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Garp Linyitleri İşletmesi Termik Santral Kömürleri için İstatistiksel 
Süreç Kontrol Analizi 
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Dıımiupınar Untversttest Kuıahta Türkiye 

M Taksut 
TKİ Garp Linyitleri işletmesi, Kütahya Türkiye 

ÖZET :Bu çalışmada. Tunçbılek Termik Santraline komuı besleyen Garp Linyitleri İşletmesi (GLI) 
surecı'nın arzu edilen niteliklerde komuru sağlamak ıçm istatistiksel olarak kontrol altında olup olmadığı 
belirlenmiştir Bu amaçla, uygulama aşamasında, 2002 ve 2003 yıllarında GLİ'den Tunçbılek Termik 
Santraline beslenen kömürlerin ısıl değer bazında, surcç kararlılığı ve süreç yeterliliği incelenmiştir Süreç 
kararlılık analizi, termik santralın ıkı grubu ıçm ayrı ayrı, ortalama ve değişim aralığı grafikleri dikkate 
ahnaıak yapılmıştır Süreç yeterlilik analizi ise yine Termik santralın ıkı grubu için ayrı ayrı yeterlilik 
indeksleri kullanılarak yapılmıştır Sonuç olarak, 2002 ve 2003 yıllarında Termik santrale komur besleyen 
surecin 2003 yılında iyileşme görülmesine rağmen kararsız ve yetersiz olduğu belirlenmiştir 

ABSTRACT In this study, the process of Western Lignite Enterprise which supplies coal to the power plant 
nearby was statislicaly investigated to determine wheiher it is under control or not in providing the desired 
coal quality For this purpose, process stability and process capability of die coals supplied to the power 
station was investigated for the year of 2002 and 2003 on the basis of calorific value Process stability 
analysis was made by taking the avarage and the range control charts into account for two groups of the 
power station separately Process capability analysis, on me odier hand was made by considering capability 
indexes for two gioups ot the power station separately As a result, the process which supplies coal the power 
station in 2002 and 2003 was found to be instable and incapable although some improvements were observed 
in 2003 

1.GIRİŞ 

Günümüzün rekabet şartları üretim ve hizmet 
sektöründeki dıger tum firmalarda olduğu gibi 
maden ışletmeleıı için de müşteri memnuniyetini 
önemli bir rekabet kriteri haline getirmiştir Termik 
santrale komur veren ışletmeleıde de müşteri 
memnuniyetinin sağlanması ıçm komur kalitesinin 
sürekli ve hassas takibi gerekir Çunku kazan 
tasarımına uygun komur yakılması verimli santral 
işletmeciliği açısından oldukça önemlidir (Aslan 
1996) Bu yüzden termik santraller alacakları 
komurun özelliklen için belirli ısıl değer esaslı 
smırlaı belirleyip, bu sınırlar dışındaki kömürler için 
parasal ceza uygulaması yaparlar Bu parasal 
kayıpların işletmeler ıçm çok ciddi rakamlara 
ulaştığı bilinmektedir Bunun yanı sıra belirtilen 
dışında ısıl değerde beslenen kömürler, termik 

santralın çoğu biriminin çalışma maliyetlerini ve 
tamir bakım masraflarını arttırdığı gibi ornrunu de 
kısaltmaktadır (Vogt & Strunk 1996) Termik 
santrale duşuk kalitede beslenen kömürler aynı 
zamanda kazan veriminin ve elektrik üretim 
kapasitesinin düşmesine sebep olmakta, taşınan kul 
miktarını da artırmaktadır (Vogt & Strunk 1996) 
Dolayısı ile tasarım özelliklerine uymayan özellikte 
kömürlerin termik santrale beslenmesinin hem 
komuru satan işletmeye hem de termik santrale 
olumsuz teknik ve malı etkileri olmaktadır Bu 
bakımdan komur üreticileri ıçm kalite iyileştirme, 
harmanlama ve kalite izleme işlerinin hassasiyetle 
yürütülmesi gerekmektedir 

Madencilikte kalite ile ilgili problemlerin tespiti 
ve çözümünde kullanılabilecek tekniklerden bin de 
istatistiksel proses kontroldür (İPK) Toplam Kalite 
Yönetiminin üretim aşamasında kullanılan kalite 
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tekniklerinden biri olan İPK, bir ürünün en 
ekonomik ve yararlı bir larzda üretilmesini sağlamak 
amacı ile, istatistik prensip ve tekniklerin üretimin 
tüm aşamalarında kullanılması olarak 
tanımlanmaktadır. İPK üretimin önceden belirlenmiş 
kalite özelliklerine uygunluğunu sağlar, kusurlu ürün 
üretimini en aza indirmekte kullanılır.(Akın 1996; 
Besteıfield 1990). İPK nın şematik gösterimi Şekil I 
deki gibidir. Şekil 1 de de görüldüğü gibi İPK ile, 
proses sürekli gözlemlenerek problemler tespit 
edilir, problemin sebeplen belirlenir ve en etkin 
sebep bulunur, sebepten yola çıkarak çözüm 
geliştirilir, geliştirilen çözüm uygulanır ve süreç 
tekrar izlenir. Bu döngü sonsuz bir döngüdür ve bu 
sayede prosesin sürekli gelişimi sağlanır. Bu adımlar 
uygulanırken beyin fırtınası, pareto, sebep sonuç 
diyagramı, veri toplama, kontrol grafikleri, 
histogram vb gibi problem çözme araçları kullanılır. 
Burada sürecin gözlemlenmesi aşamasında süreç 
kararlılığı ve süreç yeterliliği incelenmelidir. Süreç 
kararlılığını ölçmede konlrol grafikleri, sürecin 
yeterliliğini ölçmede ise süreç yeterlilik analizi 
kullandır. (Devor & Chang & Sutherland I992; 
Anonim 1992). 

Şekil 1. Isıatitiksel süreç kontrol tekniğinin şematik 
gösterimi (Devor & Chang & Surherland I992) 

Bu çatışmada Garp Linyitleri işlemesinden 
Tunçbilek termik santralına kömür besleyen sürecin 
ısıl değer bazında 2002 ve 2003 yıllarındaki gözlemi 
yapılmış veya kararlılığı ve yeterliliği incelenmiştir. 

1.1. Kontrol Grafikleri ve Proses Yeterliliği 

Bir süreçte meydana gelen kalite ile ilgili 
problemlerin temel sebebi değişkenliktir. Bu 
değişkenlikler kabul edilebilir tesadüfi nedenlerden 
ve kontrol edilebilir özel nedenlerden kaynaklanır. 
Kontrol grafikleri arzu edilen niteliklerde ürün veya 

hizmet üretebilmek amacı ile proseste zaman içinde 
özel nedenlerden kaynaklanan bu değişkenlikleri 
izlemek ve genel sebeplerden ayırmak için kullanılır. 
(Besterfield 1990; Anonim 1992). Özel sebebe 
rastlanmayan veya özel sebeplerden arındırılmış 
sadece genel (tesadüfi) sebeplerden kaynaklanan 
değişime sahip bir süreç kararlı veya kontrol altında 
kabul edilir. Özel sebeplerden kaynaklanan değişim 
çalışanların düzeltici etkinlikleri ile ortadan 
kaldırılabilir. Ancak genel sebep değişkenliklerinin 
ortadan kaldırılması yönetimin sorumluluğundadır. 
Kontrol grafikleri île süreç kararlılık analizi 
yapılırken şu adımlar izlenir: 
1. İncelenecek kalite özelliği tespit edilir. 
2. Rasyonel alt gruplara dayalı örnekleme yapılır. 
3. Kontrol şema tipi ve kontrol limitleri belirlenir. 
4. Zamana bağlı üretimle ilgili noktalar işaretlenerek 
grafikler çizilir. 
5. Konirol şemalarında varsa sınırlar dışında kalan 
noktalar ve diğer normal dışı davranışlar 
belirlenerek sebepleri araştırılır düzeltici önlemler 
alınır (Akın 1996; Ankara & Bilir 1995). 

Öncelikle incelenecek kalite özelliği 
belirlenmelidir. Bir kalite özelliği ya ölçülebilir (ısıl 
değer, tonaj, tenor vb) ya da niteliksel (kusurlu, 
bozuk, kalın vb) olduğundan, bu grafikler 
incelenecek kalite özelliğine göre ölçülebilen 
(niceliksel) ve ölçülemeyen (niteliksel) değişkenler 
için kullanılan kontrol grafikleri olmak üzere 2 
gruba ayrılır. Madencilik faaliyetlerinde genellikle 
kalite verileri ölçülebilir özelliktedir ve bu yüzden 
niceliksel kontrol grafiklerinin kullanımı daha 
uygundur (Akın 1996). Kontrol grafikleri çizilirken 
verilerin işaretlenmesi rasyonel örneklemeye göre 
yapılır. Bu örneklemede belirli bir sayısı (m) ve 
büyüklüğü (n) olan ali gruplar oluşturulur. Alt grup 
örnekleri prosesten belirli bir zaman dilimi içindeki 
belirli bir anda veya zaman diliminin farklı anlarında 
örneklenebilir (Besterfield 1990). Kontrol şema tipi 
incelenecek kalite özelliğine göre seçilir. Kontrol 
grafiklerinin yatay ekseni belirli bir sayıda örneği 
içeren alt grupların zamana bağlı sıralanışını 
gösterirken, düşey ekseni ise ölçülebilir kalite 
özellikleri için büyüklüğü, niteliksel veri için sayımı 
veya oluşum yüzdesini gösterir (Anonim 1992). Bir 
kontrol grafiğinin oluşturulması için değişkenin cinsi 
ne olursa olsun, belirlenmesi gereken 3 temel 
eleman ise orta çizgi (OÇ), alt kontrol limiti (AKL), 
ve üst konirol limitidir (ÜKL). Alt ve üst kontrol 
limitleri alt grupların genel ortalamasını gösteren 
orta çizgiden itibaren ±3a uzaklığı veya slandarl 
normal dağılım eğrisinin %99.73 lük alanını İfade 
eder (Ankara & Bilir 1995; Akın, 1996). Grafik 
çizimi alt grupları temsil eden her bir değerin grafiğe 
işaretlenmesi ve işaretlenen noktaların birleştirilmesi 
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ile gerçekleştirilir. Grafik çizildikten sonra 
yorumlama aşamasına geçilir. Kontrol grafiklerinde 
kontrol ümitlen dışındaki noktalar özel sebep 
göstergeleridir Bununla beraber tum noktalar 
kontrol sınırları içerisinde olsa bile, özel neden 
değişkenliğim ifade eden aşağıdaki süreç 
davranışları da söz konusu olabilir. 
• Orta çizginin bir yanında sıralanmış 9 nokta 
• Sürekti yükselen veya düşüş gösteren 6 nokta 
• Aynı sırada bir artış bir azalış gösteren 14 nokta 
• 2 sı ±2a sınırlarının dışında olan ardışık 3 nokla 
• 4 u ±1 a sınırlarının dışında olan ardışık 5 nokta 
» ± l a sınırları arasında 15 nokta 

• ± l o dışında ardışık 8 nokta 
Bu davranışlar sürecin istatistiksel olarak kontrol 

altında olmadığını, pek yakında yetersiz süreç 
durumu ile karşılaşabılıneceğtnı ve en önemlisi 
süreçte bir problemin varlığını anlatır. Kontrol 
grafikleri süreç kararlığını bozan problem olduğunu 
ortaya koymasına rağmen bunun sebepleri ve 
çözümü konusunda fıkır veremez. Sebeplerin 
bulunması ve çözüm geliştirilmesi kalite gruplarının 
İPK yöntem ve tekniklerinin uygulanması ile 
gerçek leştin I ir. (Besleıfield 1990) 

Bu çalışmada, uygulama bölümünde kalite 
özelliği olarak ısıl değer dikkate alındığından 
niceliksel kontrol grafikleri kullanılmıştır. Niceliksel 
kontrol grafikleri için ortalama (X), değişim 
genişliği ( R ), ve standart sapma (O*) şemaları 
kullanılmaktadır. Bu şemalar için kontrol limitleri 
hesaplamaları Çizelge 1 deki gibi yapılır. 

Çizelge I Ölçülebilen özellikler için kontrol limitleri 
hesaplamaları (Akın, 1996) 

Burada X Ve R sırasıyla, altgnıp ortalamalarının 
genel ortalaması ile, altgnıp değişim aralıklarının 
ortalamasını ifade etmektedir ve aşağıdaki gibi 
hesaplanırlar. 

B3, B4, Di, D4 kontrol şemaları için çarpan 
katsayıları olup, çarpan katsayı tablosundan 
(Besterfield 1990) altgrup örnek büyüklüğüne gore 
belirlenir. Her bir alt grubun ortla lamasın in (X ) ve 
değişim aralığının (R,) bulunmasında ise aşağıdaki 

Formüllerde kullanılan m altgrup sayısını, n altgrup 
büyüklüğünü, X, ise her bir örnekleme değerini ifade 
etmektedir (Devor & Chang & Sutherland 1992). 

Bir prosesin üretim yeteneğini tanımlama 
yollarından birisi proses yeterlilik analizidir. Proses 
yeterlilik analizi ile proses çıktısının incelenen kalite 
özeliğinin daha önceden müşteri isteklerine göre 
belirlenmiş ortalama ve toleranslara uygunluğu 
tahmin edilir. Bu yapılırken prosesin ortalaması ve 
standart sapması izlenir ve değerlendirilir. 
(Besterfield 1990) 

Normal dağılımlar için proses yeterliliğinin 
belirlenmesinde Cr ve CPk olarak isimlendirilen 
proses yetenek indeksleri veya histogram yöntemi 
kullanılır. Proses yetenek indeksleri kullanılırken, Cr 

prosesin sadece yayı hm mı, Crk prosesin hem 
yayılımını hem de ortalamasının hedeflerden 
sapmasını kontrol etmektedir. Cp ve CPk indeksleri 
aşağıdaki gibi hesaplanır (Akın 1996; Anonim 
1992). 

Burada T özellik sınırlarının genişliğini (ustlımıt -
aitlımıt), o ise prosesin standart sapmasını 
göstermekte olup aşağıdaki eşitlik yardımı ile de 
hesaplanabilir. Burada di çarpan katsayısıdır. 

Herhangi bir proses için hesaplanan Cp ve Cpk 
değerlen şöyle yorumlanır, 
ı.Cp ve CPji >I .33 ise proses yeterlidir ve 
spesifikasyonları karşılayabilecek yetenekledir 
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il 1 33 > Cp ve CPk>l O ise proses kabul edilebilir 
Ancak proses bu spesıfikasyonları karşılamada 
zorluk çekmekledir 
m Cn ve Cp), < I 0 ise proses yetersizdir Prosesi 
geliştirmek için yaygın çaba gösterilmelidir (Akın 
1996) 

Histogram yönteminde belirli doneme aıl veriler 
hıstograma aktarıldıktan sonra spesıfikasyon 
lımıllen hıstogramda gösterilir Limitler dışına çıkan 
veriler yetersiz prosesi, limitler içindeki veriler ısc 
yeterli prosesi ifade eder (Anonim 1992 > 

Proses yeterlilik analizi suıecın özellik sınırları 
içerisinde urun üretip üretmediğini gösterir Ancak 
suretin kararlı olup olmadığı konusunda yanı 
surecin özellik sınırları içinde üretim yapmaya 
devam edip etmeyeceği konusunda, bilgi vermez 
Bunun için kontrol gı atiklerinin kullanılması 
gerekir Kısaca yeterlilik analizi prosesin herhangi 
bir andaki fotoğrafını çekerken kontrol grafikleri 
prosesin 1 ilmim ortaya koyar Bir prosesin izlenmesi 
bu ıkı analizin beraber yapılması ile 
sağlanabilmektedir (Anonim 1992 ) 

2. GLİ TERMİK SANTRAL KÖMÜRLERİ 
İÇİN SÜREÇ KARARLILIĞININ VE 
YETERLİLİĞİNİN INCELENMEI 

Türkiye Kornur İşletmeleri Kurumuna bağlı bir 
müessese olan Garp Linyitleri İşletmesi, Tavşanlıya 
13 km, Kütahya ya 63 km uzaklıkta bulunan 
Tunçbılek bölgesinde faaliyet göstermektedir 
Yaklaşık 315 milyon ton linyit rezervine sahip 
bölgede, üretilen komurun buyuk bir bolumu (1,1 
milyon ton/yıl) Tunçbılek termik santralına, gen 
kalanı ise piyasaya bazı kamu kurumlarına çimento 
fabrikalarına ve diğer alıcılara satılmaktadır Termik 
Saııtıal A ve B grubu olmak üzere 2 üniteden 
olunmaktadır Çalışma konusu bu ıkı üniteden A 
grubunun talep eıtıgı komur ısıl değer sınırları 
4000±100 kcal/kg B grubunun talep cttıgı komur 
ısıl degeı sınuları ise 2350±200 kcal/kg dır 

İşletmeden Termik santral'a beslenen kömürler 
için suıeç kaıarblığı ve yeterliliği incelenirken kalite 
özelliği olarak ısıl değeı değişkeni dikkate alınmış 
bu ısıl değer değişkeninin A ve B grupları bazında 
2002 ve 2003 yıllaıındakı değişimi izlenmiştir 
Yıllar bazında değişim izlenirken grupların her yıl 
için kararlılık ve yeterliliği ayrı ayrı incelenmiş 
bununla beraber her yıl için 4 donem bazında proses 
yeterliliği de belirlenmiştir Karaılılık analizleri 
yapılırken X ve R şemaları kullanılmış proses 
yeteı lılık analizlerinde ısc Cr ve Cnk indeksleri 
kullanılmıştır 

İşletmeden 2002 yılında termik santralın A ve B 
grublarma beslenen kömürlerin kararlılık 
analizlerinin yapılması ıçtn kullanılan ısıl değer 
verilen ile X ve R grafikleri için ortalama 
hesaplamaları Çizelge 2 ve Çizelge 3 de 
sunulmuştur Aynı hesaplama yöntemi 2003 yılı 
içinde kullanılmıştır Çalışmada altgrup örnek 
büyüklüğü (n) 10 olarak n= 10 için X ve R 
grafikleri çarpan katsayıları ise A2=0 308, D3=0 223, 
D4=l 777 dn=3 078 olarak alınmıştır Hesaplamalar 
sonucu elde edilen grupların yıllara gore kontrol 
limit değerlen Çizelge 4 teki gibidir 

Çizelge 4 Termik saıılral gruplarına beslenen kömürlüm 
ısıl değer bazında yıllara gore kontrol limit 
değerlen 

Yine işletmeden termik santralın A grubuna ve B 
grubuna 2002 ve 2003 yıllannda beslenen 
kömürlerin ısıl değer bazında kontrol gralıklerı (X 
ve R ) şuası ile Şekil 2 5 te sunulmuştu! 

A grubunun 2002 yılı kontrol gralıklerı 
incelendiğinde (Şek 2) hem X hem R grafıklennde 
özel sebep gosleıen normal dışı davranışlar olduğu 
(Kontrol limitleri dışında noktalar, T sı ±2o şuurları 
dışında ardışık 3 nokta, 4' u ±IO sınırları dışında 
ardışık 5 nokta) görülmektedir Dolayısıyla 2002 
yılında A grubuna komin besleyen süreç kararsızdır 
Aynı grubun 2003 yılı grafiklerine bakıldığında (Şek 

3 ) 10 ar gunluk homo|enlık bakımından (R grafiği) 
süreç kontrol allında olmasına rağmen, ortalama 
grafiğinde 2002 yılındaki kadar olmasa da, süreçle 
özel sebeplcıden kaynaklanan değişimler olduğu (2' 
sı ±2CT sınrları dışında ardışık 3 nokta, 4' u ± l a 
sınırları dışında ardışık 5 nokta) görülmektedir 
Özetle 2002 yılına gore süreçte iyileşme olsa da 
süreç 2003 yılında da kararsızlığına devanı etmiştir 

B grubunun 2002 yılına ait kontrol grafiği (Şek 
4 ) incelendiğinde hem X hem R grafıklennde özel 
sebep gösteren normal dışı davranışlar olduğu 
(Kontıol limitleri dışında noktalar, orta 
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Çizelge 2. 2002 yılında A grubuna beslenen kömürlerin (0-18 mm lave) ısıl değer bazında (kcal/kg) Örnekleme değerleri 
ve ortalama hesaplamaları 

çizginin bir yanında ardışık sıralanmış 9 nokta, 2 si sınırları dışında ardışık 5 nokta) görülmektedir. 
±2a sınırları dışında ardışık 3 nokta, 4' ü ± l a Dolayısıyla B grubuna kömür besleyen süreç 2002 
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yılında kontrol altında değildir. 2003 yılında ise 10* 
ar günlük homojenlik bakımından süreç kontrol 
altında olmasına rağmen, ortalama grafiğinde normal 
dışı davranışların (Kontrol limitleri dışında noktalar, 
orta çizginin bir yanında ardışık sıralanmış 9 nokta, 
2' si sınırlan dışında ardışık 3 nokta) devam 

Zsman 

2002 YILI A Grubu 

grubunun 3. dönemi hariç (Cpkall= l. 14) I den 
küçüktür. Ancak değerlendirmede döneme ait en 
küçük değerler dikkate alındığından bu İndeks 
değerleri gruplara kömür besleyen her iki sürecin 
uıllık vi- dfinpmliW ha7Ha hclirtilpn 

Zaman 

2003 YILI A Grubu 

Şekil 2. 2002 Yılında Termik santralın A ünitesine 
beslenen kömürlerin ısıl değer bazında kontrol 
grafikleri 

Sonuç olarak B grubuna kömür besleyen süreç 2003 
yılında da kararsızdır. 

A ve B gruplarına 2002 ve 2003 yularında kömür 
besleyen süreçlerin yıllık ve dönemlik bazda 
yeterlilik indeksleri A grubu için 4000±l00 kcal/kg 
sınırları, B grubu için ise 2350±200 kcal/kg sınırları 
dikkate alınarak, Çizelge 5 ve Çizelge 6 da verildiği 
gibi bulunmuştur. Çizelgelerde de görüldüğü gibi 
gruplara kömür besleyen her iki prosesin yıllık ve 
dönemlik bazda tüm indeks değerleri 2002 de A 

Şekil 3. 2003 Yılında Termik santralın A ünitesine 
beslenen kömürlerin ısıl değer bazında kontrol 
grafikleri 

Çizelge 5. Termik santra! gruplarına kömür besleyen 
prosesin ısıl değer bazında yıllara göre 
yeterlilik indeks değerleri 

Yıllar 
Gruplar 

C„ 

CpkUM 

Ç o k a l ı 

2002 
A 

0.18 
0 

0.91 

B 
0.20 

0 
0.59 

2003 
A 

0.13 
0 

0.64 

B 
0.18 

0 
0.37 
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Şekil 4. 2002 Yılında Termik santralın B ünitesine 
beslenen kömürlerin ısıl değer bazında kontrol 
grafikleri 

ısıl değer sınırlarını karşılamada (4000 ± 100 ; 2350 
± 200) yetersiz olduğunu ifade etmekledir. 2003 

yılında 2002 
PÖriilmenıektedir 

yılma göre bir iyileşmede 

Şekil 5. 2003 Yılında Termik santralın B ünitesine 
beslenen kömürlerin ısıl değer bazında kontrol 
grafikleri 

3. SONUÇLAR 

İstatistiksel proses kontrol (IPK), madencilikte kalite 
ile ilgili problemlerin çözümünde etkin olarak 
kullanılabilecek bir tekniktir. İPK nın kalite izleme 
aşamasında proses ile ilgili olarak incelenmesi 
gereken iki temel özellik "proses kararlılığı" ve 
"proses yeterliliği" dir. 

Bu çalışmada GLİ Termik Santraline kömür 
besleyen süreçlerin ısıl değer bazında 2002 ve 2003 
yıllarındaki kararlılığı ve yeterliliği incelenmiştir. X 
ve R grafikleri kullanılarak yapılan kararlılık 
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analizleri sonucunda. Termik Santralin A ve B 
gruplarına kömür besleyen süreçlerin hem 2002 hem 
2003 yıllarında kararsız olduğu tespit edilmiştir. 
Bununla beraber 2003 yılında 2002 yılına göre özel 
sebep değişkenliklerinin azaldığı ve 10' ar günlük 
peryotiardaki homojenliğin arttığı ila belirlenmiştir. 

A grubu için 40001100 kcal/kg, B grubu için ise 
2350±200 kcai/kg spesifikasyonlan dikkate alınarak 
yapılan yeterlilik analizleri neticesinde ise, her iki 
gruba kömür besleyen süreçlerin yıllık ve dönendik 
bazlarda yetersiz olduğu görülmektedir. 

Bu sonuçlar süreçte bazı problemler olduğunu ve 
kömür besleyen süreçlerin iyileştirilmesi gerekliğine 
işaret etmektedir. Süreç iyileştirilmesi özel ve genel 
sebep değişkenliklerinin nedenlerinin bulunması, 
çözümlerin geliştirilmesi ve hayala geçirilmesi, 
sonuçların tekrar izlenmesi prosedürü ile 
başarı lacaktır. Bu prosedür yerine getirilirken 
problem çözme araçlarının da kullanılması 
gerekmektedir. 

Yapılan gözlem ve değerlendirmeler sonucunda 
GLİ Kömür üretim sürecinde belirlenen temel 
değişkenlik sebepleri aşağıda sıralanmıştır; 
• Ocaklarda kömür kalite değişkenliğinin yüksek 

olması, 
• İnceleme yapılan yıllarda, doğal gaz tüketiminin 

artmasına bağlı olarak stoklarda uzun süre 
bekleyen kömürlerin oksidasyon artışı sonucunda 
ısıl değerlerindeki düşüşler, 

• Termik santrale beslenen kömürlerin kalitesinin 
üretimin her aşamasında sürekli bir şekilde 
izlenememesi. 

Bu temel değişkenlik sebepleri dikkate alınarak 
değişkenliğin azaltılmasına yönelik aşağıda 
sıralanan çalışmaların yapılması yararlı olacaktır. 
• Sağlıklı bir cevher yalağı modeline dayanan 

seçimli madencilik, 
• Termik santralın ihtiyaç duyduğu kömür kalite 

özelliklerini sağlayan bir harmanlama 
homojenizasyon programının uygulanması, 

• Sağlıklı bir harmanlama için kömür kalitesinin 
anında ve sürekli ölçümünü yapabilen kömür 
analizörlerinin kullanılması. 
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