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OZET

Bu calismada teneke kutu iiretimi yapan bir fabrikada conta kurutma firmi se¢imi yapilmistir. Fabrikanin teneke kutu
iiretim stirecinde kullanmak i¢in satin almayi diistindiigii conta kurutma firin1 tiirleri olan yatay, dikey ve indiiksiyon
firmlar1 arasindan igletmenin ¢ikarlarini en uygun firin tiirii belirlenmistir. Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP) teknigi ile
firm secimi sirasinda dikkat edilmesi gereken kriterlerin 6nem degerleri hesaplanmis ve tercih edilmesi gereken conta
kurutma firin1 tiiri belirlenmistir. Son kisimda, metal ambalaj sektoriinde uygulanan bu ¢alismadan elde edilen
sonuglar yorumlanmistir.

Anahtar Kelimeler: Teneke kutu imalati, Conta kurutma firinlari, Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP).

Consideration of can drying ovens using ahp tecnique

ABSTRACT

In this study, the selection of drying ovens for can gaskets is made at a production plant of tin cans. Among the available
three drying oven types, i.e. horizontal, vertical and induction, the optimum type is determined for purchase with the
objective of the best suiting the needs of the can production plant. Analytic Hierarchy Process (AHP) is employed,
and the importance of the critical and dominant criteria is determined. In this way, the optimum type of the drying
oven is identified. Results are discussed and summarized based on the current practices used in the tin can production
industry.

Keywords: Manufacture of tin can, tin can cover drying, Analytic Hierarchy Process (AHP.)
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1. GIRIS (INTRODUCTION)

Giiniimiizde enerji kullanimmin verimliligi iiretim
maliyetlerini 6nemli 6l¢iide etkileyen faktorlerin basinda
gelmektedir. Calismamizin temelini olusturan kurutma
sistemleri sanayide ¢ok yaygin olarak kullanilmakta ve
enerji girdilerinin biliyiik kismimi olusturmaktadir.
Kurutma sistemlerinde kullanilan enerji kaynaklar1 petrol
ve bunun tlirevini olusturan kaynaklar oldugundan
optimum kullanimlari ¢evre kirliligi ve maliyet agisindan
O6nem tasimaktadir.

Kurutma islemi gida, kimya, tarim, ilag, ¢imento, agac,
makine gibi birgok sektdrde ara iglem veya son iiriin
dretimi i¢in her bir kademede yaygin olarak
kullanilmaktadir. Buradaki sistemlerde yaygin olarak
akigkan olarak sicak hava kullanilmaktadir. Sicak hava
icin dogal gaz, elektrik gibi enerji kaynaklarn
kullaniimaktadir.

Sekil 1’de gosterilen teneke kutu ilk olarak 1700 Ii
yillarda Fransiz as¢t Niccolas Appert tarafindan
geligtirilmigtir [1]. Fransiz as¢inin gelistirdigi bu
yontemin temel prensibi hava almadan kapatilan kutunun
icinde bulunan driiniin 151 yardumiyla sterilize
edilmesiydi. Amaci bu yeni yontemle gida iiriinlerini
besin degerleri kaybolmadan uzun siire saklayabilmekti.
Hala kullanilmakta olan teneke kutu ambalajlama o
tarihten bu giinlere kadar hizl bir gelisim siireci gecirdi
ve 6nemli bir sektor haline geldi. Artik teneke ambalaj
biiyiik fabrikalarda son teknolojinin  kullanildig:
bilgisayar kontrollii makinalar ile iiretilmektedir. Gida
disinda bir ¢ok sektoriin ilk tercihi olan teneke ambalajin
kullanimi her gegen giin daha da artmakta ve gliniimiizde
diinya genelinde her y1l yaklasik olarak 80 Milyar teneke
iretilmektedir.

Sekil 1. Teneke kutu (Can)
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Yapilan literatiir taramasi sonucunda tenecke kapak conta
kurutulmasiyla ilgili ¢ok fazla yayina rastlanamamustir.
Asagida yer alan literatiir taramasinin énemli kismini
conta tedarikgisi firmalar tarafindan yapilan teknik
biiltenler olusturmaktadir.

Su bazli contalarin kurutulmasiyla ilgili ilk yayinlanan
biiltenlerde bu tip contalarin kullanimini artmasiyla
birlikte uygun kullanimi i¢in bazi ana bagliklar
verilmistir. Contanin kapak kapama 6ncesi %98 kuruluk
oranina ulagmis olmasi ve firinlama sonrasi 2 giin
bekletilip sonrasinda kapama islemi uygulanmalidir.
Firinlama sonrast uygulanan plastik ambalajlar
kurutmay1 engelledigi i¢in tercih edilmemektedir [2].
DAREX [3] firmasmin iirettigi teneke kutu imalatinda
kullanilan su bazli contalarin depolanmasi, karistirilmast,
kullanilmast, kurutulmast ile ilgili bilgileri icerir. Ayrica
bu tip contalarin kullanildigi yerlerde meydana
gelebilecek problemler ve bunlara ait ¢dziim Onerileri yer
almaktadir. Proses sonundaki kat1 madde oraninin %85-
95 arasinda olmasi hedeflenmis ve bir giinliik depolama
siirecinin sonunda bu oranin %98 e ulasmasi
Ongoriilmiistiir. Diger bir ¢aligmada [4] ise, hat hizi,
kapak boyutlari, gesitleri, conta miktar1 ve kati madde
orani, Uretim sonrast ambalajlama, stok alam
havalandirmasi, ambalajlama  6ncesi  kapaklarin
ayristirilmast  gibi kuruma hizimi etkileyen faktorler
iizerinde durulmugtur. Kurutma isleminden sonra kalan
nemim belirlenmesinde kullanilabilecek bir test
prosediirii Onerilmistir. Diger teknik biiltende [5] ise,
Toplam kat1 madde orani %55 ve altinda olan su bazli
contalar incelenmistir. Bunlarinin kurutulmasinda yatay
tip kurutma firminda 15 ila 20 dakika arasinda 90 °C ila
120 °C ye Sicakliklar1 arasinda kurutulmasi gerektigi, dik
firinlarda ise bu siirenin 4 ila 6 dakika arasinda ve 70 °C
ila 90 °C sicakliklar1 arasinda olabilecegini ortaya
koymustur. Contalanmis kapagin maksimum depolanma
siiresinin iki sene oldugu belirtilmistir secilen su bazli
contalarm kimyasal 1s1l islemler esnasinda ortama ugucu
madde vermemesi gerekmektedir.  Ciinkii bu tip
sistemler gida iiriinlerine karisabilecegi 6nlenmelidir.

Teneke kutu iiretiminde kullanilan kurutma firinlarinin
performanslarinin iyilestirilme gereklili§i konserve ve
teneke kutu icerisinde ambalajlanmig {irlinlerin
tilketiminin artmasiyla ihtiya¢ haline gelmistir. Teneke
kapak ihtiyaci yliz milyon adetlerle ifade edilirken
giiniimiizde sadece Tirkiye’de yillik cesitli cap ve
sekillerde yaklasik olarak 1 milyar kutu, 2 milyar kapak
ihtiyaci vardir dolayisiyla liretimi de gerekmektedir.

Bu c¢alismada teneke kutu {iretimi yapan fabrikalarda
kapak kurutma firinlarinin kurutma performansim
arttirmada kullanilabilecek belirleyici kriterler incelendi
ve arastirildi. Teneke kutu iretiminde kullanilan
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firmlarin tasariminda gerekli olan bir¢ok konu ile ilgili
¢ok az yayinlanmis bilgi bulunmaktadir. Pazar kosullari
ve rekabetten dolay1 daha belirgin olan bu eksikligi bir
Olgiide telafi etmek amaciyla bu tez c¢alismasinin
gerekliligi ortaya ¢ikmustir. Teneke kutu imalati ve bu
alanda kullanilan kurutma firinlarinin se¢iminin 6nemine
deginilip, bu se¢iminde etkili olan kriterler belirlenmistir.
Calismanin devaminda bu kriterler dikkate alinarak AHP
teknigi ile firin se¢imi sirasinda dikkat edilmesi gereken
kriterlerin 6nem siras1 belirlenmistir. Elde edilen bu
veriler ¢cok amagl karar verme yontemlerinden biri olan
AHP teknigi ile degerlendirilmis ve 6rnek isletme i¢in en
uygun kurutma firinin se¢iminin yapilmasi saglanmistir.

2. KURUTMA VE TENEKE KAPAK CONTASI
(DRYING AND TIN COVER GASKET)

Kurutmada amag¢ {irliniin igindeki nemin belli bir
degerden alinarak istenilen degere getirilmesidir. Nem
alma islemi degisik usullerle yapilabilir. Kurutma
giineste, acik havadaki dogal kurutmayla baslamis ve
yerini gesitli makinelerle yapilan kurutma sistemlerine
birakmistir. Bu ¢alismanin konusunu olusturan kurutma
firinlar1 metal ambalaj tiretimi sektoriinde ki teneke kutu
ve bunlarin kapaklarin kurutuldugu sistemlerdir. Kutu
govdelerinin ve kapaklarin birbirleriyle
birlestirilmesinde conta kullanilir. Burada kullanilan
contalar su bazli ve solvent bazli olmak fiizere iki ana
guruba ayrilir. Solvent bazli contalar maliyetlerinin
yiiksek olmasindan ve ambalajlandig1 iriine kimyasal
gecisi (migrasyon) dolay1 daha az tercih edilirler. Su
bazli contalar sektérde maliyet ve gida giivenliginden
dolay1 daha yaygin olarak kullanilmaya baglanmistir. Su
bazli contalarin kati madde oranlart  %50-65
seviyelerindedir. Kurutma sonrasi, uygulama oncesi en
az %85 kurulukta olmalar istenmektedir. Kapak
contalarmin depolama siiresince katt madde oranlarinin
%90-95 seviyelerine ulastig1 goriilmektedir. Uygun
depolama sart ve siiresi sonunda kurumanin %98
seviyelerine ulastig1 goriilmistiir. Bu tip isletmelerde 3
farkli tip kurutma firin1 kullanilmaktadir. Bunlar; Yatay,
dikey ve indiiksiyondur.

2.1. Yatay firinlarda kurutma (Horizontal furnaces,
drying)

Yatayda ilerleyen 40-80 cm eninde, 300-450 cm boyunda
celik esaslt bir konveyoriin kapali bir hazne iginden
gegmesi prensibine dayanir. Haznenin ist kisminda
bulunan yanma odasi fan yardimu ile sicak havay1 firin
icerisine basar. Konveyor istiine konan kapaklar firin
icerisinden gecerek kururlar. Yatay firinlarda kapagin
istenilen sekilde kurumasi 10-15 dakika siirer. Firin
igerisi 90-100 derecedir. 20-40 cm yiiksekliginde 100-
200 adet kapagimn st iiste durarak ilerlemesi sirasinda
kapaklarin birbiri iistiinde titresimleri ¢izilmelere neden
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olur bu kalite agisindan istenmeyen bir durumdur.
Kapaklar st {iste durdugu i¢in buharlagan suyun iki
kapak arasindan ¢ikip uzaklagsmasi  tamamen
gergeklesmez. Ortamdan uzaklagamayan su buhari
kapaklarin depoda bekleme siirecinde yogusarak kapak
iistiinde su birikintileri olusturur, bu ¢ok rastlanan bir
durum olmasa da dezavantajdir. Su kapaklarda
korozyona neden olur ve kapaklar kullanilmaz hale gelir.
En istteki 2-3 adet kapak sicak havanin giris bolgesinden
etkilenerek hizli kuruma nedeni ile contada kabarmalar
hatta contanin 6zelligini kaybetmesine neden olur. Bu
kapaklar kullanilamazlar, ayrilarak %0,4 1skartaya neden
olurlar. Yatay firinlarda firin girisinde kapaklar1 dizmek
ve yerlestirmek i¢in fazladan 1 personele ihtiya¢ duyulur.
Bu firinlarin konveydr giris ve c¢ikis araliklar fazla
oldugu i¢in sicak havanin firin diga ¢ikist kolaylikla
olmakta bu nedenle dogalgaz tiiketimini arttirarak 10-
15m3/h yapmaktadir.

2.2. Dikey firmlarda kurutma (Vertical drying ovens)

Dikey diizlemde ilerleyen cepli bir zincir sisteminden
olugmaktadir. Zincir alt ve ist tarafta bulunan kasnak
sistemi vasitast ile doniisiini tamamlar. Kapaklar
contalama makinesi ile senkronize caligan firin tahrik
sistemi vasitasi ile otomatik olarak ceplere girer ve firin
icinde ilerler. Genellikle 1 inglik zincirde 4 adet cep
bulunmaktadir. Kapak derinligine bagli olarak 1 ingteki
kapak adedi artip azalabilir. Kurutma islemi daha hizl,
daha ekonomik ve daha hijyenik olarak gercgeklestirilir.
Kurutma iglemi daha kisa siirede gerceklesecektir. Enerji
kullaniminda azalma dolayisiyla iilke ekonomisine katki
saglanacaktir.

Kurutma islemi kapali bir ortamda hijyenik olarak
gerceklesecektir. Bakim giderleri yatay firinlara gore
diistiktiir. Kapaklar yatay firinlarda oldugu gibi tist iiste
konmadigi i¢in ¢izilme olmaz. Kurutma siiresi 4 dakika
olup firm igi sicakligr 70-90 derecedir. Yiiksek kati
maddeli, kuru maddesi %65 olan contalarin kuruma
stiresi 2 dakikadir. Firin igerisinden yan yana 2 veya daha
fazla 4 adet dikey cepli zincir sayesinde firin kapasitesi 2
ye katlayabilir. Dik firmlar contalama makineleri ile
birlikte senkronize ¢aligirlar. Contalanan kapaklar her bir
firn cebine bir adet olacak sekilde otomatik olarak
dizilirler. Bu islemin otomatik yapilmasi dnemli is¢ilik
tasarrufu saglamaktadir. Firin cepleri 1stya dayanakli
plastik malzemeden yapilmalidirlar.
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2.3. indiiksiyon firmm ile kurutma (Induction furnace
and drying)

Sistem cam pyrex bir boru ve disinda indiiksiyon
olusturacak bir bobin mekanizmasindan olusur. Akimin
bobinden gegmesiyle indiiksiyon olusur ve sadece tencke
metal kapaklar isinir. Yatay diizlemdeki boru igerisine
dikey konumda birbiri arkas1 gelen kapaklar birbirlerini
ittirerek ilerlerler. Buharlasan su buharini disar1 atmak
icin ayrica bir fan sistemi mevcuttur. Bu sistem 2010
senesinde Nordson firmast tarafindan gelistirilmis,
patentlenmis, kullanilmaya baslanmis olup denemeleri
devam etmektedir. Heniiz yaygin kullanim alanina sahip
degildir. Bu nedenle gerekli 6l¢iimler yapilamamistir. Az
yer kaplar, sadece metal kapaklari sitir, ortam havasini
1sitmaz. Bu nedenle verimliligi yiiksek firinlardir. Diger
firinlarda sicak hava contanin iist kismini 6ncelikle
kurutmaktadir. Ust kismi once kuruyan contanin ig
kismindan buharlasan su buhart conta yiizeyinde
kabarciklar olusturmaktadir. Bu sistemde once kapak
1smir, conta igten disa dogru kurudugundan bu etki
goriilmez.

Birincil Kaplama
Bolge

/

Bakteri,

Oksijen Nem Yiyecek/icecek

Genel Sinif

Sekil 2. Teneke ambalajin kenet bolgesindeki Contanmn goriintiisii (In
view of the seal seam tin packaging)

Contalarin ana islevi teneke kutularin igindekileri negatif
basinca karsi disaridan gelen etkilere karst korumak igin
dayanikli, hava gecirmez bir kaplama olusturmaktir. Bu
islevi gerceklestirmede bir¢cok 6zellik ve degisken kritik
oneme sahiptir. Islevsellik {iriine, kutulara ve iiretim
stirecine baghdir [6]. Su bazli contalar uygun sekilde
kurutulduklarinda ve kapatildiklarinda gévde ve kapak
arasinda hermetiklik saglarlar. Su bazli contalar ugucu
solventler (VOC) igermezler [7]. Contalar genel olarak
Solvent bazli ve su bazli contalar olmak fizere iki
cesittirler. Contalar kauguk esasli yapiya sahiplerdir.
Yapilarindaki su veya solventin ugmasi ile kapak
eteginde katilasirlar ve yapilarindaki gesitli maddeler
neticesinde kapak ylizeyinde iyi bir tutuculuk saglarlar.
Asagidaki Sekil 2°de Sari bolge contayr gostermektedir.
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Bu contalarin kapaklara monta edilmesi ise Sekil 3° de
yer alan conta tabancasi ile yapilmaktadir. Contanin
kurutma sonrasi, depolama 6ncesi en az %85 kurulukta
olmalar1 istenmektedir. Bu durumda conta igindeki
mutlak nem %15°dir. Kapak contalarinin depolama
stiresince kati madde oranlarinin %90-95 seviyelerine
ulastig1 goriilmektedir.

Sekil 3. Conta tabancasi resmi [8] (Gasket gun picture)

Tablo 1. Contaya ait teknik bilgiler (Technical information of gasket)

Hammadde sentetik kaucuk
Kati madde oramm % 50-65

Kuru yogunluk 1,34 g/cm?

Yas yogunluk 1,18 g/cm?
Viskozite 360 mPas

Renk gri

pH 10

Depolama siiresi max. 12 ay

Depolama sicakhgr  +7 °C - +32 °C, dona karst

3. MATERYAL VE YONTEM (MATERIALS AND
METHODS)

3.1. Giris (Introduction)

Giliniimiizdeki ~ hizli  degisim ve  globallesme
organizasyonlarin etrafindaki belirsizlikleri arttirmis,
yonetim islevini karmasiklagtirmisg yoneticilerin karar
vermelerini daha da zorlastirmistir. Karar verme
yoneticiler igin en 6nemli ve zor gorev haline gelmistir
[9]. Giinimiizde ¢ok kriterli karar verme (CKKV)
problemleri hayatin her alaninda her an karsimiza
cikmaktadir. Farkli kriterlere gore degerlendirmeler
yaparak kendisine gore en uygun ¢Oziimii tercih
etmektedir. CKKV problemleri, birden fazla kritere ve en
az iki alternatife sahip olan problemlerdir. Ancak
alternatiflerden birisi biitiin kriterlerde en iyi degere

SAU J. Sci. Vol 17, No 2, p. 173-179, 2013



Teneke kutu kurutma firinlarinin AHP teknigiyle
degerlendirilmesi

sahipse bu, CKKV problemi olarak degerlendirilemez.
Boyle bir durumda karar problemi yoktur [10].

3.2. Analitik Hiyerarsi Siireci (Analytic Hierarchy
Process)

Analitik Hiyerarsi Siireci (Analytical Hierarchy Process-
AHP) karmasik karar problemlerinde karar alternatif ve
kriterlerine goreceli onem degerleri verilmek suretiyle
yonetsel karar mekanizmasinin caligtirilmast esasina
dayanan bir "¢ok kriterli karar verme" yontemidir. AHP,
karar teorisinde zengin uygulamalar1 olan, nitel ve nicel
faktorleri birlestirme olanagi sunan giiglii ve kolay
anlagilir bir yontemdir. Thomas L. Saaty tarafindan
gelistirilen yontem belirlilik ya da belirsizlik altinda ¢ok
sayida alternatif arasindan se¢im yaparken, ¢ok sayida
karar vericinin bulundugu, ¢ok kriterli ve ¢ok amagl bir
karar verme durumunda kullanmilir. AHP, Tecriibe ve
bilginin de en az kullanilan veriler kadar degerli oldugu
prensibine dayanir [10].

AHP ile karar problem c¢ézme asamalarindan ilki,
problemin irdelenerek daha kolay anlasiimasini
saglamak icin hiyerarsik yapiy1 olusturacak amac, kriter,
alt kriterlerin ve alternatiflerin ortaya konmasidir.
AHP’nin ilk adimi, bir karar probleminin daha kolay
kavranmasini, analiz edilmesini ve degerlendirilmesini
saglayacak hiyerarsik bir bir yapmin olusturulma
stirecidir. Bu asamada, karar etkileyecek tiim faktorleri
iceren ve genel hedeften kriterlere daha sonar alt
kriterlere ve en sonunda alternatiflere kadar yukaridan
asaglya uzanan bir hiyerarsik yapi1 gelistirilir. AHP
yonteminin adimlar1 agagidaki gibidir:

l. Karar verme problemi tanimlanir.

2. Faktorler arasi karsilastirma matrisi olusturulur.
3. Faktorlerin yiizde 6nem dagilimlart hesaplanir.
4. Faktor kiyaslamalarindaki tutarlilik Ol¢timil
yapilir.

5. Her bir faktor i¢in, m karar noktasindaki yiizde
6nem dagilimlar1 belirlenir

6. Karar noktalarindaki sonug¢ dagilimlar1 bulunur

ve siralama yapilir.

Bu calismada AHP teknigi kullanilarak yatirim karari
konusu ¢oziilmeye ¢aligilmigtir. Bunun i¢in teneke kapak
conta kurutma firin1 yatiriminda etkili olan parametreler

belirlenmistir. Bu parametreler asagidaki sekilde
siralanabilir.

1. Yatirim Maliyeti

2. Tamir Bakim ve Iscilik Maliyeti

3. Kapasite

4. Kurutma Siiresi

5. Iskarta Orani

6. Enerji Tiiketimi
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4. UYGULAMA (APPLICATION)

Bu kisimda piyasada kullanilan teneke kutu kapak
kurutma firinlarinin 3 farkli tipi olan; dikey, yatay ve
indiiksiyon firnlar igin mukayese yapilacaktir. Teneke
kutu imalatinda yiiksek iiretim kapasitesine sahip bir
firma i¢in mevcut durumun incelenmesi ve uygun olmasi
durumunda diger tip firiin kullanilmaya baslanmasi
kararinin almmasi arastirilmigtir. Ayrica  bu ¢alismada
elde edilen bilgiler 1s18imnda bu tip ve benzeri {iretim
kapasitesindeki teneke kutu ftretimi  firmalarinda
kullanilabilecek firinlar igin uygun bir performans
kriterinin belirlenmesi amag¢lanmistir.

Tablo 2. Kiriterlerin kendi aralarindaki ikili karsilagtirma
matrisi(Pairwise comparison matrix of criteria, among them)

A E% =g: = E7 = -

£ EETF 2L i Es
s S=- & 5% 25 EZ
== FR 2 dae 2% HEE

Yatirinm 1 3 172 2 /7 1/8

Maliyeti

Tamir 3 1 2 4 173 1/6

Bakim ve

iscilik

Kapasite 2 1/2 1 3 s 177

Kurutma 172 1/4 1/3 1 179 1/9
siiresi

Iskarta 7 3 5 9 1 1/4
orani

Enerji 8 6 7 9 4 1
tiikketimi

Ikili karsilastirma matrisleri olusturulurken &nceki
bolimde de belirtilen Saaty tarafindan Onerilen karar
6lgegi kullanilmistir. Konuyla ilgili teneke kutu imalati
alaninda uzmanlasmig, bu kutularin iiretim siirecinde
kullanilan kurutma firinlart hakkinda bilgi sahibi olan 6
kisinin goriisleri alinarak, her bir kritere gore
alternatiflerin kendi arasinda ve kriterlerinde kendi
aralarinda ikili karsilagtirma matrisleri elde edilmistir. Bu
kargilagtirmalar Tablo 2’ de yer almaktadir.

AHP yonteminde ilk olarak karar verme probleminin
tanim1 yapilir. Daha sonra Tablo 2. de yer alan kriterler
farkli tip kurutma firmlann igin  karsilastirildigi
karsilastirilma matrisleri elde edilir.  lgili bagitilar
kullanilarak 6nem dagilimlart bulunur. Daha sonra
bunlarmn tutarliligt kontrol edilir. Buradan uygun sonug
alinirsa 6nem dagilimlart bulunur. Son olarak da karar
noktalarindaki sonu¢ dagiliminin  bulunmasi ve
siralamanin yapilmasi yapilir.
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5. SONUCLAR VE DEGERLENDIRME
(CONCLUSION AND EVOLUATION)

Ulkemizdeki tek teneke iireticisi firma Eregli Demir
Celik Fabrikasidir. Fakat mevcut talebi
kargilayamamaktadir. Bu nedenle, Cin, Fransa, Almanya;
Hollanda, Hindistan, Amerika, Rusya gibi iilkelerden
teneke ithal edilmektedir. Bu nedenden dolay1 kesin bir
rakam belirlemek miimkiin olmamakla birlikte bu
sektorde yer alan firmalardan alinan bilgilere gére 2011
yilinda Tiirkiye’de bu rakamin 340.000 ton teneke
kullanilmis oldugu 6ngériilmiistiir. Bu miktarin %601
teneke kapak tiretiminde kullanilmistir. Cesitli kalinlik
ve ¢apta 200.000 ton kapaklik teneke contalanmis ve
kurutulmustur. 2011 yili ortalama teneke fiyati 1200
usd/ton dur. Toplamda 240.000.000 usd tutarinda teneke
kapaklik olarak kullanilmigtir. Kapak agirliklar1 10 g ile
100 g araliginda degismektedir. Ortalama 2,5 milyar
kapak firetilmis, contalanmis ve kurutulmustur. Bunun
icin toplam 1000 ton conta kullanilmistir. Contanin
maliyeti 5 usd/kg dir. Bu miktar toplamda 5.000.000 $
dir.

Yukarida bahsedilen rakamsal veriler dikkate
alindiginda pazarin biiyiikliigli daha net goriinmektedir.
Teneke kutu {iretimi yapan igletmelerin kurulmasi veya
yeniden yapilandirilmasi sirasinda dncelik siralarinin
belirlenmesi esnasinda bir metoda veya yonteme ihtiyag
vardir. Bu ¢alismada yapilan AHP uygulamasi Expert
Choice programinda yapilmistir. Daha dnce belirtilen 6
parametre bu programda uygulandiginda elde edilen
sonuclarin 6nem dagilimlari asagidaki Sekil 4’de
gosterildigi gibidir.

Onem derecesi

‘VP

Sekil 4. Kriterlere ait onem degerleri yilizdeleri (The percentages of the
important values of the criteria

M Yatirm
Maliyeti

B Tamir Bakim
ve iscilik
maliyeti

25,1

Buradaki bilgiler 1s18inda en biiyiik dneme sahip olan
enerji ylketiminin {i¢ farkli firin tipi i¢in Onem
dagilimlar agagidaki Sekil 5°de gosterilmistir.
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Enerji Tuketimi

6

15

B Yatay
H Dikey

indiiksiyon

79

Sekil 5. Enerji tiiketimi kriterine gore alternatiflerin yiizde onem
dagilimlar1 (Importance of the distribution of the energy consumption
of alternatives according to the criteria)

Diger 5 etken icin ise bu degerlere ait yiizdesel dnem
dagilimlar1 agagidaki Tablo 3 de yer almaktadir.

Tablo 3. Teneke kapak conta kurutma firimi yatinminda etkili olan
parametrelerin yiizdesel 6nem dagilimlari (Tin drying oven door gasket
override important parameters affecting the distribution of investment)

Yatay Dikey Indiksiyon
Yatirim maliyeti 9 9 82
Tamir Bakim ve 8 34 58
Iscilik Maliveti
Kapasite 7 33 60
Kurutma Siiresi 6 34 60
Iskarta Orant 6 47 47
Her bir firin i¢in  parametrelerin  Gneminin
belirlenmesinden  sonra  alternatiflerdeki  sonug
dagiliminin ~ bulunmasi  ve en iyi alternatifin

belirlenmesine gegilir. Bu islem i¢in her bir kriter igin
alternatiflerin yiizde 6nemlerini gdsteren siitun vektorleri
hesaplandiktan sonra bu siitun vektorleri birlestirilerek
karar matrisi olusturulur. Uygulamada elde edilen siitun
vektorlerinin birlestirilmesi ile elde edilen karar matrisi
sOyle bulunur. Bu karar vektorii 6ncelik vektori ya da
diger bir ismi ile goreli 6nem vektoril ile carpildiginda
sonu¢ dagilimlarimi ifade eden, alternatiflerin (karar
noktalarmin) yiizde onem dagilimlarini igeren siitun
vektoriinii verir. Bu vektorlerin elde edilmesi ile genel
sonuca ulagilmis olur. Bu deger Sekil 6’da yer
almaktadir.

Bir fabrikadaki iiretim maliyetleri genel olarak;
hammadde, is¢ilik, isletme ve enerji maliyetlerinden
olusur. Enerji maliyetleri bu maliyet kalemleri arasinda
incelendiginde; enerji tiiketim yiizdelerinde metal sanayi
%35 lik orani ile en bagta yer almaktadir. Karar vericinin
kurutma firin1 se¢iminde kriterleri gosteren grafikten, en
biiyilk 6neme sahip kriterin enerji tiikketimi oldugu ve
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diger 5 kriterlerin toplamina esit oldugu goriilmektedir.
Isletmeler kendilerine gelen talepler dogrultusunda
yatirimlarin1 belirlemelidirler. Hangi kapak tiplerinde
liretim yapilacagi, hangi tip conta kullanilmasi gerektigi
ve adetleri yatirrmin belirlenmesinde temel parametre
gorevi olustururlar.

Genel sonug

12,4

M Yatay
H Dikey

indiiksiyon

58,6

Sekil 6. Genel sonug (General result)

Dogru conta se¢imi konusunda ilk parametre
kullanilacak {irtin tipini bilmektir. Daha sonra kapagin
yuvarlak yada koseli olmasi iiretim hiz ve uygulama
seklini belirlemektedir. Conta spektinde yazan kuru
madde orani1 ve kullanim miktar1 direkt kuruma igin
gerekli enerji ihtiyacini belirleyicidir. Conta kullanimlari
takip edilmeli, yas conta gramajlar1 isletmelerin
belirleyecegi giinliik periyodlar 2 saatte bir 6l¢iilmelidir.
Uretim hizi, conta uygulama miktar enerji tiikketimi igin
belirleyici unsurdur

Bu ¢aligmada, teneke kutu tiretimi yapan bir fabrikadaki
conta kurutma firmi se¢imi AHP yodntemi kullanilarak
belirlenmeye calisilmistir. Oncelik belirleme, secenekler
arasinda se¢im yapma, performans 6lgme gibi karar
almay1 gerektiren her tiirlii problemde uygulanabilir. Bu
yontemle, segeneklerin birbirine gore nasil performans
gosterdikleri gortilmektedir. Bu amacla gergeklestirilen
calismada teneke kutu kapagi iiretiminde kullanilan
kurutma firinlar1 incelenmistir. Yatirim karar1 alinirken
nelere dikkat edilmesi gerektigi vurgulanmistir. Contanin
yeterince kurumasit depolama kosullarinda olusan
contanin akmasini engellemekte ve kapanmasi sirasinda
kenet bolgesinde conta tagmasi problemini ortadan
kaldirabilecektir. Boylece, asirt ya da hizli kurumadan
kaynakli conta kabarma problemini yok edilerek yaklasik
olarak %0,3 liik iiriin kaybini engellenebilmektedir

Sonugta bu yontemin kullanilmasiyla teneke kutu tiretimi
yapan bir fabrikada conta kurutma firmi se¢imi kararmi
kolaylagtirmistir. Ayni zamanda, ¢ok 6l¢iite bagli verilen
kararlarda etkinligi arttiracaktir.
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