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Bu calisma, Antalya Biiyiiksehir Belediyesi Halk Ekmek fabrikasinda
gerceklestirilmistir. Fabrika, 2007 yilinda Aksu/Antalya bolgesinde kurulmus, bdlgenin
ekmek ihtiyacinin % 80’ini tek basina karsilayabilmektedir. Calismanin amaci, is siireglerinde
yeniden yapilanma ihtiyact duyan Halk Ekmek Fabrikasinda, Degisim Miihendisligi
yontemlerinden biri olan Davenport modeline gore siirecleri yenilemektir ve bunun igin
calismada benzetim modelleri olusturulmustur. Olusturulan benzetim modellerinin girdileri,
kullanilan paket programin, Arena 9.0, alt modiiliiniin, ¢iktilarina gore belirlenmistir. Degisim
Miihendisligi uygulama ¢aligmalart Degisim miihendisligi 6ncesindeki ve sonrasindaki
stiregleri kiyaslayabilmek i¢in eski ve yeni sistemler isletmeden alinan veriler ¢ercevesinde
incelenmis ve yenilenen islemler i¢in zaman Ol¢iimleri yapilmistir. Yapilan bu calisma
sonucunda fabrika biinyesindeki Ambalajli iiriin grubu iiretim siirecinde; -Uretim hattina
kazan girisi siiresi 1 saatten 10 dakikaya diigsmiis, %83 oraninda bir azalma saglanmistir, -
Uretime giren kazan sayisinin ginlik degeri 8 kazandan 36 kazana ¢ikmis, % 77 oraminda bir
artis saglanmustir, -Uriinlere yeni bir ekmek c¢esidi -sandvi¢ ekmegi- eklenmistir. Bu
uygulama ile beraber fabrika toplam giinliik iretim kapasitesi 600.000 adet ekmege
cikarilmistir.

Anahtar Kelimeler: Degisim miihendisligi, Benzetim, Yeniden yapilanma, Siire¢ modelleme
JEL NO: C53, M11, 032

REENGINEERING AND SIMULATION APPLICATIONS
IN A MANUFACTURING COMPANY

ABSTRACT

This study has been carried out in Public Bread Factory of Antalya Metropolitan
Municipality. Factory has been established on Antalya in 2007 and meets bread requirements
of this region. Business, in which employs 90 people, is a medium-sized companies, offers
their products under the brand named "My Bread". Purpose of thisstudy is to renew Public
Bread Factory processes with Daven port Model which is one of Reengineering methods and
for this simulation models have been developed for thisstudy. Inputs of generated simulation
models have been determined according to in put analysis out puts of used package program
(ARENA 9.0). In the pre-simulation applications of Reengineering, processing times
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organized by the business has been received for production process of packed bread group.
According to, application studies have been carried out. To compare before and after
reengineering processes, the old and new systems have been investigated within the frame
work of the data received from business and measurements of time has been made for
renewed operation. In production process of packaged product group within the factory; -
Boilers’ entry time to production line has been decreased from 1 hour to 10 minutes and a
reduction with %83 is provided. The number of boil erentering intoproduction in a day has
increased from 8 boilers to 36 boilers and has been increased by 77%. —Sandwich bread was
added to the productrange. With this application, the total daily production capacity of factory
has been increased from 180.000 pieces to 600.000 piecesbread.
Keywords: Reengineering, Simulation, Restructuring, Process Modelling
JEL NO: C53, M11, 032

1.GIRIS

Uretim sektoriinde faaliyet gosteren sirketler bugiinlerde orgiitsel, siyasi ve diger
degisiklikleri kendi is siireclerine uyarlamak i¢in siirekli artan bir baski altindadir
(Davenportand Perez-Guardado, 1999). Bir grup is siireglerini yeniden yapilanmasi olarak
bilinen siire¢ yeniligi tekniklerini bu zorluklar1 asmak icin ortaya ¢ikarmislardir (Colinand
Rowland, 1996; Davenport and Short, 1990; Groverand Kettinger, 1995; Hammer, 1993;
Kubeck, 1995;Kettinger et al. , 1997a,b).Yeniden yapilanma, aslinda ince ayar veya marjinal
degisiklikler hakkinda degil, aksine dnemli performans iyilestirmeleri elde edebilmek igin
ciddi degisiklikler yapmak isteyen iddiali sirketler i¢indir. Yeniden yapilanma, kalitede
temelden rekabetci atilim gerceklestirme hedefleri ile is siireglerini yeniden incelemek ve
yeniden tasarlamak i¢in bir drgiitsel girisim, yanit verme, maliyet, memnuniyet ve diger kritik
stire¢ performans Olciileridir. Yeniden yapilanma araglari ve metodolojilerinin yaygin
kullanimi ragmen, énemli bir siire¢ yeniligi girisimlerinde beklenen sonuclar verirken, fakat
bu sonuglarin yetersiz kaldigi goriilmektedir (Jaarvenpaa and Stoddard, 1998).Wright ve Yu
(1998) yeniden yapilanmaya baslamadan 6nce dikkat edilmesi gereken faktorleri belirlemisler
ve yeniden yapilanma icin kullanilacak araclarla bir model gelistirmislerdir. Kalio ve
arkadaslar1 (1999), sadece 32 yeniden yapilanma projesinden ¢ok az azinda is siireglerini
radikal olarak yeniden dizayn ederken, digerlerinde mevcut is siireclerini sorunsuz bir hale
getirmek i¢in c¢aligmiglardir. Daha sonra yaptiklari calismalarin sonuglarina dayanarak,
yoneticileri en uygun yeniden yapilanma stratejiler segmenize yardimci olacak bir gergeve
gelistirdi. Baz1 arastirmacilar, yeniden yapilanma projelerinin basarisizligina katkida bulunan
onemli sorunlardan birinin uygulamadan Once tasarlanan ¢Oziimlerin  etkisini
degerlendirebilecek olan araglarin eksikliginin oldugunu belirtmislerdir (Paolucci et al. ,
1997). Bu calisma ile tasarlanan ¢éziimlerin basarili olup olmadiginin test edilebilmesi igin
simiilasyon yontemi kullanilmistir. Bu benzetim yontemiyle birlikte modellenen siireglerin
basaris1 basarili bir sekilde test edilmistir. Cogu uygulama alaninda bir dizi modelleme ve
analiz i¢in arag¢ olarak bilgisayar tabanli benzetim modeli gormek giderek yayginlasmistir.
Ozellikle imalat ve iiretim sistemlerinde en yaygin kullanim alan1 bulmustur. Bu sistemlere ek
olarak askeri operasyonlar, ekonomik ¢aligmalar, saglik, bilgisayar sistemleri tasarim, insaat
uygulamalari, ulagim gibi ¢ok c¢esitli uygulamalarda karar vermeye yardimci olmak igin
kullanilmistir (Halpin, 1999).

Bu uygulama alanlarinda genis bir dizi modelleme ve analiz i¢in bir ara¢ olarak
kullanilan bilgisayar tabanli benzetim gérmek giderek yayginlasmaktadir. Imalat ve iiretim
sistemleri sektoriinde benzetim en yaygin alanlarindan biri, ancak benzetim modelleri askeri
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operasyonlar, ekonomik ¢aligmalar, saglik, bilgisayar sistemleri tasarim, insaat uygulamalari,
ulagim gibi cok ¢esitli uygulamalarda karar verme yardimci olmak i¢in kullanilmustir.

Hangi {iriiniin, ne zaman ve hangi islem merkezlerinde islem gorerek iiretilecegi,
iretim zamanlamas: ile belirlenir. Uretim zamanlamasinin amaci, iiretim siirecindeki
celiskilerin ve beklemelerin ortadan kaldirilmasit yoluyla verimlilik ve iiretkenligin
artirilmasidir. Simiilasyon yonteminin iiretim zamanlamasinda kullanilmasi, ¢ok degisik
bicimlerde anlatilabilir. Ancak, en iyi anlatim, uygulamadan aliman gercek bir 6rnek olaymn
¢Oziimlenmesi ile yapilabilir. Huive Ng(1999) yapmis olduklar1 ¢alismada konfeksiyon iiretim
hatlarinda islem siirelerinin ¢ok fazla degisiklik gosterdigini bu durumun 6zellikle de makine
hizi, kumas ve yardimci malzemelerin Ozellikleri, iiriin i¢in kalite parametreleri gibi
degiskenlerinden kaynaklandigini belirtmislerdir. Bir gdmlek tireten konfeksiyon isletmesinde
iiretim hattinin dengelenmesinde ¢alisarak bu durumu kanitlamistir.

Imalat sektorii konularinda benzetim uygulamalarinin epey karsilasilan arastirma kolu
mevcut bir sistemin devinimlerinin ortaya c¢ikarilmasi beraberinde tesis ilavesi ya da
iyilestirilmis iiretim cizelgeleri ve kaynak tahsis sistemi birlikte nasil gelistirilebilecegine
odaklanmigtir (Williams ve ekibi. 2001). Benzetim aragtirma ve uygulamalar1 degisik
alanlardan uzmanlarin ortak dil olusturmalarini kolaylastirmak icin gorsel etkilesimli
benzetim ortamlarinin gelistirilmesiyle de ilgilenmektedir. Bir imalat sisteminin tasarlanmasi
ve gelistirilmesinde karar almaya bdyle bir benzetim en iyi destegi saglayacaktir (Albastro ve
arkadaslari, 1995; West ve arkadaslari, 2000). Buna ilave olarak, Harding ve Popplewell
(2000) ¢aligmasinda gosterildigi gibi her bir isletmenin kurulum ve entegrasyonu konulari
aragtirmanin odagindadir.

2. DEGIiSiM MUHENDISLIGi

Yeniden yapilanma yaklasimi, endiistri devriminden bu yana isin kii¢lik pargalara
boliinerek niteliksiz isgiicli tarafindan yapilmasi yoluyla iretkenlik ve verimliligin
artirilabilecegini dngoren is yaklagimimin degistigi ger¢eginden yola ¢ikmaktadir. Kendi basit
islerini yapmaktan 6te bir sey bilmeyen is¢ileri yonetmek ve denetlemek i¢in oncelikli bir
yontemdi. Temelde yeniden diistinme, kritik gelismelere ulagmak igin is siire¢lerinin radikal
tasarimi ve maliyet, hizmet ve hiz gibi cagdas performans Olgiimleri olarak tanimlanan
yeniden yapilanma siireci, 1990’larin baslarinda ¢ok popiilerdi (HammerandChampy, 1993:
32).Degisim miihendisligi, mevcut sirketlerin kendilerini yeniden yaratma amaciyla
kullanacaklar1 tekniklere “degisim miihendisligi” denir. Hammer ve Champy’nin tanimi su
sekildedir: “Degisim Miihendisligi, maliyet, kalite, hizmet ve hiz gibi ¢agimizin en énemli
performans Olgiilerinde ¢arpici gelismeler yapma amaciyla is siireglerinin temelden yeniden
diisiiniilmesi ve radikal bir sekilde yeniden tasarlanmasidir.”Orgiitteki is siireglerinin, yap,
sistem ve politikalarin yeniden tasarlanmasi olarak tanimlanabilen degisim miihendisligi,
maliyet, hiz, kalite ve hizmet gibi performans gostergelerinin verimliligini artirarak orgiitteki
performans diizeyini yiikseltmeyi hedefler. Boylece miisteri talepleri en iyi sekilde
karsilanacak, orgiitlin rekabet giiciinii artacak, yenilik ve yaraticilig1 gelisecek, dinamik, esnek
ve ¢evik bir Orgiit yapist olusturulacak, orgiitsel performansta bir sicrama ve atilim
gerceklesecektir.

Konsept, ayni zamanda "kiigiilme", "yeniden yapilanma" ve "doniistimler" gibi maliyet
azaltici stratejilerle iligkilidir (Leatt et al., 1997; Keidel, 1994). Daha spesifik olarak, ayni
anda, ¢aligma siirecinin yeniden yapilandirilma ve orgiitsel tasarim (Walston ve Kimberly,
1997; Hall, Rosenthal ve Wade, 1993) ile organizasyonun uyum ve / veya rekabetci
konumunu yenilemek igin stratejik bir ¢aba olarak tanimlanir.Degisim Miihendisligini, daha
once mevcut olmasina ragmen, 1980'lerin sonlarina kadar yaygin olarak is ortaminda bilinen

3
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olmadi. daha sonralar1 Index Group, Inc.,AmericanPractice Management, and Andersen
Consulting gibi damismanlik firmalar1 organizasyonel performansi artirmak icin degisim
miihendisligini desteklemeye basladi ve bdylece hizli bir seklide uygulanmaya baglandi.

Ornegin 20. yiizy1lin basinda Amerikan Deniz Kuvvetleri’nde yapilan ¢alismalarin bir
tir yeniden yapilanma oldugunu savunanlarin yaninda, 1910’lu yillarda Henry Ford’un
otomobil iiretiminde yaptig1 ¢alismalarin da yeniden yapilanma olarak nitelenebilecegini 6ne
stirenler bulunmaktadir. Bu yondeki goriislerin savunucularina gore, giiniimiizdeki yenilik s6z
konusu ¢alismalarin, bir isim altinda toplanmasi ve daha sistematik bir yaklasima oturtulmasi
s6z konusudur (Kalkandelen, 1997).Ikinci Diinya Savas: sonrasi meydana gelen geligsmeler
cercevesinde, diinyada isletmelerde pek cok yeni sistem ortaya ¢ikmistir. Bunlara 6rnek
olarak, Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD), Bilgisayar Destekli Imalat (CAM), Bilgisayarla
Biitiinlesik Uretim (CIM), Grup Teknolojisi (GT) vb verilebilir. Bu sistemlerin ortaya
cikmasindaki temel etken, savasta kendiliginden ortaya c¢ikan teknolojik rekabettir. Savas
sonrasindaki en biiyiikk teknolojik gelisme, hi¢ beklenmedigi halde Japonlarda ortaya
cikmistir. Japonlar, ilk once Toyota’da yeni bir yontem gelistirmislerdir. Japonlarin o
donemlerde Toyota ile basarilarinin artmasina sebep olan sistemin adi JIT (Tam Zamaninda
Uretim) sistemidir. JIT sisteminin ortaya ¢ikisi Toplam Kalite Yonetiminin temellerinin
atilmasini saglamistir (Yalniz, 2006).

Bu noktada, Ikinci Diinya Savasi’mi izleyen yillarda, ABD ve Avrupa’da yasanan
tiketim devrinin yarattigi biiylik organizasyon imparatorluklarinin, 1980’lerde diinya
pazarlarindaki paylarim1 kaybetmeye baslamalar1 {izerinde durmak gerektirmektedir. Bu
gerilemenin ana nedenleri, JIT ve Toplam Kalite Yonetimi gibi siireg-odakli yaklagimlart bir
toplum kiiltiirii seklinde 6ziimseyen ve operasyonel verim artisi ile organizasyonel yeniden
tasarim1 zamaninda yapabilen Kore, Singapur, Taiwanvb orneklerinin 1s18inda incelenebilir.
Kitle iiretiminin getirdigi rehavete aliskin Bati iilkelerinin, bu degisimleri gec¢ hissederek
rekabet ortamina hazirliksiz yakalanmalari, ayakta kalarak gelismelerini stirdiirmek isteyen
isletmeler i¢cin yonetimde devrimsel nitelikteki degismelerin yapilmasini zorunlu kilmistir
(Biger ve Sungur, 1996). Gelismeler karsisinda faaliyetlerinden ¢ok hizli netice almak isteyen
Batili isletmeler, 1990’11 yillarda is gorme metotlarinda olduk¢a radikal degisimlere
gitmislerdir. Bu sekilde yayginlagan yontemlerin belki de en meshuru ve dikkate deger olani
dilimize “degisim miihendisligi” olarak yerlesen “isletme siireclerinin yeniden tasarlanmasi”
(Business ProcessRedesign /Reengineering) yonetimidir (Gadd ve Oakland, 1995).

Tiim bu gorislerin 1s181nda, degisim miihendisliginin uzun bir ge¢misi oldugu da
diistiniilmektedir. Bilimsel Yonetim Diisiincesi ile baglayan ve bugiiniin cagdas yoOnetim
diisiincelerine dek uzanan siire¢, degisim miihendisliginin yap1 taglarinin hazirlayicisidir.

Bu tarihsel perspektif, gegmiste yasanilan deneyimlerin, organizasyon diisiincelerini,
degisim miihendisligi siirecinin altin1 ¢izen temel ilkelere gdtiirdiigiinii ve 6nemli katkilar
sagladigin1 ortaya koymaktadir. Bir kavram olarak degisim miihendisligi ilk kez 1990 yilinda
Michael Hammer tarafindan ortaya atilmis olsa da bir organizasyon yaklasimi olarak degisim
mithendisliginin netlik kazanmasina iliskin 6érnekler ¢ok yakin bir donemin tirtintidiirler. IBM
Credit, Kodak, Ford Motor, GM Saturn, PepsiCo, U.S.Sprint, Conoca, Connecticut Mutual
Life, Chyrsler, Shell Oil, ITT Sheraton, RitzCarlton, Radisson gibi ¢esitli faaliyet alanlarinda
calisan bliylik isletmelerin degisim miihendisligi yardimiyla 6nemli gelismeler saglamasi, bu
yaklagimin dikkat ¢ekmesine neden olmustur. Yukarida sozii edilen biiyiikk ve basaril
isletmelerin, yeni diizenlemeler sayesinde kisa siirede elde ettikleri carpic1 gelismeler
karsisinda, bu isletmelerin gerceklestirdikleri yeniliklere iligkin ortak noktalarin bulunmasi ile
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degisim miihendisligi tanimina, ilke ve yoOntemlerine ulasildigi diisiincesi daha yaygindir
(Seymen, 2000).

Degisim Miihendisliginin uygulamalarinda dikkat edilmesi gereken unsurlar vardir.
Isletmenin genel analizinin yapilmasi asamasinda degisimi yonetecek takim farkli
fonksiyonlardan olusan iiyeleriyle kurulmalidir. Daha sonra isletmenin miisteri yapisini
belirleyerek beklentilerin neler oldugu tanimlanmalidir. Buna gore stratejik bir plan
olusturulmalidir. Olmas1 gereken durum, bu analiz sonucunda belirlenerek ikinci agsama olan
var olan siireglerin analiz edilmesine gecilmelidir. Bu analiz sonucunda isletme durdugu
noktayr ve ulagmasi gereken noktayr gorerek degisim ihtiyacinin igerigini daha kolay
belirleyecektir. Degisimin igerigi belirlendikten sonra, bu degisim ihtiyaci ve Kkarari
isletmenin genel kurulunda mesrulastirilmalidir. Bu siirecte, paydaslarin da degisim kararina
katki ve destegi saglanmalidir. En 6nemlisi ise siireclerle birebir iliski i¢inde olan c¢alisanlarin
degisime kars1 direnglerini kontrol etmek ve en aza indirmektir. Calisanlarin direnglerinin
fazla olmasi, degisim gerceklesmis olsa bile verimliligi diisiirecek etkiler yaratabilir (Stoica,
Chawatve Shin, 2003: 6).

2.1. Degisim Miihendisligi Yontemleri

Degisim miihendisligi metodolojisiyle ilgili pek ¢ok yaklasim bulunmaktadir. Mevcut
yaklagimlardan hangisinin uygulanacagina isletmenin kosul ve ¢ikarlar1 géz Oniine alarak
degisim miihendisligi ekibi karar vermelidir. Tablo 1.’de s6z konusu metodolojilerden dort
tanesi ana hatlartyla gosterilmistir.

Tablo 1. Degisim Miihendisligi Yontemleri (Schumacher, 2010)

Kaynak Yontem
Akademik Kokenli Danigmanlar Hammer/Champy
Akademisyenler Davenport
Danismanlar Manganelli/Klein
Kullanicilar Kodak

Ana hatlariyla belirtilen yontemlerin basamaklar1 izleyen dort baslik altinda agiklanmaktadir
(Erden, 2006).

2.1.1.Hammer/Champy yontemi

Bu yonteme gore degisim miihendisligi alt1 basamakli bir siirectir:

1-Degisim Miihendisligine Giris: Ust ydnetim projeyi baslatir. Mevcut durum agik bir

sekilde ortaya konmaktadir. Bir vizyon belirlenerek tiim ¢alisanlara duyurulur.

2-Isletme Siireglerinin Belirlenmesi: Isletme i¢i ve distyla ilgili tiim stiregler,
birbirleriyle iligkileri de gz oniine alinarak genis bir perspektifle incelenir. Tiim siireglerin
grafik yardimiyla gosterilmesi faydalidir.

3-Isletme Siireglerinin Segilmesi: En kolay sekilde yeniden tasarlanacak siire¢
secilmeye calisilir. Buradaki kriter, miisterilere yonelik  iyilestirmenin en fazla olacag:
siirecin se¢ilmesidir.

4-Secilen Siireglerin Anlasilmasi: Siireclerin simdiki durumlari ve gelecekte
olmas1 beklenen durumlar {izerinde yogunlagilir.

5-Secilen Siireclerin Tekrar Tasarlanmasi: Hammer ve Champy’ye gore, besinci
asama, en onemlisidir. Hayal giiciiniin kimi zaman ¢ilginca bile sayilabilecek sekilde
kullanilmasi ve yaraticilik gerektirir.
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6-Yeniden Tasarlanan Siireglerin Uygulanmasi: Son asama, tiim bu asamalar
sonunda ortaya ¢ikan yeni siireclerin uygulanmasidir. Hammer  ve Champy’ye gore, onceki
5 asama basaril olursa, uygulamada bir sorun cikmayacaktir.

Hammer ve Champy’ye gore, Degisim Miihendisligi ¢alismalarindaki basarisizligin
onemli sebepleri zayif yonetim ve agik olmayan hedeflerdir. Kisilerin degisime direncini de
onemli bir engel olarak gormektedirler.

2.1.2. Davenport yontemi

Davenport, degisim miihendisliginin esas1 olarak bilisim teknolojisini gdstermektedir.
Ona planlama, oOrgiitleme, ylriitme gibi klasik yonetim fonksiyonlarmi 6ne c¢ikaran bir
yaklasim sergilemektedir.

Davenport’un yontemi alt1 basamaktan olugmaktadir:

1-Vizyon ve Hedef Belirleme: Ik adim, isletmenin vizyonu ve hedefleriyle ilgili

detayl1 bir calismay1 igermektedir.

2-Isletme Siireglerinin Tanimlanmasi: Yeniden tasarlanacak isletme stiregleri
belirlenmelidir. Bu siirecler belirlenirken isletmedeki en kritik ~ olan siirecler tespit
edilmektedir.

3-Siireclerin Anlasilmasi: Uciincii asamada, secilen siireclerin gercek islev ve
performanslari tespit edilir.

4-Teknoloji: Yeni tasarlanan isletme siiregleri icin uygun teknoloji adapte edilir.

5-Siire¢ Prototipi: Bu asamada, yeni isletme siirecinin bir prototipi tasarlanarak

gelistirme ve uygunluk caligsmalar1 yapilir.
6-Uygulama: Test edilen prototip isletme genelinde uygulamaya konulur.

2.1.3. Kodak yontemi
Kodak firmasinin tiim diinya genelindeki isletmelerinde uyguladigi bir yontemdir.
Kodak yontemi Hammer ve Champy’nin yonteminden etkilenmistir. Kodak  yoOntemine

gore degisim miithendisligi bes basamaktan olugmaktadir:

1-Proje Baslangici: Projenin planlanmasi, projeyle ilgili kural ve prosediirlerin

belirlenmesi asamasidir.

2-Siirecin Anlasilmasi: Bu asamada proje ekibi olusturulur, siire¢ modelleri ve siireg
yoneticileri belirlenir.

3-Yeni Siire¢ Tasarimi: Bilisim Teknolojisi imkanlar1 géz Oniine alinarak,

secilen isletme siiregleri tekrar tasarlanir.

4-Isletme Doniisiimii: Yeni tasarlanan siirecler uygulamaya konur. Bu  siiregler icin
gereken Orgiitsel altyap1 adaptasyonu saglanir.

5-Degisim  YoOnetimi: Son basamak ilk dort asamaya paralel olarak

gergeklestirilir. Degisim Miihendisligi calismalarinda ortaya ¢ikan ekip faaliyetine
devam eder.

2.1.4. Manganelli/Klein yontemi

Manganelli ve Klein sadece isletmenin stratejik hedefleri ve miisteri ihtiyaglar ile
ilgili stireglerin yeniden tasarlanmasi tizerinde durulmasi gerektigini savunurlar.

Manganelli ve Klein, Windows i¢in gelistirdikleri bir yazilim destegiyle uygulanan
Rapid-Re adin1 verdikleri bes basamakli bir yontem izlemektedirler:

1-Hazirlik: Tiim ilgili kisilerin degisim miihendisligi projesine hazirlanmalar1 ve hedef

belirlemeleri asamasidir.

2-Tanimlama: Organizasyonda, yeniden tasarlanacak isletme siirecleri ~ yaninda
miisteri odakli bir siire¢ de tanimlanir.



AKADEMIK BAKIS DERGISI
Sayi: 30 Mayis — Haziran 2012
Uluslararas1 Hakemli Sosyal Bilimler E-Dergisi
ISSN:1694-528X Iktisat ve Girisimcilik Universitesi, Tiirk Diinyas1
Kirgiz — Tiirk Sosyal Bilimler Enstitiisii, Celalabat — KIRGIZISTAN
http://www.akademikbakis.org

3-Vizyon: Siireclerin simdiki performansi ve gelecekte olmasi gereken  diizeyi
belirlenir.

4-Yeniden Tasarim: Bu asama, kendi i¢inde teknik ve sosyal tasarim olarak ikiye
ayrilmaktadir. Yeni stireglerle ilgili bilisim teknolojisinin kurulmasi teknik tasarim, orgiitsel
ve kisisel gelismeyi iceren is ¢evresinin tasarimi ise sosyal tasarimi olusturur.

5-Déniistim: Besinci agsamada, yeniden tasarlanan siirecler ve is ¢cevresi  Orgiite
adapte edilir.

2.2. Degisim Miihendisliginde Benzetim

Degisim mihendisliginde benzetiminin yeni bir kavram olarak ortaya g¢ikmasi,
organizasyonel yapilarin modellenmesi ve analizi siirecinde benzetim tekniklerinin yardimei
olabilecegini diigiinen arastirma topluluklarinin ilgisini ¢ekmistir. Boylece, degisim
miihendisliginde uygulama yapilmadan Once alternatif ¢oziim degerlendirmelerinin zor ve
masrafli olmasina ragmen, is degisim projeleri ile ilintili risklerin oranini azaltmak igin
onemli bir yontem konumuna ge¢mistir (Clemos, 1995).

Degisim Miihendisligi uzmanlari, ¢ok biiyiik veri hacimleri gerektiren ve ¢ok uzun
stiren geleneksel siire¢ analizi teknikleri elestirdi ve bunun ¢ok zaman aldigindan
bahsetmislerdir. Burada amag, siireci anlamak ve yeniden tasarlamak icin hizli bir sekilde
devam etmek olmalidir. Amacin hizli bir sekilde devam etmenin oldugu yerde benzetim
yazilimlar1 gibi hizli modelleme araglarini kullanarak hizi yakalamak ve mevcut siireclerin
yeniden yapilandirilmasi ¢abalari igin, benzetim yazilimlar1 kullanilmalidir

Yeniden yapilanma ile operasyonel verimliligi artirma mevcut sistemi tam olarak
anlamis olmak gerekir. Bunun igin ilk olarak sistemin oldugu gibi goézlenmesi gerekir. Ancak,
bir siirecin performans siirelerini anlamak ve siirece olan etkileri gézlemlemek amaciyla
degiskenlerin manipiilasyonu gerektirir. Bu ise en iyi dinamik gorsel benzetim modelleri
araciligiyla gerceklestirilir. Amag siirecde "ne" ve "neden"’1 anlamaktir.

Bilgisayar benzetimi, fabrikalar, saglik aglar, lojistik ve ulastirma aglar1 gibi karmasik
sistemleri analiz tedarik zincirleri, iiretim ve hizmet tabanli islemler i¢in yararli bir aractir.
Simiilasyonu kullanarak senaryolar c¢alisan, giris degisken ayarlari kombinasyonlari
kullanarak bir dizi senaryoyu tanimlayan ve cevap 'olarak’ 'en iyi' senaryo segerek ilgili bir
sorun "cevap" bulabilir.Genis anlamda benzetim orijinaline uygun olarak bir sistemi
modelleyerek davraniglarinin incelenmesi ile birlikte, sebep sonug iliskileri hakkinda bir
sonuca varabileceginiz bir faaliyet olarak tanimlanabilir.Benzetim aslinda nedensel olaylar1 ve
bir sistem ic¢inde buna bagli eylemleri taklit etmek icin bir bilgisayar programi
kullanir.Benzetim, endiistrinin her alaninda yillardan beri var olmustur. Modern bilgi
sistemlerinde kullanilan benzetim araglari, sistemi taklit ederek beklenebilir durumlar
hakkinda bilgi verir. Ornegin benzetim, genis bir sekilde veri aglarinin gelisimi ve bilesen
tasarim siireclerinin gelistirilmesi i¢in kullanilmistir.Goldsman, benzetimoptimizasyonu
aragtirma tekniklerinin gelistirilmesine yonelik yapilan ¢aligmalarin devam etmesi ve
gelistirilmesi toplum icin ¢ok Onemli oldugundan bahseder ve bu alanin aragtirmak ig¢in
oniliniin ¢ok acik oldugu soyler. Simiilasyon modelleri karmasikligi arttikga, hangi model
Ogeleri optimizasyonuformiilasyonlarinin belirlenmesinde benzetim siirecinde kritik bir adim
olur. Tiim benzetim modelleme yazilim paketleri 'otomatik' optimizasyon yetenegi saglamak
icin simiilasyon modelleri ile sezgisel optimizasyon algoritmalari icermektedir.

Brady ve Bowden(2001) benzetim modelleri ile sezgisel tabanli aramalarda,entegre
deneme yanilma yontemleri daha 'iyi' cevaplar saglayabildigini gosterdi. Optimizasyon
yetenegi saglamak icin, bir optimizasyon gercevesinde objektif bir hesap fonksiyonu olarak
hizmet veren benzetim modeli etrafinda insa edilmistir. Karar degiskenlerinin optimal set
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belirlenmesi i¢in proses benzetim modeli disinda yapildigindan, bu yontem, 'dis' optimizasyon
olarak siniflandirilabilir.

Hammer ve Champy (1993), bilisim teknolojisini is siireglerinin yeniden
tasarlanmasin1 saglayan bir anahtar olarak tanimlamistir. Bilisim teknolojilerinin yeni roli,
“gdzlemlenen, kontrol edilen ve diizeltilen kurumsal yada is siirecinde ulagmada basit
zekadan ayrilan bir hareketi gostermektedir” (Irani, et al.,2000). Ancak, kavramsal yapilar ile
stratejilerden bahseden ¢alismalarin ¢ogu is siireglerinin modellenmesi ve analiz edilmesi ile
degil, yeniden yapilanma ¢abalarinin yerine getirilmesindeki iyilestirme hedefleri ile ilgilidir
(GunesekaranandKobu, 2002).

Martinez ve Mendez (2002), benzetimi kullanarak saglik sektoriinde bir acil servisteki
siireclerde iyilestirme calismasi yapmuslardir. Is siireglerinin modellenmesinde siire¢ analizi
ve tasarim metodolojisi kullanilmistir. Bu metodolojinin adimlari, siire¢ tanimlama, siire¢
toplama, siire¢ degerlendirme ve siire¢ yeniden yapilandirmadir.  Benzetimde siireg
modelleme, bir siirecteki aktivite ve dokiimanlarin kopyalanmasi, aracilar arasindaki
etkilesimler (iletisim ve isbirligi problemleri), tanimlanmamis sorumluluklar, siireci
destekleyen bilisim teknolojisinin analizi gibi statik 6zelliklerin analizi i¢in kullanilmaktadir.
Diger taraftan benzetim, “siirecin toplam ¢evrim siiresi nedir?”, “miisterilerin hizmet almak
icin bekleme siiresi nedir?”, “personel gorevlendirmesi i¢in en uygun yol hangisidir?” gibi
sorularin yanitlanmasinda ve darbogaz analizinde kullanilabilir (GladwinandTumay, 1994).
Diger yandan benzetim teknikleri kurumsal siireclerin incelenmesinde daha dinamik bir
yaklagim sunmaktadir. Benzetim mevcut, yeniden yapilandirilmis veya heniiz olusturulmamais
bir siireci modellemek (silire¢ tasarimi) icin kullanilabilir. Benzetim, siirecin planlanan
kaynaga bakabilmesi agisindan yararlidir (Bosilj-Vuksic ve arkadaslari, 2003).

3. Degisim Miihendisligi’nde Benzetim Uygulamalar:

3.1. Calismanin Amaci

Caligmanin amaci, is siireglerinde yeniden yapilanma ihtiyact duyan Antalya
Biiyiiksehir Belediyesi Halk Ekmek Fabrikasinda, Degisim Miihendisligi yaklagimiyla
stiregleri yenilemektir.

3. 2. Arastirmanin Onemi

Degisim Miihendisligi yaklasimiyla yenilenen ig siireglerinin Antalya Biiyiiksehir
Belediyesi Halk Ekmek Fabrikasinda basarili bir sekilde hayata gegirilmis olmasi ¢aligmanin
onemini arz etmektedir.

3.3. Arastirma modeli

Calismada, Degisim Miihendisligi yontemlerinden Davenport yontemi model
alinmistir. Modelin agamalari:
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Vizyon ve
Hedef

;\ Belirleme

Isletme
Siireglerinin %
Tanimlanmasi
Stireglerin

Teknoloji
[ Adaptasyonunun
Saglanmasi Streg
Prototipinin
Olusturulmasi

[ UYGULAMA ]

Sekil 1.Davenport yontemi modeli

Vizyon ve hedef belirleme asamasinda, oncelikle degisim miihendisligi uygulama
nedenleri ortaya konmustur. Bu nedenler 1s18inda yenileme g¢alismalar1 sonrasi ulasilmak
istenen hedefler belirlenmistir.

Isletme siireclerinin tamimlanmasi asamasinda, yeniden tasarlanacak siirecleri
belirlemek adma bazi kriterler olusturulmustur. Isletme siirecleri bu kriterler bazinda
incelenmistir. incelemeler sonucunda hangi siireclerde degisim uygulanacag: belirlenmistir.

Stireglerin anlasilmasi asamasinda, onceki adimda yenilenmesine karar verilen siirecler
benzetim ile modellenmistir. Siireclerde ne gibi degisiklikler yapilacagi da yine bu asama
kapsaminda belirlenmistir.

Teknoloji adaptasyonunun saglanmasi agamasinda, yeni tasarlanan igletme siiregleri
icin yapilmasi disiiniilen degisiklikler dogrultusunda uygun teknoloji tedarik edilmistir.
Alman yeni makinelerin yeni hat iizerinde biitlinlestirilmesi saglanmstir.

Stire¢ prototipi asamasinda, tasarlanan isletme siireclerinin yeni sisteme tamamen
gecilmeden O6nce denenmesi ve gelistirilmesi i¢in, bu siireclerin benzetimi yapilmistir.

4. Verilerin Analizi

4.1. Vizyon ve hedef belirleme

Aktif Group biinyesinde bulunan Antalya Biiyiiksehir Belediyesi Halk Ekmek
Fabrikasi, resmi kuruluslara, hastanelere, otellere, marketlere ve sahsa ait Antalya Halk
Ekmek Biife satis noktalarinda direk tiiketicilere hizmet sunmaktadir. Miisteri profilinin
genigligi, lirlin taleplerindeki ¢esitligi de beraberinde getirmektedir. Her ne kadar {iretim
kapasitesinin yiiksekligi ve piyasaya gore -iliretimden sevke- daha saglikli kosullara sahip
olmasi, isletmeye miisteri nezdinde rakiplerine kars1 biiyiik bir avantaj saglamaktaysa da ana
tirin grubunun disindaki iirlin ¢esitlerinde zayif kalinmaktaydi. Bu problemi ¢6zmek adina
gerekli ARGE calismalar1 yapilip {iriin yelpazesi genisletilmis olsa da mevcut siireglerin
isleyisi kapasiteyi endiistriyel bir firina nazaran oldukga diisiik kilmaktaydi. Bu durum firma
imajin1 olumsuz etkilemekteydi.
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Mevcut gelirin azlig1, isletmenin zarar etme olasiligini yiiksek tutmakta ve firmanin bir
an Once zayif yonlerini gii¢lendirip, tercih edilme sebeplerini daha da ileri gdétiirmesini
gerektirmekteydi.

Isletmeyi degisime yonlendiren gerekliliklerin  yerine getirilme ivediligi,
gerceklestirilecek degisimin atilim niteliginde sekillenmesine sebep olmustur. Boylece,
isletme radikal bir karar alarak, siirecleri iizerinde degisim miihendisligi c¢alismalarina
baglamistir.

Degisim Miihendisligine karar verme nedenleri dogrultusunda belirlenen isletme
hedefleri asagidaki sekilde siralanabilmektedir:

» Uriin ¢esitliligini arttirmak

» Uretim kapasitesini arttirmak

* Daha hizli, daha kaliteli ve daha temiz kosullarda tiretim gerceklestirmek
4.2. Tsletme siireclerinin tanmimlanmasi

Degisim miihendisliginin hangi siireclere ve hangi sirayla uygulanacagi belirlenirken,
genel ilerlemeye, firsatlara ve siireglerin iyilestirmeye acik olan alanlarina — sorunlarina —
odaklanilip asagidaki kriterler esas alinmistir:

e Miisteri ihtiya¢larin1 ve beklentilerini karsilama
Isletmenin stratejilerine uygunluk
Uriinlere deger ekleme orani
Gelistirmeye agik olma
Esneklik
Verimlilik
Cevrim stireleri
Kullanilabilir yeni teknolojilerin varligi
Fonksiyonlar ve departmanlarla olan iligkiler
Uretim siireci akislarinin, iiretim hatlarmin yapisi geregi iiriin bazinda incelenmesi
uygun goriilmiistiir. Uriinler ana ekmek grubu — halk ekmek, kepekli ekmek, tuzsuz ekmek ve
koy ekmegi —, ambalajli iiriin grubu — tost ekmegi, kepekli tost ekmegi, dilimli kepek ekmegi,
roll ekmegi, kepekli rol ekmegi, hamburger ekmegi, sandvi¢ ekmegi — ve simit/pogaga grubu
olarak ayrilmaktadir.

Tilim iirlin gruplariin {iretim siirecinde ana girdi olan un, silolarda depolanmakta ve
otomatik olarak silolardan ¢ekilmektedir. Siire¢lerin incelenmesinde esas alinan Kriterler
bazinda bahsi gecen isleyiste hicbir sorun gozlenmemistir. Ancak, un ¢uvallarla
getirildiginden silolara yiikleme islemi 6ncesinde ¢uvallarin tesis i¢ine alinmasi ve tek tek
acilmasi gerekmektedir. Uriine deger katmayan bu faaliyetler olduk¢a uzun zaman almaktadir.
Ayrica cuvallarin fabrika iginde depolanmasi gereksiz yer isgaline neden olmaktadir. Bu
sorunlar goéz Oniinde bulundurularak, un alim siirecinin yeniden tasarlanmasina karar
verilmistir.

Ana ekmek grubu iiretim siirecinin kontrol noktasinda, iirlinlerin igerisindeki olasi
metal bulasigini tespit eden metal detektdriin bulunmamasi insan sagligini1 6n planda tutan bir
gida isletmesi olarak firma igin biiyiik bir eksikliktir. Isletme stratejilerine uygunluk kriterine
gore bu eksikligin giderilmesi degisim Miihendisligi ¢alismalar1 kapsamina dahil edilmistir.
Bunun disinda, diger kriterler bazinda her hangi bir sorun gozlenmemis ve ana ekmek grubu
iiretim hattinda bagka bir degisiklige gerek goriilmemistir.

Ambalajli ekmek grubu iiretim siirecinde g¢evrim siiresinin uzun olmasi, Degisim
Miihendisligi kararmin alinmasinda da etkili olan, kapasite kisitliligini dogurmaktadir. Bu
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kisithlik miisteri ihtiyagc ve beklentilerinin karsilanmasin1 olumsuz etkilemektedir. Is
akiglarinda tasimalarin fazla olusu iirline deger ekleme oranin1 ve dolayisiyla verimliligi
diistirmektedir. Un alimmin ana ekmek grubu iiretim hattiyla ayni yerden yapilmasi ve
pisirme isleminin simit/pogaca grubuyla ayni firinlarda ger¢eklesmesi vardiyalarin uzamasi ya
da cakistirilmas: halinde hatlarda darbogaza sebep olabilmektedir. Bu problemler ambalajli
ekmek  grubu  iiretim  siirecinin  yeniden  yapilandirilmasi  geregini  ortaya
koymustur.Simit/pogacga grubu iiretim siirecinde herhangi bir degisiklige karar verilmemistir.

4.3. Siireclerin anlasilmasi

Unun depolanmasi siireci “fabrikaya kabul analizleri” i¢in ornek alinmasiyla
baslamakta, unun silolara yiliklenmesiyle son bulmaktadir. Cuvallari indirme ve sisteme
yiikleme islemleri i¢in iki is¢i atanmuistir. Fabrikaya kabul analizleri ise kalite departmant
tarafindan yapilmaktadir.

Un depolama siireci benzetiminde oncelikle islemlerin zaman 6lgiimleri yapilmigtir.
Programda entity (varlik) olarak kamyon belirlendiginden siireler kamyon bazinda
Olciilmiistiir. Elde edilen zaman degerleri Arena 9.0 programinin alt modiilii olan
InputAnalyzer’a girilerek her islem icin uygun dagilim bulunmustur Input Analyzer
ciktilarindan elde edilen dagilimlar Arena process modiillerine girilmistir. Un kamyonlart iki
giinde bir ve gilindiiz vardiyasi, 08:30-18:00, icinde gelmekte oldugu icin programda
kamyonlarin geligler arasi siiresi iki giin olarak girilmis ve bir gin 9.5 saat olarak
tanimlanmistir. Model 100 kez ¢alistirilmis ve ¢aligma zamani bir hafta olarak belirlenmistir.
Un depolama siirecinde tespit edilen sorunlarin giderilmesi i¢in tedarikgilerle goriisiilmiis ve
silobas sistemine ge¢ise karar verilmistir.

Ana ekmek grubu fretim silirecinde tespit edilen metal detektdr eksikliginin
giderilmesi i¢in gerekli yatirimi yapmak {izere satin alma departmani gorevlendirilmistir ve
detektoriin hat sonundaki kontrol noktasina entegre edilmesi kararlastirilmistir.

Ambalajli ekmek grubu iiretim siirecinde hamur hazirlama icin oncelikle silolardan
cekilen un kazanlara bosaltilmakta ve su ile karistirilmaktadir. Kazanlarda olusan un su
karistmina ekmek tipine gore diger maddeler eklenmektedir. Eklenmis maddelerle kazan
mixerde tekrar karigmakta ve bdylece girdiler hamur halini almaktadir. Hamur tost ekmegi
icin hazirlanmigsa kazanlar kes tart makinesine bosaltilir. Kes tart iglemini ara dinlendirme ve
sekil verme islemleri izlemektedir. Bu islemlerden sonra ekmek halini almis olan hamurlar
arabalara  yiiklenerek fermantasyon islemine sokulurlar. Mayalanan hamurlarin
firnlanmasiyla olusumunu tamamlamis olan ekmekler dilimlenir ve sonrasinda
ambalajlanirlar. Roll ve hamburger ekmekleri i¢in hazirlanan hamurlar ise roll bandi ve
hamburger bandi tizerinde kesme, dinlendirme ve sekil verme islemlerine tabi tutulurlar. Daha
sonra ekmek halini almis hamurlar tost ekmeginde oldugu gibi arabalara yiiklenir ve fermante
edilip firinlanirlar. Son olarak ambalajlama islemi gerceklestirilir. Islemler arasinda pek gok
tasima bulunmaktadir. Is akisindaki tasimalar Ek-1de sunulan Degisim Miihendisligi oncesi
is akis diyagraminda gosterilmektedir.

Siireci olusturan ortak islemler: un ve su karistirma, madde ekleme ve mixerde
karigtirma, fermantasyon, firinlama ve ambalajlamadir. Siirecin farkli isledigi noktalar
kazanlardaki hamurun ekmek hamurlar1 halini alma kismi ve tost grubunda dilimleme
isleminin olmasidir.

Ambalajli ekmek grubu iiretim siireci benzetiminde daha 6nce vardiya miihendisleri
tarafindan olusturulmus islem siireleri kullanmilmigtir. Programda entity (varlik) olarak kazan
belirlendiginden siireler ekmek kazanlart bazinda doniistiiriilmiistiir. Doniistiirilmis islem
siireleri Tablo 2°de verilmistir.
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Tablo 2. Ekmek Tiplerine Gore Islem Siireleri

Ekmek Tiplerine Gore Kazan Basina Islem Siireleri (dakika)
Kepekli | Dilimli Kepekli
) Tost tost | kepek | Roll roll Hamburger
Islemler ekmegi | ekmegi | ekmegi | ekmegi| ekmegi ekmegi
Un ve su alma 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
Madde ekleme ve karistirma 7,5 7,5 7,5 4 4 5,5
Kes tart 4 4 4 yok yok yok
Ara dinlendirme 5 5 5 yok yok yok
Sekil verme 0,5 0,5 0,5 yok yok yok
Roll band1 yok yok yok 20 20 yok
Hamburger band1 yok yok yok yok yok 18
Fermantasyon 8 8 9 5 5 7
Firinlama 8 8 9 3 3 3
Soguma 60 60 60 60 60 60
Dilimleme 10 10 10 yok yok yok
Ambalajlama 33 33 33 33 33 33

Tabloda goriildiigii iizere fermantasyon Oncesi arabalara yiikleme islemi siiresi mevcut
degildir. Sisteme kazan girisi i¢in herhangi bir zaman degeri de tanimlanmamis oldugundan,
bu islem iki i¢in zaman Olgiimleri yapilmistir. Elde edilen zaman degerleri Arena 9.0
programinin alt modiili olan InputAnalyzer’a girilerek her islem i¢in uygun dagilim
bulunmustur.

Isletmeden almip kazan bazinda diizenlenen islem siireleri ve Input Analyzer
ciktilarindan temin edilen siire dagilimlar1 Arena processmodiillerine girilmistir. Ambalajl
ekmek grubu {lretim siireci giindiiz vardiyasinda, 08:30-16:00, gerceklestirildigi igin
programda bir glin 9.5 saat olarak belirlenmistir. Model 100 kez calistirilmis ve ¢alisma
zamant bir giin olarak tanimlanmustir.

Ambalajli ekmek grubu {iiretimi i¢in Onceki asamalarda tespit edilen eksiklik ve
sorunlar dogrultusunda, ekipman tedarik¢isi firmanin saglayabilecegi imkanlar ve kurulum
Onerileri de g6z Oniinde bulundurularak, gerceklestirilen tasarim asamasinda asagidaki
kararlar alinmistir:

e Ana ekmek grubu iiretim hattindan bagimsiz bir un alim noktasi yapilmasi
e Ana ekmek grubu iiretim hatlarinda kullanilan teknoloji ayarinda, yeni bir hat
kurulmasi

4.4. Teknoloji adaptasyonunun saglanmasi

Isletme siireglerinde yapilmasi diisiiniilen degisiklikler ~dogrultusunda, bazi
donanimlarin yenilenmesine karar verilmistir. Alinan kararlar asagidaki gibi siralanabilir:

e Metal detektor alimi ve adaptasyonu

e Roll ekmekleri, hamburger ekmegi ve sandvi¢ ekmegi icin yeni kestart, konik
yuvarlama, ara dinlendirme, sekil verme ve otomatik ylikleme makinelerinin alinmasi
ve ana ekmek grubu iiretim siirecinde oldugu gibi bunlar1 biitiinlestirilmesi

e Tiim ambalajli ekmek gruplar i¢in fermantasyon iinitesi, pisirme iinitesi, soguma
kulesi, paketleme iinitesi ve tost ekmekleri icin dilimleme {initesi kurulmasi ve
bunlarin biitiinlestirilmesi
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e Silobas sistemi i¢in vakum makinesinin tedarik edilmesi

4.5. Siirec¢ prototipinin olusturulmasi

Bu boliimde, yenilenen isletme siireclerinin benzetim modellerinin olusturulmasi icin
yapilan ¢alismalar agiklanmaktadir.

Silobasla un alimi siirecinde fabrikaya kabul analizleri sonrast1 kamyonun bosaltim
noktasindan vakumla g¢ekilen un, direk silo girislerine bosaltilmaktadir. Goriildigl {izere
silobas uygulamasiyla siirece deger katmayan cuval islemleri elenebilmektedir. Siireci
olusturan iki islem vardir: fabrikaya kabul analizleri ve ylikleme.

Unu silobasla depolama siireci benzetiminde oncelikle yiikleme islemi i¢in zaman
Olciimleri yapilmistir. Programda entity (varlik) olarak kamyon belirlendiginden siireler
kamyon bazinda Olclilmiistiir. Yeni sistemde fabrikaya kabul analizlerinde herhangi bir
degisiklik yapilmamistir. Elde edilen zaman degerleri Arena 9.0 programinin alt modiilii olan
InputAnalyzer’a girilerek ylikleme islemi i¢in uygun dagilim bulunmustur

Ambalajli ekmek grubu iiretim siirecine ana ekmek grubu iiretim hattindan bagimsiz
yeni bir un alim noktasi yapilmis ve yeni mixerler eklenmistir. Eklemeler 6nceden kullanilan
donanimla ayn1 6zelliklere sahip oldugu i¢in, hamur hazirlama islemlerini ve islem siirelerini
etkilememektedir. Hamur hazirlama yine eski sistemde oldugu gibi “un ve su alma” ile
“madde ekleme ve karistirma” iglemlerinden olusmaktadir.

Yeni sistemde roll bandi ve hamburger bandi kaldirilmistir. Hazirlanan hamur
kazanlar1 artik sadece tost ekmeginde degil tim ambalajli ekmek grubunda kes tart
makinesine bosaltilmaktadir. Kes tart islemini ara dinlendirme ve sekil verme islemleri
izlemektedir. Bu islemlerden sonra ekmek seklini almis olan hamurlar arabalara gerek
kalmadan, bantlar yardimiyla otomatik olarak; sirasiyla fermantasyon, firinlama, soguma ve
ambalajlama {initelerine gonderilirler. Tost ekmeginde digerlerinden farkli olarak soguma ile
ambalajlama arasinda dilimleme islemi eklenmektedir. BOylece yeni sistemde tagimalar en
aza indirilmistir. Ayrica yeni fermantasyon, firinlama, soguma, dilimle ve ambalajlama
techizati islem stirelerini kisaltmaktadir. Yeni sistemdeki bant uygulamasi, islemler arasi
tagimalart minimuma indirmistir.

Ambalajli ekmek grubunun yeni iiretim siireci benzetiminde, degisiklik yapilmayan
islemler i¢in eski sistemin benzetiminde kullanilan islem siireleri alinmistir. Yeniden
yapilandirilan iglemler icin ise zaman dl¢timleri yapilmistir. Programda entity (varlik) olarak
kazan belirlendiginden siireler kazan bazinda dl¢iilmiistiir. Elde edilen zaman degerleri Arena
9.0 programinin alt modiilii olan InputAnalyzer’a girilerek her islem i¢in uygun dagilim
bulunmustur.

Degistirilmeyen iglemlerin siireleri ve Input Analyzer ¢iktilarindan temin edilen siire
dagilimlar1 Arena processmodiillerine girilmistir. Eski sistemle kiyaslama olanagi yaratmak
icin; modelin ¢alisma sayis1 ve siiresi, ekmek tipi talepleri, ¢ikan ekmek sayist eski sistemin
benzetim modeli ile aym sekilde tanimlanmustir. Isletme degisim miihendisligi sonrasinda
iirlin ¢esitlerini arttirmayi diisiind{igli i¢in yeni sistem modeline sandvi¢ ekmegi de eklenmistir
ve Tip-7 olarak tanimlanmustir.

Daha oOnce iizere ana ekmek grubu {iretim siirecinde, kontrol noktasina metal
detektoriiniin eklenmesi disinda bir yenileme yapilmamistir. Bu yenileme iiretim kalitesini
arttirmakta ancak islem siireleri iizerinde bir etki gostermemektedir.

Ana hatta {liretim siireci unun silolardan c¢ekilmesiyle baslamakta, kasalama islemiyle
son bulmaktadir. Siireg, ayni1 Ozelliklere sahip olan iki hat {izerinde yiiriitilmektedir.
Modelleme tek hat {izerinden yapilmistir. Entityler (varliklar) kazan olarak tanimlanmis daha
sonra ekmek tiplerine gore ayrilmistir. Cikan toplam ekmek sayisinin belirlenmesinde ekmek
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tipine gore kazan basina sabit degerler verilmistir. Ekmek tipi mevcut talepler iizerinden
belirlenmistir ve tipler Tipl-halk ekmek, Tip2-kepekli ekmek, Tip3-tuzsuz ekmek ve Tip4-
koy ekmegi seklinde tammlanmustir. Islem siireleri icin isletmeden temin edilen veriler
kullanilmistir. Modelde bir giin 17 saat —vardiya saatleri toplami— olarak tanimlanmustir.
Model 10 kez calistirilmis ve ¢alisma zamani bir giin olarak belirlenmistir.

Arena 9.0 benzetim programi elde edilen ortalama degerler giinliik ortalama tiretim
verileriyle karsilastirildiginda sonuglarin birbirine yakin oldugu goriilmiistiir. Aradaki farklar
ise varsayimlardan kaynaklidir. Karsilastirma Tablo 2 ve Tablo 3’de gosterilmistir.

Tablo 3. Ana Uretim Hatt1 Ortalama Islem Siireleri Tablo 4. Ana Uretim Hatt1 Sayilar

Ortalama Kazan ve Ekmek
Ortalama Islem Ortalama Kazan ve Ekmek Sayilar
Siireleri
(Kazan/Dakika)
Gergek | Arena Cikti Gergek Deger Arena Cikt1
Deger Degeri Degeri
Un, Su Alma 1,5 1,4 Ekmek Kazan | Ekmek | Kazan | Ekmek
Tipi
Katki1 Ekleme ve 5,5 6,1 Beyaz 85 55675 87 57574
Karigtirma Ekmek
Kas Tart 4,5 5,7 Kepekli 9 5544 8,4 5174
Ekmek
Ara Dinlenme 6,8 7.3 Tuzsuz 1 272 0,9 244
Ekmek
Sekil Verme 0,008 0,008 Koy 5 3410 6,3 4296
Ekmegi
Fermantasyon 8 7,6
Firinlama 49 49
Soguma ve Kasalama 11 10,9

5. Bulgular ve Degerlendirme

Bu boéliimde, Antalya Biiyiiksehir Belediyesi Halk Ekmek Fabrikasi’nda yiiriitiilmiis
Degisim Miihendisligi ¢alismalarinda elde edilen un alim siireci ve ambalajli ekmek grubu
iiretim siireci benzetim modellerinin Arena ¢ikti raporlar1 sunulmaktadir. Raporlar iizerinden
stireglerin Degisim Miihendisligi ¢alismalarindan 6nceki durumu ile ¢aligmalar sonucunda
olusan yeni durumu karsilastirilmaktadir.
Tablo 5. Cuvalla Un Alim1 Arena Girdi-Cikt1 Raporu
Numberln Average Half Width Minimum Average
Kamyon 4.000 0,000 4.000

Maximum Average
4.000

Tablo 6. Silobasla Un Alim1 Arena Girdi-Cikti Raporu

Half Width
0,02

Number Out
Kamyon

Maximum Average
4.000

Average
3.9900

Minimum Average
3.000
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Un kamyonlar1 haftada dort defa gelmektedir. Tablo 5 ve Tablo 6’de goriildiigii tizere
kamyon girdi ve ¢iktilar1 bu siireyi yansitmaktadir. Ancak eski sistemde 3,99 olan ortalama
cikt1 sayis1 yeni sistemde 4’e ¢ikmigtir.

Tablo 7. Cuvalla Un Alim1 Arena Islemlerinde Gegen Zaman Raporu

Total Time Per Entity Average Half Maximum Minimum Minimum Maximum
Width  Average Average Value Value
Analiz-Fabrikaya Kabul 3.4985 0,01 3.4055 3.6077 3.2783 3.7139
Indirme 1.7287 0,00 1.7087 1.7622 1.7025 1.8797
Sisteme Yiikleme 4.0095 0,00 3.9759 4.0343 3.9667 4.0499
Tablo 8.Silobasla Un Alim1 Arena Islemlerinde Gegen Zaman Raporu
Total Time Per Entity Average  Half Maximum Minimum Minimum Maximum
Width  Average Average Value Value
Analiz-Fabrikaya Kabul 3.5009 0,01 3.3874 3.5974 3.2375 3.7689
Sisteme Yiikleme 2.4845 0,01 2.4062 2.6155 2.3748 2.8188

Tablo 7 ve Tablo 8’de goriildiigii lizere eski sistemde bulunan indirme iglemi yeni
sistemde kaldirilmistir ve boylece 1,7287 saat kazang saglanmustir. Eski sistemde 4,0096 saat
olan yiikleme siiresi yeni sistemde 2,4845 saate diismiistiir.

Tablo 9. Cuvalla Un Alim1 Arena Kullanim Orani Raporu
NumberBusy Average  Half Maximum Minimum Minimum Maximum

Width  Average Average Value Value
Isci 0,3452 0,00 0,3429 0,3482 0,00 1.000
Is¢i 2 0,3452 0,00 0,3429 0,3482 0,00 1.000
Lab Gorevlisi 0,2104 0,00 0,2048 0,2170 0,00 1.000

Tablo 10. Silobasla Un Alim1 Arena Kaynak Kullanimi Oran1 Raporu

NumberBusy Average Half Maximum Minimum Minimum Maximum
Width Average Average Value Value

Lab Gorevlisi 0,2166 0,00 0,2338 0,2164 0,00 1.000

Vakum 0,1494 0,00 0,1447 0,1573 0,00 1.000

Tablo 9 ve Tablo 10°da goriildiigii lizere eski sistemde kullanilan iki is¢i yerine yeni
sistemde vakum makinesi getirilmistir. Kaynak kullanim oranlari da yeni sistemde daha
diistiktiir.

Tablo 11. Cuvalla Un Alim1 Arena Toplam Zaman Raporu
Interval Average Half Maximum Minimum Minimum Maximum
Width  Average Average Value Value

Depolama Siiresi 9.2362 0,01 9.1246 9.3742 9.0072 9.5612

Tablo 12.Silobasla Un Alim1 Arena Toplam Zaman Raporu
Interval Average Half Maximum Minimum Minimum Maximum
Width  Average Average Value Value

Depolama Siiresi 5.9855 0,01 5.8325 6.1580 5.6974 6.4206
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Tablo 11 ve Tablo 12 goriildiigii lizere eski sistemde 9,262 saat olan depolama stiresi
yeni sistemde 5,9855 saate diismiistiir.

Tablo 13. Cuvalla Un Alim1 Arena Un Kayib1 Raporu

Count Average Half Width  Maximum Average Minimum Average
Un Kaybi 498,75 2,51 37,00 500,00
Un Miktar1 ~ 99750,00 502,50 75000,00 100000,00

Tablo 14.Silobasla Un Alim1 Arena Un Kayib1 Raporu

Count Average  Half Width Maximum Average = Minimum Average
Un Kaybi 40,000 0,00 40,000 40,00
Un Miktar1 100000,00 0,00 100000,00 100000,00

Tablo 13 ve Tablo 14’da goriildiigii tizere eski sistemde 498,75 kilogram/giin olan un
kaybi, yeni sistemde 40 kilogram/giin’e diismiistiir.

Un alim siirecindeki Degisim Miihendisligi ¢alismalarindan elde edilen sonuglar
asagidaki sekilde 6zetlenebilir:
e Depolama siiresi 9,2 saatten 5,9 saate diismiis, %36 oraninda azalma saglanmistir.
e Siirecte gorevli isci sayist 3 kisiden 1 kisiye indirilmistir.
e Siire¢ esnasinda meydana gelen un kayiplar1 498 kilodan 40 kiloya diismiis, %90
oraninda azalma saglanmistir.

e Un kamyonuyla silo girisi direk baglandigindan unun ¢evreyle temasi engellenmistir.
Boylece daha saglikli bir ortam yaratilmistir.

Tablo 15. Eski-Ambalajli Uretim Hatt1 Arena Girdi-Cikt1 Raporu
Number In  Average Half Width Maximum Average = Minimum Average

Kazan 9,9500 0,04 9,0000 10,0000
Tip 1 1,6000 0,20 0,00 5,0000
Tip 2 1,6000 0,26 0,00 5,0000
Tip 3 1,6500 0,21 0,00 5,0000
Tip 4 1,8900 0,25 0,00 5,0000
Tip 5 1,4600 0,20 0,00 4,0000
Tip 6 1,7500 0,20 0,00 4,0000
0 1 Kazan

8 1— =2 Tipl

3 Tip 2

&1 ma Tip3

a +— s Tip4

ms Tip5

2 1 . . . l m7 Tip6

Tablo 16. Yeni-Ambalajli Uretim Hatt1 Arena Girdi-Cikt1 Raporu
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Number In Average HalfWidth Maximum Average = Minimum Average
Kazan 38,6700 0,09 38,0000 39.0000
Tip 1 6,1800 0,48 0,00 12,0000
Tip 2 5,6400 0,41 1,0000 14,0000
Tip 3 5,5500 0,48 1,0000 15,0000
Tip 4 5,9900 0,46 1,0000 15,0000
Tip 5 5,6700 0,50 1,0000 12,0000
Tip 6 6,0100 0,51 1,0000 12,0000
Tip 7 3,6300 0,36 1,0000 9,0000

45

40

2 | 1 Kazan

m? Tipl

o1 3 Tip 2

2 maTip3

27 s Tip4

15 +— ms Tip 5

10 17— =7 Tip6

5 1— 8 Tip7

SENE BB BN OB

1 2 3 4 5 = 7 8

Tablo 15 ve Tablo 16°de goriildiigii lizere eski sistemde ekmek tipine gore ortalama
bir kazan ¢ikarken yeni sistemde bu say1 bes kat artmistir.

Tablo 17. Eski-Ambalajli Uretim Hatt1 Arena Islemlerde Gegen Zaman Raporu

Total Time Per Entity =~ Average Half Maximum Minimum Minimum Maximum
Width Average Average Value Value
Ara Dinlendirme 0,083333 0,00 0,83333 0,083333  0,083333  0,083333
Arabalara Yiikleme 0,1816 0,00 0,1608 0,1977 0,1016 0,2565
Dilimleme 0,1667 0,00 0,1667 0,1667 0,1667 0,1667
Fermantasyon 0,1168 0,00 0,0963 0,1370 0,083333 0,1500
Firinlama 0,0940 0,00 0,059259 0,1333 0,050000 0,1500
Hamburger Bandi 0,2670 0,02 0,00 0,3000 0,00 0,3000
Karistirict 0,0995 0,00 0,077500 0,1192 0,066666  0,066666
Kes Tart 0,066666 0,00 0,066666  0,066666  0,066666  0,066666
Paketleme 0,5500 0,00 0,5500 0,5500 0,5500 0,5500
Roll Band1 0,3267 0,01 0,00 0,3333 0,00 0,3333
Sekil Verme 0,3267 0,01 0,00 0,3333 0,00 0,3333
Soguma 1,0000 0,00 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000
Un-Su Karigtirma 0,024999 0,00 0,024986  0,025015  0,024942  0,025053
Tablo 18. Yeni-Ambalajli Uretim Hatt1 Arena Islemlerde Gegen Zaman Raporu
Total Time Per Average Half Maximum  Minimum Minimum  Maximum
Entity Width Average Average Value Value
Ara Dinlendirme  0,083333 0,00 0,83333 0,083333  0,083333 0,083333
Ara Dinlenme 2 0,066666 0,00 0,66666 0,66666  0,066666 0,066666
Dilimleme 0,032776 0,00 0,03164 0,03362  0,029638 0,035454
Fermantasyon 0,085368 0,00 0,879688 0,0904 0,050878 0,1132
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Firinlama 0,072634
Karistirici 0,0991

Kes Tart 0,066666
Kes Tart 2 0,067824
Paketleme 0,082708
Sekil Verme 0,000138
Sekil Verme 2 0,000138
Soguma 0,083333

Un-Su Karigtirma  0,025000

Say1: 30

0,00
0,02
0,00
0,00
0,00
0,01
0,01
0,00
0,00
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0,064114
0,089912
0,066666
0,044743
0,08224
0,000138
0,000138
0,083333
0,024993

0,07838
0,1083
0,666666
0,086275
0,083954
0,0001388
0,0001388
0,0833333
0,0250070

0,034262
0,06666
0,066666
0,021512
0,0801904
0,0001388
0,0001388
0,0833333
0,0249490

0,1132
0,1250
0,066666
0,1136
0,1380
0,0001388
0,0001388
0,0833333
0,0250582

Tablo 17 ve Tablo 18’da goriildiigii lizere eski sistemdeki arabalara yiikleme islemi
yeni sistemde kaldirilmistir. Eski sistemdeki hamburger bandi ve roll band: islemleri yeni
sistemde birlestirilmis, tost ekmeginde oldugu gibi kes tart2, ara dinlendirme2 ve sekil
verme2 iglemlerine doniistiiriilmiistiir. Yeni sistemde dilimleme, fermantasyon, firinlama,
soguma, kes tart2, ara dinlendirme2, sekil verme2 ve paketleme islemleri siireleri eski sisteme

gore daha diigiiktir.

Tablo 19. Eski- Ambalajli Uretim Hatt:1 Arena Ekmek Sayis1 Raporu

Count Average Half Width Maximum Average Minimum Average
Dilimli Kepek Ekmek Sayisi 149,76 22,69 0,00 468,00
Hamburger Ekmek Sayist 417,00 55,47 0,00 1200,00
Kepekli Roll Ekmek Sayis1 1537,00 274,22 0,00 5800,00
Kepekli Tost Ekmek Sayist 136,88 23,53 0,00 472,00
Roll Ekmek Sayis1 3412,50 484,20 0,00 9100,00
Tost Ekmek Sayisi 142,68 22,15 0,00 492,00

000 = 1 Dilimli Kepek Ekmek Sayisi

2500 2 Hamburger Ekmegi Sayisi

2000 m s Kepekli Rol Ekmegi

1500 2 Kepekli Tost Ekmegi

oo ms qu Ekmegi Sayisi

- & Tost Ekmegi Sayisi

o

Tablo 20. Yeni- Ambalajli Uretim Hatt1 Arena Ekmek Sayis1 Raporu

Count Average HalfWidth Maximum Average Minimum Average
Dilimli Kepek Ekmek Sayis1 595,53 52,97 117,00 1638,00
Hamburger Ekmek Sayisi 1701,00 148,71 300,00 3600,00
Kepekli Roll Ekmek Sayisi 7743,00 708,14 0,00 17400,00
Kepekli Tost Ekmek Sayisi 625,40 46,28 118,00 1534,00
Roll Ekmek Sayis1 12694,50 986,07 2275,00 34125,00
Sandwich Ekmek Sayisi 1011,00 104,85 300,00 2700,00
Tost Ekmek Sayisi 718,32 57,60 0,00 1476,00
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12000
10000 M 1 Dilimli Kepek Ekmek Sayisi
2000 2 Hamburger Ekmegdi Sayis
M 3 Kepekli Rol Ekmegi
6000 4 Kepekli Tost Ekmegi
4000 B 5 Rol Ekmegi Sayis:
B Tost Ekmegi Sayis:
2000
o mmm , , _m

1 2 3 4 5 =
Tablo 19 ve Tablo 20’de goriildiigii iizere ekmek sayilar1 yeni sistemde eski sisteme nazaran
bes kat artmistir. Yeni liretim siirecine bir ekmek ¢esidi daha eklenmistir.
Ambalajli iirtin grubu tiretim siireci Degisim Miihendisligi calismalarindan elde edilen
sonuclar agagidaki sekilde 6zetlenebilir:
e Uretim hattina kazan girisi siiresi 1 saatten 10 dakikaya diismiis, %83 oraninda bir
azalma saglanmustir.
e Uretime giren kazan sayisinin giinliik degeri 8 kazandan 36 kazana ¢ikmis, % 77
oraninda bir arti saglanmstir.
e Uriinlere yeni bir ekmek ¢esidi -sandvi¢ ekmegi- eklenmistir. Artmis olan iiretim
kapasitesi sayesinde iiriin ¢esitleri daha da gelistirilebilecektir.

4. SONUC VE ONERILER

Gilintimiizde siirekli gelisen teknoloji ve kiiresellesme degisim kavramini her alanda 6n
plana ¢ikarmaktadir. Degisimin hiz1 her gecen giin daha da artmakta ve tiim sektorleri etkisi
altina almaktadir. Misteri ihtiya¢ ve beklentileri de degisime paralel olarak sekillenmektedir.
Bu durum, {iriin veya hizmet Omriinii kisaltarak isletmeleri degisimle uyumlu bir sistem
arayisina yonlendirmektedir.

Bu diistinceden hareketle yapilan bu ¢alismada yeni sistem tasarimina girilmis ve tiim
stirecler gozlemlenerek ve zaman etiitleri yapilarak Antalya Biiyiiksehir Belediyesi Halk
Ekmek fabrikasinda Degisim Miihendisligi uygulamalari yapilmistir. Yapilan bu uygulamalar
dogrultusunda yapilan gozlemlemelerden fabrikanin ana tdretim malzemesi olan un
kamyonlarla gelmektedir. Bu siiregte yeni tasarlanan Silobasla Un Alimi1 Arena siireci ile eski
sistemde olan un indirme islemleri kaldirilmistir. Bu islem dogrultusunda kaldirilan eski
sistemde 4,0096 saat olan ylikleme siiresi, yeni sisteme gore yiikleme siiresi 2,4845 saate
diismiis ve kazanilan siire toplam 1,5251 saate olmustur. Eski c¢uvalla un alimi siirecinde
gerceklestirilen yeniden yapilanma calismasinda mevcut sistemde calisan 2. is¢i yerine
vakum makinesi getirilmis ve bdylece kaynak kullanim oranlari yeni sistemde daha
distiriilmiistiir. Cuvalla un alimi1 Arena islemlerinde Gegen Zaman Raporuna gore 4,0096 saat
olan yiikleme siiresi Silobasla Un Alimi Arena Islemlerde Gegen Zaman Raporuna gore
2,4845 saate diismiistiir. Bu analizlerin sonucunda toplam kazanilan zaman 1,7287 saat
olmustur.Sistemde ¢uvalla un alimi siiresi 9,262 saat iken, yapilan yeniden yapilandirmada
caligmalar1 sonrasi bu siire 5,9855 saate diisiirtilmiistiir. Kisaca yapilan ¢alisma ile kazanilan
zaman 3,2765 saat olmustur.

Cuvallardan alinan un miktarindaki kayip, isletmede finansal agidan ciddi kayiplarin
yarattifi gozlemlenerek burada yeni bir sistem tasarlanarak, bu kayip engellenmeye
calisilmistir. Bu ¢alisma sonucunda olusturulan yeni sisteme gore, eski sistemde olan 498,75
kg/giin olan kayip 40 kg/giin’e disiiriilmiistiir. Tiirkiye odalar ve Borsalar Birligi’ne gore
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ortalama 1 kg unun 57 Kurus oldugu diisiiniildiigiinde 284 TL 2875 Kurus giinliik kayip,
yeni sistem ile 22 TL 8 Kurug’a indirilmistir. Yillik bazda 365 giin ¢alisan bu fabrikada
toplam kazang 122.443 TL 9375 Kurusolarak belirlenmistir. Yeni olusturulan sistem ile
kazanilan bu miktar ile toplam 214813,9254 kg un alarak iiretimine ek bir finans kaynagi
yaratmistir. Buna ek olarak un kamyonuyla silo girisi direk baglandigindan unun ¢evreyle
temas1 engellenmistir. Boylece miisterilerin saglikli {iriin tiiketmesinin hi¢bir mali kazangla
Olciilemeyecegi diisiincesi ile yapilandirilan bu siire¢ belki de fabrikanin elde ettigi en 6nemli
kazang olmustur.

Eski Ambalajli tiretim hattinda ekmek tipine gore sadece 1 kazan tiretim yapilirken,
gerceklestirilen degisim miithendisligi uygulamalariyla beraber yeni sistemde iiretim 5 kazana
cikarilmistir. Toplam iiretim miktarina bakildiginda kazang 5 kat artmistir. Fabrika
gerceklestirilen bu ¢alisma ile belki de ileride gergeklestirebilecegi yeni yatirimlara ek bir
finans kaynag1 yaratabilecek bir potansiyele sahip olacaktir.

Ayrica fabrikada tiretim hattina eski durumda kazan girisi siiresi 1 saat iken bu
durum yeni modelde 10 dakikaya diisiiriilmiis ve %383 oraninda bir azalma saglanmistir.
Ek olarak tiretime giren kazan sayisi glinlik degeri 8 kazan iken, 36 kazana c¢ikmis, % 77
oraninda bir artis saglanmistir. Olusturulan yeniden yapilanma ile {irlinlere yeni bir ekmek
cesidi -sandvi¢ ekmegi- eklenmistir. Artmig olan liretim kapasitesi sayesinde iirlin ¢esitleri
daha da gelistirilebilecektir.

Bu elde edilen veriler dogrultusunda Tiirkiye’de giinde yaklasik 120.000 adet ekmek
tiretildigi diisiiniildiiglinde, yapilan bu calisma ile sadece iiretim asamasinda gerceklestirilen
degisim mihendisligi uygulamalar1 ile giinde 180.000 adet ekmek iiretildigi bilinen bu
isletmede sadece un alimi esnasinda kaybedilen un miktarinin 458,75 kg oldugu
diistintildiiginde, 120.000.000 adet giinliik ekmek {iiretiminde Tirkiye’de giinlik yaklagik
305.833 kg’in un kaybinin oldugu goriilecektir. Bu durum Tiirkiye odalar ve Borsalar
Birligi’ne gore ortalama 1 kg unun 57 Kurus olduguna gore Tiirkiye toplam her giin 174.324
TL kaybetmektedir. Yillik diisiiniildiiglinde sadece kaybin finansal kaybi toplam 63.628.555
TL 55Kurus dur. Bu miktarin Tiirkiye ekonomisine yatirim olarak geri doniisli sadece Antalya
Biiyiiksehir Belediyesi Halk Ekmek fabrikasi i¢in harcanan paranin 257.400 TL oldugu
diisiiniildiigiinde ve yillik 63.628.555 TL 55 Kurus ile yaklasik her yil 600.000 adet ekmek
tiretim kapasitesine sahip 247 ekmek fabrikasi liretime katilabilir. Ek olarak Antalya
Biiyiiksehir Belediyesi Halk Ekmek fabrikasinda c¢alisan 90 kisi oldugu ve bu rakamin 247
fabrika ile 22.230 issiz kisi ¢alisma hayatina katilabilir. Tiirkiye genelindeki 2011 yili son
donemindeki toplam 2.615.000 kisinin issiz oldugu ve sadece unlu mamul {ireten isletmelerde
yapilacak Degisim Miihendisligi uygulamalari ile binde 8,5 oraninda bir azalma saglanacaktir.
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