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OZET

YUKSEKLISANS TEZi
YALIN iC LOJIiSTIiK VE GIDA SEKTORUNDE BiR UYGULAMA
Ayse UCAR
Damsman: Dr. Ogr. Uyesi Betiil TURANOGLU SIiRIiN

Amag: Bu calismada, bir gida isletmesi i¢in i¢ lojistik baslig1 altinda hammadde depodan iiretim
hatlarina olan malzeme transfer siirecini incelemek, katma degersiz islemleri ve tasima
israflarini yalin teknikleri kullanarak azaltmak amaglanmastir.

Yontem: Bu calismada i¢ lojistik siireclerinin iyilestirilmesi i¢in Yyalin tekniklerden
faydalanilmistir. Sirasiyla, mevcut durum malzeme transfer siireclerinin incelenmesi
asamasinda deger akis1 haritalama yonteminden faydalanilarak katma degersiz islemler tespit
edilmistir. Manuel islemlerin SAP programina entegre edilmesi ve sistem adaptasyonunda
PUKO (Planla, Uygula, Kontrol et, Onlem Al) déngiisiinden faydalanilmistir. Yeni sistem igin
stire¢ akig diyagrami gizilmis, slirecte yasanan problemlerin nedenlerinin tespiti igin kok-neden
analizinden faydalanilmistir. Hammadde transfer siire¢lerinde yasanilan bir diger problem olan
gereksiz tagimalar tizerine ¢alisilmistir. Bu siirecte de oncelikle Spagetti diyagrami c¢izilerek
darbogazlar tespit edilmistir. Diisiik kapasiteli tasima araci tercihinin depolara gidis gelis
sayisini arttirdigr gézlemlenmis ve Milk Run sistemi 6nerisinde bulunulmustur.

Bulgular: Malzeme transfer siiregleri igin deger akigi haritasi ¢izilmis ve katma degersiz
islemler tespit edilmistir. Bu siirecte manuel yiiriitiilen islemler elimine edilmis ve yeni bir
sistem olusturulmustur. Mevcut durumda toplam 434 dakikada tamamlanan malzeme transfer
stireci, iyilestirme sonrasi 284 dakikaya diistiriilmistiir. Depolardan {iretim hatlarina hammadde
transferi icin iyilestirme Onerisi sunulmustur. Firma biinyesinde tagimalarda kullanilan
transpalet yerine Milk Run sistemi 6nerisinde bulunulmustur. Bu sistem ile yillik ortalama
tagimalar i¢in harcanan 470 saat, iyilestirme sonrasi 50,1 saate diismesi 6ngoriilmektedir.

Sonug¢: Bu ¢alismadan, isletmelerde yalin teknikler kullanilarak sadece iiretim stiregleri degil
hammadde transfer sistemi ve malzeme tasima siireglerinde de iyilesme kat edilebilecegi
sonucu ¢ikarilabilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Yalin felsefe, Deger akis1 haritalama, Milk Run, Spagetti diyagramu, israf,
PUKO

Ocak 2024, 61 sayfa



ABSTRACT

MS THESIS
LEAN INTERNAL LOGISTICS AND AN APPLICATION IN THE FOOD INDUSTRY
Ayse UCAR
Supervisor: Assist. Prof. Dr. Betiil TURANOGLU SIiRiN

Purpose: In this study, the aim is to examine the material transfer process from the raw material
warehouse to the production lines under the title of internal logistics for a food business, with
the goal of improving it by reducing non-value-added processes and transportation waste.

Method: In this study, lean techniques were used to improve internal logistics processes.
Respectively, during the examination of current material transfer processes, non-value-added
transactions were identified by using the value stream mapping method. The PDCA (Plan, Do,
Check, Act) cycle was used to integrate manual transactions into the SAP program and system
adaptation. A process flow diagram was drawn for the new system, and root-cause analysis was
used to determine the causes of the problems experienced in the process. Another problem
encountered in raw material transfer processes, unnecessary transportation, was studied. In this
process, bottlenecks were first identified by drawing a spaghetti diagram. It was observed that
choosing a low-capacity transportation vehicle increased the number of trips to and from
warehouses, and a Milk Run system was suggested.

Findings: A value stream map was drawn for material transfer processes and non-value-added
processes were identified. In this process, manual processes were eliminated and a new system
was created. The material transfer process, which was currently completed in 434 minutes in
total, was reduced to 284 minutes after the improvement. An improvement proposal is presented
for the transfer of raw materials from warehouses to production lines. A Milk Run system was
suggested instead of the pallet truck used in transportation within the company. With this
system, the annual average of 470 hours spent on transportation is expected to decrease to 50.1
hours after the improvement.

Results: As a result of this study, it can be concluded that by using lean techniques in
businesses, not only production processes but also raw material transfer system and material
handling processes can be improved.

Keywords: Lean philosophy, Value Stream Mapping, Milk Run, Spaghetti Diagram, Waste,
PDCA

January 2024, 61 pages
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GIRIS

Isletmelerin en 6nemli hedefleri arasinda karlilik yer almaktadir. Piyasada artan rekabet,
tilkkenen kaynaklar ve maliyetlerdeki artis bu konuya olan hassasiyeti arttirmistir. Bu siiregte
isletmeler israflar1 sifira indirgemek tizerine ¢aligmalar yapmaktadir. Tiim bu konularin temeli
olan Yalin diisiince felsefesi 1950’li yillarda Japonya’da atilmistir. Isletmelerde yalinlasma,
stireclerin daha etkin ve verimli hale getirilmesini amaglayan bir yonetim felsefesidir. Bu
yaklasimin bir¢cok faydasi bulunmaktadir. Yalinlasma sayesinde isletmeler, gereksiz maliyetleri
ortadan kaldirarak daha rekabet¢ci hale gelmistirler. Siireglerin  sadelestirilmesi ve
verimsizliklerin giderilmesi, kaynaklarin daha etkili bir sekilde kullanilmasini saglamigtir.
Miisteri taleplerine ve degiskenlige hizli tepki siirecleri ve daha diisiik hata oranlari, miisterilere
kaliteli iiriin ve hizmet sunulmasini saglamistir. Sonug olarak, yalinlasma, isletmelerin daha
esnek, miisteri odakli ve siirdiiriilebilir bir yapiya kavusmalarina yardimci olan bir felsefe haline

gelmistir (Topuz 2021).

Yalin felsefe isletmelerde iiretim kavrami ile sik sik yan yana kullanilsa da lojistik,
tedarik zinciri, bilisim teknolojileri, ofis isleri gibi pek ¢ok boliimii de kapsamaktadir. Bu
kavramlardan lojistik, malzeme akisinin yonetilmesi, depolama, tagima ve dagitim gibi

.....

tizere 3 sinifa ayrilmaktadir (Karagoz 2015).

I¢ lojistik, bir isletmenin malzemeleri ve bilgileri, tedarikgilerden baslayarak iiretim
stiregleri boyunca is istasyonlarina tasima, depolama ve iirlinlerin miisterilere ulagtirilmasina
kadar olan tiim asamalar1 igerir. Bu siireclerde bircok israf ile karsilagilabilmektedir. Yalin
felsefenin en sevmedigi kavram israflardir. Hammadde, yar1 mamul ve mamul gibi kalemlerde
gereksiz stok tutma israfi depolarin yonetilmesini zorlastirmakta olup ek maliyete sebep
olmaktadir. Bekleme israfi, i¢ lojistik siireclerindeki aksamalar ve gecikmelerle iligkilidir.
Ozellikle iiretim hatlar1 arasinda malzeme transferlerindeki beklemeler, siireglerin aksamalarina
neden olarak israf olusturmaktadir. Tasima israfi da hem lojistik hem de i¢ lojistik siireclerinde
en onemli israf kalemlerindendir. Gereksiz malzeme tasima islemleri ile ortaya ¢ikmaktadir.
Zaman ve kaynak kaybina yol agmaktadr. Isgiicii israfi, i¢ lojistikteki etkili isgiicii kullanimimin
eksikligiyle ilgilidir. Isgiiciiniin zamanini etkili bir sekilde kullanamamasi, siireglerin
verimliligini azaltmaktadir. i¢ lojistik siireglerinde yedi temel israf tiiriiniin tanimlanmas1 ve
azaltilmasi, isletmelerin daha verimli, esnek ve miisteri odakli bir yapiya kavugmalarini saglar

(Yalginer 2020).



Bu tezin temel amaci, isletmelerde i¢ lojistik siireglerinin yalin teknikler kullanilarak
iyilestirilmesidir. Bu ¢aligmada 6zellikle kesintisiz tiretim gerceklestiren ve ti¢ vardiya boyunca
faaliyet gosteren isletmeler i¢in kritik dneme sahip olan hammadde malzeme transferlerinin
zamaninda ve eksiksiz olarak hat yanlarinda olmasi ve hammadde tasimalarina ayrilan zamanin
azaltilmast ile ilgili alisilmustir. Isletmelerin mevcut imkanlarmi kullanarak ya da firmaya kar
getirisi olup kisa siirede kendini amorti edebilecek kiigiik yatirimlar ile daha verimli ve katma
degersiz islerden arinmis bir ¢aligma ortami kurabilecegi konusuna vurgu yapilmak istenmistir.
Bu tez ¢alismasi ile i¢ lojistik siiregleri icin Deger Akis1 Haritalama (DAH), PUKO, Spagetti
diyagrami ve Milk Run gibi yontemler yardimiyla siireglerin yalinlastirilmas: konusunda

literatiire katki saglamas1 hedeflenmistir.



KURAMSAL TEMELLER

Tez galigmasi kapsaminda i¢ lojistik siireglerinde yasanan katma degersiz faaliyetler ve
israflar i¢in yalin teknikler kullanilarak iyilestirme ve Oneriler sunulmustur. Bu kapsamda i¢
lojistik, yalin teknikler ve lojistik siirecleri iizerine bir literatiir taramas1 yapilmistir. Incelenen

caligsmalar kronolojik olarak asagidaki gibi siralanmistir:

Gecii (2008) calismasinda Toyota Uretim Sistemi’ni bir otomotiv sirketine uyarlamstir.
I¢ lojistik sistemlerini "Kit Delivery" adi altinda bastan asag1 yeniden tasarlamay: ve yalin
tiretim felsefesine uygun hale getirmeyi hedeflemistir. Kit Delivery, hatlara teslim edilen
malzemelerin yalniz ihtiya¢ miktar1 kadar teslim edilmesi siirecidir. Yapilan iyilestirme
sonucunda iiretim sahasindan gereksiz malzemeler arindirilmig. Hat kenarinda izlenebilirlik

artmistir.

Y1ldiz (2008) Toyota Motor sirketinde ¢calismasini gerceklestirmistir. Klasiklesmis depo
yonetimi ile capraz sevkiyati slire¢ icerisinde karsilastirmistir. Bu siiregte toplamali ve
dagitmali bir sistem olusturularak siiregleri iyilestirmistir. Tasima mesafelerini minimize etmis,
ara¢ kapasite kullanimlarini arttirmis, yakit giderlerini azaltilmis ve stoksuz sevkiyat yonetimi

ile gereksiz depolama maliyetlerinden tasarruf elde etmistir.

Rossetti et al. (2009) galismalarinda Deger Akisi Haritalama igin bir simiilasyon
gelistirmislerdir. Yalnizca belli bir zamanda yapilan ve emek yogun bir ¢alisma olan Deger
Akis1 Haritalama icin anlik harita cekilebilecek bir sistem kurmayi hedeflemislerdir. Bir
simiilasyon modeli ve tablo olmak iizere iki boliimden olusan bu sistem Automod ve Ms Excel

ile entegre yiiriitiilmektedir.

Cay vd. (2010) calismasini bir ¢amasir makinesi firmasinda yapmustir. Fabrika
icerisinde kullanilan Milk Run araglarinin verimli kullanilmadigini gézlemlemis ve bu konu
iizerinde calismistir. Uretim alaninda tasima araclarindaki ¢akismalardan kaynakli olusan
trafigi ve tasima mesafelerinin minimize edilmesi konusunda SYMECA sistemi kurmustur. Bu

sistem ile sezgisel, matematiksel ve simiilasyon tabanli bir biitiinlesik sistem olusturmustur.

Sol (2011) ¢caligmasinda set seklinde sevkiyat ile hat kenar1 besleme yontemlerini Deger
Akist Haritalama teknigi kullanarak karsilastirmis ve dort farkli durum senaryosu
olusturmustur. Bu kapsamda faydalanilan yalin iiretim teknikleri, Kanban, deger akisi

haritalandirma, 5S ve spagetti diyagrami olmustur. Katma deger olusturmayan faaliyetleri
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belirlemek amaciyla, siire¢ akis semalarin1 kullanarak detayli bir analiz gergeklestirmistir.
Yapilan bu analizlerin sonuglarina gore, set seklinde sevkiyat sistemi ara stok miktarlarini
onemli Olgiide azaltmis, malzeme akislari ve hareketlerindeki Kkontrolii artirmis, tagima

islemlerini minimize etmistir.

Kili¢ (2011) galismasinda fabrika i¢i lojistik sistemini incelemistir. Dongiisel sefer
problemi baslig1 altinda tahsisli atama, genel atama ve belirli zamanli atama olarak ayr1 ayri
degerlendirmistir. Matematiksel modellemelerini yapmis ve karsilagtirilmigtir. Yalin tiretim
prensiplerine odaklanan bir otomotiv sirketinde, mevcut dongiisel sefer yapisinin ¢esitli

senaryolarda optimal sekilde islemesi i¢in ¢6ziim Onerileri gelistirmistir.

Regel vd. (2011) otomotiv yan sanayisinde gergeklestirdigi ¢alismasinda verileri analiz
etme ile siirece baglamistir. Malzeme transfer siireglerinde kullanilabilecek uygun aracin se¢imi
icin AHP yonteminden faydalanmistir. Uretim alaninda stok noktalari olusturup tiim stok
noktalarina ugrayabilecek sekilde Milk Run rotasi olusturmuslardir. Bu kapsamda matematiksel

model olusturarak kodlama yapmislardir. Bu kodlar1 CPLEX ile ¢6zmiislerdir.

Kogan (2014) set seklinde sevkiyat sisteminin diger yontemler arasindaki yerini
incelemistir. Bu kapsamda bir siire¢ iyilestirme yaklasimi gelistirmistir. lyilestirme esnasinda
yalin {retim teknikleri kullanmistir. Calisma kapsaminda kullanilan yontemler 5S ve
Kanban’dir. Set seklinde tasima ile ara stok miktarlarinda azalma, malzeme akislarinda

kolaylik, esnek tiretim, hat yani stok alanlarindan tasarruf saglandig: gozlemlenmistir.

Ozyérikk ve Kiitik (2014) orta olcekli bir firmada gerceklestirmis olduklar:
calismalarinda ilgili isletmenin ¢aligma performansinin bir 6nceki yillara gore diisiik oldugunu
gozlemlemistir. Diisiis sebeplerini irdelediklerinde ¢alisma alanlarinda diizensizlik,
personellerin malzeme arama esnasinda zaman kaybetmesi, liretim alanlarindaki hammadde
atiklari, dinlenme alanlarinin olmamasi gibi etkenlere bagli oldugunu saptamislardir. Bu
diizensizligi ortadan kaldirmak i¢in isletme bilinyesinde depo ve liretim alanlarinda 5S ¢aligmasi
yapmiglardir. Calisma sonucunda is motivasyonu artmis, g¢alisma alanlarindan tasarruf

saglanmis ve malzeme arama siirelerinde kisalma oldugunu tespit etmislerdir.

Wakode et al. (2015) calismalarinda, Kanban teknigini kullanarak fabrika igerisinde
malzeme transferlerini diizene sokmayi hedeflemislerdir. Kanban sistemine gecisle hat
yanlarinda fazla malzeme birikmesinin 6niine ge¢ilmistir. Calisma kapsaminda is akis sirasina
gore iiretim alani da tekrardan diizenlenmistir. Bu iyilestirme ile beraber zamandan ve tiretim

maliyetinden tasarruf edilmistir.



Klenk et al. (2015) yapmis oldugu calismada, Milk Run sistemi igin otomotiv
sektoriindeki siirecleri incelemis teslimat maliyeti, teslimat siiresi ve hizmet diizeyi agisinda
siirecleri degerlendirmislerdir. 1ki otomotiv sektdriine ait hazir veriler ile diizeyler

karsilastirilmistir.

Kuvvetli ve Erol (2017) agag iiriinleri iireten bir isletmede malzeme tasima sistemini
simiilasyonla incelemis ve alternatif bir ¢6ziim yontemi sunmustur. Mevcutta vingler ile
caligilan firmada konveydrlerin yapilmast durumu incelenmis ve ¢alisma sonucunda istatiksel

olarak konveyorlerin anlamli oldugu tespit edilmistir.

Kiigiikoglu vd. (2018) ¢alismasinda bir otomotiv yan sanayi firmasina ait fabrika i¢i
malzeme tedariki problemini dikkate almistir. Isletme icerisinde hat yani stoklarin1 minimuma
diisiirmek ve daha saglikli bir malzeme tasima siireci i¢in iki agamali bir ¢6ziim yaklagimi
sunmustur. Malzeme tedariki yapacak aracin rotasini tespit edecek bir karigik tam sayili

matematiksel model 6nermistir.

Sar1 (2018) otomotiv yan sanayi sektoriinde gerceklestirmis oldugu caligmasinda
miisteri memnuniyetini arttirmak, katma degersiz islemleri elimine etmek, yasanan sorunlari
¢coziime kavusturmak i¢in deger akisi haritalama tekniginden faydalanmistir. Mevcut durum
haritasim1 ¢izmis ardindan tespit edilen darbogazlar igin siire¢ iyilestirme Onerilerinde
bulunmustur. Onerilen iyilestirmelere gdre deger akisi haritas1 yeniden cizilmis ve bu

diizenlemeler ile %50 oraninda iyilestirme ile firmaya katki saglanabilecegini sunmuslardir.

Kula¢ (2019) calismasinda iiretim lojistigi siireclerine odaklanmis ve bir otomotiv
sektoriinde iyilestirmeler yapmistir. Matematiksel modelleme yontemi ile beraber Klasik
Sezgisel Yontemlerden de faydalanarak siire¢ iyilestirmesi yapmistir. Kablo dagitim
personellerinin rotalarini incelemis ve bu rotalarin en kisa sekilde tamamlanabilmesi i¢in rota
planlamas1 yapmustir. Coziim i¢in Sweep (Siipirme) Algoritmasi, Kapasite Kisitli Arag
Rotalama Problemi, Clarke ve Wright Tasarruf Algoritmasi ve matematiksel model
kullanmigtir. Calisma kapsaminda en iyi ¢ikti Clarke ve Wright Tasarruf algoritmasindan

alinarak %76 iyilestirme saglamistir.

Usuk ve Selvi (2019) tiretim lojistigi konusu altinda yaptig1 ¢alismasinda, kablosuz acil
malzeme istek sistemi olusturmustur. Fabrika igi lojistik aksakliklari nedeniyle malzemelerin
sahaya gec teslim edilmesinden kaynaklanan hat duruslart ortadan kaldirilmistir. Bu sayede
malzemelere ulagsmak daha kolaylasmis, tagima islemi daha standartlasmistir. Tasima ve

elleglemelerde olusan israflar minimuma indirilmistir.



Patir (2019) otomotiv yan sanayi firmasinda gerceklestirdigi calismada tiretim lojistigi
stirecini detayl bir sekilde inceleyip analiz etmistir. Deger akisi haritalama yontemi kullanarak,
siiregteki israflar1 ortaya c¢ikarmis ve Onemli iyilestirmeler saglanmistir. Bu arastirma
kapsaminda, stoklarda yaklasik %20'lik bir azalma elde edilmis ve lojistik maliyetlerinde

onemli kazanclar elde edilmistir.

Mourato et al. (2020) calismasinda bir otobiis iiretimi yapan firma i¢in i¢ lojistik
siireglerini incelemis bu siirecte lojistik ekibi ile entegre halde siire¢ iyilestirme Onerilerinde
bulunmuslardir. Hat yanlarinda malzeme tedarikini standartlastirmak i¢in malzeme arama
stirelerinin kisaltilmasi tizerine ¢alismislardir. Stok alanlarinin kodlanmasi i¢in yeni kod sistemi
olusturmuslardir. 5S calismasi ile depolart sadelestirmis, gereksiz malzemelerden arindirmis
ve standart prosediirleri belirlemislerdir. Kanban raflarini olusturmus ve etiketlemeleri

yapmiglardir.

Topuz (2021) beyaz esya sektoriinde yaptig1 ¢alismasinda yalin {iretim tekniklerinden
Kanban, Milk Run ve siipermarket ile ilgili olarak isletmelerde uygulama yapma noktasinda,
nereden baglamak gerektigi, hangi araglarla ve hangi yollarla ilerlenecegine yonelik biitiinlesik
bir yontem olusturmustur. Calisma sonucunda malzeme ellegleme montaj sahasindan alinmis

ve bir siipermarket kurulmustur. Toplam malzeme tasima mesafesi %79 azalmistir.

Varonova (2022) ¢alismasint Coca-Cola HBC Rusya firmasinda gergeklestirilmistir.
Depolama siireglerini ve dagitim siireglerini incelemis, SWOT analizi ile sistemin eksik ve
giiclii yonlerini tespit etmistir. Depo siire¢lerinde manuel olarak yiiriitiilen islemlerin

otomatiklestirilmesi i¢in RFID ve otomatik raf sistemi dnerisinde bulunmustur.

Wouennenberg et al. (2023) calismasinda benzetim ve siire¢ madenciligi yontemlerini
kullanarak i¢ lojistik siiregleri i¢in iyilestirme Onerisinde bulunmus ve bir {iniversite
kafeteryasinda uygulamasini gerceklestirmistir. Bu ¢aligsma ile isletmedeki gida israfi minimize

edilmis ve miisteri bekleme siireleri kisaltilmistir.



MATERYAL VE METOT

Materyal ve Metot bashgi altinda uygulamanin yapildigr firma oncelikli olarak

tanitilarak calisma kapsaminda kullanilan veriler ve yontemler agiklanmastir.
Lojistik
Lojistik kavrami giivenlik kavrami ile ortaya ¢ikmis ve 2. Diinya savasi zamanlarinda

orduya gida, ekipman, silah gibi ihtiyaglarin ulastirilmasi problemi ile 6nemi daha g¢ok

anlasilmistir. Baslangicta askeriye de temelleri atilan bu kavram ekonomideki canlanmalar ile

.....

hammaddenin tedarik¢iden ¢ikip isletmede mamule doniisiip tedarik¢iye varana kadar gerekli

olan ulastirma faaliyetleri olarak da tanimlanmaktadir (B1yik 2000).

Lojistik 3 ana baslik altinda siniflandirilmaktadir. Bunlar;

o Tedarik Lojistigi

o Uretim Lojistigi (i¢ Lojistik)

o Dagitim Lojistigi’ dir (Bektas 2010).

Uriin veya hizmet iiretimlerine baslayabilmek icin gerekli olan hammadde, ekipman vb.
alimlarinin planlanip, tedarik edilip depoya teslime kadar gegen siire¢ Tedarik Lojistigi olarak

siniflandirilmaktadir. Uretim Lojistigi olarak da bilinen I¢ Lojistik {iretim sahasinda yari

mamul, hammadde, mamul gibi malzemelerin bir noktadan diger noktaya tasinmasi

.....

.....

1.’deki gibi siniflandirmistir.

Depolama Tagimacilik

LOJISTIK

atma Degerli Muayene,
Hizmetler ve Ekspertiz ve
Paketleme Gézetim

Stok
Yonetimi

Sekil 1. Temel lojistik faaliyetler (Long 2022).



I¢ lojistik

Tedarik ve Dagitim lojistigi arasinda kalan I¢ Lojistik bir diger adi ile Uretim Lojistigi
hammaddelerin, nihai iiriiniin, yar1 mamullerin tesis i¢indeki hareketi, stok yonetimi, planlama,
depolama ve istiflenme, siparis toplama ve dagitma, malzeme tasima araglarinin se¢imi ve
hareketlerine iliskin kurallar gibi siiregleri kapsamaktadir (Tiirkmen 2023). Bu siirecler
asagidaki gibi detaylandirilmaktadir;

e Depolama: Mal kabulii, malzemelerin kayit altina alinmasi, istifleme, tasima,
sevkiyat Oncesi iirlinleri hazirlama ve etiketleme, depolama alanlarin diizeni ve
tertibi islemlerinden olusmaktadir (Erturgut 2021).

e Stok Yénetimi: Uriinlerin nerede stoklanacagi, ne kadar siparis verilecegi, siparisin
teslim tarihi, ne stoklanacagi ile ilgili sorularin cevaplarinin arandig: bir yonetimdir
(Medeni 2022).

e Planlama: Planlama asamasinda miisterilerin beklentilerinin karsilanmasi ve dogru
zamanda nihai tirinliin miisteriye ulastirilmasi hedef alinarak tiretimin, tedarikin ve
sevkiyat siireclerinin organize edilmesidir (Erturgut 2021).

e Malzeme Tasima Araglariin Se¢imi: Giiniimiiz isletme yapilarinda maliyetlerin ve
firmalar arasi rekabetin artmasi kaynakli iiretim i¢in harcanan maliyetin ve zamanin
onemi ile beraber ellecleme icin ayirdigr zamani da degerli kilmistir. Ellegleme de
en 6nemli etken ¢alisma ortamina en uygun aracin se¢ilmesidir (Dur 2019).

e Ambalajlama ve Etiketleme: Ambalajlar tiriinleri dis etkilerden koruyan, {iriin tipine
gore metal, plastik, cam v. b tiirevlerden olusan malzemelerdir. Ambalajlama ve
etiketleme gerek depolama esnasinda gerek fabrika i¢i transferlerde giivenli, hatali

islem yapma ve hasar riskini minimumda tutmaya dogrudan katkis1 olan bir siirectir.

(Erturgut 2021).

Yalin i¢ Lojistik

Yalin i¢ lojistik kavrami altinda hammadde, yar1 mamul ve nihai iiriiniin fabrika i¢inde
taginmasi, depolanmasi, istiflenmesi, bu siireclerde kullanilan tagima araclarinin seg¢imi, rota
planlanmasi, etiketleme ve paketleme siirecleri gibi kapsamli olan is siireclerinin incelenmesi
ve bu siireglerde tespit edilmis israflarin yalin teknikler ile minimize edilmesini kapsamaktadir
(Topuz 2021).

Klasik i¢ lojistik siireclerinin yalinlastirilmasinda her iiretilen parca igin bir lojistik
planlamasi yapilmalidir. Fabrika i¢inde veya disinda etkin bir dagitim hatti1 olusturma, is

akiglarin1 optimize etme ve standartlastirma, basarili bir iiretim ¢izelgeleme, sistem tasariminin
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stirekli gelisime agik olacak sekilde 6zenle diizenlenmesi gibi ¢alismalar i¢ lojistik siireglerinde

yalinlasmanin temellerini olusturmaktadir (Kilig 2011).

Yahin Uretim

Yalin liretim katma degersiz islemlerin elimine edilerek, tam anlami ile israflarin
ortadan kaldirilmasina odaklanan bir sistem biitliniidiir. Verimliligi ve esnekligi hedef alir

(Mofolasayoa et al. 2022).

Yalin {iretim sisteminin tarihi 1950’11 yillara dayanmaktadir. Toyota firmasinda Eiji
Toyoda ve Taiichi Ohno Onciiliigiinde atilmistir. Amerika’da yer alan firmalara rakip olacak
seviyeye gelebilmeyi hedeflemis ve yeni bir yonetim bi¢imi arayisina girmislerdir. Adim adim
ilerleyerek tiim iiretim sistemlerini gozden gecirmislerdir. Seri {iretimden ziyada kiiciik partiler
halinde ve cesitliligi arttirarak diisiik taleplere de cevap verebilecek bir {iretim sistemi
gelistirmislerdir. Basta Japonya olmak iizere zamanla diinyaya yayilmis bir sistem haline

gelmistir (Kocabas 2014).

Yalinlasmanin temelinde israflar1 yok etmek yatar. Deger ile israfi ayirt ederek odaklari
deger yaratan islere yonlendirmeyi hedef alir. Deger miisterinin 6demeye istekli oldugu {iriin

ve siireclerdir (Ertiirk ve Ozcelik 2008).

Yalin tiretim, siirekli iyilestirme ve kaynaklar1 en etkili sekilde kullanma felsefesiyle
tanman bir tiretim yaklasgimidir. Bu yaklagim, iiretim siireglerindeki israflar belirleyerek ve

azaltarak verimliligi artirmay1 hedefler. Yalin iiretimde yedi temel israf vardir:

1. Fazla Uretim: Siparisten 6nce, ihtiyactan fazla {iretimi kapsamaktadir. Fazla {iretimler

icin ek depolama alanlari, malzeme akisinda dengesizlik gibi problemlere yol

agmaktadir.

2. Fazla Stok: Nihai iiriin, hammadde, yar1 mamul gibi stok tiirlerinde fazla tutulan
stoklar1 ifade eder. Fazla tutulan stoklar depolama maliyeti olusturur. Depolardaki
hareketin kisitlanmasina sebep olmakla beraber hatali islem yapma oranini
arttirmaktadir.

3. Gereksiz Islem: Katma degersiz islemler ile ilgilenmektir. Yalin iiretim felsefesi

katma degersiz islemlerin elimine edilmesini hedeflenmektedir. Deger yaratan islemler
iizerinde ¢calismaya odaklanmaktadir.

4. Gereksiz Hareket: Calisanlarin, {irline veya hizmete herhangi bir katki saglamayan

nedenlerle gereksiz hareket etmeleri sonucu ortaya gikan israftir. Uretimde kullanilacak



malzemelerin hatlardan uzak olmasi, ergonomik acgidan zorlayan is ekipmanlari, asir
harekete sebep olan diizenlemeler 6rnek olarak gosterilebilir.

5. Hatali Uretim: Bir {iriinii diizeltmek, onarmak ya da yenisi iiretmek olarak

tanimlanabilir. Bu israf ek hammadde ve iscilik maliyeti dogurmaktadir. Bununla
beraber miisteri siparislerinin teslimatinda gecikmeye de sebep olmaktadir.

6. Gereksiz Bekleme: Personel veya makine, ekipmanlarin ¢aligma saatleri igerisinde

bosta kalmas1 ve beklemesi olarak tanimlanmaktadir. Makinede bulunan ariza kaynakl
makinenin calismadan beklemesi, personelin makine hazirlik siirecinde makinenin
hazirlanmasimmi  beklemesi, makinenin  personeli beklemesi gibi  6rnekler
verilebilmektedir.

7. Gereksiz Tasima: Gereksiz tagima, iiriinlerin bir noktadan digerine taginmasi sirasinda

olusan israfi temsil eder. Yalin iiretimde, minimum tasima mesafeleri ve daha etkili

lojistik stiregleri iizerinde ¢alisma 6nemlidir (Ates 2018).

Yalin Uretim Teknikleri

Israflar1 ortadan kaldirmak icin farkli teknikler kullamlmaktadir. En yaygmlari

asagidaki gibi siralanabilmektedir;
5S yontemi

5S yontemi Japonca’ da 5 temel ilkeyi ifade eder. Bunlar sirasi ile Seiri (ayiklama),
Seiton (diizenleme), Seiso (temizlik), Seiketsu (standartlastirma) ve Shitsuke (disiplin)’ dir. 5S
yontemi, is yerinde etkin bir gorsel yonetim ve diizenleme sistemini kurarak, is siireclerini
tyilestirmeye ve israfi azaltmaya yonelik bir kiiltiir olusturmay1 amaglar. Bu yontem hem tiretim
hem de ofis ortamlarinda uygulanabilmekte ve siirekli iyilestirme prensiplerini

desteklemektedir (Shaikh et al. 2015).
5S asagidaki gibi detaylandirilabilir:

1. Ayikla (Seiri): Gerekli ile gereksiz tiim ekipmanlarin, malzemelerin ve belgelerin

birbirinden ayristirilmasidir. Gereksiz veya az ihtiya¢ duyulanlarin kaldirilmasidir. Bu

sayede ihtiya¢ duyulan esyalara daha hizli bir sekilde ulasim saglanmis olur.

2. Diizenle (Seiton): Gerekli olan esyalarin kullanim sikligi da goz Oniinde

bulundurularak konumlandirilmasidir. Bu siirecte diizen ve erisilebilirlik is stireglerini

hizlandirmakta, ekipman ve malzemelerin etkili kullanilmasini saglamaktadir.
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3. Temizle (Seiso): Bu kavram is ortaminin belli bir periyotta temizlenmesinden

bahsetmektedir. Temiz ¢aligma ortami gerek is giivenligi agisindan gerek is performansi

ve motivasyon acisindan énemlidir.

4. Standartlastir (Seiketsu): Ik 3 adimda bahsedilen calismalarin standartlastirilarak

prosediirlerinin  belirlenmesidir. Prosediirlere uyacak kontrol mekanizmalarinin
olusturulmasi ve sistematiklestirilmesidir.

5. Siirdiir ve Gelistir (Shitsuke): Prosediire uyum, 6l¢iile bilirlik ve tiim bu siireglerin

aligkanlik haline getirilmesidir.

5S maliyetlerin distiriilmesi, zaman kayiplarinin azaltilmasi, {lriin degisimlerinin
azaltilmasi, makine, ekipman ve malzemelerin konumlarinin kontrol altina alinmasi, temiz ve
giivenli i ortaminin olusturulmasi, liretim ve depolama alanlarinin daha etkin kullanilmasinin

saglanmasi gibi konularda isletmelere biiyiik avantaj olusturmaktadir (Ates 2018).
Deger akist haritalama

Deger Akisi Haritalama (DAH), bir prosesi bastan sona gorsellestirerek analiz ve
optimize etmedir. Bu teknik, {iriin veya hizmet siireglerindeki kaynaklar1 ve bilgi akiglarini
inceleyerek prosesleri iyilestirmek, basitlestirmek ve anlamak i¢in kullanilir. Operasyonlardaki

kayiplarin belirlenmesi i¢in tercih edilen bir yalin iiretim yontemidir (Singh et al. 2011).

DAH adimlan sirasi ile iiriin ailesinin veya prosesin se¢imi, mevcut-durum ¢izimi,
gelecek durum haritasi ¢izimi ve is planindan olusmaktadir. Mevcut durum tek basina bir anlam
ifade etmemektedir. Sekil 2°de de belirtildigi gibi yapilacak iyilestirme sonrasi bir biitiin halinde
gelecek durum haritasi ile incelenmelidir. Haritalamaya baslamak i¢in 6nemli olan bir diger
konu ise sahada kagit tizerinde ¢izim yapmaktir. Sahada yapilmis olan ¢izimler ve tutulmus olan

verilen daha sonrasinda dijital ortama tasinabilir (Rother and Shook 1999).

liriin ailesi
mevcut-durum

r =
e——

is plam ve
uygulama

Sekil 2. DAH adimlar1 (Rother and Shook 1999)
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DAH’ da veri 6l¢timleri de dnemli faktorler arasindadir. Cevrim zamam (C/T), Katma
Deger Siiresi(V/A), Akis Siiresi(L/T) DAH’ ta 6nemli zaman kavramlaridir. Sirasi ile C/T bir
isin tamamlanma sikligidir. V/A miisterinin para 6demeye istekli oldugu islerin yapildig: siire
ve son olarak L/T ise isaretli bir parcanin veya hizmetin baglangici ile bitisi arasinda gecen
siiredir. DAH olustururken ayni dili konugsmak adina belli baslt kaliplasmis sekiller vardir.
Bunlar Sekil 3’teki gibidir.

O/

Proses Kutusu Veri Tablosu Sevkiyat

Musten &
Tedarikgi

-_—) (X~ —

Elektronik Manuel Bilgi
Bilgi

I == .

_ ‘ lik Giren Ilk Gikar Yuk
Zaman Cizelgesi (FIFO) Dengeleme

) (A

Uretim Kanbani  Cekme Kanbani Parti Uretim  Stok

Itme Oku Sevkiyat Oku

Kanbani
Kanban g — Emniyet -
Kitusi Siupermarket Stogu Kaizen Patlamasi

Sekil 3. DAH sekilleri (Giir 2019)
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Milk Run

Milk Run sisteminin temelleri siit dagittmina giden bir siit¢iiniin bos bidonlar1 alip
dolusunu miisteriye teslim etmesinde yasanan lojistik problemi ile atilmistir. Siit¢li bu dagitim
ve toplama isini birden fazla miisterisine ugrayarak tek seferde ¢6zmek ister. Bu siirecin
organizasyonu ile Milk Run kavrami ortaya c¢ikmustir. Artan lojistik giderleri tasima
maliyetlerini arttirmigtir. Bu sebepten de Milk Run sistemine olan ragbette artmistir (Topuz
2021).

Milk Run sistemi yalin lojistikte malzeme tasima siireclerini iyilestirmek, israflardan
arindirmak i¢in kullanilan etkili bir yontemdir. Gegmiste dagitim lojistiginde kullanilan bu
sistem gilintimiizde i¢ lojistik siireglerinde de sikga siire¢ iyilestirmek i¢in kullanilmaktadir.
Milk Run sisteminde dagitim oncesi rota belirlenmektedir. Ana merkezden ¢ikan arag ilgili
rotalara ugrayarak dagitimlar1 gerceklestirmektedir. Belirlenen tiim rotalara ugrayan arag¢ en son

ana merkeze geri donmektedir (Yavas 2018).
Poke Yoke

Istenmeyen hata ve yok etme kelimelerinden tiiretilmis olan Poke Yoke ilk olarak
Japonya’da Shigeo Shingo tarafindan ortaya atilmis bir kavramdir. Amag hata yapma riskini
minimuma diisiirerek iirlin kalitesini arttirmak, fireyi diisiirmek, bekleme gibi israflart minimize
etmektir. Poke Yoke ti¢ sinifa ayrilmaktadir. Bunlar; Durdurma Poke Yoke, Kontrol Poke Yoke
ve Uyar1 Poke- Yoke’ dir. Durdurma Poke Yoke hatali bir siire¢ tespit edildigi an sistemi
durdurma, kontrol Poke Yoke ise sonraki siire¢lerde hatali par¢anin kullanilmasini imkansiz
hale getirme araglaridir. Son olarak uyar1 Poke-Yoke ise iiretim esnasinda yolunda gitmeyen
durumlar igin operatdrii uyarma sistemidir. Ornek olarak hatali durumlar i¢in yanip sénen alarm

sistemleri verilebilmektedir (Pekin ve Cil 2014).
Just In Time

Just In Time (JIT)’in temelleri Toyota firmasinda atilmigtir. JIT, tam zamanli {iretim
demektir. Bu yontemdeki amag sifir stok hedefine ulagmaktir. Bu ideolojideki sifir stok mantigi
yart mamul, hammadde ve nihai iirinii kapsamaktadir. JIT, sadece ihtiya¢ duyulan
malzemelerin belirlenen miktarlarda ve tam zamaninda iiretilmesini 6ngoriir. Bu sayede stok
maliyetleri azalir, tiretim siiregleri hizlanir ve verimlilik artar. JIT sisteminde basariyl
saglayabilmek i¢in parca degisim siirelerinin kisaltilmasi, hatasiz iiretim yapabilme kabiliyeti,

tam zamaninda malzeme tedariki kavramlarina da odaklanmak gerekmektedir (Kaya 2023).

13



Kanban

Kart anlamina gelen Kanban Japonca kdkenli bir kelimedir. Uretimde neyi ne zaman
ireteceginin cevabini veren iiretimi ve malzeme akisini kontrol eden sistematik bir yaklagimdir.
Dogru {iriin, dogru zamanda tretilmektedir. Tam zamaninda {iretimi benimser ve gereksiz
stoktan kacinan bir sistemdir. Kanban tiretimde ¢izelgeleme ve {iretimde kontrol yaklasimi

olarak da tanimlanmaktadir (Orbak ve Bilgin 2005).

Uretim kontrol sistemleri ¢ekme ve itme sistemi olarak ele alinmaktadir. Kanban ile
cekme sistemi c¢ogunlukla ayni ciimlelerde yer almaktadir. Kanban, ¢ekme sisteminin
uygulanmasinda kullanilan bir aragtir. Cekme sistemi, isleri miisteri taleplerine gore baslatan
bir felsefedir. Kanban ise bu siireci gorsellestirerek, her adimdaki isin durumunu agikga gosterir.
Isin baslatilmasi, bir énceki asamada tamamlanan isin miisteri tarafindan talep edilmesiyle
gerceklesir. Bu sistemde, is stlireclerindeki her asama, bir sonraki asama i¢in gerekli olani iiretir
ve bu sayede fazla iiretimden kacinilir. Itme sistemi ise {iretimi énceden belirlenmis bir plana
gdre gerceklestiren bir sistemdir. Itme sistemi genellikle talep tahminlerine dayanir ve talep
tahminleri dogru olmadiginda stok fazlalig1 veya eksikligi gibi sorunlar ortaya ¢ikmaktadir

(Tutiinciikara 1999).
SMED

“Single-Minute Exchange of Die” kelimesinin bas harflerinden olusan SMED
kavramimin Tirkge karsiligr tekli dakikalarda kalip degisimidir. Bu sistemdeki temel hedef,
kalip degisimi ve hazirlik siirelerini 10 dakikanin altina diistirebilmektir (Shingo 1983).

[k olarak 1985’li yillarda Mazda isletmesinde Shigeo Shingo tarafindan onerilen bu
sistem, at0lyedeki pres makinasi hazirlik proseslerinde kalip degisimi esnasinda kaybedilen
siirenin diisiirilmesi gayesinde giindeme gelmistir. Makine ve ekipmanlardaki ayarlama ve
hazirlik siireleri iiretimin durmasina sebebiyet verdigi i¢in katma degersiz is smifinda
degerlendirilmektedir. SMED yontemi, hazirlik siirelerini azaltmaya odaklanir ve bu siireci i¢
ve dis hazirlik olmak iizere iki temel asamada degerlendirir. Mevcut iiretim tamamlandiktan
sonra makinenin durdurulup bir sonraki prosese yapilan hazirliklar i¢ hazirlik, mevcut liretim
stireci devam ederken bir sonraki iiretime gegis oncesindeki hazirliklar da dis hazirlik olarak
tanimlanmaktadir. Isletmelerde i¢ hazirliklar yerine dis hazirliga doniik calismalar yapilmalidir.

Dis hazirlik siireleri de minimumda tutulmalidir (Kaya 2023).
Kok neden analizi

Kok neden analizi, bir sorunun temel nedenlerini belirlemek ve bu nedenleri ele alarak

tekrarlayan problemleri dnlemek amaciyla kullanilan bir analitik yontemdir. Temelde, bir
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olayin ya da sorunun yiizeydeki belirgin nedenlerinin 6tesine gegerek, altinda yatan temel
nedenleri ortaya ¢ikarmay1 hedefler. Bu analiz, problemlerin sadece semptomlari degil, asil kok
nedenleri ele alarak kalic1 ¢oziimler bulmaya odaklanir. Kok neden analizi genellikle "5 Neden"
teknigi veya Ingilizce adiyla "5 Whys" yontemi kullanilarak gergeklestirilir. Bu yontemde, bir
sorunun nedenini bulmak i¢in sirali olarak bes kez "Neden?" sorusu sorulur. Her soru, 6nceki
cevaptan tliretilmis ve altinda yatan temel nedeni daha da agiga ¢ikarmaya yoneliktir. Bu siireg,
sorunun kok nedenine ulasana kadar devam eder. Kok neden analizi, is siireclerindeki
tyilestirmeleri, tekrarlayan problemlerin 6nlenmesini ve etkili ¢oztimler gelistirmeyi saglayarak

stirdiiriilebilir basar1 i¢in 6nemli bir aractir (Dogget 2006).
Spagetti diyagram:

Yalin tiretim felsefesinin temelinde israflar yatar. Spagetti diyagramlari da isletmelerde
stireglerin, tasimalarin incelenmesi i¢in kullanilan bir aractir. Calisanlarin bir is i¢in kat ettigi
mesafe veya attigi adim sayilarmin bir krokiye dokiiliip yollarin isaretlenmesi teknigidir.
Yapilan ¢aligsma ile darbogazlar belirlenip, israflarin elimine edilmesi kolaylasmaktadir (Basak
vd 2019).

PUKO dingiisii

PUKO déngiisiiniin yaraticist Amerikali istatistik¢i Shewhart’tir. Gelistiren ise Edward
Deming olmustur. Bu sebepten Shewhart veya Deming dongiisii olarak da anilmaktadir. Planla,
Uygula, Kontrol et, Onlem al kelimelerinin bas harflerinden olusan PUKO déngiisii baslangigta
kalite kontrol siireclerinde kullanilmaktaydi. Giiniimiizde siire¢ iyilestirme projelerinde de aktif
olarak kullanilmaktadir. “Planla” agamasinda, problem tanimlanir ve proje plani belirlenir.
“Uygula” asamasinda planlanan proje uygulamaya geg¢ilir ve is akis1 belirlenir. “Kontrol et”
asamasinda siirecte yasanan aksakliklar gdzden gegirilir. Son olarak “Onlem al” asamasinda ise
yapilan iyilestirmeler standart hale getirilmeye ¢alisilir, karsilagilan problemlerin Oniine

gecmek hedeflenir ve bu yonde ¢alismalar yapilir (Realyvasquez-Vargas et al. 2018).
Gorsel Yonetim

Isletmeler cesitli kiiltiir ve hiyerarsik kademelerden calisan barindirmaktadir. Bu da
yapilan degisikliklerin, iyilestirmelerin, sistematik kararlarin anlagilirligi konusunu giindeme
getirmistir. Yalin felsefede herkes tarafindan siirecin anlasilir olmasini saglamak icin gorsel
yontemlere bagvurulmustur. Toyota sisteminde bu kavram, Japonca bir kavram olan Mieruka
ile tanimlanmistir. Tiirkge karsilig1 gozler ile yonetim olan bu kavramin temel amaci grafik,

renklendirme ve cizimler ile dokiiman, talimat, is agsamalar1 gibi 6nemli konular tek seferde
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herkes tarafindan anlasilir kilmaktir. Gorsellik zaman kaybini azaltma, kaliteyi arttirma,

sorunlarin goriiniir olmasini saglama gibi konularda dogrudan fayda saglamaktadir (Eser 2018).
Siirec Akig Semasi

Isletmelerde karmasik is siireclerini diizenli bir sekilde aktarabilmek adina siire¢ akis
semalar1 sik¢a kullanilmaktadir. Genellikle is analizi, sistem tasarimi ve siire¢ iyilestirmeleri
gibi alanlarda kullanilir. Bu tiir diyagramlar, bir siirecin baglangicindan sonuna kadar olan
adimlari, karar noktalarini ve bilgi akisini gorsellestirerek siirecin anlasilir olmasina yardime1

olur. Siire¢ akis semalari, karmasik siirecleri basitlestirmek ve paylasmak icin etkili bir aragtir.

Siire¢ akis semalarinda kullanilan kaliplasmis sekiller Sekil 4’teki gibidir (Eren 2010).

Kaizen
Baslangic/Bitis Veri girigi Karar verme
Akis yonii islem Cikti

Sekil 4. Siire¢ akis semasi sekilleri

Kaizen kavramu siireglerde yalinlasmanin siirekliligi i¢in ortaya ¢ikmis bir kavramdir.
Temelleri Japonya’da atilmistir. “Kai” ve “Zen” kelimelerinin birlesimi ile olusmus olan
Kaizen, siirekli gelisme anlamina gelir. Temelleri Japonya’da atilmasina ragmen giiniimiizde

pek ¢ok iilkede yaygin olarak kullanilan bir yontemdir (Saglam 2023).

Kaizen g¢alismalarinin baslangicinda kaizen takimlari olusturulur, hedefler belirlenir,
karar verilen uygulama alanindaki firsatlar belirlenir. Ardindan egitimler verilir, mevcut durum
ve gelecek durum analizleri yapilir, alinacak aksiyonlara ait planlar yapilir. Son olarak da tiim
yapilan bu galismalar i¢in siirecin standartlasmasi, pekistirilmesi ve diger boéliimlerde de

konunun yayginlastirilmasi {izerine c¢alismalar yapilir. Kaizen c¢aligmalarinda iyi olan
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isletmelerde verimlilik artisi, maliyetlerde azalma, calisan performanslarinda ve miisteri

memnuniyetinde artis gézlemlenmektedir (Ulugiiner 2021).
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ARASTIRMA BULGULARI

Uygulama Yapilan Firma Tanitim

Uygulama yapilan firma paketli ekmek {iretimi yapan sayili gida firmalar1 arasinda
kurumsal bir isletmedir. Isletme adi tez kapsaminda gizlilik esasl paylasilmamustir. isletme,
tilkemizin ti¢ farkli bolgesinde iiretim tesisi, 2000 ¢alisan ve 40.000 iizeri satis noktasi ile unlu
mamuller sektoriinde hizmet vermektedir. Firma biinyesindeki tedarik, dagitim ve i¢ lojistik

stireclerinin isleyisi su sekildedir:

Tedarik lojistigi siireglerinin takibi tedarik planlama birimi tarafindan yapilmaktadir.
Un, yumurta, maya gibi hammadde girdilerine ait siparisler haftalik; ambalaj, yag, seker gibi
girdiler aylik ve diger hammadde girdileri 15 giinde bir olarak planlanmaktadir. Gida giivenligi
acisindan gelen sevkiyatlarin arag i¢i sicakliklar1 ve genel kontrolleri kalite birimi tarafindan
saglanmaktadir. Kalite birimi tarafindan onay1 verilen siparig i¢in mal kabulii siireci depo
personelleri tarafindan gergeklestirilmektedir. Bu siiregte iiriin ambalaji etiketi, son kullanma
tarihi kontrolii, irsaliye ile fiziksel gelen malzeme miktar1 tutarliligi kontrol edilerek siireg
tamamlanmaktadir. Mal kabulii tamamlanmis olan iiriinlere ait sistem girisleri firma biinyesinde
kullanilan SAP programi iizerinden yapilmaktadir. Giris esnasinda iiretim tarthi ve son

kullanma tarihi bilgileri de kayit altina alinarak SAP’ de tutulmaktadir.

Uretimden ¢ikmis olan iiriinler lojistik birimi tarafindan olusturulmus belli planlara gore yine
kalite biriminin onay vermis oldugu araglar ile dagitima ¢ikmaktadir. Miisteri depolarina teslim
edilen trtnler, ilgili bolgelerde misteri firmalar tarafindan dagitima ¢ikarilarak market

raflarinda yerini almaktadir.

I¢ lojistik siireclerini kapsayan depolama siireci, isletme biinyesinde 1 hammadde depo,
1 ambalaj depo ve 3 adet +4 soguk hava deposu ile yiirlitiilmektedir. +4 depolarda yumurta,
maya ve tereyagi depolanmaktadir. Depo sicaklik kontrolleri diizenli olarak kalite birimi
tarafindan yapilmaktadir. Mal kabul ve depolamanin ardindan malzeme transferleri siiregleri
yiiriitiilmektedir. 2 vardiya sistemine gore ¢alisan depo personelleri 08.00 - 16.00 vardiyasinda
mal kabulii islemi ile 16.00 - 00.00 vardiyasinda ise liretime malzeme transferi islemi ile
ilgilenmektedirler. Aksam gelen is emirlerine gore gelecek giine ait iiretimin malzeme

ihtiyaclar1 karsilanmaktadir. Teslim edilen malzemeler iiretim cep depolarinda saklanmaktadir.
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Gelen hammaddeler paletli olarak gelmekte olup fabrika igerisinde trans paletler ile

tasimnmaktadir.

Ankara iiretim fabrikasinda toplam 9 tiretim hatti mevcuttur. Tiiketim omiirlerine gore
sicak iirlin ve dayanikli iirlin grubu olarak siniflandirilmaktadir. Sicak {iriin grubu olarak
nitelendirilen driinlerin tiikketim Omrii 15-18 giin aras1 de8ismekteyken, dayanikli {iriin
gruplarmin dmiirleri 6 aya kadar ¢tkmaktadir. Ug vardiya calisma sisteminde ¢alisan isletmeye,
sicak iirlin grubu is emirleri giinliik olarak; dayanikli {iriin grubu is emirleri ise haftalik olarak
gelmektedir. Sicak tiriin grubu iiretimi haftanin alt1 giinii kesintisiz devam ederken, dayanikli
irtin grubunda kesikli tiretim yapilmaktadir. Bu tezin uygulama asamasinda, iiretimi stabil
ilerleyen sicak iirin grubu hatlari tizerinde ¢alisilmistir. Dayanikli iiriin gruplarindaki iiretim
degiskenliginden dolayi, bu iiriin gruplari calismada kapsam dis1 birakilmistir. Sicak {iriin grubu
hatlar;; H3, H5, T3, TS5, S3 olarak simiflandirilmigtir. Bu hatlarda hamburger ekmegi, tost
ekmegi, serbest ekmek ve tiirlerine ait tiretim yapilmaktadir. Dayanikli iiriin grubu hatlari ise
KK, G3, L3, TO olarak siniflandirilmaktadir. Bu hatlarda tortilla, lavas, galeta tiirleri, kek ve

pastaban grubu iriinlerine ait tiretimler gergeklestirilmektedir.

Uretimdeki siireklilik sebebi ile mal kabul ve transfer siirecleri yogun gegmektedir.
Bundan dolayi, malzeme transfer ve tasima siireglerindeki katma degersiz islemler i¢in bir

¢alisma ihtiyaci dogmustur. Bu siireglerde yalin teknikler ile ¢oziime gidilmesi hedeflenmistir.

Kullanilan Yontemler

Calisma kapsaminda i¢ lojistik siireclerinde yalinlasmaya giderken PUKO déngiisii,
DAH, spagetti diyagrami, kok neden analizi ve Milk Run sisteminden faydalanilmistir.

Verilerin Toplanmasi

Tez kapsaminda, DAH i¢in zaman etiidiinden faydalanmistir. Kronometre yardimu ile
sahadan Ol¢iimler alinmis, ¢alisma ortami ve ¢alisma sekli gozlemlenerek dinlenme paylari
tablosuna gore tolerans degeri %15 olarak belirlenmistir. Tempo degeri %90 olarak kabul
edilmistir. Bu degerlere gore standart zaman hesaplanmistir. Sahada A3 boyuttaki bir kagida
¢izilmis olan DAH, ardindan sanal ortama aktarilmistir. Milk Run sistem tasariminda
kullanilmak {izere olusturulan Spagetti diyagrami verileri i¢in lazer metre ve metreden, hiz
hesaplamasi ve verilerin derlenmesi igin kronometre ve adimsayardan faydalanilmistir. Ihtiyag
duyulan ara¢ ve vagon kapasitesinin tespitinde ortalama her bir hatta teslim edilen palet sayilari
SAP ERP yazilimindan ¢ekilmistir. Onerilen arag igin teorik yakit maliyeti hesaplamasinda 1

KW elektrigin firmaya maliyeti hesaplanmistir. Bir personelin saatlik maliyeti verisi isletmeden
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alimmustir. Milk Run sistemi 6nerisi sonras1 mevcut rota kisitlarinin kaldirilmasi ile rotanin yeni

halinin hesaplanmasi i¢in mesafeler matrisi olusturulmustur.

Uygulama Adimlar

I¢ lojistik, bir isletmenin tedarik siirecinden nihai iiriine kadar olan hammadde, mamul
ve yari mamullerin kullanim siireglerini kapsar. Bu lojistik sistem i¢inde, malzeme transfer
siireleri 6nemli bir unsurdur. Isletme icinde gerceklesen uygulama asamasinda, 6zellikle
hammadde transfer siire¢leri iizerinde durulmustur. Transfer siirecindeki olasi aksakliklar,
yanlis malzeme teslimatlari, gereksiz tasima islemleri ve zaman kayiplari, ¢alismanin odak
noktasint hammadde transfer siirecleri konusuna yonlendirmistir. Bundan sonraki basliklarda

uygulama adimlari sirasi ile agiklanmuistir.

Mevcut Durum Hammadde Transfer Siirecinin Tanitilmasi

Isletme kapsamida 2 adet hammadde depo ve 14 adet iiretim cep deposu
bulunmaktadir. Uretim cep depolarindan 8 tanesi dayanikli iiriin grubu olarak ele alinan uzun
omiirlii (galeta, kek, lavas vb.) liriin gruplarmna aittir. Dayanikli iirlin gruplarina ait tiretimler
piyasadaki stok durumuna gore caligmaktadir. Her giin diizenli {iretim olmadigi i¢in bu hatlar
calismada kapsam dig1 birakilmigtir. Sicak iiriin grubu olarak adlandirilan tost, hamburger,
sandvi¢ ekmegi gibi iirlinler glinliik olarak iiretilmektedir. Bu sebepten hammadde sirkiilasyonu
depolarda fazladir. Hammadde depo personelleri 08.00-16.00 vardiyasinda tedarik¢iden gelen
mallarin kabulii ile ilgilenmekte olup bu vardiyada calisan kisi sayis1 4 ‘tiir. 16.00-00.00
vardiyasinda ise malzeme transfer siiregleri ile ilgilenmekte olan 2 personel bulunmaktadir.
Mevcut durum malzeme transfer siireci ilgili hat operatorleri de aktif rol almaktadir. Operatore

diisen gorevler asagidaki sirada ilerlemektedir:

1. Sorumlu oldugu hatta ait is emirlerinin teyit ekranlarindan kontrolii ve cep depo

stoklarinin kontrol etmesi (Sekil 5’te liretim teyit ekranina ait gorsel paylagilmistir.)
2. Hatta ait malzeme ihtiyag listesinin olusturmasi

3. Ihtiyag listelerinin depoya teslimi
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Bundan sonraki siireci depo personeli yonetmektedir. Malzeme ihtiyag fisine gore ilgili
boliime ait malzemeleri hazirlamaktadir. Firma biinyesinde kullanilan stok kodu, iiretim ve son
kullanma tarihi bilgisini igeren etiketler yapistirilarak hatlara trans palet yardimi ile
tasinmaktadir. Son olarak ilgili operatér malzemesini teslim alip kontrol ettikten sonra malzeme
ihtiyac fisini imzalamaktadir. Operator tarafindan hammadde depoya teslim edilmek {izere

hazirlanmis malzeme fisi 6rnegi Sekil 6 ‘da paylasilmistir.
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Sekil 6. Hammadde malzeme talep fisi 6rnegi

21



Mevcut durum hammadde transfer siireci icin DAH

Mevcut durum DAH gizilirken oncelikle malzeme transferlerinin yapildigi 16.00-00.00
vardiyasinda gozlem yapilmustir. Is elemanlarina ait islem siirelerinin belirlenmesi i¢in zaman
etiidii yonteminden faydalanilmistir. Tutulan kayitlar temel alinarak mevcut durum DAH
cizilmistir. Sahada 6lgiilen zamanlara ait standart zamana ulasabilmek i¢in asagidaki formiiller

kullanilmis ve veriler Tablo 2’de gosterilmistir.
OZ: Olgiilen zaman
SZ: Standart zaman
NZ: Normal zaman
Tempo: R
Tolerans : a olmak iizere;
NZ=(0Z X R)
SZ=NZ(1+ o)

Malzeme transfer siireci igin ¢aligma ortami ve galisma sekli gézlemlenerek Tablo 1°de
bulunan dinlenme paylar1 tablosuna gére tolerans degeri belirlenmistir (Yiicel ve Dilik 2021).
Kisisel ihtiyaglar icin %4, bedensel caba yorgunlugu ve beceri i¢cin %8, diisiinsel caba
yorgunlugu i¢in %1, calisma esnasindaki durus pozisyonu i¢in %2 verilerek toplam tolerans

degeri %15 olarak hesaplanmustir.

Zaman etiidii ¢aligmasi sirasinda, ilgili personelin isleri daha kontrollii bir sekilde
gerceklestirebilmek amaciyla standart temposunun altinda bir performans sergiledigi

gozlemlenmistir. Bu nedenle, tempo degeri %90 olarak ele alinmistir.
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Tablo 1. Dinlenme paylar1 tablosu (Yiicel ve Dilik 2021)

Dinlenme Paylar

FAKTORLER

PAYLAR (%)

A)KISISEL IHTIYACLAR

2-5

B) YORULMA PAYLARI

1) Bedensel Caba Yorgunlugu ve Beceri

Cok hafif

Hafif ve ustalik isteyen

Orta agirlikta ve ustalik isteyen

Agir

16

Cok agir

2)Diisiinsel Caba Yorgunlugu

%30-40 yogunluk

%41-50 yogunluk

%51-75 yogunluk

%76 ve fazlas1 yogunluk

OB~ IN|-

3) Calisma Esnasindaki Durus Pozisyonu

Oturma

Ayakta

N |-

Egilme ve uzanma

Yiiriime

4) Giiriiltii

Normal sesle konugmak

Konugmak i¢in ses yiikseltmek gerekirse

Bagirarak konusulabiliyorsa

Giiriiltii konugsmay1 engelliyorsa

Diizensiz ve siirekli normal giiriiltii varsa

R[N O

5) Goz Yorgunlugu

Ciplak gozle yapilan isler

Gozlik kullaniliyorsa

Mikroskop ve benzeri cihazlar kullaniliyorsa

[op}

6) Cevre ve Ortam Sartlar1

Biiro ve benzeri yerler

Duman ve yag kokusu olan yerler

Asir1 rahatsizlik veren unsurlar varsa

Asirt soguk ve ya sicak ortamlarda

Zararli kimyasal maddelerin bulundugu yerlerde

DO |W|O

C) GECIKME PAYLARI

Dinlenme aralar1 verilmesi (¢ay igme ve benzeri gibi)

Arnizi

Hazirlik
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Tablo 2. Mevcut durum standart zaman Slglimleri

No. Aciklama 071 072 073 074 075 NZ R a Sz
1  T3-T5 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 7,75 9,5 8,5 10 10,5 8,325 0,9 015 10
2  H3-HS5 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 10,75 12 10,5 11 115 10,04 0,9 0,15 12
3 S3 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 7,9 8 8,5 6 7 6,66 0,9 015 8
4  T3-T5 Paketleme Malzeme Fisi Hazirlama 17 18 19 16 17,5 15,75 0,9 0,15 18
5 H3-HS5 Paketleme Malzeme Fisi Hazirlama 16,25 16 17 17,5 16,5 14,99 0,9 015 17
6  S3 Paketleme Fisi Hazirlama 16 15,2 16,5 15,75 15 14,12 0,9 0,15 16
7  T3-T5 Mikser Malzemelerin Hazirlanmasi 18,5 19 193 18 20 17,06 0,9 015 20
8 H3-HS5 Mikser Malzemelerin Hazirlanmasi 23,25 23 22 21,5 22,5 20,21 0,9 015 23
9  S3 Mikser Malzemelerin Hazirlanmasi 16 17,5 17 16,75 18 15,35 0,9 015 18
10 T3-T5 Paketleme Malzemelerin Hazirlanmasi 25,25 23,8 24 24,5 24 21,87 0,9 015 25
11 H3-H5 Paketleme Malzemelerin Hazirlanmasi 33 31 30,8 32 32,5 28,67 0,9 0,15 33
12  S3 Paketleme Malzemelerin Hazirlanmasi 25 26 24 25,5 23,5 22,32 0,9 015 26
13  T3-T5 Mikser Malzemelerinin Hatta Teslimi 4,75 5,25 5,9 4,5 3,75 4,275 0,9 015 5
14  H3-H5 Mikser Malzemelerinin Hatta Teslimi 4 4,25 3,5 4,5 3 3,465 0,9 015 4
15  S3 Mikser Malzemelerinin Hatta Teslimi 5 4,75 5,25 3,25 4 4,005 0,9 015 5
16  T3-T5 Paketleme Malzemelerinin Hatta Teslimi 6,75 7,5 7 8 7,25 6,57 0,9 015 8
17  H3-H5 Paketleme Malzemelerinin Hatta Teslimi 8 9 8,5 8,5 8,75 7,695 0,9 015 9
18  S3 Mikser Paketleme Malzemelerin Hatta Teslimi 7,5 7,75 7 7 7,25 6,57 0,9 015 8




Standart zamanlar1 belirlenen is adimlarina ait veriler DAH’ ta kullanilmistir. Burada,
her bir igleme ait ¢alisan sayis1 ve siireler belirtilmistir. DAH’ ta belirtilen zaman ¢izelgesinde
isin devaminin bir sonraki ¢alisana aktarilmasina kadar gecen siire L/T olarak belirtilmistir. V/A
olarak belirtilen siire ise katma degerli olan siiredir. Sahada olusturulan mevcut durum DAH’

1n dijital ortama dokiilmiis hali Sekil 7 ‘de gosterilmistir.

Tedarik Planlama Uretim Planlama
2 Haftalik
siparig/Mail ™ \/\ \ A
e anmikGi | e o Mdasteri
eaarikcl T 0 —) Ganlik
\ jait | siparis/mail

""‘. pro}e\‘f\j{g‘—-"“"
| Uretim OperathL 3 Depo Personelleri
T3-T5 Mikser malzeme T3-T5 Miks._er_ T3-T5 Miks.er
fisi hazirlama malzemelerinin ‘K 2 malzemelennlr'\
hazirlanmasi ,rfl hatlara teslimi
islem siiresi: 10 dk s |islem siiresi:20 dk ~ islem suresi:5 dk
Opt.1 kisi 3dk Opt.1 kisi 3 dk Opt.1 kisi
E—— P :
Sevkiyat
H3-H5 Mikser H3-H5 Mikser H3-H5 Mikser
malzeme fisi malzemelerinin malzemelerinin
hazirlama hazirlanmasi hatlara teslimi
islem suresi: 12 dk islem suresi: 23 dk islem suresi: 4 dk cﬁ
pt.1 kisi 8 dk Opt.1 kisi 10 dk o Opt.1 kisi X *Z]
L o &7 \v,el
u €
S
SaMiksermalzeme $3 Mikser malzeme $3 Mikser malzeme Uretim
fisi hazirlama malzemelerinin malzemelerinin Asamasi
hazirlanmasi hatlara teslimi
islem suresi: 8 dk islem suresi: 18 dk islem suresi: 5 dk
Opt.1 kisi 25 dk Opt.1 kisi 45 dk Opt.1 kisi
%5 _)
T3-T5 Paketleme T3-T5 Paketleme T3-T5 Paketleme
malzeme fisi malzemelerinin malzemelerinin
hazirlama hazirlanmasi hatlara teslimi
islem suresi: 18 dk islem suresi: 25 dk islem suresi:8 dk
Opt.1 kisi 16 dk Opt.1kisi 15 dk Opt.1 kisi
—
H3-H5 Paketleme H3-H5 Paketleme H3-H5 Paketleme
malzeme fisi malzemelerinin malzemelerinin
hazirlama hazirlanmasi hatlara teslimi
islem stresi: 17 dk islem suresi: 33dk 8 dk islem suresi: 9 dk
Opt.1 kisi Opt.1 kisi Opt.1 kisi
14 dk " —_—
>
S3 Paketleme S3 Paketleme S3 Paketleme
malzeme fisi malzemelerinin malzemelerinin
hazirlama hazirlanmasi hatlara teslimi
islem siiresi: 16 dk islem suiresi: 26 dk islem suresi: 8 dk
Opt.1 kisi 13dk _[optikisi 12 dk Opt.1 kisi
» >
93 dk
76 dk L/T:434 dk

‘ 81 dk 145 dk - V/A:265 dk

Sekil 7. Mevcut durum DAH
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Hammadde transfer siireci i¢in siire¢ iyilestirme
Mevcut malzeme transfer siirecine ait DAH olusturulmus ve {lizerine istisare edilmistir.
Stiregte yasanan problemler ve katma degersiz islemler asagidaki gibi siralanmistir:

1-Malzeme transfer siirecinde 6 iiretim operatoriiniin rol almasi, mevcut islerde

aksakliklara sebebiyet vermektedir.

2-Manuel hazirlanan malzeme fislerinde eksiklikler, yazilarin okunamamasi gibi
problemler sebebiyle depo personelleri, liretim operatorleri ile tekrar iletisime gegmek

zorunda kalmaktadir.

3-Operatdr tarafindan yanlis veya eksik malzeme talebi kaynakli zaman kayiplari

mevcuttur.

4- Operatorlerin fazla malzeme talebi kaynakli hat yanlarinda hammadde stoklarinin

birikmesi iiretim sahasinda is ve gida giivenligi riski olusturmaktadr.

Belirtilen maddelerin ardindan, su anda manuel olarak yiiriitiilen islemleri daha sistemli
bir sekilde diizenleyip, bu siiregleri mevcut SAP sistemine entegre etme karart alinmistir. Bu
siirecte firma ihtiyaglar1 belirlenmis ve isletmenin yeni sisteme alisma siirecinin takibi ve

siirekliligin saglanmasi igin PUKO déngiisiinden faydalanilmstir.

PUKO déngiisii

Calismanim bundan sonraki siirecinde sirastyla PUKO déngiisii adimlar takip edilmis
ve almman aksiyonlar paylagilmistir. Manuel ylriiyen malzeme transfer siiregleri
dijitallestirilerek personellerin yeni bir sisteme adapte edilmesiyle ilgilenilmistir. Bu siiregte
SAP uzmanlari ile iletisim halinde kalarak, siire¢ firma prosediirlerine gore uyarlanmis,
denemeler yapilmisg, egitimler verilerek sahada pilot calisma yapilmistir. Sistemde yasanan
aksakliklar tespit edilmis ve kok neden analizi ile sorunlarin kaynagina inilmistir. Uyarlama,
test, egitim ve alisma siireci ile beraber sistem adaptasyonu yaklasik 3 ay siirmiistiir. PUKO

dongiisii adimlar ayrintili olarak asagida agiklanmaistir:
Planla Asamasi

Problemin Tanimlanmas:: Hammadde transfer siirecinde manuel yiiriitiilen islemlerden

kaynakli katma degersiz islemlerin bulunmasi

Hedeflerin Belirlenmesi: Manuel fis hazirlanarak yiiriitillen malzeme talebi fislerinin

SAP' e entegre edilmesi, gerekli tiim egitimler ve siireclerin planlanan tarihte tamamlanmasi
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Proje Hedef Kitlesi: Depo personelleri, tiretim hat operatorleri, liretim planlama

departmani birim sorumlulari, raporlama ve teyit sorumlulari, vardiya amiri

Gelecek Planlarin Olusturulmasi: Calisma kapsaminda Oncelikle uzman kisiler
tarafinda destek alinip siire¢ sisteme entegre edilecek ardindan sirasi ile egitimlerin verilmesi,
pilot bolgede calismalarin tamamlanmasi, sistemin canliya ge¢mesi ile slire¢ tamamlanacaktir.

Sistem iyilestirmesi proje plan1 Tablo 3’de sunulmustur.
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Tablo 3. Sistem iyilestirmesi proje plani

Tarih 03.05.2023 1.05.2023 8.05.2023 15.05.2023
Pzt | Sal | Car | Per | Cum | Cmt | Paz | Pzt | Sal | Car | Per | Cum | Cmt | Paz | Pzt | Sal | Car | Per | Cum | Cmt | Paz
Planlanan Planlanan
PROJE PLANI Baslangig Bitis 1 {2 |3 |4 |5 6 |7 |8 |9 |10 |11 |12 |13 |14 |15 |16 |17 |18 |19 |20 |21
1.Uzman esliginde siireg
iyilestirme toplantilar1 ve 1.05.2023 3.05.2023
testler
2.Acilis Toplantist ve 4.05.2023 4.05.2023
Planin Paylasilmasi
3.Depo personelleri ve
operatorlere egitimin 5.05.2023 5.05.2023
verilmesi
4.Sistemsel hazirlik ve 6.05.2023 7.05.2023
kontroller
5.Pilot hattin segilerek 8.05.2023 8.05.2023
sayiminin alinmasi
6.Belirlenen pilot hat igin
hazir edimlerin 9.05.2023 10.05.2023
hazirlanmasi ve
problemlerin incelenmesi
7.Sonuglarin
degerlendirilmesi ve 11.05.2023 11.05.2023

kapanisg




Uygula asamasi

SAP sisteminden yiiriitiilecek olan sistemin saglikli ilerleyebilmesi i¢in 6ncelikli olarak
ihtiyaclar belirlenmis ve SAP uzmanlari ile paylagilmistir. SAP sisteminde mevcut bir ¢alisma
olan hazir edim ekram firma ¢alisma diizenine entegre edilerek calisma tamamlanmustir. ilk
olarak, operatorlerin depoya malzeme listelerini ulastirmak i¢in harcadig1 gereksiz islemlerin
ortadan kaldirilmasina odaklanilarak, malzeme listelerinin tamamen SAP iizerinden
olusturulma talebi sunulmustur. Bu ¢alisma ile beraber operatorlerin yanlis, eksik veya fazla
malzeme talep etmesi problemini 6nlemek amaciyla agik is emirleri goz Oniinde tutularak
tamamen mamul regetelerinden g¢ekilecek hammadde miktarlara gore tiretim cep depo stoklari
ile karsilastirilarak ihtiyag listelerinin olusturulmasi istenmistir. Bu talep, gegmis zamanlardan
kalan agik is emirlerinin kapatilma zorunlulugunu beraberinde getirmistir. Ek olarak transfer
edilen malzemelerin paletli veya koli seklinde olmasi kaynakli kiisuratli ¢ikan ihtiyag
malzemelerine ait yuvarlama islemi icin ana veriler diizenlenmistir. Ornek olarak; 25 kg’hk
cuvallarda gelen bir malzeme i¢in 10 kg ihtiya¢ ¢ikartmasi durumunda 10 kg1 25 kg’ ye
yuvarlayarak ihtiyag listesinde gosterme durumu verilebilir. Bu talebin sebebi gida giivenligi
ve malzeme denkligi amagli hammadde depoda agzi acik malzemenin tutulmamasi
gerekliligidir.

Test siirimiinde yapilan denemelerin ardindan sistem, canli sisteme tasmmustir.
Oncelikli olarak ilgili birim yoneticileri ile acilis toplantis1 yapilarak siire¢ tanitilmis ve
sistemdeki kritik noktalar {izerine goriisiilmiistiir. Planla asamasinda olusturulmus olan

planlama c¢izelgesindeki adimlar sirasi ile planlanan tarihlerde tamamlanmigtir.
Stirec akis semasi

Yeni sisteme ait siire¢ akis semasi olusturulmus ve ilgili personeller ile paylasilmistir.
Her giin 16.00-00.00 vardiyasinda bir sonraki giine ait is emirlerinin gelmesinin ardindan
sisteme 1is emirlerinin girilmesi, akisin ilk adimini olusturacaktir. Sistemin calistirilmasi ve
kontrol islemlerinin ardindan hazir edim listeleri olusturulacaktir. {lgili hatta ait 1 giinliik ihtiyag
listesi sistem tizerinden gekilip hatlara teslim edilecektir. Olusturulan ve yayinlanan siireg akis

semas1 Sekil 8’deki gibidir.
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Eksik malzeme Evet i Evet Hazir edimin
—»

. : Icerisinde Teslim
CasllstteTt:'unas » uyarisi var mi? " Clacak ro —»  Olusturulmas
i1stir 1 5

A
T Hayir Hayir

Is Emirlerinin
Sisteme
Girilmesi ve <
Glincellenmesi
Listelerin

Cekilmesi ve
Bitir ¢ Hatlara Malzeme

Teslim Edilmesi

Basla

Sekil 8. Iyilestirme sonras1 malzeme transferi siire¢ akis semasi

Kontrol et asamast

“Planla” ve “Uygula” asamalarinda yapilmis olan ¢alismalarin kontrolleri bu asamada
gerceklestirilmistir. Hazir edim sistemi siirecine ait pilot caligmalar yapilmis ve yasanilan
problemler iizerine odaklanilmistir. Bu kapsamda, karsilasilan problemlerin kaynaginin tespit
edilmesinde kok neden analizinden faydalanilmistir. Kok neden analizi galismasi isletmede
depo personeli, operator, teyit personeli esliginde gerceklestirilerek dogrudan siirecin i¢inde yer

alan kisilerin deneyim ve gozlemlerinden faydalanilmstir.

Sistem iyilestirmesi esnasinda karsilasilan temel problem, sistemsel ve fiziksel cep depo
stoklarindaki uyusmazlik olmustur. Bunun i¢in ilgili birimler esliginde problem sebepleri
incelenmis ve aksiyonlar alinmistir. Alinan aksiyonlarin sonuglart yeniden incelenmis,
sistemsel ve fiziksel stoklardaki fark miktarlarinda diislis gdzlenmistir. Aksiyon alinmadan 6nce
hazir edim disinda haftalik depodan ek manuel talep edilen malzeme kalem sayis1 24 iken
aksiyon sonras1 haftalik 9 kaleme diismiistiir. Iki aylik takip ve veri toplama sonucu haftalik
olarak depodan hazir edim saatleri disinda manuel fis ile talep edilen malzeme kalem sayisina

ait veriler Tablo 4’teki gibi derlenmistir.
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Tablo 4. Hazir edim disinda talep edilen malzeme sayis1

Malzeme Kalem

No. Ortalama
Sayisi
1.hafta 27
2.hafta 22
3.hafta 26 24
4.hafta 18
5.hafta 8
6.hafta 7 9
7.hafta 10
8.hafta 9

Kok neden analizi 6ncesi ek malzeme talep sayisina ait rakamlar yiiksek iken analiz
sonrasinda bu sayida onemli bir diislis ger¢eklesmistir. Calismanin siirekliligi i¢in alinan

aksiyonlarin standartlastirilmasi i¢in ¢alisilmistir.

Tiim bu ¢alismaya ait kok neden analizi sablonu Sekil 9’da ki gibidir.
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Cep Depo Stoklarindaki Uyusmazlik Kaynakli Hazir edim Sistemi Dis1 Ek Malzeme Talebi Olusmast

Neden-1 Neden-2 Neden-3
Malzeme teyidinin verilmemesi Malzeme teyidinin verilmemesi N Firelere ait teyitlerin verilmemesi
' Ui 3
c Cep depo stokunda sistemsel yoktu / Cep depo stokunda sistemsel yoktu d Teyitleri veren birime tiretimdeki
% e C firelerin operator tarafindan
o N N | bildirilmemesi LN
Z Depocu malzeme transferini yapmadi Depocu malzeme transferini yapmadi d Operator tiim cep depo stoklari igin
"W, kontrol iglemini yetigtiremiyor.
Irsaliye olmadig1 i¢in mal girisi yapilamadi riin kalite stokunda oldugu i¢in sistemsel
ansfer yapilamadi
Kalite biriminin, sistemsel olarak onayca “(, 57
malzeme oldugunu gozden kagirmasi
SORUMLU
Tedarik
Ilgili tedarikgiler uyarilip irsaliyelerin zamaninda ulastirilmasi konusunda bilgilendirme yapilmasi Planlama
[
S
4
g Sistemsel olarak mail girisi yapilip kalite onayinda bekleyen malzemeler i¢in ilgili kisilere sistem {izerinde uyar1 maili digmesi konusunda iT Deot
Z; sistem diizenlemesi yapilmasi S
<
. . o . . Uretim
Fire orani yiiksek olan malzeme gruplarinin belirlenip ilgili hammadde stoklari i¢in her vardiya basinda sayim alinmasi Dept

Sekil 9. Kok Neden analizi




Onlem al asamasi

Onceki asamalarda yapilan planlar, uygulamalar, karsilasilan tiim problemler gézden
gecirilmis, sistemin takibinin ve siirekliligi {izerine aksiyon alinmistir. Ust yonetim tarafindan
kabul goren ¢alisma, siire¢ akis semasindaki adimlar dogrultusunda diizenlenmeye baglanmustir.
Stok uyusmazligi kaynakli sistemde yasanan problemin 6niine gegmek adina giinliik fire orani
en yliksek olan malzemeler icin sayim plani olusturulmus ve ilgili kisilerin gorev tanimina

eklenmistir.

Tyilestirilmis durum DAH

PUKO dongiisiinden de faydalanilarak adim adim malzeme transfer siireclerinde
iyilestirme tizerine calismalar yapilmistir. Mevcut durum DAH’ da tespit edilen manuel
islemler sistem tizerinden takip edilmeye baslanmis, mevcut sisteme dahil olmak durumunda
kalan 6 personel bu siirecte ilgili is i¢in sistemden ¢ikarilmistir. Bu i yerine sahada bulunan
mevcut islerine ayiracak zamanlar: artmistir. 6 personel yerine 1 iiretim planlama sorumlusunun
sistemsel iglemi ile siire¢ yonetilmeye baslanmistir. Girilen is emirlerine gore sistemde bulunan
cep depo stoklart ile karsilastirma yaparak ihtiyag listeleri dijital ortama taginmistir. Hazir edim
listelerinin olusturuldugu ekrandan bir goriintii Sekil 10 ‘da, manuel olusturulan fisler yerine

yeni sistem ile takip edilen ihtiyag listesi 6rnegi Sekil 11° de gosterilmistir.
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Malzeme haziredim listesi: Depo yeri diizeyi

Ihtivac ter... Urt.alani

(2] Ek veriler

Oretim yeri 1200 Thtivaclar icin secim siiresi 15.03.2023
Toplam iht.

B\ A.. Dur... 0Y |Makzeme Ck... |P.. P.. Intiyac ter... NetihtMkt Kinb.stok Mkt.acidi Hazrredim miktan Kalan mkt.... ...
Cﬂo 1200 12000135 1901 [ [/]11.03.2023  1.132,341 413,859 713,482 750 0KG
CEO 1200 13000151 1901 [ [ ]10.03.2023 13.331,448 ©.659,265 5.172,183 5.173 oM
Cﬂo 1200 13001005 1901 [ [v]10.03.2023 103,192 34 9,192 70 0KG
Cﬂo 1200 13001006 1901 [] []10.03.2023 18.323 12.000 6.323 7.000
CﬂO 1200 13002116 1901 [v] []14.03.2023 1.738 483 1.255 2.000
CEO 1200 21000770 1901 || [/ 13.03.2023 1€,505 EN 7,505 ]

i

@ ID Tkmal dnerileri ”@f’ Kullaniahilir stok
Tkmal ddeleri

B\ H.. kmd... 0¥ |Malzeme Ck... |P.. Parti Ik... |Hazredim miktan 0... Malzeme kisa metni

StkNKK 1200 12000135 1901 [ 750KG TOZ SEKER TOZ YARD. 13

|—[ jsmmr 1200 13000151 1901 [ ] 5.173M BANT KOLI BANTI (45 X 100 M) 13

StENKK 1200 13001005 1901 [¥) T0KG RULO ANADOLU PASTABAN 13
StkNKK 1200 13001006 (1501 [V T.000ADTETIKET ANADOLU SADE PASTABAN 14
StkNkE 1200 13002116 1901 [¥] 2.000ADTLIMOMNLU MADELEIME 150 GR ALUMINIZE TORBA 14
StENEE 1200 21000770 (1501 |[] 3PST KP ANK ANADOLU SADE PAST. 13
L
@I I@ Hazrredim ”i Toplu dgsk.

Sekil 10. Hazir edim ekran1 goriintiisii

Malzerne kisa metni
TOZ SEKER TOZ YARD.

BANT KOLI BANTI (45 X 100 M)

RULO ANADOLU PASTABAN

.03.2023
.03.2023
.03.2023
.03.2023
.03.2023
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HAZIREDIM GIKTISI

HAT H2
TARIH 05.01.2024

Kalem No Malzeme HKodu Malzeme Tanim ihtiyag Milktan Transfer Miktan 0.B Hedef Depo Parti
1 11000005 T BUEDAY LU 350 1o00fkG 1904 ZE401 04007
z 11000015 U OEEL UM CUL .00 IETI5|KE 1904 I40103014
E] 11000017 . OZEL UM BiE BAG 7.000 1904 ZE401 04004
4 12000035 BN MARGARM 30 1904 IFI1Z14004
5 12000046 BEVAZ EUSAM  WRMLGT 125 125 | K G 1904 E31130008
& 12000300 YLRILRT. SAR 50 ZEO|KG 1904 2240104003
7 13000037 FLLO BASHLI &4 CM i 45020|K G 1904 FE3 1102002
8 13000579 FULO ANADOLL HAM EL 7 2ZZEO0|KG 1904 223117002
o 13000580 FLLO AMADIU EAMDV TL 33 14040|KG 1904 ZEII1T001
10 13000898 FLLO IYLEL SAND 7 LI 455 GR 0 22 3I00|KG 1904 ZEF1019005
11 13000923 FLLD HME E L 1 z|KE 1904 ZFF10F1010
1z 13000930 FLLD SUE HAME & LI 12 2z A00|KE 1904 ZEFII0E014
13 13001398 FLLD } TANDVIC 5 LI 14 2 F00|KE 1904 ZTF101E007
14 13003115 FLLO AHADDLU  GURME  HAMSURGER 400G iz 33 |KE 1904 123110017
15 13003255 RULO FAE SUSAMLI BUVLE HAME LU 15 3800|K G 1904 FE3113006
15 13003275 FLLO GURME EAMDWIC T5G X 4 LU 10 12580 K G 1904 FI1Z 18007
7 13003276 FLLO T BUGEDAY  SAMDVES 220G 2 1ET00|KG 1904 FEII0ZTOOT
13 13003295 LD AMADOLY  TMBUGINY  SANDWIC 4 LU 5 22 A00|KG 1904 ZEIOE05015
19 13003456 HOLI DAYRNELL DOMNER 5L 239 ADT 1904

Sekil 11. Malzeme ihtiyag listesi sistem ¢iktis1




Sistem iyilestirmelerinden sonra iyilestirilmis DAH ¢izilmis ve zaman etiitleri
tekrarlanmistir. Etiitler Tablo 5’teki gibi kaydedilmistir. Calisma sonucunda katma degersiz
islemler elimine edilmis ve gereksiz tasimalar azaltilmistir. Iyilestirilmis durum DAH Sekil
12°deki gibi ¢izilmistir. 434 dakikada tamamlanan malzeme transfer siireci, 284 dakikaya
diiserek %65 iyilestirme yapilmistir. Ayni sekilde katma degersiz islemlerin toplam siiresi 265
dakikadan 191 dakikaya diiserek %72’lik iyilesme saglanmustir.
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Tablo 5. Iyilestirilmis durum standart zaman lgiimleri

No. Aciklama 0z1 072 073 0z4 0Z5 NZ R o Sz
1  T3-T5 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 40 38,5 38 37,5 39 34,7 0,9 0,15 40
2 H3-H5 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 47 46 45,5 48 475 42,1 0,9 0,15 48
3 S3 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 435 425 45 43,8 44 39,4 0,9 0,15 45
4 T3-T5 Mikser Malzeme Fisi Hazirlama 5 4,75 4 5,25 45 4,23 0,9 0,15 5
5 H3-H5 Paketleme Malzeme Fisi Hazirlama 8 7.5 7 7 8,25 6,8 0,9 0,15 8
6 S3 Paketleme Fisi Hazirlama 8 9,25 8,5 8,25 9 7,74 0,9 0,15 9
7  T3-T5 Paket Malzemelerin Hazirlanmasi 9 8 8,5 9,5 9,75 8,06 0,9 0,15 9
8 H3-H5 Mikser Malzemelerin Hazirlanmasi 5,25 6 55 6,75 6,5 54 0,9 0,15 6
9  S3 Mikser Malzemelerin Hazirlanmasi 6,25 55 6 5,75 6,5 54 0,9 0,15 6




Yapilan caligmalar ile firmanin mevcut imkanlar1 kullanilarak, 6 kisinin zaman

harcayarak yapacagi isi tek kisi ile ¢ozmenin miimkiin oldugu kanisina varilabilmektedir.

Cagimiz diinyasinda manuel yliriitiilen islemlerin dijitallestirilerek sistematik hale getirilmesi

ile zamandan ve maliyetten tasarruf saglanabilecegi gozlemlenmistir.

2 Haftalik
siparig/Mail ™|

Tedarikgi “_j ——
0!

Tedarik Planlama

Uretim Planlama

rsonelleri
Iniama P T3-T5 Mikser
#d malzemelerinin
Hazir edimterin T3-T5 Haziredim \ : hatlara teslimi
caligtinimasi listelerinin gekilmesi istem saresi:5 dk
ve hazirlik 3d Opt.1 kisi k
islem suresi:15 dk Islem siiresi:40 dk Ol ;
Opt.1 kisi Opt.1 kisi Sevkiyat
T3-T5 Paketleme
15 malzemelerinin
hatlara teslimi
islem suresi:9 dk
Opt.1 kisi
x H3-H5 Haziredim
e
S'St,e:‘ iyil::;tirm listelerinin gekilmesi
aziredaim h ik R 7= )
LI LG H3-HS Mikser Uretim
Islem siresi:48 dk malzemelerinin A
Opt.1 kisi hatlara teslimi samasi
10 dk islem suresi:6 dk
Opt.1 kisi
H3-H5 Paketleme
malzemelerinin
hatlara teslimi
S3 Haziredim islem suresi:8 dk
listelerinin gekilmesi Opt.1 kigi
ve hazirlik
Islem siiresi:45 dk
Opt.1 kigi
S3 Mikser
\ malzemelerinin
45 dk hatlara teslimi
islem suresi:6 dk
Opt.1 kisi
12 dk
S3 Paketleme
malzemelerinin
hatlara teslimi
islem suresi:9 dk
Opt.1 kigi
0 dk 93 dk '
L/T:284 dk
15 dk 133 dk 43 dk V/A:191 dk

Sekil 12. Iyilestirilmis durum DAH

) AN

Gunlik
siparig/mail

Musteri
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Hammadde Tasima Siireci

Tedarik¢iden gelen malzemeler ahsap paletler ile gelmekte olup kullanilacak
malzemeler liretime transfer edilirken gida giivenligi agisindan plastik palete aktarilarak teslim
edilmektedir. Plastik paletlere aktarilan hammaddeler tasinirken ve cep depolarda beklerken
zarar gdrmemesi i¢in stre¢ ile sarilmaktadir. Palet agirliklar1 500 kg ile 1000 kg arasinda
degismektedir. Satin alinan malzemelerden gida ambalajlar1 koli; un, baharat, tahil grubu

tirtinler Kraft veya standart tip ¢uvallar ile gelmektedir.

Firma biinyesinde hammadde tasima islemleri i¢in manuel ve akiilii transpalet, akiili
forklift kullanilmaktadir. Forklift, fabrika biinyesinde yiiksek raflardan malzeme indirirken

veya depolarken, transpaletler ise {iretim depolarina malzeme transferinde kullanilmaktadir.

Mevcut durum spagetti diyagraminin olusturulmasi

Tasima mesafeleri ve malzeme transfer siirecinde sahadaki hareketlilikleri
gozlemleyebilmek adina tagimalar spagetti diyagramina dokiilmiistiir. Diyagram olustururken
A3 boyut kagit, metre ve lazer metre kullanilmistir. Cizilen taslak bilgisayar ortamina
aktarilmistir. Hammadde, ambalaj depo ve iiretim cep depolar1 numaralandirilarak diyagramda
gosterilmistir. Calismaya ayrilan zamandan tasarruf edebilmek adina ¢izim esnasinda diger
istasyonlarmn, birbirine ait mesafeleri de Olglilmiis ve Tablo 6’daki gibi matris halinde

kaydedilmistir.

Tablo 6. istasyonlar aras1 mesafeler matrisi

Istasyon 1 2 3 4 5 6 7 8
1 0 12 59 149 132 170 199 310
2 12 0 50 154 126 162 187 298
3 59 50 0 101 77 123 101 212
4 149 154 101 0 19 71 58 169
5 132 126 77 19 0 54 40 151
6 170 162 123 71 54 0 50 161
7 199 187 101 58 40 50 0 111
8 310 298 212 169 151 161 111 0

Malzeme transferlerinin yapildig1 vardiyada toplam 2 personel ¢aligmaktadir. Depo

personellerine ait ofis, hammadde depoda oldugu igin siire¢ hammadde depoda baslayip
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hammadde depoda bitmektedir. Personellerden biri ambalaj malzemelerinin dagitilmasi ile
digeri ise un, tahil, yag gibi iceriklerin dagitimi ile ilgilenmektedir. Bundan dolay, transfer
stirecleri basladigi an bir personel hammadde depodan ambalaj depoya ge¢mektedir ve transfer
islemleri tamamlaninca geri hammadde depoya donmektedir. Tagima siirecinde 2 personel rol
aldigi i¢in 2 ayr1 renk kullanilarak rotalar gosterilmistir. Cizilen Spagetti diyagrami Sekil 13°de
verilmistir. Mevcut rotaya ait mesafeler ol¢lilmiis ve sicak {irlin grubu hatlari i¢in malzeme

tesliminde giinliik kat edilen toplam mesafe 2443 metre olarak Gl¢lilmiistiir (Tablo 7).

Tablo 7. Mevcut malzeme tagima rotasi

Giizergah Mesafe(m)
1-2-1-2-1-3-1-3-1-7-1-7-1 1080
1-6-4-6-4-6-5-6-5-6-7-8-7-8-1 1363
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Sekil 13. Mevcut durum spagetti diyagrami




Milk Run ile tastmalarin minimize edilmesi

Spagetti diyagraminda, yogunlugun oldugu bolgelerin hammadde ve ambalaj depo
oldugu tespit edilmistir. Personellerin mevcut sistemde tek seferde 1 palet tasiyabilmesi depoya
git gel yapma sayisini arttirmaktadir. Depoya gidip gelme siirecinde kat edilen yollari, arag
kapasitesini arttirarak tek seferde birden fazla cep depoya malzeme tasima islemini

gerceklestirebilmek adina isletmeye Milk Run tagima sistemi 6nerisi sunulmustur.

Oncelikle isletmeye uygun arag ozellikleri icin anlasmali tedarikgi ile goriismeler
yapilmustir. Gida giivenligi agisindan iiretim sahasinda kullanilacak tasima ekipmani elektrikli
tercih edilecektir. Mevcut rotada giinliik olarak her bir istasyona 2 paletlik malzeme teslim
edilmektedir. Bu paletlerin maksimum agirligi 1000 kg’dir. Palet 6lgiileri ise 80x120 cm ve
100x120 cm olarak degiskenlik gostermektedir. Maksimum oOlgiilere gore 100x120 cm ig
dlgiilere sahip vagon ihtiyaci belirtilmistir. lgili dl¢iiler, ara¢ manevra agilar1 da géz dniinde
bulundurularak tedarik¢i tarafindan 4 vagonlu bir ¢ekici 6nerilmistir. Cekici olarak 3000 kg,
4000 kg ve 5000 kg yiik kapasiteli Oneriler arasindan vagon agirliklarina goz Oniinde
bulundurularak 5000 kg kapasiteli tercih edilmistir. Uretim hatlarina malzeme teslimi
asamasinda forklift ihtiyaci olmadan zemine indirebilmek adina yanlari agildiginda rampa

gorevi gorebilecek sekilde vagon talep edilmistir. Temsili gorsel Sekil 14°te paylagiimistir.

“5

af ?‘ |

-

Sekil 14. Temsili vagon goriintiisii (http://www.yalinsistemler.com)
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Milk Run i¢in gekici ve toplam ihtiyag olan vagon sayisina ait fiyat bilgisi Tablo
8’deki gibi paylagilmistir.

Tablo 8. Milk Run arag ve vagon fiyati

Birim Fiyat Adet Toplam
Vagon $544,00 4 $2.176,00
Cekici $9.998,00 1 $9.900,00

Toplam ($)  $12.076,00
Toplam (b) 1349.600,20

Yeni bir tagima sistemine gecis i¢in yapilacak yatirim maliyeti ile mevcut maliyetlerin
karsilastirilmasi adina arttirilmis arag kapasitesine gore rota tekrar hesaplanarak 835 metre
olarak kaydedilmistir. Trans paletli ve Milk Run araci tasima Onerisinin karsilastirilmasi i¢in
toplam iscilik maliyetleri hesaplanmistir. Mevcut durumda 2 personel ile yiiriitiilen malzeme
transfer islemi toplam 2443 metre yol kat edilerek tamamlanmaktadir. Bu deger yilda 732.900
metreye tekabiil etmektedir. Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi’nin yayinlamis oldugu kapasite

kriterlerinde bildirildigi gibi yillik ¢aligma giin sayis1 300 giin olarak ele alinmistir.

732.900 metre yaklasik 470 saatlik bir zamana tekabiil etmektedir. 1 ton yik ile
personellerin dakikada kat ettigi yol hesaplanmis ortalamasi alinarak bu degere ulagiimistir.
Milk Run arac1 devreye girdiginde ise yilda 250.500 metre tagima yaparak transfer islemlerini
tamamlayabilecektir. Cekici ve forklift gibi tagima araglari i¢in firma i¢i is saglhig1 ve giivenligi
prosediirii geregi 5 km/saat hiz smir1 vardir. Kat edilen yol ve hiz sinir1 géz Oniinde

bulundurularak yillik 50,1 saatte tasima islemi gergeklesmis olacaktir.

Cekicinin saatlik yakit tiiketimi 5,76 kW tir. Isletme icin 1 KW elektrik {icreti 4,6 TL’dir.
Bu degerler gbz 6niinde bulundurularak bu ¢alisma igin yillik yakit maliyetinin 1327,4 TL
oldugu saptanmustir. Yakit maliyetine ek olarak is¢ilik maliyetleri de hesaplanmistir. 1 is¢inin
2023 Agustos ay1 verilerine gore isletmeye olan saatlik maliyeti 120,00 TL’dir. Milk Run
aracin1 kullanmak i¢in 1 personel yeterli olacaktir. Bu sebepten yillik is¢ilik maliyeti 6012 TL

olarak hesaplanmistir.
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Transpaletli tasima ile Milk Run aracinin tercih edilmesi durumuna gére maliyet tablosu

Ozeti Tablo 9 ‘da verilmistir.

Tablo 9. Milk Run ve mevcut tasima sistemi maliyet, mesafe karsilastirmasi.

Milk Run Araci Transpaletli Tasima

Yatirim Bedeli 349.600,20 0
Yillik Yakit Gideri 1.327,40 0
Toplam Harcanan Zaman (saat) 50,1 470

Personel Iscilik Gideri (Yillik transfer

islemi is¢ilik bedeli) 6012 56400

Transpaletli tasimadan Milk Run sistemine gegiste isletmenin yillik net kazanci
49.060,6 TL olacaktir. Yatirimin geri 6deme siiresi yonteminden faydalanilarak proje verileri
somutlastirilmistir. Geri 6deme siiresi (GOS); yatirimlarda, toplam yatirim tutarinm net kar

tizerinden geri doniis siiresi olarak ifade edilir (Giines ve Arslan 2021).

Toplam yatirim tutar1 kazanca bdliinerek sonuca ulasilir. Hesaplanan deger formiil (1)

‘de gosterilmistir.

GOS __ Toplam Yatirim Tutar1 __ 349.600,2
Net Kar(ytllik) 49.060,6

=712 yil 1)

Cikan sonug ile yapilacak yatirnmin 7,12 yilda kendini amorti edebilecegi ¢ikarimina
varilabilmektedir. Son olarak, Milk Run arac1 alinmasi durumunda tasima kapasitesindeki artig
ile iyilestirilmis durum Spagetti diyagrami Sekil 15’te paylagilmigtir. Ayni is ortaminda
tasimalardaki yalinlasmanin isletmede gerek is gilivenligi acisindan gerekse personellerdeki

calisma performansi agisindan olumlu katkis1 olacaktir.
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SONUCLAR

Giliniimiiz diinyasinda isletmeler firma ici maliyetleri diisiirmeyi hedefleyerek
caligmalar yapmaktadir. Bu hedef dogrultusunda yeri geldiginde ilgili danismanlik
firmalarindan destek alarak yeri geldiginde ise firma i¢i yalinlasma siireclerinin takibi i¢in
bilinyesinde personel barindirarak siireci yonetmektedir. Yalinlasma siirecinde standartlagmis
teknikler bulunmaktadir. Fakat bu tekniklerin kullanim sekli uygulama yapilan isin veya
prosesin yapisina ve firma kiiltiiriine gore degiskenlik gostermektedir. Bu ¢alisma ile firmada
yapilacak kiiciik ¢apli yatirnmlar ve mevcut sistemlerin etkin kullanimi ile katma degersiz

islerden siyrilmanin miimkiin olabilecegine dncelikle vurgu yapilmak istenmistir.
Yapilan tez ¢alismasindan asagidaki sonuglar ¢ikarilmistir:

e 6 operatoriin dahil olmak zorunda kaldigi malzeme fisi hazirlama ve depoya teslim
siireci 1 iiretim planlama personelinin etkin kullanimi ile ortadan kalkmustir. Tlgili
personellerin baska islere odaklanabilecegi ek zaman olugmustur.

o Ihtiyag kadar hatlara verilen malzemeler ile {iretim alaninda alandan tasarruf
edilmistir.

e Dogrudan iiriin regeteleri ile entegre ¢alisan ihtiyagc listesi olusturma prensibi ile hatal
malzeme talep etmenin ve hatali malzeme kullanimi kaynakli tiretimde olusabilecek
firelerin Oniine gegilmistir.

e Kok neden analizi ¢aligmasi ile personeller interaktif olarak problem ¢6zme siirecine
dahil olmustur. Bu c¢alismayla, problem c¢oziimleri i¢in farkli bir bakis agisi
kazanmustir.

e Hammadde depolardan iiretim cep depolara tasinan hammaddeler i¢in kilit nokta
tespit edilerek bu siirecteki gereksiz tasima israflari azaltilmistir.

e Artan tasima kapasitesi ile malzeme transfer islemleri daha kisa siirede
tamamlanabilecektir.

e Almmi planlanan vagonlara ait koruma profiller ile tasinan hammadde cuvallar
devrilmeden ilgili hedefe ulasacaktir. Malzeme c¢uvallarinin alabilecegi hasar

kaynakli hammadde fireleri 6nlenmis olacaktir.
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