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OZET

ISTATISTIKSEL KALITE KONTROLUNU KULLANARAK LUWAK KAHVE
CEKIRDEKLERI UZERINDE KALITE KONTROLU (LUWAK COFFEE
MATARAM ENDONEZYA’DA ORNEK OLAY CALISMASI)

Mabharani, Verisha Erina Yiiksek Lisans, isletme Anabilim Dal1
Tez Danmigmani: Dog. Dr. Adem TUZEMEN
Subat 2025, xi + 73 sayfa

Kopi Luwak Mataram, Endonezya'ya 6zgii yerel tiriinlere, yani luwak kahvesine
odaklanan yiyecek ve igecek alaninda faaliyet gosteren bir isletmedir. Luwak kahvesi,
kahve cekirdeklerinin luwak karninda fermantasyonu sonucu elde edilen kahvedir. Bu
calisma, kusurlu iirlinlerin neler oldugunu belirlemeyi, daha sonra kusurlu {iriinlerden
kaynaklanan hasar ylizdesini hesaplamay1 ve kahve c¢ekirdegi iiriinlerinde hangi
faktorlerin kusurlara neden oldugunu bulmay1 amaglamaktadir. Bu arastirmada kullanilan
yontemler, histogramlar, pareto ¢izelgeleri, kontrol sayfalari, neden-sonug diyagramlari,
akis semalar1 ve kontrol ¢izelgeleri gibi yedi kalite kontrol yontemi ile istatistiksel kalite
kontroldiir. Bu arastirma, gdézlem, goriismeler ve Luwak Kahve Mataram'daki luwak
kahve tirlinlerinin dogrudan gozlemlenmesi ve ardindan istatistiksel kalite kontrol
verilerinin iglenmesi yoluyla nitel yontemler kullanmaktadir. Sonuglar, siyah kusurlar ve
yanik kusurlar olmak iizere iki tiir hasar oldugunu gostermistir. Analiz sonuglari, Pareto
diyagramida en biiyiik hasar tlirtintin 2., 10., 15. ve 17. orneklerde oldugunu
gostermistir. Kontrol ¢izelgesine dayanarak, luwak kahve tiriinlerinin kalite kontroliiniin
hala kontrol dist oldugunu gostermektedir. Nedenselanalizde, hasara neden olan

faktorlerin insan faktorleri, yontemler, makineler ve malzemeler oldugunu gdstermistir.

Anahtar Kelimeler: Luwak Kahve Mataram, Endonezya, Istatistiksel Kalite Kontrol, 7
Arag.
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ABSTRACT

QUALITY CONTROL OF LUWAK COFFEE BEANS USING THE STATISTICAL
QUALITY CONTROL METHOD (Case Study: Luwak Coffee Mataram, Indonesia).
Mabharani, Verisha Erina
Master’s Thesis, Business Administration

Advisor: Assoc. Prof. Dr. Adem TUZEMEN
February 2025, xi + 73 pages

Kopi Luwak Mataram is a food and beverage business focusing on local
Indonesian products, namely luwak coffee. Luwak coffee is the result of fermentation of
coffee beans in the belly of a civet cat. This study aims to identify what are the defective
products, then calculate the percentage of damage caused by defective products and find
out what factors cause defects in coffee bean products. The methods used in this research
are statistical quality control with seven quality control methods such as histograms,
pareto charts, check sheets, cause and effect diagrams, flow charts and control charts.
This research uses qualitative methods through observation, interviews and direct
observation of civet coffee products at Luwak Coffee Mataram followed by statistical
quality control data processing. The results showed that there are two types of damage,
black defects and burnt defects. The analysis results showed that the largest damage type
in the Pareto diagram was in samples 2, 10, 15 and 17. Based on the control chart, it
shows that the quality control of luwak coffee products is still out of control. Causal
analysis showed that the factors that caused the damage were human factors, methods,

machines and materials.

Keyword: Kopi Luwak Mataram, Statistical Quality Control, 7 Tools.
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GIRIS

Giliniimiizde yiyecek ve igecek sektdrii, sosyal medyanin bir kanal olarak
kullanilmas1 nedeniyle bir¢ok isletme tarafindan tercih edilmektedir. Moda endiistrisinin
yasadig1 hizli moda firtinas1 gibi, yiyecek ve icecek sektorii de bu tiir etkilerden etkilenme
potansiyeline sahiptir. Moda gibi, bu sektor de hizla yiikselip al¢alan bir dinamige sahip
olabilirdir. Endonezya'daki yiyecek ve igecek sektorlerinden biri kahve sektoriidiir.
Endonezya, diinyanin en biiyilik dordiincii kahve iireticisi iilkesidir; oldukca fazla kahve
tiikettigi diisiiniilmektedir (Bhwana, 2024).

Kahve saticilart su anda her yerde bulunmaktadir. Merkezi Istatistik Biirosu'na
gore, 2022 yilinda Endonezya 774,96 bin tondan fazla kahve iiretmistir. Ocak-May1s 2023
doneminde Endonezya, 437,56 bin ton kahve ihra¢ etmistir. Endonezya'nin baslica kahve
ihrag ettigi lilkeler Amerika Birlesik Devletleri, Hindistan, Misir, Almanya, Malezya ve
digerleridir (Endonezya Merkezi Istatistik Kurumu, 2023).

On yi1l Oncesinin aksine, kahve tiiketicileri belirli bir gruptan olusuyordu; o
zamanlar kahve herkes i¢in bir igecek degildi. Ancak, 2015 yilindan bu yana kahve
tiiketicilerinin artan coskusu, bu isin bir¢ok kisinin ilgisini ¢ekmesine neden oldu.
undip.id'de yer alan bir makaleye gore, 2019 yilinda Endonezya'da 2.937 kahve diikkan
bulunmaktaydi ve bu say1, Endonezya'daki kahve diikkani kérlarinin 4,8 trilyon rupiah'a
ulagmastyla artmaya devam etmektedir (Putri ve Rino, 2023). 2023 yilinda Coffee Fest
Indonesia 2023 adinda bir etkinlik diizenlenmistir. Etkinlige kahve severler, girisimciler
ve bu alana ilgi duyan Endonezyalilar katildi. Endonezya Kahve ve Cikolata Girisimcileri
Dernegi (APKCI), 2023 yilina kadar Endonezya'daki kahve diikkanlarinin sayisinin
10.000'e ulasacagini ve 80 trilyon rupiah ig geliri elde edilecegini ongoriiyor. Bu nedenle,
kahve trendinin monoton ve sikici hale gelmemesi i¢in igletmelerin yenilik yapmaya ve
yeni fikirler liretmeye devam etmeleri gerekmektedir. Kahve tiiketicilerinin sayisindaki
artis, kahve endiistrisindeki farkli tatlarin mevcudiyeti, liretim teknikleri, servis teknikleri,
kahve diikkani mimari arka planlarmin se¢imi ve diger gelismelerle el ele gitmektedir.
Kahve girisimcileri, bu fikirlerin sosyal medyada paylasilacagi umuduyla kahve
diikkanlarin1 olabildigince ¢ekici hale getirerek Endonezya'daki estetik trendlerden
faydalanmaktadir. Bu yeni fikirler nihayetinde diger kahve diikkanlar1 veya kahve
sahipleri tarafindan da uygulanmaktadir. Buna ek olarak, her bir kahvenin tadini,

aromasini ve sunumunu iyilestirmek gibi kahve uzmanlarinin hevesini artirmaya yardimei



olan birgok ikincil destekleyici faktor vardir.

Endonezya menseli bir kahve tiirii olan Luwak Kahve, farkli bir kahve tiirtidiir
clinkli kahve gekirdekleri, bir Luwak midesinde fermante edilerek elde edilir. Luwak
Kahve, diger kahvelerden farklidir; ¢iinkii herkes bu kahveyi satin alip tadamaz. Otantik
Luwak kahvesi i¢in teklif edilen fiyat ¢cok yliksektir; kilo basina yiizlerce ila milyonlarca
rupiah arasinda degigmektedir. Genel olarak kahvenin fiyati kilo basma on ila yiiz
binlerce rupiah arasinda degismektedir. Bunun bir diger nedeni de luwak kahvesinin
iiretim stirecidir, bu siire¢ bazilarina gore asirt bir iiretim stireci olarak degerlendirilir.
Uretim siireci, hayvanin organlarinda fermantasyon igerir, bu nedenle Luwak Kahve
herkes tarafindan tiiketilemez (belirli inanglarla iliskili olabilir). Luwak, Asya ve
Afrika'da bulunan kedi ailesinden bir hayvandir. Kendine 6zgii renkleri ve desenleri
vardir, genellikle vahsi dogada yasar, kii¢iik meyveler, bocekler ve kiiciik siiriingenlerle
beslenirler. Luwak, tiiketicilerin bu kahvenin lezzetini, aromasin1 ve diger benzersiz
ozelliklerini  gergekten deneyimleyebilmeleri icin kendi kahve ¢ekirdeklerini
se¢cmektedir. Luwak kahvesinin genel iiretim siireci asagidaki gibidir: Ilk olarak, kahve
ciftcisi hasat edilen kahve g¢ekirdeklerini toplar ve geceleri luwakinn kafesine koyar.
Luwaklar1 daha sonra hangi ¢ekirdekleri tiiketeceklerini segerler. Luwak sadece en iyi
cekirdekleri sectigi i¢in (koku alma duyusunu kullanarak) tiim ¢ekirdekler
secilmemektedir. Kahve g¢ekirdekleri daha sonra Luwak viicudunda veya organlarinda
fermente edilir. Ertesi giin luwak kahve cekirdeklerini diski seklinde serbest birakir.
Kahve ¢ekirdekleri daha sonra tamamen temizlenene kadar temiz su kullanilarak birkag
kez yikanir. Yikama isleminden sonra kahve ¢ekirdekleri glineste kurutulur, kurutulmus
cekirdekler daha sonra ayrilir ve kusurlu cekirdekleri aramak icin elle ayiklanir. Son
asamada, kahve ¢ekirdekleri 6giitiiliir ve herhangi bir lezzet farki olup olmadigin1 gérmek
icin tat testine tabi tutulur.

Luwak Kahve'nin icadimin tarihinde, o donemde Luwak Kahve sadece alt simif
tarafindan tiiketilebilen bir kahve tiirii olmustur. Endonezya'nin Hollandalilar tarafindan
somiirgelestirildigi donemde, kahve ciftgilerinin agagta olan kahve c¢ekirdeklerinden
kahve tiikketmelerine izin verilmemistir. Kahve, daha fazla isleme ve iiretim i¢in hemen
hasat edilmek zorundaydi. Yapabilecekleri tek sey, vahsi hayvan diskilarindan elde
edilen kahve artiklarin1 islemekti. Kahvenin tadina bakma arzusu sinirli olmustur ve
Hollandali askerler, ciftcilerin yiiksek kaliteli kahve c¢ekirdeklerini ¢almalarini

engellemeye 6zen gostermistir. Ancak, kahve ayni islemden gegtikten sonra bile lezzetli



bir tada sahip oldugu ortaya ¢ikmaistir.
Bu kahveler Avrupa'da ¢ok yiiksek fiyatlara satildi ve zamanla luwak kahvesi
Endonezya'da yerel olarak iiretilmeye baglanmistir.

Tablo 1.1. Endonezya’da Kahve Uretimi

Endonezya’da Kahve Uretimi

2017 2018 2019 2020 2021 2022

716.1 bin 756 bin ton 752.5 bin 762.38 bin 786.19 bin 774.96 bin
ton /y1l Iyl ton /y1l ton /y1l ton /y1l ton /yil

Ote yandan, bir fincan kahve 2-5 ABD dolarna satilirken, bir fincan luwak kahvesi
35-100 ABD dolarina satilmaktadir. Endonezya'dan Avrupa iilkelerine ihra¢ edilen tiim
cekirdeklerin satisinda, luwak kahvesi ¢ekirdeklerinin fiyatt 500 gram basina 100-600
ABD dolar1 iken, diger kahve ¢ekirdeklerinin fiyat: 500 gram basina 3-10 ABD dolaridir.
Su anda Endonezya'da luwak kahvesi iiretimine odaklanan sadece birkac sirket
bulunmaktadir. Endonezya'daki en popiiler sirketlerden biri, kiigiik ve orta dlgekli bir
isletme olan Yogyakarta Eyaleti'ndeki Luwak Kahve Mataram'dir. Edi Prabowo ve Mery
Anggraeni'nin 2010'dan beri sahibi oldugu bu isletmede, ziyaretgiler luwaklarim
gorebilmektedir. Kahve c¢ekirdeklerinden luwak kahvesi iiretmek i¢in yabani luwaklari
kullanilmaktadir. Bu kahveyi iireten luwaklar1 baska sehirlerdeki Arabica kahve
tarlalarinda yabani olarak yasamakta ve tiretim evinde luwaklar1 olmasina ragmen kahve
degil meyve tiikketmektedirler. Uretim siireci, ilki Wonosobo bdlgesinde yabani Luwak
bulundugu bir kahve plantasyonunda olmak {iizere iki yerde gerceklesmektedir. Siirec,
ciftcinin kahveyi (hala kirli) hasat etmesi, 10 kez yikamasi ve yedi giin boyunca giineste
kurutmasiyla baslar. Siire¢ daha sonra kahvenin soyulmasi, ayiklanmasi, kavrulmasi,
ogiitiilmesi ve satis i¢in Yogyakarta'ya gonderilmesiyle devam etmektedir. Luwak Kahve
Mataram, gec¢miste gastronomi turizmi konseptiyle faaliyet gdsteren bir kahve
isletmesiydi ve pazarin %90" yabancilardan olusmustur. Isletme sahibi Mery Anggraeni,
kabuk soyma islemi hakkinda, talebin ¢ok yiiksek oldugu ve is giicii hizinin sinirli oldugu
yogun sezonda hala makinelerin kullanildigint belirtmistir. Ancak ortaya ¢ikan sorun,
iiretimde kusurlu veya satilamayan iirlinlerin olmasidir; bu sayilar diisiik karlara etki
edecek kadar yiiksektir. Uriin kusurlarmnin yani sira, iiretim siirecindeki diger kusurlar da
tespit edilebilir.

Bu caligmada, tiretimdeki kusur oranini sifira yakin bir seviyeye indirmek igin



Luwak kahvesinin kalitesinin nasil kontrol edilebilecegine odaklanilmaktadir. Ayrica,
mevcut sorunlarin nedenleri de analiz edilmektedir. Arastirma, sirketin benzer
isletmelerle rekabet edebilmesi i¢in yapilmigtir. Luwak kahve girisimcilerinin karsilastigt
sorunlar, kirik kahve ¢ekirdekleri, yanma ve benzeri iiretim siirecindeki kusurlardir.

Kalite sorunlari, diger sirketlerle rekabet avantaji saglayan bir strateji olarak
degerlendirilmelidir. Iyi bir kaliteye sahip olmak hem girisimciler hem de miisteriler
tizerinde olumlu bir etki yapar. Kaliteyi garanti eden girisimciler, alicilarin giivenini
kazanir ve alicilar degerli iiriinler elde etmekten fayda saglar. Bu nedenle, kalite is
diinyasinda kritik bir faktordiir. Uriin kalitesini artirmak i¢in hammaddelerin kalitesi ve
iiretim siirecinin iyilestirilmesi gibi ¢esitli nlemler alinabilir. Periyodik kalite kontrolii,
israfa yol agan gereksiz ihtiyaclari (is gilicii, hammadde, {iretim ekipmani vb.) azaltmak
icin de faydahdir. Bu arastirmada Istatistiksel Kalite Kontrol ydntemleri
kullanilmaktadir. Kalite kontrold, {iriin hata oranlarini en aza indirmek veya azaltmak i¢in
onemlidir. Arastirma, {riin basarisizliginin nedenlerini ve sirket iizerindeki etkilerini
belirlemeyi amaclamaktadir. Luwak Kahve Mataram ayrica ziyaretcilerin evlerine
gotiirebilecekleri 50g ve 100g'lik paketler halinde Luwak kahvesi de satmaktadir. Bunun
yani sira, bir fincan kahve 50.000 Rp olan orijinal Arabica Luwak kahvesi de mevcuttur
(yazarin kisisel deneyimi). (I Gusti Ayu, 2019) Arabica ve Robusta kahve ¢ekirdekleri
arasindaki farklar agagida belirtilmistir: Arabica ¢ekirdekleri daha biiyiik boyuta, daha
zengin aroma ve tada sahiptir ve robusta ¢ekirdekleri i¢in yetistirilmesi daha kolaydir,
zararlilara kars1 daha dayaniklidir, daha ucuzdur, daha acidir (Arabica daha eksidir) ve
kafein igerigi iki kat daha fazladir.

Luwak kahvesi iiretim siireci genellikle birka¢ adimda gergeklestirilir. Birinci
adimda, taze hasat edilmis luwak kahvesi birka¢ kez yikanir, ardindan giineste
kurutulmadan once hala 1slak olan kahve ¢ekirdekleri temizlenir. Yikanip kurutulduktan
sonra kahve cekirdekleri, kahve ciftliginden iiretim evine gonderilir. Uretim siireci,
kusurlu ¢ekirdeklerin secilmesiyle ve kahve g¢ekirdeklerinin kabuklarinin agilmasiyla
baglar. Kahve cekirdekleri, kabuklardan ve deforme olmus siyah ¢ekirdeklerden ayrilir,
bunlar daha sonra bir araya getirilir. Pembe kutu, kabuksuz ve ¢ekirdek kalitesi se¢imini
geemis kahve cekirdeklerini koymak i¢in; mavi kutu ise kahve ¢ekirdegi kabuklarini ve
siyah kusurlu ¢ekirdekleri koymak i¢in kullanilir. Kahve kavurma islemi, kavurma siiresi
basina alt1 kilogram kapasiteli bir makinede iki tam saat boyunca 100 ila 200 santigrat

derecede gerceklestirilir. Kavurma asamasi, kahvenin makinede durmadan (makinedeki



kahveyi kontrol etmeden) kavruldugu ilk saatte baslar, bu asamada makine ac1 ve yanik
bir aroma yayar. Bu agama 2. saate girildiginde devam eder, burada kahve makinesinin
sik sik acilarak kahvenin olgunluk seviyesine dikkat edilmesi gerekir, ¢gikan aroma da keke
doniisiir ve kavurma isleminin tamamlandig1 son asamada 2 saate yaklasan zaman ve
makineden ¢ikan renk ve aromanin degismesiyle goriilebilir, bu sirada koklanan koku
kahvenin aromasidir ve genel olarak kahvenin aromast ile bir fark yoktur. Kavurma islemi
biten kahvenin iiretim silirecine yani eleme islemine devam etmeden Once bir siire
sogutulmasi gerekir. Kavrulmus kahvenin kalan kabugundan tamamen arindirilmasi i¢in
elenmesi gerekir, boylece kahve uzun siire saklanabilir, yani ¢ekirdek halindeki luwak
kahvesi i¢in 18 ay, toz halinde ise 12 ay. Ancak kavurucu, her giin kavrulan kahve
miktarinin degistigini, yaz gibi baz1 mevsimlerde giinliik ortalamanin dort kat1 kavurma
yapildigini, bunun da ortalama 6 kilo oldugunu c¢iinkii ziyaretgilerin %~80'inin
yurtdisindan geldigini sozlerine ekledi. Ayrica bazi mevsimlerde Kopi Luwak
Mataram'in bir giinde 24 kilograma kadar kavurma yapabildigini de sézlerine ekledi. Bir
baska kaynak ise ziyaretcilerin genellikle italya, Ispanya, Hollanda gibi Avrupa
iilkelerinden ve Cin, Japonya ve Giliney Kore gibi cesitli Asya iilkelerinden geldigini
sOyledi. Sade kahve ve siitlii sade kahve olmak iizere iki ana secenek mevcut. Luwak
Coffee Mataram'da luwak kahve ¢ekirdekleri 50 gramlik paketler halinde 175.000 Rp ve
100 gramlik paketler halinde 350.000 Rp'den satilmaktadir. Luwak Coffee Mataram,
iiretim siirecindeki kusurlarin kaynaginin luwak'tan (doga) geldigini, dolayisiyla kahve
cekirdeklerinin dogal olarak kusurlu oldugunu belirtmektedir. Bu baglamda bahsedilen
kusurlar, kabuklar1 agilmamis kahve c¢ekirdekleridir, yani tiim siyah kahve ¢ekirdekleri
acilamaz, ancak bazilar1 agilabilir. Ezilmis ve kirilmig kahve ¢ekirdekleri kusurlu olarak
siniflandirilmaz ve kullanilabilir olarak kabul edilir. Uretim siirecinde elde edilen kahve
cekirdegi ve kahve cekirdegi kabuklar1 atik olarak kabul edilse de, Luwak Kahve
Mataram bu atiklar basit¢e atmak yerine ¢evre dostu bir uygulama gerceklestirmektedir.
Atiklar, Wonosobo'daki kahve plantasyonuna geri gonderilerek kompost bebek bezi
olarak kullanilmakta ve bu sayede cevresel atiklarin azaltilmasina katkida

bulunulmaktadir.



BOLUM 1: TEMEL TEORIi VE LITERATUR TARAMASI
1.1. Teorik Cerceve

Kalite yonetimi ilkeleri diinyanin bir¢ok yerinde her tiirlii sanayi ve hizmet
sektoriinde giderek daha fazla kabul gérmektedir (Fisher ve Nair, 2009). Kalite yonetimi,
kalite kontrol, kalite giivencesi ve iyi laboratuvar operasyonlar1 i¢in gerekli bilimsel
uygulamalar1 kapsayan kalite sistemi ilk olarak 1990'larin sonunda tanitilmistir. O
zamandan bu yana kalite yonetimi ve ilgili istatistiksel ilkelere iligkin temel terminoloji
ve kavramlara asinalik kazanilmigtir. ISO 9000 kilavuz ilkelerini genisleten kalite
yOnetim sistemi, ilkelerini uygulamak i¢in gereken organizasyonel yapi, sorumluluklar,
siiregler, prosediirler ve kaynaklar olarak tanimlanmaktadir (Bharadiya, 2023). Bu
kitapta, basarili bir kalite yonetim sisteminin uygulanmasinda ilerlemeyi izlemek ve
sorunlar1 tespit etmek icin gerekli olan cesitli araglar ve istatistiksel uygulamalar
tanitilmaktadir. Kalitenin statik olmaktan ziyade dinamik bir kavram olduguna ve stirekli
degisen miisteri ve pazar taleplerine yanit olarak yiiksek kalitenin ancak siirekli bir
iyilestirme dongiisli, yani bir kalite yonetim sistemi ile saglanabilecegine dikkat
cekilmektedir. Buna gore, kalite yonetim sistemine yapilacak iyi bir yatirimin yerlesik
kalitede iiriinler sunacagi, bekleme siirelerini azaltacagi, asir1 maliyetleri kontrol edecegi
ve miisteri memnuniyetini artiracaglr vurgulanmalidir. Ancak ayni zamanda, kalite
yonetim sistemlerinin bir kurulusta, 6zellikle de bir iiretim tesisinde uygulanmasinin
onemli miktarda yeni sermaye harcamasi, ek insan giicli ve kati izleme ve kayit tutma
uygulamalari gerektirdigi de unutulmamalidir (Boris ve Aleksandra, 2010).

Kalite bircok sekilde tanimlanabilir. Uriinlerin &zelliklerini gelistirmek veya
iyilestirmek i¢in bir sanat, bir {iriinde istenen ve gerekli 6zelliklerin var olup olmadigini
kontrol etmek i¢in bir degerlendirme veya gereksinimlere uygunluklarina dayali olarak
mal ve hizmetlerin belirli bir derecesi olarak diisiiniilebilir. Kalite, firmalarin uzun vadeli
karlilig1 ve basarisinda en 6nemli faktor olarak tanimlanabilir. Bu nedenle, biiytikligi
veya varliklar1 ne olursa olsun hicbir firma tarafindan kiiciimsenemez veya goz ardi
edilemez. Kalite sadece bir {irlinli digerinden ayirmakla kalmaz, ayni1 zamanda zaman
icinde miisteriyi liretimin en Onemli parcasi olarak one ¢ikaran bagli bagina bir pazarlama
silah1 haline gelir (Boris ve Aleksandra, 2010). Tiiketicinin reklamlar ve yiiksek kaliteli
iriin yelpazeleri tarafindan bombardimana tutuldugu giinlimiiz pazarlama c¢aginda,
tiiketici ayn1 zamanda yliksek kalite beklentileriyle ¢ok iyi bilgilendirilmistir. Bu nedenle

kalite, iiriinlerle ilgili her tiirlii pazarlama ya da diger faaliyetin 6n kosuludur. Bu da Japon



sirketlerinde yaygin olarak kullanilan bir kalite tanimina yol agmaktadir: Bir hizmetin
veya Uriiniin kullanim amacina uygunlugu. Kalite Yonetimi, tutarli kaliteye ulagmak icin
stratejik bir yaklasimdir ve sirketin is hedeflerini desteklemeye ve etkinlestirmeye
yardimci olur. Kaliteye verilen 6nem liderlik tarafindan belirlenir. Kurumun kiiltiiriine
doniisen bir biling harekete geger. Dolayisiyla kalite yonetiminin temeli liderlik, kiiltiir
ve ayrica kurulusun stratejik planlamasinda yatmaktadir. Kalite Yonetimi, kalite
politikasi, hedefleri ve sorumluluklarini belirleyen ve bunlar1 kalite sistemi i¢cinde kalite
planlamasi, kalite giivencesi, kalite kontrolii ve kalite iyilestirmesi yoluyla uygulayan
genel yonetim fonksiyonunun tiim faaliyetlerini kapsar (Alzoubi vd. 2022). Bununla
birlikte, kalite sadece son iiriine adanmis olmayip, endiistri genelinde tiim siirecleri ve
ciktilar1 kapsayan, biitliinliyle kontrol edilen ve giivence altina alinan bir konu olarak
goriilmelidir. Sirketler, biinyelerindeki kalite yonetimini gelistirerek daha verimli yollarla
daha yiiksek operasyonel performans elde edebilirler. ilgili uygulamalarin hayata
gecirilmesi maliyetlerin yani sira her tiirlii kaynak israfin1 da azaltacaktir. Pazarlarin
uluslararasilagmasi artmaya devam ettikge, kalite yonetimi kiiresel pazarda siirdiirtilebilir
bir rekabet avantajini temsil etmektedir. Bagariin siirdiiriilebilirligini hedefleyen kalite
ilkelerinin, kurulusun is siireclerine ve iiriin stratejilerine baglamsal ve sistematik olarak
entegre edilmesi hayati 6nem tagimaktadir. Modern zamanlarda kalite yonetimi, basarilt
ve uzun vadeli bir gelisim saglamak i¢in saygi duyulmasi ve 6zen gosterilmesi gereken
bir strateji haline gelmistir (Rane vd. 2023).

1.1.1. Kalite

Kalite kavrami, Heize ve Render'in (2019) ortaya koydugu iiriin veya hizmetin
miisteri ihtiyag¢larini karsilama yetenegi tanimi ile Oakland'in (2014) belirttigi {irlin veya
hizmetin 6zellik ve karakteristiklerinin toplami seklindeki yaklagimlar1 gergevesinde,
miisteri ihtiyaglarin1 anlamakla baslayan ve bu ihtiyaglarin kargilanmasiyla sonuglanan
bir siire¢ olarak kavramsallastirilmaktadir.

1980'lerde ABD sanayisinde yasanan kalite devriminden once bile Kanada'da
iiretim 6nemli adimlar atmisti. Bununla birlikte, baz1 reformlarin ardindan gelen 6nemli
iiriin hatalar1 ve miisteri memnuniyetsizligi, kaliteyi ele almak i¢in daha genis, entegre bir
yaklagimin 6nemine igaret etti. Bunun {izerine Kanadali firmalar, geleneksel denetime
dayali kalite kontroliin sinirlarin1 agsan ve giderek kalite yonetimi ilkelerine dayanan
uygulamalar getirmeye basladi. Kalite yonetimi, bir kurulusun stirekli iyilestirmeye olan

bagliligin1 gosterir ve diizeltmeden ziyade Onlemeye odaklanir. Kurumsal hedeflere



ulagsmak i¢in kaynaklarin1 ve bireysel yaraticiliklarint bir araya getiren tiim ¢alisanlari
icerir (Dutta et al.2021). Bu sayede isletmeler, miisteri ve pazar gereksinimlerinin bir
adim Oniinde olmay1 hedefler. Kisa vadeli iiretim ayarlamalari, siire¢ yeteneklerinin
Ol¢iilmesi ve performans sorunlarinin kesfedilmesi ve ¢oziilmesi i¢in yapilandirilmis bir
yaklasimin kullanilmasi yoluyla gergeklesir. Istatistiksel siire¢ kontrolii, kalitenin elde
edilmesinde 6nemli bir aractir. Ancak geleneksel olarak, iiretim siirecleri tizerinde kontrol
saglamak ve siirdiirmek icin istatistiksel siire¢ kontroliiniin kullanimini tesvik edenlerin
basinda kalite uzmanlar1 gelmektedir. Bu rol hayati 6énem tasimaya devam etmekle
birlikte, kalite yonetimi uygulamalarin1 hayata gecirmeyi amaglayan mevcut is anlayisi,
istatistiksel stire¢ kontrol uygulamalarinin kurulus genelinde yayginlastirilmasit ve
desteklenmesi gerektigini one siirmektedir. Bu yaklasim, hem istatistiksel yontemlerin
uygulanmasina yonelik bir ekip yaklasimi 6neren istatistiksel siire¢ kontrolii alanindaki
oncililer hem de kalite hedeflerinin karsilanmasina tiim c¢alisanlarin dahil edilmesi
gerektigini  vurgulayan daha yeni kalite yoOnetimi savunuculari tarafindan
benimsenmektedir (Tague, 2023).
1.1.2. Kalite Kontrol

Kalite kontrol, istatistiksel yontemlerle {irlinlerin ve iiretim siireclerinin kontroli,
analizi ve iyilestirilmesi anlamma gelir. Uriin Kkalitesinin &zelliklerinin iiriin
spesifikasyonlarina uygun olmasim1 saglamaya hizmet eden prosediirleri ve
metodolojileri igeren bir dizi veridir. Kalite kontrol, tiretilen bir iiriiniin veya
gerceklestirilen bir hizmetin tanimlanmis bir dizi kalite kriterine uymasini veya miisterinin
veya misterinin gereksinimlerini karsilamasini saglamay1 amaclayan bir dizi prosediirdiir
(Ahmad ve Ariani, 2004). Kalite kontrol benzer sekilde, iireticinin ve/veya miisterinin
gereksinimleri tarafindan belirtildigi sekilde bir iriin veya hizmetin diizenliligini
ornekleyen ve test eden hizmetler ve siirecler olarak diisiiniilebilir. Kalite kontroliin temel
amaci, miisteriye teslim edilmeden dnce diizgiin ¢aligmayabilecek veya zamanindan dnce
bozulacak fiiriinleri bulmaktir. Ureticiler tarafindan bir iiriiniin kalite standartlarinm
karsilandiginin onaylanmasi i¢in en sik kullanilan tekniktir. Kalite kontroliin amaci, iiretim
stirecinin diizenli olarak denetlenmesi yoluyla kusurlart miimkiin oldugunca 6nlemektir.
Bu strateji, operasyonel miikemmelligi, gilivenligi ve giivenilirligi tesvik etmeyi
amaclamaktadir ve operasyonel performansi en {ist diizeye c¢ikaracak ve miisteri
hizmetlerini gelistirecek sekilde uygulanmalidir (IGNOU, 2017; Boris ve Aleksandra,
2010).



Kalite kontrol, sirketin {iirlinlerinin (ve hizmetlerinin) kalitesini planlandig1 gibi
korumak ve yonlendirmek i¢in yapilan bir faaliyettir (sirket yonetiminde kalite kontroliin
rolii) (Ahyari, 2000).

Kalite Kontrol, iirliniin uygunsuzluguna neden olan iiriin hatalarinin 6nlenmesine
hizmet eder. Ayrica kalite kontrol, liretim asamasinda gergeklestirilen muayene islemlerini
gerceklestirerek tiiketicileri de memnun edebilir. Kalite kontrol, malzemelerin 6nceden
belirlenmis ve karsilanmig kalite standartlarina uygun olmasini saglamaya da hizmet eder.
Ayrica, kalite standartlarina ulasilamamasi durumunda hem dahili hem de harici olarak ortaya
cikan ariza maliyetlerindeki artis1 azaltmaya hizmet eder (Elevli, 2020).

Sistematik iiretim ve hizmet kalite kontrol yontemleri, kiiresellesme ve tedarik
zinciri aglarinin giderek daha fazla i¢ ige gectigi bir ortamda {irlin biitiinligiinii ve miisteri
giivenini korumak i¢in vazgecilmezdir. Uretilen herhangi bir iiriiniin kalitesi, {iretim
gerceklesirken o iiriinden alinan numunelerin incelenmesiyle saglanir. Her bir montaj
adimimnin ihtiya¢ duyuldugunda bu kadar kapsamli bir sekilde incelenmesi icin gereken
muazzam altyap1 ve kiiciik ordu personeline ek olarak, {iretim siirecinin tamami boyunca
diizenli kontroller insan hatasina yol acabilir. Buna karsilik, istatistiksel analiz kullanan
kalite kontrol yontemlerinin uygulanmasi nispeten basittir ve dnceden belirlenmis bir kalite
esiginin altina diisen montajlar1 yakalamada olduk¢a etkilidir (Sader vd., 2022).
Denetimler, testler ve diger kontroller geleneksel olarak kalite kontrol verileri olarak
kullamlir. Ornekleme denetim planlari, standartlarla tutarhlig saglamak icin hipotez
testleri, liretim sirasinda irlin kalitesindeki degisiklikleri izlemek icin kontrol grafigi
teknikleri ve siirekli iyilestirme igin siire¢ kontrol ayarlamalar1 dahil olmak iizere bu tiir
denetim verilerine dayali kalite kontrol uygulamalarinda istatistiksel yontemler yaygin
olarak kullamlmaktadir. Ornegin, uygun olmayan numunelerin secilmesi, numune
biiyiikliiklerinin yanls belirlenmesi, numune alma planmin gerektirdigi diizeyde
denetimlerin yapilmamasi veya yanlis belirlenmesi de sik rastlanan bir durumdur (Al vd.,
2022).

Kalite kontrol, kapsamli bir kalite yonetim sistemine entegre edilebilir. Diisiik
kaliteli iirtinlerin dort ana nedeni vardir: 1) fiziksel goriinimden memnuniyetsizlik; 2)
irlinlin  performansindan memnuniyetsizlik; 3) {riin spesifikasyonlarinin yanlis
yorumlanmasi; 4) dokiimantasyon sorunlart. Bu son neden, bilgi teknolojisi ¢erceveleri
kullanilarak kalite kontrol veri toplama ve yonetiminin entegrasyonunun, iiretilen mallarin

reddedilme oranini azaltmaya yardimci olabilecegini gostermektedir. Toplum, genis iiretim
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ve lojistik aglar tarafindan derhal teslim edilen giivenilir, yiiksek kaliteli tirlinlere giderek
daha fazla bagimli hale gelmektedir. Kalite kontroliin imalat ve hizmet sektdrlerinin
etkinlik ve verimliligindeki biiyiik artisa katkida bulunduguna siiphe yoktur. Bu nedenle
onemli endiistriler ve hizmetler, ilgili firmalart kapsamli ve saglam kalite kontrol
cerceveleri benimsemeye giiclii bir sekilde tesvik etmektedir (Javaid vd., 2021).

Kalite, glinlimiiz pazar ortaminda tiiketici tercihlerini ve kararlarini etkilemek icin
cok dnemli bir l¢iit anlamina gelmektedir. Bu nedenle, mal ve hizmet {ireticileri arasindaki
yogun rekabet, boylesine gli¢lii bir rekabet ortaminda yalnizca olaganiistii kaliteye sahip
iiriin ve hizmetlerin gercekten basarili olabilecegini giiclii bir sekilde gostermektedir.
Kalitenin  miisterilerin ~ beklentilerini, tercihlerini ve kesin  gereksinimlerini
somutlastirdigini diisiindiigiimiizde, pazarlama uygulamalarinda hem hizmetlerin hem de
iiriinlerin kalite kontroliiniin basar1 i¢in neden bliylikk 6nem tasidigi agikga ortaya
cikmaktadir (Boris ve Aleksandra, 2010). Kalite kontrol, {iriin kalitesinin ve genel tiiketici
memnuniyetinin etkili gostergeleri olarak cesitli nicelikleri 6l¢gmeyi amacglayan kapsamli
bir dizi 6zel stratejiyi miimkiin kilan hayati bir mekanizma olarak islev goriir. Bu teknikler
ve Onlemler yalnizca daha genis bir baglamda kalitenin siirekli iyilestirilmesini kapsamakla
kalmaz, ayni1 zamanda igyeri kalitesinin artirilmasina ve ¢evresel verimliligin artirilmasinin
onemli yoniine de odaklanir. Bu biitiinsel yaklasim, mevcut kaynaklarin en iyi sekilde
kullanilmasimi vurgulamakta, kalite, verimlilik ve genel miisteri memnuniyeti acisindan
maksimum sonucglar elde ederken miimkiin olan en az diizeyde kullanilmalarini
saglamaktadir. Tiketicilerin talep ve beklentilerinin gelismeye devam ettigi bdyle bir
ortamda, titiz kalite kontrolii yoluyla miikemmelligin durmaksizin takip edilmesi, kendi
pazarlarinda liderlik etmek isteyen tiim kuruluslar i¢in sadece bir secenek degil, bir
zorunluluk haline gelmektedir (Javaid vd., 2021; Shin vd., 2021).

Kalite kontrol ¢esitli baglamlarda, 6zellikle de kalite kontrol teriminin hem daha
genis hem de daha dar anlamda anlasilmastyla ilgili olarak kapsamli ve kapsamli bir sekilde
tartigilabilir. Daha genis ve kapsamli anlamuryla, istisnai kalite kontrol, sadece gerekli kalite
standartlarini karsilayan degil, ayn1 zamanda asan iiriinlerin tedarik edilmesi amaciyla,
saglanan spesifikasyonlarla ilgili gerekli tiim taahhiitlerin alinmasini kapsar. Bu kapsaml
bakis agisi, tiim {iretim siirecinin her yOniiniin istenen kalite kriterlerine uygun olmasini
saglar. Ote yandan, daha kisith kalite kontrol anlayst tipik olarak, iiretim kontrol sisteminin
ayrilmaz bir pargasi olan amaglanan kalite kontrol mekanizmalarina daha spesifik olarak

odaklanmak iizere tasarlanmis sistematik bir yaklagimin olusturulmasini igerir. Boylesine
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saglam bir sistem, tiim iiretim siire¢lerini diizenli olarak izlemek, degerlendirmek ve tim
operasyonel is akist boyunca tanimlanmis kalite parametrelerine tutarli bir sekilde bagh
kalmalarin1 saglamak icin tasarlanmistir. Kalite kontroliin bu ikili perspektifi, iiretimde
miikemmelligi saglamak i¢in hem kapsayict bir bakis a¢isinin hem de ayrintili bir
yaklasimin 6nemini vurgulamaktadir (Dutta vd., 2021; Caplan, 2024; Health Organization,
2024).

Uretim siirecinin kalite kontrolii, iiretilen mal ve hizmetlerin hem {iretim
standartlar1 hem de miisteri beklentileri tarafindan belirlenen gereksinimleri tutarli bir
sekilde karsilamasin1 saglamak i¢in tasarlanmis sistematik yontemler biitiiniinii
kapsamaktadir. Bu ¢ok yonlii siireg, nihai amaci genel performansi artirmak olan iiretim
siirecinin ¢iktilarin1 daha iyi anlamak ve etkili bir sekilde izlemek icin ¢esitli veri
noktalarmin olusturulmasini, kaydedilmesini ve yorumlanmasini icermektedir. Buna ek
olarak, kalite kontrol planlari, miisterilere teslim edilen mal ve hizmetlerin 6nceden
belirlenmis gereksinimleri karsilayip karsilamadigini kontrol etme, degerlendirme ve teyit
etme gibi temel eylemleri de igermektedir. Kalite kontroliin, etkin bir kalite yOnetim
sisteminin en kritik bileseni oldugu goriilmektedir. Bu sistem, kuruluslarmn bir {irlin veya
stirecin belirli ozelliklerini tutarli bir sekilde izlemelerine, 6l¢gmelerine ve genel siireg
performansin1  hesaplamak amaciyla bu nitelikleri tanimlanmis  standartlarla
karsilagtirmalarina olanak tanimaktadir. S6z konusu islev, sunulan iiriin ve hizmetlerle ilgili
miisteri memnuniyetini etkileyen dnemli egilimlerin takibini kapsamakta ve bu etkilerin
genel kaliteye yansimalarinin anlagilmasinda kilit rol oynamaktadir. Bu baglamda, kalite
kontroliin verimlilik, karlilik ve rekabet giicii lizerindeki etkisi, bir kurulusun rekabetci
pazardaki basaristyla dogrudan iligkili oldugu i¢in g6z ardi edilemez bir 6neme sahiptir
(Griesshammer vd., 2023; Ammar vd., 2021).

Kalite kontrol, hammaddelerin incelenerek veya kontrol edilerek ve beklenen
standartlarla karsilastirilarak nihai iiriin haline gelecek sekilde diizenlenmesi, standarttan
sapma varsa kaydedilmesi ve sapmanin nerede meydana geldiginin yani sira sapmaya
neden olan faktorlerin belirlenmesi i¢in analiz edilmesi siirecidir. Kalite kontrolde
kullanilan araglar Pareto Diyagramlari, Neden ve Sonug¢ Diyagramlari, Tabakalama,
Kontrol Sayfalari, Histogramlar, Dagilim Diyagramlar1 ve Kontrol Cizelgeleridir
(Erdhianto, 2021).

1.1.3. Iistatistiksel Siire¢ Kontrolii

IPK (istatistiksel Proses Kontrol) olarak bilinen bu yontem, istatistiksel



12

tekniklerin toplanmasi, analiz edilmesi, yorumlanmasi ve ¢dzliim iiretilmesi amaciyla
kalite problemlerine uygulanmasi olarak tanimlanmaktadir. IPK teknigi, seri iiretimi
belirli periyotlarda kontrol ederek ilerlemenin istatistiksel yorumunu yapan ve
gelecekteki 1skartalar1 sezip onlem alarak verimliligi ve kaliteyi artiran bir yontemdir.
Istatistiksel Proses Kontrol (IPK), bir iiriiniin en ekonomik ve faydal sekilde iiretilmesini
saglamak amaciyla, iiretimin tim asamalarinda istatistiksel prensip ve tekniklerin
toplanmasi, analiz edilmesi, yorumlanmasi ve ¢O6ziim Onerileri getirilmesi igin
kullanilmasidir (Elevli, 2020).

IPK, bir siireci etkin bir sekilde izlemeyi ve titizlikle kontrol etmeyi amaglayan
bir dizi istatistiksel teknigi iceren kapsamli bir yontem veya prosediirler dizisidir. “Siire¢”
terimi, bir lirlinii iretmek veya belirli bir hizmeti saglamak icin kullanilan herhangi bir
karmagik birey, makine, ara¢ veya ekipman sistemini tanimlamak i¢in genis anlamda
kullanilir. IPK'nin birincil amaci, siirecin siirekli olarak tam potansiyelinde ¢alismasini
saglayarak kabul edilebilir {iriin ve hizmetlerin giivenilir ve ongoériilebilir bir sekilde
iiretilmesine olanak tanimaktir. IPK, siirecin iyi tanimlanmus bir dizi istatistiksel dlgiiye
gore siirekli olarak izlenmesini ve ayni zamanda kontroliin belirlenmis ve O6nceden
belirlenmis sinirlar iginde kaldigmin dogrulanmasini gerektirir. Herhangi bir siirecin
belirlenen bu sinirlar dahilinde iyi islemesi, siirecin kontrol altinda oldugunu ve optimum
sekilde isledigini gosterir (Gawali, 2023; Sader vd., 2022).

Bununla birlikte, kontroliin belirlenen kontrol limitlerinin diginda oldugu tespit
edilirse, potansiyel olarak kusurlu veya sorunlu bir siirece isaret eder ve herhangi bir
sorunu gidermek i¢in daha fazla arastirma ve hizli diizeltici eylemlerin gercekten gerekli
olabilecegini gosterir. IPK'nin tasarimi, bu istatistiksel dl¢iimlerin zaman iginde nasil
degistigini sistematik olarak izlemek ve analiz etmek, bir kez tanimlandiginda siireci
etkileyen degiskenleri anlamaya biiyiikk Ol¢lide yardimci olabilecek tutarli ve
ongoriilebilir modeller aramak i¢indir. Ayrica, performans ve kaliteyi engelleyebilecek
0zel varyasyon nedenlerini ortadan kaldirmak amaciyla siireci 6nemli 6l¢iide ele almak
icin hangi proaktif 6nlemlerin alinabilecegine dair bilgiler saglar (Ghante vd., 2024;
Sarkar vd., 2024).

Herhangi bir isletme veya sanayi kurulusundaki yoneticilerin baslica gorevi,
temelde, insanlarin ve ekipmanin iyi koordine edilmis ¢abalar1 yoluyla iiretkenligi nemli
Olciide daha yiiksek bir diizeye cikarmaktir. Bu, pazarda mevcut olan teknolojik

kisitlamalar dahilinde faaliyet gdsterirken belirtilen hedeflere ulagsmak icin gereklidir.
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Ayrica, hizli ve dngoriilemeyen teknolojik degisiklikler sadece farkindalik degil, aym
zamanda ortaya ¢iktikca yeni durumlara etkili bir sekilde uyum saglama yetenegi de
gerektirir. Bu baglamda, ozellikle piyasa kosullari gelismeye ve degismeye devam
ettikce, bilingli is kararlar1 almak, en az gecikmeyle yiiriitiilen kapsamli goézlem ve
ayrintili analizlere dayanmalidir (Sarkar vd., 2024).

Istatistiksel Siireg Kontrolii, degiskenligi proaktif olarak tamimlayarak ve
potansiyel kusurlar iiretim siirecinin erken asamalarinda tespit ederek degerli bir rekabet
avantaj1 saglayabilir. Bu proaktif yaklagim, kuruluslarin bu sorunlarin nihai iiriinde ortaya
cikmasini Onlemesini ve sonugta miisteri memnuniyetini ve giivenini siirdiirmesini saglar.
Kalite glivencesi, tiim {iretim siirecinin bastan sona etkin bir sekilde kontrol edilmesiyle
saglanir. Ayrica, siire¢ varyasyonlar1 cesitli ¢cevresel faktorlerden etkilenebilir ve bu
faktorler, {irlinlin kalitesini pazarda bagarili bir operasyon i¢in gerekli olan belirlenmis
smirlar i¢inde tutacak sekilde ayarlanabilir veya telafi edilebilir (Boris ve Aleksandra,
2010).

Istatistiksel Siirec Kontrolii cercevesinde kullanilan, kontrol ¢izelgeleri, siireg
yeterlilik analizi ve 6rnekleme dagilim teknikleri dahil ancak bunlarla sinirli olmamak
iizere cesitli temel araglar bulunmaktadir. Kalite performansinin siirekli olarak
iyilestirilmesi, siireclerin kontrol altinda tutulmasini, yani sadece genel varyasyon
nedenlerinin mevcut oldugu ve istikrar1 bozabilecek 6zel nedenlerin bulunmadig: bir
sekilde calismasini gerektirir. Diizenli ve rutin veri toplama, kapsamli veri analizi ile
birlikte IPK'nin 6ziinii ve temelini olusturur. Bu siiregler, kurumsal siirecler iizerindeki
kontroliin siirdiiriilmesinde etkilidir ve dolayisiyla etkili kalite yonetimi uygulamalarinda
onemli bir rol oynar (Sader vd., 2022; (Escobar vd., 2021).

Istatistiksel Siire¢ Kontroliiniin uygulanmas: herhangi bir endiistri veya alana 6zel
degildir; aslinda ister geleneksel {iretim ortamlarinda ister hizla gelisen hizmet
endiistrisinde olsun, uygulamasi cesitli sektdrlere yayilmaktadir. Ornekleme dagiliminin
kapsamli bir sekilde incelenmesi, operasyonel istikrar ve siire¢ performansi hakkinda son
derece dnemli goriislerin ve ilgili bilgilerin ortaya ¢ikarilmasina hizmet etmektedir. Siire¢
merkezlemenin veya uygun kurulumun 6nemini 6zellikle vurgulamakta ve kuruluslar titiz
ve saygin 6 Sigma yeterlilik seviyesine ulasmayir hedeflerken hem kurulum
prosediirlerinin hem de IPK'nin roliiniin dneminin altin1 ¢izmektedir (Al vd., 2022).

Ideal bir iiretim siireci, yalmzca rastgele varyasyon bileseniyle isleyen ve uzun

vadeli basar1 i¢in ¢ok dnemli olan istikrarli bir operasyonel durum sergileyen bir siirectir.
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Pratik acidan bakildiginda, kontrol c¢izelgesi sinirlarinda goézden gegirilmesi gereken
potansiyel alanlara isaret eden bazi kontrol dis1 noktalar goriilse bile, yonetim
merceginden bakilan siirecin kontrol altinda oldugu kabul edilir. Kontrol dis1 gézlemler
kapsamli bir sekilde arastirildiginda ve atanabilir nedenlerin gergekten de sistemin
performansini ve verimliligini etkiledigi belirlendiginde, IPK sistemi bu acil sorunlarin
belirlenmesine ve ¢oziilmesine yardimei olarak etkin bir sekilde isliyor olarak
algilanabilir. IPK tarafindan desteklenen karar verme sistemi, operatdriin kararlarmin
stirecin tekrar kontrol altina alinmasina aktif olarak katkida bulunarak operasyonel
giivenilirlik  ve verimliligin yliksek seviyede tutulmasim1 saglayacak sekilde
yapilandirilmistir (Javaid vd., 2021; (Dutta vd., 2021).

Siireclerin temel 6zelliklerini anlamak ve gelistirmek i¢in 6nemli ¢abalar harcanir;
bu nedenle siireg, basarili ¢ikti i¢in gerekli olan belirlenmis tiretim sinirlar1 ve standartlari
dahilinde galisacak sekilde titizlikle tasarlanir. Cesitli istatistiksel araglar ve metodolojiler
kalite sorununa biitlinciil bir bakis acistyla yaklasarak kurulus genelinde devam eden
kalite iyilestirme girisimlerini bir biitiin olarak tesvik eder. IPK ile iliskili yontem ve
uygulamalar, iiretim silirecinin incelikleri hakkinda paha bi¢ilmez bilgiler iireterek
yonetim uygulamalarini ve karar alma siireclerini siirekli olarak bilgilendiren saglam bir
geri bildirim dongiisii olusturur. Uretim sistemlerinin kapsaml1 ¢ercevesi icinde hem itme
hem de gekme kontrol stratejilerinin uygulanmasinin etkinligi dikkate degerdir; IPK
denetleyici unsur olarak kabul edilirken, Model Tahmini Kontrol sistemi giinliik yonetim
icin gerekli olan daha operasyonel, uygulamali alt diizey kontrol sistemi olarak
goriilmektedir. Birlesik uygulama ve geri kazanim siireglerinin siirekli izlenmesi, IPK'nin
sistematik olarak nasil etkili bir sekilde uygulandigini ortaya koymakta ve IPK sisteminin
pratikte dogru ve oOzenli bir sekilde uygulandiginda sahip olabilecegi 6nemli ve
donitistliricii etkiyi vurgulamaktadir. Son olarak, kalite yonetimi uygulamalarinda
iyilestirmelerin siirdiiriilmesi ve saglanmasina yonelik siiregelen zorluk, IPK ilkelerinin
dogasinda bulunan bu metodolojiler ve c¢erceveler araciligiyla tutarli bir sekilde ele
alinmakta, miikemmellige ve siirekli 6grenmeye baglilik gerektirmektedir (Abdul Halim
Lim vd., 2016; Yanamandra ve Alzoubi, 2022).

1.1.4. Istatistiksel Kalite Kontrol

Istatistiksel Kalite Kontrol, kalite standartlarmm belirlenmesi ve kalitenin
korunmasi i¢in yararli olan Ornekleme ve olasiliga dayali istatistiksel yontemlerin

uygulanmasia yonelik bir tekniktir (Dubey, vd., 2017). Cagdas kalite yonetimi
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politikasinda, istatistiksel kalite kontrol uygulamasi sadece gelismekle kalmamakta, ayni
zamanda c¢ok cesitli endiistrilerde kapsamli bir sekilde uygulanarak kapsamli bir
adaptasyon gecirmektedir; ¢esitli metodolojileri arasinda istatistiksel siire¢ kontrolii,
mevcut en hayati ve vazgecilmez araglardan biri olarak 6ne ¢ikmaktadir. Istatistiksel
kalite kontrol hem firetimde kullanilan siiregleri hem de nihayetinde iiretilen {irtinleri
titizlikle degerlendirmek ve kontrol etmek icin ¢esitli istatistiksel yontemler ve teknikler
kullanir ve bunlarin tiimii, glinlimiiz pazarinda kritik 6neme sahip olan yiiksek kalite ve
giivenilirlik standartlarina ulagsmak i¢in 6zenle ¢caba gostermeyi amaglar (Faraj vd., 2021).

Istatistiksel kalite kontroliin bircok sektdrde faaliyet gdsteren cagdas sistemler
tarafindan genis ¢capta benimsenmesinin ve uygulanmasinin zorlayici nedenlerine iliskin
kisa ama bilgilendirici bir genel bakis sunulmus, bu da istatistiksel kalite kontroliin
uygunlugunu ve etkinligini ortaya koymustur. Pazarda giderek artan iirlin ¢esitliligi
1s181nda, rekabetin giderek siddetlenmesi, kuruluslarin kaliteyle ilgili maliyetleri son
derece verimli ve yenilik¢i yollarla etkin bir sekilde azaltma c¢abalarina odaklanmalarina
yonelik acil ihtiyact daha da yogunlastirmistir. Istatistiksel kalite kontrol, kalite
sorunlarinin daha 6nce kullanilan geleneksel ara¢ ve yontemlere kiyasla ¢cok daha yiiksek
diizeyde teknik uzmanlik ve hassasiyetle ele alinmasina olanak taniyarak bu alanda
onemli bir ilerlemeyi temsil etmektedir. Yeni teknolojilerin siirekli olarak gelistirilmesi
bu kabiliyeti daha da artirmakta, daha genis bir yelpazedeki kriter ve spesifikasyonlarin
tiim {retim siireci boyunca etkin bir sekilde Ol¢lilmesini, izlenmesini ve titizlikle test
edilmesini saglayarak daha yiiksek bir kalite giivence standard1 saglamaktadir (Sader vd.,
2022; Egwunatum vd., 2021).

Bu genis c¢ercevede dikkate deger bir yontem olan istatistiksel siire¢ kontrolii,
stireclerin ve iriinlerin tatmin edici bir sekilde isleyip islemedigini ve Onceden
belirlenmis standartlar1 karsilayip karsilamadigini yiiksek dogrulukla aninda belirlemek
icin derinlemesine istatistiksel analizle birlikte ger¢cek zamanl siire¢ ve iiriin verilerini
kullanir. Sonuglar, siire¢ imzalarinin incelenmesiyle kolaylastirilan erken tespite dayali
olarak tatmin edici olmayan bir seviyeyi ortaya ¢ikardiginda, 6nemli ve yerinde bir soru
ortaya ¢ikar: durumu diizeltmek i¢in bundan sonra hangi adimlar atilmalidir? Bu tiir
senaryolarda ortaya ¢ikan pek cok firsat arasinda, belirlenen sorunlari etkili bir sekilde
ele alabilecek hedefe yonelik dnleme stratejilerinin ve diizeltici eylemlerin uygulanmasi
yer alir. Ozellikle, tipik olarak ¢ok daha uygun maliyetli olma egiliminde olan énleyici

tedbirleri takip etmek, kurumsal operasyonlarda kalite iyilestirmeyi artirmanin etkili ve
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pratik bir yolunu sunar. Bu gelismis uygulamalari kalite yonetimi politikalarina metodik
olarak entegre eden kuruluslar, modern pazarin ¢ok yonlii karmasikliklarint agsmak i¢in
onemli dl¢iide daha donanimli hale gelirken, son derece rekabetci bir ortamda miisteri
beklentilerini siirekli olarak karsilayan veya hatta asan yiiksek kaliteli iiriinler ve
hizmetler sunmaya devam etmelerini saglar (Boris ve Aleksandra, 2010; Dutta vd., 2021;
Kim vd., 2021).

Gilinlimiizde en yaygin sekilde kabul goren 6nleme kavrami, ¢esitli sektorlerde
kalite kontroliin tamamen vazgecilmez ve dnemli bir yonii olarak kabul edilmektedir.
Bununla birlikte su soru ortaya ¢ikmaktadir: Onlemler daha kolay uygulanabilir,
uygulama alant daha genis tutulabilir ve farkli sektdrlerde daha yaygin olarak
kullanilabilir mi? Kalite yonetiminde dnlemeye yonelik idealist bir yaklagimda bile, her
bir operasyonel boliimiin kurcalama ile ilgili verilerin zamanlamasini1 dogru bir sekilde
izlemek ve ele almak ve etkilesim katsayilarinin etkisini etkin bir sekilde degerlendirmek
icin tasarlanmis bir dizi sofistike stratejik 6nlemi benimsemesi beklenmektedir. Uriin
kalitesini sistematik bir sekilde artirmay1 amaglayan boyle bir girisimin dogru bir sekilde
yiriitilmesi olduk¢a zor olabilir ve bu da kalite kontroliiniin etkin bir sekilde
stirdiiriilmesinin neden ¢ogu zaman zor gorlindiigiinii anlamay1 kolaylagtirir (Ammar vd.,
2021). Siirekli kalite iyilestirme ve Istatistiksel Siire¢ Kontrolii (SPC) kavramlarmnin
uygulanmasia yonelik acil ihtiyaca yanit olarak, giivenilirligi artirmaya ve iiriin
kalitesini yiikseltmeye odaklanan ¢ok sayida benzer fikirli aragtirma ve gelistirme ¢abasi
olmustur. Bu girisimler sadece temel hedeflere ulasmanin Gtesine geg¢mis ve {iriin
kapasitesini ve tutarliligini 6nemli 6lclide gelistirmeye caligmistir.

Modernize edilmis kalite kontrol ekipmanlarmin kullanilmas: beklentisi, kalite
kontrol ekibinin ve genel olarak iiretim siireciyle ilgili diger personelin aktif katiliminm
gerektirir. Bu durum, kalite verilerinin genellikle iiretim gergeklestikten sonra kalite
kontrol laboratuvarina ulastig1 ya da nihai tiiketicinin geri bildiriminin alinan tek 6nlem
olabildigi geleneksel kalite kontrol sistemleriyle tezat olusturmaktadir. Istatistiksel Siireg
Kontrolii (SPC) sistemi baglaminda, sorumlu personelin reaktif bir yaklasimdan ziyade
proaktif bir yaklasim benimseyerek yarattiklari tirinlerin kalitesini saglamaya aktif olarak
katilmalarin1 gerektirir. Sonu¢ olarak, otomatik SPC ekipmaninin uygulanabilirligi,
personelin kalite ile ilgili gorev ve sorumluluklara daha fazla katilimini hem tesvik
etmeye hem de gelistirmeye hizmet eden 6nemli bir arag olarak goriilebilir (Abeje, 2021;

Akhmatova vd., 2022).
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Bu tiir bir katilim sayesinde, atiklarin 6nemli dl¢lide azaltilmas: ve ilgili {iriin
stireclerinin daha iyi anlagilmasi da dahil olmak tizere bir dizi potansiyel avantaj ortaya
cikmaktadir. Ayn1 zamanda bu, endikasyonun kapsamli bir analizine de yol agabilir
(lirlinlin nihai kalitesine iligkin tamamen 6ngoriicli olamasalar bile). Bu siirecin sonucu,
iiretim personeli arasinda stirekli tartigmalari tesvik eden ve ayni zamanda onlar1 kalite
giivencesindeki rollerine yonelik olarak aktif bir sekilde motive eden tesvik edici bir
ortamdir. Bu 6rneklerin her birinde, temel olarak gerekli olan sey kalite islerine aktif
katilimdir. Bu faktor sadece bir birey ya da sadece bir grup lider ¢alisan tarafindan garanti
altina alinamaz; bunun yerine tiim isgiiciine tutarl bir sekilde yayilmalidir. Uriin ve siireg
durumuyla ilgili olarak tek tip ve zamaninda bilgi aligverisinde bulunulmasi esastir.
Ayrica, verilerin kapsamli bir sekilde yorumlanmasindan elde edilen dogru kararlar,
yiiksek kaliteli sonuglar elde etmek icin kritik 6neme sahiptir. Bu idealle uyum saglamak
icin, gelismekte olan istasyonun kalite odakli bir iiretim endiistrisine girmesi zorunludur
ve bu nedenle, giderek daha gelismis endiistriyel ve sistem teknolojisi metodolojilerinin
kullanilmasi kaginilmaz hale gelmektedir. Gerekli kosullarin yerine getirilmesiyle, kalite
yonetimi sanayi politikasinin kapsayici hedeflerinin basarili bir sekilde gerceklestirilmesi
icin anlamli bir sansa sahip olunur (Faraj vd., 2021; Chaurey vd., 2023).

Istatistiksel Kalite Kontrol (IKK) iiriinleri istatistiksel yontemlerle kontrol ederek,
izleyerek, analiz ederek ve gelistirerek bir problem ¢6zme teknigidir. (Rachman, 2013).
Istatistiksel Kalite Kontrol, istatistiksel teori ve tekniklerin tasarim, iiretim ve hizmetin
tiim asamalarma uygulanmasidir. Istatistiksel Kalite Kontrol tekniklerinin asagidaki
onemli faydalar1 vardir:

1. Satin alinan malzemenin kalitesinin iyilestirilmesi

2. Iscilik ve malzeme kullaniminda tasarruf

3. Nihai tiriiniin kalitesinin artirtlmasi

4. Denetim standartlarinin belirlenmesi ve gelistirilmesi

Temel Istatistik Teknikleri: Histogram, Cetele Diyagrami, Pareto Analizi,
Sebep- Sonu¢ Diyagrami, Siire¢- Akis Diyagrami, Kontrol Grafigi.

1.1.4.1. Istatistiksel Kalite Kontrol Temel Teknikleri

1. Histogram
Histogramlar, siire¢ varyasyonunu belirlemeye yardimct olan son derece dnemli

bir aragtir ve veri analizi alaninda kritik bir rol oynamaktadir. Bu tiir grafikler, genellikle
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boyuta gore diizenlenmis ve analiz edilen veri tablolarmni gostermek icin oldukca
kullanigh bir format sunar. Histogram, bir degiskenin ortalamasi, yayilimi ve verilerinin
grafiksel bir gosterimidir; bu nedenle, veri analizi agisindan biiyiik bir 6neme sahiptir.
Elde edilen degerler, yalnizca ilgili gozlemlerle birlikte dikkatlice yorumlanmakla
kalmaz, ayni1 zamanda bu siire¢ hem verilerin agiklanmasini hem de derinlemesine bir
anlayis gelistirilmesini saglamaktadir. Bu iki unsur asla ayrilmaz bir biitiin olusturur ve
birbirleriyle etkilesim i¢indedir. Bu durum, verilerin analizi esnasinda histogramlarin ne
denli 6nemli bir rol oynadigini ortaya koyar ve veri yorumlamanin derinligini artirarak
kullanicilara daha anlamli sonuglar elde edilmesine olanak tanir. Histogramlar, veri
analizi siirecinde veri setlerinin gorsellestirilmesine ve daha iyi anlasilmasina olanak
tanirken, kullanicilara kiymetli bilgiler sunarak karar verme siireglerini destekler (Jaradat
vd., 2014; Wijaya, 2020).

Histogramlarin olusturulmasi, verilerin daha net bir bi¢imde kavranabilmesi i¢in
onemli bir aractir; ayrica, hata olasiliklarin1 daha etkili bir sekilde analiz etmek agisindan
kullanicilar i¢in oldukga faydali ve yonlendirici bir kaynak haline gelir. Bu nedenle,
histogramlarin kullanimi, 06zellikle karmasik ve biiylik boyutlu veri setleri ile
calisildiginda biiylik bir avantaj sunar. Kullanicilar, histogramlar sayesinde veri setleri
hakkinda kapsamli bir anlayis gelistirme firsat1 bulur, ayrica farkli veri dagilimlarinin
belirgin 6zelliklerini ortaya ¢ikarabilir ve bu durum, analitik siirecleri daha verimli hale
getirir. Histogramlar, yalnizca bir veri gorsellestirme araci olmanin 6tesine gegerek, veri
bilimcilerin ve arastirmacilarin verilerle etkilesim kurmasini kolaylastiran etkili bir
kaynak olarak kargimiza ¢ikar (Scott, 2010; Wijaya, 2020).

2. Cetele Diyagramm

Cetele diyagramu, bir siire¢ i¢in veri toplamay1 daha kolay, sistematik ve diizenli
hale getiren 6nemli bir aractir. Bu degerli arag, verilerin kisa ve kolay bir sekilde
toplanabilmesi i¢in yazdirilan, dikkatlice hazirlanmis bir caligma sayfasi olarak
tasarlanmustir. Istatistik alaninda kullanilan veriler genellikle iyi organize edilmemis veya
dagmik bir yapida olabilmektedir. Iste bu noktada, kontrol formunun &nemi ortaya
cikmaktadir; bu metodoloji, verileri belirli bir sekilde analiz etmek ve diizenlemek
amaciyla etkili bir bicimde kullanilmaktadir (Kart, 2016).

Toplanan verilerin elde edilen bulgularla birlikte belirlilik ve aciklik i¢inde bir
diizen i¢inde organize edilmesi gereklidir. Bununla birlikte, kontrol formlari, veri toplama

siirecine getirdikleri sistematik yaklasim sayesinde, arastirma ve caligsmalarin daha
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verimli bir sekilde yiiriitiilmesine olanak tanir ve bdylelikle arastirma sonuglarinin
giivenilirligini artirarak, sonuglarin dogruluk payimi gelistirir (Cetin, 2020). Bu baglamda,
Cetele diyagramlari, 6zellikle karmasik veya ¢ok asamali siireglerin analizinde dikkate
deger bir fayda saglar. Her bir getele, herhangi bir arastirma veya anket uygulamasi i¢in
gerekli olan verilerin eksiksiz bir sekilde toplanabilmesini garanti eder. Bu da toplami1
yapilan verilerin dogru bir sekilde degerlendirilmesi ve analiz edilmesi acisindan kritik
bir 6nem tasir (Rusli ve Sutopo, 2019).

Cetele diyagramlari, veri toplama siirecinde uygulayicilara yardimci olarak,
islemlerin daha diizenli ve sistematik bir hale gelmesine katkida bulunur. Ayrica, veri
toplama i¢in gereken zamanin ve ¢abanin minimize edilmesine olanak tanirken, toplanan
verilerin kalitesini de artirir. Boylece, siirecin her asamasinda giivenilir veri elde edilmesi
miimkiin kilinir ve ilerleyen agamalarda hatalarin azalmasina yardimci olur. Bu sayede,
elde edilen bulgularin dogrulugu artirilarak, aragtirmalarin genel gecerliligi ve etkisi de
biiylik 6l¢iide giiglendirilmis olur (Fauzi vd., 2023).

Tablo halindeki verileri etkili ve kapsamli bir sekilde analiz etmek amaciyla
gelistirilmis olan bu kullanish arag, iiriin sayisi ve iirlin uygunsuzluklarinin tiirleri gibi
onemli verileri titizlikle ve detayl bir bigimde kapsamaktadir. Denetim formunun temel
islevi, toplanan verilerin belirlenen {iretim sonuclariyla uyumlu bir sekilde eslesmesini
saglamaktir; bu dogru bir siirecte, ilgili veriler, karar verme siireclerini desteklemek
amaciyla siireci kontrol etmenin yani sira, kalite giivence siireglerinde de énemli bir rol
iistlenmektedir (Hermans vd., 2011).

Veriler, belirli bir formatta diizenlenmis olarak ayrintili bir sekilde sunulmus olup,
tiim kullanicilarin kolay bir bigcimde doldurulmasi, analiz edilmesi ve anlasilir sonuglar
cikarilmasi saglanacak sekilde formiile edilmistir. Bu sema ayni1 zamanda genellikle
stireci veya tlretim boliimiinii kontrol etme siirecindeki zaman dilimini, yerini ve ilgili
detaylar1 da kapsamaktadir (Wijaya, 2020). Bu sayede, kullanicilar elde ettikleri verileri
cok daha etkin ve verimli bir bigimde yorumlayabilir, gerektiginde hizli bir sekilde
gerekli onlemleri alarak siirecin aksamasinin 6niine gegmek icin etkili bir sekilde harekete
gecebilirler. Sonug olarak, bu ara¢ kullanicilarin performanslarini optimize etmelerine ve
stireclerini daha verimli hale getirmelerine olanak tanimaktadir, boylece tiim is akigini
daha iyi bir noktaya tasima hedefine ulagmalarina katkida bulunur (Yildirim ve Karaca,
2013; Wijaya, 2020).

3. Pareto Grafigi
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Pareto grafigi, 1897 yilinda Wilfredo Pareto tarafindan gelistirilmis olan ve kalite
kontrolii alaninda son derece etkili bir yontem olarak bilinen bir tekniktir. Bu analizin
baslangigtaki amaci, bir iilkenin i¢inde bulundugu ekonomik esitsizligi vurgulamak ve
toplumsal sorunlara yonelik daha fazla dikkat ¢ekmektir. Ancak zaman i¢inde bu degerli
analiz yontemi, ¢ok daha genis bir uygulama yelpazesi ile birleserek pek cok farkli
bilimsel ve pratik alanlarda aktif olarak kullanilmaya baslanmistir. Lorenz (1907), Pareto
grafigini daha anlasilir hale getirmek amaciyla grafikler ekleyerek bu yontemin daha iyi
bir bicimde kavranmasini sagladi ve ayni zamanda uygulanabilirligini de 6nemli bir
bicimde kolaylastirdi (Zeyveli ve Selalmaz, 2008).

Pareto grafiklerinin gelistirilmesi sayesinde, ekonomik ve sosyal konulardaki
esitsizliklerin ve sorunlarin gozlemlenmesi, daha net bir sekilde ve ayrintili olarak
miimkiin hale gelmistir. Boylelikle, Pareto analizi yalnizca ekonomik bir arag¢ niteligi
tasimakla kalmamis, ayn1 zamanda farkli alanlarda karar verme siireclerinde etkin bir
bi¢cimde kullanilan bir yontem olma 6zelligini de kazanmistir. Bunun yani sira, bu analiz
yontemi, isletmelerin ve organizasyonlarin kaynak yonetimi, siire¢ iyilestirmeleri ve
stratejik planlama agsamalarinda da 6nemli bir rol oynayarak, tim bunlarin yani sira
verimlilik ve etkililik acisindan da katkida bulunmaktadir. Sorunlarin en biiyiik
nedenlerini daha iyi anlayabilmek amaciyla olusturulmus olan, olduk¢a ayrintili bir
grafiktir. Bu grafik, veri degiskenlerinin dagilimini1 derinlemesine kavramak ve analiz
etmek icin ozellikle etkili ve faydali bir ara¢ olarak kullanilmaktadir (Alkiayat, 2021).
En onemli sorunlar1 belirlemek ve etkili, kalici ¢6ziim yollarin1 bulmak i¢in siklikla
basvurulmaktadir. Bu grafik, ayrica oldukea iinlii olan 80/20 kuralin1 da i¢inde barindirir;
bu kural, belirlenen hatalarin %20’sinin, iiretim siirecindeki sorunlarin veya arizalarin
%80’ine neden olabilecegini agik bir sekilde ve net bir bicimde ifade etmektedir. Bu
sebeple, bu grafik hem analiz yapmak hem de stratejik kararlar almak gibi nedenlerle son
derece Oonemli bir yere sahiptir ve isletmelerin sorun ¢dzme siireglerinde kritik bir rol
oynamaktadir. Isletmeler, bu grafik araciligiyla problemleri daha iyi tanimlayarak,
kaynaklarin1 en verimli bicimde kullanmay1 hedeflerler. Bu sayede, olusabilecek
aksakliklar daha hizli bir sekilde tespit edilip, uygun ¢oziim yollar1 gelistirilebilir
(Gawdzinska, 2011).

4. Sebep — Sonu¢ Diyagramm

Sebep sonug¢ diyagrami, Japonya'da meydana gelen g¢esitli kaliteli kontrol

uygulamalarinda 6nemli bir yere sahip olan Kaoru Ishikawa (1943) tarafindan olusturulan
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ve bir¢ok sektor ile endiistride yaygin olarak kullanilan oldukga faydali bir analiz aracidir.
Bu nedenle, sebep sonug diyagrami, siklikla Ishikawa diyagrami olarak tanimlanmakta
ve bu sekilde anilmaktadir. Ishikawa diyagrami, 6zellikle {irlin kusurlarinin ve hatalarinin
temel nedenlerini saptamanin yani sira, bu kusurlarin ve hatalarin mevcut siireg
tizerindeki olumsuz etkilerini net bir sekilde gorsellestirmenin etkili bir yontemi olarak
tercih edilmektedir. ilgili olan profesyoneller, bu yaygm olarak bilinen diyagrami
kullanarak sorunlarin kok nedenlerini belirleyebilir ve daha etkili sorun giderme
stratejileri gelistirebilirler (Abbasi vd., 2020).

Ishikawa diyagramlarinin baslica ¢esitli 6nemli kullanimlari ve uygulama alanlar
bulunmaktadir. Bu diyagramlar, ekip {iyeleri arasinda iletisimi giiclendirirken,
problemlerin daha iyi anlasilmasin1 saglayarak ¢oziim bulma siireglerini
kolaylastirmaktadr. Is yerleri ve organizasyonlar, bu tiir bir diyagrami kullanarak siireg
iyilestirme ¢alismalar1 yapabilirler. Problemlerin kok nedenlerini anlamak icin diizenli
olarak uygulanan bu tiir analizler, kaliteli yonetim sistemlerinin olusturulmasinda etkili
bir yol sunmaktadir. Boylelikle, is verimliligi ve miisteri memnuniyeti agisindan 6nemli
kazanimlar elde etmek miimkiindiir (Akbar, 2018):

» Uriin arizas1 sorunlarinin temel nedenini belirlemek,

* Problem ¢6ziimleri gelistirmeye yardimeci olur,

= Uriinler ve iiriin kusurlari hakkinda arastirma yapmaya ve bilgi bulmaya
yardimci olmak,

* Yeni fikirlerin belirlenmesine ve kesfedilmesine yardimcet olmak,

» Sorunlar sistematik, diizgiin ve eksiksiz bir sekilde tartigmak.

5. Siire¢ — Akis Diyagram

Stire¢ — Akis Diyagrami, birbirine bagl ve belirli anlamlar1 olan ¢izgiler, kutular,
dikdortgenler ve yuvarlaklarin birlesimi seklinde bir siire¢ veya sistem olarak kapsamli
bir bicimde tanimlanabilir. Boyle bir diyagram, genellikle karmasik ve detayli siirecleri
olabildigince basit, anlagilir ve diizenli bir hale getirmek i¢in siklikla kullanilmakta ve bu
ozelligi sayesinde Ozellikle 6nemli bir isleve sahip olmaktadir. Siire¢ akis diyagramu,
iiretim siirecindeki kritik adimlart sade, etkili ve anlasilir bir sekilde gorsellestirerek,
karmasik bilgilerin ¢ok daha kolay kavranabilmesini saglayan son derece pratik ve faydali
bir aractir. Bu sayede okuyucular, hangi sorunlarin meydana geldigini, islem sirasinin
hangi asamalardan gectigini ve sonuglarin nasil elde edildigini rahatlikla anlayabilir ve

takip edebilirler. Akis semalari, i slireglerini analiz etme ve bu siireclerde iyilestirme
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konularinda da biiyiik bir énem tagimaktadir. Bu tiir grafiksel yardimlar sayesinde,
herhangi bir siirecte karsilasilabilecek potansiyel aksakliklar veya olasi sorunlar daha
rahat bir sekilde gozlemlenir ve bu gozlemler dogrultusunda etkili ¢ozlimler
gelistirilebilir, uygulanabilir hale getirilebilir. Dolayisiyla, akis semalar1 hem mevcut
siireglerin anlagilmasin1 kolaylastirmakta hem de siireclerin gelistirilmesi, optimize
edilmesi konusunda 6nemli bir kaynak sunmaktadir (Jiang vd., 2007; Nazia, vd., 2023).

6. Kontrol Grafigi

Kontrol grafigi, iiretim siirecinin istatistiksel kalite kontroliine uygun olup
olmadigini izlemek ve degerlendirmek i¢in etkili bir ara¢ olmasinin yani sira, igletmelerin
daha genis capta performans analizleri yapmalaria olanak taniyan kritik bir bilesen
olarak dnemli bir rol oynamaktadir. Bu degerli ve vazge¢ilmez arag, potansiyel sorunlari
gozlemlemek ve derinlemesine degerlendirmeler yapmak icin hayati bir islev tasir;
boylece bir sorun ortaya ¢iktiginda hizla miidahalede bulunarak, acil ¢oziimler
gelistirebilmek ve gerekli diizeltme islemlerini gerceklestirmek miimkiin hale
gelmektedir. Bu durum, kalite iyilestirme siireclerine biiyiik katkilar saglamakta ve
isletmelerin rekabetciliklerini artirmalarina yardimci olmaktadir (Suman ve Prajapati,
2018).

Kontrol grafigi, belirli bir siire¢ icerisinde sapmalarin meydana geldigi
durumlarda, bu sapmalarin kok nedenlerini belirlemek amaciyla diger araglar, 6rnegin
neden-sonu¢ diyagramlar1 gibi, ile birlikte kullanilmadik¢a yeterli olmayabilir. Bu
nedenle, kontrol haritalarmin sagladig1 birgok avantaj ve fayda bulunmaktadir (Akbar,
2018): Miisterilerin ihtiyaclarina ¢ok daha iyi yanit verebilme yetene§inin yani sira,
iiretim stireglerinin iyilestirilmesi, ayrica maliyetlerin diisiiriilmesi gibi 6nemli kazanglar
s0z konusudur. Bu nedenle, kontrol haritas1 uygulamalari, giiniimiizde hem kiigiik dl¢ekli
hem de biiyiik dlgekli isletmeler i¢in vazgecilmez bir arag¢ haline gelmistir. Boylelikle,
isletmeler belirledikleri hedeflere daha etkin bir sekilde ulasabilirler ve ayn1 zamanda
miigteri memnuniyetini artirma yoniinde 6nemli adimlar atmis olurlar (Kang vd., 2007).

Kontrol grafiginin etkin bir sekilde kullanilmasi, siirecin siirekli olarak izlenmesi
ve gerekli diizeltmelerin zamaninda yapilabilmesi agisindan son derece dnemlidir ve bu
stire¢ yonetiminde kritik bir role sahiptir. Ayn1 zamanda, verimliligi artirarak isletmelerin
kaynaklarin1 daha etkin bir sekilde kullanmalarina yardimci olmaktadir. Bu yontem,
isletmelerin yalnizca iiretim siirecinde degil, ayn1 zamanda genel organizasyon yapisinda

da kaliteyi artirmaya yonelik siirekli bir ¢aba i¢inde olmalarini gerektirir. Sonug olarak,
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kontrol haritasi, modern isletmecilik anlayisinin ayrilmaz bir parcasi olarak kabul
edilmektedir (Akbar, 2018):

=  Uretim siirecinin sonuglarini raporlar.

» Uretim siirecinin uygulanmasi sirasinda is sonuglarinin degerlendirilmesine

yardimect olur.

» Uriin pazarlanmadan 6nce iiretimin kalite sinirinin belirlenmesine yardimei

olur.

Kontrol haritalar1, degisken veriler ile 6znitelik verileri ya da ayrik veriler olarak
adlandirilan iki ana tiir veriye ayrilmaktadir. Ayrik veriler, genelde bir liretim partisindeki
kusurlarin  sayist gibi spesifik ve detayli analizleri kaydetmek amaciyla bir
numaralandirma listesinin kullanilmasiyla 6l¢iilmektedir. Bu durum, iiretim siirecinin
kalitesinin degerlendirilmesine yardimci olarak, isletmelerin siirecin zayif noktalarin
anlamalarina ve diizeltici 6nlemler almalarma olanak tanir. Oznitelik verileri ise belirli
sayilabilir degerler seklinde siniflandirilmaktadir. Bu sayilar, kalite kontrol siireclerinde
onemli rol oynar ve bircok endiistri igin belirleyici veri noktalar1 haline gelir. Oznitelik
verilerinin Sl¢iilmesi, degisken verilere kiyasla olduk¢a daha basit bir siirectir ¢linkii bu
veriler, 6nceden belirlenen standartlara gére ya kusurlu ya da kusursuz olarak kolayca
siiflandirilabilir. Kontrol grafigi ise ¢ok 6nemli bir ara¢ olarak karsimiza ¢ikmakta ve
iic temel ¢izgiden olusan bir yapidadir. Bu ¢izgiler, alt kontrol limiti (AKL), tist kontrol
limiti (UKL) ve orta deger (OC) ¢izgisidir. Kalite dzelliginin ortalama degerinin yani sira,
bu deger ayni zamanda hedef deger olarak da bilinen merkez c¢izgisi ile temsil
edilmektedir. Bu tiir gosterimler, {iretim siireclerinde kalitenin izlenmesi ve iyilestirilmesi
acisindan kritik bir 6neme sahiptir. Uretim hatalarinin zamaninda tespit edilmesi,
maliyetlerin diisiiriilmesi ve miisteri memnuniyetinin artirilmasi agisindan bu verilerin
analizi biiylik bir 6nem tasir (Antzoulakos ve Rakitzis, 2008; Elevli, 2020).

1.1.4.1.1. Kontrol Grafik Veri Tipleri
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Veri Tipi
7 l Y
Nicel (Degisken) Nitel (Ozellik)
Vv v || v
Alt Grup BlayUkIGga
pl Iy 8 Kusurlu Kusur
v v v —J— —1
n=1 n=2-10 n>10 Bosass Ornek Biyakioga Omek Bayikiiga Omek Blyklogi
N7 BlyUkIGga Sabit Degisken Sabit Degisken
XmR X R Xs 11 | I |
\ 4 \A% 4 W
np p c u
(kusurlu sayis1)  (kusurlu orani) (drnek bagina kusur) (birim bagina kusur)
1. Nicel Veriler: Olgiilebilir 6zellikteki verilerdir. Bu, verilerin 6zellikleri

Olgtilebilir oldugunda kullanilir ve bu, Orneklem ortalama dagilimint ve orneklem
biiyiikligii dagilimimi gosteren bir grafiktir (Elevli, 2020).

2. Nitel Veriler: Nitelik belirten verilerdir. Kullanilan iiriin kalite verilerinin
ozelliklerinin 6l¢iilebilir olmadig1 veya uygun-uygun degil, iyi-kdtii, gecer-gecmez gibi
nitel dl¢limler i¢in bir kontrol ¢izelgesidir. Bu yontem, kalite reddi gibi 6zelliklerin
degerlendirile bildigi ve hesaplanabildigi durumlarda da kullanilir (Elevli, 2020).

Nitelikler i¢in Kontrol Grafikleri: Temel olarak dort ¢esit grafik vardir (Cetin,
2020):

= Arnzal yiizdesi (kusurlu orani) P: Burada her parca arizali veya saglam

olmaktadir.

* Arnizali sayilar1 (kusurlu sayis1) d = np: Isaretlenen karakteristik numune

veya birimdeki ariza sayisidir.

= Anza (kusur) sayis1 C: “Ortalama 6rnek bagina kusur sayist (Her bir grupta

veya alt grupta uygun olmayanlarin sayist).

= Birim basina kusurlu sayis1 U:(Bir alt grupta; muayene birimi basina uygun

olmayanlarin sayist.
(P Grafigi (Kusurlu Orani); Uriinlerin belli 6zelliklerinin standartlara uygunlugu
yerine bu iriinlerin kusurlu olup olmadiklarinin arastirilmasi durumunda, prosesten
alinan Orneklerin ortalamalari yerine kusurlu oranlarinin kontrol edilmesi uygundur. Bu

islem p grafigi ile yapilir. X-R ve X-S grafiklerine nazaran p grafiklerinde oran s6z konusu

oldugu igin daha biiyiik hacimli 6rnekler alinmalidir. Ornek biiyiikliigii (n) niin tespitinde
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np>1 durumu saglanmalidir. (Ornegin p=0.05 ise n>20 olur). Ana kiitle kusurlu orani

biliniyor ise (q=1-p) (Elevli, 2020);

UKL:p+3\/%

OC=p

=1 — rq
AKL=p -3 \/:
Burada:

OC = Orta Deger
AKL = Alt Kontrol Limiti

UKL = Ust Kontrol Limiti

Kontrol tablosundan elde edilen p degerine gére numunenin limitler dahilinde
olup olmadig1 goriilebilir. Sonuglar iist veya alt kontrol limitleri i¢indeyse, iiretim
normaldir. O zaman siirecin devam edebilecegi sdylenebilir.

7. Serpilme Diyagram

Dagilim diyagrami, dogrusal bir iliskinin derecesini ve yOniinii belirleyen bir
diyagramdir, ayrica iki degisken arasindaki olas1 iliskiyi de gosterebilir. X degiskeni
(bagimsiz) ile y degiskeni (bagimli) arasinda var olabilecek iligkiyi degerlendirmek i¢in
kullanilir. Ayrica kalite 6zellikleri ile bunlar etkileyen faktorler arasinda var olabilecek

korelasyonu belirlemek icin de kullanilabilir.

1.2. Literatiir Taramasi

Yiiriitiilen aragtirmada, teorik bir temel olusturulmus ve bu temel arastirmayla
karsilastirilmistir". Bu durumda, calisma incelemesi, istatistiksel kalite kontrol yontemleri
ile dretimle ilgili c¢esitli arastirma sonuglarini karsilagtirmak i¢in kullanilacaktir.
Kargilagtirma, internet {izerinden tezler ve dergiler seklinde c¢esitli c¢aligmalarin
karsilastirilmasiyla elde edilen yontemlere, arastirma hedeflerine ve sonuglara
odaklanacaktir. Istatistiksel kalite kontrol ydntemlerinin iiretim siirecine uygulanmasi,
yazarin Onceki arastirmalara referans olarak odaklandigi konudur. Bu calismalar
sunlardir:

Tablo 1.2. Onceki Yapilan Arastirmalar

Arastirmanin
Adi ve Yili

Arastirma Sonuclari

Say1 Arastirma Basghgi

SQC: Quality Sonuglar, X-grafiginde ortalama iiriin
I. | Wijaya (2020) ) . N
control at the cevresinin 29,888 in¢ oldugunu, UKL'nin

(1
2)

3)
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convection 30,25 in¢g ve ACL'nin 29,75 in¢ oldugunu
company PT. gosterdi. P-Cizelgesinde ortalama {iriin
Devaraka, degeri 0.013 ve tolerans sinir1 0,03 olarak
Pekalongan gosterilmistir. Ishikawa diyagrami, bazi
Regency. iirinlerde kalite basarisizligina neden olan
faktorlerin iiretim kontrol sisteminden
basladigini, koordinasyon  eksikligini,
sahiplik veya sirket patentlerinin ksikligini,
iretim sonunda denetim ve titizlik
eksikligini agiklamaktadir.
Tortilla iiriinlerinin kalitesini
iyilestirilmesiyle ilgili olarak arastirmacilar
yanik hatalari, boyut Hatalari, dolum dis1
hatalar ve soyulmus kabuk hatalar1 olmak
SQC Analysis as | lizere 4 tiir hata tespit etmislerdir. Pareto
Controlling and | diyagrami, baskin {iriin tiiriiniin %38,55 ile
Hairiyah vd.,

Improving the boyut hatalarinda meydana geldigini
(2019) Quality of Tortilla | gdstermektedir. Uretim hatasina neden olan
Products. faktor, kontrol donemindeki limit agimidir.
Buna ek olarak, neden-sonug
diyagraminda,  aragtirmacilar  tortilla
sirketinin insan faktorleri, yontemler ve
makinelerden kaynaklanan iiretim

hatalarini iyilestirmesini Onermistir.
Histogram yontemi, neden-sonug analizi ve
kontrol diyagramlar1 kullanilarak yapilan
analizler, tavuk kizartma siirecinin
Statistical Quality | miisterilere servis asamasinda insan
Control Analysis | kaynakli faktorlerden dolay1r bazi kalite
Supardi ve Agus | on Controlling the | sorunlar1 ortaya ¢iktigin1 ve bu durumun
(2020) Quality of irin kalitesinde ortalama degerlerin
Culinary iizerinde olumsuz etkilere yol agtigin
Products. gOstermistir. Bununla birlikte, caligmada

iriin  kalitesini etkileyen diger kusurlar
arasinda hamur kaplamasmin istenilen

citirhkta olmamasi, tavugun yeterli
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pismemesi gibi sorunlar da tespit edilmistir.
Bu bulgular dogrultusunda arastirmacilar,
sirkete iiretim siirecindeki ekipman ve
stirdiiriilmesi

personel  kontrollerinin

yoniinde 6nerilerde bulunmustur.

Runtuwene vd.,

Quality Control
Analysis using

Statistical Quality

Istatistiksel Kalite Kontrolden 7 Aracin

kullanildigt  bu  arastirma, kontrol
limitlerinin disinda kalan hicbir nokta

olmadig i¢in ¢ok kontrol edilebilir olarak

(2017) Control at PT. | degerlendirilmektedir. Histogram ayrica 6
Massrido Sinar | {iriinde fazla iplikte biiyiikk kusurlar
Pratama Manado | oldugunu, 4 iiriinde yatak boliiciilerinde
kusurlar oldugunu gostermektedir.
Sonugclar, Sirketin Ekim ayinda toplam
Product Quality )
102 adet dokuma deseni, 82 adet gevsek
Control Anlysis i o
dokuma deseni, 62 adet ¢ivi gibi dokuma,
with Statistical
50 adet renkli dokuma ve 22 adet kaba
Attaqwa vd., Process Control
) dokuma ile en fazla sayida kusur veya hata
(2017) (SPC) method in
. . yasadigini ve baskin olan 3 kusur tiiriiniin
weaving section )
dokuma desenleri (254 adet), gevsek
(Case Study: PT. o
D dokuma (122 adet) ve ¢ivi gibi dokuma
(119 adet) oldugunu gosterdi.
Arastirmaci,  ¢aligmanin  sonuglarina
dayanarak, p-semasindan {retimin hala
zay1lf bir sekilde kontrol edildigi, baskin
Analysis of irin  kusurunun  {irlinin =~ mevcut
Quality Control in | diizenlemelere uymamasi oldugu
Black Tea sonucuna  varmigtir.  Balk  Kilgigi
Sinaga vd., . .
Production diyagramina dayanarak, iiriin hatalarina
(2023)

Process using the
Statistical Quality
Control Method

neden olan faktorlerin insanlar,
malzemeler, yontemler, makineler ve gevre
oldugu goriilebilir. Yazar ayrica (balik
kilgigima dayanarak) sirketin
malzemelerde, {iretim siireclerinde énemli

iyilestirmeler yapmasi ve daha rahat bir
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caligma ortami yaratmasi gerektigine dair

girdi saglamaktadir.

Analysis of
Quality Control of
Organic Coconut
Sugar Products
using Statistical

Quality Control

Sonuglar, PT Pathbe'nin iiriin kontroliiniin
hala kontrol altinda olmadigimi gostermistir
(glinliik ortalama 95,27'lik bir hasara
dayanarak). Ekim 2018'de en ¢ok meydana
gelen hasar tiirli temizliktir (655 kg kadar).

Ayrica gozlem sonuglari, liretim hasarina

7. Akbar (2018) (SQC) at PT. neden olan faktdrlerin insan faktorleri,
Pathbe Agronik makineler, cevre, yontemler ve
hammaddelerden kaynaklandigini
Indonesia, | pelirtmektedir.
Cilacap, Central
Java
Elde edilen sonuglar, firindaki kalite
Quality Control | kontroliiniin nispeten iyi oldugunu, ¢linki
using Statistical hasar1 gosteren sayilarin hala UCL ve LCL
Quality Control siirlar veya kontrol tablosundaki {ist ve alt
(SQC) Method to sinirlar dahilinde olan makul sinirlar iginde
8. Elmas (2017) Minimize Failed | ©ldugunu,  daha  sonra  nedensel
Products in diyagramda, bu magazadaki hasarn
Barokah Bakery etkileyen ana faktoriin insan faktori
Shop oldugunu, bu nedenle sirketin iiriin hasari
en aza indirmek i¢in magaza ¢alisanlarina
egitim vermesi gerektigini agiklamaktadir.
Bu calismadan elde edilen sonuglar, CAU
. Chocolate Bali'nin {iretim siirecindeki
Analysis of
) kalite kontroliiniin optimal olmadigin, iist
Quality Control
limit ile alt limit arasinda meydana gelen
Saputra vd., Chocolate S
9. ) iiriin kusurlar1 seviyesine ragmen, toplam
(2023) Production ) R . ,
kalite maliyetinin optimal kaliteden daha
Process at CAU o
) yiiksek oldugunu ve bu nedenle iiretimin
Chocolate Bali )
optimal olmadig1 diistintildiigiinii
gostermektedir.
10. Cetin (2020) Istatistiksel Kalite | Elde edilen veriler sonucunda, gdzlemlenen
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Kontrol
Yontemlerinin

Tekstil Sektoriinde

demontaj hatalarinin  temel nedenini

anlamak icin balik kil¢ig1 diyagram

uygulamast yapilmigtir. Hatalara neden

11.

Windayanti ve

Purnawati (2024)

Uygulanabilirik | olan insanlar, makineler, malzemeler,
Diizeyinin yontemler ve sistemle ilgili sorunlar analiz
Belirlenmesi edilmistir. Balik kil¢ig1 diyagraminda
sistem baglig1 altinda yonetim kadrosunun
karsilagilan hatalara karsi ilgisizlik tespit

edilmistir.
Sonuglar, bazi veri noktalarmin Ust
Kontrol Limiti (UKL) astigin1 gdstermistir;
bu da kalite kontroliiniin optimal
olmadigim gostermistir. Gergek kusur
Quality Control of | 0rant 28.500 pia birim olan kalite maliyeti,
The Pia Toplam  Kalite Maliyeti (TKM)
Production 74.736.315,789 Rp, 6.304 pia birimlik

Process Using
Statistical Quality
Control (SQC) at

UD. Candika
Purnama

Company

optimal kusur oranindan daha yiiksek,
optimal Toplam Kalite Maliyeti (TKM*)
m31.521.421,287  IDR.
sirketteki

Bu durum,

iretim  silirecinin  kalite
kontroliiniin optimal seviyeye ulagmadigini
gostermektedir. Optimal seviye. Optimal
kalite kontroliine ulagmak, kusur seviyesini
etkileyen bazi ana unsurlarda iyilestirmeler
yaparak saglanabilir, yani kusur diizeyini
etkileyen insan faktorleri, malzemeler,

makineler ve yontemler.
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BOLUM 2: ARASTIRMA YONTEMLERI

2.1. Nitel Arastirma

Nitel aragtirma, bireylerin veya gruplarin sosyal ya da beserl bir soruna
yiikledikleri anlami1 kesfetmeye ve bu anlami derinlemesine anlamaya yonelik kapsamli
bir aragtirma yaklagimi olarak tanimlanabilir. Bu yaklagimin temel amaci, insanlarin
yasamlar1 boyunca edindigi deneyimleri anlamak ve bu deneyimlerin arkasinda yatan
derin ve karmagsik anlam katmanlarini ortaya ¢ikarmaktir. Nitel aragtirma yontemleri,
bilimsel aragtirma siirecine nicel arastirma yontemlerine gore katmanli, farkli bir
yaklagim ve bakis agis1 kazandirirken, sosyal bilimler alaninda son derece dnemli bir yere
sahip bulunmaktadir (Marshall vd., 2013).

Nitel aragtirma yontemleri, genellikle metin ve goriintii verilerini temel alarak bu
verilerin derinlemesine analizini saglamak amaciyla bir¢ok farkli yontem ve teknik
kullanmaktadir. Bunun yani sira, veri analizi siirecinde benzersiz ve dikkatlice
kurgulanmis adimlar icermekte ve bu adimlarin nihai amaci, arastirmaya deger katacak
anlamli ve Oonemli bulgulara ulagsmaktir. Nitel arastirma i¢in bir teklif veya ¢alisma
gerceklestirilirken, 6zellikle yontem boliimiinii yazmak oldukga kritik bir asama olup, bu
yontemin nasil uygulanacagi ve neden tercih edildigi konusunda saglam ve ikna edici bir
gerekce sunmay1 gerektirmektedir (Yadav, 2022; Creswell, 2023). Bu nedenle, nitel
arastirmanin biligsel siiregleri ve uygulamadaki ¢esitliligi, arastirmanin niteligini ve
gecerliligini artiran temel unsurlar arasinda 6nemli bir konuma yer almaktadir.

Nitel arastirmanin derinligi, arastirmacilarin sosyal olgular1 veya insan
deneyimlerini karmagik bir bi¢cimde ele alarak, toplumsal dinamikleri kavramalarini ve
bu dinamiklerin altinda yatan motivasyonlar1 incelemelerini saglar. Bu siireg, bireylerin
veya gruplarin yasadigi deneyimlerin ortak yonlerini, farkliliklarini ve bu farkliliklarin
nereden kaynaklandigim1 anlamada yardimecr olur. Ayrica, nitel arastirma
gerceklestirirken aragtirmacilarin duyarliliklar1 ve empati yetenekleri de biiyiik bir rol
oynamaktadir; bu sayede, arastirmacilar elde ettikleri verilerin arka planinda yatan derin
anlamlar1 daha iyi analiz edebilmekte ve arastirma siirecinde daha tatmin edici sonuglar

elde edebilmektedir (Swift ve Tischler, 2010).

2.2. Arastirma Yeri ve Zamani
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Bu arastirma, Endonezya'daki gida ve igecek sektoriinde Kopi Luwak Mataram
kahve cekirdeklerinin nasil kullanildigin analiz etmek amaciyla Subat-Kasim 2024 tarihleri
arasindaki arastirma doneminde gergeklestirilmistir. Arastirma siliresi boyunca
aragtirmaci, Uriin kalite kontroliine iliskin sonuglar elde etmek i¢in kusurlu kahve
cekirdekleri iizerinde cesitli derinlemesine arastirmalar yapmistir. Elde edilen verilerin,
kusurlu tiriinlerin Kopi Luwak Mataram Endonezya markasinda iiretim verimliligini nasil
etkiledigi konusunda bilgi saglamak i¢in yararli olmasi beklenmektedir. Ayrica, toplanan
verilerin Endonezya’daki yiyecek ve icecek sektoriinde {iriin siirdiiriilebilirliginin gelistirilmesi

icin de faydali olmas1 beklenmektedir.
2.3. Veri Seti

Aragtirma verileri, aragtirma amaciyla yanitlayici veya kaynak olarak kullanilan
birine ait tiim bilgilerdir, istatistiksel veya diger bigimlerde, arastirma verileri
belgelerden, fotograflardan, aragtirma sonuclarindan, goriisme sonuglarindan vb. elde
edilebilir. Nitel arastirmada ise veri kaynaklar1 genellikle s6z ve eylemlerdir. Ayrica bu

caligmada kullanilacak veri kaynaklar1 asagidaki gibidir.

2.3.1. Birincil Veri

Birincil veriler, birincil kaynaklardan gelen verilerdir ve bu veriler, bir dizi bilimsel
disiplinde, genellikle {izerinde calisilan bilgi veya fikir bigimindeki en yakin kaynak
materyali agiklamak i¢in kullanilir (Mustari vd., 2012; Umar, 2013). Birincil veriler, bizzat
birinci kaynaktan (miilakat sonuclari) veya bir anketin doldurulmasi sonucu elde edilen
verilerdir. Bu ¢alismada, birincil veriler Kopi Luwak Mataram'in sahibi, ¢calisanlar1 (kahve
kavuruculari) ve c¢alisanlart (kahve c¢ekirdegi soyuculari) ile yapilan dogrudan
goriismelerden elde edilmistir. Kopi Luwak Mataram'in sahibinden alinan veriler, sirketin
kapsamu, sirket tarihgesi, hizmet stratejisi, Kopi Luwak Mataram'in rakiplerine kiyasla
avantajlart gibi ¢esitli konulara iliskin verileri icermektedir. Kahve kavurma
calisanlarindan alinan veriler, kahve kavurma siireci, kahve kusurlarinin tiirleri, kahve
kusurlariin nedenleri ile ilgili verilerdir. Kahve cekirdegi agma calisanlarindan alinan
veriler ise kahve liretim siirecinde karsilasilan sorunlar, kahve iiretim siirecine iligkin temel

bilgiler hakkindadir.

2.3.2. ikincil Veri

Ikincil veriler, halihazirda var olan ve arastirmaya baslamadan once bu verilere
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erisilmesi gereken verilerdir. Arastirma referansi olarak kullanilan ikincil veriler genellikle
devlet verileri, arsivler, yaynlar, sivil toplum kuruluslarinin aragtirmalar1 vb. seklindedir
(Mustari vd., 2012). Ikincil veriler, daha sonra veri toplayicilar veya diger taraflarca
sunulan, daha fazla islenmis birincil verilerdir (Umar, 2013). Bu ¢alismada, ikincil veriler
Kopi Luwak Mataram, benzer dergilerin bir koleksiyonu ve digerlerinin halihazirda sahip
oldugu verilerden elde edilmistir.

2.4. VeriToplam Teknikleri

Asagida veri toplama teknikleri ve yontemleri ile ilgili detayl bir sekilde bilgiye
ve agiklamalara yer verilmektedir (Creswell, 2023):

1. Nitel gozlem, arastirmacinin belirlenen arastirma sahasindaki bireylerin farkl
ve ¢esitli davraniglarini, faaliyetlerini titizlikle ve dikkatlice gozlemleyerek saha notlari
almasiyla ilgili genis ve kapsamli bir siiregtir. Bu metodoloji, dikkatli bir bicimde ve
Ozenle uygulandiginda, genellikle yapilandirilmamis veya yari yapilandirilmig bir
yontemle sistematik ve diizenli bir sekilde kaydedilir. Bu sayede arastirmaci, sahadaki
karmasik olaylari dogrudan gozlemleyerek sistemli bir bicimde yakalayabilme imkan
bulur. Nitel gozlem, sahadaki ger¢ek davranislarin ve etkilesimlerin detayli bir sekilde
belgelenmesine onemli Olciide olanak tanidigi i¢in, nitel arastirmanin derinlemesine
anlama ve analiz yetenegine biiylik katki saglar. Bu yontem hem arastirmanin kalitesini
artirir hem de elde edilen verilerin daha anlamli, tutarli ve giivenilir olmasina yardimeci
olur. Arastirmacinin, saha igerisinde karsilagtig1 durumlari ve sosyal dinamikleri daha iyi
analiz etmesine yardimci olan bu tiir notlar, ayn1 zamanda sahadaki etkilesimleri daha
derinlemesine inceleyerek katilimcilarin perspektiflerini ve deneyimlerini dogru sekilde
anlamasina imkan tanir. Bunun yam sira, elde edilen veriler aragtirmanin genel
cergevesine de degerli, faydali ve kalici katkilarda bulunmakta, arastirmanin nihai
hedeflerine ulagsmasina zemin hazirlamaktadir. Dolayisiyla, nitel gozlem sosyal bilimler
alaninda bireylerin ve gruplarin davranislarini ve etkilerini anlamak amaciyla son derece
giiclii bir arastirma araci olarak 6n plana ¢gikmaktadir. Bu yontem araciligiyla elde edilen
bilgiler, daha sonra yapilacak analizler ve degerlendirmeler icin saglam bir temel
olusturmaktadir (Walshe vd., 2012; Uwamusi ve 2023).

2. Nitel goriigmeler, kattlimcilarla yliz yiize ya da telefon aracilifiyla
gerceklestirilen, kisisel baglanti kurmay1 hedefleyen oldukca 6nemli ve degerli iletisim
stirecleridir. Bu tiir gorlismeler genellikle yapilandirilmig bir formatta olmamakla birlikte,

birka¢ acik uclu soru barindirmakta ve bu durum, katilimcilarin daha 6zgiirce
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diisiincelerini ifade edebilmesine olanak tanimaktadir. Amag, katilimecilarin igindeki
derin goriis ve diisiinceleri, duygularini ve gecmisteki deneyimlerini daha derinlemesine
ortaya c¢ikarmak ve anlama konusunda c¢aba i¢ine girmektir. Katilimcilarla bu sekilde
gerceklestirilen gorligmeler, arastirmacilarin bireylerin ya da gruplarin sosyal ya da beseri
meseleler karsisindaki bakisg agilarni, bu konulardaki diislincelerini ve kendi kisisel
deneyimlerini kesfetmeyi amaclamaktadirlar. Bu nitel goriismeler, nitel arastirma siireci
icerisinde son derece kritik ve vazgecilmez bir role sahiptir ve arastirmacilara zengin,
detayli ve derin veri saglama potansiyeline sahip olmaktadir. Cesitli perspektifler
sunarak, ortaya ¢ikarilan veriler sayesinde daha kapsamli ve derin bir anlama ile analiz
yapilmasina olanak tanir ve bu da arastirma sonuglarinin daha giivenilir, gecerli ve etkili
olmasina katkida bulunmaktadir. Nitel arastirmalarin dogru bir bigimde yiiriitiilmesi, ayn1
zamanda toplumsal olaylarin karmasikligini daha iyi analiz edebilmemize yardimeci
olmakta ve bireylerin sesinin duyulmasi islevini iistlenmektedir. Bu durum, toplumsal
meseleler hakkinda daha gii¢lii ve anlamli tartigmalar ortaya ¢ikarilmasina da katki saglar
(Alshengeeti, 2014; Minhat, 2015).

3. Nitel belgeler, arastirmacilarin ya da sorusturmacilarin, kamusal belgeleri
(6rnegin gazete, resmi raporlar gibi) ya da 6zel belgeleri (6rnegin kisisel giinliikler, kisisel
veriler, glinliikler, mektuplar, e-postalar vb.) kullanarak bilgi topladigi ve bu bilgileri
analiz ettigi kapsamli bir veri toplama teknigi ve yontemi olarak dikkate alinir. Kamusal
belgeler genellikle genis bir kitleye hitap eden resmi kayitlar ve belgelerden olusurken,
0zel belgeler ise bireylere 6zgii, kisisel verilere dair ¢esitli ve 6nemli bilgileri igerebilir.
Bu tiir belgeler, nitel arastirma siirecinde siklikla zengin ve derinlemesine bilgiler
sunarak, aragtirmacilara ¢ok cesitli ve farkli bakis agilar1 saglama imkan1 tanimaktadir.
Bu nedenle, bu belgelerin dikkatlice incelenmesi ve sistematik bir sekilde analiz edilmesi,
arastirmacilarin anlamak istedikleri konu hakkinda derinlemesine ve onemli i¢goriiler
elde etmelerine yardimci olabilir. Arastirmalar, bu tiir belgeler araciligiyla sosyal ve
kiiltiirel fenomenlerin daha iyi anlagilmasina olanak tanirken, ayni zamanda bireylerin
yasadig1 deneyimlerin ve hikayelerin daha iyi bir sekilde ifsa edilmesine de katkida
bulunabilir. lgili belgeleri ele alarak yapilan bu derin arastirmalar, gergeklerin daha iyi
anlasilmasini saglayabilir ve toplumsal baglamda yasanan olaylarin daha kapsamli bir
151k altinda degerlendirilmesine yardimei olur. Ozellikle, arastirmacilar igin bu belgelerin
sundugu baglam ve icerik, mevcut teorilerin gozden gegirilmesini ya da yeni teorilerin

gelistirilmesini tesvik edebilir. Bunun yani sira, nitel belgeler iizerinden yapilan analizler,
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mevcut konular hakkinda daha derin bir anlayis gelistirilmesine olanak taniyarak,
toplumsal ve bireysel hikayelerin daha genis kitlelere ulasmasina yardime1 olduklarindan
oldukga degerlidir (Bowen, 2009; Salvador vd., 2020).

4. Gorsel-Isitsel, sosyal medya ve dijital materyaller, fotograflardan, sanat
eserlerinden, video kasetlerden, web sitelerinden, metin mesajlarindan, sosyal medya
metinlerinden veya seslerden alinabilir. Bu veri tiirleri, nitel aragtirmanin gorsel ve isitsel
yonlerini daha derinlemesine ve etkili bir sekilde incelemek i¢in oldukca faydali bir
bicimde kullanilabilir. Fotograflar, sanat eserleri, video kasetleri, web siteleri, metin
mesajlari, sosyal medya metinleri ve ses kayitlari, arastirmaciya farkli bakis agilari sunma
firsat1 tanirken, bu caligmalarin veri analizine biiylik bir zenginlik katma potansiyeli
tasidign agikardir. Ornegin, sanat eserleri ve fotograflar, belirli bir konu veya olay
hakkinda toplumun algilarini, bu konulara kars1 olan duygusal tepkilerini ve ilgili tarihsel
baglami1 anlamak adina Onemli birer ara¢ olarak degerlendirilebilir. Bu baglamda,
gorseller yalnizca estetik unsurlar sunmakla kalmaz, ayn1 zamanda derin anlamlar tastyan
ifadeleri de igerebilir. Ayrica, sosyal medya metinleri ve ses kayitlari, katilimcilarin
diistincelerini, hislerini ve genel duygusal durumlarini daha iyi kavrayabilmek i¢in
oldukga faydali ve zengin kaynaklar sunabilir. Bu veri tiirleri; katilimeilarin ¢esitli bakis
acilari1 ve deneyimlerini yansitarak arastirmaya derinlik, zenginlik ve kapsam
kazandirir. Boylece arastirmacilar, bireylerin ve gruplarin deneyimlerini daha kapsamli
bir bicimde inceleme firsat1 bulabilirler. Nitel veri analizi, bu tiir kaynaklar sayesinde
daha anlamli ve entelektiiel bir derinlik kazanarak, arastirmalarin kalitesini artirir. Ayni
zamanda bu kaynaklari kullanimi, arastirmacilara veri toplarken ve analiz sirasinda daha
yenilikg¢i yaklasimlar gelistirme imkani yaratir, bu da nitel arastirmanin toplam basarisini
etkileyebilir. Arastirma siirecinde bu tiir veri tiirlerini esit sekilde degerlendirmek, nitel
verilerin biitiinliigiinii saglamak adina énemlidir (Verma vd., 2016; Nicolaou vd., 2019;
Iordache vd., 2019).

2.5. Veri Analiz Teknigi

Veri analiz teknikleri, nitel arastirma verilerini ¢oziimlemek ve kapsamli bir
sekilde anlamak amaciyla kullanilan oldukg¢a genis ve detayli bir dizi ¢esitli yontem ve
yaklagimi igermekte olup, bu siirecler arastirmacilara 6nemli avantajlar saglar. Bu
karmagsik ve ¢ok yonlii anlam katmani igeren siireg, nitelikli arastirmacinin topladigi
verileri titiz bir sekilde derinlemesine incelemesini ve bu verileri dikkatlice, sistematik

bir yaklasimla anlaml kategorilere ayirmasini gerektirir. Veri azaltma, veri sunumu,
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karar verme ve dogrulama adimlariyla birlestiginde, arastirmacinin veriler {izerinde
sistematik bir bicimde c¢aligmasini, bircok farkli agidan degerlendirmesini ve
derinlemesine i¢goriiler elde etmelerini kolaylastirarak arastirmanin geri kalan siiregleri
icin 6nemli bir yap1 olusturur. Bu yapi, yalnizca verilerin yiizeysel bir incelemesiyle
yetinmemekle kalmaz; aslinda daha kapsamli ve ¢ok boyutlu bir analiz yapilmasini
saglamaktadir. Dikkate alinmas1 gereken bir diger 6nemli nokta ise, bu siireglerin etkili
ve gecerli aragtirma sonuglarina ulasmak adina biiyiik bir 6nem tasidigidir. Bu arastirma
stireclerinin her biri, nitel arastirmanin genel kalitesini artirarak daha saglam, tutarli ve
giivenilir bir temel {izerinde ilerlemesini saglamakta ve boylelikle arastirma siireci daha
degerli hale gelmektedir. Bu 6nemli durumda, elde edilen sonuglarin da niteligini
yiikselterek arastirmalarin gegerliligine katkida bulunmus olur. Arastirmacilar, bu veri
analizi ile elde ettikleri iggoriileri, projelerini daha etkili, anlamli ve etkileyici hale
getirmek amaciyla siirekli bir sekilde kullanabilmektedirler. Bu baglamda, nitel veri
analizi, arastirmacinin bilgi edinme siirecinde kritik bir rol oynar ve bu siirecte ¢esitli
tekniklerin uygulamalari, arastirmacinin aragtirma hedeflerine ulasmasinda biiytik bir etki
yaratir (Bar-Ilan, 2001; Gallagher, 2009; Panjaitan, 2017; Mazhar vd., 2021).

1)  Veri Azaltma:

Nitel arastirmada, arastirmanin odak noktasi olan ana unsurlarin titizlikle
secilmesi ve 6zenle yaklasilmasi, verilerin daha anlasilir ve diizenli hale getirilmesi i¢in
kritik bir 6neme sahiptir. Verilerin dogru secilmesi ve dikkatli bir sekilde incelenmesi,
arastirmanin kalitesini ve sonuglarin giivenilirligini dogrudan etkilemektedir. Bu
stirecin her asamasi, elde edilen sonuclarin giivenilirligi ve gecerliligi agisindan son
derece dnemli bir rol oynamaktadir. Arastirmacilar, bu siirecte dikkatle ve titizlikle veri
toplama, analiz etme ve sonuglari yorumlama islemlerini gergeklestirmelidir. Veri
toplama asamasinda, arastirmacilarin sistematik bir yaklagim benimsemesi sarttir; bu
sayede daha anlamli ve gecerli sonuclar elde edilmesi miimkiin hale gelir. Azaltilan
veriler, gozlem sonuglarinin net, diizenli ve anlagilir bir resmini sunarken, ayni zamanda
gereksiz verileri sistematik bir sekilde ayiklayarak, aragtirmacilarin sonug ¢ikarabilmesi
icin verileri etkili, akilc ve diizenli bir bigimde diizenleyen bir analiz bigimi olarak 6ne
cikmaktadir. Bu kapsamda yapilan ¢aligsmalar, arastirma siirecinin kalitesini artirmakta
ve arastirmacilarin daha saglikli sonucglara ulagsmasina olanak tanimaktadir. Boylece,
nitel arastirmanin giicii, verilerin titiz analizi ve se¢imi ile artmakta ve arastirmacilarin

elinde daha somut ve etkili bulgular sunarak bilimsel katki saglamaktadir.
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Arastirmacilarin bu asamalardaki dikkat ve Ozeni, nitel arastirmanin baslica yol
gostericisi konumundadir ve bu siireclerin her biri, elde edilen bilgilerin degerini
yiikseltmekte, aragtirmanin tiimiine yon vermektedir (Mezmir, 2020; Fernandes vd.,
2024).

2) Verilerin Gosterilmesi:

Veri sunumu, sonug¢ ¢ikarma imkani saglayacak sekilde bilgilerin diizenlenmesi
ve detayli bir analiz ile etkili bir iletisim kurulmas1 amaciyla gerceklestirilen kapsamli,
sistematik ve son derece 6nemli bir faaliyettir. Sunulan veriler, genellikle saha notlari,
grafikler ve ¢izelgeler gibi ¢esitli metin bi¢cimlerinde genis bir yelpazede sunulmakta
olup, bu siire¢ aym1 zamanda bilgi aktarim siirecinin kritik, hayati bir pargasini
olusturmaktadir. Bu siire¢, arastirmacilarin elde ettikleri verileri okuyucuya son derece
anlagilir bir bicimde sunmalarini saglamanin yani sira, ayn1 zamanda detayli bir analiz
yaparak dogru sonuclar ¢ikarmalarina olanak tanir. Boylelikle, sunulan veri setleri
izerinden ¢ikarilan sonuglar, daha genis kitlelere etkili bir bigimde iletilmis olur ve bu,
arastirma sonuglarinin daha iyi anlasilmasina ve daha genis bir kitlenin bu sonuglardan
fayda saglamasina katkida bulunur. Bu tiir bir veri sunumu, ¢6ziim odakl1 diisiinme ve
bilgi paylasiminin temel tasidir, dolayisiyla arastirmalarin kalitesini ve gecerliligini
arttirarak, bilimsel katkinin ve toplumsal farkindaligin gii¢lendirilmesine 6nemli dl¢giide
destek vermektedir (Sandelowski, 2000; Mezmir, 2020).

3)  Karar Verme ve Dogrulama:

Nitel arastirma yontemleri ve veri analizinde, arastirma siirecinin son agamast
olan karar verme ve dogrulama siireci, biiylik bir titizlikle ve dikkatle
gerceklestirilmektedir. Bu 0nemli asama, elde edilen verilerin gegerliligini saglamak ve
sonuclarin giivenilirligini artirmak amaciyla son derece biiylik bir 6nem tagimaktadir.
Arastirmacilar, verilerin dikkatlice indirgenmesi ve sunulmasinin ardindan, titiz bir
sekilde karar verme asamasina gegerek, arastirmanin dogrulugunu saglamak ve ortaya
cikan sonuglarin giivenilirligini artirmak i¢in 6zenle hareket etmektedir. Bu siireg,
aragtirma sonuglariin kalitesi ve giivenilirligi agisindan kritik bir rol oynamaktadir
(Mezmir, 2020). Dolayistyla, her bir adim biiyiik bir ciddiyetle ele alinmakta; her tiir
belirsizlik ve olumsuzluk goz onlinde bulundurularak, en dogru ve saglikli sonuglara
ulasabilmek icin caba sarf edilmektedir. Arastirmacilarin bu siirecte gosterdikleri
titizlik, yapilan ¢caligmanin degerini ve giivenilirligini artirmaya yonelik 6nemli bir katki

saglamaktadir.
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BOLUM 3: ISTATISTIKSEL KALITE KONTROLUNU
KULLANARAK LUWAK KAHVE CEKIiDEKRLERI UZERINDE
KALITE KONTROLU (LUWAK KAHVE MATARAM
ENDONEZYA’DA ORNEK OLAY CALISMASI)

3.1. Arastirma Cercevesi

Bu tez yazim siireci, kullanilan yontemlerle ilgili dnceki aragtirmalarin titizlikle
incelendigi ve okundugu bir literatiir ¢alismasi ile baglamistir. Ardindan, aragtirmanin
konusu ve amaci, ilgili arka plan bilgisi ile birlikte formiile edilmistir. Bu siiregten sonra,
arastirmanin devami i¢in literatiir taramasi, dergiler, haberler, gorsel-isitsel veriler gibi
kaynaklarin analizi gergeklestirilmistir. Bu analizler, arastirmadaki problemleri ve
hedeflerini formiile etmek igin temel olusturmustur. Ihtiya¢c duyulan verilerin listesi
belirlendikten sonra, yazar saha gozlemleri ve saha i¢i goriismeler yaparak veri
toplamistir. Bu goriismeler, isletme sahipleri ve calisanlar gibi ¢esitli paydaslarla
gerceklestirilmistir. Asagida, gergeklestirilecek olan arastirmanin diisiince ¢ergevesi yer

almaktadir.

Baslangig

A
’ Literatiir Calismasi |

A
i Arka Plan Formiilasyonu |

L 2
l Ileri Literatiir Calismasi |

Y

l Problem Formulasyonii |

A
K Problem Hedefi Formiilasyonu |

\ 4
l Veri Belirleme ]

Y

I Katilimer Belirleme l

L 2

IKK Analizi: 7 Arag (Histogram, Kontrol, Sebep-Sonug Diyagramu. dll)

L 2

l Sonuglarin Derlenmesi I

L 2

l Tavsiye ve lyilestirmelerin Yapilmasi I

v

l Sonuglar ve Oneriler I

Sekil 3.1. Arastirma Cergevesi

Ayrica, saha arastirmasini destekleyici kisisel belgeler de toplanmustir. Gerekli
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verilerin toplanmasinin ardindan, yazar verileri isleyerek 7tools yontemini kullanarak
Istatistiksel Kalite Kontrol (IKK) analizi gergeklestirmistir. Analiz sonuclarmnin
derlenmesi sonrasinda, yazar aragtirmanin sonuclarini ve ¢ikarimlarini 6zetlemis ve
sahada elde edilen veri ve gozlemleri, sirket icin tavsiye ve degerlendirmeler i¢eren yapict
Oneriler olarak sunmustur. Sonuglarin ve Onerilerin sunulmast ile arastirma
tamamlanmustir.

3.2. Problemin Formiilasyonu

Yukaridaki arka planda ortaya c¢ikan olgulara dayanarak, arastirmaci gesitli

problem formiilasyonlar1 sunmaktadir:

1. Luwak Kahve Mataram'da ne tiir kusurlu tirtinler var?

2. Luwak Kahve Mataram'in iiriin kusur orani nedir?

3.  Luwak Kahve Mataram'daki tiriinlerde kusurlara neden olan faktorler
nelerdir?

3.3 Arastirma Amaglari
Yukaridaki problem formiilasyonuna cevap verirken arastirmaci bu aragtirmanin
amaglarini aciklar. Bu arastirmanin amaci, kusurlu {iriinlerin neler oldugunu, hasarin ne
kadar biiyiik oldugunu ve hangi faktorlerin iirlin hasarina neden oldugunu bulmaktadir.
3.4. Arastirma Fonksiyonu
o Yazar igin;
Gelecekteki arastirmalar i¢in ana teorinin gelistirilmesine katkida bulunabilir.
o Universiteler igin;
Gelecekte yapilacak daha derinlemesine arastirmalara katkida bulunabilir vereferans
olabilir.
o Sirket i¢in;
Sirket, degerlendirme malzemesi olarak kullanilabilecek istatistiksel kalite kontrol

hesaplamalar1 gibi diger hususlarda yeni bir bakis acis1 kazanacaktir.
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3.5. Arastirma Hedefleri

Her arasgtirmanin yararlilik gibi ulasilmasi gereken nihai bir hedefi vardir, baz1
arastirma hedefleri agagidaki gibidir (Sahir, 2021):

1. Genel Amag: Onceki arastirmalarin yazarindan veya gelistirilmesinden
yeni bir kesif olusturma amacidir.

2. Teorik Amag: Arastirmacinin elde ettigi arastirma sonuclarint teorik
amaglara uygun olarak sonuglandirdigi ancak bu c¢alismanin sonuglarmin pratikte
kullanilamayacag: teorik bir amagtir.

3. Pratik Amag: Arastirma siirecinin yasamda kullanilabilecek veya
yararlanilabilecek bilgiyi bulmak i¢in kullanildig1 bir amactir.

3.6. Arastirmanin Onemi

Uretimdeki hatalar, istatistiksel kalite kontrol (IKK) eylemlerinin dikkate alinmas1
gereken 6nemli bir konu olmasina ragmen, bu tiir uygulamalarin kullanimi hala smirlidir.
IKK teorisinin kurucusu, Istatistiksel Kalite Kontroliin éneminin, sirketlerin iiretim
stireclerinde yasanan sorunlari belirlemeye yardimci olabilecegini ve boylece daha
yiiksek tiretim verimliligi ile kisa siirede maksimum sonu¢ elde edilebilecegini
vurgulamistir. Bu baglamda, sirketlerin yalnizca mevcut deneyime dayanmak yerine,
matematiksel ve bilimsel hesaplamalar1 igeren diizenli kalite kontrolii yapmalar1 gerektigi
belirtilmistir.

Bu arastirmada, kalite araglari olarak histogramlar, akis semalari, Pareto
diyagramlari, kontrol tablolar1 ve kontrol ¢izelgeleri kullanilmistir. Ayrica, nitel yontemler
kullanilarak veri analizi gerceklestirilmistir. Bu araglar ve yontemler, tiretim stirecindeki
hatalar1 belirlemek ve kaliteyi artirmak i¢in kapsamli bir analiz saglar. Nitel arastirma,
bireylerin ve gruplarin sosyal sorunlar {izerindeki anlamlarin1 kesfetmeye ve anlamaya
yonelik bir yaklasim olarak tanimlanmaktadir, Creswell (2017). Bu arastirma siireci,
cesitli prosediirleri, ifadeleri ve sorular1 igermektedir. Arastirmadan elde edilen veriler,
toplanmis, analiz edilmis ve arastirmaci, bu verilerin anlam ve Onemine iligkin bir
aciklama yapmistir. Bu ¢calismada, sahadan alinan veriler, igletme sahipleri, is¢i 1 ve is¢i
2 ile yapilan goriismelerin sonuglarina dayanmaktadir.

Veriler, agiklayici bir formatta sunulmak yerine, 6zellikle istatistiksel kalite kontrol
araglarii destekleyen sayilar seklinde elde edilmistir. Yazili veriler, Ishikawa
diyagramlari, akig semalari, kontrol sayfalar1 ve arastirma cergevelerini olusturmak igin

kullanilmistir. Sayisal veriler ise Pareto diyagramlari, histogramlar ve kontrol
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grafiklerinin analizinde kullanilmaktadir.
3.7.Materyaller ve Yontemler
Bu ¢alismada, Endonezyamin Wonosobo ve Yogyakarta sehirlerinde faaliyet
gosteren Luwak Kahve adl1 orta 6lgekli bir isletme incelenmistir. Isletmenin {iretim siireci
iki farkli lokasyonda gerceklesmektedir. Wonosobo, kahve tiretiminde kullanilan luwak
kahve tarlalarinin bulundugu yerdir ve burada kahve hasat edilip yikanmakta ve
kurutulmaktadir.
Yogyakarta ise ¢ig kahveden tiiketime hazir kahveye kadar olan iiretim siire¢lerinin
gerceklestirildigi ve satiglarin yapildigir bolgedir. Bu siirecte, kahve cekirdeklerinin
kabuklarinin soyulmasi, kavrulmasi, 6giitiilmesi ve pazarlandigi yer Yogyakarta’dir. Bu
calismada kullanilan veriler, kahvenin kavruldugu, ogitildiigli ve pazarlandigi
Yogyakarta’dan toplanmistir. Veriler, haftalik iiriin kusurlarmin tiirii ve sayisina gore
toplanmistir (Gozlem, miilakat ve firma raporlar ile toplanan veriler). Ancak sahadaki
gercek durum farklidir; tirtin kusurlari, genellikle yanik ve sert olarak iki tiirle sinirli olup,
bu kusurlar manuel olarak sayilmamaktadir. Ayrica, sahadaki kusurlarin kontrolii sadece
bir kez yapilmaktadir, bu da kusurlarin sinirlt sayida ve tiirde oldugunu gostermektedir.
3.8.Veri Tammmlama

Bu calismada Yogyakarta ve Wonosobo sehirlerinde bulunan iki ana iiretim noktasi
incelenmistir: biri kahve ekimi icin, digeri ise iiretim ve pazarlama igin. Ilk iiretim
noktasi, robusta kahve ¢ekirdeklerinin yetistirildigi, hasat edildigi ve luwak tarafindan
tiketildigi yerdir. Luwak viicudunda meydana gelen fermantasyon siireci, kahve
cekirdeklerinin digki seklinde disar1 atilmasini saglar. Bu asamada kahve cekirdekleri
yikanir ve kurutulur. Ikinci iiretim noktasi ise, temizlenmis ve kurutulmus kahve
cekirdeklerinin (kabuklanmaya hazir) iiretim siirecine devam ettigi yerdir. Burada ham
kahve c¢ekirdeklerinin kabuklart soyulur, kusurlu ¢ekirdekler elenir ve {iiretim siireci
tamamlanana kadar devam eder. Bu noktada kahve ¢ekirdekleri, pazara sunulmadan 6nce

son islemlerden geger.
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SPECIAL REGIO
OF YO AR

Sekil 3.2. Uretim Noktas1 Arasindaki Mesafe

3.9. Arastirma Bulgular
Yogyakarta Sehrindeki luwak kahvesi mataraminin iiretim siirecindeki gozlemlere
dayanarak, meydana gelen 2 tiir kusur vardir. Sirketin iiretim siirecinde meydana gelen
hasar1 en aza indirmek i¢in daha fazla ¢aba gostermesi gerekmektedir. Bunlar Luwak
Coffee Mataram'da var olan kusur tiirleridir, yani siyah ¢ekirdekler kusurlar1 ve yanik
cekirdekler kusurlari. Siyah Kusurlar i¢in, bunlar luwak tarafindan seg¢ilen hatali
cekirdeklerdir ve Yanik Cekirdek Kusurlari insan ihmalinden kaynaklanir ve makineye
sicaklik kontrol cihazlar1 eklenerek bu kusurlarin azaltilabilecegi diistiniilmektedir.
3.10. Arastirma Sonuclari
3.10.1. Sebep — Sonu¢ Diyagram
Yogyakarta Sehrindeki Luwak Kahve Mataram’in {iretim siire¢indeki gozlemler,

asagidaki dort ana faktorii ortaya koymaktadir:

Yontem Malzeme

Uretim sahasinda
denetim ve kayit tutma
eksikligi

Ciftlikte gig kahve
gekirdeklen uzerinde
kontrol eksikligi

Firavun faresi tarafindan tuketilecek
tohumlan veya diger yiyecekleri
Kontrol etmek iin herhangi bir streg
bulunmamaktadir

Kusurlu
Kahve
Cekirdegi

Kavurma igleminin yaratalmesinden
Zamanlama cihazi yok sorumlu uzman eksikligi (sadece |
kigiye guvenilmesi)
Kahve gekirdegi kabugzunu soymakla gorevli
Sicaklik kontrola uzman aym zamanda baska faaliyetlerde de
yok bulunuyor (ziyaretgilere kisa bir tur venyor).

Makine Insan

Sekil 3. 3. Sebep- Sonu¢ Diyagrami
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1. Yontem Faktorii: Kahve ciftliginde ¢ekirdek tiretiminin diizenli olarak
kayit altina alinmamasi 6nemli bir sorundur. Luwak kahve tiretim yonteminin denetim
gerektirdigi ve kusurlu ¢ekirdeklerin ayiklanmasinin iiretim siirecinde yalnizca bir kez
yapildig1 goriilmiistiir. Bu durum, kusurlu ¢ekirdeklerin bir sonraki siiregte karigmasina
neden olabilir. Manuel styirma yOnteminde bu tiir hatalarin ortaya ¢ikma olasiligi
bulunmaktadir.

2. Insan veya lIsgiicii Faktérleri: Uriin kusurlarmin nedenleri arasinda,
kahve cekirdeklerini kavurmaktan sorumlu olan tek kisi, Triatmoko'nun bulunmasi
dikkat ¢ekicidir. Kavurma iglemi, luwak kahve {iretim siirecindeki en kritik asamadir ve
kavrulmus kahve stogunun olmamasi durumunda satig siirecinin durmasina yol agar.
Ayrica, kahve ¢ekirdeklerini soyan ve kusurlu olanlar1 ayiran isgilerin ayn1 zamanda
ziyaretcilere rehberlik etmek, egitim vermek ve siparisleri hazirlamak gibi ek gorevleri
de yerine getirdigi gbzlemlenmistir.

3. Makine Faktorii: Uretim siirecinde kullanilan makineler sadece kavurma
islemi sirasinda mevcut olup, bu siireg manuel olarak yiiriitiilmektedir. Kullanilan
makine, zamanlayic1 ve sicaklik kontrolii olmayan manuel bir cihazdir. Bu tiir bir
makinede hatalar meydana gelebilir; 6rnegin, kavurma islemi 2 saat boyunca 100-120
santigrat derecede gerceklestirilse de zaman ve sicakligi algilayan bir mekanizma
bulunmamasi nedeniyle kesin bir kontrol saglanamamaktadir.

4. Hammadde Faktorii: Luwak tarafindan kahve tarlasinda kahve
cekirdeklerinin segilmesi siireci, dogrudan luwak tarafindan gergeklestirilmektedir.
Sirket bu se¢im silirecinde tam bir gilivenceye sahip olamamaktadir, bu da se¢im
hatalarinin meydana gelmesine ve sonugta siyah renkli kahve c¢ekirdeklerinin
olugmasina yol acabilir. Luwak tarafindan en iyi kahve c¢ekirdeklerinin se¢ildigi
diisiiniilse de, bu siirecte yine de hatalar olusabilir.

3.10.2. Akis Semasi



43

Sekil 3.4. Akis Semast

Mataram Luwak kahvesinin iiretim siireci, diger Luwak kahvelerinden bazi
yonlerden farklidir ve bu farklilik iki ana tiretim siirecinden kaynaklanmaktadir:

1. Luwak Tiiketimi: Mataram Luwak kahvesinde, kahve ¢ekirdeklerinin
tilketimi sadece yabani luwaklar1 tarafindan yapilmaktadir. Yabani ortamdaki
Luwak sayist ve yiyecek tiiketimleri hakkinda veri olmamakla birlikte, kafesteki
luwak’tan farelerinden daha az stresli olduklari i¢in verimlerinin daha iyi oldugu
disiintilmektedir. Ciftciler, Luwak diskisindan toplanan kahve ¢ekirdeklerini hasat
eder. Bu nedenle, yabani ortamda iiretimi kaydetmek zor oldugundan, kahve hasadi
diski seklinde toplanir.

2.  Uretim Siireci ve Kontrol: Hasat edilen kahve g¢ekirdekleri once
yikanir ve giines altinda yaklasik 7 giin siireyle kurutulur; bu siire hava kosullarina
bagl olarak degisebilir. Kurutma islemi tamamlandiktan sonra, kahve ¢ekirdekleri
ikinci iiretim tesisine gonderilir. Bu tesis, ¢ekirdeklerin kusurlu olanlarinin ayrilip
secildigi, kullanima uygun olanlarinin ise kavrulma ve 6giitme islemlerine devam
ettigi bir siirecten gecer. Kusurlu cekirdekler ve kabuklar, kompost olarak
kullanilmak {tizere ciftlige geri gonderilir. Kullanima uygun cekirdekler kavrulup
ogiitiildiikten sonra, 50g ve 100g'lik paketlere konarak satisa hazir hale getirilir. Bu
siireg, Mataram Luwak kahvesinin iiretimindeki 6zgilin yaklagimlar1 ve kalite

kontrol adimlarini yansitir.



3.10.3. Pareto Grafigi

Siyah Kahve Cekirdekleri Pareto Grafigi;
Tablo 3. 1. Siyah Kahve Cekirdeklerinin Pareto Grafigi
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10.Kusurlu
15. Kusurlu
17. Kusurlu
18.Kusurlu
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12. Kusurlu
9. Kusurlu
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7. Kusurlu
14. Kusurlu
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22. Kusurlu
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11%
16%
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31%
36%
41%
45%
50%
54%
58%
62%
66%
69%
73%
77%
81%
84%
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93%
95%
97%
99%
100%
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Siyah Kahve Cekirdeklerinin Pareto Grafigi
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Sekil 3.5.Siyah Kahve Cekirdeklerinin Pareto Grafigi

Pareto cizelgesindeki 80/20 ilkesi, sorunun %80'inin sistem kusurlarinin
%?20'sinden kaynaklandigin1 varsayarak, siyah ¢ekirdek {iriin hasar1 i¢in de gegerlidir.
20'lik siyah kusur sonucu 10., 15., 17. ve 18. orneklerde ortaya ¢ikmistir, bu da luwak
cekirdeklerinin ve yemlerin denetim eksikliginin oldugu bahgede siyah kusur olasiligina

neden olmustur.

3.10.3.2. Yanik Kahve Cekirdekleri Pareto Grafigi

Yanik Kahve Cekirdeklerinin Pareto
Grafigi
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Sekil 3. 6. Yanik Kahve Cekirdeklerinin Pareto Grafigi

Yanik kahve cekirdeklerinin tiirline iliskin pareto hesaplamasinin sonuglarina
gore, numunedeki en yiiksek hasar yiizdesinin %62'lik bir yiizde ve 6 kg'lik bir kusur
boyutu ile 2. haftada meydana geldigini gostermektedir. Dolayisiyla, 2. numunede yanik
kusurlarinin meydana gelmesinin kavurma isleminden sorumlu insan ihmalinden

kaynaklanmaktadir.



Tablo 3.2. Yanik Kahve Cekirdeklerinin Pareto Grafigi
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2. Kusurlu
3. Kusurlu
4. Kusurlu
5. Kusurlu
6. Kusurlu
7. Kusurlu

8. Kusurlu
9. Kusurlu
10.Kusurlu
11. Kusurlu
12. Kusurlu
13. Kusurlu
14. Kusurlu
15. Kusurlu
16. Kusurlu
17. Kusurlu
18 Kusurlu
1. Kusurlu
19. Kusurlu
20. Kusurlu
21. Kusurlu
22. Kusurlu
23. Kusurlu
24. Kusurlu
25. Kusurlu
26. Kusurlu

Yanik Kahve

6
0,4
0,3
0,3

0,21
0,2
0,2
0,2
0,2

0,17

0,17

0,15

0,13

0,12

0,12

0,11
0,11
0,1
0,1
0,1
0,1
0,07
0,05
0,05
0,05
0,04

%
62%
4%
3%
3%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
0%

Kiim %

62%
66%
69%
72%
74%
76%
78%
80%
82%
84%
86%
87%
89%
90%
91%
92%
93%
94%
95%
96%
97%
98%
99%
99%
100%
100%
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3.10.4. Histogram
Siyah Kahve Histogrami

Siyah Kahve Cekirdekleri Histogrami
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Sekil 3. 7. Siyah Kahve Histogrami

Siyah kahve c¢ekirdeklerine i¢in histogram analizi sonuglarna gore, 2 -
3,33 kg arasindaki veriler 2, 3,33 - 4,66 kg arasindaki veriler 2, 4,66 - 6 kg
arasindaki veriler 4, 6 - 7,3 kg arasindaki veriler 6, 7,3 - 8,6 kg arasindaki veriler 4 ve
8,6 - 10 kg arasindaki veriler 8 olarak hesaplanmastir.

Yanik Kahve Histogranu

Yanik Kahve Cekirdekleri Histogran
30
25
20
15
10

e
[0,04, 3,02] (3,02, 6]

Sekil 3. 8. Yanik Kahve Histogrami
Yanik kahve ¢ekirdeklerinin histogram analizi sonuglarina gore, en fazla kusur 25

veriye karsilik gelen 0,04 - 3,02 kg ve 1 veriye karsilik gelen 3,02 - 6 kg araliginda

tespit edilmistir.
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Kusurlu Luwak Kahve Cekirdegi Sayisi1 Histogrami

Kusurlu Luwak Kahve Cekirdegi Sayis1 Histogrami

200
180
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100
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40
20

I
Siyah Kahve Cekirdekleri Yanik Kahve Cekirdekleri

Sekil 3. 9 Kusurlu Luwak Kahve Cekirdegi Sayist Histogrami

Bu arada, genel histogram grafigine bakildiginda, yukaridaki histograma
dayanarak, en cok meydana gelen hasar tiiriiniin 183 kg'lik toplam hasarla siyah
cekirdekler oldugunu ve 2-3,33 kg degerinde siyah ve yanik kahve ¢ekirdekleri i¢in tespit
edilen veri miktarinin ayrintilarinin 2 veri oldugunu gorebiliriz. 3,33-4,66 kg degeri 2
veridir. 4,66-6 kg degeri 4 veridir. 6- 7,3 kg, 7,33-8,66 degeri 6 veri, 7,33-8,66 degeri 4
veri ve 8,66-10 kg degeri 8 veri olmak iizere toplam 25 6rnektir. Yiiksek yanik hatasi
durumunun, sahadaki insan ihmali ve yeterli makine desteginin olmamas1 nedeniyle
meydana geldigi varsayilmaktadir. Burada sirketin kahve kavurma personeline egitim
vermesi ve makineyi gerekli 6zelliklerle, yani sicaklik ve zaman ayarlariyla degistirmesi

gerekmektedir.
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Histogram Sonug¢ Tablosu
Tablo 3. 3. Histogram Sonug¢ Tablosu

No Histogram
1. Siyah Kahve Cekirdekleri Veri Toplam
2-333kg 2
3,33 -4,66 kg 2
4,66 — 6 kg 4
6—73kg 6
7,3 kg — 8,66 kg 4
8,66 — 10 kg 8
26 Veri
2. 'Yanik Kahve Cekirdekleri 0,04-3,02kg 1
3,02-6kg 25
26 Veri

(Histogram, kusurlu ¢ekirdeklerin agirlik araliklarini gosterir ve hangi aralikta daha fazla

veri oldugunu belirtir, bu da siireg iyilestirmeleri i¢cinyonlendirme saglar).
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3.10.4. Kontrol Sayfasi

Kontrol formu, verileri kaydetmek i¢in kullanilan bir formdur. Kontrol formlari,
analistlerin daha fazla analize yardimci olabilecek gergekleri bulmalarina yardimei
olabilir, ayrica tiirline veya nedenine dayali sorunlar1 bulmak ve iyilestirmeler yapip
yapamayacaklarina karar vermek i¢in de yararhidir. (Nazia vd., 2023: 1409-1410).

Gergeklestirilen kontrol formlar1 aracilifiyla veri toplama sonuglar1 asagidaki tabloda

goriilebilir.
Tablo 3.4. Toplam Kahve Cekirdegi Hasar1 Tablosu
No Arastirma Siiresi Haftalik Uretim Siyah Kahve Yanik Kahve
Miktar Cekirdekleri Cekirdekleri
1. EYLOL 25 7 0.1
2. 25 7 02
|3 25 9 0,05
4. 25 5 0,2
5. EKIM 25 7 0,2
6 25 5 6
7. 25 7 0.1
KN 25 4 0,15
9. 25 8 03
10. KASIM 25 10 0,12
11, 25 6 0,11
12, 25 8,5 0,05
13, 25 6 03
14. ARALIK 25 6,5 0,1
15 25 10 0,11
|16, 25 7 021
17, 25 9,5 0.1
18. OCAK 25 9 0,17
19, 25 9 0,13
20, 25 9 0,12
|21 25 7,5 04
|22, 25 2 02
23. SUBAT 25 9 0,17
|24, 25 45 0,05
|25, 25 7,5 0,07
26. 25 3 0,04
Toplam 650 183 9,75
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3.10.5. Kontrol Grafigi
Siyah Kahve Cekirdekleri Kontrol Grafigi
Tablo 3.5. Sonuglar Tablosu: P, UKL, AKL'in Hesaplanmasi (Siyah Kahve

Cekirdekleri)
No Haftahk Uretim Siyah Kahve Kusurlu Oram P’ UKL AKL
Miktar Cekirdekleri Siyah Kahve

1. 25 7 0,280 0,282 0,334 0,229
2. 25 7 0,280 0,282 0,334 0,229
3. 25 9 0,360 0,282 0,334 0,229
4. 25 5 0,160 0,282 0,334 0,229
5. 25 7 0,320 0,282 0,334 0,229
6. 25 5 0,280 0,282 0,334 0,229
7. 25 7 0,360 0,282 0,334 0,229
8. 25 4 0,240 0,282 0,334 0,229
9. 25 8 0,200 0,282 0,334 0,229
10. 25 10 0,400 0,282 0,334 0,229
11. 25 6 0,380 0,282 0,334 0,229
12. 25 8,5 0,180 0,282 0,334 0,229
13. 25 6 0,280 0,282 0,334 0,229
14. 25 6,5 0,360 0,282 0,334 0,229
15. 25 10 0,360 0,282 0,334 0,229
16. 25 7 0,200 0,282 0,334 0,229
17. 25 9,5 0,300 0,282 0,334 0,229
18. 25 9 0,240 0,282 0,334 0,229
19. 25 9 0,260 0,282 0,334 0,229
20. 25 9 0,280 0,282 0,334 0,229
21. 25 7,5 0,360 0,282 0,334 0,229
22. 25 2 0,400 0,282 0,334 0,229
23. 25 9 0,340 0,282 0,334 0,229
24. 25 4,5 0,300 0,282 0,334 0,229
25. 25 7,5 0,080 0,282 0,334 0,229
26. 25 3 0,120 0,282 0,334 0,229

650 183
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Siyah Kahve Kontrol Grafigi
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Sekil 3.10. Siyah Kahve Kontrol Grafigi

Yukaridaki siyah kusurlu kahve ¢ekirdeklerinin kontrol grafigi goriintiisiine gore,
kontrol limitinin {istlinde veya altinda olan veriler, kontrol limitinin i¢inde olan verilerden
daha fazladir. Siyah kusurlu kahve ¢ekirdeklerinin medyan degeri 0,282, {ist sinir
degeri0,334 ve alt sinir degeri 0,229'dur. Kontrol limitinin iizerinde olan veriler
3,7,10,11,14,15,22 numarali numunelerdeki verilerdir. Kontrol limitinin altinda kalan
veriler ise 4,9,12,16 ve 26 numaral1 orneklere ait verilerdir.

Yanik Kahve Cekirdekleri Kontrol Grafigi;

Yanik Kahve Kontrol Grafigi
0,3
0,2
0,1

1234567 8 91011121314151617181920212223242526

e KUsurlu Orani Yanik Kahve P UKL e AKL

Sekil 3.11. Yanik Kahve Kontrol Grafigi

Yanik kusurlu kahve ¢ekirdeklerinin kontrol grafigine gore, kontrol sinirinin
disinda kalan sadece 1 veri oldugu, yani kontrol sinirinin iizerinde olan 6. 6rnek oldugu
goriilebilir. Yanik kahve ¢ekirdekleri i¢in {ist kontrol sinir1 0,029, orta ¢izginin iizerinde
kip degeri 0,015 ve alt sinir 0,001'dir.

Tablo 3. 6. Sonuglar Tablosu: P, UKL, AKL'in Hesaplanmasi (Yanik Kahve
Cekirdekleri)

Haftabk Uretim |Yamk Kahve| Kusurlu Oram

No Miktari Cekirdekleri Yanmik Kahve P’ UKL AKL
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1. 25 7 0,004 0,015 0,029 0,001
2. 25 7 0,008 0,015 0,029 0,001
3. 25 9 0,002 0,015 0,029 0,001
4. 25 5 0,008 0,015 0,029 0,001
5. 25 7 0,008 0,015 0,029 0,001
6. 25 5 0,24 0,015 0,029 0,001
7. 25 7 0,004 0,015 0,029 0,001
8. 25 4 0,006 0,015 0,029 0,001
9. 25 8 0,012 0,015 0,029 0,001
10. 25 10 0,0048 0,015 0,029 0,001
11. 25 6 0,0044 0,015 0,029 0,001
12. 25 8,5 0,002 0,015 0,029 0,001
13. 25 6 0,012 0,015 0,029 0,001
14. 25 6,5 0,004 0,015 0,029 0,001
15. 25 10 0,0044 0,015 0,029 0,001
16. 25 7 0,0084 0,015 0,029 0,001
17. 25 9,5 0,004 0,015 0,029 0,001
18. 25 9 0,0068 0,015 0,029 0,001
19. 25 9 0,0052 0,015 0,029 0,001
20. 25 9 0,0048 0,015 0,029 0,001
21. 25 7,5 0,016 0,015 0,029 0,001
22. 25 2 0,008 0,015 0,029 0,001
23. 25 9 0,0068 0,015 0,029 0,001
24. 25 4,5 0,002 0,015 0,029 0,001
25. 25 7,5 0,0028 0,015 0,029 0,001
26. 25 3 0,0016 0,015 0,029 0,001
650 183




Tablo 3. 7. Kontrol Diyagram Sonug Tablosu

No Kontrol Diyagrami
Siyah Kahve Yanik Kahve
L. UKL 0,029 0,334
2. P 0,015 0,282
3. AKL 0,001 0,229

Kontrol limitlerinin lizerindeki veri sayisi: 7

Kontrol limitlerinin altindaki veri sayist: 5
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(Kontrol diyagrami, siirecin kontrol altinda olup olmadigmi gdosterir. Siyah

kusurlu ¢ekirdeklerin kontrol limitlerinin iizerinde ve altinda olan veriler, tretim

stirecinde dalgalanmalar yagandigini belirtir).

Kontrol Limitinin disinda kalan veri sayisi: 1

(Yanik kusurlu cekirdeklerdeki kontrol diyagrami, bu tiir kusurlarin genellikle

kontrol limitleri i¢inde oldugunu ve yalnizca bir veri noktasinin siirlarin disinda

oldugunu gosterir).



SONUC VE ONERILER

Endonezya'da kahve endiistrisi hizla biiyiimekte ve kahve girisimcileri,
tiiketicileri cekmek ig¢in siirekli yenilikler yapmaktadir. Bu yenilikler, zamanla kahve
severlerin sayisin1 artirmaktadir. Endonezya'y1 karakterize eden kahve yeniliklerinden
biri, kahve g¢ekirdeklerinin luwak hayvanlar1 tarafindan sindirilerek tretildigi luwak
kahvesidir. Sonuglar, bulunan kusurlu iirlin tiirlerinin siyah ve yanmis cekirdekleri
oldugunu gostermistir. En fazla kusurlu iiriin, 650 kg numunenin 183 kg'in1 olusturan
siyah kusurlarda ortaya cikarken, iiretim siirecinde de en fazla kusur siyah kusurlu
cekirdeklerin se¢ilmesi ve cekirdeklerin kavrulmasi siirecinde bulundu. Akis semasi
analizi ve ishikawa diyagrami siirecinde goriilen kusurlar, kusurlu ¢ekirdeklerin segilmesi
stirecinde bulunan siyah ¢ekirdek kusurlari, ¢ekirdeklerin sert yapisi, kabugundan ve
kabugundan acilamamasi ve kahve c¢ekirdeklerinin (luwak tarafindan) secilmesi

nedeniyle dogadan gelen bir kusur olmasi nedeniyle bulunmus ve kullanilmamistir.

Luwak Kahve Mataram, Endonezya'da kendi kahvesini {ireten luwak kahve
sirketlerinden biridir ve asagidaki siirecleri igerir:

Uretim Siireci: Luwak Kahve Mataram, yabani luwaklarindan elde edilen arabica
kahve ¢ekirdeklerini kullanir. Luwaklari, kendi kahve ¢ekirdeklerini se¢gme yetenegine
sahiptir ve bu ¢ekirdekleri sindirdikten sonra digkilar1 araciligiyla elde edilen ¢ekirdekler,
Luwak Kahve Mataram'in {iretiminde kullanilir. Kahve {iiretimi, Wonosobo City'deki
kahve plantasyonunda baslar ve siirecin ilk asamalar1 hasat, yikama ve kurutmay igerir.

Ikinci Uretim Siireci: Temizlenmis kahve cekirdekleri, Yogyakarta'daki bir
sonraki liretim siirecine devam eder. Burada, kahve ¢ekirdekleri elle soyulur ve makinede
ogitiilmiis kahveye kiyasla daha otantik bir tat elde edilir. Elde edilen kahve, kafeslerde
iretilen luwak kahvesine gore daha yiiksek kaliteye sahiptir.

Kiiciilme ve Kusurlar: Uretim siirecinde, kahve ¢ekirdekleri gesitli islemlerden
gecerken %?20-30 oraninda kiigiiliir. Bu kiigiilme, kurutma, kabuk soyma, hasarli
cekirdeklerin ayrilmasi ve kavurma gibi islemlerden kaynaklanir. Luwak Kahve Mataram
tarafindan tretilen kahve cekirdeklerinde siyah ve yanik ¢ekirdekler gibi kusurlar
bulunur. Siyah c¢ekirdekler sert olup agilmast zor oldugu icin {iretim siirecinde
kullanilmaz ve kusurlu olarak smiflandirilir. Yanik cekirdekler ise kavurma islemi

sirasinda ortaya cikar ve sayilart siyah cekirdeklerden daha azdir (bu durum insan
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hatasindan kaynaklanmaktadir).

Kusur Dagilimi: Arastirmanin sonuglarina gore, toplam 600 kg'lik 6rneklemden
183 kg siyah cekirdekleri ve 9,75 kg yanik ¢ekirdekleri bulunmustur. Bu veriler, Luwak
Kahve Mataram'in {iretim siirecindeki kusurlar1 ve kalite kontroliinii anlamak igin
onemlidir.

Bu siire¢, Endonezya'nin 6zel kahve iiretim yontemlerini ve karsilagilan kalite
kontrol sorunlarin1 agikca ortaya koymaktadir. Endonezya'nin kahve endiistrisi, tiiketici
talebini karsilamak i¢in yenilikler yapmaya devam etmektedir. Bu baglamda, Mataram
Luwak Kahvesi, Endonezya'ya 6zgii bir iiretim siireci sunmaktadir. Mataram Luwak
Kahvesi, Endonezya'da luwak hayvanlarinin sindirim siirecinden gegen Arabica kahve
cekirdekleri ile liretilmektedir. Bu iiretim siireci, luwaklarin sectigi kahve ¢ekirdeklerinin
diskilart toplandiktan sonra yikanmasi, kurutulmasi ve islenmesi agamalarin
icermektedir.

Uretim Siireci ve kusurlar incelendiginde; Siyah ve Komiirlesmis Cekirdek Kusurlari:

Eyliil: 27 kg siyah kusurlu ¢ekirdek, 550 g komiirlesmis ¢ekirdek. (Eyliil ayinda
elde edilen yiiksek sayidaki siyah kusurlu ¢ekirdekler. Hem plantasyonda hem de iiretim
sahasinda calisan denetleyici tyelerin eksikligi nedeniyle yetersiz kalite kontrol
onlemlerti).

Ekim: 35 kg siyah kusurlu ¢ekirdek, 6,75 kg komiirlesmis ¢ekirdek. (Ekim ayinda
komiirlesmis ¢ekirdeklerin artisi, kavurma siirecindeki sorunlara isaret edebilir.)

Kasim: 31 kg siyah kusurlu ¢ekirdek, 580 g komiirlesmis ¢ekirdek. (Kasim
aymda hem siyah hem de komiirlesmis kusurlu ¢ekirdeklerin miktarinda goriilen degisim,
iiretim stirecindeki dalgalanmalartyansitabilir.)

Aralik: 30,5 kg siyah kusurlu ¢ekirdek, 520 g komiirlesmis c¢ekirdek. (Aralik
aymda gozlemlenen kusurlar, yilin son ¢eyreginde meydana gelen degisikliklerin etkisini
gosterebilir.)

Ocak: 38,5 kg siyah kusurlu ¢ekirdek, 1,02 kg komiirlesmis ¢ekirdek.

Subat: 21 kg siyah kusurlu ¢ekirdek, 330 g komiirlesmis cekirdek. (Subat ayinda
gozlemlenen azalma, diizeltici onlemlerin etkili olabilecegini gdsterebilir).
Bu veriler, siyah kusurlu g¢ekirdeklerde Ocak aymnda ve komiirlesmis

cekirdeklerde ise Ekim ayinda en yiiksek degerlerin elde edildigini gdstermektedir.



Pareto Grafigi

Siyah cekirdek kusurlarinda en yiiksek hasar yiizdeleri 10, 15 ve 17 numarali
numunelerde goriilmiistiir. Yanik kahve cekirdeklerinde ise en yliksek hasar yiizdesi 2
numarali numunede tespit edilmistir.

(Pareto Grafigi, kusurlarin dagilimin1 ve hangi numunelerin daha fazla
etkiledigini gosterir, kalite kontrol Onlemlerinin bu numunelerde yogunlastirilmasi

gerektigini isaret eder.

Sebep- Sonu¢ Diyagrama:

1. Yontem: Kusurlu ¢ekirdeklerin ayiklama iglemi yalnizca bir kez yapilmakta ve
bu siirecin siklastirilmasi gerekmektedir. (Ayiklama siirecinin tek seferde yapilmasi, bazi
kusurlarin kagmasina neden olabilir, bu nedenle bu islemin tekrar1 veya daha sik
yapilmasi Onerilir.)

Isgiicii: Kavurucularin (1 kisi) ve soyucularin (9 kisi)sayisinin dengesizligi,
kavurucularin yetersizligi ve iscilerin ¢oklu gérevleri verimliligi etkilemektedir. (Isgiicii
dengesizligi, kaliteyi etkileyebilir. Kavurucularin sayisinin artiritlmasi ve is yiikiiniin
dagitilmasi gerekebilir.)

Makine: Sicaklik kontrol cihazi ve zamanlayict eksikligi nedeniyle iiretim
stirecinde hatalar meydana gelmektedir. (Makine eksiklikleri, kusurlu {iriinlerin ortaya
cikmasina neden olabilir. Sicaklik kontrol cihazlar1 ve zamanlayicilarin eklenmesi,
kaliteyi artirabilir).

Hammaddeler: Luwak kahve c¢ekirdeklerini se¢me siireci eksik kontrol
nedeniyle kusurlu ¢ekirdeklerin orani yiiksektir (Hammaddelerin kontrol edilmemesi,
kusurlu ¢ekirdeklerin artmasina neden olabilir. Saha kontrollerinin artirilmasi, kaliteyi
iyilestirebilir). Ekim ayinda, bir kavurma déneminin kayb1 sonucunda 6 kg'lik biiyiik bir

kayip yasanmuistir.

Sahada iiretim hatalarina neden olan faktorlerin analiz  sonuglar

(6nceliklendirilmesi gerekenler):

No. Uretim Siirecindeki Onemli Hatalar

1. | Kahve ciftliklerinde denetim ve kayit tutma eksikligi (dogadan gelen kusurlu

siyah kahve ¢ekirdeklerinin varliini en aza indirmek)
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2. | Kahve ¢ekirdegi kavurma makinesi, sicakligi ve zamani ayarlama o6zelligine

sahip olmalidir.

3. | Her calisan i¢in uygun ve yapilandirilmis goérev dagilimi, boylece ¢ifte is

olusmaz.

Acgiklanmayan sonuglara dayanarak, bu ¢alismada asagidaki gibi dneriler bulunmaktadir:

Yanmik Kahve Cekirdeklerini Azaltma: Elde edilen siyah kontaminasyonlu
cekirdeklerin sayisinin yiiksek olmasi, kalite kontrol siirecinin etkinligini sorgulatabilir.
Sirket, yanik kahve cekirdeklerinin miktarin1 azaltmak amaciyla denetimi artirmalidir.
Mevcut durumda, sadece bir kavurma uzmanima bagli kalmak yerine, ek kavurma
uzmanlari istihdam edilmelidir. Bu, denetimin ve kalite kontroliiniin iyilestirilmesine
yardimc1 olabilir ve yanik cekirdeklerin oranini azaltabilir. Ayrica, entegre kontrol
sistemlerinin ve personel egitiminin de iyilestirilmesi gerekmektedir.

Gozetmenlerin Eklenmesi: Luwak yalnizca kaliteli kahve c¢ekirdeklerini
tilketmesini  saglamak amaciyla, bahgenin c¢esitli noktalarina  gdzetmenler
yerlestirilmelidir. Bu, Luwak sadece yiiksek kaliteli ¢ekirdekleri yemelerini ve diisen
cekirdeklerin tiiketilmesini 6nlemeye yardimci olabilir.

Calisan Gorevlerinin Ayrilmasi: Sirket, kahve hakkinda bilgi vermekle gorevli
calisanlari, kusurlu kahve cekirdeklerini soymak ve se¢mekle gorevli calisanlardan
ayrrmalidir. Bu ayrim, kusurlu ¢ekirdeklerin sayisin1 azaltabilir ve bir gilinde
iretilebilecek kahve ¢ekirdegi sayisin1 daha verimli ve 6l¢iilebilir hale getirebilir.

Ayiklama Isleminin Tekrarlanmasi: Sirket, secilen kahve cekirdeklerinitekrar
kontrol ederek kalite kontrolii uygulamalidir. Ayiklama isleminin yalnizca bir kez
yapilmadigindan emin olunmasi, kusurlu ¢ekirdeklerindaha etkin bir sekilde ayrilmasin
saglayabilir.

Uretim Noktalarinda Ayrintii Notlar: Sirket, kahve iiretim siirecinin cesitli
asamalarinda, 6zellikle Wonosobo'dan sevk edilme ve Jogjakarta'ya varig zamanlar1 gibi
ayrintili notlar almalidir. Bu, iiretim siirecinin izlenebilirligini artirabilir ve potansiyel
sorunlarin tespitini kolaylastirabilir.

Makine Bakim ve Ozellikleri: Sirket, makinelerin kullanimdan 6nce hazir olup
olmadigint kontrol etmeli ve rutin bakim yapmalidir. Ayrica, sicaklik kontrolii ve
zamanlayic1 Ozelliklerine sahip yeni makinelereklemek, iiretim kalitesini artirabilir ve

kusurlu ¢ekirdeklerin oranini azaltabilir.
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EKLER
Dokiimantasyonlar Aciklama
S S b Islak kahve
; cekirdekleri (hala

yikanmamis luwak
diskist igerir)

Islak, yar1 kuru ve

kuru luwak kahvesi
(asagidan yukarrya
dogru bakildiginda)

Luwak Kahve
Mataram’in Sahibi ile
Belgeler (Mery
Anggraeni)
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Sade Luwak Kahve
(100gr Paketi)

Bir Fincan Sade
Luwak Kahve

Sade Luwak Kahve
Tozu (50 gr ve 100 gr
Paketleri)
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Avustralya’dan
Ziyaretci

Kahve Kavurma
Makinesi
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