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YALIN LOJISTiK VE DEGER AKISI HARITALANDIRMA YONTEMi
OZET

Giliniimiizde miisteri talebine hizli cevap vermek ve yiiksek kaliteli, diisiik fiyath
tiriinler sunmak biiylik 6nem tagimaktadir.

Son yillardaki artan rekabet ortami ve degisen kosullar altinda organizasyonlarin var
olmasi, yasamlarini siirdiirebilmeleri ve pazar paylarmi arttirabilmeleri oncelikle
miisteri taleplerine olabildigince fazla cevap verebilmeleri, esnek ve hizh
olabilmeleri ile miimkiin olmaktadir.

Sektorde lider olabilmek igin israfi ortadan kaldirmak ve etkin bir akis
gerceklestirmek tiim firmalarin hedefidir. Yalin diisiince de bu hedefe ulagmak
istemektedir. Yalin diisiince; Tam Zamaninda Uretim, Toplam Uretken Bakim, 58, is
standardizasyonu, tek parcga akisi, kaizen, deger akisi haritalandirma gibi araglar ile
desteklenmis; genis bir kullanim alan1 yakalamistir.

Deger Akis1 Haritalandirma, siirecleri gorsellestirerek israflarin daha net goriilmesini
saglamakla birlikte bircok iyilestirme ile ulagilmak istenen hedefleri gostermek icin
kullanilir. Hangi faaliyetlerin israfa sebep oldugunu ve boyle faaliyetlerin ortadan
kaldirilmas: gerektigini anlamalayr saglar. “Yalin Lojisttk ve Deger Akist
Haritalandirma Yontemi” isimli bu ¢alismada giderek daha genis bir uygulama alani
bulmus olan yalin iretim uygulama araglarindan deger akisi haritalandirmanin
yapilmasi i¢in bilinmesi gereken temel adimlar anlatilmis ve bir uygulama
yapilmugtir.

Calismanin ikinci kisminda Yalin Diisiince, Yalin Uretim ve Yalin Uretim
araclarindan bahsedilmistir. Bu kisimda ayrica DAH yontemi; mevcut durum ve
gelecek durum haritasinin cizilmesi de yer almaktadir. Ugiincii kistmda; Lojistik
Yonetimi, Yalin Lojistik ve Yalin Lojistik teknikleri konularma deginilmistir.
Dérdiincii kisim; Depolama ve Depo Yonetimi’nden bahsetmektedir. Bir depo i¢in
s6z konusu olabilecek depo is siirecleri hakkinda da bilgi verilmistir. Calismanin
besinci kisminda bir lojistik merkezinin depolama siireglerinin mevcut durumunu
anlatmak iizere analiz edilecek {irlin ailesi secilmis ve bu {iriin ailesine gore mevcut
durum anlatilmistir. Mevecut durum i¢in Uriin Kabul siiresinin deger akisi haritasi
cizilmis ve simiilasyon calismasi yapilmistir. Gelecek durumda ise Uriin Kabul
siirecinin gelecek durum deger akisi haritas1 ve simiilasyon calismast yer almaktadir.
Onerilen iyilestirmelerin Uriin Kabul siirecini ne kadar iyilestirdigi de anlatilmistir.
Ayrica bu boliimde diger siiregler i¢in gelecek duruma ait yorumlara da yer
verilmistir. Son boliimde ise konunun genel bir degerlendirmesi yapilmustir.
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LEAN LOGISTICS AND VALUE STREAM MAPPING
SUMMARY

The trend in today’s competitive environment is to provide high quality low priced
diverse products and quick response to customer demands. So, it is very important to
respond promptly to customer needs and serve high quality products with low prices.

In the last years, organizations should pay attention on customer demands for
surviving and also for increasing their market shares. They also should be flexible,
agile and quick.

In order to become a leader company in its own field, elimination of waste and
performing an efficient flow shop scheduling is the main goal of all business
corporations. The lean production philosophy also tries to eliminate waste, perform
an efficient flow shop scheduling. So, it tries to reach that same goal.

The lean production philosophy is supported by these methods: Just In Time,
Kanban, SMED (Single-Minute Exchange of Die), Pull System, Cellular
Manufacturing, Total Productive Maintenance, 5S, Standardized Work, One Piece
Flow, Kaizen, Value Stream Mapping (VSM) etc.

Lean production is an engineering approach which is based on avoiding all kind of
non-value adding activities. Lean production is the way of specifying value and make
it flow continuously along the whole length of the stream as pulled by the customer.

Five main principles of lean production: Value, Value Stream, Flow, Pull System,
Perfection.

The specific starting point for lean thinking is value. Value can only be defined by
the ultimate customer. And it is only meaningful when expressed in terms of a
specific product which meets the customer’ s needs at a specific price at a specific
time.

Second principle is the value stream. It is the set of all the specific actions required to
bring a specific product. It also defines as sequence of activities required to design,
produce a specific good or service, and along which information, materials and worth
flows.

Third principle is flow. It is movements of goods or services along the value stream
from raw materials to the customer without backflow, stoppages, or waste. It means

to consider to take customer’ s offers when shaping the product.

Fourth principle is pull system. It means generation of orders for inputs (material or
parts) on the basis of their requirement (demand) created by the product as it is sold
in the market.

The last principle is perfection. As value is specified, value streams are identified,
wasted steps are removed, and flow and pull are introduced, begin the process again
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and continue it until a state of perfection is reached in which perfect value is created
with no waste.

Value stream mapping (VSM) is a technique to see all the actions of an enterprise
from holistic view and realize the lean transformation. Value stream mapping gives
an idea to users about their current state and necessity of which waste generating
processes needs to be eliminated. In other words, Value Stream Mapping is a way to
allow users to understand where they are and what wasteful acts need to be
eliminated. In this paper, a value stream mapping study as a project to achieve lean
logistics has been carried out to meet customer’s expectations in a company; one of
the companies in Turkey for retail industry.

The ultimate goal of VSM is to identify all types of waste in the value stream and to
take steps to try and eliminate these. While researchers have developed a number of
tools to optimize individual operations within a supply chain, most of these tools fall
short in linking and visualizing the nature of the material and information flow
throughout the company s entire supply chain.

While mapping values stream, firstly, current state maps are prepared by hands on
experiences in the plant and then future state map, which shows target
improvements, is prepared. It is useful for determining the bottlenecks but achieving
the targets is a challenge.

While preparing future state maps and deciding on improvements, it is generally
impossible to focus on all of the waste sources, non-value adding activities; so it is
needed to try some scenarios and compare the overall performances. Simulation is
one of these tools, which can be used for observing the outcomes of different
scenarios. It can exploit the data and knowledge about sources of waste and support
the preparation of future state maps.

There are four levels for a product family value stream mapping. These are The
Level Of The Process, A Single Business, More Than One In Operation, Between
Different Businesses Mapping Methods.

About process level; pacemaker process mapping to create a continuous flow
process. Pacemaker process for a particular product family meets the first step of the
incoming orders and foreign customers. This level is usually at the level of cell
mapping. Cell, the parts are processed in a continuous flow of each process step are
arranged one after the other, human, machine, an arrangement of materials and
methods. The best known form of physical cell "U" shape, but many other shapes are
also possible.

In a single business, the factory in the "door-to-door" deals with the production flow.
This flow factory delivery to its customers and the supply side of industrial parts and
materials are included. Value stream mapping, door-to-door in the factory for a
single product family, material and information flow and to walk through the steps of
the process and means to draw them.

More than one in operation and between different businesses: These methods are
generally regarded as the extended value stream map. Extended value stream map, a
product state of the raw materials into the hands of the customer as the final product
includes all activities in the period up to achieve. Extended value stream map among
the firms, the common problems of cost, quality, customer responsiveness and
communication problems can make on the open exchange of information and
provides a consistent language.

XX



The study consists of 6 sections.

In the second section, lean thinking, lean production, lean production techniques
were handled. In this section, value stream mapping, mapping the current state and
future state were defined and explained.

In third section, logistics management, lean logistics and lean logistics techniques
were described.

In fourth section, warehousing, warehouse management, warehouse processes were
handled.

In the next section (fifth section) of this study, methodology and logistics center
implementation were discussed for a fashion retail company.

In today’s marketplace, trading partners prosper by supporting supply chain and
logistics ecosystems. These are demand-driven sourcing and procurement
relationships that encompass raw materials, manufacturing, finished products,
distribution, and a range of automated communication technologies, with forecast
and process data accessible to all participants. The fashion industry is a prime
example.

In the fifth section, firstly suitable product family was selected and current state of
warehouse processes was discussed for this product family. A current state map,
future state map and the simulation models for current and future state were
developed for goods receiving process. The future state map includes some
improvements. As a result of analysis, some ideas were developed. Kaizen
improvement methods, TPM and 5S methods were applied according to the results.
For the simulation, Arena was used. After mapping the future state, it was seen that
product acceptance time was become shorter. According to simulation, we saw that
product acceptance time could become shorter if the system was dynamic, too.

Because the simulation is a representation of the functioning of a system or process.
Through simulation, a model may be implanted with unlimited variations, producing
complex scenarios. These capabilities allow analysis and understanding of how
individual elements interact and affect the simulated environment.

In the last section, results were discussed. Also, benefits of this study were explained
in this section. This section summarizes the analyzes and presents some suggestions
(for example: value stream mapping for the other processes of logistics center,
addressing that considers order forecast) for the future.
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1. GIRIS

Isletmelerin, degisen kosullar altinda ve artan rekabet nedeni ile pazar paylarim
koruyabilmek i¢in esnek ve hizli olmalari, daha diisiik maliyet ve daha yiiksek

verimlilikle ¢calismalar1 gerekmektedir.

Yalin diisiince sistemleri yalinlastirma yolu ile maliyetleri diisiiren ve verimlilik
artislart saglayan bir sistem olarak kabul gérmiis; TZU, 58, is standardizasyonu, tek
parca akisi, kaizen, deger akisi haritalandirma gibi araglar ile desteklenmis; genis bir

kullanim alan1 yakalamstir.

Yalin iiretim araglarini kullanan isletmelerin rekabet ortaminda daha One gectigi

goriildiigiinde ise bu konulara verilen 6nem Oncekine gore daha da artmustir.

Yalin diisiince, diinya genelinde havacilik, saglik, insaat, tekstil gibi sektorler basta
olmak tizere bircok farkli sektdrde de isletmelere rehberlik etmektedir ve tiim
sektorlerde kullanilabilecek nitelikteki en etkin araglarindan birisi deger akis
haritalaridir. Deger akis haritalar1 siiregleri gorsellestirerek israflarin daha net
goriilmesini saglamakla birlikte birgcok iyilestirme ile ulasilmak istenen hedefleri

gostermek i¢in de kullanilir.

1.1 Literatiir Arastirmasi

Bu béliimde, Deger Akisi Haritalandirma (DAH), Yalin Uretim, Yalin Lojistik ve
Depo Yonetimi konularinda ulusal ve uluslar arasi alanda yapilan galismalar
incelenmistir. Literatiir arastirmasi1 kapsaminda ulusal lisansiistii arastirmalar ve
arastirma makaleleri ile uluslararasi arastirma makaleleri ele alinmistir. Literatiir
incelemesi sonucunda ulasilabilen kaynaklar, 6zellikle DAH konusunda yapilan
caligmalarin sinirhi sayida oldugunu gostermektedir. Bununla birlikte, literatiirde
bulunan c¢aligmalarin biiyiik bir kismi, 6zellikle {iretim yapan firmalarda DAH
uygulamasi seklinde karsimiza c¢ikmaktadir. Literatiir arastirmast kapsaminda

incelenen ¢alismalara iliskin kisa bilgiler asagida verilmistir.



“Yalin” terimi ilk kez John Krafcik tarafindan 1988’de MIT (Massachusetts Institute

of Technology) Sloan School of Management’ta yaptig1 yiiksek lisansin tezini baz
alarak yazdign “Yalm Uretim Sisteminin Biiyilk Zaferi” adli makalesinde
kullanilmustir (Url-10).

Daha sonra, 1990 yilinda James P. Womack, Daniel T. Jones ve Daniel Roos
tarafindan “Diinyay1 Degistiren Makina” isimli bir kitap yazildi. Bu kitap ile birlikte
gelen tepkiler, sorular Womack ve Jones’un “Yalin Diisiince” (1998) Kitabini

yazmalarina sebep olmustur.

DAH konusunda ise ilk yaymlanan eser Mike Rother ve John Shook (1999)’a aittir.
Rother ve Shook (1999), “Gérmeyi Ogrenmek: Deger Yaratmak ve Israfi (Muda)
Ortadan Kaldirmak i¢in Deger akigi Haritalandirma” adli eseri ile bu yontemi yalin
tiretim literatiirline kazandirmiglardir. Bu kitapta, 6rnek bir fabrika kullanilarak celik

gosterge paneli tutucu braketi iiriin ailesinin deger akisi haritalandirmasi yapilmistir.

Diger bir ¢aligma Mike Rother ve Rick Harris tarafindan hazirlanan “Siirekli Akis
Yaratmak” (2001) olmustur. Bu c¢alismada, otomotiv, kamyon ve agir arag
sektorlerine degisik tipte boru tipi lirlinler imal eden bir fabrika ele alinmig, kamyon

yakit borusu {iriin ailesinin deger akisi haritalari ¢izilmistir.

Dan Jones ve Jim Womack (2002) tarafindan da DAH iizerine bir ¢alisma
yapilmistir. Bu ¢alisma, “Genisletilmis Deger Akis1 Haritalama” iizerine bir kilavuz

niteligindedir. Yine burada tiretim sektdriinden bir 6rnek hazirlanmistir.

Matt (2013), DAH yonteminin en ¢ok Tedarik Zinciri Yonetimi ve Uretim
siireclerinin diizenlenmesi konusunda kullanilan bir uygulama oldugu sdylemis ve
makalesinde siparise dayali liretim sistemine gecebilmek i¢cin DAH yontemini

kullanmustir.

Jasti ve Sharma (2013), DAH yontemini Hindistan’da otomotiv sektoriinde yer alan

bir fabrikada Yalin Uretim’e gegis siireci icin kullanmislardir.

Xie ve Peng (2012), bir hastanenin ameliyathanesindeki bekleme siiresini azaltmak
ve verimi artirmak i¢cin DAH yontemini kullanmis ve daha sonra simiilasyon
yapmuslardir. Makalede, dinamik bir yap1 olan bir ameliyathane planlamasinin DAH

yontemine nasil entegre edibilecegi de anlatilmistir.



Yalin Lojistik i¢in arastirma yapildiginda ise karsimiza asagidaki gibi Ornekler
cikmaktadir.

Disney, Naim ve Towill (1997), simiilasyon ve genetik algoritma optimizasyonu ile
fabrika siparigleri ve stok seviyesi arasindaki iliskiyi gostermeye calismistir. Bu

caligma ile ayn1 zamanda “Yalin Lojistik” yaklagimina da olanak sunmaktadir.

Artugsik (2008) tarafindan hazirlanan bir tez ¢alismasinda hem imalat hem de lojistik
operasyonlarinda yalin yontemleri ve uygulamalari agiklanmakta ve 6zellikle tedarik
zincirinde ve fabrika i¢inde milk-run sisteminin tasarimi ile planlanmasina
odaklanilmaktadir. DAH yonteminden Capraz Fonksiyonel Deger Akisi Haritalama

yontemi tliretilmis ve bir 3PL sirketinin genel lojistik operasyonlari incelenmistir.

Bektas (2010), yaptig1 tez caligmasinda Yalin Lojistik kapsaminda dongiisel sefer ve
capraz sevkiyat uygulamalarina yer vermis, sistemler i¢in fayda maliyet analizi

yapmistir.

Demir (2010), calismasinda Yalin Lojistik tekniklerinden milk-run {izerinde durmus
ve bu sistemin kullanimini, ayr1 profillere sahip olan {iriinlerin minumum maliyetle,
tersine lojistik faaliyetlerini de goz Oniinde bulundurarak tedarikgilerden
toplanmasimi ve ihracat dagitim merkezine ulastirilmasini saglayacak bir malzeme

toplama sistemi uygulamasina yer vermistir.

Depo Yonetimi i¢in arastirma yapildiginda ise karsimiza asagidaki gibi Ornekler

cikmaktadir.

Battista ve digerleri (2013), ¢alismasinda hizmet seviyesi ve maliyetler agisindan
diistiniildiiglinde depo performansint artirict  iyilestirmelere odaklanmigslardir.
Caligma, depo yerini ve iiriinlerin elleglenme sayisini azaltmayr da hedeflemektedir

ve bunun i¢in sezgisel bir yaklagim 6ne siirmiistiir.

Faber, Koster ve Smidts (2012) tarafindan yapilan ¢alismada depo karakteristikleri
ve depo yonetimi arasindaki iliskiyi agiklayabilmek igin bir regresyon analizi
sunulmustur. Tahmin edilemeyen pazar talebi ve planlama arasindaki iliski de

caligmada incelenmistir.

Satoglu ve Durmusoglu (2005) tarafindan yapilan calismada, depo tiiriinden ve
iretim yapan firmalarin genelde merkezi depo kullandiklarindan bahsedilmistir.

Ekonomik anlamda diisiindiigiimiizde merkezi olmayan depo kullanmak deger



katmayan aktivitelerin dl¢iimiindeki zorluklar nedeni ile kolay olmamaktadir. Ayni
zamanda c¢alismada, merkezi olmayan mini depolar ig¢in aktivite bazlh

maliyetlendirme modeli gelistirilmis ve bir 6rnek ile model anlatilmistir.

Literatiirde depo tasarimi da yer almaktadir. Gu, Goetschalckx, ve McGinnis (2007)
calismasinda depo tasarimi, performans gostergeleri, drnek uygulamalar iizerinde

durmustur.



2. YALIN DUSUNCE VE YALIN URETIM

2.1 Yahn Diisiince

Yalin tiretimi besleyen yalin diisiince, deger yaratmayan ve kaynaklari tiiketen, israfa
yol agan tim yanhs uygulamalari, islem ve islevleri ortadan kaldirmaya yonelik

gerekli onlemleri almay: hedefleyen bir felsefedir (Okur, 1997).

Yalin Diisiince, 1996'da James P. Womack ve Daniel Jones tarafindan ortaya
atilmigtir. Toyota Uretim Sistemi’ne dayanmakla birlikte hizmet, saglik, perakende

gibi birgok konuda 6rneklerine rastlayacagimiz bir hale gelmistir.

Yalin Diisiince, firmalarin kaynaklarini daha verimlik kullanarak biiyimeye katki
saglar, iyilestirme faaliyetleri icerir, maliyeti azaltmaya yardimci olur, siirekli
gelisim Kkiiltiiriinii benimsetir, deger katmayan her seyi israf sayarak israflari

azaltmaya caligir ve ¢alisana saygi duyar.

2.2 Yalin Uretim

Yalin iiretim ise; en az kaynakla en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretim veya
hizmeti, miisteri talebine de yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha dogrusu
israfsiz) ve tiim faktorleri en esnek sekilde kullanip potansiyellerinin tiimiinden

yararlanarak “nasil gerceklestiririz” arayisinin sonucu ortaya c¢ikan bir iiretim

sistemidir (Okur, 1997).

Bu iiretim sistemi, en ¢ok “Yalmn Uretim” kavrami ile amlmakla birlikte “Toyota

Uretim Sistemi” olarak da bilinmektedir.

Toyota’nin miikemmellige ulasma arayisinda goze carpan Toyota Uretim Sistemi
(TUS), Henry Ford’un icat ettigi “Seri Uretim Sistemi”nden sonra gelistirilmis ikinci
verimli is siirecidir. Belgelendirilmis, analiz edilmis ve sonra da diinyanin dort bir

yanindaki ¢esitli sanayi kuruluslarina ihrag edilmistir (Liker, 2005).

Yalin tretim, seri liretime kiyasla her seyin daha azini kullandigi i¢in “Yalin™dur.

Uriin ¢esidi daha fazla ve bulundurulmasi gereken stok miktar1 daha azdir. Seri



iiretimde azami sayida, standardize edilmis iirlinler s6z konusudur. Yalin iiretimde
ise siirekli diisen maliyetler, sifir bozuk mal, sifir stok ve ¢ok fazla iirlin ¢esitliligi

vardir. Bu da yalin {ireticiyi stirekli miikemmellik arayisi icine sokmaktadir.

2.3 Yahn Uretimin Tarihcesi

Giiniimiizde “Yalin Uretim” diye adlandirdigimiz iiretim ve ydnetim sisteminin
temelleri 1950’lerde Toyoda ailesinin bireylerinden miihendis Eiji Toyoda ve beraber
calistigin miihendis Taiichi Ohno’nun Onciiliigiinde, Japon Toyota firmasinda
atilmistir. Bu ikili, Eiji Toyoda’nin 1950°de Ford firmasmi incelemek {izere
Amerika’ya yaptigr gezisinde edindigi bilgilerin de 1s1ginda, Ford’un yiizyilin
baslarindan itibaren Onciilik ettigi “kitle liretim” sisteminin Japonya ic¢in hi¢ de
uygun olmadigina karar verirler ve bu karar yepyeni bir liretim ve ydnetim

anlayisinin ilk adimlarinin atilmasina yol agar (Akcagiin, 2006).

Eiji Toyoda ve Taiichi Ohno’nun amaglari, Amerika’da yer alan firmalar ile rekabet
edecek bir liretim sistemlerinin olmasiydi. Ancak gordiikleri sistem, arz ve talebin
diizenli, dengeli oldugu dénemler i¢in uygundu. Bu nedenle kisa siire igerisinde yeni

bir yonetim, iiretim anlayis1 ¢aligmalarina baslarlar.

Basta Toyota’nin dehalar1 Toyoda ve fakat 6zellikle Ohno’nun onciiliigiinde, adim
adim ilerlenip, iiretim adeta bir mikroskop altina yatirilip titizlikle incelenerek ve
gelistirilerek, bugiin “yalin tiretim” diye tanimladigimiz sistemin ortaya ¢ikmasi ve
kisa siirede tiim Japon ekonomisine yayilmasi sonucunu vermistir. Ohno ¢ok sayida
cesitten az miktarlarda tiretebilecek sekilde hem mudalardan arinmis yalinlikta, hem
de yavas biliyliyen bir ekonomideki diisiik talepleri karsilayabilecek esneklikte bir

tiretim sistemi gelistirmistir (Okur, 1997).

Bu iiretim sistemi gilinlimiizde tiim diinyada basarisin1 kanitlamis ve kabul gormiistiir.
Sadece Japonya ile sinirli kalmamig, zamanla diger kiltiirlerde de uygulanmaya

baslanmistir.



2.4 Yalin Uretimde israflar

Ohno’nun 7 temel israfin1 agagidaki sekilde 6zetleyebiliriz.

Fazla iiretim: Miisterinin talebinden fazlasini tiretmektir. Biiyiik parti hacmi,
fazla stok, insan giicili ve saklama alanina sebep olur.

Bekleme: Deger katan herhangi birseyin yapilmadigi bos zamandir. Ornegin;
calisanin makineyi, malzemeyi, bilgiyi beklemesi, uzun hazirlik siireleri,
fazladan onay alma gerekliligi.

Tasima: Malzemenin iiriin ve hizmete deger katmayan hareketidir. Ornegin;
bozuk malzemenin depolanmasi, bir malzemenin birden fazla yerde olmasi,
kullanilmayan malzemenin geri doniisii.

Gereksiz islem: Birlestirilebilir, misteriyi etkilemeyen, deger katmayan
islemlerdir. Ornegin; gereksiz form doldurulmasi, gereginden fazla/yanlis
bilgi, gereksiz testler.

Fazla envanter (stok): Uretim veya satis icin gerekenden fazla malzeme,
iriindiir. Biiyiilk depo alanina, emniyet sorununa, sigorta masraflarina vb
sebep olur. Problemleri ve diger israflar gizler.

Gereksiz hareket: Calisanlarin deger katmayan herhangi bir amag i¢in hareket
etmesidir (yiiriime, egilme, kaldirma vb).

Kusurlu iiretim: Bir iiriin veya hizmetin miisteri ihtiyaclarin1 karsilamayacak
sekilde {retilmesidir (iirinii onarmak, yeniden iiretmek). Sevkiyatin
gecikmesi, daha diisiik karlilik, daha ¢cok maliyet, iade, garanti masraflar1 vb

durumlara sebep olur.

Kullanilmayan insan akli ve yetenegini de bu israflara ekleyebiliriz.

2.5 Yalin Uretimin ilkeleri

2.5.1 Deger

Yalin iretimin kritik baslangic noktast degerdir ve deger ancak nihai miisteri

tarafindan tanimlanabilir. Deger tanimimin anlamli olmasi i¢in, miisterinin

ithtiyaclarmi belli bir zamanda belli bir fiyattan karsilayan belli bir iiriin cinsinden

ifade edilmesi gerekir.



Uriinii tanimladiktan sonra, belirlenen spesifikasyonlar ve yetkinliklere sahip bu
tirtinii tretebilmek i¢in, ancak siiregte goze ¢arpan tiim muda ortadan kaldirildiginda
gerekecek kaynak ve emek miktarmna bagli olarak iriin i¢in hedef maliyet
saptamaktir. Bu asama israfin onlenmesinde kritik bir rol oynayacaktir (Jones ve

Womack, 1998).

2.5.2 Deger akisi

Yalin iiretim igin sistem bir biitiindiir. Belirli bir iirlinii gelistirmek, liretim karari
vermek, iiretim asamalarimi belirlemek ve bu asamalari iyilestirmek i¢in her seyin
dogru tanimlanmasina ve birbirleri ile dogru bir sekilde iligskilendirilmesine ihtiyag
vardir. Yani asil gerekli olan, ayr1 ayri liriinlerin ve tiretim adimlarinin deger akisini,

biitiinsel bir yaklasim ile yonetme becerisi kazanabilmektir.

2.5.3 Akis

Her iiriin veya hizmetin akis yolu basit ve dogrudan olmalidir. Eger bir {iriinden
digerine gecis islemi iiretim zamaninda bir kayiba yol agiyorsa ya da herhangi bir
makina iiretim disindaki makinalar ile uyumlu hizda ¢alismiyorsa, muda (israf) hala
var demektir. Akis dislincesinde nihai amag, iiretim silirecinin tiimiindeki

duraklamalarin ve beklemelerin elimine edilmesidir (Jones ve Womack, 1998).

2.5.4 Cekme

Cekme kavrami, iiretimin miisteriden talep gelmeden baglamamasi esasina dayandigi
icin aslinda bir iiretim kontrol sistemidir. Sistemde fazla liretimden kaynaklanan
israflart yok etme disiincesi gelismis ve talep ile iiretim arasindaki denge

saglanmstir.

2.5.5 Miitkemmellik

Miikemmelligi yakalamak i¢in sistemin biitiiniinii gérebilmek gerekir. Boylece deger
katmayan eylemler ortaya c¢ikacak ve siirekli iyilestirmenin yollarin1 bulmak
kolaylasacaktir.

Sistem, stok yapmadigi i¢in her defasinda iiretilen iiriinlerde stirekli iyilestirme
yapilabilir. Boylece iiriin yigilmadan hatalar diizeltilip iyilestirmeye gidildiginden
israf Onlenir (Arslan, 2008).



2.6 Yalin Uretim Araclar

Tam zamaninda iiretim (TZU) (Just in Time — JIT); Yalin Uretim ile ayn1 anlamda
kullanilmaktadir ve dogru pargay1, dogru yerde ve dogru zamanda iireterek, iiretim
israflariin kaynaklarimi ortadan kaldirmayi tetikleyen bir yonetim fikridir. Burada
WIP, hatalar, zayif ¢izelgeleme gibi israflardan bahsedilmektedir (Nahmias, 1997).
TZU’de miisteri talebi, cekme sistemine gore ele alinmaktadir. TZU ile miisteri
taleplerindeki ani degisikliklere sirket, hazirlikli olur ve uyum saglayabilir hale gelir.
TZU’niin esas amaci dengeli bir sistemdir; yani i¢inde materyallerin diizgiin ve hizl
bir sekilde dolasmasinin saglandigi bir sistemdir. Fikir, kaynaklar1 en iyi sekilde
kullanarak islem zamanini olabilecek en kisa zamana indirmektir. Toplam amaca
ulasma derecesi, belli destekleyici amaglara ne kadar ulasilabildigine baglidir. Bu
amagclar (Tekkursun 2011):

e Engellemeleri yok etmek; Engellemelerin {irlinlerin sistem igerisindeki
diizgiin akisi bozarak sistem iizerinde negatif bir etkisi vardir ve yok
edilmelidirler. Engellemeler, diisiik kalite, ara¢ arizalanmalari, planlarin
degismesi ve gec teslimatlar gibi pek ¢ok sebepten kaynaklanabilir. Miimkiin
oldugunca yok edilmelidirler.

e Sistemi esnek hale getirmek; Esnek bir sistem giinlik bazda bile olsa
tiriinlerin karigimini idare edebilen, denge ve ¢iktt hizim1 korurken ¢ikti
miktarindaki degisimlere uyum saglayabilen bir sistemdir.

e Kurulum ve teslimat zamanlarimi diisiirmek; Kurulum zamanlar1 ve teslimat
zamanlar Urline arti bir deger katmadan siiren islemlerdir. Ayrica, uzun
kurulum ve teslimat zamanlar1 sistemin esnekligini negatif yonde etkiler. Bu
yiizden kurulum ve teslimat zamanlarinin indirilmesi 6nemlidir ve siirekli
ilerleme i¢in bir hedeftir.

e Envanteri minimize etmek; Envanter, yer tutan ve sisteme maliyet yiikleyen
bosta bir kaynaktir. Minimize edilmeli hatta miimkiin olan yerlerde yok
edilmelidir.

e Artiklari, israfi yok etmek; Artik, liretilemeyen kaynaklar1 simgeler; artiklari

yok etmek kaynaklari rahatlatir ve iiretimi gelistirir.



2.6.1 Kanban sistemi

Yalin {iretimin sifir stok amacina ulagabilmek i¢in, iiretimin her asamasinda stok
olusumunu engellemek gerekir. Bunu gerceklestirebilmek i¢in de, isletme igindeki
malzeme hareketinin Klasik sistemlerdeki malzeme hareketinden farkl:i olmasi
zorunludur. Kanban sistemi, yalin iiretim sistemindeki malzeme hareketini kontrol
eden bir cizelgeleme yaklasimidir. Bu sistemin en 6nemli 6zelligi, ¢ekme sistemi
ilkelerine gore caligmasidir. Cekme sistemi ve karsiti olan itme sistemi bir {iretim
sistemi siniflamasidir (Karaboga, 2009).

Itme sisteminde talep, bazi tahminlere dayanir. Uretim, bu tahminlere gére yapilir.
Fakat talebin degisken oldugu durumlarda buna ayak uydurmak itme sisteminde zor
olmaktadir. Bu ara ara stoklarin artmasina sebep olur.

Taiichi Ohno’nun dnciiliigiinii yaptig1 sistem aslinda son derece rasyonel ve basittir.
Sistem tilimiiyle, bir sonraki iiretim asamasindaki bir is¢inin, bir Oonceki asamaya
gidip, kendi iretim istasyonu i¢in o an gerckecek miktarda parcayr g¢ekmesine
dayanir. Onun bu pargalar1 cekmesi, yani almasi, bir yandan bir 6nceki istasyon i¢in
yeni iiretime basla sinyalidir, 6te yandan da yeni iiretimin ne miktar ve gesitlilikte
olacagimi belirtir. Bir 6nceki asamada, ancak cekilen miktar ve ¢esitlilikte parga
tiretilecektir. Ayni iliskiler, ikinci istasyonla kendinden 6nce gelen ligiincii istasyon
arasinda da gerceklesir (Akcagiin, 20006).

Kanban sistemindeki kurallar 6zet olarak su sekildedir:

e Miisteri istasyon ya da siire¢, gerekli zamanda, gerekli miktarda, gerekli
triinleri Onceki siire¢ ya da istasyondan c¢ekmelidir. Bu kural yerine
getirilirken su kosullar vardir: Kanban olmadan ¢ekme yapilamz. Kanban
sayisindan fazla cekme yapilamaz.

e Tedarik¢i istasyon ya da silireg, miisterinin c¢ektigi miktarda iiretim
yapmalidir. Kosullari: Kanbanda belirtildiginden fazla iiretim yapmasina
engel olunur. Birden fazla cesitte iiretim var ise kanban sirasina gore bu
cesitler tretilir.

e Kusurlu iiriinler, sonraki istasyona tasinmamalidir. Kusurlu {iriin tespit edilir
ise herhangi bir sekilde yedek iiriin tutmamak i¢in tiretim durdurulur. Kusurlu
tiriin bir dnceki siirece, istasyona gonderilir.

e Kanbanlarin sayist en aza indirgenmelidir. Fazla envanter ya da stok, diisiik

etkinlik demektir. Kanban sayisinin az olmasi i¢in talepteki degiskenlik az ve
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termin siireleri kisa olmalidir. Islem siirelerini kisaltmak igin makine
yerlesimi yeniden diizenlenebilir, hazirlik stireleri vb. azaltilabilir.
Temel kanban ¢esitleri (Segkin, 2007):

e Uretim-Siparis Kanbani: Bir 6nceki siirecin iiretecegi iiriiniin gesit ve
miktarini belirlemektedir.

e (Cekme Kanbani: Bir siirecin kendisinden Onceki silirecten ¢ekecegi liriiniin
miktarmi ve tiiriinii belirtir. Uretim-siparis kanbam ile ¢ekme kanbani en
onemli iki kanban ¢esididir ve birbirleri ile paralel ¢calismaktadirlar. Cekme
kanbaninin faaliyet gostermesi i¢in bir sonraki siirecin iiretim yapmasi
gerekmektedir. Boylece her siire¢ tam zamaninda, dogru miktarda pargalar
kullanirken iiretimde de denge saglanmaktadir.

Kanban sisteminin; siireci basit ve anlasilabilir kilma, problem ve hatalar1 hizli fark
edebilme, asir1 iretimi engelleme, israfi azaltma, stoklari kontrol edebilme,
calisanlara yetki ve sorumluluk verebilme, hizli bilgi saglama gibi avantajlar

bulunmaktadir.

Uretim - Siparis
Kanbarm

Kathat

eane Kanbarn

Sekil 2.1 : Temel kanban ¢esitleri (Seckin, 2007).
ABD’de kurulan Toyota fabrikasinda kanban uygulamalar1 bagladiktan sonra iiretim
i¢i stoklarin % 45, hammadde stoklarinin ise % 24 oraninda azaldig1 ve bunun stok
maliyetlerine yansimasinin % 30 oldugu ifade edilmektedir (Se¢kin, 2007).

2.6.2 U hatlan ve is rotasyonu

Yalin iiretime gore israflardan biri de ¢alisanlarin bir yerden baska bir yere gitme,

makinelerin caligmasini bekleme gibi durumlarin getirdigi zaman kayiplaridir. Yalin
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iiretimde buna engel olmak icin gelistirilen sistemin mantig, bu tiir isleri
otomatiklestirerek kazanilan zamani c¢alisanlarin birden fazla isi yapma ya da
makineyi kullanmasi seklinde degerlendirmektir. Boylece daha c¢ok is daha az kisi ile

yapilabilecektir. Bu sistem, tek parca akisi ile birlesince ortaya “U hatlar1” yerlesim

diizeni ¢ikmistir.
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Sekil 2.2 : U hatlar1 yerlesim diizeni (Monden, 1998).
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2.6.3 Tek parca akisi

Herhangi bir atdlye i¢inde bir iirliniin son seklini almasi icin gerekli olan tiim
makinelerin {rliniin iretim akis1 esas alinarak yerlestirilmesine tek parca akisi
denilmektedir (Bedez ve Giiner, 2010). Boylece malzeme akisi, zaman kaybi1 ve uzun
tasima siireleri olmadan saglanmis olacak ve bekleme siireleri azalarak iiretim siiresi
kisaltilacaktir.

Her seyden Once, iiretkenligin ¢ok yiiksek, iiretim siirelerinin ¢ok kisa olmasi, iiretim
akis1 i¢inde gerek iscilerin gerek de bitmis ve islenmekte olan pargalarin bekleme ile
higbir vakit kaybetmemeleri gerekir. Islenmekte olan parcalarin beklemesi demek,
bir parcanin bir iglenme asamasindan digerine hemen ge¢memesi demektir, stoklu
calismada isler zorunlu olarak bu sekilde yiirlimektedir. Yalin {iretimin bu zaman
harcamasima buldugu ¢6ziimlerden biri de, herhangi bir atdlye iginde bir parcanin
nihai halini almasi i¢in gereken tiim makinelerin, pargalarin islenme akisina
dayanarak birbiri ard1 sira yerlestirilmeleri ve par¢anin bir 6nceki siireg i¢in gereken
makineden bir sonraki siirecte kullanilacak makineye hi¢ beklemeden gecmesi
seklindedir (Weinstein, 2010).
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2.6.4 Kaizen

Yalin iiretim yaklasimina gore sistem, siirekli ve diizenli olarak yapilan ¢aligsmalar ile
her an iyilestirilebilir. Bu siirekli iyilestirme c¢alismalarina Japonca’da ‘“kaizen”
denilmektedir. Japonca’da kai degisim, zen ise daha iyi anlamma gelmektedir.
Kaizen’in 6geleri; kalite, caba, iyilestirme arzusu ve takim ¢aligsmasidir.

Kaizende israfin 6nlenmesi ve kalitenin artirilmasi amaglanmaktadir. Kaizen ile kit
kaynaklar1 etkin kullanabilmek igin yollar bulunur, 6nlemler alinir ve israf edilen
kaynaklar kurtarilabilir. Artan rekabet ortami ve misterilerin beklentileri, kalite
hedeflerini stirekli degistirir ve degisen bu hedeflerin takip edilmesini gerektirir.
Dolayisiyla daha kaliteli sonu¢ elde etmenin sonu olmadigindan, hedefler devamli
gelismektedir. Bu gelismeler nedeni ile isletmeler siirekli iyilesme ve gelisme ile
hizmet kalitesini iyilestirmeye yonelirler. Siirekli gelisme de sifir hata gibi toplam
kalitenin en onemli faaliyetlerinden biridir. Ayrica rekabet giiciinii de arttirmanin
temelinde yine siirekli iyilesme ve gelisme bulunmaktadir.

Kaizen metodunu ortaya c¢ikaran Masaaki Imai, 1986 yilinda Kaizen Enstitiisiinii
kurarak, batili sirketlerin de bu metodu tanimasina yardimci olmustur. Batili
sirketlerin Kaizen metodunu tanimasinda Imai’ nin 1986° da yayimladi§i, Kaizen:
The Key to Japans Competitive Success adli kitabinin da etkisi biiytliktiir. Batili

sirketler icin iiretim sisteminin dili simdi Japoncadir (Hiilagii, 2011).

2.6.5 Toplam iiretken bakim

Toplam iiretken bakim (Total Productive Maintenance - TPM) (TUB) en yalm ifade
ile; sifir ekipman durusunu ve sifir kalite hatasini hedefleyen bir bakim sistemi
olarak tamimlanabilir. Burada ariza giderme yerine arizayr Onleme yaklagimi
benimsenmektedir.

TPM’in temelleri 1950 ile 1960 yillar1 arasinda Amerika Birlesik Devletleri’nden
getirilen PM (Onleyici bakim veya fiiretken bakim) konseptine dayanmaktadir
(Shirose, 1996).

Japon isletmelerinde uygulamaya almmis PM, iriin kalitesinin artmasina,
verimliligin artmasina, uzman bakim ekiplerinin olugsmasina, ekipman teknolojisinin,

kullaniminin ve verimliliginin artmasina katki saglanmistir.
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Isletmelerin TPM’nin amaglarma gore aktivitelerini belirlemeleri gerekmektedir. Bu

aktiviteler sirketten sirkete farklilik gosterse de su sekilde ozetlenebilir (Suzuki,

1994, Shirose, 1996):

Odaklanmis iyilestirmeler: Odaklanmis iyilestirmeler, iiretim miihendisleri,
bakim personeli, operatorler gibi calisanlarin  olusturdugu ¢apraz
fonksiyonlarin yer aldig1 proje ekipleri tarafindan gergeklestirilen iyilestirme
aktiviteleridir.

Otonom bakim: Otonom bakim, {iretim c¢alisanlarinin ekipman bakimina
katilimini, ekipmanlarin mevcut durumunun korunmasmi veya kotiiye
gidisatinin engellenmesini saglayan tekniklerden olusur.

Planli bakim: Uzman bakim personelince yiiritilen planli bakim,
operatorlerin yer aldig1 otonom bakim ile birleserek kayiplar1 yok etmekte ve
verimliligi artirmaktadir.

Egitim: Odaklanmuis iyilestirmeler, otonom bakim ve planli bakim aktiviteleri,
operasyon ve bakim yetkinlikleri ile desteklenmektedir. Operasyon ve tamir
kayiplarini azaltmak ve ekipmana hakim olan usta personel yetistirmek i¢in
beceri egitimleri verilmeli ve bu gelisimin stirekliligi saglanmalidir.

Erken yonetim: Erken yonetim, erken iiriin yonetimini ve erken ekipman
yonetimini igermektedir. Bu aktivitenin amaci hizli ve ekonomik bir sekilde
tretilmesi kolay iriinlerin ve kullanimi kolay ekipmanlarin devreye
alinmasidir.

Kalite bakim: Ekipmanin hatadan uzak oldugu sartlar1 yaratarak, siirdiirerek
ve kontrol ederek hatalarin sifira indirilmesi anlamima gelmektedir. Kalite
Ozellikleri dort temel iiretim girdisinden etkilenmektedir. Ekipman, malzeme,
insan ve metod. Kalite bakimin ilk adimi kalite hatalarini analiz ederek iiriin
kalite 6zelliklerini ve dort liretim girdisi arasindaki iligkileri belirlemektir.
Yonetim ve destek departmanlarinda TPM: Ekipman kelimesi sabit varlilara
verilen kolektif bir isimdir. Sabit varliklar arsa, binalar, yapilar, makinalar ve
diger araglar1 icermektedir. Gelistirme, satis ve yonetim departmanlarindaki
TPM aktiviteleri ii¢ kategoriye ayrilmistir. Verimlilik gelisimi icin destek
aktiviteleri, ilgili sektoriin verimliliginin artirilmasi ve ilgili departmanlara

kayitl ekipman verimliliginin artirilmasidir.
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e Giivenlik ve ¢evre yonetimi: Giivenlik sistematik olarak TPM aktivitelerinin
bir pargasidir. Tim TPM aktivitelerinde giivenlik faaliyetleri her adimda
uygulanmaktadir. Calisanlarin kurallara riayet etmedigi durumda bile giivenli
olan ekipmanlarin tasarlanmasi 6nem arz etmektedir.

TPM’nin yukarida sozii edilen sekiz temel faaliyetinin disinda tiim faaliyetlerin

temelinde yer alan 5S faaliyetleri bulunmaktadir.

2.6.6 Poka yoke

Insan hata yapmaya kars1 egilimli olup hatalarindan dolay1 6zellikle is yerlerinde
suclanmaktadirlar. Bu tiir davramislar calisanlarin  basarisin1  diisiirmek ve
motivasyonlarin1 kirmaktan 6te problemlere de ¢oziim getirmemektedir. Poka yoke
yaklagimi insanlarin ¢aligmalarindaki bu basit hatalar1 bulan ve 6nleyen bir tekniktir.
(Bodek, 1988).

Temel ilkesi, hatalar1 gergeklestikten sonra bulmak yerine, hatayr kaynaginda
saptayarak onlemek, boylece de sifir hatali iirlin tiretimini saglamaktir.

Yontem ilk olarak 1961 yilinda Dr. Shigeo Shingo tarafindan diisliniilmiis ve zaman
icerisinde gelistirilerek 19801 yillarda agiklanmustir.

Poka yoke sisteminin kurulmasini gerektirecek hatalar (Bodek, 1988):

e Unutkanlik: Insanlar bazi nedenler ile islerine tam olarak konsantre olamazlar
ve bazi 6nemli noktalar1 gézden kagirabilirler. Ornegin yatmadan 6nce saatin
kurulmas1 gerektiginin unutulmasini Onlemek i¢in saatin kurulu olup
olmadigin1 otomatik olarak kontrol edecek bir diizenek bu tiir bir hatayi
ortadan kaldirabilir.

e Aliskanliklardan Kaynaklanan Hatalar: Normal otomobil kullanmakta olan
insanlarin otomatik otomobil kullanma sirasinda fren ve debriyaj pedallarini
karigtirmasi gibi. Caligma prosediirlerinin standartlagtirilmasi, ileriye yonelik
kontrol ve egitimle bu ¢esit hatalar yok edilebilir.

e Tanmimlama ve Teshis Hatalar: Algilamadan ve genellikle géz yanilmasina
dayali hatalar. Fiyat etiketlerindeki bir sifir eksik olarak algilanmasi,
sinavlarda climlelerin sonunda olumsuzluk eklerinin fark edilememesi bu
hatalara 6rnek gosterilebilir. Daha fazla 6zen ve 6nem gostermek, aceleci

davranmamak ve egitimle bu tiir hatalar giderilebilir.
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e Amatdr Hatalar: Genellikle tecriibesizlikten kaynaklanan hatalardir. Ise yeni
baslayan bir Kkisinin sebep olabilecegi hatalardir. Egitim, uyum ve is
standardizasyonu ile dnlenebilirler.

e Farkinda Olunan Hatalar: Bilerek ve farkinda olarak yapilan hatalar. Trafikte
kirmizi 15181 yandigin1 gorerek karsiya gegmek, isletmenin yazili uyarilar
olmasima karsin uyulmasi gerekli kurallara uyulmamasi gibi hatalar 6rnek
gosterilebilir.

e Kasti Olmayan Dikkatsizlige Dayali Hatalar: Elde olmayan nedenlerden
kaynaklanan dikkatsizlik sonucu olusan hatalar. Ornegin kirmizi 1sikta
bekleyen aracin el freni ¢ekilmemesi sonucu arkadaki araca c¢arparak zarar
vermesi, onem verme, disiplin ve is standardizasyonu bu tiir hatalara 6nlem
olarak gosterilebilir.

e Yavas Davranma ve Kararsizliga Dayali Hatalar: Insanlarin zamaninda karar
verememelerinden kaynaklanan hatalardir. Otomobil kullanmaya yeni
baslayan Kisilerin frene ge¢ basmasindan kaynaklanan hataya sebep vermeleri
gibi. Yetenek gelistirme ve is standardizasyonu ile bu hatalar giderilebilir.

e Standart Eksikliginden Kaynaklanan Hatalar: Daha Once yapilamamus,
alisitlmamis  durumlar  Karsisinda  yapilan  hatalardir.  Yeni sistem
kurulmasinda, yeni uygulamalarda, teknik tecriibenin olusmadig1 ortamlarda
ve isin tam olarak tamimlanmadigi gelismekte olan tecriibe asamalarinda
ortaya ¢ikabilecek hatalardir. Talimatlar ve is standardizasyonu bu tiir
hatalara kars1 6nlem olarak uygulanabilir.

e Siirpriz Hatalar: Bazi durumlarda hi¢ beklenmeyen hatalar olusabilir. Mevsim
degisikligi sebebi ile ulasim aksamalari, bir servis elemaninin servis sirasinda
yapabilecegi hatalar bu tiir hatalara 6rnek verilebilir. Toplam verimli bakim
ve is standardizasyonu dnlem olarak diigiiniilebilir.

Bu hata ve kusurlar i¢in gerekli zamani ayirarak, nerede ve ne zaman ortaya
ciktiklarin1 ~ belirledikten sonra bir¢ogu, Poka yoke araglar1 tarafindan
onlenebilmektedir. Amaci; hatalarin  kisisel memnuniyetini olumsuz yonde
etkileyebilecek bir ayipli mal ve hizmete doniismeden kaynaginda kontrol altina
almaktir (Bodek, 1988).

Poka yoke, en iyi siire¢ kontrol metodudur.
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2.6.75S

5S; tertip, diizen ve temizlik i¢in gerekli olan temel noktalarin Japonca kelimelerinin
bas harflerinden olusturulan bir kavramdir (Bedez ve Giiner, 2010).
5S teknigi, calisma alaninin daha diizenli ve kullanilabilir olmasi i¢in uygulamalarin
standart hale getirilmesini saglar, gereksiz olan her seyi azaltir, etkin bir ¢alisma
ortami saglar. 5S amagclara dayanan bir yontemdir.
“S” ile baslayan 5 Japonca kelime asagidaki gibidir (Abdulmaged, 2009):

« Seiri: Siniflandirma veya Ayiklama

» Seiton: Diizenleme veya Yerlestirme

* Seiso: Temizlik

« Seiketsu: Standartlasma

» Shitsuke: Egitim ve Disiplin
5S’in; makine arizalarini azaltma, verimliligi artirma, israfi azaltma, is giivenligini
artirma gibi TUreticiye faydalar1 bulunmaktadir. Miisteri acgicindan faydalarina
bakarsak su faydalar1 siralayabiliriz: tam zamaninda performans, diisiik fiyat,

taleplere kisa siirede yanit.

2.6.8 Hazirlik siirelerinin diisiiriillmesi

Single Minute Exchange of Dies (SMED) kelimelerinin ilk harflerinden adin1 alan bu
teknik; hazirlik (set-up) siirelerinin tekli dakikalarda gergeklestirilmesi igin kullanilir.
SMED yaklagimi ile gereksiz zaman harcamalarindan kurtulunur, daha kiiciik partiler
ile calisma imkani1 olusur ve ekipmanlarin kullanilabilirlik diizeyi artar.

Kaliteli bir hazirlik bir islemi ii¢ temel faktore dayanmaktadir. Birincisi kullanilan
teknik ekipman ve araglar, ikincisi i organizasyonunda kimin, neyi, ne zaman
yapacagmin belli olmasi, liglinciisii ise hangi yontemin kullanilacagidir. Bu iig
faktoriin optimize edilmesi gereklidir. Kaliteli bir hazirlik iglemi i¢in gerekli olan son
kosul hazirlik islemini gerceklestirecek kisilerin motivasyonunun saglanmasidir. Bu
kisiler genellikle iiretim operatorii veya bazi zamanlarda teknik bakim
departmanindan gelen makine gorevlileridir. Bu kisilerin motivasyonu uygun

egitimler ile saglanmalidir (Goubergen ve Landeghemb, 2002).
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2.7 Deger Akis1 Haritalandirma

Deger akigi haritalandirma (DAH) (Value Stream Mapping — VSM), bir deger
akisindaki degeri, israfi ve israf kaynaklarini gérmek ve tek bir prosesten daha
fazlasin1 goz oniinde canlandirmak igin bagvurulan bir yontemdir. Deger akisi bakis
acis1, yalnizca pargalar lizerinde degil biiylik resim iizerinde ¢aligmay1 ve sadece tek
tek prosesleri degil biitiinii iyilestirmeyi gerektirir.

Deger akisi haritalari, ‘kapidan-kapiya’ Dbiitiin akisin  nasil isleyeceginin
tasarlanmasina yardim ederek yalin uygulama i¢in bir plan olusturmaktadir. Katma
deger yaratmayan adimlar, temin siiresi, kat edilen mesafe, stok seviyesi gibi sayisal
degerler, iretilen birgok nicel teknikten ve yerlesim plant hazirlamaktan daha
faydalidir. Deger akist haritalandirma, akisi yaratmak igin isletmenin nasil
calistirilmas1 gerektiginin ¢ok detayli bir sekilde tanimlanmasini saglayan gorsel bir
aractir (Rother ve Shook, 1998).

Mevcut ve gelecek durumdaki gelismeler birbirini etkileyen ¢alismalardir. Gelecek
durum ile ilgili fikirler, mevcut durum haritas1 cizilirken olusturulur. Tim bu
faaliyetlerin sonucunda bir faaliyet plan1 hazirlanir (Rother ve Shook, 1998).

Faaliyet plani, mevcut durumdan yola ¢ikarak olusturulan yeni duruma gegisin nasil,
ne zaman ve kimler tarafindan gerceklestirilecegini gosterir. Gelecek durum igin
hazirlanan faaliyet plan1 hayata gegcirildik¢e yeni bir mevcut durum olusacak ve yeni
bir gelecek duruma ihtiya¢ duyulacaktir. Bdylece bu yaklasim ile “siirekli
tyilestirme” saglanmaktadir.

Deger akis1 haritalandirma yontemi ile Ohno’nun 7 temel israfin1 (muda) baz alan

deger katmayan aktiviteleri ve deger katan faaliyetleri belirleyebiliriz.

2.7.1 Deger akisi haritalandirma yontemleri

Bir iirlin ailesi i¢in deger akisi haritalandirmanin dort seviyesi bulunmaktadir. Bunlar
proses diizeyi, tek bir isletme, birden fazla isletme, farkli isletmeler arasinda yapilan
haritalama yontemleridir. Deger akisi haritalandirmada kullanilan haritalama

yontemleri asagidaki sekilde gosterilmistir.
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Proses Diizeyi

Tek Bir Isletme
|

Birden Fazla Isletme

|
Farkh Isletmeler Aras:

Sekil 2.3 : Deger akis1 haritalandirma yontemleri (Yurdugiil, 2010).

Proses diizeyi: Siirekli akisin saglanmasina yoneliktir. Bu diizeyde genellikle
hiicresel haritalama s6z konusudur. En iyi bilinen hiicre bigimi “U hatlar1”dur.

Tek bir isletme: Isletmedeki “kapidan kapiya” iiretim akisini ele alir. Bu akis, yan
sanayi parcalarinin ve malzemelerinin teminini de kapsar.

Birden fazla isletme: Genellikle genisletilmis deger akisi haritalandirma olarak
bilinmektedir. Genisletilmis deger akis haritasi; bir iirlinlin ham madde halinden
nihai iirlin olarak miisteriye ulasmasina kadar gegen siirede yapilan tiim aktiviteleri
kapsamaktadir.

Farkli isletmeler arasi: Birden fazla isletme diizeyindeki gibidir. Genellikle

genisletilmis deger akisi haritalandirma olarak bilinmektedir.

2.7.2 Deger akisi haritalandirma adimlari

[Ik adim, secilen bir iiriin veya hizmet ailesi icin deger akisinin belirlenmesidir.
Tanimlanan deger akisi igin gerekli bilgileri elde ederek mevcut durumun haritasi
gizilir. Mevcut durum haritasi, gelecek durumun tasarlanmasi ig¢in bize yol

gosterecektir.

& -

Urtin Meveut
Adilesi Durum
Secimi Haritasi

Gelecek
Durum
Haritasi

Deger AkKis
Plam ve
Uygulama

. _F

Sekil 2.4 : Deger akis1 haritalandirma adimlari(Yurdugiil, 2010).
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Mevcut durum haritas1 ¢izilirken baglangic noktast son prosesler olur ve son
proseslerden ilk proseslere dogru yiiriinerek, incelemeler ve gozlemler yapilir.
Cevrim stiresi, makine hazirlik siireleri, tiretim parti hacmi, triin aileleri/gesitleri,
operator/personel sayisi, paket/koli biiyiikliigii, ¢alisma siiresi (molalar haricinde),
kayip/hata orani, makine kullanim oranlari, vb. degerler gelecek duruma karar
vermek i¢in gerekli olan, kullanilacak olgiitlerdir. Mevcut durum haritasi incelenerek
problemler ve israf kaynaklar1 belirlenir ve ¢éztimler igin Oneriler gelistirilir, karar
verilir. Tetikleyici ve stipermarket prosesler belirlenir ve gelecek durum haritasi

hazirlanmaya baglanir.

2.7.2.1 Malzeme ve bilgi akisi

Uretim akisini diisiindiigiimiizde akla ilk gelen malzeme akis1 olmaktadir. Fakat her
prosese ne yapacagini sOyleyen baska bir akis daha vardir: bilgi akisi. Haritalandirma

yaparken her iki akis1 da gdstermek gerekmektedir.

2.7.2.2 Uriin ailesi secimi

Biitlin iirlin akislarin1 tek bir haritada gostermek olduk¢a karmasik olacaktir. Bu
nedenle {retim alanindan gegen her seyi haritalandirmak gerekmemektedir.
Miisterilerimiz tiim trtinler ile degil kendi spesifik iiriinleri ile ilgilenirler.

Genel olarak partiler halinde birgok iirlin ailesine hizmet eden proseslere bakarak

iiriin ailesi tanimlanmaya ¢aligilmalidir.

2.7.2.3 Deger akisi ekibi

Sirketleri, {irtin aileleri i¢in deger yaratan adimlarin akisina gore degil, departman ve
fonksiyonlara goére organize etmeye egilimli oldugumuz igin, genellikle deger
akisindan sorumlu kimse yoktur. Fabrikada bir iiriiniin tiim malzeme ve bilgi akisin
bilen bir kisi bulmak ¢ok nadirdir. Boyle biri olmaksizin, ger¢ek akisin
saglanabilmesi sansa birakilacaktir (Rother ve Shook, 1998).

Deger akist haritalandirma yaklagimini uygulamak i¢in; sirketin farkli boliimlerinden
olusan ve iretim, mihendislik gibi konularda bilgi ve tecriilbeye sahip olan
calisanlardan bir ekip olusturulur. Bu ekibin gorevi, liretim hatt1 i¢in mevcut durum
ve sonrasinda gelecek durumu haritalandirmaktir. Iyi bir ekip genellikle 7 ile 10 arasi

kisiden olugmaktadir.
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2.7.2.4 Mevcut durum haritasiin cizilmesi

Segilen deger akist ya da iiriin ailesi igin tam ve gergek verilerin toplanmasi ile bu
adim baglar. Gelecek durum haritasinin ¢izilebilmesi i¢in mevcut durumun
belirlenmesi gerekmektedir.

Deger akisini haritalandirirken kullanilan bazi degerlendirme 6lgiitleri vardir. Bunlari
asagidaki sekilde 6zetleyebiliriz.

Takt zamani: Talebin karsilanmasi i¢in gereken iiretime ayrilan maksimum siire
olarak tamimlanabilir, diger bir deyimle “gevrim siiresidir”. Net c¢alisma Siiresi,
calisma icin ayrilmis olan toplam siirenin i¢inden molalar ve planlanmis duruslarin
(bakim, toplanti vs...) diisiilmesinden sonra kalan siiredir (Pak, 2009).

T1: 1 giin i¢inde net ¢alisma siiresi (dakika / giin), T2 ise: 1 giin iginde karsilanmasi
gereken talep (miktar / giin) olarak tanimlandiginda; takt zamani: T1 / T2 olarak
hesaplanabilir.

Operator sayisi: Takt zamani hesaplandiktan sonra buna bagli olarak operatdr sayisi
bulunabilir. Toplam is yiikiiniin takt zamanina oran1 olarak hesaplanir.

Cevrim siiresi (C/T Cycle time): Bir proses tarafindan parca veya {iriin
tamamlanma sikligidir. Cevrim zamani, bitmis {iriiniin pacemaker hiicrenin sonuna
ne siklikla geldigini ifade eder. Cevrim siiresi takt zamanindan daha kisa olursa agir
tiretim ve fazladan operat6r kullanilir (Rother ve Shook, 1998).

Katma deger siiresi (V/A Value added time): Miisterinin parasini ddemeye istekli
oldugu sekilde iiriinli doniistiiren is elamanlarinin siiresidir (Rother ve Shook, 1998).
Akis siiresi (L/T Lead time): Bir parcanin, bir proseste veya deger akisinda
baglangictan bitise hareketi boyunca gecen siiredir. Genellikle V/A < C/T < L/T olur
(Rother ve Shook, 1998).

Uretim parti biiyiikliigii (EPE Every part every): Ornegin her dort giinde bir, bir
iriinden diger iirline model degistiriyorsaniz iiretim parti biiylikliigi “dort glinliik
parca” olarak ifade edilir.

Uptime: Makine kullanim oranidir.

Mevcut durum haritasint ¢izerken; hammadde deposundan baglayip deger akisi
dogrultusunda ilerlemek yerine, teslimattan baslayip, akis yOniiniin tersine dogru
calisilmalidir. Kronometre ile kendimiz bilgi toplamali ve stireleri 6lgmeliyiz.
Mevcut durum haritalama isleminden 6nce bir takim hazirliklar gerekecektir. Bunlari

3 baglikta 6zetleyebiliriz (Yurdugiil, 2010):
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1. Toplant1 odasinda takimca ¢aligilmasi ve ana iiretim operasyonlarinin kabaca

3.

tahtaya ¢izilmesi

Uretim alanina gidilmesi, ilk faaliyetten baslayarak gercek verilerin alandan

bizzat toplanmasi. Veri kontrol listesini inceleyerek gerekli veriler konusunda

anlagsmaya varilmasi, listedeki 7 adet ile 10 adet arasindaki kilit verinin

sec¢ilmesi.

Veri kontrol listesi:

Vi.
Vii.

viii.

Xi.
Xii.
Xiii.

Xiv.

XV.
XVI.
XVil.
XViil.

XiX.

Gerekli tim

toplanmasi.

1 vardiyada calisilan toplam stire
Planlanan calisilmayan zamanlar (6rn: yemek, periyodik
bakim)

1 vardiyada iiretim yapilan net siire
Tedarik cizelgeleri

1 konteynirdaki siparis miktar1
Aylik/giinliik siparig edilen miktar
Cevrim zamanlari

Takim degistirme zamanlari

Proses i¢i stok miktarlari

Parti miktarlari

Cekme aralig1 (varsa)

Ekonomik siparis miktarlar

Operator sayilari

Giivenilirlik 6lgtitleri (iki hata arasindaki ortalama siire,
giivenilirlik orani, donanim etkinligi, vb.)
Operasyonlarin yapildig1 vardiya sayis1
Hat hizlar

Periyodik bakim ¢izelgeleri

Uretim akisindaki kesintiler

Tekrar islemeye bagli olusan istisnalar

verilerin toplandigindan emin olmak i¢in yeniden takimin

Gerekli veriler toplandig1 zaman mevcut durum haritasi1 olusturulmaya baslanabilir

demektir.

Mevcut durum haritalama islemini bes asamada ele alabiliriz. Bunlardan ilki; iiretilen

{iriiniin miisterisi ve bu miisteriye ait bilgilerin ¢izimidir. Ikinci asama; bizim mevcut
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proseslerimiz ve bunlara ait bilgilerin gosterilmesidir. Ugiincii asama iiriin igin
ihtiya¢ duydugumuz tedarikgilerin kimler oldugu, tedarik sekilleri ve sikliginin
gosterilmesidir. Dordiincii asama tirtindeki bilgi akisinin yansitilmasidir. Son olarak
irlinlin tedarik¢ilerden miisteriye ulasana kadar yapilan iglemlerin siiresi ve bu
siirenin ne kadarinin deger katan faaliyet oldugunun belirlenmesidir. Uriin akisindaki
harcanan zamani siniflandirilmasindan sonra ortaya ¢ikan deger katmayan faaliyetler,
bizim gelecek durum haritamiza temel olusturacaktir (Rother ve Shook, 1998).
Mevcut ve gelecek durum haritalama ile ilgili semboller; malzeme akisi, bilgi akisi
ve genel semboller olmak iizere 3 kategoride toplanabilir. Bu semboller asagidaki
sekilde oldugu gibi kullanilir (Rother ve Shook, 1998).

Malzeme Sembolleri Tanmm Not

MONTAT Uretim Prosesi Bir proses kufusy bir alug alamina
karziklik  gelir.  Biitiin  prosesler
belirtilmelidir. Aym zamanda firetim
kontrol gibi departmanian gostermel
igin kmllanidr.

Miigterileri, tedarikeileri ve diganda

Exuﬁl D15 Kaynaldar gerpeklestinlen firetim proseslerm
gostermel: icin knllanilr.

CT=45=zn Uretim prosesi, departman, miigteri
C/O=30 Bilzi Enfusu vb. ilgili bilgilen kaydetmek igin
3 Vardiya knllanalir.
2% Hurda

I Stok Mikctar ve zaman not edilmelidir.
300 Adet

1 Giin

Sekil 2.5 : DAH malzeme sembolleri (Rother ve Shook, 1998).
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Malzeme Sembaolleri Tanmm Not

Pzt + Eamyonla Sevidiyat Sevkivat siklif not edilmelidir.

e

Bir somrali prosesin ihtiyacindan
Uretilen Malzemeletin  nce firetilen ve ilerive dogr itilen

ftme ile Hareketi
© e malzeme; genellikle cizelgeye bagh.

Daha G&nceld prosesin  firetinind

Siipermarket
cizelgelemek igin kullanilan

E— T
Miisteritye Hareketi

kontrollii parca stoguo.

Malzeme  celdslen  genellikdle

Celiy siipermarketten.
Max 20 adet “FIFO" preasibine Prosesler arasinda mildan simrlayan
—FIFO —» gire malzeme transferi Ve FIFO akigmi saglayvan bir arag.
- En fazla miktar kaydedilmelidir.

Sekil 2.5 (devam) : DAH malzeme sembolleri(Rother ve Shook, 1998).

24



Bilgi Sembolleri

-—

—

OXOX

e

Tanmm

Mamme] Bilgi Akag

Elektronik Bilgi Akt

Bilgi

Uretim Kanban

(Kesikli gizgiler
kanban alagin gdsterit)

Tedankei Kanbam

Sinval Kanbam

Eanban Eutusu

Yigm Halinde
Eanban Hareketi

Yiik Seviyelendirme

Git-Gar Uretim
Cizelgeleme

Sekil 2.6 : DAH bilgi sembolleri(Rother ve Shook, 1998).
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Not
Ornegin:  firetim  cizelgesi veya
seviiyat cizelgesi

Ornegin:  EDI(Electronic  Data
Interchange) ile

Bilgi alagim tamamlar.

Kasa bajina bir kanban Prosese
hangi par¢adan kag tane
firetilecegini séyleven kart.

Malzeme tasiyicrya parga tramsfer
etmesi enwini veren kart.

Yigm basma bir kanban Yeniden
siparis noltasina wlagtifmda sinval

verir ve bir parti Gretilir.

Kanbanlann toplandifn ve dagitim
igin tutldugn yer.

Bir zaman dilimi iginde diretun
hacmimi  we  diriin karmasmi

seviyelendiren arac.

Stok  seviyelerind  kontrol ederek
cizelge diizeltme.



Genel Semboller Tanum Not

JN_ Deger akis1 vizyonm
Kﬂ'.'na.k: mndelz e Tt _- ) ..
Kaizen Iyilestirmeleri cekles .
J'\r___-_vj,—.él‘—« Viey geiu;ekle,.mmfdv.e | kritikk  olan
proseslerde  ihtivag  duyulan
tyilestirmeleri vurgnlar.
Tampon Stok Tampon veya emiyet stofu not
edilmelidir.
N, Operator Uatten baklan bir caligam pieterir.
\—

Uretim aksg sfiresini géisterir. 2 saat

2 saat
40 sanive Zaman Flksent prosesicindeld  alay  sliresind, 40

saniye ise katma defer siiresimi

belirtir.
Sekil 2.7 : DAH genel semboller (Rother ve Shook, 1998).

Mevcut durum haritas1 miisteri istekler ile baglar. Miisteri haritanin sag iist kosesinde
fabrika sembolii ile gosterilir. Fabrika semboliiniin altina miisteri isteklerinin
kaydedildigi bilgi kutusu ¢izilir. Boylece birinci asama tamamlanir. Haritalamanin
ikinci asamasi, iretim proseslerinin ¢izimidir. Bir prosesi gostermek icin proses
kutusu kullanilir. Uriiniin malzeme akigim gosterirken stoklarm biriktigi alanlar1 da
gorebiliriz. Stogun yeri ve miktarint gostermek igin “uyari tiggeni” semboli
kullanilir.

Haritalamanin {igiincii asamasinda deger akisi haritasinin sol iist kdsesine firmanin
tiriin i¢in gerekli hammaddeyi tedarik ettigi tedarik¢i firma “fabrika sembolii” ile
eklenir. Tedarik¢iden malzemenin/hammaddenin gelisi i¢in kamyon sembolii vb.
kullanilabilir ve kalin ok ile bitmis {iriiniin miisteriye/ilgili siirece hareketi gosterilir.
Hammaddenin gelis siklig1 ve partinin biiyiikligii/hacmi igin bilgi kutusu eklenir ve
bilgi kutusuna siklik ve parti hacmi yazilir.

Haritalamanin dordiincii ve son asamasi, ayn1 zamanda deger akisinin ikinci boyutu
olan bilgi akisidir. Bilgi akisi, manuel ya da elektronik olmasina gore ilgili semboller
ile miisteriden firmaya ve tedarik¢ilere dogru gosterilir. Bir prosesden digerine
malzeme akisi, misteri istegini dikkate almadan itme ile ¢ekiliyorsa prosesler arasina

itme sembolii ¢izilir.
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Son olarak, mevcut durum haritasi ¢izimi tamamlandiktan sonra, deger akisindaki

her proses i¢in, katma deger yaratan siireler ve proses islem siireleri hesaplanir.

2.7.2.5 Gelecek durum haritasinin ¢izilmesi

DAH amaci, mevcut durum belirlenerek ardindan olusturulan gelecek durumun
uygulanmaya baglamasi ile israf kaynaklarini ortaya c¢ikarmak ve onlari ortadan
kaldirmaktir. Proseslerin miisterilere siirekli akis ve ¢cekme ile baglanmasini, yalnizca
miisterinin ihtiyaci olani, ihtiya¢ oldugu miktarda iiretilmesini saglayan bir iiretim
zinciri olusturmaktir.

Gelecek durum haritasini ¢izme konusunda asagida yer alan sorular ve bu sorulara

verecegimiz cevaplar bize yol gosterecektir (Rother ve Shook, 1998).

e Miisteriye en yakin proseslerinizin kullanilabilir ¢aligsma siirelerine gore takt
zamant nedir?

e Miisterinin ¢ekis yaptigi bitmig iirlin siipermaketi mi kuracaksiniz yoksa
dogrudan sevkiyata mi liretim yapacaksiniz?

e Siirekli akis sistemini nerede kurabilirsiniz?

o Siirekli akigtan O6nceki proseslerin liretimlerini kontrol etmek i¢in slipermarket
¢ekme sistemlerini nerelere kuracaksiniz?

e Deger akisinin gelecek durum haritasinda belirtildigi gibi akmasi i¢in ne tiir

tyilestirmelere ihtiyag¢ vardir?

Yukaridaki sorular gelecek durum haritasi i¢in is adimlarini da belirleyecektir.

Deger akisi haritalandirma yalnizca bir aragtir. Cizilen gelecek duruma ulagsmadikca
hicbir degeri yoktur. Stirekli akis uygulandik¢a gézden kagan detaylar goriilecek ve
daha fazla israfi yok edilebilecektir. Bunun i¢in yapilacaklar belirlenmeli ve gelecek
durumu basarmak i¢in uygulama adimlar1 hazirlanmalidir.

Strekli akis ve g¢ekme sisteminin basarilt olabilmesi i¢in hazirlik siirelerinin
diistiriilmesi, hizli model degisimi, makine giivenilirligi, etkin siparis yonetimi gibi
caligmalar gerekecektir. Proses iyilestirmelerine takilip kalmaktan da kaginilmasi
gerekmektedir. Yeni diizenlemeler uygulamaya alindiginda bir geg¢is siireci olacaktir.
Degisime direng de olabilir. Bu durumda caliganlara sahte akisa geri doniilemeyecegi

ve bu yeni sistemin gerekliligi anlatilmalidir.
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Diger bir konu ise deger akisinin yonetimin sorumlulugunda olmasidir. Yonetim
kendi roliiniin; biitiin akis1 gormek, gelecek i¢in iyilestirilmis akis gelistirmek ve

onun uygulanmasini saglamak oldugunu bilmelidir.

2.8 Genisletilmis Deger Akis1 Haritalandirma

Genisletilmis deger akisi haritalandirma, e-VSM (Extended Value Stream Mapping)
olarak da bilinmektedir. Hammaddeden miisteriye teslim edilen nihai {irliniin
olusmasi igin gerekli olan faaliyetlerin tiimiinii gosterir. Ideal bir haritanin biitiinii
gostermesi gerekir.

Deger akisi haritalandirma yontemlerinden “birden fazla isletme” ya da “farkli
isletmeler aras1” olarak tanimlanan yontemdir.

Deger akisi haritalandirmada oldugu gibi {iriinii kullanan/tiiketen nihai miisteriden
baslanarak geriye dogru gidilir. Fakat bir {riiniin biitliin akisin1 ¢izmek isi
zorlastirabilir, karmagik hale getirebilir. Bir ya da iki firmaya bakarak akisi
haritalandirmak genisletilmis deger akist haritalandirmanin en kiigiik kapsamidir.
Genisletilmis deger akisi haritalandirma neden daha zordur? Bunun nedeni ele alinan
kavramin daha farkli olmasi degildir. Her harita diizeyinde tek tek her bir iiriin grubu
icin bilgi akis1 ve tiriiniin fiziksel sekil degistirmesi ile ilgili her bir adimi1 gézlemleriz
ve kagida dokeriz. Siparisler ya da planlar seklinde beliren miisteri isteklerinin deger
akisinin basina dogru hareketini ve {iriinlerin miisterilerden elde edilen bu bilgi
dogrultusunda deger akisinin sonuna dogru hareketini, hammaddeden bitmis iiriin
haline doniisiinii gozlemleriz. Fabrikalar, boliimler ve sirket sinirlarini asarak
hairtalama yapmamiz gerekir. Birgok deger akisina hizmet veren ve bir¢ok sirket
tarafindan kullanilan son derece karmasik lojistik ve enformasyon sistemlerini, cok
biiyiikk fabrikalar1 ve yiiksek Olgcekli siire¢ teknolojilerini nasil ¢dzecegimizi,
basitlestirecegimizi ve “dogru boyutlara” indirgeyecegimizi diisiinmek zorunda
kaliriz (Jones ve Womack, 2002).

Sirket igerisindeki birgok departmanin, hatta ilgili diger isletmelerdeki
departmanlarin da katkisina ihtiyacimiz vardir. Biitiinii gormek gerekecektir. Boyle
yapmak maliyeti diisiirecek, miisteriye yanit hizin1 iyilestirecek ve kaliteyi
artiracaktir. Oysaki genelde yoneticiler sadece tek bir noktaya bakmayi tercih

ediyorlar; kendi makinelerine, kendi departmanlarina, kendi sirketlerine.
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3. LOJISTIK YONETIMIi VE YALIN LOJIiSTIiK

3.1 Lojistik ve Lojistik Yonetimi Kavrami, Kapsam ve Onemi

Giliniimiizde miisteriler, ihtiya¢ duyduklar1 ya da almak istedikleri liriin ve hizmeti,
istedikleri zamanda, istedikleri yerde ve uygun fiyatta bulmay1 beklerler,

bulamadiklarinda ise bagka iiriin ve hizmete yonelirler.

Bundan dolayr isletmeler i¢in {irlin kalitesini ve ¢esitliligini arttirmalari
yetmemektedir. Bir de bu talepleri zamaninda karsilamalar1 gerekmektedir.
Miisterilerin gereksinimlerine yanit vermede en etkili silahlardan biri lojistiktir
(Akol, 2005).

Lojistigin tanimi; “dogru malzemeyi, dogru miktarda, dogru bi¢cimde, dogru yerde,
dogru zamanda, dogru miisteriye dogru fiyatla dagitmaktir” (Ozgiirler ve dig., 2005).

Bu ifadede miisteri temel alinarak, lojistigin yedi dogrusu vurgulanmustir.

En kiigiik toplam lojistik maliyetleri ile miisteri yaratmaya yardimci olacak hizmet
politikasinin gelistirilmesi veya uygun {iretim ve pazarlama islemleri ile miisteri
gereksinimlerinin karsilanmasi1 ya da miisterinin hizmet beklentisi ile firmanin
katlanacagi maliyetler arasinda dengenin saglanmasi, lojistigin misyonunu

olusturmaktadir (Giirdal, 2004).

Donald Bowersox ve David Closs’in bir lojistik sistem i¢in tanimlamis oldugu 6

operasyonel amag soyledir (Tanyas, 2005):
Hizli yanit: Sirket degisimlere ve yeni gelismelere ¢abuk tepki verebilmelidir.

Tutarlilik: Teslimat zamanlar1 ve miktarlar1 gibi performans degerlerinde siireklilik

onemlidir. Tutarli olmalidir.

En az stok: Stok maliyettir ve en az diizeyde tutulmalidir.
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Tasimalarin birlestirilmesi (konsolidasyon): Tasima maliyetleri; bir¢ok kiigiik
teslimatin birlestirilmesi ile olabildigince biiyiik kapasiteli ve tam dolu aracglarla

tasimacilik yapilarak azaltilabilir.

Kalite: Tasinan iirlinlerin kaliteli olmasinin yanisira lojistik hizmetlerin de kalite

standartlar1 tanimlanmali ve buna uyulmalidir.

Yasam ¢evrim destegi: Lojistik salt iiriiniin teslimatini igermez, ayn1 zamanda geri
donen mallar1 da igerir. Cesitli nedenler ile geri doniisler olabilir: Sezon sonu,
kusurlu, raf 6mrii dolmus, ambalaj malzemeleri ve {iriinlerin (hurdalarin) yeniden

degerlendirilmesi (geri kazanimi-recycling).

Hammaddenin temin edildigi tedarikgi, iiretici ve kullanict arasindaki dongiiyii
saglayan ag, “Lojstik Yonetimi” olarak tanimlanmaktadir. Asagidaki sekilde bu
dongii gosterilmektedir (Yildiztekin, 2004).

Tastyict

Uretici

Paketleme

Yan

Sanayi Paketleme

Tasiyicl

ijis

Lojistik Firmasi
“"

Sevkiyat

Tastyici

Kullanict

Sekil 3.1 : Lojistik yonetimi  (Yildiztekin, 2004).

Lojistik Yonetimi; hammadde teminini, biten ya da heniiz tamamlanmamis {iriinlerin
bir yerden bir baska yere gonderimini saglar. Dogasinda; tahminleme, planlama,

organizasyon, koordinasyon ve kontrol unsurlari bulunmaktadir.
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Uluslararasi lojistik’i tanimlayacak olursak; genel tanimiyla uluslararast bir kurulus
araciligi ile esya akisinin bir iilkeden digerlerine yonlenmesini saglayan sistemlerin
planlanmasi ve yonetimidir. Bulundugu iilke topraklarinda yerel ticari faaliyetleri
yiriitmektir, ithal edilen bir mali glimriikten ¢ekmek veya ihra¢ edilen mallarinin
giimriik islemlerini halletmek, esyanin uluslararasi sevkiyatlar i¢in rezervasyonun

yapilmasi gibi faaliyetleri kendi tilkesinde gergeklestirir (MEB, 2007).
Ulusal (yerel) lojistik ile arasindaki bazi farklar (MEB, 2007):
e Uluslararast lojistik ulusal (yerel) lojistikten daha maliyetli ve zordur.

e Uluslararas1 tasimacilikta agirlikli olarak deniz, havayolu ve karayolu
tasimaciligindan yararlanilirken, yerel tasimacilikta g¢ogunlukla kara ve
demiryolu tiirleri kullanilmaktadir, Uluslararas1 lojistik firmalarinin
yoneticileri yeni kurum ve kuruluslarla, yeni kosullarla, daha karmasik

dokiimantasyonla ve aracilarla ilgilenmek zorundadir.

o Yerel lojistik ile karsilastirildiginda is siireclerinin  karmasikligi  ve
prosediirlerin fazla olmasi nedeniyle uluslararasi lojistik daha yavas

olmaktadir.

e Uluslararast lojistik ¢cok sayida yabanci dil bilme gerekliligi, altyap: eksikligi

gibi nedenlerle daha zordur.
e Uluslararasi lojistikte kiiltiirel, ekonomik ve politik faktorler cok 6nemlidir.

e Envanter maliyetleri uluslararasi lojistikte ¢ok daha yiiksektir.

3.2 Lojistigin Tarihcesi

Ticaretin en eski zamanlarina dogru gidildikge, lojistik aktivitelerinin ¢ok eski
zamanlardan beri siiregelmekte oldugu goriilecektir. Yine de bir ¢aligma alan1 olarak
ilk 1900’14 yillarin baslarinda, isletmelerin is stratejisini desteklemek ve zaman,
yerden fayda saglamak amaciyla, ciftlik triinlerinin dagitiminda dikkat ¢ekmeye

baslamistir.

1950’11 yillardan oOnce, lojistik askeri terimler arasinda diisiiniilmistiir. Lojistige
iliskin ilk metinler, 1960’11 yillarin baslarinda bir is uzmani, yazar ve danisman

olarak taninmig Peter Drucker ile ortaya ¢ikmaya baslamistir. Peter Drucker,
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lojistigin, organizasyonlarin ortak verimliligini iyilestirmek adina organizasyonlar

icin firsat onceliklerinden biri oldugunu ifade etmistir (Lambert ve dig., 1998).

1960’1 ve 1970’li yillarda fiziksel dagitim ve lojistik calismalari ve uygulamalari
ortaya ¢ikmistir. 1964°te fiziksel dagitimin kapsami, fiziksel tedarigi icine alacak
sekilde genisletilmistir ve is lojistigi olarak tanimlanmistir. Bu genisletilmis kavram,

tedarik ve malzeme yonetimi gibi isimler ile ifade edilmistir (Ballou, 2007).

Biitiinlesik lojistik kavramina gecildigi 1980’li yillarda, bilgi teknolojisi patlamasi
olmustur. Bu gelisme, kurumlara, {liriinlerin ve malzemelerin siparisi, taginmasi ve
depolanmasi1 gibi yogun hareketli etkinliklerin daha iyi izlenebilmesi olanagini
sunmustur. Bilgisayar ile isletilen nicel modellerin, bu izlenebilirlik ile birlesmesi,
akislarin yonetimini ve stok diizeylerinin ve hareketlerinin en iyilenmesini olanakli

kilmistir (Lambert ve dig., 1998).

Son 30-40 yilda yasanan gelismeler ile lojistik, bir bilim dalina doniigmiis ve yiizyilin

meslegi haline gelmistir.

3.3 Lojistik Yonetimi’nde Performans Olciitleri

Lojistik Yonetimi i¢in en Onemli performans Olgiiti miisteri memnuniyetidir.
Tanyag’a gore; Lojistik YOnetimi’nde miisteri memnuniyetinin 3 boyutu vardir.

Bunlar:

1. Elde bulundurma: Elde bulundurma, bir miisteri tarafindan talep edildigi

zamanda ve talep edilen miktarda iiriine / hizmete sahip olma kapasitesidir.

2. Operasyonel performans: Verilen hizmetin operasyonel agidan basarisidir.
Hiz, tutarlilik, esneklik ve gelistirme gibi olgiitlere gore degerlendirilir. Hiz;
performans ¢evrim hiz1 siparisin verildigi zaman ile teslim edilmesi arasinda
gecen siiredir. Tutarlilik; bir firmanin, her zaman (siirekli olarak) beklenen
siire i¢inde teslimati gerceklestirme yetenegidir. Esneklik; bir firmanin,
olagandis1 miisteri hizmeti taleplerini karsilama yetenegidir. Gelistirme ise bir

firmanin, performansini siirekli olarak gelistirme / iyilestirme yetenegidir.

3. Giivenilirlik: Hizmet standartlarindan bagimsiz olarak dogru misteri

bilgilerinin hizli bir sekilde saglanmasi istegi ve yeterliligini igerir. Miisteriler
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stirprizlerden hoslanmaz. Bazi durumlarda Onceden yeterli bilgi verildigi

takdirde miisteriler diger sorunlar1 anlayis ile karsilayabilirler.

3.4 Lojistik Yonetimi’nde Kritik Basar1 Etmenleri

Lojistik Yonetimi’nde kritik basar1 etmenlerini agsagidaki sekilde 6zetleyebiliriz.
e Miisteri odakliliginin artirilmasi
e Maliyetlerin diisiiriilmesi
e Zamaninda teslim oraniin yiikseltilmesi
e Tedarik siiresinin kisaltilmasi
e Esnekligin artirilmasi
e Bozulma, hasar ve kayip oraninin diigiiriilmesi

e Toplam stogun azaltilmasi.

3.5 Lojistik Yonetimi’nin Fonksiyonlari

Lojistik yOnetimi, siparisin alinmasindan iiriin ya da hizmetin miisteriye

ulastirilmasina kadar uzun bir siireci kapsamaktadir.

Lojistik yonetiminin bazi temel fonksiyonlari; depo yeri se¢imi, siparis isleme, talep
planlamas1 ve takibi, tasima, dagitim merkezi yoOnetimi, depolama ve stoklama,

ellegleme, paketleme, sigortalama ve iade yonetimi olarak belirtilebilir.

3.5.1 Depo yeri secimi

Miisteri hizmeti agisindan hedeflerin gergeklestirilmesi ve maliyetin en aza
indirgenebilmesi i¢in deponun ya da depolarin stratejik olarak yerlestirilmesini ifade
etmektedir. Bu secim sadece maliyeti degil, miisteriye daha hizli cevap verebilmeyi

de etkileyecek bir se¢imdir.
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3.5.2 Siparis isleme

Siparis isleme; isletmenin miisterilerden siparisleri almasini, siparisleri kontrol
etmesini ve bunlar ile ilgili olarak miisteriler ile temasa ge¢mesini, siparisi/siparisleri
karsilamasini ve siparis/siparislerin miisteriye ulasmasini saglayan sistemleri igeren

bir siirectir.

3.5.3 Talep planlamasi ve takibi

Talep planlamasi ile lojistik sistemi, miisteri isteklerinin dogru {iriin ya da hizmetler
ile karsilanmasini saglayabilmektedir. Miisteri tarafindan istenen miktar, istenen yer
ve zaman konularima iligkin veri elde edilmesini saglamak iizere, satig tahminlerinin
Otesine gitmek gerekecektir. Aksi durumda miisteri memnuniyetini artirmak yerine

bundan 6diin verme durumuna gegilebilir.

Bir¢ok talep tahmin ¢esidi bulunmaktadir. Pazarlama; promosyona, fiyata, rekabete
dayali miisteri talebini tahmin etmektedir. Uretim; pazarlama/satis birimlerinin
olusturdugu talep tahminlerini ve varolan stok diizeylerini dikkate alarak iiretim
gereksinimlerini tahmin etmektedir. Lojistik ise; tedarik¢ilerden ne kadar siparis
edilecegi, ne kadar bitmis iirlinlin sevk edilecegi, her bir pazarda ne kadar bitmis
tiriin bulundurulacagi konularina iliskin tahminleri kapsaminda bulundurmaktadir

(Lambert ve digerleri, 1998).

3.5.4 iade Yonetimi
Bir iiriin iade ediliyorsa miisterilerin bu tirlinden bir tatminsizligi s6z konusudur.

Hangi miisterinin iirlinii neden iade ettiginin anlasilmasi sorunun giderilmesi i¢in son
derece Onemlidir. Ayrica iade siirecinin uzun ve zahmetli olmasi miisterinin
memnuniyetsizligini artirmaktan baska bir ise yaramaz. lade Y®énetimi; miisterilerden
gelen sorulara ve lrlinler hakkindaki sorgulamalara en dogru bigimde yaklagmay:
miimkiin kilan araglar sayesinde miisteriler ile etkili bir diyalog kurulmasina ve
bunun sonucunda miisteri tatmininin artirilmasina imkén saglar. Bir iiriinii iade eden
miisteriye ayni uriinden stokta olup olmadigini, eger yok ise ne zaman stoklara
girecegini s0ylemek ya da benzer Ozelliklere sahip ve stokta bulunan bir iiriini

Oonermek miisteride son derece olumlu bir etki birakacaktir (MEB, 2007).
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3.6 Tedarik Zinciri ve Lojistik Yonetimi iliskisi

Tedarik Zinciri Yonetimi, hammadde temininden {iretime ve dagitimla son miisteriye
kadar bir malin ulasabilmesi i¢in bir deger zincirinde yer alan tedarikgi, iiretici,
dagitici, perakendeci ve misteriler arasinda malzeme/iiriin, para ve bilginin
yonetimidir. Tedarik Zincirinde ii¢ tiir akis s6z konusudur. Bunlar; malzeme akist,
bilgi akis1 ve finansal akistir. Bu akislarin koordinasyonu tedarik zincirinin etkinligi
i¢in 6nemlidir. Ayrica bahsedilen bu akislar isletme iginde ve isletmeler arasi bir¢ok

fonksiyonla i¢ i¢e ¢alismaktadir (Karaman, 2012).

Lojistik kavrami, “kaynaklarin zamana bagli olarak tedarik zincirinde
konumlandirilmas1” olarak tanimlanabilir. Genellikle tedarik zinciri lojistik ile
karistirtlmaktadir. Oysa lojistik, tedarik zincirinin 6nemli ve biiyiik bir parcasidir.
Lojistik yonetimi islemleri giren ve ¢ikan malzemenin tasinmasini, depolanmasini,
elleclenmesini, siparis alimini, stok yonetimini vb. kapsamaktadir. Paketleme ve

misteri hizmetleri de bu kapsam i¢ine girebilir.

Tedarik zinciri anlayisi, lojistik faaliyetleri firma ve yakin ¢evresinde organize
etmeye c¢alisan lojistik yOnetimi anlayisinin miisteri ve tedarikgileri de kapsayan
dagiim kanali boyunca genislemis hali olarak, olaya daha genis perspektiften
yaklasan bir anlayis olarak ifade edilebilir. Temelinde lojistik oldugu i¢in ilgilendigi
faaliyetler de lojistik faaliyetlerdir (Kiiciiksolak, 2002).

Tedarik Zinciri YOnetimi’nin basarisini; Lojistik Yonetimi’ nin etkinligi ve hizli yanit

verebilme 6zelligi etkiler.

3.7 Perakende Lojistigi

Perakende sektorii tiim diinyada hizla gelismeye devam etmektedir. Bununla birlikte
bu sektérde bulanan bir¢ok sirket piyasada tutunabilmek, pazardaki paylarini
koruyabilmek i¢in perakende lojistik hizmetlerini kendilerinde var olan yetenekler ile
stirdirmeye, yiritmeye c¢alismaktadirlar. Ancak, rekabet sartlar1 nedeni ile bu

firmalar uzman lojistik firmalarindan destek olmaya zorlanmaktadirlar.
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Perakendecilikte lojistik yonetimi (dogru; karar, planlama ve operasyonlar igin);
isletmelerin kendilerine rekabet avantaji ve ekonomik deger yaratmada toplam ve
entegre lojistik ve tedarik zinciri yonetimi araglarindan biri olmasinin yani sira, ana

is hedeflerinden de biri haline getirilmistir (Karadogan, 2011).

Entegre lojistik hizmetler, tedarik zincirine deger katacak tiim hizmetlerin,
miisterinin tedarik¢isinden baslayan (gelen lojistik) ve miisterinin miisterisine kadar
(giden lojistik) tiim lojistik siireclerde mal, iiriin, hizmet ve bilgi akisinin biitiinciil ve
toptan gerceklestirilmesi ve es zamanli bilgi paylasimi ile raporlamanin
saglanmasidir. Perakende lojistik hizmetler ise, yapisi itibari ile isletme, dagitim
merkezi, depo, magaza, satis noktas1 ve raflardan son tiiketici yoniinde mal, iiriin,
hizmet ve bilginin akisinin parca ve lokal gerceklestirilmesidir. Bu 6zellikleri geregi,
her iki hizmet alani bir birinin alternatifi degil birbirinin destekleyicisi 6zelligi

tagsimaktadir (Karadogan, 2011).

Perakende lojistik hizmetlerde en 6nemli iki temel yap1yi; “iiriin cinsi” ile “depolama
stireci” olusturmaktadir. Gida, kozmetik, hazir giyim, dayanikli tiiketim malzemeleri
vb. gibi bir¢ok farkli iiriin gruplarina hitap eden perakende sektoriinde tek tip ideal
depo yerine, her iirlin grubu i¢in iyi depolama ve tasima siiregleri ve uygulamalari
dikkate alinarak tasarlanmasi gerekmektedir. Her iiriiniin birbirinden farkli fonksiyon
ve karakteristik Ozellikleri tasimasi da tasarim siirecinde tiim tedarik zincirinin en

uygun sekilde incelenmesini zorunlu kilmaktadir (Karadogan, 2011).

3.8 Yahin Lojistik

Yalin lojistik; istenilen hizmet diizeyinde ve en diisilk maliyetle, hammaddenin,
stire¢ i¢i stoklarin ve bitmis triinlerin fiziki yerlesimlerini ve hareketlerini kontrol
etmek i¢in tasarlanan ve yonetilen sistemlerin olusturulmasinda kullanilan gelismis

bir yetkinliktir (Jordan, 2002).

Yalin lojistik, rakiplere gore; firmanin daha diisiik maliyet ile miisteriye hizmet /
iriin sunmasina olanak verir. Fakat yiiksek finansal performanslar, verimli
operasyonel performanslardan daha fazla seye ihtiya¢ duyar; Ornefin mevcut
pazarlarda, tedarik zinciri kaynaklarmi kullanarak yiiksek miisteri deger elde
edilmesini gerektirebilir. Biitiin firmalar i¢cin en 6nemli sonug¢; memnun edici karlarin

olusmasini saglamak ve siirekli rekabet avantaji yaratmaktir.
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Glinlimiiz kosullarinda en kaliteli malin, en wucuz fiyata {retilmesi yeterli
olmamaktadir. Bunlarin yaninda tiiketiciye dogru zamanda ulasilmasi ve pazar
paymin biiyiitiilmesi de gerekmektedir, biitiin bunlar etkin lojistik yonetimi ile

gergeklesecektir.

Gliniimiiziin yiiksek rekabet ortaminda, etkin ve verimli lojistik faaliyetleri istege
bagli bir olgu degil, bir zorunluluktur. Yalin lojistik kavraminin altinda yatan ana

maddeler sunlardir (Ozden, 2004):

e Israflarin ortadan kaldirilmast,

Tedarikgiler ile es zamanl akigin saglanmast,

e Tedarik¢i ag1 boyunca deger akisinin tanimlanmast,

e Uretim ve is (tedarik¢i se¢me, siparis verme vb.) maliyetlerinin en aza
indirilmesi,

o Seffafligin saglanmasi,

e Karsilikli is birligi yapisinin kurulmast,

e Hizli cevap verme yeteneginin gelistirilmesi,

e Belirsizligin ve riskin yonetilmesi,

e Cekirdek sirket ve tamamlatici sirketler arasinda stratejik ortakliklar

kurulmasi,
e Yaraticiligin ve bilgi paylagiminin arttirilmasi.

Yalin lojistigi benimseyen sirketler, yalin lojistigi uygulayarak, tiriinleri y18in halinde
tedarik zincirine itmek yerine, onlarmn sistemden ¢ekilmesi igin bilgi teknolojilerini

kullanacaklardir.

3.8.1 Yalin lojistigin amaci ve yararlari

Yalin lojistikte amag; sadece miisterinin istedigi iiriinleri, zaman, kalite ve maliyet
acisindan daha az kaynak harcayarak {iretebilmek, miisteriye deger Yyaratan
faaliyetlere odaklanabilmek ve miisteriye dogru yer, dogru fiyat ve dogru zamanda

sunabilmektir.
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Temelinde; sistem igerisindeki israflarin, deger katmayan is adimlarinin anlagilmasi
ve tespit edilmesi yatmaktadir. Deger akisi haritalandirma yontemi bize burada yol

gosterebilir. Bunlarin sonrasinda ise iyilestirme ¢alismalar1 baslamalidir.
Yalin lojistik ile
e ¢ ve dis nakliyat,
e Malzeme depolama,
e Uriinlerin modasinin gegmesi,
e Paketleme gibi faaliyetlerdeki israflarin ortadan kaldirilmasi saglanabilir.

Yalin lojistik sayesinde, tahminlerden kaynaklanan riskler, gereksiz envanter
maliyetleri, pargalarin hasar gérme tehlikeleri ortadan kaldirilir ve yiiksek envanter
cevrimleri, yliksek kalite, daha fazla giivenilirlik, daha diisiik maliyetler ve daha kisa

islem stireleri elde edilir.

3.8.2 Geleneksel lojistik anlayisindan farki

Geleneksel lojistik anlayis1 ile yalin lojistik arasindaki farklar asagidaki tabloda

gosterilmistir:

Cizelge 3.1 : Geleneksel lojistik ile yalin lojistik arasindaki farklar (Url-3).

Oge Geleneksel Lojistik Anlayisi ‘ Yalin Lojistik Anlayisi

S . . Faks, EDI (elektronik veri EDI (elektronik veri degisimi)

Siparislerin verilmesi .. s

degisimi), telefon ve/veya gevrimigi
Uretim Stok Uizerine kurulu Siparis tzerine kurulu

T!'. (t?m yikld arac), LTL (tam Surekli seferle, geri dontstimlii
Tasima yukli olmayan arag),

. kutular

harcanabilir kutular
Transit depolama Ambarlama Hizli sevkiyat, capraz sevkiyat
Ambarda depolama Fazla bekleme siresi ihmal edilebilir bekleme siiresi
Fabrikada depolama Ambarlama Surekli akis

Nakliye sikhigi ve miktar | DUslik, buyik hacimlerde Yuksek, kiiglik hacimlerde

Tasima sayisl Yiiksek Distik
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3.8.3 Yalin lojistik teknikleri

3.8.3.1 Ugiincii parti lojistik (3PL)

Isletmelerin lojistik faaliyetlerini dis kaynak kullanarak gergeklestirmesidir. Birinci
parti lojistik; tiretici, toptanci, perakendeci veya gondericidir, ikinci parti lojistik ise

brinci partinin dogrudan miisterisidir.

Isletmeler, uluslararasi rekabet ortami nedeni ile uzmanlik alanlar1 disindaki
faaliyetlerini;  konusunda  uzman,  profesyonel  sirketlere  devretmeye
zorlanmaktadirlar. Bu faaliyetler dizisinin aksamadan hizli ve ekonomik bir sekilde
yapilandirilmasinda firma disinda konusunda deneyimli lojistik firmalarma biiytlik

sorumluluklar diismektedir.

Ureticilerin, 3PL hizmet saglayici isletmeler ile isbirligi yapma nedenlerini soyle

Ozetleyebiliriz:

e Lojistik maliyetlerini azaltmak,

e Lojistik yeteneklerini optimize etmek,

e Miisteri memnuniyetini arttirmak i¢in, misteri isteklerine kars1 daha esnek
olmak ve bu beklentilere cevap verecek kapasiteye sahip olmak,

e Elde bulunmayan yetenekler i¢cin uzmanlik ve kaynak saglamak,

e Firmanin ana faaliyet alani lizerine yogunlagmak,

e Isgoren problemlerinden kaginmak ve miisteri hizmetlerini gelistirmek,

e Miisterilerine daha iyi hizmet i¢in katma deger yeteneklerini (core
competencies) gelistirmek,

e Operasyonlari gelistirmek,

e Sermaye baglamaktan ka¢inmak,

e Kontrol, diizeltme ve yeni talimat maliyetlerinden kaginmak,

e Piyasada esneklik ve piyasanin degisen beklentilerine karsi ceviklik
kazanmak,

e Operasyonel faaliyetlerdeki avantajlarin diginda, stratejik ¢ozlimler saglamak
ve stratejik ortak elde etmek,

e Talep dalgalanmalarini karsilamak,

e Yeterli diizeyde bilgi ve iletisim teknolojisini onlar ile saglamak (Canci ve
Erdal, 2003).
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Yalin Uretim Sistemi’nin 6rnek gosterilen firmasi olarak Toyota, 3PL hizmetlerini
A.B.D. ve Avrupa’daki tesislerinde kullanirken Japonya’da 3PL hizmeti
almamaktadir. Toyota, A.B.D. ve Avrupa’da anlastigi 3PL hizmetleri saglayicisina
Yalin Lojistik tizerine 6zel egitim vermekte; Japonya’da pargalarin sevkiyati
konusunda tedarikgilerine, bitmis triinlerin (otomobiller) bayilere sevkiyatinda ise

Toyota Yusou adinda bir yan kurulusa biiytik bir giiven duymaktadir (Baudin, 2004).

3.8.3.2 Dordiincii parti lojistik (4PL)

Danigsmanlik firmasi Accenture tarafindan icat edilen ve ticari marka olarak sunulan
4PL (Fourth Party Logistics) kavrami, kapsamli tedarik zinciri ¢oziimleri tasarlamak,
kurmak ve g¢alisgtirmak amaciyla kendi organizasyonu ile diger organizasyonlarin

kaynaklarini, kapasitelerini ve teknolojisini biitiinlestirmek olarak tanimlanir

(Baudin, 2004).

Dordiincii parti lojistik (4PL) yaklasiminda disaridaki uzman firmanin tecriibeleri,
bilgisi ve teknolojisi de alinarak isletmenin siirecleri yeniden tasarlanir ve iyilestirme

ve gelistirmeler yapilir.

Dordiincti  parti  lojistik (4PL) sirketleri, farkli misterilerin tedarik zinciri
faaliyetlerini yiiriitmektedir. Lojistik faaliyetlerini ger¢eklestirmede optimizasyonu
saglayacak en basarili ticlincii parti lojistik sirketleri se¢ilir ve dordiincii parti lojistik
sitketleri bunlar arasindaki koordinasyonu saglar. Koordinasyon sirasinda bilgi

teknolojisi oldukca 6nemli bir yere sahiptir.

Musteri

Tedarikgi \ I / Alici

/TN

Cesitli 3PL servisleri

Sekil 3.2 : Dordiincii parti lojistik kapsami (Url-7).
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3.8.3.3 Dogrudan ambara nakliyeler

Tim tasimalar, tedarikgilerden ireticilere veya {ireticilerden perakendecilere
dogrudan, herhangi bir dagitim merkezine ugramadan yapilmaktadir. Bu, liriine
zaman ve maliyet katar, fakat deger katkisi olmayan adimlar1 ortadan kaldirir ve
yollarda daha az kamyon/tir bulunmasini, daha diisiik nakliye maliyetleri olusmasini
saglar. Ayrica depolarin elimine edilmesini, operasyon ve koordinasyon kolayligini

da saglamaktadir.

3.8.3.4 Milk-run sistemi (dongiisel sefer)

Milk-run, adin1 giinliikk siit dagitimindan almistir, sistemi ayni anda birden ¢ok
miisteri tarafindan gelen siparislerin birlestirilerek tek bir rota lizerinden miisterilerin

ithtiyaglarinin giderilmesi seklinde tanimlanabilmektedir.

Sekil 3.3 : Milk-run  (Url-4).

Milk-run igin diger bir tanmim; tedarik¢ilere ayri1 ayri arag gonderilerek gerekli
parcalarin toplanmasi yerine, dncesinde bolgelere ayrilmis tedarik¢i gruplarindan
belirli rotalar ve siralarda miimkiin oldugunca en az aracla parga toplama isleminin
gerceklestirilmesidir. Bu sistemde fabrika i¢i stok alami ihtiyaci oldukg¢a azalir. Bir
grup miisteriye, aynt kamyon ile nakliyeleri koordine etmek, eger kendi
kamyonlariniza sahipseniz iyi bir uygulamadir. Milk-run, is modeline ve miisterilerin
cografi konumuna baglh olarak, giinliik veya haftalik olabilir. Optimal milk-run
(dongiisel sefer) rotasini belirlemek i¢in ihtiya¢ duyulan araclar, bir harita ile miisteri

ve sipariglerin nakliye zamanlarina gore bir listesidir (Url-8).
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Bu sistemin avantajlarin1 asagidaki sekilde 6zetleyebiliriz:
e Toplam nakliye maliyetlerinin azaltilmasi,
e Sevkiyat zamanlar1 lizerinde kontrol,
e Kontrollii malzeme sevkiyati,
e Diisiik stok maliyeti,

e Depolarda birikmenin dnlenmesi.

3.8.3.5 Cross-dock sistemi (¢capraz sevkiyat / havuzlama)

Capraz sevkiyat sistemi, irlinlerin dagittm merkezi boyunca hareketini

kolaylastirmak i¢in kullanilan bir prosestir (Url-8).

Uriiniin tedarik¢iden alictya varicaya kadar stoklanmadan hareket etmesini saglar.
Bir veya daha fazla ¢ikis noktasindan, bir veya daha fazla varis noktasina hareket

edecek triinleri buttnlestirir.

Dongiisel sefer ile sevkiyat ve gapraz sevkiyat sistemlerinin birlikte uygulandigi bir
yapida, dongiisel sefer kamyonlar1 Onceden belirlenen ¢izelgelere gore
tedarik¢ilerden tiim siparisleri toplar ve bunlar1 bosaltmak i¢in ¢apraz havuzlama
deposuna gelirler. Parcalar burada toplanmak i¢in bekletilir ve birkag saat icerisinde,
kamyonlar bu noktaya ulasmasimin ardindan bir sekilde yiikleme yapilir ve direkt
olarak miister1 fabrikasina gonderilir. Dagitimin ve karmasik tedarik zincirinin
merkezinde olmasina karsin, ¢apraz havuzlama deposu, yeni teslim edilen ve bir

sonraki sevkiyat i¢in hazir bekleyen bu pargalardan baska stok bulundurmaz (Eranil,
2005).

3.8.3.6 Fabrika i¢i milk-run sistemi

Forklift kullanimina ihtiya¢ duyuldugunda, uygun olan forklift yok ise bulunmasinin
zaman almasi nedeniyle fabrika i¢i dongiisel sefer sistemine gerek duyulmustur.
Ornegin; bir fabrikada / isletmede / depoda 10 adet forklift olsun. Her biri
zamanlarinin %90’ dolu olarak gecirsin. Bu durumda tiim forkliftlerin dolu olma

olasiligy; (%90)10 = 9%35"tir.

Fabrika i¢i milk-run (dongiisel sefer) sisteminde, dongiisel sefer operatorii dolu

kaplar1 iiretim hiicrelerinden olusan hatlarin yanina birakir ve bos kaplari toplar.
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Normal dongiisel sefer sistemi ile fabrika i¢i dongiisel sefer sisteminin

karsilastirilmasi neticesinde su sonuglar ortaya ¢ikmaktadir (Baudin, 2004):

e Uretim dongiisel seferlerinin tekrarlanma siiresi, saatlerce siliren zaman

dilimleri igerisinde degil, onlarca dakikalik zaman dilimlerinde olmaktadir.

o Uriinler tek parcadan kutu boyutlarna kadar toplanip birakilirlar, normal

dongiisel seferde paletler ile yapilir.

e Tek bir firmanimn tek bir departmani tarafindan yonetilirler, normal sistemde
tek miisteri, bir¢ok tedarik¢i ve belki de 3. parti lojistik saglayicis1 da

kapsanir.

e Uretim ortamindaki déngiisel seferler havadan veya trafikten etkilenmezler ve

cizelgeleri daha giivenilirdir.

3.8.3.7 RFID-Kanban sistemi

E-kanban olarak da bilinen RFID ile malzeme akis kontrol sisteminde, ihtiyag
duyulan hammadde veya malzemenin tam zamaninda istenildigi yerde olmasim

saglamak amaclanir.

Klasik kanban sistemlerinden farkli olarak, e-kanban’ da nihai iriinii olusturacak
olan her bir parga i¢in ayr1 bir kanban kart1 hazirlanir ve bu kartlar RFID etiketler ile
tanimlanir. Bu parcalarin stogunu en az diizeyde tutmak amaci ile hem sirket i¢i hem
de dis1 fdreticilere ihtiyaca bagli olarak siparis verilitken RFID’li okuma
noktalarindan ve anlik giris-¢ikis kontrollerinden yararlanilarak tiim islemlerin

insansiz olarak ve ger¢ek zamanl yiiriimesi saglanir.

Ayrica bu sistemde; tedarik¢i tarafindan {izerine RFID ¢ipleri yerlestirilmis
paletlerin, fabrika icerisindeki dolasimi her an kontrol edilebilmektedir. RFID etiketli
paket RFID okuyucusunun oldugu bir kapidan gecerken sayimi gercgeklestirilmis
olmaktadir. Ayni1 anda stoklardaki adetleri giincellenen malzemelerin, satinalma
boliimiine satinalma onayi, muhasebe bdliimiine de malzemenin faturasi1 gonderilir.
Boylece gereksiz stoklarin olusmasina neden olabilecek ¢ift kayit sisteminin dniine

gecilmis olur.
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4. DEPOLAMA VE DEPO YONETIMi

Sirket; Tedarik Zinciri Yonetimi ve Lojistik Yonetimi’nde stratejilerini planlarken,

”depolama” fonksiyonu ve “depo yonetimi” anlayis1 6nemli bir hal almaktadir.

4.1 Depo, Depolama ve Depo Yonetimi Kavramlari

Depo, gereksinime bagli olarak belirli bir siire i¢in iiriinlerin konuldugu kapali ya da
acik alanlardir (Url-9). Stoklanan iiriinlerin ¢ogu depolarda mal kabul, stoklama,
toplama ve sevkiyat olmak iizere dort sekilde elleglenmektedir. Depolarda, bilgiler
kiimeler halinde toplanmaktadir ve sevkiyat gereksinimlerinin en az maliyet ile

karsilanmasi hedeflenmektedir (Lambert ve digerleri, 1998).

Lambert ve arkadaslar1 (1998), depolama etkinligini, iiretim ve tiiketim noktalarinda
ya da aralarinda iiriinlerin (hammaddeler, pargalar, siire¢ i¢i stok, bitmis {riinler)
stoklanmasini ve stoklanan pargalarin statiisii, durumu ve yapis1 hakkinda yonetimin
bilgilendirilmesini saglayan, bir firmanin lojistik sisteminin bir pargasi olarak

tanimlamiglardir.

Malzeme akigindan var olan yerlesim planina kadar her sey, her yil yiiz binlerce
dolar tasarruf saglayacak bir olanak sunmaktadir. Bu potansiyel, yazilimcilarin depo
yonetimine iliskin sistemler tasarlamasina ve uygulamacilarin kendi tesislerindeki
stirecler ve yontemler ile ilgili olarak yeniden diigsiinmelerine neden olmustur
(Donath ve dig., 2002). Donath ve arkadaslarinin (2002) ifade etmis olduklar1 depo

yonetiminde dikkate alinmasi gereken konular soyledir:

e ¢ diinyaya odaklanmak: Mal kabul, yerlestirme, toplama, periyodik sayim
vb. tesis icerisindeki islevlere odaklanilmalidir. Dogrulugu arttirmak igin

stirecin herhangi bir aninda {irliniin izlenebilir olmas1 gerekmektedir.

e Yerlesimin yerine tasimayi diisiinmek: Nakliyeden verimlilik elde etmek

tizere depo yeri degistirilebilir.
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Otomatik tanimlama kullanmak: Uriiniin depoya bir barkod ile girmesi daha

kolay izlenebilirlik saglamaktadir.

Depo yonetim sistemi kurmak: Bir depo paketi ile ERP sistemine arayiiz ile

baglanilmasi, toplam tedarik zinciri planlamasini olanakli kilmaktadir.

Var olan yerlesim planini incelemek: Uriin toplama siirecinde depo
icerisindeki hareket en ¢ok zaman alan etkinliktir. Dolayisiyla, bir depo

sistemi tasarlanirken tesisin yerlesim plani ile baglanmalidir.

Periyodik saymmlar1 gergeklestirmek: ABC analizi sonucunda elde edilen
malzeme gruplarina gore; A malzemelerinin {i¢ ayda bir, B malzemelerinin
alt1 ayda iki kez, C malzemelerinin alti ayda bir sayilmasi stok dogrulugunu

onemli derecede arttirmaktadir.

Pazar talebini goz oniinde bulundurmak: Depo operasyonlarinda miisterilerin
zorladig1 konularin neler oldugu saptanmalidir. Ornegin, miisteri tarafindan
talep edilen siparisleri karsilamak {izere, malzeme akisini saglamak igin

varolan is giiciiniin yeterli olup olmadig1 sorgulanmalidir.

Basitlestirmek: Isin icerigi olabildigince azaltilarak depo siiregleri yeniden
sekillendirilmelidir. Ciinkii ¢ogu is, siirecin yeniden tasarimina iligkin
baslangiglarin odak noktasi olan malzeme ve bilgi elle¢cleme islemlerini

icermektedir.

Bilgisayar ortamima aktarmak: Depo etkinlik profilini yonetmek, depo
performansini  ve kaynak kullanimini izlemek ve depo siireglerini

giiclendirmek i¢in depo yonetim sistemleri, elektronik depolama sistemleri ve

karar destek araglart adim adim dogrulanmali ve uygulanmalidir.

Diizenlemek: Siirecler arasinda diizgiin bir malzeme ve bilgi akis1 saglamak
ve taban alaninin ve bina hacminin kullanimini en iyilemek amaciyla, depo

stiregleri ve malzeme ellecleme ve depolama sistemleri diizenlenmelidir.

4.2 Depolamanin Gereksinim Olma Nedenleri

Rekabet arttikca lojistik isletme sayilart her gegen giin artmaktadir. Rekabet

edebilmek icin de lojistik maliyetlerinin hep daha da azaltilmasi gerekmektedir.

Depolama da maliyet anlaminda isletmeleri etkileyen bir maliyet kalemi olmaktadir.
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Firmalar iriinlerinde kalite ve fiyat ile rakipleriyle rekabet ederken iiriiniin

bulunmama riski konusunda da gelistirdikleri satis ve stok yonetimi metotlar ile

miicadele etmektedirler.

Ozellikle son yillarda yasanan gelismeler malzeme ydnetimi, stok ydnetimi ve

dolayistyla depo yonetimi fonksiyonlarinin 6nemini 6n plana ¢ikartmis, depolar

yonetim konseptlerindeki degisimler ile beraber miisteri taleplerindeki bu yeni

trendlere de cevap vermek zorunda kalmistir. Yasanan gelismeler asagidaki gibidir
(Brockman ve Godin, 1997):

Tam zamaninda tiretim/dagitim dedigimiz, JIT (Just In Time) gibi sistemler
gelistirilerek miisterilere hizli cevap vererek stok maliyetleri azaltilabilir. Bu
anlayisla stok minimizasyonu egilimi yaygin bir sekilde kullanilmaya

baslamistir.

Degisen miisteri isteklerine cevap verebilmek adina tiretimin esneklestirilmesi
ile de triin ¢esidindeki degisimlerle taleplerin hizli bir sekilde karsilanmast

geregi ortaya ¢cikmistir.

Uriin yasam egrilerinin kisalmasiyla stok kontrolii énemli bir konu haline
gelmistir. Eger stok kontroliine dikkat edilmezse, kisa bir siire sonra
kullanilmayacak veya satilmayacak hale gelen parca ya da mamul stoklar

ortaya ¢ikacaktir.

Bu gelismelere bagli olarak depo yoneticilerinin basa ¢ikmak zorunda olduklar

zorluklardan birkag1 asagidadir (Tompkins ve Smith, 1999):

Depolanmas1 gereken yiiklerin ya da istiflerin sayisinda 6nemli bir artig

olmustur.
Miisteri hizmetleri ve servis sisteminin ihtiyaclar artmistir.
Envanter miktarini ve maliyetlerini diistirme yoniinde talepler artmaktadir.

Depo operasyonlarmin etkinliginin ve yer kullanim verimliliginin artmasi

yoniinde talepler artmaktadir.

Depolar1 tiim lojistik sistem igerisinde entegre etme ihtiyact artis

gostermektedir.
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e Capraz sevkiyat, tam zamaninda dagitim ve miisteri ihtiyaglarina ¢abuk ve

etkili cevap verme gereksinimlerinde 6nemli artiglar olmustur.

e Lojistik aglarinda yer alan kademeler giderek iiriinleri dogrudan miisteriye

ulastiracak sekilde azalma egilimindedir.

e Giivenilir, verimli ve etkili liclincli taraf lojistik hizmet saglayicilara erisim
imkan1 artmaktadir. Depo operasyonlarinin planlanmasinda gz Oniine

aliacak sistem ve ekipman alternatiflerinde 6nemli bir artig goriilmektedir.

o Karar vericilerle operasyonlar yiiriitenlerin kullandiklari iletisim aglarini
entegre ederken elektronik veri aktarimi, otomatik tanimlama ve uyumlu

bilisim sistemleri kullanma zorlugu ile karsilagilmaktadir.

e Ortaklarin rolil ve ortak envanterlerin sanal ortamda entegrasyonunun 6nemi

artmaktadir.

e Yonetimlerin gelistirilmis 6l¢lim ve operasyonel hesap verebilirlik ihtiyaclar

artmaktadir.

e Kiiresel pazarin Oneminin artmasi ve lriin ¢esitlendirme nedeniyle ortaya

cikan sevkiyat ihtiyaclarindaki zorluklar artmaktadir.

Aslinda firmalar tirlinlerine olan talepleri bilip hemen tedarik edebilselerdi stok
bulundurmak zorunlulugu olmayacagindan depolamaya da gerek olmayacakti.
Degisen miisteri ihtiyag¢ ve talepleri tam olarak kestirilemediginden bir firmanin stok
tutmamas1 ne pratik ne de ekonomik olur. Birgok isletme dogrudan miisterilere
tedarik ihtimallerini saglamaya caligsa da bunun miimkiin olmadig bir¢ok durum
vardir. Bunun sebeplerinden biri tedarik¢ilerin temin siirelerinin  miisterilerin
istedikleri kadar kisaltilmasinin maliyetler agisindan miimkiin olmamasidir. Kisaca

depolama nedenlerini su sekilde siralayabiliriz (Harrison ve Van Hoek, 2005):

e Bir malin iretildigi nokta ile bu mala talep olan noktalar arasindaki

mesafenin neden olabilecegi hizmet diizeyi aksamalarini dnlemek,

e Uretim ve taleplerdeki mevsimlik dalgalanmalardan tiiri, iiriiniin bol oldugu

zamanlarda depolamak,
e Fiyatlardaki dalgalanmalar1 goz oniinde tutarak depolama yapmak,

e Biiyiik lotlarla nakliyenin avantajindan yararlanmak,
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e Mevsimsellik, rekabet vb. durumlarla basa ¢ikabilmek,

o Uretici ve tiiketiciler arasindaki yer ve zaman farkliliklarinin iistesinden

gelmek,

e Istenen servis diizeyinde, toplam lojistik maliyetini en aza indirmektir.

4.3 Depolarin Siiflandirilmasi

Depolari; cografi dagilimina gore (merkezi depo, merkezi olmayan depo), depolama
stratejisine gore (0zel depo, genel depo, anlasmali depo), isleyisine gore (isletme
deposu, dagitim merkezi, perakende dagitim deposu) Ve {iriin karakteristigine gore

(parga tirtin depolar1, dokme tiriin deposu) siniflandirabiliriz.

Merkezi depo: Stoklar, toplu bir bi¢imde tek bir depoda bulundurularak, fiziksel
dagitim tizerinde kontroliin saglanmasi ve depo yonetimi ile ilgili etkinliklerinin tek

elden yiiriitiilmesi amaglanir.

Merkezi olmayan depo: Miisteri odakli isletmeler, miisterilerine triinleri daha hizh

ulastirabilmek i¢in bu depolama seklini kullanabilirler.
Ozel depo: Uriiniin sahibi olan isletme tarafindan yonetilen depolardir.

Genel depo: Sunduklar1 hizmetler ile ilgili olarak bir¢ok isletme ile anlagma

yapabilen sirketlerin sahip oldugu depolardir. Uzmanlasmis hizmet s6z konusudur.

Anlagmali depo: Anlagsmali depolama, kullanici ve depolama hizmeti saglayici
arasindaki bir anlasmadir (Lambert ve digerleri, 1998). Anlasmali depo, 6zel ve
genel depo etkinliklerinin en iyi 6zelliklerini bir arada bulundurmaktadir. Anlagsmali
depo hizmet saglayicisi, sundugu hizmetlerin kapsamina nakliye, stok kontrol, siparis
isleme, miisteri hizmeti ve 1ade yonetimi gibi diger lojistik etkinliklerini de ekleyerek

hizmetlerini genisletmektedir.

Isletme deposu: Isletme deposunun fonksiyonu; giris-gikis ambarlar1 ve ara depolar
olmak tizere hammadde, yar1 iiriin veya bitmis iiriinleri liretim siirecinde kullanilmak
lizere ve/veya dagitim Oncesinde stoklamaktir. Ana tasarim Olgiitli, depolama

kapasitesi ve isletim maliyetleridir (Erdal ve Canci, 2003).

Dagitim merkezi: Miisteri siparislerine gore hizli, sik ve kapsamli sevkiyatlara

elverisli, iirtinlerin korundugu biiyiik hacimli depolardir.
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Perakende dagitim deposu: Kisitlanmis perakende birimlerine hizmet eden bir depo,
sipariglerin birlesimi ile ilgili olarak ileri diizeyde bilgiye sahiptir. Vardiya basina
diisen fazla sayida siparis soz konusudur. Siparislerin toplanmasi koli veya adet
toplama seklinde gerceklesmektedir ve genellikle ileri bir toplama alam
bulunmaktadir. Siparislere yanit siireleri ¢gogunlukla sabittir ve agirlikli olarak arag
rotalama cizelgelerine baglidir. Perakende birimleri kisitlanmamis, diger bir deyisle
belirli bir depodan siparis edilmesi zorunlu degil ise, yanit siiresi 6nemli bir Ol¢iit

durumuna gelmektedir (Salvendy, 2000).

Parca lirtin depolari: Parca mallar, birbirlerinden ayr1 sekilleri olan, boyutlar: farklilik
gosteren mallardir. Par¢a mallarin taginmasi ve depolanmasina etki eden etmenler;
parca mallarin boyutlari, agirliklari, hacimleri, bi¢imleri vb. O6zellikleridir. Bu
ozellikler, kurulacak tasima ve depolama tesisinin konstriiktif 6zelliklerinin
saptanmasinda ve yapi tiiriiniin belirlenmesinde en 6nemli rolii oynamaktadir (Imrak

ve Gerdemeli, 2006).

Dokme iiriin deposu: Dokme ftriinler, hacimsel olarak belli bir sekil verilmemis,
paketlemesi yapilmamis halde tasinan ve depolanan iirtinlerdir. Bunlar, belli bir sekil
verilmemis irili ufakli parcalardan olusabilecegi gibi sivi durumlarda da

bulunabilirler.

4.4 Depo Is Siirecleri

Depo fonksiyonlar1 genel olarak 5 is siirecini igerir: Mal kabul, fiziksel depolama

(yerlestirme), depolama, siparis toplama ve sevkiyat.

Fiziksel
Depolama Depolama

Siparis

(Yerlestirme) PSS

Sekil 4.1 : Depo is siirecleri.
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4.4.1 Mal kabul

Mal kabul, depoya ulasan bir parga / iirlin i¢in uygulanan ilk siiregtir. Pargalarin
bosaltilmasi, kayitlarinin olusturulmasi1 varsa diizeltmelerin yapilmasi, parca
sayisinin ya da kalitesinin kontrolii ve daha sonra kabul isleminin tamamlanmas1 gibi
faaliyetleri kapsar. Parcalar / {iriinler depoya kamyonlar, tirlar veya benzer araglarla
getirilir. Uriinlerin barkodlari irsaliyesine (faturasina) gore kontrol edilir, mal kabul
standartlarina uygun olarak teslim alinir. Kontrol sonucunda eger iirtinlerde hasar var

ise malzeme hasar1 gerekli birimlere bildirilir.

4.4.2 Fiziksel depolama (yerlestirme)

Mal kabuliinden sonra ikinci siireg; fiziksel depolamadir (yerlestirme). Burada

iriinler depo igerisinde niteliklerine gére konumlandirilir / yerlestirilir.

Uriiniin miktar1, agirhg ve depolama ihtiyaglari, bir depolama planinda diisiiniilmesi
gereken en onemli {iriin degiskenleridir. Uriin miktar1, iiriin giris/cikis hiz1 depo
planin1  igletmek icin biiyiik bir &neme sahiptir. Uriinler ¢ok biiyiik
boyutlarda/hacimlerde ise o irlinlerin depoda hareket etme mesafesinin en az
olmasini saglayacak sekilde konumlandirilmas: gerekecektir. Benzer bi¢imde bir
depo plani, riiniin agirligini ve 6zel karakteristiklerini de dikkate almak zorundadir.
Agir pargalar i¢in harcanacak kaldirma giiciinii en aza indirmek gerekecek ve bu
nedenle bdyle parcalarin deponun algak yerlerine konulmast énemli bir gereklilik

olacaktir.

4.4.3 Depolama

Gu ve arkadaslar1 (2007), énemli bir depo fonksiyonu olan depolama siirecinin, {i¢
temel karar cercevesinde sekillendigini ifade etmislerdir: depoda ne kadar stok
tutulacagi, stogun hangi siklikla ve ne zaman ikmal edilecegi ve ilgili iiriiniin depoda
nerede depolanacagi, farkli depolama alanlar1 arasinda dagitilacagi ve hareket

edecegi.

4.4.4 Siparis toplama

Gereksinim duyulan bir {irlinlin depoda bulundugu yerden toplanmas: siirecidir. Bu
slire¢, miisteriyi esas alir ve miisterinin talebine gore hareket eder. Bir depodaki

maliyetlerin biiyiik ¢ogunlugunu bu siire¢ olugturmaktadir.
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Siparis toplama gittik¢e zorlagan bir siire¢ haline gelmistir. Tam zamaninda {iretim,
hizl1 yanit verme, pazarlama stratejileri, ¢evrim siiresinin diistiriilmesi gibi araglar bu

siirecin zorlugunu azaltabilmektedir.

4.4.5 Sevkiyat

Sevkiyat siireci, siparigin dogrulanmasindan ve tagima ekipmani ile yiiklenmesinden
olusmaktadir. Siparisler kontrol edildikten ve ambalajlandiktan sonra kamyonlara,
tirlara ve diger tasima araclarina yiiklenmektedir. Depodan ¢ikis1 planlanan iriinler
tasima araglarma palet, karton kutu, varil vb. tasima birimleri ile yerlestirilmektedir.
Mal kabuliine benzer olarak, iiriinlerin bulundugu yerden tasima araclarina
aktarilmas1 i¢in konveyor veya forklift gibi yiiklenecek malzemeleri tasiyan

ekipmanlar kullanilmaktadir (Bowersox ve digerleri, 2002).

Tiim bu siireglerde yer alan basta depo olmak iizere biitiin departmanlar ve miisteri
arasinda veri kontroliinii saglamak i¢cin WMS (Warehouse Management System)
kullanilmaktadir. Depo Yonetim Sistemleri; birgok isletmenin depolarinda mal
kabuliinlin, depolamanin / stoklamanin, iirlin yerlestirmelerinin, toplamanin,

yiiklemelerin yapilmasini ve bunlarin kontrol edilmesini saglayan yazilimlardir.
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5. UYGULAMA

Uygulama igin segilen firma; moda perakende sektoriinde hizmet veren bir firmadir.

Bu boliimde firma igin Oncelikle mevcut sistemin 6zellikleri, {irtin yapis1 ve ilgili

siirecleri hakkinda bilgiler verilecektir.

Mevcut durumu haritalandirmak i¢in firmanin lojistik merkezi secilmistir. Lojistik

merkezi siiregleri su sekildedir: Uriin kabul, adresleme, toplama, okutma ve sevkiyat.

Lojistik merkezi siire¢lerinin mevcut durumu anlatilmis, iiriin kabul i¢in mevcut ve
gelecek durum deger akisi haritalar ¢izilmistir. Sonu¢ ve Oneriler kisminda {iriin
kabul sonuglar1 6zetlenmis ve diger siirecler i¢in iyilestirmeye yonelik yorumlarda
bulunulmustur. Deger akis1 haritalandirma i¢in haritalandirma yontemlerinden proses

diizeyi kullanilmistir.

5.1 Analiz Edilecek Uriin Ailesi Secimi

Firmanin lojistik merkezinde tiriinler agik adet ithal, agik adet yerli veya asortili ithal,
asortili yerli olarak kabul edilmekte ve depolanmaktadirlar.

Uriin beden dagilimina asorti denmektedir, 6rnegin; S/1, M/2, L/2, XL/1.

Lot ise bir asortinin posetlenmis haline denir.

Her bir kolide yalnizca agik adet tirinler bulunduran kolileme sekline ise agik adet
kolileme denir. Ornegin; bir koli icinde ABC modelinin, lacivert renklisinin S

bedeninden 30 adet bulunmasi gibi.

Analiz igin segilmis olan {iriin tiirii; yerli asortili tirtinlerdir. Yerli asortili tirtinlerin,
lojistik merkezinde dahil oldugu siire¢lerin mevcut durumu anlatilacak ve iyilestirme

Onerileri sunulacaktir.
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5.2 Lojistik Merkezi Siireclerindeki Mevcut Durum

5.2.1 Asortili iiriin kabul

Uriin kabul kapilarina gelen araglarda evrak kontrolii yapildiktan sonra araglara bir
sira numarasi verilmektedir. Sira numaras1 bazinda araglar kabul kapilarina tam

yanasir ve koliler okutularak arag¢ i¢inden indirilmeye baslanir.

Ayrica Tedarik Zinciri Yonetimi biriminden Lojistik Merkezi’'ne 6 haftalik iiriin

kabul plan1 gonderilmektedir.

Okutulan koliler, koli i¢indeki {riinlerin belirtilen sayida olup olmadigini kontrol
etmek icin tartim sayim istasyonuna getirilir. Burada kontrol edilen kolilerin satin

alma islemi yapilir ve stoklara alinirlar.

Kolilerin aragtan indirildikten sonra tartim sayim igin farkli bir alana g¢ekilmesi;
tagima, bekleme, gereksiz islem (aragtan indirme ve okutma ile birlestirilebilir) ve

gereksiz hareket gibi Yalin Uretim’de ad1 gecen israflara sebep olmaktadir.
Bir aracin kapiya yanagsma oncesindeki ortalama bekleme siiresi 100 dakikadir.

Uriin Kabul i¢in kritik performans gostergesi; kabul siiresidir. Kabul siiresi, iiriinlere
rezerve girilip, magazaya gonderilme siiresini etkiledigi i¢in {irliniin miisteriye hizl
bir sekilde ulagtirilmasini da etkilemektedir. 2013 yili i¢in asortili tiriinde (yerli

tirtinler) ortalama {iriin kabul siiresi; asagidaki tabloda gortildigi gibi 18,55 saattir.

Cizelge 5.1 : Ortalama iiriin kabul stireleri (aylik).

201301 26,54
201302 25,12
201303 25,65
201304 19,21
201305 19,97
201306 21,25
201307 20,26
201308 23,02
201309 10,26
201310 11,69
201311 9,66
201312 9,98
Yil Ortalama (2013) 18,55

54



Yillara Gore Uriin Kabul Adetleri

12000000 B
103.170.000 108.870.000

10000000 — —

/ 99.180.000

80000000 / 89.490.000
60000000
/ 55.290.000

40000000 | = 38.900.000

20000000

0

2008 2009 2010 2011 2012 2013

Sekil 5.1 : Yillara gore iiriin kabul adetleri (yerli+ithal, acik adet+asorti).
5.2.1.1 Asortili iiriin kabul i¢cin mevcut durum deger akis1 haritasi

Asortili Uriin Kabul 1 vardiya olarak calismaktadir. Vardiyadaki mevcut personel
sayist 49’dur. Vardiyadaki molalar hari¢ net ¢alisma stiresi; 7,23 saattir. Verimlilik
90 % olarak kabul edilmistir.

Giinliik is adedi; ortalama 882.690 adettir (poset igindeki adet + agik adet {iriinler).
Acik adet iriinlerin tiim triinler igerisindeki oran1 20 %’dir. Kalan oran asortili
triinlere aittir, bu orana gore giinlik toplam asortili triin adedi; ortalama
706.152°dir. Bu toplam; yerli ve ithal {irtinleri igermektedir. Yerli iirlinlerin toplam
tiriin i¢erisindeki orani; 80 %’dir. Bu durumda; uygulamaya konu olacak olan toplam

adet; ortalama 564.921 dir (sadece yerli asortili tirtinler).

Uriin Kabul’de kullanilan paletler en ¢ok 16 koli alabilmektedir. Bir koli icerisinde
ortalama 42 adet {riin bulunmaktadir. Yerli asortili iirtinler i¢in gerekli olacak
ortalama palet adedi; yerli asortili iirtin adedi / koli i¢i tiriin adedi / paletteki koli
say1s1 olarak hesaplanir; 564.921 /42 / 16 = 840,66 palet.

Ortalama yerli {irlin arag say1st 84 tiir.
Ortalama yerli arag koli sayis1 160°dir. Bir aragta ortalama 6720 {iriin bulunmaktadir.
Yerli aracin kapilara yanasma siiresi; ortalama 0,06 saattir.

Uriin Kabul’de kullanilan kap1 sayis1 7°dir. Her kapi icin bir adet tartim sayim

istasyonu vardir.

Bir kolide ortalama 5 adet lot bulunmaktadir. Lot igerisinde ise ortalama 8,4 adet

urdn vardir.
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Koli basia toplam On Kabul + Tartim Sayim siiresi; ortalama 82,63 sn’dir. Giinliik
toplam koli sayisi; ortalama 13.451 adettir (Lot olarak; ortalama 67.255 adet).
Toplam siire (saat); ortalama 308,74 tiir. Uriin Kabul kap1 basina toplam siire (saat);
ortalama 44,10’tir. Bir kisinin ¢alisma siiresi ve vardiya sayisina gore gerekli olan

personel sayisi kap1 basina; 7 kisi, toplamda ise 49 kisidir.

Mevcut durum deger akist haritasi ile bu siirecin gorselligi saglanmustir.
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Uretici

n

Uriin Yonetimi

N

Koli indirme

Satinalmasi Yapilacak Uriinler O

13.451 koli

Cevrim Siresi: 5,56 sn

Verimlilik: 90 %

Hacim: 13.451 koli

1Vardiya

12,71 saat

5,56 sn

13.451 koli

41,77 saat

= <

Tedarik Zinciri
Yonetimi It
Siparig "\Rezerve Girilecek Uriin Bilgis~—————__|
Uriin Kabul Tahmini (6 haftalik)
Koli Okutma Koli Agma Tartim Sayim Koli Kapatma Palet
-ﬁ} -ﬁ} istasyonu ﬁ’ Bantlama
Cevrim Siiresi: 2,22 sn Cevrim Siiresi: 1 sn Cevrim Siresi: 6,67 sn Cevrim Siiresi: 2 sn Cevrim Siiresi: 1,60 sn
Verimlilik: 90 % Verimlilik: 90 % Hazirlik Stiresi: 3,46 sn Verimlilik: 90 % Verimlilik: 90 %
Hacim: 13.451 koli Hacim: 13.451 koli Verimlilik: 90 % Hacim: 13.451 koli Hacim: 13.451 koli
1Vardiya 1Vardiya Hacim: 13.451 koli 1Vardiya 1 Vardiya
1Vardiya
2,22 sn 66,42 saat 1sn 43,07 saat 6,67 sn 41,51 saat 2sn 15,78 saat 1,60 sn

Asortili
Adresleme

Akis Suresi: 221, 27
saat

islem Siiresi: 19,4 sn

Sekil 5.2 : Yerli asortili iiriin kabul mevcut durum deger akis1 haritas1 (19.03.2014).
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5.2.1.2 Asortili iiriin kabul icin mevcut durum simiilasyonu

Simiilasyon, gergcek hayatta mevcut olan veya yapilmasi tasarlanan sistemlerin
modellerinin olusturulmasi ve bu modeller yardimiyla sistemin olasi davranislari

hakkinda bilgi sahibi olunmasidir.

Simiilasyon caligmasi i¢in Arena programindan yararlanilmis ve mevcut durum

modeli bu program {izerinde kurulmustur.

Deger akis1 haritalama ile sistemin anlik bir goriintiisii alinmis, harita o bilgiler
1s51g8inda ¢izilmistir. Simiilasyon ile sistemin olasi davramiglarina gore veriler elde

edilebilecektir.

Arena’da haritada yer alan alt siirecler tek tek tanimlanmistir. Bu siiregler i¢in

ortalama, minimum ve maksimum degerler belirlenmistir.

2rocess @E‘
Type
ﬂ |Standard ﬂ
Priarity:
Seize Delay Release j |Med|um[2] j

Resources:

Add...

Edit
Delete
Delap Type: Units: Allocation:
|Tnangula| ﬂ |Seconds ﬂ |Va|ueAdded ﬂ
b ininnnn: Walue [Most Likely): b aximum;
|2 [222 [3

¥ Report Statistics

QK Cancel | Help |

Sekil 5.3 : Model {izerinde 6rnek bir proses tanimlama.

Modelin baslangict; “kolinin gelisi”, bitisi ise “kolinin adreslemeye gidisi” olarak

ifade edilmistir.
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Hoalinin gelisi \—- ool okutma Kl acms
/
1 I

| | |

" n x 1 |
Lad| TartimSayim b 4| Kol kapatma Palet bartlama hb— 4 Holinin =
dreslemeye gidisi

1

S

1 I I

Sekil 5.4 : Uriin kabul mevcut durum modelinin genel goriintiisii.

Mevcut durum modeli 7 saat (25200 saniye) Arena’da calistirllmis ve sonuglar bu
siire i¢in elde edilmistir. Ornek veri olusturabilmek adina tekrar sayist 7 olarak

secilmistir.
Bu hedef zamanda adreslemeye gidebilen koli sayis1 ortalama 947 koli olmustur.

Kolilerin proseslerde gecirdigi ortalama katma degerli siireler, bekleme stireleri ve
toplam siireler ise asagidaki gibidir. Tiim siireler saniye cinsinden elde edilmis, koli

basina siirelerdir.

Cizelge 5.2 : Ortalama siireler (mevcut durum).

Ortalama islem Ortalama Ortalama Siire | Kiimiilatif Islem
Proses Siiresi Bekleme Siiresi (Islem+Bekleme) Siiresi
Koli okutma 8,64 3852,57 3861,21 25191,53
Koli acma 1,00 0,00 1,00 2914,43
Tartim Sayim 26,59 8474,64 8501,23 25172,02
Koli kapatma 1,99 0,00 1,99 1883,82
Palet bantlama 2,69 0,00 2,69 2542,74

Deger akisi haritasina katma degerli islem siiresi 19,4 sn bulunmustu. Fakat burada
kullanilan siireler i¢in minimum ve maksimum siireler dikkate alindiginda
simiilasyonda ¢ikan sonug, yukaridaki ¢izelgeden hesaplandiginda toplam katma

degerli islem siiresi 40,91 sn olarak bulunmaktadir.
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Proseslere giren ve ¢ikan koliler i¢cin ortalama adetler asagidaki cizelgede oldugu

gibidir.
Cizelge 5.3 : Ortalama koli adetleri (mevcut durum).
Proses Ortalama Giren Koli Sayisi | Ortalama Cikan Koli Sayisi
Koli okutma 4201 2915
Koli acma 2915 2914
Tartim Sayim 2914 947
Koli kapatma 947 947
Palet bantlama 947 947

Tartim sayim islemi yukaridaki ¢izelgeye gore en ¢ok darbogaz olusturan prosestir.
Prosese giren kolilerin sadece 33 %’i hedef zamanda bu prosesten g¢ikabilmistir.

Sonug olarak adreslemeye giden ortalama koli sayis1 947 olmustur.

5.2.2 Asortili adresleme

Koliler kabul edildikten sonra igerisinde bulunan iiriinlerin hangi sezon ve iist gruba

ait oldugu bilgisine gore adreslenecek alanlar1 belirlenir.

Sezon; i¢inde bulunulan yil ve kis ya da yaz sezonu iiriinii olup olmamasi ile

tanimlanir. Ornegin; 2013K; 2013 kis sezonudur.

Ust grup ise; bebek, kiz ¢ocuk, erkek cocuk, geng (kiz), geng (erkek), bayan, erkek

ve aksesuar olarak tanimlanir.

Uriin kabulde koliler, tartildiktan sonra adresleme bekleme alanina alinir. Burada
FIFO mantigina gore adresleme alanlaria koliler gotiiriiliip adreslere yerlestirilirler.
Adresleme yeri belirlenirken bir modelin tiim paletlerinin ayni koridorda, birbirine
yakin hiicrelerde olmasina dikkat edilir. Adresler depo igerisinde farkli katlarda

olabilmektedir.

Asortili iirlinlerin ana toplama alan1 D blok cati kati oldugu icin {iriinler buraya
adreslenir. Burasi raf depo olarak tasarlanmistir. Kolon kiris yoktur, once raflar

yerlestirilmis daha sonra ise etrafi ve tavan kapatilmistir.

Sevk emirleri parti bazinda gelmektedir. Haftalik olarak takip edilen partilerden her
hafta i¢in bir parti 6rnegi alinarak; partilerin adresli olan iiriin oranina baktigimizda
asagidaki tabloda oldugu gibi bir sonug ortaya ¢ikmaktadir. 52 6rnek partinin adresli

irlin oran1 ortalamada; 98,88 %’ dir.
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Cizelge 5.4 : Adresli iirlin orani (haftalik).

201301 P1 121552 121552 100,00%
201302 P2 92380 92380 100,00%
201303 P3 100364 98086 97,73%
201304 P4 194217 189413 97,53%
201305 P5 182458 182458 100,00%
201306 P6 163850 163850 100,00%
201307 P7 196931 189906 96,43%
201308 P8 192553 189044 98,18%
201309 P9 255883 255883 100,00%
201310 P10 239973 239973 100,00%
201311 P11 266819 264943 99,30%
201312 P12 215162 215162 100,00%
201313 P13 178254 173696 97,44%
201314 P14 157499 154831 98,31%
201315 P15 85757 85757 100,00%
201316 P16 170852 164754 96,43%
201317 P17 251927 251927 100,00%
201318 P18 332095 323858 97,52%
201319 P19 216482 216482 100,00%
201320 P20 149329 149329 100,00%
201321 P21 178547 174375 97,66%
201322 P22 244214 237108 97,09%
201323 P23 314754 309769 98,42%
201324 P24 208191 204441 98,20%
201325 P25 241895 238941 98,78%
201326 P26 193293 190167 98,38%
201327 P27 186863 183861 98,39%
201328 P28 381717 374359 98,07%
201329 P29 282724 273589 96,77%
201330 P30 444008 444008 100,00%
201331 P31 342266 342266 100,00%
201332 P32 293439 289584 98,69%
201333 P33 262386 257868 98,28%
201334 P34 175361 174567 99,55%
201335 P35 278792 276771 99,28%
201336 P36 386254 386254 100,00%
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Cizelge 5.4 (devam) : Adresli iiriin oran1 (haftalik).

201337 P37 242895 241879 99,58%
201338 P38 343297 343297 100,00%
201339 P39 282916 282916 100,00%
201340 P40 312822 304868 97,46%
201341 P41 187495 187495 100,00%
201342 P42 423304 423304 100,00%
201343 P43 222320 214513 96,49%
201344 P44 124422 123308 99,10%
201345 P45 160689 158118 98,40%
201346 P46 165486 164004 99,10%
201347 P47 196034 194145 99,04%
201348 P48 111446 111446 100,00%
201349 P49 214395 210229 98,06%
201350 P50 208380 204075 97,93%
201351 P51 123726 123726 100,00%
201352 P52 135867 135776 99,93%

Yil Ortalama 98,88%

5.2.3 Asortili toplama

Parti bazinda sisteme rezerve girildikten sonra toplama listeleri olusturulur. Toplama
listelerinin her biri icin bir toplamalD bulunmaktadir. Bu listeler adreslere gore

ayrilir.

Asortili toplama boliimii 3’lii ekipler halinde ¢alisir. Toplama operatorii, raflardan
toplama isini gergeklestirirken ardindan saha elemamn ilgili iirline lizerinde magaza
bilgileri yer alan etiketleri yapistirir. Son olarak baska bir saha elemani iriinleri

sepetlere doldurur.

Toplama Operatorleri sepetlerin tizerine ilgili toplama numaralarini yazarak bekleme
alanina birakirlar. Bekleme alanlarindaki sepetler asansorler ile ilgili boliime
gonderilir. Adresinde bulunamayan iirlinler i¢in parti sonunda alternatif adresler

kontrol edilir. Yine de bulunamaz ise toplamalari yapilamaz.

Adresleme i¢in 6rnek alinan partilerin toplanan adet bilgilerini igeren tablo asagidaki
gibidir. Y1l olarak baktigimizda ortalama toplanan orani (toplanan adet/adresli adet

formiilii ile hesaplanmistir); 98,63 % tiir.

Asagidaki partilerden P3 numarali partiyi inceledigimizde; adreste olan 98086 adedin

98070 tanesi toplanabilmistir. Sevkiyat zamanina yetistirebilmek i¢in toplama
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okutma icin belirlenen siireler bulunmaktadir.

gerceklesen toplama adedidir.

98070 adet;

hedef zamanda

Adreste bulunamadig1 i¢in toplanamayan iiriin adedi disinda hedef zaman nedeni ile

de iirlin toplanamama durumu yasanabilir.

Cizelge 5.5 : Toplanan orani (haftalik).

201301 P1 121552 121552 121552 100,00%
201302 P2 92380 92380 92380 100,00%
201303 P3 100364 98086 98070 99,98%
201304 P4 194217 189413 189329 99,96%
201305 P5 182458 182458 182458 100,00%
201306 P6 163850 163850 163850 100,00%
201307 P7 196931 189906 189811 99,95%
201308 P8 192553 189044 188977 99,96%
201309 P9 255883 255883 255883 100,00%
201310 P10 239973 239973 239973 100,00%
201311 P11 266819 264943 263320 99,39%
201312 P12 215162 215162 215162 100,00%
201313 P13 178254 173696 173680 99,99%
201314 P14 157499 154831 154831 100,00%
201315 P15 85757 85757 85757 100,00%
201316 P16 170852 164754 164742 99,99%
201317 P17 251927 251927 251927 100,00%
201318 P18 332095 323858 321015 99,12%
201319 P19 216482 216482 216482 100,00%
201320 P20 149329 149329 149329 100,00%
201321 P21 178547 174375 174348 99,98%
201322 P22 244214 237108 236962 99,94%
201323 P23 314754 309769 309747 99,99%
201324 P24 208191 204441 204409 99,98%
201325 P25 241895 238941 238941 100,00%
201326 P26 193293 190167 190146 99,99%
201327 P27 186863 183861 183726 99,93%
201328 P28 381717 374359 168496 45,01%
201329 P29 282724 273589 273410 99,93%
201330 P30 444008 444008 444008 100,00%
201331 P31 342266 342266 342266 100,00%
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Cizelge 5.5 (devam) : Toplanan orani (haftalik).

201332 P32 293439 289584 289366 99,92%
201333 P33 262386 257868 257700 99,93%
201334 P34 175361 174567 169313 96,99%
201335 P35 278792 276771 276581 99,93%
201336 P36 386254 386254 349332 90,44%
201337 P37 242895 241879 241036 99,65%
201338 P38 343297 343297 343297 100,00%
201339 P39 282916 282916 282916 100,00%
201340 P40 312822 304868 304735 99,96%
201341 P41 187495 187495 187495 100,00%
201342 P42 423304 423304 423304 100,00%
201343 P43 222320 214513 213886 99,71%
201344 P44 124422 123308 123119 99,85%
201345 P45 160689 158118 158005 99,93%
201346 P46 165486 164004 163721 99,83%
201347 P47 196034 194145 194018 99,93%
201348 P48 111446 111446 111446 100,00%
201349 P49 214395 210229 209983 99,88%
201350 P50 208380 204075 203286 99,61%
201351 P51 123726 123726 123726 100,00%
201352 P52 135867 135776 135763 99,99%

Yil Ortalama 98,63%

5.2.4 Asortili okutma

Toplama ID bazinda toplanan posetli {riinler asortili okutma boliimiine getirilir.
Poset iizerinde iizerinde bulunan etiketlerindeki hat numarasina (iirlinlerin iizerinde
bulunan etiketlerdeki 1/2/3/4 rakamlarina) gore 4 konveyodre dagitilir. Konveyordeki

personeller etiketlere bakarak tirlinleri ilgili magaza kodlarina gore raflara istifler.

Istiflenen {iriinler okutularak kolilere yerlestirilir. Koli dolunca kapatilir ve desi
Olcere gitmek iizere baska bir konveyore aktarilir. Desi 6lgerde hacmi 6l¢iilen koliler

magaza etiketleri basilarak sevkiyat birimine gonderilir.

Sistem kolinin desisini kaydeder ve kargo barkodu ¢ikarir. Kargo firmalar ile desi
basina fiyatlandirma yapilmistir. Kolinin desisini kargo firmasi da 6lgebilir fakat bu

zaman israfina sebep olur.

Magaza rafi dagitimi yanlis olan iirlinler yeniden sevkiyata kazandirilmak amaciyla

genelden okutma islemine tabii tutulur.
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D blok cati katinda iiriinler toplanirken iizerine dagitim etiketi yapistirilir. Bu etiket,

hangi magazaya gidecegini, dagitim kodunu ve 6zelkodu gosterir.

D blokta toplananlar, asansorler ile D-2’ye okutma i¢in iner, oradan B bloga sevkiyat

i¢in gonderilir.

.| D Blok Cati (Asortili Ana Toplama Alari)

D - 1 (Okutma)

B Blok Cati < v D - 2 (Asortili Ana Okutma Alani)

B Blok Zemin

B - 1 (Sevkiyat ve Acik Adet Okutma) |

B - 2 (Acik Adet Ana Toplama Alani)

Sekil 5.5 : Asortili tirtinlerin hareket yonii.

Asansor sirasi; bekleme israfina, okutma ve sevk islemlerinin farkli katlarda

yapilmasi ise bekleme israfina sebep olmaktadir.

Adresleme i¢in Ornek alinan partilerin toplanan adet ve okutulan adet bilgilerini
iceren tablo asagidaki gibidir. Y1l olarak baktigimizda ortalama okutulan orani

(okutulan adet/toplanan adet formiilii ile hesaplanmustir); 99,73 %’tiir.

Asagidaki partilerden P2 numarali partiyi inceledigimizde; toplanan 92380 adedin
90886 tanesi okutulabilmistir. Sevkiyat zamanina yetistirebilmek i¢in toplama
okutma igin belirlenen siireler bulunmaktadir. 90886 adet; hedef zamanda

gergeklesen okutma adedidir.

Cizelge 5.6 : Okutulan oran1 (haftalik).

201301 P1 121552 119688 98,47%
201302 P2 92380 90886 98,38%
201303 P3 98070 98070 100,00%
201304 P4 189329 189329 100,00%
201305 P5 182458 180642 99,00%
201306 P6 163850 161433 98,52%
201307 P7 189811 189811 100,00%
201308 P8 188977 188977 100,00%
201309 P9 255883 254539 99,47%
201310 P10 239973 238124 99,23%
201311 P11 263320 263320 100,00%
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Cizelge 5.6 (devam) : Okutulan orani (haftalik).

201312 P12 215162 213918 99,42%
201313 P13 173680 173680 100,00%
201314 P14 154831 154831 100,00%
201315 P15 85757 85299 99,47%
201316 P16 164742 164742 100,00%
201317 P17 251927 250832 99,57%
201318 P18 321015 321015 100,00%
201319 P19 216482 216322 99,93%
201320 P20 149329 148512 99,45%
201321 P21 174348 174348 100,00%
201322 P22 236962 236962 100,00%
201323 P23 309747 309747 100,00%
201324 P24 204409 204409 100,00%
201325 P25 238941 238941 100,00%
201326 P26 190146 190146 100,00%
201327 P27 183726 183726 100,00%
201328 P28 168496 168496 100,00%
201329 P29 273410 273410 100,00%
201330 P30 444008 442396 99,64%
201331 P31 342266 341456 99,76%
201332 P32 289366 289366 100,00%
201333 P33 257700 257700 100,00%
201334 P34 169313 169015 99,82%
201335 P35 276581 276500 99,97%
201336 P36 349332 349332 100,00%
201337 P37 241036 241036 100,00%
201338 P38 343297 341842 99,58%
201339 P39 282916 280958 99,31%
201340 P40 304735 304735 100,00%
201341 P41 187495 186595 99,52%
201342 P42 423304 418341 98,83%
201343 P43 213886 213886 100,00%
201344 P44 123119 123119 100,00%
201345 P45 158005 158005 100,00%
201346 P46 163721 163721 100,00%
201347 P47 194018 194018 100,00%
201348 P48 111446 110979 99,58%
201349 P49 209983 209983 100,00%
201350 P50 203286 203286 100,00%
201351 P51 123726 123006 99,42%
201352 P52 135763 135428 99,75%

Yil Ortalama 99,73%
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5.2.5 Sevkiyat

Sevkiyat islemi hem manuel hem de Sorter ile koli ayristirma siireci olarak baglar.
Koliler Sorter ile ya da manuel olarak magaza bazinda ayristirilir. Manuel islemin
olmasi Sorter sistemine giremeyen koli ebatlarinin kullanilmasidir. Zaman zaman

manuel ayristirma kolinin yanlis magaza yiikleme kapisina gitmesine sebep olabilir.

Sekil 5.6 : Sorter (Url-6).

Sistemden sevke konu olan magazalar i¢in bir arag rota plani hazirlanir. Yiikleme
saati gelmis fakat ara¢ dolulugu saglanamamis ise daha sonraki bir saatte sevk islemi
gergeklestirilebilir. Sevk edilemeyen her koli fiziksel alan isgal etmekte ve depolama

maliyetini artirmaktadir.

Koliler, ara¢ rota planindaki arag bilgisine gore okutularak araglara yiiklenir. Bir
aracin ortalama yiiklenme siiresi; 30 dakikadir. Manuel yiikleme kapilara daha

yakindan yapildig1 i¢in Sorter’a gére daha hizli olmaktadir.

Burada konu olabilecek iki tiirlii sevkiyat vardir: direkt ve aktarma sevkiyat. Direkt
sevkiyat ile koliler ilgili magazaya gonderilir. Aktarma sevkiyat ile koliler nakliye
firmasmin bolge depolarina oradan da magazalara gonderilir. Aktarmada ¢ift
operasyon oldugu icin direkt sevkiyata gore daha maliyetlidir. Magaza, koliyi
aldiginda i¢ini agarak Uriinleri tek tek okutur ve magaza stoguna alma islemini

gerceklestirir.

Adresleme icin Ornek alinan partilerin onaylanan, okutulan ve sevkedilen adet
bilgilerini iceren tablo asagidaki gibidir. Sevketme oranini sevkedilen adet/okutulan

adet olarak hesaplariz. Yillik ortalama okutulan orani; 100 %’diir. Fakat burada basta
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parti icin onaylanan adede gore sevk oranina da bakmaliyiz. Bu oran; sevkedilen
adet/onaylanan adet ile hesaplanir. Yillik ortalama sevk/onaylanan orani; 97,26

% dur.

Asagidaki partilerden P2 numarali partiyi inceledigimizde; onaylanan 92380 adedin
90886 tanesi okutulabilmistir. Bu parti i¢in adresli oran1 100 %’dii. Bu demek oluyor
Ki sevkiyat zamanina yetistirebilmek i¢in toplama okutma i¢in belirlenen siireye gore
ancak 90886 adet tiriin okutulup, desiden geg¢irilmis ve sevke gonderilmistir. Adreste
bulunamayan iirlin olmamistir. Sevketme orant 100 %, sevk/onaylanan orani ise

98,38 % olarak hesaplanmuigtir.

Cizelge 5.7 : Sevketme ve onaylanan adede gore sevk orani (haftalik).

201301 P1 121552 119688 119688 100,00% 98,47%
201302 P2 92380 90886 90886 100,00% 98,38%
201303 P3 100364 98070 98070 100,00% 97,71%
201304 P4 194217 189329 189329 100,00% 97,48%
201305 P5 182458 180642 180642 100,00% 99,00%
201306 P6 163850 161433 161433 100,00% 98,52%
201307 P7 196931 189811 189811 100,00% 96,38%
201308 P8 192553 188977 188977 100,00% 98,14%
201309 P9 255883 254539 254539 100,00% 99,47%
201310 P10 239973 238124 238124 100,00% 99,23%
201311 P11 266819 263320 263320 100,00% 98,69%
201312 P12 215162 213918 213918 100,00% 99,42%
201313 P13 178254 173680 173680 100,00% 97,43%
201314 P14 157499 154831 154831 100,00% 98,31%
201315 P15 85757 85299 85299 100,00% 99,47%
201316 P16 170852 164742 164742 100,00% 96,42%
201317 P17 251927 250832 250832 100,00% 99,57%
201318 P18 332095 321015 321015 100,00% 96,66%
201319 P19 216482 216322 216322 100,00% 99,93%
201320 P20 149329 148512 148512 100,00% 99,45%
201321 P21 178547 174348 174348 100,00% 97,65%
201322 P22 244214 236962 236962 100,00% 97,03%
201323 P23 314754 309747 309747 100,00% 98,41%
201324 P24 208191 204409 204409 100,00% 98,18%
201325 P25 241895 238941 238941 100,00% 98,78%
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Cizelge 5.7 (devam) : Sevketme ve onaylanan adede gore sevk orani (haftalik).

201326 P26 193293 190146 190146 100,00% 98,37%
201327 P27 186863 183726 183726 100,00% 98,32%
201328 P28 381717 168496 168496 100,00% 44,14%
201329 P29 282724 273410 273410 100,00% 96,71%
201330 P30 444008 442396 442396 100,00% 99,64%
201331 P31 342266 341456 341456 100,00% 99,76%
201332 P32 293439 289366 289366 100,00% 98,61%
201333 P33 262386 257700 257700 100,00% 98,21%
201334 P34 175361 169015 169015 100,00% 96,38%
201335 P35 278792 276500 276500 100,00% 99,18%
201336 P36 386254 349332 349332 100,00% 90,44%
201337 P37 242895 241036 241036 100,00% 99,23%
201338 P38 343297 341842 341842 100,00% 99,58%
201339 P39 282916 280958 280958 100,00% 99,31%
201340 P40 312822 304735 304735 100,00% 97,41%
201341 P41 187495 186595 186595 100,00% 99,52%
201342 P42 423304 418341 418341 100,00% 98,83%
201343 P43 222320 213886 213886 100,00% 96,21%
201344 P44 124422 123119 123119 100,00% 98,95%
201345 P45 160689 158005 158005 100,00% 98,33%
201346 P46 165486 163721 163721 100,00% 98,93%
201347 P47 196034 194018 194018 100,00% 98,97%
201348 P48 111446 110979 110979 100,00% 99,58%
201349 P49 214395 209983 209983 100,00% 97,94%
201350 P50 208380 203286 203286 100,00% 97,56%
201351 P51 123726 123006 123006 100,00% 99,42%
201352 P52 135867 135428 135428 100,00% 99,68%

Yil Ortalama 100,00% 97,26%

5.3 Lojistik Merkezi Siireclerinden Uriin Kabul i¢in Gelecek Durum

Bir dnceki boliimde lojistik merkezinin mevcut durumu anlatilmis, lojistik merkezi
stireglerinden iiriin kabul i¢in mevcut durum deger akist haritasi ¢izilmistir. Bu
boliimde ise deger akisi haritasinin mevcut durumu olan iriin kabul ele alinip,
gelecek durum deger akisi haritast ¢izilmistir. Ayni zamanda Arena ile simiile

edilmis mevcut durumun gelecek duruma gore de simiilasyonu yapilmistir.

5.3.1 Asortili iiriin kabul

Uriin Kabul esnasinda yerli {iriinler i¢in bir fatura diizeltme siiresi olmaktaydi. Eksik

tirlinlerin kolilerinin ayrilmasi kabul siiresini uzatan bir etkendi. Bu nedenle ithal
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tiriinlerin kabuliinde oldugu gibi gelen iiriin kadar fatura olusturulmasi onerilmistir.
Boylece faturada yazan iirlin adedi, gelen iiriin kadar olur ve ¢ok nadir de olsa eksik

tirlinlerin iireticiden tekrar talep edilmesi i¢in gegen ortalama 3 giin beklenmez.

Ayrica mevcut durumda bahsettigim gibi iirlinlerin aragtan indirme sonrasi tartim
icin bagka bir alana g¢ekilmesi de kabul siiresini uzatiyordu. Bu nedenle otomatik

tartim sayim istasyonlar1 alinmig ve arag¢ indirme kapilarina yerlestirilmistir.

Boylece koliler aragtan indirilirken tartilmis ve {riin kabul siirelerindeki degisim
asagidaki gibi olmustur. 2013 ortalamasi: 18,55 saat, 2013 ilk ¢eyrek ortalamasi:
25,77 saat, 2014 ilk ceyrek ortalamasi: 10,49 saattir. iki yilin da ilk geyrek
ortalamalarindaki iyilesmeyi hesaplayacak olursak; -1*((10,49-25,77)/10,49)’dan

iyilesme oran1 145,66 % olarak bulunur.

Cizelge 5.8 : Ortalama iiriin kabul siiresindeki degisim (aylik).

201301 26,54
201302 25,12
201303 25,65
201304 19,21
201305 19,97
201306 21,25
201307 20,26
201308 23,02
201309 10,26
201310 11,69
201311 9,66
201312 9,98
201401 9,86
201402 11,37
201403 10,26

5.3.1.1 Asortili iiriin kabul icin gelecek durum deger akis1 haritasi

Mevcut durum haritasinin  olusturulmasindan sonraki asama gelecek durum
haritasinin olusturulmasidir. Lojistik Merkezi’nde toplanan veriler dogrultusunda
mevcut durum haritast olusturulmustur. Ancak gelecek durum haritasinin
olusturulmasinda bu verilerin yanit sira yapilan incelemelerin sonucu da

kullanilmistir.

DAH’1n amaci, kisa siirede gergeklestirilecek olan gelecek durum deger akisinin

uygulanmas1 ile israf kaynaklarini ortaya c¢ikarmak ve bu israflari ortadan
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kaldirmaktir. Amag, her siirecin miisterisine siirekli akis veya c¢ekme sistemi ile
baglandig1 ve her siirecin sadece miisterisinin ihtiya¢ duydugu seyi ihtiyaci oldugu

zamanda iiretmeye ¢alistig1 bir zincir yaratmaktir (Rother ve Shook, 1999).

Kabul siiresi, lriinlere rezerve girilip, magazaya gonderilme sliresini ve tirliniin
miisteriye hizli bir sekilde ulastirilmasini etkiledigi i¢in {iriin kabul siiresinin

kisaltilmas1 amaglanmistir.
Takt siiresi hesab:

Vardiya caligma siiresi: 7,23 saat = 26010 sn (8,5 saat olan ¢aligma siiresinin 15 %’1

yemek + dinlenme stiresidir).

Giinliik yerli asortili iiriin adedi (ortalama): 564.921.

Takt siiresi: Calisma siiresi / Uriin adedi = 26010 / 564.921 = 0,046 sn / adet.
Mevcut durum ve gelecek durum akis ve islem siirelerini karsilagtiracak olursak;
Mevcut durum deger akist haritasinda akis siiresi: 221,27 saat.

Mevcut durum deger akist haritasinda islem siiresi: 19,04 sn.

Gelecek durum deger akis1 haritasinda akis siiresi: 124,33 saat.

Mevcut durum deger akisi haritasinda islem siiresi: 9,18 sn.

Akis siiresindeki iyilesme: 43,81 %.

Islem siiresindeki iyilesme: 51,79 %.

Uriin Kabul siirecindeki israf kaynaklarmi ortadan kaldirmak, siireyi kisaltmak igin
alt siireglerde uygulanmasi 6ngoriilen Yalin Uretim teknikleri gelecek durum

haritasinda gosterilmistir.

Tarttim sayim ve okutmadan 6nce koli agma islemi vardir. Koliler 1 saniyede
acilmaktadir. Koli agildiktan sonra koli igindeki lotlarin tek tek tezgaha konulmasi
gerekmektedir. Bu, bir koli i¢in 17,78 sn slirmektedir. Burada ilk giren ilk ¢ikar
(FIFO) yaklasimi uygulanmaktadir. Tartim sayim ve okutma FIFO ile kolileri tartar
ve okutur. Aynmi sey koli kapatma i¢in de gegerlidir. Koli kapatma islemi 2 sn
stirmektedir. Tartim sayim istasyonunda lotlar, ilgili kolilerin i¢ine diisecek (5 sn),
yine ilk giren kolinin lotlar1 ile koli kapatma islemi yapilacaktir. Palet bantlama ile

koli kapatma arasina siipermarket ve ¢gekme sembolii konulmustur.
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Gelecek durum haritasinda kullanilan yalin teknikler:

Kaizen — Fatura: Gelen yerli tirtinler i¢in fatura diizeltme isleminin ¢ok nadir de olsa
olabilecegi belirtilmisti. Burada kaizen ile yapilmak istenen sey; yerli iireticiden ne
kadar {iriin geldi ise o iiriinler i¢in fatura olusturulmasidir. ithal iiriinlerde bu ydéntem

kullanilmaktadir.

Kaizen — Otomatik Tartim Sayim Istasyonu: Uriin Kabul i¢in mevcut durumda
konveyor ile kolilerin 6n kabulii yapiliyor ve her koli okutularak palet iizerine
yerlestiriliyor, paletler bantlaniyordu. Bantlanan paletler daha sonra tartim igin
bekleme alanina ¢ekiliyor, tartim sayim yapildiktan sonra da paletlere alinip
bantlama islemi yapiliyor, adresleme bekleme alanina taginiyordu. Aralarda tasima
ve bekleme siireleri iiriin kabul siiresinin artmasina, israfa sebep oluyordu. Bu
nedenle, bekleme alanlarinin ortadan kaldirilmasina, koli 6n kabul ile birlikte tartim
sayimin yapilmasmi ve amaglandigi sekilde iirlin kabul siiresinin disiiriilmesini

saglayacak bir otomatik tartim sayim istasyonu iyilestirmesi yapilmistir.

Sekil 5.7 : Otomatik tartim sayim istasyonu.

Otomatik tarttim sayim istasyonu {iirliin kabul kapilarinda yer alacaktir. Fakat her
istasyon Oncesine ara¢ i¢ine uzanan konveyorler gerekmektedir. 1 konveyor ve 1

istasyonun maliyeti (yaklasik) asagidaki gibidir:

»  Konveyér: 40.000 TL, istasyon: 70.000 TL.
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Istasyon icin talep edilen 70.000 TL ilk istasyonun yazilim ile birlikte olan
maliyetidir. Ik istasyon igin yazilim tamamlandiginda ayni yazilim digerlerinde de

kullanilacagr igin bu maliyet azalacak ve istasyon maliyeti 40.000 TL olacaktir.

Gelecek durum c¢alismalar1 ile akis siiresinde 43,81 %, islem siiresinde 51,79 %

oraninda iyilesme saglanacagi sonucu ortaya ¢ikmisti.

Uriin kabul icin toplam siireyi (deger katan siire+deger katmayan siire) dikkate
aldigimizda siirenin iyilesmesi ile azalan personel maliyetine goére istasyon +
konveydre 6denen para yaklasik 4 yilda geri donmektedir. Fakat burada iiriiniin

miisteriye ulagtirilmasi siiresinin kisaltilmasi ¢ok daha 6nemlidir.

Cizelge 5.9 : Otomatik tartim sayim istasyonu ile saglanan iyilesme.

Mevcut Durum | Gelecek Durum

Gunliik toplam koli sayisi (ortalama) 13451 13451
Gereken toplam ¢alisma siiresi (saat) 336 203
Toplam kapi sayisi 7 7
Gereken toplam calisma siiresi (saat/kapi) 48 29
Bir personelin ¢alisma siiresi (saat/giin) 7,23 7,23
Vardiya sayisi 1 1
Gerekli personel sayisi (1 iiriin kabul kapisi igin) 7 5
Toplam kisi sayisi (1 galisma giinii igin) 49 35
Maliyet (TL) (1 personelin 1 saatlik maliyeti) 8 8
Toplam personel maliyeti (TL/giin) 2832 2023

Poka Yoke: Temel ilkesi, hatalar1 gergeklestikten sonra bulmak yerine, hatayi
kaynaginda saptayarak onlemek, boylece de sifir hatali {irlin liretimini saglamaktir.
Bu hata ve kusurlar i¢in gerekli zamani ayirarak, nerede ve ne zaman ortaya

ciktiklarini belirledikten sonra onlar1 poka yoke ile 6nleyebilmekteyiz.

Bu mantik ile yola ¢ikarak otomatik tartim sayim istasyonuna iki ¢ikis konulmustur.
Bu cikislardan bir tanesi lot igerisindeki {iriin adedinin tartim sayim sonucu hatasiz
olarak kolisine diismesini saglamaktadir. Diger ¢ikis ise lot i¢indeki adette eksiklik
fazlalik olmasi durumunda lotu farkli bir koliye diisiirmektedir. Boylece {iiriinlerin
geldigi kadari ile fatura edilmesi yonetim tarafindan kabul edilmediginde istasyonun

bu 6zelligi koli i¢lerinin hatasiz olmasini saglayacaktir.

TUB: Tiim calisanlarin katiliminm 6n goriildiigii, kiiciik grup faaliyetleri araciligi ile
gerceklesen verimli bakim olarak tanimlanabilir. Personellerin kullandiklart makine

veya ekipmanin otonom bakim sorumlulugunu getirir, arizalar1 6nler ve ekipman
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etkinligini en iist diizeye ¢ikarmay1 hedefler. Uriin Kabul’de yer alan otomatik tartim
sayim istasyonu i¢in otonom ve planli bakim c¢alismasi gerekecektir. Otonom bakim,
iiretim c¢alisanlarinin ekipman bakimina katilimini, ekipmanlarin mevcut durumunun
korunmasini veya kotiiye gidisatinin engellenmesini saglayan tekniklerden olusur.
Uzman bakim personelince yiiriitiilen planli bakim, operatorlerin yer aldigi otonom

bakim ile birleserek kayiplar1 yok etmekte ve verimliligi artirmaktadir.

Isletmede TUB uygulamasinin baslangicini saglayabilmek amaciyla makine/istasyon

bakim ve ariza formlari olusturulmustur.

MAKINE BAKIM FORMU
Tarih: Bolim: Bakimi Yapan:
Makine No Makine Adi Bakim Tari Baslama Saati Bitirme Saati

Sekil 5.8 : Makine bakim formu.

MAKINE PARCA DEGiSiM FORMU
Tarih: Bolim: Degisimi Yapan:
Makine No Makine Adi Degisen Parga Baglama Saati Bitirme Saati

Sekil 5.9 : Makine parca degisim formu.
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ARIZA TAKiP FORMU

Tarih: Bolim: Arizayi Gideren:
Makine Ariza Arizanin Meydana Gelis | Arizanin Giderilme | Makinenin Durus
No Nedeni Saati Suresi Suresi

Sekil 5.10 : Ariza takip formu.

5S: Calisma alaninin daha diizenli ve kullanilabilir olmasi i¢in standartlastiriimis
uygulamalara dayanmaktadir. Calisma alanini diizenler, gereksiz olan her seyi azaltir
ve sonug olarak etkin bir ¢alisma ortami saglar. Tartim sayimi yapilan lotlar kolilere
doldurulduktan ve koliler kapatildiktan sonra paletlere yerlestirilmeleri
gerekmektedir. Bu nedenle istasyon etrafinda palet bulundurulmaktadir. Paletlerin
yerlestirilmesi ve personeller i¢in deger eklemeyen faaliyetlerin azaltilmasina yardim
etmek adina diizenli bir ¢alisma ortami gerektiginden Uriin Kabul alaninda 5S

caligsmalar1 hedeflenmistir.
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Siparig

A

Uretici

Tedarik Zinciri
Yonetimi

Oriin Kabul Tahmini (6 haftalik)

Tartim
Sayim

I
[>

s

~Rezerve Girilecek Uriin Bilgisi~~~_|

X

tasyonu
AN
Koli Acma Tartim Sayim Koli Kapatma Palet
A FIFO ve Okutma | fro C Bantlama
Satinalmasi Yapilacak Urinler | \Qy O O o
Cevrim Suresi: 1 sn Cevrim Siresi: 5 sn Cevrim Siresi: 2 sn Gevrim Siresi: 1,18 sn
Verimlilik: 90 % Verimlilik: 90 % Verimlilik: 90 % Hazirlik Stiresi: 3,46 sn
Hacim: 13.451 koli Hacim: 13.451 koli Hacim: 13.451 koli Verimlilik: 90 %
1 Vardiya 1 Vardiya 1 Vardiya Hacim: 13.451 koli
1 Vardiya
10,38 saat 1sn 66,43 saat 5sn 31,45 saat 2sn 16 saat 1,18 sn

Asortili
Adresleme

Akis Siiresi: 124,33

saat

Sekil 5.11 : Yerli asortili {irin kabul gelecek durum deger akisi haritasi (02.04.2014).
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5.3.1.2 Asortili iiriin kabul i¢cin gelecek durum simiilasyonu

Arena programi iizerinde mevcut durum simiilasyonu yapildiktan sonra gelecek
durum deger akis1 haritasinda yapilan iyilestirme Onerileri ve verilere gore gelecek

durum modeli de bu program tizerinde kurulmustur.

Mevcut durum deger akisi haritasi ile sistemin anlik bir goriintiisii alinmis, harita o
bilgiler 1s18inda ¢izilmisti. Fakat simiilasyon ile goriildi ki sistem her zaman o
veriler dogrultusunda islemiyor. Deger akis haritalama ile sistemin israf kaynaklari,
iyilestirme noktalar1 tespit edilmis, simiilasyon ile de sistemin olasi davraniglarina

gore veriler elde edilebilmistir.

Entity Type:

| [Kali1 -

Time Between Armivals

Type: Walue: Uritz:

|E0nstant j 5 |Secunds j
Entities per Arrival: hd aw Arrivals: First Creation:

1 Irfirite 0.0

(] 4 | Cancel | Help

Sekil 5.12 : Model iizerinde 6rnek bir girdi tanimlama.

Process E| PZ|
Type:

j | Standard j

Logic
Action: Fricrity:
Seize Delay Release j |Medium[2] j
Resources:
Resource, Tartim sayim istasyonu, 1 Add...
<End of list>
Edi..
Delete
Delay Type: Units: Allocation:
Constant ﬂ |Seconds j |\.-"a|ue Added j
Walue:
’5—

Iv¥ Report Statistics

ak. | Cancel | Help |

Sekil 5.13 : Model iizerinde 6rnek bir proses tanimlama.
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Tartim sayim ve
akutma

Kolinin gelisi }-—-—- kol acma

0

Kanlinin
adreslemeye
gidigi

L | Kolikapatma [s Falet bantlama

Sekil 5.14 : Uriin kabul gelecek durum modelinin genel goriintiisii.

Mevcut durum modeli 7 saat (25200 saniye) Arena’da ¢alistirllmis ve sonuglar bu
siire i¢in elde edilmistir. Ornek veri olusturabilmek adina tekrar sayist 7 olarak

secilmistir.

Bu hedef zamanda adreslemeye gidebilen koli sayis1 7 tekrar igin ortalama 4199 koli

olmustur.

Kolilerin proseslerde gecirdigi ortalama katma degerli siireler, bekleme siireleri ve
toplam siireler gelecek durum igin asagidaki gibidir. Tiim siireler saniye cinsinden

elde edilmis, koli basina siirelerdir.

Cizelge 5.10 : Ortalama siireler (gelecek durum).

_Ortalama Ortalama Ortalama Siire Kiimiilatif

Proses Islem Siiresi | Bekleme Siiresi | (Islem+Bekleme) Islem Siiresi
Koli acma 1,00 0,00 1,00 4200,00
Tartim sayim ve okutma 5,00 0,00 5,00 21000,00
Koli kapatma 1,99 0,00 1,99 8373,46
Palet bantlama 1,33 0,00 1,33 5599,27

Deger akisi haritasina katma degerli islem siiresi 9,18 sn bulunmustu. Fakat burada
kullanilan siireler i¢in minimum ve maksimum siireler de dikkate alindiginda
simiilasyonda c¢ikan sonug, yukaridaki cizelgeden hesaplandiginda toplam katma
degerli islem stiresi 9,33 sn olarak bulunmaktadir. Deger akis1 haritasinda elde edilen

sonuca yakin bir sonug hesaplanmistir.
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Proseslere giren ve ¢ikan koliler i¢in ortalama adetler asagidaki cizelgede oldugu
gibidir.

Cizelge 5.11 : Ortalama koli adetleri (gelecek durum).

Proses Ortalama Giren Koli Sayis1 | Ortalama Cikan Koli Sayis1
Koli acma 4201 4200
Tartim sayim ve okutma 4200 4200
Koli kapatma 4200 4199
Palet bantlama 4199 4199

Proseslerden c¢ikip adreslemeye giden koli sayisi, mevcut duruma gore yaklasik
olarak 77,45 % artig gostermistir. Otomatik tartim sayim istasyonu, siirenin ve koli

adedinin iyilesmesine katki saglamistir.
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6. SONUC VE ONERILER

Arastirmada perakende sektoriinde hizmet veren bir firmanin lojistik merkezi
incelenmistir. Lojistik merkezinin ana siirecleri; Uriin kabul, adresleme, toplama,

okutma ve sevkiyattir.

[lk olarak mevcut durumu ve gelecek durumu anlatabilmek icin belirli bir iiriin ailesi
secilmigtir. Secilen {iriin ailesi; yerli asortili Uiriinlerdir. Lojistik merkezinde islem
goren diger {irlinler icin de gerekli c¢aligmalar yapilarak biitiiniinde iyilesme

saglanmalidir.

Uriin ailesi segiminden sonra lojistik merkezi siireglerinin mevcut durumu anlatilmus,
Uriin kabul igin segilen iiriin ailesine ait veriler elde edilmis, mevcut ve gelecek
durum deger akis1 haritalar1 bu veriler ve iyilestirme Onerileri dogrultusunda
cizilmistir. Deger akist tanimlanirken, gelecek durum ig¢in {iriin kabul siiresinin

diisiiriilmesi ve iiriin kabul siirecindeki israflarin ortadan kaldirilmast hedeflenmistir.

Deger akigt haritalarinin yaninda iiriin kabul siireci i¢in simiilasyon c¢aligmasi da
yapilmustir. Simiilasyon, sistemin performansinin ve giivenilirliginin anlasilmasi ve
optimum kilinmasi i¢in kullanildig: gibi yapilan tasarimin, iyilestirme Onerilerinin
dogrulugunun test edilmesinde de kullanilir. Mevcut durum igin deger akisi ile
bulunan islem siiresi, simiilasyon ile farklilik gostermis, fakat gelecek durumda islem
stiresi harita ve simiilasyonda birbirine yakin degerler olarak elde edilmistir. Diger
stiregler igin de iyilestirmeye yonelik olarak bu calismalar yapilabilir.

Uriin kabul siirecinde gelecek durum deger akis1 haritasi kapsaminda kaizen, 58S,

TUB, poka yoke gibi yalin iiretim tekniklerinin uygulanmasi dnerilmistir.

Gelecek durumda iiriin kabul akis siiresinin 221,27 saatten 124,33 saate, islem
stiresinin 19,04 saniyeden 9,18 saniyeye diisiiriilmesi ile akis sliresinde 43,81 %,
islem stiresinde 51,79 % oraninda iyilesme saglanacagi sonucu ortaya c¢ikmustir.

Iyilestirmeye yonelik girisimlerin baslangicinda bu oranlarda iyilesme saglanmasi
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onemlidir. lyilestirme calismalarinn siirekliligi saglandiginda ise iyilesme

oranlarinin daha yiiksek diizeye ¢ikarilabilecegi diisiiniilmektedir.

Israflarin 6nlenebilmesi igin ilk olarak iist ydnetimin yalin iiretim tekniklerini
kullanma konusunda kararli ve tam katilimli destek saglamasi gerekmektedir. Ayrica
calisanlarin tiim siireglere katilimlari saglanmali ve yalin iiretim teknikleri konusunda

egitimler diizenlenerek bilgilendirilmelidirler.

Deger akisi haritalandirma yontemi israflar1 kolayca fark etmemizi saglamaktadir.
Boylelikle ortaya cikan israf kaynaklar1 biitiin is fonksiyonlarinda ¢alisan insanlarin
aligkanliklarin1 degistirmek zorunda birakacaktir. Yonetim ve calisanlarin yalin
uygulamada bir roliiniin oldugunu ve herkesin bu uygulamadan bir fayda
saglayacagint hissetmesi; sirket rekabetciliginin artmasini, daha iyl calisma
kosullarinin olusturulmasini, yonetim ve c¢alisanlar arasindaki giivenin artmasini ve

miisteriye daha hizli, etkin bir hizmet sunulmasini saglayacaktir.
Yapilabilecek gelecek galigmalar asagidaki sekilde 6zetlenebilir:

e Bu calismadaki oneri ve iyilestirmelere benzer olarak lojistik merkezinin
diger siireglerinde de deger akisi haritalar1 olusturulabilir ve gelecek durum
icin planlanan iyilestirmeler Arena araciligi ile simiile edilerek dinamik bir

ortamda da sonuglar goriilebilir.

e Ayrica liriin kabul i¢in kolinin agildiktan sonra tartimi incelenmistir, bir
sonraki adim olarak koliyi agmadan kolili tartim ve okutma olarak siireg
degistirilebilir.

e Adresleme siireci i¢in akilli adresleme yapisi kurulabilir. Buradaki mantik; D
blok raf catida akilli adresleme c¢aligmas1 yapilacak ve gelen iiriin miktarina
gore tartim formunda A, B, C gibi harfler ile iiriinler nitelendirilecektir (Uriin
Kabul tarafindan). Adresleme ekibi 6rnegin A harfini gordiigiinde {iriinleri alt
raflara adresleyecek; c¢iinkii bu smif en ¢ok talep edilecek iirlinler olarak

belirlenecektir.

e Asortili toplamada raflardan alinan iriinler bir sepet yerine koridora
atilmaktadir. Bu {iriinlerin lot posetlerinin patlamasina, yirtilmasina sebep
olabilir. Uriinlerin tekrar posetlenmesi siireyi uzatacak, zamaninda sevk

oranin1 diigiirecek, poset maliyetini artiracaktir. Bu nedenle raflardan

82



tirtinlerin sepetlere toplamasi yapilip, sepetteki lotlara magaza dagitim etiketi

yapistirilabilir.

e Toplanan iiriinlerin okutma alanina gelmesi, asansorler ile olmaktadir.

Asansor beklemenin engellenmesi i¢in asansor sayisi artirilabilir.

e Sevkiyat islemi hem manuel hem de Sorter ile yapilmaktaydi. Sorter’dan
gecen koli oranii artirabilecek i¢in kullanilan koli ebatlarini standart hale
getirmek gerekmektedir. Ciinkii manuel ayristirma kolilerin yanlis magazaya

sevkedilmesine sebep olabilir.

Siirekli iyilestirme ile her zaman bir 6nceki durumdan daha iyisi saglanmalidir. Yalin
tiretim ilkelerinden biri olan miikemmelligi saglamak, tek seferlik caligmalar ile

miimkiin olmayacaktir. Calismalarin devamlilig1 6nemlidir.

Hep daha iyi olmanin hedeflenmesi, bu hedefteki istekliligin ve caligmalarin
stirdiiriilebilirliginin saglanmasi, firmalarin rekabet giiclinii artiran stratejilerin

onemli bir kilit 6gesidir.
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