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YALIN LOJIiSTIiK VE BiR UYGULAMA
Ali ERCAN
Nisan,2008

Yalin Lojistik 6zellikle 90’11 yillarin sonunda giindeme gelmeye baslamis ve 2000’li
yillarla birlikte uygulamaya gecirilmis bir kavramdir. Bu nedenle konu hakkinda
yeterli sayida bilimsel calisma ve uygulama ornekleri olusmamistir. Ozelikle
Tiirkiye’de Yalin Lojistik son derece yeni bir kavram olup heniiz bu konuda yapilmis
akademik bir calismaya rastlanmamaktadir. Bu ¢alisma ile bu alandaki eksikligin bir
nebze de olsa giderilmesi ve Yalin Lojistik ile elde edilen avantajlarin
degerlendirilmesi amaclanmistir.

Yalin Lojistik bir iitopyadir ve firmalarin siirekli olarak ulasmak istedikleri bir
noktay1 isaret eder. Yalin Lojistik firma icerisinde bazi siirecleri hizlandirmak
isterken kaosa neden olacak etkenleri yok etmege calisir. Yalin Lojistik ile miisteri
memnuniyeti 6n planda tutulurken aymi zamanda firmalar esneklik ve ceviklik
kazanirlar. Istenmeyen durumlarla karsilastiklarinda hizli bir sekilde cevap verebilir
ve yeni duruma ayak uydurabilirler. Yalin Lojistik ile firmalar ile tedarikgiler
arasinda organik baglar kurularak teslimatlarin ihtiya¢ duyulan siirelerden erken ya
da ge¢ degil tam zamaninda yapilmasinin saglanmasit amaglanir. Yalin Lojistik
kavraminda iirtin maliyeti yalmizca iiretimden kaynaklanan maliyetleri degil, iiriin
agacindaki malzemelerin siparisinden bitmis {iriiniin miisteriye teslim edilmesine
kadar gecen siire¢ icerindeki toplam maliyeti isaret eden Toplam Sahip Olma
Maliyeti ile ifade edilir. Yalin Lojistigin amaci ise bu toplam sahip olma maliyetini
en diisiik seviyede tutmaktir.

Bu calismada uygulama 6rnegi olarak Yalin Uretim yapan bir otomotiv firmasinin
ana tedarikcisi secilmis ve bu firma ile yapilan miilakat sonucunda elde edilen
bilgilere dayanilarak yapilan degerlendirmeler sunulmustur.

Anahtar Sozciikler : Yalin Lojistik, Yalin Uretim, Tedarik Zinciri Yonetimi,
Minumum Stok, Toplam Sahip Olma Maliyeti
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ABSTRACT

LEAN LOGISTICS AND AN APPLICATION
Ali ERCAN
April, 2008

Lean Logistics has become a current issue during the late 90’s and has been started to
applied in industry at the beginning of the 2000. Therefore, there isn’t enough
number of scientific researches and experiments in industry. Especially, the Lean
Logistics is a very brand new issue for Turkey and there isn’t any academic research
has been done on this topic yet. With this study, a basic contribution is purposed to
be made to the Turkish literature and the benefits carried from Lean Logistics are
assessed.

Lean Logistics is a utopia and designates the point, where the companies are trying to
reach. Lean Logistics eliminates the reasons cause to chaos while tries to accelerate
the processes in the companies. The customer satisfaction is the key point of the
Lean Logistics and the companies gain flexibility and agility. They can give quick
response to the undesired situations and reorganise themselves according to the new
conditions. In Lean Logistics, organic connections are set between the companies
and their suppliers in order to maintain the deliveries on time as planned. Lean
Logistics does not only take the costs just obtain from production, but also considers
the costs include the all processes start from the supply of the materials on the
production tree and ends with the delivery of the product to the customer that defined
as “Total Cost of Ownership”. The purpose of the Lean Logistics is to keep this
“Total Cost of Ownership” at the minimum level.

In this study a main supplier of an automotive company which drives the Lean
Logistics has been chosen and the assessments based on the information derived
from the interviews made with the supplier are presented.

Keywords : Lean Logistics, Lean Production, Supply Chain Management, Minimum
Inventory, Total Cost of Ownership

v



ONSOZ

Bu tez calismamda bana maddi ve manevi destegi bulunan yengem Filiz ERCAN’a,
agbim Kadir ERCAN’a, Oracle Tiirkiye Uretim ve Tedarik Zinciri Danismani Ozlem
BAYGIN’a, Akyil Otomotiv Genel Miidiirii Kadir AKYIL’a, can dostlarim Engin
Ciineyt SEYHAN’a ve Onur YAGAN’a, Istanbul Teknik Universitesi Ogretim Uyesi
Saym Halefsan SUMEN’e, Asli AYGIN’a ve bu tez konusunda danismanligimi
yapan Prof. Dr. Sayin Ismail DUYMAZ a katkilarindan dolay1 tesekkiir ederim.

Istanbul; Nisan, 2008 Ali ERCAN
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1. GIRIS

Ticari islem alanlarinin bagka hi¢ biri giiniimiiz lojistigi kadar karmasik ve kapsamli
bir ¢calisma gerektirmemektedir. Lojistik, diinyanin her yerinde iirtinleri ve hizmetleri
talep edilen zamanda ihtiya¢ duyulan yere ulastirmakla ugragsmaktadir. Herhangi bir
pazari, liretimi veya uluslararasi ticareti lojistik olmadan tam olarak hayal etmek ¢ok
zordur. Gelismis iilkelerde herhangi bir miisteri bir perakende magazasindan telefon
veya internet aracilifiyla satin aldigi iiriinler i¢in teslimatin soz verildigi gibi
yapilmasin1 beklemektedir. Bu miisterilerin asil beklentileri zamaninda ve hatasiz

teslimat yani lojistiktir. Basarisizliga hig tolerans gosterilmez.

Yalin lojistik kavrami son yillarda literatiirde yeni bir tanim olarak karsimiza
cikmaktadir. Bugiine kadar Yalin Lojistik, herkes tarafindan bilinen “Tam
Zamaninda Teslimat”, “ERP”, “MRP” gibi konularin genel bir baslig1 olarak

diistiniilebilir.

Yalin lojistik konusu literatiirde yalin iiretim konusu icerisinde degerlendirilmekte ve
uygulamalarin ¢ogu yalin iiretim sistemi icerisinde anlatilmaktadir. Ancak ne yazik
ki Tiirkge literatiire bakildiginda ne Yalin Uretim ne de Yalin Lojistik konularinda

hicbir ¢calismanin bulunmadigi goriilmektedir.

Yalin lojistik kavrami, giliniimiizde sikca tartisilirken bir yandan da bu kavramin
diinyada hizla sekil degistirmeye basladig1 goriilmektedir. Bu konuda, literatiirde
bulunan bir kisim tanimlarin artik gecerliligini yitirmis ya da sekil degistirmis oldugu
goriilmektedir. Ornegin artik JIT sistemi yerine JIT II sisteminden, Yalin Uretim

yerine Cevik Uretim sisteminden soz edilmege baslanmustir.

Bu calisma, bir firmanin lojistik siire¢lerde neden yalinlasmaya ihtiya¢ duydugu ve

Yalin Lojistik ile elde edilebilecek kazanclarin ortaya ¢ikarilmasin1 amaglamaktadir.

Ikinci boliimde, Yalin Lojistik felsefesinin temelleri ve kaynak olarak kullandig
noktalar iizerinde durulmustur. Uciincii bolimde, Yalin Lojistik diisiincesinin
sebepleri siparis, stok, nakliye, depolama ve hizmet ag1 fonksiyonlar1 acisindan

aciklanmak istenmis ve bu Yalin Lojistik ile ulasilmak istenen hedefler ortaya



konulmustur. Dordiincii boliimde, Yalin Lojistik sisteminin kurulmasinda kullanilan
araclar tanmitilmis, besinci boliimde ise uygulama ornegi anlatilmistir. Bu uygulama
icin Marmara bolgesinde, yalin {iretim felsefesini uygulayan bir otomotiv
fabrikasinin yedi sistem tedarikcisinden biri secilmistir. Bu firmanin lojistik, endiistri
miihendisligi ve kalite kontrol departmanindaki sef diizeyindeki kisilerle miilakat
yapilmis ve sorularimiza aldigimiz bu cevaplar dogrultusunda belirli bulgular elde
edilmeye calisilmistir. Arastirma yapilan firmada yalinlik bilincinin heniiz
gelismekte oldugu; eksik noktalarinin bulundugu tespit edilmis ve uygulama konusu

icinde bu eksik noktalar ayrintili bir bicimde aciklanmaya caligilmistir.



2. YALIN LOJISTIiK FELSEFESINiN TEMELLERI VE KAYNAKLARI

2.1. Yalin Yonetim, Yalin Uretim, Yalin Lojistik iliskileri

Giinlimiizde, “yalin yonetim” kavramini ve bu kavram ile iliskili olan, “yalin
diisiince”, “yalin iiretim”, “yalin organizasyon”, “yalin girisim” ve “yalin lojistik”
gibi kavramlar1 agiklamadan once; “yalin” kavram iizerinde durmak gerekir. Yalin
olmak; ‘“gercekten ihtiyac duyulmayan her seyden arindirilmis olmak” anlamina
gelmektedir. Bu bakimdan yalin iiretim, yalin organizasyon, yalin yonetim veya yalin
lojistik gibi benzer kavramlarin temelinde; “bu gereksiz isleri yapan ihtiya¢ fazlasi

elemanlardan kurtulmak” diisiincesi yatmaktadur'.

2.1.1. Yahn Diisiince

Yalin diisiince; “yalin bir iiretim sistemine, yalin bir sirkete, yalin bir deger zincirine
ulagma” diisiincesidir. Yalin diisiincenin amaci, yonetimin ilgi merkezini degistirerek,
degerin israftan elimine edilmesini saglamak, kaynaklarin {iiretimini ve {riinii

etkileyecek caligmalara odaklanmak ve israflardan armarak zenginligi yakalamaktir.

Her olgunun temelinde ilk olarak diisiince ve hayal oldugu gibi, yalin yonetimin
temelinde de; yalin diisiince veya hayali bulunmaktadir. ilk olarak isletmeler nasil
yalin olunacagini, ne gibi siireclerin gerektigini diisiinerek ve boyle bir yaklagimi

nasil hayata gecirebileceklerini, uygun yontemlerle tasarlamak durumundadirlar.
Yalin diisiince asagidaki siire¢lerden gegmektedirz.

e Uriin bazinda yalin diisiince;
e Uriin akis yollarinda yalin diisiince;
o Uriiniin miisteriye teslimatinda yalin diisiince;

e Siirekli iyilestirmede yalin diisiince.

! Miimin Ertiirk, isletmelerde Yonetim ve Organizasyon, (Istanbul: Beta Basim ve Yayincilik,
1995), 227

2 Mehmet Ozkan, “Yalin Diisiinceye Giris”,
http://www.bilgiyonetimi.org/cm/pages/mkl_gos.phpnt=98 [16.05.2007].



2.1.2.Yahn Uretim

Yalin iiretim; yapisinda hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siiresi, liretim alani, fire,
miisteri memnuniyetsizligi gibi hicbir gereksiz unsur tasimayan bir iiretim sistemidir’.
Yalin iiretimin ana stratejisi; hizi artirip, akis siiresini azaltarak, kalite, maliyet,
teslimat performansini aynmi anda iyilestirmektir. Yalin tiretim, miisteri ihtiyaclar
dogrultusunda malzeme veya bilgiyi doniistiiren veya sekillendiren ve katma deger
yaratan faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan, ancak iiriin iistiine miisteri ihtiyaclari
dogrultusunda deger ilave etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye

4
yarar .

Seri iretim ile yalin tiretim arasindaki en carpici farklilik, onlarin amaglarinda
kendini gostermektir. Seri iiretim, “yeterince iyi” ile ifade edilen sinirli bir hedef
tayin etmektedir. Bu da, “kabul edilebilir sayida bozuk mal, yiiksek seviyede stok,

diisiik seviyeli standardize edilmis iiriinler” anlamina gelmektedir.

Buna karsilik yalin iiretim ise, kesin olarak kusursuzlugu hedef almistir. Devamlh
diisen maliyetler, sifir bozuk mal, sifir stok ve sonu gelmeyen {iiriin ¢esitliligi gibi
hedefler 6rnek gosterilebilir. Tabi hi¢cbir yalin iiretim bu iitopyaya ulagmamistir ve
belki de hi¢gbir zaman ulasamayacaktir. Fakat sonu gelmeyen miikkemmellik arayisi,

siirpriz bir degisiklikle iiretime devam etmektedir’.

Yalin iiretim ilk olarak Japon firmalarinda uygulanmaya baslanmis olsa da daha
sonra Avrupa ve Amerika’daki biitiin endiistrilerin bu sistemi kendilerine adapte
etmeleri sonucu bu sistem tiim diinyada uygulanir hale gelmistir. 1990’larda diinya
tizerindeki birgok iiretici firma, “kiiresel rekabeti artirict bir strateji” olarak yalin
tiretimi benimserken, bazi firmalar yalin iiretimi uygulama sirasinda bir takim
zorluklarla karsilagsmiglar ancak yine de bu sistemi gerceklestirmek icin

cabalamaktadirlar.

3 James Womack, Daniel James, Daniel Reos, Diinyayr Degistiren Makine, cev: Osman Kabak,
(Istanbul: Panel Matbaacilik, 1990), 3.

* Mehmet Ozkan, “Yalin Uretim Uzerine-1”,
http://www.bilgiyonetimi.org/cm/pages/mkl_gos.phpnt=96 [16.05.2007].

> Ertiirk, age, 230



Yalin iiretim, her biri liretim sisteminin 0zel bir alani ile ilgisi bulunan sekiz ilkeden

olusmaktadir®:

e Gereksiz unsurlarin elenmesi

e Sifir hata

e  Sirali bir siireg

e (Cok fonksiyonlu takimlar

¢ Hiyerarsik kademelerin azaltilmasi
e Takim liderligi

e Yatay bilgi sistemleri

e Siirekli iyilestirme

2.1.3. Yalin Organizasyon

Yalin organizasyon, ‘“gereksiz asamalarin ortadan kaldirilmasi, geriye kalanlarin
devamli bir akis diizenine konmasi; s6z konusu etkinlikle ilgili isgiiciiniin capraz
fonksiyonlu takimlar bi¢ciminde yeniden organize edilmesi ve siirekli gelisme icin
caba gosterilmesi sonucunda isletmenin gelisebilecegini” 6ngoren bir felsefedir’.
Yalin organizasyonun temelinde; “kaosu diizen ile dengeleyen” bir oOzellik yer

almaktadir®.

Yalin Organizasyon kavrami, yalin iiretim kavrami gibi yakin zamanlarda sikca
kullanilan bir kavramdir. Uretimin yalinligina bagh olarak organizasyon da yalin
olmalidir. Zaten yalin organizasyon ya da yalin iiretim kavramlarimi kesin sinirlarla
birbirinden ayirmak da mimkiin degildir. Organizasyon, yalin felsefesiyle
kurulmadiktan sonra ne kadar yalin iiretim yapilmak istense de basar1 saglanamaz.
Organizasyondaki hantallik iiretime de yansiyacagi icin bu durumda iiretimde

yalinliktan bahsetmek miimkiin olamaz’.

® Peter Bruun, Robert N. Mefford, “Lean Production and The Internet”,
http://216.239.59.104/search?q=cache: HTbMhk3Ru9AJ:www2.ipe.liu.se/rwg/igls/igls2002/Paper112.
df+lean+production+and+internet&hl=tr&ct=clnk&cd=1&gl=tr [16.09.2007]
James Womack, Daniel Jones; From Lean Production to the Lean Enterprise, (Harward Business
Review, 1994), 93
R.A. Jenner, “Dissipative Enterprices, Chaos and The Principles of Lean Organizations”, Omega,
Volume:26, Issue:3, (1998), 397
? Ertiirk, age, 232



Yalin organizasyonun en 6nemli unsurlari; Japonya’daki aile kavrami, iyi ve koti
giinde beraberlik duygusu, problem coziim teknikleri ile egitilerek ve mesleki
becerilerin aktarilarak kisinin ¢ok yonlii hale getirilmesidir. Yalin Organizasyonun

ozellikleri ve ilkeleri sunlardir'®:

e Her yerde uygulanabilir;

¢ Her iilkede uygulanabilir;

e Her isyerinde uygulanabilir;

e Her yere transfer edilebilir;

e Takim ruhu hakimdir;

e Miisteri tarafindan yonlendirilir;

e Yatay bir organizasyondur;

¢ Dogrudan ve saglikli haberlesme gerektirir;
® Yetki ve sorumluluklar dagitilmistir;
e Degisiklik 6zelligine sahiptir;

¢ Disiplin gerektirir;

e Basitlestirilmis gorsel bir yapidir.

2.1.4. Yalin Girisim

Uriin tasarimindan baslayip yan sanayiye, ana iiretim fabrikas1 ve miisteriye kadar
uzanan biitiin unsurlar1 kiiresel 6lgekte ve uyum icinde, yalin iiretim prensipleri
dahilinde koordine eden bir girisimdir''. Yalin girisimi gerceklestirmek bir takim

engellerin asilmasini gerektirmektedir. Bu engelleri asagidaki gibi s1ra1ayabiliriz12:

e Batili seri iireticiler
¢ Diinya ekonomisi hakkinda ge¢mis diisiince

e Japon yalin liretiminin igeriye dogru yogunlagsmasi

2.1.5. Yalin Yonetim

Yalin yonetim; yetki devrinin arttii, yapilan isten herkesin sorumlu tutuldugu, sifir
hiyerarsinin hedeflendigi, yalin tiretimin gerceklesmesi i¢in tesis edilen yoOnetim

seklidir. Yalin yonetim, anlamlar ve metotlardan olusan entelektiiel bir yaklasimdir.

10 Hamdi Ozgelikel, Japon Yonetim Sistemleri, (Istanbul: MESS Egitim Vakfi Yayinlar1, Haziran
1994), 85-90

"'Womack, age, 3

12 age, 263-282



Bu yaklasimla birlikte isletme i¢in yalin bir durum olugmakta, firma rekabet siireci,

ortamlara uygun hale gelebilmektedir'.

Yalin Yonetim, kaynaklarin minimum kullanilmasin1 ve gercek talebe uyarlayarak
bir {iriiniin elde edilmesini saglar. Bu yiizden maliyet minimum oldugu halde, uygun
kalitede iiretim yapilmasimi ve talebin yiiksek hizda karsilanmasim saglar. [lave bir
deger tasimayan gereksiz siirecleri, maliyeti artiran gereksiz stoklar1 ve kaliteyi
bozan gecikmeleri eleyerek bu hedefe ulasir'*. Uretim sisteminin talebe gore
ayarlanmasi diisiiniildiigiinden, geleneksel yonetim sistemlerinin uygulandigr biiyiik
Olcekli ekonomilerde basvurulamaz olarak diisiiniilebilir. Ancak yalin yonetim biiyiik
Olcekli ekonomiler i¢in de uygun bir yonetim tarzidir. Yalin Yonetim iki asil temel

lizerine oturtulmugtur'.

1. Aktivitelerin miimkiin olan en kiiciik sayilarla yapilmasi: Bu amag i¢in ilave bir
degeri olmayan bos olarak adlandirilan her sey (icerigi uygun olmayan siirec,
gereksiz tasima, gereksiz hareketlilik, maliyet artisina sebep olan tiim stoklar, kalite

kusurlari, tiim gecikmeler, gereksiz zaman kullanimi vb.) elimine edilmelidir.

2. Talebe uygun olmayan iiretimde (fazla iiretim) yok edilecek ve bu bos olan
seylerden kaginmak, daha fazla hizi, daha fazla uygunlugu ve daha az maliyetleri
iceren liriin ya da hizmetle sonug¢lanacaktir. Bu son bakis agisi, “talebin icap ettirdigi
iretimin, her tiir ve miktarin tiim zamanlarla uyumlastirilmasi gereken sistem’ olarak

adlandirilan, “verimliligi” ifade eder.

2.2. Yalin Lojistik Kavram ve Kapsami

Lojistik; siparis siireclerini, stoklari, nakliyeyi, depolama, malzeme idaresi ve
paketlemenin bir kombinasyonunun yonetimini i¢cermektedir ve bunlarin hepsi bir
hizmetler aginda entegre edilmektedir. Yalin Lojistigin hedefi, tedarikin, tiretimin ve
dagitim operasyonlarinin operasyonel gereksinimleri en yiiksek verimlilikle

desteklemektir. Tedarik zinciri kapsaminda, i¢ ve dis operasyonlar: tek bir entegre

13 Ertiirk, age, 233
' L.Cuatricases Arbos, “Design of a rapid responsive and high effiency service by Lean production

principlies”, International Journal of Production Economics, (Kasim 2002):170
15
age, 178



siire¢ gibi birbirine baglamak icin miisteriler, malzemeler ve hizmet tedarikgileri

. . . 1. 16
acisindan operasyonel senkronizasyon ¢ok énemlidir .

Yalin lojistik, islenmemis malzemelerin, islenmekte olan iiriinlerin ve bitmis
irtinlerin hareket ve cografi pozisyonlarini kontrol etmek ve stoklar1 en diisiik toplam
maliyet ile tamamlamak amaciyla yapilan tasarim ve idari sistemler olarak
tanimlanabilir. En diisiik maliyete ulagsmak, lojistigin bagli oldugu finansal ve insani
degerin mutlak minimumda kalmasi anlamina gelmektedir. Ayrica dogrudan
operasyonel harcamalarin miimkiin oldugunca diisiik tutulmasi1 da gereklidir. Yalin
lojistige ulagmak icin gereken kaynaklarin, becerilerin ve sistemlerin kombinasyonu
entegrasyon acisindan bir amagtir, fakat bir kez basarildiginda bu tip bir entegrasyon

yetkinliginin rakipler tarafindan kopyalanmasi zordur'’.

Amerika Birlesik Devletleri’nde lojistik uygulamalarinin yillik harcamasinin
ortalama 9,96 milyar dolarlik gayri safi milli hésilanin yiizde 10,1’1 veya 1,006
milyar dolar1 oldugu bilinmektedir. Nakliye harcamas1 2000’de, 590 milyar dolardir

ve bu da toplam lojistik masrafinin %58,6’sin1 temsil etmektedir'®.

Bu lojistik harcamalarina bakilacak olursa biiyiikliigiine ragmen, yalin lojistigin
sebep oldugu heyecan, masraflar1 azaltmadan kaynaklanmamaktadir. Bu heyecan,
seckin firmalarin rekabet avantaji elde etmek icin lojistik yetkinligi kullanma
seklinden ortaya c¢ikmaktadir. Diinya siralamasinda lojistik yetkinlik gelistiren
firmalar, 6nemli miisterilere yliksek hizmet saglamanin sonucunda rekabet avantaji

kazanmaktadir.

Envanterin hazirda bulunmasi, hiz, teslimatin tutarliligi ve operasyonel verimlilikler
konusunda yiiksek endiistri ortalamasinda c¢alisan firmalar ideal tedarik zinciri

ortaklaridir'®.

Bugiine kadar, lojistigin miisterinin tatminini saglayan entegre bir caba olarak en
diisiik toplam maliyetle yonetilmesi gerektigi kanitlanmistir. Ancak burada modern

amacin deger yaratmak oldugunu da eklemekte fayda vardir®.

'® Michel Baudin, Lean Logistics The Nuts And Bolts Of Delivering Materials And Goods (New
York: Productivty Press, 2004), 11

' Donald J. Bowersox, David J. Closs, M. Bixby Cooper, Supply Chain Logistics Managements,
(IrwinIMcGraw-Hill series HD38.5 .B697, 2002), 32

'8 Robert V. Delaney. Twelfth Annual "State of Logistics Report." presented to the National Prcss
Club. Washington, DC. June 4, 2001 ‘den aktaran Donald J. Bowersox, David J. Closs, M. Bixby
Cooper, Supply Chain Logistics Managements, (IrwinIMcGraw-Hill series HD38.5 .B697, 2002),
32

' Bowersox, age, 32



2.3. Akis Sistemlerindeki ve Akis Siireclerindeki Yalinhk Felsefesinin Ilkeleri
2.3.1. Karmasiklik Derecesinin Azaltilmasi

Isletmelerde karmasiklik derecesi lojistik operasyonlarmn miimkiin oldugunca az
kademelendirilmesi ile azaltilabilir. Hammaddenin alinip iiretim siirecine sokulmasi
ve daha sonra dagitim kanallart yardimiyla miisterilere ulastirilmasi operasyonlari
icin olusturulan akis diyagramlarinin kisa ve 0z olmasi istenir. Diigiim noktalari
olarak tanimlayabilecegimiz hammaddenin tedarikgisi, tiretimin yapildig1 fabrika,
fabrikanin deposu, dagitici deposu ve son miisteri arasindaki akis diyagramlari ne
kadar kisa ve 0z olursa zaman kayiplar1 o kadar az olur. Bu zaman kayiplart maddi
olarak firmaya ciddi maddi zararlar verecegi gibi ana miisteriler ile kurulan uzun

stireli iligkileri de ciddi sekilde olumsuz etkileyebilir.

2.3.2. Akislarda Sadelik ve Saydamhk
Isletmelerde iki tiir akistan bahsedilebilir®':

1. Malzeme akis1
2. Bilgi akis1

Malzeme akisi, hammaddenin ya da bilesen parcanin bir tedarikciden ilk olarak
sevkiyatindan baglayarak, iiretilmis ya da islenmis bir iiriiniin bir miisteriye teslim
edilmesine kadar stirmektedir. Bu siire¢ ne kadar sade olursa ara diigiim noktalarinda
gereksiz zaman kayiplarinin 6niine gecilmis olur. Ayn1 sekilde saydamlik saglandigi
siirece hatalarin olusmasina meydan vermeden tespiti kolayca yapilabilir ve akisin

kesintisiz devami saglanir.

Bilgi akisi, malzeme akisina paralel devam eden ve hammadde ya da bilesen
parcanin dogru zamanda, dogru sekilde ve dogru yere ulastirilmasi icin gerekli olan
cabay1 gosterir. Ancak bilgi akisindaki eksiklik veya yanligliklar, gereksiz zaman
kayiplarina, fazla stok tutulmasina ve toplam sahip olma maliyetinin artmasina neden
olur. Bilgi akisinin saydam olmasi, ayn1 envanter akisinda oldugu gibi hatalarin
olusmasina meydan vermeden tespitini kolaylastirir. Hatalar olsa dahi saydam bir

akista bu hatalarin nerede oldugu cok hizli bir sekilde tespit edilebilir.

0 Baudin, age, 13
2 age, 29



Ozetle, envanter ve bilgi akislarindaki sadelik ile isletmenin hizli tepki verme
yetenegi artmis olur. Bir isletmenin hizli tepki verme yetenegi ne kadar fazla olursa,
piyasa sartlarinda miisterilerini memnun etmesi ve modern rekabet sartlarinda

avantaj elde etmesi kolaylasmis olur™.

2.3.3. Arayiizlerin En Aza Indirilmesi

Isletmelerde durma, bekleme, kuyrukta bekleme gibi iiretimi verimsizlestiren,
maliyetlerin artmasina neden olan eylemlere arayiiz denir. Bir isletme icerisinde
arayiiz sayis1 ne kadar ¢ok ise, o isletme o kadar verimsiz calisiyor demektir. Bu
araylizler iiretim siireci igerisinde olacag gibi malzemenin siparis ya da tedarik¢iden

gelen malzemelerin sayim ve kontrolii siireclerinde de olabilir.

Yonetimin Oncelikli yapmasi gereken islerden biri arayiiz sayisin1 en az seviyeye

indirmek icin gerekli calismalarin gergeklestirilmesidir.

2.3.4. Tedarik Zincirinde Senkronizasyon

Tedarik zincirini olusturan zincir {iyeleri operasyonlar1 ortaklasa planlamali ve
uygulamalidir. Tedarik zincirindeki bu senkronizasyon, istenmeyen ve cogalan
yedeklemeleri en aza indirmek icin ortaklar arasinda malzeme, iiriin ve bilgi akisini
koordine etme cabasindadir. Bu senkronizasyon ayni zamanda, biitiin tedarik
zincirinin yetkinliginin bir dengesini saglamak icin bireysel firmalarin da ig
operasyonlarin1 yeniden yapilandirmaya c¢alismaktadir. Dengeleyici operasyonlar,
her katilimci firmanin uygulayacagi ve sorumlu tutulacagi lojistik c¢alismayi
ilgilendiren ortak bir plan gerektirmektedir. Tedarik zinciri entegrasyonunun
merkezinde, kisaltilmis stok bekleme siiresine ulagsmak icin ¢ekirdek yetkinliklerini

dengeli yapma hedefi yer almaktadir®.

Bir iirtinii bir depoda bekletmek yerine, miisteriye sevk ederek bu iiriiniin sistem
icerisinde daha verimli kullamlabilmesi saglanir. Ideal olan, miisterinin hic
beklemeden tam zamaninda iiriiniin ya da malzemenin gerekli oldugu yerde bunlar
katma deger siirecine katmasidir. Amag, iirliniin veya malzemenin bir depoda,
miisterinin istedigi zaman sevk etmek {izere saklanmasindan cok, dogrudan

miisterinin katma deger siirecine katilminin saglanmasidir®*.

2 Bowersox, age, 40
B Baudin, age, 125
u age, 55
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2.3.5. Toplam Sahip Olma ilkesi

Giiniimiiz tedarik stratejisi ile geleneksel satin alma uygulamasi arasindaki bakis
acis1 farki, satin alma maliyetine odaklanmak yerine, toplam sahip olma maliyeti
tizerine (TCO) odaklanmak olarak goriilebilir. Giiniimiizde lojistik departmani
calisanlari, malzemenin satin alma fiyatinin cok onemli olmaya devam etmesine
ragmen, bunun sadece organizasyonlarindaki toplam maliyet denkleminin bir pargasi
oldugunu belirtmektedirler. Hizmet maliyeti ve yasam dongiisii maliyeti de goz

oniinde bulundurulmalidir®.

2.3.5.1. Satin Alma Fiyati ve Iskontolar

Satin alma fiyati, ister rekabetc¢i tekliflerle, ister alici-satici goriismeleriyle veya
basit¢ce saticinin fiyat listesinden belirlenmis olsun, agik olarak tedarikin bir
unsurudur. Hi¢ kimse gerektiginden fazla ddeme yapmak istemez. Fiyat teklifiyle
baglantili olarak, normalinde ¢izelgede alicinin kabul edebilecegi bir veya iki iskonto
secenegi bulunur. Ornegin, miktar bazli iskontolar, alicilar1 daha yiiksek miktarlarda

satin almaya tesvik i¢in veya nakit iskontolar icin sunulabilir.

Satin alma ile ilgili diger maliyetler de g6z Oniine alinmalidir. Miktar iskontolarinin
islemesi i¢in, alicinin stok tutma ile ilgili masraflar1 da diisiinmesi gerekir. Biiyiik
satin alma miktarlari, malzemelerin veya iriinlerin stoklarini artirmaktadir. Satin
almanin biiyiikligi ayn1 zamanda satin alma ile birlikte gelen idari masraflar1 da

etkilemektedir. Bu da toplam sahip olma maliyeti olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Tedarik¢ilerin sunacagi satis ve nakit iskonto yapilarinin sartlar1 ayn1 zamanda satin
alma fiyatinin bir unsuru olabilir. Daha uygun ticari kredi sunan bir tedarikg¢i, alicinin

bakis acisindan satin alma fiyatini etkilemektedir.

Geleneksel satin alma uygulamasinda normal olarak diisiiniillmeyen sey, bu tiir bir
fiyatlandirma veya iskonto yapilarinin lojistik islemlerde ve maliyetlerdeki etkisidir®®.
2.3.5.2. Hizmetin Fiyatlandirilmasi

Saticilar tipik olarak bir dizi standart hizmet sunarlar. Bu hizmetlerin en basiti

teslimattir. Teslimatin nasil tamamlanacagi, ne zaman ve nereye gonderilecegi

25Bowelrsox, age, 135
% age, 136
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maliyeti etkileyen faktorlerdendir. Bircok endiistri kolunda, miisterinin fabrikasina

veya deposuna teslimati iceren fiyat belirleme uygulamalarinin bir standard1 vardir.

Alternatif olarak, e8er alici mali saticinin yerinden teslim alirsa ve nakliye
sorumlulugunu {istlenirse, satici nakliye bedelini indirim olarak yansitabilir. Alici,
hem indirimden dolayi, hem de kendi nakliye araclarini kullandig: icin toplam sahip
olma maliyetini diisiirebilir. Hatta alic1; saticinin yerinden teslim alma ile saglayacagi
kazang, genel bir tasiyici firmasiyla anlagsma yaptiginda getirecegi maliyeti ekonomik
olarak karsiliyorsa bu teslim almalar icin ortak bir tasiyic1 kullanmayr yararh

bulabilir.

Ayrica alict tarafindan tercih edilen teslimat noktasina bagl olarak farkli fiyatlar
olabilir. Ornegin, biiyilk tek bir yiikiin perakendeci dagitim merkezine teslim
edilmesi hizmetin bir seviyesini temsil ederken, kii¢iik miktarlarin tek tek magazalara
teslimati bagka bir seviyededir. Her hizmet alternatifi alic1 ve satici tarafindan farkl

maliyet icermektedir®’.

2.3.5.3. Yasam Dongiisii Maliyetleri

En diisik TCO’nun son sekli, yasam dongiisii maliyetleri olarak bilinen bir ¢ok
unsuru icermektedir. Malzemelerin, parcalarin veya diger girdilerin toplam maliyeti
denildiginde, yasam zamam maliyetlerinden de soz etmek gerekmektedir. Bu
maliyetlerden bazilar1 malzeme ya da iiriinlerin teslimatindan 6nce ortaya ¢ikmakta;
bazilar1 parca kullanilirken ve bazilar1 da alic1 parcayr kullandiktan ¢cok sonra ortaya

¢ikmaktadir®,

Yasam dongiisii maliyetinin bir tarafi, tedarik operasyonunun kendisiyle baglantili
idari giderleri icermektedir. Potansiyel tedarikgileri izleme, pazarlik, siparis hazirligi
gibi masraflar tedarikin idari masraflarindan sadece birkagidir. Teslim almak, kontrol
etmek ve ddeme yapmak da onemlidir. Zayif tedarik kalitesi nedeniyle hasarli bitmis
mallar, hurda ve yeniden calisma masraflart da diisiiniilmelidir ve miisterilerin satin

aldig1 pargalarla ilgili idari garanti ve onarim da goz Oniine alinmalidir. Bitmis bir

2 Bowersox, age, 137
* Thomas Goldsby, Robert Martichneko, Lean Six Sigma Logistics Strategic Development to
Operational Success, (J.Ross Publishing Inc., 2005), 246
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iriiniin yasam dongiisii tamamlandiginda malzemelerin yeniden kullanima sunulmasi

veya tamir edilmesi ile ilgili masraflarin da TCO iizerinde etkisi olabilmektedir®.

2.3.6. Akislarin Kontrol Edilebilirligi

Yalin iiretim felsefesinde isletmenin minimum stok hedefine ulasabilmesi icin
stireclerin her agsamasinda stok olusumunu minimum seviyede tutmast gerekir. Bunu
gerceklestirebilmek icin de, isletme icindeki malzeme hareketlerinin, klasik
sistemdeki malzeme hareketlerinden farkli olmasi zorunludur. Kisaca malzemenin
isletme icindeki hareketleri kontrol edilmelidir. Klasik {iretim sisteminde
malzemelerin bir istasyondan diger istasyona hareketi herhangi bir kurala bagh
olmadan yapilmaktadir ve bu durum sonraki istasyonun isini bitirinceye kadar bu
malzemelerin o istasyonda beklemesi anlamina gelmektedir. Bu da stoklarin
artmasina neden olmaktadir. Yalin iiretim felsefesi, bir isletmede tiim akislarin
kontrol edilmesi zorunlulugunu dogurur. Yalin Uretim de akiglarin kontrol edilmesi
icin kullanilan en Onemli ara¢ Kanban sistemidir. Kanban sistemi, yalin iiretim
sistemindeki malzeme hareketlerini kontrol eden bir cizelgeleme yaklasimidir. Bu

sistemin en 6nemli 6zelligi, cekme sistemi ilkelerine gore calismasidir™.

Cekme sistemi, son agsamada yer alan miisterinin herhangi bir talebi olmadan; dnceki
asamalarda hicbir iiriiniin iretilmemesi olarak tanimlanabilir. Buradaki amag, iiretim
asamalarinin  gereksiz iretim yapmalarina engel olmaktir. Kisaca c¢ekme
sistemlerinde sonraki siire¢ Onceki siirecin deposundan sadece kullandigi hizda,
miktarda ve zamanda parcalar1 talep eder ve c¢eker. Bu sistemde sadece sinirh
miktarda stok tutulur. Malzeme hareketleri, gercek kullanim oranina gore ayarlanir.

Bu sistemde envanter dinamik yapidadir. Siirekli bir mal akis1 s6z konusudur.

Cekme sisteminin basladig1 yer montaj hattidir. Bu hatta calisan bir isci, kendisinden
istenen iiretimi yapabilmesi icin gerekli malzeme ya da yart mamulii bir 6nceki
operasyon adimindan ister. Onun bu parcalar1 ¢ekmesi, Onceki asama i¢in yeni
tiretime baslama sinyalidir. Bu asamadaki isci de yeni liretimin miktar ve cesitliligine
gore ihtiyact olan parcalar1 kendinden bir onceki asamadan ceker. Ayni iliskiler,

tedarikgilere kadar uzanarak gerekmeyen parcalarin iiretilmesi engellenmis olur".

¥ Jeffrey P. Wincel, Lean Supply Management, (New York: Productivity Pres, 2004), 78
30 Baudin, age, 236
3 Wincel, age, 108
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Cekme sistemi, su amaglara ulagmak icin uygulanmaktad1r32:

e Sonraki asamalarin talebinde olabilecek dalgalanmalar1 6nceki asamalara
aktarabilmek,

e Ara stoklardaki degiskenligi azaltarak stok kontroliinii daha kolay hale
getirmek,

¢ Tipki stoklarin kontrolii gibi iiretimin kontroliinii de iiretim siireclerindeki

formenlere dagitarak, iiretim sistemini basitlestirmek kisaca yalinlagtirmak.
Cekme sisteminde;

e Her siirecte miktar1 kesin olarak belirlenmis stok bulundurulur,
e Sonraki siire¢, kullandig1 malzemeyi tekrar yerine koyabilmek icin dnceki

siirece siparis verir.

Bu iki sonuca ulagsmak i¢in su kosullar saglanmalidir:
® Yeniden siparis noktasi ve parti biiyiikliigli standartlastiriimali,

e Eldeki stok seviyesi ve daha dnce verilmis siparisler bilinmelidir.

Cekme sistemi ile yalnizca ara stoklarin ortadan kaldirilmasi saglanmis olmaz, ayni
zamanda talebin degismesi durumunda tiim siireclerin c¢izelgelerini degistirme
zorunlulugu da terk edilir. Yalnizca montaj boliimii degisen cizelgeden haberdar olur,
onceki siireclerin liretecegi iiriin tipi ve miktarlar1 ise Kanban denilen ve bilgi

iletimini saglayan kartlarla bildirilir*”.

Klasik iiretim sistemlerinde ise malzeme hareketinin kontroli, itme sistemi ilkelerine
gore gerceklestirilir. Itme sistemlerinde iiretim siirecindeki iiriin, bir sonraki is
istasyonundan talep beklenmeden {iretim hatti boyunca itilir. Bu sistemin

ozelliklerini soyle siralayabiliriz’*:

1. Itme sistemi, talebe dayanan bir ana plan ile baslar. Malzeme bu plana goére
ve talebi karsilayacak sekilde itilir.

2. Stoklarin zaman i¢inde gelisimini gosteren bir plana sahiptir.
Tahmini talep degerleri sistemi harekete gecirir.

4. Sistemin malzeme ihtiyaci sirali ve diizgiin bir sekilde karsilanir.

32 age, 110

33 Bowersox, age, 246

3 Kerim Cetinkaya, Toplam Tasarim, (Ankara: Gazi Kitapevi,2000), 312°den aktaran Zehra Giire,
“ Bir Uretim Modeli Olarak Yalin Uretim: imalat Sektoriinde Bir Uygulama” (Yiiksek Lisans Tezi,
Dumlupinar Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 2006), 56.
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5. Talep degisimlerine ¢cabuk cevap veremez.

6. Talep yapisi bagimli ise uygundur.

7. Koordinasyonu saglamak kolaydir. Benzer malzeme ihtiyaclar
birlestirilebilir.

8. Malzeme temin merkezleri ile ihtiyag noktalari arasinda cift yonlii bir

haberlesme vardir.

Kisaca, sekil 2.1°de cekme sistemi ile itme sisteminin en onemli farki goriilmektedir.
Sekilde goriildiigii gibi ¢ekme sisteminde sonraki operasyon hazir oldugunda ¢ekme
sinyali ile parca sevk edilmekte, itme sisteminde ise parca hazir oldugunda direk

olarak diger operasyona sevk edilmektedir.

Sekil 2.1: Cekme ve Itme Sistemleri Arasindaki Fark

Baudin, age, 36

2.4. Malzeme ve Bilgi Akislarinda Yalinhk

Isletme ile entegre olmus lojistik faaliyetlerin operasyonel kapsami Sekil 2.2’de
golgeli alan olarak gosterilmektedir. Miisterilerden gelen ve giden bilgiler, isletmeye
satig, siparis ve tahminler olarak akmaktadir. Uriinler ve malzemeler tedarik
edildiginde, katma degerli bir malzeme akis1 baglamis bulunmaktadir. Bunun sonucu
ireticinin bitmis {riinleri miisterilere transfer etmesi gerekmektedir. Yani, siirec
birbirine bagh iki akis ile goriilmektedir: Envanter akis1 ve bilgi akisi. Her ikisininde

yonetimi tedarik zincirinin basarist i¢in gereklidir. Giiniimiiziin rekabet ortaminda
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tam olarak etkin olmak i¢in, firmalar isletmelerinin entegrasyonunu miisteriler ve

tedarikgciler ile igbirligi yaparak genisletmelidirler35.

Stok Alas1

Isletme

Miisteriler Tedarik

™ Saticr

Bilag Alas

Sekil 2.2: Lojistik Entegrasyonun Yapisi

Bowersox, age, 44

2.4.1. Malzeme Akislarinda Yalinhk

Lojistigin operasyonel yonetimi, malzemelerin ve bitmis {riinlerin hareketi ve
depolanmasi ile ilgilidir. Lojistik operasyonlar, malzemenin veya bilesen parcanin bir
tedarik¢iden ilk olarak sevkiyatindan baglayarak, iiretilmis veya islenmis iiriiniin bir

miisteriye teslim edilene kadar olan siireci kapsamaktadir®®.

Bir malzemenin satin alinmasindan itibaren lojistik siire¢, envanteri, istenilen yere
istenilen zamanda ulastirarak bu envantere deger eklemektedir. Her seyin iyi
gitmesiyle, malzemeler veya bilesenler lojistik operasyonun her adiminda deger
kazanmaktadirlar. Diger bir deyisle, bireysel bir parca bir makinenin icinde daha
degerli olmaktadir. Benzer sekilde bir makine miisteriye teslim edildiginde daha

degerlidir.

Uretimi  desteklemek icin, islenmekte olan iiriinlerin konulacagi yer dogru
secilmelidir. Her bilesenin maliyeti ve hareketi, katma deger siirecinin bir parcasi
olmaktadir. Daha iyi anlamak icin, lojistik operasyonlar1 {ic alana ayirmak yararh
olabilir’”:

1. Tedarik Operasyonlari

2. Uretim Operasyonlari

33 age, 44
%% Goldsby, age, 75
37 Bowersox, age, 45
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3. Dagitim Operasyonlari

Bu alanlar Sekil 2.2°de golgeli boliimde, bir isletmenin birlesik lojistik operasyonel

birimleri olarak gosterilmektedir.
2.4.1.1. Tedarik Operasyonlari

Tedarik, malzemelerin, parcalarin tedarikcilerden alinarak iiretim veya montaj
fabrikalarina, depolara veya perakende magazalarina gonderilmesiyle ilgilenmektedir.
Duruma bagh olarak, elde etme siireci genellikle farkli isimlerle tanimlanmaktadir.
Uretimde, elde etme siirecine satinalma denmektedir. Yonetim dongiilerinde, elde
etme geleneksel olarak tedarik olarak ifade edilmektedir. Perakende veya
toptancilikta en ¢ok kullanilan terim ‘alma’dir. Bircok dongiide ise elde etme siireci
‘inbound lojistik’ olarak adlandirilmaktadir. Bu caligmanin amaci agisindan tedarik
terimi, her tip satin almay:1 icermektedir. Malzeme terimi, stokun bir isletmeye
hareketini tanimlamakta kullanilmaktadir. Uriin terimi, tiiketici satin almasi igin
hazirda bulunan stoku tanimlamaktadir. Yani malzemeler; iiretim yoluyla katma
deger ekleme siirecine dahil edilmekte, {iiriinler ise tiikketime hazir olanlar
icermektedir. Temel ayrim sudur; iiriin, malzemenin {iretim veya montaj sirasinda

katma deger eklenmis halidir.

Tipik bir isletmede, ii¢ lojistik isletim alani Ortiismektedir. Bir tedarik zincirinin
biitiin amaci, katilimci firmalarin lojistik siireglerini, verimliliklerini artiran bir

tutumla biitiinlesmis etmektir®.

2.4.1.2. Uretim Operasyonlari

Uretim operasyonlarinin yogunlastig1 nokta, islenmekte olan iiriinlerin iiretim siireci
icerisindeki akisinin idaresidir. Lojistigin iiretim siirecinde icgerisindeki oncelikli
sorumlulugu, ana iiretim takviminin uygulanmasini; malzeme, bilesen parcalar ve
islenmekte olan {iriin stoklarinin zamaninda hazirda bulundurulmasiyla
diizenlemektir. Yani, {iretim operasyonlarinin biitiin meselesi {riiniin nasil

olustugundan ¢ok, hangi iirlinlerin ne zaman ve nerede iiretilecegidir.

Uretim operasyonlar;, dagitim operasyonlarindan ¢ok farklidir. Dagitim
operasyonlar1 icin miisterilerin isteklerini karsilamak onemlidir ve bundan dolay1

icinde bulundugu sanayi ile tiiketicinin talep belirsizligini birbirine uydurmalidir.

38 age, 46
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Uretim operasyonlar1 ise iireticinin kontrolii altinda olan iiriin hareketlerini
icermektedir. Dagitim operasyonlarinin birlestirmesi gereken rasgele siparisler ve
kararsiz istekler olarak tanimlanan belirsizlikler, iiretim operasyonlari i¢in gecerli
degildir®’.

Bir firmanin dagittm ve tedarik operasyonlar1 dis firmalara birakildiginda yani
outsource edildiginde, liretim konusunda uzmanlik ve verimlilik artis1 saglamis ve
ani talep dalgalanmalarina kars1 cevap stratejisi gelistirme derecesi yiiksek olur. Bu

konuda Amerikan Biogen firmasinin ¢calismasina bakilacak olursa*’:

Biogen 1978 yilinda kuruldugunda basit, arastirma merkezli bir is modeli vards; bilim adamlar:
yeni ilaglar yaratabilecek karigimlar1 kesfetmek i¢in bio-teknolojiyi kullanacaklar ve sonra bu
karisimlarin lisansini biiyiik ecza sirketlerine vereceklerdi. Bu yiizden firmanin bir iiretim veya
dagitim yapis1 kurmasina gerek yoktu ciinkii gergekten ilag iiretmek amacinda degildiler.

Bu is modeli 1994’te alt iist oldu. Sirket, ¢coklu doku sertlesmesinin ilerlemesini yavaslatarak
cigir acan bir ilag olan Avonex’i pazarlamak icin FDA 6n onayim aldi. Biogen’in birdenbire
tiriinii miisterilere hizla ve giivenilir sekilde ulastirmak igin bir yol bulmasi ve ayni anda da
uzun vade icin etkili bir teslimat sistemi kurmasi1 gerekmekte idi. Sirket liretim ve dagitimi
yonetmek ve diizenlemek i¢in tamamen yeni bir yol benimsedi. Yeni iiriiniinii pazarlamak i¢in
bir ortaklar agi ile birlikte calisacakti.

[k adim, hangi gorevleri kendisinin yapacagina ve hangilerinde dis kaynak kullanacagina karar
vermekti. Biogen, ila¢ iiretiminin dort temel gorevini inceledi (toptan iiretim, formiilasyon,
paketleme ve dagitim — depolama) ve mevcut tesisinde toptan iiretim yapabilece8ine karar
verdi. Diger her seyi disaridan sozlesme ile yapacakti.

Ortaklarini secerken, hizli biiytimeyi karsilayacak kadar biiyiik fakat kendisine oncelik verecek
kadar kiiciik organizasyonlar: aradi. Ilaglarin dondurulmasini ve sonra havasinin alinarak
kurutulmasini ve diisiik sicaklikta saklanmasini iceren formiilasyon icin Ohio’daki Ben Venue
Laboratuarlarin1 secti. Paketleme gorevini Philadelphia’daki kiigiik fakat yenilik¢i bir sirket
olan Packaging Coordinators aldi. Depolama ve dagitim icin ise Lousville’de yeni bir dagitim
sirketi olan Amgen secildi.

Biogen, agin yonetimini siki kontrol altinda tutu. Calisanlarindan bazilarint ortaklarinin
tesislerine yerlestirdi, onlarin personellerine egitim ve danigmanlik sundu ve bilgi paylagiminin
akisin1 yoneten yeni bilgisayar sistemleri kurdu. Aym1 zamanda agin performansi i¢in sert
standartlar getirdi, uygulama ve kalite icin is diizeyinde hedefler gelistirdi ve her siparisin
gecikme olmadan karsilanmasi hedefinde 1srarct oldu. En kotii senaryo iiriiniin kontroliinii
kaybetmek olacakti. Herhangi bir eksiklik ilaca giivenen hastalar1 incitebilir ve ayni zamanda
Biogen’in kazancim da zayiflatirdi. Avonex’in bir aylik kullanimi 1000 $ gibi yiiksek bir fiyat
gerektirdiginden, stokun tasima maliyeti satis kayb1 maliyetinin ¢cok azini karsilardi.

Sirket Avonex’in son FDA onayim beklerken, ilact miisterilere miimkiin oldugunca cabuk
iletmek amaciyla dort tane detayli acil durum planini hazirlamak i¢in ortaklartyla birlikte ¢alisti.

Sonugta, 17 Mayis 1996, Cuma giinii saat 11:00’da FDA onay1 geldi. Organizasyon sorunsuz
calisti. Avonex’in ilk sevkiyat: eczane raflarinda 35 saat i¢inde yerini ald1 (ecza endiistrisi igin
yeni bir rekor) ve Pazartesi sabahi ila¢ satisa hazirdi. 6 ay icinde Avonex, 3 yil dnce tanitilan
coklu doku sertlesmesi tedavisi i¢in bagka bir ilag olan Betaseron’un yerini almakla
beraber %60’tan fazla da yeni recete kazandi.

39

age, 53
“ David Bovet and Joseph Martha, '"Biogen Unchained'" Harvard Business Review, May-June 2000,
p. 28 ‘den aktaran Donald J. Bowersox, David J. Closs, M. Bixby Cooper, Supply Chain Logistics
Managements, (IrwinlMcGraw-Hill series HD38.5 .B697, 2002), 54
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Uretim ve dagitim aginin biitiin degeri 1996-1999 arasindaki zaman iginde daha goriiniir oldu.
[lacin iiretim hacmi bes kat artt1 ve organizasyon biiyiimeye ayak uydurmak icin hatasiz sekilde
tirmandi. Avonex stoklarda hep vardi ve higbir ciddi miisteri hizmet problemi veya {iiriin geri
cekme olmadi.

Anahtar operasyonel elemanlarinda dis kaynak kullanimi, Biogen’in sinirli tiretim deneyimine
ve kiiciik olcekli olmasina ragmen rekabet¢i bir maliyet yapisina ulagsmasimi sagladi. Ayrica
tiretim hacmi keskin olarak biiyiidiiginde bile sirketin mevcut varliklarini diigiik tutmasia
yardimci oldu. Gereken para yatirimui igin biiyiikliigiine gore azdi ve yatirim riskinin ¢ogu
ortaklar arasinda paylagilabilmekteydi.

2.4.1.3. Dagitim Operasyonlari

Bitmis bir iiriiniin miisterilere hareketine Dagitim Operasyonlar1 denilmektedir.
Dagitim operasyonlarinda, son duragi miisteri temsil etmektedir. Uriiniin hazirda
olmasi, zincirdeki her katilimcinin pazarlama ¢abasinin hayati bir parcasidir. Dogru
iiriin ihtiya¢ duyuldugu zamanda ihtiya¢ duyulan yere verimli bir sekilde teslim
edilmedigi siirece, biitiin pazarlama c¢abasi tehlikeye diiser. Endiistrisi gelismis
uluslarda var olan pazarlama sistemlerinin ¢esitliligini desteklemek icin, bircok farkli
dagitim operasyon sistemleri mevcuttur. Biitiin dagitim operasyon sistemlerinin ortak
ozelligi; iirtin hazirda bulunabilirligini saglamak icin iireticileri, perakendecileri ve

toptancilari tedarik zincirinde birbirine baglamaktir*'.

2.4.2. Bilgi Akislarinda Yalinhk

Bilgi akisi, bir 6nceki konuda tartisilan dagitim, iiretim ve tedarik operasyonlari ile
entegre bir sekilde calismaktadir. Firma igerisinde siparisin biiyiikliigiine, malzeme
stokunun hazirda bulunabilirligine ve malzeme ya da iirliniin aciliyetine gore farkl
hareket stratejileri gerekmektedir. Bilgi akis1 yonetiminin oncelikli hedefi, biitiin
tedarik zinciri performansini gelistirmek i¢in bu farkli hareket stratejilerini
uzlastirmaktir. Dogru bilgi olmadan, lojistik sistemin amacindan bahsedilemez.

Lojistik bilginin iki ana bileseni vardir**:

1. Planlama ve Koordinasyon,

2. Operasyonlar.

Bu iki tip lojistik bilgi arasindaki birbirine bagl iliski Sekil 2.3’te gosterilmektedir.

4 Bowersox, age, 47
42 age, 48
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Planlama / Koordinasyon

Stratejik Kapasite Lojistik Uretim Tedank
Hedefler il Easitlan Gereksinimler |~ | Gereksinimleri Gerelcsinimleri
t Y
Stok
Konuslanmasi
Taluaniv
Stok
L Yinetimi
e . Dagitm . -
Siparis Isleme Siparis Atama *| Operasyonlan |1 Nakliye a—— Tedarik

Operasyonlar

Sekil 2.3: Lojistik Operasyonlarinda Bilgi Gereksinimleri

Bowersox, age, 47

2.4.2.1. Planlama ve Koordinasyonun Onemi

Planlama ve koordinasyonun biitiin amaci firma icin gerekli operasyonel bilgiyi
tanimlamak ve firmayr stratejik hedefleri, kapasite kisitlamalari, lojistiginin
ihtiyaclari, stokunun konuslanmasi, iiretiminin ihtiyaclari, tedarikinin ihtiyaclar ve
tahminlerin yardimiyla tedarik zincirine entegrasyonunu kolaylastirmaktir. Firmada
yiiksek diizey bir planlama ve koordinasyon gerceklestirilmedigi siirece ihtiyactan
fazla ve verimsiz bir stok potansiyeli var olmaktadir. Yedekleme ihtiyac olmadigi
halde malzemelerin stokta tutulmasidir. Amag, gereksiz olan bu yedeklemeyi
azaltmak i¢in tedarik zincirine katilan firmalarm bu tip bir planlama ve

. 43
koordinasyonuna ulagmasidir .

Kapasite kisitlari; iceride iiretim, disarida iiretim ve dagitim operasyonlarinin
kisitlamalarim1 tanimlamaktadir. S6z konusu olan stratejik hedeflerde, iiretim ve
dagitim uygulamalarindaki sinirlari, engelleri veya darbogazlari tanimlamaktadir.
Ayrica, 6zel iiretim veya dagitim calismasinin bir taserona verilmesi gerektiginde de
tanimlamaya yardimci olmaktadir. Ornegin; Kellogg, Crucklin' Oat Bran
markasinin marka ve dagitim haklarina sahip olmasina ragmen biitiin {iretim bir
kontrat ile iigiincii bir taraf tarafindan yapilmaktadir**. Kapasite kisitlamalarinm

Oniine gecmek icin tesis kullanimini, finansal kaynaklari ve insan ihtiyacim

s Baudin, age, 148
4 Bowersox, age, 49
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detaylandiran ve c¢izelgelendiren zaman ile baglantili hedeflerin ortaya ¢ikarilmasi

gereklidir.

Tahminlerden, satiglar1 etkileyecek promosyonun zamanlamasindan, miisteri
siparislerinden ve envanter durumundan gelen girdilerini kullanarak, lojistik
gereksinimler; stratejik plani desteklemek i¢in gereken 6zel is tesislerini, techizati

ve is giiciinii tanimlamaktadir®.

Stok konuslanmasi, Sekil 2.3’te gosterildigi gibi planlama, koordinasyon ve
operasyonlar arasindaki stok yonetimi ile kesismektedir. Konuslanma plani, stokun
tedarik zinciri boyunca hareketini verimli kilabilmek i¢in nereye yerlestirilecegi ile
ilgili zamanlamay1 detaylandirmaktadir. Bilgi ac¢isindan konuslanma, lojistik

siireclerde neyin, nerede ve ne zaman olacagina karar vermektedir*®.

Tedarik gereksinimleri, iiretimin gereksinimlerini karsilamak i¢in ihtiya¢c duyulan
malzeme ve bilisenlerin zaman programimi temsil etmektedir. Perakende veya
toptanct kurumlarinda satin alma, antrepoya konulan esyaya karar vermektedir.
Uretimde ise tedarik, malzemelerin veya bilesenlerin tedarikcilerden gelisini

diizenlemektedir®’.

Tahmin, gelecekteki aktivite diizeylerini ongérmek icin tarihsel veriyi, mevcut is
seviyelerini ve planlama tahminlerini kullanmaktadir. Lojistik tahmin, genellikle
goreceli kisa donem oOngoriileriyle ilgilenmektedir. Tipik tahmin zaman dilimleri
30’dan 90 giine kadardir. Ongoriilerin amaci, 6zel iiriinlerin beklenen satislarini
saytya dokmektir. Bu tahminler lojistik gereksinimlerin ve faaliyet planlarinin

temelini olusturmaktadir®®.

2.4.2.2. Bilgi Akisinin Operasyonlara Etkisi

Dogru ve zamaninda bilginin diger amaci lojistik operasyonlar1 kolaylastirmaktir.
Tedarik zinciri gereksinimlerini karsilamak icin lojistik, malzemeyi almali, islemeli

ve bitmis iirlinii gondermelidir. Operasyonel bilgi alt1 alanda gereklidir49:

1. Siparis isleme siirecinin baglatilmasi (is emri)

2. Siparisin tahsisi (atamasi)

45 age, 49

46 age, 49

47 age, 50

* Goldsby, age, 78
* Bowersox, age, 51
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. Dagitim operasyonlari

. Nakliye

3
4. Stok yonetimi
5
6. Tedarik

Siparis siirecleri, iirlin dagittimina dahil olan tedarik zinciri iiyeleri arasindaki
gerekli bilgilerin alis verisini koordine etmektedir. Siparis yOnetiminin Oncelikli
faaliyeti miisteri siparislerinin dogru girilmesi ve smiflandirilmasidir. Bilgi
teknolojileri, siparis yonetiminin geleneksel siirecini radikal olarak degistirmistir.
Eski klasik sistemde siparisler yazili metinlerde ve uzun siire araliklarinda verilirlerdi.
Bilgi teknolojilerinin gelismesi ile siparisler, insan faktoriinii devreye sokmadan
verilebilmektedir. Firmanin {iretimi ic¢in ihtiyact olan malzeme miktarinin gerekli
stok seviyesinin altina inmesiyle sistem, siparisi direkt alarak tedarikciye internet
tizerinden verebilmektedir. Boylelikle zamandan ve gereksiz stoktan tasarruf edilmis

olunmaktadir™.

Dagitim operasyonlari, lojistik tesislerinde calismayr kolaylastiran ve koordine
eden bilgiyi icermektedir. Stok artislarim1 en diisiik seviyede tutarak miisterilerin
istedigi malzemelerin  istenilen zamanda hazirda  bulundurulmasini  ve
programlanmasini1 diizenler. Dagitim operasyonlarinda anahtar, miisterinin siparis
gereksinimlerini karsilarken, mal stokunu miimkiin oldugunca az depolamak ve idare

etmektir.

Stok yonetimi, lojistik plan1 uygulamakta gereken bilgiyle ilgilenmektedir. Insan
kaynaklarmin ve bilgi teknolojilerinin birlikteligi kullanilarak stok, plana gore
yerlestirilir ve sonra bu planlanan gereksinimleri karsilamak iizere yonetilir. Stok
yonetiminin amaci, biitiin lojistik sistemin planlandigi gibi caligmasi icin uygun
kaynaklarin olmasini saglamaktir.

Nakliye bilgisi stok hareketini yonlendirir. Dagitim operasyonlarinda nakliye

kapasitesini tam olarak kullanmak icin siparisleri birlestirmek Oonemlidir. Ayrica,

ihtiyac duyuldugunda gerekli nakliye techizatinin hazirda bulunmasi da 6nemlidir’".

Tedarik, tiim tedarik¢ilerin uygunlugunu saglarken; satin alma, siparis hazirligini ve

tyilestirmeyi tamamlayacak gerekli bilgi ile ilgilenmektedir. Bir¢ok ac¢idan tedarikle

0 age, 51
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baglantil1 bilgi, siparis siirecinin ihtiyaci olan bilgi ile benzerdir. Her iki bilgi bi¢cimi
de bir firmayr miisterileri ve tedarikgileri ile kendisini baglayan operasyonlarin

kolaylastirilmasina hizmet etmektedir>.

Operasyonel bilginin biitiin amaci; dagitim, iiretim ve tedarik operasyonlarinin
entegrasyonunu kolaylastirmaktir. Planlama ve koordinasyon, gereken calismayi
tanimlar, Onceliklendirir ve giinliik lojistik uygulamasindaki operasyonel bilgiyi

tanimlar™.

2.4.2.3. Tedarik Zincirinde Bilgi Eksikliginin Sonucu: Kamq Etkisi

Tedarik zincirlerinde birbiriyle iliskili tedarikgiler, tireticiler, dagiticilar, toptancilar,
perakendeciler ve miisterilerden olusan, her liye arasinda asag1 ve yukart yonlii bilgi

ve malzeme akisinin bulundugu bilinmektedir.

Tedarik zincirlerinde bilginin aktarimi esnasinda ortaya ¢ikacak aksakliklar ya da
carpitmalar tedarik zinciri boyunca ilerlerken varyans: artmakta ve her bir iiye icin
olumsuz sonuclarin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir. Bu durum kulaktan kulaga
oyununda ilk oyuncudan son oyuncuya dogru gidildiginde bilginin bozulmasina
benzetilebilir. Eger her oyuncuya yanlis soyledigi kelime kadar ceza verilecek olursa
en cok cezayr son oyuncu alacaktir. Ancak tiim oyuncular bozulmus ciimlenin

olusumunda esit miktarda etkili ve sorumludur’™.

2.4.2.3.1. Tedarik Zincirinde Bilgi Carpitmasi

Tedarikin isletme faaliyetlerinin en 6nemli fonksiyonlarindan biri oldugu, isletmenin
faaliyetlerine baslamasi ve devam ettirebilmesi i¢cin hammadde ve yar1 mamule

ihtiya¢ duydugu bilinmektedir.

Tedarik zinciri yonetimi, tedarik¢ilerden son tiiketiciye kadar olan tiim deger yaratma
siirecinin optimum kilinmasini hedefler. Temel fikir, zincirin bir biitiin olarak
diistiniilmesidir. Zincirdeki tiim iiyeler, dolayli ya da dolaysiz olarak diger zincir
iyelerini ve zincirin performansini etkiler. Tedarik zinciri yonetimi, hammaddelerin
tedarik edinilmesinden bitmis Uriinlerinin tiiketiciye dagitimina kadar tim tedarik

zinciri boyunca bilgiye dayali karar alinmasina olanak vermektedir. Tedarik

>% Goldsby, age, 79

3 Bowersox, age, 51

3 Kirk D. Zylstra, Lean Distribution Applying Lean Manufacturing to Distribution, Logistics
and Supply Chain, (New Jersey: John Wiley and Sons Inc., 2006), 76
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zincirinde irlin akisi, hammadde kaynaklari, imalat¢i, dagiticilar, tiiketiciler vs.
arasinda, her iki yonde de akan arz-talep islem bilgisi tarafindan denetlenmektedir.
Isletmeler rekabet sartlarinda degisen miisteri taleplerine uygun, esnek bir iiretimi
gerceklestirebilmek ve tedarikgilerden son kullanici miisteriye kadar uzanan

zincirdeki aksakliklar1 gidermek zorundadir®.

Tedarik zinciri tiyelerinden birinden digerine bilgi akisi esnasinda olusacak bilgi
carpitmasi, zaman ve enerjinin etkili bir sekilde kullanilmamasi nedeniyle asir1 stok
yatirimlari, verimsiz miisteri servisi, gelir ve kar kayiplari, kapasite plan1 sapmalari,
verimsiz tagima ve uyulamayan iiretim cizelgeleri gibi cok biiyiik verimsizlikler
ortaya cikarir. “Kamgi etkisi” olarak bilinen bu durum pek ¢ok arastirmaci tarafindan

incelenmistir®.

Bilgi carpitmasi; fabrika deposu, iiriin tasima servislerinin depolari, iireticinin
pazarlama deposu, dagiticinin merkez deposu, dagiticinin bolgesel deposu ve
perakende saticisinin depolama alani gibi tedarik zincirinin her asamasinda mal alip
stok etmeyi tesvik eder. Ciinkii bu etki, talep tahminlerinde onemli sapmalara ve

sonucunda taleplerin karsilanamamasina sebep olmaktadir®’.

Perakendecinin Dagiticimin Sipatigleri ’ Ureticinin siparigleri
Siparigleri

Sekil 2.4: Geleneksel Bir Perakendeci Tedarik Zincirinde Kamgi Etkisi

Mehmet Tanyas, “Lojistik ve Tedarik Zinciri Yonetimi” ITU Lojistik Sempozyumu, 2 Subat

2008, Istanbul
Sekil 2.4 incelendiginde cok sayida perakendeci ve bunlarin siparislerindeki az
miktardaki degisikliklerin, daha az sayidaki toptancida daha biiylik miktarda
degiskenlige yol agabildigi ve bu durumun tek bir iiretici i¢in daha da biiylik bir

degisiklige sebep olabilecegi goriilmektedir®.

> Hau L. Lee, Seungjin Whang, “The Bullwhip Effect In Supply Chains”,
http://www70.homepage.villanova.edu/matthew.liberatore/DIT1141/9712170320.pdf [15.09.2007]
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Kamg¢1 etkisi zincir boyunca her iiyeyi etkilemektedir. Tedarik zincirindeki
belirsizligin azaltilmasi, bilgi akisim1 hizlandirarak tedarik zincirinin veriminin
arttirilmas1  i¢in  kamgi etkisinin sebeplerinin bulunmasi ve analiz edilmesi

gerekmektedir™.

2.4.2.3.2.Tedarik Zincirinde Kamg1 Etkisinin Sebepleri

Kamg¢i etkisine neden olan durumlarin anlagilmasi, yoneticilerin bu etkiyi azaltmak
icin stratejiler gelistirmesini kolaylastirir. Kamg¢i1 etkisinin azaltilmasi amaciyla
yoneticilerin strateji olusturmasi icin bu etkiye neden olan karmasik durumlarin
anlasilmas1 gerekmektedir. Kamg¢1 etkisinin sebeplerini analiz etmek i¢in pek cok

arastirmaci tarafindan calismalar yap11m1§t1r60.

Bilginin aktarilmasi sonucu ortaya cikan sorunlar kadar yorumlanmasi esnasinda
ortaya ¢ikan sorunlar da bir takim verimsizliklere neden olmaktadir. Oyle ki; talep
sinyalinin dogru yorumlanamamas: Kameg: etkisi i¢in 6nemli bir tetikleyicidir. Talep
sinyali isleme denildiginde, talep tahmini diizeltmeleri ve bu diizeltmeler sonucu stok
ikmal kurallarinin parametrelerinin sik sik diizeltilmesi anlagilmaktadir. Birgok
isletmede talep tahmini miisterilerden gelen talepler g6z Oniinde bulundurularak

yapilmaktadir.

Ornegin; talep tahmini icin iistel diizeltme yontemi kullanan bir isletme bu yontemle
taleplerini siirekli giinceller ve tedarikciye yollanan siparis isletmenin gelecek talep
ihtiyacim karsilayacak stok miktarini ve emniyet stokunu yansitir. Eger siparis verme
stiresi uzunsa bu durumda daha fazla stok tutma isteginden dolayr dalgalanmalar
artmaktadir. Tedarik¢i acisindan bakildiginda ise bir onceki asamadan gelecek
siparigler talebini belirleyecektir. Eger tedarik¢i de iistel diizeltme yOntemini

kullaniyorsa bu biiyiik dalgalanmalara sebep olacaktir®'.

Stoklarin getirecegi maliyetler nedeniyle isletmeler stoklarin olugsmasini istemezler.
Ancak isletmeler stok maliyetlerini dnemsemeyip siparis maliyetlerini géz Oniinde
bulundururlarsa siparis verilmeden Once siparisler biriktirilmekte ve istenen seviyeye
gelindiginde siparis verilmektedir. Yani sik sik siparis vermek yerine haftada, iki
haftada bir ya da genellikle ayda bir siparis verilerek az sayida siparis vermenin

isletmeye getirecegi maliyet azaltilmaktadir. Ozellikle MRP kullanan isletmeler

3 age, 29
% Baudin, age, 257
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periyodik olarak her ay siparis verdiginde tedarik ardi ardina gelen kararsiz
siparislerle kars1 karsiya kalir. Eger tedarikg¢ilerin calistigl isletmelerin cogu bu
yontemi kullaniyorsa siparisler cakisabilir. Ornegin, bir ay siparislerde bir durgunluk
yasanirsa diger aylarda keskin dalgalanmalar olusabilir. Bu durum talepteki

dalgalanmayn arttirir®,

Talep sinyalinin yanlis yorumlanmasina neden olan bir durum ise tedarikgiler,
ireticiler ya da dagiticilarin belli zamanlarda yaptiklar1 fiyat indirimi, promosyon,
miktar indirimi ya da 1skontolardir. Bunun sonucunda fiyatlarda olusan
dalgalanmalar miisterilerin bu avantajli durumu kullanarak ihtiyacindan fazlasim
alarak stoklamasina neden olmaktadir. Fiyatlar normale dondiigiinde ise stoktan
tiketim baslamaktadir. Uretici talep tahmini yaparken miisterinin satin alma
modelini g6z Oniinde bulunduracagindan ve bu durum tiiketicinin satin alma
modelini saglikli olarak yansitmadigindan tiretimi etkilemektedir. Yani satin alma
miktarindaki degisim, tiiketim miktarindaki degisimi yansitmadigindan kamgi

etkisini ortaya cikarmaktadir®.

Kamg1 etkisinin sebepleri belirlendikten sonra bu etkiyi azaltacak stratejiler

belirlenmelidir.

62 Zylstra, age, 85
% Geunes, Joseph, Panos M. Pardalos, H. Edwin Romeijn. Supply Chain Management: Models,
Applications, and Research Directions. (Dordrecht: Kluwer Academic Publishers, 2002), 228
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3. YALIN LOJiSTiK DUSUNCESININ SEBEPLERi VE HEDEFLERIi

3.1. Akis Yapilarinda Yalinlasma Cabalarinin Sebepleri

Yalin Lojistik; tedarik zinciri yonetiminde, {iriinlin ya da malzemenin istenilen
zamanda ve yerde olmasi icin en diisiikk toplam sahip olma maliyeti ile hareket
ettirilmesi ve yerlestirilmesi amacini giider. Envanter, mal sahibinin transferine veya
katma deger yaratmasina destek olmak icin dogru zamanda ve dogru yerde olana
kadar sinirli degerdedir. Sekil 3.1, lojistigin bes alaninin birbiriyle olan bu iligkisinin

dogasini gorsel olarak sunmaktadir®:

Siparis siireci;
Stok;
Nakliye;

Depolama, Malzeme Idaresi ve Paketleme;

Nk w =

Hizmet Ag1.

Sipanis Sireci

N7

Depolama
Malzeme Idaresi Nakhive
Paketleme

Sekil 3.1: Lojistik Operasyonlarm Birbiri ile iliskileri

Bowersox, age, 39

64 age, 39
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3.1.1. Siparis Siiresinde Yalinlasmanin Sebep ve Hedefleri

Lojistik performans acisindan dogru bilginin 6nemi tarihsel olarak takdir
edilmektedir. Lojistik operasyonlar i¢inde siparis siireclerinde bilginin oncelikli bir

onemi bulunmaktadir.

Mevcut bilgi teknolojileri, en talepkar miisteri gereksinimleriyle bas edebilecek
yeterliktedir. Istendiginde, siparis bilgisi gercek zamanli bir tabanda, internet

ortaminda goriilebilir.

Hizli bilgi akisinin faydast dogrudan isin dengelenmesiyle baglantilidir. Bir 6rnek ile
aciklanacak olursa; bir firma i¢in yerel satis ofisinde bir haftalik siparisleri toplamak,
bolge ofisine postalamak, siparisleri bir parti olarak isleme tutmak, bir dagitim
deposuna havale etmek ve sonra da en hizli teslimati yapabilmek i¢in hava yolu ile
gondermek cok fazla anlam ifade etmemektedir. Bunun tersine, miisterinin ofisinden
alan dogrudan siparislerin veri aktarimi veya internet tabanli haberlesme ile daha
yavas ve daha az masrafli kara nakliyesi birlestiginde, daha diisiik maliyetle daha
hizli teslimat hizmetine ulagabilir. Asil hedef lojistik sistemin bilesenlerini

dengelemektir®.

Lojistigin bilgiyle yonetilen iki alani, miisterinin ihtiyaglarinin tahmin edilmesi ve
iletisimidir®®.

Tedarik  zincirlerinin  ¢ogunda, miisteri gereksinimleri siparis bi¢iminde
aktarilmaktadir. Bu siparis siirecleri; baglangic siparis alimi, teslimat, faturalama ve
toplama dahil miisterinin gereksinimlerinin biitiin unsurlarim1 igermektedir. Bir

firmanin lojistik becerileri ancak o firmanin siparis siirecleri yetkinligi kadar iyi

olabilir®’.

3.1.2. Stok icerisinde Yalinlasmanin Sebep Ve Hedefleri

Bir firmanin envanter gereksinimleri tesis ag1 ve istenilen miisteri hizmetinin
seviyesi ile dogrudan baglantilidir. Teorik olarak, bir firma miisteriye verdigi her
hizmetin stokunu tutabilir. Cok az ticari operasyonlar bu liikste bir envanter

taahhiidiinii kaldirabilir ¢iinkii risk ve toplam maliyet ¢ok yiiksektir. Stok stratejisinin

65 age, 41
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amaci en az stok gereksinimi ile istenilen miisteri hizmetine ulagmaktir. Asirt stoklar,
lojistik sistemin temel tasariminin eksikliklerini telafi edebilir, fakat eninde sonunda

gerekli lojistik faaliyetin toplam maliyetinden daha yiiksek bir sonug verir.

Lojistik stratejiler, envanterde en diisiik olas1 finansal yatirimi saglamak igin
tasarlanmalidir. Asil hedef hizmet taahhiitlerini karsilarken en hizli stok doniisiine

ulagmaktir. Stok stratejisi, asagidaki bes unsurunun kombinasyonunu igermektedir68:

Cekirdek miisterileri belirleme ve ayirma,
Uriin karlihg,
Nakliye entegrasyonu,

Siire bazli performans,

Nk W

Rekabetci bir performans.

Farkli miisterilere satis yapan her isletme birbirinden farkli imkanlarla
karsilagsmaktadir. Baz1 miisteriler yiiksek kazang getirir ve bunlarin 6nemli biiyiime
potansiyeli vardir, bazilarinin ise yoktur. Miisteri ile yapilan isin karliligi; satilan
irinlere, birime, fiyata, talep edilen katma degerli hizmetlere ve siirekli bir iligki
gelistirmek ve korumak icin gereken biitiinleyici aktivitelere dayanmaktadir. Yiiksek
karlh miisteriler her sirketin ¢ekirdek pazarimi olusturdugu icin, stok stratejileri onlara
odaklanmalidir. Etkin lojistik siniflara ayirmanin anahtari, cekirdek miisterileri

destekleyen stok onceliklerinde yatmaktadir.

Sirketlerin ¢ogu iiretim hatlar1 boyunca hacimde ve karlilik bakimindan Onemli
degisim yasamaktadirlar. Eger hicbir kisitlama uygulanmazsa, bir firma pazarlanan
biitiin drlinlerin  %?20’sinden azinin toplam kazancin %80’inden fazlasini
olusturdugunu bulabilir. Bu durum 80/20 kurali veya Pareto Prensibi olarak
adlandirilir. A¢ik olan bircok nedenden, bir sirket en kazanch iiriinleri i¢in yiiksek
hazirda bulunma ve dogru teslimat sunmay1 istemektedir. Buna ragmen, daha az
kazanch pargalarin yiiksek diizeyde desteklenmesi, ¢ekirdek miisterilere tam bir

hizmet sunulmasi i¢in gerekli olabilir®.

Ozel bir hizmette iiriin stoklama plan1 nakliye performansin1 dogrudan etkilemektedir.
Cogu nakliye oranlar1 6zel gonderilerin hacmine ve boyutuna dayanmaktadir.

Nakliyede secilen yol ile yapilan tasarruflar, envanterin elde daha fazla tutulmasiyla

68 Bowersox, age, 40
% Baudin 358
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artan maliyeti karsilamayabilir. Bu durum tekrardan toplam sahip olma maliyetinin

ne kadar 6nemli oldugu gercegini ortaya koymaktadir.

Bir firma miisterisinin malzeme ya da iirlin talebini en kisa siirede
karsilayabileceginin taahhiidiinii verebiliyorsa bu durum firmanin rekabet giiciinii
gostermektedir. Eger malzemeler ve iiriinler ¢abuk teslim edilebilirse, miisterilerin
biiylilk envanterleri tutmasi gerekli olmayabilir. Benzer sekilde, perakende
magazalarinin stoklar1 hizli yenilenebilirse, daha az giivenlik stokuna ihtiyag
olacaktir. Stoklamanin ve giivenlik stoku tutmanin alternatifi, dogru ve zamaninda
envanter yenilemektir. Bu tip siire bazli programlar miisteri stoklarini kesin olarak
minimuma indirirken, tasarruflar siire hassasiyeti olan lojistik siirecin sonucunda
olusan diger tedarik zinciri masraflarina karsi dengelenmelidir. Lojistik

operasyonlardaki bu takas durumu unutulmamalidir.

Son olarak, envanter stratejileri rekabetci bir ortam icinde yaratilamaz. Bir firma eger
hizli ve tutarli teslimat sozii verebilir ve uygulayabilirse, zaten rakiplerinden daha
fazla onunla is yapilmak istenecektir. Bu sebeple, bu tip bir taahhiit toplam maliyeti
artirsa bile bir firma, rekabet avantaji yakalamak i¢in envanteri 6zel bir depoya

yerlestirmeye gerek duyabilir70.

3.1.3. Nakliye Fonksiyonunda Yalinlasmanin Sebep ve Hedefleri

Nakliye, envanterin cografi olarak yer degistirmesi ve konumlandirilmasinmi iceren
lojistik faaliyet alamidir. Temel Onemi ve goriiniir maliyeti nedeniyle, nakliye
geleneksel olarak dikkatli yonetimsel 0zen gerektirmektedir. Biiyiik kiiciik hemen

hemen biitiin isletmelerin nakliyeden sorumlu yoneticileri vardir’".

Nakliye gereksinimleri ii¢ temel yolla gerceklestirilebilir. Tlki, 6zel bir techizat filosu
olabilir. Ikinci olarak, ulastirmalar bu konudaki nakliye uzmanlari ile ayarlanabilir.
Uciincii olarak, bir isletme her sevkiyat basina farkli nakliye hizmetleri saglayan
genis bir tasiyict hizmeti alabilir. Lojistik sitemin bakis acisindan nakliye

performanst igin ii¢ temel faktor vardir’*:

1. Maliyet

" Goldsby, age, 79
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2. Hiz
3. Tutarlilik

Yoldaki malzemenin korunmasiyla ilgili harcamalarin ve iki cografik yer arasindaki
sevkiyatin bedeline nakliye maliyeti denilmektedir. Lojistik sistemler, toplam
maliyeti minimuma diisiiren nakliyeyi kullanmalidir. Bunun anlami sudur; nakliyenin
en diisik maliyetli metodu, en diisik toplam sahip olma maliyeti ile

sonuclanmayabilir’.

Nakliyenin hizi, stoku istenilen bir noktadan diger bir noktaya tagimak icin gereken
siiredir. Nakliyenin hiz1 ve maliyeti iki yolla birbirine bagldir. Oncelikle, hizli
hizmet sunabilen nakliye firmalar1 yiiksek fiyatlar talep etmektedir. Ikinci olarak,
hizli nakliye hizmeti ile yolda olan ve kullanilamayan stoklarin zaman araliklar
kisalir. Yani, nakliyede en uygun metodun se¢ilmesinde kritik nokta hiz ve maliyet

dengesini kurmaktir’*,

Nakliyenin tutarhh@; ayni sevkiyati defalarca yapmak icin gereken zaman
degisikliklerini ele almaktadir. Tutarlilik nakliyenin giivenilirliligini yansitmaktadir.
Yillardir, nakliye yoneticileri tutarliligi, nakliyenin kalitesinin en 6nemli gostergesi
olarak tanimlamaktadir. Eger iki nokta arasindaki sevkiyat bir seferinde ii¢ giin diger
seferinde alt1 giin tutuyorsa, bu beklenmeyen degisim ciddi tedarik zinciri faaliyet
problemleri yaratabilir. Nakliye tutarliliktan yoksun oldugu zaman, hem saticinin
hem de alicinin biitiin envanter taahhiidiinii etkileyen hizmet durdurmalarina karsi
giivenlik stoklaria gerek duyulmaktadir. Lojistik yoneticileri, sevkiyat durumlarini
kontrol eden ve raporlayan yeni bilgi teknolojilerinin katkisiyla, tutarliligi saglarken
daha hizli hareket arayisina girmislerdir. Elektronik ortamda yoldaki malzemelerin
diinyanin neresinde oldugunu ve istenilen yere ne zaman varabilecegini gormek
miimkiin olmaktadir. Hiz ve tutarlilik, nakliyenin kalitesini yaratmak icin

birlestirilmektedir’.

Lojistik bir sistem tasarlarken, nakliye maliyeti ve hizmet kalitesi arasinda hassas bir
denge saglanmasi gerekmektedir. Bazi durumlarda, diisilk maliyetli yavas nakliye

tatmin edici olabilir. Diger durumlarda, faaliyet hedeflerini gerceklestirmek icin daha

73 Bowersox, age, 41
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hizli hizmet 6nemli olabilir. Tedarik zinciri i¢inde istenilen nakliye karigimini

bulmak ve saglamak lojistigin 6nde gelen bir sorumlulugudur’®.

3.1.4. Depolama, Malzeme Idaresi ve Paketleme Fonksiyonlarinda

Yalinlasmanin Sebep ve Hedefleri

Lojistigin ilk ii¢ fonksiyonel alanlar1 olan siparis siireci, envanter ve nakliye farkl
operasyonel ayarlamalarla calisabilir. Aslinda, bu fonksiyonlar entegre lojistik icin
bir sistem ¢O6ziimii yaratmak amaciyla birlesmektedir. Lojistigin dordiincii
fonksiyonu olan depolama, materyal idaresi ve paketleme de lojistik sistem
¢cOziimiiniin entegre bir parcasini temsil etmektedir. Bu fonksiyonlarin daha once
tartisilanlardan bagimsiz bir durumu yoktur. Depolama, malzeme idaresi ve
paketleme diger lojistik alanlarin entegre bir parcasidir. Ornegin, envanterin lojistik
siirecler icinde secilen zamanlar boyunca depolanmasi gerekmektedir. Malzeme
idaresi, etkili doldurma ve bosaltma i¢in techizatlarina gerek duyar. Son olarak, tek
tek Uriinler paketlenerek nakliye kartonlart veya diger birim yiiklerinin igine

koyuldugunda en etkin idare saglanir’ .

Depo icinde malzemelerin idaresi Onemli bir aktivitedir. Malzeme idaresinden
kastedilen, malzemenin ya da iiriiniin depo icerisinde yiiklenip bosaltilmasi
islemleridir. Uriinlerin almmasi, yerlestirilmesi, saklanmasi, siniflandiriimasi ve
miisterinin siparis gereksinimine gore montajlanmasit gerekmektedir. Malzeme
idaresi araclarina yapilan dogrudan is giici ve para yatirimi toplam lojistik
maliyetinin onemli bir kalemidir. Malzeme idaresine gereken 6zen gosterilmediginde
onemli Uiriin hasarlarina sebep olabilir. Bunun sebebi, iiriin ne kadar az hareket
ettirilirse, zarar gorme olasilig1 o kadar azalmis ve deponun da biitiin verimi o kadar

artmig olur’®.

Malzeme idaresinin etkinligini kolaylastirmak icin, tenekeler, siseler veya kutular
bicimindeki iirlinler genis hacimlerde birlestirilmektedir. Bu genis hacime “master
carton” adi verilmektedir ve iki onemli 6zellik saglamaktadir. ilki, lojistik siirec

boyunca iiriinii korumaktadir. Ikinci olarak da, kiiciik bireysel iiriinleri tek tek

76 age, 41
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tasimaktansa biiyiik bir paket haline getirerek idareyi kolaylastirmaktadir. Etkin idare

ve nakliye icin, “master cartonlar” biiyiik birim yiiklerinde birlestirilmektedir’’.

Sekil 3.2: Master Carton Ornegi - 1

Sekil 3.3: Master Carton Ornegi - 2

Depolama, malzeme idaresi ve paketleme, bir isletmenin lojistik operasyonlarina
etkin bir sekilde entegre edildiginde lojistik sistem ic¢inde iirlin akisinin hizim

kolaylastirmaktadir.

3.1.5. Hizmet A1 Icerisinde Yalinlasma Sebep ve Hedefleri

Bir firmanin hizmet yapis1 icerisinde iiriinleri veya malzemeleri miisterilere
nakletmek oldugundan beri ag tasarimi lojistik yonetim i¢in 6ncelikli bir sorumluluk
olmustur. Tipik lojistik tesisler; iiretim fabrikalari, depolar, capraz yiikleme

operasyonlar1 ve perakende magazalaridir.

" Baudin, age, 179
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Ag tasarimui, lojistik isinin yapilmasi i¢in gereken biitiin tesis tiplerinin yer ve sayisini
belirlemekle ilgilenmektedir. Ayrica, her tesiste hangi miisteri i¢in hangi malzemenin
ve ne kadar stokunun tutulacaginin belirlenmesi icin de gereklidir. Boylece

tasarlanan ag, bilgi ve nakliye becerilerini birlestirir®.

Bir tesis agimin tasarimi, cografi cesitliligin analizini gerektirmektedir. Cografi
pazarlar arasinda var olan biiyiik farklarin tahmin edilmesinin kolay oldugu bir
gercektir. Dolayisiyla, ulusal dl¢ekte bir pazarlama isletmesi birinci pazarlara hizmet
verebilecek lojistik ag1 kurmak mecburiyetindedir. Benzer bir cografi farklilik,
malzeme ve bilesen parca kaynak yerleri icin de vardir. Bir firma kiiresel lojistige
dahil oldugu zaman, ag tasarimi ile ilgili konular daha da karmagsiklagmaya

baslayacaktir.

Talep ve tedarik altyapisindaki degisiklige uymak icin tesis agim siirekli
gelistirmenin  Oonemi de vurgulanmalidir. Uriin  siniflandirmalari, miisteriler,
tedarik¢iler ve tiretim gerekleri, dinamik rekabet ortaminda siirekli degismektedir.
Ustiin bir lokasyon agmin secilmesi rekabet avantajina ulasmaya dogru onemli bir

adim atilmasini saglamaktadir®’.

3.2. Akis Yapilarinda Yalinlasma Cabalarinin Hedefleri

3.2.1. israflarin Azaltilmasi ve Onlenmesi

Bir isi yaparken gereksiz yere kullanilan herhangi bir makine, malzeme, insan giicii,
enerji, vb kaynaklar israf olarak goriiliir. Israf cok genis kapsamli bir kavramdir.
Objektif acidan degerlendirildiginde, miisteri sipariginin alinmasindan sevkiyatin
yapilmasina kadar olan siireclerin genelde isleme, tasima, bekleme, tamir, ayarlama,
tiretim, paketleme, stok, kontrol/muayene gibi faaliyetlerin cesitli birlesimlerinden
olustugu diisiiniiliirse bu siiregteki tiim faaliyetlerin yaklasik yilizde 95’1 siirece hig
deger katmayan israflardan olusmaktadir. Diger bir deyisle, bir iiretim siirecinde

genel olarak tiim faaliyetler iki ana baglik altinda 6zetlenebilir.
Deger Katan Faaliyetler

Uriiniin formu, iiretim fonksiyonu veya servis seviyesini degistiren veya iyilestiren

tim faaliyetlerdir. Bunlar miisterilerin bedelini iistlenmeye razi1 olduklar
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faaliyetlerdir.
Deger Katmayan Faaliyetler

Uriiniin formu, iiretim fonksiyonu veya servis seviyesini degistirmeyen veya
iyilestirmeyen tiim faaliyetlerdir. Bu faaliyetler, miimkiin oldugunca elimine edilmeli,
basitlestirilmeli, azaltilmali veya birlestirilmelidir. Toyota israfin 7 tipini soyle

tanimlamaktadir®>:

® Agin iiretim (ihtiyagtan fazla ya da erken iiretim)

e Tagima (iirlinlein gerekenden fazla hareket etmesi)

e Beklemeler (iiriinlerin bir sonraki iiretim adimina kadar beklemeleri ya da
insanlarin is icin fazla beklemesi)

e Envanter (Gerekenden fazla envanter bulundurulmasi)

e Hareketler (insanlarin gereginden fazla hareket etmesi)

o s gecisleri

e Hatalar (hatalarin tespiti ve diizeltilmesini i¢eren efor kayiplar)

Dolayisiyla, Yalin felsefesini uygulayan bir sirkette tiim israfin azaltilmasi en temel
hedeflerden biridir. Israflarin azaltilmasiyla kalite artar, iiretim zaman1 ve maliyetler

azalir.

Israfi azaltan her énlem projesi iyilestirmede ileriye dogru atilmis bir adim sayilr.
Sorunlarin iizerine gitmek; sorunlarin gizlenmesi yerine ortaya ¢ikartilmasi Japon
tarzi iiretim ve yOnetim anlayisinda onemli bir hedeftir. Her ortaya cikan sorun,
tyilestirme yapilacak bir alani veya konuyu gosterir. Bu bakimdan, toplam kalite
yonetimine ge¢mis bir isyerinde, her zaman i¢in bir sorun avi vardir. Sorunlari
cozmek icin gelistirilen teknikler Kaizen felsefesinde onemli bir yer tutar. Kisaca
Kaizen; siirece yonelik, kii¢iik adimli, insana dayanan, bilgiyi paylasan siirekli iyiyi
arama cabasidir. Kaizen’in bas slogan1 sudur: "En iyi iyinin diismanmidir." Sorunlari
saklamamak, Ortmemek Kaizen uygulamalarinin 6n kosuludur. Sorun ¢6zme
asamasinda, farkli uzmanlik alanlarindan olusturulan Kaizen ekipleri gorevlendirilir.

Sorunlara kisa siirede ¢oziim bulmaktan cok, sorunu kokiinden halledecek ¢oziimii

82 “Yalin Uretim”, http://www.tei.com.tr/1/tr/leanManuf.asp [15.12.2007]
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bulmak yeglenir. Amagc; gecici onlemlerle o giinii kurtarmak degil, kalic1 ¢oziimlerle

yarini kurtarmaktir. Aksi halde, sorun kisa bir siire sonra tekrar kendini gosterir®.

3.2.2. Miisteri Hizmet Diizeyinin Arttirilmasi

Giiniimiiziin gelisen ortaminda iiriinlerin siparis edilip, iretilip teslim edilmesi
siirecindeki kisitlayici faktor teknoloji degil, ekonomidir. Ornegin, siparis edilen bir
stok ana bir miisteriye yakin cografi alan icinde saklanabilir. Bir kamyon filosu,
teslimat i¢in siirekli hazirda tutulabilir. Siparis siirecini kolaylastirmak icin miisteri
ve tedarik¢inin lojistik operasyonu arasinda, ger¢cek zamanli ve internet tabanli bir
haberlesme saglanabilir. Bu sekildeki herhangi bir sistemle bir iirlin veya parga,
miisterinin ihtiyacinin tamimlanmasiyla dakikalar i¢inde miisteriye teslim edilebilir.
Bir tedarikg¢i istenilen malzemeleri miisterinin isletmesinde hazirda bulundurmayi
kabul ettiginde, iiriin gerekti§i zaman tedarik¢i icin lojistik operasyonlarin
uygulanma ihtiyact ortadan kalktig1 i¢in malzemelerin hazirda bulunmasi daha hizl
olmaktadir. Konsinye satislar1 destekleyen lojistik, miisterinin iiriine ihtiyacindan
once tamamlanmaktadir. U¢ degerdeki bu tip bir hizmet antlasmasi masraflidir ve

tipik olarak cogu dagitim ve iiretim operasyonlart i¢in gerekli bir destek degildir®.

Stratejik olarak kilit konu, maliyet etkinligi olan bir tutumla rakiplerle nasil basa
c¢ikilacagidir. Uretim igin talep edilen ©zel bir malzeme hazirda yoksa bu durum
onemli masraflar1 getiren hattin durdurulmasi, potansiyel satiglarin kayb1 ve/veya ana
miisterilerin islerini kaybetmesiyle sonuclanabilir. Bu tip basarisizliklarin isletmeye
getirecegi ek maliyetler Onemlidir. Bircok durumda, lojistik basarisizligin
fayda/maliyet etkisi miisteriye verilen hizmetin 6nemiyle dogrudan baglantilidir.
Miisterinin performansi icin hizmet basarisizliginin etkisi ne kadar Snemliyse,

hatasiz lojistik faaliyetin 6nceligi o kadar Gnemlidir®.

Malzemeleri hazirda bulundurma, miisterinin malzeme veya iiriin gereksinimlerini
siirekli karsilayacak stoka sahip olmayi icermektedir. Bilgi teknolojileri miisteriler
icin biiyiik para yatirimi olmadan yiiksek stok miktarlar1 hazirda bulundurmanin yeni
yollarin1 saglamaktadir. Hazirda bulundurmayi kolaylastiran bilgi, yalin lojistik

performansina ulagmak i¢in cok onemlidir.

%3 Masaaki imai, Kaizen, 4. bs. (istanbul: KalDer Yayinlar1, 1999), 126
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Operasyonel performans, bir miisterinin siparisini teslim etmekte gereken zamanla
ilgilenmektedir. Operasyonel performans, teslimat hizim1 ve tutarliligini icerir.
Miisterilerin ¢ogu dogal olarak hizli teslimat istemektedir. Yine de hizli teslimat,
eger bir siparisten diger siparise tutarsizsa, kisith bir degerdedir. Operasyonlar
diizgiin olarak gerceklestirmek icin, firmalar ilk olarak hizmet tutarliligina ve sonra

teslimat hizinm artirilmasina odaklanmaktadir®®.

Operasyonel performansin diger unsurlart da 6nemlidir. Bir firmanin operasyonel
performansi, alisilmadik ve beklenmeyen miisteri siparislerine karsi esnekligi
acisindan gozlemlenebilir. Operasyonel performansin diger bir yani da, fonksiyon

bozuklugu siklig1, bu tip bir arizanin ne zaman olustugu ve gerekli onarim siiresidir.

Cok az firma her zaman miikemmel calisabilmektedir. Bir seyin yanlis gidebilme
olasiligin1 tahmin etmek Onemlidir. Fonksiyon bozuklugu, lojistik performansin
hasarl1 {iriinler, yanlis diizenleme veya uygun olmayan dokiimantasyon gibi
basarisizlik olasiliklarini kapsamaktadir. Bu tip fonksiyon bozukluklari olustugunda,

bir firmanin lojistik yetkinligi, bu bozukluklari onarim siiresi acisindan o6lg¢iilebilir.

Hizmetin giivenilirligi, lojistigin kalitesini gostermektedir. Kalitenin anahtari,
hazirda bulunmanin ve operasyonel performansin dogru dl¢iimiidiir. Sadece kapsamli
performans oOl¢iimii ile biitiin lojistik operasyonlarin istenilen hizmet hedeflerine
ulasip ulasmadigina karar vermek miimkiindiir. Hizmet giivenilirligine ulagmak igin,
stok varligi ¢ok Onemlidir ve ayn1 zamanda operasyonel performans oOl¢iimlerini
tanimlamak ve uygulamak da o©nemlidir. Lojistik performansin miisterinin
beklentilerini siirekli karsilamasi i¢in siirekli gelisim gerekmektedir. Lojistik kaliteye
kolay ulasilmaz ve lojistik kalite; is¢i egitimi, operasyonel baglilik, kapsamli 6l¢iim
ve siirekli gelisim ile desteklenen dikkatli bir planlamanin iiriiniidiir. Baz1 iiriinler,
miisterilerin verdigi éneme gore ve ilgili kar katkilarina gore digerlerinden daha

degerlidir®’.
3.2.3. Toplam Sahip Olma Maliyetinin En Diisiik Seviyeye Indirilmesi

Yalin lojistigin odak noktas1 olarak, teoride ve uygulamada toplam maliyet
hesaplamasi oldugu soylenebilir. 1956’da hava nakliyesi ekonomisini tarif eden

klasik bir monografi, lojistik maliyeti ilgilendiren yeni bir yaklasim getirdi. Yiiksek
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maliyetli hava nakliyesinin hangi kosullarda tatmin edici oldugunu acgiklama
cabasindaki Lewis, Culliton, ve Steele (1956) toplam maliyetli lojistik modelini
kavramlagtirdi. Toplam sahip olma maliyeti, lojistik taleplerin uygulanmasinda
gereken biitiin harcamalar1 dahil eden bir pozisyona yerlestirildi. Yazarlar,
fabrikadan miisteriye dogrudan hava nakliyesinin yiiksek degiskenligi olan
maliyetinin, geleneksel stok ve alan depo masraflarindaki azalmayla dengelendigi bir
elektronik parca dagitim stratejisi gosterdiler. Istenilen miisteri hizmetini saglamak
icin en diisiik toplam maliyetli lojistik yolun, envanteri bir depoda merkezilestirmek

ve teslimatlart hava tasimaciligini kullanarak yapmak oldugu sonucuna vardilar®®,

Toplam sahip olma maliyetinin bu kapsami, daha Once lojistik faaliyetlerde
uygulanmamistir. Muhtemelen zamanin ekonomik konjektorii ve Onerilen
uygulamadaki radikal yenilik yiiziinden, toplam sahip olma maliyeti Onerisi
tartismalara yol acmugstir. Geleneksel uygulama, muhasebe ve finansal kontrol
tarafindan kontrol edilmekte ve entegre toplam maliyeti dikkate almadan lojistigin
bireysel fonksiyonlarinin her birinde en diisiik olast maliyete ulagmaya
odaklanmaktaydi. Yoneticiler geleneksel olarak, bu tip bir ¢abanin en diisiik birlesik
maliyete ulasacagi beklentisiyle, nakliye gibi fonksiyonel maliyeti asgariye
indirmeye odaklanmaktaydi. Toplam sahip olma maliyeti kavraminin gelisimi,
fonksiyonel maliyetlerin nasil iliskili oldugunu ve birbirlerini etkiledigini arastirmak
icin bir kap1 acti. Bunu izleyen diizenlemeler, lojistik maliyet bilesenlerinin daha
kapsamli olarak anlagilmasini sagladi ve fonksiyonel maliyet analizinin ve aktivite

bazli maliyet yetkinliklerinin gelistirilmesine duyulan ihtiyaci tammladi®.
3.2.4. Karmasik Deger Zincirinde Tasarruf Potansiyeli

3.2.4.1. Stoklarin En Aza indirilmesi

Genellikle isletmelerde stok, donanim bozukluklari, uzun hazirlik zamanlari, biiyiik
hacimde iiretim ve siiregler arasindaki eksik koordinasyon gibi iiretim problemlerini
gizlemek i¢in kullanilir. Stoklar yeterince yiiksek oldugunda bu problemler fark
edilmez. Oysa asir1 stok bulundurma sayesinde problem yokmus gibi hareket etme

tiretim maliyetlerini arttirmaktadir. Bunun yerine, stoklar1 azaltarak problemleri
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ortaya ¢ikarmak ve onlarin ¢oziimiine yonelmek gerekmektedir. Tedarik, imalat ve
koordinasyon konularinda gerekli tedbirleri alarak, yalin tiretim mantig1 ile hareket

etmek stok olusumunu engellemektedir.

Uriine deger katmayan ve israf olarak goriilen stoklarin varligi, maliyet arttirict bir

etki yapar. Bu yiizden stoklarin en diisiik seviyede tutulmasi gereklidir.

Malzemeye ya da yart mamule ihtiya¢ duyuldugu anda isletmede hazirda bulunmasi

yeterlidir. Daha once isletmede bulunmasi yer ve maliyet artis1 anlamina gelmektedir.

3.2.4.2. Akis Siirelerinin Kisaltilmasi ve Hizin Arttirilmasi

Yalin lojistik ile malzeme ya da yar1 mamuliin isletmeye gelis siirecinde ya da
irliniin miisteriye gonderilmesinde yalinlasma hedeflenir. Yalinlasma, parca dagitim
ya da tedarik siireclerinin akis diyagramlarinda sadelik anlamina gelmektedir. Akis
diyagramlarinda sadelik saglandiginda akis hizlarinda da artiglar goriiliir. Akis

hizlarinda artiglar beraberinde akis siirelerinin kisalmasi anlamina gelmektedir.

Akis stirelerinin kisalmasi daha hizli parca sevkiyati ve daha hizli malzeme tedariki
anlamina geldigi icin elde fazladan stok tutma gereksinimini ortadan kaldirmakta

boylelikle stok maliyetlerini asag1 cekmektedir.
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4. YALIN LOJISTIK SIiSTEMININ KURULMASINDA KULLANILAN
ARACLAR

4.1. Tedarikte Yalinlasma Araclari
4.1.1. JIT Tedarik ve Evrimi

4.1.1.1 Uriin Agac1 (BOM)

Uriin agac1, ana iiretim planinda bir iiriinii olusturan bilesenler ve hammaddelerin
tanimlanmasi veya listelenmesidir. Uriin agaci bilgisi; iiretim isletmelerinde genis bir
sekilde kullanilan bir dokiimandir. Bu bilgilerin i¢inde iiriin tanimlamasi olarak ifade
edilen bir iirliniin yapimu icin gerekli olan parcalar, {iriiniin yapisinda meydana gelen
mithendislik degisikliklerinin kontrolii, servis parcalari ve iriinler i¢in hangi
malzemenin gerekli olacagini, ana iiretim planini kargilamak i¢in hangilerinin iiretilip
hangilerinin satin alinacagini belirleyen bircok bilgilere sahiptir. Diger taraftan,
iriniin tiim bilesenlerinin geriye dogru dokiimiiniin sistematik ¢atisini olusturmak
amactyla bir kodlama sistemi gelistirilmistir. Bu sistemde son iirlinden baslayarak

her {iriin agacina bir kademe kodu verilir’.
4.1.1.2. Malzeme Ihtiyac Planlamasi (MRP)

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi felsefesi A.B.D.'de 1960l yillarin sonuna dogru
imalatin hizla gelistigi bir donemde ortaya cikti. Biiyiiyen ekonominin getirdigi
yogun talep, ireticileri yiiksek hacimli seri liretime yoneltmis oldugundan temel
sorun, hedeflenen {iiretim miktarlarim1 gerceklestirmeye yetecek hammadde ve

malzemenin tedarikiydi®'.

Bu sorunu ¢ozmek amaciyla isletme yoneticileri pargalara iligkin statik bilgileri, iiriin
agaclarimi, Uriinlerin satis tahminlerini bilgisayara girmeye basladilar. Verileri

eslestiren bilgisayarlar 6nce gereken hammadde miktarin1 belirleyip sonra da mevcut
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stoklara ve verilmis siparislere bakarak 1smarlanmasi gereken dogru miktarlar
verince sorun ¢oziilmiis oldu. Bu yontem Malzeme Ihtiyac Planlamasi (MRP) olarak

bilinmektedir’>.

MRP, stok yonetimi icin kullanilan bir metottur. Gelistikce 6nemi programlamaya
dogru (ihtiya¢ tarihlerini belirlemek ve gecerli kilmak) kaymustir. Bugiin MRP,
iiretim yapan isletmelerde, etkin bir kaynak planlamas1 yapabilecek sekilde Uretim
Kaynaklar1 Planlamas1 olarak genisletilmistir (MRP II). Uretim Kaynaklar
Planlamas1 Sistemi, iiretim, pazarlama, miihendislik ve finans bilgilerini
organizasyonlarin toplam organizasyon plami i¢in birlestiren daha karmasik bir

sistemdir. Metodolojisinin siirlariyla beraber MRP®*:

® Neye ihtiya¢ duyuluyor?
¢ Ne kadara ihtiya¢ duyuluyor?
¢ Ne zaman ihtiya¢ duyuluyor?

e Siparis ne zaman verilmeli?
sorularinin yanitlarini iiretir.

MRP’nin fonksiyonu, ana iiretim programini detayli bilesen ihtiyac ve siparislerine
doniistiirmesidir. Neyin ne zaman liretilecegini ve neyin ne zaman tedarik edilecegini
belirler. Miisteri servisleri i¢in fazladan son iiriin stoku elde bulundurmak faydalidir.
Fazladan bilesen stoku bulundurmaninsa hicbir fonksiyonu yoktur. Ciinkii son iiriin

talebi degiskenlik gosterebilirken, bilesen talebi iiretim programina gore belirlidir.

MRP’nin ana amacit malzeme seviyesinin kontrolii, olay Onceliklerinin

yonlendirilmesi ve iiretim sistemini yiiklemek icin kapasitenin planlanmasidir.

MRP’nin ana temasinin, “dogru malzemeleri, dogru yere, dogru zamanda almak”
oldugu soylenebilir. MRP sistemi altindaki stok yOnetiminin amaclari, miisteri
hizmetlerinin iyilestirilmesi, stok yatirnmlarnin azaltilmasi, tiretim verimliliginin

artirtlmasidir’?.

MRP felsefesi, malzemelerin, iiretim programini aksatmayacak ve beklemeye yol
acmayacak sekilde temin edilmesi ve iiretim programimi bekleyecek sekilde elde

bulundurulmamasidir. Ihtiyacin zamanindan once stok edilmemesi tercih edilir;

92 Nesime Acar, Malzeme ihtiyag Planlamasi, Ankara: Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlari1 No:121
(1999):25.
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clinkii stok maliyet getirir, yer kaplar, yigilmalara neden olur ve stoktaki malzemeler

bozulabilir”.
4.1.1.3. Uretim Kaynak Planlamas1 (MRP II)

MRP kapsaminin finansal, pazarlama ile ilgili ve lojistik ile ilgili elemanlar1 da
kapsayacak sekilde gelistirilmis hali olan MRP 1I, iiretim kaynak planlamasi olarak
bilinmektedir. MRP II, bir isletmenin kaynak (isgiicii, iiretim merkezi kapasitesi ...)
bakis agisiyla, iiretim faaliyet planlarimi degerlendirmesi, bu planlar1 yonetme ve
kontrol etmesi ve bu planlarin finansal etkilerini gozden gecirmesi ile ilgili bir dizi

bilgisayar modiilii veya paketidir.

Uretim kaynak planlamasi, iiretim operasyonlarinin planlanmasi ve kontrol
edilmesini iceren bir dizi faaliyetten olugsmaktadir. MRP II, iiretim planlama, kaynak
gereksinimleri planlamasi, master iiretim tarifelendirme, materyal gereksinimleri

planlamast (MRP), fabrika alan1 kontrolii ve tedariki gibi fonksiyonlari icermektedir.
MRP 1I sayesinde isletmeler’;

e Envanterin dnemli oranlarda azaltilmasini,

o Yiiksek envanter devir hizi,

e Zamaninda yapilan miisteri teslimatlarinda artan tutarlilik,
¢ Daha az tasima neticesinde tedarik maliyetlerinde azalma,

e Isgiicii fazla mesailerinde azalma, saglayabilirler.

4.1.1.4. Kurumsal Kaynak Planlamasi (ERP)

Son yillarda birden ¢ok isyerinden olusan isletmelerde tiim faaliyetlerin entegrasyonu

girisimi, bilisim teknolojisi i¢in yeni bir gereksinim yaratmistir.

Ozellikle kiiresellesmeye paralel olarak, hizla yaygmlasan cok uluslu firmalar
entegrasyon gereksinimini ciddi olarak yasamaktadir. Entegrasyon, ancak faaliyetleri
destekleyen bilginin entegre edilmesi ve ulasilabilir hale getirilmesi ile miimkiindiir.
Bu da MRP’yi asan daha iist diizey bir bilgi entegrasyonu demektir ki en iyi sekilde
Isletme Kaynaklari Planlamasi kavramu olarak ifade edilebilir. Aslinda Isletme
Kaynaklar1 Planlamasi, kiiresel bilgi entegrasyonunu gerceklestiren biitiinsel bir

yazilim stratejisidir.

9 Acar, age, 26 ) )
% Sonay Zeki Aydin, “ Tedarik Zinciri Yonetiminde Stratejik Ittifak Olarak Ugiincii Parti Lojistik”
( Doktora Tezi, Siileyman Demirel Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 2005), 73
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Bu nedenlerin olusturdugu gereksinim bilgi teknolojisindeki gelismeler tarafindan
desteklenince ERP dogmustur. Bilindigi gibi miisteri/hizmet veren tasarimi, bilgiyi
bir ag iizerinde fiziki noktalara dagitmakta, degisik bilgisayarlarda saklamakta,
olusan bu daginik veri tabam sistemi i¢inde elektronik isletim teknolojisi ve grafik
kullanic1 ara yiizler ile baglanti saglanmaktadir. Boylece iizerindeki herhangi bir
kullanici program ve veri tabanlarinin fiziki konumuna bakmaksizin, kiiresel verilere

ulasabilmekte daginik veri sistemini tek bir birim gibi kullanabilmektedir’’.

Miisteri talebinin siirekli nitelik ve nicelik olarak degistigi ve bu degisimin tahmin
edilmesinin ne kadar zor oldugu bilinen bir gercektir. Hem stratejik planlama
caligmalar ile belirlenen amac ve hedeflere, hem de iiretim ve dagitim kaynaklarinin
kapasite ve Ozelliklerine dikkat ederek, gerekli faaliyetleri deg§isime duyarli hale

getirebilmek ancak ERP yaklagimi ile olabilmektedir.

ERP'nin diger bir 6zelligi, isletmenin cografi olarak farkli bolgelerde (yurt i¢i ve
dis1) bulunan fabrikalarinin, bunlarin tedarik firmalarinin ve dagitim merkezlerinin
(depo) kaynaklarini esgiidiimlii olarak planlamasidir. Bu ¢ercevede, hangi miisteriye
ait hangi siparisin hangi dagitim merkezinden karsilanmasi veya hangi fabrikada
tiretilmesi gerektigi, tiim fabrikalarin elinde bulunan makine, malzeme, isgiicii, enerji,
bilgi v.b. iiretim ve dagitim kaynaklarimin nasil esgiidiimlii ve ortaklasa olarak
kullanilabilecegi belirlenmis olmaktadir. Diger bir deyisle, miisteriye ait siparisin en
kisa siirede, istenen kalite ve maliyette karsilanabilmesi icin tiim bagli isletmelerin
dagitim, iiretim ve tedarik kaynaklarimin kapasite ve ozellikleri ayni anda dikkate

almmaktadir’®.

Isletmelerin rekabet iistiinliigii avantajim yakalayabilmesinin onde gelen iic noktasi
vardir. Bunlar; yiiksek kalite, diisiik maliyet ve yiiksek verimliliktir. Isletmelerde
temin siirelerinin (tasarim, tedarik-iiretim-dagitim) diisiiriilmesi, siirekli degisen
miisteri taleplerine uygun iiretimin gergeklestirilmesi, temin zinciri i¢inde yer alan
tedarik¢i firma, satict firma ile miisteriler arasinda istenen diizeyde iletisim
saglanmasi faaliyetlerinin, etkinlik, verimlilik ve performans ilkelerine uygun olarak
yapilabilmesi icin ERP yaklagiminin kullanilmasi gerekmektedir. Hem stratejik
planlama calismalar1 ile belirlenen ama¢ ve hedeflere, hem de iiretim dagitim

kaynaklarimin kapasite ve ozelliklerine ayrintili olarak dikkat ederek, faaliyetlerimizi

°7 Baudin, age, 41
% Zylstra, age, 71
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degisime duyarli hale getirebilmek, ancak ERP yaklasimiyla miimkiin

olabilmektedir”.

Sonug olarak, ERP; isletmenin stratejik amac¢ ve hedefleri dogrultusunda miisteri
taleplerini en uygun sekilde karsilayabilmek i¢in farkli cografi bolgelerde bulunan
tedarik, iiretim ve dagitim kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlamasi,

koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarini1 bulunduran bir yazilim sistemidir.
4.1.2. Body — On - Sequence Sistemi

Body — on — sequence cesitli isimler altinda sadece otomobil iireticileri tarafindan

kullanilan bir sistemdir. Bu isimlerden birkac1 asagida verilmistir.

Toyota  Tam Zamaninda Siraya Dizme (Just-in-time sequencing)
Ford Ara¢ Hat Uzerindeyken Siraya Dizme (In-line vehicle sequencing —ILVS )
GM Tam Zamaninda Uretim Siraya Dizme (Just In Sequence)

Chryler Siraya Dizilmis Parcalarin Teslimati (Sequence Parts Delivery — SPD)

Isimleri farkli olsa da ayn1 mantikta calisan bu sistemler; otomobil iireticilerinin
istedikleri parcalarin istedikleri sirada, istedikleri yere ve tam ihtiya¢ duyuldugu
zamanda tedarikgilerin teslim etmeleri fikri iizerine kuruludur. Kanban sistemine
gore bu sistemde daha siki tedarikci - miisteri birlikteliginden soz edilir. Bu sistemi
tedarikci ile miisteri arasinda bilgisayar ile ag baglantis1 kurulmadan gerceklestirmek

miimkiin degildir'®.

Ford’'un ILVS sistemi, elektronik data degistirme programi olarak EDI’yi
kullanmaktadir. Bu EDI sistemi ile iiretecegi araclarin siralamasim tedarikgilerine
alti giin Oncesinden gondermektedir. Toyota giinler oncesinden uzaktaki tedarik
merkezlerine bilgileri gonderir ancak koltuk ya da i¢ doseme gibi baz1 pargalar yerli
tireticiler tarafindan iiretilir. Ve bu tedarikgilere siparisler montaj hattinin ilk
istasyonuna arag girdiginde gecilir. Toyota ve GM iiretecekleri araclarin ihtiyaglarini
tedarik¢ilere “yayin sinyali” olarak tanimlanan bir sistem kullanarak iletirler. Bu
sistemde ara¢, montaj hatt1 lizerinde ilk istasyonuna geldigi anda aracin iizerinde
olmasi istenen pargalarin bir listesi tedarik¢ilere bu sistem kullanilarak gonderilir ve

hattin iizerinde o parcanin ihtiyac duyulan istasyonda montaj edilmesi gereklidir''.

9 age, 195
% age, 195
o1 Baudin, age, 255
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4.1.3. Tedarikc¢i Kontrollii Stok Yonetimi

Yukarida tartisilan “Body-on-Sequence” kavrami miisteri ve tedarik¢i arasinda siki
bir igbirligi gerektirdigi halde, Tedarik¢i Kontrollii Stok Yonetimi (VMI) tam tersi
bir yaklagim ile miisteri ile cok yakin iliskiler icinde olmanin gerekmedigini ortaya

12 {sminden de anlasilacagr gibi, VMI sifir stokun olmadig1 herhangi

koymaktadir
bir malzemenin miisteri miilkiyetindeki stokunun yonetildigi bir yaklasim olarak
degerlendirilebilir. Ureticinin ya da perakendecinin iiriinlerini diikkan raflarinda
bulundurma zorunlulugu duydugu outbound lojistikte kullanilabilecegi gibi,
malzeme veya parca tedarik¢isinin pargalarini miisterinin iiretim tesisinde stokladigi

inbound lojistikte de kullanilabilir'®.

Miisteri tedarikcinin {iriinleri ile ilgili stok verilerini tedarikci igin ulasilabilir
kilmalidir. Boylece tedarikci, miisterisinin elindeki stoku gorebilecek ve aralarindaki
antlasma  smrlar1  cercevesinde malzeme tedarikini  ihtiya¢  oldugunda

saglayabilecektir.

Ayrica stoklarin tamamlanmasina karar verildiginde miisteri raflarinin fiziksel olarak
tiriinlerle  doldurulmasi  tamamen tedarik¢inin  sorumlulugundadir.  Tipki
hastanelerdeki kola makinalarinda oldugu gibi tedarikcinin satis temsilcilerdi,
miisterinin fabrikasindaki stokun yenilenmesinden sorumludur. Tedarik¢i, iiriinleri
kullanilincaya kadar veya iiretim bandindan ¢ikan iiriinlerin faturalarinin 6demesinin

alinacagi ana kadar miilkiyet haklarin1 korur.

Inbound lojistikte bu yaklasim, vida, civata vb. cok biiyiik miktarlarda tiiketilen, ucuz
ve kolay tedarik edilen sarf malzemeler icin kullanmilmaktadir. Ornek olarak Daimler
Chrysler bu yontemi otomobil boyalar1 i¢in kullanmaktadir. Ancak bu genel
kullanimin aksine Ford’da kamyonlarda kullanilan fren gibi pahali, teknik, 6zel

amacli ve cok yakindan takip edilmesi gereken parcalar icin de uygulanmaktadir'®.

Program yapisina bagl olarak VMI, gelismis bilgi teknolojilerine ihtiya¢ duyabilir.
Tedarik¢inin miisterinin elindeki stoka ulasabilmesi i¢in, internet iizerinden yetkili
tanimlanmis tedarikg¢ilerin kolayca girebildigi ve iiriinlerinin stoklarini gorebildigi bir
program alt yapisi hazir olmalidir. Diger taraftan, eger tedarikci miisteri raflarindaki

kutularini her zaman {irtinleri ile dolu tutuyor ve 6demeleri de pay per build yontemi

192 Michael Hugos, Essentials of Supply Chain Management, (John Wiley and Sons Inc., 2003), 70
' Baudin, age, 257
104 age, 257
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-tirlin son halini aldiginda igerisinde kullanilan tiim parcalar icin toplu 6deme- ile
aliyor ise miisterisinin stok durumunu takip edecegi bir bilgi sistemine ihtiyag
duymamaktadir. Tek ihtiya¢ duyulacak sey satilmig iiriinler icin kesilecek dogru

faturalardir'®.

4.1.4. Dongiisel Sefer

Otomotiv sanayi, beyaz esya sanayi gibi cok sayida ve farkli malzemeyi montaj
yonetimi ile bir araya getirilerek ortaya iiriin ¢ikartan sektorlerde ¢ok¢a uygulanan

bir yontem de Dongiisel Sefer (Milk Run) sistemidir.

Her iirin bir iiriin agacindan olusur. Biitiinii tamamlamak i¢in birinci parcadan
baslayarak cok sayida parcay1 belli bir siralama sistemi i¢cinde montaj planina uygun

bir sekilde birlestirmek gerekmektedir.

Yiizlerce firmadan, farkli tarihlerde, farkli sayilarda ve birbirine benzemeyen
ambalajlarla gelen malzemelerin fabrika icinde bir depoda biriktirilmesi, raflanmasi,
bekleme sirasinda korunmasi, montaj alanina her giin veya her saatte indirilmesi
gerekmektedir. Uretici tesislerinde biiyiik hacim tutan, el emegi alan ve tasimnmasinin
kiiciik partilerde kiiciik araglarla pahali yapildigr bu uygulama milk-run sistemi ile

daha ekonomik ve hizl1 yapilabilmektedir.

Adim1 ABD’de siit dagitimindan aldig: i¢in adina milk run denilen bu uygulamada
stitciiler, bir 6nceki giin her kapiya kac sise siit biraktiklarini bilmektedirler. Bu bilgi
ile araclarina sadece bir turda dagitacaklar1 kadar dolu siit almakta ve her kapida
bulduklar1 bos siseleri dolu siit sisesi ile degistirmektedirler. Ay sonlarinda her
kapiya kag¢ siit biraktiklart bilgisiyle faturalarimi kesmekte ve tahsilatlarini
yapmaktadirlar. Boylece her seferde sadece degisecek adette, satis1 yapilacak kadar
siit dagitilmakta, tiiketicilerin teker teker markete gitmelerinden dogan zaman ve
emek harcamasi onlenmekte, bir seferde bolgenin ihtiyaci olan siit kapiya kadar

teslim edilmektedir'%.

105 age, 257
106 Hugos, age, 75
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Montaj sanayinde de benzer sistem kullanilmaktadir. Uretici her giin ne kadar iiriin
tiretecegini Onceden yan sanayilerine bildirmektedir. Bu bildirim ile tedarikci,
parcalarinin iiretim planlamalarin1 6nceden yapabilmekte ve boylece iireticilerin
tedarik  zincirlerinde gereken kesintisiz ve planli {iretimi yapabilmesi
saglanabilmektedir. Uretilecek iiriin igin gereken yan sanayi malzemesi, her giin
lojistik sirket aracinin tedarik¢inin kapisina geldigi an hazir olmas: gerekmektedir.
Lojistik sirketi, Onceden her tedarikciden ka¢ adet malzeme alacagini, bu
malzemelerin ne kadar hacimi ve agirligir oldugunu bilerek ara¢ ve rota planlamasi
yapabilmektedir. Yiiklemenin ve bosaltmanin hizli yapilmasi bodylece kisa siirede
toplama isleminin gerceklesmesi i¢in adina kasa veya regal dedigimiz metal kasalar
hazirlanmakta ve lojistik sirket kasalarin bosunu gotiiriip ayn1 anda dolusunu aracina

yiikleyebilmektedir'"”.

Optimize edilmis bir rota tizerinde her an hangi tedarik¢iden hangi malzemelerin
alinacagimin onceden bilinmesi de araclarin gereksiz yol yapmalarini, gecikmelerini
onlemekte ve araclar her seferinde maksimum kapasitede kullanilabilmektedir.
Araclara yiiklenen malzemeler lojistik firmanin iiretici firmaya yakin bir merkezinde
hatta iiretici firma kampusu icerisinde bir merkezde konsolide edilmekte ve montaj
hattina JIT sistemi ile teslim edilebilmektedir. Iyi bir planlama ile bu aktarma
istasyonunun da ortadan kaldirilmasi ve malzemelerin dogrudan montaj hattina

teslim edilmesi de miimkiin olmaktadir.

Milk run ve beraberindeki JIT sistemine gecis, tedarikg¢ilerin kargo, ambar, parsiyel
kamyonlarla yaptiklari tasitmalarin da emniyetinin saglanmasi, tasima sirasinda
olusabilecek hasarlarin onlenmesi ve iiretici tesisinde yeniden kalite kontrol islemini
de ortadan kaldirmakta, maliyeti azaltmakta ve iiretimi hizlandirmaktadir. Bu
sistemde mal tasima maliyeti yan sanayilerden alinmakta ve iiretici firma tarafindan
karsilanmaktadir. Sistemin avantaji milk run uygulamasi ile tedarikcilerin satis
fiyatlarindan daha once i¢inde olan iiriin tasima maliyetlerini diigmelerine de olanak

saglamakta ve iiretim malzemesinin giris maliyetini diisirmektedir'®®.

197 Baudin, age, 136
'% Goldsby, age, 177
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Sekil 4.2: Milk Run Sistemi ile Klasik Tedarikin Karsilastirilmasi

Baudin, age, 132

Sekil 4.2 de goriildiigii gibi miisteriye ii¢ tedarikciden toplamda giinde 4 kamyon
malzeme gelmektedir. Tedarikciler ile miisteri arasindaki mesafeler sekilde
goriilebilmektedir. Klasik bir tedarik sistemi olan ilk sekilde tedarikgilerin toplamda
katettikleri mesafe 2x30+32x442x30=248 mil oldugu goriilebilmektedir. Ikinci sekle
bakildiginda ise bu tasima milk run ile yapilsa idi malzeme tedariki i¢in kat edilecek
toplam mesafe 3x(30+10+10+30) = 240 mil olacag1 goriilmektedir. Burada 6nemli
nokta miisterinin stok durumudur. Klasik tedarik sisteminde giinliik ihtiyaclar tek
seferde karsilanmakta bu da ciddi bir stok yiikiine neden olmaktadir. Ancak milk run
sisteminden giinliik ihtiyaclar boliinerek daha az fakat daha sik malzeme tedarik

ederek stoklarda ciddi bir azaltmaya gidilebilir.
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Klasik Sistem Milk: Run Sistemi

Sekil 4.3: Klasik ve Milk Run Sistemlerinde Stok Durumunun Karsilastirilmasi

age, 134

Sekil 4.3 da goriildiigii gibi klasik sistemde stoklar maksimum noktaya kadar
doldurulmakta sonrasinda giivenlik seviyesine ininceye kadar kullanilmakta oldugu

goriilmektedir. Ancak bu malzemelerin firma tarafindan daha az miktarlarda ve daha
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stk tedarik etme yoluna gidildiginde stoklarin neredeyse yar1 yariya azaldigi

goriilmektedir. Milk run sistemi ile stok yenilenme hiz1 artirilmaktadir.

Giiniimiizde milk run sistemleri ¢esitlilik gostermektedir. Bu sistemler miisterinin

yerlesim durumuna ve tedarik¢ilerin uzakligina bagl olarak degismektedir.

Uzak
Tedarikgi

— L (] Tedarikgi
- %
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Sekil 4.4: Yerel Bir Depo Kullanarak Uzak Tedarik¢inin Milk Run Sistemine
Katilim

age, 138

Uzak bir tedarik¢inin milk run sistemine dahil olmasimin en basit yolu sekil 4.4 de
goriildiigi gibi miisterinin fabrikasina yakin bir depoya malzemeleri gondermektir.
Bazi iiretici firmalar bu fikri biraz daha ileri noktaya gotiirerek fabrikalarinin yaninda
birlestirme merkezi kurarak onlarca hatta yiizlerce uzak tedarik¢isinden parcalari bu

noktalarda toplamaktadlrlarlog.
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Sekil 4.5: Milk Run Sisteminde Tedarikc¢i Kiimesi

age, 139

Tedarikg¢ilerin bulundugu yer miisterinin fabrikasina uzak ise bu durumda sekil 4.5
de goriildiigii gibi tedarikciler kendi iclerinde bir kiime olustururlar. Ve bu kiime

icerisinde milk run sistemi c¢alistirilmaktadir. Otomotiv endiistrisinde bu sistem

109 age, 138

49



tedarikcilerin olusturdugu kiimenin miisterinin fabrikasindan 600 milden daha kisa
mesafelerde gegerlidir“o. Ancak bu sistemin bazi dezavantajlart1 bulunmaktadir.
Mesafe uzak oldugu icin yoldaki ani degisikliklere kars1 hizli yanit verebilecek ¢ok
ileri bir elektronik bilgi sistemine gerek duyulmaktadir. Aym1 zamanda tek sofor ile
tim yolu katetmek pek miimkiin goziikmemektedir. Bu nedenle sistemde ufak bir
degisiklige gidilmistir.
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Sekil 4.6: Tedarik¢i Salkimi Sisteminde So6for Degisimi

Tedari kgi

age, 140

Sekil 4.6 de goriildiigii gibi belirli bir noktaya gelen araglarin soforleri

degistirilmekte ve sisteme devam edilmektedir.
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Sekil 4.7: Tedarikcilerin Yakininda Capraz Yiikleme ile Milk Run
age, 141
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Sekil 4.8: Birlestirme Merkezi ile Uzak Milk Run

age, 142

Sekil 4.7 ve sekil 4.8’de tedarik¢ilerin olusturdugu kiimeler bir merkezde
toplanmakta ve buradan kara yolu ya da tren ile fabrikaya ulastirilmaktadir. Buradaki
onemli fark mesafelerdir. Hangi sistemin daha ekonomik oldugu ise toplam sahip

olma maliyetlerinin teker teker hesaplanip ortaya konmas: ile belirlenebilmektedir.

Belli bir 6l¢ege ulasan her {iiretici i¢in milk run sistemi avantaj saglamaktadir. Bu
sistemin basarisi iiretimin planlamasinin dogru yapilmasiyla, iiretici-yan sanayi-
lojistik firmast ile arada kurulacak bilgi iletisim aginin iyi calismast ile
gerceklesebilmektedir. Uzun siireli olmasi gereken milk run anlagsmalarinda iireticiler
kasalar i¢in yatirnm yapmakta, lojistik firmas1 uygun araglar ve iletisim alt yapisina
kaynak ayirmakta, yan sanayi iireticileri de iiretim planlarini aksatmayacak alt yapiy1
kurmak zorundadir. Bu nedenle geri doniis siiresinin de goz Oniine alinip

sO0zlesmelerin uzun siireli yapilmasi1 6nem kazanmaktadir''!,

4.2. Uretimde Yahnlasma Araclar

4.2.1. Tam Zamaninda Uretim (Just-in-Time)

Tam Zamanimda Uretim (Just-in-Time, JIT), Toyota iiretim sistemi iginde gelismis
bir is orgiitlenmesi ilkesidir. Ilk olusumunda, gerekli parcalari, gerekli miktarda,

gerekli oldugu yerde ve zamanda, dogru kalitede iiretmek olarak tanimlanmis, fakat

llage,142
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zamanla ilkeleri felsefi boyut kazanmistir. Bugiin dar ve genis anlamda iki JIT tanimi

yapilmaktadir.

Dar anlamda JIT, malzemelerin gerekli yerde gerekli zamanda hareketidir. Genis
anlamda JIT, bir imalat¢1 firmada siirekli olarak israfin 6nlenmesi yoluyla
miikemmellige ulasma yaklasimidir. Felsefi boyutu olan bu tanim, yalin iiretimin bir
ifadesidir. Dolayisiyla, yalin iiretimin gerceklestirilmesinde kullanilan yontem ve
yaklasimlar igerir.

JIT temel amaclari sunlardir' 2.

e Sifir hata

e Sifir envanter

e  Sifir hazirlik zamani
e  Sifir tasgtma

e  Sifir arizalanma

e  Sifir temin siiresi

JIT su temel ilkelere dayanir' B,
e Zaman israfinin ve gecikmelerin 6nlenmesi

Uretim miktar1, zamam ve islemleri dengelenerek zaman israfi onlenebilir. Boylece

tiretim gerekli olan optimum zamanda gerceklesir.
¢ Uretimdeki beklemelerin 6nlenmesi

Uretim siirecinde esnek isgiicii ve esnek donanmim kullanilarak is istasyonlar1 zaman

yoniiyle dengelenir ve boylece beklemeler onlenir.
e Tagsima sisteminin iyilestirilmesi

Uretim sisteminin iginde ve disinda yapilan tasimalarin en kisa siirede ve en iyi
sekilde olmasi i¢in, tesis yerlesimi bu amaca uygun planlanmalidir. Béylece tasima

sirasinda meydana gelebilecek kayiplar dnlenmektedir.
e Uretim islemlerinin iyilestirilmesi

Uretim siirecindeki bir parcaya uygulanan islemin, en iyi islem olmasi ve sirasinin

12 Cetinkaya, age, 307

13 Bowersox, age, 147
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dogru olmas1 gerekir. Uretim islemleri bu amaca yonelik olarak iyilestirilerek en

kiigiik islem birimlerine ayrilir.
e Stoklarin dengelenmesi

Uretim  siirecindeki stoklar, is istasyonlar1 arasindaki is akisi dengelenerek,

gecikmeler Onlenerek ve isgiicli egitimi yapilarak dengelenir.
o Uretim icin gerekli hareketlerin dengelenmesi

Uretim siirecinde iiretime yonelik hareketlerin, diizenli ve ekonomik olmas1 gerekir.
Mekanik ve otomatik sistemler hareketlerin verimli ve ekonomik olmasini saglar.

Boylece gereksiz, yanlis ve tehlikeli hareketler onlenir.
e Kalitesiz ve hatali iiretimin 6nlenmesi

Uretim islemlerinin hatasiz parca, hatasiz iiretim amacini gergeklestirmek igin

yapilmasi liretimin kalitesini ylikseltir.
4.2.2 Kanban Sistemi ve RFID Kanban

4.2.2.1 Kanban Sistemi ve Kurallari

Yalin Uretim sisteminin en 6nemli niteliklerinden birisi olan tam zamaninda iiretim
icin en 6nemli ara¢ Kanban Sistemidir. Kanban, Japoncada kelime anlami1 olarak kart
demektir. Buradan da anlasilacagi gibi sistem siirecler arasinda hareket eden kartlar
ile yiirtitiiliir. Belirtilen kartlar iizerinde kullanilan malzeme ile ilgili gerekli tim

detaylar verilir''*.

“= RECEIVING TICKET
PART #: AAC

DESC 1LiMG AUXILIARY SWITCH
|pESC 2: w771y
|m2|)m REF : HOMEC
|<ARD WOTE:

I;(:Q_N,, LRB Troen. S05061A01
QTY/CARD: 100 l_uuu arv: 100 | ern man:

(ORD #46-52958 01049 T

DUE: 09/22/99

UM [ABC | LT
EA | ¥

Sekil 4.8: Kanban Kart Ornegi

Acar, age, 9

Taiichi Ohno’nun Amerika’ya gittiginde gordiigii siipermarketlerden esinlenerek

gelistirdigi bu sistem temelde son derece basittir. Sistem, bir sonraki iiretim

14 Acar, Nesime. Tam Zamaninda Uretim. 4. bs (Ankara: Milli Prodiiktivite Merkezi,1999), 10
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asamasindaki bir ig¢inin, bir 6nceki asamaya gidip, kendi iiretim istasyonu i¢in o an
gerekecek miktarda parcayr “cekmesine” dayanir. Bu 6zelligi nedeniyle de ¢ekme
sistemi i¢in en Onemli araclardan birisidir. Cekme olayinin basladigi yer son montaj
hattidir ve buradan baslayarak parcgalar atolyeden atdlyeye ya da iiretici ile tedarikgi

arasinda gerg;eklesir1 B,

Bir onceki siirecten parcanin ¢ekilmesi bir sonraki istasyon i¢in iiretime baslama
sinyalidir. Bir onceki siire¢ iiretimini ¢ekilen kartlarda belirtilen miktarlar ve ¢eside
gore yapar. Burada amac, tiim {iretim agamalarinin ya da iiretim istasyonlarinin

gereksiz liretim yapmalarin1 6nlemektir.

Uretim bir 6nceki asamanin ¢ekmesi ile baslatilacag: iin asla gereksiz olan malzeme
tiretimi yapilmayacaktir. Ancak gereksiz iiretimin yapilmamasi yani kanbanin

amaclarina kavusmasi bu aracin kurallarina uygun olarak kullanilmasina baghdir.

Kanban sistemi, tam zamaninda iiretimin bir alt sistemidir. Kanbanlarin kullaniminda

baz1 kurallara uyulmas: gerekir. Bunlar''®:

1. Sonraki iiretim siireci, Onceki siiregten gerekli parcalar1 gerekli miktarlarda ve
gereken zamanda ¢ekmelidir. Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in, Kanban olmadan
herhangi bir par¢anin ¢ekilmesine ya da Kanbanlarin sayisindan fazla miktarda parca
cekilmesine izin verilmemelidir. Fiziksel iirline daima bir Kanban yapistirilmig

olmalidir.

2. Onceki iiretim siireci sonraki siire¢ tarafindan cekilen miktara gore iiretimini
gerceklestirmelidir. Bahsedilen bu iki Kanban kuralinin yerine getirilmesi
durumunda tiim iiretim siirecleri bir konveyor hatt1 gibi birlesmis olacaktir. Uretim
siireclerinin herhangi birinde bir problem olmasi halinde tiim hattin durmasi soz
konusu olabilecek ancak siirecler arasi denge yeniden saglanacaktir. Bu kuralin
uygulanabilmesi icin, Kanbanlarin sayisindan daha fazla iiretim yapilmasina izin

verilmemelidir. Ayrica iiretim, Kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir.

3. Hatali parcalar, hi¢bir zaman bir sonraki iiretim siirecine gecirilmemelidir. Uretim
hatt1 {izerinde, herhangi bir istasyonda hatali parcalar bulunmasi ara stoklarin biiyiik

Olciide azaltilmis oldugu bu ortamda, tiretim akisin1 durduracak ve hatali pargalar

15 age, 11
"% Cetinkaya, age, 318
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onceki istasyona geri gonderilecektir. Boylelikle hatali iiretimin devami engellenmis

olacaktir.

4. Kanban sayis1 en aza indirilmelidir. Toplam Kanban sayisi, sistem icindeki siirec
ici envanter diizeyini belirledigi icin, Kanban sayis1 miimkiin olan en alt diizeyde
tutulmalidir. Giinliik ortalama talepte bir artis oldugunda cevrim zamanlarinin
kisaltilmasi gereklidir. Bunun i¢in ¢alisma hatlarinda bazi degisikliklerin yapilmasi
kacinilmazdir. Ancak eger iiretim hattinda bu diizenlemeler yapabilecek durumda
degilse kapasite artinmi icin fazla mesai ya da diger alternatifler {iizerinde
durulmalidir. Esnekligin saglanamadig1 ortamlarda ise toplam Kanban sayisini ya da
giivenlik stoku diizeyini arttirarak talep artislarina uyum saglamak miimkiindiir.
Talebin azalmasi durumunda ise, standart operasyonlara ait cevrim zamanlarinin
arttirilmas1  gerekecektir. Ancak, bu durumda ortaya c¢ikacak bos zamanin
Onlenebilmesi i¢in, tretim hattindaki is¢i sayisimin da azaltilmasi soz konusu

olacaktir.

5. Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda tiretim hizin1 ayarlamak amaciyla
kullanilmalidir. Talep dalgalanmalar1 karsisinda iiretim hizinin Kanban ile ayar1 bu
sistemin en Onemli Ozelliklerinden birisidir. Kanban disindaki sistemlerde iiretim
cizelgelerinin tek merkezden belirlenmesi nedeniyle ani talep degismeleri karsisinda
tim {iretim birimlerine ayr1 ayr1 gonderilen c¢izelgelerin giincellenmesi zaman

alacaktir.

Kullanimda iki tiir Kanban karti tamimlanmistir. Cekme Kanbani ve Uretim
Kanbanlar1 iiretim sistemi icinde birbirini tamamlayan ve tetikleyen kartlardir.
Cekme Kanbani, son siirecten baslayarak alt siireclere ve sonrasinda fabrika ile
tedarik¢i arasinda iiriin cekilmesi sirasinda kullanilir. Uretim Kanbani ise, iiretime
baslama sinyalini verir ve her bir atdlyenin ya da tedarik¢inin kendi i¢inde iiretimin

gerceklesmesi sirasinda kullamilir'”.

Cekme Kanbam ve Uretim Emri Kanbani haricinde kullamlan diger Kanban gesitleri

sunlardir' '®.

1. Tedarik Kanbani, disaridan tedarik edilecek parcalarin teslimi konusunda

talimatlar1 iceren bir ¢esit Cekme Kanbanidir.

"7 Goldsby, age, 50
18 age, 54
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2. Acil ihtiyag Kanbanu, talep degisimleri, hatal islem ve sonradan yapilan eklemeler

nedeniyle gecici olarak dagitilan ve is sona erdiginde toplatilan Kanbanlardir.

3. Ozel Kanban, siparis iiretimi icin hazirlanan ve her siparis icin dagitilip toplanan

bir Kanban turudiir.

4. Isaret Kanbani, parti iiretiminin siparise yonelik iiretimin yerini aldig1 durumlarda

kullanilan bir cesit Uretim Kanbanidir.
5. Malzeme Kanbani, parti tiretiminde malzeme gereksinimi icin kullanilir.

Talepte daha biiyiilk mevsimsel dalgalanmalar olmasi halinde ise, iiretim hatlarinin

yeniden diizenlenmesi gerekir.

Stok Raf No: 5E215 Parga Arka No:A2.15

Parga No:356 70 S 07 Onceki Operasyon
Parca Adi: Tahrik Pimi Dévme

Araba Tipi:Sx50 BC B-2

Kutu Kapasitesi Kutu Tipi | Sayi Sonraki Operasyon
20 B 4/8

Talagl imalat
M-6

Sekil 4.9: Cekme Kanbam Kart Ornegi

Acar, age, 10

Stok Raf No: F26 - 18 Parca Arka No: A5-34

Parca No : 56790-321 Operasyon
Parca Adi : Krank Mili Talasl imalat
Araba Tipi : SxX50BC-150 SB-8

Sekil 4.10: Uretim Siparis Kanbam Ornegi

age, 11
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4.2.2.2. RFID-Kanban ve Uygulama Ornegi

Radio Frequency Identification (RFID) olarak literatiirde yer alan Radyo Frekans: ile
Tanimlama; her {iiriin kalemine benzersiz, diisiik frekansli bir radyo sinyali
yayinlayan bir etiketin yapistirildigi bir teknolojidir. Bu parcalar montaj hattinda
kullanilacag istasyonda bulunan RFID okuyucusuna tutularak once okutulur sonra
montaj1 gerceklestirilir. Bu esnada otomatik olarak sistem tarafindan stoklar es
zamanl olarak giincellenir. Bu teknolojinin diger tiim stok yonetim ve iiretim takip
sistemlerinin geldigi en son nokta oldugu soylenebilir. Bu sistemde ayn1 zamanda
tedarikci tarafindan tizerine RFID cipleri yerlestirilmis paletlerin, fabrika icerisindeki
dolagimi her an kontrol edilebilmektedir. Sekil 4.11°de goriilecegi gibi RFID etiketli
paket RFID okuyucusunun oldugu bir kapidan gecerken sayimi gerceklestirilmis
olmaktadir. Aym1 anda stoklardaki adetleri giincellenen malzemelerin, satinalma
boliimiine satinalma onayi, muhasebe boliimiine de malzemenin faturast gonderilir.
Boylece gereksiz stoklarin olusmasina neden olabilecek ¢ift kayit sisteminin Oniine

gecilmis olur.

(1) RFID etiketli paket/palet (2) RFID okuyucudan -
veya Urunlerin sevki gecerek teslimalma

Sekil 4.11: RFID-Kanban Sistemi

Ozlem Baygin, “Oracle Coziimleri ile Yalina Yolculuk”, 45,
www.oracle.com/global/tr/uretim_tedarik_zinciri_semineri/ozu_lean.pdf [24.08.2007]

Bu konuda ornek olarak gosterilebilecek firmalardan Alman Bosch firmasindaki

RFID Kanban ¢alismasinin drnegine bakilacak olursa''’:

Alman araba parca {iireticisi, RFID uygulamasimin yillik en az bir milyon avro tasarruf
saglayabilecegini belirtmektedir.

Bosch Fahrzeugelektrik tarafindan satilan araba parcalarimi iireten Almanya, Eisenach’taki bir
fabrika, iiretim stireclerini hizlandirmak ve miisteri taleplerini daha iyi karsilayabilmek icin
RFID-tabanli karban kartlar1 kullanmaktadir. 2006’da pilot olarak baslatilan proje suanda islevsel
olarak ortalama 60,000 etiket kullanmaktadir.

9 Rhea Wessel, “RFID Kanban Sistemi Bosch’un Isine Yariyor”,
http://www.rfidjournal.com/article/articleview/3293/ [15.08.2007].
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Bosch, RFID uygulamasinin fabrikaya yillik 1 Milyon Avro’dan (1,4 milyon $) fazla tasarruf
saglayacagini tahmin etmektedir.

Eisenach fabrikasi, gaz pedallari, motor hiz sensorleri, akselerator sensor modiilleri, tekerlek hiz
sensorii ve ikincil hava kompresorleri dahil olmak iizere 18 farkli araba parcasi iiretimi
yapmaktadir. Bosch, her iiretim hattint RFID okuyuculariyla donatmis ve Kanban kartina gomiilii
RFID etiketlerinin dort kez kontrol edildigi bir uygulama yaratmistir. Bu uygulama, sirketin her
parcanin iiretim siirecini izlemesini saglamaktadir. Ayrica, hiikiimet giivenlik yetkililerinin boyle
bir bilgiyi talep etmesi durumunda, her parganin tiretiminde izlenen yolu belgeleyen bir sistem de
kullanabilmektedir.

Bosch “¢cekme” ilkesini kullanarak, onde gelen otomobil iireticileri olan miisterilerine araba
parcalarin1 tam zamaninda teslim etmektedir. Bu anlayis cergevesinde, miisterinin pargalari
azalmaya baglar baglamaz tedarik¢iler otomatik olarak tetiklenmektedir. Stokta pargalarin ¢cogunu
tutmayan miisteri, yeni parcalar1 “cekmekte” veya talep etmektedir ve hizli teslimat istemektedir.
Bu tip miisteri talepleri, Bosch’un hizli iiretim yapabilmesini gerektirmektedir.

RFID uygulamasindan 6nce firma, depo raflarin1 araba parcalariyla doldurmaktansa, talebe
gore parca yaparak iiretim etkinligini artirmak i¢in daha kiiciik sevkiyat boyutlarina ge¢mek —
baska bir deyisle parcalarin kiigiik gruplandirmasimi yapmak — konusunda igsel bir karar verdi.
Bu kararin sonucunda, Bosch daha kiiciik partiler iiretmeye ve miisterilerine daha sik sevkiyat
yapmaya bagladi.

Onceden, sirket daha genis boyutta tasima paletleri kullanirken, veri girisi cok biiyiik problem
degildi; kiiciik sevkiyat boyutlar1 ortaya ciktiktan sonra daha fazla veri iretildi yani kiiciik
sevkiyat boyutlar1 sebebiyle daha fazla tiretim “vakalar1” oldu. Sonug¢ olarak bazen, iiretime
girecek olan biitiin talepler hakkinda veri girisi yapmak, gereken pargalarin iiretim hattinda
toplanmasindan daha fazla zaman aldi. RFID sistemi, kiiciik sevkiyatlarmm el ile barkot
taramasini ortadan kaldiracakti ve bu yolla zaman ve enerji tasarrufu saglayacak ve sirketin,
talepleri karsilamak ve hatalar1 ortadan kaldirmak konusunda daha esnek olmasina yardimci
olacakti. Bosch, bir noktada, kiiciik tagima boyutlarinda iiretim yapmanin yilda 12 milyon ek
tarama ihtiyaci yaratacagini ve bunun da 50 ig¢inin ise alinmasini gerektirdigini hesapladi.

Frost, "Materyallerin akis1 bilgi akisindan daha hizliydi ve bu kabul edilemezdi. Mallari el ile
hesaplamak  deger  yaratmiyordu ve  ¢ok  uzun  siireli  degildi" diyor.
Su anda kullanilan RFID sistemi ile bir yonetici, ofisindeki bilgisayar iizerinden talepleri
elektronik olarak kabul etmekte ve bir depo dolabindan yeniden kullanilabilir, lamine RFID
ozellikli Kanban kartin1 ¢ikarmakta ve  FEIG Electronic tarafindan gelistirilmis bir
sorgulayiciyla bilgiyi kartin iizerine kodlamaktadir. Okuyucu, bir fare altlig1 gibi kurulmustur
ve her RFID etiketini iki numarayla kodlamak icin masanin iizerinde tutulmaktadir. Bu etiket
Bosch tarafindan parganin iiretim siireglerini izlenmesine olanak veren bir iiretim numarasi ve
depolama birim numarasin tagimaktadir.

RFID-6zellikli Kanban kartlari, iiretim hattinin baslangicina getirilmektedir. Orada, is¢i bir
karti Scemtec RFID sorgulayicisinin oniinden gecgirmekte ve onu bir konteynerin igine
yerlestirmektedir. Bosch, hangi okuyucularin farkli durumlarda en iyi ¢alistiginin yargisina
dayanarak, uygulamadaki farkli noktalar icin ayr1 okuyucular se¢mektedir.

RFID araciligiyla toplanan veri, bu noktada Bosch’un iiretimin baglamasiyla ayni1 anda kayitlar
giincelleyen SAP sistemine aktarilmaktadir. Bu RFID veri transferi,

Biten mallar iiretim hattindan ¢iktiginda, konteynerin RFID etiketi bir kez daha sorgulanmakta
ve sirkete liretiminin eksiksiz kaydim vermektedir. Bu tip bir bilgiye, 6rnegin bir arabanin
parcasi ¢calismadiginda veya bir kazaya sebep verdiginde, ihtiya¢c duyulabilmektedir.

Daha sonra diger is¢iler bitmis iirtin konteynerini, Data Logics’in portatif bir sorgulayicisinin
kullanildig1 ticlincti bir etiket okutmanin yapildigi depoya transfer etmektedir. Bu sekilde,
bitmis hangi parcalarin depolandig1 hakkindaki bilgilerle sistem aninda giincellenmektedir.

Sevkiyat igin parcalar hazirlanip ve bir palet tizerine istif edildikten sonra giden biitiin
konteynirler dordiincti ve son kez sabit bir okuyucu kullanilarak okutulmakta ve pargalar
hakkindaki detayli bilgilerle ve miisterilere gonderilme zamanlar1 sistemde otomatik olarak
giincellenmektedir.
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Bosch, ek detaylar vermekten kacinarak sistemin hali hazirda kendi masraflarin1 kargiladigin
belirtmektedir.

4.2.3. Yan Sanayi Tesisleri ve Fraktal Fabrika

Yan Sanayi Tesisleri sisteminde alt tedarik¢iler malzemelerini ya da iiriiniin bilesen
parcalarin1 ana tedarik¢i firmaya teslim ederler. Ana tedarik¢i firmanin buradaki
sorumlulugu {iiriinlerin alt tedarik¢ilerden alinip test edildikten sonra kendi iiriinleri
lizerine montajinin yapilmasi ve biten iiriinlerini tam zamaninda ana miisterisinin

hattina ulastirmasidir.

Bu sistemde ¢ok siki bir tedarik¢i - miisteri iligkisinin kurulmasi gerekmektedir.
Bunun i¢in de ana tedarik¢i miisterisinin fabrikasinin hemen yaninda konuslanir.
Aralarinda organik bir bag olusturuldugu soylenebilir. Oyle ki ana tedarik¢iden cikan
tiriinler miisteri tarafindan kalite kontrol islemine sokulmaz ve direkt olarak montaj

hattina girer.

Burada en 6nemli sey iiretim hattinin siirekli olarak akis halinde oldugu ve siirekli
olarak bir hareketin gerektigidir. Bu sistemlerde hattin durmasiyla meydana gelecek
maliyetler ile yart mamullerin ve malzemelerin stokta tutulmasimnin getirecegi
maliyetler kiyaslandiginda, giivenli bir stok diizeyi ile c¢alismanin gerektigi

sOylenebilir.

Fraktal Fabrika uygulamasinin yan sanayi tesisleri uygulamasindan farki, ana
tedarik¢inin ¢ogu zaman miisterisinin hattinin yonetim sorumlulugunu kismen
almasidir. Hat ile ilgili parca tedariki ana tedarikciye aittir. Bu yap1 yan sanayi

tesisleri uygulamasinin gerektirdigi iliskiden daha siki bir iliski diizeyini gerektirir.

4.2.4. Kaizen ve Kisit Teorisi

Kaizen’de temel kosul, bulunulan durum ya da varilan diizey ne olursa olsun, bunu
yeterli kabul etmeyip onu daha ileriye gotiirmek, iyilestirmek, gelistirmektir. Higbir
sistem kusursuz degildir. Dikkat edilmesi gereken sonuglar degil, siireclerdir.

Siirecler basarili bir sekilde gelistirilirse mutlaka basarili sonuglar alinacaktir.
Siirekli gelisme ile neler kazanilabilecegine bakilirsa'?’;

e Kurulusun tiim faaliyetlerinde bir canlilik meydana gelir

e Toplulugun ayni amac ve hedef dogrultusunda ¢aligmasi saglanir.

20 imai, age, 128
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e Birimler, kendi islerini daha etkin ve verimli bicimde yiiriitiir.

e Etkilesim icinde olan birimlerin ortak sorunlari en kestirme ve kalict bigcimde
¢cOzlimlenir.

e (alisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyonu artar.

e Prodiiktivite ve diger temel rekabet unsurlar1 daha hizli bir gelisme gosterir.

Kaizen, kisit teorisi birlikte uygulandiginda yararlarinin ¢cok daha {iist diizeyde

gerceklestigi gozlenmistir.

Kisit teorisi ise, kalite yonetimleri ile ilgili alt1 sigma yapisinin alt projelerinden

biridir. Kisit teorisi Eliyahu Goldratt ve arkadaslari tarafindan olusturulmustur.

Siire¢ iyilestirme c¢alismalarinda, tiimevarim metotlarinin gegersizligini savunur.
Kisit teorisine gore isletmede bulunan tiim birimlerde yapilan ¢aligsmalar incelenir ve
verimlilik analizlerine tabi tutulur. Yapilan analizler sonucunda isletmedeki
birimlerde en verimsiz birim tespit edilerek o birimde siire¢ iyilestirme caligmalari
baglatilir. Siire¢ iyilestirmesi yapilan birim diizeldikten sonra tiim birimler tekrar
gozden gecirilerek bir sonraki en zayif goriinen birim igin gerekli diizeltmeler
baslatilir. Boylece sistem siirekli bir iyilestirmeye tabi tutulur. Eliyahu Goldrat ve
arkadaslar1 bir zincirin, en zayif halkasinin kuvveti kadar dayanabilecegine

inanmislardir.

Kisit teorisi operasyonel iyilestirme siireclerinde, bir sistemin zincirin en zayif
halkasinin ¢ekebilecegi en fazla yiikk miktarinin giicii kadar kapasitesi oldugundan

yola cikarak en zayif halkay: giiclendirir.

Kisit teorisinin basar1 ile uygulanmasi i¢in yonetim kademelerinde yer alan tiim
yoneticilerin yapilacak olan calismalara destek vermeleri ve karar asamalarinda yer
almalar1 gerekir. Sonucta kalite, tamamlanmasi gereken bir siire¢ degildir. Kalite
sirekli iyilestirmelerle devamliligl saglanan ve sonsuz bir siire¢ oldugu teorik olarak
kabul edilmesi gereken bir kavramdir. Eger kaliteyi bu sekilde tanimlarsak kisit
teorisinin ne denli gerekli ve uygulanmasi gereken bir kavram oldugu anlasilir. Bu

tammlamalar Kaizen ilkesiyle de birebir drtiismektedir'*'.

2! Gokhan Dogan, “Kisit Teorisi Hakkinda”
http://gokhandogan.blogspot.com/search?q=k%C4%B 1s%C4%B 1 t+teorisi [18.03.2008]
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4.2.5. 58

Japonca 5 kelimenin bas harflerinden olusan ve kisaca 5S adi verilen bir yontemdir.
Uygulama kolaylig1 ve tiim c¢alisanlarin katilimini saglamasi ile dikkat ceken bu
yontem, basit adimlardan olusmaktadir. Isyeri diizeninin saglanmasi, aranilan
malzemenin yerinde bulunmasi, gereksiz malzemelerden arindirma ve karisikligin

onlenmesi amaclanmaktadir.

Bunun icin de temiz bir calisma ortami saglamak, calisanlarin motivasyonunu
arttirmak, makine arizalarimm en aza indirmek ve en Onemlisi yapilan tiim
caligmalarin  devamliligi  disipline edilerek, aligkanlik haline  getirilmesi

hedeflenmektedir.

5S yontemi ile ¢alismaya baslarken isletmedeki mevcutlar 6nce gerekli ve gereksiz
oluslarma gore  derecelendirilmektedir. Sonra  kullanim  sikligina  gore
siniflandirilmaktadir. Gerekli ve gereksiz malzemelerin saptanmasi ile tasima
siirelerini en aza indirecek ara stok alanlari belirlenerek stoklama seklinin nasil
olacagr kararlastirilmaktadir. Ciinkii ¢evre temizligi, tertip ve diizenin isci

motivasyonu iizerinde énemli etkileri oldugu bilinmektedir'**,

5S kavramu ile insanlar yasamlarinda kullandiklar1 esyalarin ve cevrelerinin diizenli
ve temiz olmasi i¢in ¢aba gosterirler. Giinliikk yasamin bir pargasi olan temizlik ve
diizenin, igyerlerinde uygulanis bicimi 5S yaklasimi ile daha da belirginlesmistir. 5S
yaklasiminin en biiyiik 6zelligi basit olmas1 ve kolay uygulama alani bulmasidir.
Kaliteli bir ¢aligma ortami yaratan ve bunun siirekliligini gerceklestiren sistematik

bir yaklagim olan 5S’nin Japonca kelimeleri ile Tiirkce karsiliklar séy]edirm:

Seiri: Siiflandirma
Seiton: Duzenleme
Seiso: Temizlik

Seiketsu: Standartlastirma

A N A e

Shitsuke: Disiplin

Bu sistemin basarisi, sistemin herkes tarafindan anlasilmasimi ve siirekli olarak

gozden gecirilmesini gerektirir. Yaklasimin basarisi i¢in gerekli olan bir baska faktor

122 {smail Gokge, “Mevcut Uretim Siirecinin Yalin Uretim Yaklasimiyla Yeniden Yapilanmasi ve Bir
Uygulama” (Yiiksek Lisans Tezi, Dokuz Eyliil Sosyal Bilimler Enstitiisii, 2006), 26
123
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de herkesin grup calismasi ruhuna sahip olmasidir. Her isgoren, yapilacak yenilik ve
gelismelerin 6nemini kavrarsa, kurulan sistem daha saglikli isledigi goriilmektedir.

5S sisteminin yaralarina bakilacak olursa'**:

Sifir Ayar Zamam: Uriin cesitlemenin pazardaki 6nemi her gecen giin hiz
kazanmaktadir. Isletmelerin varhiklarim ~ siirdiirebilmeleri ve rekabette ©ne
gecebilmeleri i¢in yeni araglara ihtiyagc duymakta ve degisimi gerceklestirmeleri
gerekmektedir. Bunun i¢in tip degisimlerindeki kalip veya ayar siirelerini sifirlamak
ve verimsizligi yok etmek, degisim sikligimi arttirmak ve iiriin ¢esitlemesine uyum
gostermek gerekmektedir. Alet ve araclarin belirli periyotlarla diizenlenmesi ayar
icin harcanan zaman israfin1 ortadan kaldirmakta ve diizenli caligma ortami

tiretkenligin arttirllmasina katkida bulunmaktadir.

Sifir Hata: Hatalar, cogu zaman yanlis pargalar birlestirme, yanlis alet kullanma vb.
gibi sebeplerden olusmaktadir. Diizenleme ve simiflandirma bu cesit hatalar
onlemektedir. Ara¢ gereclerin temizligi islem hatalarini azaltir. Diizenli bir isyeri,
hatalarin 6nceden saptanmasini kolaylastirir. Arag gerecleri kullandiktan sonra kendi
yerlerine geri koymak, yanlis parca ve alet secimini engellemektedir. Ayrica, temiz
ve iyi diizenlenmis bir ¢alisma ortaminin ¢alisanlarin yaptiklar: isi daha bilincli bir

sekilde yapmalarini sagladigi goriilmektedir.

Sifir Israf: Isletmelerde, israfin yaygin oldugu bilinmektedir. Buradaki “israf”

sozciigii ile iirliniin degerine bir sey katmayan her sey kastedilmektedir.

Hatayr gidermek icin yeniden isleme siirecleri, stoklar, gereksiz stoklama yerleri
(ambar, raf, dolap vb.), beklemekle olusan kayip siireler, parca veya arag-gereg
aramakla harcanan gereksiz siire ve hareketler, kisaca katma deger yaratmayan her

tiirlii faaliyet israftir ve yok edilmelidir.
Sifir Gecikme: Fire ve hurdalar yok edilince sevkiyatlar zamaninda yapilabilir.

Sifir Is Kazasi: Yiiriime alanlarina birakilan parcalar, asiri sekilde yigilan stoklar,
arac-gereclerin yag vb. maddelerle kaplanmasi bagslica is kazasi nedenleridir. 5S ile
tezgahlar temiz sekilde korundugundan ortaya ¢ikacak mekanik ariza ve kaza riskleri
onceden fark edilebilir. Tiim aletlerin yerlerine giivenli bir sekilde yerlestirilmesi

ortada birakilmamasi ile insana ve ekipmana zarar verici seyler engellenmektedir.

124 Atilla Filiz, “Isletmelerde Temizlik Tertip Diizen “5S””, Makine ihtisas Dergisi,
http://www.makineihtisas.com/detay.asp?y=392 [15.11.2007]
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Sifir Arniza: Kir, toz, vb. tezgah arizalarinin temel sebeplerinden biridir ve ekipman
Oomriinii azaltir. 5S ile talas, yag vb. sizintilarin oniine gegilir ve ekipmanlarin giinliik

koruma ve kontrolleri ile arizalar olusmadan 6nlenebilir.

Sifir Sikayet: 5S’yi uygulayan kuruluslar eksik sevkiyat, siparis tarihi ertelemeleri
ve liriin kalitesi nedeniyle miisteri sikayetlerinden uzaktirlar. Defolu ya da hurda

tiriinler olmaz. Maliyetleri daha diisiiktiir ve teslimatlar zamaninda yapilir.

4.3. Dagitimda Yalinlasma Araclari

4.3.1. Tedarik Zinciri Yonetimi

Tedarik zinciri; bir iiriiniin hammadde evresinden miisteriye teslim edilmesine kadar
dagittminda yer alan iiretim, montaj, depolama, malzeme dagitimi, siparis girisi ve
yonetimi, dagitim, miisteri teslimi ve tiim bu ¢alismalarin gézlenmesi icin gereken

bilgi sistemleri dahil yapilan ¢alismalarin tiimiidiir.

Tedarik zinciri yonetimi ise firma icindeki boliimler ile tedarikg¢iler, nakliyeciler,
ticiincii sahis firmalar1 ve bilgi sistem saglayicilari gibi harici ortaklar: iceren zincir

icindeki tiim ortaklar1 birlestirir '*° .

Tedarik zinciri yonetimi, 1990’11 yillarda
firmalarin kendi tedarik kaynaklarindan daha diisiik maliyetli ve kaliteli maliyetler
saglayan tedarik¢ileri aramasiyla beraber ayr1 bir konu haline gelmistir. Toplam
performansin optimize edilmesi i¢in tiim tedarik aginin yonetimi, zincire katilan
firmalar icin ¢ok onemlidir. Ciinkii firmalar, tedarik zincirinin bir sonraki evresini
gerceklestiren firmalarla karsilasinca onlarin basarisinin  kendilerini de olumlu

etkiledigini fark etmislerdir'*°.

Firmalar, tedarik zinciri sayesinde iiriinlerin miisteriye ulasma siiresini minimuma
indirebilirler. Bu nedenle tedarik zincirinin uzman bir sekilde yonetimi firmalar
acisindan onemlidir. Tedarik zinciri yoOnetimi, bir firmanin rekabet ozelligini
gelistirme potansiyeline sahiptir. Tedarik zinciri yonetimi, boliimler arasi siireclerin

yonetimini tesvik eder.

Tedarik zincirinin yonetimi, firma icindeki geleneksel fonksiyonel alanlarin

yonetilmesi ve firma disindaki tedarik¢iler ve miisteriler arasindaki islemlerin

125 Baudin, age, 128
126 Bowersox, age, 169
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yonetilmesi anlamini tasir. Tedarik zincirinin tiim ortaklar stratejik amaclar

kapsayacak kapasitede olmalidir'?’.

Tedarik zinciri girigimi, tekstil endiistrisindeki “Hizli-Yanit (Quick Response-QR)”
programinin ilk uygulamalar ile baslamis ve daha sonra gida endiistrisindeki “Etkin
Tiiketici Yanit1 (Efficient Cunsomer Response-ECR)” ve Siirekli Yenileme (CRP) ile

devam etmistir.

4.3.1.1. Hizlh Yanit

Tekstil ve hazir giyim endiistrisindeki yogun rekabet 1985 ve 1990’larda bu
isletmelerin siireclerini yeniden gozden gecirmelerini ve tedarik zincirlerini tekrar
analiz etmelerini saglamlstlrlzg. Yapilan tedarik zincirleri analizleri sonrasinda bu
sektorde, hammadde asamasindan nihai tiiketiciye kadar {iriiniin akis1 basta depolama
ve tagima faaliyetlerinin uzunlugu sebebiyle ¢ok uzun zaman almakta oldugu ortaya
cikmistir. Cok uzun olan tedarik zinciri, envanteri finanse etmek ve dogru iriiniin,
dogru zamanda ve dogru yerde olmasi hususundaki eksiklikten otiirii endiistride

onemli maliyetler ortaya ¢ikmaktadir.

Sektorde yapilan bu calismalar sonucunda QR hizli yanit olarak ifade edilebilecek
strateji ortaya cikmistir. QR, perakendeci ve tedarikcilerin, bilgiyi paylasmak
suretiyle, tiiketici ihtiyaclarina daha hizli karsilik verebilmek icin beraberce
calistiklar bir ortakliktir. QR, endiistri i¢in kendi kendini gelistirme kampanyasidir.
QR sayesinde perakendecilikte kullanilan UPC barkot uygulamasi hazir giyim
endiistrisinde de uygulanmaya baslanmis, isletmeler arasi veri transferlerinde EDI
standartlar1 olusturulmustur. Ayn1 zamanda, perakendeciler satis noktasi tarama
sistemlerinin kurulmasi yardimiyla satis ile ilgili bilgilerin ¢ok hizli bir sekilde
dagiticilar ve {reticilere transferini saglamiglardir. QR, iiretim ve dagitim
planlamasinda tahminleme imkani, promosyonlar ve iiriin 1skontolar1 hakkinda
pazarlama bilgisi saglamaktadir. Daha kisa cevrim siireleri, gereken envanter
diizeylerinin daha diisiik seviyelere indirilmesi ve bunlara bagli olarak, isletme
acisindan Oonemli bir finansal kazang elde edilmesi diger onemli faydalar1 olarak

sdylenebilir' .

127 age, 24
128 age, 318
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4.3.1.2. Etkin Tiiketici Yamt1 (ECR)

Ozellikle tiiketim iiriinleri endiistrisinde global bir hareket olarak ortaya ¢ikan ECR,
miisteri gereksinimlerinin miimkiin olan en diisiik maliyetle karsilanmasi i¢in tiim
lojistik zinciri linklerinin birlikte calistig1 basit, hizli ve miisteri odakl1 bir sistemdir.
QR modelinden sonraki asamayi ifade eden ECR, tedarik zincirinde bilginin ¢ok
cabuk ve giincel halde akisin1 gerceklestirerek; tedarik¢i ve dagiticilarin gelecekteki
talebi mevcut sistemlerinden daha iyi tahmin edeceklerini savunmaktadir. ECR’nin
basarili bir sekilde uygulanmasi, iiretici acisindan arz ve talebi engellemekte onemli
bir fonksiyon olan, iiretim olanaklarinin esnekliginin saglanmasi ile miimkiindiir. Bu
esnekligi saglamak konusunda da, isletmenin bilgi, iiretim kaynaklari ve envanteri
daha iyi kullanmasini saglayacak olan talep yonetimi, iretim tarifelendirilmesi ve
envanter ii¢liisiiniin entegrasyonu ¢ok énemli olmaktadir.

Etkin tiiketici yaniti, ECR, tiimiiyle tedarik zincirindeki degisim ve siirekli gelisme

ile ilgilidir. ECR’ nin {i¢ temeli sunlardir'®’;

e Miisteri degeri saglanmasi,
e Katma degeri olmayan maliyetlerin ortadan kaldirilmasi,
e Degerin maksimum diizeye ¢ikarilmasi ve tedarik zincirindeki yetersizligin

minimum diizeye indirilmesi.

4.3.1.3. Siirekli Tazeleme (CRP)

Etkin tiiketici yanitinin daha gelismis bir hali olan CRP (Siirekli, Tazeleme), siirekli
iiriin akis1 saglamak icin, lojistik zincirindeki {iirlin akigim ve bilgi aktarimini
koordine etmektedir. Bu yontem perakendecilerin envanterlerinde daha az iiriin
bulundurmalarim1 saglamaktadir. CRP, iiriinlerin; tiiketici talebine gore, envanter
bulundurma merkezlerinden perakendecilerin raflarina dogru siirekli bir hareketi

icermektedir.

130 age, 76
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CRP’de satin alma noktasindaki islemler bilgisayarlar vasitasiyla {ireticiye
aktarilmakta ve bu sayede iiretici, perakendeci taleplerini tam zamaninda, dengeli ve

siirekli olarak karsilayabilmektedir.

CRP sayesinde elde edilen envanter minimizasyonunun avantaji, daha diisiik
envanter maliyeti ile iriinlerin daha kisa siire ile elde tutulmasidir. Elde tutma
siiresinin kisaliina baglh olarak, operasyon maliyetleri de diismektedir. Stok
tikenme oram1 da azaldigr icin, daha yiiksek ve gelismis hizmet diizeyleri

saglanmaktadir. Dolayisiyla perakendeci daha esnek bir yapiya kavugmaktadir.

Siirekli tazeleme ii¢ asamadan olusmaktadir. Ik olarak, kasa kayitlarina gore,
satiglara dayanarak, her {iiriin icin gelen siparisler belirlenmekte, daha sonra bu
siparisler depoya iletilmekte ve son olarak ta bu siparislerin teslimatlari
yapilmaktadir. Bu ii¢ asamanin iyi bir sekilde koordinasyonu hatalarin azaltilmasini

ve siirekli bir siire¢ olusturulmasini salglalyalcaktlr13 g
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5. UYGULAMA

5.1. Uygulama Yapilan isletmenin Tanmitilmasi

Miilakat uyguladigimiz isletme Marmara Bolgesinde faaliyet gosteren bir otomobil
fabrikasinin kampusu icinde yer alan ve literatiirdeki “Fraktal Fabrika” tanimina
uygun olan bir imalat tesisidir. S0z konusu tesis miisterisinin yedi sistem
tedarikgisinden birisidir. Isletmede 290 calisan bulunmaktadir. S6z konusu isletme
ozellikle otomotiv endiistrisi i¢in arac¢ kasasi renginde boyali tamponlar, 6n paneller,
kap1 panelleri, arag i¢ ve dis giydirme parcalar1 ve yakit tanklar tireterek otomobil
fabrikalarinin seri iiretim bantlarina dogrudan JIT sistemiyle sevkiyatlar yapmaktadir.
Bununla birlikte otomotiv sektoriiniin 2003 yili miktarlarinda artis saglanmasi ve
2004 yilinda iiretim miktarlarinin daha da artacagi yoniindeki ongoriileri dikkate alan
isletme yeni yatirimlar ile birlikte otomotiv plastik parcalar i¢in tasarim, prototipleri,
kalip iiretimi ve seri parca liretiminin tiim evrelerini igeren, FSS (Full Service
Supplier) modelini hayata gecirmek icin calismalarina hiz vermistir. Isletme,
otomotiv sektoriinde A sinift iiretici olduguna inanan bir firma olup, QS 9000
sertifikasina ve EAQF belgelerine sahiptir ve 2003 Aralik ayinda, ISO 14001

denetimlerini basari ile tamamlayarak BVQI’ den belgelendirme onay: almistir.

5.2. Arastirmanin Ozellikleri, Yontemi ve Kisitlari

5.2.1. Arastirmanin Ozellikleri

Uygulama yapilan isletme ile yalin lojistik sisteminin karsilastirmasini yaparak, benzer ve
farkli yonlerini belirlemek, karsilagilan sorunlari ve bu sorunlarin olusumunu engellemek
icin yapilmasi gerekenleri saptamaktir.

5.2.2. Arastirmanin Yontemi ve Kisitlar:

Yontem olarak miilakat teknigi uygulanmistir. Isletmedeki mevcut uygulamalari

ogrenmek amaciyla bazi agik ucglu sorular hazirlanmis ve bu sorular Endiistri
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Miihendisligi ve Lojistik boliimlerindeki sef diizeyinde c¢alisanlar tarafindan
yanitlanmistir. Sorular, mevcut uygulamalarin yalin lojistige uygunlugunu saptayan
ve karsilasilan sorunlar1 sorgulayan niteliktedir. Teoride olmas1 gereken yalin iiretim
sistemi goz Oniine alinarak da, bu sorulara verilen cevaplar degerlendirilerek, belirli

bulgular elde edilmeye calisilmistir.

Arastirmanin kisitlar1 olarak; yalin lojistigin yalin liretim c¢ercevesinde bir yonetim
stratejisi olmasi ve isletmenin ayirabildigi zaman nedenli kisitlar yasanmistir. Bu
kisitlar; soru sayisini, 0zelligini ve verilen cevaplar etkilemistir. Ayrica s6z konusu
isletme miilakatlar sirasinda yonelttigimiz sorulara verdikleri cevaplarda son derece

cekingen davraniglar ve ayrintili bilgi vermekten sakinmiglardir.

5.3. Israflarin En Aza indirilmesi Hakkinda Elde Edilen Bulgular

Bu konuda degerlendirme yapabilmek icin endiistri miihendisligi boliimiine

asagidaki sorular yoneltilmistir:

e [sletmenizde israf bilinci var midir?

o  Uretimde karsilastiginiz israf tiirleri nelerdir?

Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, isletmenin israfla miicadele
uygulamalarini su sekilde degerlendirebiliriz. Isletmede israfin varligi ve nerelerde

olustugu bilinmektedir. Calisanlar arasinda da bir israf bilinci olusturulmustur.
Isletme iiretimde olusan israflar1 olusma sikliklarina gore soyle siralamistir:

1. Tasima nedenli israflar

2. Makine hazirliklar1 nedenli israflar
3. Envanter israflan
4

. Uretim hatalar1 nedenli israflar

Bu siralamaya gore tasima nedenli israflar, en cok olusan israf tiiriidiir. Tasimalarin
cok olmasi, iiretim araglarinin yer se¢imi ve yerlesimlerinin uygun olmadiginm
gostermektedir. Yer se¢cimi ve yerlesim kararlar verilirken, malzeme ve iiriinlerin

islemler arasindaki hareketlerinin en az olmas1 amac¢lanmalidir.

Olusma siklig1 agisindan ikinci sirada, makine hazirliklart nedenli israflar yer
almaktadir. Makine hazirlik siirelerinin uzun olmasi stok olusumlarina neden olur.

Fakat yalin iiretimde stok, iiretim siirecindeki aksakliklar1 gizledigi i¢in istenmeyen
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bir durumdur. Bu nedenle, makine hazirlik siirelerinin kisaltilmas1 amaciyla oncelikle,
makine bos bekler haldeyken yapilan hazirliklarin  calisirken  yapilmasi

gerekmektedir.

Bunun icin de, calistigt makinenin basit hazirliklarinm1 yapabilen esnek c¢alisanlar

tiretim siirecinde yer almasi gerekmektedir.

Envanter israflan ise iiclincii sirada belirtilmistir. Yalin lojistikte stoklar gereksiz
varliklardir. Stok olusumlarin1 engellemek icin, tiretimde kullanilacak hammadde ve
yart mamullerin tam zamaninda satinalinmasi, iiretimin tam zamaninda yapilmasi
gerekmektedir. Bunun i¢in makine hazirlik siirelerinin kisaltilmasi, is akislarinin es
zamanli olmasi, calisanlarin esnek kullanilmasi, malzeme temin siirelerinin

kisaltilmasi ve iiriin talebindeki dalgalanmalarin azaltilmasi gerekmektedir.

Olusma sikligina gore iiretim hatalar1 nedenli israflar dordiincii siradadir. Ancak
tiretim hatalarinin isletmede ¢ok diisiik bir oranda oldugu belirtilmistir. Firma siirekli
olarak ayni iriinleri iiretmekte ve {lretirken Poke-Yoke uygulamalarindan
yararlanmaktadir. Ornegin ¢ok kritik ve hayati énemi olan bir parcanin sikilmasinda
tork anahtar1 kullanimi saglanmis daha sonra bu tork anahtari bilgisayarl bir sisteme
baglanarak operatoriin civatayr sitkmak icin gerekli torku uygulandiginda sesli bir
sekilde uyarilmasi saglanmistir. Burada ayn1 zamanda zaman israfinin da Oniine
gecildigi  goriilmektedir. Yine ayni zamanda O©nemli parcalarin yanlis monte
edilememesi i¢in firmaya barkotlu bir sekilde gelmesi saglanmis ve montaj
hattindaki barkot okuyucu bir sistemle dogru iiriiniin se¢ilmesi saglanmistir. Boyle
bir sistem ayn1 zamanda olas1 bir hata durumunda geriye doniik olarak bu hatalarin

kontroliinde biiyiik kolayliklar sagladig: belirtilmistir.

Isletmede bekleme, hareket ve siirec nedenli israflarin hic ya da yok denecek
diizeyde az olustugu belirtilmistir. Uretim siirecinde beklemelerin olmamasi is
akiglarinin  ve is yiiklerinin diizenli, iiretim kaynaklarinin esnek oldugunu,
hareketlerin tutarl1 ve ekonomik oldugunu gostermektedir. Bu da verimlilik ve kalite
artisinl  saglamaktadir. Siire¢ nedenli israflarin olmamasi ise, siireclerin dogru

kullanildigin1 ve isletildigini gostermektedir.

Asirt iiretim nedenli israflarin  olmadigi belirtilmistir. Fraktal fabrika olarak
tammladigimiz bdyle bir isletmede boyle bir durumun olmasi beklenemez. Isletme

tam zamaninda tedarik felsefesini uygulamaktadir. Bunu uygulayabilmek icin; firma
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miisterisinin kendisiyle alti aylik, ii¢ aylik, aylik, haftalik ve iki giinliik tiretim
adetlerini iceren bilgileri paylasmakta oldugu belirtilmistir. Bu bilgileri alan isletme
tiretim programini buna gore diizenlemektedir. Her araga sac aksamlari
kaynaklandiktan sonra bir numara verilir ve ayni zamanda sistem araci takip
edebilmesi icin arag¢ iizerine bir barkot yapistirilir. Bu barkot iizerinde aragin tiim
ozellikleri yazilidir. Ara¢ kaynak boliimiinden sonra boyahane boliimiine gider ve
boyahane istasyonuna gelen araclarin bilgileri sistem tarafindan tedarikcilere
gonderildigi belirtilmistir. Boyahaneden c¢ikan ara¢ montaj hattina boyahane giris

sirasina gore girmek zorunda degildirler.

Bu yiizden monte edilmek lizere toplanan parcalar montaj hattina giren araglarin
sirasina gore monte edilmektedir. Herhangi bir stoka iiretim ya da onceden iiretime

baslama gibi durum yoktur.

5.4. Tedarikte Yalinlasma Araclarimin Kullanim

Bu konuda degerlendirme yapabilmek i¢in endiistri miihendisligi boliimiine

asagidaki sorular yoneltilmistir.
e Tedarik siirecinde yalinlagsma araclar1 uygulanmakta midir?

Bu soruya verilen cevap sonucunda firmada “Tam Zamaninda Tedarik” ve “Body on

Sequence” uygulamalarinin yapildigr anlasilmaktadir.
e Tam zamaninda tedarik sistemini nasil uygulanmaktadir?

Bu soruya verilen cevap c¢ercevesinde su degerlendirmeler yapilabilir. Firma ERP
sistemini olduk¢a verimli bir sekilde kullanmaktadir. Tiim malzeme ve yar1 mamul
stoklar1 EP sistemi tarafindan kontrol edildigi goriilmektedir. Stok miktar1 azaldig:
zaman hemen lojistik departmani gerekli malzeme ya da yar1 mamuliin alim1 icin
satin almaya ERP sistemi iizerinden malzeme talep bilgisini gecer. Malzeme talep
bilgisi satin alma tarafindan ilgili tedarikciye derhal ulastirilir. Boyle bir sistem ile
malzeme ya da yart mamuliin siparisi i¢in gereksiz yere zaman kaybinin Oniine
gecilmis olur. Ayn1 zamanda yanliglikla ayn1 siparisin iki kere verilmesinin de Oniine

gecilmis olmaktadir.
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¢ Isletmenizde Body on Sequence sistemi nasil uygulanmaktadir?

Firma ile miisterisi arasinda bilgisayar ile ag baglantis1 kuruldugu belirtilmektedir.
Bu baglanti araciligi ile firma, miisterisinin alti ay sonrasina kadar iiretmeyi
planladig: araclarin sayisim ve ¢esidini gorebilmektedir. Bilgiler alti aylik, ii¢ aylik,
aylik, haftalik ve iki giinliik olarak gelmektedir. Alt1 aylik, aylik ve haftalik bilgiler
yurtdisindan iiriin tedarik etmek ic¢in kullanilmaktadir. Yurt disindan {iriin
sevkiyatlar1 haftalik olarak yapilmaktadir. Haftalik olarak dogru iiriinlerin dogru
miktarlarda tedarik edilmesi icin Oncelikle alti aylik bazda bilgiler
degerlendirilmektedir. Bu bilgiler aylik bilgiler ile karsilagtirilmakta ve bunun
sonucunda tedarikcilere siparis verilmektedir. Alt1 aylik bilgiler ile haftalik bilgiler
arasinda sapma % 10 u ge¢memektedir. Firma toplam tedarikinin %10’ nunu yurt
disindan gerceklestirmektedir. Yurt icinden tedarik siirecinde ise aylik, haftalik ve iki
giinliik iiretim bilgileri degerlendirilmektedir. Yurt ici tedarikler giinliik bazda
yapilmaktadir. O giiniin ihtiyaci olan malzemeler toplu olarak siparis verilmekte

ancak teslimatlar ti¢ vardiyaya yayilmaktadir.

5.5. Uretimdeki Yalinlasma Araclarmmn Kullanim

Bu konuda yorum ve degerlendirme yapabilmek icin endiistri miihendisligi

boliimiine asagidaki sorular yoneltilmistir.
e Uretim siirecinde yalinlasma araclar1 ne 6l¢iide uygulama bulmaktadir?

Firmada “Kanban ve RFID Kanban”, “Kaizen” ve “5S” uygulamalarinin yapildigi

belirtilmistir.

5.5.1. Kanban Kullanimi

Bu konuda degerlendirme yapabilmek icin endiistri miihendisligi boliimiine
asagidaki sorular yoneltilmistir.

e Tiim iiriinler i¢in Kanban kullanim1 mevcut mudur?

e Kanban uygulanan iiriinlerin toplam iiretim i¢indeki orani ne kadardir?

¢ Hangi Kanban tiirleri kullanilmaktadir? Bunlar1 kullanma nedenleri nelerdir?

e Kanban uygulamasina gectikten sonra hangi gelismeler saglanmistir?

Bu sorulara verilen cevaplar cercevesinde, isletmenin Kanban kullanimini su sekilde

degerlendirebilirizz = Montaj operasyonlarinda Kanban uygulamasi oldugu
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belirtilmistir. Firmadaki malzeme hareketlerinin %90 1 Kanban sistemine gore
gerceklesmektedir. Tam zamaninda iiretim i¢in Kanban kullanim oraninin yiiksek

olmas1 gerekmektedir ve bu oranin firmada yiiksek oldugu goriilmektedir.

Isletmede aym zamanda RFID-Kanban sistemi uygulanmaktadir. Firmanin montajini
yaptigr bazi parcalar i¢cin RFID - Kanban barkotlar1 kullanilmaktadir. RFID —
Kanban sisteminin kullanildig1 parcalarin oldukg¢a kritik ve deger acisindan yiiksek
oldugu ve bu pargalarin montajdaki hata oranlarinin en aza indirilmesi icin RFID —
Kanban sisteminin kullanildig1 belirtilmistir. RFID — Kanban sisteminin uygulanisi
ise istasyondaki operator parcayi barkot okuyucusu ile parcanin iizerindeki imalatgist
tarafindan yerlestirilmis ID karti okutarak alir. Bu sekilde kritik oneme sahip
parcalarin montajinda hata yapilmamis olur. Parca barkot ile okutuldugu anda
stoklardan diiser. Bu sekilde stok kontrolii es zamanli bir sekilde yapilmaktadir. Ayni
zamanda operatoriin  bulundugu istasyondaki parca sayis1 siirekli takip

edilebilmektedir.

Isletme Kanban uygulamasina gectikten sonra, stoklarda ve malzeme temin
siirelerinde gelismeler saglamistir. Bu konularda % 50’ye varan iyilesmelerin oldugu

belirtilmistir.

5.5.2. Kaizen Calismalar:

Bu konuda degerlendirme yapabilmek icin endiistri miihendisligi boliimiine
asagidaki soru yoneltilmistir.
¢ Firmanizda Kaizen caligmalar1 yapilmakta mudir? Ne tiir iyilestirmeler

saglanmistir?

Firmada Kaizen caligmalarmin bir yi1l once basladigi, ancak hizli bir ilerlemenin
saplanamadig belirtilmistir. Iyilestirme calismalar1 acisindan birkag calismanin
yapildig1 ancak bu yilsonuna kadar daha fazla Kaizen calismalarina 6nem verilecegi
belirtilmistir. Ancak her sistemin iyilestirmelere ihtiya¢ duyacag icin bugiine kadar
tyilestirmelerin yapilmamis olmast firma acisindan olduk¢a olumsuz sonuglar
dogurmus olabilir. Ancak firma bu konuda kendi sisteminde pek iyilestirmelere

gerek olmadig1 sekilde bir 6nyargiya sahiptir.
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5.5.3. 5S Calismalari

Bu konuda degerlendirme yapabilmek i¢in endiistri miihendisligi boliimiine
asagidaki sorular yoneltilmistir.
¢ Firmanizda 5S calismalari ne diizeydedir?

¢ Firmaniza sagladig faydalar nelerdir?

Bu sorulara verilen cevaplar 1si8inda firmada 5S c¢alismalarinin oldukca ileri
seviyede oldugu; operatorlerin ¢alisma alanlarinin temizligi ve diizeni hemen goze
carpmaktadir. 5S ile ilgili uyarici duvar afislerinin varlig1 operatorleri bu konuda
bilgilendirmek ve onlara 5S in Onemini vurgulamak i¢in énemlidir. 5S uygulamalari

ile hatalarda 6nemli ol¢iide diisiisler saglanmistir.

5.6. Siparis Siirecinde Yalinlasma

Bu konuda degerlendirme yapabilmek i¢in lojistik ve satin alma boliimlerine

asagidaki sorular yoneltilmistir.

e Siparis siirecinizde yalinlagsma ¢aligsmalar1 yapilmakta midir?
e Siparis siirecinizde arayiizlerin en aza indirilmesi i¢in hangi c¢alismalar

yapilmaktadir?

Stoklarin kontroliinii firmada lojistik departmani1 ERP {izerinden es zamanli olarak
takip etmektedir. ERP sisteminde ka¢ arac¢ icin elde malzeme ve yar1 mamuliin
bulundugu goriilebilmektedir. Bu bilgiler 1s18inda lojistik departman1 yurt icinden
tedarik edilecek malzemeler icin haftalik olarak satin alma departmanina bilgileri
gonderir. Satin alma departmani ERP sisteminden bunlarin stok durumlarin1 kontrol
edebilir ve gerekli gormediklerinin siparisini 6teleyebilir. Yurt dis1 siparisler icin 6
aylik ongoriiler baz alinmakta ve aylik olarak satin alma departmanina malzeme
talepleri gonderilmektedir. Malzemeler tedarik¢ilerden fabrikaya geldiginde depo
girisi yapilmasiyla stoklar giincellenir ve giris bilgileri ERP sistemi iizerinden satin
alma ve muhasebe boliimlerine iletilir. Bu sekilde firmada oldukg¢a yalin, hizli ve
hataya neden olmayacak bir siparis siirecinin bulundugu sdylenebilir. Firmada bilgi
yetersizligi nedeniyle olusabilecek bir siparisin iki kez verilmesi hatalarinin Oniine
gecilmistir. Ayn1 zamanda miisterisi ile olan bilgi ag1 sayesinde oldukg¢a gercekei

malzeme ihtiya¢ tahminlerinin yapilabilmekte oldugu goriilmektedir.
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5.7. Stok Icerisinde Yalinlasma

Bu konuda degerlendirme yapabilmek i¢in lojistik boliimiine asagidaki sorular

yoneltilmistir.

e Stoklariniz i¢in yeterli yere sahip misiniz?
¢ Firmanizda malzeme ve yart mamulleriniz i¢in ne kadar siirelik stoklar
tutulmaktadir?
e Isletmenizde stok azaltma calismalar1 var midir? Bu calismalar nasil
yapilmaktadir?
® Bu calismalar sonrasi sagladigimiz gelismeler nelerdir?
Bu sorulara verilen cevaplar dogrultusunda su yorumlar yapilabilir: Isletmede
stoklarin azaltilmasinin gerekliligi konusunda bir bilin¢g var ve stok olusumlarinin

getirecegi olumsuzluklar yeterince bilinmektedir.

Firmanin hem iiretim, hem de stok i¢in yeterli alana sahip olmadig1 goriilmektedir.
Bunun nedeni olarak, miisterisinin iiretim yapmasi i¢in kendisine gosterdigi alan

oldukca kiiciiktiir.

Firma bu alan icgerisinde ya merkezinde plastik aksamini basacak ve bu alana
gonderecek ya da plastik enjeksiyon makineleri ile miisterisinin hemen yaninda
tiretim yapacaktir. Firmamiz ikinci se¢enegi secmis ve miisterisinin tesisi icerisinde
tiretme yoluna gitmistir. Buradaki kazanci stok tutma riskinden kurtulmustur.
Istenilen iiriinii ¢ok kisa bir siirede iiretebilmektedir. Bu durum ayni zamanda
firmaya esneklikte kazandirmistir. Ancak bu makinelerin oldukca fazla yer
kaplamasi stok alanlarindan feragat edilmesine neden olmustur. Bu yiizden firmada
en Onemli ¢calismanin stoklarin azaltilmasi oldugu belirtilmistir. Yurt icinden gelen
malzeme ve yart mamuller i¢in firmada giinliik stoklar tutulmaktadir. Ancak firmaya
tim giiniin ihtiyaci olan bu malzeme ve yar1 mamuller tek seferde gelmemektedir.
Her vardiyanin ihtiyaci olan malzeme ya da yari mamul o vardiya baslamadan 6nce
gelmektedir. Ornegin o hafta 720 arag iiretilecekse ve firma cumartesi aksami 22:00
ile pazar aksami 22:00 aras1 calismamakta oldugu diisiiniilecek olursa bunun i¢in
giinliik 120 araclik malzeme ve yar1t mamuliin gelmesi gerekmektedir. 120 araclik
malzeme tek seferde kabul edilememektedir. Ciinkii bu kadar malzemeyi
yerlestirecek yerin bulunmadig belirtilmistir. Bunun yerine her vardiya da 40 araclik

malzeme ya da yart mamul getirtilerek yerden tasarruf saglanmaktadir. Diger
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vardiyaya gecildiginde bu bosalmis malzeme kasalar1 alinarak yerine yeni malzeme
kasalar birakilarak siirekli olarak sabit bir stok alani saglanmis olmaktadir. En son
yapilan calismalar sonucunda iiretilen arac¢ sayis1 450 den 750 c¢ikmis, ancak tutulan
stok miktar1 %40 azalmistir. Firma stok stratejisi olarak, stoklar1 miimkiin oldugunca
nakliyede stok tutma yoluna gitmektedir. Burada takas durumundan bahsetmek
gerekmektedir. Firma stoklarinda azaltmaya gitmistir, ancak bu durum nakliye
maliyetlerinde artisa neden olmaktadir. Bu durumda yine toplam sahip olma maliyeti
Oniimiize c¢ikmaktadir. Firma iiretim alanini arttiramayacagl icin ve iiretimini
arttirmas: gerekli oldugu durumda stok alanindan feragat etmesi gerekmektedir.
Miisterisinin tiretim artis hizina ayak uyduramaz ve hattin durmasina neden olursa
burada so6z edilen nakliye maliyetinden ¢ok daha yiiksek bir yaptirnm s6z konusu

oldugu i¢in nakliye maliyetleri goz ardi edildigi goriilmektedir.

5.8. Nakliye Siirecinde Yalinlasma

Bu konuda degerlendirme yapabilmek i¢in lojistik boliimiine asagidaki sorular

yoneltilmistir.

e Nakliye siirecinde ne tiir yalinlagsma ¢aligsmalar1 yapilmaktadir?

¢ Firmanizda nakliyeden kaynakli gecikmeler yaganmakta midir?

Bu soruya verilen cevap 1s18inda firma disarindan gelen malzeme ve yart mamul
nakliyesine karigsmamaktadir. Bazi parcalarin nakliyesini miisterisi {istlenmis
durumdadir. Ancak geri kalan malzeme ve yart mamullerin nakliyesi alt tedarikgi
firmaya ait olmaktadir. Bunun nedeni olarak ayri1 bir nakliye i¢in departman ve
tastma ara¢ idaresinin firmaya getirecegi ek sorumluluklarin  fazlalhig
diistiniildiigiinde, bu isi alt tedarik¢iye birakmanin daha dogru olacag goriilmiistiir.
Toplam sahip olma maliyeti agisindan bakildiginda nakliyenin kesintisiz ve istenilen
diizeyde gerceklesmesi icin O0denecek ek maliyetin, miisterisinin hat durdurmasi

maliyetinin yaninda 6nemli olmadig: belirtilmistir.

Uriiniin montaj hattindan ¢ikip paletlere yerlestirildikten sonra miisterinin montaj
hattina nakliyesi miisteriye aittir. Montaj hattinin yaninda bekleyen paletler,
forkliftler araciligr ile montaj hattina tasinir. Firmanin sorumlulugu parcalarin
tiretilip, bu paletler iizerine dogru sira ile yerlestirilmesidir. Firma bu sekilde

kendisinden istenilen ise odaklanma imkan1 bulabilmektedir.
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Tedarik¢ilerden malzeme ya da yar1t mamul sevkiyatlarinda gecikme oranlart %3-4
seviyesinde oldugu belirtilmistir. Bu durum tedarikcilerle oldukga siki bir iligskinin
kuruldugunu gostermektedir. Teslimatlardaki bu tutarli durum tedarikg¢ilerle uzun
siireli antlasmalarin yapilmis olmasi ve iiriinlerin ayni olmasi ile de aciklanabilir.
Miisteriye parca teslimatlar1 ise %100 oraninda gerceklestigi belirtilmektedir. Bu

orani saglayabilmek i¢in oldukga gelismis bir bilgi sistemi kullanilmaktadir.

5.9. Depolama, Malzeme idaresi ve Paketleme Siirecinde Yalinlasma

Bu konuda degerlendirme yapabilmek igin lojistik boliimiine asagidaki soru

yoneltilmigtir.

e Depolama, Malzeme Idaresi ve Paketleme siirecinde ne tiir yalinlasma

calismalar1 yapilmaktadir?

Malzemeler ve yart mamuller “master carton” dedigimiz tasima kutulart i¢inde
gelmektedirler. Bu kutular miimkiin oldugunca verimli bir depolama saglayacak
sekilde yerlestirilir. Uzerindeki etiketler on yiizlerine yapistirilir ve bu yiizler
forklif¢cinin yanasacagi tarafa dogru bakarlar. Stoklarin depolanmasinda iist iiste
istiflenerek yatay alandan mekan kazanilmis olmaktadir. Parcanin kullanilacag yere
yakin noktalara yerlestirilen stoklar ihtiya¢ dogdugu anda derhal buradan sevk
edilmektedir. Burada onemli noktalardan biriside forklift operatorlerinin egitimidir.
Ciinkii dogru iiriinii bulmalan ve dogru sekilde tasimalart gerekmektedir. Malzeme

yonetiminde stoka ilk gelen malzeme ilk ¢ikar yontemi uygulanmaktadir.

5.10. Arayiizlerin En Aza Indirilmesi

Bu konuda degerlendirme yapabilmek icin lojistik ve iiretim planlama boliimlerine

asagidaki soru yoneltilmistir.
® Arayiizlerin en aza indirilmesi i¢in caligmalar yapilmakta midir?

Uretim siirecinde arayiiz olarak goriilebilecek durma, bekleme veya dar bogaz
noktalarinin olmadigr ifade edilmektedir. Miisterinin iiretim hiziyla senkronize
sekilde cevap verebilecek diizeyde oldugu belirtilmistir. Bu durumun 6rnegi olarak
firmanin iki kata yakin iiretim miktarin1 arttirmasini ve kendilerinin bu durumda
gerekli Onlemleri alarak aymi sekilde iiretimlerini miisterinin hizina senkronize

ettiklerini belirtmiglerdir. Firmanin tiim sistemine bakildiginda goézle goriiliir bir
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yalinlik ve ceviklige sahip oldugu ve tam zamaninda teslimat gerceklestirme

yetenegine sahip oldugu ifade edilmistir.

5.11. Tedarikcilerle Iliskiler

Bu konuda degerlendirme yapabilmek igin lojistik boliimiine asagidaki sorular

yoneltilmigtir.

e Tedarikgi se¢imi nasil yapilmaktadir?
e Tedarikci degerlendirme kriterleriniz nelerdir?

e Giris kalite kontrol yapilmakta midir?

Bu sorulara verilen cevaplar dogrultusunda firmanin alt tedarik¢ilerini miisterisi ile
birlikte belirledigi, hatta bu belirlenen alt tedarik¢iler ile sorunlar yasamasi
durumunda bile yine miisterisi ile beraber alt tedarik¢iler hakkinda kararlar alindig:

ifade edilmistir.

Alt tedarikgiler ile uzun siireli sozlesmeler yapilmaktadir. Istenilen iiriinler hep aym
kaldig1 icin, tedarik¢ilerle teslimat konusunda cok sik sorun yasanmamaktadir.
Tedarikgiler ile yasanan en Onemli sorun olarak kalite problemleri belirtilmistir.
Malzeme ve yart mamuller firmaya geldiginde giris kalite kontrol uygulandigi ifade
edilmektedir. Firmada yakit tanklar1 icin tahribath diger malzeme ve yar1 mamuller
icin tahribatsiz kalite kontrol yapilmaktadir. Kalite kontrol icin drneklem metodu
uygulanmaktadir. Firma tarafindan tedarik¢iler gevsek, normal ve siki olmak iizere
tic seviyeye ayrilmaktadir. Firmaya ilk olarak malzeme gonderen bir alt tedarikci
normal seviyeden giris yapar ve gonderdigi parcalar arasindan giris kalite kontrol
prosediiriinde agiklanan Orneklem tablosundaki miktarda parcaya kalite kontrol
uygulanir. Onbir kez iist iiste sorunsuz kabul edilen pargalarin tedarik¢isi gevsek
seviyeye indirilir. Normal seviyede iken arada herhangi bir parcada kalite problemi
tespit edilirse, siki seviyeye cikartilan tedarik¢inin tekrar normal seviyeye inebilmesi
icin bes kez iist iiste kalite kontrolden sorunsuz ge¢mesi gereklidir. Alt1 ay boyunca
gevsek seviyede kalan alt tedarik¢i i¢in, altt aydan sonra kalite kontrol uygulanmaz.
Uriiniin montaji bittikten sonra kalite kontrol yapilmamaktadir. Bu durum iiriin
tizerindeki pargalarin tamaminin kalitesinde sorun bulunmadigini gostermektedir.
Ancak kimi zaman kalite problemi bulunan pargalar da monte edilmekte ve bu ancak

miisteri tarafindan montaj hattinda tespit edilmektedir. Bu durum hattin durmasina
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sebep oldugu icin kalitesiz parcanin ireticisine miieyyide uygulanmaktadir. Kimi
zaman bu pargalar ireten firmalar problemin kendilerinden kaynaklanmadigini
belirtmektedirler. Bu durumda alt tedarikgi ile firma arasinda gerilim dogmaktadir.
Alt tedarikgiler bu tiir sorunlar yasamamak icin iiriin gelisinden montajina kadar
gecen siire¢ icerisinde karsilasilan sorunlart yerinde ¢dzmek iizere teknisyenler
gorevlendirmektedirler. Teknisyenlerin gorevi sorun ile karsilastiklarinda, hattin

durmasina izin vermeden derhal miidahale ederek sorunu yerinde ¢ozmektir.

5.12. Temin Siirelerinin Kisaltilmasi

Bu konuda degerlendirme yapabilmek igin lojistik boliimiine asagidaki sorul

yoneltilmigtir.
e Temin siirelerinin kisaltilmasi konusunda yapilan caligsmalar var midir?

Firma kendi icinde ERP sistemi kullanmaktadir ancak bu sisteme alt tedarik¢ilerin
bagli olmamasi stok durumlarinin alt tedarikg¢iler tarafindan takip edilememesi
sonucunu dogurmaktadir. Ileride diisiiniilen c¢oziim alt tedarikcilerin de ERP
sistemine ge¢melerini saglamak ve bdylece stoklarin tiim tedarik zinciri i¢inde

izlenmesini saglamak oldugu ifade edilmistir.

Tablo 5.1: Isletmenin Yalin Lojistik Uygulamalarindan Elde Edilen Bulgular

Uygulamalar Ozellikleri Degerlendirme

Israfla miicadele ¢alismalari
yapilmakta ve israflarin
nerelerde neden olustuklari
bilinmektedir.

Israfla Miicadele Israf bilinci yerlesmistir.

Toplam iiretim ve montaj

. . icinde %90 Kanban kullanim orani yiiksek
Kanban Sistemi . . ! !
Kanban sistemi seviyededir.
kullanilmaktadir.

Kritik Sneme sahip parcalarda Bu sistemin kullanilmasi,

RFID - Kanban kullanilmaktadir. . e .
) . ) hatalarin en aza indirilmesi
Sistemi Kalite kontrol amaciyla da e .
acisindan kritik onemdedir.
kullanilmaktadir.
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Tablo 5.1 — devam

Body-on-Sequence
Sistemi

Miisterisi ile cok siki bir iligki
icindedir. Es zamanl1 olarak
tiim hatt1 gorebilmektedir.
Bilgiler alt1 aylik, ii¢ aylik,
aylik, haftalik ve iki giinliik
olarak gelmektedir.

Bu siki iliski ile firma,
oniindeki alt1 aylik siire¢
icerisinde hangi malzemeden
ne kadar tiiketecegini tahmin
edebilmektedir. Ve boylelikle
ayni zamanda yurt i¢i ve yurt
disindan malzeme tedarik
sireclerinde bu tahminler
yardimiyla sorun
yasamamaktadir.

%3-4 oraninda teslimat
gecikmesi olmaktadir.
Teslim alinan malzemelerin
giris kalite kontrolii, kalite
kontrol prosediiriine gore

Tedarikgiler ile teslimat
konusunda oldukc¢a senkronize
calisilmaktadir. Kalite

Tedarikgiler ile gerceklestirilmektedir. Bu problemleri tedarikgiler ile
Miskiler prosediire gore tedarikgiler 3 | yasanilan en 6nemli sorundur.
seviyeye ayrilmistir. Bu seviye | Sorun alt tedarikgilerin
farklar1 yapilan kalite kontrol | firmada eleman bulundurmasi
cesidini ve kalite kontrol ile kismen asilabilmektedir..
yapilacak parcalarin sayisini
belirlemektedir.
Firmada Kaizen sistemi ¢ok
yenidir ve yetismis eleman
. Kaizen odakli bir ¢alisma heniiz yoktur. Sistemi
Kaizen . . N
yoktur. gelistirmek icin bazi 6neriler
yapilmig ancak ilerleme
kaydedilememistir.
%10 oraninda yabanci
tedarik¢ilerden malzeme satin
aldiklarindan bu iiriinlerde Stoklarm firmaya getirecegi
teslimat problemi yasamamak | maliyetler bilinmektedir.
Stoklarin icin, bir haftalik stok ile Firma stoklar1 azaltarak, hem

En Aza Indirilmesi

calisilmaktadir. Yerli
tedarik¢ilerden malzemeler
giinliik satin alinmakta
teslimatlar her vardiya
yapilmaktadir.

maliyetlerini diisiirmek, hem
de alandan tasarruf etmek
istemektedir.
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Tablo 5.2: Isletmenin Karsilastigi Sorunlara Yénelik Olarak Gelistirilen Coziim
Onerileri

Sorunlar Diisiiniilen Coziim Onerileri

Firma kendi siireclerini gozden gecirmektedir.

Iyilestirmelerdeki Miisterinin iiretim hizina erisilse de; sistem yeterli
basarisizlik goriilmeyip iyilestirme  diisiincesi daha da
gelistirilmelidir.

Tasima metodlarinda ve tesis  yerlesiminde
Tasima nedenli israflar tagimalar azaltacak diizenlemeler yapilmasi devam
ettirilmelidir.

ERP sistemini tedarikcileri de i¢ine alacak sekilde
genisleterek, tedarikgilerin firmadaki stoklar1 takip
Siparis siirecindeki israflar | edebilmeleri ve boylelikle firmanin siparisini
beklemeden, iiretimlerinin buna gdre ayarlanmasi
yoniindeki ¢abalar siirdiiriilmektedir.

Ozellikle yurt dist malzeme temin siirelerinin
kisaltilmas1 i¢in cesitli nakliye rotalar1 ve
modlarinin  kullanilarak, toplam sahip olma
maliyetlerini minimize etmek iizere yogun caba
harcanmasi planlanmaktadir.

Envanter israflari
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6. SONUC

Lojistik, bir firmanin tedarik zincirini olusturan tedarikg¢ilerini ve miisterilerini

birbirine baglayan bir siirectir.

Lojistik hizmet diizeyi, hazirda bulundurma, operasyonel performans ve hizmet
giivenilirligi  acilarindan  degerlendirilmektedir. Hizmetin  biitiin  bilesenleri
miisterilerin beklentileri ve gereksinimleri dogrultusunda tasarlanmaktadir. Istenilen
zamanda istenilen yere istenilen parcalarin ulastirilmasi lojistik hizmet agisindan
onemlidir. Yalin lojistik, miisteri i¢in onemli hizmet bilesenlerinin en diisiik toplam

sahip olma maliyeti ile saglanmasini hedeflemektedir.

Lojistik senkronizasyon icin tesislerin yerleri bir ag olusturacak sekilde tasarimlanir,
enformasyon akislar1 paylasilir, nakliye rotalar1 ve modlar1 belirlenir, stok stratejileri

tespit edilir.

Lojistigin fonksiyonlari, tedarik, iiretim ve dagitim operasyonlar1 olmak iizere ii¢ ana
siirecten meydana gelmektedir. Entegrasyon saglamak i¢in bu alanlar arasindaki
envanter ve bilgi akislar1 koordine edilir. Eksik ve yanlis bilgi akislar1 stoklarin

gereksiz artiglarina sebep olan faktorlerden birini teskil etmektedir.

Yalin lojistikte nihai hedef siirekliligi saglamak ve karmasikligi onlemektir. Yalin
lojistigin amaci, isletme i¢in gereken lojistik operasyonlari hizli ve aym1 zamanda
kesintisiz sekilde isleyen bir tedarik zinciri yaratmaktir. Siirekliligi bozucu etkisi olan
faktorleri ortadan kaldirmak igin, ¢oziim Onerileri bulmak ve sunmak da yalin
lojistigin hedefleri arasida bulunmaktadir. Ornegin erken ve gec teslimatin her ikisi

de operasyonel acidan istenmemektedir.

Yalin lojistik, stratejik bir model olarak goriilebilir. Bu 6zelligi nedeniyle, bir
isletmenin yalin lojistik uygulamalarim1 paylasmalart kolay degildir. Ayrica
uygulamasi ic¢in gerekli ideal kosullarin hepsinin birden olusturulmas: gii¢ oldugu
icin, kismi yalin lojistik uygulamalari isletmelerde daha yaygin olarak goriilmektedir.

Kaizen, Kanban, RFID - Kanban ve JIT gibi yalin lojistigi olusturmada kullanilan
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yontem ve teknikler igletmelerce bilinen kavramlar olsa da, bunlarin yalin lojistik

kavramt altinda toplanmasi oldukg¢a yenidir.

Yalin lojistik uygulamasina gecilmesi icin gerekli siirenin, saglanacak yararlarin ve
katlanilacak maliyetlerin tahmini oldukca zordur. Yalin lojistik, siirekli ve uzun bir

caba gerektiren, birbirini takip eden kurallardan olusan bir sistemdir.

Yalin iiretimde ana amag, deger yaratma faaliyetlerini miikkemmellestirme ve deger
yaratmayan faaliyetleri elimine etmektir. Yalin lojistikte ayn1 sekilde malzemenin,
yart mamuliin ya da iirliniin lojistik operasyonlarinda deger yaratmayan faaliyetleri

elemine etmek icin ugras verilir.

Yalin lojistigin yararlart yaninda bir¢cok giicliikleri ve potansiyel problemleri de
bulunmaktadir. Yalin lojistige geciste her seyden once yerlesimde, stok alanlarinda,
depolama yontemlerinde, tedarik¢ilerle olan iligkilerde bazi degisiklikler yapilmasi
gerekmektedir. Bunlarin da kisa bir siirede gerceklestirilmesi miimkiin

goriilmemektedir.

Yalin lojistik disiplin gerektirir ve uygulamasi i¢in gerekli ideal kosullarin hepsinin
birden olusturulmasi oldukca giictiir. Yalin lojistikte alt yapiya biiyiikk Onem
verilmesi ve bunun icin gerekli yapisal Ozelliklerin sisteme kazandirilmasi
gerekmektedir. Yetersiz altyapi ile yalin lojistik uygulamalarina baslamak c¢ok ciddi

sorunlar ve hat kapatmalarina kadar giden sorunlara neden olabilir.

Yalin lojistigin yararlar1 maliyet tasarrufu, gelir artis1 ve yatirim tasarrufu olarak {i¢
ana grupta toplanmaktadir. Yalin lojistikte, stoklar azaldigi i¢in Onemli maliyet
tasarrufu saglanir. Tiiketicinin ya da miisterinin kalite ve hizmet beklentisine hizli
cevap verildigi i¢in de gelir artis1 olmaktadir. Ayrica yer ve stok yatirimlarinin
azaltilmast ve {retim siirelerinin kisaltilmast nedeniyle yatirim tasarrufu

gerceklesmektedir.

Bu calismanin uygulama kapsaminda, imalat sektoriinde faaliyet gosteren bir
isletmenin yalin lojistik sistemi incelenmis ve karsilasilan sorunlar ile bu sorunlari
engellemek i¢in yapilmasi gerekenler belirlenmistir. Bu belirlemeler uygulamanin

yapildigi isletmeye 6zeldir.
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EKLER

Ek 1. Miilakatta Sorulan Sorular

e [sletmenizde israf bilinci var midir?

e Uretimde karsilasti§iniz israf tiirleri nelerdir?

¢ Tedarik siirecinde yalinlasma araglar1 uygulanmakta midir?

¢ Tam zamaninda tedarik sistemini nasil uygulanmaktadir?

e isletmenizde Body on Sequence sistemi nasil uygulanmaktadir?

o Uretim siirecinde yalinlagsma araclar1 ne 6lciide uygulama bulmaktadir?

e Tiim diirtinler i¢in kanban kullanimi1 mevcut mudur?

e Kanban uygulanan iiriinlerin toplam iiretim icindeki oran1 ne kadardir?

¢ Hangi kanban tiirleri kullanilmaktadir? Bunlar1 kullanma nedenleri nelerdir?
e Kanban uygulamasina gectikten sonra hangi gelismeler saglanmistir?

¢ Firmanizda Kaizen calismalart yapilmakta midir? Ne tiir iyilestirmeler

saglanmistir?
¢ Firmanizda 5S caligmalari ne diizeydedir?
¢ Firmaniza sagladig faydalar nelerdir?
e Siparis siirecinizde yalinlasma ¢alismalar1 yapilmakta midir?

e Siparig siirecinizde araylizlerin en aza indirilmesi icin hangi caligmalar

yapilmaktadir?
e Stoklariniz i¢in yeterli yere sahip misiniz?

¢ Firmanizda malzeme ve yari mamulleriniz i¢in ne kadar siirelik stoklar

tutulmaktadir?



Isletmenizde stok azaltma calismalar1 var nudir? Bu calismalar nasil

yapilmaktadir?

Bu caligmalar sonrasi sagladiginiz gelismeler nelerdir?

Nakliye siirecinde ne tiir yalinlasma caligmalar1 yapilmaktadir?
Firmanizda nakliyeden kaynakli gecikmeler yasanmakta midir?

Depolama, Malzeme Idaresi ve Paketleme siirecinde ne tiir yalinlasma

caligmalar1 yapilmaktadir?

Arayiizlerin en aza indirilmesi i¢in ¢aligmalar yapilmakta midir??
Tedarik¢i se¢cimi nasil yapilmaktadir?

Tedarik¢i degerlendirme kriterleriniz nelerdir?

Giris kalite kontrol yapilmakta midir?

Temin siirelerinin kisaltilmasi1 konusunda yapilan calismalar var midir?
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