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Bilgi iletisim teknolojilerindeki gelismeler toplumun her alaninda koklii degisimlere neden olmustur. Bu gelismelere
paralel olarak bireylerin yasam bigimleri isletmelerin ise is yapma bi¢cim ve modellerini degismistir. Artan rekabet,
degisen miisteri beklentileri ve taleplerinden kaynaklanan miisteri odaklilik, {iretim sistemlerini ve ydntemlerini de
degistirmistir. Isletmeler, miisteri talep ve beklentilerini karsilamak igin kalite odakli, diisiik maliyetli ve en az israfla
stirdiiriilebilir esnek tiretim yontem ve tekniklerini kullanarak siirekli iyilestirme yapmak zorunda kalmistir. Bu
baglamda siirekli iyilestirme olarak bilinen Japon kiiltiiriiniin bir parcasi olan Kaizen felsefesi, sanayilesme yolunda
rekabet edebilirligin yapi taslarindan birisi olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Stirekli iyilestirme ile ¢alisanlarin tamaminin
diisiince ve davranislariyla siirece katilimini hedefleyen bireysel oneri sistemi de olan kaizen, yonetim sisteminin
ayrilmaz bir parcasidir.

Bireysel oneri sistemi, ¢alisanlarin igletme i¢in her tiirlii 6nerilerinin sistematik bir bicimde toplanip, degerlendirildigi
stirekli iyilestirme aracidir. Birey oncelikli kaizen’in temel pargast olan bireysel Oneri sistemleri ile ¢alisanlarin katilimi
ve Onerilerinin alinmasiyla isletmenin biitiin alanlarinda iyilestirmeler miimkiin olabilmektedir. Bdylece siiregler, is
akisi, yerlesim planlarinin etkin diizenlenmesi, optimum enerji kullanimi, arag-gere¢ ve makineler ile {iriin kalitesinin
tyilestirilmesi, yeni iiriinler i¢in fikir olusturma, ¢aligma kosullarinda, is giivenligi ve kisinin kendi isindeki iyilestirme
gibi konularda etkinlik ve verimlilik elde edilecektir. Calismanin amaci, ¢alisanlarin daha fazla katilimini saglamak
amactyla bireysel oneri sisteminin 6nemine vurgu yapmak ve bu sistemin kurularak elde edilen bilgiler 1s181inda gerekli
alanlarda iyilestirme faaliyetlerini gerceklestirmektedir. Bu baglamda, Tiirkiye sanayisinde faaliyet gosteren 1SO ilk
500 sanayi sirketi arasinda yer alan bir un fabrikasinda bireysel 6neri sistemi kurulmus bireysel 6neri formu ve yiiz yiize
goriismeler ile belirlenmis ve degerlendirme sonucunda bugday pacallama islemi projesi gelistirilmis ve uygulanarak
iriin kalitesi ile ilgili basarili sonuglar alinmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Kaizen, Bireysel Oneri Sistemi.
ABSTRACT

Developments in information communication technologies have caused radical changes in all areas of society.

In parallel with these developments, life styles of individuals and styles and models of business have changed.
Production systems and methods have also changed due to increased competition, customer orientation resulting from
changing customer expectations and customer orientation. Businesses have had to continually improve using quality-
focused, low-cost, and least wasteful, flexible manufacturing methods and techniques to meet customer demand and
expectations. Kaizen philosophy, which is part of Japanese culture, known as continuous improvement in this context,
emerges as one of the building blocks of competitiveness in the way of industrialization. Kaizen is an integral part of
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the management system, which is a system of individual proposals aimed at continuous improvement and participation
of employees in the process with their thoughts and behaviors.

The individual suggestion system is a continuous improvement tool that systematically collects and evaluates
employees' suggestions for the enterprise. An individual suggestion system, which is an essential part of the individual
priority kaizen, enables improvements in all areas of the business by taking employees' participation and proposals.
Efficiency and productivity will therefore be achieved in processes such as workflow, efficient arrangement of the
layout, optimum energy use, improvement of the product quality with the tools and machines, creation of ideas for new
products, working conditions, job security and improvement of one's own work. The aim of the work is to emphasize
the importance of the individual recommendation system in order to increase the participation of the employees and to
carry out the improvement activities in the required fields with the information obtained by establishing this system. In
this context, In this context, individual suggestion system established in flour factory which operating in Turkey ISO
top 500 industrial companies and obtained individual proposals by form and and face to face interviews and evaluation
of wheat improved blending process of the project and have been used successfully on applying the product quality.

Key Words: Lean Production, Kaizen, Individual Suggestion System.

1. GIRIS

Degisen ve gelisen c¢evre ile basta miisteri istek ve gereksinimlerinin de§ismesi olmak iizere,
rekabetin kiiresellesme ile artmasi, ileri teknolojilerin gelistirilmesi, gelisen diinya ekonomisi, ¢evre
duyarliliginin artmasi gibi etkenlerden bahsetmek miimkiindiir. Isletmeler teknolojik gelismelere
bagli olarak kiiresel alanda faaliyetlerini siirdiirmeye baslamislardir. Ticari anlamda iilke sinirlarinin
hicbir 6nemi kalmamistir. Bu gelismeler hem ulusal hem de kiiresel alanda rekabet sorununu ortaya
¢ikarmustir. Isletmelerin hem ulusal hem de kiiresel arenada rekabet edebilmeleri ve varliklarimi
siirdiirebilmeleri icin {iretim sistem ve yontemlerinde degisiklik yapmak cevreleriyle uyum
saglamak zorunlulugunu ortaya c¢ikarmustir. Aksi takdirde, hem rekabet edemeyecek hem de
varliklar1 tehlikeye girecektir. Giiniimiizde, sektorlerinde lider konumda olan isletmeler
incelendiginde, yeni iiretim yaklasimlarini en iyi uygulayan isletmeler olduklar1 goriilmektedir. Bu
baglamda isletmelere bir¢ok alanda avantajlar saglayan yalin felsefe anlayisi 6n plana ¢ikmaktadir.

Yalin iiretim, 1950’lerde Japonya’da temelleri atilmig ve 1980’lerden itibaren bati iilkeleri basta
olmak iizere tiim diinyada yayginlasmaya baslamis olan, iliretimde miikemmellik ve siirekli
iyilestirmeyi merkezine koyan bir iiretim sistemidir. Yalin iiretim igin, yalin felsefenin iiretim
sistemlerine ¢esitli yalin ara¢ ve tekniklerle adapte edilmis hali de denilebilir. Yalin iiretimde temel
oncelik sistemdeki degersiz tiim islemleri yok etmek tizerinedir. Bu nedenle yalin iiretim sistemleri,
bilinyelerinde hicbir gereksiz unsur bulundurmamayi, hata, maliyet, stok, is¢ilik ve liretim alan1 gibi
unsurlar1 olabilecek en alt seviyeye ¢cekmeyi ilke edinmektedir. Uretim siirecleri icerisinde yapilan
tiim islerin, miisterilerin para 6demek icin istekli davranacaklari katma degerli isler olmasi bu
iretim sisteminin birincil hedefidir. Ayrica yalin iiretim uygulamasi i¢in tiim sistem bilesenlerinin
bu felsefeyi benimsemesi ve igsellestirmesi sarttir.

2. KAVRAMSAL CERCEVE
2.1. Yalin Uretim Ve Kaizen

Yalinlik kelime anlamiyla, elde bulunan kaynaklarin en etkin bir bi¢imde kullanilarak, israfin
onlenmesini ve gereksiz goriilen her seyin elimine edilmesini ifade eder. Yalin diislince gereksiz
ayrintilarla bogulup, sistemin 6ziinden uzaklasip genel bakis agisin1 yakalamay: ve etkin sekilde
yonetimini saglamay1 amaglayan bir sistemdir (Goksen, 2003: 40). Taiichi Ohno’nun 6nderliginde
Japonya'nin savas sonrasi i¢inde bulunduklar1 ekonomik kosullariyla birebir ilintili olarak ortaya
cikan yalin tiretim, Toyota iiretim sistemi tarafindan yigin (kitle) iiretim sistemine karsin biiyiik
capli devrimi agiklamaktadir. Yalin iiretim kavrami, Womack, Jones ve Ross (1990) “Diinyay1
Degistiren Makine” kitabinda ilk kez kullanilmistir. Yalin iretimi bir yontemden ziyade, bir
diistince tarzi1 olarak, organizasyondaki tiim bireylerin faaliyetlerini siirekli gelistirmeyi
benimsedikleri bir kiiltlirlin  olusturulmasinda biitiinsel bir sistem yaklasimi oldugunu
vurgulamiglardir (Yiiksel, 2010: 201). Yalin iiretimin yalin olmasinin sebebi, karmagikliktan uzak
ve basit olmasi, seri iiretimle kiyaslandiginda her seyin daha azini kullanmasidir. Yalin sistemler
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verimliligi artirmak ve israfi azaltmak icin kalici iyilestirmelere ihtiya¢ duyarlar (Tekin, 2012:
260). Daha ayrintili bir ifade ile yalin iiretim sistemi, sifir stok, sifir zaman kaybu, sifir isgiicii kaybi,
sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali iretim, sifir fazla
siire¢ kayb1 ve deger olusturmayan diger biitiin israf kalemlerini sifirlama hedefleri ile miisteri
odakl1 esnek bir yap1 olusturarak miikemmellik yolunda ilerlemeye ¢aligir.

Japoncada siirekli iyilestirme anlamina gelen kaizen hem yoneticilerin hem de diger calisanlarin
tamaminin katilimini 6ngdriir. Bu yaklasim, bu olgunun hayatin her noktasina hem sosyal, hem de
is hayatinin tamamina aksettirilmesi gerektigini ve siirekli gelisim olgusu {izerine eksenlenmesini
savunur. Kaizen calismalar1 kiigiik gibi goriinse de etkileriyle her zaman ¢arpict sonuglar
dogurmustur. Siirekli iyilestirme, isciler ve miihendislerin birlikte proseslerin ve iiriinlerin
kalitesini, maliyetini ve tedarik siirelerini iyilestirmeye ¢alistig1, stireklilik esasiyla devam eden bir
programdir. Siirekli iyilestirme felsefesi ¢alisanlarin yilda bir kez katilacagi bir program olmamali
daha ziyade onlarin giinliik ¢calisma planinin bir pargasi olmalidir. Ayrica organizasyondaki herkes
iyilestirmeye yonelik yeni i yapma yontemlerini 6grenme noktasinda istekli ve esnek olmalidir
(Dogan, 2011:24).

2.2. Bireysel Oneri Sistemi

Yalin iiretim tekniklerinden olan oneri sistemi ilk kez 1880 yilinda ABD de Yale&Town Inc. de
kurulmustur. Daha sonralart bir¢ok iilkede uygulanir hale gelmistir. Japonya’da bu sistem, birey
oncelikli kaizen’e fazlasiyla entegre bir sistemdir. Dolayisiyla bireysel oneri sistemleri; kaizen
caligmalarint biiylik 6l¢iide destekleyen, yeni fikirlerle birlikte israfin elimine eden yeni fikirlerin
ortaya ¢ikmasinmi saglayan, performans arttirici, verimliligi ylikseltici fikirlerle isletmede deger
olusturan faaliyetleri destekleyip, deger olusturmayan faaliyetlerin ortadan kalkmasina destek veren
caligmalarin ortaya ¢ikmasina biiyiik oranda katki vermesiyle yalin iiretim sistemi ile dogrudan ve
entegre sekilde iliskilidir. Tasarimi, bir firmanin stratejisi iginde iyi planlanmis, tamamlanmig ve
herkese duyurulmustur. Ust yonetimin duyarlihgi, karsilikli bilgi akist ve 6diil sisteminin
gelistirilmesi sisteme olan ilgiyi arttirir. Dinamik bir 6neri sisteminin olusturulabilmesi igin st
yonetim iyi tasarlanmis bir plan uygulamalidir. Oneri sistemleri igerisinde ana konular sirasiyla
sOyledir (Imai, 1986: 41-42).

v" Kisinin kendi isinde iyilestirmeler,
v" Enerji, malzeme ve diger kaynaklarin tasarrufu,
v' Caligma alaninda iyilestirmeler,
v’ Makine ve proseslerde iyilestirmeler,
v' Arag-gereglerde iyilestirmeler,
v' Ofis ¢alismalarinda iyilestirmeler,
v’ Uriin kalitesinde iyilestirmeler,
v' Yeni triinler i¢in fikirler,
v’ Miisteri hizmetleri ve miisteri iliskileri,
v Diger
2.3. Un Uretimi

Yapilan arkeolojik kazilarda 10.000 y1l 6nce Nil, Firat ve Dicle arasindaki topraklarda yasayan
insanlarin yerlesik hayata gegtigi ve hayvanlarin evcillestirerek bugdaym ekimi yapildigr hakkinda
bulgular elde edilmistir. 9.500 yil once ise Konya’nin Cumra ilgesinde Catalhdyiik arkeolojik
kazilarda, burada yasayan insanlarin tarim yaptiklari, siyez bugdayr yetistirdikleri ve ekmek
pisirdikleri anlasilmistir. Son zamanlarda, 6zellikle gelismis {iilkelerde proteince zengin gida
maddelerine dogru ge¢is olmasina ragmen, unlu mamuller temel gida olarak 6nemini korumaktadir.
Ulkemizde de un iiretimi ge¢misten giiniimiize teknolojik olarak biiyiik degisiklikler gostererek
bugiinkii durumuna gelmistir. Ekmek gibi ¢esitli gida maddelerinin ana maddesi olan un, modern
fabrikalarda belirli tip ve randimanlarinda iiretilmektedir. Un ve unlu mamuller sektoriinde iiriin
cesitliligi hakim olup, agirlik bugday unu, biskiivi ve makarnadadir (Tusaf, 2017).
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Buglin 7 milyar civari olan diinya niifusunun 2050 yilinda 9 milyar1 asmasi beklenmektedir. Gida
iiretimi sinirlt ve yeterli olmayan Cin ve Hindistan gibi lilkelerde bu niifus artisindaki payin en
biiyiik olacagi tahmin edilmektedir. Gelecegin diinyasinda stratejik 6neme sahip olacak ve tilkelerin
giivenligini de etkileyecek en Onemli sektoriin gida olacagini hem uluslararast kuruluslar hem
ckonomi uzmanlari, hem devlet adamlar1 hem de stratejistler 6nemle vurgulamaktadirlar. Bu
noktadan hareketle gida sektoriinde biiyiik bir potansiyel oldugunu ve ilerde bu potansiyelin daha da
artacagini ve yukarida belirtilen Diinya un ihracat degerlerinin daha da yliksek noktalara ¢ikacagini
rahatlikla sdyleyebiliriz. Tiirkiye'nin bu firsata hazirlik noktasinda bu ve benzeri projelerin
uygulanmasi ve yayginlagsmasi 6nem arz etmektedir.

Sekil 1°de goriildiigii izere Tiirkiye’nin yilik un ihracatt yillik yaklagik 1 milyar dolardir, ayrica
diinya pazarinda ortalama 4 milyar dolarlik bir agik bulunmaktadir. Tiirkiye un fabrikalar1 kapasite
kullanim ortalamasinin % 45 oldugu gercegi unsuruyla birlikte, muhtemel ve belki de zorunlu olan
bir ihracat artis1 igin, yeterli kapasite boslugunun oldugu ortadadir. Un fabrikalarinda kapasite
kullanim oranlar1 ABD’de yiizde 90’lardadir. Ingiltere’de yiizde 100’e yaklasmaktadir. Diinya
ortalamasi ise yiizde 65’lerdedir. Oysa Tirkiye’de bu oran yilizde 40’lar1 ancak bulmaktadir.
Tiirkiye’deki bu kapasite israfin1 ortadan kaldirmak icin; maliyeti diisiiren, hem kaliteli hem de
istenilen kalite toleransinda {irlin {iretebilme yetenegi kazandiran ve bdylelikle sanayicimizin
rekabet giiciinii arttiracak bu tarz bir projeye ihtiya¢ bulunmaktadir. Projenin yayginlagmasi
akabinde maliyet ve kalite avantajiyla Tirkiye un fabrikalarinin uluslararasi rekabet giicii
kazanmalar1 sonucu, diinya ihracatindan daha fazla pay alabileceklerdir. Keza 4 milyar dolarlik bir
pazar daha mevcuttur.

Sekil 1: Diinya Un Thracati ve Tiirkiye'nin Durumu - Projenin Ihracat1 Artirma Potansiyeli
1.000.000.00
0 Dolar

O Diinya Diger Thracat
m Tiirkiye Thracat

4.000.000.00
0 Dolar

Kaynak : TUSAF, TUIK, TRADEMAP

Bugday ithalatinda da Tiirkiye'nin durumu asagida Tablo 1°de gosterilmistir. Un hammadde alimu,
temizleme ve depolama, pagallama, temizleme ve depolama, bugdayin tavlanmasi, 6giitme, eleme
ve ambalajlama gibi islemlerden gectikten sonra elde edilmektedir. S6z konusu isletmede un iiretim
yine ayn1 sekilde 7 adimda gergeklesmektedir.

Tablo 1: Diinya Bugday ithalati (Milyon Ton)
Ulkeler 2006/07 2007/08 2008/09 2009/10 2010/11 2011/12 2012/13
1.Misir 7,1 7,6 9,8 10,2 10 11,7 9,8
2.Brezilya 7,9 7,1 6,3 6,7 6,4 7 7,5
3.Endonezya 5,8 5,2 5,5 5,4 5,6 6,5 6,5
4.Cezayir 4,9 5,8 6,3 5,1 5,4 6,3 54
5.Japonya 5,6 5,7 4,9 5,5 5,2 59 6,1
12.Tiirkiye 1,8 2,2 3,6 3,3 3,1 4,4 4

Kaynak: Uluslararas1t Hububat Konseyi
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3. PROJENIN UYGULANMASI

Bireysel oneri sistemi uygulamasi, Konya’da faaliyet gosteren yillik yaklagik 250 milyon cirosu ile
Tiirkiye ISO ilk 500 sanayi sirketi arasinda yer alan ISO 9001, HACCP, ISO 22000 ve TSE
belgeleri ile modern iiretim ve paketleme sistemlerine sahip Tiirkiye’de lider konumda olan bir un
fabrikasinda gerceklestirilmistir. Isletme, yalin {iretim perspektifiyle sahada detayli gozlem
yapilarak ve yetkililerle yiiz yiize goriismeler icra edilerek incelenmis ve detayli analizler
yapilmistir. Calismada bireysel 6neri sistemi kurularak bireysel 6neri formu ve yiiz yiize goriismeler
ile oOneriler almmistir. Calisanlardan zaman iyilestirici 7 adet, kalite artirict 3 adet,
verimlilik/etkinlik artiric1 6 adet, motivasyon artiric1 9 adet, maliyet azaltici 3 adet, ortam iyilestirici
2 adet, siire¢ iyilestirici kategoride ise 8 adet Oneri almmistir. Uzman yetkililerce
degerlendirildikten sonra uygun goriilen 6neriler i¢in proje sorumlularinin belirlenmesiyle birlikte
projeler yiiriitme asamasina geg¢ilmis ve olast koordinasyon gereksinimleri noktasinda hem proje
sorumlular1 hem de {iretim yoneticileri es giidiimleme faaliyetlerini gergeklestirmislerdir. Projenin
belirlenen hedeflere yine belirlenen siireglerle ulasilmasi noktasinda denetlenmesi yine proje
sorumlular1 ve diger yoneticiler tarafindan gergeklestirilmistir. Bu kapsamda Bugday Pagallama
Islemi Proje gelistirilmistir. Pacal islemi prosesinde; bugday ¢esidinin ¢cok olmasi, elde edilen unda
farkliliklar1 ortaya ¢ikarmasi ve un fabrikalarinda birgok cesit ve 6zellikteki bugdaylar 6giitiiliirken
iretilecek un kalitesinin siirekli ayni1 6zellikte olmasi istenmesi ve her zaman ayni kalitede ve
ozellikte bugday bulunamamasi ve istenilen kalitede un imal edilmesi i¢in birka¢ bugday cesidi
pacal yapilmaktadir. Bu nedenle laboratuvarlarda yapilan calisma sonucu farkli kalitedeki
bugdaylar belli oranlarda karistirilmaktadir. Ozelliklerine gore kalite siralamasi yapilan bugdaylarda
once ayni cinsler pagallanir. Boylece piyasanin talep ettigi yiiksek kalitede standart un siirekli temin
edilir. Yakin karakterdeki partilerin pacali kaba temizlikten sonra yapilabilmektedir. Farkli
ozellikteki, ¢ok sert ve yumusak 6zellik arz eden bugdaylarin mevcudiyetinde ise pagal, tavlamadan
sonraya ertelenir. Isletmede bugday pacallama islemi manuel hesaplarla ve Kkisisel tecriibeler
dayanilarak yapilmakta ve bu durum bir kisit olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

4. BULGU ve TARTISMALAR
4.1. Bugday Pacallama Islemi Projesi

Yalin iiretimde standart is, yapilan biitiin islerin ayn1 standart hammadde, proses ve yontemlerle
yapilmasi gerektigi unsurunu teskil etmektedir. Fabrikada halihazirda ISO 9001 sistemiyle mevcut
stireclerin standartlari, belirli formlarla diizenli sekilde takip edilmekte ve standart proseslerle
standart yontemler uygulanmaktadir. Oneri sistemi kapsaminda fabrika calisanlar ile yapilan
toplant1 ve gorlismelerle birlikte mevcut sistemin aksakliklarini ve standart dis1 deger ve prosesleri
tespit edebilmek i¢in detayli bir inceleme gerceklestirilmistir. Unun teknik spesifikasyon
degerlerinden biri olan protein degerinde sapmalarin bulundugu tespit edilmis ve bu standart dis1
gerceklesebilen durumu elimine edebilmek icin standart proses ve ¢iktilar1 temin edecek bir
iyilestirme caligsmasi gelistirilmistir.

Pastalik-boreklik un protein standart degerinde (%11,5) %12 civarina varan dalgalanma oldugu,
yalin iiretimin onemle {izerinde durdugu yedi temel israftan biri olan hatali iiriin israfinin oldugu
tespit edilmistir. Bu noktadan hareketle arastirma biraz daha derinlestirilerek asagida Sekil 3°de
goriilen balik kil¢1g1 diyagrami gelistirilmistir.
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AR AL R Al . Sapmalarastkin " f f
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goelemlenememesi ¥ !
S standart degerinde(%11,5) +%12

crvarma varan dalgalanma

Pl

Tiirkiye'de

gesitlilik ve kalite
dalgalanmalan

Makine Malzeme

Sekil 2’de balik kil¢ig1 diyagraminda da goriilecegi {izere un protein standart degerinde sapma
problemine sebep olan 5 adet kok neden oldugu tespit edilmistir. Bunlar;

v 1. Kok neden; ornekleme degerlerine gore bugday siniflandirmanin yapilmasiyla, bugday
silolarinda kalite degerlerinin bu degerler baz alinarak kabul edilmesi, dolayisiyla
silolardaki bugday kalite degerlerinin net bilinememesi,

v' 2. Kok neden; bugday pagallamanin manuel hesaplamalarla kisisel tecriibelere dayanilarak
yapilmasi neticesinde hatalarin yapilabilmesi,

v' 3. K6k neden; un protein degeri kontroliiniin 6rneklem ile yapilmasi ile sapmalara etkin
mudahale edilememesi,

v 4. Kok neden; kamyon bazinda bugday bosaltma yapilmasiyla birlikte kamyonun
ayristirilamamast,

v' 5. Kok neden; ornekleme degerlerine gére bugday siniflandirmanin yapilmasi sonucu
yanlig bugdayin yanlis siloya gidebilmesi.
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1.kok neden i¢in asagida goriilen ayr1 bir balik kilgi1g1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil 3: 1.K6k Neden Igin Balik Kilgig1 Diyagrami

Metot-Siireg

érneklemin
saticini karisik kalite anakitleyi temsil

malzeme etmemesi
verebilmesi

ornekleme degerlerine gére
bugday siniflandirmanin yapilmasi

ile silolardaki bugday kalite
degerlerinin net bilinememesi
anakdatle dlgimi malzemenin karisik

yapacak bir kalitede olabilmesi
sistemin olmamasi

Makine Malzeme

Yukarida Sekil 3’de goriilecegi lizere un protein standart degerinde %12’e varan sapmalarin vuku
bulmasi probleminin 1. kdk nedeni; 6rnekleme degerlerine gore bugday siniflandirmanin yapilmasi
ile bugday silolarinda kalite degerlerinin bu degerler baz alinarak kabul edilmesi, dolayisiyla
silolardaki bugday kalite degerlerinin net bilinememesi sonucu bugday pacallamanin ortalama—
tahmini degerlere gore yapilmasi seklindedir. Saticilarin da karigik kalitede bugdayr kamyona
yiikleyebilmesi, ana kiitle Ol¢lim sistemin bulunmamasi etkenleri, 6rnekleme yapilarak yanlis
sonuglara ulagilmasinin tetikleyici unsurlarindandir. 2.kok neden igin asagida goriilen ayr1 bir balik
kil¢1g1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil 4: 2.Kok Neden I¢in Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Metot-Siireg

manuel
hesaplamalarda hesaplamalarin
dikkatsizlik bilimsel bir metod
olmamasi

bugday pagallamanin

manuel hesaplamalarla
yapilmasi neticesinde
hatalarin yapilabilmesi

Makine Malzeme

Sekil 4’de goriildiigii lizere un protein standart degerinde %12’e varan sapmalarin vuku bulmasi
probleminin 2. kok nedeni; bugday pacallamanin manuel hesaplamalarla kisisel tecriibelere
dayanilarak, bilimsel yontemlerden uzak sekilde yapilmasi ile hesaplama hatalar1 yapilabilmesi
sonucu bugday pagallamanin yanlis yapilmast seklindedir. Kalite farklilasmasiyla 15 in iizerine
cikan bugday cesidi, bu ¢esitlerin birde kendi i¢lerindeki protein, nem, kiil gibi kalite degerleri,
belli bugdaylardan kullanim kisitlari, haftalik min. kullanim ve tiretim miktar1 vb. gibi birden ¢ok
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parametre ve kisitin bulunmasi, pagallama isleminin etkin hesaplamalarla yonetilmesi gerektigini
ortaya koymaktadir. 3.kdk neden i¢in agagida goriilen ayr1 bir balik kil¢i1g1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil 5: 3.K&k Neden I¢in Balik Kilgig1 Diyagran

Metot-Siireg

orneklemin anakiitle kontrol
yanlis sistemi almayisi
alinabilmesi

orneklem hatalari
olabilmesi

un protein degeri kontroliinin
orneklem ile yapilmasi ile
sapmalara etkin miidahale
edilememesi

Makine Malzeme

Sekil 5’de goriildiigii lizere un protein standart degerinde %12’e varan sapmalarin vuku bulmasi
probleminin 3. kok nedeni; un protein degeri kontroliiniin 6rneklem ile yapilmasi, dolayisiyla un
protein degerlerinde dalgalanmalarin ana kiitle olarak ve anlik gdzlemlenememesi sonucu
sapmalara etkin miidahale edilememesi seklindedir. Ana kiitle kontrol sistemi olmamasi, 6rneklem
hatalar1 olabilmesi, standart dis1 degerlere etkin miidahale sansini azaltmaktadir. 4.kdk neden igin

asagida goriilen ayri bir balik kil¢i1g1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil 6: 4. Kok Neden Igin Balik Kilgig1 Diyagrami

Metot-Sireg

saticini karisik sevkiyatlarin
kalite malzeme kamyonla yapilmasi
verebilmesi

bosaltmanin

érneklem degerine .
gire olmasi kamyon bazinda bugday

bosaltma yapilmasiyla birlikte
yahis bugdayin yanhs siloya
gitmesi

ayni tarladan farkl
kalite bugday
olabilmesi

Makine Malzeme

Sekil 6’da goriildiigii lizere un protein standart degerinde %12°e varan sapmalarin vuku bulmasi
probleminin 4. kok nedeni; kamyon bazinda bosaltma yapilmasi ile kamyonun kendi ig¢indeki farkli
protein oranlarindaki bugdayimn ayristiritlamamasi, dolayisiyla ayristirllamayan bugdaylarin yanlis
silolara gitmesi nedeniyle yanlis verilere ulasilmasi ve bugday pacallamanin yanlig verilere gore
yapilmast seklindedir. Saticilarin kamyona farkli kalitede bugdaylar1 karistirabilme durumlar1 ve
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ayni tarladan farkli kalite bugdaylarinda hasat edilmesi hatalarin olmasina sebebiyet vermektedir. 5.
kok neden i¢in asagida goriilen ayr1 bir balik kilg1g1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil 7: 5.Kok Neden Igin Balik Kilgig1 Diyagrami

Metot-Siireg

orneklemin orneklemin
yanls anakutleyi temsil
alinabilmesi etmeyebilmesi

ornekleme degerlerine gore
bugday siniflandirmanin
yvapilmasi ile 6rneklem
hatalari olmasi

malzemenin karisik
kalitede olabilmesi

Makine Malzeme

Sekil 7°de goriildiigii {izere un protein standart degerinde %12’e varan sapmalarin vuku bulmasi
probleminin 5. kdk nedeni; 6rnekleme degerlerine gore bugday siniflandirmanin yapilmast sonucu
orneklem hatalarin olabilmesi ve dolayisiyla yanlis bugdayin yanlis siloya gitmesi ile bugday
pagallamanin yanlis verilere gére yapilmasi seklindedir. Bu problemler sonucunda asagidaki
sorunlar ortaya ¢ikmaktadir;

1. Yukari toleransta (un protein degeri %11,5’dan fazla) dalgalanma ile unda standart
kalitenin saglanamamasi sonucu gereksiz yere fazla oranda protein degeri yiiksek pahali
bugdayin kullanilmasi ile biiyiik bir israfin ortaya ¢ikmasi (fabrika ihtiyatl davrandigindan
dolay1 sapmalar genellikle yukar1 seviyede olmaktadir)

Asagi toleransta unda dalgalanma oldugunda (un protein degeri %11,5 ‘dan asag1) unun
aciga alinmasi ve israfin ortaya ¢ikmasi

Bugday ithalatinin artmasi (¢esit sayis1 fazla ve kalite dalgalanmasi yiiksek olan yerel
bugdaylarin verimli kullanilamadig: i¢in bugday ithalati artmaktadir)

Unun protein degerinde sapmalara neden olan birinci ve ikinci kok nedenler ortadan kaldirmak igin
bugday pacallama prosesinde bir proje gelistirilmistir. Mevcut durumdaki bugday pagallama islemi
asamalar1 Sekil 8’de, gelistirilen bugday pacallama islemi asamalar1 Sekil 9°da asagida
goriilmektedir.

Sekil 8: Mevcut Durum Bugday Pagallama Islemi

7

Paketlemeye

Bugday ilk alm 5 girmeden 6nce

kalite kontrol- 3 Un silolarina ornekleme ile kalite
ornekleme Siloya alma aktarim kontrol

@ @ @ © ®© ©®© @ @

On Verilerin Gerektiginde un Paketlem
temizleme sisteme manuel pacgallama islemi e
hesaplamalarla
girilmesiyle
pagallama
islemi
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Sekil 9: Bugday Pacallama Islemi i¢in Gelistirilen Yeni Siirec

7

5 Hem
Protein,n dogru
em,kal verilerle,
1 kalite hem de
Bugday verilerini dogrusal
ilk alm 3 n mevcut prograla 9
kalite Bugday network ma ile Gerektigi
kontrol- anakiitle aga bugday nde un
orneklem kalite aktariima pagallam pagallam 1
e kontrol sl aiglemi Paketleme

@ @

4 Siloya 6
2 alma

Ara yazilimla birlikte Un Paketlem
verilerin silo-bugday silolarina eye
cesidi-miktari- aktarim girmeden
protein/nem/kiil once
degerleri bazinda orneklem
ayrismasi eile
kalite
kontrol

On temizleme

Sekil 8’de goriildiigii lizere mevcut siirecte asamalar sirasiyla; bugday ilk alim kalite kontrol-
ornekleme, 6n temizleme, siloya alma, verilerin sisteme manuel hesaplamalarla girilmesiyle
pacallama islemi, un silolarina aktarim, gerektiginde un pagallama iglemi, paketlemeye girmeden
once ornekleme ile kalite kontrol ve paketleme seklindedir.

Sekil 9’da o6nerilen yeni siiregte, 3., 5. ve 6. asamalarda goriilebilecegi tizere gelistirilen 1. siireg
yeniligi; bugdaylarin tremelere bosaltildiktan hemen sonra ana kiitlenin yani bugdayin tamaminin
kalite degerlerinin anlik ve siirekli olarak bir cihaz vasitasiyla kontrol edilmesi ve verilerin anlik
kaydedilmesi, ardindan kaydedilen verilerin bilgisayara aktarilmasi, nihayetinde dogru verilere
ulagilmasi1 ve dogru veriler kullanilarak pacallama yapilmasina olanak saglanmis olmasi seklindedir.
Bu sayede 1.kok neden ortadan kalkmis olacaktir.

Bu kaydedilen verilerin kullanilabilecek sekle getirecek ara yazilim; hangi silolara hangi oranlarda
gittigin bilenmesi i¢in fabrikadaki mevcut sistemle entegrasyonu saglayacaktir. Fabrikada
bugdaylarin bosaltildigi 2 adet treme vardir ve eszamanli sekilde ikisi de kapasite geregi
kullanilmak zorundadir. Lakin ilk olarak 1 tremede bu uygulamanin denenmesi uygun olacaktir.
Asagida Sekil 10°da treme ve tremeye bugday bosaltma an1 goriintiisii sunulmustur.

Sekil 10: Treme ve Bugday Bosaltma
— | =
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Tiirkiye genelinde un iiretimi yapan firmalarin tamaminda bugdaylar gelen kamyonlar {izerinde
orneklem metoduyla analiz edilmekte ve kamyon bazinda bosaltma ile silolara aktarim
yapilmaktadir. Silolardaki bugdaylarin kalite degerleri bu verilere gore tahmini olarak kabul
edilmektedir. Diinyada 6zellikle gelismis tilkelerde bugdayda kalite dalgalanmasi sorunlart olmadigi
icin, firmalar bugdaylari gelen kamyonlar {izerinde 6rneklem metoduyla analiz etmekte ve kamyon
bazinda bosaltma yaparak ve silolara aktarim yapmaktadirlar.

Sekil 9’da 7. Asamada goriilebilecegi lizere gelistirilen 2. siire¢ yeniligi ise; 1.slire¢ yeniligi
vasitasiyla dogru verilere ulasilmaya baslanmasi ve bugday pacallama ig¢in kullanilabilecek dogru
bir veritabani1 olugsmasi ile bugday pacallama isleminin linear programlama ile hassas hesaplarla
yapilabilmesi seklindedir. Sonugta hatalarin ortadan kaldirilmasi saglanacaktir. Bu sayede 2.kok
neden ortadan kalkmis olacaktir.

Fabrikada halihazirda, kalite farklilagsmasiyla 15’in {izerine ¢ikan bugday cesidi, bu ¢esitlerin birde
kendi iclerindeki protein, nem, kiil gibi kalite degerleri, belli bugdaylardan kullanim kisitlari,
haftalik minimum kullanim ve tiretim miktar1 vb. gibi birden ¢ok parametre ve kisit, pagallama
isleminin etkin ve hassas hesaplamalarla yonetilmesi gerektigini gostermektedir.

Projede kullanilabilecek linear (dogrusal) programlama yontemi belirli vasiflarda bugday ve un
iiretiminin en ucuza iretilmesi (minimizasyon problemi) i¢in kullanilmalidir. Degisik cesit ve
kalitedeki bugdaylarin fiyatlar1 dikkate alinarak en ucuz pagalla kaliteli un tiretilmesi igin bu sistem
gelistirilecektir. Boylece belirli sinirlarda sapmasi minimum kaliteli un iiretilmesi amaglanmaktadir.
Projede amag belli olup istenen kalite sinirlarinda un iiretilmesini minimum maliyetle yapmaktir.
Amaca ulagsmak i¢in degisik ¢esit ve kalitede bugdaylar mevcut olup amaca ulasmada tek alternatif
veya ara¢ yoktur. Kaynak siirlamasi olarak iilkemizde liretilen bugday cesit ve kaliteleri esas
alinmaktadir. Bugday girdisi ile un ¢iktist lineardir. Bugday gram bazinda tam say1 olarak modelde
yer alabilecegi icin sonuglar hassastir.

Elevli (2014), Dogrusal Programlama Modeli: Un Uretiminde Minimum Maliyet Maksimum Kalite
I¢in Bugday Karisiminin Optimizasyonu” isimli ¢alismasinda da belirttigi gibi “Tiirkiye’de bugday
pagallama islemi un dreticileri i¢in giinlik islem olmasina karsin optimizasyondan uzak daha ¢ok
sorumlu Kisinin tecriibesine dayanilarak yapilmaktadir. Bir bagka ifade ile deneme/yanilma yontemi
ile bu islemi yiritmektedirler. Buna karsin minimum maliyetli optimum karisimi saglayacak
matematiksel yontemler mevcut olup bunun en yaygini linear programlamadir. Ancak kargilagilan
en buiyiik zorluk, ¢alisma icin gerekli parametrelerin belirlenmesi ve bu parametrelerle ilgili yeterli
bilgiye ulasma konularidir”.

Bu proje ile birlikte ayrintili bir ¢alisma sonucu ortaya konulan 1. ve 2. siire¢ yenilikleri ile, hem
parametrelerle ilgili yeterli bilgiye yani dogru bir veritabanina ulasilacak, hem de bu yeni olusan
dogru veritabanini kullanarak linear programlama ile bugday pacallama islemini yapilarak, maliyet
ve kalite avantaj1 saglanmis olacaktir. Asagidaki Tablo 2°de gelistirilen projenin is plani detayli
zaman analizi Gantt semasi olarak verilmistir.
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Tablo 2: Bugday Pacallama Projesi Gantt Semasi
Siire

ay
giin

Baslangi¢ Bitis

Proje Adimlart tarihi tarihi

Paket 1: On Arastirma
ve Uygulama Hazirhik 1.01.2016 28.03.2016 2
Calismalari
Ulusal ve uluslararast
kaynak ve literatiirlerin
taranmasi, ulusal ve
uluslararasi diizeyde
benzer iiretim siiregleri
ile ilgili calismalarin
derlenmesi ve
incelenmesi
Firma igerisinde tiretim
siirecine uygun proje
uygulama yerinin
belirlenmesi
Projede uygulanacak
sistem ve temel
yontemler konusunda 15.02.2016 | 28.02.2016
tiim proje ekibine teknik
egitim verilmesi
Paket 2: Siire¢
Tasarim
Dogru veritabaninin

olugmasi igin tasarim 1.03.2016 15.03.2016
caligmalari
Bugday pagallama
islemi i¢in tasarim 16.03.2016 | 31.03.2016
calismalari
Paket 3: Paallama | 4 ) 515 | 31052016 g
Sisteminin Denenmesi
Siireg tasarimi sonucu
verilen kararlar ve
tasarimlar
dogrultusunda cihaz ve
yazilimlarin temini ve
kurulmast
Montaj sonrasi, elde
edilen deneyimlere gore
bilimsel temelli siirecin
ve makinelerin
kalibrasyonu ve
ayarlamalari
Sistemin Denenmesi 16.05.2016 | 31.05.2016

Paket 4: Deneme
Uretimi ve Tip 1.06.2016 | 30.06.2017
Testlerinin Yapilmasi
Deneme iiretimi
calismalari
Uygulama sonuglarinin
analizi

1.01.2016 31.01.2015

1.02.2016 14.02.2016

1.03.2016 31.03.2016

1.04.2016 30.04.2016

1.05.2016 15.05.2016

1.06.2016 15.06.2017 0,5

16.06.2016 | 30.06.2016 0,5

Yukarida Tablo 2’de goriilebilecegi iizere projenin yiiriitiilmesi i¢in is plan1 4 ana baslikta agagidaki
sekilde belirlenmistir;

v" On Arastirma ve Uygulama Hazirlik Caligmalari

v’ Siire¢ Tasarimi

v Pacallama Sisteminin Denenmesi

v' Deneme Uretimi ve Tip Testlerinin Yapilmasi seklindedir.

On arastirma ve uygulama hazirhik calismalari kapsaminda; ulusal ve uluslararasi kaynak ve
literatiirlerin taranmasi, ulusal ve uluslararasi diizeyde benzer iiretim siirecleri ile ilgili ¢aligmalarin
derlenmesi ve incelenmesi, firma igerisinde iiretim silirecine uygun proje uygulama yerinin
belirlenmesi, projede uygulanacak sistem ve temel yontemler konusunda tiim proje ekibine teknik
egitim verilmesi ¢caligmalar1 planlanmistir. Siire¢ tasarimi kapsaminda; dogru veritabaninin olugsmast
icin tasarim ¢alismalari, bugday pacallama islemi i¢in tasarim ¢alismalar1 planlanmistir. Pagallama
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sisteminin denenmesi ¢alismalar1 kapsaminda; siire¢ tasarimi sonucu verilen kararlar ve tasarimlar
dogrultusunda cihaz ve yazilimlarin temini ve kurulmasi, montaj sonrasi, elde edilen deneyimlere
gore bilimsel temelli siirecin ve makinelerin kalibrasyonu ve ayarlama calismalar1 planlanmistir.
Deneme iiretimi ve tip testlerinin yapilmasi ¢alismalari kapsaminda; deneme iiretimi ¢alismalari ve
uygulama sonuglarinin analizi ¢alismalari planlanmustir.

4.2. Bugday Pacallama Islemi Projesi Fayda Analizi

Mevcut durumda iiretim ortalama 12,08 protein degerinde ¢alismaktayken yeni siireclerle birlikte
proje hedefi; standart degerden en fazla %3’likk bir sapma ile ortalama 11,67 protein degerinde
caligmasimi saglamak olacaktir. Asagida Tablo 3’de un protein oranindaki hedef iyilestirme
miktarinin detayli analizi bulunmaktadir.

Tablo 3:Un Protein Oranindaki Hedef lyilestirme Miktarinin Detayli Analizi

Gerceklesen

Mevcut Durum

Hedef Durum

Standart Deger(br)

11,50

11,50

Max Sapma Orani(%)

15

3

Ortalama Sapma Orani1(%)

5

15

Ortalama Sapma miktari(br)

0,58

0,17

Ort. Sapma Sonucu Ulastig1 Deger(br)

12,08

11,67

Tablo 3’de standart deger olarak gosterilen undaki % ‘de protein degeridir. Proje sonunda hedefe
ulasildiginda, ortalama 0,4 birim protein degeri (12,08 - 11,67 = 0,4) iyilestirme saglanmis olup,
biiyiik bir tasarruf elde edilebilecektir. Bu veriler unda mevcut durumda ana kiitle olarak 6l¢iim
yapilamadig1 i¢in ortalama tahmini verilerdir.

4.3. Bugday Pacallama Islemi Projesi Yayginlasma Etkisi

Projenin yliksek oranda tasarruf sagladigir goriildiigii i¢in Tiirkiye geneli projenin yayginlasmasi
halinde ortaya ¢ikacak etki analiz edilmistir. Bu projenin gerceklesmesi halinde Tiirkiye sanayisinde
bir problem ortadan kaldirilmis olacak ve biiyiik bir maliyet tasarrufu saglanip, hem isletmeye hem
de projenin yayginlasmasi sonucu Tiirkiye genelindeki un fabrikalarina diinya ile rekabet giicii
kazandirip; hem kaliteli, hem istenilen kalite toleranslarinda hem de minimum maliyetli {iriin
iiretme yetisi kazandirilmis olunacaktir.

5. SONUC ve ONERILER

Tiirkiye’de yillik un tiretiminin ortalama 12 milyon ton oldugu, Tiirkiye genelinde 700 adet civari
un fabrikast bulundugu, Tiirkiye nin un ihracatinda da diinya birincisi olmas1 hasebiyle de ihracat
potansiyelimizin de had sathada olmasi (yillik ortalama 1 milyar dolar) unsurlart goz oniine
alindiginda; kaynaklarimizi etkin, verimli (yiiksek kalite-min. maliyet) kullanmamiz1 saglayacak
olan bu projenin Tiirkiye i¢inde yayginlastirilmasiyla ortaya ¢ikacak katma degerin biiytkligi ve
uluslararas1 alanda elde edilebilecek rekabet giici 6nem arz etmektedir. Projenin yayginlagsma
etkisiyle ilgili asagida Sekil 11°de Tiirkiye un iiretimi ve projenin yayginlasma potansiyeli
gosterilmistir.

Sekil 11: Tiirkiye Un Uretimi- Projenin Yayginlasma Potansiyeli

150,000 To
1% ‘ O Tiirkiye Diger Yillik Un

Uretim Miktar1
11.850.000

Ton B lyilestirme
99% Gergelestirilecek Unitenin
Yillik Un Uretim Miktar1

Kaynak : TUSAF, TUIK
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Tirkiye un dretimi yillik ortalama 12.000.000 tondur (Sekil 1), iyilestirme caligmasini
gerceklestirecek fabrika tinitesi yillik tiretimi 150.000 tondur. 150.000 ton iiretimde ortaya ¢ikacak
ortalama tasarruf miktari, daha once agiklamasi yapildigi {lizere ortalama 6.000.000 TL olarak
hesaplanmistir. Tiirkiye geneline projenin yayginlagsmasi durumunda ortaya c¢ikacak muhtemel
tasarruf miktar1 da bu hesaplama dogrultusunda 480.000.000 TL civar1 olmaktadir.

Yukarida Tablo 1°de belirtildigi tizere Tiirkiye bugday ithalati yillik ortalama 4.000.000 ton ile
yaklastk 1,5 milyar dolardir. Proje yaygmlasmasi sonucu, Tiirkiye un fabrikalarina projenin
getirecegi faydalar akabinde yerel bugdaylarimizin etkin ve verimli kullanilmaya baslanilmasi
sonucu yillik yaklasik 1,5 milyar dolarlik bugday ithalatimiz da olabildigince yiiksek seviyelerde
azaltmis olunabilecektir. Yukarida Sekil 1°de diinya un ihracati ve Tirkiye'nin durumu, projenin
thracat1 artirma potansiyeli goriilmektedir.

Protein degeri 1 birim fark olan bugdaylar arasinda ortalama 100 TL/Ton fiyat farki bulunmaktadir.
Proje hedeflerine gore proje sonunda ortalama 0,4 birim protein degeri iyilestirme yapilip standart
degere yaklastirildiginda ortaya ¢ikan yillik tasarruf orani asagidaki gibi hesaplanmistir;

Tablo 4: Proje ile Saglanacak Tasarruf Miktar1
Yillik pastalik boreklik un iiretimi : ~ 150.000 ton,
Iyilestirme derecesi . Ortalama 0,4 birim protein degeri(Tablo 3’de agiklamas1 mevcuttur),
Fiyat farki . Protein degeri 1 birim fark olan bugdaylar arasinda ortalama 100 TL/Ton fiyat
farki vardir. 0,4 birim i¢cin 40 TL/Ton fiyat farki olmaktadir,
Tasarruf miktari :150.000 Ton/Y11*40TL/Ton=6.000.000 TL/Y1l seklindedir.

Gelistirilen bu projenin faydalari asagida belirtilmistir;

Un protein orani standart degerindeki 6zellikle yukari toleransta ger¢eklesen (%5 sapma)
asagi ¢ekip, en fazla %3 lik bir sapma ile liretimi gerceklestirmek, (Sifir hatali {iretim)
Gereksiz yere fazla oranda protein degeri yiiksek pahali bugdayin kullanilmasini engelleyip,
yillik yaklasik olarak 6.000.000 TL tasarruf saglamak,(Sifir gereksiz malzeme)

Hem de mevcut yerel bugdaylar1 daha verimli ve efektif kullanmaya baslayarak isletmenin
bugday ithalatin1 azaltmak,(Sifir gereksiz malzeme)

Asagi toleransta dalgalanma olmasini(%11,5‘dan asagi) tamamen engelleyip unun agiga
alinmasini tamamen ortadan kaldirmig olmaktir.(Sifir hatal tiretim, Sifir isgiicii kaybi)

Bu faydalarin en 6nemlisi olarak, standart iiretim gergeklestirme ve bunun saglayan etken unsur
olarak etkin hammadde kullanim neticesinde malzeme israfinin ortadan kaldirilacag: hususu ortaya
cikmustir.
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