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Ozel sektore ait bir et kombinasi sigir kesim hattinda iiretim siirecine
etkili faktorlerin incelenmesi iizerine bir arastirma
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Ozet: Arastirmanin amact; Tiirkiye’de 6zel sektore ait bir kombinada kesimi yapilan sigirlarin; cinsiyetleri, sicak karkas
agirliklari, kesimin yagli ya da yagsiz sekilde yapilmasi ve kesim zamani vb. faktorler ile karkas tiretim siiresi arasindaki iligkileri
ortaya koyarak, sigir kesim hattinda etkinligin artirilmasina yonelik alinabilecek onlemleri belirlemektir. Arastirmanin materyalini;
kurulu kapasitesi 150 biiyiikbas/giin ve 1500 kiiglikbag/giin olan bir kombinada, 25’1 disi, 24’ erkek 49 bas kasaplik sigirin
kesiminde yapilan zaman Olglimleri sonucunda elde edilen veriler olusturmustur. Arastirmada elde edilen verilere Kolmogorov-
Smirnov, ANOVA, Independent Samples-T ve Pearson Correlation testleri uygulanmistir. Kombinada 49 bas sigirin kesim isleminin
toplam kesim hatti, hat’ta bekleme ve toplam islem siiresi sirasiyla 3006.1, 1750.1 ve 1256.0 sn tespit edilmistir. Sabah ve 6gleden
sonra yapilan kesimlerin iglem siireleri arasindaki fark anlamli bulunmustur (p<0.01). Ayrica degerlendirilen karkaslarin agirliklar
ile toplam islem siiresi arasinda anlamli pozitif korelasyon (r=0.319) tespit edilmistir (p<0.05). Toplam kesim hatt1 siiresi igerisinde,
hat’ta bekleme siiresinin pay1 %>58.2°dir. Kombinada kullanilan teknolojinin ve kesim hatti tasarimiin endiistriyel gelisme ve
ergonomik yapiya uygun olmamasinin, kesim hattinda verimsiz gecen siireyi artirdigi ve iggiiciiniin fazla efor harcamasina neden
oldugu sonucuna varilmistir. Bu baglamda, Tiirkiye’de mevcut kombinalarin kesim hatt1 teknolojik diizeylerinin ve hat tasarimlarinin
iyilestirilmesi ¢aligmalarinin, iggiicli verimliliginin artirtlmasi ve iiretim islemlerinin kisaltilmasina katki saglayacagi diigiiniilmek-
tedir.

Anahtar sozciikler: Etkinlik, karkas, kesim iglemleri, kombina, sigir

The research on investigation of factors affecting the production process on cattle slaughtering line in
a private sector slaughterhouse

Summary: The aim of the research is to designate the possible measures, which are directed to increase slaughtering line
efficiency, by specifying the relationships between the gender, the weight of carcass, fatty or non-fatty cut, the time of the cut and the
carcass production of the cattle that have been cut in a slaughterhouse in Turkey. The materials of the research have been obtained
from a slaughterhouse which has a capacity of 150 cattle/day and 1500 sheep/day, by the cutting of 49 cattle 25 of which were female
and the remaining 24 were males. The data was analyzed by the using Kolmogorov-Smirnov, ANOVA, The Independent Samples-T
and Pearson Correlation tests. The total cutting line operations of 49 cattle, the total cutting line process, the waiting time of each
cattle in the line and the total process in the slaughterhouse were determined as 3006.1, 1750.1 and 1256.0 seconds respectively. For
the cutting periods of morning and midday, the difference between the times of process was found significant (p<0.01). Moreover,
the relationship between the weights of carcass which were evaluated of this research and the total process period was examined and
a significant positive correlation with the coefficient (r=0.319) was found (p<0.05). In the process of total cutting line, the share of
waiting time in the slaughtering line is 58.2%. Consequently, the presence of obsolescent technology usage and inappropriate and
non-ergonomic cutting line design and construction in the slaughterhouse caused to increase of inefficient time and expend more
effort by work force. In this context, it is thought that studies of improving the technology level and line constructions in
slaughterhouses in Turkey which can be contributed to increase in labour productivity and shortening the time of production
processes.

Key words: Carcass, cattle, cutting process, efficiency, slaughterhouse.

Giris birim zamandaki ¢iktt miktar1 gibi unsurlarin tespiti
Sanayi isletmelerinde, birim {iriin maliyetinin biiylik O6nem tasimaktadir (1, 3). Bununla birlikte
hesaplanmasinda, iriin fiyat tespitinde ve yodnetimsel isletmelerin teknolojik diizeyi de iiretim maliyetleri ve

kararlarin alinmasinda; pratik kapasite, kapasite kullanim ~ verimlilik Gizerine 6nemli etki yapmaktadir. Nitekim Xia
orani, direkt iscilik zamanlari ve maliyeti, makine  ve Buccola (8), yaptiklari ¢alismada, ABD’de et sanayi
zamanlari, hammadde maliyetleri, iiretim zamam ve isletmelerinde, 1973-1994 yillar1 arasindaki donemde,
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teknolojideki ilerlemeye de bagli olarak belirli bir
verimlilik artiginin saglandigimi bildirmektedir.

Gelismis tilkelerde et sanayiindeki teknolojik
gelismelere bagh olarak; kombinalarda monoray sistemi,
kesim hiicresi, boynuz kesme, gdgiis agma ve karkas
ayirma testereleri ile derinin daha pratik sekilde ve zarar
gormeden yiiziilmesini saglayan deri yiizme makineleri
kullanilmaya baslanmistir. Béylece birim zamanda daha
fazla karkas {iretmek miimkiin olmaktadir. Ancak,
Tiirkiye genelinde faaliyet gosteren mezbaha ve et
kombinalarinin ¢ogunda yeterince otomasyon saglanama-
digindan, ucuz isgiicliniin de etkisiyle isletmeler halen
emek yogun tiretimde bulunmaktadir.

Tiirkiye’de 2005 yili itibariyle et sanayiinde toplam
622 adet kombina ve mezbaha bulunmaktadir. Soz
konusu isletmelerin teorik et {iretim kapasitelerinin
%28’ini kullandig1 bildirilmistir (1).

Kombinalarin i¢ tasarimina gore degismekle birlikte
sigir kesim ve karkas {retim siireci 13-18 arasinda
degisen islemden olusmaktadir (9). Tiirkiye’de kombinalarda
uygulanan kesim asamalar1 genel olarak sirasiyla; 1.
Kesim hiicresinden alma, bogazlama ve kanama hattina
verme; 2. Kanama ve 6liim; 3. On ayaklar yiizme ve
kesme; 4. Kelle yiizme; 5. Aniis agma ve sol but ylizme;
6. Sol arka ayak kesme, aktarma ve sag arka ayak kesme;
7. Sag but yiizme ve aktarma; 8. Sag ve sol bosluk
yiizme, kavram yaglarin1 agma ve cinsiyet organlarini
alma; 9. Sag ve sol dos ile 6n kol yiizme ve yikama; 10.
Dos agma, makine ile deri yiizme ve yikama; 11. Karmn
boslugu agma, gdmlek yagini iskembeden alma, sindirim
organlart ve kavram, bobrek yaglarmi alma; 12.
Sakatatlar1 ¢ikarma ve karkasi testereyle ikiye ayirma;
13. Trimming (karkas iizerindeki kil, deri pargasi vb.
alinmasi); 14. Tartim; 15. Duglama’dan meydana gel-
mektedir.

Kombinalar miisteri (toptanci ve perakendeci kasap,
et komisyoncusu vb.) talebine gore; bazen karkasin sirt
bolgesi, dos, kavram, bobrek, gomlek, pelvis ve gogiis
boslugu yaglarini alarak yagsiz karkas iiretimi yapmak-
tadir.

Et sanayi igletmelerinde vasifli is¢i sayisin1 artirmak
ve is yiiklerini azaltmak; kesim islemlerindeki zamani,
dolayisiyla iglemin maliyetini azaltict etki yapmaktadir.
Kesim hattindaki tiim iglemlerde teknolojinin ilerle-
mesiyle isgliclinden tasarruf 6nemli goriilmekle birlikte,
kapasite kullanimimin  artirilmasi kesim
asamalarindaki uzmanlagsma da 6nem tagimaktadir (2).

Bu gercevede arastirmanin amaci; Tiirkiye’de 6zel
sektore ait bir kombinada kesimi yapilan sigirlarin;
cinsiyetleri, sicak karkas agirliklari, kesimin yagl ya da
yagsiz sekilde yapilmasi ve kesim zamani vb. faktorler
ile karkas {diretim siiresi arasindaki iligkileri ortaya
koyarak, sigir kesim hattinda etkinligin artirilmasina
yonelik alinabilecek 6nlemleri belirlemektir.

amaciyla

Materyal ve Metot

Arastirmanin  materyalini; kurulu kapasitesi 150
biiyiikbas/giin ve 1500 kiigiikbas/giin olan &zel sektore
ait bir kombinada, 25’1 disi, 24’1 erkek 49 bas kasaplik
sigirin kesiminden elde edilen veriler olugturmustur.

Degisik tarih ve zamanlarda kesimi yapilan
sigirlarin, kesim Oncesinde cinsiyet, yas, yagli ya da
yagsiz kesim yapilmasi durumu ve kesim hattindaki
siralart tespit edilmigtir. Kesim iglemlerinin siireleri ve
hayvanin kesim hattinda kaldigi toplam siire kronometre
ile saniye cinsinden Ol¢iilmiistiir. Ayrica kesim tamam-
landiktan sonra sicak karkaslar tartilarak agirliklar: tespit
edilmistir.

Aragtirmada elde edilen verilerin normal dagilim
gosterip gostermedigi  Kolmogorov-Smirnov testi ile
tespit edilmis ve veriler grup sayisina gore; ANOVA ve
Independent Samples-T testleri yapilarak degerlendiril-
mistir. Ayrica karkaslarin agirliklar: ile toplam islem
stiresi arasindaki iliski Pearson Correlation testi ile
incelenmistir (6). Istatistik hesaplamalarinda SPSS 11.5
for Windows programindan yararlanilmustir.

Bulgular

Aragtirma kapsaminda kesimi yapilan 49 bas sigira
ait kesim islem siireleri ve hat’ta bekleme siiresinin
tanimlayict istatistikleri ile her iglemin, toplam islem
stiresi ve toplam kesim hatt1 siiresi igerisindeki paylari
(%) Tablo 1°de verilmistir.

Tablo I’in incelenmesinde; 49 kesim isleminin
toplam kesim hatti, hat’ta bekleme ve toplam islem siiresi
ortalama degerleri sirastyla 3006.1, 1750.1 ve 1256.0 sn
tespit edilmistir.

Toplam kesim hatt1 siiresi igerisinde, hat’ta bekleme
stiresinin pay1r %58.2°dir. Diger taraftan sadece kesim
asamalarmin dikkate alindig1 toplam islem siiresi igerisinde
en biiylik pay1 %27.2 ile islem 2, en kiiciik pay1 ise %2.1
ile islem 14 almaktadir.

Islem siirelerinin minimum ve maksimum degerleri
kargilastirildiginda; maksimum siire ile minimum siire
arasindaki farkin minimum siireye oraninin en fazla
oldugu islemler 13, 14, 15 ve 4’de sirasiyla %620.0,
%241.7, %236.8 ve %210.6 olarak hesaplanmistir.

Kesimi yapilan 49 sigirm farkli kategorilerde
degerlendirilmelerine iliskin sonuglar Tablo 2’de sunul-
mustur.

Tablo 2’de goriildiigii iizere karkaslar; cinsiyetle-
rine, sicak karkas agirliklarina ve yagh ya da yagsiz
kesim durumuna gore gruplandirildiginda, toplam islem
stiresi ve toplam kesim hatti siiresi agisindan gruplar
arasinda anlamli bir fark tespit edilememistir (p>0.05).

Diger taraftan kesim zamanina gore sabah ve
6gleden sonra olmak iizere iki gruba ayrilan karkaslarin;
toplam islem siireleri arasindaki fark anlamli bulunmustur
(p<0.01). Ancak bekleme siirelerinin de dahil edildigi
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Tablo 1. Islem siirelerinin, toplam islem siiresi ve toplam kesim hatt1 siiresi icerisindeki paylar1 (%)
Table 1. The percentage shares of time of process in the total process and total cutting line process (%)
Kesim islemleri* N Min.  Maks. ()? + S?c) (Maks.-Min.)/ . ()7 )/”.l."oplham ()7 )/To;.).lan? kesim
(Sn) (Sn) Min. (%) islem siiresi (%) hatti siiresi (%)

Islem 1 36 83 55.3+1.8 130.6 4.4 1.8
Islem 2 266 424 341.4+5.1 594 27.2 11.4
Islem 3 32 79 54.4+1.7 146.9 43 1.8
Islem 4 47 146 78.8£3.0 210.6 6.3 2.6
Islem 5 63 118 82.8+1.6 87.3 6.6 2.8
Islem 6 46 115 79.14+2.1 150.0 6.3 2.6

Islem 7 48 108 71.8+1.7 125.0 5.7 2.4
Islem 8** 58 133 82.54+2.0 129.3 6.6 2.7
1slem 9 9 A 98 77.4+1.9 81.5 6.2 2.6
Islem 10 54 122 80.1+2.2 125.9 6.4 2.7
Islem 11%* 54 119 75.442.1 120.4 60 2.5
Islem 12%* 48 97 65.5+1.6 102.1 5.2 2.2
Islem 13 15 108 51.84£3.0 620.0 4.1 1.7
Islem 14 12 41 25.7+1.1 241.7 2.1 0.9
Islem 15 19 64 34.2+1.2 236.8 2.7 1.1
Toplam iglem siiresi 1051 1511 1256.0+12.1 43.8 100.0 41.8
Hat’ta bekleme siiresi 809 2569 1750.1+£74.9 217.6 58.2
Toplam kesim hatti siiresi 1860 4080  3006.1+78.1 119.4 100.0

* Islem 1. kesim hiicresinden alma, bogazlama ve kanama hattina verme; Islem 2. kanama ve 6liim; Islem 3. 6n ayaklar1 yiizme ve
kesme; Islem 4. kelle yiizme; Islem 5. aniis agma ve sol but yiizme; Islem 6. sol arka ayak kesme, aktarma ve sag arka ayak
kesme; Islem 7. sag but yiizme ve aktarma; Islem 8. sag ve sol bosluk yiizme, kavram yaglarim agma ve cinsiyet organlarmi alma;
Islem 9. sag ve sol dos ile 6n kol yiizme ve yikama; Islem 10. dos agma ve makine ile deri yiizme ve yikama; Islem 11. karin
boslugu agma, gémlek yagim iskembeden alma, sindirim organlart ve kavram, bobrek yaglarni alma; Islem 12. sakatatlari
¢ikarma ve karkasi testereyle ikiye ayirma; Islem 13. trimming (karkas iizerindeki kil, deri pargasi vb. alinmasi); Islem 14. tartim;

Islem 15. duslama.

*% 8, 11, 12. sira nolu islemlerde monoray otomatik kumanda sistemiyle hareket etmekte, diger islemlerde ise bir sonraki kasap

karkas1 monorayda elle hareket ettirmektedir.

Tablo 2. Cinsiyet, sicak karkas agirligi, yagli-yagsiz kesim ve kesim zamani itibariyle ortalama toplam iglem ve toplam kesim hatti

siireleri

Table 2. The periods of average total process and total cutting line process in respect of gender, weight of carcass, fatty or non-fatty

cut and the time of cut

Toplam islem Toplam kesim

Simflandirma N Karkas (Kg) stiresi (Sn) hatt1 siiresi (Sn) p

Cinsiyet Disi 25 207.0 1241 0.190 2882 0.792
Erkek 24 300.6 1273 3135
<200 11 174.6 1213 3071

Karkas agirligi 201-300 25 240.9 1259 0.101 2904 0.824
>300 13 342.1 1287 3148

Yagh-yagsizkesim 1200 28 280.3 1251 0.660 3081 0.076
Yagsiz 21 216.2 1262 2906

Kesim zamani ?avbah 16 2753 1211 0.008* 3041 0.726
Ogle 33 242.0 1278 2989

Toplam 49 252.9 1256 3006

* Gruplar arasinda anlamli fark vardir (p<0.01).

toplam kesim hatt1 siireleri arasindaki fark anlamli
bulunamamistir (p>0.05).

Arastirma kapsaminda degerlendirilen karkaslarin
agirliklar ile toplam islem siiresi arasindaki iliski Pearson
Correlation testi ile incelendiginde anlamh pozitif
korelasyon (r=0.319) saptanmustir (p<<0.05). Ancak karkas

agirhigt ile toplam kesim hattinda kalma siiresi arasinda
anlamli bir korelasyon tespit edilememistir (p>0.05).
Bununla birlikte maksimum siire ile minimum siire
arasindaki farkin minimum siireye oraninin en fazla
oldugu islem 13, 14, 15 ve 4’den, toplam iglem siiresi
icerisindeki paylar1 az olan islem 14 ve 15 dikkate
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almmamustir. Toplam islem siiresi icerisindeki pay1
%6.27 olan iglem 4 (kelle yiizme) cinsiyet, sicak karkas
agirligi ve kesim zamanma gore siniflandirildiginda
sadece erkek ve disi sigirlara ait siireler arasinda
Independent Samples T testi ile anlamli fark tespit
edilmistir (p<0.05). Ayrica minimum degeri 15 sn ve
maksimum degeri 108 sn olan islem 13 (trimming)
cinsiyet, sicak karkas agirligi, yagli-yagsiz kesim ve
kesim zamanina gore siniflandirildiginda sadece kesim
zamanina gore Independent Samples T testi ile anlamli
bir fark belirlenmistir (p<0.05).

Diger taraftan yagsiz karkas iiretiminde; yaglarin
alindig1 islemlerde (islem 8, 10, 11, 13) yagh karkas
iretimine gore iglem siireleri uzun olmasina ragmen,
yagl ve yagsiz karkas gruplari arasinda yaglarin alindigi
islem siireleri agisindan Independent Samples T testi ile
anlamli bir fark saptanamamistir (p>0.05).

Tartisma ve Sonu¢

Arastirmaya konu olan kombinada; kesim hattinda
2 ile 12 yil arasinda tecriibbeye sahip 15 kasap gorev
yapmaktadir. Kombina yaklastk 10000 m*’lik bir arazi
iizerine kurulu olup, toplam kapali alani 6000 m*'dir.
Kombinanin toplam 670 ton kapasiteli 12 adet soguk
hava deposu bulunmaktadir. Ayrica kombinanin bulundugu
alanda 2000 m”’lik kapali padok, isci sosyal tesisleri ve
aritma tesisi mevcuttur. Kombina, Tiirkiye kirmizi et
iretiminin yaklasik %2’sini gerceklestirmektedir.

Kesim isleminde, hayvanlar padoklardan kesim
hiicresine sirayla alinmakta ve kesim yapildiktan sonra
kumandali vingle monoraya aktarilmaktadir. Monorayda
karkaslarin kesim asamalar1 arasindaki ilerleyisi 8, 11 ve
12. islemlerde otomatik kumanda sistemiyle; diger
islemlerde ise elle itilerek gergeklesmektedir. Kombinada
ayak ve boynuz kesme makaslari, deri ylizme makinesi,
dos acma testeresi ve govde ayirma testeresi kullanil-
maktadir.

Kesim hattinda bulunan mevcut ekipmanin eski
teknolojiye sahip olmasi, isgiicii verimlili§ini olumsuz
yonde etkilemektedir. Ayrica, kesim salonunda monorayin
otomasyonunun yeterince saglanamamig olmasi ve 5 ayri
yerde 90 derecelik keskin doniisler yapmasi; karkaslarin
kesim hattinda daha uzun siire beklemesine, c¢alisanlarin
daha ¢ok efor sarf etmesine neden olmakta ve ig akigini
yavaslatmaktadir. Is akismin yavaslamasi ise karkas
iretiminde ortalama maliyeti yiikseltmektedir. Bu durum
et sanayi igletmelerinde modern teknoloji kadar, kesim
hatt1 tasariminin da endiistriyel ve ergonomik gereksi-
nimlere uygun olmasinin énemini ortaya koymaktadir.

Kombinada, karkaslar ortalama kesim hatt1 siiresinin
%58.2’sinde (1750.1 sn) higbir islem yapilmadan hat’ta
beklemektedir. Bu beklemeler et sanayiinde “verimsiz
sire” olarak tanimlanmaktadir. Hammons (4) zaman
etiidii uygulamasi yaptig1 arastirmada, 21, 16, 15 ve 10

kasabin calistig1 4 farkli isletmede kesim hattinda gegen
verimsiz siireyi sirasiyla 189.6, 485.4, 292.2 ve 469.2 sn
tespit etmistir. Hammons (4) bu c¢aligmada et sanayi
isletmelerinde biiylikbag kesim hattinda gecen verimsiz
sireler toplamimin, toplam hat islemleri
%25’ine yakin bir kismini olusturdugunu bildirmektedir.
Gorildigi lizere aragtirmada tespit edilen verimsiz siire,
Hammons (4)’un bildirdigi verimsiz siireden oldukca
yiiksektir.

Aral (1), Tirkiye’de kamu ve 0Ozel sektdre ait
mezbaha ve kombinalarda yaptig1 aragtirmada, biiylikbag
hayvanlar ic¢in bir saatlik tretim periyodunda olusan
hat’ta bekleme siirelerini; kamuya ait et kombinalarinda
ortalama 2332.2 sn, 0zel sektore ait et kombinalar1 ve
mezbahalar genelinde ise sirasiyla ortalama olarak 697.8
ve 879.6 sn olarak hesaplamistir. Arastirmada elde edilen
toplam kesim hatt1 siiresi igerisinde hat’ta beklemesi
stiresinin pay1 (%58.2-1750.1 sn), bir saatlik siire dikkate
alindiginda 2095.2 sn’ye denk gelmektedir. Tespit edilen
bu siire dikkate alindiginda hat’ta bekleme siiresi; Aral
(1)’in kamuya ait kombinalarda yaptigi c¢aligmada
buldugu saatlik degerden diisiik, 6zel sektdrde buldugu
degerlerden ise yiiksektir.

Hat’ta bekleme siiresinin, kesim hattinin teknolojik
durumu, otomasyonu, tasarimi, ig¢i sayisi ve isci perfor-
mansiyla direkt ilgili oldugu diisiliniilebilir. Nitekim
yapilan caligmada; hat’ta beklemede gecen siirelerin
yaklagik %63 liniin monoraym elle hareketinin saglandig1
islemlerde gectigi belirlenmistir.

Arastirmada tespit edilen 3006.1 sn’lik ortalama
kesim hatt1 siiresi, Hammons (4)’un 15 kasap caligtiran
isletmeden elde ettigi ortalama kesim hatt1 siiresi olan
3555.0 sn’den %15.44 oraninda azalmistir. Ancak,
diinyada gelisen teknolojiye ragmen, Hammons (4)un
yaptig1 aragtirmadan 32 yil sonra, Tiirkiye’de yapilan bu
calismada, kesim hatt1 siiresinde beklenen olgiide bir
azalis gorilmemesi dikkat g¢ekici bulunmaktadir. Bu
durum, Tiirkiye et iiretiminin yaklasik %2’sini gercekles-
tiren kombinadaki mevcut teknolojinin, et sanayiinde dnde
gelen iilkelerin gerisinde oldugunu diisiindiirmektedir.

Arastirmada toplam islem stiresi icerisinde en fazla
payt %27.2 (341.4 sn) ile islem 2 (kanama ve dliim)
almaktadir. Oliim meydana gelmeden kasap 6n ayaklarin
yiizme (islem 3) islemine baslayamamaktadir. Dolayisiyla
bu siirenin kisalmasimi saglayacak tedbirler sigir kesim
hatt1 etkinligini artiracaktir. Bu c¢ergevede kanamanin
daha hizli olmasini saglayacak ve kas kontraksiyonlarini
azaltacak onlemler iizerinde durulmalidir.

Nitekim kesilen hayvanda viicut kaninin kisa siirede
akmasi; kesilmis olan boyun bolgesinde koagulasyonun
olmamasi ve hayvanda kesim sonrast kas kontraksiyon-
larinin azaltilmasiyla saglanabilmektedir. Kesimden once
hayvana uygulanan tabancayla bayiltma ve elektrik akimi
gibi uygulamalar stres faktorlerini azaltmaktadir. Boylece

siiresinin
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hem hayvan refah1 korunmakta hem de miimkiin
oldugunca fazla kanin viicuttan uzaklastirilmasi saglana-
rak, etin kalitesi artmakta ve raf 6mrii uzamaktadir (5, 7).
Ayrica kesim bigcagmin antikoagulantli suyla temas
ettirilmesi de kesim bdlgesinde koagulasyonu engelleyerek,
kanamay1 artirmaktadir.

Caligmada islem 14 ve 15’in toplam iglem siiresi
icerindeki payr sirasiyla %0.9 ve %I1.1 gibi kiigiik
degerler oldugundan dikkate alinmamistir. Ayrica islem
4 (kelle yiizme) ve 13 (trimming)’iin maksimum ve
minimum degerleri arasindaki farkin minimum degere
oraninin diger iglem siirelerine gore daha yiiksek oldugu
belirlenmistir. Islem 4’{in maksimum ve minimum degeri
arasindaki farkin minimum degere oranmin yiiksek
olmasi; erkek ve disi kellelerinin ebat ve agirliginin etkili
oldugunu diistindiirmektedir.

Diger taraftan, islem 13 (trimming)’iin maksimum
ve minimum degeri arasindaki farkin minimum degere
oraninin yiikksek olmasi ise; islem 13’de gorevli kasabin
zamana bagl performansindaki diisiise bagl olabilir.

Yapilan calismada karkas agirliklart arttik¢a toplam
igslem siiresinin de arttig1 belirlenmistir. Hammons (4)
calismasinda, sigir karkas agirliklarinin artigi karsisinda,
sigir kesim hatt1 oransal etkinliginin ve saatteki kesim
hizinin  distiigiini  bildirmistir. Bu durum, karkas
agirhiginin artmasi ile karkas ylizey alaninin bilylimesi,
dolayisiyla da kasaplarin kesim ve yiiziim islemlerinde
karkasa ayirdig siirenin uzamasiyla agiklanmaktadir.

Kesim zamanina gore yapilan smiflandirmada;
sabah kesilen hayvanlardaki karkas agirligi ortalamasi
(275.3 kg), ogleden sonra kesilen karkaslarin ortalama-
sindan (242.0 kg) %12.10 oraninda daha fazla olmasina
ragmen, toplam islem siiresinin sabah yapilan kesimlerde
%5.27 oraninda daha kisa siirmesi dikkat ¢cekmektedir.
Bu durum, kasaplarin 6gleden sonra yapilan kesimlerdeki
yorgunluklarina bagli verim kaybina baglanabilir.

Amaci hijyenik liretim olan et sanayi isletmeleri,
diger iiretim ¢esitlerinde oldugu gibi rasyonel davranarak,
karkas iiretiminde de maliyetlere etki eden faktorleri
tespit etmek ve minimum maliyetle maksimum tiretimi
gerceklestirmek durumundadir. Bu ise ancak daha
gelismis teknoloji ve isinde uzmanlagmis personel ile
birlikte saglanabilecektir.

Tiirkiye’de kombinalarin birgogunda sigir kesim
hattinda mevcut bulunan cihaz ve ekipmanin teknolojik
acidan yetersiz olmasi, kesim hattinda ¢alisan kasaplarin
fazla efor sarf etmelerine neden olmakta ve kasaplarin
zaman bazindaki verimlilikleri ile hijyenik kaliteye
yapmalar1 gereken katkilar1 azalmaktadir.

Tiirkiye’de kombina ruhsatlandirilmasinda yetkili
kurumlar ve isletme yonetimleri, tesislerin asgari teknik
ve hijyenik sartlar1 saglamasi yaninda, isgiiciiniin verimli
calisabilmesi maksadiyla kesim hattinin ve ekipmanin,
kasaplarin  saghigi ve giivenligini de g6z Oniinde
bulundurarak fiziksel, teknolojik ve ergonomik kosullart
tagimasina Ozen gostermelidir. Bu amagcla, Tiirkiye’de
mevcut kombinalarin kesim hatti teknolojik diizeylerinin
ve hat tasarimlarinin iyilestirilmesi ¢aligmalarinin, isgiicii
verimliliginin artirilmasi ve {iretim iglemlerinin siirelerinin
kisaltilmasina katki saglayacag diisiiniilmektedir.
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