 

Bu standart tablolar genel amaçla hazırlanmış 

talimatlarla her düzeyde elemanın kolaylıkla 

kullanabilece§i sekilde tasarlanmıslardır. Ayrıca büyük 

endüstri kuruluslarının kendi işletmelerinin yapısına ve 

amaçlarına uygun hazırladıkları planlar vardır. Bu 

kuruluşlara benzer 

yararlanabilirler. 

islet~eler de bu tür hazır planlardan 

Ancak işgtirenlere verilecek ücretlerde esas alınacak 

kalite faktörleri belirlenirken, kullanılacak örnekleme 

planlarının işletmenin yapısına uygun ve üretimin kalitesini 

yansıtacak biçimde tasarlanmalarında fayda vardır. Bu neden­

le genel amaçla hazırlanmış planları kullanmak yerine, kabul 

edilebilecek de§isik kusurlu oranlarına göre katlanılabile-

cek kusurlu sayısının ve alınması gereken drnek büyüklü§ünGn 

belirlenebilmesi, için de§isik alternatifler içeren bir plan 

tasarlanmıştır. 

Planda, üretici ve tüketici riskleri esas alınarak; %10 

olasılıkla kabul edilebilir en kötü partide görGlebilecek 

değişik kusurlu oranları ile, X95 olasılıkla kabul edile-

bilecek partilerde karşılasılabilecek de§isik kusurlu oran-

ları ele alınmıştır. Bu oranıara göre, karşı gelen değişik 

tirnek büyüklükleri ve katlanılabilecek kusur sayıları tesbit 

edilmiştir <Duncan,1974). Bu planın içeri§i: 

a = 0.05 (Üretici riski> 

a = 0.10 <Tüketici riski> 

c = kusurlu sayısı 

pl= 1X95 olasılıkla kabul edilebilecek 

yüksek kusurlu oranı, 

p2= %10 olasılıkla kabul edilebilir en 

kusurlu oranı, 

partilerin en 

kdtü partinin 
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olmak Gzere poısson dağılımından faydalanarak, Gretici riski 

dikkate alındığındaki değeı-i tUketici riski dikkate 

alındığındaki değeri olmak Uzere değişik pl ve p2 

oranlarına karşı gelen ve değerleri aşağıdaki for-

milller kullanılarak tesbit edilmiştir. 

P(;d.c) ==L: 

P<x~c) =l: 

-:u t..ıc 
e -----T--

C • 
-1..2 A.2c 

e 

c ! 

=.lO 

=.05 

Daha sonra, p2/ pl oranına en yakın A.2t A.l oranları 

tesbit edilmiştir. Buradan daA.2 / A.loranlarının alt ve üst 

limitlerine karşılık gelen c değerleri tesbit edilmiştir. 

!şgdren korunmak istenirse alt limit değerine karşılık gelen 

c değeri; işletme korunmak istenirse üst limite karşılık 

gelen c değeri esas alınarak; 

nl= işgdren korunmak istendiğinde alınması gerekli 

drnek sayısı, 

n2= !şletme korunmak istendiğinde alınması gerekli 
~ ... 

örnek sayısı olmak üzere; 

A.l = pl*nl ve 1..2 = p2*n2 ilişkilerinden uygun nl ve 

n2 değerleri belirlenebilir. 

örnek üzeGinde açıklarsak; 

p2= 0.10 p2/pl= 5 olacaktır. pl= 0.02; 

Yukarıda verilen formül yardımıyla değişik kusur 

sayılarına göre elde edilen 1..2 ve A.l 

gibi bulunacaktır. 

değerleri 

c A.l 1..2 1..2 1 A.l 

o 0.051 2.30 45. 10 

1 0.355 3.89 10.96 

2 0.818 ~s. 32 6~50 

3 1.366 6.68 4.89 

4 1.97 7.99 4.06 

aşağıdaki 



73 

Buradan, p2/pl aran.ına ka'f·şılık gelen ı;?n yakın A.2 /A.l 

değerleri; 4.89 < 5 < 6.5 şeklinde bulunur. Buna göre 

işgören korunmak istendiğinde c = 3, işveren korunma~ 

iştendiğinde c = 2 olarak bulunur. c = 3 olması durumunda 

karşı gelen A. değerinden hareketle 6.68 = n*pl ve n = 67; 

c = 2 olması 

bulunacaktır. 

durumunda 0.81 = n*p2 ve n - 41 olarak 

pl değerinin 0.01 ile 0.10 arasındaki değerleri; p2 

değerinin 0.05 ile 0.15 arasındaki değerleri için; 

ana kütlelere ( N ) ve N/10 oranında alı~acak örnek 

değişik 

büyük-

lüklerine göre, örnek içinde ve anakütle içinde katla-

nılabilecek en düşük ve en yüksek kusurlu sayılarını hesap-

layan bir program ·ve elde edilen sonuçlar Ek 4. de veril~is­

tir. 

üretilen mamüllerin kurutulması için ilgili bölümde 

bir hafta bekletilmesi gerekmektedir. Ayrıca bazı mamülle-

rin günlük üretim miktarları oldukça düşüktür. Bu nedenle 

örneklemenin haftalık üretimler üzerinden yapılması öngörül­

müştür. 

Programdan eld~- edilen sonuçları bir mamül üzerinde 

açıklayalım: örneğin günde 110 adet üretilmesi gereken and-

dolu, 

lidir. 

otel ve marmara sütlükleri haftada 660 adet üretilme-

Gaz kontrolu için haftada ortalama 66 adet mamül 

kontrol edilmelidir (uygulamalarda örnek büyüklüğü için N/10 

oranı kabul göı-müs b ir orandır}. Ek 4. deki program 

çıktılaı-ından 66 örnek büyüklüğü için katlanabileceği 

pl ve p2 oranları ve c -sayıları aşa§ıdaki gibi tesbit edile­

bilir. 

pl p2 nı n2 c 

------ ---·--- ---··--- ------ ------· 
.02 .10 68 66 3 

.02 . ı ı 68 60 3 

.02 . ı 4 58 51 2 
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Buradan, isgdrenin veya isverenin korunmak istenmesine gdre 

uygun nı veya n2 değerleri seçilebilir. 

N = 660; n = 66 ; pl = .02; p2 = 0.10 olduğunda 

bir haftalık kontroll~r sonucunda katlanılabilecek en fazla 

ve an az kusurlu sayıları; 

N*pl = 660*.02 = 13 ve N*p2 = 660*.10 = 60 olarak bulunacak­

tir. Bu durumda hafta boyunca yapılacak kontrollarda en az 

katlanilabilecek kusurlu sayisi 13, en fazla 60 olarak 

bulunacaktır. 

Benzer sekilde diger mamüller için alınabilecek 6rnek 

sayıları ve katlanılacak en az ve en fazla kusurlu sayıları 

tesbit edilebilir. Yapılacak kontrollar sonucu ortaya çıka-

cak kusurlu sayıları bdemelere yansıtılırken; alt ve üst 

limitler bu değerlere gdre belirlenir. 



üretimde verimlilik; 

.... ,!:::· 
; \-·' 

bütün faktbrlerin ve ortak çabaların etkinli§ine ba§lıdır. 

Bu nedenle her işletmede verimlili§i etkileyen faktbrler ve 

bunların bnem dereceleri farklılık gbsterebilecektir. üreti-

min nitelik ve nicelik olarak iegbrene ba§ımlı oldu§u emek 

verimlilik üzerinde en etkili ·f Ei k tb·~··· 

isgbrenin çalısma performansıdır. 

tsgbrenin çalısma hayatında performansını 

onun verimlili§ini istenen düzeyde gerçekleernesini 

için g0dGlenmesi gereklidir. tsgbrenin yaptı§ı işin karşı-

J. J. ~~.i ]. olarak eline geçen ücret, onun performansı 

E·:=tk i 1 j_ Bu nedenle isgbreni gGdülenmesi, :i.<;; i \lt:-:·:· 

işletmesiyle bütünleşmesini sa§lanarak performansının arttı-

en temel şartı adil ve_ dengeli bir ücret peı 1 ]. ..... 

tikası uygulamaktır. 

1sg0renler verimliliklerini arttırarak, 

ve anıasmalar sonucunda hakedebilecekleri ücretlerinden 

daha fazlasını elde etmek istemeleri ola§andır. Bu istekle-

rini gerçeklestirebilmeleri de verimli çalı$malarına ba§lı-

dır. Isgbrenlerin verimli çalışmalarına karşılık daha fazla 

ücret artısı sa§layacak ücret sistemleri uygulaması isietme 

isgbrenler için oldukça hnemlidir. 

esas olan yalnız üretebilmek de§il, 

düşük maliyetli ve yüksek kalitel 

Pınci::ı.k günümüzde bu tür ücret sistemleri, 

mevcut üretim miktarlarını arttırmak için uygulanmaktadır. 

E:.ı ... t uyqu :ı. <::•.ın<:\ isgbrenlere kalitesiz üretimlerinden dolayı 

do§rudan bir ceza uygulamamakta, k.:~litt::li 

dolayı da do§rudan teşvik sa§layamaktadır. 

do§rudan etkili olan işgbrenlere, kaliteli üretim konusunda 

do§rudan bir teşvik uygulanmadı§ında da kalite 

konusunda başarılı olmak mümkün de§ildir. 

emek yo§un teknolojinin kullanıldı§ı işletmelerde uygulana-
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cak tesvikli ücret sistemlerinde, kalite ve miktar gibi iki 

temel faktör birlikte ele alınmalıdır. 

Uygulamada kaliteli üretim oranını arttırma§a yönelik 

do§rudan bir ücret sistemi mevcut de§ildir. Ancak uygulanan 

sistemler kaliteyi özendirecek sekilde planlanabilirler. Bu 

uygulamanın basarılı olabilmesi için, planlama evresinde 

bazı 

rı n 

ön 

en 

hazırlıklar yapılması 

önemlisi isıetmede 

kurulmasıdır. 

gerekmektedir. Bu hazırlıkla-

bir kalite kontrol sistemi 

Kurulacak kalite kontrol sisteminin, tesviklere yansı­

tılacak kalite faktörlerini belirleyebilecek özellikte olma­

sı gerekmektedir. Bunun için alt bölüm çıkıslarındaki yarı­

mamüllerin tasıması gereken özellikler tesbit edilmelidir. 

Mamülün, süreç içinde u§radı§ı islem noktalarında tasıması 

gereken özelliklerin sa§lanıp sa§lanmadı§ının kontrol edile­

bilmesi gerekmektedir. 

Uygulama öncesi yapılması gereken hazırlıklardan di§er­

leri de; isde§erlemesi, norm kadro tesbiti, standart zaman 

tesbitleri, verimlilik analizleri v.b. çalısmalardır. Ayrıca 

uygulanacak tesviklerin amaçları, uygulama yöntemi ve ödeme 

kriterleri konusunda isgören ve isverenin anıasmasının sa§­

lanması gerekmektedir. 

Uygulama için seçilen isietmede verimlili§i arttırmak 

için isgörenleri kaliteli üretime özendirecek 

sistemi uygulanması oldukça yararlı olacaktır. 

bir tesvik 

Çünkü islet-

menin geçmis yıllardaki üretimleri incelendi§inde istenilen 

miktarda üretim gerçeklesmesine rağmen, istenilen kalite 

dereceleri tutturulamamıstır. Ayrıca isgörenlere üretimleri­

nin miktarı üzerinden tesvik verilmektedir. Nihai ürünün 

kalitesi üzerinden bütün bölüm geneline bir ödeme yapılmak­

tadır. Böyle bir ademede isgöreni kaliteye güdülemeye yeter­

li değildir. 

Mevcut kalite kontrol sistemiyle ödemeye esas alınabi­

lecek kalite faktörleri tesbit edebilmek ve alt bölüm çıkıs-

larındaki yarı mamüllerin özellikleri konusunda bir s ey 
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söylemek mümkün degildir. Bu durumda da mamüllerin fırınlar-

dan çıkmadan önce kalitelerine göre derecelenmesi 

değildir. 

mümkün 

Isıetmenin bu problemlerinden dolayı uygulamada bütün 

bölümleri kapsayacak bir tesvik için, kalite faktörleri 

belirlenememiştir. Alt bölümlerden döküm kısmı ele alınarak; 

buradaki isgörenlerin üretimlerinin saglam veya ıskarta olup 

olmadıklarının belirlenebilmesi için gaz kontrolu yapılması 

ele alınmıştır. Gaz kontrolu için bir örnekleme planı hazır­

lanmıştır. Bu plana göre mamüllerin haftalık kontrolları 

için alınabilecek örnek büyüklükleri ve her örnek büyüklüğü 

için katlanılabilecek en az ve en fazla kusurlu sayıları 

tesbit edilmiştir. !sgörenlere verilecek kalite teşviklerin­

de bu kusur sayıları esas alınabilir. Benzer kontrollar 

diğer alt bölümlerde de yapılabilir. 

Sonuç olarak; ele alınan işletmede verimlilik artısı 

saglanabilmesi için isgörenlerin kaliteli üretime tesvik 

edilmesi gerekmektedir. Teşviklerin basarılı olabilmesi 

için; uygulama öncesinde isietmede yeterli bir kalite kbnt­

rol sistemi kurulması ve bazı ön düzenlemeler yapılması 

gerekmektedir. 
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ı. Sofra esyalarının sureç eeması 

2. Isıetmenin Grg0t seması 



ANADOLU SERİSİ 

ÇAYDANLIK (DEMLİK, ŞEKERLİK, SÜTLÜK, SOSLUK) 

Çamur 

Hortumla Döküm Masasına 

M223 (M227, M2l5, M202, M2l7) Döküm ve Retuş 

Fırına 

Kurutma 

Sırlama Hattına 

M493 Bisküvi Boşaltma 

M422 Damgalama 

M424 Sırlama 

M426 Ayak Silme 

M427 Mal Yerleştirme 

Fırına 

Pişirme 

Kontrol Noktasına 

Ek ı. Sofra eşyalarının süreç şeması 



M502 Döküm Taşlama ve Sınıflama 

Arabayla Dekara 

M608 Banda Mamül Besleme 

M60l Amblem Yapıştırma 

M607 Çıkartma Yapıştırma 

M609 Arabaya Mamul Yükleme 

M603 Stampa Yapma 

Rantıl Noktasına 

M605 Rantıl Çekme 

r~ırına 
( ) Pişirme 
' ' 

M507 Kontrol ve Sınıflandırma 

.Ambara 

,-', Ölçülmeyen işleri göstennektedir. 
'-~' 

Ek ı. (]evam) 



MARMARA SERİSİ 

ÇAYDANLIK (DEMLİK, ŞEKERLİK, SÜTLÜK) 

Hortumla Döküm Masasına 

M224 (M22l, M203, M20l) Döküm ve Retuş 

Fırına 

Kurutma 

Sırlama Hattına 

M493 Bisküvi Boşaltma 

M422 Damgalama 

M424 Sırlama 

M426 Ayak Silme 

M427 Mal Yerleştirme 

Fırına 

Pişirme 

Kontrol Noktasına 

B.k 1. (Devam) 



1 
\ 

M502 Döküm Taşlama ve Sınıflama 

Arabayla Dekara 

M60l Amblem Yapıştırma 

M612 Boya Yapma 

Fırına 

Pişirme 

İşlem Noktasına 

M603 Stampa Yapma 

M614 Linye Çekme 

M605 Rantıl Çekme 

Fırına 

Pişirme 

M507 Kontrol ve Sınıflandırma 

Ambara 

,_ .... 
ı \ Ölçülmeyen işleri göstermektedir. ,_/ 

ER 1. (Devam) 

M608 Banda Mamul Besleme 

M607 Çıkartma Yapıştırma 

M609 Arabaya Mamül Yükleme 

Rantıl Noktasına 



OTEL SERİSİ 

ÇAYDANLIK - DEMLİK ( ŞEKERLİK, SÜTLÜK) 

Çamur 

Hortumla Döküm Masasına 

M218 (M216,M219) 

Fırına 

Kurutma 

Sırlama Hattına 

M493 Bisküvi Boşaltma 

M422 Damgalama 

ı--1424 Sırlama 

ı--1426 Ayak Silme 

ı--1427 Mal Yerleştirme 

Fırına 

ı \ Pişirme 

~ Kontrol Noktasına 
Ek l.(D evam) 



M502 Döküm Taşlama ve Sınıflama r ~bara 
,. ..... 
1 \ Ölçülmeyen işleri göstermektedir. ,_ / 

Ek ı. (Devam) 



MARMARA ÇORBALIK (ANADOLU ÇORBALIK) 

Çamur 

Hortumla Döküm Masasına 

M207 (M208) Döld.im ve Retuş 

Fırına 

Kurutma 

Sırlama Hattına 

M491 Bisküvi Boşaltma 

M421 Parafinleme (M422 Damgalama) 

M423 (M424) Sırlama 

M425 (M426) Ayak Silme 

M427 Mal Yerleştirme 

Fırına 

Pişirme 

Ek ı. (fievam) 



Kontrol Noktasına 

N502 Döküm Taşlama ve Sınıflama 

Arabayla Dekora 

N60l Amblem Yapıştırma 
M608 Banda Mamul Besleme 

N612 Boya Yapma* 

t Fırına M607 Çıkartma Yapıştırma 

/ ' 

b 
Pişirme 

İşlem Noktasına 
M609 Arabaya Mamul Yükleme 

N603 Stampa Yapma 

Rantıl Noktasına 

M6l4 Linye Çekme* 

M605 Rantıl Çekme 

Fırına 

Pişirme 

M507 Kontrol ve Sınıflandırma 

Ambalajlama Noktasına 

M703 Kutulama 

Ekl. (Devam) 



M704 Kolileme 

Ambara 

(·-~'ı Ölçülıneyen işleri göstermektedir. 
' ... -" 

(*) Sözkonusu işler Marmara Çarbalık için geçerlidir. 

El<l. (Devam) 
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SOFRA ESYAL.MI HATA TESPIT RAPORU 

ltAYIS - TEtlriJZ 198'1 Arası 
Haftalık &özle.ler 

T•laa 
Hill ta X 

Dıs Börünüs Uzürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 60 22 

Yan Catlağı 39 15 

Ayak Kırığı 22 8 

Pişme 40 15 

Deformasyon ,16 6 

Sır Bozukluğu 14 5 

Yüzeyde Yabancı Parc:a 19 7 

Taban Çökmesi 12 5 

Kaset Yapışması 33 13 

Diğer 12 4 

T1lPL.M 267 100 

Toplaa 
Hata X 

Dıs Görünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 53 18 

Yan Catlağı 35 12 

Ayak Kırığı 26 9 

Pisme 31 11 

Deformasyon 52 18 

Sır Bozukluğu 5 2 

Yüzeyde Yabancı Parc:a 13 5 

Taban Çökmesi 21 7 

Kaset"· 'f ap ı smas ı 31 11 
·,· . 

Diğer 20 7 

TDPI..RI 287 100 

Ek 3. Mayıs lg8~-a~ustos 1g97 haftalık 

kusur tespit raporları 



3 
Toplaa 
Hata X 

Dıs Görünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 50 18 

Yan Catlağı 26 10 

Ayak Kırığı 43 16 

Pi$me 30 11 

Def'ormasyon - -
Sır Bozukluğu ıs 7 

Yüzeyde Yabancı Pan:a ı2 4 

Taban Çökmesi 46 17 
':1 

Kaset Yapışması 31 ı ı 

Diğer --. ı6 6 

TOPl..M 272 100 

Topla. 
·Hata X 

Dıs &örünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 51 19 

Yan Catlağı 60 23 

Ayak Kırığı 32 12 

Pişme 39 15 

Deformasyon 20 B 
~- ... -

Sır Bozukluğu - -

Yüzeyde Yabancı Parça 12 5 

Taban Çökmesi 20 B 

Kaset Yapışması 13 5 

Diğer 15 5 

TtFl...Att 262 100 

.···• 
Ek ::ı. {Devam) 
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5 
Topla. 

Hata X 
Dıs Görünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 51 14 

Yan Catlağı 86 24 

Ayak Kırığı - -
Pi$me 45 12 

Deformasyon 25 ? 

Sır Bozukluğu 105 28 

·Yüzeyde Yabanc~ar~a 20 6 

Taban Cökmesi - -
Kaset Yapısması 31 9 

Diğer - -
11lPLAit 363 100 

6 
Tcg»la. 

Ha 'ta X 
Dıs Giiriinüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 11 10 

·Yun Çatla§ı 17 15 
----·-

Ayak Kırığı s 4 

Pisme 15 13 

Deformasyon 19 1? 

Sır Bozukluğu B 6 

Yüzeyde Yabancı Par~a 10 8 

Taban Cökmesi - -
Kaset Yapısması 7 6 

Diğer 25 21 

TtFL.NI 117 100 

Ek 3. (Devam) 



• >. 

7 
Topla• 

Hata X 
Dış Görunüş Uzürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 69 21 

Yan Çatlağı 66 20 

Ayak Kırığı 40 12 

Pi$me 35 lO 

Deformasyon 26 8 

Sır Bozukluğu 22 7 

Yüzeyde Yabanc:ı Parça 16 4 

Taban Çökmesi - -
Kaset Yapı$ması 41 12 

Diğer 21 b 

TDPLAit 336 100 

8 
Topla~~ 

Hata X 
Dış Görünüş Uzürleri Sayısı Hata 

Taban Çatlağı 75 28 

Yan Çatlağı ss 20 

Ayak Kırığı 21 8 

Pi$me 20 7 

Def o r.f!l.a s yon 18 7 

Sır Bozukluğu ıs b 

Yüzeyde Yabanc:ı Parça 10 4 

Taban Çökmesi 24 9 

Kaset Yapı$ması 26 9 

Diğer 7 2 

TOPL.An 270 100 

Ek ~. (Devam) 



9 
TIJPla.t 
Hata X 

Dıs Görünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 52 15 

Yan Catlağı b7 19 

Ayak Kırığı 40 12 

Pisme 44 13 

Deformasyon 15 4 

Sır Bozukluğu 14 4 

Yüzeyde Yabancı Parça 28 8 

Taban Cökmesi 48 14 

Kaset Yapısması 30 8 -r---

Diğer 9 3 

TDPI..M 347 100 

10 
Topla.a 
Hata X 

Dıs Görünüs Uzürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 50 14 

Yan Catlağı 55 15 

Ayak Kırığı 45 13 

Pisme 48 14 
~ 

Deformasyon 20 b 

Sır Bozukluğu 75 21 

Yüzeyde Yabancı Parça 20 b 

Taban Cökmesi lO 3 

Kaset Yapısması 30 8 

Diger - -
-----

TOPLAn 353 100 

Ek ::ı. (Devam) 
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Topla. 

Ha "ta X 
Dış Görünüş özürleri Sayısı Ha "ta 

Taban Catlağı 48 16 

Yan Catlağı 40 14 

Ayak Kırığı 46 16 

Pi$me 56 19 

Deformasyon 20 7 

Sır Bozukluğu 28 10 

Yüzeyde Yabancı Parc;a 20 7 

Taban Cökmesi - -
Kaset Yapı$ması 22 8 

-
Diğer 10 3 

TDPLAn 290 100 

12 
Topla. 

Ha "ta X 
Dış Görünüş özürleri Sayısı Ha "ta 

Taban Catlağı 37 11 

Yan Catlağı 43 13 

Ayak Kırığı 59 18 

Pi$me 45 14 

Deformasyon 30 ~-· 9 

Sır Bozukluğu 18 7 

Yüzeyde Yabancı Parc;a 30 9 

Taban Cökmesi 18 7 

Kaset Yapı$ması 14 4 

Diğer 26 a 
TlJPLM 320 100 

J:.:k 3. (Devam) 
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Topla. 

Hata 'X 
Dıs Görünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 48 14 

Yan Catlağı 46 13 

Ayak Kırığı 36 10 

Pi$me 40 11 

Deformasyon 40 11 

Sır Bozukluğu 25 7 

Yüzeyde Yabancı Par ca 20 7 

Taban Cökmesi 43 12 

Kaset Yapı$ması 39 11 

Diğer 17 4 

TOPl..M 354 100 

14 
Topla~~ 

Hata 'X 
Dıs Görünüs özürleri Sayısı Hata 

Taban Catlağı 65 22 

Yan Catlağı 85 28 

Ayak Kırığı 20 7 

Pi$me 50 17 

Deformasyon 10 3 

Sır Bozukluğu 24 8 

Yüzeyde Yabancı Parça 7 2 

Taban Çökmesi 4 1 

Kaset Yapı$ması 8 3 

Diğer 26 9 

TDPl..Ait .•. 299 100 

Ek 3. tDevam) 
4 

.. 



15 
Toplaa 

Hata X 
Dı$ 6örünü$ Uzürleri Sayısı Hata 

Taban Catlagı 40 16 .. 
Van Catlağı 26 10 

Ayak Kırığı 52 21 

Pi$me 41 16 

Deformasyon 10 4 

Sır Bozukluğu 16 6 

Yüzeyde Yabancı Parça 16 6 

Taban Cökmesi 10 4 

Kaset Yapı$ması 5 2 

Diğer 37 15 

TDPLM 253 100 

Ek 3. (Devam) 



1 
2 
3 

REM ************************************************ 
REI1 * 
REM * ORNEKLEME PLANI HAZIRLAMA PROGRAMI * 

* 
4 REM * * 
5 REM ************************************************ 
1 O D I M L 1 ( 16) , l_2 ( 1 6 > , LL ( 16) 
20 FOR I=O TO 15 
30 READ L 1 ( I l , L2 < I ) 
40 NEXT I 
41 FOR I=O TO 15 
42 LL(Il=L2<Il/LlCil 
43 NEXT I 
44 FOR I=O TO 15 
45 PRINT I,LL<I> 
46 NEXT I 
50 FOR Pl=.Ol TO .1 STEP .01 
60 FOR P2=.05 TO .15 STEP .01 
63 ORAN=P2/Pl 
65 FARK=ABS<LL<O>-ORAN> 
70 FOR C=l TO 15 
80 IF ABSCLL(Cl-ORAN><FARK THEN FARK=ABS<LL<C>-ORANl:TUT=C 
83 NEXT C 
85 Nl=Ll<TUT>!Pl 
86 N2=L2<TUTl/P2 
87 IF ORAN>LL<TUT> THEN Cl=TUT-l:C2=TUT ELSE Cl=TUT:C2=TUT+l 
88 LPR INT "-----------------------------------·---------------'' 
90 LPRINT "Pl :";pl 
91 LPRINT "P2 :";p2 
92 LPRINT "P2/P1 :";P2/Pl 
93 LPRINT "Alt Sinir ve Karsi Gelen C :";L2<Cll/Ll<Cll,C1 
94 LPRINT "Ust Sinir ve Karsi Gelen C :";L2<C2l/L1<C2>;C2 
95 LPRINT "Yakin Olan C :";TUT 
96 LPRINT "Nl :";Nl 
97 LPRINT "N2 :";N2 
99 LPRINT "-------------------------------------------------" 
110 NEXT P2 
120 
200 
201 
202 
203 
204 
205 
206 
207 
208 
209 
210 
211 
212 
213 
21 lt 
215 

NEXT 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 
DATA 

Pl 
0.051, 2.30 
0.3'55, 3.89 
0.818, 5.32 
1 • 366' 6.68 
ı" 970' 7.99 
2.613, 9.28 
3. 285 ' ı o. 53 
3. 981 ' 1 ı . 77 
4.695,12.99 
5.425,14.21 
6. 1 69' 15. lt 1 
6. 924' 16. 60 
7.690,17.78 
8.464' 18.96 
9.246,20.13 

10.040,21.29 

--

Ek 4. örnekleme planı için bilgisayar programı ve çıktıları 



Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Oları c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Oları C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Oları C 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Oları c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Oları C 
Nl 
1\12 

E k 4 • (.D eva m ) 

:. 

.Ol 
.05 

5 
6.503667 
4.89019 
3 
136.6 
133.6 

.Ol 
.06 
6.000001 
6.503667 
4.89019 
2 
81.8 
88.66666 

. 01 
.07 

7 
10.95775 
6.503667 
2 
81.8 
76 

.Ol 
.08 

8 
1 o. 9~)775 
6.503667 
2 
81.8 
66.5 

.Ol 
.09 

9 
10.95775 
6.503667 
ı 

35.5 
43.22223 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Oları C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Oları C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Oları c 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Oları c 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

. Ol 
. 10 
10 
10.95775 
6.503667 
ı 

35.5 
38.9 

.Ol 
. ı 1 
1 ı 
45.09804 
10.95775 
ı 

35.5 
35.36364 

.Ol 
.12 
12 
45.09804 
10.95775 
ı 

35.5 
32.41667 

.Ol 
. 13 
13 
45.09804 
10.95775 
ı 

35.5 
29.92308 

. Ol 
. ı 4 
14 
45.09804 
10.95775 
ı 

35.5 
27.78572 



Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
N1 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

P1 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
f\ll 
f\12 

P1 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Ek 4. (Devam) 

. o 1 
.15 
15 
45.09804 
10.95775 
1 
35.5 
25.93333 

.02 
.05 
2.5 
2.619355 
2. (.~97974 
10 
308.45 
308.2 

.02 
.06 

3 
3.205479 
2.956544 
7 
199.05 
196.1667 

.02 
.07 
3. ':i 
3.551473 
3.205479 
5 
130.65 
132.5714 

0 
.. , 

• c 

.08 
4 
4.055837 
3.551473 
4 
98.5 
99.875 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin 
N1 
f\12 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan 

c 

c 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
f\11 
f\12 

.02 

.09 
4.5 
4.89019 
4.055837 
3 
68.3 
74.22222 

.02 
.lO 

5 
6.503667 
4.89019 
3 
68.3 
66.8 

.02 

. ı 1 
5.5 
6.503667 
Lt. 89019 
3 
68.3 
60.72728 

.02 
. 12 

6 
6.503667 
4.89019 
2 
40.9 
44.33334 

.02 
. 13 
6.5 
6.503667 
4.89019 
2 
40.9 
40.92308 



Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Ni 
N2 

P1 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
N1 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust ~3inir 

Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan c 

Alt Siniı­

Ust Sinir 
Yakin Olan C 
1\11 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
1\12 

ER 4. (Devam) 

.02 
. 14 

7 
10.95775 
6.503667 
2 
4·0 .9 
38 

.02 
. ı 5 
7.500001 
10.95775 
6.503667 
2 
40.9 
35.46667 

.03 
.05 
1.666667 
2. 120518 
2.120518 
15 
334.6667 
425.8 

.03 
.06 

2 
2.120518 
2. 120~518 
15 
334.6667 
354.8333 

.03 
.07 
2.333334 
2. 397Lt58 
2.312094 
12 
256.3333 
254 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

: 

.03 
.08 
2.666667 
2.766773 
2.619355 
9 
180.8333 
177.625 

.03 
.09 

3 
3.205479 
2.956544 
7 
132.7 
130.7778 

.03 
. ı o 
3.333333 
3.551473 
3.205479 
6 
109.5 
105.3 

.03 

.ll 
3.666667 
4.055837 
3.551473 
5 
87. ı 
84.36364 

.03 
.12 
4 
4.055837 
3.551473 
4 
65.66667 
66.58334 



Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Siniı­

Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
t\12 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 

1\J ı 

N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
N1 
N2 

P1 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Ek 4 • (Devam) 

.03 
.13 
Lı. 333334 
4.89019 
4.055837 
4 
65.66667 
61 ,Lt6154 

.03 
.14 
4.666667 
4.89019 
4.055837 
3 
45.53334 
47.71428 

.03 

.ı5 

5.000001 
6.503667 
4.89019 
3 
45.53334 
f-t4. 53333 

.04 
.05 
1 .25 
2. 1205ı8 
2.120518 
15 
251 
425.8 

.04 
.06 
ı . 5 
2.120518 
2.120518 
15 
251 
351-t .8333 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pı 

P2 
P2/Pı 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
N1 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nı 

N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

.04 
.07 
ı. 75 
2.ı20518 

2.120518 
15 
251 
304.1429 

.04 
.08 
2 
2. ı 20518 
2. ı20518 
15 
251 
266.125 

.04 
.09 
2.25 
2.312094 

: . 2. 240076 
13 

: 211.6 
: 210.6667 

.04 

.10 
2.5 
2.619355 
2.497974 
ı o 
154.225 
154.1 

.04 
• 1 ı 
2.75 
2.766773 
2.619355 
8 
117.375 
118.0909 



P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
N1 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan 

c 

c 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
1\1 1 
N2 

Ek 4. (Devam) 

.. 

.04 
.12 

':J 
,J 

3.205479 
2.956544 
7 
99.525 
98.08334 

.04 
. ı 3 
3.25 
3.551473 
3.205479 
6 
82. 12501 
Bl 

.04 
.14 
3.5 
3.551473 
3.205479 
5 
65.325 
66.28571 

.04 
.15 
3.75 
4.055837 
3.551473 
5 
65.325 
6 ı. !::16666 

.05 
.05 
1 
2.120518 
2.12051B 
15 
200.8 
425.8 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Olan c 
N1 
N2 

.05 
.06 
1. 2 
2.120518 
2.120518 
15 
200.8 
354.8333 

.05 
.07 
1 .Lr 
2. 120518 
2. 120518 
15 
200.8 
304.1429 

.05 
.08 
1.6 
2. ı 20518 
2. 120518 
15 
200.8 
266. 125 

.05 
.09 
1.8 
2. 120518 
2.120518 
15 
200.8 
236.5556 

.05 
.10 

2 
2.120518 
2.120518 
15 
200.8 
212.9 



Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin 
1\11 
1\12 

P1 
P2 
P2/Pl 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
1\11 
1\12 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
f\ll 
1\12 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
1\12 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

Ek 4. (Devam) 

.05 
• 1 1 
2.2 
2. 2t.~()076 
2. 177158 
14 
184.92 
183 

.05 
. 12 
2.4 
2.4'17974 
2.397458 
1 1 
138.48 
138.3333 

.05 
.13 
2.6 
2.619355 
2.497974 
9 
108.5 
109.3077 

.05 
.14 
2.8 
2.956544 
2.766773 
8 
93.90001 
92.78571 

.05 
.15 

3 
3.205479 
2.956544 
7 
79.62 
78.46667 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
N1 
1\12 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
N1 
N2 

P1 
P2 
P2/P1 

c 

c 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

.06 
.os 
.8333334 
2. 120518 
2.120518 
15 
167.3333 
425.8 

.06 
.06 
ı 

2.120518 
2.120518 
15 
167.3333 
354.8333 

.06 
.07 
1.166667 
2. 120518 
2.120518 
15 
167.3333 
304.1429 

.06 
.08 
1.333333 
2. 120518 
2.120518 
15 
167.3333 
266. 125 

.06 
.09 
1.5 
2.120518 
2.120518 
15 
167.3333 
236.5556 



Pl 
P2 
P21Pı 

Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
1\lı 

f\12 

Pı 

P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
~H 

N2 

P1 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
1\11 
1\12 

Ek 4. (Devam) 

.06 
. 10 
1.666667 
2. ıE~05ı8 
2.ı20518 

15 
167.3333 
2ı2.9 

.06 
. 1 ı 
1.833333 
2. 1205ı8 
2. ıc~o5ıs 
15 
167.3333 
ı 93. ~)455 

.06 
.12 

2 
2. 120518 
2.120518 
15 
167.3333 
177.4167 

.06 
. ı 3 
2.166667 
2.177158 
2.120518 
14 
154.1 
ı 54. 8Lt6 1 

.06 
.14 
2.333334 
2.397458 
2.312094 
12 
128.1667 
127 

Pl .06 
P2 . ı 5 
P2/P1 2.5 
Alt Sinir 2.619355 
Ust Sinir 2.497974 
Yakin Olan c 10 
N1 ıo2.8167 

N2 102.7333 

Pl .07 
P2 .05 
P2/Pl .7ı42858 

Alt Sinir 2.1205ıB 

U st Sinir 2. ı20518 
Yakin Olan c 15 
Nl 143.4286 
N2 425.8 

P1 .07 
P2 .06 
P2/Pl .857143 
Alt Sinir 2.120518 
U st Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
N1 143.4286 
N2 354.8333 

Pl .07 
P2 .07 
P2/Pl ı 

Alt Sinir 2.120518 
Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
N1 143.4286 
N2 304.1429 

P1 .07 
P2 .08 
P2/Pl 1.142857 
Alt Sinir 2. 120518 
Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
Nl ı 43. t+286 
N2 266.125 



Pl .07 
P2 .09 
P2/Pl ı . 2857 ı Lı 
Alt Sinir 2. 120Sl 8 
Ust Sinir 2. ı 20518 
Yakin Olan c 1S 
Nl 143.4286 
N2 236.SSS6 

Pl .07 
P2 . lO 
P2/P1 1.428S71 
Alt Sini ı- 2 .120S18 
Ust Sinir 2. 120518 
Yakin Olan c ıs 

N1 143.4286 
f\12 212.9 

P1 .07 
P2 . ı ı 
P2/Pl 1.571429 
Alt Sinir 2.ı20Sı8 

Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 1S 
Nı 143.4286 
f\12 193.SLı5S 

Pl .07 
P2 . ı 2 
P2/Pl 1. 71 L~286 
Alt Sinir 2. 120Sı8 
Ust Sinir 2.1(~0518 

Yakin Olan c ıs 

Nl 143.4286 
N2 177.4167 

Pı .07 
P2 .13 
P2/Pl 1.857143 
Alt Sinir 2. 120S18 
Ust Sinir 2. 1205ı8 
Yakin Olan c 15 
Nl 143.4286 
f\12 163.7692 

Ek 4. (Devam) 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
f\11 
f\12 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

.07 
. 1 Lı 

2 
2. 120S18 
2. 120518 
ıs 

143.4286 
1S2.071Lı 

.07 
. ı 5 
2. ı42858 
2. ı20518 
2.120518 
1S 
143.4286 
ı 41 . 9333 

.08 
.05 
.6250ooı 

2.1205ı8 

2.120S18 
15 
125.5 
425.8 

.08 
.06 
.7S00001 
2. 120S1 8 
2. 120Sl 8 
15 
ı25.5 

35t+. 8333 

.08 
.. 07 

.875000ı 

2.120S18 
2.120518 
15 
125.5 
304.1429 



Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin 
Nl 
f\12 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
1\11 
f\12 

Pı 

P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

Ek 4. (Devam) 

.08 
.0(3 
ı 

2.1205ı8 

2.1205ı8 

ıs 

125.5 
266.125 

.08 
.09 
1.125 
2.1205ı8 

2.120518 
ı5 

ı25.5 

236.5556 

.08 
.10 
1.25 
2. 120518 
2. ı20518 
15 
125.5 
2ıc-;.9 

.08 
. ı 1 
ı .375 
2. ı20518 
2. 120518 
15 
125.5 
193.5455 

.08 
.12 
1.5 
2. 120518 
2.1205ı8 

15 
125.5 
177.4167 

P1 .08 
P2 . ı 3 
P2/Pl ı. 625 
Alt Sinir 2. ı2051 8 
Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
Nl 125.5 
N2 163.7692 

P1 .09 
P2 . ı 4 
P2/Pl ı. 75 
Alt Sinir 2.ı20Sı8 

Ust Sinir 2.1205ı8 

Yakin Olan c ı5 

Nl 125.5 
N2 152.07ı(t 

--------------------' 
Pl .08 
P2 . 15 
P2/Pl ı .875 
Alt Sinir 2.1205ı8 

Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c ıs 

Nl 125.5 
N2 ı 41 . 9333 

Pl .09 
P2 .05 
P2/Pl .5555556 
Alt Sinir 2. 1205ı 8 
Ust Sinir 2. 120518 
Yakin Olan c 15 
Nı 111.5556 
N2 425.8 

Pl .09 
P2 .06 
P2/Pl .6666668 
Alt Sinir 2. 120518 
Ust Sinir 2. 120518 
Yakin Olan c 15 
Nı ııı.5556 

N2 354.8333 



P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sini ı-
U st Sinir 
Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 

Olan c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nı 

1\12 

Pı 

P2 
P2/P1 
Alt Siniı­

Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nı 

1\12 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nı 

1\12 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
N1 
1\12 

Ek 4. (Devam) 

.09 
.07 
.7777779 
2. 120518 
2.120518 
15 
111.5556 
304. ı 429 

.09 
.08 
.888889 
2. 1205 ı 8 
2.120518 
15 
111.5556 
266. 125 

.09 
.09 
1 
2. ı205ı8 
2. ı 20518 
ı5 

111.5556 
236.5556 

.09 
.10 
1.111111 
2.120518 
2. ır::osı8 
ı5 

1ı1.5556 

212.9 

.09 
. ı ı 
1.222222 
2.120518 
2.120518 
15 
111.5556 
193.5455 

P1 .09 
P2 .12 
P2/P1 1.333333 
Alt Sinir 2. 120518 
Ust Sinir 2. ı20518 
Yakin Olan c 15 
1\11 111.5556 
N2 177.4ı67 

Pl .09 
P2 . 13 
P2/P1 1.444445 
Alt Sinir 2. ı 205 ı 8 
U st Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
Nl ııı.5556 

N2 163.7692 

Pl .09 
P2 . ı 4 
P2/Pı 1.555556 
Alt Sinir 2.120518 
Ust Sinir 2.1205ı8 

Yakin Olan c 15 
Nl 1ı1.5556 

l\12 152.0714 

Pl .09 
P2 . 15 
P2/Pl 1.666667 
Alt Sinir 2.120518 
Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
Nı ııı.5556 

N2 141.9333 

P1 .10 
P2 .05 
P2/Pı .5000001 
Alt Sinir 2.120518 
Ust Sinir 2.120518 
Yakin Olan c 15 
1\11 100.4 
N2 425.8 



Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 

Olan 

c 

c 

Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
f\12 

:Ek 4. (Devam) 

. 10 
.06 
.6000001 
2. ı20518 
2.1C:20518 
15 
100.4 
35(r. El333 

.10 
.07 
.7000001 
2.120518 
2.120518 
15 
100.4 
304.1429 

.10 
.08 
.8000001 
2. 1205 ı 8 
2.120518 
15 
100.4 
266.125 

.10 
.09 
.9000001 
2.120518 
2.120518 
ı5 

100.4 
236.5556 

. 1 o 
. ı o 
ı 

2. 120518 
2.120518 
15 
100.4 
212.9 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nı 

N2 

P1 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan C 
Nl 
N2 

Pl 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
N1 
N2 

Pl 
P2 
P2/Pl 
Alt Sinir 
Ust Sinir 
Yakin Olan c 
Nı 

N2 

P1 
P2 
P2/P1 
Alt Sinir 
U st Sinir 
Yakin Olan c 
Nl 
N2 

. ı o 
. ı 1 
1 • 1 
2.ı20518 

2.1205ı8 

15 
ıo0.4 

ı93.5455 

.10 
.12 
1. 2 
2. 120518 
2.120518 
15 
100.4 
177.4167 

. 10 
. ı 3 
ı. 3 
2.120518 
2.120518 
15 
100.4 
163.7692 

.ıo 

. ı 4 
1. 4 
2. 1205 ı 8 
2.1205ı8 

ı5 

ıoo.4 

152.0714 

. ı o 
. 1 5 
ı. 5 
2. ı 205 ı 8 
2 .1205ı8 
ı5 

ıoo.4 

141.9333 


