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OZET

Lojistik sektoriindeki faaliyetlerin miisteri istek ve beklentilerini karsilayacak sekilde
hizli, dogru ve zamaninda yapilmasi gerekmektedir. Bu nedenle lojistik faaliyetler
gerceklestirilirken hatasiz olmalart gerekmektedir. Lojistik hizmetten faydalanan
miisteriler istek ve beklentilerinin zamaninda, ucuz, hizli, dogru ve hasarsiz bir
sekilde karsilanmasini istemektedir. Bu anlamda lojistik sektorii ve lojistik
sektoriiniin alt sektorlerinde ortaya ¢ikacak herhangi bir hata hem miisteri tizerinde
hem de lojistik firma iizerinde etki yaratacaktir. Bu kapsamda lojistik sektoriinde bir
alt sektor olan ara¢ yiikleme faaliyetleri lojistik sektorii icin 6nem arz etmektedir.
Lojistik sektoriinde ara¢ ylikleme faaliyetlerinin iyilestirilebilmesi i¢in yalin alti
sigma yontemi biiylik onem tagimaktadir.

Bu calismanin amaci, lojistik sektoériinde ara¢ yiikleme faaliyetlerine yalin alt1 sigma
yontemi uygulayarak proseslerin iyilestirilmesidir. Bu kapsamda lojistik sektorii
icerisinde yer alan ara¢ yiikleme faaliyetine odaklanilmis ve Istanbul’da faaliyet
gosteren ve lojistik firmalarina arag¢ yiikleme hizmeti veren bir isletmede uygulama
gerceklestirilmistir. Alt1 sigma ve yalin liretim entegrasyonu sonucu olusan yalin alt1
sigma yoOntemi kullanilarak isletmenin depo yiikleme, ara¢ yiikleme ve tasima
faaliyetlerinde 1iyilestirmeler yapilmaya calisilmistir. Bunun sonucunda ¢alisma
ortamindaki israf azaltilmis, tasima-yerlestirme siireleri kisaltilmis ve deger
katmayan adimlar en aza indirilmistir. Son olarak c¢alismanin igerdigi birtakim
kisitlar ile gelecekte yapilacak ¢alisma onerilerine yer verilmistir.

Anahtar Kelimeler: Lojistik Sektdrii, Ara¢ Yiikleme, Yalin Uretim, Alt1 Sigma,
Yalin Alt1 Sigma
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LEAN SIX SIGMA IN THE LOGISTICS INDUSTRY: A CASE STUDY IN A
VEHICLE LOADING BUSINESS
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ABSTRACT

The activities in the logistics sector must be carried out quickly, accurately and on
time to meet customer demands and expectations. For this reason, they must be error-
free while performing logistics activities. Customers who benefit from logistics
services want their requests and expectations to be met timely, cheaply, fastly,
accurately and in an undamaged manner. In this sense, any mistake that will occur in
the logistics sector and the sub-sectors of the logistics sector, will have an impact on
both the customer and the logistics company. In this context, vehicle loading
activities, a sub-sector in the logistics sector, is important for the logistics sector.
Lean six sigma method is of great importance in order to improve vehicle loading
activities in the logistics sector.

The aim of this study is to improve the processes by applying lean six sigma method
to vehicle loading activities in the logistics sector. In this context, the focus was on
the vehicle loading activity in the logistics sector and an application was carried out
in an enterprise operating in Istanbul and providing vehicle loading services to
logistics companies. By using the lean six sigma method, which is the combination
of the six sigma and the lean production, improvements have been made in the
warehouse loading, vehicle loading and transportation activities of the enterprise. As
a result, waste in the working environment has been reduced, transport-placement
times have been shortened, and non-value-added steps have been minimized. Finally,
some limitations of the study and suggestions for future studies are given.

Key Words: Logistics Industry, Vehicle Loading, Lean Manufacturing, Six Sigma,

Lean Six Sigma
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GIRIS
1900’lerden gilinlimiize kadar gelen lojistik sektorii, her donemde farkli bir boyut
eklenerek gelisen ve gelismeye devam eden genis ¢apli bir alandir. Nihai
miisterilerin istek ve beklentilerinin, gelisen teknoloji ve son senelerde yasanan
pandemi donemi ile artmasinin lojistik sektoriiniin daha da biiyiimesinde énemli bir
yeri oldugu ifade edilebilir. Lojistik sektorii; hammadde, yar1 mamul ve mamuliin
tireticiden nihai tiiketiciye ulagmasi siirecini ifade etmektedir. Depolama, paketleme,
tasima, dagitim gibi bir¢cok faaliyeti igerisinde barindiran lojistik sektorii i¢in arag
yiikleme faaliyetleri de biiyiik bir 6neme sahiptir. Ara¢ yiikkleme hammadde, yari
mamul veya mamuliin depolardan nakliye araglarina, depodan depoya, nakliye
aracindan depoya veya iki nakliye araci arasindaki tasima ve yiiklemeleri

icermektedir.

Her sektorde oldugu gibi lojistik sektorii ve onun alt sektorlerinde de operasyonlarin
nasil gergeklestirildiginin ve proseslerin nasil ilerlediginin bilinmesi daha rasyonel
planlamalar yapabilmek igin gereklidir. Lojistik sektoriindeki faaliyetlere iliskin
bastan sona akislarin analiz edilmesi, mevcut durumun tespit edilmesi, hedeflenen
durumla kiyaslanmasi, yalin alti sigma ara¢ ve yontemlerinin kullanilmasi ile
gerceklestirilebilmektedir. 2000’11 yillarin basindan itibaren ¢esitli sektorlerde yaygin
bir kullanima sahip olan yalin alti sigma yontemi ile bir proseste miikemmellik
saglanabilmektedir. Yalin alti sigma yoOnteminde miisteriyi memnun etmek ve
prosesleri iyilestirmek; kalitenin artmasi, hizin artmasi, proses akisinin
tyilestirilmesi, hata ve varyasyonlarin ortadan kaldirilmasi ile saglanmaktadir. Yalin
alt1 sigma tiim bu faktorlerin iyilestirilmesi i¢in birgok ara¢ ve yontemin bir arada
kullanilmasiyla mitkemmelin yakalanabilecegi bir yontem olarak kullanilmaktadir.
Lojistik sektoriinde gerceklestirilen arag yiikleme faaliyetlerinde de mitkemmellige

ulasmak i¢in yalin alt1 sigma yonteminden yararlanilmaktadir.



Lojistik sektoriinde iiriinlerin depolardan nakliye araclarina taginmasi sirasinda
gerekli planlama, diizenleme ve kontrollerin ¢ogu zaman etkili bir sekilde
saglanamadig1 goriilmektedir. Ara¢ ylikleme faaliyetleri olarak adlandirilan bu
faaliyetlerde 6nemli Olclide iyilestirmeler yapilmalidir. Lojistik sektoriinde ve onun
alt sektorlerinde yapilan iyilestirme ¢aligmalar1 genel olarak dagitim, ara¢ rotalama,
sevk siiregleri ve miisteri iadeleri gibi lojistik faaliyetlerin iyilestirilmesi {izerine
gergeklestirilmistir. Lojistik sektoriinde ara¢ ylikleme faaliyetleri iizerine yapilmig
yeterli sayida uygulama bulunmamaktadir. Bu kapsamda ¢alismanin amaci lojistik
sektoriinde ara¢ yiikleme faaliyetlerine yalin alt1 sigma yontemi uygulanarak arag
yiikleme faaliyetlerinin iyilestirilmesidir. Kullanilan yontem veya araglar araciligiyla
ara¢ yilikleme faaliyetlerinde deger katan/katmayan adimlar belirlenip elimine
edilerek, prosesteki islem siirelerinin azaltilmasi ve ara¢ ylikleme hizinin arttirilmasi

ile ara¢ yiikleme faaliyetlerine fayda saglanmaya ¢alisilacaktir.

Calisma ii¢ boliimden olugmaktadir. Birinci bolimde lojistik sektoriiniin tanimi,
tarihgesi, amaci, 6nemi, faydasi ve lojistik faaliyetler agiklanmaktadir. Devaminda
ara¢ yikleme ve depo yonetimi tanimi ile bu islemlerin nasil yapildigi, amaci ve
Ozellikleri anlatilmistir. Son olarak literatiirde lojistik sektoriinde ve onun alt

faaliyetlerinde yapilan iyilestirme ¢alismalarina yer verilmistir.

Ikinci boliim, calismada kullanilacak olan proses iyilestirme yontemlerine iliskin
bilginin sunuldugu boliimdiir. Bu boliimde oncelikle yalin iiretim ve alti sigma
yontemleri ayr1 ayri ele alinarak tanimlari, tarihgeleri, amaglari, faydalari, kullanilan
ara¢ ve yontemleri, organizasyon ve rollerinden bahsedilmistir. Son olarak entegre

bir yaklasim olarak yalin alt1 sigma tanimlanmustir.

Calismanin uygulama kismini olusturan iigiincii ve son béliimiinde ise Istanbul’da
faaliyet gosteren bir arag¢ yiikleme isletmesinin faaliyetlerinde yalin alti sigma
yontemi kullanilarak arag¢ yiikleme siirecinin iyilestirilmesine yonelik uygulama
calismasina yer verilmistir. Bu boliimde ilk olarak uygulamanin yapilma amaci,
Oonemi, kapsami ve yoOntemi sirasiyla agiklanmigtir. Daha sonra uygulamanin
yapildig1 isletme ve ara¢ yiikleme faaliyetlerini gerceklestirdikleri miisteri igletme
hakkinda tanitict bilgiler sunulmustur. Alt1 sigma tabanli TOAIK adimlari igerisine

yalin iiretim ve alt1 sigma ara¢ ve/veya yontemleri entegre edilmistir.



Tanimlama adiminda deger akis haritalama yontemi ile mevcut durum analizleri
yapilarak mevcut durum haritast olusturulmustur. Olgme adiminda mevcut
durumdaki problemler ve hatalar belirlenerek takt zamani analizi ile mevcut
durumdaki arag yiikleme faaliyetleri l¢iilmiistiir. Analiz adiminda 6nceki adimlarda
bulunan problemlerin neden ve alt nedenlerinin belirlenebilmesi i¢in balik kilgigi
diyagrami kullanilmistir. lyilestirme adimi ile mevecut durumdaki problemler, deger
katmayan adimlar ve hatalarin elimine edilmesi i¢in Oneriler sunularak gelecek
durum haritas1 sunulmustur. Kontrol adiminda ise sunulan oneriler ve iyilestirmelerin
stirekliliginin ve kontroliinliin saglanmasi amact ile poka-yoke yontemi Onerilerek
prosesler iyilestirilmeye c¢alisilmistir. Son olarak calismadan elde edilen bulgular
yorumlanarak birtakim ¢ikarimlarda bulunulmus ve bunlara sonu¢ kisminda yer

verilmistir.



BiRINCi BOLUM
KAVRAMSAL CERCEVE: LOJISTiK SEKTORU, ARAC
YUKLEME, DEPO YONETIMI

Bu bolimde lojistik sektorii, ara¢ yilikleme ve depo yonetimi kavramlarinin

incelenmesi ile kavramsal bir gergeve olusturulmaya galigilmistir.

1.1. Lojistik Sektorii

lojistik faaliyetler bu kisimda ele alinmis ve bunlar sirasiyla alt bagliklarda

anlatilmstir.
1.1.1. Lojistik Kavram ve Tanimi

Askerlerin kendi ihtiyaglarimi kendileri karsilamasindan dolay1 ortaya ¢ikmis olan
lojistik kavrami gliniimiize kadar kendini gelistirerek gelmistir. Roma, Bizans ve
Eski Roma uygarliklarinda subaylar tarafindan olusturulan Logistikos birimleri ile
ithtiyaglar finanse edilip dagitilmistir. Osmanli doneminde gemicilik, tamircilik,

koprii ve yol bakimi adlariyla lojistik baglamistir (Tanyas ve Sicakyiiz, 2015: 15).

Lojistik kelimesinin Yunanca logistikos (Aoyiotikog) ve Fransizea logistique
kelimesinden tiiredigi goriilmektedir. Yunanca logistikos hesaplamada ustalik,
rasyonellik, hesap kitap yapma anlamlarina gelmektedir. Fransizca da logistique
hesap ve mantik, askerlerin konaklama yeri anlamina gelmektedir. Bu terimler
sonucu lojistik kelimesi ortaya ¢ikmistir. Gegmiste askeri bir terim olarak daha
yaygin kullanim alani olan lojistik burada ordularin mithimmat ve erzak destegini

diisiinerek hareket ettirilmesi olarak tanimlanmaktadir (Russell, 2000: 14).



Tirk Dil Kurumu sozliigline gore lojistik “geri hizmet, bireylerin ihtiyaglarinin
kargilanmas1 amaciyla gesitli {iriin, hizmet ve bilgi akisinin ilk {ireticiden nihai
tiikketiciye taginmasinin verimli ve etkili bir bigimde planlanip uygulanmasidir

(https://sozluk.gov.tr, 2021).”

Tedarik Zinciri Yonetimi Uzmanlar1 Kurul’una (CSCMP) gore lojistik “miisteri istek
ve beklentilerinin karsilanmasi amaciyla iiretim noktast ve tiikketim noktasi arasinda
irlin, hizmet ve bilgilerin ileri/geri yondeki akiglar1 ile depolama faaliyetlerinin
verimli ve etkili bir sekilde planlanmasi, uygulanmasi ve kontrol edilmesidir

(https://cscmp.org/, 2021).

Uluslararas1 Tagimacilik ve Lojistik Hizmet Uretenleri Dernegi’ne (UTIKAD) gére
lojistik “miisteri gereksinimlerini karsilamak icin ¢esitli iiriin, bilgi akis1 ve hizmetin
ilk tiretim noktasindan nihai tiiketim noktasina kadar olan tedarik zincirindeki ileri ve
geri yondeki hareketlerin verimli ve etkili bir sekilde planlanmasi, uygulanmasi,
depolanmasi, taginmasi ve kontrol edilmesidir (http://www.utikad.org.tr,, 2021).
Literatiirde Yedi Dogru (Seven Rights) olarak gecen lojistik tanimi ise “dogru {iriin,
dogru kalite ve miktarda teslim edilirken dogru zaman ve yer i¢inde dogru miisteriye

ve dogru maliyet ile olmasina dikkat edilmelidir (Parashkevova, 2007: 29).

Yapilan tim bu tanimlamalar sonucu “miisteri ihtiyaclarini karsilamak tizere ilk
tiretici ile son tiiketici arasindaki iiriin, hizmet ve bilginin iki yonli akis1” ulagilan

ortak tanim kabul edilebilmektedir (Acar, 2016: 2).

swe

1.1.2. Lojistigin Tarihgesi

Lojistik teriminin ¢ok eski ¢aglara dayanildigr diisiiniilse de ilk calismalar 1900°1u
yillarin bagslarinda baglamistir ve giliniimiize kadar her donemde farkli boyutlar

eklenerek bugiinkii halini almistir.

1901 yilinda John F. Crowell’in yayinladig1 makalede ¢iftlik tiriinlerinin dagittminm
etkileyen faktor ve maliyetlerin incelenmesi ile baglayan lojistik faaliyetler 1916
yilinda Arch W. Shaw’in lojistigi stratejik bakis agisi ile ele almasiyla devam
etmistir. Ayn1 yillarda L.D.H. Weld dagitim kanali terimini incelemistir. 1922 yilinda
Fred E. Clark lojistigin pazarlama agisindan 6nemine deginirken, 1927 yilinda Ralp
Borsodi lojistik terimini bugiinkii kullanimina uygun olacak sekilde tanimlanmistir

(Akyurt, 2010: 10).


https://sozluk.gov.tr/
https://cscmp.org/
http://www.utikad.org.tr/

Daha ok askeri terim olarak kullamilan lojistik, Ikinci Diinya Savas’indan sonra
yonetim ve idare terimi olarak farkli bir bakis agisi ile ele alinmigtir. Bununla birlikte
lojistigin gelismesinde sanayi devrimi de biliyiik 6nem arz etmektedir. 1960’11 yillarla
birlikte lojistik terimi is diinyasia da girmistir. 1961 yilinda Peter Drucker lojistik
tizerine ilk kitabin1 yazmistir ve lojistige verilen 6nem ile birlikte maliyet ve zaman

tasarrufu elde edilecegini belirtmektedir (Durmus, 2010: 5).

1963’te kurulan Ulusal Fiziksel Dagitim Yonetim Konseyi (The National Council of
Physical Distribution Management) lojistik terimini gelistirmeyi ve lojistik stiregleri
anlasilir kilmay1 amaglamistir ve 1985 yilinda Lojistik Yonetim Konseyi (Council of

Logistics Management) olarak isimlerini degistirmislerdir (https://cscmp.org/, 2021).

1970-1980’lerde lojistik teriminde havayolu, demiryolu, karayolu ve deniz
tasimaciligir biliylik 6nem kazanmustir. Bilgisayarlarinda hayatimiza girmesi ile
birlikte lojistik farkli bir boyut kazanmigtir. 1980 sonrasinda lojistik kavraminin
yerleserek uygulanma alant bulmasi i¢in olanaklar artmistir. Diinya g¢apindaki
kiiresellesme ile birlikte isletmeler hammadde, yedek parca, is giicii gibi ihtiyaclarini
diinyanin her noktasindaki isletmelerden saglayabildikleri gibi kendileri de diinyanin
her noktasina agilabildiler ve bu siire¢ lojistik sektoriine olan ilgiyi arttirmistir.
1990’11 yillarda lojistik sadece mallarin taginmasi olarak kullanilmaktan ¢ikmaktadir

(Arikan, 2009: 8).

Askeri bir terim olarak baglayan ve giiniimiize kadar gelen lojistik terimi i diinyasi
ve sosyal hayatimiz ile birleserek faaliyetlerini siirdiirmekte ve gilin gectikce

gelismektedir.

ewe

1.1.3. Lojistigin Faydasi, Onemi ve Amaci

Isletmeler miisterilerine sekil, miilkiyet, yer ve zaman faydasi olmak iizere dort gesit

fayda sunmaktadir (Acar, 2016: 12):

e Sekil faydasi: Hammadde olarak alinan iiriinler bazi islemlerden gecerek
bir sekle biirliniirler ve ambalajlama/paketleme islemlerinde lojistik
hizmetler katki saglamaktadir.

e Miilkiyet faydasi: Uretilen iiriinlerin miilkiyetinin dogru transferler ile
dogru miisterinin eline gecilmesi istenir ve satin alma/tasima faaliyetleri

dogrultusunda bu fayda da lojistik sektoriinde yerini almaktadir.



e Yer faydasi: Tiiketici lirline gitmektense iiriin kendine gelsin ister bu
dogrultuda da yer faydasini talep edilen {iriin ya da hizmetin tiiketicinin
erisebilecegi yere getirilmesi olarak tanimlanabilmektedir.

e Zaman faydasi: Her {irlin her zaman iiretilmemekte veya
tiikketilmemektedir. Farkli mevsim sartlar, tiretim kosullar1 olmasina
ragmen tliketicinin ihtiya¢ duydugu iiriin ya da hizmete ihtiya¢ duydugu
anda ulastirilmasi1 zaman faydasinin lojistik ile dogrudan baglantili

oldugunu gostermektedir.

Lojistik her birey i¢in ayr1 6nem arz etmektedir. Bir yere yetismeye ¢alisan kisiler
icin toplu tagima araglarinin ge¢ gelmesi yetisecegi yere zamaninda gidememesine
sebep olmaktadir. Ayni sekilde otobiis, tren, ugak seferlerinin rotar yapmasi
yolculuklarin aksamasina sebep olmaktadir. Ekonomik diizenlemeler ile tagimacilik
modlarinda degisimlerin olmasi, tiiketici beklentilerinin degismesi, teknolojinin
stirekli gelismesi ve hiz kazanmasi, diinya ticaretinin degisimi lojistik sektoriiniin

onem kazanmasinda biiyilik yere sahip olmaktadir (Demirci, 2010: 12-14).

Misteriler kadar saticilar ig¢in de lojistik onemlidir. Bir {iriin ya da hizmetten
faydalanmak isteyen tiiketici uygun fiyata, istedigi iiriin ya da hizmete istedigi hizda
ve en uygun ambalaj ile hasarsiz ulagmak istemektedir. Saticilar da bu dogrultuda
elindeki stoklari, yiikleme zamanlarini miisteri taleplerine gore planlamali ve
miisteriye teslimat zaman ile ilgili net bilgi verebilmelidir. Bu planlamalarin getirisi
miisteri memnuniyeti ile birlikte igletmenin stireklilik saglamasidir. Aksi yasanan
durumlarda ise isletme miisteri memnuniyetini kaybedip {riin iadesi alabilmekte,
ayni zamanda hizmet memnuniyeti anketlerinde kotli yorumlara maruz kalarak
gelecekteki miisterilerini de kaybetmektedir. Bu da isletmenin iade edilen {iriinleri
geri tasimasina, bu iriinlerin diizeltilmesi ve var olan stoklarin tekrar kontroliine
sebep olmakla birlikte isletmenin aym {riinler icin tekrar ¢alisma yapmasi ve
caligmalar sonucunda zaman ve maliyet kayb1 yasamasina sebep olmaktadir. Bu
kayiplarin yasanmamasi igin isletmeler kendi biinyelerine en iyi olacak planlama ile

miisteri beklentilerini dikkate alarak bir ¢calisma gerceklestirmelidir.

Ulkeler arasinda yapilan igbirlikleri, ticaret kisitlamalari, giimriik anlasmalari
isletmeler i¢in yeni pazarlara ag¢ilma imkani1 sunmasiyla birlikte lojistik sektoriiniin

Onemi artmaya baslamistir ve bu artis sebepleri ile birlikte isletmeler daha fazla
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lojistik odakli olmaya baslamislardir. Lojistik sektdriinlin Oneminin artmasinin

sebepleri sOyle siralanabilmektedir (Demir, 2013: 5):

e Uretilen iiriin ya da hizmetin uzak pazarlara ulastirilacak sekilde
planlanmasi,
e Rekabet ortaminda dezavantaj yaratmayacak sekilde ilgili maliyetlerin
yonetilmesi,
e Rekabet avantajlariin korunabilmesi igin i¢ pazarlarda lojistik sektoriiniin
daha verimli olmasi gerekmektedir.
Lojistik sektoriiniin hizmet iyilestirme, maliyet ve sermaye azaltma olmak iizere {i¢

temel amact oldugu bilinmektedir (Ballou, 2004: 36):

e Hizmet iyilestirmeleri isletmenin hizmet diizeyine bagli olarak saglanan
miisteri memnuniyetinin getirisi olan daha yiiksek gelirler ile hizmet
sirasinda yapilan yiiksek maliyetler dengelenmektedir.

e Kar maksimizasyonunu temel amag edinerek tasima ve depolama ile ilgili
degisken maliyetleri indirgemeyi amaglayan bu stratejide depo yeri se¢imi
ya da ulagim kararlar1 arasinda en iyi se¢imi en diisiik maliyet ile yapmak
amagclanmaktadir.

e Lojistik sektoriinde sermaye azaltimi i¢in dogrudan sevkiyat, genel depo
secimi, tam zamaninda ulasim gibi yaklasimlar secilerek isletmenin yatirim
seviyesini en aza indirgemeyi amaglayan bir izlenimdir.

Lojistik sektoriiniin amaci nihai tiiketicilerin ihtiyaglarini minimum maliyet ve
maksimum hizmet ile karsilamaktir. Beklentilere en hizli sekilde cevap vermek, en
az maliyeti saglamak, izlenebilirlik ve siirdiirebilirlik lojistik proseslerin amaglari

arasinda yer almaktadir (Durmus, 2010: 11-12).

Lojistik  sektoriinlin  amaci1 nihai tiiketicinin ihtiyaglarini minimum maliyet
maksimum hizmet ile karsilamaktir. Bu dogrultuda isletme pazarlamanin 4P’sini
(Product-Uriin, Price-Fiyat, Promotion-Promosyon, Place-Yer) birbiriyle entegre
edip, dogru kullanmalidir. 4P icerisinde lojistik dogru yer igerisinde yer almaktadir
(Akyurt, 2010;10-11).

Hizmet gelistirme ve maliyet diislirme amaciyla {iretim siireci, dagitim, pazar ve satin
alma faaliyetlerini birbirine baglamak lojistik sektoriinde bir amag iken, rekabet

avantaji da saglamaktadir (Christopher, 2011: 9-11).



Misteri ihtiyaclarini aktif bir sekilde tutarli maliyet ile temin etmek lojistik
sektorlinlin amaci aynit zamanda isletmenin kendi biinyesine kattigi degeri ifade
etmektedir. Bu faydalar ve amacglar dogrultusunda uyum, sadelik, siireklilik,
ekonomiklik, izlenebilirlik, esneklik, isbirligi ve yeterlilik prensipleri ile isletme

basarisi kaginilmaz olmaktadir (Stank vd., 2003: 27).
1.1.4. Lojistik Faaliyetler

Uriin ya da hizmetlerin bir yerden bir yere tasinmasi anlamina gelen lojistik
sektoriinde, isletmelerin yaptiklar1 caligmalar1 planli ve kontrollii bir sekilde
stirdiirebilmeleri icin bir takim lojistik faaliyetler bulunmaktadir. Lojistik sektoriinde

yer alan faaliyetler Sekil 1.1.’de 6zet halinde verilmektedir.

Planlama | Uygulama | Kontrol

Lojistik Girdiler Lojistik
Ciktilar
Tedarikgiler <+— Miisteriler

Dogal
Girdiler
Insan Rekabet
Kaynaklari > Avantajlar
Finans
Kaynaklar S Yer ve Zaman

Lojistik Yonetim Faydasi
lB(Ilgl u Hammadde | Yan Misteriye  Etkili
aynakiari Mamul Taslma

—>
<«

Lojistik Faaliyetler

Miisteri hizmeti ve memnuniyeti | Paketleme

Talep planlama ve tahmini Tesis ve Depo Yer Secimi
Siparis siireci yonetimi Satin Alma

Malzeme ellecleme Tersine Lojistik

Lojistik iletisim Depolama

Stok yonetimi Tasimaciik

Yedek parca destegi

Sekil 1.1. Lojistik Yonetim Bilesenleri
Kaynak: Akyurt, 2010: 9



1.1.4.1. Miisteri Hizmeti ve Miisteri Memnuniyeti

Isletmeler igin miisteriler olduk¢a énemlidir. Miisterisini isletme igin bir sorun olarak
goren kuruluslar rekabet ortamindan uzaklasmaktadir. Bir miisteriyi memnun etmek
pazarlama degiskenlerini diizgiin bir sekilde planlayip rekabet ortamina girmekten
daha zordur. Bu nedenle miisteri hizmetlerinin asil amaci1 dogru iiriinii, dogru bireye,
dogru yer ve zamanda, dogru kosul ve maliyetle sunmaktir (Murphy ve Knemeyer,

2018: 34-137).

Miisteri memnuniyetinin bir iirlin ya da hizmetin medya kullanimi, satin alinmasi,
aligveris gibi terimlerle baglantili olmasi sebebiyle elden ¢ikarma, tiiketim ve satin
alma faaliyetleri tiiketici tarafindaki deneyimlerin algilanan sonuglariyla ilgili bir
cevabi ifade etmektedir. Olumlu veya olumsuz algilamalar sonucu olarak mutsuzluk,
pismanlik ya da memnuniyet, aligverisi tekrar etme gibi davraniglar s6z konusu

olmaktadir (Westbrook ve Oliver, 1981: 94-99).

Memnuniyet algisi performans ve eklenti oranma bagli olarak artmakta veya
azalmaktadir. Miisteri memnuniyeti satin alma evresini etkiledigi gibi satin alma

sonrasi tutumlar1 da etkilemektedir (Cronin ve Morris, 1989: 41-42).

Isleme &zgii ve kiimiilatif olarak miisteri memnuniyetini iki farkli kavramda
incelemek miimkiindiir. isleme 6zgii memnuniyet iiriin ya da hizmetin se¢im sonrasi
memnuniyeti olarak ele alinirken, kiimiilatif memnuniyet satin alma ve tiiketimin
zaman i¢inde gelisen deneyiminin bir sonucudur. Kiimiilatif memnuniyetin isletmeye

ekonomik katkist daha biiyiiktiir (Anderson vd., 1994: 53-66).

Gortildiigii lizere mevcut misterileri memnun etmeye devam ederken yeni
misterileri de ayn1 memnuniyet ile kendine ¢ekmeye ¢alisan isletmelerin yaptigi
yatirimlar, planlamalar ve harcadiklar1 zaman isletmeye ekonomik karlilik olarak

geri donmektedir.
1.1.4.2. Talep Planlama ve Talep Tahmini

Talep miisterilerin istek ve beklentileridir. Gegmiste gerceklesmis olaylara gore
analizler yapilarak gelecekle ilgili sonuglar1 tahmin etmek gerekmektedir.
Isletmelerin temel amaci miisterilerden gelen talepleri karsilamaktir. Degisken ve
belirsiz talepler karsisinda net tahminler ortaya koymak bir hayli giictiir. Yanlis talep

tahminleri isletmelere mutsuz misteri ve israf olarak geri donerken, dogru talep
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tahmini isletme fonksiyonlarini minimum maliyet ile uygun kar seviyesine
ilerlemesini saglamaktadir. Malzeme ve mamul iiretimlerinin talebe bagli olmasi,
talep planlama ve kontroliin etkili bir sekilde yapilabilmesi igin iyi tahminlerin

yapilmasi gerekmektedir (Sahin ve Ergiin, 2017: 471).

Isletmelerin daha dogru bir talep tahmini gelistirmeleri igin miisterilerin ve pazarlarin
fiyatlandirma, iirin ve hizmetlerine iliskin beklentileri konusunda net bir anlayis
olmalidir ve bu anlayis1 en iyi sekilde konumlandirmak gerekmektedir. Talep
yonetimini en sekilde konumlandirma planlama talebi, iletisim talebi, etkileyen talep
ve talebin Onceliklendirilmesi adimlart ile saglanabilmektedir. Bu dort adim birbiri
ile entegre edildigi takdirde eksiksiz bir talep goriinlimii ortaya ¢ikmakta ve talep

tahminin dogrulugu artmaktadir (Palmatier ve Crum, 2003: 10-11).

Yapilan talep tahminleri sonucunda talep planlamalar1 ortaya c¢ikmaktadir. Talep
planlamasi, olusan talepleri karsilamak i¢in ne kadar iiretim ne finansal yetenege
ihtiya¢ duyuldugunu belirleyen talep hazirliklarini ifade etmektedir. Talep planlamasi
miisteri tutumlari, yonelimler ve pazar etkinligi hakkinda en giincel bilgilere ihtiyag

duydugundan pazarlama ve satis verilerine dayanmaktadir (Min, 2015: 90-92).

Tiim bu tahminler ve planlamalar sonucunda pazarlama ve satis yoneticileri elde
ettikleri sonuglar igerisinden en iyilerini secerek isletmelerini var olan rekabet

ortaminda daha giiclii hale getirebilmektedirler.
1.1.4.3. Siparis Siireci Yonetimi

Miisteri acisindan bakildiginda bir iiriin ya da hizmet i¢in sadece siparisten teslimata
gecen siire vardir ve bu siire miimkiin oldugunca kisa olmalidir. Bu siire satin alma
durumunu fiyat, kalite gibi degerler kadar etkilemektedir. Isletmeler acisindan
bakildiginda ise iiriin ya da hizmetlerin ilk tedarik edilmesinden miisterinin
O0demesini yapmasina kadar isletme sermayesinin taahhiit edildigi toplam siiredir.
Isletmelerde siparis dongiisii miisteri siparisi verir, siparis girisi, diizenlenmesi,
montaji, ulasim ve siparig alindi seklindedir. Siparis dongiisiindeki her adim igin

gecen zaman onemli farkliliklar gostermektedir (Christopher, 2011: 121-126).

Siparig siireci yonetiminin etkili olabilmesi i¢in isletmelerin lojistik, pazarlama ve
imalat birimlerinin birbiri ile entegre edilmesi gerekmektedir (Ozdemir, 2004: 92).

Alinan siparislerin stoktan karsilanmasi siparis siirecini daha kisa yaparken stokta
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bulunmayan {irlinlerin imalattan baslayip siireci en basa ¢evirmeleri isletmeler igin
siparis siirecinin uzamasina neden olmaktadir. Uriin ya da hizmetlere istedigi zaman
cercevesinde ulasamayan miisteriler ¢ogu zaman talebinden vazgecebilmektedir. Bu
durum miisteri tatminini saglamadigi i¢in isletmenin var olan rekabet ortamindaki

konumunu etkilemektedir.
1.1.4.4. Malzeme Elle¢cleme

Konteyner yiiklemeleri, depo icerisindeki malzemelerin yer degistirmesi, koli ve
palet tagimalar1 gibi bir¢ok {iriiniin insan ya da makine giicliyle tasinmasina ellecleme
denir. Bu asamada siirecin minimum hata ile ilerlemesi i¢in {irliniin 6zelliklerine,
ellegcleme maliyetine ve tasima yapacak olan ekipmanlara dikkat edilmelidir.
Ellecleme yapacak olan ekipman ve yeri degistirilecek olan malzemelerin
standardizasyon, esneklik, siireklilik, etkinlik ve optimizasyon kriterleri dikkate

aliarak hareket edilmesi isletmeye fayda saglamaktadir (Keskin, 2015: 215).
1.1.4.5. Lojistik Tletisim

Isletmelerin verdigi hizmetler, ortaya koyduklar: iiriinler, calistiklar araci isletmeler
degisiklik gosterebilmektedir. Degisen sartlara uyum saglamanin yani sira bu sartlari
calistigr kisilere, aracilara, tedarikcilere ve nihai miisterilerine de bildirmek
zorundadir. Isletmeler, tedarikgiler ve miisteriler arasinda gerceklesen iletisim
sekline lojistik iletisim denilmektedir. Bir miisteri satin alacagi iiriin ya da hizmetler,
ulasgimini saglayan isletmeler gibi tiim bilgilere ulasmak istemektedir. Isletmeler,
isletme dis1 iletisimi en iyi sekilde saglamaya calisirken ayni zamanda isletme ici
iletisimi de saglayabilmelidirler. Her iiriin ya da hizmet bir¢ok evreden gegmektedir
ve bu evrelerde isletme iginde birbiriyle baglantili farkli birimlerin olmas1 demektir.
Uriinlerin gegtigi tim asamalarda bir birim digeri ile ve yoneticilerle isbirligi
saglayarak iiretimlerini devam ettirip en iyi iletisimi, hatalarini en aza indirmek igin

saglamaktadirlar (Akyurt, 2010: 12).
1.1.4.6. Stok Yonetimi

Satilmast ya da kullanilmasi icin belli bir siire hareketsiz duran mamul ya da
malzemelere stok denir. Stoklar biiyiikliiklerine, islenme tiirlerine gore degisiklikler
gosterirler. Hammaddeler, yarit mamuller, mamuller, hazir pargalar, yardimci

malzemeler stok gruplarin1 olusturmaktadir. Her mamul ya da malzeme ayn1 sekilde
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stoklanmamaktadir. Tirti, degeri, agirligi, stoklanma birimi gibi faktorler

stoklamanin nasil yapilacagini belirlemektedir (Tanriverdi, 2010: 50-51).

Isletmeler iki nedenle ellerinde stok bulundurmak istemektedirler. Ilk olarak isletme
herhangi bir stok plani olmadan {iriinleri almaktadir ve elden ¢ikarabilecegini
distinmektedir. Fakat diizensiz satislar sonucu elinde triinler kalmaktadir. Bu stok
tipine isletme plansiz sahip olmaktadir. ikincisi ise planl bir sekilde iiriinleri bir siire
elinde tutmak i¢in yapilmis stoklardir. Bunlarin amaci hem mevcut ihtiyaglari hem

de aniden olusabilecek ihtiyaglar1 karsilamaktir (Akyiirek, 2018: 11-12).

Lojistik faaliyetlerin en temelleri arasinda yer alan stok yonetimi satin alma,
maliyetlendirme, planlama ve satig calismalarinin aslini olusturmaktadir. Ayrica yari
mamul, mamul, hammadde ve yardimci malzemelerin giris ve c¢ikiglarim
dengelemektedir. Miisteri taleplerini iyi anlayip dogru stok maliyeti planlamalar
yaparak gerekli stok miktarini en iyi sekilde planlamak gerekmektedir (Caka, 2012:
19).

1.1.4.7. Yedek Parca Destegi

Uriinlerin kullanim siiresi, tasima, depolama, iiriin yas1 veya sistemsel sorunlardan
dolay1 bakim ve yedek parga ihtiyaglar1 ortaya ¢ikmaktadir (Markeset ve Kumar,
2003: 377). Yedek pargalarin temin edilmesi, tasinmasi, depolanmasi gibi islemlerde
lojistik faaliyetler arasinda yedek parca destegi olarak yer almaktadir. Nihai
miisteriler satin aldiklari tirlinlerin tasinmasi, depolanmasi ya da kurulumu esnasinda
kirilmalar, makine arizalari, eksik parca gibi sorunlarla karsilagabilmektedirler. Bu
gibi durumlarda isletmeler talep edilen parcalari degistirmekle yiikiimlii olmaktadir.
Isletmeler bu talepleri karsilarken dogru yedek parcayi, dogru yer ve zamanda, dogru
miktarda en uygun servis personeli ile en iyi sekilde kargilanmasina O6zen
gostermektedir (Saalmann vd., 2016: 272).

1.1.4.8. Paketleme

Satin alinan bir malin kendisi kadar malin korunmasini saglayan malzemeler
saticilar, tiiketiciler ve aracilar i¢in olduk¢a &nemlidir. Uriinlerin iireticiden nihai
tiiketiciye ulagsma evresinde {iriiniin iyi korunmasi gerekmektedir. Uriinlerin
taginmasi sirasinda meydana gelebilecek kirilma, bozulma, yipranma gibi hasarlar

en aza indirmek iiriine uygun paketleme ile saglanabilmektedir. Uriiniin
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paketlenmesinde tasima araclarinin 6zellikleri, hangi sehre ya da bolgeye gidecekse
oranin iklim sartlar1 ve irlinlerin biyiikliik, hassasiyet gibi ozellikleri dikkate

alinmaktadir (Karafakioglu, 1990: 134-135).

Paketlemenin amaci iirlinlerin dogru miisteriye bozulma, yipranma, kirilma olmadan
kolay tasinarak gonderimini saglamak ve iiriin imajini, kalitesini arttirmaktir (Colak,
2019: 22-23). Paketleme lojistik sektoriiniin maliyetleri ve performansi iizerinde
onemli bir etkiye sahiptir. Paketlemede kullanilan malzemeler ve is¢i maliyetleri
paketleme maliyetlerini olusturmaktadir. Nihai tiiketiciye en az maliyetle en iyi
sekilde ulastirilan {riinler sayesinde isletmeler satiglarini maksimize etmeyi

amaclamaktadir (Hellstrom ve Nilsson, 2011: 640-641).
1.1.4.9. Tesis ve Depo Yeri Secimi

Tesis ve depo yeri secimi lojistik sektorii 6nemli bir konudur. Tesis ve depo kararlar
verilirken tesis ve depodaki sorunlar ele alinmalidir. Uriin 6zellikleri, miisteri
talepleri ve miisteri hizmetleri hedeflerine bagli olarak tesis ve depo yeri se¢imleri
yapilmaktadir. Tesis ve depolarin nerede oldugu, deponun diizeni, envanter
seviyeleri, triinlerin Ozellikleri, paketlenmesi, tasima ekipmam tiirleri ve is¢i
giivenligi gibi kriterler tesis ve depo yeri se¢imlerimizi etkilemektedir (Langevin,

Campbell ve Riapel, 2005: 16).

Uriinlerin kullanilacag: ya da satisa ¢ikarilacagi zamana kadar verimli ve etkin akist,
uygun sekilde depolanmasi, ayni zamanda miisteri ihtiyaclarinin en iyi sekilde
karsilanmasi gerekmektedir. Tesis ve depolarin konumlandirilmasi yapilirken {iretici,
tiikketici ve aract isletmeler goz onilinde bulundurulmalidir. Miisteriler ve tesisler
arasindaki mesafe, nihai miisterilerin taleplerini karsilayabilecek tesislerin konumu
tesis ve depo se¢imlerini etkileyen Onemli faktorler arasinda yer almaktadir.
Depolama ve dagitim diizeni, dagitim asamasindaki zaman, verimlilik ve maliyet
gibi konularin iyilestirilmesi en uygun sekilde secilmis tesis ve depo yeri ile
saglanmaktadir. Tesis ve depo yeri segimlerinin dogru yapilmasi isletmelere zaman

faydasi yaratmaktadir (Sule, 2001: 3; Lee ve Yang, 2009: 469).
1.1.4.10. Satin Alma

Satin alma siireci lojistik faaliyetler icerisindeki {irtin ve hizmet akigini

etkilemektedir. Satin alma islemleri yapilan {retimler, miisteri talepleri, {riin

14



fiyatlari, satis sartlari, nakliye ve teslimat konularimi icermektedir (Ballou, 2004:
425-429). Etkili bir satin alma islemi isletmelerin mali tasarruf yapmasina,
isletmenin sermaye devir oranina katkida bulunmasina, miisteri taleplerinin ve stok

yonetiminin planli yapilmasini saglamaktadir (Kogoglu ve Avci, 2014: 33-47).

Satin alma iiriin ya da hizmetlerin dogru kalitede, dogru miktarda, dogru kaynaktan
ve uygun fiyatla alinmasi siirecidir. Isletmeler oncelikli ve destekleyici faaliyetlerini
en iyi sekilde yonetmek ve siirdiirmek i¢in ihtiyaglari olan tiim bilgi, Uriin ve
hizmetleri dis kaynaklardan saglamaktadirlar. Uriin ve hizmetlerin satin alinma

stirecinde dikkat edilmesi gereken hususlar bulunmaktadir (Weele, 2002: 14-15):

e Uriin ya da hizmetlerin 6zelliklerinin belirlenmesi,

e Enuygun tedarik¢i seciminin yapilmasi,

e Segilen tedarikgi ile isletme arasinda anlagmalarin yapilmasi ve

yiirlitiilmesi,

e Tedarikgiye istenilen iiriin ya da hizmetlerin siparisinin verilmesi,

e Verilen siparislerin kontrolii ve takibi,

e Tedarikgilerin, {iriin ya da hizmetlerin takibi ve degerlendirilmesi.
Satin alma eyleminin bireyler, kiicliik ya da biiyiik isletmeler i¢in temel kurallar
aynmidir. Bir igletmenin maliyetini, performansini iist seviyeye cikarabilmesi icin
isletmeyi iirtin, hizmet ve bilgi alimlar1 ile ¢alisir durumda tutmalidir. Yapilan
alimlar1 kontrol ederek karlarmi arttirmalidir. Isletme satin alma islemlerinde
amaglarmin farkinda olmali ve miisteri ihtiyaglarimin karsilanmasina 6zen
gostermelidir. Hem isletme hem de miisteri ihtiyaglarinin karsilanabilmesi i¢in bazi

hedefler bulunmaktadir (Pooler vd., 2004: 1-7):

o Minimum maliyet ile en iyi kaliteye ulagmak,

o Isletmenin tiim taahhiitleri yerini getirmek,

o En iyi tedarik kaynaklarini segmek,

° Tedarik¢i performansini glivence altina almak,

o Stirekli daha 1yi ve yeni malzeme arayisinda olmak,

o Sirket ihtiyaglarina bagli olarak stoklari minimumda tutmak,

. Satin alma maliyetini siirekli azaltmak i¢in uygun programlar ytiriitmek,
. Prosediirler ve etkili kontrolleri siirekli gelistirmek,

o Yiiksek performans ile satin alma maliyetlerini en diisiikte tutmak.
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1.1.4.11. Tersine Lojistik

Tiiketim noktasindan {iretim noktasina yeniden deger yaratmak amaciyla
hammaddelerin, yar1 mamullerin, mamullerin, hizmetlerin ve bilgi akiginin avantajli
bir sekilde atiklarin ortadan kaldirilmasi, planlanmasi, uygulanmasi ve kontrol
edilmesi siirecine tersine lojistik denilmektedir (Rogers ve Tibben-Lembke, 1999:
15). Uriin ya da hizmetlerde yenileme, yeniden iiretim, geri doniisiim, yeniden
paketleme, iade, kurtarma, attk gémme gibi islemler tersine lojistik faaliyetler

igerisinde yer almaktadir (Rogers ve Tibben-Lembke, 2001: 133).

Isletmelere yapilan iadeler, iiriin hasarlari, iiriinlerin satilamamasi gibi sorunlarin
artmast tersine lojistige olan ilgiyi attirmaktadir. Uriinlerin iade edilmesi isletmelerin

bu iiriinlerle ne yapacagi ve lirlinleri dagittiklar1 noktalardan nasil geri alacagi tersine

26).

Tiiketiciler aldiklart tirlinlerde karsilastiklari hasarlar ya da alacaklari yeni triinler
sebebiyle takaslar yapmak istemektedirler. Bu durumlarda isletmeler tamir, bakim,
yeniden yapilandirma, geri doniisiim gibi segenekleri kullanmaktadirlar. Yapilan
iirtin iadeleri isletme maliyetlerini artmasina sebep olmaktadir. Tiiketiciden iireticiye
yapilan iadelerin tasima iglemlerinin en iyi sekilde planlanmasi tersine lojistik
evrelerinin etkin ve verimli sekilde vyiiriitiilmesini saglamaktadir. Isletmeler tersine
lojistik faaliyetlerinden kar saglamak ve miisteri memnuniyetini arttirmak igin
operasyonel performans, kurumsal entegrasyon, yonetim raporlamasi ve kontrolii
boyutlarin1 dikkate almaktadir (Srivastava ve Srivastava, 2006: 524-525; Bernan,
Rossi ve Cullen, 2011: 485).

1.1.4.12. Depolama

Nakliye maliyetini azaltmak, satin alma veya iiretim ekonomisini saglamak, yanit
stiresini kisaltmak i¢in {iriinleri tek bir yerde toplayan lojistik sektoriindeki tesise
depo denilmektedir. Depolarin iiretim, hammadde, yar1 mamul, mamul, dagitim,
miisteri talebine yonelik ve hizmet depolart olarak farkli gesitleri bulunmaktadir.
Tipik bir deponun islevleri yerlestirme, teslim alma, yenileme, siparis toplama,
siralama, biriktirme, paketleme, nakliye ve ¢capraz sevkiyattan olugsmaktadir (Ramaa,

Subramanya ve Rangaswamy, 2012: 14).
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Depolama yapilirken yapilan {iretimler, tiriinler, miisteriler, tedarikgiler, iiriin hacmi
ve ¢iktilar dikkate alinmalidir. Uretilen iiriin ya da hizmetlerin tiimii ayn1 sartlarda
depolanmamaktadir. Belli mevsimlerde iiretilen {riinler diger mevsimlerde de
tilketilmeli ya da yil boyu iiretilen {riinlerin belirli mevsimlerde tiiketilmesi
saglanmalidir. Bu nedenle depolama yapilirken iklim sartlari, iirlinlerin bozulma
stireleri, sicaklik dengeleri, tasima kosullari, agirlik ve hacimleri elle¢cleme miktari,

zaman gibi faktorler dikkate alinmaktadir (Emmett, 2005: 1-18).

Uriinleri bir kaynaktan almak ve kullanilacagi siireye kadar onlar1 depolamak,
gerektiginde trlinleri toplamak ve friinleri uygun kullaniciya yonlendirmek bir
deponun islevleri olarak siralanmaktadir (Tompkins, 1998: 2). Isletmelerin depolama
islemlerini en iyi sekilde yapmalar1 sonucunda elde edecekleri katkilar soyledir

(Hampel ve Schmidt, 2007: 2-4):

o Verimliligi saglamaktadir,

o Lojistik performansi optimize etmektedir,

o Tasima maliyetlerini azaltmaktadir,

. Uriin ve prosesler icin artis ve deger kazanmaktadir,

o Gerekli ve teslim edilen {iriin miktarlarin1 dengelemektedir.

Depolama firiinlerin teslim siirelerini, miisteri hizmetlerini ve maliyetleri ag¢isindan
rekabeti en aza indirmek icin lojistik faaliyetler igerisinde kullanilan bir sistemdir.
Depolar iirlinlerin saklanmasi, malzeme akisin1 saglamak, dogru iirliniin dogru
misteriye ulastirilmasint  saglamak igin igletmelerin kullandig1 yer olarak
bilinmektedir. Ancak depolar talep-arz dengesini ve {iriin korumasini saglayamayip
dogru iiriinii dogru miisteriye gonderemedikleri takdirde hem kendi itibarlarin1 hem
de miisterilerini kaybetmektedir (Kaur ve Chalotra, 2010: 170; Kumar, Narkhed ve
Jain, 2021: 3470).

1.1.4.13. Tasimacihik

Tasimacilik talep edilen, ihtiya¢ duyulan iiriin ya da hizmetlerin {liretim noktasindan
tiiketim noktasina ya da tiiketim noktasindan iretim noktasina ellegleme faaliyetleri
disinda kalan fiziksel hareketler olarak tanimlanmaktadir. Tagima yapilacak {irlin ya
da hizmetlerin ne oldugu, hangi giizergahta nasil ilerlenecegi, nereden nereye
taginacagi, tasima zamaninin ne zaman olacagi, ne ile ne kadar taginacagi, tasima

kisitlarinin neler olacagi, maliyetleri, bir veya daha fazla arag ile mi taginacagi, hangi
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tagima yonteminin kullanilacag, tasimada kullanilacak araglarin nasil yiiklenecegi ve
sorumlu kisilerin kimler olacagi gibi sorularin sorulmasi tagimacilik yonteminin en

verimli sekilde planlanmasini saglamaktadir (Keskin, 2015: 222-225).

Tasimacilikta en temel problem tasima siiresidir. Maksimum tasima siiresini
minimuma indirmek gerekmektedir. Isletmelerin iiretimlerinde kullanacaklar1 énemli
pargalar, organ nakli i¢in yapilan tagimalar, bozulabilir mallar gibi her tiirlii tirtinlerin
sevkiyat siireleri miimkiin oldugunca kisa olmalidir. Uriin ya da hizmetlerin
depolardan miisterilere ulastirilmasinda ihtiya¢ duyulan siire depolarin, miisterilerin
konumlarina ve sevk edilen miktara bagli olmak iizere iki bilesenden olugmaktadir.
Dogrudan ve dolayli olarak adlandirilan bu iki bilesende iiriinlerin tek bir aragla
depodan tasinmasi, sevkiyattaki degisiklikler dogrudan bileseni etkilerken, teslim
edilen iriin miktari, yiiklemeler, bosaltmalar, miisteri talepleri dolayli bileseni
etkilemektedir. Miisteri ve depo iliskisine bagli olarak hem dogrudan hem de dolayli
bilesen stireleri etkilenmektedir (Sule, 2001: 375-380).

Ureticiden tiiketiciye ya da tiiketiciden iireticiye temel olarak sekiz tane tasima karari

vardir (Langevin, Campbell ve Riopel, 2005: 14):

e Miisteri hizmetlerinin hedefleri,

e Tesis ve depolar,

e Ulasim baglantilari,

e Tasima tiirleri,

e Tasima tiirliniin kararlari,

e Uretim programlari,

e Uriin 6zellikleri,

e Standartlar.
Tasima faaliyetlerinin en uygun sekilde yerine getirilebilmesi igin {iriin ya da
hizmetlerin sorunsuz taginmasini saglamak ve tagima icin gerekli yasa, yonetmelik ve
sozlesmelere uzman kigilerce dikkat edilmesi gerekmektedir. Tasimacilik

faaliyetlerine odaklanilmasi giivenilirlik, hiz, kalite ve maliyetlerin iyilesmesini

saglamaktadir (Branch, 2008: 80-83).
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1.1.5. Tasimacilik Modlari

Tasimacilik tiirleri karayolu tasimaciligi, denizyolu tasimaciligi, demiryolu
tasimaciligi, havayolu tasimaciligi, boru hatt1 tasimaciligi ve karma tasimacilik

seklinde alt1 ¢esittir. Bunlar sirasiyla alt basliklar altinda anlatilmistir.
1.1.5.1. Karayolu Tasimacilig1

Uriin ya da hizmetlerin iiretim noktasindan tiiketim noktasina, bireylerin bir yerden
bir yere karayollar1 kullanilarak tasmmmasi islemine karayolu tasimaciligl
denilmektedir. Ayn1 iilke icerisinde yapilan bu tasimalar yurti¢i karayolu, farkli
tilkeler arasinda yapilan tasimalar uluslararasi karayolu tasima sistemini

olusturmaktadir (Kogmen, 2014: 3).

En eski tasima modu olan karayolu tasimacilik sisteminin kolay, kapiya teslim
edilmesi, hizli, ylikleme ve bosaltmanin zor olmamasi gibi avantajlari itibariyle an
cok tercih edilen tasima modudur. Havayolu tasimaciligindan sonra en hizli tagima
modu karayolu tasimaciligidir, ancak deniz ve demiryolu tasimacilik modundan daha
pahalidir. Ayrica kullandig1 enerji tiirli, ¢evre kirliligi, kaza riskinin fazla olmasi,
trafik yogunlugu, rekabetin fazla olmasi, yiiksek petrol fiyatlar1 dezavantajlar

arasinda yer almaktadir (Karafakioglu, 1990: 233; Keser, Ay ve Cetin, 2018: 65).

Karayolu tasimaciliginin ekonomik ve c¢evresel maliyetlerini azaltabilmek igin
yiiklenen ve tasima yapan araglarin tam kapasite ile yiiklenmesi saglanmalidir.
Karayollarinda tagima yapan araglarin tasima kapasitelerine uygun yiiklerle
yiiklenmesi, rotalarmin iyi planlanmasi, doniisleri bos yapmamalari, tam zamaninda
teslimat yapmalari, ara¢c boyutunun ve agirliklarinin hesaplanmasinin iyi yapilmasi

maliyetleri azaltmalarini saglamaktadir (McKinnon, 2010: 284-289).
1.1.5.2. Denizyolu Tasimacilig

Denizyolu tagimaciligi uluslararasi tagimacilikta yaygin olarak kullanilan, biiyiik
konteyner yiiklemelerinin yapildig1 glivenli bir tasima tiiriidiir. Tasima maliyenin
diisiik olmasi, gilivenli olmasi, ¢ok biiyiik yiiklerin taginabilmesi acgisindan avantajhi
olmasma ragmen en biiylik dezavantaji diger tagimacilik modlar igerisinden en
yavas tasima modudur. Burada tasinan yiikler i¢in hiz etkeninin 6nemli olmamasi

gerekmektedir (Bozkurt, Pelit ve Irmak, 2018: 430-433).
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1.1.5.3. Demiryolu Tasimacilig

Demiryolu tagimacilik modunun diger tasimacilik modlarina gore iilkedeki her yere
ulasim saglayamamasi, kapasitesi, uzunluklari, altyapr problemlerinin yasanmasi
demir yollar iizerinde yiik tasimaciligmin artmasimi engellemektedir (Erkeskin,
2011: 276-279). Demiryolu tasimaciligi giivenli, hizli, ekonomik, ¢evreye duyarli,
yiiksek konforlu, dakik ve iklim kosullarindan en az etkilenen tagima modudur.

Ayrica gevre ve enerji sorunlarna karsi en uygun tasima modu olmaktadir (Oz, 2011:

284-285; Karasahin, 2011: 300).
1.1.5.4. Havayolu Tasimacihigi

Hava araglartyla yiikk, yolcu ve postalarin tasinmasi havayolu tagimaciligi ile
saglanmaktadir. Biiyiikk bir ucus aginin bulunmasi sebebiyle kitalar, iilkeler ve
sehirleraras1 ulasimda tercih edilmektedir. Ekonominin gelismesi ve biiyiimesinde
onemli bir etkendir. Havayolu tagimaciligi ulasimin zor oldugu, denizlerin, daglarin
oldugu yerlere ulasimi kolaylastirmaktadir. Diger tasimacilik modlarina gére daha
hizli ve konforlu olmasi sagladigi en biiylik avantajlar olarak goriilmektedir

(Sarilgan, 2011: 70-72).
1.1.5.5. Boru Hatti Tasimacili

Enerjinin taginmasimi kolaylastirmak icin, enerji talep eden ve iireten iilkelerin,
sehirlerin boru hatlar1 kullanarak yaptiklar1 tagimacilik moduna boru hatti
tasimaciligi denilmektedir. Boru hatt1 tagimacilik maliyeti denizyolu ve karayolu
tasimacilik maliyetlerine gore daha fazla olmasina ragmen daha hizli, kesintisiz ve
cevreci olmast boru hatlarmma olan egilimi arttirmaktadir. Petrol ve dogalgazin

taginmast i¢in dnemli bir tagtma modu olmaktadir (Aydemir, 2016: 400).
1.1.5.6. Karma Tasimacilik

Ayni {iriin, yiik veya yolcularin tasinmasinda iki veya daha fazla ara¢ kullanilarak
yapilan tagimalara karma tasimacilik denilmektedir. Cok modlu, intermodal ve
kombine tasimacilik olarak ii¢ farkli karma tasimacilik uygulamasi bulunmaktadir

(Korkmaz ve Tanyas, 2014: 142-143).
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1.2. Arac Yiikleme

Lojistik sisteminde ara¢ yiikleme, bir veya daha fazla depodan miisteri talepleri
dogrultusunda iirtinlerin tagima yapacak olan araglara yiiklenmesi veya miisterilerden
toplanmas1 agsamasinda yapilan faaliyetlere ara¢ yiikleme denilmektedir (Keskintiirk,

Topuk ve Ozyesil, 2015: 78).

Ara¢ yiikleme problemi, paketlenmis irilinlerin biiyilkk araglara, depolara,
konteynerlere toplam hacimleri hesaplanarak en iyi sekilde yerlestirilmesi olarak
tanimlanmaktadir. Bir arag¢ yliklemesinde maksimum hacim dolulugu ve agirlik ile

yiiklemek ara¢ yiiklemede temel amagtir (Dereli ve Das, 2010: 2854).

Ara¢ yilikleme probleminin amaci; boy, ylikseklik ve en bilgileri ile iiriinleri
belirlenen aracglara yiiklemektir. Diizenli bir yerlestirmenin yapilmasi ve arac¢ alan
kullanim1 seviyesini en iist diizeye ¢ikarmaktir (Moura ve Oliveira, 2005: 50). Arag
yiikkleme yapilirken yiliklenecek olan araglarin tipi, boyutu, yiiksekligi, genisligi,
tagima kapasitesi bilgileri isletmeler tarafindan bilinmeli ve ara¢ yiikleme islemlerini
gerceklestirecek olan kisilere bu bilgiler sunulmaktadir (Chen, Lee ve Shen, 1995:
70).

Arac yiiklemelerinden sonra nakliyeyi yapacak olan araglarin varacagi yerlere
miimkiin oldugunca dolu gitmesi i¢in en uygun sekilde yiiklenmesi gerekmektedir.
Araglarin yiiklerini bosalttiktan sonra ne yapacagi da burada 6nemli bir konudur.
Burada isletmeler igin iki alternatif sunulmaktadir; ya ara¢ baska yiik alarak geri
donmekte ya da yeni bir tasima ic¢in bos beklemektedir. Ara¢ yiiklemeleri
gerceklestirilirken dikkat edilmesi gereken bir takim konular bulunmaktadir (Glirgen,

2010: 39-40):

e Yakin duraklara gonderilen iirlinler ayni araglara yiiklenmektedir,

e Araclarin tasima kapasiteleri bilinmektedir,

e Nakliyeyr gerceklestirecek ara¢ ile ara¢ yiiklemesini gerceklestiren
araglarin tagmacak iirlin i¢in uygun olmasi gerekmektedir,

e Palet, kutu ve ambalajlar tagima i¢in elverisli olmalidir,

e Arag yiiklemeleri arag rotalar1 temel alinarak yapilmalidir,

e Teslim edilecek iiriinlerin teslim sirasina gore yiiklenmesi gerekmektedir.
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Isletmelerde iiriin tasimalar igin sistemleri ortaya konulmakta, gereksiz hareketler
azaltilmakta ve iyilestirme Onlemleri alinmaktadir. Bu Onlemler alindiktan sonra
tagiacak arag secilmektedir. Cok sayida tagima arag tiirii bulunmaktadir (Barutgugil,

1988: 136-137):

e Sabit Hizh Araglar: Yatay ve dikey hareket eden konveylir tiirlerini
kapsamaktadir.

o Degisken Hizh Araclar: Forkliftler, kamyonlar, sabit ve hareketli vingler
ve makaralar, insan giicii veya motorla hareket ettirilen araglar bu gruba
girmektedir.

e Malzeme Kaplann ve Yardimc1 Araclar: Paletler, platformlar, kaplar,
kutular ve koliler iiriin hareketini hizlandiran tagima igin yardimer araglar
bu grupta yer almaktadir.

Arac yliklemede hem maliyetleri diiglirlip hem de miisteri hizmet seviyelerini
arttirmak Oncelikli amaglar arasinda yer almaktadir. Bu dogrultuda iiretici
isletmelerin, yiikleme yapan operatorlerin ve nakliyecilerin dikkat etmesi gereken

kurallar bulunmaktadir (www.dijitalis.com, 2022):

e Uriin boyutlari,

e Ust iiste konulabilirlik,

e Yan yana konulabilirlik,

e Miisteriye teslim sirasi,

e Yonlendirme,

e Palet, kutu, koli, platform, kap tiirii.
Tasinan {irlinlerin 6zellikleri hem isletmeler hem de tasiyicilar icin biiyiik 6nem arz
etmektedir. Tehlikeli madde tagimalarinda (yanici, yakici, kolay ates alan, radyoaktif
maddeler...) kiviletm ve alev ¢ikarabilecek durumlar dikkate alinmaktadir. Hassas
maddeler tasiirken st {iste konulabilirlik, uygun ambalaj ve paketlemeler dikkate
alinmaktadir. Arag¢ yiiklemeleri yapilirken her ara¢ tipi icin iretici tarafindan

yiikleme planlar1 yapilmaktadir (www.trans.eu.com, 2022):

e Arag izin verilen aks yliklerini ve maksimum agirlig1 asmamali,

e Aracin dengesinin etkilenmemesi i¢in en ve boya dikkat edilmeli,
e Siiriiciiye engelleyecek tiim durumlar ortadan kaldirilmali,

e Yol gorisii engellenmemeli,
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e Tagmnan yilike uygun ara¢ ve giizergah olmali,
e Aracin tiim muayene ve bakimlar1 yapilmis olmals,

e Sinyal cihazlari, diger levha ve isaretler yiik tarafindan gizlenmemeli.

1.3. Depo Yonetimi

Depo iirlinlerin acik ve kapali yerlerde stok ve muhafaza edilerek korundugu,
dagitimlarin gergeklestirildigi yerlerdir. Uriinleri tedarik edilen yerden teslim
alinacagi, kayitlarin tutuldugu, ayrimlarin yapildigi, muhafaza ve bakimu ile siparise
uygun sekilde dagitiminin yapildig: tesislere depo denilmektedir. Depo yonetimi ise
mal kabuliinden sonra firiinlerin izlenmesi, yar1 mamul ve mamullerin bir sistem
icerisinde ellecleme, istifleme, sevkiyat, ayirma, birlestirme, paketleme, etiketleme,
paletleme gibi islemlerin yapildigi ve son olarak iiriinlerin dogru yerlere
dagitimlarinin yapildigt yer olarak adlandirilmaktadir (Celik ve Yelkikalan, 2021:
661).

Depolarda yapilan igler hizli, etkili ve dogru sekilde ilerleyemezse isletmelerin
lojistik islemleri zarar gormektedir. Siparis toplama, ¢apraz sevkiyat, alan kullanima,
katma degerli hizmetler ve iiretkenlik dahil olmak iizere depolama firsatlar1 depolarin
siparigleri daha etkin islemesini ve gondermesini saglamaktadir. Depodaki islemler
belli bir swraya gore gergeklestirilmektedir. Bu siralama asagidaki gibi

gerceklesmektedir (Tompkins vd., 2010: 387-391):

e Teslim Alma: Depolara gelen malzemelerin diizenli bir sekilde alinmasi,
triinlerin kalite ve miktarinin siparig ile ayni olmasini saglama ve
malzemelerin depoya veya depolamaya verilmesi gibi faaliyetleri
kapsamaktadir.

e Muayene ve Kontrol: Alinan iiriinlerin ve tedarikg¢ilerin siki bir sekilde
diizenlenmesi, kontrolii ve tiim proses adimlarinin denetlenmesini
saglamaktadir.

e Yeniden Paketleme: Toplu olarak alinan iiriinlerin daha sonra ayrilmasi ya
da parga parca alinanlarin birlestirilmesi islemidir. Bu islem beraberinde
yeniden etiketlemeyi getirmektedir. Uriinleri tanimak, calisanlar tarafindan
okunmasmmi ve anlagilmasi saglamak i¢in yeniden etiketlemeler

yapilmaktadir.
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Yerlestirme: Mamul, yart mamul ve hammaddelerin depolara taginmasi ve
yerlestirilmesi islemlerini kapsamaktadir.

Depolama: Uriinler talep edilene kadar fiziksel olarak korunmasini
saglamaktadir.

Siparis Toplama: Talepleri karsilamak ic¢in drilinlerin depolardan
¢ikarilmasi bu kisimda gergeklestirilmektedir.

Paketleme ve Nakliye: Siparislerin eksiksiz olup olmadigi kontrol edilir,
tiriinler uygun nakliye konteynerlerinde paketlenir, ¢eki listesi, adres
etiketi, konsimento gonderi belgeleri hazirlanir, sevkiyat tcretleri icin
siparigler tartilir, gonderilecek iirlinler depolardan araglara yiiklenir ve
giden tasiyici tarafindan siparisler teslim alinir seklinde paketleme ve
nakliye prosesi ger¢eklesmektedir.

Gelen makbuzlar: Alici rotasindan dogrudan sevkiyat rotasina capraz
sevkiyatlar saglanmaktadir.

Son olarak rezerv depolama konumlarindan birincil depolama konumlarini

yenilemeler saglanmaktadir.

Depo igerisinde olusturulan alanlarin asil sebebi iiriinlerin giris, depo i¢i hareketleri

ve c¢ikislarin takibini yonetebilmektir. Bu islemlerin takip edilmesi sayesinde

prosesler hizli bir sekilde yiiriitiilmekte ve stok hareketleri izlenebilmektedir. Depo

icerinde olusturulan alanlar asagidaki gibi siralanmaktadir (Tung ve Konya A.G.M.,
2014: 104-105):

Mal Kabul Alani: Siparis lizerine gelen iriinlerin depolara alinmasi
saglanmaktadir.

Toplama Alami: Yikleme asamasina kadar stoklarin tutulmasinm
saglamaktadir.

Sevk Alani: Toplanan iriinlerin yiikleme oOncesi getirildigi alan olarak
kullanilmaktadir.

Yiikleme Alam: Sevk edilecek {iriinlerin gidecegi konumlara gore
yiiklemeler yapilmasini saglamaktadir.

Anza Alami: Depoda kirilan, bozulan, patlayan {iriinlerin toparlandigi

alanlar1 kapsamaktadir.
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e Sevk Giris Alami: Subeden gelen stoklarin toplandigi alanlar
kapsamaktadir.
Depo yonetiminin etkin ve verimli bir sekilde ilerlemesinin igletmelere sagladigi
avantajlar asagidaki gibi siralanmaktadir (Taskin, 2012: 5):
e Miisteri sikayetlerini 6nlemektedir,
e Psikolojik stoklar1 onlemektedir,
e Miisterilerden geri doniis oranlarinin azaltilmasini saglamaktadir,
e Stoklama ve iiriin toplama hatalarin1 6nlemektedir,
e Depolama alanlarmin etkin kullanilmasini saglamaktadir,
e Envanter dogruluk hatalarini 6nlemektedir,
e Yiiksek verimlilik saglamaktadir,
e Yapilan planlamalar ile c¢alisanlara ve araclara fazla yiiklemeyi
onlemektedir.
1.4. Lojistik Sektoriinde Arac Yiikleme ve Depo Yonetimi ile ilgili Literatiir
Ozeti

Isletmeler arasinda yasanan yogun rekabet ortaminda faaliyetleri siirdiirmek ve
rakiplerden On plana ¢ikmak i¢in miisterilere yiiksek hiz, kalite ve diisiik maliyet ile
iiriin veya hizmet sunmak amaciyla birgok iyilestirici ve gelistirici yontemlere
basvurulmaktadir. Uretim sektdriine gore proses; iiriin ya da hizmet elde etmek igin
birbirleri ile etkilesim i¢inde olan ekipman, malzeme, insan, yontem ve cevresel
unsurlarin bir arada toplanmasidir. Proses ise iiriin ya da hizmetlerin lretimlerinin
gergeklestirilebilmesi igin belli bir sirada yapilan faaliyetler biitiiniidiir (Arslan,

Yildiz ve Uysal, 2015: 125).

Literatiirdeki ¢aligmalar incelendiginde proses iyilestirmenin bir¢cok farkli konu ve
sektorde uygulama alan1 buldugu goriilmektedir. Proses iyilestirme hizmet (Dogan
ve Ersoy, 2016; Yilmaz Yalgmer ve Giinday, 2020), imalat (Wang ve Chen, 2012;
Cabrita, Domingues ve Requeija, 2016), saglik (Dogan, 2011; Bose, 2012; Frandson,
Berghede ve Tommelein, 2014; Eraydin, Tezcan ve Kog, 2019; Dogan ve Akbal,
2021), otomotiv (Habidin, 2013; Arunagiri ve Gnanavelbabu, 2014; Dingaz ve Ugar,
2018), tiretim (Comm ve Mathaisel, 2005; Grewal, 2008; Gerger, 2019; Hemalatta,

Sankaranarayanasamy ve Durairaaj, 2021) gibi sektorlerde arastirma alan1 olmustur.
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Literatiirde lojistik sektorii ve lojistik sektorlinlin alt sektdrlerinde gerceklestirilmis

stirec iyilestirme caligmalarindan olusan 6zete asagidaki paragraflarda yer verilmistir.

Goldsby ve Martichenko (2005) “Lean Six Sigma Logistics” adli kitapta yalin alt1
sigma yOnteminin ara¢ ve tekniklerini gostermeyi hedeflemislerdir. Bu kapsamda
kitapta yalin, altt sigma ve lojistik sektoriinii tanimlamak ile baslamislar, bu ii¢
terimin bir arada kullanilmasi ile varyasyon, israf, misteri degeri ve maliyetler
arasindaki iligskinin anlatilmasiyla devam Kitabin son béliimiinde ise bir vaka analizi
sunmuslardir. Vaka analizinde etkili bir ¢alisma grubunun kurulmasinin, deger akis
haritalama yontemi ile isletmenin mevcut ve gelecek durumlarinin nasil planladigini
ve bunun sonunda elde edilen lojistik sektoriindeki iyilestirmelerin vurgusunu

yapmiglardir.

Yang vd. (2007) tedarik zinciri yonetimine ve alti sigma uygulamasini entegre
ederek prosesteki iyilestirme c¢alismalarini gozlemlemek amaciyla bir g¢alisma
gerceklestirmiglerdir.  Samsung’un tedarik zinciri yoOnetimi  operasyonlarini
iyilestirmek igin olusturdugu alt1 sigma tabanli bir modeli tanitmayi, tedarik zinciri
yonetimi ve alt1 sigmanin ne i¢in entegre olarak kullanildigini géstermeyi ve sirketin
bu yolculugunu tanitmayr amaglamislardir. Bu amacglar sonucunda olusturulan

modelin yetenekli uzman ¢aligsanlar yetistirdigi sonucuna ulasmislardir.

Kim ve Park (2007) yalin ve alt1 sigma entegrasyonu olan yalin alt1 sigma yontemini
kullanarak posta lojistik proses hizin1 ve verimliligini arttirmayr hedeflemislerdir.
Calismada lojistik sektoriinde yalin alti sigma yonteminin kullanilmasi halinde
prosesteki problemlerin en aza indirilecegi, insan, malzeme, ekonomik israflarin
ortadan kaldirilacagi ve miisteriyi memnun eden hizli, kaliteli, diisiik maliyetli bir

lojistik sistemin kurulacagi sonuglarina ulagsmislardir.

Kang ve Apte (2007) askeri lojistik faaliyetlerinde yalin alti sigma ydntemi
kullanarak nakliye, envanter yonetimi ve bakim faaliyetlerinin iyilestirilmesini
hedeflemislerdir. Calisma Oncelikle askeri lojistige genel bir bakis, kritik hazirlik ve
cevrim siiresini anlatirken, ayni zamanda kara, deniz ve hava kuvvetlerinde yalin alt1
sigma uygulama deneyimlerini gostermektedir. Caligmada yonetici ve ¢alisan
katilimi ile yalin alt1 sigma yonteminde basariya ulasilacagi, askeri operasyonlarin

temellerinin anlagilmasinin da yalin alt1 sigma yonteminde 6nemli bir etken oldugu
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sonuglarina ulagmislardir, ayn1 zamanda yalin alt1 sigma yonteminin ordunun farkli

boliimlerinin uygulanabilir oldugu sonucuna da ulagsmislardir.

Salah, Rahim ve Carretero (2011) tedarik zincirini gelistirmek i¢in yalin alti
sigmanin nasil kullanilacagii gosteren bir ¢alisma gerceklestirmislerdir. Dagitim
merkezlerindeki gelismeleri gosterme, performanslart dlgme, toplama ve teslim
stirelerini azaltmak i¢in yalin alt1 sigma yOnteminin uygulanmasini hedeflemislerdir.
Calisma Kuzey Amerika pazarinda hizmet saglayan bir perakende isletmesine
uygulanmistir. Kullanilan yontemlerin ve uygulama alanlarinin net bir sekilde
Ogrenilmesi halinde deger akisinin diizenlenecegi, deger katmayan faaliyetlerin
ortadan kaldirilacagr veya en aza indirilecegi ve teslim siirelerinin kisaltilacagi

sonuclaria ulasmislardir.

Celis ve Garcia (2012) yalin iiretim ve alt1 sigma entegrasyonu olan yalin alt1 sigma
yonteminin lojistik sektoriinde kullaniminin ve gelistirmenin nasil olacagini
aciklayan bir ¢alismadir. Calismada TOAIK adimlar kullanilarak israfin ortadan
kaldirilmasina, teslim siiresinin kisalmasina, proses varyasyonlarinin azaltilmasina ve
artan degerlere odaklanilmaktadir. TOAIK adimlarmin, énerilen yalin iiretim ve alti
sigma araglarmin dogru bir sekilde uygulanmasi halinde lojistik sektoriinde
iyilestirmeler igin kullanilabilecegi sonucuna ulasmislardir. Ancak bu modelin
uygulanmasinda Orgiitlerde projeye baglilik eksikligi, yeterli egitimin saglanmadigi,
kaynaklarin yetersiz oldugu, yontemin net bir sekilde anlagilmadigi ya da

uygulanmadigi halde istenmeyen sonuglar ile karsilagilabilecegini vurgulamiglardir.

De Leeuw, Gutierrez-Gutierrez ve Dubbers (2013) yalin iiretim ve alti sigma
entegrasyonu olan yalin alti sigmanin lojistik sektoriiniin oOrgiitsel ve pratik bir
sekilde uygulamasi iizerine yapilmis bir calismadir. Calismada lojistik sektoriinde
yalin alt1 sigmanin uygulanmasinin diger alternatif iyilestirmelere gore yeterliliginin
ve yalin alt1 sigma uygulamasina karar verenler i¢in nasil uygulanabilecegine dair

literatiiriin az oldugu sonuglarina ulagmislardir.

Chen vd. (2013) yalin alt1 sigmanin lojistik hizmet kalite yonetimine uygulanmasina
dayanan bir ¢aligmadir. Calisma taze gida soguk zincir lojistik sektdriiniin dagitim
proseslerinin analiz edilmesi yoluyla yalin lojistik icin iyilestirmeleri incelemeyi
amaglamaktadir. Yalin alt1 sigmanin, lojistik sektoriiniin alt dali olan dagitim hizmet

kalitesini ¢6zmek i¢in uygun oldugu anlagilmistir, ancak lojistik sektoriinde birgok
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gosterge dogru sekilde elde edilemedigi icin yalin alt1 sigmanin sahada uygulamasini
siirlandirdigi sonuglarina ulagmislardir. Bu nedenle lojistik sektoriinde operasyon
standartlarinin gabalari ile yalin lojistik iyilestirme yontemi daha kullanish ve uygun

olacagi sonucuna ulasilmistir.

Antunes, Sousa ve Nunes (2013) yalin lojistik ve alt1 sigmanin birlikte kullanilmas1
ile tedarik zincirinde deger katmayan faaliyetleri azaltmak, performans: etkileyen
degiskenleri belirlemek ve proses iyilestirilmesinde Oneriler sunmak amaciyla
yapilmis bir ¢alismadir. Calismada yalin ve alt1 sigma araglar1 birlikte kullanilarak
proses degiskenlerinin belirlenmesini, kusurlarin tanimlanmasina ve azaltilmasina
olanak saglayarak uygulanan eylemler sayesinde hatalar azaltilmis, prosesler uygun
ve verimli hale getirilmis ve performanslarin iyilestirildigi sonucuna varilmstir.
Ayrica alt1 sigmanin uygulanmasi igin ¢ok sayida elemana ihtiyag olmadigini ortaya

cikarmislardir.

Punnakitikashem, Buavaraporn ve Chen (2013) Tayland lojistik sirketlerinde yalin
uygulamanin basarisini etkileyen faktorleri arastirmak igin ¢aligmislardir. Bu amag
dogrultusunda finans kabiliyeti, organizasyon kiiltiirii, liderlik ve yonetim olmak

tizere U¢ kritik faktore ulagmislardir.

Mijajlevski (2013) lojistik sektoriinde alt1 sigma yoOnteminin temelini olusturan
TOAIK adimlarni uygulayarak i¢ miisteri/dis miisteri memnuniyeti ve finansal fayda
saglamak i¢in ¢calismistir. Calismada evsel su 1sitma ekipmani {ireten bir isletmenin
dahili lojistik boliimiine alt1 sigma yontemini uygulamistir. Uygulamada alti
sigmanin yalin metodolojisine bir tamamlayici oldugu, isletmeye mali fayda
sagladigl, kusur oranlarinda ve rotalama siirelerinde azalma oldugu sonuglarina

ulagmustir.

Khoury vd. (2013) lojistik yoneticilerin lojistik operasyonlar1 daha etkin bir sekilde
yonetebilmesi i¢in uyguladiklar1 bir ¢alismadir. Bu ¢alisma ile lojistik operasyonlar
icerisinde alt1 sigmanin kabul diizeylerini belirlemek ve basarili bir sekilde
gerceklesmesi icin alti sigma bilesenlerinin belirlenmesi arastirilmistir. ABD’nin
dogu kiyisindaki lojistik yoneticilerinin yonetim sekillerinin farkli olmasina ragmen
yoneticilerin % 88’inin alt1 sigma lojistik yoneticilerinin sorumluluk ve rolleri ile

uyumlu oldugunu, lojistik siireglerin alt1 sigma gereksinimlerine uyarlanmasindan
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ziyade alti sigmanin lojistik siireglere uyarlanmasinin daha kolay oldugu ve

organizasyonel tasarrufun ortaya ¢iktigi sonuglarina ulasmislardr.

Lee, Tai ve Sheen (2013) yalin alt1 sigma yontemini kullanarak Amway Sirket’inin
Tayvan’daki lojistik merkezinin iade siirecinde hiz ve hizmet kalitesi agisindan
iyilestirmeler sunmayir amaglamiglardir. Yalin alti sigma yonteminin nasil
uygulandig1 alt1 sigma tabanli TOAIK adimlar1 sayesinde yalin ve alti sigma arag
veya yontemlerinin nasil kullanildigimi ayrintili bir sekilde aciklamaktadir. Bu
calisma kapsaminda proje ekibi deger katmayan faaliyetleri ortadan kaldirmis, geri
O0deme siiresini yeniden tasarlamis, kredi ¢eklerini bekleme siiresini 14 giinden 14
dakikaya indirerek miisteri memnuniyetini arttirmig ve iade siirecindeki hata

oranlarini en aza indirmislerdir.

Shokri, Oglethorpe ve Nabhani (2014) kiigiik ve orta 6lgekli gida isletmelerinde
lojistik faaliyetleri 1iyilestirmek i¢in alt1 sigma yoOnteminin uygulanmasini
arastirmislardir. Bu dogrultuda iki vaka analizi sunmuslardir. ilk vaka ¢alismasinda
alt1 sigmanin temel adimlari olan TOAIK adimlarnin uygulanmasi ile bes aylik
siirede iiretilmis {rlinlerin miisteri sikayetleri ve iade oranlari, ikinci vaka
calismasinda ise lojistik sektorii faaliyetleri igerisinde yer alan siparis alma
faaliyetinde miisteri sikayetlerini incelemislerdir. Calismada alti  sigmay1
benimsemede en etkili unsurlarin egitim, yoneticiler ve isletme oldugu, aym
zamanda karlilik, miisteri memnuniyeti ve kalitede artig saglandigi sonuglarina

ulagmislardir.

Bersamin vd. (2015) yalin alt1 sigma yonteminin uygulanmasi i¢in alt1 sigma temelli
TOAIK adimlarimi kullanarak lojistik sektoriindeki iyilestirmeleri ve nasil
uygulanacagini gosteren bir ¢alismadir. Calisma ACE lojistigin sevk siireglerine
odaklanarak {icretlendirmeye neden olan uyusmazlik raporlarmin alinmasinin
azaltilmasini, mevcut sistemin analiz edilmesini, uyusmazlik raporlarmin hata
nedenlerinin belirlenmesini ve sirket igin bir sistem Onerisi gelistirilmesini
amaglamaktadirlar. ACE lojistigin mevcut sisteminin TOAIK adimlar ile sistematik
bir sekilde analiz ederek uyusmazlik raporlarinin nedenlerini 6lgme ve analiz
asamasi ile belirlenmis bu nedenler en yiiksekten diisiige tesis, ekipman, proses ve
insan olarak siralanmakta ve tesis yerlesiminin iyilestirilmesi i¢in Oneriler

sunulmaktadir. Bu Oneriler 15181nda tesis tutarsizlik raporlarini uygulama basindan

29



itibaren % 18’ini azalttigi ve bunun getiri olarak biiylik bir kar artig1 sagladigin

gozlemlemisglerdir.

Gutierrez Gutierrez, De Leeuw ve Dubbers (2016) lojistik sektoriinde stirekli
tyilestirilmeyi saglamak i¢in yalin alt1 sigma uygulamasim1i analiz etmeyi
amagcladiklart bir c¢aligmadir. Caligmada ilk olarak yalin alti sigma ve lojistik
faaliyetler ile ilgili literatlirdeki boslugu ele alirken ayni zamanda bir vaka ¢aligmasi
ile tiiketici elektronigi sirketinin lojistik hizmetlerinde yalin alt1 sigmada vaka i¢i ve
vakalar arasi analizlerini gdstermeyi hedeflemislerdir. Ust ydnetim ve ¢alisan
katiliminin yalin alt1 sigma uygulamasinda 6nemli bir etken oldugu, iyilestirmelerin
bir kismina hizli bir sekilde ulasilabilecegi ve bu durumun isletme tizerinde énemli

bir etkisi oldugu sonuclarina ulagilmistir.

Matusova (2016) lojistik sektoriinde proseslerin iyilestirilmesinde ve etkili olmasinda
kaizen ve alt1 sigma yontemlerinin avantajlart ve dezavantajlart hakkinda bilgi
sunmak amactyla ¢aligmistir. Caligmada kaizen ve alt1 sigmanin temel adimlari olan
TOAIK adimlarinin dogru bir sekilde uygulanmasi halinde ¢alisma sartlarmin
iyilestirilecegi, calisanlarin tretim proseslerini daha iyi anlayacagi ve israflarin
ortadan kaldirilacagi, boylelikle kullanilan yontemlerin yalin kavrami i¢in 6nemli bir

unsur oldugu sonuglarina ulagmistir.

Zhang vd. (2016) lojistik sektoriinde ve onun alt faaliyetlerinde yalin {iretim ve alti
sigma yontemlerinin entegre bir sekilde uygulanabilirligini arasgtirmak amaciyla bir
calisma gerceklestirmislerdir. Calismada yalin iiretim ve alt1 sigma entegrasyonunu
lojistik sirketlerin neden uygulayamadiklari, yontemin avantajlar ve dezavantajlar
ile sirket biiylikligii ve hizmet standartlarimi etkileyip etkilemedigi gibi bilgilere
ulagsmak hedeflenmistir. Singapur’da gerceklestirilen bu ¢alismada lojistik
sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin ¢ogunlugunun yalin iiretim ve alt1 sigma
yontemleri hakkinda farkindaliginin olmadigi, yalin tiretimi tek basina bir 1yilestirme
araci olarak kullanmadiklar1 ve genellikle biiyiik sirketlerin alti sigma ydntemini

benimsendigi anlagilmstir.

Wronka (2016) yalin, alt1 sigma ve ¢evik yaklasimi entegre ederek lojistik
sektorliniin ve tedarik zincirlerinin isleyisini iyilestirmek icin yalin ydnteminin
uygulanabilir oldugunu gostermek amaciyla yapilmis bir ¢alismadir. Amerika’da

yapilan arastirmalarin sonucunda vaka analizinde kendi kendine 6grenen, sorunlari
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mimKiin olan en kisa siirede ¢Ozebilen ve prosesteki hatalar1 tespit edebilen
organizasyonlarin yalindan somut faydalar elde edebilecegini, 6zellikle i¢/dis lojistik

alanda uygulanabilecegini agikg¢a gostermistir.

De Carvalho vd. (2017) calismalarinda yalin lojistik ve alti sigma lojistik
kavramlarinin ulusal ve uluslararasi diizeyde incelemeleri, yalin alt1 sigmanin lojistik
sektorlinde pratik ve teorik uygulamalardaki incelemelerini gergeklestirmislerdir. Bu
kapsamda literatiirde yer alan ¢alismalar1 siniflandirmislar ve bunun igin bir inceleme
ekibi olusturmuslardir. Calisma sonucunda incelenen arastirmalarda en ¢ok ele alinan
konunun hareket oldugu ve incelenen arastirmalarin ¢ogunlugunun pratik

uygulamalardan olustugu sonucuna varmiglardir.

Garza-Reyes vd. (2018) yalin iiretimin lojistik sektdriinde benimsenmesi iizerine bir
calisma gerceklestirmisledir. Calisma yalin iiretimin lojistik sektoriinde ve onun alt
sektorll olan tasimacilik sektoriinde benimsenme durumunu, yalin dretim yontemini
ve araclarini arasgtirarak gostermeyi hedeflemistir. Tayland tasimacilik ve lojistik
sektoriinde yer alan 120 sirkete anketler gondererek yalin iiretimin ne kadar
benimsendigini 6lgmeye calisirken isletmelerin 89’unun en ¢ok yalin {iretim arag
veya teknikleri olan PCDA, 5S ve kok neden analizlerini kullandiklar1 sonucuna
varilmigtir. Ancak yalin {iretimi sirketlerin operasyonel iyilestirmelerden ziyade

bireysel boliimler ve iyilestirme projelerinde kullandiklari sonucuna ulagsmiglardir.

Acero vd. (2019) yalin alti sigma yOntemini savunma sektoriiniin lojistik
proseslerinde uygulanabilirligini aragtirmak igin yapilan bir ¢alismadir. Alti sigma
tabanli TOAIK adimlari uygulanarak askeri birliklerin teslimat performansini
tyilestirmek, askeri lojistik siireclere ve birimlere yalin alti  sigmanin
genisletilebilecegini, yapilan uygulama ile elde edilebilecek fayda ve sonuglar
gostermeyi hedeflemiglerdir. ABC olarak adlandirdiklar1 bir askeri organizasyonda
gergeklestirilen bu ¢alisma yalin tiretimin lojistik sektorii i¢in gelistirilmesinin israfi
ortadan kaldirdigi, talep eden askeri birliklerde teslimatin proseslerinin iyilestirildigi,
ulusal siirlarin misyon ve operasyonlarmin dogru bir sekilde yapilmasini sagladig

anlasilmistir.

Linares, de Silva Christo ve Costa (2019) lojistik sektoriinde faaliyetlerini
gerceklestiren isletmelerin misteri istek ve beklentilerini karsilama proseslerinin

iyilestirilmesi i¢in yalin alt1 sigma yontemini uygulanmislardir. Brezilya’da bulunan
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bir kagit isletmesinde yalin alti sigma yontemi kullanilarak yiikleme siireleri
arasindaki etkilesim ile ilgili bir vaka ¢alismasi sunmuslardir. Calismada kullanilan
isletmenin iiretim faaliyetlerinde alt1 sigma tabanli TOAIK adimlarimi uyguladig ve
bunun i¢in lojistik hizmetlerde yalin alti sigma yOnteminin isletme tarafindan
benimsemesi kolay olmustur. Bundan dolay1 ¢alisanlar ve yonetim kadrosu yalin alti
sigma yontemine daha verimli ve etkin bir katilim saglamistir. Calisma sonucunda
yalin alti sigmanin lojistik faaliyetlere uygulanmasi ile ¢evrim siiresinin % 32

oraninda azaltildigi, % 43 oraninda performans artiginin saglandig1 gdézlemlenmistir.

Yazici, Boran ve Gokler (2019) lojistik sektoriinde iade edilen iiriin proseslerini
iyilestirmek i¢in alt1 sigma yontemini kullanmislardir. Calisma Kocaeli’nde faaliyet
gosteren bir lojistik isletmesinin miisteri memnuniyetine neden olan iade iirlinlere
iliskin yiiksek oranlarin diisiiriilmesini amaclamaktadir. TOAIK adimlar1 ve alt1
sigma arag veya yontemleri kullanilarak lojistik sektoriiniin alt sektorleri olan nakliye
ve depolama ile ilgili hatalarin ortadan kaldirilmasi amaciyla 6neriler sunulmustur.
Sunulan Onerilerin uygulanmas: halinde hatalarin 6nceden tespit edilebilecegi ve

miisteri sikayetleri ile maliyetlerde azalmalarin olabilecegi anlagilmistir.

Pozo, Soarez ve Akabane (2020) lojistik sektdriinde yalin alti sigma yOntemini
kullanarak maliyetleri diisiirmek amaciyla bu calismayi gergeklestirmislerdir. Bu
calismada lojistik faaliyetler igerinde yer alan multimodal tasimaciligin kullaniminda
maliyetlerini azaltmak, bosa harcanan zamanlar1 belirlemek ve iiriinlerin limanda
kalma siiresini azaltmak i¢in yalin alt1 sigma yontemini uygulamislardir. Yalin alt1
sigma yonteminin uygulanmasimin siirekli iyilestirmeyi sagladigi, kontrollerin
devamli hale geldigi, lojistik proseslerin hizlandigi, miisteri memnuniyetinin ve

miisteri sadakatinin arttig1 gozlemlenmistir.

Lemke vd. (2021) kentsel lojistikte yasanan sorunlardan sehir kullanicilar
beklentileri ve yasam kalitesi gibi yaklagimlardaki eksikliklerin giderilmesi amaciyla
alt1 sigma yontemini son mil teslimat yonteminde kullanmislardir. Calismada kentsel
lojistik siireglerinin incelenmesi, miisteri beklentilerinin arastirilmasi, prosesteki
kusurlarin tanimlanmasi ve kok neden analizlerinin yapilmas saglanmistir. Incelenen
tiim siirecler boyunca sigma seviyesinin 2,61 ile 2,89 arasinda degistigi ve degisimin

temel sebebinin miisteri eksiliginden kaynaklandigi ortaya g¢ikarilmistir. Yapilan
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calismalar teslimat siireclerinin daha detayli incelenmesinin gerekliligini aciga

cikarmistir.

Haekal (2021) lojistik faaliyetler arasinda yer alan depolamada raf alanindaki is
risklerinin azaltilmasi i¢cin TOAIK, DAH, FMEA ve ProModel yazilimii kullanarak
simiilasyonlar gerceklestirip isletmelerdeki insan, ekipman, cevresel ve sistem
faktorleri basta olmak iizere is tesislerine zarar veren faktorleri belirlemek igin bir
calisma gergeklestirmistir. ProModel simiilasyonu ile onarim &ncesi ve sonrasi islem
siiresi arasindaki farklar1 ortaya koymustur. Calisma sonucunda TOAIK, DHA,

FMEA yontemleri ile raf alanindaki is risklerinin azaltilmasi sonucuna ulasilmaistir.

Chopra, Dileep ve Chopra (2022) ¢alismalarinda lojistik sektoriinde bir alt sektor
olan tagimacilik endiistrisinde yalin alt1 sigma yonteminin kullanilmasiyla proseslerin
tyilestirilmesini hedeflemislerdir. Yalin yonteminin kullanilmasiyla problemlere en
kisa siirede cevap verildigi, alti sigma yonteminin kullanilmasi ile konteyner
variglarinin, ving ile elleclenmesinin arttirildig1 ve yiik bosaltma siiresinin azaltildigi
sonuclarina ulagsmislardir. Ayrica nakliye giris ¢ikislarinda fatura hazirlanma

sliresinin ve hatali girislerin azaltilmasinin da saglanabilecegini gézlemlemislerdir.

Yukaridaki paragraflardan da anlasilacagi tizere lojistik sektorii ve lojistik
sektorlinlin  alt sektorlerinde gerceklestirilmis ¢esitli calismalar mevcuttur. Bu
caligmada literatiirdeki diger c¢alismalardan farkli olarak lojistik sektoriiniin alt
faaliyetleri olan arag¢ yiikleme faaliyetlerinin iyilestirilmesine yonelik olarak yalin alt1
sigma yontemi uygulanmistir. Bu yoniiyle bu tez ¢alismasinin kiigiik de olsa ilgili

literatiire katki yapmas1 umulmaktadir.
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IKINCI BOLUM
YALIN URETIM, ALTI SIGMA VE YALIN ALTI SIGMA
Bu tez ¢alismasmin ikinci boliimiinde yalin {iretim, alt1 sigma ve yalin alt1 sigma

yontemleri agiklanmis ve bu kapsamda yontemlerin tanimi, tarihgesi, igcerdigi arag ve

teknikle amag ve faydalarina yer verilmistir.
2.1. Yahn Uretim

Yalin liretimin tanimi, yalin iiretimin tarihgesi, Toyota {iretim sistemi, yalin tiretim
ile iliskili kavramlar ve yalin tiretimde kullanilan araglar sirasiyla yalin {iretim baslig

altinda anlatilmistir.
2.1.1. Yahn Uretim Tanimm

Uretim: mal ya da hizmet yaratmak veya mevcut olan mal ya da hizmetlerin
faydasini arttirmak olarak tanimlanmaktadir. Miisteriyi memnun etmek icin siirekli
deger katan faaliyetler icra etme disiincesini benimseyen yalin ilkesi, rakiplerden
daha iyi olmak yerine rakiplerin 6tesine gegmek, tiim proses, iiriin ve hizmetlerde en
iyi olmak anlamina gelmektedir. Yalin ilkesinde miisteriler tarafindan 6l¢iilen yiiksek
1§ performansi standartlarina baglh kalinmaktadir. Yalin mantig1 hem isletme i¢indeki
hem de isletmeler arasinda israfin ortadan kaldirilmasi demektir (Cudney ve Elrod,
2011: 6; Fearne ve Fowler, 2006: 283). Womack, Jones ve Roos “The Machine That
Changed The World” adli kitabinda yalin iiretim kavramina oOnciiliikk eden Eiji
Toyoda ve Taiichi Ohno 2. Diinya Savas’indan sonra Japon sirketlerin is diinyasinda
yiikselise gegmesini sagladigimi vurgulamistir. Womack, Jones ve Roos’a gore yalin
tiretimde odaklanilmasi gereken noktalar asagida siralanmigtir (Womack, Jones ve
Roos, 1990: 287-297):

e Siirekli akis saglanmasi,

e Siirekli iyilestirme saglanmasi



e Deger akisinin tanimlanmasi,
e [srafin ortadan kaldirilmasi,

e (Ceckme sistemi.

Yogun bir sekilde rekabet ortaminin olugmasi ile miisteri isteklerini karsilamak, israfi
en aza indirmek, maliyetleri azaltmak ve kari arttirmak bir iiretim sistemine olan
ihtiyac1 6n plana ¢ikarmaktadir. Isletmeler i¢in bunlarin tiimiinii destekleyen yalin
tretim sistemidir. Yalin {iretim: israfin azaltilmasini, miisteriler igin deger
yaratilmasini amaclayan bir proses iyilestirme yontemidir. Yalin iiretim hem iiriin
hem de iiriiniin tamamlanmasi gereken faaliyetlere odaklanmaktadir. Bundan dolay1
yalin {retim, deger yaratan tiim proseslerin tek tipli akismi ve stirekliligi
gerektirmektedir. Yalin iiretim bir iirlinlin hammaddeden son tiiketiciye kadar ki
asamalarda deger yaratmayan tiim israflar1 ortadan kaldirmayir amaclamaktadir
(Kuriger vd., 2010: 488-489; Storc ve  Lim, 1999: 128). Yalin iretimin
uygulanmasinda kullanilan adimlar asagidaki gibi siralanmaktadir (Gupta ve Join,

2013: 242-243):

e Tium israflarin tanitilmasi,

e Israflarin ortadan kaldirilmasi veya azaltilmast icin yalin iiretim arag ve
tekniklerinden yararlanmak,

e Temel nedenlere yonelik ¢ziimler bulunmali ve ¢ézlimlerin tiim sistem
uzerindeki etkisine bakilmali,

e (Cozlim bulmak ve bulunan ¢oziimleri once test etmektir.

Toyota’nin Onciiliik ettigi yalin iiretim kalite kontrolii, stok, is giicii yOnetimi,
endiistriyel iligkiler, tedarik¢i-imalat¢1 iliskileri uygulamalar1 igermesinden dolay1

geleneksel Amerikan is uygulamalarindan farklilik gostermektedir (Wu, 2003:1349).

Yalin iiretim calisanlart dogrudan veya dolayl olarak ¢alisma proseslerine entegre
ederek ve stirekli iyilestirmeleri tesvik ederek isgiicii becerilerini en iyi sekilde
kullanmaktadir. Minimum insan ¢abasi, daha az yatirnm, daha az yer ve daha az
gelistirme siiresi ile yiliksek kalitede ve diisiik maliyette birgok {iiriin ¢esidi

iiretebilmektedir (Comm ve Mathaisel, 2005: 64).
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2.1.2. Yahn Uretim Tarihcesi

Uretim sistemlerinin gelisimi Sakichi Toyoda’nin 1891 yilinda dokuma endiistrisinde
ilk ahsap dokuma tezgahini yapmasiyla baslamaktadir. Sakichi Toyoda 1924 yilinda
ilk otomatik tezgah olan G-tipi Toyota otomatik tezgahini yapmasiyla siire¢ devam

etmektedir (www.toyota-global.com, 2022).

II. Diinya Savas’t doneminde biiyiilk sorunlar yasayan Toyota bir¢ok hata ve
basarisizliklarla kars1 karsiya kalmistir. Savas doneminde Henry Ford’un yaptigi
tyilestirme ¢alismalar1 dikkat ¢ekmistir. Bu sebeple 1950 yilinda Taichi Ohno ve Ejji
Toyoda savastan sonra Henry Ford’un yaptigi calismalari inceleyerek Toyota Motor
Sirket’i i¢in bu caligsmalari 6rnek alarak iyilestirmelerde bulunmaktadir. Yapilan
caligmalar Toyota Uretim Sistemi (TUS) yani yalin iiretimin dogusuna sebep
olmustur. Toyota Motor Sirket’i tim c¢alismalar sonucunda otomotiv pazarinda

rekabetci bir gii¢c haline gelmektedir (Fernando ve Cadavid, 2007: 71).
2.1.3. Toyota Uretim Sistemi

1981 yilinda Sakichi Toyoda’nin ahsap dokuma tezgahi ile ilk patentini almasiyla
baslayan Toyota iiretim sistemi (TUS), Toyota motor sirketinin kurucusu Kiichiro
Toyoda’nin yapilan etkinlikleri iyilestirmek igin gelistirdigi bir tretim sistemidir.
Israfi en aza indirmek felsefesi TUS’iin ana odak noktasinda yer almaktadir. Toyota
Motor Sirket’i kurulusundan itibaren O6nce miisteri, siirekli iyilestirme ve toplam
katilim ilkelerine dayali olarak calismalarini yiiriitmektedir. Once miisteri, kalite ve
git-olay yerinde gor kalite glivence sistemini temel ilke olarak benimsemektedirler.
Toyota Motor Sirket’i temel ilkeleri sayesinde miisteri memnuniyetini en yiiksek
seviyeye tasimaktadir (www.toyota-global.com, 2022). TUS, Jidoka ve Tam

Zamaninda (Just-In-Time (JIT)) olmak {izere iki kavram iizerine kurulmustur:

Jidoka: Miikemmel kaliteyi saglamak igin problemlerin hizli taninmasi ve ¢6ziilmesi
demektir. Jidoka, liretimde sira dist bir durum olustugunda makine, operatdr ve
olusan arizalarin otomatik olarak tespit edilmesi, {iretimin hemen durdurulmasin
saglayan bir sistemdir. Arizali pargalarin akisini engellemektedir. Bundan dolay1 bir
tiretim hatas1 ortaya ciktiginda tretim hattinin durdurulmasi, problemlere hemen
miidahale edilmesi, Onlemlerin alinmast ve ayni hatalarin tekrarlanmasi
onlenmektedir (Ahlstrom, 2015: 1). Jidoka’nin sagladigi faydalar sdyle
stralanmaktadir (Tekin vd., 2018: 536):
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e Bir hata olustugunda tezgahlarin otomatik olarak durmasi isgiicii kaybinin
olusmasini engellemektedir,

e Fazla stoklarin ortadan kaldirilmasini saglamaktadir,

e (Calisanlarin problem ¢6zme proseslerine dahil olmasi ile birlikte insana
saygiya dayali is kiiltiirii benimsenmektedir. Boylece bir sorunu iyilestirme
ve miidahale etme ¢abalar1 hizlanmaktadir,

e Operatorlerin hatali pargalar1 veya makineleri denetlememesi zaman
kaybini 6nlemektedir,

e Tlade ve atik oralar1 azalmaktadir.

Tam Zamaninda (JIT): JIT, ihtiya¢ duyulan gereksinimlerin, ihtiya¢ duyulan
zamanda ve miktarda yapilmasi anlamima gelmektedir. Thtiyagtan fazlasi israf olarak
kabul gormektedir. JIT genellikle pes pese ayni ya da benzer parcalarin tretildigi
sistemlerde uygulanmaktadir (Won vd., 2001).

Taiichi Ohno’ya gore JIT “pazarin gereksinimlerini karsilamak i¢in ne gerekiyorsa,
ne zaman ve ne miktarda ihtiya¢ duyuluyorsa tam zamaninda ve dogru miktarda
tiretmek” seklinde tanimlanmaktadir. JIT iiretim sisteminin temel amaglart {iriin
kalitesini arttirmak, maliyetleri diisiirmek ve dagitim imkanlarni arttirmak olarak
stralanmaktadir. Israfi elimine etmeyi, verimliligi attirmayi, iiretim ve {iriinlerde
strekli gelismeyi saglamaktadir. JIT “tiim israflarin  Onlenerek maliyetlerin
azaltilmas1” ilkesine dayanmaktadir (Ceran, 2004: 123). JIT iretim sisteminin

faydalar1 soyle siralanmaktadir (Oztiirk, 1993: 159):

e Hammadde, yar1t mamul ve mamul stoklarinin azaltilmasi,
e Depo gereksinimlerinin azalmast,

e Kalitenin iyilesmesi ve gelismesi,

e Esnekligin artmasi,

e Ekipmandan faydalanma,

e Verimliligin artmast,

e (alisan faydasinin maksimum olmast,

e Fazla caligmalarin azaltilmasi.
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2.1.4. Yalin Uretim Tle fliskili Kavramlar

Yalin iiretim ile iligkili kavramlar deger, deger akisi, israf, siirekli akis ve ¢ekme
sistemi, stirekli iyilestirme seklinde bes ¢esittir. Bunlar sirasiyla alt bagliklar altinda

anlatilmistir.
2.1.4.1. Deger

Nihai miisterilerin istek ve ihtiyaglar1 dogrultusunda deger tanimlanmaktadir. Nihai
miisteriler bir {irlin ya da hizmet i¢in bir fiyat 6deyerek iiriin ya da hizmetin degerini
belirleyen tek kisi olmaktadir. Uriin ile ilgili 6zellikler, sagladig1 fayda, islevi, yapist,
ambalaj1 tiiketicilerin iirtine verecekleri degeri belirleyen kriterler arasinda yer
almaktadir (Grewal, 2008: 405). Nihai miisteriler neyi, ne zaman ve nasil
istediklerini kendileri belirlemektedir. Isletmeler acisindan miisterinin degerini
anlamak ve miisterinin iirlinlerde deger olarak algiladiklar1 noktalar1 tespit etmek

biiyiik 6nem arz etmektedir (Anvari, Ismail ve Hojjati, 2011: 1588).
2.1.4.2. Deger Akisi

Deger akis1 prosesteki israflarin tespit edilip elimine edilecegi bir sistemdir. Sadece
prosesteki tek bir kismi degil biitiinii iyilestirmek demektir. Miisteri i¢in deger
yaratmak amaciyla tiim prosesler deger akisina dahil edilmektedir (Ozgelik ve

Ertiirk, 2010: 54-55).

Bir Uriinii nihai miisteriye ulastirmak i¢in gerekli olan tiim proses ve faaliyetlerin
tamamina deger akisi denilmektedir. Deger akisi sadece isletmeler arasinda sinirh
degildir. Tedarikgiler, lireticiler, aracilar ve perakendeciler gibi isletme ile iligkili tiim
etmenler deger akigini tanima ve analiz etme proseslerine dahil edilmektedir. Deger
akisinin ii¢ temel faaliyet kategorisi bulunmaktadir (Fernando ve Cadavid, 2007; 72:
Ciarniene ve Vienazindiene, 2012: 728). Sozii edilen bu ii¢ faaliyet asagida
aciklanmistir (Dogan, 2011: 18; Tiirkan, 2010: 35):

e Deger Katan Faaliyetler: Miisterinin 6deme yapmak i¢in istekli oldugu
iriin ya da hizmete nitelik ve ayirt edici 6zellik katan faaliyetler biitiiniidiir.
Bir {irtin ya da hizmetin deger katan bir faaliyet olabilmesi i¢in nihai
misterinin istekleri dogrultusunda sekil, duygu, islev, ozellik gibi
kriterlerde degisiklikler yapilmali, bu degisiklikler ilk seferde dogru

yapilmali ve miisteri bunun i¢in 6deme yapmakta istekli olmalidir.
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e Deger Katmayan ve Bu Nedenle Elenmesi Gereken Faaliyetler:
Bekleme, sayma, dizme, hata, israf gibi islerin yapilmasi hem isletme hem
miisteri agisinda herhangi bir deger katmiyorsa bu faaliyetler deger
katmayan faaliyetlerdir ve iiretimden ¢ikarilmasi gerekmektedir.

e Deger Katmayan Fakat Kac¢imilamayan Faaliyetler: Bir iiriin ya da
hizmetin miisteri acisindan herhangi bir 6nemi olmamasina ragmen,
iretimden ¢ikarilmasi diger tretimleri etkileyen zorunlu isler deger

katmayan fakat tiretimden ¢ikarilmast miimkiin olmayan faaliyetlerdir.

2.1.4.3. israf

Israfin ortadan kaldirilmas: yalin {iretimin temel hedefidir. Ancak yalin {iretim teknik
ve araclari kullanilarak israfi ortadan kaldirmak ya da en aza indirmek miimkiindiir.
Japonca “muda” kelimesi israf anlamima gelmektedir. Ohno’nun yedi mudasi olarak
da bilinen yedi ¢esit israf bulunmaktadir. Taiichi Ohno’ya gore isletme verimliliginin
arttirllmasi gereksiz hareket, kusurlu iirlinler, bekleme, tasima, gereksiz islem, asir1
tiretim, fazla stok olmak tizere yedi israfin elimine edilmesi sonucu yapilabilmektedir
(Barraza, Smith ve Dahlgaard-Park, 2009:146). Ancak daha sonra Ohno’nun yedi
israfina ek olarak Jeffrey K. Liker “Toyota way: 14 management principles from the
world's greatest manufacturer” adli kitabinda Kkullanilmayan caligan yaraticiligi
olarak sekizinci israf ¢esidini eklemektedir (Liker, 2004: 44; Arunagiri ve
Gnanavelbabu, 2014: 2169-2173; Dingaz ve Ugar, 2018: 10; Dennis, 2015: 29-34;
Choudri, 2001: 174-177; Cilhoroz ve Arslan, 2018: 163 ):

o Gereksiz Hareket: Prosesteki islerin iyi organize edilmemesi sonucu
gereksiz hareket israfi ortaya ¢ikmaktadir. Uretim prosesinde yer almayan
gereksiz hareketler i¢in 6nceden bir 6nlem alinamamasindan dolay1 is
giivenligini tehlikeye sokmaktadir.

e Kusurlu Uriinler: Hammadde farkliliklari, makine kurulumu
degisiklikleri, asinma, yipranma, yetersiz egitim, is¢i hatasi, eksik ve yanlis
bakimlar kusurlu {irlinlerin ortaya c¢ikmasindaki sebeplerdir. Kusurlu
triinlerin iiretilmesi tekrar tamir, bakim gibi islemler gerektirdiginden
israfa yol agmaktadir. Kusurlu {iriinlerin sebebi proses kontrollerinin iy1

yapilmamasindan kaynaklanmaktadir.

39



Bekleme: Uretim proseslerinde asagidan yukar1 dogru olan bir siireg
bulunmaktadir. Baglangigtaki bir makinenin durdurulmasi sondaki
islemlerin beklemesine sebep olmaktadir. Mallarin tedarik edilmesini,
makine tamirini, durdurulmus makine kurulumlarini beklemek bekleme
israf ¢esidine Ornek teskil etmektedir.

Tasima: Organizasyon icinde ya da disinda yapilan bazi tasimalarin
gereksiz, fazla ya da eksik olmasindan dolay: israfa yol agmaktadir. Bir
iirliniin bir depodan digerine taginmasi, liriinlerin sabit yerlerinin olmamasi,
ara¢ yiiklemelerinde eksik ya da fazla iirlinlin yiiklenmesi, iiretim hatti
icerisinde gereksiz tagimalarin yapilmasi tasima israfina Ornektir. Ayrica
gereksiz tagimalar sonucunda iiriinlerde ambalaj kusurlarinin olugmasi,
yipranma, asinma, bozulma, tasima yapan insan ve araclarda enerji ve yakit
kayb1 olusmasi da israfa yol agmaktadir. Tasimadan kaynakli israflar
onemli israf ¢esidi arasinda yer almaktadir.

Gereksiz Islem: Gereksiz islemler miisterinin ihtiyaclarindan fazlasin
yapmakla ilgili bir israf ¢esididir. Bir isletmenin miisteri ihtiyaglarini
anlamamas1 ve bir hedefe ulasmak istemesi sonucu ortaya cikmaktadir.
Karmagik siire¢lerin olmast da gereksiz islemlerin yapilmasina yol
agmaktadir.

Asir1 Uretim: Isletmeler cesitli nedenlerle asiri iiretim yapmaktadirlar.
Miisteri siparisi olmamasina ragmen yari mamul ve mamullerin iiretilmesi,
prosesin gerektirdiginden daha hizli bir sekilde mallarin {iretilmesinden
dolayr asir1 tretimler yapilmaktadir. Bu israfin temel sebebi “birinin
thtiyaci olursa” mantigl, calisanlarin bosta kalmasini  6nlemek, is
stirelerinin yanlis kullanilmasi, tiretim programinin diizensiz olmasi fazla
mallarin tiretilmesine ve israfa yol agmaktadir.

Fazla Stok: Stoklar hammadde, yart mamul ve mamullerden olugmaktadir.
Miisteri siparislerini karsilamada gerekli olmayan tiim stoklar fazla
stoklardir. Stoklarin fazla olmasi ekstra depo, yer, bakim ve tasima gibi
islemleri ortaya cikarmaktadir. Fazla stok bulundurmak islemleri biiyiik

olglide arttirmakta ve israfa yol agmaktadir.
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e Kullamlmayan Yetenek: Isletmelerin calisanlar1 dinlemeyerek ve onlarla
ilgilenmeyerek fikir, beceri, 6grenme, iyilestirme ve zaman firsatlarini

kaybetmesinden kaynakli ortaya ¢ikan israf ¢esidi olmaktadir.

2.1.4.4. Siirekli Akis ve Cekme Sistemi

Isletmeler {iriinlerini biiyiik parcalar halinde tasimak yerine proses boyunca siirekli
bir akis diizenlemeye odaklanmaktadir. Siirekli akis bir iirlinii veya insanlari proses
boyunca hareket ettirmektir (Buranasing ve Choomlucksana, 2018: 18; Anvari,
Ismail ve Hojjati, 2011: 1588). Deger yaratan prosesler i¢in siirekli akis
saglanmalidir. En az kaynakla en kisa silirede talep edilen iiretilerek deger akisi
boyunca yapilan gorevlerin asamali olarak ilerlemesi siirekli akis ile

saglanabilmektedir (Spector, 2006: 43).

Cekme sistemi ise miisterilerin taleplerine gore parca {liretme teknigi olarak
tanimlanmaktadir. Miisteri ¢ekebilmek igin dncelikle miisteri taleplerini anlamak ve
yanit siireci olusturmak gerekmektedir. Uriin ya da hizmetlerin miisteriye itilmesi,
bunun yerine iiriin ya da hizmetleri ¢ekmelerine izin verilmesi gerekmektedir. Bir
yalin {iretim aracit olan kanban kullanilarak par¢a ve alt montaj ihtiyaglarin1 bir
noktadan dncekine iletmek i¢in ¢ekme disiplini uygulanmaktadir. Cekme sistemi ile
fazla tretim israfindan kacinilmakta ve ihtiyag duyulan {iriin ihtiya¢ aninda
tiretilmektedir (Lian ve Van Landeghem, 2002: 1; Ciarniene ve Vienazindiene, 2012:
728).

2.1.4.5. Siirekli Tyilestirme

Giiniimiiz rekabet ortaminda Kaizen olarak da bilinen siirekli iyilestirme iiretimde
miitkemmeli yakalamak i¢in gerekli olan temel stratejilerden biri olmaktadir. Siirekli
iyilestirme igin isletmedeki tiim ¢alisanlarin iyilestirme siireglerine dahil edilmesi
gerekmektedir. Stirekli iyilestirme bir prosesi daha iyi hale getirmenin bir sonu
olmadig1 diisiincesine dayanmaktadir (Singh ve Singh, 2009: 51-53). Taiichi
Ohno’ya gore siirekli iyilestirme ancak yedi israfin ortadan kaldirilmas: ile

saglanabilmektedir. (Barraza, Smith ve Dahlgaard-Park, 2009: 146).
2.1.5. Yahn Uretimde Kullanilan Araclar

58, Kanban, Gérsel Yonetim, Tek Parca Akis, Is Dengelem, Takt Zamani, Hazirlik

Siiresini Azaltma, Yerinde Kalite, Toplam Verimli Bakim, Deger Akis Haritalama,
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Grup Teknolojisi, Standart Is, Uretim Dengeleme, Kullanim Noktas: Sistemleri,

Kaizen, Poka-Yoke yalin iretimde yer alan temel yontemlerdir.
2.1.5.1.5S

5S isletmeyi organize ve standardize etmek icin kullanilan bir yontemdir. Yalin
tiretim i¢in Onemli araglardan olan 5S malzeme ve insan akisini kolaylagtirarak

hatalar1 ve zamani azaltmay1 amaglayan ve ig alanin1 iyilestiren bir tekniktir (Tejeda,
2011: 295).

5S ¢alisma alanlariin fiziksel kosullarini iyilestirmek ve standart hale getirmek i¢in
kullanilmaktadir. Standartlagtirilmig bir is yaratma 5S yonteminin temel nedenini
olusturmaktadir. 5S S harfiyle baslayan (Sort, Set in order, Shine, Standardize,
Sustain) bes temel ilkeden olusmaktadir (Choudri, 2001: 184-185; Breyfogle, 2007:
2-3):

e Seiri (Smmiflandirma): Tim malzemeler i¢inde kullanilmayan, bozuk,
yetersiz, eski veya demode olanlar tespit edilir ve ¢alisma alan1 disinda
birakilir.

e Seiton (Diizenleme): Calisma alan1 disinda kalan 6gelerden sonra ¢alisma
alani i¢inde kalan 6geler kullanim durumlarina gore diizenlenmektedir.

e Seiso (Temizleme): Calisma alaninin tamamen temizlenmesi, kusurlara,
kazalara ve arizalara yol agacak sorunlarin tespit edilmesi i¢in ekipmanlarin
incelenmesini saglamaktadir.

e Seiketsu (Standartlastir): Bu asamada c¢alisma alanlarim diizenli ve temiz
tutmak icin calisanlarin yeni standartlar1 anlamasi ve takip edebilmesi i¢in
gorsel ve anlagilir olmas1 gerekmektedir.

e Shitsuke (Siirdiirme): Tim calisanlarin iyilestirilmis kosullar1 izlemek,
stirdiirmek ve giinliik davraniglarin bir pargasi haline getirmeleri i¢in

gerekli egitim ve iletisim siirecini igermektedir.

58S faaliyet siirecine ait dongii Sekil 2.1.’de gosterilmistir.
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Sekil 2.1. 5S Faaliyet Siireci
Kaynak: Tapping ve Shuker, 2003: 89

2.1.5.2. Kanban

Kanban Japonca kart, bilet ve isaret kelimesi anlamina gelmektedir. TUS’de ¢cekme
tipi Uretimde iiriin akisint ve iiretimi yonetmek igin kullanilan bir aragtir. Cekme
sistemi iglerin bir Onceki is istasyonu tarafindan g¢ekildigi bir sistemdir. Cekme
sisteminde kanban Kkartlar1 kullanilarak {irlinlerin proses hatti boyunca akisi
saglanmaktadir. Kanban kartlar1 tek veya iki kartli sistemden olusmaktadir. Tek
kartli kanban sistemleri ig istasyonlar1 arasindaki mesafe kisa ise kullanilmaktadir.
Iki kartli kanban sistemi ise is istasyonlar1 arasindaki mesafe uzun oldugunda

kullanilmaktadir (Kumar ve Panneerselvam, 2007: 393-394).

Kanban yontemi, miisterilerin ihtiya¢ duyduklar iiriine ihtiya¢ duyulan zamanda ve
miktarda ulagsmak istemesi fikrinden ortaya ¢ikmaktadir. Taiichi Ohno tarafindan
uygulanan kanban sistemindeki amag envanter ve tiretim siiresi dongiisiinii azaltmak,
bilgi aligverisi hizin1 ve iiretkenligi arttirmaktir. Kanban yontemi diger yontemler
gibi iiretim ve pazar kosullarinda etkin calismayi iyilestirmek ve siirdiirebilmek icin

olusturulmaktadir (Huang ve Kusiak, 1996: 169; Junior ve Godinho Filho, 2010: 13).

Yalin iiretimde kanban fazla iiretimi ortadan kaldirmayir amag edinen gelismis bir
kontrol sistemidir. Kanban sisteminin temel amaglar1 asagidaki gibi siralanmaktadir

(Arbulu, Ballard ve Harper, 2003: 18-19):
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Miisterilerin ihtiya¢ duyduklari iiriine ihtiya¢ duyduklar1 zaman ve
miktarda ulagmalarini saglamak,

Stoklarin azaltilmasi,

Miisteriler i¢in en iyi tedarik agini1 saglamak,

Arag hareketlerini en aza indirmek,

Is akis diizenini saglamak.

Sekil 2.2.”de bir kanban kart 6rnegi verilmistir.

From To

Supplier Marketplace
Product Descripti on

Boots XYZ

Location SKU N°
1C4-1 03015322
Kanban Kanban Qty
Signal

Bin or Card

100

4 (8100)0

”12355’[ z!u]

Sekil 2.2. Kanban Kart Ornegi
Kaynak: Arbulu, Ballard ve Harper, 2003: 21

B

2.1.5.3. Gorsel Yonetim

Gorsel yonetim ve/veya gorsel kontrol bir durumun hemen ve basit bir sekilde

anlasilmasin1 saglayan sinyallerdir. Yonetim ve calisanlarin kisa bir siire igerisinde

iretim programi, is akisi, kaynak kullanimi, stok seviyeleri, kalite gibi proseslerin

neler oldugunu bilmesini saglamaktadir. Gorsel kontroller c¢aligsanlar tarafindan

yonetilen, verimli, kendi kendini diizenleyen, kanban kartlar1, renkli kodlar, 1siklar,

cizgiler igermektedir (Kilpatrick, 2003: 3).

Gorsel yonetim ile {iretim hatlarinin yapilan planlara gore isleyip islemedigi

belirlenebilmekte ve sorunlar vurgulanabilmektedir. Gorsel kontrol uygulamasinin

faydalar1 agagida siralanmaktadir (Breyfogle, 2007: 2):

Isletme verimliligini arttirmakta,
Isletme giivenligini iyilestirir,
Toplam maliyetleri azaltir,

Hata 6nleme, algilama ve ¢6zme yoluyla kaliteyi arttirir.
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2.1.5.4. Tek Parca Akis

Taiichi Ohno’nun Ford iiretim sistemini incelerken ortaya g¢ikardigi tek parga akis,
proses akisi dogrultusunda pes pese yerlestirilmis istasyonlar ve lriinler proses
adimlar1 esnasinda hi¢ beklemeden islem gérmesi olarak tanimlanmaktadir. Prosesler
arasindaki parti biiyiikliiklerinin bir adete indirilmesi ile proses i¢inde bekleyen
envanter seviyesinin sifira indirilmek istenmesi tek parga akis sisteminin temel amaci

arasinda yer almaktadir (Altun ve Goéleg, 2011: 202).

Bir proseste bilesenleri iiretmek i¢in kullanilan tek parca akis sistemi is prosesini
daha verimli hale getirme, iiretim esnekligini arttirma, israf oraninda azalma, is giicti
verimliligini arttirma, ¢alisan sorumlulugunda artma, miisteri cevap siliresinde
kisalma, stoklarda azalma gibi faydalar sunmaktadir (Ioana, Maria ve Cristina, 2020:
247-248; Li ve Rong, 2009: 1656).

Tek parca akis sisteminin degiskenleri fazla olmasina ragmen uygulamasinda kati
kurallar yoktur. Tek par¢a akis sisteminin temel degiskenleri asagidaki gibi

siralanmaktadir (Seker, 2016: 464):

e Personel secimi, kapasitesi, egitilmesi ve yetenek diizeyi,
e Proses karigiklig1,

e Personel, is icerigi ve teknoloji arasindaki iligki,

e Uriin montajinin degiskenleri.

2.1.5.5. is Dengeleme

Yamazumi yani is dengeleme her is istasyonunun c¢evrim siiresini ve dengelerini
gosteren bir siitiin grafigidir. Calisan hareketlerini, bekleme siirelerini igeren
kapsamli bir grafiktir. Yamazumi grafiklerinde proseslerin tiim detaylariyla
tanimlanmas1 gerekmektedir. Bu grafikler her islem/hareket farkli renk etiketleri ile
gosterilmektedir. Yamazumi hat dengesi, is icerikleri, zaman, malzeme dengelemesi
saglamaktadir. Proseslerdeki gorevleri kontrol ederek yeniden diizenlenmesini
saglamaktadir. Yamazuminin birincil amaci takt siiresi ile istasyon g¢evrim siiresi
arasindaki sapmalar1 azaltmaktir. Yamazumi yontemini uygulamak isletmelerde
sirekli degistirilebilen ve erisilebilen bir sistemin varhigini temsil etmektedir

(Sabadka, Molnar ve Fedorko, 2017: 175-176; Kays vd., 2019: 11980).
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2.1.5.6. Takt Zamam Analizi

Almanca bir kelime olan takt tempo ve ritim anlamlaria gelmektedir. Takt zamani
bir tirliniin ihtiya¢ duyulan orana uygun olmasi igin tiretilmesi gereken zaman birimi
olarak tanimlanmaktadir. Asil amaci siirekli is akisini aktif olarak tasarlamak, tiretim
sistemi kontrollerini ve devamliligini saglamak, akis yaratmaktir. Takt zamani
planlamasi aslinda bir is yapilandirma yontemidir (Fradson, Berghede ve

Tommelein, 2014: 573).

Takt zamani1 planlamasinda miisteri talepleri ile mevcut zaman iliskilendirilmektedir.
Takt zamaninin amaci liretimin talep ile ortiigmesini saglamaktir. Takt zamani {iretim
sliresinin giinliik misteri talebine boliinmesi ile bulunmaktadir (Talapatra ve Kabir,
2018: 4):

Gunliuk kullanilabilir iretim suresi

Takt zamani =
Gunlik miisteri talebi
Takt zamani1 yonteminin uygulanmasi sonucu isletmelerin elde edecekleri faydalar

asagidaki gibi siralanmaktadir (www.lean.org.tr, 2022):

e Fazla ¢alisma siiresini azaltir,

e Hatalar1 en aza indirger ve kaliteyi arttirir,
e Gerg¢ek zaman hedeflerini belirler,

e Egitim siirelerini azaltir,

e Uretim akis1 saglamaktadir.

2.1.5.7. Hizhh Model Degistirme

Shiego Shingo tarafindan bulunan hizli model degistirme (SMED) diger adiyla tek
dakikalik kalip degisimi {iretim prosesinde kurulum ve gegis aksakliklarin
tyilestirmek ya da bu aksakliklar1 ortadan kaldirmak i¢in kullanilan bir yaklagimdir
(Benjamin, Murugaiah ve Marathamuthu, 2013: 792).

SMED bir iirlin {iiretiminden baska iirline geciste hizli ve verimli olmay1
saglamaktadir. Degisim siireleri iiretimi yapilmasi gereken iki {iriin arasinda gecen
zaman dilimidir. Bu zaman dilimleri makine pargalarinin degistirilmesi,

temizlenmesi, ayarlarinin yapilmasi, sonraki {iriin i¢in uygun duruma getirilmesi igin
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harcanmaktadir. Bir iyilestirme araci olan SMED’in uygulanmasi ile iiretim alaninda

esneklik, iirlin akisi, parti boyutu kii¢liltmeyi saglamaktadir (Karam vd., 2018: 887).

SMED degisim faaliyetleri i¢ ve dis faaliyetler olarak ikiye ayrilmaktadir. Makineler
durdurularak yapilan degisim faaliyetleri i¢ degisim, makineler durdurulmadan
yapilan degisimler ise dis degisim faaliyetleridir. ilk asama i¢ ve dis kurulumlarin
ayrimmin yapilmasiyla baslamaktadir. lkinci asamada ise i¢ faaliyetler dis
faaliyetlere dontstiiriilmelidir. Son asamada ise tiim islemleri diizenlemeye ve

iyilestirmeye odaklanilmaktadir (Sabadka, Molnar ve Fedorko, 2017: 188).
2.1.5.8. Yerinde Kalite

Deger yaratan tiim siireglerde islerin her zaman ilk seferde dogru yapilmasini
saglayan, kalitenin kaynaginda yapilmasini, kontrol ve diizeltmelerin elimine
edilmesini saglayan bir yontemdir. Bilginin, bir iriin ya da hizmetin kalitesini
zamaninda degerlendirmek, go6zlem anlarinda hemen geri bildirim saglamak,
herhangi bir sorunda proses ya da iiretim hattinin durdurulmasint saglamak yerinde
kalitenin temel amaclar1 arasinda yer almaktadir. Yapilan islerde her calisan kendi
proseslerini yonetmektedir. Bu yontem sayesinde ¢alisanlar yapilan hatalar1 gorebilir,
kendi prosesine bir Onceki prosesten gelen hatalar1 almaz ve bir sonraki prosese
vermez. Her calisan yaptigr isteki kaliteden sorumludur. Hatali iiriinlerin nihai
miisterilerin eline ge¢mesi durumunda ise hatanin temel sebepleri arastirilmakta,
¢ozlim yontemleri bulunmakta, tamir, bakim isleri yapilmakta ve gerekli dnlemler

alinmaktadir (Furusawa vd., 2018: S3-3).
2.1.5.9. Toplam Verimli Bakim

Toplam verimli bakim (TVB) tiim is giicii katilim1 ve motivasyonu ile proses
boyunca ekipman verimini en iist diizeye ¢ikarmak i¢in tasarlanmig bir iiretim
programidir. Makine veya ekipman 6zelliklerini, iirlin kalitesini, 6nemli makinelerin
ariza sikliklarinin ve nedenlerinin analiz edildigi bir yaklasimdir. TVB yontemi ile
iist yoneticilerden operatdrlere tiim ¢alisanlar prosese dahil edilir, her ¢alisan kendi
ekipman ve tezgahindan sorumludur. Hatalar1 Onlemeye calismak ve ekipman
etkinligini maksimum seviyeye ¢ikarmak TVB yontemi ile saglanmaktadir (Gorener,

2012: 16; Cua, McKone ve Schroeder, 2001: 677).
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2.1.5.10. Deger Akis Haritalama

Deger akis haritalama (DAH) yontemi yalin kavraminin ve tekniklerinin daha iyi
anlasilmasina dayali olarak gelistirilmis bir yontemdir. Yalin {iretime doniislimi
saglamak i¢in degisimi yonetecek bir is planlama yontemi olarak ilk adim DAH’dur.
DAH yontemi Ohno’nun yedi israfina dayali olarak israf iceren faaliyetlerin ortadan
kaldirilmasint amaglamaktadir. DAH ydntemi bir iirliniin teslim siiresini {iriin ya da
hizmet siparigsinden teslimine kadar ki tiim prosesleri hesaplamakta ve semboller
gerekli aciklama setleri ile harita formatina doniistiirmektedir (Hines, Rich ve Esain,
1999: 63; El-Haik ve Al-Aomar, 2006: 35-39).

DAH arac1 bir prosesteki deger katan ve deger katmayan faaliyetleri belirlemede
yardimci olurken ayni zamanda prosesteki israflarin belirlenerek en aza indirilmesini
veya ortadan kaldirilmasini saglamaktadir (Lian ve Van Landeghem, 2002: 1). DAH
proseslerin ve israfin iyilestirilmesi i¢in olusturulan planlarda kullanilan en etkili
yalin tiretim araglarindan birisidir. Simge veya sembollerden yararlanilarak DAH’de
bir deger akisini gostermek miimkiindiir (Dogan, 2011: 85). DAH araci uygulanirken

izlenmesi gereken adimlar Sekil 3.1.”de gosterilmektedir.

Sekil 2.3. DAH Aracinda izlenecek Adimlar
Kaynak: Rother ve Shook, 1999: 7
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DAH’de ilk adim iiriin ya da hizmet ailesinin belirlenerek deger akisinin
tanimlanmasidir. Tanimlanan deger akisi i¢in mevcut sistemin durumunu gosteren
mevcut durum haritas1 olusturularak DAH adimlar1 devam etmektedir. Haritalama

kismina gegildiginde yapilmasi gerekenler sunlardir (Rother ve Shook, 1999: 10):

e Mevcut duruma iligkin bilgiler her zaman malzeme ve bilgi akis yollar
tizerinde toplanmalidir,

e Kapidan kapiya deger akiginda hizli bir yiirliylis ile ise baglanmalidir,

e Yukar1 yonde ¢aligmalar yapilmalidir,

e Kisisel olarak elde edilmeyen zaman ve bilgilere giivenilmemelidir,

e Deger akiginin tamami bireysel olarak haritalandirilmalidir,

e Cizimler daima elle ve kursun kalem ile ¢izilmelidir.

DAH bir {iriin ya da hizmete iliskin talebin oldugu her sektorde uygulanabilmektedir.
Mevcut durum haritast olusturulurken iiriin ya da hizmet ailesinin mevcut
durumunun analiz edilmesi gerekmektedir ve bu analizler c¢alisma yapilan
isletmedeki ¢alisanlardan toplanan bilgilerden olusmaktadir. Haritalandirma
yapilirken miisterinin bir {riine verdigi degerin net bir sekilde belirtilmesi
gerekmektedir, aksi halde nihai miisteri beklentilerinin disinda kalan bir deger akigini
tyilestirmek gibi risklerle karst karsiya kalinmaktadir. Yapilan analizler sonucu
olusturulan mevcut durum haritas1 yeni fikirlerin ortaya c¢ikmasinda, yapilacak
tyilestirmeler i¢in temel olusturulmasina ve gelecek durum haritasinin olusmasina

olanak saglamaktadir (Rother ve Shook, 1999: 8-9).

Yapilan iyilestirmeler sonucunda elde edilecekleri gosteren gelecek durum haritasi
DAH aracinin {gilinci adimimi olusturmaktadir. Gelecek durum haritas1 hesap
verebilirligi olusturmakta ve prosesi mevcut durumdan gelecek duruma tasiyacak
gercekei  zaman  hedefleri  belirlemektedir. Gelecek durum  haritasinin
olusturulmasindaki amag¢ mevcut durum haritasindaki engelleri ortadan kaldirmaktir.
Calisma plan1 ve uygulama yani gelecek durumun planlanmasit DAH aracinin son

adimidir. Bu adimi gergeklestirmek i¢in asagida verilenler dikkate alinmaktadir

(Jimmerson, 2010: 49):
Nelerin yapilmasi gerektigi,
Gergekei bir sekilde tanimlanabilmesi ne kadar zaman alir,
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e [lyilestirmeler i¢in kimler sorumluluk alacak,
e Her bir faaliyet i¢in beklenen sonuglar.

Deger akisi iirlin ya da hizmete deger katan isletmenin 6zelliklerini belirtmektedir.
Bu nedenle hem isletme igindeki hem de isletme disindaki deger akislarini
haritalamak gerekmektedir. DAH kagit kaleme dayali bir teknik oldugu i¢in dogruluk
diizeyi smir1 ve islenebilecek siirim sayist diisiiktiir, ayrica deger akisinin gesitli
oldugu sektorlerde bu yontem ile sorunlar1 gidermek miimkiin degildir. Bu iki sebep
DAH yonteminin dezavantaji olarak sunulmaktadir. DAH yonteminin avantajlar ise

sOyle siralanmaktadir (Braglia, Carmignani ve Zammori, 2006: 3930-3931):

e Yalin liretimin temelini olusturmaktadir,

e Uretim proseslerini tiim tedarik zinciri ile iliskilendirmektedir,

e Uriin ve bilgi akisin1 gdstermektedir,

e Uretim planlama ve talep tahminini akis kontrolii ve {iretim gizelgelemeye
baglamaktadir,

e Uretim siireleri ve envanter seviyeleri hakkinda bilgi vermektedir.

Deger akis haritalama i¢in kullanilan semboller Sekil 2.4.’te o6rnek seklinde
verilmistir.

Max 27 pcs
FIFO

Fifo Lane

Push production arrow

Manufacturing [::>

process/data box Product to the customer

=1

Truck shipment

Whithdrawal kanban

Sekil 2.4. DAH i¢in Kullanilan Sembol Ornekleri
Kaynak: Wilson, 2010: 129
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2.1.5.11. Grup Teknolojisi

Grup teknolojisi (GT) isletmelerde tiretim alanindaki karmasikligi ortadan kaldirmak
icin gelistirilmis yerlesim diizeni seklidir. Farkli dirtinlerin diisiik hacimlerde

iiretildigi iiretim sistemlerinin gelistirilmesi i¢in kullanilmaktadir (Ulker ve Basaran,

2008: 153).

GT parcalar1 iiretim ya da tasarim benzerliklerine gore gruplandirilip ve tiim
parcalarin iiretimleri i¢in gerekli makineleri belirleyerek hiicreler olusturmaktadir.
Belirlenen hiicrelerden sonra uygun bir yerlesim diizenlemesi ile pargalar islenerek is
akist basitlestirilmektedir. Her parga tasarim ya da iiretim 6zelligine gore gruplara
ayrilir, gruplara ayrilan parcalarin islem gorecegi makineler belirlenir ve parga-
makine gruplar1 olusturulmaktadir. Bu sistem GT’de kiigiik parti iiretimi yapilan
yerlerde hiicre tipi iiretim tarzi ile sorunlara ¢6ziim getirmektedir (Atmaca, 2002:

285-286).

Proseste yer alan gorevler ve bunlar1 gerceklestirenler arasinda yer, zaman ve bilgi
acisindan baglantili olduklar1 bir is akis1 yaratarak isleme gereksinimleri benzer olan
parca ve parca ailesine ekipmanlari, malzemeleri tedarik etmek GT ile

saglanmaktadir (Yauch ve Steudel, 2002: 594):

e Yer: Hiicredeki tiim gorevler birbirine fiziksel yakinlikta olmaktadir.
e Zaman: Birbiri ile bagimli gorevler arasindaki bekleme ve aktarim stireleri

en aza indirilmektedir.
e Bilgi: Tim faaliyetlerden sorumlu bireyler ve makineler hiicredeki is

diizeni hakkinda her bilgiye sahip olmalidir.

GT’nin isletmeler i¢in sagladig: faydalar soyle siralanmaktadir (Ardahan, 1993: 270-
273):

e s akisini sadelestirir,

e Tasima miktarlarini ve stoklari azaltir,
e Uretim zamanin kisaltir,

e Hazirlik seviyesi diisiiktiir,

e Uretim kalitesi ve ¢alisan tatmini artar,

e Uretim planlama ve kontrol faaliyetleri kolaydir,
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e Isletme igin kullanim alani artar,

e Tasarimi kolaylagtirmaktadir.

2.1.5.12. Standart Is

Standart is ya da isin standartlastirilmasinda, makine bagimli ve bagimsiz zamanda
calisanlarin islerini belirlemektedir. Islerin standartlastiriimas1 TUS’de 6nemli bir rol
oynamaktadir. Yapilan standart isler iyilestirme ¢alismalar1 sonucunda stirekli revize
edilmektedir. Standart isler analiz edilirken c¢alisanlarin ve {riinlerin makinelerdeki
hareket sirasi, kalite kontroli ve giivenlik oOnlemleri gibi kriterler dikkate
alinmaktadir (Adali ve Erdem, 2017: 21-22).

2.1.5.13. Uretim Dengeleme

Japonca bir kelime olan heijunka tiretim dengeleme, hat dengeleme olarak da
bilinmektedir. Heijunka tiim iirlin ¢esitleri lizerinde esit tiretim akig1 saglayabilmek
i¢in kullanilan TUS’iin kilit bir unsuru olarak yer almaktadir. Heijunka sabit bir
zaman dilimi igerisinde {iretim miktar1 ve tipini seviyelendirme olarak
tanimlanmaktadir. Parti {iretiminin ortadan kaldirilmasini saglayan heijunka, miisteri
taleplerinin liretim tarafindan etkin bir sekilde karsilanmasini miimkiin kilmaktadir

(Matzka, Di Mascolo ve Furmans, 2012: 49).

Heijunka yonteminin amaci liretim programlarindaki inis ve ¢ikislardan kaginmak ve
proses boyunca emek gerektiren tiim isleri iretim hatti boyunca dagitmaya
calismaktir (Hiittmeir vd., 2009: 502). Heijunka yiiksek kalite, diisiik maliyet ve kisa
teslim stiresi elde etmek i¢in iiretim dengelemeyi saglayan bir yontemdir. Heijunka
yontemi uygulanirken dikkat edilmesi gereken ii¢ temel unsur bulunmaktadir

(Gerger, 2019: 5):

e Dengeleme (Leveling): Cikt1 degiskenligini en aza indirmek i¢in prosesin
tiimiiniin dengelenmesi gerekmektedir.

e Siralama (Sequencing): Islerin islenme siralarini yonetmek.

e Standart is kararhhg: (Stability of Standart Work): Proses

degiskenligini en aza indirmektir.
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2.1.5.14. Kullanim Noktas1 Sistemleri

Siklikla kullanilan malzeme ya da pargalarin kullanildiklar1 yerde bulundurulmasina
dayanan bir yontemdir. Bu yaklasim ile kullanilan iiriinler bir depo yerine calisma
alanina yonlendirilmesi miimkiindiir. Kullanim yerinde depolama yontemi ile siirekli
malzeme almak icin baska alanlara gidilerek olusan hareket israfi ve malzeme
aramadan kaynaklanan zaman kaybi, tasima israflar1 giderilmektedir (Dogan, 2011:

37).
2.1.5.15. Kaizen

Yalin tiretimin bir bileseni olan kaizen, proseslerin siirekli olarak iyilestirilmesini
amaglayan bir yontemidir. Her seferinde daha iyiye ulagma diisiincesi kaizen
uygulamasinin temel mantigini olusturmaktadir (Yeo, Goh ve Xie, 1995: 208).
Masaaki Imai‘ye gore kaizen, organizasyonda hem yoneticilerin hem de ¢alisanlarin
katildigi miikemmellik ve siirekli iyilestirme anlamina gelmektedir (Yan-Jiong, Lang

ve Xiao-na, 2006: 577).

Kaizen kelimesinde “kai degisimi” ve “zen daha iyiyi” temsil ettigi i¢in, kaizen
stirekli daha iyiye dogru ilerlemek anlamina gelmektedir. Kaizen kalitesizlik, hurda,
tamir gibi israflarin ortadan kaldirilmasini ve maliyetlerden tasarruf edilmesi gibi
faydalar saglamaktadir. Kaizen yonteminin uygulanabilmesi i¢in su adimlar takip

edilmelidir (Gupta ve Jain, 2013: 245):

e Ekipler kurularak egitimler verilmeli,

e Veriler toplanmali ve analiz edilmel,

e (Oziim Onerileri bulunmali ve en 1yi ¢6ziim Onerisi se¢ilmeli,
e lyilestirmeler uygulanip dlgiilmeli,

e FElde edilen sonuglar izlenmeli.

2.1.5.16. Poka-Yoke

Poka-yoke hatalarin kusurlara doniismesini engellemek igin kullanilan bir yontem
olarak tanimlanmaktadir. Shingo’ya gore hata ve kusur birbirinden ayr iki
kavramdir. Hatalarin yapilmast sonucu kusurlar ortaya ¢ikmaktadir. Eger hatalar
aninda tespit edilip miidahale edilirse kusurlar ortaya ¢ikmamaktadir. Poka-yoke

yonteminde yiizde yiiz denetim yapilip ve anormallikler hemen diizeltilirse kusurlar
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olusmamaktadir. Eger ylizde yiiz denetim proseslere en uygun sekilde entegre
edilirse, proseslerde ¢ok az veya hi¢ denetgiye ihtiya¢ duyulmamaktadir (Zhang,
2014: 149).

Olusan eksiklikler, hatalar hakkinda bilgi toplamak sorunlarin ortaya ¢ikmasina karsi
onlemler almak kalite iyilestirmede ¢ok daha verimli bir yontemdir. Poka-yoke bir
hata veya kusurun olusmasint 6nleyen veya hemen tespit edilmesini saglayan bir
mekanizmadir. Burada Onemli olan kusurlari olusturabilecek hatalarin ortadan
kaldirilmasina odaklanmaktir. Bazen hatalar miisterilere ulasana kadar fark
edilmemektedir. Bu da isletmelerin kusurlar1 tamir etmek, diizeltmek i¢in miisteriye
mithendis gondermesi zorunlulugunu ortaya c¢ikarmaktadir. Bu gibi durumlarin
ortaya c¢ikmasi isletmelerin itibar kaybetmesine ve yeni maliyetlerin olusmasina
sebep olmaktadir (Dudek-Burlikowska ve Szewieczek, 2009: 96; Fisher, 1999: 264-
265).

2.2. Alt1 Sigma

Bu baslik altinda alt1 sigmanin tanimi ve tarihgesi, alt1 sigmanin amaci ve faydasi,
alt1 sigma uygulamasinda kritik faktorler, alt1 sigmanin temel adimlari, alt1 sigmada
organizasyon ve roller, alti sigmanin yararlandigi istatistiksel araglar sirasiyla

anlatilmistir.
2.2.1. Alt1 Sigma Tanim ve Tarihcesi

Yunan harfi ile gosterilen alt1 sigma (Six Sigma (6S (=, o, ¢))), bir proses dl¢iim

aracidir. Sigma varyasyon miktarini ve normal bir veri dagilimini ifade etmektedir

(Aboelmaged, 2010: 269).

Isletmelerin var olma amaclar1 yaptiklar1 ¢alismalar ile kar elde etmek ve siireklilik
saglamaktir. Temel diizeyde alti sigma hem verimliligi hem de etkililigi ayn1 anda

iyilestirmeye yonelik bir girisim olarak tanimlanmaktadir (Eckes, 2005: 10-11).

Alt1 sigma oncelikli olarak is prosesindeki kusurlarin ve varyasyonlarin ortadan
kaldirilmasina odaklanmaktadir. Alt1 sigma igerisinde kullanilan yontem ve teknikler

ile birlikte proses veriminin artmasina yardimci olmaktadir (Zhang vd., 2016: 1626).

Olgiiler ve istatistikler alt1 sigmanin temel bilesenini olusturmaktadir. Her milyon

faaliyet veya firsat icin 3,4 hata orani ile faaliyet gosteren alti sigma istatistiksel
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olarak tiiretilmis bir proses iyilestirme yontemi olarak ifade edilmektedir (Dogu ve

Firuzan, 2008: 1094-1095).

Ilk olarak 1980’1i yillarda Motorola tarafindan gelistirilmis olmasma ragmen alt1
sigmanin daha eski bir gegmisi oldugu varsayilmaktadir. 1900-1920 yillar1 arasinda
Frederick Winslow Taylor’un bilimsel yonetim ilkelerini gelistirmistir. Henry Ford
Ise tam zamaninda liretim ve yalin iiretimi kavramlarini ilk defa kullanmistir. Walter
Shewhart ve Joseph M. Juran’in 1920-1924 yillar1 arasinda kontrol grafikleri ve
modern istatistiksel siire¢ kontrol yontemlerini gelistirmeleri Japonya’nin kaliteyi

1970’lere kadar tasimasini saglamistir (Yenersoy, 1997: 9-13; Giineyli, 2009: 3).

Japonya’nin kalite anlayisi ile birlikte Motorola miithendisi Bill Smith’in maliyetleri
diisiirme ve siirekli iyilestirme cabasi ile bir takim ¢alismalarda bulunmustur ve alti
sigma yontemini gelistirmistir. Yapilan ¢alismalar sonucunda 1988’de Motorola
Malcolm Baldrige Odiil’iinii kazanmistir (Henderson ve Evans, 2000: 260-261).

General Electric (GE) ve Allied-Signal tarafindan yapilan caligmalar alti sigma
yaklagimi i¢in bir sonraki adim olmustur. 1995 yilinda GE alt1 sigmay1 finansal

hizmetler endiistrisine tanitmis ve proses iyilestirmelerinde kullanmistir (Snee, 2010:

10).

Motorola alt1 sigma yonteminin uygulanmasinda bir takim adimlar izlemistir. GE alt1
sigma uygulamasinda 6lgme (measure), analiz (analyze), iyilestirme (improve) ve
kontrol (control) seklinde dort adim izlemistir. Daha sonraki zamanlarda bu adimlara
tanimlama (define) adim1 eklenerek en iyi bilinen TOAIK (DMAIC) adimlar1 ortaya
¢ikmistir (Salah, Rahim ve Carretero, 2010: 250).

Boeing, Toshiba, Dupont, Seagate, Kodak, Honeywell, Texas Instruments, Sony gibi
bir¢ok igletmede de alt1 sigma yontemi uygulanmistir. Alt1 sigmanin ilk kullanim
alani iiretim sektorli olmasina ragmen daha sonra finans, saglik, miihendislik ve
ingaat, arastirma ve gelistirme sektorlerinde de uygulanmistir. Tiim bun ¢alismalar
sonucunda alt1 sigmanin her sektdrde uygulanabilir oldugu gézlenmektedir (Kwak ve
Anbari, 2006: 710-711).

55



2.2.2. Alt1 Sigma Amaci ve Faydasi

Hem isletme i¢i hem de isletme dis1 tiim faaliyetlerde birim basina yapilan toplam
hata kalite performansini 6lgmektedir. Birim basina toplam hatalar1 azaltmak, teslim
edilen triinlerde kullanim 6mriinii uzatmak, iiriin ya da hizmetlerde daha az kusur
elde etmek ve daha memnun miisteriler elde etmek alt1 sigmanin amaclar1 arasinda

yer almaktadir (Smith, 1993: 43).

Isletme etkinligi, miisteri memnuniyeti gibi faktdrlerin degiskenligini belirlemek ve
ortadan kaldirmak amaciyla uygulanan alt1 sigma yontemi kaliteyi iyilestirerek deger

katmay1 amaglamaktadir (Van Iwaarden vd., 2008: 6739-6740).

Altt sigma bir {irlin ya da hizmetin kalitesini iyilestirmek ic¢in varyasyonlari
Olemektedir ve Olctligli varyasyonlar1 azaltmak ic¢in stratejiler gelistirmektedir.
Gelistirilen stratejiler sonucunda alti sigma, maliyetlerin azaltilmasi, miisteri
memnuniyeti ve sadakatinin olusturulmasi, daha biiyiik pazarlara girilmesinin
saglanmasi, tliim is gruplarinin ortak calismasmi saglamak, is siireclerini anlagilir

kilmak gibi bir takim faydalar sunmaktadir (Antony, 2006: 234-239).

Isletmelerin alt1 sigmaya olan ilgisi sagladigi faydalardan kaynaklanmaktadir

(Miguel ve Andrietta, 2010: 362):

e Miisteri ihtiyaclarini daha i1yi anlayarak miisteri memnuniyeti saglamak,
e Kaliteyi gelistirmek,

° Ijretkenligi arttirmak,

e Dongii siirelerini azaltmak,

e Uriin ya da hizmet giivenilirligini ve kapasitesini arttirmak,

e Maliyetleri, kusurlari ve israfi azaltmak,

e Deger katmayan faaliyetleri ortadan kaldirmak,

e Kari maksimize etmektir.

Alt1 sigma uygulamasi ile basariya ulasabilmek i¢in iist yonetimin alt1 sigma araglari,
teknikleri ve uygulamalart ile ilgili gerekli egitimi almalar1 ve projeyi desteklemeleri
gerekmektedir. Yapilacak is planlar igerisine alti sigma planlar1 da eklenmelidir.
Proje kontroliinde finans raporlarmin kontrolii saglanmalidir. Is tanimlar
diizenlenmeli, is gruplar1 arasindaki iletisim kopuklugu giderilmeli, tesvik ve
sorumluluga dayali bir sistem kurulmalidir (Dogan ve Demiral, 2008: 347-348).
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2.2.3. Alt1 Sigma Uygulamasinda Kritik Faktorler

Alt1 sigma uygulamasinda isletmeler amaglar1 dogrultusunda bir yaklagim siirdiirmek
istemektedirler. Amag¢ ve hedeflerini en iyi sekilde uygulayabilmek icin kalite ve
irtin Ozelliklerini vurgulamak, alici-tedarikei iligkilerini giliclendirmek, miisteriye
odaklanmak, insan kaynaklar1 yonetimini saglamak gibi performans Oolgiitlerini

uygulamaktadirlar. (Delgado, Ferreira ve Branco, 2010: 514).

Miisteriler ile alt1 sigmay1 bagdastirmak, yonetim katilimi, kiiltiirel faktorler, egitim
ve Ogretim, yonetici tarafindan belirlenen plan ve vizyonlar alti sigma icin kritik

basari1 faktorleri arasinda yer almaktadir (Kumar, 2007: 343).

Yapilan arastirmalarda alti sigma uygulamasi i¢in 13 temel kritik faktor
bulunmaktadir (Fryer, Antony ve Douglas, 2007: 503):

e Egitim ve dgretim,

e Amag ve hedeflere sahip olmak,

e Organizasyon yapisl,

e YoOnetim taahhudd,

e Miisteri yonetimi,

e Tedarik¢i yonetimi,

e (Calisanlarin yetkilendirilmesi,

e Takim galismasi,

o Iletisim,

e Proses yonetimi,

e Uriin ya da hizmet tasarimi,

e Kalite verileri, 6l¢iim ve raporlama,

e lzleme ve degerlendirme.

Alt1 sigma uygulamasmin basarili olabilmesi i¢in gerekli temel bilesenler kritik
faktorlerdir. Kritik faktorler isletmelerin yaptiklari isin O6nem derecesine gore
degismektedir. Kritik faktorler icerisinde en onemlileri yonetim katilimi, isletmeye
uygun egitim, kiiltiirel degisim, finansal faydalar ile basariyr baglamak, kalite-
istatistiksel araclarin kullanim1 ve veri analizi, i§ stratejisine alt1 sigmay1 baglamak

olarak siralanmaktadir (Ismyrlis ve Moschidis, 2013: 111-112).
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2.2.4. Alt1 Sigma Temel Adimlar

Alt1 sigmanin isletme igerisinde uygulanabilirligini kolaylastirmak i¢in temelde en
cok kullanilan tanimlama, 6lgme analiz, iyilestirme ve kontrol adimlar1 bu baslik

altinda sirasiyla anlatilmistir.
2.2.4.1. Tanimlama

Tanimla agamasi alt1 sigmanin ilk adimidir. Bu adimda uygulama yapilacak alanin
problemi net ve agik bir sekilde tanimlanmasi1 gerekmektedir. Projenin segilmesi ve
onceliklendirilmesinde 6nemli bir adim olan tanimlama iyi bir sekilde yapildig
takdirde iyilestirme i¢in gerekli temel kurallar1 agikga belirlemektedir (Dedhia, 2005:
570).

Bu asamada is hedeflerinin yani sira miisteriler kimdir, beklentileri ve oncelikleri
nelerdir, miisteri kalite ilizerinde nasil bir etkiye sahiptir gibi sorularin cevabi

aciklanmaktadir (Henderson ve Evans, 2000: 268).

Tanimlama agamasina gore yapilan tiim islemler ya hatasiz olmali ya da c¢ok diisiik
bir hata oranina sahip olmalidir ve var olan hatalar iyilestirilmelidir (Ismyrlis ve

Moschidis, 2013: 110).
2.2.4.2. Olgme

Alt1 sigmada ikinci adim proseslerin 6l¢iilmesidir. Bu asamada programdaki temel
ozellikler gruplandirilmakta, Olgiim  sistemleri dogrulanmakta ve veriler

toplanmaktadir (Nave, 2002: 74).

Isletmeler ¢alisma yaptiklar alan ile ilgili temel dlgiimler nelerdir, var olan &lgiiler
giivenilir midir, veriler yapilan ¢alismalar i¢in yeterli midir, projenin ilerlemesi ve
basart nasil Olgiilecek gibi sorularin cevabimi Glgiim asamasinda belirlemektedir.
Sistemlerin kapsamli bir sekilde degerlendirilebilmesi i¢in 6lgme asamasinin en iyi
sekilde yapilmasi gerekmektedir. Ilk amag olarak miisteri ihtiyaclarinin sistematik
olarak ol¢iilmesi ve gercekteki performans durumunun o6lclilmesi gerekmektedir

(Allen, 2006: 75-76).
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2.2.4.3. Analiz

Sorunlarin nedenleri analiz asamasinda belirlenmekte ve ortaya ¢ikan sorunlara
¢Ozlim yontemleri bulunmaktadir. Iraksak diistinme yontemi ile miimkiin oldugunca
cok ¢oziim dahil edilebilmekte ya da yakinsak diistinme yontemi ile en iyi ¢oziimi
belirleyebilmekteyiz. Bu yontemler sonucunda proses iyilestirme hedefleri i¢in en iyi
adimlar bulunmaktadir (Pyzdek, 2003: 119). Proses analiz edilirken hatalarin temel
nedenleri bulunmakta ve hatalara sebep olan degiskenler tanimlanmaktadir.
Degiskenlerin  tanimlanmasinda  alti  sigmanin  istatistiksel  araglarindan

yararlanilmaktadir (Hahn, Doganaksoy ve Hoerl, 2000: 318).
2.2.4.4. Tyilestirme

Iyilestirme asamasinda ana problemlere ve alt problemlere uygun ¢oziim yontemleri
gelistirilmektedir. Coziim yontemleri gelistirmek icin alti sigmanin istatistiksel

araglarindan yararlanilabilmektedir (Y1lmaz Yalg¢iner ve Giinday, 2020: 192).

Bu asamada sorunlara ¢éziimler bulunmakta ve prosesin en iyi sekle evrilmesi i¢in
planlar gelistirilmektedir. Alternatif ¢6ziim yollar1 ortaya konulmaktadir. Daha sonra
altt sigma araclarindan yararlanilarak alternatifler arasindan optimal ¢6ziim
belirlenmektedir. Buradaki amag¢ ¢ozlimler icin fikir iretmek, iyilestirmeler igin
denemelerin yapilmasi ve uygulanmasi, iyilestirme proseslerini dogrulamak ve

tyilestirmeler sonucunda hata oranini en aza diisiirmektir (Yang vd., 2007: 91).
2.2.4.5. Kontrol

Kontrol agamasi alt1 sigmanin temel adimlarinda son basamaktir. Yapilan ¢alismalar
sonucunda yeni yontemlerin belgelenmesi, iyilestirmelerin kurumsallastirilmasi ve
kontrollerin saglandigr adimdir. Buradaki amac¢ yapilan caligmalar sonucunda
beklenen gelismelerin gerceklesip gerceklesmedigini belirlemektir (Nonthaleerak ve
Hendry, 2008: 293). lyilestirmelerin kalict olmasi ve siirekliligin saglanmasi i¢in
kontrol mekanizmasi olusturulmaktadir. Eger proses istenilen diizeyde ilerliyor ise
kontrol altina alinir ve beklenmeyen degisikliklerin olmamasini saglamak icin proses

izlenmektedir (Nave, 2002: 74).
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2.2.5. Alt1 Sigmada Organizasyon ve Roller

Alt1 sigma uygulamasinda bir takim organizasyon rolleri bulunmaktadir. Bunlar {ist

kalite konseyi, yonetim temsilcisi, kalite sampiyonu, usta kara kusak, kara kusak ve

yesil kusaktan olusmaktadir. Bunlarin her biri asagida maddeler halinde

aciklanmistir:

Ust Kalite Konseyi: Ust kalite konseyleri alt1 sigma uygulamasinin
standartlarini, performans beklentilerini ve is hedeflerini belirlemektedir.
Bu calismada yer alacak kisilerin yetki ve sorumluluklarini belirlemek,
gerekli kaynaklart saglamak, herhangi bir degisim, uzun vadede basariy1
etkileyebilecek durumlarda diizenlemeler yapmakla yetkili kisilerden
olusmaktadir (Byrne, 2003: 44-47).

Yonetim Temsilcisi: Yonetim temsilcisi list yonetim adina karar verebilen,
egitim ve gelisim saglayabilen, bilgi ve deneyime tesvik edebilen, kaliteli
girisimler yapabilen, organizasyon stratejisini saglayabilmek ic¢in problem
¢ozme ve karar verme slireglerine dahil olan ¢alisanlarin siirekli iyilestirme
cabalarma katilmini saglayan, etkili iletisim ve isbirligi icerisinde olan
liderlerden olusmaktadir (Habidin ve Yusof, 2013: 63-64).

Kalite Sampiyonu: Alt1 sigma ekiplerinde etkin rolii olmamasina ragmen
yapilan ¢alismalarda basariya ulasmada sorumlu, isletme icerisindeki en iist
diizeyde yer alan kidemli yoneticilerden olugmaktadir. Alti sigmada
basartya ulagsmay1 engelleyen faktorleri ortadan kaldirmak, projeler igin
kaynak bulmak kalite sampiyonlarinin gorevleri arasinda yer almaktadir
(Engin, 2006: 64).

Usta Kara kusak: Alt1 sigma projelerinin lideri ve kolaylastiricilari usta
kara kusak olarak anmilmaktadir. Odak noktalar1 projenin yayilmasini
saglamak ve kara kusak konumundaki kisi/kisilere ko¢luk yapabilmektir.
Usta kara kusaklarin sahip olmasi gereken yetkinlikler soyledir (Hilton,
2013: 73-75):

« s algs,
+ Bilgisayar okuryazarlig1 ve sunum becerisi,

* Miisteri odakli olabilme,
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» Motivasyon becerilerine sahip olabilme,

* Problem ¢6zme becerisi,

* Proje ve siire¢ yonetimi becerisi,

* Sonug odakli olma,

* Alti Sigma araglarina ait bilgilere sahip olma,
* Aritmetik ve istatistiksel beceriler,

* Kocluk ve egitim becerisi,

» Siireg iyilestirme becerisi.

e Kara Kusak: Alt1 sigma yOnetimi i¢in uygun egitimleri almis ve sertifika
sahibi olmalar1 gereken kara kusaklar her anlamda egitim ve bilgiye siirekli
olarak sahip olmalar1 gerekmektedir. Kara kusaklarin sahip olmasi1 gereken

yetkinlikler soyledir (Hilton ve Sohal, 2012: 60-61):

» Etkili iletigim,

* Miisteriyi savunabilme,

* Mantiksal diisiinme,

+ Matematik, istatistik ve analiz becerisi,
* Sonug odakli olma,

» Engellerin iistesinden gelebilme,

* Pozitif diistinme,

+  Ogretme ve ekip olusturma,

» Ekip ve is deneyimi,

* Toplant1 yonetimi,

* Sonug odakli olma,

* Proje sonuglarini agik¢a sunabilme,

+ Liderlik ve 6z yonetim.

e Yesil Kusak: Alt1 Sigma projesinde diizenli islerin bir pargasi olan, Alti
Sigma caligmalarinda yer almasi icin egitilmis ve sertifika ile egitimi
desteklenmis, is¢i katilimi ile gorevlerini yerine getirebilen, projeler i¢in en
iyi ¢alisanlar1 secen, ¢alisanlara uygun roller tanimlayan ve onlarla isbirligi
igerisinde c¢alisabilen kusaklara yesil kusak denilmektedir (Hoerl, 2001:
393; Chiarini, 2011: 342).
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2.2.6. Alt1 Sigmanin Yararlandig Istatistiksel Araclar

Altt sigmanin yararlandig1 istatistiksel araglar pareto diyagrami, balik kilgig
diyagrami, beyin firtinasi, kontrol semalari, histogram ve proses akis semasi seklinde

alt1 gesittir. Bunlar sirasiyla alt basliklar altinda anlatilmistir.
2.2.6.1. Pareto Diyagram

Joseph M. Juran tarafindan 1950’de kalite iyilestirmede karar verme teknigi olarak
kullanilmas1 amaciyla pareto diyagrami ortaya ¢ikarilmistir. Diyagram adini Vilfredo
Pareto’dan almaktadir. 80/20 kural1 olarak da bilinen pareto diyagrami, sonuglarin %
80’ini sebeplerin % 20’sinden geldigini belirtmektedir. Pareto diyagrami saglik,
hizmet, tiretim gibi birgok alanda kullanilabilmektedir (Radson ve Boyd, 1997: 223;
Lipovetsky, 2009: 272). Miisteri iliskilerini iyilestirmek, maliyetleri azaltmak,
karlilig1 saglamak i¢in 80/20 kurali kullanilarak prosesleri iyilestirip, sonuglari takip
ederek daha karli ve verimli hale gelinebilmektedir (Abyad, 2020: 7).

2.2.6.2. Neden-Sonug¢ (Balik Kil¢igr) Diyagrami

Balik kil¢ig1 diyagrami ilk kez 1974°te Kaoru Ishikawa tarafindan gelistirilmistir.
1986 yilinda balik kil¢ig1 diyagrami belirli bir durum, kosul veya olay etkileyecek
faktorleri incelemek amaciyla neden-sonu¢ diyagrami olarak tanimlanmaktadir

(Meyer, Cannon ve Kent, 1996: 45).

Neden-sonug diyagraminin tasarimi balik kilgigina benzemektedir. Baligin en biiyiik
kilgig1 daha kiiciik kilgiklar ile dallanarak sagdan sola dogru hatalarin nedenleri ve
alt nedenleri yazilacak sekilde doldurulmaktadir. Hatalarin kapsamli bir sekilde
analiz edilmesini saglamak amaciyla neden-sonug¢ diyagrami kullanilmaktadir.

Neden-sonug diyagraminda dort adimdan yararlanilmaktadir (Lilliana, 2016: 2):

e Problemleri tanimlamak,

e Olasi ana faktorleri hesaplamak,

e Nedenleri tanimlamak,

e Diyagrami analiz etmek,
Neden-sonu¢ diyagramimin amact temel bir sorunun neden ve alt nedenlerini
degerlendirip, problemin tiim belirtilerini ortaya ¢ikarmaktir (Bose, 2012: 18). Sekil
2.5.’te ornek bir balik kil¢ig1 diyagrami verilmistir.
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Bahik Kilcig! Diyagrami

Alt Neden - Alt Neden Alt Neden

Alt Neden . Alt Neden Alt Neden

——

Alt Neden Alt Neden Alt Neden

Alt Neden Alt Neden Alt Neden

Sekil 2.5. Balik Kilg1g1 Diyagrami Ornegi
Kaynak: Gorener, 2013: 159

2.2.6.3. Beyin Firtinasi

Ik defa bir reklamc1 olan Osborn’un 1957°de yeni iiriinlere yeni slogan ve isimler
bulmak amaciyla beyin firtinas1 teknigini kullanmistir. Beyin firtinasi bir grup
katilimcinin yeni iirtinlerin gelistirilmesi, kullanilmasi ve uygulanmasi i¢in fikirler
tiretilmesinin saglandig1 bir tekniktir. Yaraticilifi tesvik etmek, giizel fikirlerin
ortaya c¢ikmasini saglamak ve problem c¢ozme giliciinii gelistirmek amaciyla

kullanilmaktadir (Nakiboglu, 2003: 341; Canbulut ve Demirtas, 2019: 617).

Beyin firtinast tekniginin uygulanabilmesi i¢in en az 4-5 kisilik ¢alisma gruplar
olusturulmaktadir. Toplantiyr yonetecek kisi toplantiya katilan kisilerin kendi
fikirlerini agiga cikarabilmek icin toplant1 ortamini diizenleyebilmeli, yonlendirme
yapabilmeli ve grubu idare edebilmelidir. Toplant1 ortaminin katilimeilar i¢in en 1yi
sekilde diizenlenmesi gerekmektedir. Katilimcilara beyin firtinasi teknigi tanitilmali
ve gruptaki kisilerin toplanti hakkinda bilgi sahibi olmalar1 gerekmektedir (Selvi,
1999: 203-206).

2.2.6.4. Kontrol Semalar

Kontrol semalar iirlinlerin 6nceden belirlenen kalite sinirlarinda nasil degisim
gosterdiginin Olclilmesi i¢in kullanilmaktadir. Kontrol semalar1 yardimiyla bazi
nedenlerden ortaya ¢ikan degisiklikler icin en diisiik ve en yiiksek smirlar

belirlenmektedir (Ertugrul ve Karakasoglu, 2006: 66).
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Bir prosesin amagladig1 davranislarin normal olup olmadigini belirlemek icin kontrol
semalar1 kullanilmaktadir. En diisiik ve en yiiksek sinirlarin disinda normal olmayan
bir davranis ortaya ¢iktiginda giderilmesi gerekmektedir (Cheng, 1997: 667).
Proseste olusan degisikligin miimkiin oldugunca azaltilmasinda ve prosesin
ilerletilmesinde etkili bir yontem olarak sunulmakta ve kullanilmaktadir (Kahraman
ve Kayadelen, 2004: 218).

2.2.6.5. Histogram

Histogram farkli kategorilerdeki frekans dagilimini géstermek i¢in kullanilmaktadir.
Histogramlar olusturulurken mod, medyan, ortalama gibi istatistiksel araglar
kullanilmaktadir (Cetin ve Arslan, 2017: 67). Histogramlar prosesteki degiskenligi ve
kapasiteleri gosteren, incelenen alan ile ilgili 6zelliklerin araligini kapsayan cesitli

siniflandirmalara gore yapilmis bitisik ¢ubuk grafiklerden olusmaktadir (Zultner,

1993: 85).
2.2.6.6. Proses Akis Semasi

Proses akis semalar1 farkli nesneleri ve bunlarin iliskilerini tanimlayan, prosesteki
fiili durumu ayrintili olarak gosteren bir diyagram olarak tanimlanmaktadir (Shao
vd., 2020: 778). Proses akis semalar1 bir proseste islerin nasil yapildigini1 gésteren
semalardir. Proses akis semalarinin amaci sorunlara analitik yaklagimlarda bulunmak

ve sorunun hangi asamadan kaynaklandigini tespit etmektir (Tiitlincti, 1999: 18).
2.3. Yalin Alt1 Sigma

Bu kisimda yalin iiretim ve alt1 sigma yontemlerinin biitiinlesik olarak ele alinmasi

incelenmistir
2.3.1. Biitiinlesik Bir Yaklasim Olarak Yaln Alti Sigmanin Ele Alinmasi

Gilinlimiizde miisterilerin en diisiik ticret ile yiiksek kalite ve hizli teslimat bekledigi
gbézlemlenmektedir. Yalin alt1 sigma (YAS) miisterilerin bu taleplerini karsilamak
icin isletmelerin gelismesine, iyilesmesine yardimci olan bir yontemdir. YAS
projeleri prosesleri iyilestirmek ve miisterileri memnun etmek igin proses akisi,
varyasyon ve hatalar, kalite ve hiz faktorlerini temel alarak yapilan ekip caligmalari
sonucunda iyilestirme hedeflerini gerceklestirmektedir. Hem yalin liretim hem de altt
sigma girisimi i¢in temel hedefler benzer olsa da yalin iiretim isletmelere deger katan

faaliyetlere ve israf1 azaltmaya odaklanirken, alt1 sigma hatalar olmadan islerin dogru
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yapilmasina odaklanmaktadir. YAS birlikte kullanilarak proseslerin kendisine
odaklanmaktadir (George, Rowlands ve Kastle, 2005; 8-19; Langabeer vd., 2009:
14). George, Rowlands ve Kastle “Yalin Alt1 Sigma Nedir” adli kitaplarinda yalin
iiretim ve alt1 sigmanin birlikte kullanilmas1 sonucu ortaya ¢ikan YAS anahtarlarina
yer vermislerdir. S6z konusu YAS anahtarlar1 Sekil 2.6.’da gosterilmistir (George,
Rowlands ve Kastle, 2005: 19).

Yalin Alti Sigma

Miisterileri Proses
Memnun Etmek iyilestirmek

Ekip
Calismasi

Kalite
Hiz
JejejeH

OA Jejuolsefiep
1S1y saso.ud

Veriler

<
D

Sekil 2.6. YAS Anahtarlari
Kaynak: Gerorge, Rowlands ve Kastle, 2005: 19

Cogu isletme yalin {iretim ve alti sigma arasinda ayrim yapmak yerine her iki
yontemi birlikte kullanarak iyilestirme c¢aligmalarini siirdiirmektedir. Yalin tiretimde
prosesleri iyilestirmek i¢in deger akisi yoneticiler bulunmaktadir ve yapilan siirekli
tyilestirme etkinlikleri bir hafta gibi kisa bir siirede yapilmaktadir. Alt1 sigmada ise
organizasyonda rol alan kara kusak gibi kisiler uzun egitimler sonucu proses
varyasyonlarin1 ve hatalar1 analiz etmektedirler. Yalin iiretim ve alt1 sigmanin evrimi
her ne kadar farkli olsa da entegre edilerek kullanilmasi siirekli is iyilestirmelerini

saglamaktadir (Pojasek, 2003: 90-91).

YAS proses varyasyonlarini azaltmaya, kaliteyi iyilestirmeye ve deger katmayan
faaliyetlerin elimine edilmesine odaklanmak i¢in yalin iiretim ve alt1 sigma aracglarini
birlestiren bir yontemdir. YAS 1 amac israflar1 belirleyerek kaliteyi iyilestirmek,
proses varyasyonlarini azaltmak ve israflar1 ortadan kaldirmaktir. Yalin {iretim ve alt1

sigmanin birlikte kullanilmas: kaliteyi 1yilestirmek i¢in tiim organizasyonun
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katilmasini saglamaktadir. YAS sorunlarin1 ¢6zmek, sistematik ve sirali bir bigimde
ilerleyebilmek icin tanimlama, 6lgme, analiz, iyilestirme ve kontrol (TOAIK) temel
adimlarini kullanmaktadir. TOAIK miisteriler ve miisteri ihtiyaglarini, beklentilerini
anlamak ic¢in proses verilerini toplamakta, proses performansini, kusurlarini ve
firsatlarint 6lgmek i¢in planlar gelistirmektedir. Tanimlama asamasi ile performans
Olgiitleri, tasarim parametreleri ve hedefler tanimlanmaktadir. Proses performans
oOlgiitlerini YAS araglar1 kullanarak nicel olarak degerlendirmeler 6l¢gme asamasinda
yapilmaktadir. Hedef performans ve mevcut performans arasindaki eksiklikleri
belirlemek, iyilestirmelere oncelik vermek ve toplanan verileri analiz etmek analiz
asamas! ile saglanmaktadir. Iyilestirme adimi ile birlikte hatalarm nedenlerini
elimine etmek, hedeflere ulasmak i¢in proses parametrelerini, mantigin1 ve yapisini
anlayarak proses iyilestirmesi yapilmaya calisilmaktadir. Son agsama olan kontrol
elde edilen tiim 1iyilestirmelerin siirekli kontrol edilmesini saglamaktadir.
Isletmelerde TOAIK adimlar1 uygulanirken uygulamanin her adiminda YAS araglar:
kullanilmaktadir. Bu araglarin se¢imi iyilestirilmekte olan durumdan, hedeflerden ve
prosesin kendisinden kaynaklanmaktadir. Yalin iiretim ve alt1 sigma entegrasyonu
birbirini tamamladig1 i¢in her ikisi de eksik yanlarin1 tamamlamaktadir. Her iki
uygulamay1 birlestirmek proses iyilestirmelerinin daha iyiye gitmesini saglamaktadir
(El-Haik ve Al-Aomar, 2006: 26-27; Salah, Rahim ve Carretero, 2011: 139-146).
Sekil 2.7.’de yaygin olarak kullanilan YAS arag ve tekniklerine yer verilmistir.
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KANBAN

GORSEL YONETIM POKA-YOKE
TEK PARCA AKIS 5 WHYS
TAKT ZAMANI ANALIZI BALIK KILCIGI

YGNETIM SISTEM ANALIZI
KALITE FONKSIYON DAGITIMI
DENEY TASARIMI

ANOVA

PARAMETRIK OLMAYAN YONTEMLER

YALIN URETIM KAIZEN PARETO DIYAGRAMI ALTI SIGMA

i e REGRESYON ANALIZ

HIZLI DEGISIM PROSES TABLOLARI v
ISRAF (L

TOPLAM GNLEYICI BAKIM SPC

Sekil 2.7. Yaygin Olarak Kullanilan YAS Araglari
Kaynak: Zhang vd., 2016: 1627

YAS temel ilkeleri miisteri degerini bilmek, islerin nasil oldugunu tanimlamak,

proses akigini yonetmek ve isleyisini saglamak, deger katmayan adimlar1 ortadan
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kaldirmak, kalite, hiz ve diisiikk fiyat amacini desteklemek, varyasyon ve hatalari
ortadan kaldirmak, proseste yer alan tiim c¢aligsanlarla birlikte ¢alismak ve iyilestirme
faaliyetlerini tistlenmek seklinde siralanmaktadir. Bu ilkelerin gerceklestirilebilmesi
icin YAS’da yer alan bes yasanin uygulanmasi gerekmektedir (George, Rowlands ve

Kastle, 2005: 20-49):

* Yasa 1 Piyasa Yasasi: Miisteri istek ve ihtiyac¢lar1 kaliteyi belirlemektedir
ve iyilestirme g¢aligmalarinda yiiksek oncelige sahiptir. Eger bu olmazsa
stirekli gelir artis1 saglanamamaktadir.

* Yasa 2 Esneklik Yasasi: Herhangi bir prosesin hiz1 esneklik ile orantilidir.
Esneklik ¢alisanlarin farkli igler ve gorevler arasinda ne kadar kolay gecis
yapabildigini gostermektedir.

* Yasa 3 Odaklanma Yasasi: Bir prosesteki etkinliklerin % 20’si gecikme
ve sorunlarin % 80’ini olusturmaktadir. Bu nedenle % 20’lik kisma
odaklanarak daha biiyiik ilerlemeler yapilabilmektedir.

* Yasa 4 Hiz Yasas1 (Little Yasasi): Herhangi bir prosesin hizi siirmekte
olan hiz (WIP) ile ters orantilidir. Bundan dolayr WIP artarsa hiz diiser,
WIP diiserse proses hizlanmaktadir.

+ Yasa 5 Karmasiklik ve Bedel Yasasi: Uriin veya hizmet taleplerindeki
karmasikliklar yavas proses veya diisiik kalite sorunlarindan daha fazla
WIP ve masraf getirmektedir. Bundan dolayr ilk 1yilestirme hedefleri
¢alisma grubunun gelistirdigi tirtin veya hizmetlerin sayis1 veya bu 6gelerin

varyasyonlarini azaltmak olmalidir.
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UCUNCU BOLUM
LOJISTIK SEKTORUNDE ARAC YUKLEME
FAALIYETLERINE YALIN ALTI SIGMA UYGULAMASI

Calismanin bu boliimiinde YAS yonteminden yararlanilarak Istanbul’da faaliyet
gosteren bir ara¢ ylikleme isletmesinde is akiglari belirlenmis, akista yer alan
problemlerin ana ve alt nedenleri tespit edilmis, sistemde var olan israf tiirleri ortaya
cikarilarak bunlarin tamamen yok edilmesi ya da minimize edilmesine iliskin
oOnerilerin gelistirildigi uygulama ¢alismasina yer verilmistir. Bu kapsamda oncelikle
ara¢ yiikleme isletmesinin gergeklestirdigi isler hakkinda agiklamalar yapilarak
isletme tanmitilmistir. Daha sonra YAS yonteminin sistematik, sirali ve verimli bir
sekilde uygulanmasi amaciyla alti sigma yonteminin temel adimlar1 olan TOAIK
adimlari, yalin {iretim ve alt1 sigma ara¢ ve/veya yontemleri uygulanarak arag
yiikleme isletmesinin iyilestirilmis duruma yani ideal duruma getirilmesi igin

caligmalar yapilmis ve Oneriler sunularak ¢aligma tamamlanmaistir.
3.1. Uygulamanin Amaci

Gilinltimiizde lojistik sektorii siirekli hiz kazanan ve geliserek biiyliyen bir sektordiir.
Diinya genelinde yasanan pandemi ile birlikte aligverislerin internet siteleri iizerinden
yapilma oranlariin arttigi gozlemlenmektedir. Bu artis ile birlikte lojistik sektorti
daha da gelismistir. Ancak bu biiylime ile birlikte faaliyetlerin yonetilmesi de
karmasik hale gelmeye baslamistir. Ornegin, siparis bekleme siirelerinin uzun
olmasi, nihai misteri ile isletmeler arasindaki iletisimin diisik olmasi, tasima
esnasinda iriinlerde olusan kirilma, bozulma, zedelenme ve paketleme kusurlarinin
olmasi, lriinlerin istenilen hizda nihai miisterilerin eline ulasmamasi, nakliye ve

yiikleme siireglerinin yavas ilerlemesi, nihai misteri isteklerinin tam olarak
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anlagilmamas1 ve prosesteki israf diizeylerinin fazla olmasi lojistik sektoriinde

karsilasilan 6nemli sorunlardir.

Yalin iiretim ve alt1 sigma yontemleri entegre edilerek YAS olarak kullanilmasi
2000’1 yillarin baslarina dayanmaktadir. Yapilan uygulama ¢alismalar1 giin gegtikce
artmakta ve YAS’in lojistik sektoriinde de uygulanabilecegini gostermistir,
literatlirde basarili sonuglar yer almaya baglamistir. Bu tez ¢alismasinda da yontem
olarak YAS kullanilmistir. Buradan hareketle bu tez calismasinin temel amaci YAS
yontemi kullanilarak lojistik sektoriinde yer alan ara¢ yiikleme faaliyetlerinin
iyilestirilmesidir. Bu ama¢ dogrultusunda Istanbul’da arac yiikleme faaliyetlerinde
bulunan bir forklift sirketi ele alinmigtir. Bu kapsamda forklift isletmesinin
miisterileri arasindan en fazla is yaptigi miisteri isletme belirlenerek s6z konusu
miisteri isletme icin forklift isletmesinin gerceklestirdigi ara¢ ylikleme faaliyetlerine
odaklanilmis ve prosesteki deger katan / katmayan adimlar tespit edilerek israf olarak
nitelendirilebilecek deger katmayan adimlarin ortadan kaldirilmasina veya en aza
indirilmesine galisilmistir. Daha ayrintili bir sekilde ifade edilirse yontem olarak
yalin iiretim ve alt1 sigmanin entegrasyonu olan YAS yonteminden yararlanilmis, bu
kapsamda alt1 sigma ydnteminin TOAIK adimlar1 bir ¢erceve olusturacak sekilde
ilgili yalin diretim ve alti sigma teknikleri kullanilarak ara¢ yiikleme faaliyetleri
analiz edilmistir. Yapilan analizler sonucunda mevcut durumdaki isleyis her yoniiyle
ortaya konmus, mevcut durumda sistemdeki deger katan / katmayan adimlar
belirlenmistir. Daha sonra miimkiin oluyorsa israfin ortadan kaldirilmasini, miimkiin
olmuyorsa israfin en aza indirilmesini saglayacak sekilde iyilestirme calismalari
yapilmig ve gelecekteki ideal duruma ulasabilmek i¢in izlenecek uygulama plani ile

isletmeye sunulacak Onerilerden bahsedilmistir.
3.2. Uygulamanin Onemi

Proses veya kalite iyilestirme, artan rekabet ortaminda isletmelerin siirekli olarak
uygulamalar1 gereken onemli ¢aligmalardandir. Teknolojinin siirekli gelismesi; nihai
tilkketicilerin beklentilerinin degigsmesi ve bu beklentilerin siirekli olarak artmast,
kalite, hiz ve hizmet algilarmin siireklilik gostermesi ve diisiik maliyet beklentisinin

olmasi her sektordeki isletmenin dikkate almasi1 gereken hususlardir.

Giliniimiizde miisteri istek ve ihtiyaclarinin ne kadar O6nemli oldugu isletmeler

tarafindan bilinmektedir. Ornegin hizmet sektdriinde faaliyet gosteren bir marketin
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hizmetlerini misteri beklentilerine gore diizenlemesi gerekmektedir. Market
icerisindeki liriinlerin raflara uygun sekilde dizilmesi, soguk veya sicak korunmasi
gereken TUriinlere dikkat edilmesi, miisterilerin en c¢ok satin aldig1 iirlinlerin
stoklanabilmesi, tirlinlerin temiz ve son tiiketim tarihlerinin siirekli kontrol edilmesi
gerekmektedir. Bu faktorlere dikkat etmeyen bir marketin rekabet ortaminda
tutunmast oldukga giictiir. Miisteri beklentilerini dikkate almadan yapilan hizmetlerin
giinimiiz kosullarinda talep edilmesinin miimkiin oldugunu sdylemek oldukc¢a

zordur. Tiim sektorlerde oldugu gibi hizmet sektoriinde de 6ncelik daima miisteridir.

Arag ylikleme isletmesi i¢in tagima, nakliye ve depolama faaliyetlerinde bulunan tiim
isletmeler miisteri niteligi tasimaktadir. Arag¢ yilikleme isletmesi ile ortak ¢aligan tiim
isletmelerin yani miisterilerin 6nceligi {irlinlerin zamaninda ve hasar almadan
tasinmasidir. Uriinlerin dogru tasinmasi, depo alanlarinda daha az hareket edilmesi,
tasima ve yiikklemenin en kisa siirede gergeklestirilmesi isletmeler i¢in Onemli

hususlardan sadece birkagidir.

Arag yiikleme faaliyetleri esnasinda gereksiz veya israf olarak nitelendirilebilecek
islemlerle karsilagsmak miimkiindiir. Dogru yapilmayan isler, bekleme siireleri, {iriin
hasarlari, tasima ve depolama islemlerinin gecikmesi, ambalajlarin bozulmasi,
paletlerin hasar gormesi, ¢alisanlarin bilgi eksikligi ya da iletisim kopuklugu israf
niteligi tasimaktadir. Bu tiir israflar sadece miisterileri degil arag¢ yiikleme isletmesi
ve isletmede ¢aligan personeli de etkilemektedir. Proseste yer alan deger kavramina

odaklanilarak deger yaratmayan proseslerin elimine edilmesi gerekmektedir.

Bu noktada ¢6ziim i¢in yalin {iretim ve alt1 sigma entegrasyonu olan YAS ara¢ ve
yontemlerinden yararlanilmasi distiniilmelidir. Ciinkii YAS i temel amaglan
misterileri memnun etmek ve prosesleri iyilestirmektir. Hiz ve kalitenin
tyilestirilmesi, hata ve varyasyonlar1 ortadan kaldirmak, proses akis ve hizim
iyilestirmek, deger katan/katmayan faaliyetlerin belirlenip ortadan kaldirilmas: YAS

ile mumkiin olacaktir.

Bu tez calismasinda YAS’in lojistik sektdriinde arag yilikleme faaliyetlerine
uygulanmasi konu edinilmistir. Lojistik sektoriinde yapilmig YAS uygulama
ornekleri literatiirde yer almaktadir. Bu tez ¢alismasinda YAS yontemi kullanilmistir.
Yontem ara¢ yiikkleme faaliyetleri gerceklestiren bir forklift isletmesine

uygulanmistir.  Literatiirde lojistik  sektoriinde YAS uygulamalarmin  farkl
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boliimlerde yapildigr goriilmistiir. Literatiirle karsilastirildiginda arag¢ yilikleme
faaliyetlerinin  YAS ile incelendigi uygulamalarin kisith oldugu goriilmiistiir.

Calisma bu yoniiyle konu ile ilgili diger ¢alismalardan farklilik gostermektedir.
3.3. Uygulamanin Kapsam

Ozellikle son yillarda lojistik sektdriindeki faaliyetlerin artmakta oldugu
gozlenmektedir. Son yillarda ortaya ¢ikan pandemi etkisi, teknolojinin siirekli olarak
gelismesi ve internet siteleri lizerinden yapilan aligverisler ile birlikte lojistik

sektoriiniin hiz kazandig1 goriilmektedir.

Hem yurt i¢ci hem de yurt disindan yapilan aligverislerin artmasi, gida, giyim,
temizlik, hammadde, yar1 mamul aligverislerinin sanal olarak yapilmasi ve tiim
iriinlerin isletmelerden nihai tiiketicilere nakliye ve ara¢ yiikleme faaliyetlerine olan

Onemi arttirmaktadir.

Tez calismasinin Istanbul‘da ara¢ yiikleme faaliyetlerinde bulunan bir forklift
isletmesine yapilmasina karar verilmistir. Forklift isletmesi gida, egitim, insaat,
hastane, tekstil gibi birgok sektorde arac yiikleme faaliyeti gerceklestirmektedir. Bu
nedenle ¢alismada forklift isletmesi miisterileri arasindan en ¢ok islem géren miisteri
isletme belirlenerek bu isletmenin lojistik kisminda ara¢ yiikleme faaliyetlerinin

incelenmesi uygulama yeri olarak forklift isletmesinin se¢ilmesinin nedenidir.

Tez calismasinda yalin liretim ve alt1 sigma yontemlerinin entegrasyonundan olusan
YAS yontemi kullamilmistir. Ara¢ yiikleme isletmesinin miisteri isletme ig¢in
gergeklestirdigi faaliyetler igerisinde yer alan arag yiikleme faaliyetinin akis1 ele
alimarak deger katan/katmayan faaliyetler, hata ve varyasyonlar belirlenmis ve
ortadan kaldirilmistir. Proses akis hizi, kalite ve hiz iyilestirilmis buna bagli miisteri

memnuniyeti iyilestirilmistir.
3.4. Uygulamanin Yontemi

Bu uygulama yonteminde yalin iiretim ve alt1 sigma entegrasyonu ile meydana gelen
YAS entegre yontemi kullanilmistir. YAS yoOnteminin sirali, sistematik ve gercek
verilere dayali olarak uygulanmasi icin alti sigmanm temelini olusturan TOAIK
adimlart bir model olarak temel alinmig bu adimlarin her birinin igerisinde yalin
liretim ve alt1 sigma ydntemlerinin ilgili ve uygun araglarindan faydalanilmistir. Ozet

olarak tanimlama adiminda DAH’dan, 6lgme adiminda takt zamani analizinden,
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analiz adiminda balik kil¢ig1 diyagramindan, iyilestirme adiminda yine DAH ve son
olarak kontrol adiminda ise poka-yoke’den yararlanilmistir. Bahsedilen biitiin bu
ara¢ ya da yontemler tez calismasinin ikinci bdliimiinde ayrintili bir sekilde

acgiklanmustir.

3.5. Forklift isletmesinin Ara¢ Yiikleme Faaliyetlerine YAS Yonteminin

Uygulanmasi

Calismada Istanbul’da faaliyet gosteren bir forklift isletmesi uygulama yeri olarak
belirlenmistir. Isletme yonetimi ile yapilan goriismeler sonucunda uygulama
calismasinin plastik hammaddesi olan akrilonitril biitadien stirenin (ABS) tasinmasi

icin gerekli arag yiikleme faaliyetlerine yapilmasina karar verilmistir.
3.5.1. Forklift isletmesi ile Tlgili Tanitic1 Bilgiler

Forklift isletmesi depolama, tasima, arag ve konteyner yiikleme faaliyetlerini; bu
faaliyetlerin yapilmasina ihtiyaci olan isletmeler i¢in gergeklestiren bir kurulustur.
Hizmet sunulan miisteriler, Istanbul’da faaliyet gdsteren birtakim isletmelerden
olugsmaktadir. Forklift isletmesi 2014 yilinda iki adet forklift, bir adet ¢ekici arag ve
iki forklift operatdrii ile Istanbul’da hizmet vermeye baglamistir. 2018 yilinda forklift
sayisin1 tige ¢ikarilarak forklifti calistirmasi igin giinliik¢li sistemi ile c¢alisan
operatorler ile anlasilmistir. Hizmet verilen miisteri isletme sayisi her gegen giin

artmig. 2022 yili itibariyle dort forklift ile faaliyetlerine devam etmektedirler.
3.5.2. Arag Yiikleme Faaliyetleri ile lgili Bilgiler

Ara¢ yilikleme bir veya daha fazla depodan miisteri talepleri dogrultusunda
hammadde, yar1t mamul ve mamullerin nakliye islerini gerceklestirecek araclara
yiikklenmesi veya nakliye araglarindan depolara tasinmasi olarak ifade edilmektedir.
Arag yiikleme faaliyetlerinin uygulanmasinin dort sekilde diisiiniilmesi miimkiindiir.
Ik olarak isletme icerisinde iiriinlerin bir depodan digerine tasinmasi, ikinci olarak
depolarda muhafaza edilen iirlinlerin nakliye araclarina (kamyon, tir, gemi, ucak...)
yiiklenmesi, {igiincii olarak iki nakliye araci arasinda yapilan aktarmalar ve son
olarak nakliye aracindan miisteri isletme depolarma yerlestirilmek i¢in indirilmesi
seklinde diisiiniilmektedir. Sekil 3.1.°de forklift isletmesinin ara¢ yiikleme

faaliyetlerine ait bir 6rnek verilmistir.
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Sekil 3.1. Forklift isletmesi Ara¢ Yiikleme Faaliyetleri Ornegi

3.5.3. Forklift Operatorii ile ilgili Tanitic1 Bilgiler

Forklift aracin1 kullanan kisilere forklift operatorii denilmektedir. Forklifti
kullanacak operatdrler segilirken dikkatli ve becerisi yiiksek kisiler olmalarina dikkat
edilmektedir. Forklift operatorlerinin isletmedeki gorev ve sorumluluklart asagida

siralanmistir:

e Aracin kullanimdan 6nce-sonra kontrol ve bakimlarin1 yapmak,

e Diizenli araliklarla ara¢ temizligi, bakimi1 ve yaglamasini yapmak,

e Makinenin zincir saglamligini ve giivenligini kontrol etmek,

e Forkliftin ¢alisma sahasi ile ilgili olan yiikleme, tasima, depolama ve

kaldirma gibi tiim isleri yiiriitmek.

3.5.4. Arac Yiikleme Faaliyetlerinde Is Akis1

Is akist en genel anlamda miisteri isletmelerin ara¢ yiikleme isletmesini arayip
taginacak triin ozellikleri ve nereye tasinacagi hakkinda genel bilgileri vermesiyle

baslamakta ve {iriinlerin tasima isleminin bitmesiyle son bulmaktadir.
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Arag yiikleme faaliyetlerindeki is akiglarini miisteri isletmeler icin ii¢ sekilde ifade

etmek mimkiindr;

e Arag yiikleme igletmesi ile taginacak iirlinler hakkinda iletisime gegmek,
e Tasimanin gergeklesmesi,

e Odemenin yapilmasi.

Ancak arag¢ yiikleme faaliyetlerini gerceklestiren isletme i¢in bu ii¢ akis yetersizdir.
Bu faaliyetleri gergeklestiren isletme igin is akisi oncelikle miisterilerin isletme ile
iletisime gegmesiyle baslamaktadir. iletisime gecen miisterilerden tasinacak iiriinler
hakkinda temel bilgileri (iirin ebadi, agirligi, ambalaji, iiriiniin yanici, patlayici,
kirilgan, bozulabilir olmasi vb.) ile nereye (depodan depoya, depodan araca, aragtan
depoya, aragtan araca) tasmacag@l hakkindaki bilgileri edinmektedir. Daha sonra
miisteri isletmeye giderek iiriinleri ve tasima yerlerini gérmelidir. Uriinleri tasimaya
karar verdikten sonra calisma saatlerinin, tasima bedelinin gosterildigi makbuz
kesilir ve boylece triinlerin tasinmasi ig¢in uygun ortam saglanir. Forklift yolu
bosaltilmali ve gerekli levhalarla insan girisinin yasak oldugu belirlenmelidir.
Tasima yapacak forkliftin bakimlar1 gozden ge¢irilmelidir. Nakliye i¢in kullanilacak
ara¢ depo Oniine uygun sekilde park edilmelidir. Eger depolar ile nakliye aracglar
arasinda tagima esnasinda kopri gorevi gorecek ylikleme koriikleri bulunmuyorsa
bunun yerine yiikleme rampalar1 yerlestirilmelidir. Gerekli tiim 6nlemler alindiktan
sonra ara¢ ylikleme faaliyetleri baslamaktadir. Ara¢ yiikleme faaliyetleri bittikten

sonra fatura kesilerek 6demeler gergeklestirilmekte ve is akist son bulmaktadir.
3.5.5. Akrilonitril Biitadien Stiren (ABS) Hammaddesi Ile Tlgili Tamitic1 Bilgiler

Akrilonitril biitadien stiren kisa adiyla ABS diinyada en cok tercih edilen ve yaygin
olarak kullanilan plastik hammaddesidir. ABS hammaddesi metal ve ahsaba
alternatif oldugu, kolay islendigi ve darbeye dayanikli oldugu icin ¢esitli sektorlerde
kullanilabilmektedir. Giinliik yasantimizda da kullanim alanlari oldukga yiiksektir.
Ornegin miizik enstriimanlari, telefon gdvdeleri, medikal aletler, beyaz esyalar,
canta, bavul ve otomotiv doseme malzemeleri 6rnek olarak gosterilebilmektedir.

ABS hammaddesinin darbelere dayanikli olmasi, elektriksel 6zelliklere sahip olmasi,
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kimyasal direncinin yliksek olmasi, kolay islenebilirligi, kolay {iretilebilmesi,
boyanabilir olmas1 ve hafif bir malzeme olmasi avantajlar1 arasinda yer almaktadir.
Coziicii direnci, uzama katsayisi ve slirekli servis sicakligimmin diisiik olmasi
dezavantajlar1 arasinda yer almaktadir (www.doraplast.net, 2022). Sekil 3.2.’de ABS

hammaddesine ait bir drnege yer verilmistir.

Sekil 3. 2. ABS Hammaddesi Ornegi
Kaynak: www.doraplast.net, 2022

3.5.6. Forklift Isletmesinin Miisteri isletme le Is Yaptig1 Siirece Temasta
Oldugu Birimlere iliskin Tanitic1 Bilgiler

Bu baglik altinda yer alan basliklarda ara¢ ylikleme isletmesinin is akis1 boyunca

iletisimde kaldig1 birimlerden bahsedilmistir.
3.5.6.1. Depo Yonetici Asistani

Arac yiikleme isletmesi ile iletisime gegen ve islemlerin ilk olarak yapildig
boliimdiir. Bu boliimde calisan tek bir asistan bulunmaktadir. Burada ¢alisan Kkisi,
asistanligmi yaptig1 yoneticiden ara¢ ylikleme isletmesine sunacagi bilgileri
Ogrenerek ara¢ yiikleme isletmesi ile iletisime geger, isletme ve iriinler hakkinda

gerekli 6n bilgileri sunar.
3.5.6.2. Depo Yoneticisi

Depo yoneticisi gorevini bir kisi iistlenmektedir. Depo yoneticisi forklift operatoriine
taginacak tirlinler, ¢aligma saatleri, taginacak iirlin adedi hakkindaki bilgileri sunan,
nasil ve nereye tasinacagina, tasima ig¢in ne kadar siire olduguna karar veren ve
forklift isletmesi ile bu bilgilerin bulundugu bir makbuz kesip ¢aligmanin kesinligini

ortaya koyan kisidir.
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3.5.6.3. Depo Sorumlusu

Depo sorumlusu depoya gelen ve giden iirlinlerin konumlandirilmasi, stok sayilari,
iriin Ozellikleri, depo raflarinin diizenlenmesi, yapilan ara¢ yiiklemeleri, palet
ozellikleri gibi iiriin ve depo hakkinda tiim bilgiye sahip usta kisilerdir. Isletmelerin
vardiya sistemine gore depo sorumlusu olarak c¢alisan kisi sayist degismektedir.
Omegin iic vardiya sistemi ile calisan bir isletmede ii¢ depo sorumlusu
bulunmaktadir. Miisteri isletmenin deposunda tek vardiya sistemi ile ¢alisilmaktadir

ve bir depo sorumlusu bulunmaktadir.
3.5.6.4. Nakliye Araci Soforii

Nakliye araglari iiriin ozelliklerine gore segilmeli ve nakliye esnasinda zorluk
cikarmayacak sekilde forklift operatorii tarafindan yerlestirilmelidir. Nakliye araci
soforii, arac ile ilgili bilgileri hem depo yoneticisi hem de forklift operatorii ile

paylasan kisidir.
3.5.6.5. Muhasebe ve Finans

Bu birimde c¢alisanlarin gérev ve sorumluluklart muhasebe faaliyetlerinin
gerceklestirilmesi, isletme hedeflerine yonelik finansal modelin gelistirilmesi,
tahsilatlarin yapilmasi, banka hesaplarinin mutabakat islemlerinin yiiriitiilmesi,
muhasebe kayitlarinin ve 6zliilk dosyalarinin tutulmasi seklinde siralanabilmektedir.
Bu birimde ti¢ kisi ¢alismaktadir. Arag yiikkleme isletmesi muhasebe ve finansman
boliimiine yapilan isler karsihiginda kestigi faturayr vererek anlagmaya gore
belirlenen 6deme giinline kadar bu bolimdeki ¢alisanlar ile irtibatta kalarak
odemesini  beklemektedir. Odeme giinleri miisteriler arasinda  farklilik
gostermektedir. Bazi isletmeler isin yapildig giin 6deme yaparken bazilari isletme ici
caliganlarin maas gilinleri ile ayni giinde 6deme yapmaktadir. Tim is akis

O0demelerin yapilmasi ile son bulmaktadir.
3.5.7. Arag Yiikleme Faaliyetlerine YAS Yonteminin Uygulanmasi

Bu calisma kapsaminda arag¢ yiikleme faaliyetlerinin iyilestirmesine iliskin siirecin
sistematik olarak ilerlemesini saglamak amaciyla alti sigmanin temelini olusturan
TOAIK adimlar1  baz alinmustir. Bu  dogrultuda siire¢  iyilestirmenin
uygulanabilirligini gdstermek i¢in asagida alt basliklarda goriildiigii gibi asama

asama ilerlenmistir. Tiim adimlar ayrintili bir sekilde ele alinmis ve her bir adim
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icerisine yalin iiretim ve alt1 sigma yontemlerinin ilgili ve uygun araglar1 entegre

edilmistir.
3.5.7.1. Tamimlama

Isletme, 2014 yilinda miisteriler igin arac yiikleme faaliyetlerini gerceklestirmek
amaciyla kurulmustur. Baslangicta ara¢ yiikleme faaliyetleri isletmenin kuruldugu
semt olan Beylikdiizii ile sinirliyken, zamanla hizmet verilen semtler ve miisteri
isletme sayis1 artmistir. Bu nedenle isletme forklift sayisini attirip, her miisteriye
yetismeye ¢alismistir. Is yogunlugunun artmasi, yaptiklari iste daha hizli olmalar ve
ara¢ ylkleme faaliyetlerinde daha az hata yapmalar1 gerekliligini ortaya ¢gikarmistir.
Bu yiizden ara¢ yiikleme faaliyetlerinde deger katan/katmayan adimlarin
belirlenmesi, bu adimlarin en aza indirilmesi veya miimkiinse ortadan kaldirilmasi ile
ara¢ yikleme faaliyetlerinin daha hizli bir sekilde gerceklestirilmesinin saglanmasi

calismanin konusunu olusturmustur.

Ara¢ yiikleme faaliyetlerinde isletmenin mevcut durumdaki aksakliklarinin
belirlenmesi ve mevcut durumdaki siireci gorebilmek i¢in DAH yontemi
uygulanmistir. Oncelikle mevcut durum analizleri yapilarak isletmenin mevcut

durum haritasi olusturulmustur.

Daha once belirtildigi gibi ara¢ yiikleme faaliyetlerini gergeklestiren forklift
isletmesi, gida, egitim, insaat, hastane, tekstil gibi bir¢ok sektérde hizmet veren
miisteriler i¢in faaliyetlerini gerceklestirmektedir. Calisilan tim sektorler temel
alinarak bir harita olusturmak zor bir durum oldugu i¢in caligmada forklift
isletmesinin en ¢ok ¢alisma gergeklestirdigi miisterisi belirlenmistir. Mevcut durum
analizi yapilirken Oncelikle ara¢ yiikleme isletmesinin gerceklestirdigi faaliyetler
incelenerek {iriin ailesi belirlenmistir. Belirlenen miisteri isletme plastik hammaddesi
{iretimi ve satis1 yapan bir isletmedir. Isletmede ABS, polikarbonat, polipropilen, pvc
ve hdpe geri doniisiimleri yapilmaktadir. Isletmede en ¢ok ABS hammaddesi i¢in
ara¢ ylkleme faaliyetlerinin gergeklestirildigi tespit edilmistir. Bu nedenle calismada
ABS hammaddesinin bulundugu saha ve bu sahada ara¢ yiikleme faaliyetlerini
gerceklestiren forklift isletmesi hakkinda degerlendirmeler yapilmis ve séz konusu
ABS hammaddesi ile ilgili arag yiikleme faaliyetlerine iliskin mevcut durum
incelenmistir. Yapilan inceleme ve degerlendirmeler sonucunda ulasilan bulgular

asagidaki paragraflarda ayrintili sekilde agiklanmustir.
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Isletme dort forklift ve bir gekici araca sahiptir. Ara¢ bakimlari diizenli bir sekilde
yapimasina ragmen en ufak bir ihmalde biiylik maliyet kayiplart yasandigi

gozlemlenmistir. Son donemde en biiyiik maliyet kayb1 bu nedenle yaganmustir.

Forklift araglariin trafige ¢ikmasi yasaktir. Ancak arag¢ yiikleme isletmesinin ¢ok
nadir de olsa forklifti trafige ¢ikardigi gézlemlenmistir. Bu durumda da forkliftlerin

tekerlekleri zarar gormekte ve ekstra forklift yakit masrafi olugsmaktadir.

Bazi durumlarda miisteri isletme, forklifti kendi biinyesinde calisan operatoriin
kullanmasi i¢in kiralamaktadir. Ancak bu durum suistimal edilerek, operatorler
disinda forklifti kullanmay1 bilmeyen ve araci tanimayan miisteri isletme calisanlari
tarafindan kullanildig1 da olmaktadir. Bunun da forkliftte arizalara sebep oldugu

gbzlemlenmistir.
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Sekil 3.3. ABS Hammaddesi i¢in Arac Yiikleme Faaliyetleri Mevcut Durum Haritast
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Sekil 3.3.te yer verilen ABS hammaddesi arag ylikleme faaliyetlerini igeren mevcut
durum haritasinda yer alan adimlara iliskin aciklamalar asagidaki paragraflarda
yapilmistir. Numaralandirilmis kutular mevcut durumdaki prosesleri gosterirken, her

bir proses arasinda yer alan oklar ise bekleme siirelerini gostermektedir.

1. Miisteri isletmenin depo yoneticisi kendi asistanina forklift isletmesinin arag
yiikleme faaliyetleri i¢cin aranmasi emrini verir.

— Depo yonetici asistan1 forklift isletmesine arama gergeklestirmek igin
odasina ge¢mesi ve aramay1 baslatmasi i¢in beklenir.

2. Depo yonetici asistani forklift isletmesini arayarak arag¢ yiikleme faaliyetleri igin
gerekli bilgileri verir.

— Forklift operatoriiniin forklift park alanina ge¢mesi i¢in beklenir.

3. Forklift park alanindan ¢ikarilir.

— Forkliftin miisteri isletmeye tasinmasini saglayacak cekici aracin yanina

ulagmasi i¢in beklenir.
4. Forklift ¢ekici araca yiiklenir.

— Forklift isletmesinin miisteri isletmeye ulagmasi i¢in beklenir.

5. Depo yoneticisi ile forklift operatorii ara¢ yiikleme faaliyetleri i¢in bir uzlagsmaya
varir ve i§ sartlarinin belirtildigi makbuz imzalanir.

— Forklift operatoriiniin depoya gidip, depo sorumlusu ile goriismesi i¢in
beklenir.

6. Depo sorumlusu ile forklift operatorii tasinacak ABS hammaddesi ile ilgili goriisiir
ve sorumlu kisi Girtinleri yerinde gosterir.

— Forklift yolunun diizenlenmesi igin gerekli personel beklenir.

7. Forklift yolu ara¢ yiikleme faaliyetlerinin sorunsuz bir sekilde gergeklestirilmesi
icin uygun hale getirilir ve uygun is levhalar (giivenlik isaretleri ve tabelalar)
yerlestirilir.

— Bir giin onceden dizilen paletlerin ara¢ yilikleme faaliyetleri esnasinda
diismesini engellemek i¢in paletlerin stre¢lenmesi, dizilmemis paletler
varsa dizilmesi ve bu siirede forkliftin g¢ekici aragtan indirilip depoya
getirilmesi i¢in beklenir.

8. Forkliftin son bakim1 (kaldirma sistemi, tekerlek yataklar1 veya tekerlek kontrolii)

yapilir.
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— Uriinleri tasiyacak nakliye araci ile forklift operatdriiniin nakliye aracinin
forklifti engellemeyecek sekilde depo Oniine park edilmesi igin
bilgilendirilmesi beklenir.

9. Nakliye arac1 park edilir.
— Forklift operatoriiniin forklifti calistirip depoya ge¢mesi i¢in beklenir.
10. ABS hammaddesinin tagsinmasi i¢in arag yiikleme faaliyetleri gerceklestirilir.

— Arag ylkleme faaliyetlerinin bitmesi ile operatériin 6deme icin muhasebe
ve finans ofisine gitmesi i¢in beklenir.

11. Muhasebe ve finans boliimiinde, yapilan is i¢in makbuzlar kesilir ve 6demeler
yapilir.

— Operatoriin forklifti ¢ikarmak icin tekrar depoya gitmesi beklenir.

12. Forklift depodan ¢ikarilir.
— Forkliftin ¢ekici ara¢ yanina gotiiriilmesi i¢in beklenir.
13. Forklift ¢ekici araca yiiklenir.

— Cekiciye yiiklenen forklift ile tekrar forklift sahasina doniis yapilmak igin
beklenir.

14. Forklift sahasina ¢ekicinin park edilmesi.

— Operatoriin ¢ekici aragtan inip, forklifti indirmesi igin forklifte binmesi
beklenir.

15. Forklift ¢ekici aragtan indirilir.
— Forkliftin park edilmek tizere park alanina goétiiriilmesi i¢in beklenir.

16. Forklift park edilir.

3.5.7.2. Olcme

Olgiim asamasinda oncelikle tanimlama asamasinda yararlanilan mevcut durum
haritas1 yardimiyla proseslerdeki gerekli verilerin toplanmasina yonelik olgiimler
yapilmustir. Sekil 3.3.’te bulunan mevcut durum haritasinin ¢izilmesi ile birlikte

belirlenen problemler asagida siralanmgtir:

e Olmasi1 gerekenden daha fazla proses adimi1 bulunmaktadir.
e Proses adimlari arasinda personele bagli zaman kayiplar1 bulunmaktadir.
e Forkliftin mesai saatleri iceriSinde ¢ekici ara¢ tizerinde beklemesi yerine

park alaninda bekletilmesi zaman kaybina neden olmaktadir.
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e Calismasimi tamamlayip donen forkliftin tekrar ¢ekiciden indirilip park
alanina birakilmasi zaman kayb1 yagsatmaktadir.

e Odemelerin elektronik ortamda yapilmamasmna bagl zaman kayiplari
yasanmaktadir.

e Tagimasi yapilacak ABS hammaddesinin paletlere dizilme ve streclenme
siirecinin  forklift operatoriiniin ¢aligma sahasmna gelmeden o©nce
yapilmamasi zaman kaybina neden olmaktadir.

e (alisma alaninin uygun hale getirilmesi i¢in alanin temizlenmesi ve gerekli
levhalarin konmasi adiminin 6nceden yapilmamasina bagli zaman kayiplari
olusmaktadir.

e Miisteri isletmede gereginden fazla personel ile iletisim kurulmasi zaman
kaybi1 yaratmaktadir.

e Zaman kayiplar1 toplam hizmet siiresinin artmasma ve faaliyetlerin

tamamlanmasinin gecikmesine neden olmaktadir.

Calismada ele alinan problemlere ait verilerin daha detayli incelenebilmesi igin bu
asamada isletme ¢alisanlarindan gerekli bilgiler toplanmistir. Ocak 2022°den Nisan
2022’ye kadar olan siirede yapilan incelemeler sayesinde ara¢ yiikleme faaliyetleri

sirasinda olugan hatalarin nelerden kaynaklandigi Tablo 3.1.’de gosterilmistir.

Tablo 3.1. Arag Yiikleme Faaliyetlerinde Forklift Isletmesi ve Miisteri Isletme Hatalar1

Paketleme | Paletleme | Konumlandirma | Tasima Bakim

Miisteri Isletmeden Kaynakli Hatalar

Depolama — 48 240 — —

Paketleme 32 _ _ _ _

Arag Yiikleme Isletmesinden Kaynakli Hatalar

Forklift Hatalar1 — _ _ _ _

Cekici Hatalar — _ — _ 1

Tablo 3.1.°de goriildiigii iizere en ¢ok hata depolama asamasinda {iriinlerin
konumlandiriimasindan ve paletlemeden kaynaklanmistir. Daha sonra paketleme
islemlerinde hatalar ile karsilasilmistir. Tiim bunlar miisteri isletmeden kaynakli
hatalar olmasina ragmen arag yiikleme isletmesi de bu hatalar sonucu olusan zaman
kayiplarindan etkilenmistir. Incelenen ddénemde hicbir forklift hatasi ile

karsilagilmamistir. Ancak c¢ekici hatast yasanmasi ara¢ ylikleme isletmesinin
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karsilastig1 en biiyiik hata olarak gozlemlenmistir. Bu hata sonucu biiyiik maliyet

kayiplar1 yasanmustir.

Sekil 3.3.’te bulunan mevcut durum haritasinda da goriildiigii iizere ara¢ yiikleme
faaliyetlerinin gergeklestirilmesi i¢in gereken giinliik ¢alisma siiresi ortalama 709
dakika olarak Ol¢lilmistiir (1-16 arasi adimlar). Bu siirenin 300 dakikasi arag
yiikkleme faaliyetlerini iceren 10. adim igin kullanilirken geriye kalan siireler arag
yiikleme faaliyetlerinden ©once ve sonra gergeklestirilen adimlar1 ve bekleme
siirelerini igerdigi gozlemlenmistir. Arag yiikleme faaliyetleri i¢in kullanilan 300
dakikanin 45 dakikas1 yemek ve cay molasi i¢in kullanilmakta ve siire 255 dakikaya
diismektedir. Isletme her ABS hammaddesi yiiklemesinde 21 palet iiriin
yiiklemektedir. Her bir palet i¢in 6ncelikle depodan alinan iriin nakliye aracina

taginmakta, daha sonra yeni iiriin i¢in tekrar depoya doniilmektedir.

Olgiim asamasinda takt zamani kullanilarak arac yiikleme faaliyetlerinde israflarin
ortadan kaldirilmasi i¢in zamanlar1 6lgmek, sabit bir is akisi saglamak, is akiglarin
standartlastirmak, verimliligi arttirmak, hatalar1 azaltip, kaliteyi iyilestirmek
amaglanmistir. Bu kapsamda takt zamani1 hesaplanarak ara¢ yiikleme faaliyetlerinin

mevcut durumdaki siirede bir palet tagimasi igin gegen siire hesaplanmustir.

Gunlik ¢alisma stiresi = 300 dakika
Yemek ve ¢cay molast = 45 dakika
Gunlik kullanilabilir Uretim stresi = 255 dakika
Gunlik misteri talebi = 21 palet

Gunluk kullanilabilir Uretim sturesi
Takt zamani =

Gunliik miusteri talebi

255 dakika )
Takt zamani = —— = 12,14 dakika
21 palet

Yapilan hesaplamalar ile ara¢ yiikleme faaliyetlerinde her bir paletin taginmasi igin
12,14 dakikalik bir siireye ihtiya¢ oldugu ol¢iilmiistiir. Baz1 durumlarda bir paletin
tagima siiresinin azalmasi ya da artmasi durumlar ile karsilasilmistir. Bir palet

tagima siiresinin artmasi durumunda mola i¢in verilen 45 dakikanin ara¢ yiikleme
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faaliyetleri i¢in kullanildig1 gézlemlenmistir. Bu durum da forklift operatoriiniin hig
dinlenmeden arag yiikleme faaliyetlerini siirdiirdiigli i¢in daha fazla yorulmasina ve
dikkatinin dagilmasina sebep olmustur. Arag yiikleme siiresinin kisalmasi i¢in arag
yiikleme faaliyetlerinden 6nceki adimlarda ve bekleme siirelerinde iyilestirmeler
yapilmalidir. Tiim israflar, hatalar ve siireglerdeki zaman kayiplar1 gelecek durum

haritasinda ortadan kaldirilmis ve iyilestirmeler i¢in dneriler sunulmustur.
3.5.7.3. Analiz

Tanimlama ve 6l¢gme asamasinda bulunan hata ve israf ¢esitlerine ait problemlerin
neden ve alt nedenlerini bulabilmek icin analiz asamasinda balik kilgig
diyagramindan yararlanilmistir. Arag yiikleme isletmesinden ve miisteri igletmeden
kaynakli hatalar, israflar ve zaman kayiplar1 yasandigi gézlemlenmistir. Bu sebeple
calisanlar ile birlikte beyin firtinas1 yapilarak arac¢ yiikleme faaliyetleri i¢in balik

kilgig1 diyagrami ¢izilmis, hata nedenleri ve alt nedenleri ortaya konulmustur.

Depolama Paketleme

oo - Uriin ambalajlarinin zedelenmis
Uriinlerin uygun yerde konumlandirilmamasi i
olmasina ragmen kullanilmasi

Ust iiste konulan iiriinlerin yanlis Ambalajlanan tirtinlerin gelisi

yerlestirilmesi giizel bir sekilde yerlestirilmesi
Paletleme hatalar: Hatal1 tirtinlere dikkat edilmeden
paketlenmesi

Palet stregleme isleminin diizgiin

yapilmamasi Yanlis ambalaj secimi

Arac

) Yiikleme

Hatalar

Forklift operatoriiniin Yapilan islerin istenilen g i :
Is siireglerinde zaman

tam donanimli olmamasi seviyede olmamasi

kayiplarinin olmasi

=, Gorev taniminin net
Forkliftlerin mesai saatlerinde

park alaninda bekletilmesi

SlfaTasi Bir is i¢in birden fazla
personel ile goriisiilmesi
Calisanlarin isini

zamaninda Yapmamasi

Arag¢ bakimlarinin aksatilmasi Calisan yeteneklerinin

g6z ard1 edilmesi
Calisan sayisinin yetersizligi

Cekici-Forklift Calisan Miisteri isletme

Sekil 3.4. Ara¢ Yiikleme Hatalarinin Kaynagini Gosteren Balik Kil¢1g1 Diyagrami
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Sekil 3.4.’teki balik kil¢ig1 diyagraminda arag yiikleme hatasina neden olan bes temel
faktor bulunmustur: depolama, paketleme, ¢ekici-forklift, calisan ve miisteri isletme.

Her bir faktor i¢in hataya neden olan alt nedenlerin neler oldugu gosterilmistir:

e Depolama boliimiinde iirtinlerin uygun yerde konumlandirilmamasi; iist tiste
konulan iiriinlerin agirliklari, kutu ebatlart dikkate alinmadan yanlis bir sekilde
yerlestirilmesi, paletleme yapilirken kutularin yanlis, eksik veya fazla dizilmesi
ve palet stregleme isleminin diizglin yapilmamasindan dolay1r hatalar
olusmaktadir.

e  Uriin ambalajlarinin hasar gérmiis olmasina ragmen paketlemede kullanilmast,
ambalajlanan iriinlerin gelisi gilizel bir sekilde konulmasi, {iriin hatalarina
dikkat edilmeden yapilan paketlemeler ve iriinlerin uygun olmayan
ambalajlarla paketlenmesi bu boliimde hatalara neden olmaktadir.

e (ekici ve forklift hatalar1 forklift operatoriiniin tam donanimli olmamasindan,
forkliftlerin caligmaya gitmeden once park alanindan ¢ikarilmamasi ve ¢ekici
araca yiikklenmemesinden ve araclarin ara bakimlar1 ve periyodik bakimlarinin
aksatilmasindan kaynaklanmaktadir.

e isletme iginde yapilan islerin istenilen seviyede olmamasi, ¢alisanlarin net bir
gorev taniminin olmamasi, ¢alisanlarin isini zamaninda yapmamasi ve ¢alisan
sayisinin mevcut is i¢in yeterli olmamasi ¢alisan hatalarina neden olmaktadir.

e Miisteri isletmede calisan yeteneklerinin g6z ardi edilmesi, forklift isletmesinin
15 sahasina geldiginde yapacagi is i¢in birden fazla personel ile goriismesi ve is
sireglerinde zaman kayiplarinin olusmasindan kaynakl isletme ici hatalar ve

israflar olugsmaktadir.

Yukarida siralanan hata nedenlerinin iyilestirilmesi veya ortadan kaldirilmasi igin

lyilestirme asamasinda oneriler sunulmustur.
3.5.7.4. lyilestirme

Bu asamada 6nceki agamalarda elde edilen bilgilerle gerekli iyilestirme faaliyetleri
izerinde ¢alisma yapilmistir. Bunun i¢in dncelikle mevcut durum haritasinda ortaya
c¢ikan gereksiz adimlar, zaman kayiplar1 ve israflar iizerinde durulmus, ayn1 zamanda

O0lcme asamasinda bulunan ara¢ yiikleme siiresinin azaltilmasi, analiz asamasinda
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bulunan hatalarin en aza indirilmesi veya ortadan kaldirilmasi1 da dikkate alinarak

tyilestirmeler i¢in Oneriler sunulmustur.

Analiz agamasinda bulunan arag¢ yiikleme hatalarinin iyilestirilmesi i¢in Onerilen

diizeltici faaliyetler asagida agiklanmistir:

Depolamadan kaynaklanan hatalarin miisteri isletme tarafindan olusan
hatalar oldugu gozlemlenmistir. Buradaki hatalarin giderilmesi ig¢in
oncelikle st iiste konulan {rlinlerin paket agirliklari, hassasiyetleri,
ambalaj tipleri, depo sicakliklar1 dikkate alinmali ve bu faktorler
dogrultusunda depodaki konumlar1 belirlenmelidir. En uygun sekilde
ambalajlanan {irtinler paletlere dizilirken bir paletin maksimum ne kadar
Uriin tasiyacagt ve irilinlerin palet iizerine dizilme sekline dikkat
edilmelidir. Dizilen paletlerin forklift veya transpalet ile tasinmasi
esnasinda yikilma, kirilma, ambalaj cizilmesi gibi problemleri ortadan
kaldirmak i¢in strecleme islemi yapilirken baslangicta strecin bir ucu palete
baglanmali ve boylu boyunca tiriinleri sikistiracak sekilde sarilmalidir.

Paketlemeden kaynakli hatalar da miisteri isletmenin yanlis paketleme
islemleri sonucu olusan hatalardir. Bu hatalarin 6nlenebilmesi igin
oncelikle iirlinlerin agirligina ve saklanma sartlarina (lirtinii soguk ya da
sicak tutabilecek) uygun ambalajlarin secilmesine dikkat edilmelidir. Uriin
paketlemesinde ¢alisacak personelin is egitimi almasi gerekmektedir.
Islenmis {iriinlerin paketlenmeden 6nce son kontrolleri kalite kontrol ekibi
tarafindan yapilmalidir. Uriin paketlemesi igin alinan ambalajlarin
paketleme yapilan birimde ¢izilme, bozulma, kirilma yasanmayacak sekilde
saklanmas1 ve konumlandirilmas: gerekmektedir. Ambalajlar mesai saatleri
icerisinde ne kadar kullanilacaksa bu oran hesaplanmali ve ona gore
paketleme yapilan masalarin basina konularak siirekli ambalaj alinmas1 i¢in
calisanin hareket etmesi kisitlanmali ve ¢alisan icin ambalaj alimi
kolaylastirtlmalidir. Boylece paketleme siiresi aksamadan tempolu bir
sekilde devam edebilir. Uriin ambalajlar1 zedelenmis ise paketleme yapan
calisan buna dikkat etmeli ve zedelenmis ambalaj1 hurdaya ayirmalidir.

Cekici ara¢ ve forklift hatalarimin giderilmesi i¢in Oncelikle is makinesi

operatoriiniin gerekli siirlici belgelerine sahip olmasi ve yaptigl is i¢in
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egitim almasi saglanmalidir. Forkliftler siirekli olarak ¢ekici arag¢ {izerinde
miisteri isletmeye gidecek sekilde hazir bekletilmelidir. Hem ¢ekici arag
hem de forklift icin gerekli ara bakimlar ve periyodik bakimlar
aksatilmadan yapilmalidir. Aksi halde kiigiik sorunlar biiyiiyerek daha
biiyiik hatalara yol agmakta ve yiiksek maliyetli sorunlara doniismektedir.
Calisan kaynaklt hatalarin giderilmesi i¢in Oncelikle isletme icinde
yapilacak isler ve bu isler igin gerekli personel sayisi belirlenmelidir. Ise
alman tiim g¢alisanlarin gorev tanim net olmali ve her calisan belirlenen
gorev tanimina uygun egitimler almalidir. Hicbir ¢alisan kendi gorev tanimi
disinda bir is yapmamalidir. Verilen egitimler sayesinde yapilmasi istenilen
isler istenilen seviyede gergeklestirilebilecektir. Ayn1 zamanda ¢alisanlara
is egitimi verilmesi; istenilen is seviyesinin zamaninda, aksatilmadan ve
belirli bir is temposunda yapilmasini saglayacaktir.

Miisteri isletmeden kaynakli hatalar isletme igerisinde diizensizliklere
sebep olmakta ve forklift isletmesinin ara¢ yiikleme faaliyetlerini
gerceklestirme siiresini etkilemektedir. Buradaki hatalarin en biiyiik sebebi
calisan yeteneklerinin gbéz ardi edilmesidir. Bu asamada c¢alisanlarin
yeteneklerini ortaya ¢ikarmasi ve sorumluluklar verilmesi gerekmektedir.
Depo yoneticisinin depo ile tiim giin ilgilenen depo sorumlusuna tam yetki
vermesi ve forklift operatorii ile gerekli goriismeleri depo sorumlusunun
yapmasini istemesi gerekmektedir. Bu hem depo sorumlusunun isi
sahiplenmesini hem de is giliveninin olusmasini saglayacaktir. Ayrica
forklift operatoriiniin de isletme iginde bir is i¢in birden fazla kisi ile
goriigmesini engelleyecektir. Personelin is sorumluluklarini bilmesi; islerini
en iyl sekilde yapmalarini saglayacaktir. Tiim hatalarin iyilestirilmesi

zaman kayiplarini, israflar1 ve hatalar1 ortadan kaldiracaktir.

Sekil 3.3.’teki mevcut durum haritasinda siirecin 16 adimda tamamlandigi

gozlemlenmistir. Bu adimlar icin gereken toplam siire 709 dakika olarak

hesaplanmistir. Toplam siirenin 267 dakikasi bekleme siiresi iken, 300 dakikas1 arag

yiikleme siiresi ve 142 dakika ara¢ yilikleme Oncesi ve sonrasi yapilan islemlere ait

siire olarak belirlenmistir. Yapilan iyilestirmeler ve sunulan Oneriler ile deger
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katmayan siirelerin ve adimlarin azaltilmasi ve israflarin ortadan kaldirilmasi

hedeflenmistir.

Gelecek durum haritasinin olusturulmasi i¢in mevcut durum haritasi tizerinde yapilan

incelemeler ve prosesten ¢ikarilan adimlar asagida ayrintili bir sekilde verilmistir:

Oncelikle iiciincii adim olan “forklift ¢ikisi” ve dordiincii adim olan
“forklift yliklemesi” adimlarinin ortadan kaldirilmasi i¢in forkliftin bir giin
onceden is bitiminde ¢ekici ara¢ tlizerinde hazir durumda bekletilmesi
planlanmigtir.  Bu adimlarin ortadan kaldirilmasina bagli olarak is
dontislerinde yapilan on besinci adim olan “forkliftin indirilmesi” ve on
altinct1 adim olan “forkliftin parki” adimlar1 da ortadan kaldirmistir. Bu
adimlarin ortadan kaldirilmasi, giin sonu doniis yapan forkliftin ¢ekici arag
tizerinden indirilmeden park edilmesi saglanarak yapilmistir. Bu dort
adimin ortadan kaldirilmasi ile zaman tasarrufu saglanirken ayn1 zamanda
forkliftin ¢ekici araca yiiklenmesi, indirilmesi ve park edilmesi siirecinde
harcanan yakittan da tasarruf edilmistir.

Besinci adim olan “depo yoneticisi” ve on birinci adim olan “muhasebe ve
finans” ile yapilan goriigme, makbuz kesimi ve fatura kesimi islemleri
forklift operatoriiniin hem arag yiikleme faaliyetlerine ge¢ baslamasina hem
de is sahasindan ge¢ ¢ikmasina neden olmaktadir. Her iki birim ile yapilan
goriismenin aslinda depo sorumlusu ile tekrar yapildigi mevcut durumda
gbzlemlenmistir. Bu nedenle forklift operatdriiniin is sahasina geldiginde
sadece depo sorumlusu ile goriismesi, is basinda kesilen makbuzu ve is
sonunda kesilen faturay1r depo sorumlusuna teslim etmesi ve ddemelerin
banka {izerinden gergeklestirilmesi her iki birimle goriismeyi ortadan
kaldirmigtir. Tiim bunlar sonucunda depo sorumlusu olarak ¢alisan kisinin
gorev tanimi netlesecek ve hem miisteri isletme hem de forklift isletmesi
zamandan tasarruf edecektir.

Sekil 3.3.teki mevcut durumda gozlemlendigi iizere forklift operatoriiniin
miisteri igletme sahasina gelmesi ortalama 60 dakika stirmektedir. Bu
stirede miisteri igletmenin forklift operatoriinii bosta beklemesi yerine
yedinci adim olan “forklift yolu diizenleme” ve dokuzuncu adim olan

“nakliye arac1” islemlerinin bu siire zarfinda yapilmasi miimkiindiir.
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Forklift yolu temizlenmesi, gerekli is levhalarinin yerlestirilmesi ve nakliye
aracinin depo Oniine arag¢ yiikleme faaliyetlerinin gergeklestirilmesi i¢in en
uygun sekilde park edilmesi bu siire zarfinda gergeklestirilebilmektedir.
Boylece bu iki adim ortadan kaldirilmis ve bosta bekleme siiresi
degerlendirilerek islem stireleri kisaltilmistir.

e s baslangicinda forklift operatérii, depo sorumlusu ile yapilan goriisme ve
makbuz kesimi sonrasinda ilgili birimlere teslimi ve depo sorumlusunun
tekrar depoya doniisiinii beklemektedir. Bu bekleme siiresinde forklifti
aractan indirme, forkliftin son bakimi ve forkliftin depoya getirilmesi

saglanarak sekizinci adim olan “forklift bakim1” ortadan kaldirilmistir.

Mevcut durum haritasinda yapilan iyilestirmeler, ortadan kaldirilan deger katmayan
adimlar ve israflar, sunulan iyilestirme Onerileri sonucunda gelecekte ulasilacak

durum Sekil 3.5.’teki gelecek durum haritasinda gosterilmistir.
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Sekil 3.5. ABS Hammaddesi i¢in Arag Yiikleme Faaliyetleri Gelecek Durum Haritasi
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ABS hammaddesi i¢in ara¢ yiikleme faaliyetleri mevcut durumda 16 adimda
tamamlanmakta iken, gelecek durum igin sunulan iyilestirmeler sayesinde 7 adimda
tamamlanir hale gelmistir. ABS hammaddesi ara¢ yiikleme faaliyetlerini igeren
gelecek durum haritasinda yer alan adimlara iliskin agiklamalar asagidaki
paragraflarda yapilmistir:

1. Depo yoneticisi kendi asistanina forklift isletmesinin arag yiikleme faaliyetleri

i¢in aranmasi emrini verir.
— Depo yonetici asistan1 forklift isletmesine arama gergeklestirmek igin

odasia gecip, aramayr baslatmasi ve depo sorumlusunu bilgilendirmesi
icin beklenir.
2. Depo yonetici asistan1 forklift isletmesini arayarak arag¢ yiikleme faaliyetleri igin
gerekli bilgileri verir.

— Forklift operatdriiniin ¢ekici arag¢ park alanina gegmesi ve yola ¢ikmasi i¢in
beklenir. Ayn1 zamanda miisteri isletmede forklift yolunun temizlenmesi, is
levhalarmin konmasi, nakliye aracinin depo Oniine park edilmesi ve palet
streclemesi baglar.

3. Depo sorumlusu ile forklift operatorii arasinda ara¢ yiikleme faaliyetleri
gerceklestirilecek tiriinler gdsterilir, makbuz ve fatura kesimi gerceklestirilir.

— Depo sorumlusunun makbuz teslimi i¢in ilgili birime gitmesi ve geri
donmesi beklenir. Bu siirede forklift ¢ekiciden indirilip son bakimi yapilir
ve depo sahasina getirilir.

4. Arac ylikleme faaliyetleri gerceklestirilir.

— Depo sorumlusuna is sonunda fatura teslim edilmesi i¢in beklenir.
5. Forklift depodan ¢ikarilir.

— Forkliftin ¢ekici arag yanina gétiiriilmesi i¢in beklenir.
6. Forklift ¢ekici araca yiiklenir.

— Cekiciye yiiklenen forklift ile tekrar forklift sahasina doniis yapilmak icin
beklenir.

7. Cekici aracin park alanina park edilmesi ile is adimlari tamamlanmaktadir.

Olgme asamasinda Sekil 3.3.teki mevcut durum haritasindan yola c¢ikilarak
belirlenen problemler arasinda “tagimasi yapilacak ABS hammaddesinin paletlere

dizilme ve streglenme siirecinin forklift operatoriiniin ¢alisma sahasina gelmeden
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once yapilmamasi zaman kaybina neden olmaktadir” seklinde bir durum s6z konusu
idi. Bu durumun iyilestirilmesi i¢in forklift operatoriiniin ara¢ yiikkleme igin
cagirilmasindan, is sahasina ulagma siiresi arasinda yapilmasit miisteri isletmeye
zaman kazandirirken ayni zamanda forklift operatoriiniin ara¢ ylikleme faaliyetlerini
gerceklestirirken her bir palet igin bekleme siiresini azaltmasi planlanmistir. Bu
islemlerin dnceden yapilmasi sayesinde arag yiikleme faaliyetlerinin gergeklestirilme
stiresi 300 dakikadan 255 dakikaya distirilmiistir. Bu durumda takt zamani

asagidaki gibi hesaplanmustir.
Gunlik ¢calisma sturesi = 255 dakika
Yemek ve ¢cay molast = 45 dakika

Gunlik kullanilabilir Uretim sturesi = 210 dakika

Gunliik miusteri talebi = 21 palet

Gunliuk kullanilabilir iretim suresi

Takt =
axt Zgggni Ginliik miisteri talebi

210 dakika
Takt zamant = —————— = 10 dakika
21 palet
Mevcut durumdaki takt zamani ortalama 12,14 dakika iken Onerilen iyilestirmeler
sonucunda bu siire 10 dakikaya diismiistiir. Yani her bir palet yliklemesinde yaklagik
% 1,76 oraninda azalma (iyilesme) olmustur. Bu durumda toplam arag¢ yilikleme
sliresinin daha kisa bir siirede tamamlanarak hiz kazanmasi saglanmigtir. Tablo
3.2°’de mevcut durum ve gelecek durumda Olciilen siirelerin kiyaslanmasi

gosterilmistir.

Tablo 3.2. ABS Hammaddesi Arag Yiikleme Faaliyetleri icin Mevcut ve Gelecek Durum

Karsilagtirmast

Mevcut Durum Gelecek Durum
Toplam Siire 709 440
Arag Yiikleme Siiresi 300 — 45 = 255 255 —45 =210
Diger Islem Siireleri 142 36
Bekleme Siireleri 267 149
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ABS hammaddesi i¢in gerekli ara¢ yiikleme faaliyetlerinin YAS yontemi

kullanilarak mevcut durumdan gelecek duruma ulasabilmesi i¢in sunulan Oneriler ile

onemli o6l¢iide iyilestirmeler elde edilmistir. Bu iyilestirmeler asagida siralanmustir:

Hem miisteri isletme hem de forklift isletmesi ¢alismalari sonucu gegen
toplam siire mevcut durumda 709 dakika iken, gelecek durumda 440 dakika
olarak Ol¢iilmiistiir. Baska bir ifadeyle yalin alti sigma yOntemi
kullanildiginda toplam siirede yaklasik % 38 oraninda azalma (iyilesme)
olacaktir. Yani mevcut durumda deger katmayan adimlar, siireler ve israflar
azaltilarak toplam siire iyilestirilmistir.

Arag yiikleme siiresi meveut durumda 300 dakika, gelecek durumda ise 255
dakika olarak Ol¢iilmiistiir. Yani gelecek durum igin Onerilen yalin alti
sigma yontemine gecildiginde ara¢ yiikleme siiresinde yaklasik % 15
oraninda azalma (iyilesme) olacaktir. Arag yiikleme siiresinin azalmasi
sayesinde miisteri memnuniyeti ve hiz da artacaktir.

Arag yiikkleme faaliyetlerinin oncesinde ve sonrasinda gergeklestirilen
adimlar (diger islem siireleri) mevcut durumda 142 dakika iken, gelecek
durumda 36 dakika olarak 6l¢iilmiistiir. Yani gelecek durum i¢in Onerilen
sisteme gecildiginde diger islem siirelerinde yaklasik % 75 oraninda azalma
(iyilesme) olacaktir. Bu durum hem miisteri isletme hem ara¢ yiikleme
isletmesine biiyiik 6l¢lide zaman tasarrufu saglayacaktir.

Bekleme siiresi mevcut durumda 267 dakika iken, gelecek durumda 149
dakika olarak ol¢iilmistiir. Diger bir ifadeyle yalin alti sigma yontemi ile
onerilen akis kullanildiginda bekleme siiresinde yaklasik % 44 oraninda

azalma (iyilesme) olacaktir.

3.5.7.5. Kontrol

ABS hammaddesi ara¢ yiikleme faaliyetleri ile ilgili beklentilerin karsilanabilmesi

icin is adimlarinin azaltilmasina, deger katmayan adimlarin ve israflarin ortadan

kaldirilmasina yonelik birgok analiz ve iyilestirme Onerilerine onceki asamalarda

deginilmisti. Bu asamada ise Onerilen islemlerin ve iyilestirmelerin stirekliliginin ve

kontroliiniin saglanmas1 amac¢lanmistir. Bu amag¢ dogrultusunda her iki isletmenin de

belirli is boliimlerinde poka-yoke yonteminin uygulanmasi dnerilmistir. Bu yontemin
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uygulanmasi ile depolama ve paketleme hata sayilarinin, g¢ekici ve forklift kaza

sayilarinin ortadan kaldirilmasi miimkiin olacaktir.

Poka-yoke insan hatalarinin ortadan kaldirilmasi igin kurulan mekanik veya
elektronik sistemlerdir. Bu sistem, hatalarin var oldugu tiim is sahalarinda
gerektiginde kullanilabilmektedir. Miisteri isletmede gozlemlenen hatalar depolama
ve paketleme boliimiinde yapilan islemlerden kaynaklanmaktadir. Bu hatalarin
ortadan kaldirilmasi i¢in Oncelikle paketleme boliimiinde liriinlerin hassasiyetine,
agirligina, bir ambalaj i¢inde ne kadar iiriin olacagina 6zen gostermek gerekmektedir.
Uriinlerin ambalajlanmas1 isleminin diizgiin yapilmamas1 halinde sonraki is
proseslerinde ciddi verimlilik ve kalite problemleri ortaya c¢ikabilmektedir. Bu
nedenle poka-yoke uygulamasi paketleme yapilan boliimde bir ambalajin igine ne
kadar {iriin konulacagim1 belirlemek ve eksik ya da fazla olan ambalajlarin
diizeltilmesini kontrol altina alabilmek igin elektronik bir sistem kurulmasiyla
saglanacaktir. Ambalajlamada kullanilan is makineleri i¢in elektronik bir poka-yoke
sistemi kurulmali, bu sistem hatalar1 gosteren sinyallerden olusmalidir. Kurulan
elektronik sistemde kirmizi ve yesil 1siklar kullanilarak goérsel olarak iiriin hatalar
gosterilebilecektir. Boylelikle eksik ya da fazla ambalaj dolumu yapildiginda kurulan
elektronik sistemde kirmizi sinyaller yanarak makine operatoriinii uyarabilmekte ve
bdylece tiriiniin bir sonraki agamaya ge¢mesine izin verilmemektedir. Sistemde {iriin
agirhi@r i¢in tanimlanan uygun agirlik degeri saglandiginda bir agirlik butonu
kullanilarak ABS hammaddesine ait yanan kirmizi 151k yesile donmekte ve bir
sonraki iiriin agirliginin olgiilmesi ile siire¢ devam etmektedir. Makine operatorii
yardimiyla tiriinlerin tartilmasi asamasinda ortaya ¢ikan hatalar elektronik poka-yoke
sisteminin kurulmasi ile dnlenebilmekte ve siirekli kontroller saglanabilmektedir.
Sekil 3.6.°da agirhik hatalarim1  gOsterecek bir bilgisayar ekran1  Ornegi

olusturulmustur.
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AGIRLIK
HATASI

Sekil 3.6. Agirlik Hatasim Gosterecek Elektronik Sinyal Ornegi

Ambalajlanmas1  biten Uriinler ikinci ambalajlama islemi i¢in  depoya
gonderilmektedir. Depoya getirilen iiriinler 6zel, esnek plastik bir filmle, 1s1l islem
uygulamas ile iiriinii sarmas1 ya da birden fazla iiriiniin bir arada tutulmasi i¢in
shrink makineleri yardimiyla ikinci bir ambalajlama yapilmaktadir. Ikinci
ambalajlama, birinci ambalaj ¢esidinin yirtilmasi, zarar gérmesini ve dokiilmesini
onlemek amaciyla yapilmaktadir. Paketleme igin Onerilen elektronik poka-yoke
sisteminin bir benzeri de shrink makinesine entegre edilerek yanlis ambalajlama
hatalar1 ortadan kaldirilabilecektir. Burada ikinci kez ambalajlanmasi i¢in makineye
yerlestirilen iirlinlerde yanlis ambalajlama yapilmasi halinde sistemde yanan kirmizi
151k sayesinde makine operatorii islemi durdurarak hatali ambalajlanan {riini
makineden alir ve makinenin tekrar sistemli bir sekilde devam etmesini saglar.
Boylece makinede tekrar yesil 151k yanacaktir. Prosesler bu sekilde tamamlanirsa
depolama ve paketleme ile ilgili tiim hatalar1 kurulan elektronik poka-yoke sistemi
ile engellemek ve siirekli kontrol altinda tutmak miimkiin olacaktir. Sekil 3.7.’de
ambalaj hatalarin1 gosteren elektronik poka-yoke sinyalinin shrink makinesine
entegre edilebilecek ve ambalaj hatalarin1 gosterecek bir bilgisayar ekrani 6rnegi

olusturulmustur.
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HATASI

Sekil 3.7. Ambalaj Hatalarim Gosteren Elektronik Poka-Yoke Sisteminin Shrink Makinesi ile
Entegre I¢in Kullanilabilecek Sinyal Ornegi

Forklift ve ¢ekici araclar i¢in ara ve periyodik bakimlar bulunmaktadir. Ara bakim
araclarm kullanici inisiyatifleri dogrultusunda aragta olusabilecek hatalar1 ve kazalar
minimize etmek veya ortadan kaldirmak i¢in yapilmaktadir. Periyodik bakimlar ise
motor yag1, yag filtresi, hava filtresi, polen filtresi, yakit filtresi, lastik bakimi, akii
bakimi, atesleme bujisi kontrolii, fren sistemi, gaz sistemi, far ve aydinlatma gibi
pargalarin degisim ve kontrollerini icermektedir. Bu bakimlarin haftalik, aylik ve
yillik olarak yapilmasi gerekmektedir. Bakimlarin aksatilmasi halinde oliimciil ve
maliyeti yiiksek kazalar ile karsilasilabilmektedir. Bu hatalar1 6nlemek amaciyla
araclara hatirlatict bir elektronik poka-yoke sistemi entegre edilerek ara¢ bakim
zamanlariin yaklastigin1 ve yapilmasinin gerektigini gostermesi saglanabilmektedir.
Direksiyon yaninda kiigiik bir ekran kullanilarak, ara ve periyodik bakimlar i¢in
sisteme son bakim tarithi girilerek gelecek bakim tarihi icin hatirlatict mesaj ve
sinyallerle operatorlere siirekli bildirim saglar. Boylelikle higbir bakim aksatilmadan
ara¢ hatalar1 Onlenebilmekte, ara¢ hatalar1 sonucu olusan maliyetler ortadan
kaldirilabilmekte, siirekli kontroller saglanarak takibi miimkiin olmaktadir. Sekil
3.8.’de ara¢ bakimlarim1 hatirlatici elektronik poka-yoke sistemine ait 6rnek bir hata

ekrani sunulmustur.
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Sekil 3.8. Arag Bakimlar1 Igin Hatirlatic1 Elektronik Poka-Yoke Sinyal Ornegi

Elektronik bir poka-yoke sisteminin kurulmasi, tecriibeli ve tecriibesiz tiim calisan ve
operatorlerin sistem ile ilgili egitimleri almasi ile tiim proseslerin hatasiz bir sekilde
siirdliriilmesini  saglayabilmektedir. Buna bagli olarak kalite, hiz ve maliyet

problemleri de ortadan kalkmaktadir.

Iyilestirmelerin siirdiiriilebilir olmas: igin kontrol asamasinda yapilan tiim
calismalarin 6nemi biiyiiktir. Deger katmayan adimlarin, israflarin ortadan
kaldirilmas1 ve zaman tasarruflarinin saglanmasi isletmenin YAS yontemi ile
onerilen sisteme gegmeyi kabul etmesi saglanabilecektir. Isletmenin sunulan
calismayi kabul etmesi halinde bu asamay1 takip etmek miimkiin olacaktir. Gelecekte
yapilmast gereken is stiregleri ile ilgili Oneriler bu asamanin dogru yiiriitiilmesini

saglamaktadir.
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Lojistik sektorii hammadde, yart mamul ve mamullerin iiretim noktasindan tiiketim
noktasina ulagmasmi saglayan dagitim, paketleme, depolama, tersine lojistik,
malzeme ellegleme gibi faaliyetleri icerisinde barindiran bir sektordiir. Lojistik
sektorli igerisinde gergeklestirilen faaliyetler miisteri istek ve beklentilerini
kargilamali ve lojistik isletmeler bu beklentileri kendi ¢ikarlari ile birlestirerek daha

hizli, daha ucuz ve daha kaliteli bir hizmet sunabilmektedir.

Lojistik faaliyetler icerisinde yer alan ara¢ yiikleme depolardaki iiriinlerin nakliye
araglarma yiiklenmesi asamasini kapsar. Ara¢ yilikleme faaliyetleri adi altinda
gerceklestirilen faaliyetlerin programlanmasi, diizenlenmesi, sistematik sekilde
ilerletilebilmesi yapilacak iyilestirmeler ile miimkiin olacaktir. Yapilacak olan
iyilestirmeler ile deger katmayan adimlarin, israflarin ortadan kaldirilmasi, islem
stirelerinin azaltilmasi, zaman tasarruflarinin saglanmasi, hiz, kalite ve miisteri
memnuniyetinin artmasi saglanabilecektir. Miisteri isletme ve forklift operatorii igin
deger yaratmayan her faaliyet israf olarak nitelendirilebilir. Ornegin miisterilerin arag
yiikleme faaliyetleri i¢in ¢ok uzun siire beklemeleri ya da forklift operatoriiniin

miisteri isletmede dnceden yerine getirilmemis bir is i¢in beklemesi birer israftir.

Bu ¢alisma ile Istanbul ilinde faaliyet gosteren bir forklift isletmesinin arag yiikleme
faaliyetlerinin iyilestirilmesi amaglanmistir. Bu amaca yonelik olarak ¢aligmada YAS
ara¢ ve yontemleri kullanilmigtir. Calisma kapsaminda forklift isletmesinin arag
yikleme faaliyetlerini en ¢ok gerceklestirdigi miisteri isletme ve s6z konusu
isletmenin iriinii secilerek ona yonelik ara¢ yiikleme faaliyetleri incelenmistir.
Calismada ilk olarak tanimlama adiminda arag yiikleme faaliyetlerine iliskin mevcut
durumda sistemde var olan israflarin, deger katmayan adimlarin, hatalarin ortadan
kaldirilmasi ve ara¢ yiikkleme siiresinin azaltilmasina odaklanilmig, mevcut durum

haritasindan yola ¢ikilarak 6lgme adiminda mevcut durumu etkileyen problemler



belirlenmistir. Analiz adiminda ise 6nceki adimlarda tespit edilen hatalardan yola
cikilarak, ¢alisanlar ile yapilan beyin firtinasi sonucunda balik kil¢ig1 diyagrami ile
arac yiikleme hatalarmin neden ve alt nedenlerine ulasilmistir. Iyilestirme adimina
kadar tespit edilen deger katan/katmayan adimlar, prosesteki hatalar, hatalarin neden
ve alt nedenleri, mevcut durumda olgililen arag¢ yiikleme stiresi igin diizeltici veya
iyilestirici Oneriler sunulmustur. Bu noktada mevcut durum haritasi baz alinarak

tyilestirilmis durumu gosteren gelecek durum haritasi ortaya ¢ikarilmistir.

Kontrol adiminda tiim prosesin iyilestirilmesinin siirekliliginin saglanmas1 ve kontrol

altinda tutulmasina iligkin bir sistem Snerilmistir.

Gergeklestirilen YAS uygulamasi sonucunda deger katmayan adimlarin ve israf
tiirlerinin ortadan kaldirilmasi, hatalarin 6nlenmesi, bosta bekleme siirelerinin
degerlendirilmesi ve tiim islerin zamaninda eksiksiz yapilmasi arag ylikleme siiresini
300 dakikadan 255 dakikaya diistirmiistiir. Mevcut duruma gore arag¢ yiikleme siiresi
% 15 oraninda azaltilmistir. Ayni sekilde mevcut durumda 142 dakika olan diger
islem siireleri gelecek durumda 36 dakikaya diismektedir. Mevcut duruma gore diger
islem siireleri % 75 oraninda azaltilmistir. Bekleme siireleri mevcut durumda 267
dakika iken, gelecek durumda 149 dakikaya diismektedir. Mevcut duruma gore
bekleme siireleri % 44 oraninda azaltilmistir. Tim bu islem siirelerinin azaltilmasi
toplam siireyi 709 dakikadan 440 dakikaya diisiirmektedir. Mevcut duruma gore

toplam siire % 38 oraninda azaltilmistir.

Yapilan ¢aligmalar incelendiginde lojistik sektdriinde ve onun alt faaliyetlerinde
bircok iyilestirme calismasinin oldugu goriilmiistiir. Ancak lojistik sektoriinde arag
yiikleme faaliyetlerine YAS yonteminin kullanildigr bir iyilestirme calismasina
rastlanilmamigtir. Bu anlamda bu tez ¢alismasinin lojistik sektoriinde arag yiikleme
faaliyetleri gergeklestiren isletmelere ve ilgili alanda ¢alisma yapan ve yapacak olan

arastirmacilara yol gosterici olabilecegi diisiiniilmektedir.

Her calismada oldugu gibi bu calismanin da bazi sirliliklar1 bulunmaktadir. ilk
olarak ¢alismada kiyaslama Ol¢iitii olarak deger katmayan siireler, bekleme siireleri,
ara¢ yiikleme stireleri, diger islem siireleri kullanilmig, ayrica yiiklemesi
gerceklestirilen ABS hammaddesi de bir &lgiit olarak degerlendirilmistir. Ileride daha
genis kapsamli ve maliyet odakli kiyaslama Ol¢iitlerinin kullanilacagi caligmalar

gerceklestirilebilir. Ayrica c¢alisma dort aylik bir siireci kapsamaktadir. Gelecekte
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yapilacak olan ¢aligmalarda daha uzun zaman dilimine ait veriler kullanilabilir. ABS
hammaddesi tiretimleri ve yliklemeleri aylik donemlerde degiskenlik gosterebilecegi
icin prosesteki hatalarin daha net bir bigimde 6lgiilmesi i¢in faydali olacaktir. Son
olarak bu tez c¢alismasinda yalnizca forklift isletmesinin en ¢ok getiri sagladigi ve
daha fazla yiikleme gergeklestirdigi ABS hammaddesine odaklanilarak bir proses
iyilestirme calismast gerceklestirilmistir. Gelecekte forklift isletmesinin tiim arag
yiikleme faaliyetlerini kapsayan genis bir benzetim modeli olusturularak proses
tyilestirme c¢aligmasmin yapilmas: forklift isletmesine iliskin tiim proseslerin

biitiinciil olarak gozden gecirilmesini saglayacaktir.
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EKLER

Ek 1. ABS Hammaddesi I¢in Arac Yiikleme Faaliyetleri Mevcut Durum Haritasi
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Ek 2. Arag Yiikleme Faaliyetlerinde Forklift Isletmesi ve Miisteri Isletme Hatalari

Paketleme | Paletleme | Konumlandirma | Tasima Bakim

Miisteri Isletmeden Kaynakli Hatalar

Depolama — 48 240 — —

Paketleme 32 — — _ _

Arag Yiikleme Isletmesinden Kaynakli Hatalar

Forklift Hatalar1 — — — _ _

Cekici Hatalar — — — _ 1

121



Ek 3. Arag Yiikleme Hatalarinin Kaynagini1 Gésteren Balik Kilgig1 Diyagrami
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Ek 4. ABS Hammaddesi i¢in Arag Yiikleme Faaliyetleri Gelecek Durum Haritasi
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Ek 5. ABS Hammaddesi Arag Yiikleme Faaliyetleri i¢in Mevcut ve Gelecek Durum Karsilastirmasi

Mevcut Durum

Gelecek Durum

Toplam Siire 709 440
Arag Yiikleme Siiresi 300 — 45 = 255 255 —45 =210
Diger Islem Siireleri 142 36
Bekleme Siireleri 267 149
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Ek 7. Forklift Isletmesi Calisma izin Belgesi
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