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ONSOZ VE TESEKKUR

Japon yonetim yodntemlerinden ve ozellikle de, Toyota Uretim Sisteminden
esinlenilen LEAN yaklagimi, girisimin her seyden Once, iirlinlerinin ve hizmetlerinin
miisteriye getirebilecegi degeri en list seviyeye c¢ikarmak konusunda diisiinmesini
saglamaktir. Yalin iretim, bir iriiniin iretilmesi siirecinde zaman ve kaynak
harcayan fakat katma degeri olmayan tiim faaliyetlerin sistematik olarak elemine
edilmesini hedefleyen bir iiretim felsefesidir. Bu nedenle, sunulan {iriinler ve
hizmetler miisterinin gereksinimlerine cevap vermeli, daha diisiik bir maliyetle, daha
yiiksek kalitede ve miimkiin olan en kisa siirede saglanmalidir.

Bu caligma sirasinda fikirleri ve paylasimlari ile bana her konuda destek olan
danigsman hocam Sn. Dog¢. Dr. Yildiz Sahin e tesekkiir etmek istiyorum.

Ayrica 4 yil boyunca galistigim ve uygulamalarimin tamaminda beni destekleyen
Magna ailesindeki ¢alisma arkadaslarima ve tedarik¢isi olmamiza ragmen Ford
Otosan sahasinda yapacagimiz ve onlardan alacagimiz onaylarla yaptigimiz
calismalarda bana her zaman giivenen Otosan ailesindeki ¢aligma arkadaslarima
sonsuz tesekkiirelerimi iletmek istiyorum.

Son olarak bugiine gelmemde emegi gegen basta ailem olmak iizere, tim
sevdiklerime ve dostlarima bu vesile ile bir kez daha tesekkiirlerimi sunuyorum.

Haziran — 2019 Ece PATIR
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OTOMOTIV YAN SANAYi FIRMASINDA YALIN URETIM VE YALIN
LOJISTiK UYGULAMALARI

OZET

Bircok isletme, diger iilkelerdeki basarisint goz Oniine alarak yalin iiretimi
kullanmistir. Yine de birgogu, yalin iiretimi arag¢ seviyesinden dagitmaya basladiklar
ve igletmelerinin yalin iiretimi gergeklestirmesi ve gelistirmeye devam etmesi i¢in
gerekli olan gergek defer akisin1 anlamadiklari i¢in asil hedeflerini
gerceklestirememistir. Yalin liretim isletmelere daha esnek, hizli ve diisiik maliyette
liretim yapma olanaklarini saglamaktadir.

Calisma dort boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde konu ile ilgili genel bilgiler
bulunmaktadir. Ikinci boliimde yalm lojistigin dnemi baslig1 altinda lojistik ve tarihi,
yalin lojistik sistemi anlatilmaktadir. Ugiincii boliimde yalin iiretim sisteminin bir X
isletmesinde gerceklestirilen uygulamasi anlatilmaktadir. Burada oOnceki iiretim
sistemine gore yapi ve yalin iiretim sonrasi yapi anlatilmaktadir. Son bdliimde bu
caligmalar ile ilgili genel degerlendirmeler ve sonu¢ yer almaktadir. Sonug olarak
isletmede {iretimde ve lojistik alanlarindaki kayiplar ortadan kaldirilmas,

operatdr,alan,lojistik nakliye maliyeti,stok maliyetinden kazang saglanmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Diisiince, Yalin Lojistik, Yalin Uretim.
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LEAN PRODUCTION AND LEAN LOGISTICS APPLICATIONS IN
AUTOMOTIVE SUPPLY INDUSTRY COMPANY

ABSTRACT

Many businesses have used lean manufacturing in view of their success in other
countries. Nevertheless, many have failed to achieve their original objectives as they
have begun to distribute lean production from vehicle level and do not understand the
real value flow required for their enterprises to perform lean production and continue
their development. Lean manufacturing provides enterprises with more flexible, fast
and low cost production facilities.

The study consists of four parts. In the first chapter, there is general information
about the subject. In the second chapter, logistics and historical, lean logistics system
are explained under the importance of lean logistics. In the third chapter, the
application of lean manufacturing system in an X plant is explained. Here, the
structure and lean production after the previous production system is described. In
the last section, general evaluations and results about these studies are included. As a
result, losses in production and logistics areas in the enterprise were eliminated and
operator, area, logistics transportation cost and inventory cost were gained.

Keywords: Lean Thinking, Lean Logistics, Lean Manufacturing.
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GIRIS

Gegmisten giliniimiize tiretimdeki temel fikir, israfi en aza indirirken miisteri degerini
en st diizeye ¢ikarmaktir. Basitce yalin, daha az kaynaga sahip miisteriler i¢in daha
fazla deger yaratmak demektir. Yalin bir kurulus miisteri degerini anlar ve siirekli
arttirmak i¢in kilit siireclerine odaklanmaktadir. Nihai amag, sifir israfi olan
miikemmel bir deger yaratma siireci ile miisteriye miikemmel deger saglamaktir.
Bunu basarmak i¢in yalin diislinme, yonetimin odagini, teknolojiler, varliklar ve
departmanlar arasinda miisterilere yatay olarak akan tiim deger akislar1 boyunca ayri
teknolojiler, varliklar ve dikey departmanlari optimize etmekten {iriin ve hizmet
akisin1 optimize etmeye kadar degistirmektedir. Yalitilmis noktalardan ziyade tiim
deger akislar1 boyunca israfin ortadan kaldirilmasi, geleneksel igletme sistemlerine
kiyasla, tiriin ve hizmetleri ¢cok daha az maliyetle ve ¢cok daha az kusurla yapmak i¢in
daha az insan ¢abasi, daha az alan, daha az sermaye ve daha az zaman gerektiren
islemler yaratmaktadir. Sirketler degisen miisteri isteklerine yiiksek cesitlilik, yiiksek
kalite, diisiik maliyet ve ¢ok hizli iiretim stireleri ile cevap verebilmektedir. Ayrica,

bilgi yonetimi ¢ok daha basit ve daha dogru hale gelmektedir.

Yalin Uretim, miisterinin talebi iizerine iriiniin siirekli iyilestirilmesi yoluyla atiklar1
tanimlamak ve ortadan kaldirmak icin sistematik bir yaklasim olarak tanimlanabilir.
Taiichi Ohno (1988)’nun belirttigi iizere: “Yalin Uretim, miisterinin bize nakit para
topladigimiz noktadan bir emir verdigi andan itibaren zaman c¢izgisine bakmakla
ilgilidir ve bu zaman ¢izgisini katma degeri olmayan atiklari kaldirarak azaltiyoruz.”
(Rittiman, 2016). Yalin, her zaman atiklari belirlemeye ve ortadan kaldirmaya ve
nihai {irtine deger katan faaliyetleri tamamen kullanmaya odaklanmaktadir. Miisteri
bakis acisindan deger, aldig1 iirlin veya hizmet i¢cin 6demeye razi oldugu her seye
esittir. Yalin, genel siirecteki atiklar1 elimine ederek, siirekli iyilestirmelerle iirtiniin
temin siiresini 6nemli Ol¢lide azaltilabilmektedir. Temin siiresini azaltarak
organizasyon, operasyonel faydalar yaninda idari yardimlar da elde edilebilmektedir.

Atiklarin  giderilmesi, herhangi bir isletmenin karliligini arttirmanin en etkili



yollarindan biridir. Islemler, bir mal veya hizmetin iiretimine deger veya atik

katmaktadir.

Magna Otomotiv firmamiz yalin iiretim altinda 6zellikle yalin lojistik ¢alismalarina
onem vererek israflar1 ortadan kaldirma c¢alismalarima baglamis ve deger akis
haritalama ile tiim siireclerine genis ag¢idan bakarak israflar1 tespit etmistir. Firmamiz
gelecek deger akis haritalamasini %100 olarak uygulanmistir. Belirlenen yeni deger
aki haritalamaya gecis icin lojistik siireclerindeki belirsiz noktalar detaylandirilmis
ve israflar ortaya ciktiktan sonra tek tek yeni calismalar yapilarak kazanclar
saglanmistir. Uygulama sonrasinda kanban devreye alinmasi ile miisterisinin
beklentisi olan zamaninda parga teslimi konusunda yasanan tiim sikintilar1 ortadan
kaldirmistir. Kanban g¢alismasi sonucunda stoklari diizene giren firmamiz eskiye
oranlar stoklarinda yaklasik %20 oraninda kazang¢ saglamistir. Calismanin tamami
degerlendirildiginde miisteri istegi olan performans puani 81’in iistiine ¢ikarilmis ve
hat durusu yasatilmamaya baslanmistir. Uygulamalar sonrasi firmamizda alan,
losjitik maliyeti, stok maliyeti, operator sayist gibi pek c¢ok noktada kazang
saglanmistir. Firmamizda ilk ¢alisma olarak kabul edilen bu ¢alisma sonrasi tiim
boliimlerde yalin iiretim ¢aligmalar arttirilmis ve ekiplere egitimler verilmeye devam

edilmistir.



1. GENEL BILGILER
1.1. Yalin Diisiince

P. Womack ve D. Jones tarafindan yazilan “Yalin Diisiince: Atiklart Toplayin ve
Kurumunuzda Zenginlik Yaratin” adli kitapta, her iki yazar da kavramin temelini
islevsel bir seviyeden isletme diizeyine genisleterek genel bir bakis acisiyla yalin
diisiince kavramina deginmektedir. Yazarlar, yalin diislinceyi deger belirtmenin,
deger yaratma eylemlerini en iyi sekilde siralamanin, bu etkinlikleri istenilen
zamanlarda kesintisiz yapmanin ve daha etkin sekilde ger¢eklestirmenin yolu olarak
nitelendirmektedir (Emiroglu, 2016).

Kitap ilk olarak, 1996 yilinda Toyota'nin efsanevi Toyota Uretim Sistemi (TPS)
hakkindaki derinlemesine ¢aligmalarina dayanarak yayinlanmistir. 1980-1985 yillari
arasinda Ford CEO'su Philip Caldwell, “Gergekten olaganiistii... Bugiine kadar
tanidigim herhangi bir biiyilik endiistrinin en kapsamli, 6gretici, zihinsel ve kiskirtici

analizi” sdylemleri ile kitab1 degerlendirmistir (Emiroglu, 2016).

Yalin diisiince, sirketin verimliligini ve c¢ikt1 kalitesini giivenilir bir sekilde
tyilestirmekte, tedarik siirelerini azaltmakta ve biliylimeyi ve rekabet¢iligi
desteklemek icin onemli kaynaklar1 serbest birakmaktadir. Yalin teknikleri ve
araglarin1 uygularken eylemleri yonlendiren diisiince siirecini ve tiim bunlar1 iceren
yalin diislince ilkelerini kapsamaktadir. Miisteri degerini en {ist seviyeye ¢ikarmaya
odaklanan bir operasyonun basarisina yaklagsmak i¢in benimsenebilecek kanitlanmig
bir sistematik yontem ve yapici zihniyettir. Yalin diislince, tam bir ¢alisan katilimi
olan ortamda tiim siiregleri ve iligkileri basitlestirip siirekli gelistirerek bu isletme

doniisiimiinii ger¢eklestirmeye olanak saglamaktadir (Ertiirk ve Ozgelik, 2008).

Yalin diisiincenin, en temel siire¢ iyilestirme hedeflerini gergeklestirmek igin en
sezgisel yaklasim olmasi muhtemeldir. Her sey c¢alisanlar ile ilgilidir ve basitligi,

akis1, gorlnirligi, ortakliklar1 ve misteriler tarafindan algilanan gercek degeri,



maliyetler yiikseltmeden artan satis ve marjlar1 profesyonelce kolaylastirmaktadir
(Emiroglu, 2016).

Operasyonlar yiirtirliige girer girmez, yalin diislince, tiritin hatlar1 veya ek hizmetler
ekleme kapasitesini arttirmak, yeni iriin elde etmeksizin dis kaynak saglama
ihtiyacin1 azaltmak ve mevcut iiriin ve hizmetlerin ¢iktilarini artirmak icin ofis ve

tesis alanindan daha fazla yararlanma olanaklarina sahip kilmaktadir.
1.2. Yalin Uretim

Sirketlerin durumu biiylik Ol¢lide degisen miisteri gereksinimlerine hizli tepki
vermekten kaynaklanmaktadir. Giiniimiizde, standartlar, triinleri tam zamaninda,
istenilen miktarda ve kalitede ve en diisiik rekabet¢i fiyatla iliretme haline
gelmektedir. Tim bu faaliyetler, elbette, sirket i¢in de kesin bir kar saglamalidir.
Hedeflere ulagsmak en 6nemlisi de pazarda rekabet avantaji elde etmek ve ayrica
tiretim maliyetlerini disiirmek i¢in 6zel dikkat gosterilmelidir. Sonraki igslemlerin
uygulanmasi sirasinda iiretilen iirlinlerin degeri ortaya ¢ikmakta, boylece bir deger
akist yaratilmaktadir. Bireyin, tirliniin fiyatindan olusan bir degerin kabul edilebilir
olmasi dnemlidir. Bu nedenle iiretim siireclerinin iyilestirilmesine daha fazla 6nem
verilmektedir. Iyilestirme, iiretimde meydana gelen kayiplar1 tanimlamak ve ortadan
kaldirmaktir. Uretim siireglerinin iyilestirilmesine olanak saglayan kavram, yalin
iiretimdir. Uretimde meydana gelen tiim atiklarin elimine edildigini ve islemin

malzemenin transit siiresinde bir azalmaya yol agtigin1 varsaymaktadir (Seker, 2016).

Yalin iiretim, rekabet diinyasinda etkili ve hizli biiyliyen bir yaklagimdir. Yalin
uretim, verimlilik ve iiretkenligi artirmak, imalattaki siirekli atiklari1 azaltmak igin
kullanilmaktadir. Yalin iiretimin ana odagi, yliksek kalite ve diisilk maliyet i¢in
miisteri taleplerini kargilamaktir. Teknik sadece atiklarin nedenlerini tanimlamakla
kalmaz, ayn1 zamanda belirgin ve kilavuz ilkeler yoluyla giderilmesine yardimci

olmaktadir (Tomar ve Tiwari, 2016).

Yalin tiretim, mamul mallarin israfin1 azaltmak i¢in bir ticaret teklifidir. Temel plan,
is incelemelerinin art arda gelmesiyle, {irlin ve iiretim gelistirme boyunca maliyeti
bilimsel olarak azaltmaktir. Kritik i¢gdrii, harcamalarin ¢ogunlugunun bir {iriin

tasarlandiginda tahsis edildigidir. Genellikle bir miihendis, ucuz, yetkin olanlar



yerine, tanidik, giivenli ve saglam malzemeler ve siirecler belirleyecektir. Bu,
ekonomik tehlikeyi arttirirken ve geliri diisiiriirken proje tehdidini, yani miithendisin
maliyetini azaltmaktadir. lyi organizasyonlar, iiretilen mal tasarimlarini gdzden
gecirmek i¢in kontrol listelerini genisletmekte ve degerlendirmektedir. Organizasyon
miithendisligi siralamasinda, masrafli malzemelerin kaldirilmasi i¢in gereksinimler

reklam, pazarlama ve miisteri temsilcileri ile gozden gecirilmektedir (Parker, 2003).

Yalin diisiince degerleri, isletmelerin uluslararas1 esneklik, giivenilirlik ve
iiretkenligini gelistirme yontemi olarak ortaya ¢ikmaktadir. Yalin diisiinme, kurulum
stirelerini, grup boyutlarin1 ve stoklar1 azaltmak i¢in kullanilmaktadir. Yalin tiretim,
tamamen projedeki kotiiye kullanimi gidermekle ilgilidir. Bu maliyetin yani sira
zamandaki atiklar1 igermektedir. Projenin maliyetleri diisiirmesi ve sinifi iyilestirmesi
nedeniyle, birincil rekabet gostergesi miisteriye tepki verme yetenegidir. Bu sinif,
yalin tiretim kavramlarina iliskin bir izlenim sunmakta ve bu kavramlar1 gelismis bir
ortamda calismaya koymak igin tasarlanmis yontem ve araglari sunmaktadir (Parker,

2003).

Yalin iiretim ya da sadece yalin olarak da bilinen entegre sosyoteknik yaklagim
Toyota Uretim Sistemine dayanmaktadir ve halen Caterpillar Inc. ve Nike de dahil
olmak iizere sayisiz digerler sirketler tarafindan kullanilmaktadir. Yalin iiretim, bir
sanayinin verimliligini artirmak i¢in hizli biiyliyen bir siirectir. Yalin {iretim araglari

sadece endiistri ile sinirli degil, bir¢ok alanda kullanilmaktadir (Liker, 2004).

Yalin {retim, Kaizen veya siirekli iyilestirme gibi bir takim 0Ozel ilkelere
dayanmaktadir. Yalin iiretimin faydalar1 arasinda az sayida tedarik siiresi, daha

diisiik isletme maliyetleri ve daha iyi iiriin kalitesi sayilabilmektedir (Liker, 2004).

Yalin iiretimin 6z, isletmede meydana gelen tiim atiklarin giderilmesidir. Bu bitmis
mallarin miisteriye siparis edilmesi ve gonderilmesi ile liretkenligin arttirilmasi ve

tiretim maliyetlerinin diisiiriilmesi arasindaki siireyi kisaltmaktadir (Liker, 2004).
Yalin tiretimin avantajlari su sekildedir (Kabadurmus ve Durmusoglu, 2005):

e Envanter seviyeleri neredeyse sifir seviyesine diisiiriilebilir, boylece maliyetleri

de disiirmektedir.



e  (Cesitli tasarimlar arasindaki gegisler sadece birkag dakika stirmektedir.

e Bu daha fazla esneklik ve miisteri gereksinimlerine daha iyi yanit verilmesini
saglamaktadir.

Yalin iiretime adanan c¢alismalarinda Taiichi Ohno yedi tiir atik listelemistir. Bunlar

su sekildedir (Kabadurmus ve Durmusoglu, 2005):

o  Gereksiz ulagim,

e Fazla envanter,

e Insanlarin, ekipmanlarin veya makinelerin gereksiz yere hareket etmesi,

e  Bir irinlin asir1 {iretimi,

e Gereksiz Ozellikler icin yiiksek teknolojiye sahip makine gerektiren tasarimlar
gibi, bir miisterinin ihtiya¢ duydugundan daha fazla zaman gec¢irme veya liriine daha
fazla zaman ayirma,

e Diizeltmeler icin ¢caba ve maliyet gerektiren kusurlar ve

e Kullanilmayan yetenek ve yaraticilik kaybi1
1.2.1. Yaln iiretim tarihcesi

Yalm iiretimin kokleri, Toyota'nin Japon firmasinda bulunmaktadir. Toyota Uretim
Sisteminin kokenleri, yirminci yilizyilin baslarina dayanmaktadir. Sistemin babalari
Sakichi Toyoda, ogullart Kiichiro Toyoda ve Eiji Toyoda ve ayrica iiretim mithendisi
Taiichi Ohno’dur. Tekstil endiistrisinde c¢alisan Sakichi Toyoda, ipligin kopmasi
durumunda durmasi igin tasarlanan 6zel bir mekanizma ile motorlu bir tezgah icat
etmistir. Mekanizma daha sonra Toyota Uretim Sisteminin kuruldugu iki ana
direkten biri olan Jidoka (insan {iretimi ile otomasyon) i¢in bir temel haline gelmistir.
Ariza tespit sensorunun uygulanmasi nedeniyle, insan kaynakli kusurlardan
kaynaklanan kusurlar azaltilmis ve tretim kapasitesi yiikseltilmistir (Ogar ve dig.,
2017).

1910'da Sakichi Toyoda ilk defa ABD'yi ziyaret etmis ve yeni otomotiv ¢aginin daha
yeni basladigini fark etmistir. Ancak, Toyoda’ nin ailesinin planlarini gergeklestirmek
icin 20 yila daha ihtiyact vardir. 1929'da Kiichiro Toyoda, otomotiv endistrisindeki
yerel sirketleri incelemek amaciyla ABD'ye gelmistir. 1913'te otomobilinin seri

tiretimini tanitan Ford iiretim sisteminden ¢ok etkilenmistir. Sonug¢ olarak, Toyota



Motor Company iiretime basladiginda, Kiichiro ABD'de tanik oldugu bazi kararlari
uygulamaya karar vermistir (Shah ve Ward, 2003). O zaman Japonya, talebin
azalmasina neden olmus, bu nedenle ayni otomobillerde ayni sayida az cesitli
otomobiller iiretilmistir. Avrupa ve Amerikan sirketlerinde taninmis olan seri iiretim
otomotiv endiistrisinde rekabet edebilmek icin, Toyota firetim ydntemlerini

degistirmek zorunda kalmistir (Ogar ve dig., 2017).

Kiichiro Toyoda, miisterilerin istenen, kaliteli ve uygun fiyatli otomobiller elde
etmesinin bir sonucu olarak hizli ve esnek bir iiretim siireci yaratmanin zorunlu
oldugunu tamamen anlamustir. Kiichiro, Just-in-time sisteminde iiretmek i¢in hazirlik
calismalarina baglamistir. Calismanin amaci, tiretim kapasitesini arttirmak ve atiklar
titizlikle azaltmaktir. 1950'lerde, Sakichi’nin oglu Eiji Toyoda, Ford sirketini ziyaret
etmistir. Gorilintise gore Toyoda, Taiichi Ohno ile birlikte ziyaret edildiginde,
TPS'nin iki ayagini1 (Jidoka ve Just-in-time) Ford montaj hattina baglayan bir sistem
yaratmig gibi durmaktadir (Shah ve Ward, 2003).

Bir oOnceki gelismeden kisa bir siire sonra Taiicht Ohno, Amerikan
siipermarketlerinde eski bir uygulama olan ¢ekme akisi iiretimi adi verilen baska bir
kavram gelistirmistir. Cekme akisi1 liretiminin ardisik siiregte yararlanilabilecek kadar
irlin Uretmesine izin verilmistir. Buna karsilik, asir1 iiretimi azaltmayi
kolaylastiracaktir. Toyota Uretim Sistemi, 1973'te Japon ve Amerikan sirketlerine
ilgi uyandirmistir. Uretimin azaltilmas1 gerekmedigi siirece, Japon ve Amerikali
yoneticiler Toyota'nin elde ettigi 6nemli sonuglar1 fark etme yetenegine sahiplerdir.

Sonug olarak, sisteme biiyiik ilgi gosterilmistir (Shah ve Ward, 2003).

Yalin iiretim, 1990’da Toyota’nin yalin iiretim sistemini detaylandiran otomobil
gelecegi lizerine yapilan caligmalarla birlikte bati diinyasina tamtilmigtir. O
zamandan bu yana, yalin ilkeler, imalat endiistrisinin yani sira saghk, yazilim
gelistirme ve hizmet endiistrileri dahil olmak iizere, diinyadaki iiretim kavramlarim

da derinden etkilemistir (Emiroglu, 2016).

Yalin iiretim, tiretim sistemlerinde israfi en aza indirmeye ve ayni anda verimliligi en
iist diizeye ¢ikarmaya odaklanan bir metodolojidir. Kavram, Japonya'daki Ikinci

Diinya Savas1 sonrasi yeniden yapilanma doneminde Toyota yoneticisi Taiichi Ohno



(1912-90) tarafindan gelistirilen ve 1996 yilinda “Yalin Diistince” kitabinda Womack
ve Jones tarafindan popiilerlestirilmistir (Emiroglu, 2016).

1.3. Yalin Uretimde israflar
1.3.1. Deger

Yalin tretimin ilk kilit prensibi, degeri miusteri bakis acisindan tanimlamaktir. Bu
prensip, gercek misterilerin kim oldugunu ve bu misterilerin deger olarak
gordiiklerini yeniden belirlemek ve degerlendirmek i¢in organizasyon yiiriitmektedir.
Ilke, bir miisterinin bir iiriin veya hizmetin degerini en sonunda karar vermesi olarak
misterinin onu algilama bi¢ciminden deger tanimlamaya vurgu yapmaktadir. Degerin
tanimlanmasi, bir miisterinin, gerekli isi kendi basina veya 6nemli bir maliyet veya
zaman yatirmadan yapamayacagi durumlarda satin almak istedigi form, 6zellik veya

islevlerin tamimlanmasidir (Rother ve Shook, 2003).

Deger iiretici tarafindan yaratilmakta, ancak miisteri tarafindan tanimlanmaktadir.
Baska bir deyisle, sirketlerin miisterilerin mallarina ve hizmetlerine verdikleri degeri
anlamalar1 gerekmektedir, bu da miisterinin ne kadar para 6demek istedigini
belirlemelerine yardimci olabilmektedir. Sirket, is siire¢lerinden kaynaklanan atik ve
maliyeti ortadan kaldirmak igin ¢aba sarf etmelidir, boylece miisteriye en uygun

fiyata sirkete en yiiksek kar getirisi olmalidir (Ozveri ve Giiglii, 2015).

Yalin yaklasim, miisterinin iiriine ve hizmetlere ne kadar deger verdiginin detayli bir
sekilde anlasilmasiyla baslamaktadir. Miisterinin ne 6deyecegini belirleyen sey
budur. Deger olusturmak, kuruluglarin yukaridan asagiya bir hedef fiyat
olusturmalarin1 saglamaktadir. Uriin ve hizmetleri iiretme maliyeti daha sonra
belirlenmektedir. Kurulus, miisterinin bekledigi degeri en yiiksek karlilik diizeyinde

sunabilmesi i¢in israfin elimine edilmesine odaklanmaktadir.
1.3.2. Deger akis1

Yalin tiretimin ikinci prensibi deger akisini tanimlamaktadir. Deger akisi, kendisini
geleneksel arzdan veya deger zinciri konseptinden ayiran bir kavramdir. Birincisi,
katma deger siirecine odaklanan bir goriis olup, yalnizca bir kurulusta belirli bir iiriin

ya da hizmetin olusturulmasina katma deger saglayan belirli faaliyetlere atifta
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bulunurken, ikincisi kurulusta talep edilen tiim faaliyetleri icermektedir (Ozveri ve

Giiglii, 2015).

Deger akisi, iirtiniin ham maddeden miisterinin kullannomina ve nihayetinde imha
edilmesine kadar gecen tiim yasam dongisiiniin toplamidir. Atiklar1 ortadan
kaldirmak i¢in Yalin'in nihai hedefi, deger akisinin dogru ve eksiksiz bir sekilde
anlasilmas1 gerekmektedir. Hangi degerin eklendigini belirlemek i¢in islemler
incelenmektedir. Deger katmayan adimlar, malzemeler, 6zellikler ve hareketler
elimine edilmektedir. Womack ve Jones'a gore, deger akis haritalamasi neredeyse her

zaman g tiir atik ortaya ¢ikarmaktadir (Womack ve Jones, 2012):

e Acikea net bir sekilde deger yaratmak igin birgok adim bulunacaktir.
e Deger yaratmayacak, ancak mevcut teknolojiler ve iiretim varliklar1 ile
kac¢inilmaz olan bir¢ok baska adim bulunacaktir.

e Bir deger yaratmak ve hemen kaginilmasi gereken birgok ek adim bulunacaktir.
1.3.3. Akis

Yalin tiretimin {igiincli prensibi, bir deger akisindaki bariz atiklar1 elimine ettikten
sonra geri kalan katma degerli islemlerde akisin baslatilmasidir. Uretim maliyetini
diistirmek i¢in yonetim, asil dikkatin gerekli oldugu yerde iirlin deger akisindan
ziyade makine kullanim oranlarmin iyilestirilmesi gibi is istasyonu verimliliginin
artirilmasina odaklanma egiliminde olmaktadir. Akis ilkesini gergeklestirmek,

yonetimi bir deger akisindaki akis ihtiyacini tanimasi igin tesvik etmektedir (Firuzan,
2004).

Akisin anlasilmasi, atifin ortadan kaldirilmasi i¢in ¢ok Onemlidir. Deger akisi
herhangi bir noktada ileri gitmeyi durdurursa, atik kaginilmaz yan iriindiir. Akisin
yalin iiretim prensibi, liretim siirecinde kesinti olmayan bir deger zinciri ve her bir

faaliyetin birbiriyle tamamen adim adim oldugu bir durumdur (Firuzan, 2004).
1.3.4. Cekme

Yalin iiretimin dordiincii prensibi, muhtemelen yalin diisiincenin en ¢ok ongoriilen
iriinii olan c¢ekme bazli {iretim prensibidir. Bir isletme ilk ii¢ ilkeyle mesgul

oldugunda, c¢ekme ilkesi, miisterilerin istedikleri zaman istedikleri iirlinii veya
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hizmeti almalarini saglamada yalin diislincenin bir sonraki énemli yonii olmaktadir.
Bu ilke, iiretimdeki geleneksel baski1 yaklasimi ile gergekten gelismektedir (Ozgelik
ve Ertiirk, 2010).

Yalin ¢ekme ilkesi, zaman i¢inde higbir sey yapilmamasini saglayarak, siire¢ ici
calisma envanteri olusturarak ve senkronize akisi durdurarak akist saglamaya
yardimci olmaktir. Geleneksel Amerikan iiretim yaklasimini bir tahmin ve programa
dayanarak caligmaya zorlamak yerine, cekme yaklasimi, miisteri siparis edene kadar
higbir seyin yapilmamasini gerektirmektedir. Bu, teslimat dongiisii siirelerine biiyiik
miktarda esneklik ve kisa tasarim gerektirmektedir. Aynmi zamanda, deger
zincirindeki her bir adim igin gerekli olanlar1 iletmenin etkili bir yolunu

gerektirmektedir.
Isletmeler bir cekme sistemi kullanarak (Ozcelik ve Ertiirk, 2010):

e  Ciktryr arttirmaktadir.

e Kullanilabilir ¢alisma alanini maksimize etmektedir.

e  Stoklar azaltmaktadir.

e Fazla iiretimi ve yetersiz iiretimi ortadan kaldirmaktadir.

e (Cok fazla siirec i¢i ¢alisma (WIP) uygulamasinin neden oldugu hatalar1 ortadan

kaldirmaktadir.

Gilintimiizde, cekme sistemi konsepti cesitli endiistrilerde genis capta yayilmaktadir.
Profesyoneller bunu yalnizca iiretimde degil, yazilim gelistirme, miisteri destegi ve
daha pek ¢ok konuda kullanmaktadirlar. Is akisi ydnetimi baglaminda, bir ¢cekme
sistemi, calisanlarin iizerinde ¢alismaya baglayacak kapasiteye sahip olmalari
durumunda bir sonraki gorevini yapmalarini saglamaktadir. Bu, gorevleri daha iy1
onceliklendirmeye ve ekiplerin asir1  yiliklenmesini  Onlemeye yardimci
olabilmektedir. Bunu yaparak, ekip en 6nemli isi tam zamaninda yerine getirmeye
odaklanabilmektedir (Ozgelik ve Ertiirk, 2010).

1.3.5. itme

[tme sistemi, iiretimin gergek talebe dayanmadig1 stok {iretim anlamina gelmektedir.

[tme iiretim ortamlari uzun tedarik siireleri ile karakterize olma ve veya stok
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durumlari yapma egilimindedir. Ongériilen talebe bagl olarak biiyiik iiriin gruplarini
maksimum oranda islemek, ardindan bunlar1 bir sonraki akis siirecine veya depoya

tasimak anlamina gelmektedir (Ozcelik ve Ertiirk, 2010).

Ayrica, itme sistemi, pazarin istedigi seylere en iyi Ongoriilere dayanarak triinler
tiretilen bir sistemdir. Temel olarak mallarin iiretimi planlaniyor ve son teslim tarihi
olan bir plana dayanmaktadir. Daha sonra bu iiriinler piyasaya siiriilmektedir

(Ozgelik ve Ertiirk, 2010).
1.3.6. itme ve cekme sistemlerinin karsilastiriimasi

Temel olarak, itme, envanterin tiiketicinin {reticisine itildigi bir durumu
tanimlamakta ve cekme, envanterin tiiketici tarafindan {ireticiden ¢ekildigi bir
durumu tanimlamaktadir. Yani; itme sistemlerinde envanter ireticiden tiiketiciye
itilirken, ¢ekme sistemlerinde envanter ihtiya¢ duyduklarinda tiiketici tarafindan

¢ekilmektedir.

[tme stratejisi bir iiriinii miisteriye itmek iken, bir cekme stratejisi miisteriyi bir iiriine
dogru cekmektir. Itme stratejisi, miisteriyi farkindaliktan satin almaya gétiirmenin
hizli bir yoludur; ayrica ¢ekme stratejisi marka ile stirekli bir iliski kurma
hakkindadir. Her ikisi de miisteriyi farkindaliktan satin almaya dogru yolculuk
boyunca ilerletme amacina hizmet etse de, c¢ekme stratejileri marka elgileri

olusturmada daha basarili olma egilimindedir.

Bazi sirketler birini veya digerini benimsemeye karar verirken, ikisi arasinda
tamamlayici bir denge bulmak 6nemlidir. Pazarlama stratejisini ve taktikleri segmek,
isi, mevcut marka bilinirligini ve hedef Kkitleyi tam olarak anlamak suretiyle
yapilmalidir. Ornegin, yeni bilinmeyen bir iiriiniin piyasaya siiriilmesi, belirlenmis
bir markadan daha fazla baski gerektirecektir. Daha biiyiik bir stratejideki itme ve
cekme taktikleri, miisteriyi seyahatleri boyunca ilerletmek icin sorunsuz bir sekilde
birlikte ¢alismalidir. Ornegin, bir brosiiriin postadaki etkisi, miisterinin daha fazla
bilgi edinmek i¢in ziyaret etmesi i¢cin web sitesi olmadan kaybolmaktadir. Modern
tilkketiciler merakli ve mesgul olmadan 6nce bir sirket ve iirlin ile ¢esitli etkilesimler

gerektirmektedir (Chan, 2001).
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Itme stratejisi, isletmelerin {iriinlerini miisterilere gotiirmeye calistiklar1 tanitim
stratejisidir. itme terimi, pazarlamacilarm iiriinlerini tiiketicilere itmeye calistig
fikrinden kaynaklanmaktadir. Yaygin satis taktikleri arasinda, triinleri dogrudan
sirket showroomlar1 araciliiyla miisterilere satmaya c¢alismak ve {irtinlerini
kendilerine satmak i¢in perakendecilerle pazarlik etmek veya satis noktasi gosterileri
olusturmak bulunmaktadir. Genellikle, bu perakendecilere, artan bu goriiniirlik
karsiiginda 6zel satis tesvikleri verilecektir. Isletmeler genellikle yeni bir iiriin
baglatirken veya bir nis veya kalabalik pazarda 6ne ¢ikmaya calisirken itmeli

pazarlamay1 kullanmaktadirlar (Chan, 2001).

[tme pazarlamanin yaygm bir Ornegi, parfim de satan biiyilk magazalarda
goriilebilmektedir. Parfiimiin imalat markasi, tiriinlerini miisterilere zorlamak icin
biiylik magazalara satis tesvikleri sunacaktir. Bu taktik ozellikle iyi tanimlanmamis
yeni markalar i¢in veya belirli bir marka iginde ek tanitim gerektiren yeni hatlar igin

faydali olabilmektedir.

Cekme pazarlamasinin amacit miisterilerin ulagsmasin1 saglamaktir, dolayisiyla
pazarlamacilarin miisterileri ¢ekmeye calistigi ¢cekme terimidir. Cekme pazarlamasi
icin kullanilan ortak satis taktikleri, kitle iletisim araclar1 tanitimlarini, agizdan agiza
yonlendirmeleri ve reklami yapilan satislari igermektedir. Is agisindan bakildiginda,
pazarlama marka sadakati yaratma ve miisterilerin geri gelmesini saglama g¢abalari

cekilirken, itmeli pazarlama kisa vadeli satislarla daha fazla ilgilidir (Chan, 2001).
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Tablo 1.1. itme ve ¢ekme sistemi karsilastiriimasi

KARSILASTIRMA ITME CEKME

Anlam Itme stratejisi, ortaklar1 | Cekme stratejisi,
yonlendirmek icin | pazarlama cabalarinin
pazarlama cabalarinin | nihai tiiketiciye tanitimini
yoniini igeren bir | igeren bir stratejidir.
stratejidir.

Teori Uciincii tarafin  sirketin | Miisterilerin, saticiy1
trliintini stokladig1 | lirlinden talep ettigi bir
stratejidir stratejidir.

Amag Miisteriyi  iirin ~ veya | Misteriyi, Uriini veya
marka hakkinda | markay1 aramaya tesvik
bilgilendirmektir etmektir.

Kullanimi Satis giicl, ticaret tesviki, | Reklam, tanitim ve diger
para vb. iletisim bigimleridir

Vurgu Kaynak tahsisi Heveslilik

Uygunluk Marka sadakati diisiik | Marka sadakati yiiksek
oldugu durumlarda | oldugu durumlarda
uygulanmaktadir. uygulanmaktadir.

Teslim Siiresi Uzun Kisa

1.3.7. Miikemmellik

Yalin iiretimin son prensibi

siirekli olarak miikemmellik yolunda ilerlemektedir.

Diger ilkelerin biiyiik 6lglide uygulanmasiyla birlikte isletmeler, deger akisindaki

faaliyetler eskisinden daha seffaf hale geldikge, mikemmellik igin ¢aba

gosterebileceklerdir. Bu ilke, yonetimi, deger akisinda ¢aba, zaman, alan, maliyet ve
hatalarin  azaltilmas1 c¢abalarinin sona ermemesi nedeniyle, diger ilkelerin
izlenmesinden ortaya ¢ikan iyilestirme firsatlarini siirekli olarak kesfetmeye tesvik

etmektedir (Aslantas, 2014).

Yalin uygulayicilar miikemmellikten bagka bir sey elde etmek igin ¢aba

gostermemektedir. Kusursuz isleme dogru adim adim devam etmektedir, ¢linkii
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stirekli iyilestirmeler kalite sorunlarinin ve iiretim atiklarinin temel nedenlerini ele
almaktadir (Aslantas, 2014). Acimasiz miilkemmellik arayisi, kullanicilar1 daha
derine inmeye, daha fazla Olgmeye ve rakiplerinden daha sik degismeye karsi

yaklagmaya iten seydir.

Miikemmelligi arama basit gibi goriinse de, genellikle isyerinde basariyla uygulamak
en zor ilkelerden biridir. Miikkemmellik arayisi, sirketlerin uygulamalarini stirekli
tyilestirmelerini  gerektirir ve genellikle isyeri Kkiiltiirinde bir degisiklik

gerektirmektedir.

1.4. Yahn Uretim Araglan
1.4.1. Kanban

Kanban, bir siire¢ i¢inde ilerledik¢e is yOnetimi igin gorsel bir sistemdir. Kanban
hem siireci (is akisi) hem de bu siiregten gecen asil isi gorsellestirmektedir.
Kanban'm amaci, siiregteki potansiyel tikanikliklart tespit etmek ve bunlar
diizeltmek ve boylece ¢alismanin en uygun hizda veya verimlilikte uygun maliyetle

akabilmesini saglamaktir (Yavuz ve Satir, 1995).

[k Kanban sistemi, 1940’larmn basinda, Japonya'daki Toyota otomotiv endiistrisi igin
Taiichi Ohno (Endiistri Miihendisi ve Isadami) tarafindan gelistirilmistir. Uretimin
her asamasinda is ve envanteri en uygun sekilde kontrol etmek ve yonetmek olan
basit bir planlama sistemi olarak kurulmustur. Kanban'in gelismesinin kilit bir
nedeni, Toyota'nin Amerikan otomotiv rakiplerine kiyasla yetersiz liretkenligi ve
verimliligi idi. Toyota, Kanban ile iiretkenligi arttiran ve ayni zamanda hammadde,
yart mamul ve bitmis {iriinlerin maliyet yogunlugunu azaltan esnek ve verimli bir

tretim sistemi elde etmistir (Chan, 2001).

Kanban sistemi, tedarik¢iden son tiiketiciye kadar tiim deger zincirini ideal olarak
kontrol etmektedir. Bu sekilde, iiretim siirecinin ¢esitli asamalarinda tedarikin
aksamamas: ve mallarin stoklanmamasi 6nlenmektedir. Kanban, siirecin siirekli
izlenmesini gerektirmektedir. Uretim siirecini yavaslatabilecek darbogazlar1 énlemek

icin Ozel dikkat gosterilmelidir. Amag, daha diisiik teslimat siireleriyle daha yiiksek

14



verimlilik elde etmektir. Zamanla kanban, ¢esitli tiretim sistemlerinde etkili bir yol

haline gelmistir (Yavuz ve Satir, 1995).

Kanban yontemi, sirketin, yazilim gelistirme, IT / Ops, ise alma, pazarlama ve satis,
tedarik vb. boliimlerinde ise yaramaktadir. Aslinda, neredeyse her isletme islevi

kanban metodolojisinin ilkelerini uygulamaktan faydalanabilmektedir (Chan, 2001).

Kanban metodu, is akisimni yonetmek ve gelistirmek icin bir dizi prensip ve
uygulamay1 takip etmektedir. Bir kurulusun siireglerinde kademeli iyilestirmeler

saglayan evrimsel, yikici olmayan bir yontemdir.

Kanban Metodolojisinin dort temel ilkesi ve alti temel uygulamasi su sekildedir.
Temel ilkeleri (Chan, 2001):

e Kanban metodu mevcut kurulumda veya islemde acil bir degisiklik yapmamaya
onem vermektedir. Kanban dogrudan mevcut is akisina uygulanmaktadir. ihtiyag
duyulan herhangi bir degisiklik, ekibin rahat edecegi bir siire iginde kademeli olarak
gerceklesebilmektedir.

e Kanban, takim ve organizasyon icinde direnise yol agabilecek radikal
degisiklikler yapmak yerine, kiiciik artimli degisiklikler yapmaya tesvik etmektedir
(Aslantas, 2014).

e Diger yontemlerin aksine, Kanban herhangi bir Orgiitsel degisiklik
yapmamaktadir. Dolayisiyla, mevcut roller ve iyi performans gosterebilecek islevler
tizerinde degisiklik yapilmasi gerekmemektedir. Ekip, gerekli degisiklikleri isbirligi
icinde belirleyecek ve uygulayacaktir. Bu {i¢ ilke, kuruluslara tipik bir duygusal
direnigin ve genellikle bir kurulustaki herhangi bir degisiklik girisimine eslik eden
degisim korkusunun iistesinden gelmelerinde yardimci olmaktadir.

e Kanban, organizasyonun biitiin seviyelerinde siirekli gelismeyi tesvik eder ve
liderlik eylemlerinin yalnizca iist diizey yoneticilerden kaynaklanmasi gerekmedigini
sOylemektedir. Her seviyedeki insanlar, {riinlerini ve hizmetlerini sunma seklini
stirekli olarak iyilestirmek icin degisiklik yapma konusunda fikir verebilir ve liderlik

gosterebilmektedir.
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Sistemdeki kanban azaltmak, sistemdeki degisikliklere veya sorunlara duyarlilig:
artiracaktir. Bu genellikle siire¢ igindeki sorunlart vurgulamanin ve iyilestirmeleri

tesvik etmenin en i1yi yoludur (Aslantas, 2014).

Kanban metodunun 6 temel uygulamasi ise su sekildedir (Chan, 2001):

e Is akisin1 gorsellestirmektir.

e Devam eden ¢alismay1 (WIP) kisitlamaktir.
e  Akis1 yonetmektir.

e Islem politikalarimi agiklamaktir.

e  Geri bildirim dongiilerinin uygulanmasidir.

e Ekip ile birlikte gelismektir.

Kanban, yikici olmayan bir evrimsel degisim yonetim sistemidir. Bu, mevcut siirecin
kiigiik adimlarla 1iyilestirildigi anlamina gelmektedir. Bircok kiiciik degisiklik
yapildiginda (biiyiik bir degisiklik yerine), genel sistem i¢in risk azaltilmaktadir.
Kanban'in evrimsel yaklagimi, takimda ve ilgili paydaslarda diisiik bir dirence neden

olmaktadir veya hig¢ direng gostermemektir (Aslantas, 2014).

Kanban'in 6zlinde akis kavrami yer almaktadir. Bu, kartlarin uzun bekleme siireleri
veya tikanmalar olmadan sistemden miimkiin oldugunca esit bir sekilde akmasi
gerektigi anlamima gelmektedir. Akis1 engelleyen her sey elestirel bir sekilde
incelenmelidir. Kanban'in farkli teknikleri, metrikleri ve modelleri vardir ve eger

bunlar siirekli uygulanirsa, siirekli gelisim kiiltiiriine yol agabilmektedir (Ipek, 1995).
Giiniimiizde birkag cesit kanban sistemi bulunmaktadir (ipek, 1995):

e  Uretim Kanbani: Tamamlanmasi i¢in parga tarafindan ihtiya¢ duyulan her seyin
kapsamli bir listesinden olusmaktadir. Bu, gerekli bir malzeme ve parcalar1 kanban
cekilmesinin icerdigi bilgilerle birlikte getirmektedir. Bir iiretim kanbani, tiretim
sisteminin iiretime baslamasini ve iiretilmesi gerekenleri agiklamasini saglamaktadir.
e (Cekme Kanbani: Bu ayn1 zamanda hareket kartlar1 veya nakil kanbanlar1 olarak
da bilinmektedir. Bir bilesen ne zaman bir T{iretim parg¢asindan digerine
kaydirilacaksa, bu tip kanban sinyalleme i¢in kullanilmaktadir. Kart, genellikle

ihtiya¢ duyuldugu ¢alisma yerine gotiiriilen belirli sayida pargaya baglanmaktadir.
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Bu pargalar kullanildiginda, kartlar ayn1 parcanin ayni numara ile geri génderilmesi
icin bir sinyal olarak geri gonderilmektedir.

e Acil Durum Kanbanlari: Bunlar, kusurlu pargalarin degistirilmesi i¢in veya
tiretilen iirlin miktarinda ani bir degisimin isareti i¢in kullanilan kanban takimidir.
Kanbandan kaynakli kayitsizlik, kuruluglar, bir parca beklendigi gibi
calisamadiginda veya iiretim kosullarinda belirli degisiklikler oldugunda, acil durum
kanbanlar1 kullanilmaktadir. Ote yandan, bu kanbanlar orjinal iiretim kosullarinin
sorunsuz bir sekilde ¢aligmasini saglamak i¢in kullanilmaktadir.

e Hizli Kanban: Bu, beklenmeyen bir parga sikintis1 oldugunda sahneye gelen bir
kanban tiiriidiir. Artan sayida belirli bir par¢anin gerekli olduguna isaret etmektedir.
Ana amag, iretim siirecinin yavaslamadigindan emin olmaktir. Hizli kanbanlara
bazen sinyal kanbani da denilmektedir. Amagl olarak alimlari tetiklemek igin
kullanilmaktadir.

e Tedarik¢i Kanban: Bu, hemen bir tedarik¢iye hareket eden bir kanban tiirtidiir,
bu aslinda iireticinin malzeme satin aldig1 bir organizasyondur. Kanban tiiriindeki

tedarik¢i sistemine treticinin temsili olarak girilmektedir.

A pargasi igin operasyonel akig

Sekil 1.1. Kanban akis1 (Sevindirici, 2009)
1.4.2. U Hatlar

Yalin iiretime gore, bir fabrika isletmesindeki en biiyiik atiklardan biri de zaman
kaybidir. Ornek olarak, calisan kisilerin bir yerden bir yere gecme siiresi,
makinelerin g¢alismasin1 kontrol etmesi veya makinenin g¢alismasimin bitmesini

beklemesi siiresi verilebilmektedir. Son derece iiretken olan bu zaman kayiplart pek
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cok fabrikada ele alinmamasina ragmen, Taiichi Ohno, 1950'lerde, pasif eylemlerin
cok daha yiliksek bir verimlilikle onlendigini fark etmistir (Kabadurmus ve
Durmusoglu, 2005).

Cogu yazar, U bi¢imli iretim hattin1 tam zamaninda (JIT) {iretim sistemlerinde
kullanilan 6zel hiicresel tiretim tiirii olarak tanimlamaktadir. JIT, tiretim sistemindeki
tim atiklar1 ortadan kaldirarak amaci {riin kalitesini ve maliyetini artirmak olan
birkag teknik i¢in bir semsiye terimdir. U hatti, liretim islemlerinin gergeklestirildigi
siraya gore U seklinde bir hat etrafindaki makineleri diizenlemektedir. Operatorler U-
cizgisinde caligsmaktadir. Bir operatdr, hattin hem girisini hem de ¢ikisim
denetlemektedir. Makine isi operator ¢alismasindan ayrilmistir, boylece makineler
miimkiin oldugu kadar bagimsiz calisabilmektedir. Standart islem cizelgeleri tiim

islerin nasil yapildigini tam olarak belirtmektedir (Firuzan, 2004).

PR

U-hatlar1 basit veya karmasik olabilmektedir. Uretim gereksinimleri degistiginde U-
hatlar1 periyodik olarak yeniden dengelenmektedir. U-hatti, akis iiretim prensibini
karsilamaktadir. Bu, operatdrlerin birkag farkli makineyi veya islemi isletmek icin
cok yetenekli olmalarin1 gerektirmektedir. Kurulum siireleri ihmal edilebilir
oldugunda, U hatlar1 her istasyonun herhangi bir dongiide herhangi bir iriini
iiretebildigi karma model hatlar1 olarak c¢alistirilmaktadir. Kurulum siireleri daha
biiyiikk oldugunda, birden fazla U ¢izgisi olusturulur ve farkl {irinlere atanmaktadir
(Seker, 2016).

Makineler

Giris \

*\, Operatdr 2

Operatds

Cikis ->— bo—— le—— fo—— 7/‘

—— lmalat rotas:

---» Operatdr rotasy

Sekil 1.2. U Hat-1
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U hattinin avantajlari su sekildedir (Seker, 2016):

e Hacim esnekligi: Bir JIT ortamindaki bir hattin {iretim hizt sik sik
degismektedir. Boyle bir ortamda, hacim esnekliginden dolayr bir U ¢izgisi diiz bir
cizgiye tercih edilmektedir. Bir sirket hattaki operatdr sayisini artirarak veya
azaltarak, bir sirket tiretim hizin1 gerektigi gibi ayarlayabilmektedir. Bu hacim
esnekligi seviyesinin diiz bir ¢izgi ile elde edilmesi daha zordur.

e  Operator esnekligi: U sekli tizerindeki yiirlime mesafesi diiz bir ¢izgiden daha
kisa oldugundan, bir operatoriin birkag is¢iyi denetlemesi daha kolaydir.

e s istasyonu sayist: Bir U hattinda gerekli olan is istasyonlarmin sayisi hicbir
zaman diiz bir satirda gerekli olandan daha fazla degildir ve bazen daha azdir. Bunun
nedeni, isleri U-hatt1 {izerinde is istasyonlarinda gruplamak i¢in daha fazla olasilik
olmasidir.

e Malzeme tagima: U hatti, konveyorler ve 6zel malzeme tasima operatdrleri gibi
6zel malzeme tasima ekipmanlarina duyulan ihtiyaci ortadan kaldirmaktadir. Bunun
yerine, iiretim operatorleri liriinleri makineden makineye tagimaktadir.

e Goriniirliik ve ekip calismasi: U-gizgisinin kompakt boyutu goriiniirlik ve
iletisimi gelistirmektedir. Bu, ekip c¢alismasini gelistirmekte, daha fazla aidiyet
duygusu vermekte ve operatorlerin uzun bir ¢izgi boyunca yayildigi ve envanter
duvarlartyla ayrilabilecegi diiz bir c¢izgiye kiyasla sorumluluk ve sahipligi
arttirmaktadir.

e Yeniden igleme: Kaynak TKY 'nin kalitesi, kusurlu bir {iriinii tiretildigi istasyona
geri gondererek ortaya ciktiktan sonra en kisa silirede kalite sorunlarinin
diizeltilmesini gerektiren kalitedir. Bir U-hattinda, arizali iiriinii iade etme mesafesi

kisadir ve bu prensibi takip etmeyi kolaylastirmaktadir.
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1.4.3. Tek parca akim

Tek parca akist, yalin olmanin temel bir unsurudur. Bir seferde bir {inite islemeyi
diisiinmek, genellikle seri liretime sahip olan organizasyonu araciliiyla can damari
olan bir titreme gondermektedir. "Tek" kelimesinin mutlaka bir anlam ifade etmesi
gerekmemektedir. Miisterilerin ihtiyaglar1 ile ilgili olmali ve bir siparig birimi
olabilmektedir. Ancak, bunun anlami, kurulusun yalnizca miisterinin istedigini,

istedigi miktarda ve istedigi zaman islemesi gerektigidir (Yildiz ve Yalman, 2015).

Bazen siirekli akis olarak adlandirilan tek parca akis, Toyota Uretim Sisteminde
onemli bir kavramdir. Tek parca akis saglamak, lireticilerin tam zamaninda iiretim
yapmasini saglamaktadir. Diger bir deyisle, ihtiya¢ duyuldugunda, dogru parcalar
tiretilebilmektedir. En basit ifadeyle, tek parca akis, parcalarin bir seferde bir parca
veya bir seferde kiiciik bir parti arasinda islem ici ¢alisma (WIP) olmadan
islemlerden adim adim ilerletildigi anlamina gelmektedir. Bu sistem en iyi sekilde,
gerekli tim ekipmanin kullanildig: siradaki bir hiicre igerisine yerlestirildigi hiicresel

diizen ile birlikte ¢calismaktir (Seker, 2016).

Baglantili akis elde etmek, her islem basamagini bir deger akisi iginde baglamak icin
bir ara¢ uygulamak anlamina gelmektedir. Tipik bir MRP seri ve sirali {iretim
ortaminda, pargalar, islevsel alandan gruplar halinde islevsel alana hareket etmekte
ve her islem asamasi1 veya islem asamasi seti, bir program tarafindan bagimsiz olarak
kontrol edilmektedir. Her tiretim asamasi ile hemen yukari veya asagi dogru adimlar
arasinda kiiclik bir iliski vardir. Baglantili akis elde edildiginde, islem adimlar
arasinda bir iliski vardir: Bu iliski, bir siipermarket veya FIFO seridi gibi bir cekme
sistemi veya dogrudan bir baglantidir (tek parga akis) (Yildiz ve Yalman; 2015).

Tek parga akig, yalin iiretimdeki anahtar kavramlardan biridir. Cogu durumda, bir
deger akisinin bir pargasi, tek par¢a bir akis islemine donistiiriilebilmektedir.
Kapidan kapiya bir deger akisinin tamami i¢in tek parga akis her zaman elde
edilemezken, iireticiler gercek tek parca akisina yaklasmak i¢in islemlerini siirekli
olarak iyilestirmek zorundadirlar. Bu, stok seviyelerini diisiirmekte, iiretim siirelerini

azaltmakta ve miisteri hizmet seviyelerini iyilestirmektedir (Seker, 2016).
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1.4.4. Kaizen

Kaizen (stirekli iyilestirme), bir sirketin her seviyesindeki calisanlarin, iiretim
stirecinde diizenli, artan iyilestirmeler saglamak icin proaktif olarak birlikte
calistiklar1 bir stratejidir. Bir anlamda, iyilestirme i¢in giiclii bir motor olusturmak
tizere bir sirket igindeki ortak yetenekleri birlestirmektedir Bugiin is diinyasinda en
popiiler terimlerden biri kaizen kelimesidir. Siirekli iyilestirme anlamina gelen
Japonca bir kelimedir. Kaizen, Amerika Birlesik Devletleri'nde su anda yalin iiretim
olarak kullanilan Toyota Uretim Sistemi tarafindan resmilestirilmistir. Kaizen terimi
genellikle kaizen olaylar1 ifadesini olusturmak icin baska bir kelime ile
birlestirilmektedir. Kaizen olay1, bir is sorununu ¢dzmek i¢in kisa bir siire boyunca

birlikte ¢alisan bir ekipten olusan yiiksek odakl: siirekli 1yilestirme etkinligine verilen

terimdir (Kocamis, 2015).
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Kaizen etkinligi herhangi bir is firsatina odaklanabilmektedir. Bir hat yeniden
tasarimi, SMED (tek dakikalik kalip degistirme degisimi) kurulum azaltma olayi, hiz
tyilestirme, dongii siiresi azaltma, atik azaltma veya bagka herhangi bir sorun
olabilmektedir. Kaizen etkinlikleri ayrica hastaneler, bankalar ve diger imalat disi

isletmeler gibi hizmet sektorlerinde gergeklestirilmektedir (Kocamis, 2015).

Kaizen ekipleri normalde dort ila yedi kisiden olugsmaktadir. Ekip normalde is
problemi veya sorunu ¢dziilene veya iyilesene kadar zamanlarinin yiizde 100%int
orada gec¢irmektedir. Ekip, odak noktas1 hakkinda bilgisi olan veya konudan
etkilenen bir bolimde calisan ya islevselligi olan bir grup kisiden olusmaktadir.
Omegin, teslim siiresini yiizde 50 oraninda iyilestiren bir kaizen etkinligi, satis,
tiretim, planlama ve sevkiyattan kisileri icerebilmektedir. Buradaki fikir, ekibin
sorunun tiim goriisglerini géz oniinde bulundurabilmesidir. Capraz islevli bir ekip, her

kararin diger tiim alanlardaki etkisini anlayabilecektir (Ozveri ve Giiglii, 2015).

Kaizen etkinlikleri normal olarak onemli iyilestirmeler i¢in gerceklestirilmektedir.
Misyon, beklenen sonuglari agik¢a belirtmektedir. Ornegin, gorev tanimi: “Hat 4'teki

atiklar1 yiizde 8'den yiizde 4'e diislirmek” olabilmektedir.

Siirecleri iyilestirmenin bariz yararinin 6tesinde; kaizen, dogru kullanildiginda ekip
calismasini ve sahipligini saglamaktadir. Takimlar kendi alanlarinin sorumlulugunu
uistlenmeli ve isleri daha verimli hale getirmenin ve sirket i¢in tasarruf etmenin yan
sira kendi c¢aligma deneyimlerini daha iyi hale getirmek igin iyilestirmeler
yapabilmelidir. Cogu insan, yaptiklar1 isten dolay:1 basarili ve gururlu olmak ister,
kaizen bunu kurumun yararma yapmalarma yardimer olmaktadir (Ozveri ve Giiglii,
2015).

Kaizen'in uygulanabilecegi birka¢ yol vardir, ancak kaizenin siirekli iyilestirme i¢in
olumlu bir itici oldugu unutulmamalidir, bu fikir her ne kadar harika olursa olsun, her
yil bir 6neri alan bir éneridir. Oneri programlar1 kaizen'i siirmek igin basit ve kolay
bir yoldur, ancak her alan yapilan ve uygulanmis olan Onerilerin sayisina gore
Olciilmektedir. Denetim otoriteleri ve yoneticilerin etkinligi, ekiplerinin 6ne stirdiigii
fikir sayis1 ile de Olgiilmektedir. Ekibini uygulama yoluyla gelistirmeye ya da
desteklemede basarisiz olma yollarin1 bulmaya motive edemeyen bir amir veya

yonetici, uzun vadede sirketinize yardimec1 olmayacaktir. Oneri semalarinin kaizen
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icin pasif bir yaklasim olmasina izin verilmemeli, katilanlarin hepsinden Oneri elde

etmek i¢in olumlu bir diirtii olmalidir (Tekin, 2012).

Kalite ¢gemberleri ve kendi kendini yoneten ¢alisma ekipleri, kaizen'i yliriitmenin bir
baska etkili yoludur, sadece ekip ¢alismasini ¢6zmede degil, onerilen ve uygulanan
iyilestirmelerin sayisiyla da dl¢lilmektedir. Bu takimlar, belirli bir alanda calisan ve
genellikle alanin amiri veya takim lideri tarafindan yonetilen ve alanin yoneticisi
tarafindan desteklenen insanlardan olusmaktadir. Takim liderlerinin rolii ¢ok
onemlidir ve ekibin sorunlari ¢ozmesine ve iyilestirmeler yapmasina yardimci olmak
icin problem ¢o6zme ve analiz teknikleri konusunda Onemli egitim almalidirlar.
Kaizen biirokratik olmak zorunda degildir, degisikliklerin yalnizca bdlgeyi
etkilemesi durumunda, talep edilmeleri i¢in ¢oklu formlara ve onaylara ihtiyag
duyulmamalidir, ekipler devam etme ve bunlari yapma yetkisine sahip olmalidir

(Tekin, 2012).
Kaize’nin tiirleri su sekildedir (Tekin, 2012):

e Kiip Kaizen: Bu, ucaklarin tiim noktalarinin birbirine baglh oldugu ve hicbir
noktadan birbirinden ayrilmadigi durumu agiklamaktadir. Yalin iiretimin, tim
organizasyona yayildig1 bir duruma benzemektedir. Iyilestirmeler, tiim organizasyon,
tedarik¢iler ve miisteriler de dahil olmak tizere ugakta agag1 veya yukari veya yukari
veya asagl yonde yapilmaktadir. Bu, standart is siireclerinde de bazi degisiklikler
gerektirebilmektedir.

e Diizlem Kaizen: Birkag hattin birbirine baglandigi Cizgi Kaizen'in bir sonraki
iist seviyesidir. Modern terminolojilerde, bu, gelencksel departmanlar yerine,
organizasyonun iiriin gruplari veya aileler ve deger akislar1 seklinde yapilandirildig:
deger akisi olarak da tanimlanabilmektedir. Birden fazla diger satira veya isleme
uygulanan bir satira yapilan degisiklikler veya iyilestirmeler olarak
gorsellestirilmektedir.

e Cizgi Kaizen: Bu baglamda "Cizgi", yalin noktadan veya hatta ayrik olarak
yapilandirilmis bir sekilde yayilmasim ifade etmektedir. Ornegin, Kaizen bir siirece
(noktaya) ve ayni zamanda asagi akis siirecine de uygulanabilir. Bu iki nokta bir
cizgi kaizeni olugturmaktadir. Baska bir 6rnek, tedarikte uygulanan Yalin'da olabilir,

ancak planlama boliimiinde de gergeklestirilebilir. Burada, bu durumda, planlama
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satin alma isleminin bagindadir ve bu iki noktada kaizen yapilir, bu da bir ¢izgi
olusturur.

e Sistem Kaizen: organize bir sekilde gerceklestirilir ve bir kurulustaki sistem
diizeyinde sorunlar1 ele almak i¢in tasarlanmistir. Uzun bir siire boyunca planlanan
Kaizen olaylariyla sonuglanan iist diizey bir stratejik planlama yontemidir. Kisa
siirede ¢oziilen kii¢iik bir sorunun tespitinin sonucu olarak ortaya ¢ikan Kaizen'i
isaret etmenin aksinedir.

e Nokta Kaizen: En yaygin kullanilan kaizen tiirlerinden biridir. Cok hizli ve
genellikle fazla planlama yapilmadan gerceklesmektedir. Bir sey bozuk veya yanlis
bulunur bulunmaz, sorunlari1 diizeltmek i¢in hizli ve acil 6nlemler alinmaktadir. Bu
onlemler kiiciik, yalittmli ve uygulamasi kolaydir. Ancak, ¢ok biiylik bir etkisi

olabilmektedir.
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1.5. Yalin Uretimde Stok Anlayist

Stokga gore tiretim, tiretim departmaninin veya fabrikanin iirettigi veya bir depoyu
doldurmak veya iiretim hattini, tiiketici talebi veya iiriin hatlar tercihinden bagimsiz
olarak tamamen dolana kadar iiretimini planladig1 bir stok yonetimidir. Gergek bir
stok sistemi olusturmak icin, liretim miidiirii veya iiretim ekibi lideri, mamul mal
deposunun periyodik stok anketlerini gergeklestirecek ve daha fazla mamuliin
depolanabilmesi i¢in ne kadar {irin hattinin depolandigi olursa olsun emir iiretecek
veya gonderecektir. Bu, kapasite kullanimimin yiiksek kalmasini saglamaktadir

(Zoroglu, 2013).

Gergekte, ¢cok az sayida igletme insaat yapmak icin stok bazinda ¢aligsmaktadir, ¢linkii
bunu yapmak sadece ekonomik degil ve stok rotasyonu eksikligi ya da FIFO sistemi
gibi uygun bir depo yoOnetim sistemi nedeniyle eski stok biriktirme riski ¢ok

yiiksektir.

Bu tiir bir stok yoOnetimi sistemi, isletme i¢in nakit akisinda siiriikleyici olabilir,
clinkii talep diiserse, stok devir sayisini azaltacak ve nihai {irin deposunda stok
giinlerini uzatacaktir. Bir stok stogu modelinin hazirlandig1 tek kosul, asagidaki

kosullar mevcut oldugunda olacaktir (Zoroglu, 2013):

e Uriin i¢in talep ¢ok kararli ve 6ngoriilebilirdir
e  Sadece birkag iirtin hatt1 vardir

e  Uriinler arasindaki degisim siireleri uzundur ve stoklar maliyetlidir.

Cogu durumda, envanter yonetimi modelleri hem stok i¢in bir yap1 hem de siparis
i¢in bir yapi sistemi veya ¢ekme sisteminin hibrit bir birlesimidir. Bazi iiriin gruplari,
yukarida belirtilen 06zelliklere sahip olmalarindan dolayr stoktan yapilabilecek
sekilde yonetilebilir. Baz1 popiiler fast-food satis noktalari, bir iiriin stokunun
fiyatinin, son yemeklerin elden ¢ikarilmasi gereken olasilik agirlikli maliyetinden

¢ok daha yiiksek oldugu yogun dénemlerde stok bazinda calisir.
1.5.1. Stoklu ¢alisma sebepleri ve stok zararlari

Sermayenin doniisiiniin yavaslamasi bu sebepten dolayr karli olma durumunun

diismesi stogun en biiylik zararlarindan biri olmaktadir. Firma belirli bir giinde
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yaptig1 yatirimi ne kadar kisa siire icinde geri alirsa, isin karlilig1 o kadar artacaktir.
Ciinkii bu kosulda yapilan yatirim iiretken bir sekilde kullanmis olur. Stokta yatirim
tiirlerinden biri oldugu i¢in bu yatirirmin geri gelene ve kar getirene kadar 6li bir
yatirim olarak sayilmaktadir. Bu dogrultuda yalin iiretim adi altinda yapilan stok,
yalnizca kagmilmasi gerekmekte olan bir maliyet unsuru olarak algilanmaktadir.

(Akbas, 2005).

Stogun baska zararlaridan birisi olan firsat maliyeti, firmanin stok i¢in yatirmis
oldugu nakiti, banka gibi {iretken bir girisime yatirirsa, kendisine faiz veya kar
getirisi sunacaktir. Fakat firma bu nakiti stoga yatirdig1 i¢in bu firsattan mahrum

kalmaktadir (Akbas, 2005).

Stoklamada belirlenen bir hata marj1 kabul edilir. Son kalan iirtin, bitmis parca, veya
islenme sirasinda hata veya malin degerini bitirmesi gibi sorunlarin olasilig
artmaktadir. Kitle liretimi kapsaminda stoklu ¢alismalarin sebeplerinden biri de hangi
asama olursa olsun, hata bulundugunda stoktaki hatasiz par¢a veya iirliniin kisa siire
icinde takviye edilme sansinin olmasidir. Bu dogrultuda stok hata olmayan iiretimi
kisitlayan ve hatasiz iiretime ulasma yolunda sinirlayici, yani {iretime tembellik

getirmekte olan bir mekanizma olmaktadir (Akbas, 2005).

Stok ayni zamanda miisterilerin duydugu taleplerin degiskenliginin takip edilmesini
ve miisteri taleplerine simutane cevap verilme sansini da engeller. Ciinkii yapisi
geregi talebin icerigi ne olursa olsun stokta bulunan iiriinii kullanmak, yani miisteriye
empoze etmesi gerekmektedir. Diger bakimdan pazarin artik satict pazari halinden
uzaklasip, alic1 pazarina donilisen giiniimiiz rekabet kosullarinda bu diisiince stoklu

calisma durumunu firmalar i¢in riske doniistiirmektedir.

Sanayide, liretimin aksamamasi i¢in stoklu caligma stili kullanir bir yontem olmasina

ragmen agagidaki bu sorunlar ile karsilagmast muhtemeldir (Konuralp, 1993):

e  Stok maliyetleri iiriin maliyetlerine yansir.
o Beklemeler artar.

e Degisikliklerin yonetimi zorlagir.

e Kalitenin izlenmesi ve kontrolii zorlasir.

e  Gorsel yonetim zorlagir.
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e Dengesiz is yiikleri olusur.

e  Yiiksek stoklar ger¢ek problemleri saklar

e  YoOnetim tiim zamanini giindelik ve acil durumlarla ugrasmakla gegirir.

e  Miisteri isteklerinin ¢cok degisken oldugu ortamlarda, ani talep degisikliklerine,
maliyetlerden veya rekabet giiclinden taviz vermeden, hizl bir sekilde cevap vermek

zorlasir.

Bir¢ok isletme sahibi, daha biiylik miktarlarda birim satin aldiklarinda, daha diistik
toptan satig maliyetlerinden faydalanabilmektedir. Bu, isletmenin satacagini bildigi
diizenli Uriinler i¢in anlamlidir, ¢linkii isletme tirtinii etkili bir sekilde tasiyacagindan
ve onunla birakilmayacagindan emindir. Diisiik maliyetler, {iriiniin fiyat noktalarina

bagli olarak 6nemli olabilmektedir (Konuralp, 1993).

Isler stokta oldugunda miisteriler iiriinleri daha hizli bir sekilde elde etmektedir.
Miisteriler iiriine hemen ihtiya¢ duymasalar bile, satin alma karar1 verildiginde,
miisteri eldeki tirtinden ¢ikmayi sevmektedir. Bu, kaliteli misteri hizmetlerinin temel
bir pargasidir (Sahin, 2005).

Talebin yiikseldigi zamanlar vardir. Baz1 kalemler i¢in talep, belirli bir tatil veya
mevsimde dongiisel olabilmektedir. Fazla stok oldugunda, herkes belirli bir iiriini

ararken stokta kalmamuis bir isletme olma riski tasinmamaktadir.

Normal satis dongiisiinii asacak kadar envanter tutuldugunda, bir sonraki siparise
yaklasirken, raflar seyrek goriinebilmektedir. Dolu raflarin goriiniimii miisteriye isin
iyi oldugu ve magazanin isletmeye hazir oldugu konusunda olumlu bir mesaj
gondermektedir. Bir magazayr satilacak egyalarla dolu tutmak, yeterli envanter
gerektirmektedir (Sahin, 2005). Isletme sahipleri, en iyi yontemi belirlemek igin

¢esitli envanter kontrol tiirlerine bakmalidir.
1.6. Tam Zamaninda Uretim Sistemi Elemanlar:
1.6.1. itme ve cekme sistemlerinin sistematik acidan karsilastiriimasi

Uretim kontrol mekanizmalarini karsilastiran calismalar da nicelik olarak biiyiiktiir.
Enns ve Rogers (2008) push ve CONWIP sistemlerini basit ve dengeli bir {iretim

hattinda  karsilastirdilar. ~ Verimlillk ve envanter arasindaki  degisimin
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degerlendirilmesinde matematiksel modelleme ve simiilasyon kullanilmistir.
Geraghty ve Heavey (2004) hibrit itme / gekme ve CONWIP sistemlerini simiilasyon
yoluyla karsilastirmistir. Hibrit sistem i¢in optimal stok ve giivenlik stogu veren
kosullar incelenmistir. Bu kosullar sirayla CONWIP sistemine uygulanir ve
performanslar1 karsilastirilir. Khojasteh-Ghamari (2009), bir montaj sisteminde
uygulanan kanban ve CONWIP sistemlerini WIP seviyesi ve verim agisindan
karsilastirmistir.  Framinan, Gonzalez ve Ruiz-Usano (2003) diger Onemli

karsilastirmalar1 vurgulamistir.

Gecmiste pek cok makale itme ve ¢ekme sistemlerinin karsilastirilmasina
odaklanmistir. Sarker ve Fitzsimmons, islem siirelerinin farkli degiskenlik katsayilar
altinda itme ve c¢ekme sistemlerinin performansini Olgmek i¢in simiilasyon
kullanmistir. Sonuglar, ¢ekme isleminin minimum islem siirecinde her zaman daha
iyi oldugunu gostermektedir, ancak diger taraftan, ozellikle yiiksek varyasyon
katsayilarinda, itme sisteminden daha az verimlidir. Lee (1988), farkli yiik (talep)
kosullar1 altinda itme ve ¢ekme sistemlerinin performansini incelemistir. izlenen
etkililik onlemleri, is hacmini, siire¢ kullammimi ve envanter seviyelerini

icermektedir.

I[tme sisteminin prosediirii nispeten basittir. Sisteme giriste her siparis (bir parca
birim) ilk gerekli islemde siraya alinmaktadir. Bu kuyrukta islenmeyi bekleyen
parcalarin sayist maksimum arabellek boyutuna ulasirsa, bu yeni varis pargalari
siraya katilamaz ve satis kayiplar olarak kabul edilmektedir. Eszamansiz bir hatta,
her bir makine bir tampon alan1 mevcut oldugu siirece isleme tamamlandigi zaman
parcalar1 gecebilmektedir. Bu tiir bir ¢izgi iiretimin engellenmesine ve a¢ kalmasina
baghdir. Bir istasyondaki ¢ok kii¢iik tampon alani, yukar: akis istasyonu parcalarin
bloklama istasyonuna aktarilamamasi durumunda onceki istasyonun durmasina
(engelleme) neden olabilmektedir. Aksine, ¢ok biiylik tampon alani ¢alistirmak
ekonomik degildir. Bir islemin tamamlanmasindan sonra, parca, hattan ¢ikana kadar

bir sonraki islemlere devam etmektedir (Lee, 1988).

Cekme sistemi i¢in, islem istasyonlarindaki faaliyetler, islem istasyonundaki
tilkkenmis kanban stogu tarafindan tetiklenmektedir. Asamalar arasindaki envanter

seviyesi, baslangicta tahsis edilen kanban sayisi ile kontrol edilmektedir. Bir iinitenin
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veya belirli sayida {nitenin {iretimini baglatmak i¢in bir makineden bir onceki
makineye bir kanban génderilmektedir. Ideal bir ¢ekme sisteminde, her iiretim
asamasinda bir envanter birimi yeterlidir; ancak, bu amag, talep ve islem
zamanlarindaki degisiklik nedeniyle gercek iiretim ortamlarinda gergeklestirilemez.
Bu nedenle, talep ve islem siiresi stokastik oldugunda, sistem performansini optimize
edecek kanban sayisinin belirlenmesi, hem uygulayicilar hem de arastirmacilar i¢in
bliyiik ilgi ¢eken bir konudur. Benzer sekilde, sipariglerin sistemden asir1 tagsmasi ve
parcalarin vadelerinin Gtesine geg¢mesi durumunda satislar ve ceza bedeli

kaybedilecektir (Ryan, 2005).
1.6.2. Uretim akis1 acisindan itme ve cekme sistemlerinin karsilastiriimasi

Uretim kontrol mekanizmalari iki kategoriye ayrilmaktadir. Bunlar, itme sistemi ve
cekme sistemidir. itme sisteminde, talep bireysel is istasyonlarina programlandiginda
ve parcgalarin islenmesi i¢in uygun oldugunda iiretim baglatilmaktadir. Cekme
sisteminde, mamul / WIP envanterinin ¢ekilmesi ve pargalarin doldurulmasi igin
uygun olmasi durumunda iiretime baslanmaktadir. Itme sistemi endiistrilerde daha
yaygin olarak kullanilmaktadir, ¢iinkii ¢ekme sisteminin yapilmasindan ¢ok 6nce
ortaya ¢ikmistir. Bununla birlikte, itme sistemi endiistrilerde goreceli bir basari
gostermis olsa da, talep tahminindeki hatalar asir1 / eksik mamul / WIP envanterine
ve asil talebin karsilanmasinda kapasitenin gereginden fazla / az kullanilmasina
neden olabilmektedir. Her iki sekilde de, gereksiz masraflar tahakkuk ettirilmektedir.
[tme sistemiyle ilgili birgcok iiretim planlama aract malzeme ihtiyag planlamasi

(MRP) ve iiretim kaynak planlamasidir (MRP II) (Ozbayrak ve dig., 2004).

MRP ve MRP II'nin ortaya ¢iktigi donemde Japonya, otomotiv endiistrisini
gelistirmede sikintt  yasamustir.  Yalin  iiretim, atiklarin tamamen ortadan
kaldirilmasinin sanayinin hedefi oldugu bir ¢6ziim olarak ortaya ¢ikmistir. Yalin
tretimin temel ilkelerinden biri tam zamanindadir. Cekme sistemi bu prensipten
kaynaklanmaktadir. 19901 yillarda yapilan bir arastirma, itme sisteminin itme
Uistiinliigiinii ortaya koymustur. Amerikan ve Avrupa sanayileri bu nedenle ¢ekme
sistemine ve potansiyel faydalarina ¢ekilmistir. Womack, Jones ve Roos (1990),
tiretim kontrol tercihindeki bu kayma konusunda miikemmel bir gézden gegirme

saglamistir. Cekme sistemi ile gerceklestirilen bir¢ok 6nemli avantaj, iiretimdeki
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gercek talebin kullanimi1 ve WIP seviyelerinin belirlenmesinde kapasite kullaniminin

dikkate alinmasidir. Uzun vadede stok maliyetleri diistiriilmiistiir.

Hem akademik hem de sektorel bakis agilarindan genis kabul gormiis bir ¢ekme
sistemi bicimi CONWIP sistemidir. CONWIP sistemi Spearman, Woodruff ve Hopp
(1990) tarafindan tanitilmistir. CONWIP sisteminin ¢alismasinin temeli, pargalarin
hatta alinabilmesi i¢in her bir parg¢a konteynirinin bir karta takilmasi gerektigidir.
Hattin sonunda bir kap tiikendiginde, kendisine bagli olan kart hattin basina geri
gonderilir ve daha sonra hatta okunmadan Once belirlenmis bir parcaya
baglanmaktadir. Boylece, tiiketilen konteyner belirtilen par¢anin tamamlanmasindan
sonra tekrar doldurulmaktadir. Huang ve dig. (1998), CONWIP sisteminin kayda

deger faydalarin1 6nceki caligsmalardan derlemistir.

CONWIP sistemi iizerinde yapilan pek ¢ok calismada ortak nokta, istenen
performans seviyesi igin sistem parametre degerlerinin belirlenmesidir. Hopp ve
Roof (1998), istenen {iretim seviyesine dayanarak CONWIP sistemini kullanan
tiretim ve montaj hatlarinda WIP seviyelerini ayarlamak i¢in kullanilan istatistiksel
islem kontrolii olarak bilinen bir yontem kurmustur. Cao ve Chen (2005), CONWIP
sistemini kullanan tiretim ve montaj hatlarinda optimum parga tahsisi, parga sirast ve
parti biiyiikliigiinii elde etmek i¢in matematiksel bir model gelistirmis ve ¢ozmiistiir.
Kullanilan performans 6lgiileri kurulum siiresi ve is yiikli dengesidir. Framinan ve
dig. (2000), bes istasyonlu bir CONWIP sistem akis magazasindaki farkli gonderme
kurallariin simiilasyon yoluyla etkilerini incelemistir. Kullanilan performans

Olctitleri akis stiresi, WIP seviyesi ve verimdir.
1.6.3. Giivenlik stoku ac¢isindan itme ve ¢cekme sistemlerinin karsilastirilmasi

Miisteri siparisleri geldiginde c¢ekme islemleri baslatilmaktadir. Boylece miisteri
talepleri kesin olarak bilindiginde ¢ekme islemleri gergeklestirilmektedir. Itme
islemleri miisteri siparisi beklentisiyle gerceklestirilirken baslatilmaktadir. Cekme
veya itme islemleri, miisteri yanitina dayali olarak uygulanmaktadir. Sabun veya
FMCG firiinlerinde oldugu gibi, miisteri de iirlinlerin iiretilmesini beklemeyecektir.
Bu tiir iiriinler icin (Stoka Uret), Push stratejisi tercih edilir ve gercek miisteri

siparisleri gelmeden once stoklar tiretilmektedir (Chan, 2001).

30



Saf ¢ekme stratejisi, herhangi bir envanterin higbir seviyede tutulmadigi yerlerde,
mithendise siparis vermek i¢in kullanilmaktadir. Miisteri siparisi, hammadde
tedarikini bile tetiklemektedir (Chan, 2001).

Cogu zaman, bu “Siparis Birlestir” gibi hibrit bir stratejidir. Envanter, miisteri
siparisini beklemede bitmis mal disinda herhangi bir asamada yaratilmaktadir. Yani
bunlar tedarik zincirindeki itme siiregleridir. Bir sonraki faaliyetler sadece miisteri
siparisi geldiginde baslamaktadir. Yani bunlar ¢ekme islemleridir. Bu, tedarik
zincirinde ¢ekme islemlerini itme islemlerinden ayiran ayrilma noktasidir. Bunu
gostermek i¢in basit bir 6rnek restorandir. Tiim malzemeler zaten restoranda tutulur.
Miisteri siparisi geldiginde, sonraki siparis verme faaliyetleri baslar. Bunlar miisteri

siparisginin tetikledigi cekme islemleridir (Chan, 2001).

Itme sistemi gibi, ¢ekme sistemi de genellikle “siparise gore yap” olarak
tanimlanmaktadir. Ancak bu tam olarak dogru degildir, ¢iinkii bir cekme sistemini
takip eden bir sirket bile yalnizca miisteri siparisleri verildiginde iirlin iiretmeye
baslamaz. Sonug olarak, bu tip bir sistemin daha dogru bir agiklamasi, WIP’1na kesin

bir sinir koyan bir terimdir (Chan, 2001).

Bir ¢ekme sistemi satis tahminlerine ¢cok bagli olmayabilir, ancak stok sayilar1 ve
kiiciik degisiklikler tizerinde siki bir kontrol saglamak i¢in hala giivenilir bir envanter
yoOnetim sistemine ihtiyag olmaktadir. Yalin iiretim, iiretim sistemindeki atik ve
maliyetleri en aza indirmek ic¢in bir yontem oldugu icin eldiven gibi ¢ekme

sistemlerine uyan bir iglemdir.
1.6.4. Parca stoku acisindan sistemlerinin karsilastirilmasi

Miisteri isteklerinin yoOnetilmesi i¢in etkili olan bir envanter kontrol sistemini
gelistirmek, envanter yoneticisine ait bir sorumluluk olmaktadir. Bu sayede iiriine ait
talep stok, tasima, siparis ve depolama maliyetlerinin kontroliinli yapacaktir. Stok
kontrol sistemleri 2 ye ayrilmakta olup. Bunlar itme ve ¢ekme modelleri olmaktadir

(Durmusoglu, 2009

Talepte bulunan oOnemli nitelikteli degisiklikler ¢ekme sistemlerinde sonraki

stireclerde aktarilarak ge¢cmensin yani sira itme sistemlerineki her siire¢ i¢in yeni bir
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tiretim c¢izelgesini ¢izmek imkansiza ya da ¢ok zor olacagi i¢cin muhtemel olarak
yapilan bu degisiklikler fazla stoga ya da olii stoklanma olarak siniflandirilacaktir

(Durmusoglu, 2009).

Cekme sistemlerinin sahip oldugu yontemler arasinda, silireg¢ i¢i stogun istek disi
birikiminden ¢ok Oncesinde hatali parcalarin {iretiminin engellemesi vardir. Fakat
itme sisteminde {iretimdeki hiz1 stogun sahip oldugu diizeyi incelenmesi ve takibi zor
oldugu i¢in evreler esnasinda emniyet amacgl stoklar hazir tutulmakta ve iliretim
cizelgesi bu hazir stoklar1 igerecek sekilde hazirlanmak mecburiyetindedir. Baska bir
deyisle meyadana gelebilecek hatali veya eksik pargalarin karsilanmasi i¢in acil

durum stoklarinin tutulmast mecburiyeti olmaktadir.

Itme sistemlerinde iiretim kontrolii bir merkezden ydnetilmekte ve her prosese iiretim
planlama ve kontrol ( UPK ) kismindan is emirleri dagitilmakta; boylece birbirinden
bagimsiz olarak ¢alisan her prosesin iiretimi UPK kismui tarafindan siirekli olarak
planlanan iiretim ile kargilanmaktadir. Buna karsilik ¢ekme sistemlerinde ise
merkezden sadece son montaj hiicresine is emri verilmekte, dnceki hiicreler ya da
prosesler iiretimlerini bu son montaj hiicresine gore ayarlamaktadirlar. Yani tiretim
kontrolii desantralize edilmistir ve prosesler arasinda c¢ok hizli bilgi akis1 vardir

(Durmusoglu, 2009).
1.6.5. Temin siireleri acisindan itme ve cekme sistemlerinin karsilastirilmasi

Itme (arz esasli) ve cekme (talebe dayali) operasyonel planlama sistemleri, ayrik
tretim siirecleri i¢in iki temel {retim kontrol stratejisini ayiran tanimlayici
terimlerdir (Spearman ve dig., 1990). Bir itme sistemi, talebe bagli olarak ¢alismanin
serbest birakilmasini programlarken, bir ¢ekme sistemi, sistemin durumuna gore

caligmanin serbest birakilmasina izin vermektedir (Hopp ve Spearman, 2000).

Hem malzeme gereksinimi planlama (MRP) sistemlerinde hem de iiretim kaynaklar
planlama (MRP Il) sistemlerinde yaygin olarak kullanilan itme sistemi, ¢ogu
durumda seri tretimle iligkili olan geleneksel malzeme yonetimi yaklasimi olarak
kabul edilmektedir. Envanterin azaltilmasi ve miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesi

gibi cesitli iiretim hatlarina etkili bir sekilde uygulanmistir (Spearman ve ark. 1990).
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Cekme sistemi, yalin liretim ile karakteristik olarak iligkilidir, malzeme akis1 ve
teslim stiresi, envanter stabilitesi ve diisiikk tasima maliyeti bakimindan belirgin
avantajlar sunmaktadir (Allen ve ark. 2001). Cekme sistemlerinin, daha diisiik
stoklara, daha iyi kaliteye, daha az yer kaplamasina, daha iyi iletisim, sorunlara daha
hizli tepki verilmesine ve daha hizli verime yol agarak istisnai akis saglamaya

yardimci olmaktadir.

[tme ve ¢ekme sistemlerinin sistem performansi iizerindeki etkisini anlamak icin
yararli bir kavram, belki de en kolay islemdeki envanter birikiminin yeri olarak
aciklanan itme-¢ekme ara yliziidiir. Ger¢ek diinyadaki ¢ogu iiretim sisteminin hem
itme hem de ¢ekme sistemlerinin unsurlarint sergiledigini kabul ederek, Hopp ve
Spearman (2000), itme-¢ekme ara yiiziiniin 6nemi ve esneklik ile daha kisa teslim
siireleri arasindaki ticareti manipiile etmedeki rolii hakkinda miikemmel bir tartisma
saglanmigtir. {tme-cekme ara yiiziinii miisteriye yaklastirmak suretiyle teslimat
stirelerinin azaltilabilecegini, ancak imalatta esnekligin azalmasi pahasina etkili
oldugunu gostermektedirler. Ilging bir sekilde, diisiik sayida farkli bitmis iiriiniin,
itme-¢cekme ara yiiziiniin bitmis Urlinlerde kurulmasina izin verdigi ve kisa teslim
stireleri ile sonuglanacag bir durumu gostermek icin bir ahsap iirlin islem 6rnegi
(kontrplak) kullanirlar. Buna karsilik, ¢ok sayida bitmis {irlin kombinasyonunun
itme-cekme ara yiiziiniin yukart dogru hareket etmesini gerektirdigi bir durum olarak
(bir ahsap kabin montaj islemiyle kabaca karsilastirilabilir) bir PC montaj tesisinden

bahsetmektedir.
1.6.6. Parti biiyiikliigii acisindan itme ve ¢ekme sistemlerinin karsilastirilmasi

Tim pargalarin iiretim asamalarindan belli biiyiikliikteki partiler halinde gectigi
varsayllmaktadir. Dolayisiyla itme sistemlerinde kullanilan yazilimlar, ¢esitli parti
biiyiikliigii kurallarinin kullanilmasina olanak tanimaktadir. Ayrica, son islem igin
hesaplanan parti blyiikliikleri diger islemlerde iiretilecek parti biiytlikliiklerini
belirlemektedir. Parti biiyiikligii sorunu ¢6ziilmiistiir. Cekme sisteminde makine
hazirlik  siirelerinin ~ dondiistiiriilmesiyle, bu  silirenin  parti  bilylikliigliniin
belirlenmesinde 6nemli bir faktdr olmaktan ¢ikarilmasi amacglanmakta, bdylece ¢ok

bliylik partiler halinde tiretim gerceklesebilmektedir (Durmusoglu, 2009).
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2. YALIN LOJISTiGIiN ONEMi
2.1. Lojistigin Tarihcesi

Bugiin lojistik ve dagitim olduke¢a karmasik ve gelismis bir siiregtir, ancak yillar 6nce

daha az gelismis bir bicimde baglamustir.

Lojistik, {iriin veya hizmetlerin kararlastirilmis bir zamanda, maliyet ve kosulda
belirlenmis bir yere taginmasini ifade etmektedir. Antik Roma ve Yunan savaslari,
giiniimiiz lojistik sistemlerinin temelini olusturmaktadir. Roma, lejyonlarini tedarik
etmek icin oldukga verimli bir lojistik sistem gelistirmistir. Lojistik olarak
adlandirilan askeri gorevliler kaynaklarin arzim1 ve dagitimini saglamaktan

sorumluydu, bdylece askerler verimli bir sekilde ilerleyebildiler (Mohan, 2013).

Orta Cag boyunca ayrintili tedarik sistemleri, yollar ve depolar kullanilmistir.
Savaglar ve kaleler, cevresindeki kirsal ekonominin destekledigi depolar haline
gelmistir. Endiistri Devrimi sirasinda, lojistik demiryollar1 ve gemilerin eklenmesiyle

biiyiik 6l¢iide gelismistir (Mohan, 2013).

I. Diinya Savasi, endiistriyel yetenekleri daha da arttirmistir. Igten yanmali motor,
motor tagimaciliginin yaygin sekilde kullanilmasina neden olmustur. II. Diinya
Savasi, ulastirma ve iletisimdeki carpict ilerlemelerle karakterize edilmistir. ABD
tersaneleri, ticari deniz ticaretini genisletmek i¢cin (ABD’nin gezilebilir sularinda ve
disinda mal ve hizmetlerin ticareti veya nakliyesi ile ugrasan ABD’ye ait bir ticari
gemiler filosu) daha Once goriilmemis bir hizda gerceklestirilmistir. II. Diinya
Savasi'ndan sonra lojistik savastan isletmeye gegmistir. Uriinlerin fiziksel dagitimu,
giden faaliyete odaklanarak baslamistir. Siparislerin doldurulmasi, iirlinlerin
dagitilmasi, depolanmasi, liretim planlamasi ve miisteri hizmetleri, lojistik siirecinin

su anda 6nemli hususlaridir (Mohan, 2013).

.....

Stratejik mobilitenin lojistigi 0 zamanlarda karmasikti ve degisen hareket
teknolojisinden, 6zellikle hava ve denizden biiylik Ol¢iide etkilenmistir. 1950'lerde

deniz ve kara kaynakli hava giiclinlin savunuculari, deniz kuvvetleri ve sabit hava
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tislerinin acil miidahale araci olarak goreceli maliyet ve etkinligini tartigmistir.
Arastirmalar, ilgili tiim maliyetler gz Oniine alindiginda sabit tabanlarin daha ucuz
oldugunu, ancak mobilite ve esnekligin avantajinin deniz tagimacilarina yatkin
oldugunu ortaya koyuyor gibi goriiniiyordur. 1970'lerde, ulastirma ugaklarinin artan
menzili ve kapasiteleri, uzaktan miidahale i¢in giderek daha etkili bir ara¢ saglamis
ve Amerikan ve Ingiliz denizasir1 taban sistemlerinin azaltilmasinda biiyiik bir
etkilenmistir. Uygulamada, acil durumlar mevcut araglar1 kullanmak igin ¢agrida
bulunmus ve Ozellikle ikinci basamak gii¢ler icin ¢ok fazla dogaclama yapmistir

(Torlak, 2012).

Hem II. Diinya Savasi sirasinda hem de sonrasinda Amerika Birlesik Devletleri
diinyanin en biiyiik ve en gelismis lojistik sistemini isletmistir. Savas operasyonlari
hiz, hacim ve risk almanin verimlilik ve ekonomiden daha fazla oldugunu
vurgulamigtir. Savas sonrasi yillar, hizlanan teknolojik degisim, firlayan maliyetler
ve savunmaya olan kamusal ilginin azalmasiyla birlikte, savunma biit¢elerinin
azaltilmasi ve askeri tesisin daha verimli yonetimi i¢in artan talep nedeniyle ortaya
cikan askeri ihanete karsi bir tiksinti getirmistir. Bu talep, 1960'larda tiim sistemin

tamamen elden gecirilmesiyle sonuglanmistir (Torlak, 2012).

19601 yillardan sonraki reformlar, mevcut yOnetim metodolojisinin tamamini
kullanmistir. Sistem ve islem analizi gibi temel tekniklerin hepsi, kesin, bilimsel,
genellikle nicel problemlerin formiilasyonlarim1 ve rasyonel karar vermede
matematiksel yaklagimlari vurgulamistir. Savunma planlama ve programlama ile
ilgili teknik olan sistem analizi, belirsizlik kosullarinda tercih edilen karmasik
problemlerle basa ¢ikmada yararl olan ekonomik ve matematiksel bir analiz yontemi
olmustur. Bu gelismis lojistik yonetiminin teknolojik temeli, temel olarak envanter
kontroliinde kullanilan yiliksek hizli elektronik bilgisayardir. Kullanim alani,
depolarda, bazlarda ve istasyonlardaki otomatik islemlerde; arz verilerinin iletilmesi
ve islenmesinde; personel yonetiminde ve komut ve kontrol aglarindadir (Torlak,

2012).

Tiim bir endiistri, A noktasindan B noktasina iirlin alma yolundan baglayarak

dogmustur. Artik bircok sirket, tedarik zinciri yonetimi faaliyetlerinin bir kismi ya da
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tamami i¢in dis kaynak kullanimina giliveniyor ve sonug olarak, verimli nakliye ve

mal takibi i¢in ti¢lincii taraf lojistik firmalarinin gelistirilmesiyle sonuglaniyordur.
2.2. Lojistik Performansi Olciimleri

Performans 6l¢limii hemen hemen tiim organizasyonlarin basarisi i¢in kritik dneme
sahiptir, ¢linkli anlayis yaratmakta, davranig belirlemekte ve rekabetci sonuglara yol
acmaktadir. Birinci sinif firmalar, Ol¢limlerin basarilarinda oynadiklart merkezi
rollerin farkindadir ve bu nedenle performans 6l¢iim ¢abalar1 konusunda zorunludur
(Torlak, 2012).

Lojistik ve tasimacilik, kiiresel ticaret iliskilerinde giderek artan temel sartlara
doniismektedir. Lojistik Performans Endeksi (LPI) tilkeler arasindaki farklar1 analiz
eder, glimriik prosediirleri, lojistik ticretleri ve kara ve deniz tasimaciligi igin hayati
Onem tastyan altyapinin geleneksel bir goriintiisiinii sunar. Ayn1 zamanda, uyguladigi
kesintisiz genisleme prosediirlerinin bir sonucu olarak, Avrupa Birligi (AB), lojistik
genel performansi siisleyen reformlarin ihracati nasil etkiledigini 6grenmek i¢in ¢ok

etkileyici bir durumdur (Marti ve dig., 2014).

Ticarette lojistik faaliyetlerin rekabet giicii giinden giine artmaktadir. Bu nedenle
lojistik, ticaretin kilit unsurlarindan biridir. Arastirmacilar (Hausman ve dig., 2013)
ve (Marti ve dig., 2014) calismalarinda lojistik performans endeksinin iilkeler arasi
ticareti tetikledigini gostermistir. Bu calismalar incelendiginde, LPI'nin gelismesi
ticareti ciddi sekilde etkiliyor, bu nedenle iilkelerin ticaretini daha yiiksek seviyelere
cikarmak i¢in LPI'y1 dikkate almalar1 ve performans gelistirme ¢aligmalar1 yapmalari

gerekiyordur.

Diinya ticareti, uluslararast ekonominin finansal gelisiminin gerekli bir parcasidir.
Ulkeler, uluslararasi pazarlarda ev esyalarinin satiglarin1 genisletmek icin ticarete
bagimlilar ve yiikselen ekonomiler i¢in ticaret, finansal gelisimleri i¢in 6nemli bir
beceridir. Tabii ki, iki {ilke arasindaki ticaret hacmi ihracat¢i iilkenin cekiciligine ve
ithalatc1 iilkenin ihtiyaclarma baglidir. Ithalatc1 bir iilke birden fazla potansiyel arz
kaynagina sahip oldugunda, sinirlar1 asmanin uzakligi ve ek maliyetleri, iirlinlerin
taginmasi ve alinan glimriik ve sorumluluklar, ticaret ortaklar1 arasindaki ikili ticaret

hacminin 6nemli bilesenleridir (Marti ve dig., 2014)
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Ithalat¢1 firmalar agisindan bakildiginda, bir firma tedarik kararlar1 verdiginde,
degerlendirme icin farkli kaynaklarin toplam maliyetini neredeyse her zaman
hesaplamaktadir. Inisin toplam maliyeti, satin alma maliyetlerini, nakliye iicretlerini,
giimriik ve sorumluluklari, faiz ticretlerini, diger tiim lojistik ticretlerini (evrak isleri
gibi) ve stok tutmay1 igermektedir. Stok tutma maliyetleri, gonderim sikligina bagl
olan stoklarindan olusmaktadir. Kaynaktan varig noktasina kadar teslimat siiresine
bagli boru hatt1 envanteri ve nakliye sikligina, ortalama teslimat siiresine ve teslimat
siiresindeki degiskenlige dayanan koruma stoku da bu maliyete dahildir (Marti ve

dig., 2014).

Iki iilke arasindaki lojistik performans, toplam inis fiyatinin gercek bir gostergesi
olabilir. Bu nedenle, satin alma konusundaki karar iizerinde ve dolayisiyla ticaret
yapan llkeler arasindaki ticaret hacminde Onemli bir etkiye sahip olabilir. Bir
tilkenin bakis agisina gore, birgok arastirma caligmasi, artan lojistik performans ile
gelismis ticaret arasinda giiglii bir baglanti oldugunu gostermistir. Ancak hemen
hemen tiim durumlarda, lojistik performans i¢in kullanilan 6l¢iitler, anketlerden elde

edilen gostergeler veya giimriik ortam1 gibi daha kapsamli kavramlardir.

Lojistik ve ekonomik gelisme arasindaki gii¢lii iliski nedeniyle, illerdeki lojistik
faaliyetler, modern bilgi tabanli ekonomilerde wulusal rekabet edebilirligin
gelistirilmesinde giderek daha 6nemli bir rol oynamaktadir. Bu bulgular, 6zellikle
uluslararas1 ticarette daha rekabetci bir konumda ortaya c¢ikabilmek igin lojistik
yatirim yapmas1 gereken Tiirkiye gibi gelismekte olan iilkeler ile ilgilidir (Ozceylan

ve dig., 2016).

Uluslararasi ticaretin bel kemigi olan lojistik, tasimacilik, depolama, sinir temizligi,
odeme sistemleri ve ¢ogunlukla 6zel tiiccarlar ve mal sahipleri i¢in 6zel servis
saglayicilar tarafindan gergeklestirilen diger birgok islevi kapsamaktadir. Ancak,
ulusal hiikiimetlerin ve bolgesel ve uluslararasi kuruluslarin kamu politikalari i¢in de
onemlidir (Arvis ve dig., 2010). Ekici ve dig. (2016), kiiresel tedarik zincirlerinin
karmagiklig1 nedeniyle, lojistigin verimliliginin devlet hizmetlerinin, yatirimlarin ve
politikalarin yani sira bir biitlin olarak {iilkenin rekabetciligini etkileyen diger

faktorlerin verimliligine bagli oldugunu belirtmistir.
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Siyasi kararlar ve uygulanan politikalar, is yeri kararlar1 ve / veya dogrudan yabanci
yatirim (DY) agisindan bir bdlgenin veya iilkenin ¢ekiciligini dogrudan ve dolayl
olarak etkiler. Ulastirma sisteminin etkinligi ve sektoriin karlilig1 yakindan iliskilidir.
En yiiksek ciro ile stoklarin azaltilmasi, gegici talebe cevap verme yetenegi, kisa
teslim siireleri ve miimkiin olan en diisiik nakliye maliyetlerinin elde edilmesi bir
sirketin rekabet edebilirliginin temel unsurlaridir. Bu nedenle ulagim sistemleri

tiretim faktorii olarak ve tesis yer kararlarmin kilit belirleyicilerinden biri olarak

kabul edilmektedir (Ojala ve Celebi, 2015).

Diinya ticareti, kiiresel ekonominin ekonomik kalkinmasinin énemli bir parcasidir.
Ulkeler, yerel iiriinlerinin diinya pazarlarindaki satiglarim1 artirmak igin ticarete
bagimlilar ve gelismekte olan ekonomiler igin ticaret, ekonomik gelismeleri i¢in
onemli bir aragtir. Dogal olarak, iki {ilke arasindaki ticaret hacmi, ihracat¢i lilkenin
cekiciligine ve ithalatg1 iilkenin gereksinimlerine baghidir. Ithalatci bir iilkenin bir
cok potansiyel tedarik kaynagina sahip olmasi durumunda, sinirlar1 agma, mallarin
tasinmast ve alinan glimriik ve harclarin uzakligi ve iligkili maliyetleri ticaret
ortaklar1 arasindaki ikili ticaret hacminin dnemli belirleyicileridir (Hausman ve dig.,

2013).

Lojistik kalitesi ve performansi iilkeler arasinda belirgin bir farklilik gostermektedir.
Kazakistan'da 20 metrelik bir tam konteynir yiikii (FCL) pamuklu giysi konteynirinm
ihra¢ etmek 81 giin, Moritanya'da ise 39 giin, Isvec'te ise sadece 8 giin siiriiyor.
Kirgizistan Cumhuriyeti'nde, 20 metrelik bir FCL konteynir ithalati i¢in okyanus
gemisinden fabrika kapisina i¢ ulagim dahil olmak iizere tiim ticari islemlerin
maliyeti 3000 dolardan fazla, Etiyopya'da ise 3000 dolardan azdir (Ojala ve dig.,
2010).

Almanya'da bu maliyetler sadece 937 dolar, isveg'te ise 700 dolardan biraz fazladur.
Ulkeler arasindaki zaman ve maliyetteki bu farkliliklar, altyap: hizmetlerinin kalitesi
ve maliyeti ile politikalar, prosediirler ve kurumlardaki farkliliklardan
kaynaklanmaktadir. Ticari rekabet edebilirlik lizerinde énemli bir etkiye sahiptirler.
Birgok deneysel caligsma, lojistik performansinin ticaret akislar iizerindeki etkisini

incelemistir.
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Diger aragtirmalar, lojistik performans farkliliklarinin, kismen karayolu, demiryolu,
su yollari, liman hizmetleri ve araylizler gibi koti kaliteli fiziksel altyap:
hizmetlerinden kaynaklandigini gostermektedir (Subramanian ve Arnold, 2001).
Bunun yerine, yetersizlik sik sik (tarife disi) politika ve prosediirel mor bant,
sOzlesmelerin yetersiz uygulanmasi, sozlesme politikalarinin tanimlanmasi ve
uygulanmasi, glimriikte gecikmeler, limanlarda gecikmeler ve smir gegisleri gibi

kurumsal kisitlamalardan kaynaklanmaktadir.

Bu farkliliklar1 ve bunlarin kolay ticaret igin sonuglarini gbz 6niinde bulundurmak
gereklidir. Soyle ki; Sri Lanka'ya yapilan ithalatin % 100 ve Nijerya'ya neredeyse
% 100'0 genis denetime tabi tutulurken, % 2'si Almanya'da ve yalmizca % 1'i
Almanya'da denetleniyor. Finansal liberalizasyon ve teknolojik gelismeler yoluyla
yonlendirilir. Uluslar arasi yapilacak iiretim, pazarlama ve dagitim yerlerinin farkli
yerlerde olmasi, biiylimekte olan iilkelere diinya pazarlarinda yer almak i¢in son
derece iyi firsatlar sunmaktadir. Uluslararasi tedarik zincirlerine katilim, iilkeler i¢in

pazar erisimini artirabilir ve yatirimi tesvik edebilir, is firsatlarini iyilestirebilir.

Ornegin Banglades'te, giyim endiistrisi 1,5 milyondan fazla fakir, diisiik vasifl
personel istihdam saglamaktadir. Bununla birlikte, bu merkezi olmayan ¢alisma
ortami, gelismekte olan iilkelere, yiiksek verimli, iiretken olmalarini ve tam
zamaninda hizmet vermelerini zorunlu kilan giiclii gligliikler de sunmaktadir. Etkin
lojistik performans, mal ve hizmetlerin kiiresel dolasiminda ve yatirimlar1 ¢gekme ve
stirdiirme kabiliyetinde iilkelerin kilit rol oynar. Lojistik verimsizliklerin, yatirim
ortami ve ticaretin kolaylastirilmasi (sinir sorunlarmin ardindaki) konusundaki
onceki calismalarinda, gelismekte olan iilkelerde sirketin tiretkenligi ve rekabet¢iligi
konusunda 6nemli bir sinirlama oldugu vurgulanmistir (Hausman ve ark., 2013).
Subramanian ve Arnold (2001) ve uzun siireli glimriik islemlerinin sirketlerin genel

verimlilik faktorleri tizerinde 6nemli bir olumsuz etkisi oldugunu savunmaktadir.

LPI, iilkelerin ticaret lojistigi konusundaki performanslarinda karsilastiklar
zorluklari ve firsatlar1 ve performanslarini iyilestirmek adina neler yapabileceklerini
tanimlamalarina yardimec1 olmak igin tasarlanan etkilesimli bir kiyaslama aracidir.
LPI 2018, 160 iilke genelinde karsilastirmalara izin vermektedir. LPI, yerdeki

operatorleri (global nakliye sirketleri ve ekspres gemileri) bazindaki global bir
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arastirmaya dayanarak, icinde faaliyet gosterdikleri uluslararast konumlarin ve
bunlarin ticaretini yaptiklar yerlerin lojistik dostu olmalar1 hakkinda geri bildirimde
bulunmaktadir. I¢inde bulunduklari iilkeler, ticaret yaptiklar1 ve uluslararasi lojistik
ortamini deneyimledikleri diger uluslarin bilgili nitel degerlendirmeleri ile faaliyet
gostermektedir. Operatorlerden gelen geri bildirimler, ¢alisma zincirindeki lojistik

zincirinin kilit bilegsenlerinin performansi hakkindaki nicel verilerle desteklenir.

Bu nedenle, LPI niteliksel ve niceliksel 6nlemlerden olusur ve bu tilkeler i¢in dostane
lojistik profiller olusturulmasina yardimci olur. LPI, bir tlkenin lojistik tedarik

zincirinin performansini 6lger ve iki farkli bakis agist sunar: kiiresel ve yerel (Ojala

ve dig., 2014).
LPI'nin rolii su sekildedir:

e  En ayrintili iilke performans bilgisi

e Bir problemin biiyiik gostergesi

e Reform Oncelikleri konusunda kamu 6zel diyalogunun gii¢lendirilmesi.
e Reformlar i¢in yeni ivmeyi tesvik etmek ve

e Saat boyunca ilerleme takibi
2.3. Tedarik Zinciri ve Lojistik Tliskisi

Calisma baglaminda lojistik, “menseden iilkeye, mallarin, hizmetlerin ve ilgili
bilgilerin etkili ve verimli akisin1 ve depolanmasini (her iki yonde) planlayan,
uygulayan ve kontrol eden Tedarik Zinciri YOnetimi'nin bir pargast olarak
tanimlanmistir. Boylece, lojistik bir tedarik zincirinin daha genis kapsamina eklenen

bir dizi faaliyet olarak goriilmektedir.

Lojistigi stratejik olarak yonetmek i¢in Christopher (1998), (1) misterilerin hizmet
ihtiyaglarini tanimlamak, (2) miisteri hizmet hedeflerini tanimlamak ve (3) lojistik

sisteminin kendisini tasarlamay1 i¢eren bir dizi adim Onermektedir.

[k adim, miisteri pazarinn derin bilgisini gelistirmeyi, miisteri hizmetlerinin temel
bilesenlerini tanimlamayi, bunlarin goéreceli O6nemini belirlemeyi ve miisteri
hizmetleri segmentlerini tanimlamay1 igerir. 2. adim bu bilgiyi standart dlciilerde

performans seviyelerine ¢cevirmeye calisir. Bowersox ve Closs (1997)’a gore, lojistik
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hizmet seviyesi ii¢ temel boyutu icermektedir: kullanilabilirlik, operasyonel
performans ve giivenilirlik. Kullanilabilirlik, miisteri taleplerini tutarli bir sekilde
yerine getirmek i¢in stoklar1 tutmak anlamina gelir; operasyonel performans,
siparisin alinmasi ve yerine getirilmesi arasinda gecen siire ile ilgilenir, giivenilirlik
ise lojistik kalite Ozelliklerini kapsar, planlanan kullanilabilirlik seviyelerini ve

operasyonel performansi énemli bir unsurdur.

Ucgiincii adim, 1. ve 2. adimlardaki sonuglari, asagida agiklanacak karar alanlarindaki

eylemlere kilavuzluk etmektedir

Bu miisteri hizmeti parametreleri, kurumsal kilit alanlara alinacak bir dizi eyleme
dondstiiriilecek ve boylece bu eylem kalibi, lojistik hizmet hedeflerine ulagilmasini
miimkiin kilacaktir. Ballou (1999) bu 6nemli karar alanlar1 olarak lojistik ag tasarima,
envanter ve nakliye yonetimi 6nermis ve Bowersox ve Closs (1996) bu alanlarda

paketleme, depolama ve bilgi yonetimini eklemistir.

Ag tasarim alani, tesislerin sayisinin, yerinin ve biiylikliigliniin belirlenmesini ve
bunlara piyasa talebinin atanmasini, iirlinlerin pazara yonlendirilme yollarmi

belirlemeyi kapsamaktadir (Canci ve Erdal, 2003).

Stok kararlari, stoklarin yonetilme seklini ifade eder. Bu tiir kararlar stoklarin stok
noktalarina tahsis edilmesi (itilmesi) veya yeniden doldurma kurallar1 araciligiyla
bunlar1 bu noktalara ¢ekerek, bitkilerde, bolgesel veya saha depolarinda segici olarak
cesitli maddeleri bulmak ve digerleri arasinda cesitli kontrol yontemleri ile stok

seviyelerini yonetmekle ilgili olabilir (Canci ve Erdal, 2003).

Nakliye kararlar1 mod se¢imi, sevkiyat biiytlikliigii, rota ve zamanlamay1 icerebilir.
Bu kararlar, depolarin miisteriye ve tesislerin sirayla depo yerini etkileyen tesislere
olan yakimligindan etkilenir. Stok seviyeleri ayrica nakliye kararlarina sevkiyat

biiyiikliigii ile cevap vermektedir (Canci ve Erdal, 2003).

Paketleme kararlari, lojistik sistemin maliyeti ve verimliligi iizerinde de 6nemli bir
etkiye sahiptir. Ambalaj malzemelerinin satin alinmasi, otomatik ve maniiel

ambalajlama islemleri kurumu ve daha sonra malzemelerin elden g¢ikarilmasi
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ihtiyaci, diger lojistik alanlar iizerinde dogrudan bir etkiye sahiptir (Canc1 ve Erdal,
2003).

Bilgi yonetimi, kullanilan iletisim ve isleme teknolojilerini, siparis isleme
sistemlerini ve ayrica lojistik yoOneticilerinin kapasite ve stoktaki pahali
degisikliklerle ihtiyaglara tepki vermek yerine proaktif olarak kaynaklari tahsis

etmelerini saglayan tahminleri igerir.

Genel olarak 1980’lerde kiiresel rekabet, sirketleri daha diisiik maliyetler, daha
yiiksek kalite, daha dayanikli iiriinler ve daha yiliksek iiriin esnekligi saglama
konusunda zorlamistir. Bu baglamda, Lojistik ile dogrudan veya dolayli olarak ilgili
birgok program 6rnegin; JIT (Tam Zamaninda), ECR (Verimli Miisteri Yanit1), EDI
(Elektronik Veri Degisimi) gibi, teknoloji ve teknoloji, envanter azalmasina ve
verimli zincirler boyunca malzeme akiginin daha iyi koordinasyonuna olanak

saglamistir (Musetti, 2000).

Bu kavrami genisleten sirketler, tedarikgilerin ve miisterilerin isbirligine dayali
iligkilerin 6nemini ve potansiyel yararlarini fark ederek, sinirlarin disinda diisiinmeye
baslamistir Boylece, Tedarik Zinciri Yonetimi'nin kdkenine katkida bulunan stratejik
ortakliklar ortaya ¢ikmaya baslamistir. Bu tarihsel evrim, SCM ve lojistik arasindaki
ilk iligki olarak kabul edilmektedir. Alves Filho ve dig.’ne gore (2004), SCM temel

olarak lojistikteki gelismelerden kaynaklanmistir.

SCM ve lojistik arasindaki ikinci bir iliski, her bir konseptin kapsadig: faaliyetleri
analiz ederek tartisilabilmektedir. SCM'nin ana varsayimlarindan biri, zincirlere ait
tim sirketler arasinda verimli bir ¢ift yonli {irtin akisinin (mal ve hizmetler) ve
bilginin gergeklesmesi gerektigidir (Lambert ve dig., 1996). Ote yandan, lojistik,
mallarmn, hizmetlerin ve ilgili bilgilerin etkili ve verimli akisin1 ve depolanmasini

(her iki yonde) uygular ve kontrol eder.

Bu anlamda, SCM ve lojistik faaliyetleri arasinda ikinci bir iligki tanimlanabilir:
ikincisi, birincisinin bir kismindan dogrudan sorumludur. Ayrica, Pires ve Ayres
(2000), degerli SCM ortakliklart uygulayan sirketlerin bu tiir iligkilerin lojistikten
daha fazlasini igerdigine inandigmni, yani SCM ortakliklarinin muhtemelen lojistik

yonetiminden daha fazla siire¢ ve islev icerdigini iddia etmektedir.
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SCM ve lojistik arasindaki son birlesme noktasi, her iki kavram arasindaki

sartlandiricilart ilgilendirmektedir.

Maia (2006) 'ya gore, Tedarik Zinciri YOnetimi, tiim lojistik islemlerin gergeklestigi
cerceveyi yaratan tedarik zinciri yapisin1 tanimlamakla ilgilenmektedir. Ornegin,
tedarik¢i konumunun bir miisterinin sahip olmasi gereken kurum i¢i envanter
seviyeleri lizerinde dogrudan bir etkisi vardir, bir kez varsayimsal olarak, uzaktaki
tedarikgiler yiiksek envanter seviyeleri anlamina gelen yiiksek tagima siiresi anlamina
gelir. Ters etki de, 6rnegin, daha kisa teslim siirelerine sahip nakliye yontemlerinin
kullanilmasi, bir sirketin envanter maliyetlerini tehlikeye atmadan {iriinlerini daha

uzak tedarik¢ilere dis kaynak saglamasina izin verebilmektedir.

Terimlerin  birbirinin  yerine kullanilmamas1  gerektigi halde birbirlerini
tamamladiklarin1 hatirlamak &nemlidir. Bir siireg, digeri olmadan var olamaz. ki
terim arasinda aralarindaki ¢izgilerin ayrilmasina yardimei olacak bazi temel farklar

su sekildedir (Maia, 2006):

e Tedarik zinciri yonetimi, sirketler i¢indeki ve genelindeki biiyiik is siireclerini
rekabet avantaji saglayan yiiksek performanshi bir is modeline baglamanin bir
yoludur.

e Lojistik, organizasyon i¢indeki ve disindaki mallarin, hizmetlerin ve bilgilerin
hareketi, depolanmasi ve akigini ifade eder.

e Tedarik zincirinin ana odag1 rekabet¢i bir avantajdir, lojistigin ana odagi ise
miisteri gereksinimlerini karsilamaktir.

e Lojistik, askeri koklerinden ortaya ¢ikan uzun bir siiredir var olan bir terimdir,
tedarik zinciri yonetimi ise nispeten yeni bir terimdir.

e Lojistik, tedarik zinciri igindeki bir faaliyettir.

Tedarik Zinciri Yonetimi (SCM), tedarik ve satin alma, donilisiim ve tiim lojistik
yonetim faaliyetlerinde yer alan tiim faaliyetlerin planlanmasi ve yOnetimini
kapsamaktadir. Onemli olarak, tedarikgiler, aracilar, 3 PL'ler ve miisteriler olabilen
kanal ortaklartyla koordinasyonu ve isbirligini de icermektedir. Temelde, tedarik
zinciri yonetimi, sirketler i¢inde ve genelinde arz ve talep yonetimini biitiinlestirir.

Tedarik Zinciri Yonetimi, zorlayici bir rekabet avantaji elde etme yOnteminden,
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stirdiiriilebilir bir slirece gecmistir. Simdi, 21. ylizyillda rekabet etmek isteyen
herhangi bir sirket i¢in temel bir beklentidir ve Tedarik Zinciri Yonetimi'ni i¢eren
meslekler temel isletme yoneticileri zirhinda saglam bir sekilde saglamlastirilmistir

(Kim ve Min, 2011).

Tedarik zincirleri hem sirket i¢i hem de sirket dis1 bir¢ok nedenden dolay: atik ve
katma degeri olmayan faaliyetler tahakkuk ettirme egilimindedir. Yalin tedarik
zinciri verimliliginin yeniden kazanilmasi, fazladan ve gereksiz zaman, envanter ve
maliyet sorunlar1 yaratan aymi konularin ¢oguna hitap etmek anlamina gelebilir.
Tedarik zinciri yonetimi, 6zellikle yalin tedarik zinciri yonetimini gelistirmek ve
uygulamak, kabul edilmesi gereken giicliiklere sahiptir. Bunlar, uygulama bilgisinin
eksikligi, degisime direng, aciliyet yaratacak bir krizin olmamasi, kaynaklarin
kazanilmasi ve baglilik ve geri kayma gibi olagan sirket sorunlarina ek olmustur

(Hausman ve dig., 2013).

Yalin, yalnizca tireticiler i¢in degil, ayn1 zamanda perakendeciler ve toptancilar igin
rekabet avantaji elde etmek ve hatta hayatta kalmak i¢in stratejik bir yontem haline
gelmistir. Deger katmak ve atiklar1 kaldirmak artik sirketler igin segenek degildir.
Yalin olmayan uygulama sirketleri, yabanci mallardan kaynaklanan rekabetle yiiz
yiize gelir ve bu da kendi isleri ve endiistrisi lizerinde Onemli etkileri olan
rekabetlerdir. Yalin uygulayicilar bile yalin olma ¢abalarinin siirdiiglinii anlamaktadir

(Hausman ve dig., 2013).

Odaklanma firmasi, tedarikgileri ve miisterileri, miisteri ihtiyacini belirlemek, atiklari
gidermek, maliyeti diisiirmek ve kaliteyl ve miisteri hizmetlerini iyilestirmek icin
birlikte ¢alismaya basladiginda, zayif tedarik zinciri iligkilerinin baslangicini isaret
etmektedir. Yalin tedarik zinciri yonetimi, iretim alaninda onemli bir iyilesme
saglanabilecegi i¢in popiilerlik kazanmistir. Operasyonel performans: korurken israfi
ve kaynaklar1 azaltmak icin iiretim siiregleri iyilestirilebilmektedir. Yalin tedarik
zinciri  uygulamalarimi  benimsemis sirketler, tyilestirmelerin ~ nerede
gerceklestirilebilecegini belirlemek i¢in her bir gorevini, malzeme ve ekipman

faturalarini incelemistir (Hausman ve dig., 2013).
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2.4. Yahn Lojistik Tanim

Yalin lojistik kavrami diinya edebiyatinda gittikge yayginlagmaktadir. Esas olarak
calismanin kapsamina ve igerigine baglh olarak gesitli sekillerde tanimlanmaktadir.
En genel olarak Yalin Yonetim anlayisi1 dogrultusunda tiretimin lojistik bir boyutudur
(Baudin, 2004). i¢ ve dis lojistik siiregleri, iiretim malzemelerinin siirekli akisini
desteklemek ve nihai miisterilere teslimati tamamlamak, ayni zamanda uygun zaman,
yer, kalite ve maliyeti korumak igin tasarlanmistir. Ayrica, organizasyonda yer alan
tim lojistik siirecler, ozellikle gereksiz atiklarin giderilmesi ve katma deger
yaratmayan faaliyetler konusunda siirekli iyilestirilmelidir (Baudin, 2004).
Uygulamada, yalin i¢in tipik kayiplarin meydana gelebilecegine isaret eden dokuz
lojistik alan olabilir. Bunlar: lojistik hizmeti ve miisteri destegi, talep ve planlama
tahmini, satin alma, stok yoOnetimi, teslimatlar ve iletisim, malzemelerin

ambalajlanmasi, nakliye, depolama ve ters lojistiktir (Sopadang ve dig., 2014).

Listelenen alanlarla ilgili yalin prensiplerin uygulanmasi, kayiplarin tespiti ve
ortadan kaldirilmasi1 disinda, birgok maddi fayda saglamaktadir. Bunlardan en
Oonemlileri arasinda; iiretim hatlarinin dengelenmesi ve tedarik siiresi faktoriiniin
azaltilmasi, stok seviyelerinin azaltilmasi, aksama siirelerinin ortadan kaldirilmasi,
gecikmeler ve istenmeyen degiskenliklerin yani sira, tedarik zinciri boyunca

esneklikle birlikte daha fazla iiriin mevcudiyeti bulunmaktadir.

Yalin lojistik ilkelerini diizenli araliklarla uygulamak, temel olarak siireglerin
sistematik bir analizine, ¢ekme sistemiyle uyumlu iiretim kontroliine ve yalin konsept
icin tipik bir takim araglarla devam eden islemleri desteklemeye dayanarak, herhangi
bir siire¢ kithginin énlenmesine yardime1 olmaktadir. Ornegin; VSM, Kanban, TPM
veya 5S gibidir. Yalin prensiplerin lojistik siire¢lerin yonetimine uyarlanmas,
iclerinde meydana gelen akislarin iyilestirilmesine katkida bulunmaktir. Bununla
birlikte, miisterinin gereksinimleri ile kurulusun yetenekleri arasinda dengeyi
korumak, hem stratejik hem de operasyonel diizeyde uygun talep yonetimi,
faaliyetleri standartlagtirma ve uygulama zamani ve verimli bir sekilde idare edebilen

kapsamli ve ¢ok gorevli ¢alisanlar gerektirmektedir (Overboom ve dig., 2013).

Yalin yaklagimin lojistikte kullanilmasinin kapsamini analiz ederken, ekonomik

uygulamada, yaygin olarak anlasilan kaliteyi gelistirmek i¢in karmasik, hibrit araglar
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daha sik kullanilmaktadir. Farkli kavramlarin amaglarini birbirine baglayan bir
metodoloji ornegi Alt1 Sigma Lojistik'tir. Temel kurallar, miisteriye, gereksinimlerini
en uygun zamanda ve yerde karsilayan bir iiriinle birlikte verilmesi gerektigini iddia
etmektedir. Ayrica, miimkiinse, diizenli ¢alisan az ya da ¢ok detayl analizlerden elde
edilen giivenilir verilere dayanarak, tim calisanlarin katilimiyla gergeklestirilen
stireglerde usulsiizlik ve istenmeyen degisikliklerin ortadan kaldirilmasidir (Zimon,
2013). Bu amaglarin yerine getirilmesi, sirketin yaklasiminda, ozellikle Toplam
Lojistik Maliyetleri ve kilit lojistik alanlardaki kayiplarin belirlenmesi ve ortadan
kaldirilmas: siireglerine dayanmasi gereken karar verme siiregleri acisindan bir

degisiklik gerektirmektedir.

Tasarim stirecinin basitlestirilmesi ve Yalin ve Alt1 Sigma ilkelerine dayanan lojistik
stratejinin uygulanmasi gergevesinde, T. Goldsby ve R. Martichenko, Lojistik Koprii
Modelini 6nermistir. Maliyetleri diisiirmek ve pazar paymni artirmak icin, 6zellikle
rekabet ve mal sahiplerinin baskis1 karsisinda, sirketin tedarikg¢ileri ve miisterileri ile
ortakliklar kurmayi, siirdirmeyi ve gelistirmeyi varsaymaktadir (Goldsby ve
Martchienko, 2005).

Model, yazarlara gore, lojistik siireclerin iyilestirilmesi i¢in bize temel olusturan

organizasyonda elestirel diisiinme becerilerini tesvik etmektir. Yalin Alti Sigma

.....

model varliklari, bilgileri ve finansi dikkate almaktadir (Goldsby ve Martchienko,
2005).

Islem kabiliyeti alaninda ise ongoriilebilirlik, kararlilik ve seffaflik analizleri yapilir.
Disiplin alaninda, model isbirligi, sistemin iyilestirilmesi ve kayiplarin ortadan
kaldirilmasin1 dikkate almaktadir (Goldsby ve Martchienko, 2005).Yalin lojistik,
tedarik zinciri boyunca 6geleri tasirken dahil olan birgok farkli anlagmalar nedeniyle
kiiresel odakli sirketler igin bir¢ok farkli organizasyonla birgok zorlugu vardir. Bazi
raporlar, tek bir gonderiyle ilgilenmek i¢in onyediye kadar farkli kurulusun katilimini
gerektirdigini belirtmektedir. Bu kuruluslar tedarikgiler, terminaller, kamyoncular,

nakliye firmalari, giimriik komisyonculari, demiryollari, hava ve deniz tasimacilig
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sirketleri olacaktir. Bu nedenle, yalin lojistigi boylesine biiylik ve genisletilmis ¢ok
islemli tedarik zincirine sokmak kolay bir is degildir. Bu genellikle ilgili kuruluslarin
bazilarmin bazen birlikte ve her bireysel nakliye islemi ile aynm1 anda calistigl
anlamina gelmektedir. Bu, atik olusturan tedarik zinciri boyunca katma degerli ek
faaliyetlerin ortaya ¢cikmasina yol agmaktadir.

Toyota yoneticileri tarafindan tanimlanan yedi temel atik tiirii vardir. Bu tiir bir
sistemizasyon, herhangi bir sirkette, herhangi bir islem i¢in uygulanabilir ve yalin
konseptinin temelidir. Zaman i¢inde, yalin kavramini uygulayan girisimler dokuz tip

atig1 su sekildedir (Gross ve dig., 2003):

e Agin iiretim: talebi agan iiretimdir. Hemen satilmayan veya nihai {iriine dahil
olmayan herhangi bir iiriin yer kaplar, bir sirketin sahip oldugu finansal kaynaklari
azaltir ve tretim akisini bozar.

e Hatalar: (hatalar, ariza) {iriiniin maliyetini dogrudan artiran iriiniin kendisi, bu
terimin kapsadig1 tek kusurlardir. Hata terimi belgelerdeki hatalari igerir, iirlinler
hakkinda yanlis bilgi verir, gec teslim edilir veya isleme sirasinda ¢ok fazla atik
yapar.

e Envanter: Gereksiz yere yiiksek miktarda hammadde, tamamlanmamis iiretim
veya parcalar oldugunda maliyet ortaya cikar. Biitiin bunlar, iiretimin yani sira,
depolama maliyetini de arttirmaktadir.

e Ulastirma: is birimleri arasinda tasima gibi, {iriinlerin degerine katkida
bulunmayan malzemelerin herhangi bir hareketidir. Ureticilerin ugrastigi ideal
durum, bir malzemenin bir 6nceki makinede islenmesinden hemen sonra bir sonraki
makineye aktarilmasidir.

e Bekleme: Bekleme, bosta ¢alisma siiresi ve isleme boliimii gelene kadar higbir
sey yapmayan is¢iler anlamia gelir. Bu, darbogazlar, kotii uyumluluk veya nakliye
sirasinda gecikme nedeniyle olur.

e Diizeltme: Uretimde iiriiniin diizeltilmesine yol acabilecek hatalardan
kagimilmalidir, ¢linkii maliyetleri arttirirlar, malzemelerin siirekli akisini engellerler
ve Uretim zamanim arttirirlar. % 0 bozulma siiresini ve toplam kalite yonetiminin

uygulanmasini hedeflemek gerekir.
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e Hareket: Iscilerin calismasim engelleyen, gereksiz bir yiiriiyiis veya gereksiz
hareketlerdir. Ayrica, zayif is yeri ergonomisi veya hazirliksiz is yeri, makinelerin 6n
bitirme siirelerini etkiler, bu da verimliligi azaltir.

e  Agsiri islem: iirliniin degerine katkida bulunmayan islemesidir ve alici iiriinii daha
yiiksek kalite olarak kabul etmeyecektir.

e Bilginin tutarsizligi: Bilgi ve bilgi gerektiginde mevcut olmadiginda gergeklesir.
Bu genellikle prosediirlerin kisitlamalar1 veya erisilemezlikleri ile ilgilidir ve sonug

genellikle iirlinlerdeki iiretim darbogazi veya kusurlaridir.

.....

Yalin lojistik, giiniimiizde birgok sektdrde yaygin olarak kullanilmaktadir. Japon
imalat endiistrisinde baslamis olan orijinal yalin {iretim konseptine dayanmaktadirlar.
1988'de John Krafcik, yiiksek lisans tezinin bir pargasi olarak MIT'deki terimini
kullanmistir (Arslan, 2001).

Japon endiistrisinden kaynaklanan, verimliligi arttirmak igin tedarik zincirinden
zaman, ¢aba ve malzeme israfin1 belirleme ve ortadan kaldirma siireci olarak
tanimlanabilir. Islemlerini daha hizli ve daha ucuz hale getirmek icin ekip ¢alismast,
tiretken yonetim ve capraz iglevli operasyonlar1 optimize ederek elde edilir. Kisacasi,
gereksiz temas noktalarini, israf islemlerini ve israf paketini tedarik zincirinden
kaldirir (Arslan, 2001).

Ayrica bekleme siiresi, toplama ve nakliyedeki gecikmeleri azaltmaya odaklanmuistir.
Sirketlerin talep dalgalanmasiyla akigkan bir pozisyon elde etmelerine yardimer olur
¢linkii tamamlanmas1 gereken daha az adim vardir. Amazon Etkisi tiiketici teslimat

beklentilerini 6nemli 6l¢iide artirdigi i¢in bu 6zellikle faydalidir (Arslan, 2001).

Yalin ve yalin lojistigin birbirinin yerine kullanildig1 terimlerin kullanildig1 zamanlar
olsa da, bu her zaman bdyle degildir. Lojistik, dogas1 geregi karmasik bir
operasyonun ayrintili bir uygulamasi ve / veya organizasyonudur. Bu yiizden, israfi
ortadan kaldirmak i¢in yapilabilecek hemen hemen her sey olabilen genel bir yalin
strateji olmak yerine, yalin lojistik daha karmasik goérevlere atifta bulunacaktir

(Canci ve Erdal, 2003).
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Bu, bir iiretim siireci, depolama, nakliye veya baska herhangi bir sey olabilir. Yalin
lojistigin  arkasindaki kavramlar bir¢ok farkli endistride bir¢cok sekilde
kullanilmaktadir. Uygun sekilde yapildiginda, atiklarin giderilmesine, giivenligi
artirmaya ve yalin lojistik prensipleri takip eden sirketin taban ¢izgisini arttirmaya

yardimci olurlar (Canci ve Erdal, 2003).

Yalin lojistik, akla gelebilecek herhangi bir ortamda atiklar1 azaltmada veya
gidermede yardimci olabilir. Kavramlar, her tiirlii sektére uyacak sekilde
degistirilebilecek veya uyarlanabilecek kadar genistir. Asagidakiler, yalin lojistikten

yararlanan farkl sirket tiirlerinden bazilaridir (Yaman, 2007):

.....

e Imalat: Imalat endiistrisi, yalin ve yalin lojistigin basladig1 yerdir. Bu hala, yalin
stratejilerin kullanildig1 en popiiler endiistridir.

e Ofis Isleri: Ofis ortamlar1 yalmn yontemlerden biiyiik &lgiide yararlanabilir.
Neredeyse tim ofis ortamlarina nasil uygulanabilecegi konusunda pek ¢ok bilgi
kaynag vardir.

e Oto Tamircisi: Oto tamircisi ve garajlar, ¢ogu zaman verimsiz hale getirebilecek
Oonemli miktarda israfa sahiptir. Yalin lojistikten yararlanmak atiklar1 dnemli 6l¢iide
azaltabilir.

e  Uriin Tasarimi: Bu, birgok insanin yalin konseptler s6z konusu oldugunda gz
ard ettigi bir endiistridir, ancak akilli siireclerden de faydalanabilir.

e Hastaneler: Hastaneler, yalin lojistigi ¢ok hizli bir sekilde benimsemektedir;
clinkii hatalar1 azaltmak, kelimenin tam anlamiyla hayat kurtarmaya yardimci
olabilir. Ek olarak, israfi azaltmanin yollarindan biri, hastanede ¢ok 6nemli olan

seyleri temiz tutmaktir.

Bu tiir ¢galigmalarin her biri, yalinin onlara nasil fayda saglayabileceginin kanitlanmis

.....

oldugu yerin mevcut Orneklerine donebilir ve uygulamayr kolaylastirmak icin

onlardan 6grenebilmektedir (Yaman, 2007).

.....

neden olur ve ¢ok az stok, bekleme siiresine ve iiziilen miisterilere neden olmaktadir.

Verileri analiz ederek, fazlaliklar1 kaldirarak ve stoklarmmizi siki tutarak, iiretim
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hatlariin  bir asmmasi olmadan ve uzun siire envanter tutmadan akmasi
saglanmaktadir. Yalin lojistik, stok riskini en aza indirmenin harika bir yoludur
(Womack ve Jones, 2007).

Yalin lojistik siiregleri, yasam dongiisiinii kisaltan tedarik zincirinden de israf
islemlerini ortadan kaldirmaktadir. Bu verimlilik ve kar artmaktadir. Ayrica, siirekli
olarak Olgiilen bir oranda iiriin dondiiriiliiyor ise, depo alanina ihtiyag
duyulmamaktadir. Bu, isi yiiriitmek ve siirdiirmek igin ihtiya¢ olunan maliyetleri ve

sermaye yatirim miktarini azaltmaktadir (Womack ve Jones, 2007).

.....

.....

Geleneksel bir ¢evre esneklik ve verimlilik i¢in uygun degildir. Geleneksel ¢evrenin

farklar1 soyledir (Biiyiikgetin, 2003):

e Bireysel ulagim

e Dongiisel olmayan arz

e Tasima araci olarak forkliftler

e Genis serit

e Biiyiik ambalaj veya kafes kutu paletlerinde biiyiik parti boyutlar

e Montaj hattinda tiretimde y1g1lmis malzeme

e Katma degerli faaliyetler ile deger yaratmayan faaliyetler arasinda ayrim
yapilmaz

e Dolasim ve yiizey kapsama alaninda ¢ogunlukla belirsiz stoklar

Yalin lojistik anlayisinin  klasik  lojistik  anlayisindan  farki  asagidaki
tabloda belirtilmistir (Oztiirk, 2008):
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Tablo 2.1. Klasik ve yalin lojsitik karsilastiriimasi

Unsur Klasik Lojistik Yalin Lojistik
Siparislerin verilmesi Faks, EDI, telefon EDI(Elektronik Veri
Degisimi) ve/veya
¢evrimici
Uretim Stoku iizerine kurulu Siparis iizerine kurulu
Tasima TL(tam yiiklii arag), LTL Stirekli seferle, geri
(tam yiiklii olmayan doniisiimli kutular
arac)
Transit depolama Ambarlama Hizli sevkiyat, capraz
sevkiyat
Ambarda depolama Fazla bekleme siiresi Ihmal edilebilir bekleme
stiresi
Fabrikada depolama Ambarlama Stirekli akis
Nakliye siklig1 ve miktari Distik, biiytik Yiiksek, kiiciik
hacimlerde hacimlerde
Tasima sayisi Yiiksek Diistik

Hines ve dig. (1998) yaptiklar1 caligmalarinda elektrik, elektronik ve mekanik
parcalarin merkezi bir distribiitorii ¢evresinde, tedarik¢i ag1 gelisiminin saglanmasi
icin yalin lojistik yaklagiminin uygulanmasimi tanmimlamaktadir.  Firmadaki
proseslerin deger akis haritalarinin ¢ikarilmasi, kayiplarin belirlenmesi, gelisim
noktalarinin tanimlanmasit ve sonrasinda gelisim programindan elde edilmistir.
Sonugta sekiz {irlin kategorisini ve 50 anahtar tedarik¢iyi kapsayan tedarikei iligki
programi elde edilmistir. Calisma, destek yapisiyla beraber calistirilan metotlart
kesfetmekte ve programin ilk sonuglariyla beraber diger isletmeler i¢in anahtar

dgrenme noktalar1 ile sonuglanmaktadir (Oztiirk, 2008).

Agarwal ve dig. (2005)’nin ¢aligmalarinda esneklik ve ¢evikligin gerektigi noktada
tedarik zincirinin de bu parametrelere ayak uydurmasi gerektigini ifade
etmektedirler. Calisma tiiketim tirtinlerinin hizli tasinmasini1 baz alan tedarik zinciri
ornekleri i¢in temin zamani, maliyet kalite, servis seviyesi ile c¢eviklik ve yalinlik

arasindaki iligkiyi aciklamaktadir (Kurtcan, 2009).
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Calisma neticesinde tedarik zinciri tizerindeki yalin, ¢evik ve yalin ¢eviklikten olusan
lic unsurun pazar payma olan etkisini analiz eden c¢alisma c¢ergevesini hakli
¢ikarmistir. Calismada ana kriterleri olusturabilecek alt boyuttaki kriterlerin tedarik
zincirini olusturabilecek {i¢ paradigma arasindan se¢im asamasinda nasil etkili
olabilecegi arastirllmis ve bu noktada da cok oOlgiitlii karar verme aract olarak
Analitik Ag Prosesi (ANP) kullanilmistir. Bu ¢alisma sadece hizli taginmasi gereken
tilketim drlnleri i¢in yapildigindan diger calisma alanlarindaki tedarik zinciri

uygulamalar gelecek calismalar i¢in 6nerilmektedir (Kurtcan, 2009).

Calismadaki bulgular yeni tirlin gelistirme siirecinde; tedarikgilerin ve miisterilerin
yiiksek seviyede entegrasyonu ile tedarik zincirinde yiiksek seviyede bilgi degisimi
alanlarinda yalin lojistikle ilgili bazi ilkelerin, gostergeler tarafindan isaret
edilmesine ragmen, toplam yalinligin bu boyutlarda hala tam olarak saglanamadigini
gostermektedir. Aslinda c¢alisma, partnerler arasinda esitlik  kosulunun
saglanamamasindan ve kazanglarin karsilikli paylasimindan dolayr hala onemli
bariyerlerin mevcut oldugunu ortaya ¢ikarmaktadir. Yalin tedarik, yakin iliskiler ve

karsilikli gliven olmadig: siirece basarilamayacaktir (Bektas, 2010).
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3. UYGULAMA
3.1. Uygulamaya Giris

Magna International Kanada merkezli Global otomotiv parga tireticisidir. Sirket 1957
yilinda kurulmustur. Sirketin merkezi Aurora Kanada’dir. Bes kitada 28 Ulkede 338
tiretim tesisi bulunmaktadir. Diinya’da ki tiim tesislerinde toplam 169.000 kisi
calismaktadir. Magna International Cosma, Exterior, Powertrain, Electronics,
Machatronics, Mirors, Lighting, Seating ve Steyr olmak tiizere 9 ana grupta

toplanmastir.

Magna Exterior Kocaeli de iki lokasyonu olan bir otomotiv yan sanayi firmasidir. Bir
lokasyonu Suadiye Kartepe de bir lokasyonu ise Golciik’te Ford Otosan’in iginde
tedarik¢i bolimiinde bulunmaktadir. Genelde miisterilerinden gelen forcest planlar
dogrultusunda kendi iirettigi ve tedarik¢ilerinden temin ettigi iiriinleri montajlayarak
son uriin haline getirerek miisterilerine sevk etmektedir. Montaj proseslerine ek

olarak enjeksiyon iiretimi de bulunmaktadir.

Firma Suadiye fabrikasinda miisterilerinden gelen giinlik ve uzun vadeli planlara
gore liretim yaparken Golciik fabrikasinda ana sanayiden gelen anlik ¢ekme kanban
sinyallerine gore JIT iiretim ile montajlama yaparak iiriinleri miisteri hattina siral

olarak gondermektedir.

Ford Otosan i¢in V362-V363 araclart i¢in 6n tampon, arka tampon ve gor iiriin
gruplarimi tiretmektedir. Bu araglarin en biiyiik 6zelligi ise, miisteri ve pazar bazinda
cesitlilik gosteren bir {iriin yelpazesinin olmasidir. Bu sekilde olusmus olan yiiksek
cesitliligin saglanabilmesi igin {iretim hatlarina malzeme hareketlerinin TZU yani
yalin lojistik bakis agisi ile yapilmasi ve katma deger yaratmayan ve ekstra maliyet
olusturan hareketlerin ortadan kaldirilmasi gerekmektedir. Uygulamamiz boyunca
fabrikamizda yalin liretim bakis acis1 ile bakip ana ve yardimer siireglerde nereleri

tyilestirebilir caligmalar yapilmistir.
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3.2. Deger Akis Haritalama Yapilacak Hat Secimi

Firmamizin V363 araci1 6n, arka tampon ve gor hatlar1 direk Golciik tesisimizdedir.
V362 arac1 arka tampon ve gor hatlar1 golciik tesisimizde bulunurken gerekli yer
olmadigindan V362 6n tampon hattimizin bir kismi1 Suadiye Fabrikamizda giinliik
gelen siparis planlarina gore yart mamul haline getirilip tiretilip giin i¢cinde yaklasik
10 tir ile golcilik fabrikamiza sevk edilip orada miisteriden gelen ¢ekme sinyallerine

gore bitmis liriine ¢evrilmektedir.

V362 hattin bir kisminin Suadiye’de olmasiin ilk nedeni proje basinda Magna’nin
kendini garantiye alip ara stoklu gitmek istemesi ve Golciik’te stoklardan dolay1
yeterli alana sahip olmamasidir. Tiim bu kisitlar diislintildiigiinde bu denli mix
degisikliginin oldugu hatt1 stoklu olarak Golciik’te iiretemeyecegimiz i¢in Suadiye
fabrikamizda ara mamiil iiretip son mix bilgilerini Golciik fabrikamizda montajlama

karar1 verilmistir.

Analiz ic¢in sec¢tigimiz hattin ise montajmin bir kismi Suadiye fabrikamizda
yapilmakta ardindan Goélciik fabrikamiza sevk edilip miisteriden gelen ¢ekme
sinyallerine gore model bazli olarak {retilip miisteri hattina sirali olarak

verilmektedir.

Fabrikamizda bu sekilde iiretim olan tek hat oldugu ve ilk tiretim gelen uzun vadeli
planlara gore yapildig: i¢in iki tesis arasinda iiretilen parcalar arasinda ciddi stok,
tagima ve yasanan farkli iiretimlerden kaynakli hat duruslar1 olmaktadir. Tiim bunlar
ortadan kaldirmak adina mevcut durum analiz edilecek ve iyilestirilmeler
yapilacaktir.Caligmanin uygulama kismindaki verilerin anlamli ve isletme agisindan
da uygulanabilir olarak yorumlanmasi i¢in V362 Suadiye ve Golciik montaj
hatlarinda ¢alismaya oOn hazirlik olusturulmast agisindan bazi uygulamalar

planlanmistir. Bu uygulamalar:

e Deger akis haritalama ile yeni sistem tasariminin devreye alinmasi
e  Kanban sistemi kurulumu
e  Milkrun sistemine gecis ve nakliye maliyetlerinde azalma saglamaktir.

e Kasarevizyonlar
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Bu uygulamalara bagli olarak hedeflenen iyilestirmeler asagidaki gibi

siralanabilmektedir:

e  Operator sayisinda azalma,

e Alan kullanimda azalma,

e JIT (tam zamaninda iiretim) iyilestirmeleri,

e Envanter maliyeti azaltilmasi,

e Lojistik nakliye maliyetlerinde kazang saglamak,

e  Miisteri performans puaninin arttirilmasi.
3.3. Uretim Merkezindeki Mevcut Durum

Miisterimizin portalindan giinlik ve haftalik olmak iizere {iretim forcestleri
gelmektedir. Tedarik zinciri birimimiz, gelen planlar sonrasi ara¢ bomlarini
patlatmakta ve firmanin tedarikcilerine ayni sekilde giinlik ve haftalik sevk
planlarin1 gondermektedir. Seg¢ilen hattimizin iki tesisinde montajlama yapilacagi
icin tedarikgilere cekilen planlarin yaninda hangi parcanin hangi fabrikamiza sevk

edilecegi bilgisi bulunmaktadir.

Oncelikli olarak Suadiye Fabrikasi’na tedarik¢iden gelen aragla mal kabul kapilarina
cekilerek evrak kontrolii sonrasinda mal kabulii yapilarak gerekli stok alanlarma
cekilir. Suadiye Fabrikasinda miisteriden gelen giinliik plan dogrultusunda firma
kendi trettigi ve tedarikcisinden gelen pargalar ile liretime baslamaktadir. Yapilan

uretimler 2 saatlik stoklar halinde Golcuk Fabrikasi’na sevk edilmektedir.

Golciik Fabrikasi’'nda Suadiye Fabrikasi’ndan yari mamul olarak gelen iiriinler 1
giinliik stok tutulmakta olup tedarik¢iden direk gelen {irlinler i¢in iki giinliik stok
tutulmaktadir. Miisteriden gelen ¢ekme kanbani sinyallerine gére JIT(Just in time-

Tam Zamaninda Uretim) iiretim yapilarak montaj hattina iiriinler siralanmaktadir.

V362 Hattinda yalin lojistik uygulamalarini belirlemek ve yalinligr arttirmak igin ilk
olarak mevcut durum deger akis haritalamasi iki fabrika icin ¢izilmistir. Deger akis
haritalamalara bakildiginda Suadiye ve Golciikteki iki hatta sadece bir makinenin
farkli oldugu ve en biiyiik tedarik¢inin Adapazari’nda bulunan Bplas oldugu tespit

edilmistir.
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V362 FRONT BUMPER CURRENT STATE MAP

MAGHA Exteriors Turkey — PRODUCTION

Sekil 3.1. V362 6n tampon suadiye deger akis haritalama

Ekiple beraber V362 On tampon hattinin neden miisteri memnuniyetsizligi yarattigi

ve maliyetlerinin yiiksek oldugu ile ilgili hattin bu sekilde kurulmasinin 5 neden

analizi yapilmistir.

5 Neden Analizi

h

Benzer montaj

iglerinin farkh
lokasyonlarda Montaj
yapilmasi. konseptinin

yanlis Miigterinin
belirlenmesi. forcest ve jit
sinyallerinin Proje ekibi saha
ayni olmasinin ekibi bir araya
beklenmesi. gelmiyor. Sahada
yasamilan
konular sahada
kaliyor.

Sekil 3.2. Neden analizi

Mevcut deger akis haritalamaya baktigimizda ilk géze carpan problemler listedeki

gibidir:
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o Golciik Suadiye arasinda miisteri taleplerinde kisa kalmamak adina ara stoklu
gidildigi,

e Suadiye’ye gelen tedarikgiler asil olarak Golciik tarafina parca besleme yaptigi
ancak sadece bu hat i¢in Suadiye’ye mal alindigi ig¢in ara¢ dolulugunu saglamak
adina giinliik degil 3 giinliik stoklarla ¢alisildig1 ve

e Miisterimizden gelen ¢ekme sinyallerine gore liretim degil haftalik planlara gore

tiretim yapildigi i¢in hat durusu problemleri

Bu problemleri ortadan kaldirmak i¢in literatiir kisminda da bahsettigimiz yalin
tiretim ve yalin lojistik bakis acisi ile ¢oziimlerimiz neler ve nasil devreye aldigimizi
uygulamamizda adim adim inceliyor olacagiz.

Mevcut durumun net olarak tespit etmek adina Golciik tarafinda deger akis

haritalamasi ¢ikarilmistir.

(GMA Externors & Intesiors Front Bumper Current State Map — JIS Center

Sekil 3.3. V362 6n tampon golciik deger akis haritalama

Mevcut durum analizi i¢in deger akis haritalamamiza baktigimizda sirket hedefi
verimlilik catis1 altinda ilerledigimiz ¢ok net olarak benzer montaj istasyonlaria ait
islemin iki farkli fabrikada yapilmasmin ciddi verimsizlige neden oldugu

gorilmektedir.

Mevcut durumlardaki deger akis haritalamalardan sonra hedefledigimiz montaj
istasyonlarmin tamaminin Go6lciik olacak sekilde hedefledigimiz iiretim sekline

istinaden yeni durum i¢in gelecek deger akis haritalama ¢izilmistir. Yeni deger akis
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haritalamaya gore en biiyiilk problemimizin alan oldugu tespit edilmistir. Golciikte

bulunan bir makinaya ek olarak Suadiye’den bir makina tasimamiz gerekmektedir.

Gerekli alanlar1 yaratmak i¢in dongiideki kasalarin incelenmesine ve gerekiyorsa
yeni kasa revizyonu yapilmasi, lojistik olarak milkrun sisteminin birlestirilmesi ve
tasarlanmasi ve miisteriden bize gelen ¢ekme kanbani gibi tedarikgilerimiz ile
bizimde kanban usulu ¢alismamizin stoklar1 ciddi oranda azaltilacagi belirlenmistir.

Bu basliklar altinda saha analizi ¢alismalar1 yapilmasina karar verilmistir.
3.4. Stok Azaltilmasi icin Kanban Calismasi

Firmamiz da Erp sistemi kullanilmakta olup kanban uygulanmamaktadir. Her parca
Ozelinde programa girilen set-uplara gore stok belirlenmektedir ancak sistem her t
aninda anlik c¢alistigi ama miisteri sistemi anlik degil giinliik yenilendigi icin
sistemde minimum stoklarla planlama yapilmasinda sikint1 yasanmaktadir. O nedenle
sistemlerin uyumundan kaynakli problemleri miisteriye yasatmamak adina planlar
tedarik¢ilerimize manuel gonderilmektedir. Tasarladigimiz deger akis haritalamaya
baktigimizda iiretim hattimizin en biiylik hacimli ve maliyetli tedarik¢imizin Bplas
oldugu goriilmiistiir. Ekip olarak yaptigimiz beyin firtinasi toplantilarinda ve saha
analizlerimizde stok azalmak icin Bplas ile kanban ile caligmaya baglanabilecegi
karar1 alinmistir. Bu ¢alismanda yeni deger akis haritalamaya gegmeden denenmesi
i¢in diger {iretim hattimiz olan V363 On Tampon parcalarinda denenmesi karari

alinmustir.

Bplas tedarikg¢isi ile kanban ¢alismasi yapilmasi konusunda goriisiilmiis ve her iki
taraf i¢in uygun oldugu deneme c¢alismalarina baslanabilecegi karari alimmustir.
Tedarik¢imiz ile yaptigimiz goriismeler kapsaminda eski usul yapilan kanban karti
kullantminin glinlimiiz sartlarinda problemlere neden olacagi kararma varilmis o
nedenle iirlinler i¢in hem parca tanitim etiketi hem de kanban etiketi olacak sekilde

etiket tasarlanmasi karar1 alinmstir.

Tasarladigimiz etiket parcamizin ERP de ki tanim1 olan SAP numarasini, SAP par¢a
numarasinin kanban olarak okutulabilmesi igin barkod halini,par¢a tanimini,kasa
icinde ka¢ adet oldugunu,tedarik¢imizin ismini ve ERP sistemimizdeki kodunu,

tedarik¢imizin ERP kodunu ve FIFO etiketini icermektedir.
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Sekil 3.4. Kanban etiketi

Tedarik¢imiz ile normal sartlarda her hafta Sali giinii 15 giinliik kesin 6 aylik forcest
siparislerimizi Excel iizerinden paylasmaktayiz devaminda ise her sabah giinliik
planda olan degisiklikleri yakalamak ve kisa kalmamak adina tedarik¢imize yeni
sevkiyat plan1 gonderilmektedir. Firmamiz bu sekilde stoklarinda esneklik
saglayamadig1 ve stok sayisin1 manuel takip ettigi icin bazi pargalarda ¢ok fazla stok
yapiliyor bazilarinda ise az stokla yakalanip misterisine yeterli parca
verememektedir. Miisteriye yeterli parga veremedigi durumda ceza faturalari ve
performans puanindan puan kirimi oluyordur. Tiim bunlar bir araya geldiginde firma
yalin iiretimden git gide uzaklasiyor ve karlilig1 giinden giine azaliyordur. En kotiisii

ise miisterinin goziinde kot bir tedarikei sinifina iniyordur.

Firmamiz kanban siireci ile iligli olarak tm lojistik operatorlerine kanban egitimi
vermigtir. Devaminda kanban c¢aligmasi yapacagi iriinleri ve kasalan tek tek
belirlemistir. Bu ¢alismalar sonucunda c¢aligilacak kanban Kkartlari, sayisi, hangi
siklikla kanban ile siparis istenecegi ve silirecin nasil isleyece8i net olark
belirlenmistir. Tedarik¢iye de beyaz yaka ve mavi yaka olmak iizere kanban egitimi

verildi ve yeterlilik denetimleri yapilmustir.

Yeni diizende firmamiz sifir stokla calisacagi ve sadece taleplerini kanban ile
iletecegi icin kanban kart miktarlarimi iy1 belirlemesi gerektigi belirlenmistir. Bu
nedenle haftalik gelen planlara gore giinlik maksimum miktarinin yaris1 kadar yani

0,5 giinliik kanban kart1 belirlenmesi karar1 alinmstir.

Firmamizda kanban siirecinden Once sabah planlarini atmak i¢in yasanan siireg

asagidaki gibidir:

e Her sabah 08:00 da Lojistik takim lideri tiim parcalari sayar.(1 saat)
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e Planlamaci miisteri talepleri ve stoklar1 karsilagtirir tedarik¢iye yeni plan atar.(1
saat)
e Vardiya sonu tekrar gorsel olarak kontrol yapilir.(0,5 saat)

e Her Carsamba tedarik¢iye uzun vadeli plan atilir.
Kanban c¢aligmasiyla olusan yeni siire¢ asagidaki gibidir:

1. Adim: Tedarik¢iden gelen sehpayr stok alanina ¢ekmeden kanban kartinin
oldugundan emin olmak.

2. Adim: Stok alanindan hat kenarina besledigin sehpalardaki kanban kartim
¢ikartmak ve kanban kutusuna yerlestirmek.

3. Adim: Vardiya sonunda kanban kartlarini takim liderine vermek.

4. Adim: Kanban kartlarin1 okutmak i¢in bilgisayardan gerekli kanban dosyasini

acmak ve kanban kartlarini okut kaydet ve gondere basmak.

Firmamiz yapilan kanban ¢alismasi sonrasinda bu parcalarda 6nceden yasadigi DL
problemini ortadan kaldirmistir. Aylara gére yasanan DL ara¢ sayisini asagidaki

grafikte goriilmektedir.

Calismanin diizene oturmasi ile son iki aydir miisteriye zamaninda teslimat

yapilmugtir.
D/L SAYI1S1
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Sekil 3.5. D/L sayis1

Kanban ¢aligmast sonucunda stoklar1 diizene giren firmamiz eskiye oranlar
stoklarinda %20 oraninda kazang¢ saglamistir. Eskiden yapilan giinliik sayimlar ve

planlar yapilmadigi icin giinliik 48 € lik isgiicli kazanmistir.
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Caligmanin tamami degerlendirildiginde misteri istegi olan performans puani 81’in
iistiine ¢ikarilmis ve hat durusu yasatilmamaya baslanmistir. Dolayisiyla miisteriden

gelen hat durus faturalar1 ortadan kalkmustir.

Bu c¢alisma firmaya toplamda 79.180 € yillik kazanc saglanmistir. Proje bitimine
kadar toplamda 316.720 € kazang elde edilmistir. Detaylar asagidaki gibidir:

e s giiciinden 13.680 €/y1l
e  Stok maliyetinden 25.000 €/y1l
e Durus faturasindan 40.500 €/y1l

Gilinlimiizde, rekabetin {ist diizeyde yasandigi, esnekligin biiyliik onem kazandigi,
kaynak kisitlarinin bas gosterdigi, miisteri odakli ¢calismanin vazgegilmez bir unsur
haline geldigi ve tiim bunlardan dolay1r maliyetlerin diistiriilmesinin ¢ok onemli
oldugu pek ¢ok alanda, Kanban basitligi, kullanisli olmasi ve esnekligi ile firmalara

uygulamada da goziiktiigli gibi biiyilik avantajlar saglamaktadir.

B-plas tedarik¢imiz ile Kanban uygulamamizi devreye aldiktan sonra en iiyiik
problem yasadigimiz stok maliyeti olarak yiiksek miktarda olmayan ama stok giin
degeri yiiksek olan hardwarelar icin Kanban calismasi yapilabilir mi analiz

ettigimizde mevcut durum asagidaki gibidir:

e V363 Arka tampon klipsi Amerikadan bir taban olmasi i¢in 3 aylik gelmektedir,
e V362 On tampon vidasi kanada dan 1 aylik gelmektedir,
e Yerli subesi olan optimastan aldigimiz parcalarimiz ise hacimimiz diisiik oldugu

icin iki haftada bir olacak sekilde Sevkiyat alintyordur.

Bu tedarikciler miisterimiz olan Otosan’in Magna’ya mutlaka bu tedarik¢iden
alinmas1 gerekli dedigi parcalardi o nedenle Oncelikle miisterimiz ile bu parcalari
yeni bir tedarik¢iye gegirebilir miyiz bunu planlamak amaci ile miisterimizle
goriismelere baslanmistir. Yapilan toplantilar sonucu mevcut pargalar ile ayni sartlari
saglamig; FB, PSW ve PPAP sartlar1 saglandigi durumda gegilebilmektedir. Bu

teyidi almamiza istinaden yerli tedarikg¢i arayislarimiza baglanmistir.

Yapilan c¢alismalar sonunda Cetin Civata altinda yabanci ortakli firma ile

malzemelerimizi yerlilestirme ve Kanban ile calisma karar1 alimmistir. Calisma
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mantifimiz tedarik¢imize aylik olarak 6 aylik forcestlerimizi gonderilip,
tedarik¢imizle birlikte giinlilk kullanim adetlerine gore Kanban kutu sayist ve kutu
i¢ci adet belirlenerek devam edilmistir. Sonrasinda hazirlanan Kanban kutulari i¢in
Pazartesi-Carsamba-Cuma olacak sekilde Kanban ile sevkiyatlar1 ¢alistirma karari
alimmigtir. Boylelikle hardwareda ortalama 15 giin olan stok miktarimiz 3 giine

indirilmistir.

Sekil 3.6. Tedarike¢i kanban kutulari

3.5. Mevcut Deger Akis Haritalama ve Gelecek Deger Akis Haritalama

Kanban caligmasi ile stoklarimizi bir miktar daha azaltabilecegimizi teyit ettikten
sonra gelecek durumdaki deger akis haritalamaya gegmek mevcut durum i¢in detayl
analiz c¢ikarilmistir. Mevcut durumda 18 farkli referans, Ozel araclar ve alt
parcalardan olusan bitmis {rlin tamponumuzun %50 si suadiye hattinda
tiretilmektedir. Suadiye’de yar1 mamul haline gelen tamponlar Golciik (JIS)
tesisimize sevk edilmekte ve JIS’te yarimamul haline getirilmektedir. Hattin

yalinlatirilmasi olarak hedefimiz montajin tamaminin JIS’te yapilmasidir.

Mevcut durumda alan kullanimi,operator sayisi, ara stok, ellecleme, Sevkiyat
yogunlugu, looptaki stillage sayis1 ve montaj istasyonu olarak ele alinmigtir. Alan
kullanimiza baktildiginda Suadiye’de inbound i¢in 210 metrekare, Suadiye montaj
icin 115 metrekare, Suadiye outbound alani i¢in 120 metrekare ve Golciik’te V362

hatt1 i¢in toplamda 310 metrekare kullanildig1 géziitkmektedir.
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Inbound
Suadiye

Alan Kullanimi {(M2)
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Sekil 3.7. Mevcut durum alan kullanimi (m?)

Hedefledigimiz mevcut deger akis haritalamaya gegtigimizde Suadiye’deki alan

kullanim1 sifirlanacak Golciik’te bulunan 310 metrekare ise 350 metrekareye

cikacaktir. Her iki fabrika olarak baktigimizda alandan 405 metrekare kazang

saglanacaktir.
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Hedef Suadiye Mevculk JIS P

Sekil 3.8. Gelecek durum alan kullanimi (m?)

Operator sayisi agisindan mevcut durumu inceledigimizde Suadiye’de 4 adet proses

2 adet Lojistik olmak {izere toplamda 6 operatoriimiiz vardir. Golciik’te ise 4 adet

proses 2 adet Lojistik olmak {izere 6 operatoriimiiz ¢alismaktadir.

W

=

a

Op.{Sua})

Operatdr Sayisi{Adet)

a
2 I 2

Loj.{Sua) Op.{11S) Loj. {JI1S)

Sekil 3.9. Mevcut durum operator sayist
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Hedefledigimiz mevcut deger akis haritalamaya gectigimizde Suadiye’de operator
kalmayacaktir. Golciik’te 6 adet proses operatorii, 2 adet Lojistik operatorii olacaktir

bu durumda her iki fabrikada 4 operator kazang saglanacaktir.

O perator Sayisi
=
a2

=

T

7 el 3

(=]

=)

=
4
. 50
x

2

1

[}

ST T O S a3 IS Hed ef Op. [Sua+AS) PlEvcut L. 5u a+d155 e o Lo S ams IS |

Sekil 3.10. Gelecek durum operator sayisi

Mevcut durumda Suadiye Fabrikasi’ndan Golciik Fabrikasi’na sevk edilen yari
mamullerin ara stogu olan toplam 500 adet yar1 mamul dondiigiiden cikacaktir. Iki
fabrika arasinda bulunan yar1 mamul kavrami ortadan kalkacagi icin yart mamiil

sehpalarimiz1 da yeni stirecte dongiiden ¢ikartabilecegiz.

Ara Stok(Adet) Ara Stok
600 500 600 500
500 500
100 400
300 300
200 200
100 100
0 0
4] 0
Saudiye s Mewvcut Hedef

Sekil 3.11. Ara stok durumu

Mevcut durumda giinliik 500 adet/giin liretimde firmamizin iriinleri Suadiye’den
Golciik’e nakliyesinde kasa i¢imiz 5 li olan 18 adet yarimamiil kasasindan 90 parca
taginmaktadir. Nakliye fiyatimiz cift yon 49,75 €’dur. Bu nedenle bir adet yari
mamiilliin Suadiye Kartepe aras1 Lojistik maliyeti 0,55 € dur. Giinliik 0,55*500 den
bakildiginda 276,39 € sadece yari mamil lojistigine biitce ayrilmaktadir. Yeni
durumda bu nakliye tamamen ortadan kalkacagi i¢in firmamiz 288 calisma gliniinden

yillik 79.600 € kazang saglayacaktir.
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Sevkiyat Maliyeti(€/Yillik)
250000
200000 190210
150000 05A72
111240
100000
50000
0
Mevcut Hedef

Sekil 3.12. Sekiyat maliyeti

Firmamiz mevcut durumda Suadiye’de yar1 mamul drettigi icin iiriinlere etiket alip
Golciik’e sevk etmektedir planladigimiz gelecek durumda yari mamul i¢in alinan
etiket ortadan kalkmaktadir ve yillik 2000 € kazang saglanmaktadir. Bir degisiklik
ise Suadiye’de yar1t mamul dollysi bekleme ve Suadiye mesaiye kaldiginda yapilan

ek mesailer ortadan kalkacagi i¢in dolly bekleme ve Suadiye’deki hatta fazla mesai

ortadan kalkacaktir.
Etiket Kullanimi(€/Yillik) Doll Bek. /Fazla Mesai
2500 160 150
2000 W
2000 10
o 5100
1500
]
4100
1000 @
i
50 X 0 '
0 0
] Mewcut Dolly Mot Fazla Mesai Hedef Dolly Bekleme  Hedef Farla Mesai
Ieicut Hedef Bebleme

Sekil 3.13. Etiket ve dolly bekleme/ fazla mesai

Tiim bunlarin yaninda mevecut durumda Suadiye’deki hat JIT sinyallerle

beslenmedigi i¢in manuel iiretim plani1 yapilmaktadir, mevcut durumda beyaz yakada
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bulunan planlamaci arkadasimiz is giicliniin %40’in1 Suadiye hat planlamasina
ayirirken suan sadece iiretilen lower bumper i¢in ayiracak ve mevcut is giicliniin %5

olacaktir.

Beyaz Yaka Is Gici

405

[ -

ES

1]
&

%75

pAEwc Ut Suadiye Hed ef Suadiye

Sekil 3.14. Beyaz yaka is giicii

Deger akis haritalama ile mevcut durum ve gelecek durumu teorik olarak
kiyasladigimizda yillik yaklasik 232.740 € siirekli kazang saglanacaktir. Kazancimiz
yiiksek oldugu i¢in yeni duruma gegis ile ilgili faaliyet plani ¢ikartilmistir.

Tablo 3.1. Faliyet plani

Konu icerik Sorumlu | W1 | W2 | W3 | W4 | W5 | W6 | W7 | W8
(alisma Diizeni All Team
Proses-Tasanm Layout Du.zem All Team
Yamazumi All Team
Std.Cal.Dok.Haz. Proses

Raf.ih.Belirlenmesi  |Lojistik
Diger ih.Belirlenmesi  |Proses-Bakim

Taginma Organizasyonu |Gerekli Mal. Tedarigi ~ (Satinalma
Suadiye Demontaj  [Bakim-Loj.
JIS Montaj Bakim-Loj.
Deneme (retimi Egitim — Proses
Deneme Uretimi Proses
Ford Bilgilendirme Kalite
Handover Proses
Takip All Team
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Mevcut durumda layoutlar Suadiye ve JIS olarak resimde sol tarafta iken uygulama

sonrasinda sag taraftaki layouta gecilecektir.

. . L_.-l y
--mptwements\ orkplace Or@uzatlon & S;S\lﬂprovementfc |

(I : 5 R ERN -

Sekil 3.15. Mevcut ve gelecek durum layoutlari

Faaliyet plan1 sonrasi yeni duruma gegiste her boliim ihtiyaglarini net olarak
belirlemistir. Makinalarin taginmasi ve calismasi i¢in gerekli hat kurulumu ig¢in

20.000 €’luk yatirima ihtiyag oldugu tespit edilmistir.

Ancak mevcut duruma gegebilmek icin golclikte gereken yeterli alan heniiz
bulunmamaktadir. Ancak risk alarak oncelikle belirlenen emniyet stoku azaltilarak

gecis yapilacak sonrasinda kasa galismasi yapilacaktir seklinde karar alinmistir.

Tim boliimlerin ihtiyaglarim1 belirlemesi ve kazanglarinin ¢ikarilmasi sonrasinda
mevcut hattimizi Golciik Fabrikamiza tasimamiz sonrasinda proje Omrii boyunca

toplamda tabloda oldugu gibi 1.048.690 € kazang saglanacagi belirlenmistir.
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Tablo 3.2. Deger akis haritalama kazanglar

Yillik Kazanglar

Konu Kazang Tipi Eski Durum  [Yeni Durum [Kazang
Alan Kullanimi Stirekli Kazang € 54360|€ 25200 |¢€ 29.160
Proses Sayis| Bir Kerelik Kazang € 60.000|€ 55.000|¢€ 5.000
Sevkiyat Maliyet Farki [Siirekli Kazang € 190.840 | € 111.240 | € 79.600
Operator Sayisi Stirekli Kazang € 180.000 | € 120.000 | € 60.000
Sevkiyat Doluluk Orani (Siirekli Kazang € 49680|€ 8280|¢€ 41.400
Ara Stok Bir Kerelik Kazang € 33500 € 3 33.500
Looptaki Stillage Sayisi |Bir Kerelik Kazang € 90.000 | € 3 90.000
Etiket Kullanimi Stirekli Kazang € 2000 |¢€ 3 2.000
Doll Bekleme/Fazla MeBir Kerelik Kazang € 9230 € 3 9.230
Forklif Kullanimi Stirekli Kazang € 10.080 | € € 10.080
Beyaz Yaka s Giicil Stirekli Kazang € 12000|€ 1.500 | € 10.500
Stirekli Kazang € 232740
Bir Kerelik Kazang € 137730
Devreye Alma Masrafi € 20.000
Proje bitimine kadar kazang € 1.048.690

3.6. Yalin Lojistik Acisindan Kasa Calismalar:

Deger akis haritalama ¢alismasin1 yaptiktan sonra Golciik Fabrikamizda her parga
icin akis calisilmasi karar1 alinmis, layout ve kasalara belirlenen tespitlere gore
giincellenmesine karar verilmistir. Bu nedenle birim is formu dedigimiz form
olusturulmus ve her parca i¢in adim adim nasil akis oldugu ¢ikarilmistir.Par¢anin
fabrikaya gelis anindan baslayarak montaj hatlarina beslenmesi ve fabrikadan

c¢ikisina kadar olan siirecin her adiminin ¢ikarilmasi karar1 alinmustir.

V362 GOR hattimiz i¢in birim is formu detaylar1 asagidaki gibidir. Isin aciklamasi
siitunun altinda hangi numarali isin ne anlam ifade ettigi ve manuel is, parca tagima
ve yiirime gibi hareketlerinin ne kadar siirdiigiine dair siireler ¢ikarilmaktadir.
Hareketlerin layouttada nerede neye karsilik geldigini gosteren form kullaniimaya

baglanmistir.
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Sekil 3.16. Birim is formu
Tablo 3.3. V362 GOR birim is formu
ISIN
EC[K V362 GOR HAT BESLEME OPERASYONU ZAMAN
ISSIRASI R . MANUEL| B0s | Parca )
NO | ]S ADM ONEMLI NOKTA 5 HAREKET | TASIMA « YRR TOPLAM
1 (Ekipman kontroliini yap cizelgeyi doldur. Problemi formaisle. 4 15 60
2 {Rorkif i emnipet kemerin tkc ve fatarn ek, Emniyet kemeri takmadan ve farlari yakmadan ekipman kullanmak 10 10
yasaktir.
3 |Telsiz anonsuna cevap ver harakete geg. Hareket halindeyken dikkatli ol. 5 5
4 |Anons edilen V362 GOR bulundugu hat kenari stok alanina it istenilen malzemenin dogrulugunu kontrol et 0 (20 6 36
5 [Hatkenarindaki bos V362 GOR sehpay al. Bog V362 GOR sehpay1 alirken icini kontrol et dikkatli ol 5 5
6 B;Jtsu V362 GOR sehpay sevkiyat alanindaki bos stok alanina Hareket hlindeyken ikt . n n
gotiir,
7 V362 GOR sehpayi bos stok alanina birak Bog V362 GOR sehpay birakirken dikkatli ol 12 12
8 [Malzemenin bulundugu stok alanina git. Hareket halindeyken dikkatli ol. 13 13
9 Sehlpa lizerindeki etiketi kontrol et ve parcanin dogrulugunu Pargay yanlsbeslememek in 5 5
emin ol.
10 {V362 GOR sehpayt al ve hat kenarindaki stok alamna giir. Hareket halindeyken dikkatli ol. 8 50 58
11" [Hatkenanndaki tamimli alanma birak Tanimli alana birakmazsan yanlis parca kullanilabilir. 5 5
12 |Baslangi¢ noktasina geri don 20 20
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Tiim parcalar i¢in bu ¢alisma yapilirken hat besleme frekanslar1 ¢ok kisa olan, arag
hacimlerinde diger kasalara gore verimsiz kullanildigi goriilen parcalar tespit

edilmistir. Bu pargalar ve kasalar i¢inse 6zel kasa ¢aligsmalar1 baslatilmistir.
3.6.1. V362 6n tampon upper lower kasa calismasi

Deger akis haritalamada mevcut duruma gecerken stoklarimizi azaltarak risk alma
karar1 almistik sonrasinda yalin lojistige uygun sekilde kasa caligsmasi yapacagimiz
karar1 alinmisti. Bu nedenle siirekli iyilestirme ekibimizle birlikte mevcut kasalarda

calisma yapilmaya baglanmasi karar1 alinmstir.

[k olarak acik kasalarda tasidigimiz V362 On Tampon parcalarimizdan olan upper-
lower pargalar icin kasa ¢alismasi yapilmasina karar verilmistir. Ciinkii kasalarimiz
aciktir ve Golciik Fabrikamizda dis alanda stoklanmaktadir. Bu nedenle pargalarda
siirekli hava kosullarina bagli olarak hurda olma s6z konusudur. Ayrica birim is

formlarinda kasalarin hatta beslenme frekanslarinin ¢ok fazla oldugu goriilmiistiir.

Kasalar i¢cin Benchmark calismasi yaparken Toyota’nin Boyahane’den tamponlar
araca takilip hattan ininceye kadar Tywek kullandigr goriilmiistiir. Bunun icin
Tiirkiye’nin en biiyiik tywek tedarikgisi firmasi ¢agirilmis pargalarimiz gosterilmis
ve yeni kasa ¢alismasi yapilmasi istenmistir. Tedarik¢imiz ile yaptigimiz ¢alismada
tedarik¢imiz yeni durumda triinler1 Tywekledigimizde eski kasalar ile ayni taban
alanina sahip alanda yeni durumda 90 adet parca stoklaya bilecegimizi tespit etmis
olunmustur. Simiilasyonlarimizin tiimii sadece alan degil tasima, malzeme
hareketleri ve nakliye olarak hesaplamasini yapilmistir. Acik kasa kullanimindan
kaynakli parcalarda hurdalanma s6z konusu olasada net miktar bilinmedigi i¢in
kazanglara kasa c¢alismasi Oncesi hurda orami kasa calismasi sonrasi hurda orani
eklenememistir ¢iinkii hurda oranlarimizin i¢inde montaj esnasinda hurdalanan
pargalar girmekte ve bu hurdalar tim hurdalarimizin biiylik ¢ogunlugunu

kapsamaktaydi.Sekil 3.17 de mevcut kasa goriilmektedir:
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Sekil 3.17. V362 upper kasa

Tasarlanan kasamiz ise asagidaki gibidir:

Sekil 3.18. V362 upper / lower yeni kasa

Calismamizi detaylandirmak amaciyla pargalarimizin akislari ¢ikartilmis ve firma igi
ve dist akis maliyetlerimiz ¢ikartilmistir. Mevcut durumdaki akis asagida

goriilebilmektedir:
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Tablo 3.4. V362 6n tampon mevcut is akisi

Giinliik Uretim 550

Kasa 10

tekrar 55
Hareket Sayisi is Adimi Hareket Siiresi (sn) | toplam
Hareket 1 [Talep iizerine V362 6n tampon stok alanindan 10'lu dolu kasay al, hatta getir 107,00 5885,00
Hareket 2 [Hattan bogalan kasayi ¢ek 30,00 1650,00
Hareket 3 [Dolu kasayi hatta yerlestir 42,00 2310,00
Hareket4 [Bosalan kasayi al, Bplas bos kasa alanina gotiir 160,00 8800,00
Hareket 5 [Bos kasalari 2 kat olarak araca yikle 65,00 3575,00

404,00 22220,00

6,73 370,33

Planlanan durum sonrasi akistaki frekans degisiklikleri asagidaki gibidir:

Giinliik sadece operatoriimiiziin hat besleme ve bos kasa gotiirmeden 370.33-74,07

den 290,26 dk kazang saglanmustir.

Tablo 3.5. V362 6n tampon yeni is akisi

Giinliik Uretim 550
Kasa 50
tekrar 1
Hareket Sayisi Is Adimi Hareket Siiresi (sn) | toplam
Hareket1 ([Talep lizerine V362 6n tampon stok alanindan 50'li dolu kasayi al, hatta getir 107,00 1177,00
Hareket2 [Hattan bogalan kasayi ¢ek 30,00 330,00
Hareket3 [Dolu kasayi hatta yerlestir 42,00 462,00
Hareket4 [Bosalan kasayi al, Bplas bos kasa alanina gotiir 160,00 1760,00
Hareket5 [Bos kasalari 2 kat olarak araca ytikle 65,00 715,00
404,00 4444,00
6,73 74,07

Cikartilan akislar sonrasi parga birim lojistik maliyeti lower i¢in 0,86 €,upper i¢in
0,21 €dur. Yapilan kasa ¢aligsmas1 sonrasi lower i¢in 0,32 € upper i¢in 0,13 € olmasi
beklenmektedir. Giinliik 550 adet iiretim lizerinden baktigimizda 342,26 € kazang
saglanacaktir ve yillik 288 calisma giiniinden hesapladigimizda yillik 98.571 €

goriinen nakliye kazanci saglanacaktir.

Tablo 3.6. V362 upper / lower nakliye maliyeti

P
Mevcut Arag | Mevcut Parga Bagi ) - ) Yeni Arag Yeni érea
X Mevcut Kasa [ Mevcut Tir L L Yeni Kasa I¢i | Yeni Tir Kasa L Basl
Proje s . Tagima Lojistik Lojistik ) Tasima Lojistik o
I¢i ADET Kasa Adeti o - o Adet Adeti o | Lojistik
Kapasitesi | Maliyeti Maliyeti Kapasitesi | Maliyeti o
Maliyeti
Lower 5 18 90 € 7705| € 0,86 20 12 240 € 7125|€ 032
Upper 10 36 360 € 77,5 | € 021 50 12 600 €715|€ 013

72



Yeni durumda eski duruma gore 112 metrekare daha az alanda parga stoklayacagimiz

icin yillik 8068,5 € kira maliyetinden kazang saglanacaktir.

Malzeme hareketleri acisindan inceledigimizde ise mevcut durumda forklift
operatoriimiiz glinde 55 adet hat besleme hareketine ek olarak 110 hareket yaparken
yeni durumda 34 hareket yapacaktir. Burada da malzeme hareketlerinde giinde
toplam 524 dk kazang¢ saglanacag goriilmistiir ve yillik olarak bir eleman 15.000 €

kazang¢ saglanmasi saglanacaktir.

Ancak mevcut kasalarimizin yeni kasaya c¢evrilmesi ya da modifiye yapilmasi
mimkiin degildir o nedenle yeni kasanin tamami1 Magna yatirimi olarak yapilmasi
gerekmektedir. Tabloda goriildiigli gibi yeni kasa ve tywek maliyeti 214.605 €’dur.

Projemiz 5 yil devam edecegi igin yatirim 25 ayda amorte edip kara gececektir.

Tablo 3.7. V362 upper / lower kasa yatirim bedeli

Kasa Br Fiyat Adet Tutar
Upper Kasa € 548,00 60| € 32.880,00
Lower Kasa € 478,00 150 € 71.700,00
Tywek Upper € 16,17 2700( € 43.659,00
Tywek Lower € 24,58 2700 € 66.366,00
€ 214.605,00

Tablo 3.8. V362 upper / lower yillik kazanglar

Kazang 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022

indirme Bogaltma ve Ekipman |Operasyonel | € 15.000,00| € 15.000,00| € 15.000,00(€ 15.000,00{€ 15.000,00{€ 15.000,00|€ 15.000,00
Alan Kullanimi Operasyonel | €  2.68900| € 2689,00| € 2689,00{ € 2689,00{ € 2689,00{ € 268900|€  2.689,00
Nakliye Lojistik € 107.068,50| €107.068,50 | € 107.068,50| € 107.068,50| € 107.068,50 | €107.068,50| € 107.068,50

Yatirim bedelimiz olan 214.605 € ¢ikarildiktan sonra kasa degisikligi projesinden
658.697 € kazang saglanmistir. Projemizin Ozet sayfasi asagidaki sekilde

gorilebilmektedir:
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KONU: V362 Upper Kasaici Adet Degisimi ile Azaltilan TARIH:
Maliyet ve Adam Kazanc

ONCESI

@ V362 On Tampon Oretim Hatt @
’/' ’ V362 On Tampon Uretim Hatti
\ = ’
E \

FO Plastik Boyahane

V362 On Tampan Stok
Alani Bplas Bos Kasa
Stok Alani

el 0 ;| S g

Bplas Bos Kasa
Stok Alani

V362 Upperkasaici adedi 10'du. Forklift operatérii giinliik ortalama 550 adet V362 On tampon Uretimi
tizerinden toplamda 55 adet kasa tagimaktaydi. Forklift operatoriinin 1kasa igin toplam hareket stresi
6,73 dk dan guinde 370,33 dk ayda 8887,92 dk idi. Birtira toplamda 360 parca sigiyor ve nakliye birim
fiyati0,21 € denk geliyordu.

SONRASI

@/’ ¥362 On Tampon Uretim Hattr @ -
\ f V362 On Tampon Uretim Hatti
» \

FO Plastik Boyahane
V362 On Tampon Stok
Alani Bplas Bos Kasa
stok Alani

Bplas Bos Kasa
Stok Alan

V362 Upperkasaici adedi 50'ye yiikseltildi. Forklift operatérii giinliik ortalama 550 adet V362 On tampon
Uretimi Gizerinden toplamda 12 adet kasa tasimaya basladi. Forklift operatériniin 1kasaigintoplam
suresigiinde 75,41 dkya ayda 1809,94 dkya distl. Yeni durumdaaraca 600 parga sigiyor ve nakliye birim
fiyatimiz 0,13 € olmustur.

/ KAZANCLAR

Calisma hem upper ve hem lower igin yapildiginda kazang durumu asagidaki gibidir.Operasyonel olarak 1 eleman kazang
saglannus ve yillik kazan 15.000 € dur.

Alan kullanimda ise toplamda 37 metrekare kazang saglanmus ve yillik 2689,5 € kazang saglannustir.

Nakliyeden ise toplamda y1llik 98.571 € kazang saglanmistir.

Kasa maliyeti olarak 214.605 € yatirim yapilacaktir.Yatirim bedelini diistiikten sonra proje 6mrii boyunca 658.697 € kazang
saglanmas1 hesaplanmistir.

\_ _/

Sekil 3.19. V362 upper / lower degisiklik akis ve kazang
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3.6.2. V362 6n tampon upper lower tywek cuvali calismasi

Yapilan c¢alismalarda siirekli iyilestirmenin hi¢ bitmeyecegi tiim kaynaklarda
belirtilmistir ayn1 sekilde bizim ¢alismamizda tywekli kasa ¢alismasi yaptiktan sonra
malesef tywekleri tasimak icin bir ¢evrim yapmadigimiz ortaya ¢ikmistir. ICA onlem

olarak tywekler flc kasalara konarak sevk edilmektedir.

Pargalarin gelisinden itibaren akisi ¢ikardigimiz bir yanlis oldugu ¢ok net ortadir
ciinkii kasa ile birlikte gelen tywek kasa ile birlikte dongiisiine devam etmesi
gerekirken malesef ayr1 bir dongiide hareket ederek mudolara neden olmaktadir.

Kasa hari¢ sadece tywekler i¢in asagidaki hareketler yapilmaktadir.

Upper  Lower
e S
@ Kasa EY )
= P— tekrar 1] 2
\ f V362 On Tampon Uretim Hatti T r_— i
B \ Hareket 1 [Talep dzerine V362 6n tampon stok alanindan dolu kasayal, hatta getir 00 17,00 | 294250
|y [
] k @ Hareket 2. [Hattan 00 30 | a50
v ! Hareket3 y 20 46200 | 115500
f_ Hareket4 _[Bosalan kasay al, Bpl o 160,00 176000 | 440000
Hareket5_|Bos kasalan 2kat olarak araca yiikle 65,00 71500 | 178750
40400 | 4aa00 [11110,00
. 673 01| 18517
V362 On Tampon Stok
Alani Bplas Bos Kasa
Stok Alani
| o Bl /
; !
> u T
A ARA | 9
S =E)

Sekil 3.20. Tywek guvali par¢a tasima mevcut durum

Tyweklerin taginmasi icinse asagidaki akis ve adimlar yapilmaktadir.

V362 On Tampon Uretim Hatti

D) @@QQ

Bplas Bos Kasa
Stok Alam

Ve

a &
f
0
®
®)
®)
@)

Sekil 3.21. Tywek guvali tywek tagima mevcut durum
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Tablo 3.9. Tywek ¢uvali is adimi
Hareket

Is Adim
Sayisi

Hareket 1 | Ug adet bos FLC kasasin1 al

Hareket 2 | V363 On tampon hattina git
Hareket 3 | 3 adet bos FLC kasasini indir

Hareket 4 | Hatta dolu olan 3 kasay1 iist {iste istifle
Hareket 5 | Dolu FLC kasalarin1 hattan ¢ek

Hareket 6 | Bos 3 kasayi hatta koy
Hareket 7 | 3 FLC kasayi tek tek yere diz
Hareket 8 | Forkliften in

Hareket 9 | Bos 3 FLC kasasinin kapaklarini ag
Hareket 10 | Forklifte bin
Hareket 11 | Dolu 3 FLC kasay1 al

Hareket 12 | 3 adet dolu FLC kasasini1 Bplas bos kasa alanina gotiir.

Hareket 13 | Bplas araci gelince dolu FLC kasalar1 3 kat olarak yiikle

V362 Tywekler FLC kasalar igerisinde 40'l1 olarak biriktiriliyor ve tedarik¢iye FLC
kasa ile sevk ediliyor. Bu dongiide forklift operatorii bos FLC kasasini stok alanindan
hatta ¢ekiyor, kasalar dolduk¢a, dolu FLC stok alanina goétiiriiyor ve sevkiyat i¢in
FLC kasalar tirlara yiikleniyor. Forklift operatorii giin icerisinde 550 {iiretim
tizerinden 66 hareket yaparak giinliik Tywek stoklama dongiisiinii tamamliyor. 1
FLC de max 40 adet tywek stoklaniyor. Giinliik olarak 22 FLC kasasi kullanildiginda
haftada 1,8 tir, ayda 7,3 tir Tywek tasimak icin kullanilir.

Yapilan calisma sonrasinda V362 Tywekler ¢uval igerisine istiflenerek kasa ile
tasinmaya baslanmistir. Bu dongiide FLC kasasi tasiyan forklift operatoriinden
zaman kazanci yasanmistir. Ayn1 zamanda FLC'lerin tirda kapladig1 alandan ayda 8

Tir kazang saglanmistir.

Calisma sonrasida ise tywek adimi tamamen ortadan kaldirilmistir. Toplamda yillik
7416 € proje dmrii boyunca ise 59.328 € kazan¢ saglanmistir. Calisma Oncesinde
FLC ile tasmnan tyweklerin proje sonrasi 6zel ¢uvallara koyulmus hali asagidaki
gibidir.
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Sekil 3.22. Tywek Istiflenmesi

Bu proje i¢in tywek cuvali yaptirilma karar1 alinmis ve maliyet ¢aligmalari i¢in teklif
toplanmistir alinan teklifler sonrasi bir cuval maliyeti 8,55 Euro olarak belirlenmistir.
Dongiideki ihtiyact karsilamak i¢in 300 ¢uval yapilmasi gerekiyor toplamda 2565
Euro luk bir maliyet ile proje devreye elinmistir. FLC kasalar i¢in yapilan ekstra
tirlar ortadan kalkacag i¢in ayda 8 tir kazang saglanmaktadir. Bir tir maliyeti 77,25
Euro oldugu diistiniidiigiinde yillik FLC kasa tasima maliyeti 7416 Euro dur. Tywek
caligmasi ile ilgili 6zet sayfayr asagidaki sekilde goriilebilmektedir:
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TARIH:

KONU: V362 Tywek Stoklama Degisimi ile Azaltilan Maliyet
ve Adam Kazanci

V362 On Tampon Oretim Hatu

e N &
D B B Q-G_?D

Bplas Bog Kasa
k

V362 On Tampon Stok
Alan Bplas Bo Kasa
Stok Alant

V362 Tywekler FLC kasalarigerisinde 40'l olarak biriktiriliyor ve tedarikgiye FLC kasaile sevk ediliyor. Bu
dongude forklift operatoéri bos FLC kasasini stok alanindan hatta gekiyor, kasalardoldukga dolu FLC stok alanina
goturuyorve sevkiyatigin FLC kasalar tirlara yukleniyor. Forklift operatéru gun icerisinde 440 uUretim uzerinden
66 hareketyaparak ginluk Tywek stoklama déngusinid tamamliyor. 1 FLC de max 40 adet tywek stoklaniyor.
Gunluk olarak 22 FLC kasasi kullanildiginda haftada 1,8 tir, ayda 7,3 tir Tywek tasimak icin kullanilir.

o] =<
N

@_,, V362 On Tampon Uretim Hatt
7 -
@ @ B
— i
'

V362 On Tampon Stok \
Alani Bplas Bog Kasa
stok Alani

V362 Tyweklercuval igerisineistiflenerek kasaile tasinmaya baslandi. Budéngulide FLC kasasitasiyan forklift
operatérinden zaman kazanciyasandi. Aynizamanda FLC'lerin tirda kapladigi alandan ayda 8 Tir kazang

saglandi.

KAZANCLAR

Maliyet Kazanci Adam Kazanci

1 guval maliyeti: 8,55 €

ihtiyacikarsilamakicin 300 cuval yaptirildiginda Tywekdoéngusuicinyapilaniscilik ortadan kaldirildigricin
300 cuval maliyeti: 2565 € gunluk 58,97 dk operatérkazanci saglanacaktir.Net bir

1 Tir maliyeti: 77,25 € operatdre denk gelmedigiicin kazanglara maddi olarak

8 Tir maliyeti: 618 € yansitiilmamistir.
Yilhik maliyet:7416 €

Sekil 3.23. V362 tywek stoklama degisiklik akis ve kazang
3.6.3. V362 arka tampon end cap kasa ¢alismasi

Kasa caligmalarimizi 6n tampon icin tamamlarken arka tamponda firmamiza
mudolara neden oldugunu tespit ettigimiz bir diger kasamiz olan V362 Arka Tampon

projesine ait end cap kasalar1 i¢in ¢aligma baslatilmistir.
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Mevcut kasalarimiz 20 adetli 10 set parca tasimaktadir. Kasalar tekerlekli

840*1765*%1740 mm tekerlekli kasalardir ve tira sadece 15 kasa 300 parca

konabilmektedir.

Sekil 3.24. Mevcut end cap kasast

Mevcut kasanin hat besleme ve yiikleme

gibidir:

sirasinda yapilan hareketler asagidaki

O

V362 Arka Tampon Stok
Alany

@v /362 On Arka Tampon Uretim Hatt
=0

Bplas Bog Kasa
Stok Alam

v/éa

Ginlik Uretim 10

Kasa )

telrar 5

Hareket S| JsAdmi HareketSiresisn) | toplam
Hareket 1 Talep dzerine V362 Arka tampon stok alanmdan 2015 dolu kasayial hatta getir 10800 594000
Hareket 2 |Hattan bogalan kasayn gek B0 3650
Hareket 3 |Dolu kasay hatta yerlegtir 5800 319000
Hareket 4 [Bogalan kasayial, Bplas hog kasa alanina it 18000 900,00
Hareket 5 [Bog kasalan 2kt olarak araca yikle 5,00 317500
45400 | 2497000

15 4617

Sekil 3.25. End cap mevcut durum is akisi
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Tablo 3.10. End cap mevcut durum is adimlari

Gilnliik Uretim 1100

Kasa 2

tekrar 55

Hareket Sayisi is Adimi Hareket Siiresi (sn) | toplam
Hareket 1 (Talep {izerine V362 Arka tampon stok alanindan 20'i dolu kasayral, hatta getir 108,00 5940,00
Hareket 2 [Hattan bosalan kasayi cek 43,00 2365,00
Hareket3  {Dolu kasayi hatta yerlestir 58,00 3190,00
Hareket4  [Bosalan kasayial, Bplas bog kasa alanina gotir 180,00 9900,00
Hareket 5 (Bos kasalari 2 kat olarak araca yiikle 65,00 3575,00
454,00 24970,00

7,57 416,17

Kasa c¢alismalar1 sonrasi igine 7 sag 7 sol olacak sekilde 14 parca alan ici tywekli

pargalarin ¢izilmesini engelleyecek kasa tasarlanmistir. Calisma sonrasi yapilacak

olan kasa asagidaki gibidir:

Sekil 3.26. Yeni end cap kasasi

Kasa revizyonundan sonra yapilan hareketler ve stireleri ise sekil 3.27 deki gibidir:
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@ V362 Arka Tampon Uretim Hatti
® o

O

1100)

14

)

Is Adimi

toplam

Hareket 1

[Talep iizerine V1362 Arka tampon stok alanindan 141

I, hatta getir

8,00

667857

Hareket 2

Hattan

80

337857

Hareket3

estir

5800

557,14

Hareket4

Bosalan kasa

143,00

123571

Bos kasalar 3 kat olarak araca yiikle

V362 Arka Tampon Stok = =
Alani Bplas Bos Kasa
Stok Alani
) i
Sekil 3.27. End cap yeni durum is akisi
Tablo 3.11. End cap yeni durum is adimlar1
Giinliik Uretim 1100
Kasa 14
tekrar 79
Hareket Sayisi Is Adimi Hareket Siiresi (sn) | toplam
Hareket 1 Talep {izerine V362 Arka tampon stok alanindan 144 dolu kasayi al, hatta getir 85,00 I
Hareket2 - [Hattan bogalan kasay cek 43,00 337857
Hareket3  [Dolu kasayihatta yerlestir 58,00 4557,14
Hareket4  (Bogalan kasayial, Bplas bog kasa alanina gétir 143,00 1123571
Hareket5  (Bog kasalari 3kat olarak araca yiikle 45,00 3535,71
374,00 29385,71
6,23 489,76

Eski durumda operatorlerimiz end cap akisi i¢in 416 dk is giicii ayirirken yeni

durumda 489 dk ayiracaklar firmamiza ekstra yillikta 2332,8 € maliyete neden

olacaktir.

Kasalarimizin birim fiyat1 179 € dur ve dongiiye 431 adet eklenecektir. Kasa yatirim

bedeli ise 77.149°€ dur. Kasa dongiisiiniin detayli hesab1 asagidaki gibidir:

Tablo 3.12. End cap lojistik maliyetleri

M
Total
Loop D: IS Saf Supplier | On | Spare | Mainten |t Total
Part- V362 Stillage Concept CarsfDay  {Parts/Stilage| Takerate O st Al Supplir Stock HppLE ", pt | Ve Sl Stilages/| BrFiyat o
total Stock Safety | Tranit | Parts  |ance/Rep|Part/Day bt Investment
alr
Upper Grile Low Ecopack 1308Lwith Spunbond Separator | 550 1 200,00% 55 05 05 20 001100002 03| I i 80 [€ 1790]€7.14900
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Eski durumda bir mega tira 300 parg¢a yani 150 set parca sigiyordur ve parga basi
lojistik maliyeti 0,17 €’dur. Yeni durumda mega tira 1092 parga 546 set parca sigiyor

ve parga bast lojistik maliyetimiz 0,05 € olmustur.

Yapilan kasa ¢aligmasindan is giicli kaybimizi ve yatirim bedelimizi diistiiglimiizde

proje dmrii boyunca 173.242,63 € kazanalacag1 hesaplanmustir.

Kasa calismalarimiz, iiretim hatti deger akis haritalarimiz ve tim pargalar igin
yapilan akiglar incelendiginde layoutta degisikler yapilmistir. Bu degisiklerden en
Oonemlisi ise personelimizin is gilivenligini etkileyen yolda ara¢ yiikleme bosaltma

konusunda olmustur.

Mevcut durumda arag¢ ylikleme bosaltmalarin tamami mavi gerceve ile ¢izilen ana
yolda yapilmaktadir. Tiim akislara baktignzda firmamiz personelleri yolda gilinde

600-650 hareket yapmaktadir.

Yeni cizdigimiz akista araclara bos kasalarin yaya yolu kaldirilip bos kasa alani
tarafindan yliklenmesi talep edilmistir bu durumda giinliik ana yolda yapilan hareket

%353 azalacagi tespit edilmistir.

Miisterimiz ile konu hakkinda goriismelere baslanmis ve 08.2018 shutdown

periyodunda yeni duruma gegilmesi karar1 alinip uygulmaya alinmistir.
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Sekil 3.28. Golciik layout
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3.7. Yahn Lojsitik Uygulamlarimin Finansal Etkisi
3.7.1. Stok giin degeri acisindan incelenmesi

Firmamizda yalin lojistik c¢alismalarimiza baglarken ilk hedefimiz yalin {iretim
altinda firmamizda sadece iiretim hatlarinda benimsenen c¢alismalarin lojistik
uygulamalarininda yapilmasi olarak planlanmistir. Asil hedefimiz belirlenmeyen
lojistik  akiglarimizin  belirlenmesi, ekstra lojistik maliyetlerinin  ortadan
kaldirilmasidir. Calismay1 detaylandirtikca yalin lojistik caligmalarin1 yapabilmek
i¢cin ek calismalar yapabilecegimizi ve bunlarinda sirket karliligina direk yansidigini

uygulamlar sirasinda detay hesaplamalarda gikarilmistir.

Ancak bu hesaplamalarimiz 6rnegin kanban uygulamamiz gercekten stok azalttimina
neden oldu mu? Suadiye’den Gélciik’e tasidigimiz V362 On tampon hatt1 ile exterior
tarafina ait olan yar1 mamul stokunun biiyiik oranda azalmasi beklenmis ve bunlarin

gerceklesip gergeklesmedigini finansal tablolarla anlatilmasi istenilmistir.

Oncelikle stok giin degerimizi 2016 yilindan 2018 yilina olacak sekilde
incelenecektir. Stok giin degerlerimize ait yillik ortalama degerler asagidaki tabloda

goriilebilmektedir:

Tablo 3.13. Stok giin degerleri

2013 2014 2015 2016 2017 2018
Hammadde Stok Giin Degeri 14,1 13,6 12,3 8,6 3,8 4,5
Yarimamul Stok Gun Degeri 2,9 2,6 2,5 1,4 0,4 0,4
Bitmis Uriin Stok Giin Degeri 5,2 2,0 1,9 2,5 1,9 0,8

Oncelikle hammade stokunu ele alarak ilerleyelim. 2013 yilinda fabrika hammade
stok gilin degerimiz 14,1 giinde idi. Bu degerin bu kadar yiiksek olmasimnin nedeni
projeyi yeni almis olmamiz ve risk almak istememizdir. 2013-2015 arasinda yasanan
2 puanlik diisiis projeye hakim olmamiz ve stok giin degerlerimizi bir nebze

indirmemizden kaynakli diismiistiir.

2016 yilina geldigimizde hammadde stok giin degerinde 4 puanlik bir azalma
gdriilmistir. Bunun nedeni Suadiye’de bulunan V362 On tampon hattimiz1 Gélciik’e

tasirken yaptigimiz milkrun birlestirme ve kanban ¢alismalarindan kaynaklidir.
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Ancak bu ¢aligmay1 2016 yilinin ortasinda yaptigimiz i¢in tam verimini 2017 yilinda

gormeye basladik.
Hammadde Stok Giin Degeri
16,0
14,1 136
14,0 12,3
12,0
10,0 8,6
8,0
4,5
6,0 .
4,0
2,0
0,0
2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 3.29. Hammadde stok giin degerleri

Yarimamiil stogunu ele alarak ilerleyelim 2013 yilinda fabrika yarimamiil stok giin
degerimiz 2,9 giinde idi. Bu degerin bu kadar yiiksek olmasinin nedeni Suadiye’de

yarimamdiil Uiretip jise gdndermemizdir.

2016 yilina geldigimizde yarimamiil stok giin degerinde 1 puanlik bir azalma
goriiyoruz bunun nedeni Suadiye’de bulunan V362 On tampon hattimizi Gélciik’e
tasirken iki fabrika arasinda bulunan stoklar1 tamamen ortadan kaldirmamizdir. Buna
ek olarak tedarik¢i ile yaptigimiz kanban c¢alismalarma Suadiye irettigimiz
enjeksiyon parcalar1 i¢inde basladigimizda arada bulunan yart mamiil miktarlarim
GOR grubu i¢inde bir nebze azaltmis olduk. Ancak bu c¢alismayr 2016 yilinin
ortasinda yaptigimiz i¢in tam verimini 2017 yilinda gérmeye basladik.Sekil 3.30 da

degisimleri detayli olarak gorebilirsiniz.

Bitmis iiriin stogumuzu ele alirsak yaptigimiz calismalardan hi¢ biri bitmis iirlin
calismamiz1 etkilemiyordur. Ancak bunun 2013 yilinda yiiksek olmasinin nedeni
siral1 iiretim yamamiz gerekirken risk almamak adina stoklayarak ilerlememizdir.
Bitmis iiriin stogunda siralama calisiyor ve miisterimizden haftada genelde 3 kere
ancak ay sonu giinline bagli olarak 2 kere ¢ikis islemi aliyorduk. Bu nedenle

stoklarimiz 3-2 arasinda ilerliyordur. Miisterimizden tim yan sanayiler olarak
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istegimiz ¢ikislarin glinliik yapilmasiydi bdylelikle elimizde sistemsel bekleyen stok
miktart azalacaktir. 2017 yili ortasinda miisterimiz c¢aligmalarin1 tammaladi ve
cikislar gilinliik gondermeye basladi ve boylelikle bitmis {iriin stoklarimizda 0,7-1,5

araligina gerilemis olmustur.

Yarimamul Stok Gin Degeri

3,0

2,5
2,0
1,5
1,0
o) o

0,0
2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 3.30. Yar1 mamul stok giin degerleri

Bitmis Uriin Stok Giin Degeri

2013 2014 2015 2016 2017 2018

6,0

5,0

4,0

3,0

2

o

1

fe]

0,0

Sekil 3.31. Bitmis {iriin stok giin degerleri
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3.7.2. Stok devir hiz1 a¢isindan incelenmesi

Stoklarin ilgili donemde devir sayisin1 gosteren hesaplamadir. Satilan mal
maliyetinin donem bas1 stoklar ile donem sonu stoklarin ortalamasina boliinmesiyle
bulunmaktadir. Cikan katsay1 firmanin ilgili donemde stoklarin1 kag kere yeniledigini
bir baska ifadeyle stoklarmi hangi hizda {iretim siirecinden gegerek sattigini

gostermektedir.

Stoklarda bir girketin varliklaridir ve her firma stoga bagladigi miktar1 azaltmay1 ve
stoklarini en hizli sekilde iiretimde kullanip satis yapmayr hedeflemektedir. Bu
durumda stok devir hiz1 da sirketlerin varliklarin1 ne kadar verimli kullandiginin

gostergesidir.Stok devir hizi 2 sekilde yorumlanir;

e  Yiiksek olmasi stoklarin hizli bir sekilde iiretim siirecinden satisa gectigini ifade
etmektedir.
e  Yavas olmasi ise sirketin liretim ya da satis kanallarinda aksakliklar yasadiginin

habercisidir ve yiiksek stok tutuldugu anlamina gelmektedir.

Firmamizda stok devir hizinin 2013-2018 olarak inceledigimizde yapilan ¢aligmalar
sonucu finansal etkileri net bir sekilde gorebiliyoruz. 2013 de 13,7 olarak baslayan
stok devir hizmiz 2018 yilinda 45,78 olarak devam etmektedir ve firmamizin stoklara

ayirdig1 varliklarin azaldigl anlamina gelmektedir.

Stok Devir Hizi - Ayhlik

50,00 45,95 45,78
45,00
40,00
35,00

28,64
30,00
25,00
17,50
20,00
15,00
10,00
5,00

0,00

2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 3.32. Stok devir hiz1
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4. SONUCLAR VE ONERILER

Yalin iiretim ve yalin lojistik bakis agis1 parganin {iretilnesi asamasinda israflarin
Onlenerek, daha genis tiretim ¢esidini, daha diisiik maliyetle, daha az alanda yiiksek
kalite ve verimlilik ile gerceklestirmeyi igerir. Yalin iiretim sisteminin en temel farki
ise sorunlar1 gecici ¢oziimler bulmak degil, sorunlarin temeline inerek ¢ézmek icin

stirekli ¢aba gdsterilmesidir.

Uretimin tam zamaninda yapilmasinin 6n kosulu ise tiim adimlarin ne zaman ne
miktarda {liretim yapmalarin1 gerektigi zamanda bildiren bir sistemin olmasidir. Bu
sekilde bir sistem ancak ¢ekme kanban sistemi ile saglanabilir.Bu sekilde olusacak
sistemlerde katma deger yaratmayan tiim adimlar ortadan kaldirmak {izere
tasarlanmalidir. Bu sekilde bir yerlesim ile ,kayiplarin 6nlenmesi, basitlestirme ve

prosesin her adiminda diizgiin bir is akis1 ve yiikklenmesi saglanabilir.

Yapilmis olan bu ¢aligmada, Magna firmasinda iki fabrikada ayni iiriin i¢in ¢aligma
yapilan V362 {iretim hatt1 deger akis haritalama yontemi ile analiz edilmis Suadiye
fabrikada bulunan hattin ortadan kaldirilmasi saglanmistir. Bu g¢alismanin tam
manasi ile yapilmasi i¢in miisterinin Magna’dan ¢ekme sinyali ile aldig: tirlinlerin alt
parcalarin1 da Magna da tedarikg¢ilerinden yapilan kanban g¢aligmasi sonras1 ¢ekme

sinyali ile almaya baglamstir.

Caligma genel anlami ile degerlendirildiginde yalin iiretimin sadece iiretim hatlar
olarak diisiiniilmemesi {iriiniin Uiretilmesi i¢in gerekli sreglerden baglayarak miisteriye
teslimine kadar olan tiim siirecin incelenmesi olarak degerlendirilmesi gerektigi
goriilmiistiir. Yapilan calismada iiretim hattindaki montaj istasyonlarinda biiyiik
degisiklikler yapilmadan firma operator sayisini, lojistik nakliye maliyetini, alan

kullanimin1 ve stok maliyetini azaltmay1 saglamistir.
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