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6z

Bu aragtirmada, yan ve tam otomatik olarak caligan iki ayn yem fabrikasinda
biyiikbag siit ve besi yemi tretiminde olusan isletme giderlerinin oransal dagilimlan
belirlenmistir. Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi iiretimi igin toplam igletme
giderlerinin % 98,40’ hammadde, % 1,10%unu isgilik ve % 0,50’sini elektrik enerjisi
giderlerinin olugturdugu belirlenmistir. Besi yemi iretiminde ise, toplam igletme
giderlerinin % 98,49’unu hammadde, % 1,03inii ig¢ilik ve % 0,48’in elektrik enerjisi
giderleri olugturmaktadir. Tam otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi diretimi igin
hammadde giderinin (174,30 $/t) yan otomatik yem fabrikasina (178,83 $/t) gbre % 2,5
oraninda daha az oldufu saptanmugtir. St yemi Uretiminde tam otomatik yem
fabrikasinda, yan otomatik yem fabrikasina gére ig¢ilik giderlerinin % 29,5 ve elektrik
enerjisi giderlerinin de % 38,8 oraminda daha az oldugu saptanmustir. Tam otomatik yem
fabrikasinda 1 t besi yemi iiretimi i¢in hammadde giderinin (171,70 $/t), yan otomatik
yem fabrikasinda besi yemi iiretimi i¢in kullamlan hammadde giderine (182,23 $/t) gére
% 5,7 oraninda daha az oldugu saptanmugtir. Aym sekilde, tam otomatik yem
fabrikasinda besi yemi Gretimi i¢in yan otomatik yem fabrikasmna gére iscilik giderlerinin
% 32,6 ve elektrik enerjisi giderlerinin de % 40,4 oraninda daha az oldugu saptanmigtir.
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ABSTRACT

In this research, the proportional distribution of operation costs in milk and meat
cattle feed production were determined in a half-automatic and a full-automatic feed
plant. In half-automatic feed plant it’s found that 98,40 % of the whole operation costs
was raw material cost, 1,10 % was labour cost and 0,50 % was electricity consumption
cost in milk cattie feed production. These values were found as 98,49 %, 1,03 % and
0,48 %, respectively in meat cattle feed production. The raw material cost per ton of
milk cattle feed in full-automatic feed plant (174,30 $/t) was found 2,5 % cheaper than
the raw material cost of milk cattle feed in half-automatic feed plant (178,83 $/t). Also,
the labour costs of full-automatic feed plant in milk cattle feed production was 29,5 %
and electricity consumption cost was 38,8 % cheaper than the ones in half-automatic
feed plant. The raw material cost of meat cattle feed in full-automatic feed plant (171,70
$/t) was found 5,7 % cheaper than the raw material cost of meat cattle feed in half-
automatic feed plant (182,23 $/t). Furthermore, labour cost in full-automatic feed plant
was 32,6 % and electricity consumption cost was 40,4 % cheaper than the ones in half-

automatic feed plant in meat catile feed production.



1. GIRiS

1.1. Genel

Insan sa@lif ve beslenmesi agisindan hayvansal triinlerin tartigmasiz biyiik bir
rolii bulunmaktadir. Yapilan istatistiksel caligmalara goére kigi bagina hayvansal riin
tiketimi, geligmemis ilkelerden gelismis ilkelere dofru bir artiy goéstermektedir.
Dolayisiyla kigi bagina hayvansal iiriin titketimi Glkelerin geligmislik diizeyi hakkinda fikir

veren gostergelerden bir tanesi olarak kabul edilir.

Hizh bir gekilde artan niifusumuzun daha iyi ve dengeli beslenmesi igin et, siit,
yumurta gibi besin degeri yitksek hayvansal gidalann titketilmesi zorunludur. Hayvansal
iiretimin arttinlmasi, yilksek verimli wklarin uygun kosullarda yetistirilmesi yaninda

onlann dengeli ve yeterli ditzeyde beslenmesi ile dogrudan iligkilidir.

Evcil hayvanlann vitamin, mineral ve besin maddesi gereksinimlerinin
kargilanmas1 amaciyla ¢esitli yem ve katki maddelerinin belirli oranlarda ve tekdiize
olarak kanstinimasi ile elde edilen yemlere karma yem ad verilir. Karma yemler, modern
hayvan yetistiricilifinde vazgecilmez bir girdi durumunda olup, biiyikk ve kiigiik bas
hayvan yetistiriciliinde tiiketilen yemlerin % 40...60°mi, kanath yetistiriciliginde ise
% 100’tni olusturmaktadir (YILDIZ, 1993). Tim diinyada oldugu gibi iilkemizde de
karma yemler bu konuda uzmanlasms kuruluslarca iiretilmektedir. Bu kuruluglarda yer
alan fabrikalar Griin akig sekline gore otomatik, yari otomatik ve mekanik olmak iizere iig

gurupta toplanir.

Ulkemizde hayvancilik sektériinde énemli oranda bir yem agi@ bulunmasina
kargin karma yem fabrikalanmzda kapasite kullanim oranlarinin ¢ok diisitk oldugu bir
gergektir. Yapilan bir ¢alismada iilkemizdeki karma yem fabrikalarinin kapasite kullamm
oranlannin % 2...44 arasinda degistigi ve giinde 2...3 vardiya ¢aligtinlmas: durumunda bu

fabrikalarin Glkemiz karma yem gereksinmesini kargilayabilecedi belirlenmigtir



(YILDIZ ve OZTEKIN, 1991). Ulkemizdeki karma yem fabrikalannda kapasite kullamm
oranlarinn diigitk olmasi bu konuda ¢aligan kigiler tarafindan:

¢ Yem fiyatlaninin yitksek olmasi,
e Hayvansal Giriin fiyatlaninin disiik olmasi,
e Yetigtiricilerin bilingsiz olmasi ve karma yemin 6neminin bilinmemesi ve

e Yetistiricilerin karma yem kullammina kars: alistk olmamas: gibi bir ¢ok nedene
baglanmaktadir,

Izleyen béliimlerde ilkemiz karma yem sanayini dogrudan etkileyen unsurlarin

genel durumu hakkinda bilgiler verilmigtir.

1.1.1. Hayvansal Uriinlerin insan Beslenmesi A¢isindan Onemi

Hayvansal iiriin denildifi zaman ilk akla gelen; et, siit, yumurta, bal ve bu
iriinlerden tiiretilen bir ¢ok gida maddeleridir. Ulkemizde, karma yem fabrikalarinda
biiyiik ve kiigiik bag hayvanlar ile kiimes hayvanlan i¢in yem tretimi yapildifindan, bu
béliimde hayvansal tirinlerden yalmzca et, siit ve yumurtamn insan saghf agisindan

6nemine deginilecektir.

Et: Saglikli bir yasam i¢in insan, viicudunun tiim gereksinmelerine cevap verecek
bir sekilde beslenmelidir. Bu sekildeki bir beslenmede et ve et iriinlerinin 6nemi ¢ok
buyuktir. Et, organik biinyemizin temel tagi ve alt yapisidir. Biiyiimemiz, yagamamiz ve
fizyolojik fonksiyonlanimizi mitkemmel bir diizende ylirtitebilmemiz igin gerekli olan tiim
bilesenleri yeteri kadar igceren son derece organize bir gidadir. Canli organizmalarn
gelismesi icin gerekli bitiin amino asitler; gereken ¢esit, miktar ve oranlarda ette
bulunmaktadir. Organizma igin gerekli tiim esansiyel yag asitleri, et yaglarinda yeteri
kadar bulunmaktadir. Et, kalsiyum disinda viicut igin gerekli tiim mineral maddeleri en

uygun formlarda igermektedir. Ette bitkisel gidalarda bulunan ve sindirime olumsuz etki



yapan selilloz bulunmamaktadir. Et ile, insan viicudunda gerekli enzimler, hormonlar,
bagigiklik veren maddeler timi ile almir (GOGUS, 1986; BAYSAL, 1990)

Insan saghi@ icin bu derece nemli olan etin dogal olarak fiyat: da diger hayvansal
tiriinlere gére daha pahalidir. Bu da sosyo-ekonomik agidan gelismemis ilkelerde et

tiiketimini siirlayan bir etmen durumundadir.

Siit: Sit sivi bir besin maddesidir. Kuru madde miktan (% 10,13) kati
besinlerden ¢oguna yakindir (CANBAS, 1981). Bir litre siitiin enerji degeri ortalama
2900 kJ’dur. Proteinleri, 6zellikle kitkiirtlii amino asitlerce zengin olup yitksek bir besin
degerine sahiptir. Siit ¢ok iyi bir kalsiyum, fosfor ve riboflavin kaynagidir ve A vitamini

bakimindan da zengin sayilir.

Bilindigi gibi siit, yeni dogan bebeklerin belirli bir yasa gelinceye kadar tek besin
maddesidir ve gocuklarnn biiyiime donemlerindeki beslenmelerinde énemli bir yer tegkil
eder.

Yumurta: Yumurtada bulunan proteinlerin  kalitesi yiiksektir. Yumurta
proteinleri % 100 oraninda viicut proteinlerine doniigebilmektedir. Bu nedenle, yumurta

proteinieri “dmek protein” olarak kabul edilmigtir (BAYSAL, 1990).

Yumurtamn sarisy; demir, A ve B vitamini bakimindan zengindir. Yumurta,
nitelikli proteinler bakimindan zengin ve difer iriinlere oranla ucuz oldugu igin insan

beslenmesinde tartigmasiz bir énemi ve yeri vardir.

Icerdigi mineral maddeler, vitaminler ile insan vicudu agisindan 6nemine
bakildiginda yukanda deginilen bu hayvansal Griinler ve bu iriinlerden elde edilen yan
triinler, basitge sOylemek gerekirse insan saghif: ve beslenmesi agisindan yeterli
sayilabilir. Bu nedenle, tilkemiz insanlarnimin daha dengeli ve yeterli beslenebilmesi igin bu

tip hayvansal triinler yeteri kadar iiretilmeli ve i¢ piyasaya titketim igin sunulmahdir.



Bunu gergeklestirmek i¢in iilkemiz hayvancilifina 6nem verilmesi gerektigi, daha verimii
ve nitelikli hayvansal Griinler elde edilmesi i¢in iilkemiz karma yem sanayine ve karma

yem fabrikalarina 6nem verilmesi gerektigi agik bir sekilde goriilebilir.

1.1.2. Ulkemiz Hayvanciifinin Genel Durumu

Ulkemizde aktif tarimsal niifusun toplam aktif niifusa oram % 53,66°dir (DIE,
1995). Gelismis ilkelere gore bu oran oldukca yiiksektir. Omegin, A.B.D.’de bu oran
% 2 dolayindadir (INAN, 1994).

1991 yilinda yapilan tarim sayim sonuglarina gore; Turkiye’de tarimda galisan 4
091 530 hane halkimn % 96’simn bitkisel ve hayvansal iiretim, % 4’{niin ise yalnizca
hayvansal tiretim yaptig1 belirlenmistir (INAN ve ark., 1995).

Hayvancilik iilkemiz tarim sektori iginde 6nemli bir yer tutmaktadir. 1991 yili
tarim sayimina gore hayvansal retimin tarimsal iiretimdeki pay1 % 35, milli gelir igindeki
payt ise % 6°dir (GURBUZ, 1993). Ulkemizde hayvan sayilart tanmu ileri iilkelerin
¢ogundan fazla olmasina kargin, birim hayvan bagina elde edilen verim, geligmis iitkeler
diizeyine ulagamamgtir. Ulkemizde tiirlerine gére hayvan sayisi, kesilen hayvan sayisi, et
tiretimi, sagilan hayvan sayist ve siit iiretiminin yillara gére degisimi incelendiginde bu

durum agtk bir gekilde Cizelge 1, 2 ve 3’de goriilebilir.

Cizelge 1. Ulkemizde Tiirlerine Gore Hayvan Sayistmin Degisimi (bin adet)

(DIE,1995)
Yiar | Sifir | Manda| Koyun | Kegi | Domuz | Tavuk-Horoz | Hindi
1980 115894 | 1031 | 48630 | 19070 13 58 584 2 866
1984 112410 344 [ 40391 | 13100 12 60 472 3288
1988 |12562| 485 [45384 | 12914 9 58 790 2974
1990 | 11377 371 [405S83 | 16977 12 96 676 3127
1992 [11951] 352 39416 | 10454 12 152 530 3333

1994 111910] 305 | 35646 | 9564 g 183 684 3 442




Cizelge 2. Ulkemizde Yillara Gore Kesilen Hayvan Sayisi ve Et Uretim Degerleri
A. Kesilen hayvan (bin bag) B. Et iiretimi (ton)  (DIE,1995)

1988 1990 1992 1994
Saguwr A 1380} 1651 101ty 1133
B| 178 319{ 212 835{ 151 835] 161 475
Dana Al 1074 1124 1054 1117
B| 11585 116 210 148 770| 155 110
Koyun Al 43331 5148 4108 4020
Bl 80198| 95195] 79470; 78 665
Kuzu Al 4393 4287 3370 3630
Bl 50608] 48375] 43470] 47785
Kegi ve Oglak Al 1448 1335 977 873
B| 22177] 20430] 16180} 14390
Toplam Al 12860| 13767 10647| 10863
B| 459 390| 506 995| 448 925] 466 190

Cizelge 3. Ulkemizde Yillara Gore Sagilan Hayvan Sayisi ve Siit Uretim Degerleri
A. Sagilan hayvan (bin bag) B. Siit iiretimi (bin ton) (DIE, 1995)

1988 | 1990 | 1992 | 1994
Inek Al 6269 5893 6070 6082
Bl 8156] 7961 8715 9129
Manda inegi A 231 188 165 150
B 214 174 156 144
Koyun Al 24609 23699 22399] 20508
Bl 1164] 1145 1089 992
Kegi Al 6601 6013 5603 5162
B 356 338 319 297
Toplam Al 37710 35793] 34237 31902
Bl 9890 9618 10279 10562

Cizelgelerde de gorildugi gibi, Glkemizde yiilara goére hayvan sayisinin giderek
azalmakta ancak, yillara gore sifilarda karkas agirlifi ve hayvan bagina siit verimi
artmaktadir. Aym durum kiigiik bag hayvanlanmiz icin de gegerlidir. Bunun nedeni,
iilkemizde son yillarda disalimla getirilen yiiksek verimli iklar ile bunlarin melezlerinin
oransal olarak artmasidir. Bu degerleri Avrupa Birligi iilkeleri ile kiyaslarsak; AB’de



ortalama siit veriminin 4 255 1/bag, Danimarka’da 5 379 V/bas, Hollanda’da 5 150 1/bas ve
Ingiltere’de 4 867 I/bas (ANONYMOUS, 1994) oldugu g6z 6niine ahmrsa, gelismis
tilkelerin ve Avrupa Birligi tGyelerinin ¢ok gerisinde oldugumuz agik¢a gorilmektedir.
Aym durum karkas afihif degerleri igin de gegerlidir. Ancak, kosullan Tirkiye’ye
benzer olan Ispanya, Portekiz ve Yunanistan ile ilkemiz arasinda onemli bir farkhilik
bulunmamaktadir (ISIN,1995).

Ulkemizde yirirliliikte bulunan ‘“Mer’a Kanunu”nun gereksinmemize yamit
verememesi, yem bitkileri ekim alamnin toplam ekilen tanm alam igindeki payinn
%2..3’nii gegmemesi, hayvan hastalk ve =zararhlanmin kontrol edilememesi
hayvanciligimizin ¢6ziim bekleyen sorunlarindan bazilaridir (ANONYMOUS, 1995).

Baz iilkelerin kendi yetistiricilerini destekleyerek ucuza mal ettikleri canli hayvan,
et, siit tozu, peynir, tereyag gibi tirtinlerin disalimlaninin kisitlanmamasi, pahal girdiler ile

caligan yerli yetigtiriciler igin olumsuz bir durumdur.

Ulkemizde hayvansal iiriinlere dayali sanayiler yeterli dlglide gelismemis, yem
fiyatlan ile Griin fiyatlar arasinda denge saglanamamig ve hayvancilik iiriinlerinin i¢ ve dig
piyasalardaki pazarlama guglikleri ¢6ziimlenememistir. Bu nedenle, ilkemizde birim
hayvan bagina elde edilen hayvansal tGrin degerlerini Avrupa Birligi ve geligmis tlkeler
seviyesine ¢ikartmak i¢in iilkemiz hayvancilifina, yem bitkileri ekilis alanlarina, bunlardan
da 6nemlisi karma yem sanayi ve fabrikalanna 6nem vermemiz gerektidi bir kez daha

agtkca goériilmektedir.

Hayvansal iirinlerin nitelik ve niceliklerinin arttinlmasi ve birim hayvan basina

verimlerinin arttirilmasi aga@idaki unsurlara bagiidir:
e Yeni wrklann gelistirilmesi,

e Hayvanlann uygun gevre kosullarinda yetistirilmesi ve



¢ Hayvanlann daha iyi ve nitelikli yemlerle beslenmesi.

Hayvanlann optimum ¢evre ve iklim kogullannda yetigtirilmesi de onemli bir
husustur. Bu amagla, hayvanlarin optimum c¢evre kosullanm saglayacak uygun
barinaklarda yetistirilmeleri gerekir. Yaz aylarinda hayvanlann sicak ve yitksek nemli
havalardan etkilenmemesi igin uygun barinak ve barinak i¢i gevre kosullan saglanmalidir.

Ancak, bu kosullar saglandiktan sonra hayvanlar enerji igerigi yetersiz yemlerle
dengesiz bigimde beslenirlerse hayvandan yine beklenen verim elde edilemez. Bu konuda
i§, karma yem sanayi ve fabrikalanna diigmektedir. Ayrica, her alanda oldugu gibi bu
konu ile dogrudan ilgilenen kisiler ve yetigtiricilerin yeterli diizeyde bilinglendirilmesi
gerekmektedir.

1.2. Ulkemiz Karma Yem Sanayinin Genel Durumu

1.2.1. Hayvan Besleme Ac¢isindan Karma Yem

Daha 6nce de belirtildigi gibi; evcil hayvanlann vitamin, mineral ve besin maddesi
gereksinimlerinin karsilanmasi amaciyla gesitli yem ve katki maddelerinin belirli oranlarda
ve tekdiize bir gekilde kanstinlmas: ile elde edilen yem karmasina karma yem denir., Bu
nedenle karma yemlerin tek gesit yemle besleme kiyasla bazi istiinliikkleri vardir. Bu
stiinliikler agagidaki gibi siralanabilir:

a) Karma yem yapiminda kullamilan hammaddeler birbirlerinin besin maddesi
bakimindan eksikliklerini tamamiayabilirler. Tek ¢esit yemler, organizmanin besin
maddesi gereksinmelerini kargtlamasi bakimindan yetersiz kalirlar. Organizmanin besin

maddesi gereksinimi ancak karma yemlerle kargilanabilir.



b) Bazi yemlerin hayvansal driinler iizerine olumsuz etkileri bulunmaktadir.
Birden fazla yemin bir araya gelmesi ile olugan karma yemlerde bu olumsuzlukiar
giderilebilir (ERGUL, 1984).

¢) Karma yemlerde dogal besin maddeleri tek yemlere gére daha iyi muhafaza

edilebilir. Ozellikle vitaminler karma yemlerde daha iyi korunmaktadir.

d) Karma yemlerin tadi, kokusu ve gériniisii hayvanlarda istah agict bir etki
yaratir. Bu nedenle, tek cesit yeme kiyasla karma yemler hayvanlar tarafindan daha ¢ok

tercih edilir ve sevilerek titketilirler.

e) Karma yem uretilirken yem igerisindeki yabanct maddeler ¢esitli sistemlerle
ayiklanabilir. Diger deyisle kaliteli hammadde kullanma ve bunun sonucunda kaliteli bir
yem hayvanlara sunulabilir.

f) Pelet yem iiretiminde uygulanan sicaklik ve basing, yemlerdeki bazi engelleyici
etmenleri ve zararli organizmalan etkisiz duruma getirerek yemin daha yararli olmasim

saglar.
g) Karma yemlerin depolanmasi, taginmas: ve kullanilmas: daha kolaydir.

h) Tek gesit yemlerdeki fiyat degisiklikleri, hazirlanan yem karmalarina aynt
oranda yansimaz. Ornegin, tek yemlerdeki fiyat degisiklikleri % 20...30 ve daha fazla
oldufu zaman, karma yemdeki fiyat degisikligi ancak % 3...4 civarinda kaimaktadir
(ERGUL, 1984).

Bu avantajlanndan dolayt karma yemin hayvan beslemesi agisindan Onemi
biiytikttir. Fabrikada tiretilen karma yem ile isletmede iiretilenler arasinda baz: farkliliklar
bulunmaktadir. Fabrikasyon esnasinda kanstirma islemi igletmede yapilan kangtirmaya
gore daha tekdiizedir. Isletmede hazirlanan yemlerin yapilart her zaman kontrol edilemez,

yem fabrikalarinda her tiirlii 6zel gereksinimleri kargilayacak sekilde karma yem yapma



olanag bulunmaktadir. Yem teknolojisindeki yenilikleri izlemek igletmeler igin zordur.
Bu ancak karma yem endiistrisi ile olasidir. Tiiketiciler i¢in en 6énemli unsurlardan biri
olan yem fiyati, isletmelerde iiretilenlerden genellikle daha disiiktir. Ciinkii yem
fabrikalant arasinda bir rekabet ortamu bulunmakta ve ayrica hayvan yetigtiricisi igin
yemlerdeki fiyat degisikliklerini karma yem endiistrisinde olduBu gibi izleme ve kontrol
etme olanag bulunmamaktadir. Bu olumlu 6zelliklerinden dolayr karma yem iiretiminin,

isletmelerden ¢ok fabrikalara taginmas: hayvan yetigtiricilerimiz ve iilkemiz agisindan
daha olumlu olacaktir.

1.2.2. Diinyada Karma Yem Sanayinin Tarih¢esi ve Geligimi

1810 yiinda Alman bilim adam Thaer, diger yemleri ¢ayir kuru otu ile
kangtirarak ilk yemleme standardim geligtirmigtir. Thaer her yem igin bir “ot degeri”
belirlemigtir (SCHOCFF, 1985).

Bir kag¢ yemin bir araya getirilerek hayvan yemi elde etme diigiincesi 1870 yilinda
ilk kez Ingiltere’de ortaya atilmustir. Bu diigiince Avrupa’mn diger ilkelerine yayilarak
1870-71 savaslan sirasinda orduda kullamian atlar igin “At biskiivisi” dretilmigtir
(ERGUL, 1984). At biskivileri % 30...40 yulaf ezmesi, % 20...40 dekstrinlestirilmis

bezelye unu, % 20...30 ¢avdar unu ve % 10 keten tohumu kiispesi igermistir.

Ug¢ yem hammaddesinin kanstinlmast ile yapilan karma yem, 1885 wilinda
A.B.D.’nin Ohio eyaletinin Akron sehrinde “COB Feed” ad: ile piyasaya sunulmustur. Bu
karma yem; Com (musir), Oats (yulaf) ve Barley (arpa) 6gitme kalintilarinin
kangtinlmasindan meydana geldiinden bag harflerinden olusan bir isim verilmistir
(AKYILDIZ, 1979).

Literatiir verilerinden goriildigi tizere diinyada karma yem anlayist 19. yiizyilda,

ozellikle bu yiizyilin sonlarina dogru geligmistir. Her sekiorde oldugu gibi yem sanayinde
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de geligen teknolojiye bagh bir gelisme gostermigtir. 1930 ve 1940’h yillarda A.B.D.’de
yem fabrikalannin biyiik bir kismu un defirmenlerinin yakinlarna kurulmustur. Yem
endistrisi yerlesim bolgelerinden uzaklara tagindikga ve yem formiilleri karmagiklastik¢a
yem fabrikalaninda yap: kigilmiilg ve teknolojileri geligmistir. 1970°li yillarda peletleme
islemi bilgisayar kontrolli olarak yapilmaya baglanmig ve 1975 yilinda tamamen bilgisayar
kontrollii yem fabrikalan kurulmustur. Teknolojik gelisme ile birlikie karma yem
tretiminde kullamlan hammaddelerde cesit bakimindan bir gelisme olmugtur. 1900l
yillarin baginda yem hammaddesi olarak yalmzca tahil ve degirmen artiklan kullambirken,
giniimiizde Amerikan Resmi Yem Kontrol Derneginin resmi yayin listesine gére hayvan

yemi olarak satilmas: uygun goriilen 540°dan fazla hammadde bulunmaktadir.

1.2.3, Tiirkiye’de Karma Yem Sanayinin Gelisimi

Diinyada karma yem kullammu 19. ylizyilin sonlanna dogru gergeklesmis ise de
iilkemizde bu sanayinin baglangici 1955 yilina dayanmaktadir. Ulkemizde yem sanayine
ilk tegebbiis eden ozel sektér olmus ve 1955 yilinda Istanbul Kartal’da kiigiik bir yem
fabrikas1 kurulmustur. Bu fabrika cesitli nedenlerle bir yil sonra kapanmak zorunda
kalmugtir.

Olumsuz sonuglanan bu ilk girisimden sonra ikinci tesebbiis Toprak Mahsulleri
Ofisi tarafindan yapilmus ve tahil silolanmn yanma kiigitkk yem fabrikalan kurmak igin
gerekli caligmalara baglannustir. Karma yem sanayinin ayn ve genis bir sektor oldugunun
anlagimasi ile galigmalarin Kamu Iktisadi Tegebbiisleri eliyle yiiriitilmesine karar
verilmigtir. Bu amagla 26.11.1956 tarihinde Ticaret Bakanhina baglt Yem Sanayi Tiirk
A.S. kurulmugtur (BUYUKSAHIN, 1987). Yem Sanayi Tirk A.S. 1958’de Ankara ve
Konya’da, 1959°da Erzurum’da, 1960°da Istanbul’da birer yem fabrikasim igletmeye
agmugtir. 1965 yihindan sonra tamamen 6zel firmalara ait fabrikalar agilmaya baglanmustir.
Zaman igeﬁsinde gelisen sektoriin denetlenmesi ve iretilen yemlerde kalite kontroliiniin

yapilmasi i¢in 1973 yilinda 1734 sayili Yem Kanunu ve 1974 yilinda Yem Y6netmeligi



i1

yiriirlige konulmustur (AKYILDIZ, 1986, YILDIZ, 1993). Ulkemiz yem sanayinin

fabrika sayis1 ve kapasite agisindan gelisimi Cizelge 4’te verilmigtir.

Cizelge 4. Ulkemizde Aktif Yem Fabrikalarinin Sayist ve Kapasitesinin Yillara Gore
Degisimi (ANONYMOUS, 1996)

Kamu Fabrikalart Katshml Fabrikalar Ozel  Sektdr Fabrikalan Toplam
Yillar | Sayss: Kepasite Sayis Kapasite Saysy Kapasite Sayst Kapasite

(adet) | (ton/yil-tek vardiya) | (adet) | (ton/yil-iek vardiya) | (adet) | (ton/yi-tek vardiya) | (adet) | (ton/yil-tek vardiya)
1958 2 28 000 2 28 000
1965 4 26 000 4 48000| 3 30000 11 104 600
1970} 6 86 000 4 480060| 13 146 000| 23 280 000
1975 8 187 500] 11 170 000 20 325000| 39 682 500
1980] 19 363 000 13 254 000] 64 1049 200] %6 1 666 200
1985] 23 502000 14 306 000] 143 2482 000} 180 3 290 600
1990| 26 522 000 3 48 206| 234 3 823 000| 263 4393 200
1995 8 190 600 - 312 7976 000{ 320 8 166 000

1995 yih verilerine gore tilkemizde toplam 349 adet yem fabrikasi bulunmakta
olup bu fabrikalann kurulu kapasiteleri 8 624 000 t/yi (tek vardiya)’dir. Ancak bu

fabrikalardan 29 adedi ¢aligmamaktadir. Caligmayan bu fabrikalarin toplam kapasitesi
458 000 t/yil (tek vardiya)’dir. Aktif fabrika sayis1 320 adet olup, bunlarn kurulu
kapasiteleri ise 8 166 000 t/yil (tek vardiyadir)’dir. Ulkemiz hayvan varlifn dikkate
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alindifinda, willik karma yem gereksinimizin basit bir yaklagimla 15...20 milyon ton
oldufu tahmin edilmektedir (YILDIZ, 1993). Gunimiizde karma yem fabrikalarinin
kurulu kapasitesi bu degerin yans: kadardir. Bu nedenle, daha 6nce belirtildigi gibi bilyiik
bir yatinm: gerektiren yem fabrikalarmin giinde 2...3 vardiya calistiriimas: durumunda

iilkemiz gereksinmesini kargilayabilir durumdadir.

1.3. Karma Yem Fabrikalarinin Ozeliikleri ve Uniteleri

Karma yem fabrikalan tip ve 6zellikleri bakimindan farkh bigimde
simiflandirilabilmektedir. Bunlar;

a) Caligma sekline gore;
- Kesikli ¢ahisan,
- Siirekli caligan.
b) Kontrol yontemine gore;
- Mekanik,
- Yan otomatik,
- Tam otomatik.
c) islem akigina gore;
- Yatay akish,
- Diigey akish.
d) Uretilen yemin cinsine gore;
- Biyiik ve kuigiik bag hayvan yemi lireten,
- Kanath yemi Ureten,

- Ozel hayvan yemi (at, domuz, v.b.) tireten yem fabrikalar.
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Yem fabrikasinin tipi, Uretilen yemin gesidi, vb. 6zelliklerine gore fabrikada karma
yem liretiminde iglem akig zinciri de kismen farkliliklar géstermektedir. Ancak, fabrikanin
tipi, kapasitesi ne olursa olsun, karma yem uretiminde islem akis zinciri genelde $ekil

1°de verildigi gibidir.

Sekil 1. Karma yem tGretiminde iglem akigt

Buna gére karma yem lretim tesislerinde hammadde alimindan sonra yer alan
islemler sirasiyla: A} Temizleme-kurutma, B) Depolama, C) Dozajlama, D) Kirma-
ogiitme, E) Kanstirma, F) Peletleme, G) Ambalajlama, H) Uniteler arasinda iriin akigim

saglayan ulagtirma’dir.

Yem fabrikasinda iglem akig zinciri, iretilen yem c¢esidine goére degisiklik
gostermektedir. Ornegin; pelet yemler biiyitk basg, kiigitk bag ve kanatl hayvanlar igin son
derece yarali olmasina kargin, peletleme islemi gerek makine yatinmi gerekse yem
yapimnda enerji titketimini arttirmasi bakimindan ek bir masraf gerektirdigi igin
tilkemizdeki ¢cogu yem fabrikalarinda pek yaygin bir islem degildir. Bu yiizden, fabrika
kapasitesi ve sermayesine gore fabrikalar sahip olduklan iiniteler bakimindan farklihk

gostermektedir. 1991 yilinda yapilan ve 126 adet yem fabrikasim kapsayan bir anket
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caligmasina gore; depolama, dozajlama, kirma-6iitme, kangtirma ve gquvallama
islemlerinde kullamlan ve bir karma yem fabrikasinda temel olan initeler, isletmelerin
timiinde bulunmaktadir. Igletmelerin yaklagik % 60’inda peletleme, % 13’iinde kurutma
iinitesi bulunmakta ve yalmzca % 39’unda bazi yem analizlerinin yapilacag laboratuarlar
bulunmaktadir (YILDIZ ve OZTEKIN, 1991).

1.3.1. Karma Yem Fabrikas: Kurulus Yerinin Belirlenmesi

Karma yem fabrikas: ticari bir kurulug oldugu i¢in kurulus yerinin segiminde;
hammadde saglanmasi, iretilen yemlerin tiiketicilere ulastinlmast ve pazarlanmasi
konulan, isletmecilik acisindan g6z o6niinde bulundurulmast gerekli hususlardan ig
tanesidir. Bu nedenle, bir karma yem fabrikastin kurulug yeri belirlenirken agagidaki
hususlar dikkate alinmalidir.

a) Demiryolu: Fabrikaya hammaddelerin taginmast ya da iiretilen yemlerin pazara
ulagtinlmasinda demiryolu kullamlacaksa fabrika arazisi igerisine yan demiryolu hatt
alinabilmesi icin fabrika kurulug yerinin ana demiryolu hattina yakin olmasi gerekir.
Genelde, biyiik kapasiteli yem fabrikalan igin bu unsur énemlidir.

b) Yoliar: Ulkemizde yem fabrikalari hammadde ve diger baz gereksinmelerini
kamyonla sagladiklarindan ve urettikleri yemleri kamyonlar ile sevk ettiklerinden, fabrika
kurulug yeri igin karayollarinin durumu 6nem tagimaktadir. Kamyonlarin fabrikaya cabuk
ulagabilmesi ve terk edebilmesi igin fabrikanin islek yerlesim merkezlerinden uzakta
olmas: daha iyidir. Fabrikanin genelde gehirlerarast karayoluna yakin yerlerde kuruimast
onerilmektedir. |

¢) Diger ait yapilar: Fabrikanin temel enerji kaynad: elektrik enerjisi oldugu igin
kurulug yerinin segiminde buna ¢ok dikkat edilmesi gerekir. Baz1 bolgelere yeterli ti¢ fazh

elektrik giicliniin getirilmesi oldukc¢a pahalidir veya elektrik iretim kapasitesi belirli
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bolgelerde siurh olabilir. Bu nedenle, fabrikamin kurulu giic kapasitesine uygun yerler

segilmelidir.

Su; buhar kazanlan (peletleme initesi igin), tuvaletler ve yangin tehlikesine kars:
gereklidir. Genel kanalizasyon baglantis: olanagi arzu edilir. Dogal gaz, fuel oil vb. enerji
kaynaklarinin kullamima olanag: varsa bu kaynaklarin buhar kazanlar ve melas tanki igin
son derece iyi bir yakit oldugu gézden uzak tutulmamalidir. Telefon ve fax modem yem
fabrikalan i¢in sarttir. Fabrika kurulug yerini belirlerken bu unsurlara dikkat edilmesi
gerekmektedir.

d) Insanlar ve gevre: Fabrika icin yeterli isgiicii bulmada cevrenin 6zellikleri
incelenmelidir. Ayrica, fabrikanin ¢evreye ve dogal hayata zarar vermemesi konusuna
dikkat edilmelidir. Cevrenin drenaj sisteminin yeterli olmasi, su baskimina karsi korunmusg
olmasi, yoredeki hakim riizgarlardan etkilenmemesi, ayrica fabrika kapasitesinin ileride
arttinlabilecefiini de g6z oniinde bulundurarak, fabrika arazisi yeterli biytklikte

olmalidir,

1.3.2, Karma Yem Fabrikalarmimn Cahisma flkeleri ve Akis Diyagramiar

Yem fabrikalaninda hammadde alimindan, hammaddenin mamul iriin olarak
¢ikigina kadar yapilan islemleri gosteren diyagramlara “iglem akig diyagramian™ denir.
Islem akis diyagramlan, ait oldugu fabrikamin galisma seklini gosterir. Yem fabrikasimn
tipi, kapasitesi ve diger ozelliklerine gore islem akis diyagramlan da farkhhik
gostermektedir. Ornegin, baz fabrikalarda peletleme tinitesi, on igleme (kirma-6giitme)
ve 8n kangtirma gibi tiniteler bulunmayabilir. Yem fabrikalarinda islem akig diyagramlan,
fabrikanin karmagiklifina ve istenilen ayrintiya baglt olarak gok basit olandan ¢ok
karmagik olana kadar degisme gosterir. Basit bir iglem akis diyagramu Sekil 2°de
verilmistir.



Tipik bir yem fabrikasi i¢in ana iglem akig diyagram ise Sekil 3°de verilmigtir.

MATERYAL
KABULU

e

N

YEM DEPOLAMA

SIVi MATERYAL [DOKME MATER.| |TORBA MATER.| |ON-KARISIMLI
DEPOLAMA DEPOL AMA DEPOLAMA MAT. DEPOLAM.
4
MATERYAL SN=-KARISIM
iSLEME RISl
KARISTIRMA
3
PELETLEME MAMUL YEM
' TORBALAMA
DOKME MAMUL| | TORBALANMIS

MamlL DEPODL.

Sekil 2. Yem fabrikas: basit islem akist (ANONYMOUS, 1985a)
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Hammadde alimindan mamul madde iiretimine kadar uzanan materyal akisi karma
yem fabrikalanimin 6zelliklerine gore degisebilmekte ise de, genel hatlan ile Sekil 4’de
verildigi gibidir (ACAR, 1988 a). Alm kismina gesitli araglarla gelen dokme
hammaddeler, alim noktasindan (1), guvallarla gelen hammaddeler ise bir bagka noktadan
(2) fabrikaya almir. Zincirli (3) ve kovali (4) gétiiriiciilerle yikseltilen materyal igindeki
iri pargalar, eleklerle (5) aynlir. Elegin altina gegen temizlenmis hammaddeler, bir
elektromiknatis (6) iizerinden gegirilir. Buradan bir kovah gétiiriicii (7) ile dusey, zincirli
gotiiriicii (8) ile de yatay yonde taginarak, ya hammadde silolarina (10) ya da dozajlama
silolarina (13), silolanin iizerlerindeki klapeli kapaklar (9 ve 12) agilarak doldurulur.
Silolarda bulunan seviye gostergeleri, hangi silolarin doldurulmas: gerektigini belirtir.
Uretilecek yemin cinsine gore (hazirlanan formiile uygun olarak), dozajlama silolarindan
(13), dozajlama helezonlan (14) yardimiyla alinan hammaddeler, dozajlama kantarinda
(15) tartilir. Tartilan hammaddelerin miktan, kumanda odasindan (16) izlenebilir. Fabrika
kapasitesine bagh olarak (6rnegin 10 t/h kapasite i¢in her sarj 1 000 kg olmak Gzere)
hazirlanan bir parti materyal, buradan dozajlama diizeni alt deposuna (17) bosaltilir.

Birinci parti matefyal zincirli (18) ve kovall (19) gétiiriicti yardimu ile kirma -
ogiutme diizenine (dedirmen) gonderilir. Kovah gotiricii yardimi ile tasinan materyal,
klapeli kapaklar (20) tizerinden degirmen iistii depolarnna (21) doldurulur. Depo alt
seviye gostergesi dolu gosterdigi anda, materyal titresimli besleyiciler yardim ile
degirmenlerde (22) kirma - 6giitme igleminden gegirilir. Islenen materyal, filtreler (23)
uzerindeki vantilatorierin yarattifn digitk basing yardimi ile degirmenden g¢ikarak,
degirmen alt: depoya (24) dolar, buradan da kanstirictya (26) gelir. Yem igin gerekli olan

premiks (6n kangim) ve vitaminler, vitamin deposundan (25) karmaya katilir.
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Kangtinlan materyal, kangtirict alt deposuna (27) bosaltilir. Buradan, zincirli gotiriict
(28) yardunyla, ya klapeli kapak (29) iizerinden melaslama diizenine (30) ya da
melasiyere girmeden dogrudan kovah gotiiriiciiye (36) verilir. Ana melas deposundan
(31) alinan melas, filtreden (32) gegirilerek, melas pompas: (33) ile ginliikk melas
deposuna (34) doldurulur. Buradan bir pompa (35) ile melasiyerde (30), karmaya
kangtirilir. Melasin fazlasi, ana depoya geri gonderilir. Melaslanmig ya da melaslanmamug
yem, koval gétiriict (36) ile zincirli gotiirticiiye (37) verilir. Yem, eger toz yem olarak

satiga sunulacaksa, cuvallama diizeni iist deposuna (38) doldurulur.

Cuvallama kantarinda (39) otomatik olarak tartilarak cuvallara doldurulduktan
sonra dikis Gnitesinde agizlan (40) dikilir. Cuvallar, bantl: gétiiriiciilerle taginarak (41)
mamul madde ambanna ya da dogrudan kamyonlara yiiklenir. Yem toz degil de pelet
olarak tiretilecekse, kangim zincirli gétiiriiciyle (37) peletleme diizeni iist deposuna (42)
aktarilir. Peletleme duzeninde (43), buhar yardimiyla pelet haline getirilen yem, daha
sonra sofutulmak tizere sogutma kulesine (44) tagmir. Bir vantilatérle (45) sogutulan
peletler, koval: gétiiriicii (47) ile elege (48) tagiur. Elegin iizerinde kalan peletler,
torbalanmak iizere guvallama diizeni Gist deposuna (38) bosaltilir. Elek altina gegen kirik
peletler ise yeniden peletlenmek iizere peletleme diizenine (43) geri gonderilir.
Vantilatérle (45) sogutma sirasinda hava ile siiriiklenen kinmntilar da, siklon (46)

yardimiyla havadan ayrilarak yeniden peletleme diizenine génderilir.

1.3.3. Karma Yem Uretiminde islemler ve Uniteler

Karma yem fabrikalarinin tipi, kapasitesi, ¢aligma sekilleri farklilik gosterebilir. Bu
konu ile ilgili siuflandirma 1.3. nolu boliimde verilmistir. Ancak bazi tasarm kriterleri
vardir ki, blitiin yem fabrikalan i¢in gegerlidir. Tipik bir yem fabrikasinda olmasi gereken
tniteler ve ozellikleri izleyen béliimlerde anlatiimastir,
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1.3.3.1, Temizieme ve Hammadde Alim:

Karma yem iretiminde ilk islem yem iretiminde kullanilan hammaddelerin
temizlenmesidir, Karma yem uretimi swrasinda fabrikada bulunan nitelerin zarar
gérmemesi, daha verimli ¢aligabilmeleri ve aym zamanda iretilen karma yemlerin hayvan
beslemesi agisindan daha kaliteli olabilmesi igin hammaddelerin temizlenerek fabrikaya
alinmasi gerekir. Bu amagla, hammadde alig agizlaninda tas, bez, sap, saman, toz, metal
pargalan vb. gibi yabanct maddelerin ayiklanmasi icin elek, aspiratér ve elektro-
miknatislar kullamiimaktadir. Hammadde alim gekli fabrikanin kapasitesine ve bulundugu
konuma goére degisir. Ornegin, deniz kenannda bulunan bir fabrikada hammaddelerin
biiylik bir gogunlugu gemilerle, demiryolu yakininda kurulan bir fabrikada ise demiryolu
ile fabrikaya tagmir. Gelen hammaddelerin fabrikada depolara aktaniimas: i¢in uygun
gotiriiciler kullanilmaktadir. Kullarulan bu gétiriiciiler, karma yem tretimi iglem akig

elemanlarindan birisi olan ulagtirma diizenleri konusunda agiklanmgtir.

Ulkemizde hammaddelerin  fabrikalara tagnmasi genelde kamyonlarla
karayollarindan gergeklesmektedir. Alinan hammaddelerin fabrikada islenmek (izere
muhafaza edilebilmeleri i¢in depolarnn veya uygun muhafaza yerlerinin bulunmasi gerekir.
Fabrikada hammaddelerin alim sekli, hammaddelerin formuna gore degismektedir. Bazi
hammaddeler dokme olup bunlar kamyonlar ile dékme hammadde alim havuzuna
bogaltiir. Havuzun tabaminda bulunan helezon gotiiriicii ile tam otomatik vem
fabrikalaninda bir kovah gotariiciiye, yan otomatik yem fabrikalarinda ise genellikle bir

baska helezon gotiiriiciiye iletilir, oradan da silo veya depolara doldurulur.

Hammaddeler cuvallanmig veya sivi formda da olabilmektedir. Cuvallanmig
hammaddeler fabrikaya ¢uvalli hammadde alim initesinden, sivi hammaddeler ise svi

hammadde alim iinitesinden uygun depo veya tanklara alinir.
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Fabrikaya alinan dokme hammaddelerin uygun kosullarda saklanabilmesi ve
nitelikli bir karma yemin eldesi igin nem igeriginin % 10...12 degerlerinde olmas: istenir.
Bu amagla, fabrikaya gelen hammaddelerin hammadde alim {initesine bosaltiimasindan

6ncee Girliniin nem igerifinin kontrol edilmesi gerekir.

1.3.3.2. Depolama

Karma yem fabrikalaninda, yil igerisinde hammadde temininde sikinti ¢ekilmemesi
ve hammadde fiyatlarinda meydana gelebilecek degismelerden etkilenilmemesi igin

depolama konusu igletmecilik agisindan biiyiik bir 6nem tagimaktadir.

Yem fabrikalarinda depolar; tugia veya briket malzemeden yapilmg, tstii kapal
hangar tipinde veya fabrikamin disanisina kurulmus, helezonlu ve kovah gétiiriiciilerle
fabrika igerisindeki hammadde depolaryla bagiantih olan silo tipinde olabilirler. Modern
ve buyitkk kapasiteli yem fabrikalarinda, igerisinde bulunan hammaddenin sicaklik ve
nemini kontrol etmeye olanak saglayan, fabrika digina kurulmus silo tipi depolar yaygin
olarak kullaniimaktadir.

Yem fabrikalarinda kullamlan hammaddeler fiziksel ozellikleri bakimindan da
farkhiik gostermektedirier. Fiziksel ozellikleri bakimindan hammaddeler agagidaki gibi
dort grup altinda toplanabilir.

a) D6kme hammaddeler b) Ambalajh hammaddeler

¢) Sivi hammaddeler d) On kangim ve premiksler

Farkh fiziksel 6zellikteki bu hammaddelerin depolanma 6zellikleri ile depolanma
stireleri de birbirinden farkhidir. Ambalajli hammaddelerin depolanmasinda genelde hangar
tipi (prizmatik) depolar kullamlir. Bu depolar silindirik metal veya tabam beton, duvarlan
briket ya da tugla olan kagir tipte olabilir. Masir, soya, arpa vb. dékme hammaddelerin
depolanmas: igin silindirik depolar daha uygundur. Metal konstriiksiyonlu tipleri yaygin
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olarak kullamimaktadir. Hangar veya silindirik tipteki depolarda, dokme hammaddelerin
depolanmasinda materyalin kizigip zararh bakterilerin olugmamasi, dolayist ile
hammaddenin bozulmamast i¢in dinamik havalandirma sistemleri ile donatilmas: énerilir.
Stvi hammaddelerin depolanmasinda ise basinca dayamkli metal konstriiksiyonlu depolar
(tanklar) kuflanilir,

Hammaddenin depolanma siiresi; nem igerifi, bélgenin iklim kosullan,
hammaddenin bdcek ve mikroorganizmalarla bulagiklik durumu ve depo tipi gibi gesitli
etmenlere baghdir. Hammaddelerin depolanmasinda bu etmenler g6z &niinde
bulundurularak uygun bir sekilde depolama yapilmasi gerekmektedir. Uygun olmayan
depolama yontemleri hammaddelerin bozulmasina, dolayis: ile biiyiik ekonomik kayiplara

neden olabilir.

1.3.3.3. Dozajlama

Yem karmasinda yer alacak hammaddelerin énceden belirlenen oranlarina gore
birim karma bagina (1...2 ton) diigen miktarlarda tartilarak alinmas: islemine dozajlama
ad: verilir. Dozajlama iglemi karma yemin yapisini belirlediZi icin bu amagla kullamlan

iinitelerin saglikh caligmas: arzu edilir.

Calisma sekli ve dozajlanacak materyalin 6zelliine gore dozajlama diizenleri
agagidaki gibi siuflandinlir (YILDIZ, 1993):

A. Sivi materyal dozajlama diizenleri
o Hacimsel esash galisanlar
o Kiitle esash galigantar
B. Kat1 dékme materyal dozajlama diizenleri
1. Kesikli ¢alisan dozajlama diizenleri
e Kiitle esasli cahganlar
» Hacimsel esash galiganlar
2. Surekli galisan dozajlama diizenleri
e Kiitle esash galiganlar
@ Hacimsel esasl ¢alisanlar
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- Helezonlu tip

- Banth tip

- Oluklu makaral: tip
- Titregimli tip.

Ticari amagla Uretim yapan yem fabrikalarinda kiitle esasina gore g¢alisan, kesikli
caligan hacimsel dozajlama dizenleri ise daha ¢ok kiiglik hayvancihk igletmelerinde
kullanilmaktadir.

Dozajlama tinitesinin fabrika iglem akisindaki yerine gore iki tip fabrika tasarim
bulunmaktadir (CIFTCI, 1993). Birinci tip;, “kirma - ofitme sonras: dozajlamah
sistemdir”. Bu sistem “Amerikan tipi fabrika tasanmr” olarak adlandinlir. Ikinci tip ise
“dozajlama sonrasi kirma - 6gttmeli sistemdir”. Bu sistem ise genellikle “Avrupa tipi

fabrika tasarimi” olarak anilir.

Birinci tip sistemde uUretimin ilk asamasinda kirma - O6@itme {initesi yer
almaktadir. Hammaddeler 6nce ogitiilerek ayrnt ayn depolamir, sonra dozajlama
tinitesinden geger. Bu sistemin, daha homojen bir 6giitme ve kanstirma saglanmasi ve
daha kiigiik hacimli dozajlama depolarnnin kullamimasina olanak saglamas: gibi avantajlan
yam sira, islem akiginda bir gecikme olmamast igin 6gitiillecek her hammaddenin 6nceden
ogutilerek dozajlama depolarinda hazir bekletilme gereksinimi gibi dezavantaji da
bulunmaktadir.

Ogutillmils hammaddenin kisa siirede bozulmas: ve akici 6zelliginin azalmasi gibi
olumsuzluklan yiziinden ikingi tip sistem (dozajlama isleminin kirma-6giitme igleminden

once yapiimasi) tercih edilir.

Giintimiizde modern yem fabrikalarinda siirekli calisan elektronik kantarlaria
dozajlama yapmaktadirlar. Kiitle esasina goére dozajlama yapan bu diizenler hacimsel

esasli dozajlama diizenlerine kiyasla daha duyarhdir.
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1.3.3.4. Kirma - Ogiitme

Karma yem tretiminde kirma - 68itme, tretimde yer alan en Snemli iglemlerden
birisidir. Ogiitme ile yem hammaddelerinin daha homojen kangmasi ve yemin hayvan
tarafindan secilmeden tiiketilmesi saglanmaktadir. Aynica, 6gitilen hammaddelerin yiizey
alam artaca@i icin sindirilme 6zelligi de artar. Yapilan aragtirmalarda, ¢ok ince 6§iitmenin
hayvan besleme agisindan sakincali oldugu ortaya konulmustur. Cok ince 6gutilen yem,
sindirim sistemini ¢ok kisa siirede terk edecegi igin hayvanin yemden yararlanma oram
azalir (OZEN, 1986).

Hammaddelerin kinlip 6gutilmesi amaciyla degirmenler kullamlmaktadir. Yem
yapiminda diskli, valsli ve ¢ekigli degirmenler kullamimaktadir. Bu degirmenler igerisinde
¢ekicli degirmenlerin motor glicii ve 6zgil enerji titketim degerleri digerlerine gore daha
biytiktiir. Ancak bu tip degirmenler; is kapasitelerinin yiksek, tamir - bakim giderlerinin
az ve farkli boyutlardaki tanelerden olugsan materyal kangimlanm igleyebilme ozellikleri
nedeniyle karma yem iiretiminde yaygmn olarak kullanilmaktadir (AKDENIZ ve ark.,
1994; YILDIZ, 1993).

Bir ¢ekigli degirmen, rotor tizerindeki flanglara sabit veya oynak olarak bagh
cekicler ile bunu saran zarflan olusur. Rotoru saran zarfin i¢ kismina igsleme odasi adi
verilir. Isleme odasinin yiizeyi, rotoru 180...360°lik acilarda saran degistirilebilir elek ve
kalan kismi, Gizeri testere disi seklinde islenmis bir metal pargadan yapilmistir. Sekil 5°de
bir ¢ekicli degirmen ve organlan verilmigtir (DMITREWSKI, 1982).
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Sekil 5. Cekicli degirmen (1- besleme olugu, 2- rotor,
3- ¢ekig, 4- elek, 5- dislhi yiizey) (YILDIZ, 1993)

Yem fabrikalannda kullanilan gekigli degirmenleri tam kapasitede ¢aligtirabilmek
igin elek ve g¢ekiglerin sik stk kontrol edilerek aginma durumunda degistirilmesi ve
kapasitesine uygun miktarda degirmene siirekli bir materyal akigimin saglanmasi gerekir.
Islenen iiriinde sicakhk artigiin istenmeyen diizeye ulasmasimi onleyecek tedbirler

alinarak yem kalitesi korunmalidir.

Bir ¢ekicli degirmende (M) kutlesindeki materyalin islenmesi igin gerekli enerji
(L,) asagrdaki esitlik yardimiyla bulunur (DMITREWSKI, 1982).
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Burada,

L. = (M) kiitlesindeki materyali iglemek i¢in degirmende gereksinim duyulan
enerji (J),

Z = Cekig sayis1 (adet),

o = Rotorun agisal luzi (rad/s),

t = Isleme siiresi (s),

M = Islenen materyal kiitlesi (kg),

B = Oranlilik katsayisi ve

v = Rotorun ¢evresel hizi (m/s)’dir.

Isleme odasinda dénen materyalin kiitlesi, isleme odasmm boyutlan dikkate
alinarak bulunabilir. Bu durumda igleme odasinda dénen materyalin iglenmesi igin gerekli
enerji miktar asagidaki esitlikler ile bulunur (DMITREWSKI, 1982).

L, = Z%thRLhmpmquz .................................................. [2]
L, =Z0t RLEy P BB VZ oo [3]
Egitliklerde;

R = Rotor yari¢api (m),

L = Rotor genisligi (m),

hy = Isleme odasinda dénen materyalin kalmhg (m),

p = Materyalin konsantrasyonu ve

Pm = Islenmis materyalin dékme 6zgiil kiitlesi (kg/m’)’dir.

Cekicli degirmenin igleme kapasitesi, isleme odasimin boyut 6lgiileri, elek alan,
rotor ¢api, rotor genigligi ve rotorun elek tarafindan sarilma agisina baglidir. Birim elek
alam bagina defirmenin igleme kapasitesi asagidaki esitlikle bulunur (DMITREWSKI,
1982):
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Burada;

q- = Birim elek alam basina isleme kapasitesi (kg/s m?),
M, = Degirmenin igleme kapasitesi (kg/s),

D = Rotor ¢ap: (m) ve

L = Rotor genigligi (m)’dir.

Uygulamada yer alan gekicli degirmenlerin kapasiteleri, v = 45...55 m/s ¢eki¢ hz
ve 6 mm delik capinda elek kullanma kosulunda, q. = 2..3 kg/s m’ arasinda
degismektedir (DMITREWSKI, 1982).

Yem fabrikalarinda, enerji titketimi bakimindan kirma - 6giitme dnitesi, peletleme
iinitesinden sonra ikinci sirada yer almaktadir. Bu nedenle, karma yem (iretiminde kirma -

ogtitme iglemi 6nemli bir enerji girdisini tegkil etmektedir.

1.3.3.5. Karstirma

Kangtirma iglemi, karma yem tiretiminde kirma-6giitme islemi gibi biyilkk ¢nem
tagimaktadir. Kanstirma, karmay! olusturan materyallerin en kiigiik hacimde, dnceden

belirlenen craniarda bulunmasini saglamak igin yapilir.

Calisma ilkesine gore karma yem fabrikalarinda, parti kanstirma ve siirekli
kangtirma iglemi yapan iki tip kangtirma yontemi bulunur. Genelde fabrikanin {iretim
kapasitesi (t/h), kangtirma {nitesinin kapasitesi ile belirlenir. Bu nedenle, karigtirma
yontemi ve kangtinici tipini se¢imi fabrika tasanmu ve isletmecilii agisindan g¢ok

onemlidir.

Modemn yem fabrikalaninda kangtirma tniteleri parti (yigin) kangtirma ilkesine
gore caligmaktadir. Strekli kangtincilann birim zamanda kanstirdiklan iriin, parti
kangtincilanna gore daha fazladir. Ancak, parti kanstincilar daha iyi bir karigtirma

etkinlifine sahiptir. Yem fabrikalarinda siirekli kanstincilar, yeme melas gibi swi
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hammaddelerin katilmasina uygundur. Yem fabrikalarinda kullanilan parti kanstiricilan,

yatay ve dikey yifin kanstincilar olmak iizere iki tipte olabilir.

Yatay kanstincilar “U” kesitli bir depo ve igerisinde yatay konumda dénen bir ya
da iki adet kanstinc elemandan olusur. Kapasiteleri (0,5...3 t) dikey kangtincilara goére
daha biyiiktir. Kanstinie: elemanlar; spiral seritli, ¢ubuklu ve kagikli olabilir. Depo
igerisindeki materyal, birbirinin tersi yonde donen kangtirma elemanlan ile karsilikli
yonlerde taginarak kanstirma islemi yapilir. Kanstiricr elemanlar 40...60 min” hizda
donmekte ve bir partinin kanstirma iglemi 3...5 dakika siirmektedir. Kanstirici
igerisindeki bir parti materyalin kanstinlma iglemi bittikten sonra, kanstinc: altindaki
kapaklar agilarak materyal bogaltilir. Sekil 6’da bu tip ¢alisan bir yatay kanstirici

verilmistir.

N |

' M&ﬂ[mmmummmmuy

Sekil 6. Yatay kanstincr (1- kangtirier mil, 2- kangtiricr gubuklar, 3- depo,
4~ hareket iletim sistemi, 5- gii¢ tinitesi) (DMITREWSKI, 1982)
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Dikey kangtiricilar, tabam konik bir silindirden olusur. Silindirin merkezinde
kanstirma isini yapan bir helezon gotiiriicis bulunur. Bu helezonun yapisina bagh olarak
dikey kangtiricilar serbest veya zorunlu tipte olabilir. Serbest ve zorunlu tip dikey

kanstincilar Sekil 7°de verilmistir (YILDIZ, 1993).

Sekil 7. Dikey kanstinicilar (a, b- serbest tip, c- zorunlu tip) (YILDIZ, 1993)

Ik yatinm maliyetlerinin diisiik olmasi, birim kanstirma kapasitesi i¢in daha az
giic gerektirmesi gibi ozellikleri nedeniyle, dikey kanstincilar diinyada ¢ok yaygin bir
sekilde kullanilmaktadir. Ancak, karigtirma siiresinin uzun olmasi, sivi hammaddeler igin
toleransin diigitk olmasi, kangtirma etkinliginin daha diisiik olmast gibi dezavantajlan

yiiziinden modern yem fabrikalarinda kullamlmasi 6nerilmemektedir.

Yem sanayinde, 2 tonluk bir karngtinctmin 20 t/h, 3 tonluk bir kangtiricinin 30 t/h,
5 tonluk bir kangtincinin 50 t/h kapasite yaratabilecegi gibi bir genelleme yapilmaktadir.
Ancak, bu genelleme igletim kogullarinda gecerli degildir.

PFOST (1976), tek partili kanigtirma sistemlerinin is basanlanm asagidaki sekilde
ifade etmigtir (MCELLHINEY, 1985 a)
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60 MC EI [5]
FTaMT BT F DT e .

Is Basans1 =

Burada;

MC = Kanigtineinmn i§ baganst (t/h),

EI = Verim indeksi (% 80),

FT = Kangtincinin doldurma siiresi (min),
MT = Belirlenmig kangtirma siiresi (min),
ET = Kangtincmin bosaltim siiresi (min) ve
DT = Oli zaman (min)’dir.

PFOST (1976), yapti bir ¢alismada 3 ton kapasiteli dikey bir yigin kanistirics igin
¢evrimin siirelerini Cizelge 5°de verildigi gibi belirlemistir.

Cizelge 5. Ug Ton Kapasiteli Dikey Bir Kangtirict I¢in Cevrim Suresi (PFOST, 1976)

islem Hazneli Kanstinc: | Haznesiz Kanstirict
Doldurma (min) 0.5 0.5
Kanstirma (min) 4 4
Bosaltma (min) 4 0.5

Olii zaman (min) 0.5 0.5
Toplam gevrim siiresi (min) 9 5.5

Cizelge 5°teki degerlere gore ii¢ tonluk dikey bir yigin kangtinicinim is basansi, 6
nolu esitlik yardim ile asagidaki gibi bulunur:

60 * 3 * 0.80

' = = 26.1
s basanst = e 05 + o5 ~ 2618t/h

Buradan goriildufii Gzere; yapilan genellemenin aksine, 3 tonluk bir yigin tipi
kangtincimin kapasitesi 30 t/h’den daha dusiik bir degerdedir.
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Sonug olarak, yem fabrikalaninda kangtirma islemine etki eden gesitli etmenler
bulunmaktadir. Bunlar agagidaki gibi siralanabilir:

Kansgtincinin bityiikligi,

Kangtineimin etkinligi (deneysel olarak belirlenmis gerekli kangtirma siiresi),

Kangtirma ¢evrim siiresi (doldurma, kangtirma, bosgaltma ve 6lii zamanlar),

Sistemdeki parti kantar sayisi,

Kanigim yapilacak formiillerin yogunlugu,

Kanstiricida karmaya katilacak sivi materyaller ve sayisi,

Kangtiric: bosaltma yontemi (portatif taban, tek veya ¢ok ¢ikigh kangtinc

depolu, kanstiric: deposuz, vb.),

e Gotiricilerin tagima kapasiteleri,

e Cesitli nedenlere baglh zaman kayiplan (bakim ve tamirler, operatérlerin ara
dinlenmesi, materyal yoklugu, vb.),

e Kangtincimn verimi.

1.3.3.6. Peletleme

Karma yem uretiminde, kangtirma igleminden sonra peletleme gelir. Peletleme
islemi Ozel preslerde yapilir. Peletleme ile yem materyali, biiytikliikleri hayvan ¢esidine
bagh olarak, caplan 2...20 mm, uzunluklan 4...6 mm arasinda degisen peletler sekline

getirilir,

Peletleme presleri; delikli silindir ve bunlann igerisinde dénerek c¢aligan ve
materyali delikii silindirin geperlerine dofru bastiran merdaneler ile besleme

helezonundan olugur. Sekil 8’de bir peletieme dijzeni verilmistir.

Materyal kangtirma igleminden sonra, besieme helezonu ile silindirin igerisine
dokiliir. Merdanelerin basinci ile materyal silindir deliklerinden sekillenmis olarak gikar.
Cikss tarafina belirli araliklarla yerlestirilen bigaklar, deliklerden ¢ikan materyali uygun
uzunlukta keserek pelet yem elde edilir. Sekil 9°da karma yem fabrikalarinda kullanilan

peletleme Unitesi ve akig diyagrami verilmistir.
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Sekil 8. Peletieme diizeni (1- delikli silindir, 2- basing merdaneleri, 3- besleme helezonu)
(YILDIZ,1993)

Materyal, toz yem silosundan besleyici buhar ve sivilann katildig: taviayiciya akar.
Tavlayicida bulunan toz yem Sekil 9°da verilen peletleme diizenine gelir, burada
peletlendikten sonra sogutucuda sogutulur ve doner sarsak diizeni ile boyutlarina gore
aynilir. Daha sonra elde edilen pelet yemler ¢uvallanmak Gzere ambalajlama iinitesine

gonderilir.

A.B.D.’de imal edilen toplam ticari yemlierin % 60’1 peletlenmekte ve diinyamn
cesitli  bolgelerinde endiistri  gelistikge peletlenmis yem miktan da artmaktadir
(ANONYMOUS, 1986 a). Ulkemizde ise peletleme islemi; tesis, enerji ve diger gider
unsurlarnm gerektirdigi i¢in pek yaygin degildir.
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Sekil 9. Karma yem fabrikalaninda kullanilan peletleme diizeni ve akis diyagramu
{ANONYMOUS, 1985b)

1.3.3.7. Ambalajiama

Yem fabrikalarinda uiretilen karma yemler, dokme veya guvallanmig sekilde safiga
sunulmaktadir. Dekme yemler, yem depolarindan helezon gotiriciler ile almarak

kamyonlara yiiklenir. Ambalajlanmig yem, tagima ve ulagtirma iglerinde kolaylik sagfar ve
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daha az yem kaybi olusur. Bu amagla giiniimiizde, tizerinde fabrikanin amblemi ve ne tip
bir yem oldugunun yazildif: sentetik iplikten oriilmig, 25 veya 50 kg’hk standart guvallar
kullamimaktadir. Genelde 50 kg’lik cuvallar daha yaygindir. Tam otomatik yem
fabrikalaninda otomatik kantarlar ile donatilmig ambalajlama {initesi bulunmaktadir, Yem
guvall bir ig¢i yardimiyla cuvallama deposu agzina takildiktan sonra ambalajlama {initesi
devreye girer. Cuvalin agzi pndmatik caligan diizenlerle guvallama deposu ¢ikig agzina
sikigtinidiktan sonra, igerisine otomatik olarak tarfilan 50 kg yem bosaltilir. Cuval
dolduktan sonra sikigtirma kollani acilir ve guval, altinda bulunan banth goétiriici iizerine
diiger. Banth gotiirticiide tagiirken guvalin agzi dikilerek kapatilir ve egimli galisan bir
bagka banth gotiriict ile kamyonlara yikienir. Mekanik ve yan otomatik yem
fabrikalarinda otomatik kantarlar ile donatilmug ambalajlama tinitesi bulunmamaktadir. Bu

tip fabrikalarda guvallama ig giicii agirhikhi mekanik kantarlarla yapilmaktadir.

1.3.3.8. Ulastirma

Karma yem fabrikalannda, hammadde alimindan mamul madde olarak
kamyonlara yiiklenmesine kadar gegen islem akig zincirinde materyallerin iletilmesinde
cesitli ulagtirma ditzenlerinden yararlamimaktadir. Bu ulagtirma diizenleri asagidaki gibi
siniflandirabilir:

a) Banth gotiiriculer ¢) Helezon gotiriciler
b) Koval gétiiriiciiler d) Pnématik gotiniciiler

a) Banth gétiiriiciiler : Banth gotiriciler, materyali yatay veya simrh agilarda
efimli tagiyabilirler. Doékme ve c¢uvallanmis materyallerin tasinmasina uygundurlar.
Yapilan basit, tamir-bakim ve yedek parca giderleri azdir. Giig gereksinimi ve enerji

tilketim degerleri diger gétiriicilere kiyasla daha diisiiktiir.
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Banth gotirniciller yem fabrikalarinda, guvallanmug karma yemin kamyonlara
yitklenmesi isleminde kullamlmaktadir. Bu gotiriiciler sabit veya tagmnabilir tipte

olabilirler. Sekil 10°da bir bantl gétirict ve elemanlan verilmigtir.

Sekil 10. Banth gétiiriici (1- yitkleme diizeni, 2- kuyruk silindiri, 3- hareket silindiri,
4- bant, 5- tagtyict makaralar, 6- bosaltma diizeni, 7- gerdirme diizeni,
8- donilg makaralan, 9- temizleme diizeni, 10- gii¢ tnitesi) (YILDIZ,1993)

Sekilden de goruldiugi tizere banth gotiiriiciiler yapisal olarak, sasiye bagl biri
hareketli digeri kuyruk olmak Uzere iki silindir arasina gerdirilmig, ortasinda destek
amach karkas bulunan lastik bir bant, tagiyict makaralar, doniis makaralari, bant germe

diizeni, yitkleme diizeni, bosaltma diizeni, temizleme diizeni ve gii¢ {initesinden olusur.

Banth gotiiriciilerde hareket silindirini dondiirmek icin gerekli kuvvet ve bu

amagla kullanilacak motor giicii asagidaki esitliklerle bulunabilir (YILDIZ, 1993).

P=cpl(@+q,) £ ghee [7]

_ Pw 8

QOO g 1177 [8]
Esitliklerde;

P = Hareket silindirini déndiirmek i¢in gerekli kuvvet (N),
¢ = Bant uzunluguna bagh katsay: (Cizelge 6),



u = Goétlirticl igin stirtiinme direng katsayisi (bakiml gétiiriiciilerde p = 0,018...0,022;
bakimu iyi olmayan gotiirticiilerde p = 0,022...0,024 olarak almr.),

I = Gotiriel uzunlugu (m),

q = Bandin birim uzunluguna diigen bant ve tizerindeki yapisal organlarinin agirlig
(N/m),

(m = Taginan materyalin birim bant uzunluguna diigen agirhg (N/m),

g = Yercekimi ivmesi (9,81 m/s?),

h = Materyalin taginma yiiksekligi (m),

N = Banth gotiiriciiyli ¢aligtirmak igin gerekli motor giicii (kW),

v = Bant hiz: (m/s),

1 = Motordan hareket silindirine olan hareket iletim sisteminin verimi (0,90...0,95) dir.

Cizelge 6. Banth Géturtictilerin Uzunluguna Bagh Olarak (c) Katsayilan

Gétiirtics
3 4 5 6 8 10 12 16 20 25
Uzunlugu (m)

(c)katsayist | 9 | 7.6 | 6,6 | 59 | 51 | 45 | 4,1 | 36 | 32 | 2.9

B) Kovah gotiiriiciiler : Kovali gbti'irﬁcﬁler, yapiskan maddeler disinda bir ¢ok
materyalin diigey veya diiseye yakin agilarda (70° ve daha biiyiik) taginmasinda kullanlir.

Bu gotirticiilerin bazi avantajlan agagidaki gibi siralanabilir.

e Az yer kaplarlar ve materyali 50 m’ye kadarki yiiksekliklere tagtyabilirier,
e Materyal kapal bir kanaida tagindig icin tozlanma problemieri bulunmaz,
e Farkh kapasitelerde (5...60 m’/h) imal edilebilirler.

Koval: bir gétiiriicti ve elemanlan Sekil 11°de verilmigtir.

Bir kovali gétiiriiciniin tagima kapasitesi ve gétiiriiciyil caligirmak igin
gereksinim duyulan gii¢ asagndaki sekilde hesaplanmaktadir (DMITREWSKI, 1982).
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v 1, p. ¥ 3600
O = e, [9]
a
H
N = 3,0 e s 10
S0 [10]

Egsitliklerde;

Q = Gaturiciniin kapasitesi (t/h),

v = Kova (bant) hiz1 (m/s),

lp = Her bir kovanin hacmi (m?),

pu= Materyalin dskme 6zgil kitlesi (¢/m’),

vy = Kovalar i¢in dolum oram (desimal),

a = Kovalar arasi uzakhk (m) (derin ve s1§ kovalarda a = 2,5 h; siirekli “v” tipi
kovalarda a = h alinir; “h™ kova yiiksekligi (m)dir)

H = Materyalin taginma yiksekligi (m) ve

N = Gétirtciyi ¢alistirmak icin gereksinim duyulan giic (kW) tir.

Giintimiizde modern yem fabrikalan buyitk kapasiteli ve Grin akisi dikey

yondedir. Bu nedenle kovali goturiiciiler, modern yem fabrikalarinda yaygin kuilandan bir

gotiiriici tipidir.
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Sekil 11. Kovali gétiriicti (ANONYMOUS, 1985b)
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C) Helezon gétiiriiciiler : Yem fabrikalaninda, degisik kapasite ve boyutlarda en
yaygin kullamilan goéturiici tipidir. Kapalt veya yan agik daire kesitli kanal igerisinde
dénen bir mile bagh genis adimli sonsuz vida seklinde bir helezon ile bu mile hareket
veren gii¢ iinitesinden olugmaktadir. Sabit veya taginabilir tipte olabilirler. $Sekil 12°de

taginabilir tip bir helezon gotiirticii ve organlar verilmistir.

Sekil 12. Tagmabilir tip helezon goétiiniicii (1- tasima kanali, 2- helezon, 3- gii¢ linitest)
(DMITREWSKI, 1982)

Agindinct  olmayan dokme materyalin yatay veya belirli agilarda efimli
taginmasinda, ayrica saman, kiyilmus ot, silaj vb. gevsek materyallerin yatay olarak

tasinmasinda kullaniimaktadir.
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Yatay calisan bir helezon goturiiciiniin hacimsel tasima kapasitesi ve helezonu

calistrmak igin gerekli giic asagidaki esitlikler yardimi ile  bulunmaktadir
(DMITREWSKI, 1982)

[O+20) -d?] sw

= Koo 11
Q = 3600 2 . 1} [11]
Qyn. L :
N = SoeTo (W, F 800 o) [12]
Esitliklerde;

Q = Helezon gétiiriiciiniin hacimsel tagima kapasitesi (m’/h),

D = Helezonun dis ¢ap1 (m),

d = Helezonun mil ¢ap1 (m),

A = Helezonun en dig noktas: ile tagtma kanali i¢ yiizeyi arasi uzaklik (m),

S = Helezon vida adimi (m),

W = Helezonun agisal huzi (rad/s),

y = Helezon dolum oram (desimal),

k = Helezon gotiriiciiniin yatayla yapti3: agtya (o) bagh diizeltme katsayisi;
(@=0%igink =1; o = 30°igin k = 0,82; o = 60° igin k = 0,64; o. = 90° i¢in
k= 0,46dir)

N = Helezonu ¢alistirmak igin gerekli gii¢ (kW),

Ym = Materyalin dokme hacim agirligt (N/m’),

L = Gétirticinin uzunlugu (m),

W, = Toplam direng katsayist; (taneli diriinler igin W, = 1,15...1,2; az asindirici

materyaller i¢in W, = 2,5; ¢ok agindirici materyaller igin W, = 4°diir.)

o = Gétiiriictiniin yatayla yaptigi a¢1 ( © Y’ dir.

Helezon gotiiriiciilerin tagima kapasiteleri ¢ok bilyiik degiidir (en fazla 300 m’/h)
ve materyali 3...50 m uzaga tagiyabilirler. Yapilan: basit ve az yer kapladiklan i¢in yem

fabrikalarinda ¢ok yaygin bir sekilde kullamlmaktadir.

D) Pnématik gétiiriiciiler : Bugday, arpa, yulaf, misir, soya, vb. taneli tiriinler
ile kiyilarak akict duruma getirilmis ot, saman, kepek, pancar posasi vb. materyallerin

taginmasinda kullamlir. Maliyetieri diisik ve uzun omiirlidirler. Materyali uzun
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mesafelere tasiyabilirler. Ginimizde yem fabrikalaninda, toz ve benzeri yabanc
maddeleri ayirma isleminde, materyali temizleme amact ile kullamlir. Pnoématik
gotiriciilerde materyal bir fan tarafindan olusturulan hava akimi yardim ile tagimr. Hava
akimt olusturulma sekline gore pnématik gotiiriiciiler, emmeli, basmali ve kombine tip

olmak tizere i¢ grupta toplanir. Sekil 13’°de pnomatik gotiiriict tipleri verilmistir.

Sekil 13. Pnomatik gotiriciler (a- emmeli tip, b,c- basmali tip,
d,e- kombine tip.) (DMITREWSKI, 1982)

Uriiniin diisey bir tagima kanah igerisindeki hareketi, birbirine zit yonde olan
direng kuvveti (R) ile agirhk kuvveti (G) arasindaki iligkiye baghdir. Materyal tanesi
G>R durumunda agafi, G<R durumunda yukan dofru harcket eder. G = R
durumunda ise tane tagima kanali igerisinde asih kalir. Materyalin diisey hava kanali
icerisinde asih kalma noktasinda havamn hizi o materyal igin “kritik hz” olarak
tammlanir. Pnématik gottriiciilerle Girinlerin tagimabilmesi igin tasima kanah igerisinde

G < R kosulunun saglanmasi, diger deyisle kanal igerisindeki hava hizinin kritik hiz
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degerinden daha biyilk olmast gerekir. Kritk hiz deferi asafidaki sekilde
hesaplanmaktadir (YILDIZ, 1993).

2gv, 7,
v, = ‘/——————-— .................................................................... [13]
k kF, v,

Esitlikte;

Vi = Kritik iz (m/s),

g = Yergekimi ivinesi (m/s?),

v, = Tanenin hacmi (m?),

v, = Tanenin 6zgiil agirhig (N/m’),

k = Havamn diren¢ katsayis,

F, = Tanenin hava akimina dik diizlemdeki iz diigiim alani (m?),
y» = Havanmn 6zgiil agurlg (N/m’)’dir.

Pnomatik gotiiriicitlerde daire kesitli hava kanallarinda meydana gelen basing
diismesi asagidaki sekilde hesaplanir (CERIT, 1984):

P =2 Lesdt 'thi
D -——‘—Zg ...........................................................

Esitlikte;

P = Basing diigmesi (Pa),

A = Hava i¢in yiizey surtiinme katsayisi,
Lew = Toplam esdeger boru uzunlugu (m),
D = Boru ¢ap1 (m),

vy, = Havamin 6zgiil agirhg (N/m’),

vy = Havamn ortalama iz (m/s) ve

g = Yergekimi ivmesi (9,81 m/s?)’dir.

Pnoématik gotiriicillerde gerekli hava ve gotiiriciyli ¢aligtiracak motor giicli
degerleri agagidaki esitlikierle hesaplamir:

vhava =
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Esitliklerde;

Viava = Gerekli hava (m?/s),

Q = Sistemin kapasitesi (t/h),

pr = Havanin 6zgiil kiitlesi (kg/m’) ve
N = Gerekli giic (kW) dir.,

1.4. Karma Yem Fabrikalarinda Gider Unsurlan

1.4.1. Sabit Giderler

Sabit giderler, i§ hacmi ile defisme gostermeyen giderlerdir. Ancak, fabrikada

tiretim hacmi arttikga ton basina bir azalma gosterirler.

Amortisman, yatinlan sermaye faizi, sigorta ve vergiler sabit giderlerdendir.
Ancak bu giderlerin periyodik olarak gézden gegirilmeleri gerekir. Bir yem fabrikasindaki
sabit gider unsurlan asagida siralandif gibidir.

Bir karma yem fabrikasinda sabit giderler:

¢ Bina ve ekipman amortismanlari,

¢ Yatinlan sermaye faizi,

¢ Bina ve ekipman sigortast,

¢ Vergiler ve ruhsatlar,

¢ Tahsis edilen giderler ve genel ofis giderleri (digerlert).

1.4.2. isletme (Degisken) Giderleri

Isletme giderleri toplam diretim hacminin azahp gogalmasina gore degisme
gosteren, fakat belirli bir hacim igerisinde birim iiretim bagina yapilan kiyaslamalarda bir
dereceye kadar sabit kalan giderlerdir.
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Baz igletmeler, degisken giderlerle kontrol edilebilir giderleri birbirine
kangtirmaktadirlar, Gergekte bu giderler birbirlerinin aym degildir. Ormegin, is¢ilik ve
enerji genelde degisken ve kontrol edilebilir giderlerdir. Ancak, fabrikada tretim hacmi
belirli bir diizeyin altina diiserse enerji ve iggilik giderleri yalmzca fabrikanmin agik
kalmasim saglayan bir seviyeye ulasir. Bu noktada bu giderlerin her biri sabit bir gider
gibi fonksiyon gostermeye baglar ve kontrol biiyiik 6lgiide kaybolur. Diger taraftan,
fabrikanin Gretimi arttik¢a Uretilen birim yem bagina iggilik ve enerji gideri azalma

gosterir. Bir yem fabrikasinda igletme giderlerini olusturan unsurlar agagida siralanmistir.

Bir karma yem fabrikasinda isletme giderleri:

Iscilik (6denen iicretler) giderleri,

Kontrolérlik hizmetleri (maaglar ve iicretler),

Memurun ¢alismas: (maaslar ve ticretler),

Kontrolér ve memurun sosyal haklari,

Tamir ve bakim giderleri,

Malzemeler (hammaddeler ve ¢esitli nitelikte fabrikada kuilanilan malzemeler),
Pelet, kalip ve merdane giderleri,

Kamu hizmet giderleri,

Elektrik gideri,

Yalkat gideri(yag yakit, dogal gaz, propan, vb.),

Su, lagim ve kanalizasyon giderleri,

Digerleri (fumigasyon ve saghk koruma, ofis malzemeleri, posta, telefon,
mecmua ve gazeteler, Uniformalar, giivenlik ekipmani, tbbi malzeme ve
hizmetler).

© & & S € O PéPe e
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bu boliimde konu ile ilgili ¢alismalar tarih sirasina goére incelenmistir.

BOLONI (1964), cekigli yem degirmeni ile yaptifi bir arastirmada, delik capt
belirli bir elek yiizeyinde graniil irilifini azaltmak i¢in toplam elek delik alam bagina
gerekli enerjinin (kWh/cm®), materyalin besleme hizindan ve elek iizerindeki materyal
miktanindan bagimsiz olarak sabit oldufunu, bu nedenle strekli 6gitme isleminde ig
kapasitesi artiginin {iriiniin 6zgil yiizey alaninda azalmaya sebeb oldugunu, degisik delik
caplarindaki eleklerle aymi ortalama graniil iriliji ve 6zgiil ylizey alam degerlerinin elde
edilmesine kargin, efektif olarak gerekli 6zgiil enerji titketiminin farkh delik ¢aplarindaki
eleklere gore dedigim gosterdigini bildirmigtir.

HENDERSON ve ark. (1971), kapah devre 63litme modeli ile ilgili yaptiklan bir
caligmada materyal olarak musir kullanmuglardir. Kapali devre 6giitme sisteminde, elek
iizerinde kalan materyalin, 6giitilmek Uzere tekrar degirmene girmesini saglamiglar ve
sonug olarak tek sefer Gfiitme islemine gore daha homojen oGgiitiilmils materyal elde
etmiglerdir. Calisma sonucunda; 6gtitme tipi, kullanilan elegin 6zelligi ve besleme hizina
gore birim materyal bagina gereksinim duyulan enerji degerlerini Cizelge 7°deki gibi
vermislerdir.

Cizelge 7. Kapali Devre Ogiitme Sisteminde Besleme Kapasitesine Bagh Olarak
Misir Islemede Gereksinim Duyulan Enerji Degerleri (HENDERSON ve ark., 1971)

Besleme | Enesji

Deneyin Tammianmasi Hiza Tiiketimi

(t/h) (KWh/t)
Eleksiz 8giittici, eleksiz temizleyici 0,463 0,521
Elel;snz Ggutuca, 8/64” - 3/4” lik eleklere 0,386 1,02
sahip temizleyici
Elegsxz égutucu, 1/12” - 1/2” lik eleklere 0,249 0,986
sahip temizleyici
1727 lik elekli ogiitiici, eleksiz temizleyici | 0,314 1,079
1/4” lik elekli Ogitiicii, eleksiz temizleyici 0,210 1,523
1/8” lik elekli 6zatiicii, eleksiz temizleyici | 0,180 2,634
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Cizelge 7°den goruldigi Gzere Henderson ve ark., elek delik ¢apr kigiildikge
materyal besleme hizimin azaldifim ve 6fitme isleminde birim ton materyal bagina

harcanan enerji miktanmn artti@im belirlemiglerdir.

ANDERSON (1977), bir karma yem fabrikasinda 4 hafta siiren bir caligma
sonucunda, fabrikadaki tiretim hacmindeki degismelerin ig¢ilik giderleri, isgiicii etkinligi

ve fazla mesai lizerine etkilerini Cizelge 8’de verildigi gibi belirlemisgtir.

Cizelge 8. Uretim Kapasitesine Bagh Olarak Iscilik Giderleri, isgiicii Etkinligi ve Fazla
Mesai Degerlerinin Degisimi (ANDERSON, 1977)

Uratilen . Odenen  Ingl Santh Yyaiicn I3tiik Ciderleri Fazla
Gonler Yem i Sayst | Normal  Fazla Etkinligi Toplam  Her Bir Ton | Mesai
ton) (adet) Caligma  Mesai  1oPIam | (isgi b 4) ($) fgin (34) %
Hafla 1
Pazartesi 112 8 64 0 64 0.57 640 5.71
Sah 143 8 64 17 81 0.56 819 5.73
Gargamba 85 8 64 4 68 0.80 682 8.02
Pergembe 128 9 72 1 73 0.57 651 5.09
Cuma 172 9 72 8 80 0.47 724 421
Cumartesi kx] 2 - 15 15 0.45 158 479
Toplam 673 336 45 381 .56 3674 5.46 11.8
Hafta 2
Pazartesi 138 9 72 6 78 0.56 783 567
Sals 169 ] 72 8 20 0.47 804 4.76
Cargamba 168 9 72 2 74 0.44 741 441
Pergembe 143 9 72 1 83 0.58 836 5.84
Cuma 174 9 72 3 75 0.43 752 4.32
Cumartesi 64 4 - 18 18 0.28 84 1.31
Toplam 856 360 48 408 0.47 4000 4.67 11.8
Hafla 3
Pazartesi 176 8 64 2 66 0.37 661 3.76
Sali 130 10 80 2 82 0.63 821 6.32
Cargamba 98 10 80 2 82 0.83 821 8.38
Pergembe 157 10 80 ] 80 0.51 800 5.10
Cuma 152 10 80 4 84 0.55 842 5.54
Cumartesi 53 3 - 15 15 0.28 1158 2.97
Toplam 766 384 25 409 0.53 4103 536 6.1
Hafla 4
Pazartesi 156 10 86 2 82 0.52 821 5.26
Sah 147 10 80 7 87 0.59 874 5.94
Carsamba 136 10 80 6 86 0.63 863 6.35
Pergembe 149 10 80 1 81 0.54 811 5.44
Cums 139 10 80 2 82 0.5 821 5.91
Cumartesi 29 2 - 9 9 0.31 95 3.26
Toplam 756 400 27 427 0.87 4285 567 63
Genel 3081 1486 1458 1625 0.53 16062 526 852
Toplam
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Fabrikada iggiicli etkinligi 0.55 isci-h/ton, fazla mesai, 6deme yapilan toplam
saatin % 8’1 ve is¢ilik giderleri de 5.52 $/t olarak saptanmustir.

BOLONI (1980), ¢ekic¢ ucu ¢evre hizi 84 m/s olan bir gekicli degirmende eleksiz
ve delik gaplan 3, 5 ve 12 mm olan 3 tip elekle deneme kosullarinda kapali devre 6§iitme
sistemini de dikkate alarak yaptifn caligmada; % 13,5 nem igeriindeki arpawi
kullanmigtir. Arastirma sonucunda, ortalama graniil iriligi ile buna ait standart sapma
degerleri arasindaki iliskinin olduk¢a 6nemli oldugunu, 6zgiil yiizey alani deferinin en iyi
incelik parametresi oldugunu ortaya koymustur. Aynca 6gilitme sonucunda ortalama
graniil iriligi ile standart sapma arasindaki iligkinin parabolik bir degigim gosterdigini
bildirmigtir. Degirmene beslenen arpamn ve elde edilen iiriiniin ortalama graniil iriligi ve
buna ait standart sapma degerlerine goére, materyalin 6giitiilerek daha homojen iiriin elde

edildifini ortaya koymustur.

STEVENS (1981), c¢ekicli degirmenlerin yem yapmunda yaygin olarak
kullanilds@im, yem fabrikalarinda geleneksel olarak g¢ekigli degirmenlerin kapasitelerinin
esas alindifini, bu nedenle degirmenlerin maksimum etkinlikte ¢aligtinimasi gerektigini
bildirmigtir. Urlin inceliginin kaba, orta ve ince olarak veya elek delik capr1 ile
bildirilmesinin uygun olmadifm, graniil biyikligi degerinin kullamimasi gerektigini,
kazamilan 6zgiil yiizey alanimn harcanan enerji ile iligkili oldugunu, buna gére belirlenen
ozgiil enerji tikketiminin, etkinlifi ifade ettigini, bu degerin degirmenin yapisal ve iglevsel
Ozellikleri ile materyale iliskin 6zelliklerden etkilendiBini belirtmigtir.
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KANTOR (1983), isgiicii verimliliini ve verimiilifi artirict programlann etkisini
aragtirmak igin, Amerikan Yem Sanayine ait fabrikalarda yaptigi bir caligmada; fabrikalar
arasinda yillik iretim hacmi, tirin sekli (ince, pelet karma yem) ve tiriin paketlemesi
(paketlenmis veya dokme) arasinda dogru bir iligkinin oldugunu bildirmigtir. Caligmanin

sonucunda elde edilen sonuglar Cizelge 9, 10 ve 11°de verilmigtir.

Cizelge 9. Yem Fabrikalarinda Uretim Hacmi Yéniinden Etkinlik (KANTOR, 1983)

Isgiicii Etkinligi (ig¢i-h/t)
Uretim Miktan
®) En Dusiik Ortalama En Yiiksek
0 - 24999 0.37 1.69 3.01
25000 - 49999 0.21 0.88 1.56
50000 - 74999 0.20 0.84 1.48
75000 + 0.21 0.69 1.17

Cizelge 10. Yem Fabrikalarinda Uriin Hacmi ve Sekli Yoniinden Isgiicii Etkinligi

(KANTOR, 1983)
Ortalama isgiici Etkinligi
Uretim Miktar: Uriin Sekli (isci-h/t)
) Tegvik Programli | Tegvik Programsiz

0 - 24999 Ince karma 1.29 1.15
Pelet 2.24 1.17
25000 - 49999 Ince karma 1.60 0.84

Pelet - -
50000 - 74999 Ince karma 1.06 0.69
Pelet 0.87 0.98
75000 + Ince karma 0.77 0.77
Pelet 0.73 0.71
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Cizelge 11. Yem Fabrikalarinda Uriin Hacmi ve Uriin Ambalaji Yoniinden Isgiict
Etkinligi (KANTOR, 1983)

Uretim Miktart | Uriin Sekli Ortalama Isgficl Etkinligi
® — (isci-h/t) :
Tegvik Programli | T esvik Programsiz

0-24999 | Dékme 1.41 1.13
Torbalanmig 2.12 1.19

25000 - 49999 | Dékme 0.93 0.75
Torbalanms 1.12 1.10

50000 - 74999 | Dékme 0.92 0.46
Torbalanmig 1.01 1.20
75000 + Doékme 0.63 0.39
Torbalanmig 0.87 1.10

Aragtinict galigmanin sonunda, genellikle iscileri tegvik programlara sahip olmayan
fabrikalanin bu tip bir programu olan fabrikalara gore daha iyi isgiicii etkinlifine sahip
olduklanm belirtmistir. Ayrica, hem iiriin formu hem de paketleme ile ilgili olarak elde
ettigi verilerin ¢ogunda, isglicii etkinligi ile fabrika kullanim kapasitesi arasinda pozitif bir

korelasyonun oldugunu bildirmistir.

HEIMANN (1983), yaptifi caligmada, silindirik defirmenler ile cekicli
defirmenleri enerji tiiketimi ve makina etkinlii bakimindan kargilagtirmustir. Calismada
ogitilecek materyal olarak musir kullanmistir. Misir 6Zitme isleminde, silindirik
degirmenlerde parca boyutlannin standart sapmasmin 1,291 ile 1,940 arasinda, cekicli
degirmenlerde ise bu degerin daha yiiksek oldugunu ortaya koymustur (1,779...2,630).

Aragtinci aynica silindirik ve ¢ekicli degirmenlerin materyali 6giitme inceligine
gore makina etkinliklerini Cizelge 12°deki gibi belirlemistir.
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Cizelge 12. Silindirik ve Cekigli Degrmenlerde Pargacik Boyutuna Bagh
Olarak Makina Etkinlikleri (HEIMANN, 1983)

Silindirik Degirmen Cekicli Defirmen
Pargactk Makina Pargacik Makina
Boyutu Etkinligi Boyutu Etkinligi
W (kg/kWh) W (kg/kWh)
394 75
399 64
432 76
548 122
562 147
647 123
649 167
709 213
718 153
742 181
769 158
810 266 :
863 191
928 203
1106 455
1177 253
1813 1064
2040 271
3700 1899

Cizelgede de gonildigiu gibi, ¢ok kiigiik pargacik boyutlarinda silindirik
degirmenler ile ¢ekigli degirmenlerin etkinlikleri birbirlerine yakin degerlerdedir. Ancak;
silindirik de@irmenler ile ¢aligmada parcacik boyutu artik¢a etkinlikie 6nemli diizeyde
artig olmugtur.

Heimann, silindirik ve cekicli degirmenlerde pargacik boyutu ile enerji giderleri
arasindaki iligkiyi Cizelge 13°deki gibi belirtmigtir.
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Cizelge 13. Silindirik ve Cekigli Degirmenlerin Ogiitillen Pargacik Boyutuna Gore

Enerji Giderleri (HEIMANN, 1983)

. Pargacik Birim Materyal Enerji
?ie gimen Boyutu Bagina Gider Tasarll:]uﬁl
pi
(W) ¢ %)

Cekigli 399 1.56

Silindirik 432 1.31 16
Cekicli 647 0.81

Silindirik 659 0.59 27
Cekigli 718 0.65

Silindirik 709 0.47 28
Cekigli 928 0.49

Silindirik 810 0.36 27
Cekigli 2040 0.37

Silindirik 1813 0.05 86

Cizelge 13’den de gorialdugi tizere; 6gitiilmiis pargacik boyutu arttikga, silindirik

degirmenlerde islenen tiriin bagina olusan giderlerin gekicli degirmenlere gére daha disik

gergeklestifi ve buna bagh olarak da enerji giderlerinin daha dusiik degerlerde oldugu

belirtilmigtir.

MC ELLHINEY (1983), yem endiistrisinde 6gitme giderleri ile ilgili bir caligma

yapmig ve bu giderleri belirgin ve gizli giderler olmak iizere iki gruba ayirmustir.

Aragtinicy, belirgin ve gizii giderleri asagidaki sekilde simflandirmagtir:

A) Belirgin giderler,
e Sabit giderler,

- Bina ve ekipman amortisman giderleri,
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- Yatinlan sermaye faizi,

- Sigorta,

- Vergi,

- Idari giderler,

- Planlanmug veya tahsis edilmig giderler,

o Degisken giderler,

- Iscilik giderleri (kar dahil),

- Bakim ¢aligmalan (kar dahil),

- Tamir ve bakim giderleri (makina parcalan, dig gevre tamir ¢aligmalari,

cekigler, elekler, v.b.),

- Yag, yakat giderleri,

- Elektrik enerjisi,

- Cesitli tiretim giderleri.

B) Gizli giderler,
e Artik (Fire) kayiplari,

- Tozlanma ile olusan materyal kayiplari,
- Nemlenme ile olusan materyal kayiplar,
- Kiiflenme ve giiriimeyle olusan materyal kayiplan,

- Yangniar ve patlamalar (ekipman ve milk kayiplar),

- Personel yaralanmalari,

- Ekipman ve/veya sistem anzalanmalari,

- Uriin kalitesi (Miigteriyi memnun etme, yem déniigiimii; hayvanin
yemden yararlanma orani, yemin hayvanlar tarafindan sevilerek
titketilmesi).

Mc Ellhiney, iglenen birim ton materyal bagina olusan sabit giderleri Cizelge
14’deki gibi belirlemigtir.

Cizelge 14. Ogiitme Isleminde Gergeklesen Sabit Giderler (MC ELLHINEY, 1983)

Birim Materyal

Gider Unsurlan Bagina Gider

(&)
Amortisman 0.28
Sermaye faizi @ 0.29
Sigorta © 0.02
Vergiler @ 0.02
Toplam sabit giderler 0.61
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Cizelgede;

(1) Amortisman giderinin hesaplanmasinda dogru hat yontemi kullamlarak
ekipmanin ekonomik 6émrii 17 yil alinmug olup hurda deger dikkate alinmamustir.

(2) Sermaye faizi degeri, ana sermayenin yansmun % 11° i olarak dikkate
alinmustir,

(3) Sigorta gideri, 46,2 mill/ana sermaye (1 mill = 0.001 $)

(4) Vergiler, ekipmann tahmini degerinin % 1°i ve ekipmanin tahmini degeri, ana
sermayenin % 35’i olarak dikkate alinmigtir.

MC ELLHINEY (1985 a), karma yem fabrikalarinda imalat giderlerini
incelemigtir. Giderleri, sabit ve degisken giderler olarak iki gruba ayirmugtir. Sabit
giderleri; amortisman, vergi ve faizler, bina ve ekipman amortismam ve sigortasi, ¢aligan
personel maaglan olarak belirtmigtir. Mc Ellhiney, yaptif ¢aligmada daha ¢ok degisken
giderler konusuna deginmistir. Degisken giderlerden elektrik enerjisi giderinin aylik

iiretilen yeme gore degisimini Cizelge 15°de verildigi gibi hesaplamugtir.

Cizelge 15. Elektrik Enerjisi Giderleri ” (MC ELLHINEY, 1985 a)

Gider|> (5
ﬂret(itlf ;; )Y em Eidﬂ?f;hﬁ;wﬁm Her Ay Ton Bagina
2 000 88 6120 3.06
2 400 105 7250 3.02
2 800 123 8 150 291
3200 140 9 000 2.81
3600 158 9900 2.75
4 000 176 10 860 2.70
4 400 193 11650 2.65

(1) Ayda 3 200 ton yem uretiminin planlandig: bir fabrika.
(2) Ik 100 000 kWh i¢in kWh bagma 0.07 $, bundan sonraki 100 000 kWh
igin kWh bagina 0.05 $ indirim uygulandig: bélgeler igin gegerlidir.
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Haftada 5 giin ve tek giinde vardiya {izerinden 800 ton/hafta yem tretimi yapan
bir fabrikada iretim hacmindeki defismelerin, toplam ve ton bagina iggilik giderleri

izerine etkilerini, Mc Ellhiney Cizelge 16°daki gibi belirlemigtir.

Cizelge 16. Iscilik Giderlerinin Uretilen Yem Miktarina Gére Degigimi
(MC ELLHINEY, 1985 a)

Uretilen Yem Caligma Siiresi__ve Etkinligi Iscilik  Giderleri
(ton/hafia) (h) isci-h/t $/hafia $/ton
500 D 294 0.59 2 947 5.89
600 ¥ 294 0.49 2947 4.91
700 ¢V 294 0.42 2 947 4.21
300 @ 312 0.39 3136 3.92
900 @ 378 0.42 3 830 4.26
1000 9 400 0.40 4062 4.06
11009 400 0.36 4 062 3.69
(1) 7 is¢i % 5 fazla mesai

(2) 7 is¢i % 10 fazla mesai
(3) 9 ig¢i (2’si ikinci vardiya) % 5 fazla mesai
(4) 9 is¢i (2’si ikinei vardiya) % 10 fazla mesai

Mc Elhiney yapmus oldugu ¢alismanin sonucunda Cizelge 15 ve 16’da gorildagi
iizere, defisken giderlerden elektrik enerjisi ve iggilik giderlerinin {iretim hacminin

artmasina bagh olarak Gretilen birim yem bagina azaldiim vurgulamgtir.

MC ELLHINEY (1985 b), ayda 10 000 ton yem iireten ve 1 kWh/t elektrik
enerjisi tilkketen model bir karma yem fabrikas: icin aydinlatma ve fabrika servis elektrigi
kulianiminin fabrikada bulunan nitelere gore dagilimini, her bir {nitenin aylik tiikettigi
elekirik enerjisini ve initelerin aylik elektrik enerjisi tiiketim giderlerini Cizelge 17°de

verildigi gibi belirtmigtir.



56

Cizelge 17. 10 000 t/ay Kapasiteli Model Bir Karma Yem Fabrikasinda Unitelerin
Tiiketttigi Eleketrik Enerjisi Miktan ve Olusan Giderler (MC ELLHINEY, 1985 b)

M Elektrik Tiketimi Gider
Uniteler (kWvay) (S/ay)
Alm 750 45
fsteme

Ogiitme 400 24
Kirma 200 12
Buharda ezme 400 24
Toplam Isleme 1000 60
Kangturma

Doldurmal 1 000 60
Stirekli 500 30
Toplam Kangtirma 1500 90
Peletleme 1 000 60
Ambalajlama 1500 90
Ambarlama ve yitkleme 3500 210
Dgkme yem y 750 45
tikleme

Fabrika Toplam: 10 000 600

Mc Ellhiney ¢aligmasinda, elektrik bedelini 0,06 $/kWh olarak almugtir. Sonug
olarak, 10 000 ton/ay kapasiteli yem fabrikasinin aylik elektrik enerjisi giderinin 600 $/ay
oldugunu belirtmistir.

Mc Ellhiney, aym yem fabrikas: i¢in, her bir {inite ile toplam enerji kullamm ve

maliyet analizierini Cizelge 18°de verildigi gibi bildirmistir.
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Mc Ellhiney, elektrik enerjisi, dogal gaz ve petrol kullamim giderlerini belirlerken
sirasiyla; 0,06 $/kWh, 5 $/mBtu, 1,25 $/galon degerlerini kullanmistir. Caligmasimin
sonucunda, 10 000 t/ay kapasiteli karma yem fabrikasinin toplam enerji giderini 2,61 $/t

olarak belirlemigtir.

MC ELLHINEY (1985 c), yem fabrikalannda iiriin maliyetinin belirlenmesi igin
bes asamali analiz yontemi gelistirmistir. Bu agamalar sirastyla asagida verildigi gibidir:

1) Is¢i caligma saati bagina ortalama isgilik giderinin belirlenmesi,

2) Gider merkezi tarafindan ortalama isgiicii etkinliginin belirlenmest,

3) Fabrikanin tamamu igin birim iiretim bagina ortalama sabit ve degisken
giderlerin belirlenmesi,

4) Isgiicii etkinliklerinin se¢ilmis tiriinlere uygulanmasi ve

5) Sabit ve degisken giderlerin segilmig Griinlere uygulanmasi.

Mc Ellhiney, tiriin maliyeti belirleme yéntemini agiklamak igin 6rnek olarak giinde

8 saat, haftada beg giin ¢aligan, 200 t/giin kapasiteli bir yem fabrikasim ele almistir. Bu

6rnek fabrikanin ¢zellikleri Cizelge 19°da verilmistir.

Cizelge 19. 200 t/giin Kapasiteli Ornek Bir Yem Fabrikasmin Ozellikleri
(MC ELLHINEY, 1985 ¢)

o . . Dokme Cuvallanmis Toplam
FJretxlen Yem Sekli (t/giin) (t/eiin) (t/giin)
Ince karma yemler 60 20 80
Pelet yemler 80 40 120
TOPLAM 140 60 200

Mc Ellhiney’in maliyet analizi agsamalaninda buldu@u sonuclar sirasiyla asafidaki
gibidir:
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Saat bagina ortalama is¢ilik gideri; ortalama normal ig¢i saati Gicreti, 6denen fazla
mesai saatlerinin toplam 6denen galigma saatlerine béliinmesi ile elde edilen oran ve tatil,
bayram, hastalik sebebiyle isbayi yapiimayan zamanlar digindaki normal sosyal hak
giderlerinden olusmaktadir. Ornek fabrika icin ortalama normal is¢i saati Gcreti 7 $
(toplam 13 is¢i, 8 h/giin), fazla mesai ticreti 10,50 $ (=1 h x 10,5 §), sosyal hak giderleri
14 $ (=8 h x 1,75 $/h) olarak belirlenmistir. I5¢i saati bagina ortalama igcilik gideri, bu tig

degerin toplaminin 9 saate bélunmesi ile 8,94 $/h olarak elde edilmigtir.

Gider merkezi tarafindan belirlenen ortalama iggiicii etkinligi degeri, fabrikada
bulunan iinitelerin her birinde galigilan ig¢i saatinin, iglenilen toplam yeme boliinmesiyle
elde edilen defier olarak belirtmigtir. Ornek fabrikada ortalama is¢i ¢alisma saati 585
h/hafta, haftada iiretilen ortalama yem 1 000 t/hafta ve bu degerlere bagh olarak ortalama
isgiicii etkinlii 0,585 is¢i-h./t olarak belirlenmisgtir.

Fabrikanin toplam sabit giderleri; 7,89 $/t, toplam igletme giderlert 10,32 $/t ve
bu degerlere bagli olarak toplam imalat giderleri 18,21 $/t olarak belirlenmigtir.

Isgiicii etkinliinin secilmig tiriinlere uygulanmasi isleminde 6rnek fabrikada, 2.
asamada elde edilen isgiicii etkinlifinin segilen, % 16 proteinli ince yumurta tavugu
yemine uygulanmasi sonucu 0,287 is¢i saati/t ve 2,56 $/t, % 12 proteinli pelet domuz

yemine uygulanmasi sonucu 0,406 ig¢i saati/t ve 3,63 $/t degerleri elde edilmigtir.

Sabit ve degisken imalat giderlerinin se¢ilmig triinlere uygulanmas: isleminde, 3.
asamada elde edilen sabit ve deBisken giderlerin, 4. asamada segilen aym iki yeme
uygulanmas: sonucunda;, % 16 proteinli ince yumurta tavugu yemi igin toplam sabit
giderler 5,21 $/, toplam degisken giderler 5,22 $/t ve toplam imalat giderleri 10,43 $/t
bulunmustur. % 12 proteinli pelet domuz yemi i¢in toplam sabit giderler 7,65 $/t, toplam
degisken giderler 10,08 $/t ve toplam imalat giderleri 17,73 $/t olarak belirlenmistir.
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Sonug olarak Mec Ellhiney, iiriin maliyeti analizinin isietmecilik agisindan yararh
bir ara¢ oldugunu, karma driinler, iiriin hacminde meydana gelen degismelerin etkileri,
vardiya sayisinin  arttinlma ekonomisi, islenecek materyal miktanindaki artmalara
personelin ayak uydurmasi ve imalat giderlerinin triinler arasina yayilmasi konularinda

yem fabrikasi igletmecileri tarafindan bu yontemin kullanilmas: gerektigini vurgulamustir.

ERGUL (1986), karma yem fabrikalaninda 6giitme isleminin genellikle gekigli
degirmenler ile yapildifim belirtmistir. Cekigli defirmenlerin valsli degirmenlere goére
enerji titketimlerinin % 30...40 oraminda daha fazla oldufunu ve islenen trinde sicaklik
artigtna daha fazla neden oldugunu ancak, verimlerinin yitksek ve tamir - bakim
islemlerinin daha kolay oldugunu bildirmigtir. Cekigli degirmenlerde 6giitme igleminin,
carpma - vurma, kesme ve siirtinme olmak iizere ¢ etki sonucunda gergeklestigini
bildirmigtir. Carpma - vurma ile ogitmede, gekiglerin doniis hzi arttikga ¢arpmanin
etkinlesecegini ve buna bagh olarak daha kiigiik partikiillerin elde edilecegini ve aynt
zamanda enerji titketimlerinin artacagim belirtmigtir. Keserek 6giitmede, materyalin ¢eki¢
ve elek deliklerinin keskin kenarlarinda kesilerek pargalandigini ancak, belirli bir
calismadan sonra elek deliklerinin kenarlanmin kiitleserek elegin ¢aligma verimini
diisiirecegini, dolayisiyla her 750 tonluk $giitme igleminden sonra eleklerin degigtirilmesi
gerektigini vurgulamugtir. Sirtinmeyle o6gitmede, degirmen igindeki sicakliin
yikselecegini ve defirmenin agin yiiklenmesi ile stirtiinmenin, dolayisi ile enerji
titketiminin  artacagini, ¢ekigli degirmenlerde ¢aligma veriminin arttinlmas: igin
degirmenlere bilyiik giiclii motorlarin takilmas: ve elek yiizeyinin de buna uygun sekilde
biyiitilmesi gerektigini bildirmistir.

SUNGUR ve YUMAK (1986), gekicli yem degirmenlerinde isleme kalitesinin
istenen diizeyde olmasi kogulu ile 6zgiil enerji tikketimlerinin azaltilmast Gizerine yaptiklan
bir ¢aligmada, dénii sayisinin ve materyal besleme agiklimin, ig kapasitesi, enerji tiketimi

iizerine olan etkilerini ve ayrica, kinci iinitede rotor tizerindeki ¢ekiglerin konumunun
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makinamn performansi {izerine olan etkisini incelemiglerdir. Arastirmada triin olarak arpa
ve musir, degirmen olarak 11 klavuz diskli, yan yana gelen iki ¢ekic arasinda 90°‘lik agi
olan gekicli yem degirmeni ile 6 adet klavuz diskli, aralarinda 120° a¢1 olan 6 adet ¢ekic
bulunan iki yem degirmenini kullanilmigtir. Aragtirmanin sonucunda, her iki degirmende
de dénii sayisiun artigt ile i§ kapasitesi ve giig titkketiminin arttigim saptamiglardir. Yem
kalitesi ve 6zgiil enerji tuketimi agisindan 2 800...3 000 min” degerlerini uygun devir
sayisi1 olarak belirlemiglerdir. Besleme kapag: agikliginin artmast ile ig kapasitesinin belirli
oranda, gii¢ tiketiminin ise Onemli o6lgiide arttifin belirlemislerdir. Yem igleme
inceliginin artmasi ile 6zgll enerji tiketiminin arttigim, aymt incelikte kinlan arpann,
musira oranla daha fazla enerji gerektirdigini belirlemislerdir. Bununla birlikte, rotor
iizerindeki ¢ekiclerin sayisindan ¢ok, konumlarinin 6nemli oldugunu ve ¢ekiglerin rotor

iizerindeki alanmin tamamimi tarayacak sekilde yerlestirilmesi gerektigini bildirmislerdir.

MC ELLHINEY (1986), peletleme isleminin karhlif: konusunda yaptigt bir
aragtirmada bu iglemin faydalann ve olusan ek giderleri Cizelge 20°de verildigi gibi

belirlemigtir.

Cizelge 20. Peletleme Isleminin Avantaj ve Dezavantajlann (MC ELLHINEY, 1986)

Avantajlar Dezavantajlar
- Yemleme Degerleri - Ekipman ve Tesisat
Yem déniisisninde gelisme Baslangic yatirm
Yem tiketiminde artiy Amortisman
Baz1 yem maddelerinin uygun hale geligi Yatirim faizi
Artiklarda azalma Vergiler
Ozel yemleme gereksinmelerinin kargilanabilmesi Sigorta
Belirli besin maddelerinin korunmas: - Iygiicil
- Kulianim Qzellikieri Isletme igin gerekli isgacn
Kitle yofunlufunun artmasi Bakum - onanm igin gerekli isgiictt
Dsha iyi karakteristik akis - Bakim ~ Onarnm
Nakliyede tasarruf Rutin bakim - onanim
Depolama ve malzeme kullaniminda verimlilik Ikame isleri
Ayngma ve segilip yenmede azalma Diskler ve rulolar
Tozlanmada azalma - Kullanilanlar
Malzemede tekduzelik Kazan yakitt
Yeme sivi ilavesinin mitmkin olusu Elektrik
Su
Diger tiretim masraflan
Fire




62

Aynca Mc Ellhiney, pelet ve toz yemin 25 t/h kapasiteli bir karma yem
fabrikasinda willik ve duretilen birim yem bagina olugan giderlerini kiyasiamstir.
Calismasinin sonucunda, toz yem treten fabrikada toplam sabit giderleri 160,65 $/yil ve
birim yem bagina olugan sabit gideri 3,21 $/t, pelet yem treten fabrikada ise bu degerleri
225,83 $/yil ve 4,25 $/t olarak belirlemigtir. Toplam degisken giderler toz yem ireten
fabrikada 242,7 $/yil ve tretilen birim yem bagina olugsan degisken giderler 4,85 $/t
olarak gergeklegmigtir. Pelet yem fabrikasinda toplam degisken giderler 495,58 $/yil ve
8,39 $/t olarak gergeklesmistir. Sabit ve degisken giderlerin toplamindan elde edilen
toplam tretim giderleri ise, toz yem ureten fabrikada 403,35 $/yil ve 8,06 $/t olarak
belirlenmiy, aym kapasiteli pelet yem fabrikasinda toplam tiretim giderleri 721,41 $/yil ve
12,64 $/t olarak belirlenmistir.

Sonug olarak Mc Ellhiney, yem fabrikalarinda iiretilen birim yem basina pelet yem
giderinin toz yeme gore daha yiitksek oldugunu belirtmistir. Ancak, hayvan besleme ve

verim unsurlan agisindan olumlu 6zelliklerinden dolay: pelet yem ¢nerilmistir.

ACAR (1988 b)in bildirdigine gore ERDILLER (1975), degirmenlerin enerji
gereksinimleri {izerine yaptufi bir c¢ahgmada, 6gitilen materyalin cinsine gére
degirmenlerin enerji titketimlerinin degistigini, 6Fiitme inceliginin artmasi ile degirmenin
saatlik i§ veriminin azalmasina karsin, enerji titketiminin arttifini bildirmistir. 5,5 kW
etiket gﬁcﬁnde elektrik motorlu bir degirmenle arpa, musir ve yulaf kullanarak yaptifi
¢aligmanin sonucunda, ince, orta ve kaba 6giitmede en fazla enerji titkketimi sirasiyla

yulaf, arpa, msir geklinde gergeklesmistir.

Yem fabrikalarinda kullanilan farkli kapasitelerdeki kanstincilarda gereksinim
duyulan motor giicii, doldurma, kanstirma ve bosaltma siirelerini Cizelge 21°deki gibi

vermistir,
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Cizelge 21. Kangtirma Unitelerinde Gereksinim Duyulan Motor Giicii ve izin
Verilen Kangtirma Sireleri (ERDILLER, 1975)

Karigtiric1 Motor Giicii |  Izin Verilen Maksimum Kanstirma Siiresi
Kapasitesi (kg) (HP) (min)
Doldurma | Kanistirma | Bosaltma | Toplam
226,5 2.3 2.2,5 5 2,5 9,5...10
4540 3.4 4.5 5..10 5 14...20
908,0 4.5 8...10 10...15 10 28...35

ACAR (1988 a)’ n bildirdigine gére, YAVUZCAN ve AYIK (1982), yem
sanayinde kullamilan makinalardan deBirmen ve gétiriiciler ile ilgili bir calisma
yapmuglardir. Arastincilar dort farkl: tip deirmenle, nem igerigi % 14 olan arpanin orta
incelikte o6itiilmesi i¢in gereksinim duyulan gii¢ degerlerini belirlemiglerdir. 1 ton/h
caligma kapasitesinde giic gereksiniminin, ¢ekigli degirmenlerde 15 kW, tas diskli
degirmenlerde 12 kW, metal diskli degirmenlerde 11 kW, valsli degirmenlerde 6,5 kW
oldugunu bildirmiglerdir. Yem degirmenlerinin enerji titketim degerlerinin, degirmen tipi

ve Uirlin cinsine bagh olarak degistifini vurgulamiglardir.

Aragtirmada orta incelikte 6giitmeye gore ince ogiitmede % 70 daha fazla, kaba
ogilitmede ise % 40 daha az enerji titketildigini belirlemiglerdir. Uriin nem igeriginin enerji
tiketimini etkiledifini vurgulayan aragtincilar tas ve metal diskli degirmenler
kullamidifanda, Griiniin nem igerifi % 14 iken harcanan enerjiye goére, nem igerigi % 10
oldugunda % 7 daha az, % 20 oldugunda % 55 daha fazla, gekicli degirmenlerde % 14
nem igerigine gore, % 10 nem igeriginde % 8 daha az, % 20 nem icerifinde % 25 daha
fazla; valsli degirmenlerde ise % 14...16 nem igeriginde harcanan enerjiye gére % 10 nem
igerifinde % 10 daha az enerji titketildigini belirtmislerdir.



Degirmenler diginda zincirli ve helezonlu goturicilere iliskin degerleri de,
kargilagtirmali olarak agiklamiglardir. 10 t/h kapasiteli, bant uzuniugu 6 m olan zincirli
iletim bantinda enerji titketim degerini 0,07 kWh/t, bant uzunlugu 10 m olan zincirli
iletim bantinda enerji titketim deferimi 0,09 kWh/t olarak belirlemiglerdir. Helezonlu
gotiriiciilerde egim agisimin artmasi ile i verimi (t/h) ve ozgil enerji tiketimlerinin
(t.m/kWh) azaldifim, yulafin taginmasinda tiiketilen enerjinin bugdaya goére disik
oldugunu, 1 kWh’lik enerji ile 60° egim agisinda 500 t yulaf tagimirken, aym enerjiyle
250...400 t bugdayn taginabildigini bildirmiglerdir.

ACAR (1988 a), karma yem fabrikalaninda enerji optimizasyonunu saglayan
makina modellerinin belirlenmesi tizerine bir caliyma yapmustir. Caligmada dogrusal
programlama yontemini kullanmg ve amag denklemini dort farkh tip yeme (sifir besi ve
sit yemi, koyun besi yemi, yumurta tavugu vemi, kafes tavugu yumurta yemi) iligkin
hammadde girdi enerjilerini minimize edecek bigimde olugturmustur. Yemlerin
hazirlanmasinda kisit olarak, hammaddelerin normlarda wverilen ve karmalarda
bulunmalan gereken oranlan g6z oniine alinmugtir. Olugturulan dogrusal programliama
modeli simpleks yontemle bilgisayarda ¢oziimlenmistir. Belirlenen i¢ kapasite (16 000,
24 000 ve 40 000 t/yil) grubuna gére makina modelleri gelistirilirken makina, elektrik
enerjisi ve insan giicli enerji esdegerleri de gézoniinde tutulmustur. Sonug olarak, bilyiik
kapasiteli tesislerle ¢alismada enerji etkinligi degerinin daha yitksek oldugu, esit kapasiteli
fabrikalarda ise kanath yemlerin Uretilmesinde biraz daha yiksek enerji etkinligi degeri
elde edildigini belirlemigtir.

AJAYT ve CLARKE (1989), yem sanayinde kullanilan degirmenlerin
etkinliklerinin geligtirilmesine yonelik bir ¢alisma yapmuslardir. Bu amacla 6zel bir deney
dizeni gelistirmigler ve materyal olarak i¢ farkhi cins musir kullanmuglardir. Yiksek
kesme hizlaninda ¢eki¢ carpma hizimin 5,8...62,8 m/s bolgesindeki artigiyla degirmenin
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Ozglil enerji gereksiniminin arttifim, materyal nemindeki artigla bunun dogrusal olarak
azaldifim ve ince ¢ekiglerin daha fazla kesme etkisi gosterdigini bildirmiglerdir.

AKDENIZ (1991), yem sanayinde yaygmn olarak kullanilan gekigli degirmenter
lizerine bir aragtirma yapmugtir. Caligmasinda; geki¢ kalnh@, gekic ucu sekli, elek - ¢ekic
arasi uzakhk, elek delik ¢api, rotor devir sayis1 ve besleme kapaf agiklii olmak iizere 6
farkl parametrenin, degirmenin i kapasitesi, gii¢ titketimi, 6zgiil enerji tikketimi, 6zgiil
yiizey alam artisi gibi faktériere etkilerini incelemigtir.

Bu degerler GENSTAT - IV paket programu kullamlarak istatiksel yénden
degerlendirilmis ve sonugta, ele alnan faktorlerin etkinlik degerlerinin aym diizeyde
olmadikian belirlenmigtir. Arastinc ¢ekicli defiirmen ile ¢alismada, amaca bagh olarak
lizerinde durulan etkinlik degerinin daha iyi deferlerine ulagmasinda incelenen
parametrelerin etki diizeylerine gore g6z Oniine alinmasi gerektifini vurgulamigtir,
Bununla birlikte genel olarak en onemli faktorlerin devir sayisi ve elek delik ¢api
oldugunu, ileride yapilacak caligmalarda bu iki 6nemli faktor i{izerinde durulmasmnin
yararh olacagim belirtmigtir.

Sonug olarak, farkh parametrelere sahip gekicli degirmenlerde i kapasitesi, 6zgiil
enerji tiketimi ve giig tliketimi deferleri bakimindan en iyi sonuglann, delik ¢api 6 mm
olan elek ile galigiidifinda, gekic ucu tiggen gekilli, 10 mm kalinhinda, elek - gekig arasi

5 mm olan kosullarda saglandigim bildirmigtir.

YILDIZ ve OZTEKIN (1991), iilkemiz karma yem sanayinin teknik
ozelliklerinin belirlenmesi amaciyla 126 adet yem fabrikasim kapsayan ¢aligmalaninda,
1990 yihnda kapasite kullamm orammin % 1,5..44 gibi gok farkhi degerler arasinda
degigtifini bildirmiglerdir. Fabrikalardaki kapasite kullamm oranlarimin disitk olmasinin,
ilkede uygulanan ekonomik politikalardan kaynaklandifinmi ozellikle, yem iiretiminde
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kullamlan hammaddelerin birim fiyatlarinin kisa zaman periyotlarinda artig gostermesinin
kapasite kullanim oranlanm digiirdigiini bildirmiglerdir.

Fabrikalar iiniteleri bakimindan incelendifinde, depolama, dozajlama, kirma
Ogitme, kanstirma ve cuvallama Unitelerinin fabrikalanin tamaminda bulundugu,
isletmelerin yaklagik % 60’inda peletleme, % 13’tinde kurutma ve % 39’unda bazi yem
analizi tinitelerinin bulundugunu bildirmiglerdir. Kurulu kapasiteye uygun iinite segen
isletmelerin oranimn ¢ok diisiik oldugunu ve ayrica, her Gniteden sonra gelen ve normal
olarak kendisinden bir 6nceki Unitenin kapasitesine uymasi gereken iinite segen
igletmelerin oranlanmn da disiik oldufunu, fabrika iiretim kapasitesinin artmasi ile
iiniteler arasindaki uyusumsuziugun daha ¢ok arttifim bildirmislerdir.

SILLELI ve ark. (1994), yem uretiminde kanigtirma igleminin ¢ok énemli bir
isleve sahip oldugunu, bu nedenle kansgtirma sistemlerinin yem fabrikalanmin kalbi
oldugunu vurgulamglardir. Caligmalannda, kangtinc: tiplerine iligkin bilgiler verilmis,
kangtincilanin performans analizine 6rnek olmasi agisindan “Ters vida adimli helezon
kangtinc™ {izerine bir arastrma yapmuglardir. Ele alinan kanstinict 1,45 m rotor
uzunlugunda, 0,6 m® i¢ hacme sahip ve saman hidrolizine uygun olarak imal edilmistir.
Denemelerinde kanstirma homojenlifinin belirlenmesi amaciyla Diamonyum Fosfat
(DAP) graniil gitbre kullanmiglardir. Optimum kangtirma siiresinin belirlenmesinde ise
kiyilmug saman ve NaOH ¢o6zeliisinden yararlanmiglardir. Calismalaninin  sonucunda,
optimum kangtirma siirelerinin, 40 min™” devir sayisinda 8 dakika, 60 min*’de 7 dakika
ve 75 min™’de ise 6 dakika oldugunu belirlemislerdir.

AKDENIZ ve ark. (1994), musira dayal farkh graniil iriliklerindeki karma yem
orneklerini temel aldiklan g¢ahigmada, ¢ekigli degirmende en uygun enerji tiketimi ve
kasaplik piliglerde en yiiksek canh agirlik kazanc: safilayan graniil iriligini belirlemiglerdir.
Yem hammaddeleri, ayn ayn ve kangik olmak tizere iki ayn sekilde ogitisimigtir. Ozgiil
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enerji titketimi ve pili¢lerin canh agirlikian birlikte degerlendirildiginde kangik 6fiitmenin,
ayn Ofitmeye gore daha uygun oldufunu, ayn ogitmede yem tiiketiminin arttifim
belirlemiglerdir. Her iki tip ogitme seklinde de ortalama graniil iriligi 0,5 mm olan karma
yemin en yiikksek 6zgiil enerji titketimi ve en digiik canli afirlik artigina neden cldugunu
belirlemiglerdir. Aynica, kangik 6giitmede delik ¢ap1 12 mm olan elek kullanilarak 1,1 mm
ortalama graniil iriligi degerinde hazirlanan karma yemin daha iyi sonu¢ verdigini
belirtmiglerdir.

GURKANLI (1994), Yem Sanayi Tirk A.S.’ne ait 25 adet yem fabrikasim
kapsayan ¢ahigmasinda, fabrikalardaki kayitlan géz 6niinde bulundurarak iretilen birim
yem bagina elektrik enerjisi titketim degerlerini Cizelge 22°de verildigi gibi belirlemigtir.

Cizelge 22. Yem Sanayi Tiirk A.$.’ne Ait Bazi Yem Fabrikalarindaki Elektrik Enerjisi
Titketim Degerleri (GURKANLI, 1994)

Uretim Elektrik Enerjisi
Fabrika Adi Kapasitesi Tuketimi
(t/h) (kWh/t)

Bursa Yem 6 13,30
Tunceli Yem 8 14,89
Siirt Yem 8 4,73
Mus Yem 8 6,93
Kiziltepe Yem 8 10,01
Diyarbalar Yem 8 8,25
Hilvan Yem 8 14,94
Adiyaman Yem 8 12,06
Goksun Yem 8 7,68
Tatvan Yem 8 15,77
Kirklareli Yem 10 16,79
Korkuteli Yem 10 10,57
Yatafian Yem 12 13,50
Yan Yem 12 7,18
Elazif Yem 12 8,54
Cankin Yem 12 6,71
Adapazan Yem 12 12,02
Acipayam Yem 12 9.44
Devrekani Yem 12 12,69
Konya Yem 15 6,27
Erzurum Yem 20 3,93
Samsun Yem 20 6,24
Ankara Yem 30 5,35
Dogubeyazit Yem - 8,13
istanbul Yem - 14,37
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Cizelgeden gorilldigi iizere, aym kapasitedeki yem fabrikalarinda bile elektrik
enerjisi titketim degerleri gok farklilik goGstermektedir. Bunun nedeni, fabrikalarn
hepsinin otomatik, yan otomatik gibi aym tipte olmamas: ve fabrikalarda bulunan

{initelerin say1 ve kapasitelerinin farkliik géstermesidir.
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3. MATERYAL ve METOD

3.1. Materyal

Materyal olarak, biri otomatik digeri yan otomatik kontrollii olmak tzere,
Bélgede uiretim yapan iki yem fabrikas: ele alimmugtir. Bu fabrikalann 6zellikleri agagida
agiklanmgtir.

3.1.1. Yan Otomatik Kontrollii Karma Yem Fabrikas:

Yan otomatik yem fabrikas: olarak; 5 t/h kapasiteli, Akkoyuncu Yem Fabrikasi
segilmigtir. Akkoyuncu yem fabrikasi, Mersin yolu ilizerinde Adana’ya 10 km
uzakliktadir. Fabrika, Adana-Mersin karayolunun kenarinda kurulmustur, bu nedenle
gerek hammaddelerin fabrikaya gerekse iiretilen yemin pazara ulastinlmasi konusunda
higbir problemi bulunmamaktadir. Fabrika dort ortakhh olup biinyesinde 1 ziraat
mithendisi, 1 teknik eleman, 5 is¢i ve 1 idari personel olmak iizere toplam 8 kigi
caligmaktadir.

Fabrika yatay olarak diizenlenmigtir. Diger deyigle, iiriin akig1 yatay yonde olup
ii¢ boimeden olugmaktadir. Birinci bélmede yatay olarak kurulmus hammadde depolan,
ikinci bolmede g¢ekigli degirmen, toz hammadde (kepek, mermer tozu, vitamin, vb.)
havuzu, ara depo ve kanstinc, tgiincii bélmede melas tank:, sicak su tanky, melasiyer,
guvallama (nitesi ve mamiill madde depolan bulunmaktadir. Hammadde ve melas
bosaltim havuzlan fabrikanin dig kismundadr.

Yem fabrikasinda, toz sekiinde biiyiikbas siit ve besi yemi ile kiigiikbag besi yemi
uretilmektedir. Fabrikamn iglem akig semast Sekil 14’de verilmigtir. Fabrika kesikli olarak
caligmakta ve partiler seklinde yem tretmektedir. Her partide 1 t yem tretilmektedir.
Fabrikada kesikli olarak tiretim yapilan her periyoda “bir iiretim periyodu” denilirse, bir
iretim periyodu 3 veya 4 partiden olugmaktadir. 19 nolu hammadde depolarindan
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hammaddeler zaman ayarh helezon gétiiriiciiler ile alinmakta ve 4 nolu yatay helezon
gotiiriictiye dokulmektedir. Bir parti yem hazirlanirken taneli hammaddeler (musir, arpa,
bugday, v.b.) ve kiispe bir ig¢i yardimyla ¢aligtinlan 3 nolu zaman ayarh helezon
gotiriiciler ile alinmakta, bir parti yem hazirlamak i¢in gerekli miktarlarda hammaddeler
alindiktan sonra gétiriiciler otomatik olarak durmaktadir. Otomatik olarak afirlikca
dozajlanan taneli hammaddeler ve kiispe ile birlikie 21 nolu toz hammadde havuzuna
insan giicii ile gerekli oranlarda dokiilen toz hammaddelerin (kepek, mermer tozu,
vitamin, v.b.) tiimii bir partide 1 t yem hazirlanacak sekilde ayarlanmaktadir.

Uretilecek yemin cinsine gore 19 nolu depolardan alinan hammaddeler 4 nolu
yatay helezon gétiriicii yardim ile 28 nolu dozajlama havuzuna iletilmektedir. Tuz, yeme
28 nolu dozajlama havuzundan insan giicii ile eklenmektedir. Dozajlama havuzundan
hammaddeler 5 nolu helezon gotiriici yardumi ile 20 nolu degirmen istii depoya
iletilmektedir. 6 nolu ¢ekicli degirmende kirma-6giitme igleminden gegirilen hammaddeler
degirmen altindaki havuzdan 7 nolu helezon go6tiriicii yardimi ile 22 nolu ara depoya
iletilmektedir. Aym zamanda, 21 nolu toz hammadde havuzuna insan giicii ile gerekli
miktarlarda dokiilen kepek, mermer tozu, vitamin gibi toz hammaddeler 8 nolu helezon
gotiiriicii ile 22 nolu ara depoya iletilmektedir. Ara depodan, 9 nolu helezon gétiiriici iie
toz ve iglenmis hammaddeler 10 nolu zorunlu tip dikey kanstinciya iletilmektedir.
Kangtincmin - fazla yiklenmemesi igin ara depodan alinan materyal, 9 nolu helezon
gotiirict ile kesikli olarak iletilmektedir. Kangtincida siirekli olarak kangtinlan yem,
kangtincinin altindaki havuzdan 11 nolu helezon gotiiriici ile alinmakta ve 25 nolu
melasiyer Gistii depoya iletilmektedir. Yem, 24 nolu ana melas tankindan 15 nolu melas
iletim pompas: ile alinan melasla birlikte 12 nolu melasiyerden gecerek 26 nolu mamiil
madde depolarna iletilmektedir. Mamiil madde depolannin altinda bulunan 13 nolu
cuvallama Uinitesi yatay helezon gotiriiciiden gelen yem yem bir isci yardim ile kesikli
olarak kantar tizerindeki guvallara bosaltilmaktadir.
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Yem cuvalina 50 kg yem bosaltildiktan sonra 13 nolu yatay helezon goétiiriicii aym is¢i
tarafindan durdurulmaktadir. Kantarin tizerinde bulunan 50 kg ik yem guval bir ig¢i ile el
arabasina alinmakta ve kamyona yiikleme alanmna yakin bir bolgede istiflenmektedir.
Fabrika kapasitesinin diigitk ve bu nedenle galigan ig¢i sayisinin az olmasindan dolay,
siparig edilen kadar yem yapildiktan sonra istiflenen karma yem ¢uvallan yine el arabalan
ile kamyona yikleme yapmaya hazir konumda bulunan 17 nolu yiikleme bantina
iletilmektedir. Fabrikamin kurulu kapasitesi bagina kurulu gii¢ (elektrik motoru giicii)
degeri 36,79 kW-h/t’dur.

3.1.2. Tam Otomatik Kontrollii Karma Yem Fabrikas:

Tam otomatik kontrollii karma yem fabrikasi olarak Toros Yem Fabrikasi
segilmigtir. Toros Yem Fabrikas:, Adana Organize Sanayi Bolgesinde bulunmaktadir,
Fabrika 20 t/h kapasitelidir. Bityiik ve kiigiik bas hayvanlar igin toz seklinde besi ve siit
yemi yapabilen 6zelliktedir. Fabrika tek vardiya iizerinden ¢alismakta olup, siparis usulii
tiretim yapmaktadir. Fabrikada iiretim iglemi siirekli olup isleme iiniteleri, fabrikanin
icinde bulunan kontrol panosundan bir teknisyen tarafindan yonetilmektedir.
Hammaddelerin alinmasindan mamiil madde iretimine kadar gegen iglemleri, teknisyen
kontrol panosundaki anahtar digmeler yardimi ile yonetmektedir. Kontrol panosunda
bilgisayara baglanma girisi de bulunmaktadir. Ancak Toros Yem Fabrikasinda kontrol
panosuna bilgisayar baglanmamis durumdadir. Bilgisayarh kontrol panolanna sahip tam
otomatik karma yem fabrikalarinda yem tiretimi i¢in herhangi bir teknisyene gereksinim
bulunmamaktadir. Bu tip fabrikalarda yem tretimi 6zel olarak hazirlanmus bilgisayar
programlan yardimiyla gerceklestirilmektedir.

Fabrikanin biinyesinde; 1 ziraat mithendisi, 2 teknisyen, 7 idari personel, 2 mutfak
personeli, 17 is¢i olmak iizere toplam 29 kigi galigmaktadir. Fabrika dikey olarak
kurulmusg olup iglem akig gemast Sekil 15°de verildigi gibidir.
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Fabrikaya kamyonlar ile getirilen hammaddeler 1 nolu hammadde alim gukuruna
bosaltilmaktadir. Fabrikada kiigitk ve biiyiik olmak {izere iki adet hammadde alim gukuru
bulunmaktadir. Taneli hammaddeler biiyilk, toz hammaddeler ise kigik gukurdan
alinmaktadir. Bu agamadan sonra kontrol odasindaki teknisyen tarafindan karma yem
iiretimine baslanimaktadir. Alinan hammaddeler, 2 nolu kovah elevatorle yiikseltilip 4
nolu silo iistil zincirli gétiriiciiye taginmakta ve 5 nolu dagitici yardim ile her biri ayn
hammadde depolanna bosaltilmaktadir. Uretilecek yemin cinsine gore 6 nolu hamadde
depolarindan 8 nolu helezon gotiriiciiler ile alnan hammaddeler 10 nolu dozajlama
kantarina bosaltilmaktadir. Fabrikada dozajlama islemi elektronik kantarla partiler
seklinde yapilmakta ve her bir partide 2 ton materyal dozajlanmaktadir. Dozajlama
isleminden sonra materyal, altinda bulunan 11 nolu depoya bogaltiimakta ve helezon
gotiriicii ile 13 nolu koval elevatére iletilmektedir. Kovali elevatorie yiikseltilen
hammaddeler 14 nolu elekten gecirildikien sonra 15 nolu degirmen istii depoya
bogaltilmaktadir. Daha sonra 16 nolu elektro-miknatis lizerinden besleyicilerle 17 nolu
cekicli defirmenlere iletilmektedir. Cekicli defirmenierde iglenerek 19 nolu filtre ile
temizlenen materyal 18 nolu degirmen alt1 depoya bosaltilmakta ve oradan da 21 nolu
karnigtinctya iletilmektedir. Kangtiriciya 25 nolu yag tank: ve tesisatindan belirli miktarda
yag ilave edilmektedir. Materyal kanstincida belirli bir siire kangtirildiktan sonra altinda
bulunan 22 nolu depoya bosaltilamakta ve oradan da helezon gétiiriicii ile 23 nolu
melasiyere iletiimektedir. 24 nolu giinliik melas tank: ve tesisatindan belirli miktarda
alinan melas ile birlikte materyal, melasiyerden gegirilerek melaslanmaktadir. Melaslanmg
materyal 26 nolu mamiil madde elevatérii ile yiikseltilip 27 nolu silo st zincirli
goturiciiye iletilmektedir. Hazirlanan karma yem 28 nolu dagitic: yardimu ile ayn ayn 29
nolu mamiil madde silolarinda depolanmaktadir. 31 nolu mamiil madde helezonlan ile
silolardan alinan karma yem c¢uvallanmak (izere 32 nolu cuvallama kantarina
bosaltiimaktadir. 32 nolu kantarla otomatik olarak 50 kg olarak tartilan karma yemler
cuvallama unitesinde ¢alisan iggiler ile guvallanarak dikis makinas: ile agizlan dikilmekte
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ve 33 nolu dikis bantina birakilmaktadir. Dikig bant: ile tasinan 50 kg’lik yem ¢uvallan 34
nolu yiikkleme bantina iletiimekte ve oradan da kamyonlara yitklenmektedir. Fabrikanin
kurulu kapasitesi basina kurulu gii¢ (elektrik motoru giicii) degeri 18,69 kW-h/t’dur.

3.2. Metod
3.2.1. Karma Yem Fabrikalarinn isletme Giderlerinin Belirlenmesi

Karma yem fabrikalaninda isletme giderlerini olugturan unsurlar 1.4.2. nolu
konuda agiklandifh gibidir. Bu ¢alismada, b6lgemizde liretim yapan tam ve yar otomatik
kontrolli iki ayn tipteki karma yem fabrikasinda, diger isletme giderlerinin
belirlenmesinin zor ve sagliksiz olmasi nedeniyle, isletme giderilerinden yalmzca
hammadde, is¢ilik ve enerji giderleri belirlenmigtir. Bu amagla, segilen igletmelerde 15’er
ginlitk sirelerde Slgiimler yapilarak kullamlan enerji, ig¢ilik ve hammadde miktarlan
belirlenmis ve daha sonra guniin fiyatlanna gére birimlendirilerek birim yem basma bu

unsurlann oransal degerleri hesaplanmigtir.
3.2.1.1. Hammadde Giderleri

Her iki yem fabrikasinda da bityiikbag siit ve besi yemi ile kiigiikbag besi yemi
iretilmektedir. Ancak, fabrikalann hazirladiklan yem rasyonlan birbirinden farklidir. Bu
nedenle, fabrikalanin hammadde giderlerini belirlerken biiyiikbas siit ve besi yemi
yapiminda kuilandﬂdan hammaddeler ve bu hammaddelerin birim karma yemde bulunan
miktarlan goz 6niinde bulundurulmustur. Tespit edilen miktarlar 6lgiim yapilan tarihteki
hammadde birim fiyatlan ile carpilarak toplam hammadde giderleri belirlenmigtir.
Béylece, fabrikalann bilyitkbag siit ve besi yemleri yapiminda birim yem i¢in hammadde
giderleri elde edilmistir.
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3.2.1.2. iscilik Giderleri

Yar ve tam otomatik kontrolld karma yem fabrikalarnnda ¢ahgan is¢ilerin sayisi
tespit edilmigtir. Her iki fabrika i¢in de ig¢ilik gideri belirlenirken, is¢ilerin giinde 8 saat ve
haftada 5 giin ¢alistiklan kabul edilerek her iki yem fabrikasinda iggilere 1 saat igin

ddenen iicretler belirlenmigtir.

Incelenen yem fabrikalan yapisal olarak birbirinden farkhhk gostermektedir. Tam
otomatik yem fabrikasinda siirekli, yan otomatik yem fabrikasinda ise kesikli {iretim
yapilmaktadir. Bu etmenler dikkate alinarak fabrikalanin 1 saatlik siire igerisinde
iirettikleri ortalama yem miktarlan belirlenmigtir. Fabrikalann 1 saatlik siire igin
ddedikleri iscilik ticretlerinin aym zaman dilimi igerisinde uretilen ortalama yem miktarina

boliinmesi ile birim yem igin harcanan ig¢ilik giderleri belirlenmigtir.
3.2.1.3. Enerji Giderleri

Her iki yem fabrikasinda da enerji kaynaf: olarak elektrik enerjisi
kullanilmaktadir. Bu nedenle yem fabrikalannda, uretilen birim yem bagina enerji
giderlerini belirlerken, elektrik enerjisi titketim degerleri belirlenmistir. Fabrikalar yapisal
olarak birbirinden farkh olduklarindan, elektrik enerjisi titketim degerleri ve buna bagh

olarak enerji giderlerinin belirlenmesinde iki ayn yol izlenmistir.

Yari otomatik yem fabrikasinda, bir iiretim periyodunun baglangici ve bitiminde
ana elektrik sayacindan degerier okunup kayit edilmigtir. Yem iiretimi siiresince galisan
unitelerin kronometre ile ¢alistiklan siireler ve pens ampermetre ile de ¢ektifi akim
siddetleri tespit edilmistir. Kronometre ile belirlenen siirelerin ortalama degerleri
hesaplanarak, linitelerin birim yem iiretimine yansiyan ¢aligma siireleri belirlenmigtir.
Unitelerde bulunan elektrik motorlan yitklenme durumuna goére devreden farkli
degerlerde akim ¢gekmektedir. Bu nedenle, elektrik motorlanmin etiketlerinde yazili olan
akim siddeti degerleri enerji titketim degerlerinin hesaplanmasinda dikkate alinmamustir.
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Elektrik motorlanmn ¢alisma sirasinda cektikleri ortalama akim siddeti degerleri
belirlenmis ve ¢ fazhi asenkron motorlar igin agafiida verilen gii¢ esitlifinden

yararlamlarak titketilen elektrik enerjisi degerleri hesaplanmugtir.

ﬁUIcoscp
JO00 s

Esitlikte;

N = Tiiketilen gii¢ (kW),
U = Devrenin gerilimi (V),
I = Alum siddeti (A) ve

@ = Kayma agis1 (°)’dir.

Elde edilen deger fabrikanin ana sayacindan belirlenen enerji tiikketim degerinden
¢ikartilarak yem uretimi sirasinda fabrikada aydinlatma, isitma, vb. gibi difer kisim
titketim belirlenmis ve bu degerler fabrikanin enerji titketim cizelgesinde “Digerleri” adi
altinda kayit edilmistir. Uniteler igin bulunan gii¢ degerleri, caliyma siireleri boyunca
iiretilen karma yem mikiarlanina oranlanarak, birim yem uretimi igin tiketilen enerji

degerleri belirlenmistir.

Tam otomatik yem fabrikasinda yan otomatik yem fabrikasindan farkh olarak,
tretim stirekli olup y®netim kontrol panosundan yapilmaktadir. Bu nedenle, enerji
titketimi 1 saatlik periyotiarda sigtlmistiir. Olgiime baslamadan énce ve bittikten sonra
fabrikanin ana sayacindan degerler okunup kayit edilmigtir. Yem iiretimi siiresince ¢aligan
Uinitelerin aktif ¢aligma siireleri kontrol panosundan kronometre yardimi ile belirlenmis ve
bir saat siiresince tiretilen ortalama karma yem miktanna oranlanarak, iinitelerde bulunan
elektrik motorlanmin birim yeme yansiyan caligma siireleri tespit edilmistir. Elektrik
panosundan, pens ampermetre yardim ile Gnitelerde bulunan elektrik motorlarimn

caligirken ¢ektikleri ortalama akim siddeti deferleri belirlenmigtir. Bu akim siddeti



78

degerleri, Gi¢ fazhi asenkron motorlar i¢in verilen gii¢ esitlifinde yerine konularak motor
gicli hesaplanmustir. Bulunan motor giicii degerleri c¢aligma siireleri ile g¢arpilarak
titketilen elektrik enerjisi belirlenmistir. Yan otomatik yem fabrikasinda oldugu gibi, elde
edilen gii¢ deBerleri 1 saatlik galigma siiresi iginde fabrikanin ana sayagindan elde edilen,
toplam tiiketilen giic deferinden ¢ikartilarak yem iretimi haricinde tiiketilen elektrik
enerjist miktan belirlenmigtir. Bu degerler, fabrikamin 1 saatlik zaman periyotu igerisinde
urettii ortalama yem miktarina boliinerek, birim yem igin harcanan elektrik enerjisi
miktarlan hesaplanmgtir.

Her iki yem fabrikasinda da biyiik bas siit ve besi yemi igin hesaplanan
hammadde, ig¢ilik ve elektrik enerjisi giderleri giincel olmasi bakimindan US $ kurundan

hesaplanmugtir,
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4. ARASTIRMA BULGULARI ve TARTISMA

4.1. Yari Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Isletme Giderleri

4.1.1. Yann Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde Olusan
Isletme Giderleri

4.1.1.1. Hammadde Giderleri

Her yem fabrikasi, hayvanlarin besin gereksinimlerini karsilayabilmek igin farkli
yem rasyonlan hazirlamaktadir. Bu rasyonlarda bulunan besin maddeleri, vitaminler ve iz
elementlerinin garanti edilen miktarlan, (izerinde fabrikanin kasesi bulunan bir etikete
yazilarak yem cuvalmn igerisine konulmaktadir. Bu nedenle, karma yem tiretiminde
kullamian hammaddeler ve miktarlan fabrikaya gore farkhiik gostermektedir. Bu
¢aligmada incelenen yan otomatik karma yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde kuilanilan
hammaddeler ve bunlarin 1 ton karma igerisindeki miktarlart ve tutarlan Sekil 16 ve
17°de verilmigtir. Sekil 17°den goriilecegi lizere, yari otomatik yem fabrikasinda bir ton

siit yemi iiretiminde toplam hammadde gideri 178,83 $/t olarak ger¢eklesmistir.

1 t 8iit Yemindelkl Miktarlan
(kam)

Kullanilan Ham m addeler

R
3

E 2 5

= S

Sekil 16. Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde kullanilan hammadde

miktarlan
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1041k

1 ¢ Siit Yemindeki Tutarlan
($1%)

e s

bt

i
1

Misir 25

el

g

Kullamian Hammaddeler

Sekil 17. Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi tretiminde hammadde giderleri

Sekil 16 ve 17°de gorilecegi iizere, 1 t siit yemi yapiminda en fazla kullanilan
hammaddeler kiispe, kepek, musir ve arpa seklinde siralanmasina kargin 1 t siit yemindeki
tutarlarinda, hammaddelerin birim fiyatlarindaki degisiklik nedeniyle bu sira musir, kiispe,

arpa ve kepek seklinde gerceklesmistir.

4.1.1.2. iscilik Giderleri
Yan otomatik karma yem fabrikasinda yem (iretiminde ¢alisan kisilerin nitelikleri

ve aldiklan ticretler Cizelge 23°de verildigi gibidir.

Cizelge 23. Yari Otomatik Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretimine Iscilik Giderleri

Ayhig | Yeme Yanstyan
Calisanlar () | iscilik Giderleri (g/t
Isciler (5 adet) 81,53 1,32
Idari Personel (1 adet) 110,70 0,36
Teknik Eleman (1 adet) 139,78 0,39
Ziraat Mithendisi (1 adet) 237,62 0,51
Toplam 2,58
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Cizelge 23’den goruldiigi tzere yan otomatik karma yem fabrikasinda, tretilen
bir ton siit yemine yansiyan toplam is¢ilik gideri 2,58 $/t’dir. Iscilik giderlerinin fabrikada

tiretilen bir ton siit yemine yansiyan miktarlan Sekil 18’de verilmigtir.

1t Yern Oretiminde Iggiiik Giderler!
51t)

0,001

idari
Personel Bemanlar
Calisaniar

lggiler

Sekil 18. Yar otomatik yem fabrikasinda ig¢ilik giderlerinin 1 ton siit yemine yansiyan

miktariar

Sut yemi uretiminde birim yem bagma en fazla tcret, 1,32 $/t ile iscilere

o6denmektedir ve en az licreti ise idari personel almaktadir.

4.1.1.3. Enerji Giderleri
Yan otomatik yem fabrikasinda bulunan elektrik motorlannin listesi ve etiket
gugcleri Cizelge 24°de verilmistir. Ayrica, fabrikada 1 ton siit yemi iretiminde ¢alisan

elektrik motorlar ve siit yemi tiretimi i¢in galigma siireleri de aym Cizelgede verilmistir.
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Cizelge 24. Yani Otomatik Yem Fabrikasinda 1 t Siit Yemi Uretiminde Caligan Elektrik

Motorlar ve Caligma Stireleri

Elektrik Motoru
Unite Adr Etiket Giicii (kW) Calhisma Siiresi
(s)

Hammadde alim helzonu 5,50 11500,00
Hammadde dagitim helezonu 7,50 11500,00
Hammadde depolanndan iirin 4,00 346,00
alim helezonu
Dozajlamaya iletim helczonu 7,50 275,00
Degirmen  dstit  depo  iletim 5,50 221,00
helezonu
Degirmen 50,00 262 00
Kinlmis madde iletim helezonu 5,50 264,00
Toz hammadde iletim helezonu 5.50 151,00
Kanstiriciya iletim helezonu 7,50 185,00
Kanstincl 15,00 589,00
Melasiyer stii  depoya  iletim 5,50 311,00
helezonu
Melasiver 15,00 339,00
Kantar helezony 4.00 70,50
Ana melas tanki  doldurma 15,00 485,10

mpast
Melas iletim pompasi 2,20 324,00
Sicak su devir-daim pompasi 0,75 581,76
Banth g6tiiriicii 4,00 360,00
Topiam 183,95

Cizelge 24°den de goriilebilecegi gibi, yar otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi
tiretimi siiresince en fazla siireyle, hammadde alim ve dagitim helezonlari (11500 s/t), en

az sireyle de kantar helezonu (70,5 s/t) calismakiadir.

Yan otomatik yem fabrikasinda, siit yemi iiretiminde iinitelerin tikketmis olduklar
elektrik enerjisi ve bunlann toplam tuketilen elektrik enerjisine gore dagilimlan Sekil 19
ve 20°de verildigi gibidir.
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Uniteler

1. Gétitriiciiler 2. Cekigli Defirmen 3, Karigtiricy 4. Melasiyer 5. Melas ve Sicak Su Pompas: 6. Melas
Deposu Igerisindeki Isiticiiar 7. Digerleri

Sekil 19. Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi tretiminde tnitelerin elektrik enerjisi

tiketimleri

30+ :

Enerjisine G&re Oransal Daguuvy (%)

Onitelerin Toplam Tiiketilen Elektrik

Uniteler

1. Gouiriciiler 2. Cekigli Degirmen 3. Kangtinc: 4. Melasiyer 5. Melas ve Sicak Su Pompasi 6. Melas
Deposu Icerisindeki Istucilar 7. Digerleri

$ekil 20. Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi Giretiminde tnitelerin titketmis

olduklan elekirik enerjisinin toplam titketim igerisindeki oranlan
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Sekil 19 ve 20°den goriilecegi iizere, yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi
tiretiminde, Uretilen birim yem bagina en fazla elektrik enerjisi titketimi kirma-6giitme
(degirmen) tnitesinde (% 22,38) gercekiesmigtir. Kirma - 6giitme Unitesini sirastyla
goturiciler (% 22,26), melas deposu icindeki siicilar (% 21,16) ve kangtirma (%
15,05) Gniteleri izlemistir. En az tiikketim, 0,41 kWh/t ile melas ve sicak su pompalarinda

gerceklesmistir. Bu Unitelerin elektrik enerjisi giderleri ise Sekil 21°de verildigi gibidir.

025"

02 02 0,19

02+ ¢

0,15+~

011"

Elektrik Enerjisi Giderlerl ($/2)

0,05

{initeler

1. Gétiiriciiler 2. Cekigli Degirmen 3. Kanstlnm 4. Melasiyer 5. Melas ve Sicak Su Pompasi 6.
Melas Deposu Igerisindeki Isiticilar 7. Digerleri

Sekil 21. Yani otomatik yem fabrikasinda siit yemi iiretiminde elektrik enerjisi giderleri

Sekil 21°den gorilleceSi lizere, yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi
tretiminde en fazla elektrik enerjisi giderleri 0,2 $/t ile kirma 6giitme (gekigli degirmen)
tnitesi ve goturiiciilerde gergeklesmistir. En az gider ise melas ve sicak su pompalarninda

(0,026 $/t) olugmustur.,
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4.1.14. Yan Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde isletme
Giderlerinin Oransal Dagilim:

Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde hammadde, is¢ilik ve enerji

tiikketimi degerleri Cizelge 25°de verilmigtir.

Cizelge 25. Yan Otomatik Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde Olusan Isletme

Giderleri
: . . 1t Yem Bagina | Giderlerin Oransal
Isletme Giderleri Giderler ($/t) Dagihimi (%)
Hammadde 178,83 98,09
Iscilik 2,58 1,42
Elektrik enerjisi 0,90 0,49
Toplam 182,31 160,00

Cizelge 25°den gorildigiu Gzere, yan otomatik yem fabrikasinda 1 t sit yemi
iiretiminde en fazla gideri 178,83 $/t ile hammadde olusturmustur. Hammadde giderinin
fabrikamin toplam igletme giderleri igerisindeki pay: ise % 98,09 olarak gergeklegmisgtir.
Siit yemi tretiminde fabrikamin iscilik gideri 2,58 $/, elektrik enerjisi gideri ise 0,9 $/t
olarak belirlenmigtir. Birim yem bagina ig¢ilik giderlerinin, elektrik enerjisi giderlerinden
daha fazla oldugu (2,86 kat) gozlenmistir. Bu isletme giderlerinin grafiksel olarak
gosterimi Sekil 22 ve 23°de verilmistir. Yan otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi
{iretimi igin i$leime giderlerinin % 98,0911 hammadde, % 1,42sini isgilik ve % 0,49’unu

elektrik enerjist titketim giderleri olugturmaktadir.
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Sekil 22. Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde isletme giderleri
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Sekil 23. Yan otomatik yem fabrikasinda stit yemi Uiretiminde isletme giderlerinin oransal
dagilimi
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4.1.2. Yan Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde Olusan
Isletme Giderleri
4.1.2.1. Hammadde Giderleri

Yar otomatik karma yem fabrikasinda bir ton besi yemi tretiminde kullamlan

hammaddeler ve tutarlar Sekil 24 ve 25°de verildigi gibidir.

Sekil 25°den gorildiigiu gibi, yan otomatik yem fabrikasinda bir ton besi yemi
iiretiminde toplam hammadde gideri 182,23 $/t’dur.

3504

300
g 250 250
k] 2501 e
] 200
£ A
= 200 4
Te 150
£e | ”
’g 10047
> 40
E 50+ ,%
<t o i
-~ 0‘ i

Tuz

@
3
p-

=
M

11
L

Kullanilan Hammaddeler

Vitamin

Sekil 24. Yan otomatik yem fabrikasinda besi yemi tiretiminde kullamlan hammadde

miktarlan

1 t Besi Yemindeki Tutarlan

3,32
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Sekil 25. Yan otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde hammadde giderleri
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Yan otomatik yem fabrikasinda 1 t besi yemi Gretimi icin en fazla kullamilan
hammaddeler kiispe, kepek, arpa ve musir seklinde siralanmasina karsin, 1 t besi
yemindeki tutarlaninda, bu hammaddelerin birim fiyatlarindaki degisiklik nedeniyle bu sira

arpa, kepek, musir ve kiispe seklinde gergeklesmistir.

4.1.2.2, iscilik Giderleri

Yan otomatik karma yem fabrikasinda 1 t besi yemi iiretimine yansiyan isgilik

giderleri Cizelge 26°da verildigi gibi ger¢eklesmistir.

Cizelge 26. Yar: Otomatik Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde Iscilik Giderleri

Ayhigt | Yeme Yansiyan Iscilik
Calivgl ® | Gidorleri 01y
Isciler (5 adet) 81,53 1,26
Idari Personel 110,70 0,35
Teknik Eleman 139,78 0,37
Ziraat Mithendisi 237,62 0,49
Toplam 2,47

Cizelge 26 dan goriildugu tizere, yan otomatik karma yem fabrikasinda tiretilen 1
ton besi yemine yanstyan toplam iscilik gideri 2,47 $/t°dir. Is¢ilik giderlerinin fabrikada

iiretilen bir ton yemdeki miktarlan Sekil 27°de verilmistir.
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Sekil 26. Yari otomatik yem fabrikasinda ig¢ilik giderlerinin 1 ton besi yemine yansiyan

miktarlari

Yarn otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde ¢aliganlar iginde en fazla
isgilik giderini 1,26 $/t ile iggiler en az gideri ise 0,35 $/t ile idari personel

olusturmaktadir.

4.1.2.3. Enerji Giderleri

Yan otomatik yem fabrikasinda 1 ton besi yemi iiretiminde calisan elektrik

motorlan ve galisma siireleri Cizelge 27°de verildigi gibidir.
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Cizelge 27. Yan Otomatik Yem Fabrikasinda 1 t Besi Yemi Uretiminde Calisan Elektrik

Motorlarn ve Caligma Sureleri

Elektrik Motoru
Unite Ads Etiket Giicii (kW) Calisma Siresi
(s)

Hammadde alim helzonu 5,50 11500,00
Hammadde dagitim helezonu 7,50 11500,00
Hammadde depolarindan  iiriin 4,00 324,00
alim helezonu
Dozajlamaya iletim helezonu 7,50 262,00
Degirmen  Ustii  depo  iletim 5,50 210,00
helezonu
Degirmen 50,00 250,00
Kirtlnus madde iletim helezonu 5,50 252,00
Toz hammadde iletim helezonu 5,50 170,00
Kanstiniciya iletim helezonu 7,50 185,00
Kangtirict 15,00 588,50
Melasiyer {istit  depoya iletim 5,50 310,50
helezonu
Melasiyer 15,00 339,50
Kantar helezonu 4,00 120,00
Ana melas tanki  doldurma 15,00 485,10

OImpast
Melas iletim pompast 2,20 250,69
Sicak su sirkitlasyon pompast 0,75 581,76
Banth gotitriici 4,00 360,00
Toplam 163,95

Sit yemi Uretiminde oldugu gibi besi yemi Grtiminde de, yan otomatik yem
fabrikasinda 1 't yem dretiminde en fazla, hammadde alim ve dagitim (11 500 s/t)
helezonlari, en az ise kantar helezonu (120 s/t) ¢aligmustir. Fabrikada bulunan iinitelerin
titkketmis olduklan enerji miktar1 ve toplam tiiketilen elektrik enerjisine gére oransal
dagimlan Sekil 27 ve 28’de verildigi gibidir.
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Elektrik Enegjisi Tiketimi (kWh/t)

Uniteler

1. Gotiiriiciiler, 2. Degirmen, 3. Kanstinci, 4. Melasiyer, 5. Melas ve Sicak Su Pompasi, 6. Melas
Deposu Ierisindeki Istticilar, 7. Digerleri

Sekil 27. Yan otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde iinitelerin elektrik enerjisi

titketimleri

Unitelerin Toplam Tuketilen Elektrik
Enerjisine Gore Oransal Dagilims (%)

Uniteler

1. Gétitriiciiler, 2. Degirmen, 3. Kanstinci, 4. Melasiyer, 5. Melas ve Sicak Su Pompasi, 6. Melas
Deposu Igerisindeki Isiticilar, 7. Digerleri

Sekil 28. Yar otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde initelerin titketmis

olduklar elektrik enerjisinin toplam tiiketim i¢erisindeki oranlan
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Sekil 27 ve 28’den gorillecegi iizere, yan otomatik yem fabrikasinda besi yemi
iretiminde en fazla elektrik enerjisi tiikketimi kirma-6gitme (degirmen) tnitesinde (%
24,61) gergeklegmistir. Bunu, % 21,28’lik oranla melas deposu i¢indeki siticilar, %
20,48°lik oranla goturiciiler ve % 17,38°lik oranla karigtirma uUnitesi izlemigtir. Bu

iinitelerin elektrik enerjisi giderleri ise Sekil 29°da verilmistir.
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Uniteler

1. Gaturiicttler, 2. Degirmen, 3. Kanstirici, 4. Melasiver, 5. Melas ve Sicak Su Pompast, 6. Melas
Deposu icerisindeki Isiticalar, 7. Digerleri

Sekil 29. Yari otomatik yem fabrikasi besi yemi iiretiminde elektrik enerjisi giderleri

Sekilde goriilecegi tizere, besi yemi Uretiminde en fazla gideri kirma-6giitme
(cekigli de@irmen) Umnitesi olusturmustur. Bunu sirasiyla melas deposu igerisindeki

isihicilar ve gétiiriciiler izlemigtir.



93

4.1.2.4. Yar Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde isletme
Giderlerinin Oransal Dafilin

Yan otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde hammadde, is¢ilik ve enerji

titketim degerleri Cizelge 28’de verildigi gibi olusmustur.

Cizelge 28. Yan Otomatik Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde Olusan Isletme

Giderleri
; ‘ . 1t Yem Bagina | Giderlerin Oransal
Isletme Giderleri Giderler (84) |  Daglmi (%)
Hammadde 182,23 98,19
Iscilik 2,47 1,33
Elektrik Enerjisi 0,89 0,48
Toplam 185,59 100,00

Siit yeminde oldugu gibi besi yeminde de isletme giderlerinin en biyiik kismint (%
98,19) hammadde olusturmustur. Besi yemi Gretiminde isgilik gideri, elektrik enerjisi
giderinden daha fazla (2,77 kat) gerceklesmistir. Yan otomatik yem fabrikasinda besi
yemi dretiminde toplam igletme giderleri 185,59 $/t olarak belirlenmistir. Bu giderlerin,
tiretilen 1 t besi yemindeki miktarlan ve bu giderlerin titketilen toplam elektrik enerjisine
gore oransal dagiltm Sekil 30 ve 31°de verilmistir. Hammadde giderleri 182,23 $/t;
iscilik giderleri 2,47 $/t ve elekirik enerjisi tiketimi giderleri ise 0,89 $/t olarak
hesaplanmigtir. Bu giderlerin toplam igletme giderlert igerisindeki oransal dagilimian
belirtilen sirayla % 98,19; % 1,33 ve % 0,48 olarak belirlenmistir.
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Sekil 31. Yan otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde igletme giderlerinin

oransal dagilimu
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Yari otomatik yem fabrikasinda siit ve besi yemi Uretiminde olusan isletme

giderleri ve bu giderlerin oransal dagihmlan Cizelge 29°da verildigi gibi gerceklesmistir.

Cizelge 29. Yan Otomatik Yem Fabrikasinda Siit ve Besi Uretiminde Olusan Igletme

Giderleri
Sit Yerm Besi Yemi
Toplam Isletme Toplam Isletme
Isletme Giderleri lélYem Bagmna pGiderleri 11 Yem Basina pGiderlexri
usan Gider | . . . Olusan Gider L )
Gh) Igerisindeki Oram Sh) Igerisindeki Orani
%) (%)
Hammadde 178,83 98,09 182,23 98,19
Iscilik 2,58 1,42 2,47 1,33
Elekirik Enerjisi 0,90 0,49 0,89 0,48
Toplam 182,31 106,00 185,59 100,00

Cizelge 29’dan gorillecedi tizere yan otomatik yem fabrikasinda, iretilen bir ton
yem bagmna besi yemi uretimindeki isletme giderleri siit yemine goére daha fazla
gergeklesmigtir. Ancak, st yemi Gretiminde iscilik ve elektrik enerjisi giderleri besi
yemine gére daha fazladir. Isetme giderlerinin besi yemi tiretiminde siit yemine gore daha
fazla olmasinin nedeni, her iki yemde kullanilan hammaddelerin fivatian ve birim karma

bagina oranlarimin farki olmasidir.

4.2, Tam Otoniatik Karma Yem Fabrikasinda isletme Giderleri

4.2.1. Tam Otomatik Karma Yem Fabrikasmnda Siit Yemi Uretiminde Olusan
Isietme Giderleri

4.2.1.1. Hammadde Giderleri

Tam otomatik karma yem fabrikasinda siit yemi dretiminde kullanilan

hammaddeler ve tutarian Sekil 32 ve 33’de verildigi gibidir.
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Sekil 33°den gorildiigi iizere, tam otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi

tiretiminde, toplam hammadde gideri 174,30 $/t’dur.
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Sekil 32. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde kullamilan hammadde

miktarlan
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Sekil 33. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi iiretiminde hammadde giderleri
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Sekil 32 ve 33°den goriilecegi lizere, tam otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi
yapiminda en fazla kullamlan hammaddeler sirasiyla musir, kepek, mercimek unu ve

arpadir. 1 t siit yemi Uretimindeki maliyetlerinde de bu sira degismemistir.

4.2.1.2. Iscilik Giderleri

Tam otomatik karma yem fabrikasinda 17 ig¢i, 7 idari personel, 2 teknik eleman
ve 1 ziraat mithendisi dogrudan tiretime katilmaktadir. Bu kigilerin aldiklan ticretler ve 1

t siit yemi iiretimindeki miktarlan Cizelge 30°da verildigi gibidir.

Cizelge 30. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde iscilik Giderleri

Caliganlar Ayl ($) | Yeme Yanstyan Isgilik
Giderleri (8/t)

isciler (19 adet) 4853,22 1,17

Idari Personel (7 adet) 3791,59 0,92

Teknik Elemanlar (2 adet) 866,65 0,21

Ziraat Mihendisi (1 adet) 541,66 0,13

Toplam 2,43

Tam otomatik karma yem fabrikasinda 1 t siit yemi iretimine yanstyan isggilik
gideri 2,43 $/t’dir. Iscilik giderlerinin fabrikada iretilen bir ton siit yemine yanstyan

oranlan Sekil 34’de verilmigtir.
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Sekil 34. Tam otomatik yem fabrikasinda isgilik giderlerinin 1 ton siit yemine yanstyan

miktarlan

Sekil 34’den de goriilecegi lizere tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi
uretiminde en fazla is¢ilik giderini 1,17 $/1 ile iggiler olusturmustur. Bunu sirastyla 0,92
$/t ile idari personel; 0,21 $/t ile teknik elemanlar ve 0,13 $/t ile ziraat mithendisi

izlemistir,
4.2.1.3. Enerji Giderleri

Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde 1 saatlik Giretim periyodunda
cahisan elektrik motorlan ve ¢aligma siireleri Cizelge 31°de verildigi gibidir. Sit yemi
tretimi boyunca galigan elektrik motorlarmin gektikleri akim degerleri pens ampermetresi
ile belirlenmigtir. Bu akim deg@erlerinin ortalamas: alinarak 18 nolu “Ug Fazli Asenkron
Motorlarda Gii¢” esitliginden tinitelerin 1 t siit yemi iiretimi siiresince devreden ¢ektikleri
elektrik enerjisi degerleri hesaplanmugtir. Buna gore, tam otomatik yem fabrikasinda sit

yemi iiretimi siiresince Unitelerin tiiketmis olduklan elektrik enerjisi degerleri ve toplam
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tiketilen elektrik enerjisi igerisindeki oranlan sirastyla Sekil 35 ve 36°da verildigi gibi
gergeklesmigtir,

Cizelge 31. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde 1 Saatlik Uretim

Periyodunda Cahisan Elektrik Motorlar ve Calisma Siireleri

N Motor Giicii Caligma Siiresi
Uniteler W) )
Kiigitk hammadde ¢ukuru
Helezon gétiiriicit 2,20 3600
Kovali elevaidr 5,50 3600
Elek 5,50 3600
Helezon gotiiriicii 5,50 3600
Bityitk hammadde gukuru
Helezon gétitriicii 5,50 1800
Kovali elevatér 7,50 1800
Zincirli gotiiriicii 3,00 1800
Hammadde dagium diizeni 0,75 16
Hammadde depolarn (9 adet) 3,00 1895
Dozajlama deposu altr gotiiriicii (zingirli) 5,50 1988
Dozajlanma tnitesi altt elevatorii (kovah) 7,50 3600
Dozajlannug materyal elegi 0,18 3600
Degirmen tistii depo yedirici motoru 2.20 3600
Degirmen besleme iinitesi (2 adet) 0,75 3600
Degirmen iistii kapak motoru (2 adet) 0,18 3600
Depirmen (biiyiik) 110,00 3600
| Degirmen (kiigiik) 75,00 3600
Jet filitre 4,00 3600
Premix deposu 0,75 i3
Karnstirici 30,00 3600
Kanstrici alty gdtiiriicti (zincirli) 4.00 3600
Melasiyer 30,00 3600
Mamiil madde elevatérii (kovali) 7.50 3600
Mamiil madde zincirli gbtiiriiciisii 4,00 3600
Mamiil madde dagitrca iinitesi 0,75 54
Cuvallama tistii kantan (2 adet) 1,50 3760
Cuvallama iitesi altr g6tivriicii (2 adet) 1,50 3600
Cuval dikis iinitesi (2 adet) 0,55 1880
Yikleme banti (2 adet) 1,50 3600
Komprestir 18,50 1666
Melas by-pass motoru 7,50 3600
Ana depo melas motoru (2 adet) 7,5+5,5 668
Melas kanstiricr motoru 7,50 3600
Sicak su sirkiilasyon iinitesi 1,50 3600
Toplam 378.8
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Sekil 35. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi iiretiminde Gnitelerin elektrik enerjisi

tiketimleri

40+

27.6%

Unitelerin Toplam Tilketilen Elektrik
Enerjisine Gore Oransal Dafilim: (%)

Uniteler

1. Gottirticitler, 2. Cekigli degirmen, 3. Kanstirc, 4. Melasiyer. 5. Komprestr, 6. Digerleri

Sekil 36. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi {iretiminde tinitelerin tiikketmis

olduklan elektrik enerjisinin toplam titketim icersindeki oranlan
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Tam otomatik yem fabrikasinda sit yemi uretiminde en fazla elekirik enerjisi
kirma-ogiutme (gekigli degirmen) Unitesinde tiketilmigtir. Kirma-68itme initesinin
elektrik enerjisi titketimi toplam tiiketilen enerjinin % 27,68°dir. Kirma - 6gitme (initesini
% 25,72 ile gotiriciler, % 15,83 ile digerleri adi altinda verilen aydinlatma, 1sitma, vb.
elektrik enerjisi tilketim initeleri izlemigtir. Bu uUnitelerin elektrik enerjisi giderleri ise
Sekil 37°de verildigi gibidir.
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Uniteler

1. Goturiceiler, 2. Cekicli degirmen, 3. Kanstirel, 4. Melasiyer, 5. Kompresor, 6.
Digerleri

Sekil 37. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi iiretiminde elektrik enerjisi giderleri

4,2.1.4, Tam Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde isletme

Giderlerinin Oransal Dagilumi

Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi iretiminde 1 t yem basina olusan
hammadde, is¢ilik ve elektrik enerjisi giderleri Cizelge 32’de wverildigi gibi
gergeklesmistir.
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Cizelge 32. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda Siit Yemi Uretiminde Olusan isletme

Giderleri
: . . 1tYem Basina | Giderlerin Oransal
Isletme Giderleri Giderler (8/t) Dagihmi (%)
Hammadde 174,30 98,32
Iscilik 2,43 1,37
Elekirik Enerjisi 0,55 0,31
Toplam 177,28 100,00

Cizelgeden gorildiigi Gizere, tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi diretiminde

isletme giderlerinin buyiik bir bolumini (% 98,32), hammadde gideri olusturmugtur. 1 t

siit yemi bagina ddenen isgilik gideri elekirik enerjisi giderinden daha fazladir (Sekil 38).

Bu giderlerin oransal dagilim Sekil 39°da verildigi gibidir.
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Sekil 38. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi {iretiminde isletme giderleri
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Sekil 39. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde isletme giderlerinin oransal

dagilimi

Sekil 38 ve 39°dan goriilecegi Uzere, sit yemi Uretiminde hammadde gideri
174,30 $/t, iscilik gideri 2,43 $/t ve elektrik enerjisi gideri ise 0,55 $/t olarak
belirlenmistir. Iscilik gideri elektrik enerjisi giderinden 4,41 kat daha fazla
gerceklesmigtir.

4.2.2, Tam Otomatik Karma Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde Olusan

isletme Giderleri
4.2.2.1. Hammadde Giderleri

Tam otomatik karma yem fabrikasinda besi yemi iretiminde kullamlan

hammaddeler ve tutarlan Sekil 40 ve 41°de verildigi gibidir.

Sekil 41°den gorildigi Gzere, tam otomatik karma yem fabrikasinda 1 t besi

yemi iiretiminde hammadde gideri 171,70 $/t’dur.
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Hammaddeler

Sekil 40. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi tiretiminde kullamlan hammadde
miktarlan

1 t Besl Yemindeki Tutarlan
(81)

Hammaddeler

Sekil 41. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi tiretiminde hammadde giderleri

Sekillerden gorillecegi lizere, tam otomatik yem fabrikasinda 1 t besi yemi

tiretiminde kullamlan hammadde miktarlan ve tutarlanmn buyiikten kiciife gore



105

siralamgt siit yemi Uretiminde oldugu mmsir, kepek, mercimek unu ve arpa seklinde

gerceklesmistir.

4.2.2.2. iscilik Giderleri

Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde ¢alisan kisiler ve 1 t yeme

yansiyan giderleri Cizelge 33°de verildigi gibidir.

Cizelge 33. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde Is¢ilik Giderleri

Calisanlar Aylig1 ($) | Yeme Yansiyan iscilik
Giderleri ($/1)

isciler (19 adet) 4853,22 1,06

idari Personel (7 adet) 3791,59 0,83

Teknik Elemanlar (2 adet) 866,65 0,19

Ziraat Muhendisi (1 adet) 541,66 0,12

Toplam 2,20

Cizelgeden goruldigi Gizere, tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde
ig¢ilik gideri 2,20 $/t” dur. Iscilik giderlerinin fabrikada iretilen bir ton besi yemindeki

miktarian Sekil 42°de verilmistir.
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Sekil 42. Tam otomatik yem fabrikasinda is¢ilik giderlerinin 1 ton besi yemine yansiyan
miktarlar

Sut yemi iiretiminde oldugu gibi besi yemi Gretiminde de 1 t yem bagina isgilik
giderleri is¢iler (1,06 $/t), idari personeller (0,83 $/t), teknik elemanlar (0,19 $/t) ve

ziraat mithendisi (0,12 $/t) i¢in 6denen giderler olarak siralanmigtir.

4.2,2.3. Enerji Giderleri

Tam otomatik karma yem fabrikasinda besi yemi dretiminde 1 saatlik iretim

periyodunda ¢aligan elektrik motorlan ve ¢alisma siireleri Cizelge 34°de verilmistir.
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Cizelge 34. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda Besi Yemi Uretiminde 1 Saatlik Uretim

Periyodunda Calisan Elektrik Motorlan ve Calisma Siireleri

Unite Adi Motor Giicii | Caligma Siiresi
(kW) (s)
Kiigitk hammadde gukuru
Helezon gétiiriicii 2,20 3600
Koval: elevator 5,50 3600
Elek 5,50 3600
Helezon gotiiriicii 5,50 3600
Bityiik hammadde gukury
Helezon gétitriicii 5,50 1800
Kovali clevatér 7,50 1800
Zincirli gotiiriici 3.00 1800
Hammadde dagium dizeni 0,75 18
Hammadde depolar (9 adet) 3,00 2097
Dozajlama deposu alti gbtiiriicii (zincirli) 5,50 2200
Dozajlanma tinitesi alt elevatdrii (koval) 7,50 3600
Dozajlanmg materyal elegi 0,18 3600
Degirmen iistii depo yedirici motoru 2,20 3600
Degirmen besleme iinitesi (2 adet) 0.75 3600
| Degirmen dstil kapak motoru (2 adet) 0,18 3600
Degirmen (bityik) 110,00 3600
Degirmen (kiiciik) 75,00 3600
Jet filitre 4,00 3600
Premix deposu 0,75 13
Kanstirict 30,00 3600
Kanstinc alt gdtitriici (zincirli) 4,00 3600
Melasiver 30,00 3600
Mamitl madde elevaiérii (kovaly) 7.50 3600
Mamiil madde zincirli gtiiriiciisii 4,00 3600
Mamiil madde dagaticy iinitesi 0,75 60
Cuvallama dstii kantan (2 adet) 1,50 4160
uvallama initesi altn gotiiriicii (2 adet) 1,50 3600
Cuval dikis iinitesi(2 adet) 0.55 2080
Yitkleme banti (2 adet) 1.50 3600
Komprestr 18,50 1843
Melas by-pass motoru 7.50 3600
Ang depo melas motoru (2 adet) 7.5+5.5 734
Melas kangtirict motoru 7,50 3600
Sicak su sirkiilasyon iinitesi 1.50 3600
Toplam 373.8
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Sit yemi turetiminde oldugu gibi, besi yemi Gretiminde de yem dretimi siiresi
boyunca c¢ahsan elektrik motorlarinin ¢ektigi akim de@erleri pens ampermetresi ile
belirlenmigtir. Bu akim degerlerinin ortalamala degerleri alinarak, 18 nolu “Ug Fazh
Asenkron Motorlarda Gii¢” esitlifinden iinitelerin 1 t siit yemi Gretimi siiresince titketmis
olduklan elektrik enerjisi degerleri hesaplanmugtir. Buna goére, tam otomatik yem
fabrikasinda besi yemi uretimi siiresince initelerin tilketmis olduklari elektrik enerjisi
degerleri ve toplam tiiketilen elektrik enerjisi igerisindeki oranlan sirastyla Sekil 43 ve

44°de verildigi gibi ger¢eklesmistir.

_2.40

Elektrik Enerjisi Tiiketimi (kWh't)

Uniteler

1. Gétirriiciiler, 2. Cekigli Degirmen, 3. Kanstirict, 4. Melasiyer, 5. Kompresor, 6. Digerleri

Sekil 43. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde tinitelerin elektrik enerjisi

titketimleri



109

40"

35
| 27.49 28.94

Unitelerin Toplam Titketilen Elekktrik
Enerjisine Gore Oransal Dagilimi {%)

Uniteter

1. Gétariiciiler, 2. Cekigli Degirmen, 3. Kanstirici, 4. Melasiver, 5. Kompresor, 6. Digerleri

Sekil 44. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi iretiminde tinitelerin tikketmis

olduklan elektrik enerjisinin toplam tiketim igerisindeki oranlar:

Sekillerden de goriilecegi Uzere, tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi
tretiminde initelerin igerisinde en fazla elektrik enerjisini ¢ekigli degirmen (% 28,94)
tilketmigtir. Cekicli defirmeni sirastyla gétiiriiciler (% 27,49) ve kanstirct (% 14,73)

tniteleri izlemistir. Bu Gnitelerin elektrik enerjisi giderleri Sekil 45°de verildigi gibidir.
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{niteler

1. Getitriiciiler, 2. Cekigli Degirmen, 3. Kanstirict, 4. Melasiyer, 5. Kompresér, 6. Digerleri

Sekil 45. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi tiretiminde elektrik enerjisi giderleri

Sekil 45°den gorildugi Gizere, besi yemi Uretiminde en fazla gident kirma-0giitme

{initesi, en az gideri ise kompresér {initesi olugturmustur.

4.2.2.4. Tam Otomatik Karma Yem Fabrikasmda Besi Yemi Uretiminde Isletme

Giderlerinin Oransal Dagilim:

Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi Uretiminde 1 t yem bagma olusan
hammadde, iscilik ve elektrik enerjisi giderleri Cizelge 35°de wverildigi gibi
gercgeklesmigtir.
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Cizelge 35. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda 1 t Besi Yemi Uretiminde Olusan Isletme

Giderleri
; . . 1t Yem Basmna | Giderlerin Oransal
Isletme Giderleri Giderler (3/t) Dagilimi (%)
Hammadde 171,70 98,43
Iscilik 2,20 1,26
Elektrik Enerjisi 0,53 0,30
Toplam 174,43 100,00

Cizelgeden gorilecegi iizere, tam otomatik yem fabrikasinda 1 t besi yemi
dretimine yansityan igletme giderleri 174,43 $/t’dur. Besi yem iretiminde 1 t yem
Uretimine yansiyan igletme giderleri ve bu giderlerin toplam isletme giderleri icerisindeki

oranlan sirasiyla Sekil 46 ve 47’ de verilmistir.
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Sekil 46. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi tiretimindeki igletme giderleri
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100,00,

Dagilim (%)
3
8

1t Yemde Gider Unsurlannin Oransal

0,00+

lseilik Enerji
Gider Unsurlar;

Sekil 47. Tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi iiretiminde isletme giderlerinin

oransal dagilim

Sekil 46 ve 47°de goriilecegi lizere tam otomatik yem fabrikasinda besi yemi
iretiminde isletme giderlerinin buiyik bir kismum (% 98,43) hammadde olusturmustur.
Bunu sirayla isgilik (% 1,26) ve elektrik enerjisi (% 0,30) giderleri izlemistir. 1s¢ilik gideri
elektrik enerjisi giderinden 4,15 kat daha fazla gergeklegmigtir.

Tam otomatik karma yem fabrikasinda siit ve besi yeminde olusan isletme

giderleri ve bu giderlerin oransal dagilimlan Cizelge 36°da verildigi gibi gerceklesmistir.
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Cizelge 36. Tam Otomatik Yem Fabrikasinda Siit ve Besi Uretiminde Olugan Igletme

Giderleri
Siit Yemi Besi Yemi
. Toplam isletme Toplam igletme
: , . It Yem Basmna ) . 1t Yem Basina . .
Isletme Giderleri Olusan Gider | . ‘(?1derl<~ar1 Olusan Gider . ‘Qlderlgn
) Igerisindeki Orani $h) Icerisindeki Orant
(%) (%)
Hammadde 174,30 98,32 171,70 98,43
iscilik 2,43 1,37 2,20 1,26
Elektrik Enerjisi 0,55 0,31 0,53 0,30
Toplam 177,28 100,00 174,43 100,00

Cizelgeden goriillecegi lizere, tam otomatik yem fabrikasinda tretilen 1 t yem

bagina siit yemindeki igletme giderleri best yemine goére daha fazladir. Ayrica, siit yemi

iretimindeki hammadde, iscilik ve elektrik enerjisi giderleri besi yemindekinden daha

fazla gergeklesmigtir.
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5. SONUCLAR

Yan otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi tiretiminde toplam hammadde gideri
178,83 $°dir. 1 t siit yemi iiretiminde en fazla kullamlan hammaddeler kispe, kepek,
musir, arpa, melas, mermer, tuz ve vitamin olarak siralanmaktadir. Yan otomatik yem
fabrikasinda 1 t siit yemi Gretimi i¢in toplam iscilik gideri 2,58 $ olarak hesaplanmugtir.
Iscilik giderini olusturan unsurlar biyitkten kiigiige dogru is¢iler, ziraat mithendisi, teknik
eleman ve idari personel seklinde siralanmugtir. Siit yemi retiminde en fazla elektrik
enerjisi tiketimi ¢ekigli defirmende (3,16 kWh/t)gerceklesmistir. Bunu sirasiyla
goturiciler (3,15 kWh/t), melas deposu igerisindeki isiticilar (3 kWh/t) ve kangtinc
(2,13 kWh/t) izlemistir. Toplam igletme giderlerinin % 98,09’unu hammadde, % 1,42’sini
is¢ilik ve % 0,49’unu elektrik enerjisi giderlerinin olusturdugu belirlenmistir.

Yan otomatik yem fabrikasinda 1 t besi yemi iiretiminde toplam hammadde gideri
182,23 § olarak hesaplanmugtir. 1 t besi yemi iiretiminde en fazia kullamlan hammaddeler
kuspe, kepek, arpa, musir, melas, mermer, tuz ve vitamin olarak siralanmaktadir. Toplam
iggilik gideri besi yemi tiretimi i¢in 2,47 $/t olarak hesaplanmistir. Besi yemi iiretiminde
iscilik giderini olugturan unsurlar stit yem tiretiminde oldugu gibi biyiikten kiigiige dogru
isciler, ziraat mithendisi, teknik eleman ve idari personel geklinde siralanmistir. Besi yemi
uretiminde en fazla elektrik enerjisi tiketimi cekigli deBirmende (3,47
kWh/t)gerceklesmistir. Bunu melas deposu igerisindeki isiticilar (3 kWhtt), gétiirticiiler
(2,89 kWh/t) ve kanstinct (2,45 kWhit) izlemistir. Toplam isletme giderlerinin %
98,19’unu hammadde, % 1,33’0ni iscilik ve % 0,48’ini elektrik enerjisi giderleri
olugturmustur.

Tam otomatik yem fabrikasinda 1 t siit yemi iiretiminde toplam hammadde gideri
174,30 $ olarak hesaplanmugtir. Siit yemi iiretiminde en fazla kullamilan hammaddeler
musir, kepek, mercimek unu, arpa, melas, bugday, pamuk kiispesi, mermer, tuz ve

vitamin olarak siralanmaktadir. Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi Gretiminde
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toplam is¢ilik giderleri 2,43 $/t olarak hesaplanmustir. Ig¢ilik giderleri icerisinde en fazla
pay: ig¢iler olugturmustur. Bunu idari personel, teknik eleman ve ziraat izlemistir. Sit
yemi Uretimi icin en fazla elektirik enerjisi tiikketimi ¢ekicli degirmende (2,41 kWh/t)
gergeklegmigtir. Bunu sirasiyla, gétiriciler (2,24 kWh/t), digerleri (fabrika isitilmasi,
aydinlatilmasi, v.b.) (1,39 kWh/t) ve kanstiric1 (1,24 kWh/t) izlemistir. Toplam igletme
giderlerinin % 98,32’sini hammadde, % 1,37 sini ig¢ilik ve % 0,31’ini de elektrik enerjisi
giderleri olusturmustur. 1 t siit yemi Gretiminde hammadde gideri tam otomatik yem
fabrikasinda (174,30 $/t) yan otomatik yem fabrikasina (178,83 $/t) kiyasla % 2,5
oraninda daha az oldugu saptanmistir. Bu durum 6nemli oranda kullamlan hammaddeler
ve birim karma bagina diigen oranlarinin farklilifindan kaynaklanmugtir. Aym sekilde tam
otomatik yem fabrikasinda ig¢ilik giderlerinin % 5,81; elektrik enerjisi giderlerinin de %
38,8 oraninda daha az oldugu saptanmigtir.

Tam otomatik yem fabrikasinda 1 ton st yemi tretiminde iggilik ve elektrik
enerjisi giderlerinin yan otomatik fabrikaya kiyasla diisitk olmasinin nedenlerini; yem
iiretim kapasitesinin yitksek olmasi, daha iyi is¢i organizasyonu, fabrikadaki tnitelere
elektrik motoru secimindeki basan, bunlanin uygun sekilde bakim ve galigtirilmalan
olarak aciklanabilir.

Tam otomatik yem fabrikasinda 1 t besi yemi tiretiminde toplam hammadde gideri
171,70 $ olarak hesaplanmistir. Besi yemi liretiminde en fazla kullamlan hammaddeler
musir, kepek, mercimek unu, arpa, melas, bugday, mermer, pamuk kiispesi, tuz ve
vitamin olarak siralanmaktadir. Toplam ig¢ilik gideri besi yemi tiretimi icin 2,20 $/t olarak
hesaplanmigtir. Besi yemi iiretiminde en fazla isgilik giderleri siit yeminde oldugu gibi
isciler, idari personeller, teknik elemanlar ve ziraat mithendisi seklinde siralanmigtir. Besi
yemi Uretiminde en fazla elektrik enerjisi titketimi gekicli degfirmende (2,40 kWh/t)
gerceklesmistir. Bunu gotiriiciiler (2,29 kWh/t), kangting (1,22 kWh/t) ve digerleri
(fabrika 1sitilmas;, aydinlatdmas;, v.b) (1,14 kW) jzlemistir. Toplam isletme
giderlerinin % 98,43’iinii hammadde, %1,26’s1m ig¢ilik ve % 0,30’unu da elekirik enerjisi
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giderleri olusturmaktadir. Tam otomatik yem fabrikasinda 1 t besi yemi tretimi igin
hammadde gideri (171,70 $/t), yan otomatik yem fabrikasina (182,23 $/t) kiyasla % 5,7
oraninda daha az oldufu saptanmugtir. Bu durum siit yemi Uretimindeki gerekcelere
baglanabilir. Aym gekilde, tam otomatik yem fabrikasinda iggilik giderlerinin % 10,93 ve
elektrik enerjisi giderlerinin de % 40,4 oraninda daha az olduZu saptanmustir. Bu durum

siit yemi liretimi i¢in belirtilen nedenlere baglanabilir.

Sonug olarak, biyiikbag siit yemi Gretiminde toplam igletme giderlerinin tam
otomatik yem fabrikasinda (177,28 $/t) yan otomatik yem fabrikasina (182,31 $/t) gére
% 2,76 orannda daha az oldufu saptanmugtir. Aym sekilde, biiyiikbag besi yemi
uretiminde toplam isletme giderleri tam otomatik yem fabrikasinda (174,43 $/t) yan
otomatik yem fabrikasmna (185,59 $/t) gre % 6,01 oraninda daha az gergeklegmistir.

Elde edilen bulgular is1finda asafidaki dneriler getirilebilir:

Her iki fabrikada gerek siit gerekse besi yemi yapiminda ele alinan kriterler
bakimindan en biyiik payr (yaklasik % 99) hammadde giderleri olugturmaktadir. Karma
yem Uretiminde maliyetin asan ¢ekilmesi, isletmelerin karlihigmmn arttinlabilmesi igin
hammadde giderlerinin azaltilmasi gerekir. Bunun icin kullanldan hammaddelerin
¢esitlendiriimesi, yem sanayinde hammadde depolama olanaklarmin iyilestirilerek bu
hammaddelerin bol ve ucuz oldugu donemlerde dogrudan ireticilerden satin alinmasi ve

depolanmas: tizerinde durulabilir.

Gergekte tam otomatik yem fabrikasiin hammadde depolama kapasitesi 400
ton/taneli hammadde olmasina kargin, bu kapasite fabrikanin giinde 8 saat ¢ahisma
kosulunda yaklagik 2,5 giinliik gereksinmesini karsilayabilecek durumdadar.

Yari otomatik yem fabrikasinda ise depolama kapasitesi 168 ton/taneli hammadde
olup bu miktar fabrikamn yaklagik 4 giinlitk gereksinmesini karsilayabilecek durumdadir.
Diger deyisle, tam otomatik fabrikada 2...3 giinde bir, yan otomatik fabrikada ise 4...5
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ginde bir hammadde alinmak zorundadir. Yil igerisindeki hammadde fiyatlanindaki
degisim (ki genelde yikselme egilimindedir) igletmelerin hammadde giderlerinin

artmasina neden olabilmektedir.

Hammadde giderlerini ikinci sirada igcilik giderleri izlemektedir. Isilik giderleri
yart otomatik fabrikada tam otomatik fabrikaya kiyasla yaklagtk % 70 daha fazla
bulunmustur. Yan otomatik fabrikanin tam otomatik duruma getirilmesi ile iggilik
giderleri azaltilabilir. Aynica, her iki fabrikada da iyi bir ig¢i organizasyonu ile iscilik
giderlerinin azaltilabilecedi diisiinilmektedir.

Incelenen fabrikalarda karma yem diretiminde elektrik enerjisi titketiminin payt %
0,3..0,5 arasinda deZismektedir. 1 ton yem bagmna diigen elektrik tiiketim degeri
hammadde ve is¢ilik giderlerine kiyasla ¢ok kiiciik olmakia birlikte gerek iilkemizin iginde
bulundugu enerji darbogazi, gerekse isletmelerin karliifi agisindan elektrik tiiketiminin
azaltilmas: i¢in Onlemler alinmahdir. Yan otomatik yem fabrikasinda, fabrikamn kurulu
iiretim kapasitesi basina kurulu giic de@eri 36,79 kW/t - saattir. Tam otomatik yem
fabrikasinda ise bu defier 18,69 kW /t - saattir. Bu degerlerden goriildiigi iizere, yan
otomatik yem fabrikasinda iiretim kapasitesine gére kurulu gii¢ degeri fazla secilmistir.
Bu nedenle fabrikada tretilen birim karma basina elektrik enerjisi titketimi daha fazla
bulunmugtur. Ulkemizdeki karma yem fabrikalanm biyilk, orta ve kiciikk kapasiteli
olarak gruplandinrsak eger; incelenen tam otomatik yem fabrikas: orta kapasiteli, yan
otomatik yem fabrikas: ise kiigiik kapasiteli yem fabrikalan grubunda yer almaktadir.
Ulkemizde meveut karma yem fabrikalanmin % 72°si kiigitk kapasiteli, % 22’si orta
kapasiteli ve % 6’s1 biiyilk kapasitelidir. Ulkemizdeki kiigiik kapasiteli yem fabrikalarmin
pay: digerlerine gore oldukga fazladir. Bu nedenle, kiigiik kapasiteli yem fabrikalarninda,
fazladan tiiketilen elektrik enerjisinin énienmesi igin kurulu gii¢lerinin iiretim kapasiteleri
ile uyusumiu segilmesi veya fabrikalann kapasite kullamim oranlannm arttinlmas: gerekir.
Bu da, meveut pazar kosullannim iyilestirilmesi ile miimkiindiir. Ayrica, fabrika igerisinde

bulunan {nitelerin kapasitelerinin birbirleri ile uyusumlu olmasi gerekmektedir. Bu



119

6. OZET

Bu arastirmada, yan ve tam otomatik olarak ¢alisan iki ayrn yem fabrikasinda
biiyiikbag siit ve besi yemi Gretiminde olugan igletme giderlerinin iiretilen yeme gore
oransal dagilimlan belirlenmigtir. Bu amagla; bolgemizde tretim yapan, 5 t/h kapasiteli
yan otomatik kontrollii ve 20 t/h kapasiteli tam otomatik kontrollii olmak tizere iki
karma yem fabrikasinda galigmalar yliritaImistiir.

Yan otomatik yem fabrikasinda siit yemi tiretiminde hammadde giderleri; 178,83
$/t, iscilik giderleri 2 $/t ve elektrik enerjisi titketimi giderleri de 0,9 $/t olarak
hesaplanmigtir. Bu giderlerin toplam isletme giderleri igerisindeki paylan % 98,40, % 1,1
ve % 0,5 olarak saptanmugtir. Besi yemi Giretiminde ise; hammadde giderlerinin (182,23
$/t) sit yemi iliretimindeki hammadde giderlerinden (178,83 $/t) daha yiiksek oldugu
belirlenmistir. Bu fabrikada siit yemi tretimi i¢in ig¢ilik ve elektrik enerjisi giderlerinin
besi yemi iiretimine oranla daha yiiksek oldugu belirlenmistir. Bu fabrikada besi yemi
uretiminde ise, toplam isletme giderlerinin % 98,49’unu hammadde, % 1,03’{ini1 igcilik ve

% 0,48’in elektrik enerjisi giderleri olusturmaktadir.

Tam otomatik yem fabrikasinda siit yemi iiretiminde hammadde giderleri; 174,30
$/t, iscilik giderleri 1,418/t ve elektrik enerjisi tiketim giderleri 0,55 $/t olarak
hesaplanmugtir. Bu giderlerin toplam isletme giderleri igerisindeki paylan % 98,89, %
0,80 ve % 0,31 olarak saptanmistir. Besi yemi {iretiminde ise, hammadde giderlerinin
(171,70 $/t) sut yemi tiretimindeki hammadde giderlerinden (174,30 $/t) daha az oldugu
belirlenmistir. Bu fabrikada siit yemi iiretimi i¢in ig¢ilik ve elektrik enerjisi giderlerinin
besi yemi iiretimine oranla daha yilksek oldugu belirlenmistir. Bu fabrikada besi yemi
tiretiminde ise, toplam isletme giderlerinin % 98,96’ s1m hammadde, % 0,74 Gni iscilik ve
% 0,31’ini elektrik enerjisi giderleni olugturmaktadir.
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SUMMARY

In this research, the proportional distribution of operation costs in milk and meat
cattle feed production were determined in a half-automatic and a full-automatic feed
plant. Therefore, the research was carried out in a half-automatic feed plant having 5 t/h

production capacity and a full-automatic feed plant having 20 t/h production capacity.

In half-automatic feed plant the raw material cost was calculated as 178,83 $/,
labour cost was 2 $/t and electricity consumption cost was 0,9 $/t in milk cattle feed
production. The ratio of these costs in whole management costs of the half-automatic
feed plant were 98,40 %, 1,10 % and 0,50 %, respectively. It was found that the raw
material cost (182,23 $/t) of meat cattle feed production was more expansive than the
raw material cost (178,83 $/t) in milk cattle feed production. Also, the labour and
electricity consumption costs in milk cattle feed production were more expansive than
the ones in meat cattle feed. In this feed plant 98,49 % of the whole management cost
was raw material cost, 1,03 % was labour and 0,48 % was electricity consumption costs

in meat cattle feed production.

In full-automatic feed plant the raw material cost was calculated as 174,30 $/t,
labour cost was 1,41 $/t and electricity consumption cost was 0,55 $/t in milk cattle feed
production. The ratio of these costs in whole management costs of the full-automatic
feed plant were 98,89 %, 0,80 % and 0,31 %, respectively. It was found that the raw
material cost (171,70 $/t) of meat cattie feed production was cheaper than the raw
material cost (174,30 $/t) in milk cattle feed production. The labour and electricity
consumption costs in milk cattle feed production were more expansive than the ones in
meat cattle feed. In this feed plant 98,96 % of the whole management cost was raw
material cost, 0,74 % was labour and 0,31 % was electricity consumption costs in meat

cattle feed production.
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