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OZET

YALIN URETIM KAPSAMINDA SOGUK GIDA LOJISTiGi UYGULANAN
BiR GIDA URETIM TESISINDE DEGER AKIS ANALIZi UYGULAMASI

Gida iiretimi tiim diinyada ve iilkemizde en o6nemli islemlerden
biri olarak bilinmektedir. Bu da diinya ¢apinda gida endiistrisinin ihtiyaglara
ve arz talep dengesine gore sekillenerek hizh bir sekilde gelismesini saglamstir.
Ulkemizde ve diinyada sanayi ve istihdam alanlarinin énemli bir parcas1 olan
gida endiistrisi aym1 zamanda diinya ¢apinda gerceklesen finansal islemlerin de
onemli bir kismin1 olusturmaktadir.

Gida endiistrisinin  gelismesi ve talep artiss sonucu pazarlarin
bityiimesiyle gida iiretiminin en temel sorunlari olan gidalarin bozulmasi ve
kalite kaybmmin o6nlenmesi, giivenilir gidalarin tiiketiciye ulastirllmasi onem
kazanmistir. Giiniimiizde bu sorunlarin ¢éziimii adima onemli gelismeler
gozlenmektedir. Uretim, depolama ve tasima teknolojilerinin siirekli
olarak iyilestirilmesiyle gida iiretimi ve lojistiginde karsilasilan sorunlari
(oidalarim  bozulmasi, kalite kayiplar, lojistigin aksamasi nedeniyle soguk
zincirde bozulma vb.) engelleyecek onlemler ahnmaya ve uygulanmaya
baslanmustir. Gidalarda gergeklesebilecek mikrobiyal bozulma vya da
olusabilecek kalite kayiplarim 6nlemek amaciyla sogutma islemi yapilmaktadir.
Bu islem sayesinde gidanmin raf émriinde artis da saglanmis olmaktadir. Soguk
zincir lojistigi, sogutulan ya da dondurulan gida iiriinlerinin  gerekli
sicakliklarda depolanmasi, elleclenmesi ve tasinmasi islemlerinin biitiiniidiir
ve gida giivenilirligi acisindan biiyiik 6nem tasimaktadir. Tiiketici saghg ve
ekonomik deger agisindan hammaddeden son iiriine kadar iiriinlerin uygun
kosullarda (sicaklik, siire vb.) bulunmasi ve soguk zincir boyunca sicakhk
degisimlerinin olmamasi1 gerekmektedir. Bu gereklilikler ve kontrolii ticari
anlamda ve insan saghgi agisindan ¢ok biiyiik 6nem tasimaktadir. Bu nedenle
bu uygulamalarla ilgili diinya capinda “Bozulabilir Gida Maddelerinin
Uluslararast Tasimacihg ve Tasimalarinda Ozel Ekipmanlarin Kullanimi

Antlasmasi (ATP Antlasmasi) gibi anlasmalar yiiriirliige konmakta ve hem gida
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iiretimi hem de gida lojistigiyle ilgili standartlar olusturulmaktadir.

Uretim ve lojistikle ilgili HACCP sistemi uygulamasi, 1SO tarafindan
hazirlanan 1SO 22000, BRC ve IFS standartlar1 giiniimiizde gida endiistrisi
tarafindan uygulanmakta ve gida giivenilirliginin saglanmasi ile ekonomik
kayiplarin 6nlenmesinde 6nemli rol oynamaktadir. Anlasmalar, standartlar,
yerel kanunve diizenlemeler siirekli olarak gelistirilip giincellestirilmektedir.
Gelisen teknoloji olanaklar1 endiistriye uyarlanarak tedarik zinciri boyunca
gida giivenilirliginin tam olarak saglanmasi ve ekonomik kayiplarin en aza
indirilmesi o6niimiizdeki yillarda da yerel ve kiiresel gida endiistrisinin
temel hedefleri arasinda yer almaktadar.

Giiniimiizde ve gelecekte soguk gida lojistiginde ve soguk tasimacilikta
yahn iiretim kavramm ve ilkeleri 6nem kazanmaktadir. Bu calismada yahln
iiretim kavram ve ilkeleri incelenmis ve deger akis haritalama yontemi ile
bir uygulama olusturulmasma karar verilmistir. Deger akis haritalama
yonteminde gereksiz stok, fazla iiretim, israf olan noktalarin g6z oniine
serilmesi ve siireclerin seffaf bir sekilde gozlenmesiyle siireglerde
gergeklestirilecek iyilestirmeler yer almaktadir. Bu incelemelerden sonra bir
dondurulmus et fabrikas1 secilerek deger akis haritalama uygulamasi
yapilmistir. Ilk olarak iiriin ailesi secilerek baslanan uygulama, mevcut
durum deger akis haritasimin ¢izimi asamasiyla devam etmistir. Mevcut
duruma iliskin iiretim faaliyetlerinin detayh incelenmesi sonucu gelecek
duruma iliskin yapilacak iyilestirmeler saptanmustir. Uretim siireglerinin
yalinlasmasi, isyeri diizeninin israfa olan etkisinin ve katma degeri olmayan
iiretim asamalarmimm en aza indirilmesiyle gelecek durum icin yeni bir
deger akis haritasi olusturulmustur.

Anahtar Kelimeler: Tedarik zinciri yonetimi, soguk gida lojistigi, kalite
yonetim sistemleri, ATP antlasmasi, yahn iiretim teknikleri, deger akis

haritalama yontemi
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ABSTRACT

APPLICATION OF VALUE FLOW ANALYSIS IN A FOOD PRODUCTION
PLANT APPLIED WITH COLD FOOD LOGISTICS UNDER LINE
PRODUCTION

It is one of the most important processes for food production all over the
world and in our country. This enables the food industry to grow rapidly in
response to the needs and demand imbalance around the world. The food
industry, which is an important part of the industrial and employment fields
in our country and in the world, also constitutes a significant part of the
financial transactions that take place around the world.

With the growth of the food industry and the growth of demand
increasing markets, it has become important to prevent the deterioration of food
and quality, the main problems of food production, and to deliver reliable
food to consumers. Significant developments are being observed today in the
name of solution of these problems. By constantly improving production,
storage and transportation technologies, measures have been taken to prevent
and address problems encountered in food production and logistics (such as
food spoilage, quality losses, breakdown in the cold chain due to lack of logistics,
etc.) Cooling is done to prevent microbial deterioration or quality losses cooling
process is being carried out. This process also increases the shelf life of food.
Cold chain logistics is the whole process of storing, handling and transporting
refrigerated or frozen food products at the required temperatures and is
of great importance in terms of food reliability. In terms of consumer
health and economic value, it is necessary to have products in proper
conditions (temperature, time, etc.) from raw material to final product and there
should be no temperature changes along the cold chain. These requirements and
control are of great importance for commercial and human health. For
this reason, international agreements such as "International Carriage of
Detrimental Foods™ and the "Treaty on the Use of Special Equipments in
Transport' (ATP Treaty) have been put into effect and standards have been

viii




established for both food production and food logistics.

The 1SO 22000, BRC and IFS standards prepared by the HACCP
system for production and logistics are currently being implemented by the food
industry and play an important role in ensuring food safety and preventing
economic losses. Agreements, standards, local laws and regulations are
constantly being developed and updated.

Fully satisfying food reliability throughout the supply chain and
minimizing economic losses by adapting to emerging technology possibilities
are among the key objectives of the local and global food industry in the coming
years.

In today's and future cold food logistics and cold transportation, the
concept of lean production is gaining importance. In this study, the concepts
and principles of lean manufacturing were examined and it was decided to
create an application by using the value flow mapping method. In the value
flow mapping method, unnecessary stocks, overproduction, pointing out the
wasted points and observing the processes transparently are the improvements
that can be realized in the process.

After these examinations, a frozen meat factory was selected and
value flow mapping application was performed. The application started by
selecting the product family first, followed by the drawing of the current status
value flow chart. Details of the production activities related to the present
situation have been determined and the improvements to be made regarding
the future situation have been determined. A new value flow map was
created for the future situation by simplifying the production processes,
minimizing the effect of the workplace regulation and the non-value added
production phases.

Keywords: Supply chain management, cold food logistics, quality
management systems, ATP agreement, lean manufacturing techniques, value

flow mapping method
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GIRIS

Tiirkiye’de Gida Endiistrileri

Tirkiye’de gida sanayisi; istihdam, katma deger, tarimsal iretim ve
ihracat bakimindan 6nemli fonksiyonlar: olan bir alandir. Tiirkiye’de artan niifusun
yeterli, dengeli ve saglhikli beslenmesi, tarimsal {retimin uygun sekilde
degerlendirilmesine bagli olup, bu da gida sanayiinin yapisinin saglikli sekilde
gelistigi ve sorunlarmin ¢o6ziildiigii bir ortamda miimkiin olacaktir. (Dokuzuncu
Kalkinma Plan1 (2007-2013) Genis bir ¢esitlilige sahip olan gida endiistrisi, alt dallart
acisindan  birbirinden  farkli  fonksiyonlar tasiyan sektorleri  bir arada
bulundurmaktadir. Bu sektorlerden bazilari i¢ pazar1 dnemserken; bazilari iginse
i¢ piyasa kadar dis pazarlar ve bu pazarlarda rekabet edebilmek de onemlidir.
Tirkiye gida endiistrisinde bulunan alt sektérlerden ¢ogu hammadde ihtiyacini
iilke i¢i kaynaklardan saglayabiliyorken, nicelik olarak az olsa da bazi alt sektorler
hammadde ihtiyaci bakimindan disa bagimlidir.

Ulkemizin tarim ve gida sanayi iiriinleri ihracatinda, 1980’ li yillardan sonra
ozellikle ihracata yonelik modern gida sanayi tesislerinin kurulmasiyla  gida
ihracatt hiz kazanmis olmakla birlikte, geleneksel tarim tiriinleri, hala ihracatimizda
onemli bir yere sahiptir. Bugiin {ilkemizde basta makarna olmak tizere un ve unlu
drtinler, dondurulmus sebze ve meyveler, domates salgast ve konserveler,
cekirdeksiz kuru tiztim ve kuru kayisi gibi geleneksel gida iirtinleri tiretimi, giderek
artan ihrag driinleri olarak goze ¢arpmaktadir. Bu baglamda, son yillarda ihracat
oranindaki paymni her yil artiran gida sektorii, onemli dlgiide iilke ekonomisine doviz
girdisi saglamaktadir (Baser ve Akgiil, 2002:16)

Sektorti lojistik altyapi ve satig kanallar1 olarak incelersek, kara, hava
ve deniz ulasimmna fazlasiyla elverisli  bir konumda bulunan dlkemizin,
ozellikle karayolu tasimaciliginin ¢ok gelismis oldugu goriilir. Bunun sonucu
olarak, gida sektoriinde tasimaciligin biiyiik boliimii karayolu ile yapilmaktadir. Bu
biiyiik bir avantaj gibi goziikse de, soguk hava tasimaciliginda kullanilan tasitlarin az
olmas1 ve depolama yerlerinin yetersizligi gibi olumsuz durumlar ortaya ¢ikmaktadir.
Bununla beraber , Dogu Anadolu Boélgesi’ nde yer alan gida firmalari, elverissiz
cografi o6zellik nedeniyle ve zorlu kis iklimi kosullarinda, lojistik a¢idan sikinti

¢ekmektedirler. Gida sektoriinde pazarlama alaninda da, kiiresellesme, teknolojik



gelismeler tiiketici talebi ve Dbeklentisine bagli olarak 6nemli degisimler
yasanmaktadir. ik degisen pazarlama anlayisidir. Eski anlayis iiriin odaklidir ve
farkli satis araglar1 ile kar maksimizasyonu amacina yoneliktir. Yeni pazarlama
anlayis1 ise, tiim diinyadaki trendlere baghh olarak tiikketici odaklidir ve
oncelikle tiiketici  tatminini amaglamaktadir. Bu nedenle, tiiketicinin satin alma
davranisin1 belirlemede son derece onemli olan kalite belgeli markalar, {iriin
portfoyii ve fiyat avantaji gibi durumlar pazarlamada firmalara rekabet avantaji
saglamaktadir.

Tirkiye’de ve Diinyada  gida sektorii; perakendeciler ile miisteriler
gida treticilerinden daha yiiksek standart bekledikge, sektdordeki
yatirimlarini arttirdik¢a ve iyilestirmeler yaptikga daha ¢ok gelisme gostermektedir.

Tirkiye gida ve icecek ithalati da artis gostermektedir. Tiirkiye’nin gida
ve igecek ithalati ise Temmuz ayinda 372 milyon 72 bin dolar olarak gergeklesti.
Yilin yedi ayinda yapilan gida ve igecek ithalati toplami da 2 milyar 875 milyon
253 bin dolar oldu (Tiirkiye Istatistik Kurumu (TUIK) Dis Ticaret Istatistikleri,
Temmuz 2017). Turkiye’de gida ve igecek dis aliminda en yiiksek payr bitkisel ve
hayvansal yaglar almaktadir. Son yillarda hayvansal tirtinler, 6zellikle de et ve et
trtinleri ile baska yerde siniflandirilmamis gida maddeleri ithalatindaki artis dikkat
¢cekmektedir. Gida ve igecek iiriinleri ithalatinda son yillarda ABD, Ukrayna,
Malezya, AB iilkeleri, Rusya Federasyonu o6ne g¢ikmaktadir (10. Kalkinma Plani
2014-2018:11).

Gida sektoriinde, organize perakendecilik yani hipermarketler gida sektoriinde
onemli bir pay ve kar sahibidir. Organize perakendeciligin artmasi ve net gelir
diizeyinin yiikselmesiyle beraber, tiiketicilerin tiiketim tercihleri hazir yemek ve
dondurulmus gida gibi islem gormiis ve paketlenmis {irlinlere Yyonelmistir.
Perakende sektoriinde hizli bir sekilde yiikselis goze garpmaktadir. Diinyanin en
biiyiik 250 perakende sirketi toplamda yaklasik 4.4 trilyon dolar gelir elde etmistir.
Listede Tiirkiye’den BIM magazas1 son birka¢ yilda 6,62 milyar dolar olan gelirini
6.635 milyar dolar yaparak 2011-2016 aras1 % 19,6 biiyiime saglamis oldu ve en hizli
biiyiiyen 50 perakendeci arasinda 24. sirada yerini aldi1 (Deolitte 2018:36).



Diinya’da Gida Endiistleri

Uluslararast Gida Standart Sanayi Siiflandirma Sistemine ( ISIC rev 3 )
gore gida sanayi, 9 alt sektérden meydana gelmekte olup, gida sanayisi tarimsal
hammaddelerinin bir ya da birden fazla isleme tabi tutulmas: ile elde edilen trtinleri
kapsamaktadir. Bu 9 alt sektor asagidaki gibidir;

1) Et ve et tiriinleri

2) Siit ve siit Uriinleri

3) Deniz tiriinleri mamulleri

4) Nisasta mamulleri

5) Meyve ve sebze isleme

6) Bitkisel yag ve mamulleri

7) Seker ve sekerli mamuller

8) Yem sanayi

9) Alkollii igecek sanayi

Diinya gida endistrisinin  yapisi, tiketicilerin daha genis bir {irlin
portfoyiinde daha kaliteli {riinlere ulasabilme taleplerine bagli olarak siirekli
degismekte ve gelismektedir. Tiiketicinin ¢esitlilik, erisilebilirlik, satin alabilirlik,
gida giivenligi ve kalite anlamindaki taleplerini karsilayabilmek adma siirekli
degisen ve gelisen gida sektorii, bu degisim ve gelisimin yan sanayi sektorlerini
de kapsamasin1 saglayarak operasyonel anlamda hammaddeden son iiriine
kadar olan iretim asamalarinin yan1 sira, ambalaj, lojistik, pazarlama,
danismanlik, denetim gibi yardimei iiriin ve hizmetlerle biitiinlesip diinya ¢apinda
onemli ticari degere sahip sektorlerden biri haline gelmistir. Diinya Gida sektorii
global seviyede yaklasik olarak 4 trilyon dolar finansal hacme sahip bir sektor
durumundadir (USDA, 2017:9).

Dondurulmus gida igin kiiresel talep, artarak biiyiimeye devam etmektedir.
Bu talep Marketline tarafindan Eyliil 2013“de yayinlanan Kiiresel Dondurulmus
Gida Sanayi Profili Raporuna gore 2017°e kadar yillik % 3,7 oraninda biiyiimeye
devam edecektir. sekil 1°deki kiiresel dondurulmus gida pazari iriin kategorileri
incelendiginde; hazir yemekler kategorisinin % 24 ile toplam dondurulmus gida
pazarinda en biyik paya sahip oldugu, dondurulmus balik/deniz firtinleri
kategorisinin % 16,5“lik oranla onu takip ettigi, dondurulmus et iiriinleri, pizza,

meyve ve sebze, unlu mamuller, patates ve diger ftriinlerin de biyiimeyi



desteklemeye devam ettigi goriilmektedir. Rapora gore kiiresel dondurulmus
gidalar pazar1 2013 yilinda 118 milyar $ gibi yiiksek bir degerde gerceklesmistir.

Sekil 1: Kiiresel Dondurulmus Gida Sanayi Profili Raporu

Patates diriinleri Unlu Mamdiller
Pizza 8% 7%

Digerleri
17%

B Unlu Mamidiller

W Digerleri
Et drlinleri
16%

m Hazir Yemekler

m Balik/Deniz Grinleri
m Et Urinleri

W Pizza

= Patates lriinleri

Hazir Yemekler
Balik/Deniz tGrtinleri 24%
16%

Gida endiistrisinde o6zellikle donmus gida talebinin artmasiyla beraber,
dondurulan gidalarin kalitesi de onemli bir kavram haline gelmistir. Gidalarin
son tiiketiciye kadar bozulmadan, taze ve hijyenik bir bigimde sunulabilmesi igin,
oncelikle triiniin ¢ok iyi sekilde muhafaza edilmesi gerekmektedir. Gidalarda
bozulma gibi olumsuz durumlarin ortaya ¢ikmasinin temel nedenleri, su kaybi,
kimyasal ve mikrobiyolojik degisiklikler olarak ifade edilebilir. Uriiniin su
kaybetmesi; kurumasina ve seklinin bozulmasina neden olacag: gibi iiriin igerisinde
bulunan serbest su; mikroorganizma, maya ve kif gibi bozulmaya neden olan
olusumlarin ortaya c¢ikmasive aktivitelerinin devam etmesii¢in uygun ortami
olusturmaktadir. Bu yiizden hem iiriin igerisindeki suyun muhafaza edilmesi hem

de zararli olusumlarin ortaya ¢ikmasinin oniine gegilmesi gerekmektedir.



BIiRINCi BOLUM

GIDA SEKTORUNDE TEDARIK ZINCIiRI

1.1 TEDARIK ZIiNCiRi KAVRAMI, TANIMI VE ONEMi

Isletmeler 1990 11 yillardan itibaren, tedarik zincirlerinin bir {iyesi olacak
bicimde isletme faaliyetlerini gelistirme yollarin1 arastirmaya baslamiglardir.
(Stadler ve Kilger, 2000:8). Isletmeleri, bu alanda arastirma yapmaya yonelten en
onemli gelismelerden birisi, isletmelerin, tek bir isletme olarak bagimsiz bir
bicimde rekabet edebilme yeteneklerinin azalmas1 ve rekabetin, tedarik zincirleri
arasinda Yyasanmaya baslamasidir. Gilinimiizde, isletmelerin basarisi, tedarik
zincirinin -~ dyeleri  arasinda igletme  faaliyetlerinin  karmasik aglarinin
biitiinlestirilebilmesine biiyiik 6l¢tide bagli olmaktadir (Yiiksel, 2004: 2).

Tedarik zincirinin birden fazla tanimi bulunmaktadir Tedarik zinciri;
tedarik¢iden miisteriye uzanan zincir iginde trtin, hizmet ve bilginin, tamammin
akigin1 kapsamaktadir (Demirdogen ve Kiigiik, 2007: 1). Bir baska tanimla TZY,
“hammaddelerin elde edilmesinden son tiriinlerin teslimine kadar tiriin, hizmet, fon ve
bilgi akisin1 saglayarak verimliligi, kaliteyi ve vyeterliligi arttirmaya Yyonelik bir
sistem” olarak agiklanmaktadir (Akmut vd., 2003:158). Tedarik zinciri,
malzemelerin elde edilmesi, bu malzemelerin son iiriinlere doniistiiriilmesi ve bu
son tiriinlerin de miisterilere dagitim fonksiyonlarint gergeklestiren tesis ve dagitim
seceneklerinin agidir olarak tanimlanabilir (Ganeshan ve Harrinson, 1995: 13).

Diger bir tamima gore de tedarik zinciri; mal ve hizmetlerin tedarik
asamasindan,iiretimine ve nihai tiiketiciye ulagsmasina kadar birbirini izleyen tiim
halkalar1 kapsar. Is siiregleri agisindan bakildiginda, tedarik zinciri; tedarik,
malzeme temini, {iretim Yyonetimi, envanter yonetimi, satis siireci, dagitim, satis
tahmini ve miisteri hizmetleri gibi pek ¢ok alani i¢ine almaktadir (Sen, 2006: 1).

Kiiresellesmenin sonucu olarak artan rekabet kosullarinda artik firmalar
basariya gotiiren kavram, biitiinlesik bir yaklasimdan gegmektedir (Gunasekeran,
Hong, ve Fujimoto, 2014:190). Bu da tedarik zincirinin ne kadar nemli oldugunu bir
kez daha ispat etmektedir.

Tedarik Zinciri; arzin ve talebin yonetilmesi, hammaddelerin tedariki, tiretim,



montaj,depolama, envanter yonetimi, siparis yonetimi ve miisterilere iriinlerin
dagitimi faaliyetlerini kapsamakta ve tiim bu faaliyetlerin siirdiiriilebilmesi igin
gerekli olan bilgi sistemlerini de icermektedir (Yiiksel, 2004: 2).

Gunimiizde isletmelerin anahtar o6zellikleri sirketlerin  degil tedarik
zincirlerinin biitiin olmasindandir. Miisteriye dogru zamanda, dogru yerde, dogru
fiyatla dogru triinii ulastirmak rekabet disinda firmaya daha uzun siire piyasada
kalma firsat1 saglayacagi igin énemli bir role sahiptir. Bunun sonucu olarak miisteri
tatmini ve pazar1 anlamak tedarik zinciri stratejilerini kurmak agisindan miihimdir.
“Artik o6nemli olan, sirketler arasi rekabet degil, sirketlerin i¢inde yer aldiklari
tedarik zincirleri arasindaki rekabette basarili olmaktir.” (Sen ve Esin, 2006:1 )

Tedarik zincirinin etkin olmasi isletme agisindan;

e Girdilerin teminini garantileyerek, tiretimin devamlihgmi saglar.

e Tedarik siiresini azaltarak, pazardaki degisikliklere kisa siirede

cevap verilmesini saglar.

e Tiiketici taleplerini en iyi sekilde karsilayarak kaliteyi arttirir.

e Teknoloji kullanarak yenilige tesvik eder.

e Toplam maliyetleri azaltir.

e Isletmenin tiim bilgi, materyal ve para akisin1 yonetebilir duruma gelmesini

saglar.

Bununla birlikte etkin bir tedarik zinciri ile;

e Teslim performansinin iyilestirilmesi (% 15 — 28),

e Envanterin azaltilmasi (% 25 — 60),

e Siparis kargilama oraninin iyilestirilmesi (% 20 — 30),
e Talep tahmin basarisi (% 25 — 80)

e Tedarik ¢evrim siiresinin kisaltilmasi (% 30 — 50),

e Toplam lojistik maliyetlerin azaltilmas1 (% 25 — 50),
e Verimlilik/ kapasite kullanim oran1 artig1 (% 10 — 20),
e Hizmet diizeyinin ve kalitesinin artirilmast,

e Envanter iizerindeki kontrol diizeyinin yiikseltilmesi,
e Miisteri beklentilerinin karsilanmasi,

e Operasyonel karmasikliklarin yok edilmesi

e Gecikme ve beklemeleri



1.1.1 Tedarik Zinciri Fonksiyonlari

Tedarik zincirinin fonksiyonlar1 asagidaki sekilde siralanabilir: (Tek ve Ozgiil,
2005: 458)

1)Kaynagindan ¢ikarma

2)Tedarik,

3)Uretim Planlama,

4)Siparis Isleme,

5)Stok Yonetimi,

6)Depolama,

7)Miisteri Hizmetleri

1) Kaynagindan Cikarma: Verilerin bir araya getirilmesi ve bu bilgilerin
iletilmesidir (Benli,2006: 5).

2) Tedarik: Istenilen kalite ve miktarda, uygun fiyata, uygun bir teslimatla
hammaddenin, techizatin ve malzemenin satin alinma islemi olarak tanimlanabilir.

3) Uretim Planlamasi: Bu fonksiyonun temel gayesi, belirli bir iiriiniin
tretimini  istenilen miktarda ve istenilen ozelliklerde gergeklestirmektir. Bunun
gerceklesmesi gerekli kosullarin saglanmis olmasi ve dogru zamanda uygulanmasi
sartina baghdir. Etkin tretim planlama, firmanin hedeflerine ulasmasi agisindan
cok onemli bir yere sahiptir. Dolayisiyla yonetim, tiretim planlama siirecini ve
gerekli prosediirleri tanimlamali, planlari diizenli olarak takip ve kontrol etmeli ve
iretim planlamas1 dogrultusunda sistematik olarak faaliyetlerini gerceklestirmelidir
(Demirdogen ve Kiigiik, 2007: 7).

Planlama fonksiyonunun temel o6zellikleri asagida belirtilmistir (Chopra ve
Meindl, 2007:32):

e Misteri talepleri ve satis trendleri dogrultusunda sistematik planlar
olusturulmasi gerekmektedir.

e Uzun donemli planlar temel alinarak kisa donemli programlar ve tezgah
yiiklemeleri hazirlanmalidir.

e Satin alma ile entegre tedarik sistemi kurulmasi gerekmektedir.

e Uriin tasarimi planlama kisitlarmin optimizasyonuna gore gozden
gegirilip degerlendirilmelidir.

e Uretimde bekleme siireleri, ¢evrim zamanlar1 azaltilmalidur.



4) Siparis isleme: Etkin bir tedarik zinciri yonetiminin olmasi ig¢in en 6nemli
unsur, siparisleri yerine getirme bakimindan miisteri ihtiyaglarini karsilayabilmektir.
Etkin bir siparis yonetimi siireci de firmanin imalat, lojistik ve pazarlama planlarini
biitiinlestirmesini gerektirmektedir. Isletme miisteri ihtiyaglarin1 ve taleplerini
karsilamak ve miisteriye daha makul fiyatlarla ulasabilmek igin tedarik zincirindeki
ortaklartyla iligkilerini gelistirmek zorundadir. Biitin bunlar gerceklestirildigi
zaman firmanin yer aldigi tedarik zinciri i¢inde etkin bir siparis isleme siirecinden
s6z etmek miimkiin olur (Ozdemir, 2005: 92).

5) Stok yénetimi: Uretim planma uygun, isletme stok hedeflerine gore iiriin
ve malzeme stok seviyelerinin belirlenmesi ve stoklarin verimli  yonetimi
fonksiyonudur. Uretim kontrol sisteminin, planl bir iiretim icin, iiretim hedeflerini
optimize edecek yontemlerle bu olaylara cevap vermesi gereklidir (Eymen, 2007: 12).

6) Depo Yonetimi: Tedarik zincirindekigorevi stoklama isleminin
uygun kosul ve maliyetlerle kolay ve hizli tasima gergeklesecek bigimde uygun
yerde depolanmasinin saglanmasidir.

7) Miisteri Hizmet Yonetimi: Firmanin miisteri ile dogrudan temasta oldugu
siirectir. Bu siireg tiriiniin elde edilme yolu, yiikleme ve sevkiyatiyla ilgili miisteriyi
bilgilendirme amaciyla birincil bilgi kaynagidir. Miisteriye verilen tam zamanl
gergek bilgiler, firmanin tiretim ve lojistik gibi siirecleri ile ortak baglantilar yoluyla
saglanir. Bununla beraber miisteri hizmet yonetimi miisterilerle yapilan {iriin ve

hizmet anlagmasmin yiiriitiilmesinden sorumludur.(Ozdemir, 2005: 92).

1.1.2 Tedarik Zinciri Yonetimi Kavram

Tedarik Zinciri Yonetimi 1980’lerde O0nemi ortaya ¢ikmaya baslamis bir
kavramdir. Tedarik zinciri kavramini agiklayabilmek i¢in pek ¢ok terim ve
kavram kullanilmis ve kullanilmaya da devam etmektedir. Artan miisteri
beklentileri, vyiikselen tatmin diizeyleri, kisalan {iriin hayat dongiisii stireleri
diinyadaki ekonomik ve politik degisikliklere bagl olarak degisen malzeme
fiyatlar1 ~ sebebiyle Tedarik Zinciri Yonetimi (TZY) oldukga ilgi gormeye
baslamistir.

Tedarik zinciri yonetimine iligkin literatiirdeki tanimlar asagidaki gibidir:



Tedarik zinciri yonetim; son halini almis trtinlerin  baslangic asamasindan
tiiketilebilecegi son zamana kadar olusan tiim siirecleri kapsar. Bu baglamda, tedarik
zinciri yonetimi, uygulanan tim siireglerin yonetimi sirasinda rol alan, tim
isletme i¢i ve disi etkenler olarak ifade edilebilir.

Tedarik  zinciri ~ yonetimi, isletmelerin, tedarikgilerinin  siireglerini
teknolojilerini ve yeteneklerini hangi ol¢lide etkin olarak kullandiklar1 ve
isletmelerin de tretim, lojistik, malzeme dagitim: ve ulasim fonksiyonlarinin
koordinasyonunu ne Olgiide  basarili olarak  sagladiklar1  {izerinde
odaklanmaktadir.(Yiiksel, 2004: 2).

Tedarik Zinciri Yonetimini; hammadde ve malzemelerin satin alinmasi,
triinlerin tretim, dagiim ve son Kkullanici tarafindan tiiketimini saglayan
prosediir, aktivite ve fonksiyonlarinin kombinasyonu olarak tanimlamak da
mimkiindiir. (Demirdégen ve Kiigiik, 2007: 1)

Tedarik zinciri yonetimi;. dogru tiriin , dogru miktar, dogru zaman, dogru yer,
yiiksek esneklik, en diisiik toplam maliyet, en kisa gevrim siiresi ve en diisiik toplam
stok diizeyinin birlesimidir (Tanyas,2004:45). Soyle de tanimlanabilir; zincir
icinde yer alan temel is siireglerinin Dbiitiinlesmesini saglayan, miisteri
memnuniyetini  arttiracak  stratejilerin - ve  is modellerinin olusturulmasidir
(Murphy,2004:56).

Tedarik zinciri yonetimiyle ilgili bu tanimlarda,

A) Optimizasyon,

B) Entegrasyon kavrami iki mekanizmaya ayrilmaktadir.

A)Optimizasyon: isletme ve isletmelerin ortak bir is yonetim sistemi
kurmasi amaciyla biitiinlesmis fonksiyonlarmin (lojistik, pazarlama, iiretim,
finans) optimizasyonunu saglayan bir operasyon yonetimi teknigidir. Bu
konumuyla isletme entegrasyonu firmalara rekabet avantaji saglayacak, anahtar
roldeki faaliyetlerin birbirlerine baglanmasini ve senkronize edilmesini saglar.
Bu faaliyetleri dort grupta toplayacak olursak;

1.Isletme i¢i lojistik faaliyetler

a) Satig tahminleme

b) Envanter planlama

¢) Satin alma

¢) Isletme i¢i tastma



2.Isletme faaliyetleri

a) Uretim

b) Katma degerli isleme

¢) Siireg i¢indeki stok ve envanter yonetimi
3.Isletme dis1 faaliyetler

a) Bitmis tiriin stok ve envanter yonetimi
b) Miisteri sikayetlerinin yonetilmesi

¢) Isletme dis1 ve isletmeler aras1 tasima
4. Destek faaliyetler

a)Lojistik sistem planlamasi

b)Lojistik miithendisligi

c) Lojistik kontrol

Bu mekanizma mal ve hizmetlerin, ilgili tedarikgilerinin diizenlenmesini
siparig, triin ve hizmet akisinin diizenli-yetgin bir sekilde gerceklestirilmesine

yardimci olmaktadir.

Sekil 1.1: Tedarik Zinciri Yonetiminin Fonksiyonu

Talep Dagitim Uretim Malzemeler
yonetimi
Stratejik Ayhk Kurumsal Kurumsal Kurumsal
seviye tahminler dagitim > Uretim malzeme
planlamasi planlamasi planlamasi
Taktik Haftalik Dagitim Ana Uretim Malzeme
seviye tahminler intiyaclar » cizelgelemesi intiyag
planlamasi
Operasyonel Envanter Proses Malzemenin
seviye Siparigler dagitimi > sgwyesmde serbest
cizelgeleme birakilmasi

Kaynak: Fox, 1993:18
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B)Entegrasyon: Tedarik zinciri yonetiminin ikinci boyutu biitiinlesmis lojistik
yonetiminin, kanal i¢indeki isletmeler arasindaki lojistik faaliyetleri genisletmesidir.
Isletme i¢indeki lojstik fonksiyonlarinin isletme disinda olan ayni1 kanal i¢inde bulunan
isletmelerin benzer lojistik fonksiyonlarla baglanma entegrasyonudur.

Tedarik zinciri yonetimi ile geleneksel yonetim arasinda pek ¢ok farklilik
vardir. Geleneksel Yonetim ve tedarik zinciri yonetimi arasindaki en onemli fark,
Geleneksel yonetimde firmalarin sadece maliyetleri nasil diisiiriip rekabet avantaji
saglayabilirim amacina ulagsmak icin calisirken, tedarik zincirinde yer alan tiim
isletmelerin ortak bir misyon i¢in ugras vermeleri ve miimkiin oldugunca birbirlerinin
¢ikarlarmi gozetmeye ¢aligsmalaridir (Giindogan, 2003:10).

Kiiresellesmenin getirdigi rekabetc¢i kosullarda giiciin miisteriye ge¢mesiyle
beraber,klasik yonetim anlayisindaki iiretim odakli, degisen ortam kosullarina ayak
uyduramayan yapinin devam ettirilmesi zor goziikmektedir. Rekabet ortaminda
bulunmak ve digerlerine karsi avantajli duruma gelebilmek igin misteri istek ve
beklentilerine cevap verme hizi, esneklik ve ¢eviklik, arz ve talepteki ani degismelere
ayak uydurabilmek ¢ok 6nemli bir kosuldur.

Tedarik zinciri yonetimi; miisterilerle baslayan, onlarla biitiinlesen, hammadde
alimindan, son {iriin dagiticisina kadar olan yogun bir siireci biinyesinde barindiran bir

kavramdir (Andraski 1998:9).

1.1.3 Tedarik Zinciri Yonetiminin Unsurlari

Tedarik zinciri yonetiminin unsurlar1 maliyet, misteri giicii, envanter
akisi, misterilerle ve tedarikgilerle iliskiler, planlama ve koordinasyondur (Sakalli
2004:6).

* Maliyet: Tedarik isleminin baslatildig1 andan itibaren firmanin herhangi bir
zaman diliminde yapacagi olasi kontroller ve bu kontrollerle beraber var olan biitiin
unsurlarin bulunup bulunmadig: yoniinde bilgi verir. Ayrica toplam maliyet analizinin
lojistik fonksiyonlarinin unsurlarmi ~ bulundurup  bulundurmag: yoniinde
bilgilendiricidir.

* Miisteri Giicli: Miisteri giiclinii artirmak tedarik zincirlerinin tasarimi ve
yonetimi i¢in 6nemli rol oynamaktadir. Cilinkii miisteriler siirekli olarak yenilesme
talep ederler ve bunun hizli bir sekilde ger¢eklesmesini isterler. Tedarik zincirlerinin

ahir olmamasi yerine hizli olmasini isterler.

11



* Envanter Akisi: Tedarik zinciri yonetiminde envanter, ileride dogabilecek
ihtiyaglar1 karsilamak amaciyla mallarin ya da esyalarin depolanmasidir (Karadogan,
2008:1). Just in time ( Tam zamaninda iiretim) ve yalin diisiince yaklagimlarina
dayanarak tedarik zincirindeki envanter miktarinda azalmay1 hedeflemektedir.

« iliskiler: Firmalarin yalniz kendi ¢ikarlarin1 gdzetmek yerine biitiin tedarik
zincirinin ortak c¢ikarlarin1 6nemsemeleri asil onemli olan konudur. Stratejik
ortakliklar, uzun donemli anlagmalar, kar paylasimi ve yatirim baglilik esasina
dayanir.

* Planlama: Planlama faaliyeti dort ana konuyla ugrasir. Bunlar; miisteri
hizmeti, imkan noktasi, envanter kararlar1 ve sevkiyattir. Bunlar birbiri ile iligkilidir
ve bunlart ayr1 ayn sikca tercih edilmesine ragmen biitiin olarak planlamak olmasi
gerekendir.

» Koordinasyon: Yoneticiler bugiine kadar belli faaliyetlerinin (envanter
yonetimi, depo yoOnetimi, tagima yonetimi gibi), belli fonksiyonlarinin (liretim,
pazarlama, lojistik gibi) veya belli orgiitlerinin performansini, sabitlemekle
ugrastyordu. Tedarik zinciri yonetimi biitilin siirecin basarili olma durumunu optimize
edecek, belli bagl faaliyetleri ve islevlerini gerekli durumlarda geri plana alabilecek

yoneticilere gereksinim duymaktadir (Sakalli 2004:58).

1.2 TEDARIK ZiINCiRi YONETiMi iLE SAGLANAN FAYDALAR VE
KARSILASILAN GUCLUKLER

1.2.1 Tedarik Zinciri Yonetiminin Avantajlar

Tedarik zinciri yonetimi isletmelere saglikli bilgi paylasimi sagladigi icin
zaman ve malzeme israfin1 engeller. Bazi1 avantajlari1 Tedarik Zinciri Konseyi su
sekilde ifade etmistir.

a) Teslimat performansinin iyilesmesi

b) Stoklarin azalmasi

¢) Cevrim siiresinin kisalmasi

¢) Tahmin dogrulugunun artmasi

d) Zincir boyunca verimliligin artmasi

e) Zincir boyunca maliyetlerin diigmesi

f) Kapasite ger¢eklesme oraninin artmasi
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Yukarda sayilan avantajlar ile tedarik zinciri halkasinda bulunan tiim ortaklar
arasinda iletisim daha kuvvetli olacak, bunun sayesinde gereksiz maliyet ve stoklardan
kurtulunmus olacak ve sonu¢ olarak zincir boyunca verimlilik arttirilacaktir.
Zincirdeki firmalar bu etkili iletisim sayesinde stoklara fazla yatirim yapmayacaktir ve
daha dogru bir tahminleme stratejisine sahip olacaktir. Bu da planlamalarda kolaylik
ve maliyetlerde azalma meydana getirecektir.

Sonug olarak firmalar arasinda tesis edilecek olan giiven ve isbirligi sonucunda
risklerin paylasimi, firmalar arasindaki bariyerlerin azaltilmasi ve esnekligin
artirllmasi yoluyla yeni {iriin gelistirme ve pazara sunma siireleri kisalarak rakiplere
kars1 biiyiik avantajlar saglanabilir. Bu sayede miisteri ihtiyaclarinin karsilanabilmesi
yolu ile miisterilerin tatmin diizeylerinde artiglar saglanabilir. Biitiin bunlarin parasal
karsilig1 olarak da zincir boyunca nakit akiglar1 diizenli bir hal alir ve firmalarin

maliyetleri diiserek karliliklarinda artis olur (Ozdemir 2004:68).

1.2.2 Tedarik Zinciri Yonetimi Ile Karsilasilan Giigliikler

Tedarik zinciri ortaklart zincirdeki tiim katilimcilarin giliglii  olmasini
istemektedirler. Zincirde zayif bir katilimecinin olmasi halinde bu diger tedarik zinciri
tiyelerini de etkiler. Bunun disinda bazi tehlikeleri su sekilde siralarsak (Lee ve
Billington, 1993:33).

1) Tedarik zinciri 6l¢eginin olmamasi,

2) Miisteri hizmetlerinin yetersiz olmasi

3) Yanlis teslimat

4) Verimsiz bilgi sistemi,

5) Belirsizligin 6nemsenmemesi

6) Envanter stoklama politikas,

7) Zayif baghlik,

8) Tedarik zinciri diisiiniilmeden iirlin ve slire¢ dizayni,

9) Tamamlanmamis tedarik zinciri,

10)Yavas bir sekilde uygulamaya girmek,

11) Gereksiz bilgi depolama,

12) Elastik olmayan sistemler
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Tedarik zincirinin bagindan bitisine kadar devam eden dogrulugu olmayan
islevsiz bilgi; gereksiz stok yatirimlari, yetersiz miisteri hizmetleri, dogru
planlanamayan kapasite planlar1 ve gergeklestirilemeyen iiretim planlar1 gibi ¢ok
biiyiik verimsizliklere neden olur. Tedarik zinciri siiresince dogru olmayan bilgi
akisinin meydana getirdigi hareketlilik kirbag etkisi (bullwhip effect) olarak
adlandirilir (Handfield, 1999:10).

1.3 GIDA LOJISTIGi

Gida lojistigi, gida maddelerinin paketleme, tasima ellecleme ve depolama
asamalarinda gidanin yapisina uygun kosullarda (sicaklik, nem. basing) saklanmasidir.
Belirtilen kosullar1 elde etmek icin gerekli olan alet, ekipman ve araglarin bakimi ve
kontrolii olduk¢a 6nemli bir konudur. Sicaklik ve nem degisiminde gerceklesebilecek
dalgalanmalar, irilinlerin fiziksel, duyusal ve kimyasal yapilarinda istenmeyen
hammadde alimindan nihai tiiketim yerine kadar gerceklestirilen dagitim siire¢lerinin
tiimiinii kapsamaktadir.

Tarimsal iiretimin mevsime ve yoreye bagli degiskenligine karsilik gida
gereksiniminin siirekliligi, cabuk bozulma egilimindeki tarimsal gida gereksiniminin
stirekliligi, cabuk bozulma egilimindeki tarimsal iirlinlere belirli isleme ve muhafaza
yontemlerinin uygulanmasini zorunlu kilmakta ve bu islevi gida sanayisi yerine
getirmektedir (Bulu vd, 2007: 312). Gida iirtinleri ¢esitleri olarak et, balik, siit tiriinleri,
hububat {irlinleri, gazli yada mineralli igecekler, unlu mamuller, taze meyve ve
sebzeler, konserveler ve dondurulmus iiriinler olarak siniflandirilabilir fakat hepsinin
ortak dzelligi belirli bir raf dmriine sahip olmalaridir. Uriinler belirtilen son kullanma
tarihi siiresi igerisinde tiiketilmek durumundadir.

Gida {irinlerinin farkli bir ortak 6zelligi ise bu iiriinlerin hammadde halinden
son tiikketim haline kadar olan tiim tedarik zinciri siireleri i¢inde hijyenik ortamda
taginmasi zorunlulugudur. Bu sebeple gida lojistiginin diger lojistik sistemlerden daha
farkli sekilde ele alinmasini zorunlu hale getirmektedir.

Gida lojistiginin bir pargasi olan gida tasimaciliginda uygun ara¢ kullanimi ¢ok
biiyiikk 6nem tagimaktadir. Gida Lojistigi alaninda hizmet gosteren Reysas Lojistik
Direktérii Kenan Ozbostanci gida tasimaciligi hakkinda sunlar sdylemektedir: “Gida

canli bir Uriindiir ve fire riski ¢ok yiiksektir. Ayrica et ve siit iirtinleri gibi tiiketici
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saglig1 agisindan dikkat edilmesi gereken bakteri iiremesinin engellenmesi gibi hassas
durumlar da s6z konusudur. Bu yilizden 6zel tertibata sahip araglar tarafindan yapilmasi
gerekmektedir. Bunlarin en basinda 1s1 kontrollii arag¢larin kullanilmas: gelmektedir.
Bunun disinda gidalarin kokularinin birbirine karismamasinin saglanmasi gelmektedir
(UTA Lojistik Dergisi, May1s 2007: 43)

Soguk zincir; hasattan tiiketiciye kadar olan agamalarda tiriinlerin kalitesini ve
gida giivenligine uygunlugunu saglamak i¢in yapilan soguk muhafaza, soguk tasima
vb islemlerinin biitiinline denir. Gida {iriinlerinin taginmasinda depolanmasinda énemli
olan konulardan birisi soguk zincirin kirilmamasidir.

Gidanin yapisal 6zelligine gore biyolojik ,kimyasal ya da fiziksel olarak uygun
goriinen zamanda bozulma olayr gerceklesmeyecek sekilde uygun paketlenmesi ve
bazi kosullarin saglanmis olmasi1 gerekmektedir. Bunlar 151k, atmosfer, nem, sicaklik
ve siire vb. dir.

Soguk zincirin kirilmadan devamliliginin saglanabilmesi iiriiniin ilk asamadan
son agsamaya yani tiiketiciye kadar olan siirecte maruz kalabilecegi mikrobiyal agidan
bozulma, kiitle kaybi, yumusama, burusma, renk ve yapisal bozulma gibi istenmeyen
etkileri minimize etmekte kullanilabilecek en etkili yontemdir. Iyi bir soguk zincir
yonetimi ile tiiketicinin liriine taze liriin kalitesinde ve giivenli gida olarak ulasmasinm
saglayacak, bu da tiiketici memnuniyetinin artmasini ve liretilen {iriinlere olan talebin
artmasin1 saglayacaktir ve miisteri liriine siki sikiya baglanacaktir. Soguk zincirin
devamliligin1 saglamak, hasat ve iiretimden son satis noktasina kadar soguk zincirde
yer alan herkesin sorumlulugu altindadir. Bu asamalarin herhangi birinde sicaklik
kontroliinde yapilacak bir hata ve soguk zincirin kirilmasi iiriiniin son kalitesine ve

mikrobiyal giivenilirligine direkt olarak etki edecektir.
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IKINCi BOLUM

GIDA KALITE GUVENLIGi KAPSAMINDA SOGUK ZiNCiR
LOJISTIGI

2.1 GIDA LOJISTIiGi VE SOGUK ZINCIiR

Sogutma, bir ortamin ya da herhangi bir materyalin sicaklifin1 bulundugu
ortamin sicakliginin altina diisiirmekve orada tutmak amaciyla 1sinin emilmesidir.
Bilim ve teknolojinin siirekli olarak iyilesmesi ile ortaya ¢ikan dondurulmus gidalar
ve sogukta muhafaza metodu sayesinde tazeligi korunan gidalar hammaddeden
tiketime uzanan biitiin asamalarda belirli sicakliklarda muhafaza edilmeleri
gerekmektedir. Bu muhafazayr da soguk zincir mekanizmasi saglamaktadir. Soguk
zincir, belli bir isleme tabi tutulan gidalarin tedarik zinciri lojistigine yonlendirme
yapan fiziksel bir siirectir. Dondurulmus ve sogutulmus gidalari korumak amach
kullanilan ekipmanlar ve prosesler de soguk zincir olarak ifade edilmektedir (Salin ve
Nayga Jr, 2002:918-933).

Tirk Gida Kodeksi Yonetmeligi“nde yer alan ifadeye gore soguk zincir;
“Soguk zincir gereksinimi olan gida maddelerinin iiretiminden tiiketimine kadar her
asamada kendi oOzelliklerini koruyabilmesi i¢in uygulanmasi zorunlu olan soguk
muhafaza, soguk tasima ve benzeri islemlerinin tamami” olarak tanimlanmustir (Tiirk
Gida Kodeksi Yonetmeligi Yetki Kanunu 560 S.K.H.K. Yayimlandig1 R.Gazete 16
Kasim 1997, 23172).

Ulusal Ulastirma Kamu Arastirma Programi’nin yaptigi tanima gore soguk
zincir; gida maddelerinin liretim noktalarindan baslayarak tiiketimlerine kadar gegen
siire icinde sahip olduklari dogal nitelikleri korumak amaciyla soguk ortamda
depolanmasi, depolardan tiiketim merkezlerine sogutmali araglarla tasinmasi,
satilacaklar1 zamana kadar yine soguk depolarda muhafazasi ve satin alindiktan sonra
tilketim alanina kadar evlerde soguk ortamda koruma asamalarindan olusan soguk
uygulamalara verilen isimdir (Ulastirma Bakanligi, 2006: 58). Soguk muhafaza
isleminde iiriin kalitesi, birbirini takip eden tiim asamalarin dikkatlice, higbir atlama
veya hata yapilmadan uygulanmasi ile ilgili oldugu i¢in bu asamalarin tamami “soguk
zincir” olarak adlandirilmaktadir (Ulastirma Bakanligi, 2006:58). Sicaklik

gereksinimleri, dondurulmus ve sogutulmus gidalar1 kapsamak iizere tiim gidalar
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arasinda degisiklik gosterir. Ornegin, siitiin ihtiyac1 olan sicaklik donmus sebzelerden
daha disiiktir. Soguk zincirin biitiinligli iiretim ve proses asamasindan sevk
siireclerinin her birinde (yiikleme, bosaltma, ellegleme ve depolama) ve son olarak
market raflarinda ve tiiketicinin evinde korunmalidir.

Miihendislik yoniinden incelendiginde, yonetimin gorevi sicaklifin kontrol
edilmesi, ekipmanlarin kurulumu ve bakimiin yapilmasi, tiriinlerin hizli bir bigimde
tasinmasi1 ve soguk hava depolama {initeleri iizerinde kapilar1 kapali tutmayi
igermektedir (Salin ve Nayga Jr, 2002:918-933). Dondurulmus gida endiistrisini uzun
stireden beri etkileyen temel problemlerin basinda zincirdeki raf dmriiniin saglanmasi,
iriiniin depodaki islemleri (ellecleme, paletleme, yiikkleme, vb.) i¢in harcanan zaman
ile depolama ortaminin sicakligi ve siiresi olmustur. Daha iyi paketleme teknikleri ve
daha giiclii sogutma sistemlerinin kullanilmasi veya daha hizli dagitim yapabilmek
amactyla yeni yontemlere yatirimlar yapilmast gidalarin bozulmasini minimum
seviyeye ¢ekmede kolaylik saglayacaktir (Cai vd, 2009:261-278). Depo ortaminda
gerceklesebilecek sicaklik degisimlerini 6nlemek amaciyla gergeklestirilen faaliyetler

dondurulmus mamullerin kalitesini arttirmada yardimci olur.

2.1.1 Gida Sektériinde Soguk Zincirin Onemi ve Gida Giivenligi

Gidalar tasima, depolama ya da tiikketim agamasinda kullanim hatalar1 gibi
bircok faktor nedeniyle zararli hale gelebilmektedir. Gidalar1 zararli hale getiren
faktorler; fiziksel, kimyasal ve biyolojik olarak siiflandirilmaktadir (Emeksiz vd.,
2005: 12). Son yillarda tiim diinyada ekonomik ve tiiketici yoniinden énemli bir egilim
gosteren minimal (az-yar1) islenmis drlinlerin de soguk zincirle tasinmasi
gerekmektedir. Bunlar arasinda meyve ve sebzelerin kullanildig: iiriinlerin yaninda,
diger iriinler de yer almaktadir. Bu nedenle soguk zincir ve lojistik sistemlerinin
Oonemi giin gegtikge artmaktadir (Ulastirma Bakanligi, 2006: 58). Hammaddeden son
tiriine kadar olan siirecteki sorumluluk yalnizca tek bir firmaya ithaf edilmeyip tiim
tedarik zincirini kapsamaktadir. Bundan otiirii iretilen {irlinlin kalitesi iiretim
kalitesiyle beraber tedarik¢inin kalitesinden de etkilenmektedir. Cabuk bozulabilen
gidalar; 6rnek olarak taze balik, taze et, siit lirtinleri gibi dayaniklilig1 az olan gidalardir
ve bu gidalarin depolanmasi sirasinda ¢ok dikkat edilmesi gerekmektedir. Bu tirlinler
i¢in ilk giren ilk ¢ikar prensibi yani FIFO’nun uygulanmasi da ayrica 6nem

tasimaktadir.
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Gida firtinlerinin dagitim zinciri tiiketim siirecine gelene kadar bir¢ok farkli
adimdan ge¢mektedir . Dagitim zinciri siiresince farkli konteynirda tagian tirtinlerin
sicakliginin ayn1 konteynirda tasinan sicaklik kontrolii yapilmis olan {iriinlerin
sicakligina oranla daha fazla sicaklik degisimine ugradigi gézlenmistir. Uriin sicakligs,
depolara yiikkleme , bosaltma siiregleri de dahil olmak iizere tiim siireclerde degisir ve
bu durum kisa siirse bile olmas1 19 gereken sicaklik limitlerini gegebilir. (Bogataj M,
Bogatj L. ve Vodopivec, 2005:34). Gida soguk zinciri 3T (time, temperature,
tolerance) ilkelerine uyumlu olmalidir. Uriiniin son kalitesi zaman, sicaklik ve iiriiniin
depolama sirasindaki toleransi ile beraber degerlendirilmektedir. Kalite kayiplarinin
geri getirilememesinden dolay {iriin kontroliinii saglama amagli farkli ekonomik ve
teknik gostergeler yer almaktadir (Lan ve Ya, 2008:14).

Soguk ve dondurulmus gidalarin iiretim, nakliye, depolama ve dagitimini
kapsayan soguk zincir boyunca g¢evre kosullarinin izlenmesi ve kaydedilmesi
gerekmektedir. Ayrica enerji tasarrufu, gilivenlik ve kalite i¢in uygulanabilir
teknolojilerin, araglarin ve yaklasimlarin tanimlanmasi 6nem tasimaktadir. Soguk
zincirde kullanilabilecek araglar arasinda HACCP (Kritik Kontrol Noktalar1 Tehlike
Analizi) yaklasimlari, basit izleme- kayit cihazlari, g¢evre faktoriinii kaydeden
sensorler, uzaktan kumandali platformlar, veri toplama platformlari, radyo- frekans
tanimlama araglar1 bulunmaktadir (Akkasg, 2004: 17).

Sogutma gida da ortaya ¢ikan degisimin hizin1 yavaslatir veya durdurur. Bu
degisiklikler mikrobiyolojik (mikroorganizmalarin gelismesi), fizyolojik (olgunlasma,
solunum, yaslanma), biyokimyasal (esmerlesme reaksiyonlari, yag oksidasyonu,
pigment indirgenmesi) veya fiziksel (nem kaybi) olarak 4’e ayrilabilmektedir. Etkin
ve etkili bir soguk zincir bu degisikliklerin minimum olmasi sebebiyle tasarlanmistir
(James ve James, 2010:15).

Depolama ve tasima sirasindaki ¢evresel sartlardan etkilenen gida kalitesinin
bozulmadan devam edebilmesi tedarik zinciri performansi adma biiylik Oneme
sahiptir. Performans oOl¢iitiinden ayr1 olarak, gida kalitesi giivenlik, raf dmrii gibi diger
etkenlerle de iliskilidir. Uriin kalitesinin kontrolii {iriiniin bozulma potansiyeli ile
yakindan iligkilidir. Uriiniin bozulma potansiyeli miisteri i¢in belirsizlik yaratirken
satict igin problem olusturmaktadir. Bu durumdan kaynaklanacak, gidanin
bozulmasindan kaginmak amaciyla hizli bir sekilde marketlere yerlestirilmelidir

(Rong vd, 2011:424).
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Gida giivenligi kavrami; tiiketime sunulan gidalarda fiziksel, kimyasal,
biyolojik ve her tiirlii tehlikeli ajanlarin bertaraf edilmesi i¢in alinan tedbirler biitiinii
olarak ifade edilmektedir. Gida giivenliginin saglanmasi ve siirdiiriilmesi konusunun
ortaya ¢ikmasi uzmanlar, HACCP (Kritik Kontrol Noktalar1 Tehlike Analizi)
sistemine sevk etmistir Hammadde temini, gida hazirlama, isleme, iiretim,
ambalajlama, depolama ve nakliye gibi gida zincirinin her agsamasinda tehlike analizi
yapmak; gerekli kritik kontrol noktalarini belirleme; herhangi bir problem olusmadan
Onleme sistemini kurmayi iceren gida giivenlik sistemidir. Bdylece kayiplar ve
maliyeti azaltma, oto kontrol, miisteri talebini karsilama, ticareti kolaylastirma ve
yasalara uygunluk saglanmaktadir (Emeksiz vd 2005:115-171). Diinya ¢apinda gida
giivenligi problemleri ile alakali birgok 6rgiit vardir. Bunlar; Gida ve Tarim Orgiitii
(The Food and Agricultural Organization, Diinya Saglik Orgiitii (The World Health
Organization), Birlesmis Milletler Orgiitii (UN Organizations), Diinya Ticaret Orgiitii
(The World Trade Organization)“dir. Codex Alimentarius ise 1962 yilinda Gida ve
Tarmm Orgiitii ve Diinya Saglik Orgiitii tarafindan yeni ilkeler meydana getirilmek
amaciyla Gida Standartlart programinin sonucu olarak kurulmustur (Trienekens vd,
2012:60).

HACCP hijyenik gida iiretimi ve hijyen uygulamalarinda etkin bir yaklasim
olarak kabul gérmektedir. Bununla beraber, gida iireticilerinin uluslararasi pazara
girmeden Once gereksinim duydugu sistemlerden bir tanesidir. HACCP, gida
giivenliginin saglanmasi i¢in 6nemli olarak izlenen ve kontrol edilen iiretim i¢indeki
operasyon noktalarmin tanimlanmasma yardimci olur ve gida zincirinin tim
adimlarinda tehlike analizi yaparak gerekli kritik kontrol noktalarini belirler. HACCP,
bulasma ve kirlenme sorununun ortaya ¢ikmasiyla beraber gida sistemlerinin herhangi
bir siirecine uygulanabilir. Bu nedenle, gida firmalart HACCP sistemini gida kalite
kontrolii amaciyla daha etkin bir sekilde kullanmaktadirlar (Lao vd, 2012:75). Bu konu
ileride 2.4 bagliginda ayrintili olarak ele alinacaktir.

Codex Alimentarius (2003)“e gore Kritik Kontrol Noktasi, kontroliin
uygulanabildigi ve gida giivenlik tehlikelerinin engelledigi ya da elendigi veya kabul
edilebilir bir diizeye ¢ekildigi adim olarak tanimlanmistir. Onleme islemi, iiretimin
yapildig1 sartlarda bulasmanin meydana gelmemesiyle veya dogru hammadde ve katki
maddesinin se¢imiyle saglanir. Gelisimini engelleme veya azaltma ise 1sitma, filtre
etme, yiiksek basing, kimyasal sterilizasyon gibi fiziksel ve kimyasal islemler yoluyla

yapilir.
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ISO 22000 gida zincirindeki (girdi temini, liretim, dagitim) boyunca mevcut ve
potansiyel tehlikelerin tehlike analizi ile belirlenmesi, kontrol énlemlerinin (6n kosul
ve/veya kritik kontrol noktalar1) belirlenmesi, uygulanmasini, izlenmesini, 127
sonuglarmin degerlendirilmesini ve analizini, iyilestirilmesini ve i¢ ve dis sartlardaki
degisiklikler dogrultusunda giincellenmesini 6ngdriir. ISO 22000 standardinin ¢esitli
tilkeler tarafindan yayinlanmis HACCP standartlarin yerini alabilecek ve diinyada ISO
9000 gibi kabul gorebilecek bir standart olmas1 dngoériilmektedir (9. Kalkinma Plani,
2006: 30). 1ISO 22000 sistemi HACCP sisteminin ilkelerini ve uygulama adimlarin

tamamlamaktadir (Arvanitoyannis ve Varzakas, 2009:62).

2.1.2 Soguk Zincirdeki Gidalarin Raf Omriinii Etkileyen Faktorler

Gidanin iiretiminden tiiketicinin eline ulasana kadar yapilmasi gereken en
onemli kontrollerden bir tanesi sicaklik kontroliidiir. Sicaklik gida kalitesini
etkileyecek olas1 zararli bakterilerin gelismesine firsat olusturabilecedi icin gida
giivenligini tehdit etmektedir. Bununla beraber yetersiz sicaklik kontrolleri de gidanin
gorliniis ve tekstriinde degisiklik olusturabilecek kimyasal reaksiyonlara neden
olabilmektedir.

Sicaklik ne kadar diigiik olursa gereksinim duyulan enerji miktar1 da o kadar
fazla olur ve boylece gidanin raf omrii uzar. Gida tedarik zincirinin optimize
edilmesinde sicaklik ayarlar1 ve bunun gida kalitesi iizerine etkisi, enerji miktar1 ve

maliyetler dikkate alinarak modelleme yapilir (Zanoni ve Zavanella, 2011:731-736).

2.2 SOGUK ZIiNCIiR LOJISTiK iSLEMLERI

2.2.1 Dondurulmus Gidalar ve Dondurma Sistemleri

Gidalarin dondurulmasi, gida sicakliginin donma noktasinin altina diisiirerek
icerdigi suyun biiylik bir kisminin buz kristallerine doniistiigli islemdir. Meyve ve
sebzelerde %85-90 arasinda donabilir nitelikte su bulunmaktadir ve bunun buza
doniismesiyle beraber iriinlerin su aktivitesi diiser. Su aktivitesiyle sicakliginda
diistiriilmiis olmas1 kimyasal ve biyokimyasal reaksiyonlar ile mikrobiyal faaliyetlerin

hizin1 azaltmaktadir (Sablani vd, 2009:115).
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Dondurma isleminin en 6nemli gayesi, gidalarin dogal yapisinin korunmasini
saglamaktir. Bu nedenle dondurma islemi i¢in kullanilan hammaddelerin gerekli
tazelik ozelliklerine sahip olmasi ve lriiniin dogal yapisini bozabilecek kimyasal,
biyokimyasal ve mikrobiyolojik aktivitenin Onlenebilmesi i¢in de gerekli teknik
ekipmanin kullanimi 6nemlidir (Babadogan 1999:11). Dondurulmus gida sektorti,
dondurulmaya uygun hammaddenin temini ile baslayan ve hammaddenin uygun
kosullarda taginmasi, segme , yikama, boyutlama , liriine 6zel tekniklerle isleme, derin
dondurma , iriiniin uygun sekillerde paketlenerek teknigine uygun depolanmasi,
yiikkleme , tasima , dagitim ve tiiketici taleplerinin izlenmesine kadar faaliyet gosteren
bir gida sanayi dalidir ( Anonim , 2001:20).

Dondurma islemi siirecinde buz kristallerinin olugmaya basladigi sicaklik
gidanin su aktivitesine gore degisir. Meyveler daha fazla su igerigine sahip olmasina
ragmen igerdikleri seker ve organik asit konsantrasyonunun fazla olmasi su
aktivitelerinin diisiik olmasina neden olur. Bitkisel doku dondurulurken, suyun ilk
kristalizasyonu hiicreler aras1 bosluklarda ger¢eklesir (Cemeroglu, 2009:40 ).

Gidalarin muhafazasi amaciyla yapilan dondurma islemi ile gida maddesinin
blinyesinde bulunan serbest su, buz kristallerine doniiserek, gidanin su aktivitesi
diisiiriilmekte, boylece kimyasal ve biyokimyasal reaksiyonlarin hizlar1 azaltilmakta,
mikrobiyal aktivite de yavaslatilmakta veya tamamen durdurulabilmektedir. Gidalarin
dondurulmasinda iki temel kavram 6nemlidir. Bunlar, donma ve ¢6ziinme zamanidir.
Donma zamani ¢ogunlukla efektif donma zamani olarak ifade edilmektedir. Efektif
donma zamani; gidanin donma noktasi tizerindeki sahip oldugu ilk sicakliktan, termal
merkezinde istenen donma sicakligina ulagmak i¢in ihtiya¢ duyulan siiredir. Coziinme
zaman1 da; gida maddesinin termal merkezinde baslangigta sahip oldugu donma
noktasi altindaki herhangi bir sicaklik derecesinden 0°C’ye ulagmak ic¢in gerekli

zaman olarak tanimlanmaktadir (Ekinci ve Yapar, 2004: 62).

2.2.2 Gida Tasiyicilarinda Kullanmlan Sogutma Yoéntemleri

Gidalarin taginmasi sirasinda sicaklik degerlerinin korunmasi igin gida tagimasi

amaciyla kullanilan ekipmanda ii¢ tipte sogutma yapilmaktadir.
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2.2.2.1 Mekanik sogutma

Mekanik sogutmanin prensibi ortamda bulunan sicak havanin emilerek
ortamdan daha diisiik sicaklikta bulunan havanin ortama kazandirilmasidir. Boylece
ortamda bulunan iirlinlerin iizerinde hava sirkiilasyonu saglanmaktadir. Genellikle
kullanilan sogutma ¢evrimi mekanik sogutma cevrimidir . Bu yontemin ana amaci
buharlastirici etki yapan bir elaman yardimu ile diisiik basing altinda bulunan

sogutucu akigkanin ¢evresinden 1s1 almasini saglayarak ortami sogutmaktir.

2.2.2.2 Buzlama

Buz, ortamin ve {iriiniin 1s1sin1 i¢ine almak konusunda ¢ok etkili bir {iriindiir.
Uriinlerin tazeligini korumak icin en ¢ok basvurulan ydntemlerden biridir. Bazi
tiriinlerin dondurulma islemi sirasinda, {riiniin 6zelliklerini korumak igin, gesitli
yontemlerle, iizerinde ince bir buz tabakasi olusturma islemidir. Bu islem, aniden
soguk suya daldirma veya iizerine soguk su piiskiirtmek sekillerinde yapilabilir. Bu
islem, Uirtiniin kurumasini ve donuk yanigini1 engellemek amaclidir. Bu tiir bir sogutma
isleminde buzlarin iiriine dogrudan temasi engellenmezse buz, iriinlin organik

yapisinda kristallenmeye ve don yanigina neden olacaktir.

2.2.2.3 Kriyojenik sogutma

Gidalarin tagmmmasi sirasinda tagiyicilarda kullanilan kriyojenik sogutma
yontemi, gidalarin sogutulmasi ve dondurulmasinda kullanilan kriyojenik sogutma
yontemi ile benzerdir.

Kriyojenik  dondurmanin geleneksel — mekanik dondurmaya

gore avantajlar1 bulunmaktadir bunlar; (Yalgin ve Yilmaz ,2015:42)

* Kriyojenik dondurma, kriyojenik gazlarin etkili dondurma 6zelligi sayesinde,
mekanik dondurmaya gore 2-4 kat daha hizlhidir.

* Dondurma esnasinda daha kii¢iik ve homojen dagilmis buz kristalleri olusur.

* Gida iirtinlerindeki su kayb1 dolayisiyla meydana gelen agirlik kaybi en aza
indirilir.

 Kriyojenik ekipmanlar, geleneksel ekipmanlarin aksine yatirim maliyeti

gerektirmez, yer degisiklikleri kolaydir.
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* Su kayiplar1 konvansiyonel sistemlerde %35 iken kriyojenik dondurma ile
%1°den daha azdir.

* Kriyojenik olarak dondurulan gidalar defrost sonras1 gorsel olarak cekici ve
istah acicidir.

* Kriyojenik dondurucularin yiiksek dondurma hizi zaman ve yer kazandirir.

* Nispeten ucuz bir yontemdir ve mevcut liretim hatlarinda kullaniminda

esneklik

2.2.3 Gida Uriinlerinin Ambalajlanmasi

Gida tirtinlerinin ambalajlanmasi ve paketlenmesi gida lojistigi siirecinde en
O6nemli asamalardan birisidir. Bu asamada farkli materyal, kompozisyon ve boyutlarda
binlerce farkli ambalaj tirevi kullanilmaktadir. Gida  malzemelerinin
ambalajlanmasinda kullanilacak materyaller tasima, depolama, ve ellegleme islemleri
esnasinda irlinlerin korunmasini saglayacak, liriine ya da tiiketici sagligina zarar
vermeyecek malzemeden lretilmis olacak, {iriine uygulanan isleme (pastorizasyon,
sogutma, dondurma vb) uygun olacak ve iirline uygun, istenilen depolama ve tagima
sartlarint 151k, sicaklik, nem ,gaz kompozisyonu gibi kosullar1 saglamakta yeterli
olmalidir. Gida {iriinlerinden bir¢ogu igin pastdrizasyon, sogutma, dondurma gibi
proses adimlart {irlin ambalajlandiktan sonra gergeklestirilmektedir. Bu yiizden
ambalaj malzemesinin se¢imi ve gida {iriinii ve uygulanacak isleme uyumu biiytlik
onem arz etmektedir (Ugiincii M, 2000:90).

Ambealaj olarak kullanilacak malzeme yeni, temiz, {irliniin i¢eriden ve disaridan
zarar gérmesini engelleyecek kalitede ve dzellikte olmalidir. Ozellikle sivi gidalarin
ambalajlanmasinda ambalajin i¢ basinca, depolama tasima ve elle¢leme sirasinda
meydana gelebilecek sarsintilardan olusacak hasarlara, gerekiyorsa 1s1 ve 1s18a direncli
olmasi, gaz gecirgenliginin minimum olmas istenmektedir. Ambala; {iriinii tam olarak
muhafaza edecek sekilde tasarlanmis olmalidir. Kullanilacak ambalaj giday: her tiirlii
fiziksel ve kimyasal tehditten koruyacak durumda olmalidir. Gidanin yapisal
Ozellikleriyle bagintili olarak sicaklik degismeleri, nem, hava, 151k gibi olumsuz dis
faktorlerden korumalidir ve gergeklesebilecek besin kayiplarini minimum diizeyde
tutmalidir. Gida maddelerinin bilesiminde meydana gelebilecek istenmeyen
degisikliklere ve gidanin duyusal ozelliklerinde bozulmalara sebebiyet

gostermemelidir ve gida maddesiyle reaksiyona girmemelidir. Ambalaj malzemesinde
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kolaylikla goriilebilecek sekilde igerik bilgisi , uygun kullanim ve muhafaza kosullar
hakkinda ibareler bulunmalidir. Tagima, ellegleme ve depolama sartlarina
dayanabilecek yapida ve istiflenmeye uygun Ozellikte olmalidir. Gidanin orijinal
bi¢imini, biiyiikliigiinii ve agirhigini korumalidir. Uriinii en dogru bir bigimde temsil

edecek sekilde tasarlanmis olmal1 ve kullanimi kolay olmalidir.

2.2.4 Gida Uriinlerinin Tasinmasi ve Sergilenmesi

.....

Cogunlukla kara yolu, deniz yolu, tren yolu ve hava yoluyla lojistik islemi

yapilmaktadir.

2.2.4.1 Hava Tasimacihigl

Gida tirlinlerinin hava yolu ile tasinmasi, hizli bozulan ve kiymetli iiriinlerin
uzak mesafelere hizli taginmasini saglar ancak diger tasima tiirlerinden eksik oldugu
yanlar mevcuttur. Tagima esnasinda gidalarin 6zel konteynirlarda sogutucu ajanlarla
tasinmasina ve uzak mesafelerde de bile bu yontemin yeterli olmasina karsi, {iriiniin
kalitesini ve gida giivenligi agisindan uygunlugunu etkileyen en oOnemli etken
riinlerin veya konteynirlarin, havaalanlarinda indirme, bindirme ya da aktarma
islemleri esnasinda elleglenme hizlaridir. Ugaga yiikleme islemi, ugaktan indirilme,
aktarma ya da havaalan1 depolarina taginma siiresinde iiriinlerin ortamda bulunan hava
kosullarina maruz kalma siireleri toplam tasima siiresinin biiyiik bolimiinii
kapsamaktadir ve bu siirelerin olmasi gerektiginden uzun tutulmasi iiriinlerde ciddi
kalite kayiplarmma ve gida giivenligi risklerine yol agma olasiligi vardir. Bunun
engellenmesi i¢in bazi havaalanlarinda malzemenin indirme, bindirme ve aktarma
islemleri siiresince bekletilmesi icin soguk odalar bulunmaktadir. Hava
tasimaciliginda benzer gereksinimleri olan {irlinlerin ayni1 kosullarda taginmasina
elverisli olan ve ihtiyaca gore degisik yap1 ve ebatlarda bulunan hava yolu tagimaciligi
icin Ozel dizayn edilmis konteynirlar olan ULD (Unit load device)’ lar tercih
edilmektedir. ULD ’lerde soguk zincir lojistigi islemleri i¢in iiriinlerin ¢evresine buz
ya da kuru buz yerlestirilir. Bu yolla sicaklik muhafazasi saglanan {iriinler, yiikleme,
bosaltma ve aktarma iglemlerinin de hizli ve uygun sekilde yapilmasi ile hava yolu

tagimaciligi ile uzun mesafelere hizli bir sekilde taginabilir.
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Sekil 2.1: ULD (Unit Load Device ) Konteynir

2.2.4.2 Deniz Tasimacilhig

Soguk Gida tirlinlerinin deniz yoluyla taginmasinda reefer tipi kendine ait
sogutma sistemi olan ya da tasima aracinin merkezi sogutma sistemine bagli olarak
isleyen konteynirlar kullanilmaktadir. Bu konteynirlara bagli olan sogutma sistemleri,
dis ortam sicakliklarina bagli olarak arag i¢i sicakligini genis bir aralikta kontrol etme
ve ayarlama yetenegine sahip olan kontrol iinitelerine sahiptir. Bu tniteler bunun
disinda sicaklik izleme ve alarm oOzellikleriyle iiriin giivenliginin saglanmasina
yardimct olur. Arag i¢i ortam sicaklifinin belirlenen sicaklik aralifinda tutulmasi
soguk zincirin devamliligi acisindan olduk¢a mithimdir. Bu uygulanamazsa geri
doniisii olmayan ve ekonomik olarak biiyilk 6nem tasiyan kalite ve gida giivenligi
kayiplartyla karsilasmak gibi biiyiik bir risk ortaya ¢ikmasi s6z konusudur. Bu tip
konteynirlarda uzaktan izleme, konteynirlarda bulunan cihazlar araciligiyla uydu
iizerinden sogutulmus ya da dondurulmus iiriinlerin durumlarinin giincel bir sekilde
izlenmesine olanak tanir. Konteynirlarda olabilecek her ihtimale karsi limanlarin
yiikleme ve bosaltma alanlarinda soguk {irlinlerin muhafazasinin saglanacagi soguk
depolar ve alanlar bulunmaktadir. Giiniimiizde reefer tipi konteynirlar liman
igerisindeki terminalde ve gemide siirekli olarak elektrik akimina bagli olarak
muhafaza edilecegi i¢in yerini yiik konteynerlerini izolasyonlu ve sogutur hale getiren

sogutuculu yiik konteynirlarina birakmaktadir.
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Sekil 2.2: Reefer Tipi Konteymir

2.2.4.3 Kara Yolu Tasimaciligi

PR

Soguk Gida Lojistiginde Kara yoluyla tasimacilikta biiyliik bir yer
kaplamaktadir. Kara yoluyla tagimacilikta kullanilan genellikle frigorifik kamyon ve
tirlardir. Karayolu tasimaciliginda kullanilan sogutmali tastyicilar yar1 roémorklardir.
Karayolu tagimaciliginda kullanilan araglarda sogutma islemi mekanik ya da
kriyojenik olarak saglanmaktadir. Kullanilan frigorifik araglarda asansor sistemi
bulunmali, bu sayede yiikleme ve bosaltma rampalarina ihtiya¢ duyulmadan yiikleme
ve bosaltma yapilabilmelidir. Yar1 romorklarda arka kapilara ek olarak yan kapilarin
bulunmasi elleglemeyi kolaylastirmakta ve parsiyel yiiklemeye (birden fazla miisteriye
ait birden fazla yilik ya da esyanin taginmasina) olanak tanimaktadir. Bu vaziyet gida
lojistiginde 6zellikle sehir i¢i dagitimlarda etkinlik ve verimliligi artiran bir unsurdur.
Frigorifik araglar tek katli ve tek bolmeli olabilecegi gibi ¢ok katli ve cok bolmeli de
olabilmektedir. Cok katli araclar iist {lste yerlestirilemeyecek {riinler igin
kullanilirken, ¢ok bdlmeli araglar da birbirinden farkl sicaklik ihtiyact olan iirtinlerin
ayni anda tasinmasina olanak saglamaktadir.

Gida iirlinlerinin tasinmasinda tagima aracinin uygun hava dolasim sistemine
sahip olmasi ve yiiklemenin de hava sirkiilasyonuna elverisli olacak sekilde yapilmasi
en Onemli asamalardan birisidir. Tasmnan {riiniin sicakliginin muhafazasi ile bu
sicakligin iirliniin ve aracin her noktasina esit dagitilmasi sadece saglikli bir hava
sirkiilasyonu saglanmasi ile miimkiin olmaktadir. Bu saglanamazsa ara¢ i¢i
sicakliginin homojen olmamasi s6z konusu olabilir ve alt tarafta ya da sogutucunun

ulasamadig1 noktalarda bulunan {iriinlerde bozulma gozlemlenebilir. Arag icerisindeki
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hava akimi1 uygun sartlar saglandiginda iist akis sistemi ile iistten baslanarak ya da alt

akig sistemi ile alttan baslanarak yapilabilir.

2.2.4.4 Demir Yolu Tasimacihgi

Demiryolu tagimaciliginin diger tasimacilik c¢esitlerine kiyasla daha az
kullanildig1 tilkemizde bu tasimaciligin bazi avantaj ve dezavantajlari mevcuttur.
Avantajlaria kisaca deginecek olursak; (Gorgiin, 2009:21)

* Diger tagima tiirlerine gore daha giivenlidir.

* Genelde diger tagima alternatiflerinin aksine uzun dénem sabit fiyat garantisi
vardir.

* Uluslararas1 gecislerde kara yolunda gegis siirlamalari bulunurken transit
tilkelerin tercih ettigi bir tagima tiirii olmasindan dolay1 gecis stiinliigii verilmektedir.

* Transit siireleri kara yoluna gore biraz daha fazla olmasina ragmen sefer
stireleri sabit durumdadir.

» Agir tonajli ve havaleli yiikler i¢in ¢ok uygun bir tagima tiiriidiir.

Dezavantajlarindan bahsedecek olursak,

* Varis zamanlar teslim yerlerine gore kara ve deniz yolu tagimaciligina gore
uzun zaman alabilmektedir.

» Tirkiye igindeki noktalarda dagitim ve teslimat siiresi uzun zaman
almaktadir.

* Avrupa’da demiryolu tasimaciliginda fabrikanin kapisina kadar ray sistemi
bulunmaktadir fakat Tiirkiye’de bu yok denecek kadar az durumdadir.

* Fabrikaya ya da farkli bir yere teslimiyat durumunda demiryolu agimiz fazla
gelismedigi icin mal yada malzeme dagitim yapilacak yere en yakin istasyonda
ellecleme yapilarak kara yoluyla istenilen noktaya ulastirilabilmektedir. Bu da hem
zaman hem de maliyetin artmasina yol agmaktadir.
gore daha az uygulanmaktadir. Ulkemizde demir yolu tasimacihign diger
tasimaciliklarla kiyaslanildiginda fazla tercih edilmemektedir. AB {ilkelerinde demir
yoluyla soguk gida tagimacilig1 yapilmaktadir iilkemizde heniiz bu konuda bir adim

atilmamustir.
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Sekil 2.3 : Frigrofik Tren Ornegi

2.2.4.5 intermodal Tasimacihk

Giiniimiizde gittike onem kazanan bir tasgimacilik tiiriidiir. Intermodal
tagimacilik; yiiklerin bir tasima birimi veya kara tasit1 i¢inde birden ¢ok ulastirma
cesidi ile taginarak, tagima ¢esitleri arasindaki gegislerde yiiklerin kendilerinin degilde
tasima birimlerinin elleclendigi tasima seklidir (UNECE, 2001:24). Intermodal
tasimacilik, degisen pazar kosullarina ve dagitim ihtiyaglarina kolaylikla cevap
verebilen, her tiirlii yiikkiin daha ekonomik ve daha iyi bir miisteri memnuniyeti
saglayabilecek sekilde tasimanin gergeklestirildigi tasimacilik ¢esididir (Kasilingam,
1998:181). Bu tagimaciligin diger tasimacilik tiirlerinden en 6nemli avantaji diger
tasimacilik tiirlerinin avantajli yanlarindan yararlanmasidir. Ikinci en biiyiik avantaji
ise maliyetin azaltilmasidir. Kombine tasimacilik uygulamalarinda ana etken rekabet
icin firmalarin ana faaliyetlerine odaklanmalar1 gerektiginden, karmasik tagimacilik
faaliyetleri ile zaman ve gii¢ kaybi olmamasi ig¢in konusunda uzman kisilerden destek
alarak mallarin zamaninda miisterilere ulastirilarak miisteri memnuniyeti saglanmaya
calisilmasidir (Canci ve Erdal, 2003:40).Bir¢ok lojistik firmasi1 intermodal tagimacilik
piyasasinda kendine yer edinmek i¢in ugrasmaktadir.

Tagimacilik  tiirlerini intermodal tagimaciliga kaydirmaktadirlar. Genellikle
yas meyve ve sebze tasimaciliginda Ro-ro tipi tasimacilik siklikla tercih edilmektedir.
Ro-ro tipi tasimacilikta karayolu-deniz yolu kombini yada demiryolu-deniz yolu

kombini uygulanmaktadir. Denizyolunun daha aktif kullanilmasini saglayan bu tasima
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tiiri ile limana giris yapan tirlar, demiryolu tagimaciligini da etkin olarak kullanmak
sartiyla yesil lojistige hizmet etmeyi siirdiirerek hareket etmektedirler.

Intermodal tasimaciligin avantajli yanlar1 oldukca fazladir. Uzun mesafelerde
bliyiik hacimde mallarin tasinmasi, tagimanin sinirh yapildigi 6zellikle hafta sonlar1 ve
tatil glinlerinde demir yolu veya deniz yolu kombinasyonu kullanilarak tasimanin

gerceklestirilmesi gibi avantajlar bunlara 6rnek olarak verilebilir.

2.2.4.6 Soguk Zincir Lojistiginde Yiikleme Bosaltma islemleri

Soguk ve dondurulmus friinlerin soguk depolarda ve tasima araglarinda
zincirin kirtlmamasi oldukg¢a 6nemlidir. Bu islemler soguk zincirin kirilacagi hassas
noktalardan oldugu i¢in yiikleme ve bosaltma islemleri esnasinda temel prensip
yiikklenecek ya da bosaltilacak aracin soguk depo duvarma tamamen ve bosluk
birakmaksizin yanastirilmasidir. Ideal uygulama, aracin izolasyon dnlemleri almmus
bir yiikleme bosaltma kapisina bosluk birakmadan yanasmas1 ve kap ile ara¢ kasasi
arasinda sicaklik kaybina neden olabilecek noktalarin izole edilmesidir. Bu sekilde
tirlinler ortam sicakligina maruz kalmadan yiiklenebilir ve bosaltilabilir.

Biiylik perakende zincirleri, giinliikk olarak fabrikalardan ya da konteynir
depolarindan malzemelerin gonderildigi bolgesel dagitim merkezlerine sahiptir. Bu
merkezlerden magazalara dagitim sogutuculu araglarla (frigorifik) gercgeklestirilir.
Daha kiiciik zincirler ise bagimsiz dagitim merkezlerini kullanirlar. Bu dagitim
merkezlerine malzemeler toptan olarak gelir, kisa siire depolanir ve daha sonra siparise
gore islenip ilgili magazaya yonlendirilir otoriteleri ve {lreticileri iirlinlerin
kaynagindan, tiiketiciye sunulana dek isleme, depolama, ellegleme asamalar1 da dahil
edilmek tizere zincirin her asamasinda daha fazla bilgi ve kontrol saglayacak siireclerin
arayisina yonlendirmistir.

Izlenebilirlikle alakali olarak ¢esitli tanimlar yapilmaktadir bunlardan en
yaygimi Avrupa Birligi Gida Kodeksinde belirtilen tanimdir. Bu tanima gore
izlenebilirlik; {iretim, isleme ve dagitim islemlerinin spesifik agamalar1 boyunca gida
triiniiniin  hareketini takip etme yetenegidir (Codex Alementarius,2015:32).
Izlenebilirlikle alakali olarak bir dnemli tanim da ISO tarafindan yapilan; iiriinle ilgili
hammadde, katki maddeleri, uygulanan islemlerin tarihgesi ile dagitim ve dagitim

sonrasinda iiriiniin bulundugu yeri belirleyebilme yetenegidir (ISO 9001:2015:25).
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2.2.5 Gida Tedarik Zincirinde RFID Uygulamalar1 Ve Getirdigi
Faydalar

[zlenebilirligin giin gectikce Onem kazanmasi ve bu durumun giincel
boyunca birden fazla izleme yontemi kullanilabilmektedir. Bunlar alfametrik kodlar,
barkod etiketler ve radyo frekansl tanima etiketleridir. Son zamanlardaki teknolojik
ilerlemeler, gida takip edilebilirlik maliyetlerinin azaltilmas1 amaciyla barkot veya
RFID gibi cihazlarin kullanimina yoneltmistir (Dabbene ve Gay, 2011:139-146).

Bu izleme yontemlerinden her gegen giin degeri artan ve diger yontemlere
oranla daha fazla kullanim alan1 olan RFID yéntemidir. Bunun temel sebeplerinden
birisi barkod yOnteminin kullanilmasindaki sinmirlamadir. Barkod teknolojisi
kullaniminda okuma islemi manuel bir sekilde olur ve okumanin tam olarak
gerceklesmesi i¢in barkodu diizgiin bir goriis mesafesinden okutmak gereklidir. RFID
sistemler ise otomasyona dayal1 bir sistemdir manuel miidahaleye gerek duymadan ve
goriis acisin1 Gnemsemeden islem gergeklestirir. RFID etikette ayni anda 1000°e yakin
RFID etiketi okunabilir.

RFID izleme sistemini tanimlarsak 4 esas bilesenden olusmaktadir. Bunlar;

1- RFID Etiketi (¢ip ve anten’den olusur)

2- RFID Yazicict

3- RFID Okuyucusu

4- Programlama Araci

Izlenmesi gereken iiriine eklenen akilli etikete bir mikrokontroldr, hafiza ¢ipi,
diistik giiclii elektronik iiniteler ve RFID okuyucu ile iletisim kurmak amaciyla bir
antenden meydana gelmistir. Uygulamaya ihtiyaca gore yeni fonksiyonlar da
rahatlikla yerlestirilebilmektedir 6rnegin 151k, sicaklik, nem 6lger vb. RFID sistemi
gercekte yeni bir teknoloji degildir 2. Diinya Savasi zamaninda dost ugaklarinmi
tanimlamak i¢in kullanilmistir. Fakat tedarik zinciri uygulamalarinda kullanimi ve tim
tirtinlerin takip ve izlenebilirligi i¢in yeni yeni kullanilmaya baglanmigtir. Hatta soguk
zincir lojistiginde de potansiyel olarak kullanimi fazladir. RFID firiinlerin takibini
sagladig1 gibi sicaklik degisimlerine gore ¢ok hassas olan bozulabilir gidalarin da
icinde yer aldigi soguk zincir uygulamalari i¢in iyi bir izleme yontemi olarak
kullanilmaktadir. Son yillarda RFID sistemler soguk zincir boyunca bozulabilir

tirtinlerin sicakligini 6l¢mekte siklikla tercih edilmektedir.
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Isletmeler eski yontemler ile iiriin sicakliklarin1 ve soguk zincir boyunca
trtinlerinin takibini sicaklik kayit cihazi, barkod sistemi ve kayit islemleri olarak {i¢
asamada yapabilirken, RFID sistemi sayesinde takip islemleri sicaklik kaydi ve RFID
tag ile iki asamada gergeklestirilir. RFID uygulamasinda etikete yalnizca iiriin
tanimlama bilgisi disinda, ortam kosullar1 ile ilgili bilgiler de adapte edilebilmektedir.
Hatta bununla beraber ortam kosullarinin RFID etiketlere islenmesi amaciyla, esnek
RFID etiketlere kimyasal sensoOrlerin uygulanmasi ve bu sayede {iriinlerin
olgunlagmasinin ya da iirtinden kaynaklanan gaz konsantrasyonundaki degisimin takip
edilmesine yonelik uygulamalar da bulunmaktadir.

Tedarik zinciri yonetimi planlama sorunlarina ¢ézlimler iireten ve stratejik
kararlar alabilen analitik ¢dziimlerin yiiriitiildiigii bir boliimdiir. RFID sistemlerini
tedarik zinciri igerisinde erken donemde uyarlayan firmalar, satin alma maliyetleri ve
stok maliyetlerinde azalma, siparis dongii sliresinde azalma, pazar ihtiyaclarina hizl
cevap verme, siparis tahminleme hatalarinda azalma gibi yararlar saglamistir. Ornegin
Walmart ve Sara Lee stok seviyelerinde %18 azalma, siparis dongii siirelerinde %20
azalma,%40 daha etkin tahminlemeyle %32 daha fazla satis yaptiklarini ortaya
koymuslardir (Attaran 2007:42).Asagidaki tablo 1 de Walmart firmasinin RFID
sistemine gegisiyle birlikte saglamayi bekledikleri yararlar1 ve tasarruf tahminleri dile

getirilmistir.

Tablo 2.1: Walmart’in RFID Sistemi Etkisiyle Tasarruf Tahminleri

Siire¢ Toplam Tasarruf($
Isci maliyetlerindeki azalma (barkod okuma isini ortadan kaldirma)| 6,7 milyar
Stok dis1 kalma maliyetlerindeki azalma 600 milyon
Hirsizliklarin azalmasi 575 milyon
Ileri diizeyde distribiitor ve perakendeci arasindaki izlenebilirlik {300 milyon
Stok tutma ve dagitim maliyetlerindeki azalma 180 milyon
Genel Toplam 8,4 milyar

Kaynakca: ATTARAN 2007: 42
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2.3 BOZULABILIiR MADDE TASIMACILIGI VE ATP ANLASMASI

2.3.1 Soguk Zincir Lojistigi ve Bozulabilir Gida Maddeleri

Bozulabilir Gida Maddelerinin Uluslararas1 Tasimaciligi ve Tasimalarinda
Ozel Araglarm Kullanimi Antlasmasi, orijinal adiyla “The Agreement on the
International Carriage of Perishable Foodstuff and on the Special Equipment to be
used for such Carriage” 1 Eylil 1970 tarihinde Cenevre“de imzalanmstir.
Antlagsmanin yiirtirliige girme tarihi 21 Kasim 1976“dir. Anlasma Fransizca bag
harfleri olan ATP olarak adlandirilmistir. ATP anlasmasi, Birlesmis Milletler Avrupa
Ekonomi Komitesi’nin Dahili Nakliye Komitesi tarafindan 1970-71 yillarinda
hazirlanmistir. Ulkemizde 10 Mayis 2012 yilinda bu anlagmaya taraf olmustur
(http://www.und.org.tr).

Bu olusumun amaci antlasmay1 kabul eden taraflarin, bozulabilir maddelerin
kaliteli saklanma sekillerinin uygulanmasini ve gelistirilmesini, ve uluslarasi ticareti
arttirma gayesidir. Antlasma kapsaminda taraf iilkeler aras1 sinir 6tesi bozulabilir gida
maddesi tasimasi yapilmast miimkiinken ATP sertifikasi olmayan araglar kullanmak
yasa disidir. ATP anlasmasi belirlenmis bazi1 bozulabilir gida maddelerinin uluslar
aras1 ortamda taginmasi (Meyve ve sebzeler bu kapsamin disindadir) ile ilgili bazi
kural ve standartlarin belirlendigi bir antlagmadir. Antlagmanin amaci ortak
uluslararast  kabul gormiis standartlar1  belirleyerek  uluslararasi  trafigi
kolaylastirmaktir. ~ Anlagsma,  bozulabilir = gida  maddelerinin  uluslararasi
tasimaciliginda, anlasmaya bagli olarak tasinmasi gereken gida maddelerini belirleyip,
ilgili tagimalarda kullanilacak araglarla ilgili siniflandirmalar saglayip, fiziksel
ozellikler ve izolasyon uygulamalari ile igsaretlendirme uygulamalari hakkinda bilgiler
vermek ve tasima standartlarim1 belirlemektedir (United Nations Economic

Commission For Europe 2015:21)

2.3.2 ATP Anlasmasi

2.3.2.1 ATP Anlasmasr’ nin Tarihsel Gelisimi

Bozulabilir Gida Maddelerinin Uluslararas1 Tasimacili§i ve Tasimalarinda

Ozel Araglarin Kullanim1 Antlasmasi1 21 Kasim 1976 da imzalanip yiiriirliige girmistir.
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Cabuk Bozulan Gida Maddelerinin Uluslararast Tagimaciligini ve bu Tasimada
Kullanilacak Ozel Ekipmanlar1 Diizenleyen Konvansiyon"a verilen kisa isime ATP
denir.

ATP devletler arasinda imzalanan bir anlasmadir ve uygulamakla ylikiimli

tilkeler lizerinde herhangi bir list makam bulunmamaktadir.

2.3.2.2 Anlasmaya Taraf Ulkeler

Taraf Ulkeler, Arnavutluk, Andorra, Avusturya, Azerbaycan, Belarus, Belgika,
Bosna Hersek, Bulgaristan, Hirvatistan, Cek Cumhuriyeti, Danimarka, Estonya,
Finlandiya, Fransa, Giircistan, Yunanistan, Macaristan, irlanda, italya, Kazakistan,
Kirgizistan, Letonya, Litvanya, Liiksemburg, Monako, Karadag, Fas, Hollanda ,
Norveg, Polonya, Portekiz, Moldova , Romanya, Rusya Federasyonu, Suudi
Arabistan, Sirbistan, Slovakya, Slovenya, Ispanya, isveg, Tacikistan, Eski Yugoslav
Makedonya Cumhuriyeti, Tunus, Tiirkiye, Birlesik Krallik, Kuzey Irlanda, Amerika
Birlesik Devletleri ve Ozbekistandir. Ulkemiz 10 Mayis 2012 yilinda anlasmaya taraf

olmustur.

2.3.2.3 Anlagsmanin icerigi Ve Amaclari

Anlasma bir¢ok boliim ve ekten olusmaktadir. Ik béliimde 6zel tasima arag ve

gerecglerinden bahsedilmektedir. ATP anlagmas1 kendi belirledigi agiklama ve
standartlarda tanimlanmis bozulabilir gida maddelerinin muhafazasi amaciyla
buzdolabi, derin dondurucu, 1sitma saglayan araglar gibi ekipmanin disinda arag
kullanilmamas1 gerektigini savunmaktadir. Bu konuyla alakali detayli bilgiler
sunmaktadir. Taraflarin gerekli standartlar1 ve kontrolleri yerine getirmesi gerektigini
belirtmektedir. Anlasmanin ikinci boliimiinde ise belli bozulabilir gida maddelerinin
uluslararasi taginmasi sirasinda 6zel tasima aletlerinin kullanilmasiyla ilgili konular
anlatilmaktadir. Gida maddelerinin hangi tasima ¢esidiyle tasindiklarina gore, tagima
sekilleri detayli bir bigimde anlatilarak ifade edilmektedir. Anlagmanin {igiinci
boliimiinde c¢esitli kosullardan bahsedilmektedir. ATP anlasmasini imzalamis tilkeler
konu ile ilgili gelismelerden birbirlerini bilgilendirmeyi kabul etmis sayilmaktadir.

Ulkelerinde konuyla ilgili herhangi bir yaptirim uygulattiklarinda, konuya taraf olan
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diger tiye iilkelere de konuyla ilgili bilgi verirler. Bu boliimde bilgi akisinin 6nemi
tizerinde durulmustur.

ATP anlasmasimnin dordiincii  boliimiinde ise en son kosullardan
bahsedilmektedir. Bu boliim, kisaca ATP anlasmasiin yirirliige girme siireci ve
sartlarmin anlatildigr boliimdiir. Uyelerin anlasmaya kabulii igin neler yapmasi
gerektigi anlatilmaktadir. Bu boliimde taginacak mallarin sevkiyat islemleri detayl bir
sekilde anlatilir. Bu anlagma sayesinde bozulabilir gida maddeleri tasimaciligi

incelenebilir, test edilebilir ve belirli standartlara uymus olurlar.

2.3.3 Bozulabilir Gida Maddelerinin Havayolu Ile Tasinmasi

Bozulabilir gida maddelerinin havayolu ile tasinmasi1 ATP Anlagmasi’ na dahil
olmamasma ragmen bu konuda tasima islemlerini gergeklestiren kuruluslarin,
tilkelerin tagimacilik kurallarini diizenleyen otoritelerinin ve IATA (International Air
Transport Association) gibi havayolu tasimaciligi ile ilgili diizenlemeler (IATA
Perishable Handling Manual) yapan kurumlarin kurallar1 ve konuyla ilgili
diizenlemeleri mevcut bulunmaktadir.

ATP Anlagmasi’nin disinda havayolu tagimacilik kurallar1 da, bozulabilir gida

maddelerinin tagimacilifi sirasinda uygulanmasi gereken degiskenleri
belirleyerek ve bu uygulamanin siki takibinin yapilmasini saglayarak tasinan gidalarin
kalite ve gida giivenligi agisindan uygun degerlerde muhafazasina yardimci
olmaktadir. Bu diizenlemeler 6zellikle soguk zincir kirilmalarini 6nleyerek iirtinlerin
tilkketici saglig1 acisindan risk teskil etmelerini ve aymi sekilde {iiriinlerin bozularak
maliyet artis1 yaratmalarini da engellemektedir.

Soguk zincirin kirilmasini engellemek ve iiriinlerin son tiilketim noktalarina
gida giivenligine uygun olarak varmalarini saglamak i¢in ATP Anlasmasi ve havayolu
tagimacilig kurallar1 biiylik 6nem arz etmektedir.

Bozulabilir gida maddelerinin havayolu ile taginmasindaki énemli adimlar
asagidaki sekilde siralanabilir:

1)Paketleme

2)Paketleme ve sogutma ajanlari

3)ULD (Unit Load Device) ylikleme islemleri 4)Karisik Yiiklemeler

5)Hava aracinin yliklenmesi
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2.3.4.Bozulabilir Gida Maddelerinin Havayolu ile Tasinmasinda
Paketleme

Bozulabilir bitki ve gida maddeleri 1s1, 151k, nem, basing gibi ortam
ozelliklerinden kolayca etkilenerek bozulup ciirtiyebilecek kargolardir. Diger bir adlari
da ¢cok onemli kargo olarak bilinir.

Paket se¢imi gondericinin sorumluluk alanindadir ve bazi 6nemli noktalara
dikkat edilmelidir:

* Taginacak malzemenin tiirii ve tagima siiresine uygun paketleme yapilmali,
ozellikle s1v1 tasinmasinda gereklilikler iyi belirlenmelidir.

« Uriiniin tasima sirasinda maruz kalacagi ortam sicakliklar1 (gikis ve varis
havaalanlarinda, ugak i¢inde vs.) belirlenmelidir. Ugak i¢i sicakliklar havayolu
sirketlerinden 6grenilebilir.

* Uygun sicakligin kalict olabilmesi i¢in, gerekiyorsa izolasyon yapilmalidir.
Bu amagla 6zel paketleme materyalleri (styrofoam kutular) ve yontemler (ULD igine
esnek izolasyon kagitlari yerlestirilmesi) kullanilabilir.

* Sogutucu ajanlar kullanilacaksa (kuru buz vs.) paketleme uygun olmali ve
havayolu sirketinin kurallarina uygunluk amag edinilmelidir.

* Paketlere agikca okunabilir sekilde, lirlin bilgisi ve gerekli sicaklik araligini
belirtilen etiketler yapistirilmalidir.

« Kargo ambalaj1 giristen ¢ikisa kadar uygun dayaniklilik ve saglamlikta
olmalidir.

» Karigik yiiklenen kargolarin icerisinde bozulabilir kargo varsa bu tiir kargolar
kabul edilmemelidir.

* Paketler iizerinde meyve ve sebzeleri havalanmasina imkan verecek kii¢iik
delikler bulunmalidir.

» Kuru buz sebze ve meyvelerin taginmasi esnasinda kullanilacaksa Tehlikeli
madde kurallarina uyumlu olacak sekilde taginim yapilmalidir.

« Uriinleri gdnderen kurumdan bitki saglik sertifikasi vermesi talep edilmelidir.

35



2.3.4.1 Sebze ve Meyve Tasinmasi

‘Bozulabilir Kargo’ sebze ve meyvelerin ¢liriiyebilme 6zellikleri nedeniyle,
‘Islak Kargo’ ise nemlenebilme potansiyeli yliziinden kazandigi islem gorme
ozelligidir.

Her iki ¢esitte kargo olarak kabul edilen sebze ve meyvelerin ambalajlanma
islemi esnasinda dikkat edilecek konular asagidaki gibidir;

» Paketler {lizerine yer belirleme etiketi (This Way Up ) ve kisa siirede
bozulabilir (Perishable) bilgilendirme etiketleri yerlestirilmelidir.

» Meyveler ve sebzeler tiirlerine gore tahta, karton gibi kutular, tepsiler veya
sepetler gibi paketler icinde tasinmalidir. Paketler istiflenmeye ve tasinacak sebze ve
meyvenin cnsine uygun olmalidir.

» Ambalajlar birbiri istiine yerlestirilecegi i¢in dayanikli olmalidir.

* Paketler iizerinde meyve ve sebzeleri havalanmasina imkan verecek kiigiik
delikler bulunmalidir.

» Kuru buz sebze ve meyvelerin taginmasi esnasinda kullanilacaksa Tehlikeli
madde kurallarina uyumlu olacak sekilde taginim yapilmalidir.

 Arama tasima noktast varsa veya varig noktasinda tasima ve iilke
sinirlandirmalarinin bulunup bulunmadigi denetlenmelidir.

« Uriinleri génderen kurumdan birki saglik sertifikasi vermesi talep edilmelidir.

2.3.4.2 Yumurta Tasinmasi

Yumurtalarin taginmasi dnemli kargo olarak islem goriir. Yumurtalarin hava
yolu kullanarak aktarilmasinda bazi 6nemli hususlar asagidaki gibidir.

* Gonderen kurum tarafindan taginacak yumurtalarin kuluckalik veya yiyecek
amagch kullanilacag belirtilmelidir.

» Her yumurta paketli olarak ve oluklari bulunan saglam kutularda kabul
edilmeli, paketler biriktirilmeye uygun olmalidir.

* Bu kargolar vadesi uzatilacak sekilde kabul edilmez ve hava senedi (AWB)
diizenlenir

* Paketlere ‘This Way Up’, ‘Perishable’, ‘Fragile’ bilgilendirme etiketleri ve
‘Keep Temperature’ etiketleri ilistirilmelidir.

* Saglik bilgi sertifikas1 gonderici kurum tarafindan saglanmalidir.

36



* Yiyecek olarak kullanilacak yumurtalar asla yiiksek sicaklik altinda
birakilmamalidir.
* Tasima siiresi kulugkalik yumurtalar i¢in gonderici kurumdan alinacak

bilgilere bagli olarak tayin edilmeli ve optimum 1s1 +10 ila +15 °C araliginda olmalidir.

2.3.4.3 Yenebilen Maddelerin Tasinmasi

Yiyecek malzemeleri, 1siya maruz kalmasi nedeniyle ‘Bozulabilir Kargo’,
niteligi buharlasma olusturabileceginden ise ‘Islak Kargo’ niteligi gostermektedir.
Yenilebilen malzemelerin aktarilmasindaki nitelikler asagida anlatildig: gibidir:

* Dis paketi, su sizdirmaz nitelikte olmalidir.

» Ambalajlar iist iiste istiflenecegi i¢in dayanikli olmalidir.

* Hasar gérme potansiyeli olan yenebilen iirlinlerin zarar gormemesi i¢in ULD
yiiklemelerinde st boliimlerine yerlestirilmesi ve ambalajlar {istiine agir parcalar

konulmamas1 gerekmektedir.

2.3.4.4 Taze Bahk Uriinlerinin Tasinmasi

Taze balik hem 1slak hem de ¢abuk bozulabilir oldugundan kargo niteligi iki
tanedir. Tasinmasin da dikkate alinmasi gereken noktalar asagidaki gibidir.

* D1s paket su sizdirmaz nitelikte olmali tahta, plastik veya oluklu karton kutu
olmalidir.

* Buzlar dayanikli bir kutuya konulup, sikica baglanarak taze balikla birlikte
bir pakete konulmus ve konulan paketin icerisindeki hava disar1 aktarilarak lastikle
baglanmas1 gerekmektedir.

* Torba dis ambalaja konup, paketler icindeki naylon oOrtiiler iist liste gelecek
sekilde yerlestirilerek agizlar1 kapatilmis olmalidir.

* Ambalajlar st iiste istiflenecegi i¢in dayanikli olmalidir.

* Is1 diizeyinin 5 °C © yi agmamasi zorunlulugu unutulmamalidir.

* Paketler iizerine ‘This Way Up’ ve ‘Perishable’ bilgileri etiket olarak

konulmalidir
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Sekil 2.4: Dondurulmus Gidalarda Kullanilan This Way Up Ve Perishable
Etiket Ornekleri

2.3.4.5 Et Tasinmasi

Bozulabilir gida kategorisinde bulunan etlerin yiikleme islemlerinde dikkat

edilmesi gereken konular asagidaki gibidir:

o Etler, steril ve su gecirmeyen bezlere sarilmalidir.

e Is1 diizeyi taze etler i¢in 0-5 °C , dondurulmus etler i¢in -12 °C derecenin
altinda olmayacak sekilde ayarlanmalidir.

e |IATA Tehlikeli Maddeler kurallar kuru buz miktarmin
belirlenmesinde kullanilmalidir.

e Dokme olarak et yiiklemesi yapilirken bolmelerin {istiine naylon ortiiler
serilmeli, et yiiklemesi tamamlandiktan sonra yiiklenen etin tamami yine naylonla

ortiilmeli ve paketler bantlanmalidir.

Sekil 2.5:Et Yiikleme Konteymrinda Paketlerin Uzerine ‘Perishable’ Ve
‘Keep Temperature’ Etiket Ornekleri
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2.4 HACCP VE IiLKELERI

Son yillarda endiistrisi gelismis iilkeler arasindaki kalite ve gida giivenligi
konularindaki rekabet giderek artmis ve buna bagli olarak da isletmelerin iiretim
pratiklerinde 6nemli degisiklikler olmustur. Bu da isletmelerde kalitenin iyilestirilmesi
ve son tiiketiciye kalite glivencesinin saglanmasi durumunu en Onemli isletme
politikasindan biri haline getirmistir. Giinlimiizde gida sanayinde ISO (International
Organisation for Standardization) uluslararasi kalite standartlarinin uygulanmasi ve
diinya ¢apinda kullaniminin yayginlagsmasi isletmelerin hizli sistematik yontemlerle
rutin bir sekilde denetimini zorunlu duruma getirmistir.

Gida giivenliginin uluslararas1 alandaki tarihsel gelisimi su sekildedir:
Birlesmis Milletler biinyesinde 1945 yilinda Gida ve Tarmm Orgiitii (FAO), 1948
yilinda ise Diinya Saglik Orgiitii (WHO) kurulmustur. FAO ve WHO hem tiiketicilerin
sagligin1 korumak hem de diinya ticaretinde etik uygulamalar1 saglamak i¢cin Codex
Alimentarius’da HACCP prensiplerini 1963 yilinda yayimlamistir. 1972-1973
yillarinda NASA (Amerikan Ulusal Havacilik ve Uzay Kurumu) astronotlar i¢in gida
tilketiminde sifir hata ortak projesinin yiiriitmiis ve bu projeyle HACCP kavrami
literatiire girmistir. 1993 yilinda HACCP 93/43 EEC ‘Gida Maddelerinin Hijyeni’
direktifi ile yasal olarak Avrupa Birligi’ne liye lilkelerinin mevzuatinda yer almis, 1996
yilinda ise HACCP yaklasimi1 Avrupa’da tiim gida endiistrisinde uygulamas1 gereken
yasal bir zorunluluk haline getirilmistir (Basaran B, 2015:24 ). HACCP uygulamalart,
gida miihendisi, gida teknisyeni, liretim sefi, kalite kontrol miidiirii ve mikrobiyolog
gibi farkli uzmanlarin yer aldigi disiplinler arast bir takim ¢aligmasi ile yiiriitiiliir.
Farkli uzmanlarin tecriibeleri gidanin saglik acisindan giivenli bir sekilde
iiretilmesinde karsilasilacak problemlerin ¢éziimiinde kullanilmaktadir.

Gida isletmelerinde HACCP kavraminin gelistirilmesinden 6nce de iiretim
esnasinda kontrol islemi hattin degisik noktalarindan alinan ara iriinlerin ve son
tirtiniin analizi ile tespit edilmekteydi. Yine yillardir pek ¢ok gida isletmesinde giivenli
ve kaliteli iirlin iiretimi hijyen ve sanitasyonun temel kurallarin1 igceren uygun
teknolojik tiretim tekniklerinin kullanilmasiyla da (Good Manufacturing Practises -
GMP-) saglanmaktadir. GMP ile ilgili prensipler genel olarak iiretim safthasiyla
ilgilidir ve personel ile ilgili diizenlemeler, fabrikanin yerlesimi, tasarimi ve altyapisi,
ekipmanlarin tasarimi ve konstriiksiiyonu ile liretim ve siire¢ kontrolii olmak {izere dort

alt baglik altinda toplanir.
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HACCP prensipleri sadece gida iiretim islemlerine 6zgii uygulanmaz bunun
haricinde hammaddelere, hammadde temin eden firmalara, son {iriin depolanmasina,
dagitim ve tiiketiciye sunuma kadar gida zincirinin tiim asamalarina uygulanmaktadir.
HACCP sistemi, mevcut iiriin ve metodlarla beraber uygulandig gibi , yeni iirlin ve
metodlara da uygulanabilmektedir; iiriin giivenligi ve/veya kalite i¢in uygun bir
sistemdir (Koch, 1996:52).

HACCP sistemi 7 temel prensipten olugsmaktadir.

. Tehlike Analizi ve Ayrintili Akim Semalarinin olusturulmasi.

. Faaliyetlerin belirlenmesi. Karar Agaci kullanilarak Kritik Kontrol
Noktalarinin (CCP) belirlenmesi.

. Her Kritik Kontrol Noktasindaki Kritik Sinirlarin belirlenmesi

. CCP’leri kontrol altinda tutacak uygun Izleme Yontemlerinin
olusturulmasi.

. CCP’lerin izlenmesi sirasinda bulunan uygunsuzluklara ve sapmalara

kars1 uygulanacak diizeltici faaliyetlerin belirlenmesi.
. Bu prensip ve uygulamalara yonelik Dokiimantasyon yapisinin
olusturulmasi.
. Atanmis olan Haccp takim lideri ve Haccp takim iiyeleri Haccp ilkelerinin
ve uygulamalarinin yiiriitiillmesinde, kontrol edilmesinde ve hareket ederler.

(http://www.fda.gov/food/quidancerequlation/haccp/ucm2006801.htm)

2.5 BRC DEPOLAMA VE DAGITMA STANDARDI

2.5.1 Genel Bilgiler

Bu boliimde genel olarak British Retail Consortium tarafindan yayimlanan
“BRC Global Standart for Storage and Distribution” adl1 standarttan yararlanilmistir.
Standardin orijinal i¢erigindeki numaralandirma kullanilmigtir.

Bu standart, kuruluslar i¢in iirlinlerin depolanmasi ve dagitiminda gelisimi
saglayacak ortak bir zemin olusturmak ve bu sekilde kanuni zorunluluklara uygunluk
ve tiiketicinin korunmasi konularinda yardimer olmak icin gelistirilmistir. 2002 y1linda
Avrupa Birligi genel gida diizenlemelerinin ve 2005 yilinda Avrupa Birligi genel {iriin
giivenligi direktiflerinin yayinlanmasiyla perakendeciler ve diger kullanicilara tedarik

zinciri boyunca iiriin giivenliginin saglanmasi i¢in zorunluluklar getirmistir. 2006
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yilinda BRC Gida, ambalaj ve tiiketici tirlinlerinin tiretimini kapsayan Global Standart
modiili olusturarak Depolama ve Dagitim Global Standardini olusturdu.

BRC Global Standardi, endiistrinin ve perakende sektoriiniin hali hazirda var
olan temel standartlarin1 kapsamaktadir. Standart BRC tarafindan diizenli olarak

incelenmektedir ve gerekli goriildiigii takdirde uygun diizenlemeler yapilmaktadir.

2.5.2 Global Standardi — Depolama ve Dagitimin Yararlari

Bu standardin uygulanmasi, kuruluglara birgok yarar saglamaktadir. Bunlar su
sekilde 6zetlenebilir:

» 3.taraf sertifikalandirma kuruluslar1 tarafindan degerlendirilebilecek ve
uluslar aras1 standartlara akredite edilebilecek tek bir standart ve protokol
olusturulmasini saglar.

« Uretici, acenta, ithalatc1 veya tedarik¢i tarafindan 6nceden kararlastirilan
sikliklarda uygulanan tekli dogrulamalar ile taraflarin durumlarini birbirlerine,
miisterilerine ve gerekli diger organizasyonlara raporlamalarini saglar.

* Standardin dagitim zinciri boyunca kalite, hijyen ve {irlin glivenligi konularini
kapsayan genis bir kapsam1 bulunmaktadir.

» Standart gida ireticisinin, acentalarin, ithalatcinin, tedarik¢i ve
perakendecinin kapsamli incelemeler yapmasini saglamaktadir. Gida tireticileri ayrica
bu standardi alt ytiklenicilerinin hijyen ve gida giivenligi uygulamalarin takip etmek
amaciyla da kullanabilmektedir.

* Ortak protokol kapsaminda standartlara uygun olmayan durumlar icin
diizeltici faaliyetlerin takibi ve onay1 i¢in izleme sistemi gerekmektedir. Bu durum da
kalite gelisimi, hijyen ve {riin giivence sisteminin uygulanmasinda yardimci

olmaktadir.

2.5.3 BRC Global Standardi — Depolama ve Dagitim’ in Kapsam ve

Bicimi
BRC Global Standardi — Depolama ve Dagitim, hazir paketlenmis ve

paketlenmemis gida {irlinleri, paketleme materyalleri ve tiiketici {iriinlerinin

depolanmasi, dagitimi, toptan satist ve sozlesmeli hizmetler igin gereklilikleri
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belirlemektedir. Standardin belirtilen amaglariyla beraber ilgili modiillerde
gereklilikler detayli olarak tanimlanmaktadir.

Bu standart direkt olarak iiretim alani yOnetiminin kontrolii altinda olan
depolama tesislerine ve agik gida iiriiniin islendigi, elleclendigi veya paketlendigi
operasyonlara uygulanamaz. Canli hayvanlar (pazarda insan tiikketimine sunulmak i¢in
yer almalar1 amaciyla hazirlanmadiklari siirece), paketlenmemis yigma tarim tiriinleri
ve BRC Global Standardi — Tiiketici Uriinleri kapsaminda yer almayan tiiketici

tirtinleri de bu standart kapsamina dahil degildir.

2.6 iFS LOJISTIiK STANDARDI

Bu boliimde “IFS Logistics Standard” adli standarttan faydalanilmistir. IFS
Standart ailesinin ilk Standardi olan IFS Gida oldu 2003 yilinda Almanya'da
kullanilmaya baslandi. Ocak 2004 yilinda Alman ve Fransiz perakendeciler tarafindan
giincellestirilmis versiyonu yaymlandi. 2005/2006 yillar iginde , Italyan federasyonu
IFS Calisma Gruplarma katildi ve IFS Food Version 5 gelisiminde Isvigre , Fransa,
Almanya , italya federasyonlarmin yan1 sira Avusturya ve Isvigre perakendecileri de
katkida bulundu.

Gegerli IFS Food siiriim 6’nin , International Technical Komitesi ve Fransa,
Almanya ulusal Calisma Gruplarinda (Almanca konusanlar igin ) italya , Ispanya ve
Kuzey Amerika’da var olan aktif perakendeciler , paydaslar ve temsilcilerinin yani sira
,tim diinyada bulunan sanayi, gida hizmetleri ve belgelendirme kuruluslart da dahil
edilmistir. Su anda, bulunan IFS Gida Standardi Avusturya, Fransa, Almanya, Italya ,
Hollanda gida endiistrisi tarafindan , Ispanya , Isvigre , ABD gibi diger Avrupa
tilkelerinden ve Asya, Giiney Amerika’dan gelen uzmanlar tarafindan gelistirilmis ve
desteklenmistir.

Tiim uluslararasi tedarik zinciri islemlerinde seffaf olabilmek perakendecilerin
ve lreticilerin ¢ogunun ana hedefidir. Lojistik faaliyetler i¢in heniiz bir uluslararasi
standart tam anlamiyla bulunmamaktadir. Perakende sektdriinde ve endiistrideki diger
alanlarda yer alan alicilar ve kalite yoneticileri iirlinlerine lojistik zincirde nasil
muamele edildigi konusunda gittikge daha fazla seffaflik talep etmekte ve bunun igin
¢ozlimler aramaktadirlar.. Lojistik sirketlerinin bir¢ok farkli gereklilik tarafindan baski
altina alinmasimni engellemek adina Alman ve Fransiz perakendeciler, diger

uluslararas1 perakendecilerin de destegiyle IFS Lojistik Standardini gelistirmislerdir.
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Standardin ve protokollerinin amaci tiim lojistik sektdriinde maliyetleri diistirmek ve
islemlere aciklik kazandirmaktir. Standart sicaklik kontrollii olan ya da olmayan
karayolu, demiryolu, denizyolu, havayolu ve diger tiim tasimacilik sekillerinde
uygulanabilmektedir. IFS Lojistik standard1 Versiyon 1 2006 yilinda yayimlanmistir
arkasindan versiyon li¢ perakende federasyonunun isbirligi ile ortaya ¢ikmustir.
Bunlar Fransa , Almanya, italya ve IFS Kuzey Amerika ¢alisma grubudur.

Ozellikle depolama, dagitim ve ulasim gibi yiikleme ve bosaltma faaliyetleri
icin gelistirilen bu IFS standardi, gida ve gida dis1 iirlinlerin her ikisini birden
kapsamaktadir. Lojistik faaliyetler i¢in heniiz bir uluslararasi standart mevcut degildir.
Perakende sektoriinde ve endiistrideki diger alanlarda yer alan alicilar ve kalite
yoneticileri liriinlerine lojistik zincirde nasil muamele edildigi konusunda gittikce daha
fazla seffaflik talep etmekte ve bunun i¢in ¢éziimler aramaktadirlar.

Standardin kapsami olarak IFS Lojistik standardi tasima ve depolama gibi
lojistik hizmetleri sunan sirketlerin kullandig1 bir standarttir. IFS Lojistik faaliyetleri
lojistik ulastirma, depolama, yiikkleme / bosaltma , ellegleme vb tiim ulasim tiirleri igin
gecerlidir gida ve gida disi iirlinler i¢in denetim sirketleri i¢in bir standart olan :
karayolu, demiryolu , gemi veya ucakla teslimat ; dondurulmus / sogutulmus iriinler
veya ortam kararli {irtinler ( farkli maddenin halleri : siv1 , kat1 veya gaz) de de
uygulanabilmektedir. IFS Lojistik denetimleri bagimsiz akredite ve onaylanmis
belgelendirme kuruluslarinin nitelikli denetgileri tarafindan yiiriitiilmelidir.

Yeni IFS Lojistik versiyon 2.1 1 Eyliil 2014 te yiirtirliige girecektir. Bu tarihten
sonra, IFS Lojistik denetimlerinin sadece versiyon 2.1 den yapilacagi kabul

edilecektir.

2.6.1 IFS Lojistik Standardi Gereklilikleri

IFS Lojistik standardi gereklilikleri alt1 boliime ayrilir.

. Ust yonetim sorumlulugu

. Kalite ve iiriin giivenligi yonetim sistemi
. Kaynak yonetimi

. Hizmet yonetimi

. Olgiimler, analizler, iyilestirmeler

. Uriin savunma ve dis denetimler
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2.6.2 Hedefler

IFS Lojistik standardinin ana hedefleri;

L[]
saglanmasi

L]

L[]

Tim tedarik zinciri boyunca karsilastirila bilirligin ve seffafligin

Degerlendirme sistemleri ile ortak bir standart olugturulmasi
Tedarikgiler ve perakendeciler i¢cin maliyetleri ve siireleri azaltmayi

Standardin Akredite belgelendirme kuruluslarinin IFS tarafindan

onaylanmis nitelikli denetgileri olmalidir.

IFS Lojistik versiyon 2 asagidaki ek hedefleri gerceklestirmek icin gdzden

gecirilmistir. Bunlar;

Anlamak i¢in gereksinimleri kontrol etmek
Mevcut mevzuati karsilamak i¢in standart ile uyum
Tiim IFS doktrinlerini igermek

Denetim protokolii anlayigini gelistirmek

Paketlenmemis gida driinlerinin  elleglemenin lojistik i¢in

uygulanabilirligini belirlemek (6rnegin kasada ekmek, biitiin et vb) gida dis1 liriinler

Donma ve ¢oziilme hizmetleri icin 6zel gereksinimleri igermek GFSI

Klavuz belgesinin yeni versiyonu ve kiyaslama prosediiriine uygun olarak depolama

ve dagitim standartlar1 giincellenmelidir.
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UCUNCU BOLUM

TEDARIK ZINCIRINDE YALIN URETIM KAVRAMI, iLKELERIi VE GIDA
SEKTORUNDE YALIN URETIMIN YERIi

3.1 YALIN DUSUNCE

Yalin diisiince; deger yaratmayan, kaynaklar1 tiiketen, israfa sebep olan tiim
yanlig uygulamalari, islem ve islevleri ortadan kaldirmak amaciyla gerekli onlemleri
almay1 kendine kilavuz edinmis bir felsefe ve diislince bigimidir. Japonca ’da “muda”
olarak tanimlanan iiretimde israf; talep fazlasi iiretilen iirlinler, yeniden islemeyi
gerektiren hatali iiriinler, gereksiz proses asamalari, ¢alisanlarin ve parcalarin tasinma
islemleri, onceki agamalardan kaynaklanan gecikmeler nedeniyle bosta bekleyen
is¢iler ve miisteri beklentilerini karsilamayan iirlin ve hizmetler olarak ele alinabilir
(Womack ve Jones 1998:6). Yalin diislincenin temel amaci degerin hammaddeden
baslayarak deger yaratma siireci boyunca hig kesintisiz akitilarak, hizla nihai miisteriye
ulastirilmasidir. Bunu basarabilmek i¢in tiim deger zincirine bir biitiin olarak bakmak,
israflart yok etmek ve tiim faaliyetleri miisteri i¢cin milkemmel deger olusturmak
amacina yonlendirmek gerekir (Erol 2012).

Yalin diisiincede israf, her zamanki tanimi haricinde iiriin ya da hizmetin
kullanicisina herhangi bir fayda saglamayan, misterinin fazladan 6demek
istemeyecegi her sey olarak tanimlanir. Tasarimindan sevkiyatina kadar tim
irtin/hizmet yaratma agamalarindaki her tiirlii israfin yukarda da belirtmis oldugumuz
gibi ( asin Uretim, gereksiz asamalar, gereksiz tasimalar, hatalar, stoklar) ortadan
kaldirilmasi ile maliyetlerin minimize edilmesi, miisteri memnuniyetinin arttirilmasi,
piyasa sartlarina ayak uydurmanin kazanilmasi, nakit akisinin hizlandirilmasi
sebebiyle firma karliliginin arttirilmasi hedeflenmektedir.

Yalin Diisiince ilag, aliiminyum, demir ¢elik dahil tiim {iretim sektoriinde;
hastaneler, sigorta sirketleri, bankalar, egitim kurumlari dahil hizmet sektoriinde; Sivil
Toplum Orgiitleri; ister 6zel, ister kamu kurulusu olsun her tiirlii sirket, kurum, kurulus
ve organizasyonun basarisinin, etkinliinin artirilmasinda benimseyebilecegi ve
uygulayabilecegi temel prensipleri barindirmaktadir. Kullanilan teknik ve yaklagimlar,
iiriin hizmet tasarimi, yonetim, idari ve ticari is siire¢lerinde de ayni etkinlikte

uygulanabilmektedir. Kullanilan arag¢ ve teknikler kurumdan kuruma farklilik gdsterse
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de Yalin Diislincenin kurallar1 evrenseldir ve diinyada gecerliligi ve basarisi
kanitlanmis uygulamalara bagli olarak gelistirilmistir (http://lean.org.tr/yalin-dusunce-
nedir/).

3.2 YALIN URETIMDE iSRAF KAVRAMI

Yalin iretim, iiriine veya hizmete defer katmayan her seyi israf olarak
nitelendirir ve ortadan kaldirmaya ¢alisir. Bunun neticesinde maliyetlerin azaltilmasi
ve isletmeye rekabet avantaji kazandirilmasi hedeflenir. Bir {iriinii fiziksel olarak
degistirmeyen her faaliyet israf olarak kabul edilir (Hay, 2000:19).

Yalin diisiince liriine veya hizmete deger katmayan 3 kavrama karsi ortaya
cikmistir. Bu ti¢ kavram

a) muda (israf)

b)muri (asir1 yiik) ve

c)mura (diizensizlik) tir.

a)Muda: Japoncada israf demektir. Parayi, zamani, enerjiyi, malzemeyi yiyip
bitiren fakat hicbir deger yaratmayan her seydir. Ve cogu kez neredeyse goriinmezdir,
¢linkii onu fazlasiyla kaniksamisizdir. Hatalar ve isleri tekrar yapma ihtiyaci, mudanin
cok acik bir kanmitidir. Iskarta mudadir. Gecikmeler ve ge¢ teslimat mudadir. Bir sey
icin kuyrukta beklemekte Oyledir. Miisterilere, aslinda istemedikleri, asla
kullanmayacaklari, onlar i¢in hi¢gbir degeri olmayan seyler i¢in para 6detmek mudadir
(Cox vd, 2010: 61).

b)Muri: asir1 yiik olarak tanimlanabilir. Bir fabrikada c¢alisan operatdr, makine
veya diger birimlerin olmasi gerekenden fazla yiiklenmesi ve optimum zaman, emek
miktarinin {izerinde zorlanmasina muri denir. Asir1 yiikleme giivenlik ve kalite
problemlerine neden olabilmekte ve makinelerin asir1 yiiklenmesi arizalarin,
kusurlarin olusmasi ile sonuglanabilmektedir.

c)Mura: diizensizlik veya degiskenlik olarak tanimlanabilir. Genellikle muralar
mudalarin olugmasin etkilemektedir. Bir operasyonda operatorlerin hizli olmasina ya
da beklemesine neden olan son tiiketici talebinden dolay1 olmayan iiretim planindan
kaynaklanan faaliyetlerdir. Bunlara fazla iiretim, yanlis tiretim planlama 6rnek olarak

verilebilir.
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3.2.1 Yedi israf

Yalin iiretimde bulunan yedi israf asagidaki gibi siralanabilir (Ohno, 2012: 61).
* Fazla tliretimden kaynaklanan israf

* Bekleme zamanindan kaynaklanan israf

* Tagima israfi

« Istifleme israfi

* Stok israfi

* Hareket israfi

« Uriin kusurlaridan kaynaklanan israf

3.2.1.1 Fazla Uretimden Kaynaklanan israf

Asirt liretim, isminden de anlasilacagi lizere gereginden fazla liretim yapilmasi
anlamina gelir. Direkt olarak tagima, stoklama, alan kaybi, bulamama, fire ve isletme
sermayesinin gereksiz kullanimi gibi kayiplarin olusmasina etki eder. Bu durumun
temel nedenlerinden birisi tireticilerin i¢ ve dis miisterilerine kars1 olasi makine arizasi,
fire gibi istenmeyen durumlarda magdur duruma diismemek istemeleri ve kendilerini
giivence altina alabilmek icin fazla iiretim yaparak stok tutmalaridir (Apiliogullari,
2010: 40).

Talep olmadigi zamanlarda veya gereginden fazla ya da erken iiretim israftir.
Fazladan {iretimi tetikleyen nedenlerden baslicalari;

* Gereginden fazla bilgi ve dokiiman tiretimi

» Miisterinin tam olarak ne istedigini tahmin edememek,

* Gereginden hizli liretim yapmis olmak,

» Uretim i¢in dnceliklerin ve bir planin olmamast,

» Onceden iiretim yapmak sayilabilir.

Fazla iiretimden kaynaklanan israf, operatorler ¢ok mesgul goriindiikleri igin
her zaman kolayca fark edilmese de, bekleme zamani israfi genellikle kolayca fark
edilir. Aslinda bekleme bi¢imindeki israf, dnlem alinabilecek sekilde apacik goz
oniinde olmalidir. Ornegin, makineyi fazla iiretimle mesgul etmek yerine, operatorler,
gereken miktarda is bitirildiginde issiz kalmalidir. Isyerindeki bu uygulamayla,
nezaretgiler kapasiteyi daha iyi degerlendirebilir ve durumu daha kolay kontrol altina

alabilirler (Suzaki, 2005: 32).
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3.2.1.2 Bekleme Zamanindan Kaynaklanan Israf

Makinenin islemini bitirmesini beklemek ve/veya tamir i¢in beklemek israf
olarak tanimlanabilir. Bir diger tanim olarak ise iriine ya da hizmete deger katan
herhangi bir seyin yapilmadig1 bos zaman denilebilir. Ornek olarak;

* Makinanin beklemesi,

* Bir makinanin onu calistiracak personeli beklemesi,

* Ariza ve duruslarin etkin bir sekilde giderilememesi,

* Tutarsiz ¢alisma yontemleri verilebilir.

3.2.1.3 Tasima Israfi

Uretim alaninda, yerlesim plansiz yapildig1 icin malzemelerin prosesler
arasinda siirekli taginmasi israf olarak goze ¢arpmaktadir. Biiyiik kafileler halinde
yapilan tiretimler sonucunda da, bu {iriinlerin tasinmasinda gereksiz yere forklift ve is
giicii kullanilmaktadir. Alan yetersizliginden dolay1 yapilan gegici stoklamalar da,
tagimalar1 artiran nedenlerden birisidir. Ayn sekilde alan yetersizligi nedeniyle gecici
olarak sagda, solda depolanan malzemeler yiiziinden stok takibi ve stok giivenilirligi
ciddi anlamda sarsilmakta ve bu durum direkt olarak malzeme ve iiretim planlama
boliimlerinin yanlis planlar yapmasina neden olmaktadir. Yapilan yanlis planlar daha
bliyiik yanlislara yol agmaktadir (Kirbas, 2013: 60).

Gereksiz ekipman, hammadde, yart mamiil ve mamiil tagimalar1 israf olarak
nitelendirilebilir. Bir diger tanim olarak da malzemenin, iirlin ve hizmetlere deger
katmayan hareketi olarak da tanimlanabilir. Bu siirece drnek olarak;

* Bir malzemenin birden fazla yerde bulunmasi

* Gereginden fazla ellegleme araci kullanimi (forklift, transpalet vb)

* Biiyiik partiler halinde iiretim verilebilir.

3.2.1.4 isleme Israfi

Isleme israfi miisteri talepleri dogrultusunda olmayan miisterinin karsiligini
odemeyecegi faaliyetlerdir. Isleme israfini énlemek igin yapilacak tiim faaliyetler
miisteri beklentileri yoniinde olmalidir ki iirlin {iretimi esnasinda yapilan her sey

gereken faaliyetler olmalidir.
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Genelde standart operasyon tanimlarimin iyi yapilmayigindan ve metot
eksikliklerinden kaynaklanan {irliniin siirekli kontrol edilmesi, miisterinin talep
etmedigi fazladan islemlerin yapilmasi gibi faaliyetler bu tiir kayiplar1 olustururlar.
Gecikmelere sebebiyet verir ve hata riskini artirirlar (Apiliogullari, 2010: 42).

Omnek verecek olursak; bir  fabrikada 30 isci ve onlar1 ¢alistiracak 30 yonetici
pozisyonunda ¢alisan saglamak yerine 30 isgiye isi ve is etigini en dogru sekilde
Ogretip, baslarinda kimse yokken de calisabilmelerini saglamaktir. Bu sayede 30
yonetici pozisyonuna ¢alisan temin etme israfindan kurtulunmus olunur.

Isleme israfi miisteri talepleri dogrultusunda olmayan miisterinin karsiligini
odemeyecegi faaliyetlerdir. Isleme israfim1 dnlemek igin yapilacak tiim faaliyetler
miisteri beklentileri yoniinde olmalidir ki iirlin {iretimi esnasinda yapilan her sey
gereken faaliyetler olmalidir.

Genelde standart operasyon tanimlarmin iyi yapilmayisindan ve metot
eksikliklerinden kaynaklanan {iriiniin siirekli kontrol edilmesi, misterinin talep
etmedigi fazladan islemlerin yapilmasi gibi faaliyetler bu tiir kayiplar1 olustururlar.
Gecikmelere sebebiyet verir ve hata riskini artirirlar (Apiliogullari, 2010: 42).

Ornek verecek olursak; bir fabrikada 30 isci ve onlar1 calistiracak 30 ydnetici
pozisyonunda calisan saglamak yerine 30 isciye isi ve is etigini en dogru sekilde
Ogretip, baslarinda kimse yokken de ¢aligabilmelerini saglamaktir. Bu sayede 30

yOnetici pozisyonuna ¢alisan temin etme israfindan kurtulmus olunur.

3.2.1.5 Stok israfi

Uretim veya satis igin gerekenden fazla malzeme, yar1 mamul, {iriin
bulundurmak israftir sirketleri sermaye verimliligi agisindan olumsuz etkiler. Amag
yiiksek stok devirlerine sahip bir envanter yonetimidir.

Tiim stoklarin miisteri talep dalgalanmalarina uygun bir bicimde en diisiik
diizeye indirilmesiyle basarilabilir (Kirbas, 2013: 62).1s i¢in gerektiginden daha fazla
tutulan hammadde, tiretim ekipmani, iriin, ¢alisan vb. israftir. Stok israfinin 6niine
gecmenin yolu ihtiyagtan ve talepten fazla stok tutmamaktan gegmektedir.

Ornek verecek olursak; bir siit fabrikasinin siparis iizerine iiretim programina
aldig1 Ozellikte talepten fazla giinliik siit ilireterek stok tutmayr diislinmesi ve
depolamasi ciddi bir problemdir. Stok alaninin uygun olmamasi sebebiyle {iiriinler

fiziksel olarak deformasyona ugrayabilir, soguk zincir bozulacagindan zamanla
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tirtinlerde mikrobiyal bozulmalar gozlenebilir.

3.2.1.6 Hareket israfi

Iyi organize edilmemis is ortami1 sebebiyle olusan ¢alisanlarin deger katmayan
herhangi bir amag i¢in hareket ettigi faaliyetlerdir. Bu faaliyetlere 6rnek olarak;

« Fazla harekete sebep olan isyeri yerlesimi,

* Satilmayacak {iriinii iiretmek ve onun takip edilmesi

« Uretim icin gerekli olan malzeme ve ekipmanlarin {iretim alanindan uzakta
bulunmasi,

« Isyeri diizensizligi,

* Biiyiik depo alanlar1 verilebilir.

3.2.1.7 Uriin Kusurlarindan Kaynaklanan Israf

Ne istendigini iyi tanimlamamaktan dolay1 ortaya ¢ikan kusurlu liretim sonucu
olusan kalite kayiplaridir. Miimkiin oldugunca standart iiriin iiretilmeli boylece
hatalardan kacinilmalidir.

Hammadde, enerji ve iscilik girdileri sonucunda ¢ikan iiriin ya diizeltilme
islemine girer ya da tamamen hurda olarak fireye ayrilir. Her iki durumda da makine,
malzeme, is¢ilik kayiplar1 geri getirilemez. Maddi kayiplarin yaninda firma itibar

kaybina da sebep olurlar (Apiliogullari, 2010: 43).

3.3 YALIN DUSUNCEDE DEGER KAVRAMI

Yalin diisiincenin ana ilkelerinden biri deger akisidir ve yalin diisiincenin
baslama noktasidir. Yalin diisiincenin baglangic noktasi olan “deger”, miisterinin
O0demek istedigi ve ihtiyaglarint belirli zaman diliminde, belirli fiyattan karsilayan,
belirli ozelliklere sahip belirli bir iirlin ve/veya hizmet yaratilmas: olarak
tanimlanabilir (Rother ve Shook, 1998:12).Isletmeler iiriin ydnetimi yada proses
stirecleri sirasinda miisterinin satin alma istegini deger yaratmayir amacg edinerek
tetikleyebilir. Deger taniminin anlamli olabilmesi i¢in miisterinin ihtiyac¢larini, belli

bir zamanda ve belli bir fiyattan karsilayan belli bir iiriin ya da hizmet cinsinden ifade
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edilmesi gerekir ( Lean Enterprise Institute).

Miisterinin bedel 6deme konusundaki istegi deger ile dogrudan orantilidir.
Miisteri ihtiyag ve taleplerini en iyi sekilde karsilayan mal ya da hizmete karsi
ekonomik bir karsilik vermeye hazirdir. Miisterinin bakis agisina uygun {iretim
faaliyetlerini devam ettirmek isletmelerin uzun omiirlii olmalari i¢in énemlidir. Bu
nedenle igletmeler i¢in temel olarak 6dnemli ve iistiinde durulmasi gereken yer deger
yaratmaktir.

Miisteri i¢in deger yaratma, miisterinin aslinda neyi istedigi ve iiriinii satin alip
kullandiktan sonra neyi elde ettigi ile ilgili bir yaklagimdir. Miisteriye deger yaratma
kavrami, misterinin 6dedigi karsiliginda, bekledigini elde ettigi zamanki anlam1 ve
durumu ifade etmektedir (Slater ve Narver 2000: 122). Kisaca deger yaratmayi, ek
yararlari, herhangi bir bedel 6demeden miisterilere sunmak olarak da tanimlayabiliriz

Deger akisi, her iirlin i¢in esas olan ve temel siire¢ boyunca {iriinii meydana
getirmek icin ihtiya¢ duyulan katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin
tamamidir (Rother ve Shook, 1998). Deger akisi kavrami her isletmenin tamamen
operasyonel siireclerini bir biitlin olarak ele almaktadir. Alinacak kararlarin baslangi¢
noktas1 olarak da kabul edilmelidir. Ayrica giiniimiiz rekabet ortaminda tutunmanin
siirekli gelisim ile iligkisinin 6nemi diisiiniilecek olursa deger akislarinin isletmeler
i¢in yol gosterici oldugu da diisiiniilebilir. Temelde deger akisi miisteri degeri igin
isletmenin yapmasi1 gereken her seyi gostermektedir (Kennedy ve Huntzinger,
2005:23).

Yalin Diisiince, bir kavramin somut iirlin tasarimina, uzak bir yerlerde tiretilen
ham maddenin kullanicinin elindeki iirline doniislimiiniin gerceklestigi {iriin yaratma
stirecindeki faaliyetlerin biitiiniine bakabilmeyi gerektirir. Bu bakis ayn1 zamanda
faaliyet zincirindeki igletmelerin kazan-kazan tarzi bir iliskiyi kurabilmesinin de
yoludur.

Uretimde ii¢ tip aktivite vardir:

* Miisterinin istedigi yonde doniisiimii saglayan “deger yaratan” aktiviteler
(boyama, montaj, dokuma gibi)

* Miisteri a¢isindan anlami olmayan ancak isin yapilabilmesi i¢in gerekli olan
“deger yaratmayan fakat zorunlu” isler (kalip baglama, ayar, nakliye gibi)

* Bekleme, sayma, siralama, hata, tamir gibi “deger yaratmayan ve
kagiilabilir” igler deger akislari incelendiginde deger yaratmayan aktivitelerin yani

israfin, zamanin ve kaynaklarin ¢ogunu tiikettigi goriiliir. Bu israflarin yok edilmesi
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zaman ve maliyet boyutunda radikal iyilesmeleri getirecektir.

Deger tanimlanip deger akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geride kalan
deger yaratan asamalarin art arda siirekli akis halinde gerceklestirilmesini saglamak,
Yalin Diislince’nin bir diger ilkesi ve 6nemli boyutta tasarruf potansiyeli tasiyan
asamasidir.

Bir isletmede yalin liretim sistemine gegisin ilk adima, liriine deger katan ve
katmayan stireglerin ortaya g¢ikarilmasidir. Ardindan, deger akis igerisinde bulunan

deger katmayan faaliyetler ortadan kaldirilmalidir (Womack ve Jones, 1998: 17).

Sekil 3.1: Kutu Kola Deger Akis1 Ornegi

MISIR
TARLASI
Misir
Deposu

Karamel
Fabrikasi

Karamel
Deposu

Esans I
Fabrikasi

BOKSIT
MADENI
Haddehane

PANCAR
TARLASI
Pancar
Deposu

Seker
Fabrikasi

Seker
Deposu

KOKNAR Kutu
ORMANI Yapimi

Karton
Deposu

DOLUM
TESIsI

BOLGESEL
DAGITIM DEPOSU

Tesisi

Fabrikasi

Kaynakca: (Womack ve Jones, 2003)

Sekil 6 da kutu kola deger akisi 6rneginde gosterildigi gibi nihai kullanict
tarafindan magazadan cikarillan iriiniin baslangic noktasi olarak 4 akis yolu
belirlenmistir. Kdknar ormani, boksit madeni, misir tarlasi ve pancar tarlasi olan bu
dort yol kendilerine ait adimlarla birleserek hammaddeden son kullaniciya dogru bir
deger akis1 olusturmustur.

Deger akis1 bakis agisi, tek tek prosesler tizerinde degil, biiylik resim iizerinde
calismak demektir ve sadece parcalar1 degil, biitiinii iyilestirmek demektir (Ozkan, ve
Kiligogullari, 2006:41-46).

Deger akis yonetimi; deger akisinin haritalanmasini, miisteri degerini
anlamayi, deger akis1 boyunca israfi ve gecikmeleri azaltmayi, yiiksek kaliteli siiregler

olusturmay1 ve destek faaliyetleri yonetmeyi kapsamaktadir. Deger akis1 yonetiminin
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ana gayesi, liretim siirecinden ve islemlerden israfi yok ederek akis isleminde siireyi,

maliyeti azaltma ve kaliteyi iyilestirmektir (Ling ve Quingman, 2009: 20-22).

3.4 DEGER AKISI HARITALAMA

Deger Akisi Haritalama (VSM) miisterilere iiriin sunmak ig¢in iireticiler,
tedarikciler ve distribiitorler tarafindan gergeklestirilen faaliyetleri koordine etmek
i¢cin gerekli malzeme ve bilgi akislarini haritalama siirecidir. Deger akigi Haritalama
1960 ve 70’li yillarda Toyoto’da Taichi Ohno tarafindan yapilan c¢aligmalarda
gelistirilen ve temel diizeyde olan VSM, bir imalat siirecinde bosa gegen zaman ve
eylemleri belirlemek icin sistematik bir metodolojidir. Taiichi Ohno’nun deyisiyle
“Yaptigimiz tek sey, miisterinin bize siparis verdigi andan nakit toplarken geldigi
zamana bakmaktir ve katma degerli olmayan atiklari ortadan kaldirarak bu zaman
cizgisini diiglirliyoruz (Ohno 1988). Deger Akis1 Haritalama (VSM) basit ama etkili
deger akisinin gosterimi ve tasarimi i¢in kullanilan yontemdir. Deger akisinin ¢esidi
ve sayisi belirlendikten sonra diger 6nemli basamak deger akisinin haritalanmasidir
(Kennedy, Huntzinger, 2005: 32). Deger akisi haritalandirma, bir deger akisindaki
degeri, israfi ve israf kaynaklarini gérmek ve tek bir prosesten daha fazlasini goz
oniinde canlandirmak i¢in bagvurulan bir yontemdir. Deger akis1 bakis agisi, yalnizca
pargalar lizerinde degil biiyiik resim {lizerinde ¢aligmay1 ve sadece tek tek prosesleri
degil biitiint 1yilestirmeyi gerektirir. Deger akisi haritalari, ‘kapidan-kapiya’ biitiin
akisin nasil isleyeceginin tasarlanmasina yardim ederek yalin uygulama i¢in bir plan
olusturmaktadir. Katma deger yaratmayan adimlar, temin suresi, kat edilen mesafe,
stok seviyesi gibi sayisal degerler, iiretilen birgok nicel teknikten ve yerlesim plani
hazirlamaktan daha faydalidir. Deger akisi haritalandirma, akisi yaratmak igin
isletmenin nasil calistirilmasi gerektiginin ¢ok detayli bir sekilde tanimlanmasin
saglayan gorsel bir aragtir ( Mike Rother ve John Shook, 1998:10).

Deger akis haritalama islemi ile israf, atik ve tekrar isleme maliyetlerinde ve
bu faaliyetlere iligkin kayit tutma ihtiyacinda da onemli derecede azalma olacaktir.
Maliyetlerde azalis ve kalitede 6nemli olgiide iyilesme saglanacaktir (Ozgelik ve
Ertiirk, 2012: 18).

Deger akis haritasi, {retim siireci ile ilgili ortak bir iletisim yolu
olusturmaktadir. Deger akis haritasi, bilgi ve malzemenin akiginin nasil ilerlemesi

gerektigini gostererek yalin {iretim kavramlarim1i uygulamak icin ayrintili plan
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saglamaktadir (Sulliven, ve Aken, 2002: 256). Deger akis haritasinin 2 ¢esidi vardir.
Bunlar mevcut durum ve gelecek durum haritasidir. Meveut durum deger akis haritasi
malzeme ve bilginin nasil islem gordiigliniin mevcut durumunu gostermektedir.
Mevcut durum haritast ¢izilme islemi bitene kadar, insanlar proseslerdeki biiyiik
miktarlarda israfin varligindan ve  kafa karistirici bilgi sinyallerinden habersizdirler
(Emiliani ve Stec, 2004: 622-645).

Deger Akis Haritalama ile anlatilmak istenen aslinda ¢ok basit bir seydir;
miisteriden tedarikg¢iye iirliniin iiretim yolunu izle, malzeme ve bilgi akisinda yer alan
her prosesi dikkatli bir sekilde sembollerle ¢iz. Daha sonra, bir dizi kritik anahtar soru
sorarak akigin nasil akmasi1 gerektigini gosteren “gelecek durum haritasini ¢iz.”
(Rother ve Shook, 1999:3). Deger akis haritasinin ger¢ek giicii aslinda, yalin
kavramlara dayanan gelecek durum olusturmasinda yatmaktadir. Bunu etkili bir
sekilde yapabilmek i¢in takip edilmesi gereken kurallar vardir. Bu kurallar agagidaki
sorular seklinde aciklanabilir ve bu sorular dikkatli bir sekilde cevaplanarak akigin
nasil olmasi gerektigini gosteren gelecek durum haritasi ¢izilmektedir (Locher, 2008:
55)

Miisteriler gercekte neye gereksinim duymaktadir?

* Miisteri ihtiyaglar1 i¢in performans ne siklikla kontrol edilmelidir?

» Hangi adimlar deger, hangi adimlar israf olugturmaktadir.

» Daha az kesintiyle is nasil siirebilir?

* Kesintiler arasinda is nasil denetlenebilir ve isler nasil 6nem sirasina gore
dizilmelidir.

« {5 yiikii ve farkli faaliyetler nasil gruplandiriimalidir?

* Hangi siireg iyilestirmeleri gereklidir?

3.4.1 Deger Akis Haritasinin Avantaji

Deger Akis Haritalama, bir {iriinii siparis halinden teslimata hazir hale getirmek
icin gerekli olan malzeme ve bilgi akisinin kapsamis oldugu her adimim basit bir
diyagramidir. Deger Akis Haritalar, iyilestirme firsatlari i¢in bilinci ylikseltmenin bir
yolu olarak degisik zaman ig¢indeki durumu yansitmak amaciyla ¢izilebilir
(Marchwinski ve Shook, 2007: 23).

Deger Akis Haritalamanin sagladigi avantajlar asagidaki gibi siralanabilir.

(Braglia vd., 2009:65).
54



« Uriin ve bilgi akis1 arasindaki baglantiyr gormemizi saglar.

» Uretim zamanuyla iliskili stok diizeyleri gibi bilgiler igerir.

* Malzeme ve bilgi akislarin birlestirir.

* Yalin imalatin uygulanmasina zemin hazirlar.

* Yalnizca tek siireci degil isletmedeki tiim siire¢leri gorsellestirmeye yardimct
olur.

* Hammaddeden son iiriine kadar tiim zinciri kapsayan imalat siireci ile
ilgilenir.

* Her siiregte hesaplanan takt zamani (bir igi gergeklestirmek i¢in gereken siire)
sayesinde israf zamanlarmi, gereksiz stok miktarini, proseslerin zamanlarini
O6grenmemize yardimcei olur bu sayede akis hakkinda daha hizli karar alinmis olunur.

* Calisanlarin ve yoneticilerin kolay iletisim kurabilmeleri konusunda yardime1
olur.

* Dogru olusturulmus bir uygulama planinin temelini olusturur.

3.4.2 Deger Akis Haritasi’nin Gerekliligi

« Uretimdeki tek bir prosesten, montaj, kaynak vb daha fazlasini gérmemize
yardimci olur ve bu sayede tiim akis1 gorebiliriz.

* Haritalama ile deger akis yollarindaki israf kaynaklarin1 gérmemize yardimci
olur.

« Uretim prosesleri ile ilgili ortak bir konusma dilinin olusmasini saglar.

» Akisla ilgili kararlar goriiniir olugu i¢in tartismaya agiktir. Bu olmadigi
takdirde sahada alinan kararlar hatali olabilir.

* Yalin kavramlar ile teknikleri birbirine baglar.

* Uygulama plani i¢in temel olusturur. Deger akisi haritalari, kapidan-kapiya”
biitiin akisin nasil igsleyeceginin tasarlanmasina yardim ederek — ki birgok yalinlasma
caligmasinda eksik olan parga bu olur-yalin uygulama i¢in birer plan olustururlar.

» Bilgi akislar1 ve malzeme akislar arasindaki iligkiyi gosterir.

» Katma deger yaratmayan adimlar, termin siiresi, kat edilen mesafe, stok
seviyesi gibi sayisal degerler iireten bircok sayisal teknikten ve yerlesim planlari

hazirlamaktan daha faydali bir tekniktir (Rother. ve Shook.1999).
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3.4.3 Deger Akis Haritasi’nin Eksiklikleri

* Aym lretim rotalarina sahip olmayan birden fazla {riinii haritalamakta
basarisiz olmak.

« Uretim hattindaki her isleme adimi, konteynir boyutlari, islemler arasindaki
acma frekansi vb.

* Geri ¢cekme, ¢apraz akislar, ardisik olmayan akislar, biiylik operasyonlar arasi
yolculuk mesafeleri gibi tesis i¢indeki etkin olmayan malzeme akislarinin etkisini
gostermekte basarisiz

* Deger Akis1 Haritalama temel bir kisitlamasi, liretim tesislerinde iiriin,
malzeme, kisi, bilgi vb. akislarinin haritalanmasi1 ve analizi igin elle kullanilan bir
yontem olmasidir.

» Malzeme tasima gecikmeleri, toplu islerin siraya girme sirasi

3.4.3 Deger Akis Haritasinda Kullanilan Parametreler

Deger Akis haritasi olusturmak icin birtakim adimlara ihtiya¢ duyulmaktadir.
Uretim asamas1 boyunca iiretimin gerceklesmesi amaciyla, iiriine iliskin akis boyunca
olusan malzeme ve bilgi akisii gérmek ve lizerinde fikir elde etmek bu sayede
miimkiin olacaktir.

Uretim ydnetimi ile ilgili bir ¢ikarimda bulunulacak ve iizerinde ¢alismalar
yapilacaksa bu konuda karar alicilarin somut ve gecerli verilerle hareket etmesini
saglayacak bir takim donelere ihtiyaci vardir. Deger Akis Haritalar1 hazirlanirken bu
sebeple dikkatle incelenmesi gereken bir takim iiretim zamanlar1 tutulmalidir. Bu
iiretim sistemlerinden bahsedilecek olursa;

* Cevrim siiresi (C/T Cycle Time); Bir proses tarafindan parca veya iiriin
tamamlanma sikliidir. Cevrim zamani, bitmis {iriiniin pacemaker hiicrenin sonuna ne
siklikla geldigini ifade eder. Cevrim siiresi takt zamanindan daha kisa olursa asiri
iiretim ve fazladan operator kullanilir (Rother ve Shook, 1999: 21).

* Katma deger siiresi (V/A Value Added Time); Miisterinin parasini ddemeye
istekli oldugu sekilde iirtinii dontistiiren is elamanlariin stiresi.

* Deger yaratmayan siire (nonvalue creating time); Miisterinin bakis
acisindan bir tiriine maliyet ekleyen fakat deger katmayan faaliyetler i¢in harcanan

suredir.
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* Akis siiresi (L/T Lead Time); Bir parcanin, bir proseste veya deger akisinda
baslangictan bitise hareketi boyunca gecen siiredir (Marchwinski ve Shook, 200: 19).

e Uretim parti biiyiikliigii (EPE); Ornegin her ii¢ giinde bir, bir iiriinden
digerine model degistiriyorsa iiretim parti bliyiikliigii “li¢ gilinliik parca” olur.

* Model degistirme siiresi(C/O); Bir modelden digerine gegis siiresi.

» Uptime; Makina kullanim orani.

» Operator sayisi; Prosesteki ¢alisan sayisi.

* Kullanilabilir ¢alisma siiresi; Saniye cinsinden ve mola, toplanti vb.
diisiilmiis siire (Rother and Shook, 1998)

» Takt Siiresi: Bir igi gerceklestirmek i¢in gereken siireye takt siiresi denir.
Takt stiresi, talebin karsilanmasi i¢in gereken liretime ayrilan maksimum siire olarak
tamimlanabilir, diger bir deyimle “gevrim siiresidir” (Ozveri ve Cakir, 2012:28).

Takt Stiresi = Net calisma siiresi(giinliik)/Siparis miktar1 (adet) olarak

hesaplanir.
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3.4.5 Deger Akis Haritalandirma Sembolleri

Bu ¢alismada deger akislari olusturulurken Kullanilan bazi semboller asagidaki

gibidir.

Sekil 3.2 : Deger Akis Haritalandirma Sembolleri

Malzeme akis1 esnasinda, malzemenin

gectigi her slireg bu sekil ile sembolize

edilir. Bu bir hat, makine veya imalat

URETIM SURECIH prosesi olabilir.

mm’ Bu sekil, iiretim asamasinda bir proseste

iiretilen {irliniin, diger prosesteki igin bitip

bitmedigini hesaba katmadan itme
iTME OKU yoluyla aktarilmasim sembolize

etmektedir.

Q/;? Gelecek durum haritasinda, yapilan
kaizen, jidoka, heijunka, SMED, 5S vb.

iyilestirmeler igin patiayan flag sembolii

[YILESTIRMELER kullanilur.

G Siipermarket semboliiyle birlikte cizilen

bir semboldiir. Proses igin ¢ekme
| sisteminin oldugunu gésterir.
CEKME
% ..

: Uretim siirecinde, siirecle ilgili kutularda
tiretim personelini sembolize eder.

OPERATOR
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Sembol

Anlami

gy
I\

BILGI AKISI

Saiiiski iz ok, mankel bigl sk
gostermektedir. Haritada her asamada
bilgi akis1 vardir. Ancak zikzakli ok
olarak gosterilen sembol, teknolojinin
yafdmuyla elektronik olarak goénderilip
alinan bilgiyi gosterir. Bu bilgi internet,
WAN,LAN vb. elektronik aglarla
gonderilen bilgidir. Daha net bir bilgi
akiginin gozlemlenmesi igin bu araglar ve
bilginin- he kadar siirede verilip alindig1
bu oklarin yaninda bilgi kutucuguyla
beraber géstei'ilmelidir.

]

DIS KAYNAKLAR

Uretimin ~ gergeklesmesi  icin  hem
baslangic hem bitis noktasi olarak
konulur. Malzemenin tedarik¢iden
almn}am ve flretilen iiriiniin miigteriye

ulagmasi bu sembolle gosterilmektedir.

—

Uriiniin miisteriye hareketi

Bu sembol harita iizerinde malzemenin
dis kaynaktan, yani tedarik¢iden iiretime
gelmesi veya iiretimden sonra miisteriye
gonderilmesi olarak 2 farkli asamay1

temsil etmektedir.

M

KAMYONLA SEVKIYAT

Periyodik = olarak tedarikgiden gelen
malzeme veya miisteriye giden {irlini

sembolize eder.
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Imalatm ardisik iki prosesi arasindaki ara
stok miktarin1 gosteren semboldiir. Ayni
zamanda  hammadde stogunu  da
sembolize edebilir. Siiregler arasinda

biriken her bir ayr1 envanter i¢in ayr1 bir

STOK stok sembolii ¢izilir.
Bu sekil, haritada imalat proseslerinin
altinda veya fabrika semboliiniin altida
bilgi verme amacl kullanilir. Imalat
proseslerinin altinda sirasiyla
1) CT (Cevrim siiresi)
2) CO (Hazirlik siiresi)
3) Uptime (hazir olunan siire)
4) Uretilen parti miktar1
5) Calisan operatdr sayis1
6) Giin iginde c¢alisma saatine bagh
olarak iiretimde kullanilabilecek
siire
BILGI KUTUSU 7) Hatal iiretim sayis1
vb. bilgileri igerir.
Fabrika semboliiniin altna yerlestirilen
bilgi kutusu ise:
1) Vardiya sayis1
2) Talep miktar1
3) Istenilen veya tasmacak partide
bulunmas1 gereken iiriin miktar: ,
vb. bilgiler bulunur.
Siipermarket sembolii, gelecek durum
haritasinda, akig1 iyilestirmeye yonelik
yapilan gelismeleri sembolize eder.
Siipermarket, iiretim siireleri birbirine
uyusmayan ardigik proseslerde, malzeme
akisinin ~ bozulmamasi, ara  stogun
SOPE T birikmemesi ve gereginden fazla iliretim

yapilmamasini saglamak amaciyla
kullanilir.
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Sekil 3.3: Malzeme Akis1 Sembolleri

Malzeme Akisi Sembolleri

Montaj C/T-45 sn. I
xXyZ C/0=30 dk. |
Firmas: 2 Vardiya. 300 adet

2% Fire 1 giin
Siireg Tedarikgi/
Kutusu Miisteri Veri Kutusu Envanter Siipermarket
Pzt
+ Per IZIZIZIZIZ} Q > _ FIFO—
O O -
Teslimat Itme Fiziksel Bitmig Uriinlerin Tlk-Giren-Ilk-Cikar

Cekme Mdusteriye sevki

Sekil 3.4: Bilgi Akisi1 Sembolleri

Bilgi Akisi Sembolleri

e Haftalik
Cizelge OXOX @
quuel Elektronik _ Yiik Dengeleme Ardigik-Cekme
Bilgi Akigt Bilgi Akigi Gizelge Kutusu Kutusu

wm m v L

Istek Uretim Sinyal Kanban
Kanbani Kanbani Kanbani Kutusu
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3.4.6 Deger Akis Haritas1 Olusturulma Adimlari

Tiim prensiplerde oldugu gibi yalin iiretim teknikleri ana bashgi altinda yer
alan Deger Akis Haritalama yontemi de kendi iginde bir takim asamalardan
olugmaktadir. Birbirlerine bagli olan bu sistem i¢inde ele alinan hig bir baslik, {izerinde
calistimadan bir sonraki asamaya gegilmesine izin vermez. ilk adim olarak iiriin
ailesinin se¢imi, ikinci adim olarak mevcut durumun ¢izilmesi, tigtincii adim olarak ise
gelecek durumun dizayni ve son adim olarak is planinin hazirlanmasi, deger akisi

haritalandirmanin adimlarindandir.

Sekil 3.5: Deger Akis1 Haritalama Adimlar:

URUN AILESININ SECIMI

@

DEGER AKIS HARITALAMA
EKIBININ OLUSTURULMASI

@

MEVCUT DURUMUN
CiZILMESI

@

GELECEK DURUMUN
CIZILMESI

IS PLANI VE UYGULAMA
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3.4.6.1 Uriin Ailesinin Secimi

Deger Akis1 Haritalar tek bir iirlin veya bir tiriin ailesi i¢in olusturulur. Bir aile
benzer yonlendirme, benzer islem siireleri ve benzer ihtiya¢ ve talep oranlari olan
miisteriler grubudur. Benzer demek, bazi1 degisiklikler olabilecegi halde, grubun tiim
iiyelerinin ayn1 olan bir ¢ekirdek islem grubuna sahip oldugu anlammna gelir. Uriinler,
iiretim siirecinde renk, boyut, kiigiik 6zellikler veya bir veya iki basamaga gore
degisiklik gosterebilir. Baglamadan once agikc¢a anlagilmasi gereken nokta, tek bir {iriin
ailesi lizerine odaklanilmas1 gerektigidir. Miisteriler tiim tirtinlerle degil kendi ¢ok 6zel
tiriinleriyle ilgilenirler. Bu nedenle, tiretim alanindan gegen her seyi haritalandirmak
gerekmez. Deger Akis Haritalama tek bir {iriin ailesi icin, kapidan-kapiya, siire¢
adimlarm (malzeme ve bilgi) boyunca yiiriimek ve onlar1 izlemek demektir (Ozgelik
ve Cinoglu, 2013:83).

Deger zinciri haritas1 bir iiriin veya iiriin ailesi igin cizilir. Uriin ailesi, ayn1
proseslerde veya ekipmanlarda islem goérerek son durumunu alan friinlerin
olusturdugu gruptur. Yalin diisiincede bu gruba iiriin ailesi denilmektedir. Uriin ailesi
icin c¢izilen deger zinciri haritalar1 o aileye ait tiim {irlinleri igerir. Deger zinciri
haritasinda sadece bir iirlin ailesinin gosterilmesi hem karmasiklii azaltir hem de
odaklanmay1 kolaylastirir. Bu ylizden daha etkin ve anlamli deger zinciri haritalar: elde
etmek amaciyla ilk yapilmasi gereken {irlin ailesinin  belirlenmesidir
(http://www.leanofis.com/tr/?page_id=288).

Uriin ailesi olusturmak igin &ncelikle yapilmasi gerekenler alttaki gibidir;

* Firma tarafindan tiretilen {irtinler alt alta yazilarak gosterilmelidir.

o Uretim faaliyetleri icinde yer alan tiim islem adimlar1 her bir iiriiniin
karsisinda yer alacak vaziyette gosterilmelidir. Bu sayede hangi mamiil ya da yari
mamuliin hangi makinenin siirecinde yer alacagi daha kolay anlagilmis olur.

» Ayni {iretim siire¢lerinden gegen iiriinler ayr1 olarak gosterilmelidir.

3.4.6.2 Deger Akis1 Haritalama Ekibi Olusturma

Deger Akis1t Haritalamasi en 1yi bir ekip tarafindan bir atdlye seklinde yapilir.
Bunun nedeni, daha dnce agiklandig: gibi, az sayidaki kisi gercekten tiim deger akisini
anlamakta veya belirli degisikliklerin etkilerini tahmin edebilecek bilgiye sahip

olamamaktadir. Bu nedenle ¢esitli iiyeleri olan bir ekibe ihtiya¢ duyulmaktadir.
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Asagida sayilan elamanlar bir deger akisi haritalama ekibi olusturmada
yararlidir.

« Uriin ailesinin iiretildigi boliimlerden denetgiler ve diger magaza liderleri

» Miihendislik veya ERP’den bir kisi

* Malzeme yonetimi grubunun planlayicisi veya iiyesi

* IT departmanindan bir temsilci

* Operatorler ve /veya malzeme nakil araglari

« Imalat ve endiistriyel miihendislikten bir temsilci

» Kurulum, bakim ekibinden temsilciler

» Makine Programlayicilar

« [statistik¢iler

* Operasyon miidiirii

* Satis, tasarim ve satin alma temsilcileri

* Girisim yonii kuvvetli bir takim koordinatorii

Bu ekibin gorevleri asagidaki gibidir.

* Deger akis1 hakkinda veri toplamak.

* Gegerli durum haritasinin gecerliligini stnamak.

* Hem kisa hem de uzun donemde deger akisini iyilestirmek i¢in yeni fikirler
gelistirmek.

* Teslimat ve kaliteyi korurken tliim iyilestirmelerin yapilabilmesini saglamak.

* Bir proje planin ve biit¢esini bir araya getirmek ve yonetim onayini almak.

* Projeleri ve Kaizen etkinliklerini tistlendigi gibi yonetmek.

3.4.6.3 Mevcut Durum Haritasinin Cizilmesi

Mevcut Durum Haritasi, yalnizca bir tedarikei ile baslayan ve bir miisteri ile
biten bir dizi bagh islemi gdsteren sablondur. Uriin ailesi belirlendikten sonra ilk
yapilacak sey mevcut durum deger akis haritasinin olusturulmasi agamasidir. Haritay1
cizerken takip etmemiz gereken en onemli kilavuz tiim grup tarafindan bir atdlye
formatinda yapilmasidir. Biitiin grup ¢izime katildiginda gergekten olan ile ilgili
tartisma ve sorular, sadece bir veya iki kisinin projesinden ¢ok daha fazla fikir verir.

Miisteri talebinin tam olarak anlasilmasi ve takt zamani hesabi deger akis
haritalama yonteminin en 6nemli noktalarindan birisidir. Bu nedenle bu adimda

miisteriye ait gergek bilgilerin toplanmasi bunlarin analiz edilmesi deger zinciri
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haritalarinin dogrulugu agisindan oldukca énemli bir konudur. Ciinkii tiim tasarimlar
ve siirecler miisteri gereksinimine gore ¢dziimlenecektir.

Bu asamada minimum olarak asagidaki bilgilere ihtiya¢ duyulur.

 Miisteri hangi iirinden, kac adet ve hangi siklikla istiyor?

* Mevcut kapasitem ne kadar, kullanabilecegim toplam zaman nedir?

* Takt stirem nedir? (Takt zamani = toplam zaman / adet

Mevcut durumun gizilmesinde su adimlar takip edilir (Rother ve Shook,
1998:10):

* Miisteri istekleri haritanin sag tist kdsesinde fabrika sembolii ile belirtilerek
altina bilgi kutusu eklenir.

* Ana {lretim prosesleri, proses kutusu kullanilarak ve altina bilgi kutusu
eklenerek cizilir.

* Prosesler arasi stok (adet olarak) bir uyari tiggeniyle belirtilir.

* Tedarikei bilgisi haritanin sol iist kosesine eklenir ve hem tedarik¢iden hem
de miisteriye sevkiyat bilgileri eklenir.

« Uretim kontrol departmani ve buradan proseslere giden bilgi akislar1 haritanin
merkezine ¢izilir, prosesler arasina itme sembolii eklenir.

* Haritanin en altina bir zaman ekseni eklenerek katma deger siireleri ve akis
stiresi gosterilir ve toplam degerleri sag tarafta hesaplanir. Daha sonra gelecek
durumun tasarimu igin talep, malzeme akisi, bilgi akis1t ve destekleyici gelismelerle

ilgili olarak bazi sorular yanitlanir.

3.4.6.4 Gelecek Durum Cizimi

Deger akis haritalama uygulamalarinda mevcut durumun ¢dziimlenerek
mevcut durum haritas1 ¢izildikten sonra yapilacak olan ilk sey, gelecek durumun
tasarim1 ve gelecek durum haritasinin olusturulmasidir. Gelecek durum haritasi
olusturmanin amaci, yalin liretime gecis siirecinde kullanilacak yalin {iretim arag ve
tekniklerinin deger akisinin nerelerinde kullanilacaginin tespit edilmesidir. Gelecek
durum haritasi, hedeflenen yalin deger akisinin durumunu gosterir (Braglia vd.,
2006:32).

Deger Akis Haritasi“nda tespit edilen darbogazlarin farkli ¢6ziim yollar ile
ortadan kaldirilmasi sonucu, gelecek durum i¢in degerlendirilmis fabrika ve miisteri

ihtiyaglarina gore akis yeniden ¢izilmeli ve tiim bilgiler en giincel halleriyle harita
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tizerinde yer almalidir. Gelecek durum haritasi ¢oziilmesi beklenen darbogaz
stireclerin ¢oziimiiniin gergeklestigi varsayimi altinda yapilacak olan degerlendirmeler
icin daha saglikli ve net analizler yapilmasina olanak saglamaktadir. Ozellikle
teknolojik gelismelerin inanilmaz boyutlara geldigi son yillarda, Sirketler kiiresel
rekabet kosullarina ve yerel pazar gerekliliklerine uyum saglayabilmek i¢in ellerindeki
tim ¢o6ziim alternatiflerini kullanmak ve potansiyellerini en iist seviyede
degerlendirmek zorundadirlar (Akgaoglu, 2012:3).

Gelecek durum haritasin1 ¢izmek i¢in asagidaki anahtar sorulardan
yararlanilmalidir (Rother ve Shook, 1999:14).

* Miisteriye en yakin proseslerinizin kullanilabilir ¢alisma siirelerine gore takt
zamant nedir?

e Uretim kontroliinii saglamada siipermarketler kullamlir. Bitmis iiriinler
stipermarkete mi yoksa dogrudan sevkiyata mi1 iiretmenin daha faydali olacag tespit
edilir.

« Siirekli akis sistemini nerede kurabilirsiniz?

» Siirekli akistan 6nceki proseslerin liretimini kontrol etmek i¢in siipermarket
¢ekme sistemlerini nerelere kuracaksiniz?

«Uretim zinciri iizerinde hangi noktada (pacemaker proses) iiretim
cizelgelemeyi yapacaksiniz?

* Pacemaker proseste iiretim karmasini nasil seviyelendireceksiniz?

 Pacemaker prosese siirekli olarak hangi miktarda is gonderip, ¢ekeceksiniz?

* Deger akisinin gelecek durum haritasina belirtildigi gibi akmasi i¢in ne tiir
tyilestirmelere ihtiyag¢ vardir?

Gelecek durum haritasinda da mevcut durum haritasinda oldugu gibi ilk olarak
miisteri, tedarik¢i ve tiretim kontrol ikonlar1 isaretlenip, bunlar arasindaki iletisim
oklari ¢izilir. Oklarin iizerine tahmini ve kesin siparis sikliklar1 yazilir. Sonra sevkiyat
oklar ¢izilir. Sevkiyat oklarinin lizerine kamyon sembolii ¢izilir. Sevkiyat sikliklar

yanlarina yazilir. Son olarak ise miisteri ikonunun altina miisteri gereksinimi yazilir.

3.4.6.5 is Plan1 ve Uygulama

DAH uygulamalarinin son asamasi, gelecek durum haritas: ile tasarlanan
gelecek durumun uygulanmasi igin bir eylem plani gelistirmek ve bunu hayata

gecirmektir. Deger akisinin  yalinlastirilmasi i¢in belirlenen iyilestirme faaliyetleri
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icin sorumluluklar belirlenmeli, bir takvim olusturulmali, gerekli kaynaklar ayrilmali
ve bu faaliyetler hayata gegirilmelidir. Uygulamalar neticesinde, elde edilen
tyilestirmeler sayisal olarak oOlclilmeli ve hedeflenen gelecek duruma ne derece
ulasildigr izlenmelidir. Gerekli goriilen noktalarda revizyonlar gergeklestirilmelidir
(Dag, 2009:26).

Bu asama Deger Akis Haritasinin gelecek durumuna iliskin ¢alismalarin
planlandig1 ve hayata gecirilmesi amaciyla yapilacak uygulamalarin baslangicini
olusturan ilk adimdir. DAH da yer alan bu planlamalar uygun bir is planina aktarilir.
Ekip iiyeleri bu ¢alismalarin i¢inde bulunarak dlgiimleri izler. Bu sayede iyilestirme

eylemlerinin etkileri daha yakindan goriilmis olunur.
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DORDUNCU BOLUM

SOGUK GIDA LOJIiSTiIGINDE BiR DEGER AKIS HARITALAMA
UYGULAMASI

4.1 UYGULAMANIN AMACI VE KAPSAMI

Uygulama kismi Dondurulmus kofte fabrikasinda gerceklestirilmistir. Bu
calismanin temel materyali, Deger Akis Haritalama (DAH) uygulamasi
gerceklestirilen isletmenin sahip oldugu iirlinleri, liretim siiregleri ve sahip oldugu
tiretim imkanlaridir. Teoride de belirtildigi tizere, {irlin ailesinde satis1 en fazla olan
iiriin tiplerinden kasap kofte {iriin ailesi icin deger akis yontemi ¢alismasi yapilarak,

mevcut durumun iyilestirilmesi i¢in onerilerde bulunulmustur.

4.2 UYGULAMANIN ASAMALARI

Uygulama siireci ile ilgili yapilacak faaliyetler asagida 6zetlenmistir. Bunlar

sirasiyla;
. Firma ve isletme ortamimn tanitilmasi, uygulama ekibinin
olusturulmasi
. Igili iiriin grubunun belirlenmesi ve arastirmalariin gergeklestirilmesi
. Uretim siireciyle ilgili verilerin toplanmasi ve deger akis haritasi

lizerinde gosterilmesi
. Gelecek durum haritasinin ¢ikarilmasi

. Gelecek durum ile ilgili sonug ve Onerilerin belirlenmesi

Isletme ve iiriinle ilgili gerekli bilgiler toplanip, {iretim siireci benimsendikten
sonra, igletme ve tliretim verileriyle ilgili ¢cok sayida bilgi toplamak gerekmektedir.

Deger akig haritasinin olusturulmasi i¢in toplanmasi gereken bazi veriler asagidaki

gibidir.
. Bir vardiyada calisilan toplam siire
. Planlanan ¢alisilmayan siire (yemek, mola, vb )
. Bir vardiyada iiretim yapilan net siire
. Uretim hattinda galisan personel sayisi
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. Tedarik miktarlari; karkas

. Proses basamaklari gevrim zamanlarinin hesaplanmasi
. Proses basamaklar1 hazirlik zamanlari

. Proses basamaklar1 fire oranlari

. Haftalik/glinliik siparis miktarlari

. Sevkiyat planlari

Yukaridaki veriler dogrultusunda isletmenin kasap koftesi icin deger akis
haritas1 c¢ikartilabilecektir. Veri toplama siireci dikkatlice, hammadde siparisinin
verildigi andan, son iirlinlin ilgili misteriye ulastigi ana kadar devam etmelidir.

Belirlenen donem igerisinde yeterli sayida veri toplanmasi gerekmektedir.

4.3 UYGULAMANIN VERIi TOPLAMA SURECI

4.3.1 Uygulamanin Yapildig1 Firma

Balikesir Organize Sanayi Bolgesinde 1458 m2 genisligindeki et entegre
tesisidir. Ayrica Tirkiye'nin ilk robotik c¢iftligine sahiptir. Kesilecek hayvanlar
ciftlikte kesim donemine kadar son teknoloji robotlarin bakimiyla yetistirilmekte
sonrada kesim i¢in mezbahaya gotiiriiliip kesim iglemi gergeklestirilmektedir. Kesim
isleminden sonra karkas seklinde fabrikaya teslim islemi olmaktadir. Tiirkiye’ nin tiim
illerindeki marketler zincirine {iriin sevkiyati yapilmaktadir. Son derece lezzetli ve
kaliteli etleriyle temiz ve hijyenik tesislerde kesilerek frigorifik araglarla transfer
edilmektedir. Tiiketici gliveni ve gida hijyenini temel ilke edinen firma et piyasasinda
Tiirkiye pazarindaki yerini hizla almaktadir. Miisteri beklenti ve ihtiyaglarini en iyi
bicimde belirleyerek saglikli ve gida hijyen kurallarina uygun iiretim yapmak temel
esaslarindandir. Kesimlik hayvanlarin  beslenmesinden baslayarak, kesiminden
miisteriye teslimine kadar olan tiim asamalarda kaliteyi iireterek gerceklestirmek,
hatasiz iiretime ulagmak da prensiplerinden birisidir. Ayrica sirketin en degerli kaynagi

insan olarak kabul edilir ve ekip ruhu, ekip ¢aligsmasi anlayigini da benimsemektedir.
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4.3.2 Uriin Grubu Tanitim1 Ve Dondurulmus Kéftenin Uretiminde

Kullanilan Hammaddeler

Ulkemizde dondurulmus kofte iiretimi yiyecek ve icecek sektorii icerisinde giin
gectikce daha fazla bir paya sahip olmaktadir. Kadinlarin da g¢alisma hayatina
girmesiyle beraber hizli tiketim 6nem kazanmistir ve yeni bir saha olugsmustur. Bu
pazardan gerekli fayday1 ¢ikartmak isteyen et entegre firmalar1 biiylik yatirimlarla
beraber, yiiksek kalite ve standartlarda, iiriin ¢esitliligi olarak da genis yelpazede
dondurulmus kofte tiretmektedirler.

Kofte tiretiminde karkastan elde edilen et kullanilir. Etin bir¢ok tanimi
bulunmasina ragmen en ¢ok kullanilan tanimi ¢’ et; saglikli kasaplik hayvanlarin taze
ve hijyenik kosullarda teknigine uygun olarak, iskelet kaslarindan elde edilen
hayvansan dokularidir ©> tanimidir. (Oztan, 2003:7)

Kofte iiretiminde ana hammaddeyi dana karkas olusturmaktadir. Karkas;
teknigine uygun olarak kesilmis kasaplik hayvanlarin, kan1 akitilarak yiiziildiikten
sonra i¢ organlar1 bosaltilip bas ve ayaklarindan ayrilarak sogutulduktan sonra elde
edilen kemikili eti kapsar. (Tiirk Gida Kodeksi Et Ve Et Uriinleri Tebligi 2012/74:3)

Tiiketime sunulacak taze etlerin tiirlerine gore olgunlastirma evresinden
gecirilmesi gerekmektedir. Ete dayanikliligini arttirmak tizere sogutma ve dondurma
islemi disinda uygulanacak fiziksel ve kimyasal islemler sonucu olusan yeni iiriin et
{iriinii olarak adlandirilmaktadir. (Oztan, 2003:8).

Kofte et tirtinleri tebliginde su sekilde tanimlanmustir ; ¢ Kiyilmis biiyiikbas ve
kiiclikbas hayvanlarin biri veya birkaginin etlerinin karigimina, istenildiginde ayn tiir
hayvanlarin yaglari, lezzet vericiler ile diger gida bilesenlerinden biri veya birkaci
ilave edilerek cesitli sekillerde hazirlanan pisirilmeye hazir kirmizi et karisimini veya
pisirilmis et {iriiniinii”” (TGK Et ve Et Uriinleri Tebligi 2012/74 13.02.2015:3)

Bu Teblig kapsaminda yer alan ¢ig kirmiz1 et, ¢ig kanathi eti, kiyma, hindi
kiymasi, hazirlanmis kirmizi et karisimlart ve hazirlanmis kanath eti karigimlarini
ireten ve/veya satan igyerlerinde farkli hayvan tiirlerine ait etler birbirinden ve diger
gidalardan ayr1 olarak tretilir ve ayr1 olarak satisa sunulur.

Koftede hayvansal kaynakli olmayan proteinler, nisasta, soya ve soya iiriinleri
kullanilamaz. Ancak baharat, ekmek ve galeta unu kaynakli nigasta ve bitkisel protein
miktarmin toplamda %5’i asmamasi gerekir. (TGK Et ve Et Uriinleri Tebligi
2012/74:5)
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Kiymadan elde edilen kofte gibi 1s1l islem uygulanmus et {iriinlerinde toplam et
proteini orani kiitlece en az %12 olur.

Bu Teblig kapsamindaki iirlinlerin liretiminde mekanik olarak ayrilmis etler
kullanilamaz (13.02.2015 tarih ve 29266 sayili Resmi Gazetede yayinlanan
yonetmelik ile degistirilmistir).

Bu sekliyle dana etiyle yapilan koftede sadece dana eti bulunmak zorundadir.
Hindi ve tavuk eti birbirine karistirilabilir fakat dana eti bunlarla muamele

edilmemelidir.

4.3.3 Dondurulmus Kasap Kéfte Uretimi

Et ve et liriinleri yapis1 geregi cabuk bozulabilen {iriinler grubuna girmektedir.
Gidalarin soguk zincir icerisinde islenmesi konusuyla direk alakali bir sektor olan et
isletmesinde faaliyet gdsteren isletme bu nedenle soguk zincir kurallarina itina ile
yaklagmaktadir. Isletme icerisinde 5 adet -40 derecelik 4 ton kapasiteli soguk hava
odas1 bulunmaktadir. 4 ton kapasiteli 3 adet karkas deposu mevcuttur. Uretim yapilan
alan sicakligi da 4 dereceye ayarlanmistir. Isiya duyarli hammaddenin fabrikaya
tasinmasinda ve son iriinilin tiikketiciye ulastirilmasinda gerekli 6zen gosterilmekte ve
gerekli kalite kontrolleri yapilmaktadir. Hammadde kabulde iiriinler HACCP
standartlarina uygun olarak dokiimante edilmis formlar ile kontrol edilmekte ve gelis
sicakliklart 6l¢iim cihazlar1 yardimiyla glivence altina alinmaktadir. Sevkiyata hazir
son iirliniin de kontrolleri ayni sekilde gergeklestirilmektedir. Uygunsuzluk tespit
edildigi durumlarda ise sorumlular gerekli tutanaklar1 tutup standartlara uygun olarak
gereken prosediirleri uygulamaktadirlar. Aymi sekilde ciftlikten gelen karkasin
kalitesini etkileyen ve giivenirligini tehlikeye sokabilecek diger etkenler de igletme
sorumlusu tarafindan kontrol edilmektedir. Bunlara 6rnek olarak etin pH, goriiniimii,
su aktivitesi, gorsel mikrobiyal kontrol ve karkas kesim miihrii kontrolii verilebilir.

Karkas isletmeye kabul edildikten sonra 0 derecede 4 ton kapasiteli karkas
deposuna alinir ve orada kisa siireli olarak depolanir. Etin depoda bekledigi her giin
kalitesinde azalma ve fire oranlarinda artis gézlenmektedir. Et her giin %2 oraninda
fire vermektedir ve bu firma tarafindan bilinmekte ve 6zen gosterilmektedir.

Isletmenin suan ki kapasitesinde giinliik 3000 kg kasap kofte islenmektedir.
Maksimum iiretim seviyesinde 4500 kg a kadar ¢ikilmasi planlanmustir. Isletmenin

mevcut diizeni goz oniine alindiginda DAH metodu rahatlikla uygulanabilmektedir.
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Isletmeye ait kasap kofte iiretim is akis semas1 sekil 13°de gosterilmektedir.

Bundan sonraki boliimde uretim basamaklar1 anlatilacaktir.

Sekil 4.1: Dondurulmus Kasap Kofte Uretim Is Akis Semasi

Girdi Proses Basamagi Cikan atik
Karkas Karkas et
Styirma tinitesi Kemik
Tirimleme tinitesi Sinir ve yaglar
Ekmek,sogan,baharat karisimi 1.kryim makinesi
Ekmek,sogan,baharat karisimi 2 kiyim makinesi

Kofte makinesi

Sogutma odas1 (-40 C)

Paketleme

Sevkiyat (-18 C)

Yukarida kabul edilen giinliik kapasiteye gore karkasi pargalayarak eti
kemiklerinden ayiran ve eti tirimleyen personeller 150 kg’lik partiler halinde eti
yogurma islemine hazirlamaktadir. Prosesin isgiicii gereken kisimlarindan siyirma
islemini 6 tecriibeli personel yapmaktadir ve 25 dakika ig¢inde 150 kg’lik bir parti
styirtlmaktadir. Diger isgilicii gereken kisim olan tirimleme isleminde 3 personel
caligmaktadir ve 15 dakika i¢inde 150 kg’lik bir parti tirimleme islemi gecirmis ve

yogurulmaya hazir hale gelmis olmaktadir. Tirimleme islemiyle akis semasinda da
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gosterildigi gibi etten sinir ve yaglarin uzaklastirilmasi islemi yapilmaktadir. Bu iki
prosesin Ol¢iimlerimizle 40 dakika kadar siirdiigii tespit edilmistir. Mesleginde
profesyonel uzun yillar kasap olarak g¢alismis personeller her 150 kg partiyi 40
dakikalik boliimler halinde islemektedir.

Gida endiistrisinde et sektoriiniin diger sektdrlere oranla insan giicii isteyen
proses orani daha fazladir. Bu emek giicii de zamanin daha degerli olmasi sonucunu
dogurmustur. Bu nedenle et sektoriinde ¢alisan verimliligi ve personelin tecriibeli
olmast On plana c¢ikmaktadir. Biiyiilk entegre tesislerinde insan giiciiniin yerini
otomatik makineler, robotlar almaya baslamistir. Fakat su anda isletmede bununla
alakal1 bir yatirim mevcut degildir.

Etin kiyma haline getirilip ekmek, sogan, baharat gibi yardimci malzemelerin
eklenmesiyle birlikte 1.kiyim makinesinde kaba kiyiminin gergeklesmesi 10 dakikada
gerceklesmektedir ve bu islemin hemen arkasindan 2. Kiyim makinesinde yine
yardimci malzemelerle beraber 10 dakikalik son kiyim islemi yapilmaktadir. Bu
asamalardan sonra yogurulan karisim kofte haline gelmek {izere kofte basim
makinesine aktarilmaktadir. Koéfte makinesi her 150 kg’lik partiyi 20 dakikada
istenilen sekli verip basmaktadir. Kofte harci emiilsiyon yapist nedeni ile uzun siire
depolanmasi zor bir iirlin olarak tanimlanmaktadir. Bu ylizden yogurmadan ¢ikan tiriin
bekletilmeden kofte basim islemine alinip soguk hava deposuna kaldirilmaktadir.

Kofte basim sekil verme isleminden hemen sonra kofteler metal tepsilere alinip
soguk hava deposu raflarina aktarilip 1 giin boyunca -40- C de homojen bir sekilde
donma islemi gerceklestirilmektedir. Buradaiiriiniin her noktasinin esit ~ bir  sekilde
donmas1 amaglanmaktadir. Uriinler paketlenme isleminden 6nce soguk hava
deposunun da etkinligini 6l¢gmek amaciyla son kalite kontrole tabi tutulmaktadir ve bu
asamada hasarli, don yanikli ya da uygun olmayan kofteler bu noktada
ayrilmaktadirlar.

Gidanin islendigi ve bulundugu alanlar HACCP kurallarina uygun olarak, her
giin temizlenmekte ve alan temizlenip terkedilmek zorundadir. Bu nedenle giin
sonunda 15 dakika siire halinde iiretim alan1 is bitiminden sonra temizlenmektedir.
Ayni sekilde kiyim makineleri, kofte basma makineleri gibi direk et ile temas eden
makineler ve aletler etkin bir sekilde temizlenmektedir. Bu makinelerin temizlenme
islemi siire¢ igindeki isler bittikten sonra gerceklestirilmektedir. Uretim alani
standartlar geregi siirekli temiz ve tertipli tutulmak zorundadir. Cop ve diger atiklar

ayr1 ayr farkli alanlarda tiretim alan1 disinda depolanmaktadir. Daha ileri diizeyde bir
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hesap yapilmasi gerekmekle birlikte kabaca toplam 15 dakika temizlik islemine

ayrilmaktadir. Bu islem {iretim zamanini etkilemeden vardiya sonunda yapilmaktadir.

4.4 URETIM VE BILGI SURECINE iLiSKIN VERILER

Fabrikada kasap kofte tiretimi i¢in 6lglimler yapilmis bilgi yonetimi ile ilgili

incelemeler gerceklestirilmistir. Bu bilgiler 1s181inda asagidaki veriler elde edilmistir.

4.4.1 Siparis Planlama

Isletme dahili piyasada birkac siipermarkete fason iiretime iiriin iiretmektedir
ve siparigleri haftalik olarak almaktadir. Siparis miktarina gore isletmenin kendi
ciftliginde hayvan kesilmektedir ve Pazartesi-Persembe giinii fabrikaya karkas et
olarak getirilmektedir. Siparis planlamasi haftalik olarak verilmektedir. Gelen
hammadde isletmeye +4 °C ‘ye ayarlanmis frigorifik araclar ile gergeklestirilmekte,
gerekli kalite kontrolleri itina ile yapilip uygun goriildiigii takdirde isletmeye kabul
edilmektedir. Biitlin bu giris kalite kontrol analizleri gerekli izlenebilirlik durumlar

i¢in kayit altinda tutulmaktadir. Uriin sevkiyat: ise Cuma giinii gerceklestirilmektedir.

4.4.2 Calisma Siireleri

« Isletme ayda 26 giin ¢alismaktadr.

* Pazar giinleri disinda yilda 300 giin fiili olarak ¢aligmaktadir.

« Isletmede tek vardiya bulunmaktadir. Her vardiyada briit siire 8 saat is siiresi
bulunmaktadir.

*Vardiya igerisinde 1 saat yemek molasi ve 30 dakika cay molasi
uygulanmaktadir.

Net ¢alisma siiresi= Briit is siiresi-Molalar

Net calisma siiresi=(8x60)-(60+30)

* Net calisma siiresi=390 dakika =23400 sn

Yukardaki veriler hesaplandiginda, giin icerisinde net ¢alisma siiresi 390

dakika 23400 sn olarak belirlenmistir.
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4.4.3 Uretim Akim Semasina Ait Veriler

Uygulamanin {iretimin anlatildigi bolimiinde deginilen veriler biitiiniiyle
degerlendirilip, ilgili alt bilgilere ulasilmistir.

Cevrim zamam CZ: Bir proses tarafindan parca veya iirliniin tamamlanma
sikligidir. Deger akis haritalamada ¢evrim zamani olarak saniye 0l¢iit olarak alinir.

Hazirhik Siiresi HS: Bir {iriiniin ya da partinin tamamlandiktan sonra digerine
gecisi icin gerekli olan siiredir. Gida isletmelerinde temizlik stireleri hazirlik siireleri
arasinda dnemli yer kaplamaktadir. Saniye olarak hesaplanmustir.

Personel Sayis1 PS: Ilgili boliimde ya da alanda optimum veya olagan olarak
calisan isci sayis1 personel sayisini ifade eder.

Fire Oram F.O: Proses basamaklarinda proses siireci igerisinde verilen kayip
oranidir.

Makine Sayis1 MS: Proseste kullanilan makine sayis1 adedidir.

4.4.4 Uretim Siireci Verileri Hesabi

Takt zamanini hesaplarsak;

Takt siiresi= Net caligma stiresi(giinliik)/Siparis miktar1 (adet)

Net Calisma Siiresi (390dk.) X60= 23400 sn

Siparis Miktar1i=3000 kg

Takt siiresi=23400 sn/3000 kg =7,8 sn/kg

Takt siiresinin 7,8 sn/kg olarak hesaplanmasi durumunda Mevcut Durum
Deger Akis Haritas1*“ndaki tiretim akis siireleri s0yle olacaktir.

Siyirma CZ: 25 dakika PS:6 kisi

Hazirlik siiresi 0 dk ¢evrim siiresi hesaplarsak 150 kg kofte igin 25 dakika

25dk/150 kg = 0,166 dk/kg CZ=10 sn Fire oran1 %10

Trimleme (Sinir ve yaglarin temizlenmesi) CZ:15 dk PS:3 kisi 150 kg kofte
icin 15 dakika tirimleme 15 dk/150 kg=0.1 dk/kg CZ=6 sn Fire oran1 %5

1.kiyim: Ekmek sogan baharat karisimi ile yogurma CZ:10 dk PS:2 kisi dk 150
kg kofte i¢in 10 dakika kaba kiyim 10 dk/150 kg= 0,066 dk/kg CZ=4 sn/kg Fire oran1
%2
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2 kiyim: Ekmek sogan baharat karigimi ile yogurma CZ:10 dk PS:2 kisi 150 kg
kofte igin 10 dakikada 2.kiyim 10 dk/150 kg=0,066dk/kg CZ=4 sn/kg Fire oran1 %1

Kofte makinesi CZ:20 dk PS:3 kisi 150 kg kofte i¢in 20 dakika kofte makinesi
20 dk/150 kg= 0,133 dk/kg CZ=8 sn/kg Fire oran1 %1

Paketleme: 20 dk Ps:6 Kisi 150 kg kofte i¢in 20 dk paketleme yapiliyor

20 dk/150 kg= 0,133 dk/kg CZ=8 sn/kg

Bu uygulama igerisinde mevcut igletme diizeni gbz oniine alinarak mevcut
durum deger akis haritalamasi ¢ikarilacagi igin liretimin uyguladigi parti miktar1 goz
oniline alinmistir. 1 parti 150 kg 1 temsil etmektedir. Giinliik 20 parti {izerinden 3000
kg kofte islenmektedir. Et Entegre fabrikasinda karkas iiretimi ve satis1 kg olarak takip
edilmektedir. Bu yiizden yukarida hesaplanan ¢evrim zamanlar1 da 1 kg cinsinden

tiriiniin elde edilme siiresini gostermektedir. Bu hesaplamalar Tablo 3’de gosterilmistir

Tablo 4.1: Uretim ile ilgili hesaplamalar

Siirecler

Kofte

Makinasi Paketleme

Siyirma | Tirimleme | 1.Kiyim [ 2.Kiyim

Paramet
reler

Cevrim

25 15 10 10 20 20
Zamani

Hazirhk
Zamani

Net
Calisma 390 390 390 390 390 390
Siiresi

Personel
sayis1

Fire Orani

%10 %5 %2 %1 %1 0
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4.5 UYGULAMANIN BULGULARI: MEVCUT DURUM DEGER AKIS
HARITALAMA

Isletmeyle ilgili tiim siirecler ¢ikarilip degerlendirilmesi yapildiktan sonra
mevcut durum haritasinin ¢izimine gegilir.

Mevcut durum haritas: kullanilirken 6zel baz1 semboller kullanilir.

Adim 1: Miisteri, Tedarikci ve Uretim Planlamay1 gdsteren semboller ¢izilir,

Adim 2: Her proses adimi altina sahada toplanan verilerin yazilacagi bilgi/veri
kutusu cizilir

Adim 3: Sevkiyat ve satin alma bilgileri yazilir. Tedarik¢iden isletmeye ve
isletmeden sevkiyata olacak sekilde kamyon simgeleri kullanilir. Kamyonlarin yan
tarafina sevkiyat sicakliklar da ilave edilir.

Adim 4: Proses siirecleri sayfanin altina ilk siire¢ solda son siire¢ en sagda
olacak sekilde gizilir. Eger siiregler arasinda envanter tutuluyorsa envanterle ilgili
semboller kullanilir.

Adim 5: Proses siireci kutularinin altinda bulunan bilgi/veri kutularinin igine
stire¢ bilgileri doldurulur. Bu bilgi kutularina CZ, HZ,TZ,PS ve Fire oranlar bilgileri
yazilir.

Adim 6: Tedarik¢i ve miisteri ile liretim arasindaki bilgi akiglar1 gosterilir. Bu
bilgi akislar1 genellikle elektronik bilgi akislaridir. Elektronik oldugu durumda simsek
seklinde ¢izilir.

Adim 7: Itme, gekme ve FIFO sistemlerinin kullanildig1 yerler harita iizerinde

gosterilir.

Deger akisinin ikinci boyutu bilgi akisidir. Bilgi akis1 haritanin iist yarisindaki
bosluga sagdan sola dogru ¢izilir. Tahminler ve giinliik sipariglerin farkli bilgi akislar
oldugu ayn cizelgelerle gosterilmesi lazimdir. Her bir siirecin miisterisi (takip eden
proses i¢in) i¢in neyi, ne zaman lretecegini nasil bilecegini ortaya koyunca,
haritalandirma bilgisinin énemli bir parcas1 tanimlanabilir; miisteri tarafindan ¢ekilen
degil, iiretici tarafindan itilen malzeme hareketleri’ itme °* olarak tarif edilebilir’’(

Womack 1999:35)
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Itme bir sonraki siirecin neye ihtiyaci olacagimi tahmin eden bir gizelge
tiretmenin sonucudur. Cizelgeler degistigi ve iiretim nadiren ¢izelgeye gore devam
ettigi i¢in, itmeyi diizgiin bir sekilde yapmak hemen hemen imkansiz bir durumdur.
Gida endiistrisi igerisinde ara mamulii stoklamak maliyetli ve zaman harcanan bir
durum oldugundan genellikle isletmeler ¢ekme sistemini uygulayamadiklarindan
dolay1 ara stoksuz bir itme sistemi uygulamadan yanadirlar.

Mevcut durum haritasi ¢izilirken baslangi¢ noktasi son adimlardir sondan basa
dogru gerekli inceleme, gozlemler yapilarak devam edilir. Cevrim siiresi, parti
biiyiikliikleri, hazirlik zamany, iiriin ¢esitleri, personel sayilari, caligsma siiresi (molalar
disinda) fire orani, makine kullanim oranlar1 vb. incelenerek problemler belirlenir ve
bu problemlere ¢oziimler olusturulur.

Ozetlemek gerekirse, miisterinin istedigi iiriiniin isletme igerisindeki iiretimi
sirasinda hangi asamalardan gectigini, nasil, ne zaman yapildigini, ka¢ stok ile
calisildigin1 gérmesi bununla beraber satin alma ve sevkiyat ile ilgili siire¢lerin de
bunlarla beraber tek bir sayfa lizerinde etkin bir sekilde goriilmesini saglayan
haritalama metodudur. Tedarik zinciri igerisinde dnemli bir yere sahiptir. Biitlin bilgi
akisini ve iiretim akisini rahatlikla incelenebilir duruma getirmektedir. Gida disindaki
endistrilerde etkin bir sekilde kullanilmasina ragmen gida endiistrisi i¢in pek tercih
edilmemektedir. Bunun nedenleri arasinda baslica olarak bu uygulamanin da en zor
yOniinii olusturan, gida iiretim hatlarinda {irtinlin yiiksek stoklarda iiretilmesi ihtiyaci
ve yeterli literatiir olmadigindan dolay1r gida isletmeleri iizerine gerekli uygulama
sistemini yerlestirmekte zorluklara neden olmaktadir.

Sonug olarak yukarda belirtilen islem adimlarinin uygulanmasi, bir 6nceki
basliklarda islenen {iretim ve bilgi siireci verilerinin uygun bir sekilde
yerlestirilmesiyle olusturulan Sekil 14’de Kasap kofte mevcut durum deger akis

haritas1 goriilmektedir.
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Sekil 4.2: Dondurulmus Kasap Kofte Mevcut Durum
11~

Dana et (Karkas Haftalik siparig

Tedarikgisi) ORETIM :— Yurtigi Musteriler
PLANLAMA

E I.I
R l Yurtigi ginlik sevkiyat haftada 1 kere ]
Haftada 2 kez termin siiresi 1 giin Guinlik Uretim Programi e l

Ti4°C Giinlik Sevklyat Programi

Soguk \ /
Hava Syirma Tiimleme Kiyim Yoguma Kofte ‘Soguk Hava Paketlerre Sevkiyat
Deposu Makinesi Makinesi Makinesi. Deposu&Dond
uma
T0°C A T:-40°C
wokg |'QY 6 9 3 O 2 o 2 O 3 O/ TH0C 4 ] 6 2
¢5:10sn Gs:6sn Gs 4sn gs:asn s:8sn [esansi | s:8sn [ps2si |
PS:6ksi PS:3 Kisi PS:2 kisi Ps:2kisi Ps:3kisi PS:6 kisi
FO%10 FO%5 Fo%2 Fo1 — Fo0
MS: 1 adet MS: 1 adet .
Akis
GS: Gevrim Sirei 0 0 0 0 24 saat 96 saat simamﬂzoo

PS: Personel sayist
FO:Fire Orani Deger katan

zaman 0.66
MS: Makine Sayist 10 sn 6sn 4sn 4sn 8sn 8sn dk

4.6 VERILERIN ANALIZi

Uygulamanin ilk agsamasi olan mevcut durum haritasinin ¢ikartilmasinin
ardindan isletme yoneticileriyle yapilan toplantilar sonucu, belli basl iyilestirme
yontemleri ve yeni yatirnm fikirleri tartisilmistir. Sirasiyla asagida bu konulara
deginilecektir.

Oncelikli olarak isletmede 6-7 proses basamagi olmasindan miitevellit
calisanlarin is diizeni ve plani 6nem kazanmaktadir. DAH uygulamasindan 6nce ilk is
olarak bunun diizenlenmesi 6nem arz etmektedir. Styirma ve tirimleme boliimlerinde
isglicii kullanilarak bir proses gerceklestirilmektedir. Bu noktada uygulamamizin
isletmeye sagladigi yarar ve yenilik, siireclerin etkin bir sekilde is etiitlerinin ve
optimal zamanlarin ¢ikarilmasi yoniinde olmustur. Siyirma islemi simdilik bir
vardiyadaki tiriin miktarini agsagi yukari karsilayacak miktardadir gelecek durumda bu

boliim ile ilgili yenilik yapilmast diisiiniilmektedir. Tirimleme boliimii bir diger
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isgiicliniin yogun olarak kullanildig1 noktadir. Bu bdliimde de calisan personel sayist
mevcut durumda yeterlidir.

Ikinci darbogaz noktas1 soguk hava deposu ve dondurma islemidir. Bu proseste
iirlin homojen olarak esit dondurulmak amaciyla 1 giin depoda bekletilmektedir. Bu
islem {irliniin tekstiiriinii ve kalitesini korumakta fakat iirlinlin bu asamada 1 giin
bekletilmesinden dolay1 proses siirecinde bir uzamaya darbogaza neden olmaktadir.
Bu prosesle ilgili yapilacak iyilestirme gelecek durumda gosterilecektir. Bu proses
adimina yeni yatirim yapilip yeni ve giinlimiizde ¢ok sik kullanilmaya baslanan IQF
(Individual Quick Frozen ) makinesi alinmasi planlanmistir. Bu sayede 1 saatte 550-
600 kg kofte dondurulmus ve paketlemeye hazir hale gelecektir. Ayn1 zamanda bu
boliimde calisan 4 personelin diger proseslere kaydirilmasi saglanmis olacaktir.

Ucgiincii bir nokta ise paketleme kisminda aktif bir sekilde isgiiciinden
faydalanilmaktadir. Burada iiriinler soguk hava deposundan ¢ikarildiktan sonra 500g
kaplara dizilmektedir. Giin icerisinde 20 dakika ve 6 personel bu boliimde
degerlendirilmektedir. Burada yapilacak iyilestirme personel ilavesiyle olacaktir.

Uretim kapasitesinin %100 yeterliliginden emin olamadigimiz noktalarda,
emniyet stoku yaratmak dolayisiyla miisteri siparislerini giinliik ve haftalik bir sekilde
sorunsuz karsilamak amaciyla yalin iiretim kapsaminda son {iriin stoklarinda, bitmis
{iriin siipermarketi kurulabilir. Isletmede de son iiriin stoguna siipermarket sistemi
yerlestirmenin uygun olacag tartisilmis ve gelecek durumda uygulanabilecek
basliklardan birisi olarak kararlastirilmistir.

Bitmis iirlin siipermarketi, deger akisinin sevkiyat kismiyla alakali olup,
miisteri talebini karsilamak sebebiyle kurulacaktir. Prensibi bir miktar iirliniin alinmasi
ile istenilen talebi karsilamak i¢in alinan iirlin kadar {iriinii {iretip slipermarkete
koymaktir. Iki proses arasinda bir cekme sisteminin kurulma amaci, bir sonraki siirecin
talebini tahmin etmeye ugrasmadan ve bir dnceki siireci ¢izelgelemeden 6nceki siirece
dogru iiretim yapilmasi emrini vermek i¢in bir aractir. Cekme akislar arasindaki
tiretimi kontrol etmek i¢in bir yontemdir.

Bu siipermarket kurulumu gelecek durumda degerlendirmeye alinacaktir ve
kurulacagi yer son {iriin sevkiyat deposu olarak diistiniilmektedir. Son {iriin sevkiyat
deposu siipermarket haline doniistiiriilecektir. Gerekli olacak tampon stok miktari ileri
donemde artmas1 planlanan siparis miktarma gore karar verilecektir. Bu calismayla

birlikte itme sistemi yerine etkili bir cekme sistemi kurulmus olacaktir.
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Calismamizda da sonu¢ olarak, A firmasi kofte fabrikasinda deger akis
haritalama metodu uygulanma sansi bulunmus ve basariyla sonug¢landirilmistir.
Mevcut diizen masaya yatirilmis ileri doneme yonelik yorumlar ve Onerilerde
bulunulmustur. Bunlarin yaninda ¢alismamizin ilk bashigini olusturan gida tedarik
zinciri ve soguk zincir yonetimi literatiir boyutuyla irdelenmis, Tiirkiye ve Diinya’da

yapilan uygulamalar1 hakkinda bilgiler verilmistir.

4.7 GELECEK DURUM HARITASI

Deger akigini haritalandirmanin gayesi, kisa bir zamanda olusturulacak olan
gelecek durum deger akisinin haritalanmasi ile israf kaynaklarinin meydana ¢ikmasini
saglayarak bunlar1 ortadan kaldirmaktir. Gelecek durum haritalandirmanin amaci her
prosesin miisterisine siirekli akis veya ¢cekme sistemi ile bagli oldugu her prosesin
yalniz miisterilerinin talep ve ihtiyaglarini iiretmeye c¢alisan bir iiretim zinciri
olusturmaktir.

Olusturdugum Sekil 14°de goriilen mevcutdurum deger akist haritalamasi
incelendikten sonra goriilen israflar ve darbogazlar kaldirilmaya calisilmistir. Mevcut
durum deger akis haritasinda dikkat ¢eken uzun bekleme siireleri, 15 giicii kayiplar
gelecek durum deger akis haritasinda giderilmistir.

1) ik olarak iiriin prosesinde isgiiciiniin en yogun kullanildig siyirma ve
tirimleme tUnitesinin kombin bir yapiya doniistiirerek aralarda gececek zamani ortadan
kaldirtp hizli bir sekilde kiyllmaya hazir hale gelen eti kiyim makinesine almak
hedeflenmistir.

2) Isletmede 2 adet bulunan kiyim makinalarinda ariza yapip calismama
disinda bu asamada biiyiik bir sorun ortaya c¢ikmayacagi icin gelecek durum
haritasinda herhangi bir ¢calisma yapilmamustir.

3) Siiregler arasinda en fazla beklemenin yasandigi bolim koftelerin soguk
hava depolarinda dondurulma isleminin gerceklestirildigi boliimdiir. Burada depoya
alinan kofteler 1 giin boyunca -40 C ‘de dondurma islemine tabi tutulmaktaydi. Bu
proseste harcanilan zaman ¢ok oldugu i¢in daha hizli ve kisa siirede istenilen
ozeliklerde tiriin elde edilen dondurma isleminin yapildigi IQF makinesinin alimina
karar verilmistir. Bu sayede saat bas1 550-600 kg dondurulmus kofte elde edilmesi

amaglanmistir. Burada bulunan 4 personel ise farkli proseslere kaydirilmis olacaktir.
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4) Isgiiciiniin yogun olarak kullanildig1 ikinci bir nokta olan paketleme
boliimiinde yapilacak iyilestirme personel ilavesiyle buradaki g¢evrim zamanini
kisaltmaktir.

5) Sevkiyata hazir hale gelen fiiriiniin depolandigi son iiriin soguk hava
deposunun siipermarket olarak kullanilmasina karar verilmistir. Kapasite olarak
isletme haftalik 15 ton iirlin alabilmektedir ve bu boliimiin tonaj kapasitesi 20 tondur
gelecek durumdaki siparis artiglarini karsilayabilecek diizeydedir. Ayrica haftalik {iriin
sevkinin haftada ikiye ¢ikarilmasina Carsamba-Cumartesi giliniine planlanmasi
boylece akis zamaninin minimuma diistiriilmesine karar verilmistir.

Mevcut durum deger akis haritalamasiyla ¢evrim siiresi > takt siiresi olan
stiregleri israf zamanlarimiz1 ve darbogaz noktalarimizi gérmiis olduk. Yukarda karar
verilen siireclerde iyilestirme yapildiginda gelecek durum igin siirecler asagidaki
gibidir;

Styirma+Tirimleme Bolimii CZ: 30 dakika PS:10 kisi

Hazirlik siiresi 0 dk ¢evrim siiresi hesaplarsak 150 kg kofte icin 30 dakika
30 dk/150 kg= 0,2dk/kg CZ=12 sn/kg Fire oran1 %10

IQF Makinesi alimima karar verilmistir. Makinenin 600 kg/saat kapasitesi
bulunmaktadir. Bu iyilestirme ile CZ:15 dakika olarak hesaplanmistir. CZ:15 dk PS:1
kisi Fire orant %1 dir. 1 kg kofte iretmek i¢in gereken zaman ise 15dk/150kg=0.1
dk/kg=6 sn/kg olarak bulunmustur.

Paketleme: 20 dk Ps:8 Kisi 150 kg kofte icin 20 dk paketleme yapiliyor 20
dk/150 kg=0,13dk/kg CZ=8 sn/kg Paketlemede ise personel ilavesiyle dogru orantili
olarak oOlclimler sonucu cevrim zamaninin 15 dakikaya diistiigli hesaplanmustir.

Personel sayist 8 kisi yapildiginda yapilan 6l¢iim sonucu CZ hesaplanirsa 15

dk/150=0.1 dk/kg=6 sn/kg olarak hesaplanmuistir.

Yukarida yapilan ¢alismalar ve hesaplamalar 1s1ginda olusan gelecek durum

haritasinin en son hali Sekil 15° de goriildiigii lizere olusturulmustur.
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Sekil 4.3: Dondurulmus Kasap Kofte Gelecek Durum

Haftalik siparig
Dana et (Karkas e
Tedarikgisi) ‘\ URETIM Yurtigi Msteriler
PLANLAMA

. Yurtigi giinliik sevkiyat haftada 2 kere
Haftada 2 kez termin stiresi 1 giin Glnliik Uretim ngraml T:-18°C
T:A4°C

Glinltk Sevkiyat Programi

Soguk —
Hava Siyirma+Tiimleme Kiyim Yoguma Kofte IQF Makinesi Paketleme Sevkiyat
Deposu Makinesi Makinesi Makinesi.
T0°C A T-18°C @
1wk |\Y 10 O 2 O 2 o 4 o 1 QO 8 > 2
0S:12sn CSidsn CS:4 sn 0S:8sn $S:6 sn GS:6sn l PS:2 kisi l
PS:10 kisi PS:2 kisi PS:2kisi PS:3 kisi PS:1kisi PS:8 kisi
FO%10 FO%%2 Fos1 FO%1 FO%1 FO.0
MS:0 MS: 1 adet M 1 adet —— —
Akis
ESiGaimSie 0 0 0 0 0 48 saat zamani:2800

PS: Personel sayisi dk

FO:Fire Orani Deger katan
MS: Makine Sayst 12sn 4'sn 4'sn 8 sn 6 sn 6sn zaman 0.56
dk

4.8 UYGULAMA SONUCLARI

Yalin diigiincenin dogurdugu yalin iiretim, yonetim israf ve darbogazlar
gormeyi saglayan Deger Akisi Haritalama yontemi kullanilarak A kofte firmasinda
mevcut durum haritas1 gozlem ve analiz ile olusturulmustur. Mevcut durum tizerinde
de, darbogaz noktalar1 giderilmeye, israflar azaltilmaya c¢alisilarak gelecek durum
haritas1 olusturulmustur.

Calismamizda soguk hava deposu ve dondurma {initesi kaldirilip yerine
IQF(Bireysel Hizli Dondurma) konmus ve gida iiriinleri hizli bir sekilde -40 C sogukta

dondurulmustur. Bu sistem sayesinde 1 giinlilk zaman israfi 6nlenmistir. Makine
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alindiktan sonra yapilan analizde her giin 1.5 saat zaman kar1 ve buna tekabiil eden
900 kg kofte iiretim artis1 gézlenmistir. Firma maliyet verilerini gizlemek istedigi i¢in
tezde belirtilmemistir ve yapilan maliyet analizinde alinan makinenin kendini 5-6 ay
gibi bir zamanda amorti ettigi hesaplanmustir.

Uretimde siirekli akisi saglayabilmek amaciyla; isgiiciiniin en yogun olarak
kullanildig1 yer olan styirma ve tirimleme iinitesi, birlesik kombin bir sistem haline

getirilerek daha hizli bir akis saglamistir.
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SONUC VE ONERILER

Soguk zincir yonetimi gida tedarik zincir i¢in 6nem kaynagi olmustur. Gida
tedarik zincirinde 6nemli olan husus gidanin ¢abuk bozulabilen yapisi ve kalitesini
korumak i¢in miicadele etmektir. Soguk zincir yonetiminde sicaklik-siire gibi kontrol
parametreleri depolama ve tasima islemi sirasinda kendine has bir Onem
kazanmaktadir. Giiniimiizde artik birgok gida isletmesi gidanin sicaklik ve depolama
sartlariyla iligkisini bilerek hareket etmektedir. Gelisen endiistriyel sistemler, artan
kapasiteler ve ozellikle soguk zincir diislincesini benimsemis yabanci firmalarin
entegre olusumlar1 ve bu konulara yaklasim agilar1 yerli firmalarinda bu konulara
dikkat etmesine yol agmustir.

Soguk zincir yonetiminin 6nemi ¢ift taraflidir. Birincisi miisteri yoniinden daha
saglikli ve taze triinler tikketmeleri agisindan 6nemlidir. Ayrica dondurulmus iiriinler
diger gida koruma yontemlerine oranla miisteriye daha saglikli, daha taze ve daha
dogal siireglerden sonra ulagmaktadir. Dondurulmus gida endiistrisi ve teknolojisinin
gelismesi ile bu triinleri herkesin ucuzca tiiketebilecegi hale getirmis ve herkesin
goniil rahathigiyla tiiketebilecegi glivende ve tazelikte tiiketiciye sunmustur. Soguk
zincir yonetiminin diger dnemli tarafi ise etkin soguk zincir yonetiminin, isletmelerin
israf, fire maliyetlerinde muhtesem iyilestirmeler saglamasidir. Soguk zincir sistemleri
kurulum maliyetleri ilk basta c¢ok yiiksek goziikse de yatirimcilarina donemler
icerisinde, liretim, depolama, tasima sirasinda olusan firelerden kurtulma firsati
saglayip dezavantajli durumu uzun vadede kazanca dontstirmelerine olanak
saglamaktadir.

Sogutulmus ve dondurulmus iirlinlerin hammaddeden tiiketici kullanimina
kadar gectigi asamalar soguk zincir, bu asamalarin depolama, ellecleme ve dagitim
kismu1 ise soguk zincir lojistigi olarak tanimlanmaktadir. Diinya ¢apinda niifus artigina
bagli olarak pazarlarin biiyiimesi, tliketicinin gida giivenligi ve kalite algist ile
seciciliginin artmas1 ve tiiketici sagliginin 6neminin daha fazla ortaya ¢ikmasiyla
soguk zincir uygulamalar1 giin gectikge onem kazanmaktadir. Konuyla ilgili yerel ve
yabanci hiikiimetler tarafindan kanun ve diizenlemeler hazirlamakta ve giincellemekte,

iilkeler arasinda giivenli ticaret igin glivenli soguk zincirin tesis edilmesini,
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uygulanmasini ve kontrol edilmesini diizenleyen anlagsmalar yapilmakta gerek soguk
zinciri gerekse soguk zincir lojistigini belirli bir standart haline getirmeye
calisiilmaktadir.

Bu projenin de uygulama kismini olusturan deger akisi haritalama; Yalin
diisiince kapsaminda, bir haritada, isletmeye deger katan ve katmayan zamanlarin agik
bir sekilde goriilmesini saglar. Tedarik zinciri ve tretim hatti boyunca israflarin
ve/veya uygunsuzluklarin tespit edilmesini etkili bir sekilde gerceklestirmektedir.
Uygulayicilar gelecek durum planinda bu israflart kaldirmak optimum bir akis
saglayabilmek adina yalin tretim tekniklerini yeni teknolojileri ya da kaizen
yontemlerini tercih edebilmektedirler.

Calismamizda, gida sektoriinilin lilkemizde ve diinyada, onemi, kapsami ve
finansal boyutu irdelenmistir. Bununla beraber, gida {iretiminin en temel problemi olan
bozulma ve kalite kayiplarinin etkileri ve kaynaklar ile soguk zincir lojistiginin bu
bozulma ve kalite kayiplarinin 6nlenmesi konusundaki 6nemi anlatilmistir. Diinyada
ve iilkemizde, soguk zincir lojistigi ile ilgili hazirlanan kanun ve diizenlemeler,
anlasmalar ve standartlar gostermektedir ki; soguk zincir lojistigi beslenme, ekonomi
ve saglik acisindan iizerinde durulmasi gereken en 6nemli konulardan biridir.

Gida sektorii de dahil olmak iizere diger endiistri sektorlerinde de iiretimin
bliyiilk bir kismini deger katmayan zamanlar olusturmaktadir. Yalin iiretim
tekniklerinde de en ¢ok islenen konu deger katmayan zamanlarin ortadan
kaldirilmasidir. Deger katmayan zamanlar tedarik zincirleri igerisinde birgok sebepten
olusabilir. Bunlar; iiretimdeki bekleme siireleri, uygun olmayan isleme yontemleri,
gereginden fazla liretim, gereksiz ellecleme, yiiksek stok diizeyleri bunlara 6rnek
olarak gosterilebilir.

Diger sektorlerde sikca olarak kullanilan Deger Akis Haritalama (DAH) soguk
zincirin ve gida sektoriiniin kendine has yapisi igerisinde farkli bakis agilara
cevrilmesi gerekmektedir. Ornegin tasima ve prosesteki veri/bilgi kutularma sicaklik
bilgileri de eklenebilir, kontrol zamani e yontemi de not diisiilebilir. Bu sayede her
noktadaki sicakliklarin tablo {izerinde kolaylikla goriilmesiyle olas1 kontrol eksikligi,
yanlis sicaklik uygulamalari kolayca saptanabilir.

DAH uygulamasimi gerceklestirdigimiz isletmede yukarda anlatilan soguk
zincir ve tedarik zincirinin yogun bir sekilde uygulandig bir igletmedir. Uygulamanin

gerceklestirildigi et tesisi uzun yillardan beri faaliyet gostermekteydi.
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Bu calismada, bizi soguk zincir ile DAH’1 birlestirmeye yonlendiren sebep,
gida endiistrisi veya soguk zincir endiistrilerinde DAH metodu iizerine yerli akademik
calismanin ¢ok siirli olmasi ve kiiresel diizeyde de bu konuyla ilgili az ¢alisma
bulunmasidir. Yalin iiretim tekniklerini gida sektdriinde uygulanabilir bir 6rnegini
gerceklestirmek ve akademik bir ¢alisgma olarak Ornek teskil edilebilmesini
saglamaktir.

Isletme ag1sindan amacimiz zor piyasa sartlarinda yalinlasarak rakiplerine karsi
maliyet ve hizmet avantaji kazanmasinmi saglamaktir. Miisteri yonliiliigli, zaman1 en
verimli kullanarak 6ne ¢ikarmaktir. Uygulama siireci boyunca yapilan goriismeler ve
uygulama sonuglarinda uygulamaya getirilen oneriler sayesinde bir liriiniin olusmasi
i¢in gereken siire 7200 dk iken bu siire yaklasik olarak 2880 dk’ya indirilmistir ve %60
oraninda iyilesme gozlenmistir. Deger katan zaman 0.66 dakikadan 0.56 dakikaya

indirilmistir ve %15.65 degerinde gelisim gozlenmistir.
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