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iC LOJISTIK FAALIYETLERINDE YALIN TEKNIKLERIN
KULLANILMASI VE BIR UYGULAMA
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Ozet: Yalin kavrami 1950’li yillarda Japon sirketlerinde ortaya ¢ikmistir. Yalin felsefe, is stireclerinde verimliligi artirmayy, israflar
ortadan kaldirmay: ve miisteri degerine odaklanmay1 amaglayan bir felsefedir. Diinya genelinde yalin felsefe; kiiresel rekabette avantaj
saglamak, siirdiiriilebilirlik hedeflerine ulagsmak, hizli piyasa degisimlerine adapte olmak, miisteri memnuniyetini artirmak gibi énemli
amaglar dogrultusunda birgok isletmeye fayda saglamistir. Glintimiizde yalinlagsma ve yalin teknikler, imalat sistemleri ile birlikte
hizmet sistemlerinde de kullanilmaktadir. Buna; egitim, tedarik ve lojistik, bilisim ve teknoloji gibi is kollar1 drnek olarak gosterilebilir.
Bu ¢alismada, bir gida firmasinin ig lojistik siireglerinde yalin teknikler kullanilarak siireg iyilestirme yapilmigstir. Oncelikle, séz konusu
siirece deger katmayan islemleri tespit edip ortadan kaldirmak i¢in Deger Akisi Haritalama (DAH) kullanilmistir. Bu siire¢cte manuel
yuritiilen islemler elimine edilerek yeni bir sistem olusturulmustur. Mevcut durumda toplam 434 dakikada tamamlanan malzeme
transfer siireci, yeni sistem 6nerisi ile 284 dakikaya diigiiriilmiistiir. Daha sonra PUKO déngiisii ile yasanan bazi problemler analiz
edilerek ¢oziim o6nerileri sunulmustur. Son olarak, spagetti diyagrami ve Milk Run tagima sistemi ile gereksiz tagimalar minimize
edilmistir. Bu sistemin kullanilmasiyla, y1llik ortalama tasimalar i¢in harcanan 470 saatin 50,1 saate diismesi 6ngoriilmektedir.

Anahtar kelimeler: Yaln ig lojistik, Siireg iyilestirme, Deger akis1 haritalama, PUKO déngiisi, Spagetti diyagrami, Milk Run

Using Lean Techniques in Internal Logistics Activities and an Application

Abstract: The concept of lean emerged in Japanese companies in the 1950s. Lean philosophy is a mindset aimed at enhancing
efficiency in business processes, eliminating waste, and prioritizing customer value. This philosophy has globally benefited numerous
businesses for crucial purposes such as gaining a competitive edge in the global market, achieving sustainability goals, adapting to
rapid market changes, and enhancing customer satisfaction. Today, simplification and lean techniques are employed not only in
manufacturing systems but also in-service systems. Business sectors such as education, supply and logistics, informatics, and
technology can be cited as examples. In this study, lean techniques were employed to improve the internal logistics processes of a food
company. Initially, Value Stream Mapping (VSM) was utilized to identify and eliminate processes that do not contribute value to the
targeted process. In this process, manual procedures were eliminated, and a new system was implemented. The material transfer
process, which currently takes 434 minutes in total, has been reduced to 284 minutes with the new system proposal. Subsequently,
issues encountered within the PDCA cycle were analysed, and potential solutions were proposed. Finally, unnecessary transportation
was minimized through the spaghetti diagram and the implementation of the Milk Run transportation system. By using this system, it
is anticipated that the annual average of 470 hours spent on transportation will decrease to 50.1 hours.
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1. Giris gereksiz isler ve gereksiz hareketler” olarak
Yalin disiince felsefesi 1950li yillarda Toyota Motor tammlanmigtir (Topuz, 2021).
Isletmesi tarafindan ortaya gikmistir. Yalin diisiincedeki Globallesen diinyada firmalar sektdre tutunabilmek icin
temel amag, degerin hammaddeden mamul olusuncaya degismek ve gelismek zorunda birakilmistir. Bu siirecte
kadar gecen siirede kesintisiz akmasidir. Bu amaca  isletmeler kaliteli drinti daha ucuza retmeyi
ulagmanin temelinde ise israflar1 éncelikle tespit edip hedeflemistir. Hedeflere ulasma yolunda Yaln arag ve
ardindan elimine etmek vardir. Az maliyet, az israf, izl tekniklerden faydalanilmistir. Yeni yonetim kavramlari
iretim ve uygun fiyat ile en kaliteli liretimi yapabilme ve siire¢ iyilestirmedeki siireklilik yalin felsefenin
fikridir (Yanginlar ve Bal, 2019). vurguladigi temel konulardan biri olmustur.
Deger katmayan adimlar israf olarak tanimlanmakla Isletmeler biinyesinde yalinlasmaya gidilecek bir konu da
beraber, literatiirde Taiichi Ohno tarafindan 1988 yiinda ~ 10jistik  faaliyetlerdir. Fabrika icinde yaln lojistik
“Yedi Oliimciil israf’ bashg altinda “gereksiz iiretim, fazla yaklasimu iiretilen iriinlerin az maliyetle ve kisa siirede
bekleme, iiretimde hata, fazla stok, gereksiz tasima, isletme icerisinde tasinmasidir. Bu da i¢ lojistik kavrami
olarak karsimiza g¢ikmaktadir (Topuz, 2021). Takip
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edilebilir ve standart olmayan bir i¢ lojistik sistemi,
isletmelerin stok hareketlerinde dengesizlige ve katma
deger olusturmayan faaliyetlere neden olmaktadir.
Tasima yapan aracin etkili kullanilmamasindan dolay:
calisanlarin katma degersiz isler yapmasi, malzemelerin
zamaninda tedarik edilememesi veya biiyiik miktarda
yar1 mamul birikimi gibi durumlar isletmeler i¢cin dnemli
bir maliyet unsurudur (Kigiikoglu ve ark., 2018).

Yalin diisiince kapsaminda israflar1 yok ederken belli
bagh arag ve yontemler kullanilir. Bunlardan bazilari; 5,
SMED, Deger Akis1 Haritalama, Spagetti Diyagrami, Milk
Run, Hoshin Kanri, Poke-Yoke, A3, PUKO, Just in Time,
Kok Neden Analizidir.

Literatiirde i¢ lojistik, deger akisi haritalama, PUKO
dongiisi ve Milk Run ile ilgili birgok uygulama
calismasina rastlanmistir. Bunlardan bazilar1 Tablo 1'de
0zetlenmis ve asagidaki gibi agiklanmistir:

Gecli (2008) bir otomotiv firmasinin i¢ lojistiginde
yaptigl calismada, her bir ¢alisan i¢in tiretimde lojistik
rotalarini ¢izmis, verimsizlikleri tespit etmis ve yeni bir
yerlesim plani olusturmustur. Zaman etiitleri yaparak
ihtiyac duyulan isgliclinii tespit etmistir. Ayrica, ana
montaj hatlarinda kit halinde
transferleri yapmis ve hat kenarinda izlenebilirligi
arttirmistir.  Sol (2011), c¢alismasinda yalin {iretim

liretime malzeme

tekniklerinden Kanban, deger akisi haritalama, 5S ve
spagetti kullanmistir.  Operatér ve
malzemelerin katma deger yaratmayan faaliyetlerinin
belirlenmesi icin siire¢ akis semalarindan faydalanmistir.
Yapilan analizler sonucunda, set seklinde sevkiyat
sisteminin ara stok miktarlarini azalttifl, malzeme
akislar1 ve hareketlerindeki kontrolleri kolaylastirdigi ve
tasimalar azalttigini tespit etmistir. Kilic ve ark. (2012)

diyagramini

Tablo 1. Ozetlenmis literatiir aragtirmasi

yaptiklar1 c¢alismada, gercek bir iiretim ortamindaki
gozlemlere dayanarak tesislerdeki Milk Run dagitim
problemini Kkategorize etmis ve agiklamislardir. Ana
kategorilerden biri i¢in yapmislardir.
Gelistirilen modellerin amaci, arag¢ sayisini ve kat edilen

modelleme

mesafeyi en aza indirmektir. Calismada, modellerin
uygulanabilirligini gercek
ornek

gostermek icin

uygulamalardan sayisal  bir
sunulmustur. Kogan (2014) calismasinda, set seklinde
sevkiyat sisteminin hat besleme yontemleri arasindaki
yerini incelemis ve hangi yontemle hat kenarina
parcalarin  tasinmasi  gerektigine vermeyi
amaglamistir. Set gseklinde teslimat i¢in bir siireg
yaklasim metodu gelistirmistir. Ayrica; Kanban, 5S ve
slire¢ akis semalar1 yalin teknikler olarak kullanilmistir.
Yapilan tiim bu siire¢ iyilestirme c¢alismalarinin set
seklinde sevkiyat sisteminin par¢a akis kontroliinii
kolaylastirdig, hat kenar1 alanlarindan tasarruf sagladigi,
ara stok miktarlarini azalttigl, daha esnek bir lretim
sistemi sagladigl, malzeme ve parga tasimalarini azalttigy,

esinlenerek

karar

katma deger yaratmayan faaliyetleri yok ederek ¢evrim
stiresini distirdiigl ve iiretkenligi artirdig1 gorilmustiir.
Tyagi ve ark. (2015), gaz tribiinleri {ireten bir fabrikada
deger akisi haritalamayr kullanarak iirtiin gelistirme
siiresinde ortalama %50’lik bir
saglamislardir. Korytkowski ve Karkoszka (2016), bir
montaj hattinda Milk Run operatériiniin verimliligi ve
etkilesimlerini incelemek icin simiilasyon tabanli bir
model Onerisinde bulunmuslardir. Kuvvetli ve Erol
(2017), agag iriinleri lireten bir isletmede malzeme
tasima sistemini simiilasyonla incelemis ve alternatif bir
¢O6zum yontemi sunmustur.

siirecinin azalma

Yazar/lar ve Yayin Yili

Uygulama Konusu

Kullanilan Teknikler

Gecti, 2008

Sol, 2011

Kilic ve ark., 2012

Kocan, 2014

Tyagi ve ark.,, 2015

Korytkowski ve Karkoszka, 2016
Kuvvetli ve Erol, 2017

i¢ lojistik / Malzeme tasima
Malzeme tasima sistemi

i¢ lojistik / Dagitim problemi
i¢ lojistik / Sevkiyat sistemi
Uriin gelistirme siireci DAH
Montaj hatt1 verimliligi

i¢ lojistik / Malzeme tasima

Zaman etiitli

Kanban, 55, DAH, Spagetti diyagrami
Milk Run

Kanban, 5§, Siire¢ akis semalar1

Milk Run, Simiilasyon
Simiilasyon, istatistik

Sangpikul, 2017 Ogrenme ve égretme problemi  PUKO déngiisii
Realyvasquez-Vargas ve ark. 2018 Uriin kusurlarini azaltma PUKO déngiisii
Kiigiikoglu ve ark., 2018 i¢ lojistik / Malzeme tasima Matematiksel model
Turan, 2019 Siirec iyilestirme DAH, AHP

Sevgili ve Antmen, 2019 Siireg iyilestirme DAH

Patir, 2019 i¢ lojistik DAH

Derdiyok, 2019 Kalite giivence sistemleri PUKO déngiisii
Usuk ve Selvi, 2019 i¢ lojistik / Malzeme tasima Otomasyon

Dogan ve Kama, 2021 Tedarik zinciri DAH

Grzegorz ve ark.,, 2021 Malzeme tasima sistemi Milk Run

Topuz, 2021 i¢ lojistik / Malzeme tasima Kanban, Milk Run, Stipermarket
Gu ve ark,, 2021 Yénetim PUKO déngiisii
Kugu ve Kose, 2021 Siirec iyilestirme DAH

Luveark., 2021
Facchini ve ark., 2024

Siirec iyilestirme
i¢ lojistik / Malzeme tasima

Nesnelerin interneti, DAH
Nesnelerin interneti, Milk Run
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Mevcut durumda, vingler ile alanda
konveyorlerin  kullanilmasi
istatiksel olarak konveyor kullaniminin daha anlaml
oldugu tespit edilmistir. Sangpikul (2017) ¢alismasinda,

PUKO déngiisiinii kullanarak bir akademik hizmet projesi

calisilan

durumu incelenmis ve

icin bir 6grenme ve Ogretme modeli gelistirmistir.
Realyvasquez-Vargas ve ark. (2018), bir
isletmesinde {iriin Kkusurlarin1 azaltmak icin PUKO
dongiisiinden faydalanmislardir. Analiz edilen ti¢ farkl
iriinde, kusur orani ortalama %?70 oraninda azaltilmistir.
Kiigiikoglu ve ark. (2018) calismasinda, bir otomotiv yan
sanayi firmasinda fabrika i¢i malzeme tedarik problemini
ele almistir. Fabrika icerisinde hat yani stoklarini
minimuma diisiirmek ve daha saghkli bir malzeme
tasima siireci saglamak icin iki asamali bir ¢6zim
yaklasimi gelistirmistir. Turan (2019), bir otomotiv yan
sanayi fabrikasinda deger akisi haritalama ile analitik

imalat

hiyerarsi  slireci yontemini  birlikte kullanarak
iyilestirmeler yapmis ve yasanan problemlere ¢6ziim
onerileri sunmustur. Sevgili ve Antmen (2019)

calismalarinda, bir metal fabrikasinda deger akisi
haritalamay1 kullanarak siire¢ iyilestirme yapmislardir.
Calismada; toplam iretim siliresinde diisls, tretim
miktarinda artis ve proses degiskenliginde azalma
saglanmistir. Patir (2019), bir otomotiv yan sanayi
firmasinin iiretim lojistigi siirecini incelemistir. israflar
giin yiiziine c¢ikarmak i¢in deger akisi haritalama
yonteminden faydalanmistir. Bu c¢alisma sonunda,
stoklarda yaklasik %20 oraninda azalma saglanirken,
lojistik maliyeti ve operator sayisi gibi konularda da
iyilestirmeler yapilmistir. Derdiyok (2019), kalite
giivence sistemlerinin iniversitelerde uygulanmasini
yayginlastirmak amaciyla PUKO déngiisiinii kullanan bir
model Onermistir. Usuk ve Selvi (2019) c¢alismasinda,
kablosuz acil malzeme istek sistemi olusturmustur.
Fabrika i¢i lojistik aksakliklar nedeniyle malzemelerin
sahaya gec¢ teslim edilmesinden kaynaklanan hat
duruslar1 ortadan kaldirilmistir. Bdylece, malzemelere
ulasmak daha kolay hale gelmis ve tasima islemi
standartlastirilmistir. Ayrica, tasimalarda gerceklesen
israflar minimize edilmistir. Dogan ve Kama (2021)
calismalarinda, bir isletmesinin  tedarik
zincirindeki israflari belirleyip en aza indirmek i¢in deger
akis1 haritalama yoéntemini kullanmislardir. Calisma

imalat

sonunda, bir Uriiniin hammadde siirecinden aliciya
ulasmasina kadar gegen siirede %21’lik bir azalma
saglanacagl 6ngoriilmiistiir. Grzegorz ve ark. (2021), Milk
Run tasima sistemleri icin referans bir model 6nerisinde
bulunmuslardir. Topuz (2021), beyaz esya sektoriinde
yaptig1 calismasinda yalin iiretim tekniklerinden Kanban,
Milk Run ve siipermarket yontemlerinin kullanildig bir
metodoloji gelistirmistir. Sonug¢ olarak malzeme tasima,
montaj  sahasindan alinarak  bir  slipermarket
kurulmustur. Toplam malzeme tasima mesafesi %79
oraninda azaltilmistir. Gu ve ark. (2021) ¢alismalarinda,
tip Ogrencilerinin yonetiminde yasanan
gidermek amaciyla PUKO déngiisiinden
faydalanmiglardir. Kugu ve Kése (2021), 1s1 degistirici

lisanstisti
zorluklari

iretim hattinda uyguladiklar1 deger akisi haritalama ile
ara stok miktarlarinda ortalama %59’'luk bir diists
saglarken islem stliresinde %31’lik bir azalma elde
etmiglerdir. Lu ve ark. (2021), nesnelerin interneti
teknolojisini kullanarak kii¢iik ve orta 6lgekli isletmeler
icin dijital ikiz tabanl bir deger akisi haritalama yontemi
onermislerdir. Facchini ve ark. (2024), bir otomotiv
sanayi isletmesinde nesnelerin interneti tabanl Milk Run
tasima ve rotalama problemini ele almislardir. Calisma
sonunda her is istasyonunun envanteri saglanmis, ¢ekici
tren filosunun ortalama kullanim oran iyilestirilmis ve
giinliik kat edilen mesafe azaltilmistir.

Bu calismada bir gida isletmesinin i¢ lojistik siiregleri

incelenmis ve siireclerde tespit edilen katma degersiz

islemler yalin teknikler olan deger akisi haritalama

(DAH), PUKO déngiisii, kok neden analizi, Spagetti

Diyagrami ve Milk Run kullanilarak minimize edilmistir.

Literatiirdeki ¢alismalara bakildiginda, bu ¢alismanin

katkilar1 agagidaki gibi siralanabilir:

e Bir gida firmasinin i¢ lojistik faaliyetlerinde siireg
iyilestirme tizerine yapilan gercek bir uygulama
calismasidir.

e DAH, PUKO dongiisii, kok-neden analizi, spagetti
diyagrami ve Milk Run gibi bes farkll teknik
kullanilmistir.

e Firmanin deposunda uygulanan bu c¢alisma ile
toplam islem siiresinde %31’lik bir
olmustur. Ayrica elde edilen sonuglar, malzeme
tasima icin onerilen Milk Run sisteminin toplam
malzeme tasima siiresinde yillik %89’luk bir diisiis
saglayacagini gostermistir.

azalma

e (Calisma kapsaminda yapilan tiim ¢alismalar, firma
yonetimi tarafindan kabul gérmiis ve uygulamaya
konmustur.

2. Materyal ve Yontem
2.1. ¢ Lojistik Kavrami
Tedarik ve dagitim lojistigi arasinda kalan ig¢ lojistik, bir
diger adi ile iiretim lojistigi; hammaddelerin, nihai
drlnilin, yar1 mamullerin tesis igcindeki hareketi, stok
yonetimi, planlama, depolama ve istiflenme, siparis
toplama ve dagitma, malzeme tasima araglarinin se¢imi
ve hareketlerine iligkin kurallar gibi siirecleri
kapsamaktadir. Bu siiregler asagidaki gibi
detaylandirilabilir:

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

e Stok yoénetimi: Uriinlerin nerede stoklanacagl, ne
kadar siparis verilecegi, siparisin teslim tarihi, ne
stoklanacagy ile ilgili sorularin cevaplarinin arandig
bir yonetimdir.

e Planlama: Planlama asamasinda miisterilerin

beklentilerinin karsilanmasi ve dogru zamanda
nihai tirtiniin miisteriye ulastirilmasi hedef alinarak
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iretimin, tedarikin ve sevkiyat siire¢lerinin organize
edilmesidir (Erturgut, 2021).

e Malzeme tasima araglarinin seg¢imi: Giiniimiiz
isletme yapilarinda maliyetlerin ve firmalar arasi
rekabetin artmasi kaynakll lretim icin harcanan
maliyetin ve zamanin 6nemi ile beraber ellecleme
icin ayirdigi zamani da degerli kilmistir. Ellegcleme
de c¢alisma ortamina en uygun aracin secilmesidir
(Dur, 2019).

e Ambalajlama ve etiketleme: Ambalajlar triinleri dis
etkilerden koruyan, iiriin tipine gére metal, plastik,

olusan

Ambalajlama ve etiketleme gerek depolama

esnasinda gerek fabrika i¢i transferlerde giivenli,

hatali islem yapma ve hasar riskini minimumda

cam vb. tiirevlerden malzemelerdir.

tutmaya dogrudan katkisi olan bir
(Erturgut, 2021).

2.2.Yalin Uretim Kavram

surectir.

Yalin iiretim katma degersiz islemlerin elimine edilerek,

tam anlami ile israflarin ortadan kaldirilmasina
odaklanan bir sistem biitiintidiir. Verimliligi ve esnekligi
hedef alir (Mofolasayoa ve ark., 2022).

Yalin 1950’li  yillara
dayanmaktadir. Toyota firmasinda Eiji Toyota ve Taiichi

Ohno onciiliigiinde atilmistir. Amerika’da yer alan

lretim sisteminin tarihi

firmalara rakip olacak seviyeye gelebilmeyi hedeflemis
ve yeni bir yonetim bi¢imi arayisina girmislerdir. Adim
adim ilerleyerek tiim iretim sistemlerini goézden
gecirmislerdir. Seri lretimden ziyada kiiglik partiler
halinde ve cesitliligi arttirarak diistik taleplere de cevap
verebilecek bir liretim sistemi gelistirmislerdir. Basta
Japonya olmak flizere zamanla diinyaya yayilmis bir
sistem haline gelmistir (Kocabas, 2014).

Yalinlagsmanin temelinde israflar1 yok etmek yatar. Deger
ile israfi ayirt ederek odaklar1 deger yaratan islere
yonlendirmeyi hedef alir. Deger miisterinin 6demeye
istekli oldugu iiriin ve siireglerdir (Ertiirk ve Ozgelik,
2008).

Yalin iretim, stirekli iyilestirme ve kaynaklar1 en etkili
sekilde felsefesiyle
yaklasimidir. Bu yaklasim, liretim siireglerindeki israflari
belirleyerek ve azaltarak verimliligi artirmayr hedefler.
Yalin tiretimde yedi temel israf vardir:

kullanma taninan bir Uretim

e Fazla tlretim: Siparisten once, ihtiyactan fazla
tiretimi kapsamaktadir. Fazla iiretimler igcin ek
depolama alanlari, malzeme akisinda dengesizlik
gibi problemlere yol agmaktadir.

e Fazla stok: Nihai {liriin, 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.

e Gereksiz islem: Katma degersiz islemler ile

ilgilenmektir. Yalin iiretim felsefesi katma degersiz
islemlerin elimine edilmesini hedeflenmektedir.
tizerinde c¢alismaya

Deger yaratan islemler

odaklanmaktadir.

e Gereksiz hareket: Calisanlarin, iirline veya hizmete
herhangi bir katki saglamayan nedenlerle gereksiz
hareket etmeleri sonucu ortaya ¢kan israftir.
Uretimde kullanilacak malzemelerin hatlardan uzak
olmasi, ergonomik agidan zorlayan is ekipmanlari,
asir1 harekete sebep olan diizenlemeler ornek
olarak gosterilebilir.

e Hatali liretim: Bir iiriini diizeltmek, onarmak ya da
yenisi liretmek olarak tanimlanabilir. Bu israf ek
hammadde ve iscilik maliyeti dogurmaktadir.
Bununla beraber miisteri siparislerinin teslimatinda
gecikmeye de sebep olmaktadir.

e Gereksiz bekleme: Personel veya makine,

ekipmanlarin c¢alisma saatleri icerisinde bosta

kalmasi1 ve beklemesi olarak tanimlanmaktadir.

Makinede kaynakl

calismadan beklemesi, personelin makine hazirlik

sirecinde makinenin hazirlanmasim1 beklemesi,

bulunan ariza makinenin

makinenin personeli ornekler

verilebilmektedir.

beklemesi gibi

e Gereksiz tasima: Gereksiz tasima, irinlerin bir
noktadan digerine tasinmasi sirasinda olusan israfl
temsil eder. Yalin {iretimde, minimum tasima
mesafeleri ve daha etkili lojistik siirecleri tizerinde
¢alisma 6nemlidir.

Bu c¢alismada kullanilan yalin {iretim teknikleri deger
akisi haritalama, PUKO déngiisii, kok neden analizi,
spagetti diyagrami ve Milk Run tasima sistemidir.

2.3. Deger Akis1 Haritalama

Deger Akis1 Haritalama (DAH), yalin felsefede kullanilan
en onemli tekniklerden biridir. Uretim ve hizmet
yaygin edilen DAH,
hammaddenin firmaya gelisinden {riiniin miisteriye
teslim edilmesine kadar gecen siiregleri kapsamaktadir

sektorlerinde olarak tercih

(Dogan ve Kama, 2021). Deger akisi, bir iriini
olusturmak icin temel olan ana akislar boyunca ihtiyag
duyulan faaliyetleri kapsayan bir kavramdir. Bu
faaliyetler hem katma deger yaratan hem de yaratmayan
unsurlari igerir. Eger her bir triin i¢in gerekli olan ana
akislari siralarsak; hammaddeden miisteriye liretim akisi
ile baslanabilir ve ardindan iiriin gelistirme siireci, yani
tasarim, takip eder (Kugu ve Kose, 2021).
DAH’ da siirecler semboller ile ifade edilir. Sirasiyla,
incelenecek tiriin ailesinin veya stirecin belirlenmesi ile
mevcut durum haritas1 ¢izilir. Silirecte yapilabilecek
iyilestirmeler planlanarak gelecek durum haritasi
olusturulur. Israfi gérsellestiren bir teknik olarak DAH ile
gelecek durum haritas1 ¢izildikten sonra aktiviteler
planlanir ve uygulamalar gercgeklestirilir. Bu siireg,
islemleri daha etkin hale getirerek israfi azaltmay1 ve
degeri artirmay1 amaglar.
DAH’ da bazi veriler 6nem arz etmektedir. Bunlar; ¢evrim
sliresi, katma deger siiresi, akis siiresi, operatdr sayisi,
makine hazirhk stireleri, ¢calisma siireleridir (Birgiin ve
ark., 2006):
e Cevrim siiresi (C/T): Bosaltma, yiikleme, hazirlik
siireleri dahil bir prosesin tamamlanma sikligidir.
e Katma Deger Siiresi (V/A): Miisterinin deger olarak
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tanimladigl is elemanlarinin siiresidir.

e Akis Siiresi (L/T): Bir isin baglama ve bitis
zamanlar1 arasinda gecen siire akis siiresi olarak
tanimlanmaktadir.

2.4. PUKO Déngiisii
Isletmelerde planlama, arastirma, tasarlama, iiretim ve
satisin birbirini takip eden bir ¢evrim oldugunu savunan
W. Edward Deming, Deming Dongiisii olarak da anilan
PUKO déngiisiinii literatiire kazandirmistir. Deming'in bu
cevriminden esinlenen Japon yoneticiler, Deming' in bu
cevrimini yonetimin tiim asamalarina uygulayarak buna
PUKO (Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem Al) déngiisii
adin1 vermislerdir (Efil, 1994). Miikemmelligi aramayi
hedefleyen yaln yonetim sisteminde de PUKO déngiisii
onemli yer tutar. PUKO, iyilestirme ve gelistirme
slireclerinde  6nemli bir yol gdsterici
kullanilmaktadir.

olarak

PUKO déngiisiiniin dért temel asamasi asagidaki gibi
aciklanabilir (Realyvasquez-Vargas ve ark., 2018):

e Planla: Bu asamada, iyilestirme firsatlar1 belirlenir
ve daha sonra bunlara 6ncelik verilir. Ayni sekilde,
analiz edilecek siirecin mevcut durumu tutarh
verilerle tanimlanir, sorunun nedenleri belirlenir ve
¢o6zmek icin olasi ¢ozlimler onerilir.

e Uygula: Bu asamada, eylem planin1 uygulamak,
bilgiyi se¢mek ve belgelemek amaglanir. Ayrica,
beklenmeyen olaylar, 6grenilen dersler ve edinilen
bilgi goz 6niine alinmaldir.

e Kontrol Et: Bu adimda, dnceki adimda uygulanan
eylemlerin sonuglar1 analiz edilir. lyilestirmelerin
olup olmadigi ve belirlenen hedeflere ulasilip
ulasilmadiglr kontrol edilir. Bu amagla, Pareto
cizelgesi veya Ishikawa diyagrami gibi cesitli grafik
destek araglari kullanilabilir.

e Onlem Al: Bu
standartlastirmaya yonelik yontemler gelistirmeyi
icerir. Ayrica, iyilestirmeyi tekrar test etmek ve yeni

asama, iyilestirmeleri

veri elde etmek icin tekrar kanitlanir veya
uygulanan eylemlerin etkili iyilestirmeler
saglamadigl durumda proje terk edilir ve yeni bir
proje ilk asamadan baslanir.
2.5. Kok Neden Analizi
Kok neden analizi, bir sorunun temel nedenlerini
belirlemek ve bu nedenleri ele alarak tekrarlayan
problemleri onlemek amaciyla kullanilan bir analitik
yontemdir. Temelde bir olayin ya da sorunun yiizeydeki
belirgin nedenlerinin dtesine gegerek, altinda yatan temel
ortaya cikarmayr hedefler. Bu analiz,
problemlerin sadece semptomlar1 degil, asil kok
nedenleri ele alarak kalic1 ¢éziimler bulmaya odaklanir.
K6k neden analizi genellikle "5 Neden" teknigi veya
adiyla "5 Whys" kullanilarak
gerceklestirilir. Bu yontemde, bir sorunun nedenini
bulmak icin sirali olarak bes kez "Neden?" sorusu
sorulur. Her soru, 6nceki cevaptan tiiretilmis ve altinda
yatan temel nedeni daha da a¢iga ¢ikarmaya yoneliktir.

nedenleri

Ingilizce yontemi

Bu siireg, sorunun kok nedenine ulasana kadar devam
eder. Kok neden analizi, is stireglerindeki iyilestirmeleri,

tekrarlayan problemlerin 6nlenmesini ve etkili ¢dziimler
gelistirmeyi saglayarak siirdiiriilebilir basar: icin 6nemli
bir aragtir (Dogget, 2006).

2.6. Spagetti Diyagrami

Spagetti diyagramy, bir is akisi i¢in ¢alisanin yaptig tim
hareketleri gosteren ve bu hareketlerden ortaya ¢ikan
israfin anlasilmasini saglayan yalin tekniklerden biridir.
Spagetti diyagrami ile ¢alisanlarin kullandiklar1 her yol
renklendirilerek bir harita olusturulur.
tizerinden siire¢ ya da is akisi icin atilan toplam adim
sayist hesaplanir. Elde edilen toplam adim sayisi ile
gerceklesen hareket israfinin azaltilmasi amaglanir
(Sénmez ve Yagmur, 2021). Spaghetti diyagramlari
genellikle bir isyerindeki fiziksel alanlar1 veya bir siirecin
adimlarini temsil eden bir harita tlizerinde cizilir. Bu
diyagramlar, siirecin karmasikligini ve etkilesimlerini
daha iyi anlamak i¢in bir ara¢ olarak kullanilir.

Spaghetti diyagramimin temel amaglar1 asagidaki gibi
siralanabilir:

Bu harita

e [s siireclerindeki adimlarin ve aktivitelerin nasil
birbirine bagh oldugunu gosterir. Bu sayede
gereksiz hareketleri ve kayiplari belirleyebilir.

e [s siireclerindeki fiziksel mesafeleri, hareketleri ve
iligkileri gorsellestirerek mevcut durumu anlama ve
degerlendirme imkani saglar.

e Cizgiler arasindaki karmasik oriintiiler sayesinde,
siirecteki olasi iyilestirme firsatlar1 daha net bir
sekilde anlagilabilir.

2.7.Milk Run

Milk Run kavrami, farkli saticilardan farkl teslimatlar:

maksimum  kapasite  ve maliyetle

gerceklestirilmesini saglayan bir teslimat yontemi olarak

minimum

aciklanabilir. Milk Run adi, kamyonlarin glnliik siit
ihtiyacini mandira kooperatiflerine ulastirmak igin
kullanilan yontemden tiiretilmistir. Milk Run, talep
gereksinimini en az maliyetle ve etkili bir sekilde
tagimay1 karsilamak i¢in minimum mesafe kat edilmesini
ve maksimum talebin teslimat aracina tasinmasini saglar.
Bu, yiikiin birgok farkl yerde ve daha kii¢iik birimlerde
dagildigi durumlarda uygulanir. Béyle bir durumda her
merkezden tek tek tasima ¢ok pahali olacagindan ihtiyaca
gore bir sema tasarlanmakta ve buna gore tiim farklh
uniteler temin edilip tasinmaktadir.

Milk Run, birkag is istasyonunu bir tedarik ddngiisiine
baglayan ve bir rota boyunca rémorkdr treninin ¢ok kez
yuklendigi ve bosaltildig1 bir tasima sistemidir. Son on
yilda, malzeme tasimanin yogun oldugu islerde artan bir
popiilerlik  kazanmistir.  Forkliftlerin  aksine, bir
stipermarketi bir tasima rotasi boyunca birden fazla
teslimat konumuyla birbirine baglarlar (Facchini ve ark,
2024). Bu sistemlerin ana avantaji, sabit programlara
gore calisarak degiskenligi azaltmalaridir. Boylece, bir
tedarik ag1 icerisinde stok, kapasite ve
tamponlarinin azaltilmasina olanak tanirlar (Grzegorz ve

Zaman

ark, 2021).
Milk Run tasima sistemleri, lojistik maliyetlerini
azaltmaya katkisindan dolay1 isletmelerde tercih

edilmektedir. Bu ¢alismada, hammadde depodan {iretim
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cep depolara giinliik olarak yapilan transferler ile ilgili
Milk Run’dan faydalanilmistir.

3. Bulgular ve Tartisma

Bu c¢alismada, ti¢ vardiya olarak c¢alisan bir gida
isletmesinde yukarida agiklanan teknikler uygulanmistir.
Hammadde depodan iiretim hatlarina olan transfer
siiregleri incelenmis ve iyilestirmeler yapilmistir. Mevcut
durumda iiretim cep depolarina hammadde transferleri
16.00-00.00 vardiyasinda gergeklesmekte olup depo
personellerine operatorler tarafindan gelen ihtiyag
listelerine gore yapilmaktadir. Her hattin operatdri
oncelikle cep depo stoklarini kontrol ederek ihtiyag
listesini olusturup depoya malzeme fisi gotiirmektedir.
Fisteki malzemeleri hazirlayan depo personeli, ilgili
hatlara malzemeleri transpalet yardimi ile transfer
etmektedir. Bu siirecte manuel yapilan islerin ve gereksiz

e —————
Tedarik Plantama |

2 Mattalih

spang/Mail ™ M
Tedarikgi - ) .
edarik¢i k‘-v“:l'l\"*

tagimalarin oldugu gozlenmistir.
Bu esnada, katma degersiz faaliyetlerin tespiti igin

oncelikle deger akisi  haritalama  ydnteminden
faydalanilmistir. Sahada kagit tzerinde elle cizilen
calisma, EdrawMax programina aktarilip

haritalandirilmistir. Mevcut durum deger akisi haritasi
Sekil 1’deki gibidir.

Haritalama ve saha gozlemleri sonucunda operatérlerin
manuel olarak fis hazirlamaya harcadig1 zaman ile fisleri
depoya teslim ederken harcadigi zamanlarin minimize
edilmesi iizerine odaklanilmistir. Bu kapsamda, manuel
yuritilen islemlerin SAP ile ytritiilmesi ve gilinliik gelen
is emirlerine gore dogrudan ihtiya¢ listelerinin
olusturulmas: iizerine SAP uzmanlar1 ile ¢ahisilmistir.
Sistemde yapilacak degisikliklerin ilgili birimlere de
aktarilmas1 ve siirekliligin saglanmasi yoniinde PUKO
dongiisiinden faydalanilmistir.

Uretim Planlama

) AN

Gunluk

Musteri

. .vﬂl’1 upanymal
i e
t{_ﬁtﬂm Operatorien Depo Personeller
T3-TS Mikser maizame 73-T5 Mikser T3-15 Mikser
fist hazirlama malzemeleriren 'Y - malzemelerinn
hanelanmas) \va hatlara tesimi
Ighom suresi: 10 di Islem siresi 20 dk - Iglem surem 5 dk
Opt.1 iy 3dk Opt.1 kig 3 dk Opt.1 kiy
_> £
Sevkiyat
MI-H5 Mikser M35 Miksar H3H5 Mikser
malzeme gl malzemaleriren malzamalarinin
hazriama hanrianmas: hatlara tostimi
Igtem suresi: 12 gk tglemn sOresc 22 di igtem surest 4 dk
Oot.1 kgl 8 dk Opt.1 kig 10 dk Opt.1 kigh ((
—_— b"'
e
53 Miser malzeme 53 Mikser malzeme S3 Mikser malzeme Uretim -~
fi3i haziriama malzemelarinn malremelering Asamasi
nanrianmas: hatiara testimi
Igtom suresi 8 ok I§lam suresc 18 dk Iplom slrest 5 dk
Opt.1 kigl 25 dk Opt.1 kigl 45 dk Opt 1 kigh
T3-T5 Paketiome 73-75 Paketiame T3-15 Paketieme
malzome figi malzemalerinen malzemelerinin
hanriama hapelanmas: hatlara teshmi
Igiem suresl: 18 ok Iglam sdrest 25 dik ijiem sUresi@ dk
Opt.1 ugl 16 dk Opt ] kigh 15 dk Opt.1 kig
HY-HS Paketiome H3-H5 Paletiome HIHS Paletiome
matzemae figi malzemalarinen malzemalerinn
haziriama haprianmas: hatlara testimi
Ighem sOresi; 17 gk Istem sUrest 330k B dk Ighem sUresi 9 gk
Opt.] tg 14 dk Opt.1 kig Opt.1 kigh
f—
>
S3 Paketiemo 53 Pakotiome 53 Pakotiomw
malzreme figi malzemelerinn maizemelerinn
hartiama hazetanmat hatlara testimi
Igtem surest 16 ok Iglom sUresc 26 dk ijlom surest: 8 dk
Opt.1 ki 13 ok Opt.1 kig Opt.1 kigh
el g Pl kg 12 gk [Oet1kiy
>
93 dk
76 dk LITA34 di
V/A265 dk
| 81 dk | 145 dk 39 dk

Sekil 1. Mevcut durum deger akis: haritasi.
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Tarih: 4.05.2023 1.05.2023 8.05.2023
L . Pzt | Sal | Car | Per | Cum  Cent| Paz Pr1 | Sal | Car | Per  Cum
Planlanan | Planlanan
PROJE PLANI Baslangic | Bitiy 1 (2 I3 |4 [5 16 |7 $ 19 110 111 112
L.Uygulama Yapilacak Problemlerin Belirlenmesi
LAgqhy Toplantas ve Planm "0 07
Paylagbmas: . 4.05.2023 . 4.05.2023
2. Depo personellen ve o <00
operatociers epsttmun venimes: | 5.05.2023 | 5.05.2023
3 Swstemsel hazichk ve kootroller | 6.05.2023 | 7.05.2023
4 Palot hattin secilerek sayumnmn "N P
e 8.05.2023 |8.05.2023
5 Belirlenen pilot hat v;m. haze | |
edimlerin hazulanmasi ve 9.05.2023 | 10.05.2023
problemienn incelenmes: | |
6 Sonuglann degerlendinlmes: ve P P
kapanty 11.05.2023 | 11.05.2023
Sekil 2. Plan ¢izelgesi.
Sistemin Eksik malzeme Evel tmnteme G0, goet Hazir edimin
> » lgerisinde Teslim > Oluturulmass
Caligtartiman: Uyaris: var mi? Otacak mi?
A -
Hayr Hayw
Iy Emirlerinin
Sisteme
Girlimesive
Gincellenmesl v
Listeterin
+ Gekilmesi ve
gite ¢ Hatlara Malzeme
Tesdim Edilmesi
Basia

Sekil 3. Is akis semas.

PUKO déngiisiiniin asamalarinda yapilan isler sirasiyla

asagida agiklanmistir:

e “Planla” Asamasi: Bu asamada, dncelikle problemin

tanimlamasi

yapilmistir.

Problem,

hammadde

transferi siirecinde manuel yiiriitiilen islemlerden

kaynakli  katma

bulunmasi

olarak tanimlanmistir.

degeri  olmayan

Daha

adimlarin
sona,

manuel yiriitiilen islemlerin SAP'e entegre edilerek
israflarin ortadan kaldirilmasi hedeflenmistir. Bu

hedefe  uygun  olarak  gelecek  planlarin
olusturulmustur. Plan g¢izelgesi Sekil 2'de
verilmistir.

“Uygula” Asamasi: SAP sisteminden yiriitiilecek
olan sistemin saglikl ilerleyebilmesi i¢in dncelikli
olarak ihtiyaclar belirlenmis ve SAP uzmanlari ile
paylasilmistir. SAP sisteminde mevcut bir ¢alisma
olan hazir edim ekrani firma ¢alisma diizenine
entegre edilerek calisma tamamlanmistir. ilk olarak,
operatdrlerin depoya malzeme listelerini ulastirmak

icin  harcadifi  gereksiz islemlerin ortadan
kaldirilmasina odaklanilarak, malzeme listelerinin
tamamen SAP iizerinden olusturulma talebi

sunulmustur. Bu calisma ile beraber operatoérlerin
yanlis, eksik veya fazla malzeme talep etmesi

onlinde tutularak tamamen mamul regetelerinden
cekilecek hammadde miktarlara gore iiretim cep
depo stoklari ile karsilastirilarak ihtiyag listelerinin
olusturulmasi istenmistir. Bu talep, ge¢mis
zamanlardan Kkalan agik is emirlerinin kapatilma
zorunlulugunu beraberinde getirmistir. Ek olarak,
transfer edilen malzemelerin paletli veya koli
seklinde olmasina gore veriler diizenlenmistir.
Ornek olarak; 25 kghk cuvallarda gelen bir
malzeme i¢cin 10 kg ihtiya¢ ¢ikartmasi durumunda
10 kg 25 kg’ a yuvarlayarak ihtiyag¢ listesinde
gosterme durumu verilebilir. Bu talebin sebebi, gida
giivenligi ve malzeme denkligini saglamak icin
hammadde depoda agik malzemenin tutulmamasi
gerekliligidir. Test siirlimiinde yapilan denemelerin
ardindan sistem, canl sisteme tasinmustir. Oncelikli
olarak ilgili birim yoneticileri ile acilis toplantis
yapilarak slire¢ tanmitilmis ve sistemdeki kritik
noktalar ilizerine goriisiilmiistiir. Planla asamasinda
olusturulmus olan planlama cizelgesindeki adimlar
sirasl ile planlanan tarihlerde tamamlanmistir. Yeni
sisteme ait slire¢ akis semasi olusturulmus ve ilgili
personeller ile paylasimistir. Her giin 16.00-00.00
vardiyasinda bir sonraki giine ait is emirlerinin

problemini énlemek amaciyla agik is emirleri goz gelmesinin  ardindan sisteme is emirlerinin
girilmesi, akisin ilk adimini olusturacaktir. Sistemin
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calistirilmasi ve kontrol islemlerinin ardindan hazr
edim listeleri olusturulacaktir. ilgili hatta ait bir
glinlik ihtiya¢ listesi sistem iizerinden ¢eKkilip
hatlara teslim edilecektir. Bu asamaya ait is akis
semasi Sekil 3’te verismistir.

“Kontrol Et” Asamasi: “Planla” ve “Uygula”
asamalarinda yapilmis olan ¢alismalarin kontrolleri
bu asamada gerceklestirilmistir. Hazir edim sistemi
siirecine ait pilot ¢alismalar yapilmis ve yasanilan
problemler {izerine odaklanilmistir. Bu kapsamda,
karsilasilan  problemlerin  kaynaginin  tespit
edilmesinde kok neden analizinden faydalanilmistir.
Kok neden analizi c¢alismasi isletmede depo
personeli, operatdr, teyit personeli esliginde
gerceklestirilerek dogrudan siirecin icinde yer alan
kisilerin deneyim ve gozlemlerinden
faydalanmilmigtir. Sistem iyilestirmesi esnasinda
karsilasilan temel problem, sistemsel ve fiziksel cep
depo stoklarindaki uyusmazlik olmustur. Bunun i¢in
ilgili ~ birimler egliginde problem sebepleri
incelenmis ve aksiyonlar alinmistir. Yapilan koék
neden analizi Sekil 4’te verilmistir. Alinan
aksiyonlarin  sonuglar1  yeniden  incelenmis,
sistemsel ve fiziksel stoklardaki fark miktarlarinda
diisiis gozlenmistir. Aksiyon alinmadan énce hazir
edim disinda haftalik depodan manuel olarak talep
edilen malzeme kalem sayis1 24 iken aksiyon
sonrasl bu say1 haftalik 9 kaleme diismistiir.
“Onlem Al” Asamasi: Yapilan kontrollerin ve kék-
neden analizinin ardindan, siirecte yasanabilecek
aksakliklarin éniine ge¢mek icin asagidaki énlemler
alinmstir:

v Cep depo stoklarindaki uyusmazhigin Gniine

gecmek icin fire oranlar1 yiiksek olan
hammaddeler tespit edilmis ve her vardiya
sonunda sayimlari alinip fire hammadde ¢ikislari
yapilarak sistem stoklarinin kontrol altina
alinmasi hedeflenmistir.

v' Depo tarafindan her mal girisi yapildiginda kalite
onayl icin ilgili birimlere mail diismesi tzerine
calisma yaparak, kalite onayinda uzun siire
malzeme kalmasi 6nlenerek fiziksel olarak iiretim
hattinda teslim edilen malzemenin sistemsel
olarak da hatlara transferleri saglanmis olup teyit
stiregleri daha saglikli hale getirilecektir.

v’ Tedarik¢inin ge¢ irsaliye yoOnlendirmesinden
kaynakli mal girisinin gecikmesi probleminin
oniine gecmek icin ilgili tedarikcilerin uyarilacak
ve takip siklastirilacaktir.

PUKO déngiisinden de faydalanilarak adim adim
malzeme transfer siireclerinde iyilestirme iizerine
calismalar yapilmistir. Mevcut durum DAH’ da tespit
edilen manuel islemler sistem {lizerinden takip edilmeye
baslanmis, mevcut sisteme dahil olmak durumunda kalan
6 personel bu siirecte ilgili is icin sistemden ¢ikarilmistir.
Bu is yerine sahada bulunan mevcut islerine ayiracak
zamanlar1 artmigtir. 6 personel yerine 1 tiretim planlama
sorumlusunun sistemsel islemi ile silire¢ yonetilmeye
baslanmistir. Girilen is emirlerine gore sistemde bulunan
cep depo stoklar1 ile Kkarsilastirma yaparak ihtiyac
listeleri dijital ortama tasinmistir. Daha sonra, deger
akisi haritalama Sekil 5’teki gibi tekrar ¢izilmistir. Mevcut
durumda toplam 434 dakikada yiritilen bu islem,
iyilestirme sonrasi1 284 dakikaya diismiistiir. Ayni sekilde
katma degersiz islemlerin toplam siiresi 265 dakikadan
191 dakikaya diisiiriilerek bir iyilesme saglanmistir.

Cep Depo Stoklarmdals Ususmazhk Kaynakls Hazir edim Sstemi Digs Ek Malzeme Taleb: Olugmas:

Neden-1 Neden-2 Neden-3
Mibams terideem verimemes ey kalmr_n‘li:m‘;gﬂ:aneﬂ ~ Af'nﬂaazntenﬂaixvaihnasi \
Cep depo siokmds sstemsel yokin g/ Cep&pcsmm:damdmm‘) * Teratlen veren birme iretimdel >
: S petr i
e lessdis s mal i rapimady Ui ke ok ldnduipm sty
for vapdamd: GS
Kalntz beronmes. sestemsel olarak cmzyds

Szmemse] olarak mail mgl vapdip kalss omayvindz beldsven malzemeler iom flzihi Inglere sistem foennds wvan mah digmen kowsmda

Fae oram viksek olan malzems sreplanms beleleny ek hammadds stoldan g ker vandiva basmdz sayem ahweman

Sekil 4. Kok neden analizi.

e B ool
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Bir diger iyilestirme ¢alismasi, 7 temel israftan biri olan
gereksiz tasimalar iizerine yapilmistir. Malzeme transfer
slireci esnasinda gilinliik kat edilen rota spagetti
diyagramindan Fabrika
biinyesinde  depo de
bulundugu ve stireci yonettigi ham madde depo ve
paketleme malzemelerinin depolandigi ambalaj depo

olmak iizere iki ana depo vardir. Kisa 6miirlii mamullerin

faydalanilarak  ¢izilmistir.

personellerinin  ofislerinin

giinliik olarak diizenli tretimleri yapildigi icin 5 hat
iizerinde ¢alisma yapilmistir.

Uzun 6mirli {irtin gruplarina ait iretimler donemsel
oldugundan c¢alismada kapsam dist birakilmistir.
Oncelikle cep depolar ve hammadde depolar harita

Tedarik Planlama

2 Maftalik
siparig/Mail ™|

uzerinde belirtilerek mesafeler ol¢lilmiistiir. Mevcut
durum spagetti diyagrami Sekil 6’daki gibi cizilmistir.
Burada, hammadde ve ambalaj depo dahil tiim ugranan
cep depolar numaralandirilmistir.

Rotalar arasi mesafelerin ol¢ciimiinde lazer metre ve
metre kullanilmistir. Siirecin dakika cinsinden karsihigina
ulasmak icin personellerin ortalama 1 dakikada yiikli
transpalet ile kat ettigi yol Siireg
incelemesinin ardindan ambalaj depo ve hammadde
depo c¢evresinde yogunluk oldugu tespit edilmistir.
Mevcut durumda malzemeler plastik paletlere istiflenip
hatlara teslim edilmektedir. Tasima esnasinda trans palet
kullanilmaktadir.

Olciilmiistiir.

( Uretim Planlama

w /A

Tedarikgi ‘_J L Guntok Misteri
LoniMa” siparig/mall
\ er 31’“5'! o
Glnd b
> ealsP i Depo Personeller)
ey i
-
Plantama p—
\I.‘ﬁrlun T. /, T3-T5 Mikser
A J malzemelerinin
wgat = :
Hans edimlerin 33 75 Haziredim \ hatlara tesimi
calisurimas Ustelerinen cekilmes: |igtom sUresi:S dk
va hazirlk 3 Opt 1 kisi )
Igtem sures15 dk |lglem soresid40 dk
Opt 1 kig Ope1 kigi | Sevkiyat
T3-TS Paketieme
15 malzemeterinin
hatiara teslimi
Isiem sures! 9 dk
s ——————— Optltg ((
+ H3-H5 Hanredim o
Q‘ﬁﬂ'ﬂe C ™
Slﬂ;:l tyih di listelerinin gekilmesi - "’\; :‘:‘
aziredim ve hazirlik . r el \
| L oL S H3-HE Mikser Oretim
Istem s0resi 48 dk malzemelerinin A
{Opt.1 kit natiara tesimi | samasi
10 dk |iziem suresi6 dk

53 Haaredim
listelerinin cekilmesi
ve hazirik
{glem suresi 45 dk
Ope 1 kisgi

12 dk

0 dk 93 dk

Optl ksl

H3-H5 Paketleme
malzemelermin
hatiara teslimi

iglem soresi8 dk
Opt1 ksl

SIMikser
malzemelerinin
hatiara teslimi

iglemn soresi 6 dk
Opt1kigl

53 Paketieme
malzemelerinin
hatlara teslimi
izlem suresi9 dk
Optl gl

LT284dk

’ 15 dk

Sekil 5. Iyilestirilmis durum deger akisi haritasi.

133 dk

43 dk V/A191 dk
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Sekil 6. Mevcut durum spagetti diyagrami.

Malzeme transferlerinin zamaninda yetismesi i¢in bu
islem iki personel ile yapilmaktadir. Bir personel tek
seferde bir paletlik malzemeyi ¢ekebilmektedir ve ilgili
cep depoya teslim ettikten sonra ikinci bir paleti almak
icin tekrar depoya donmek zorunda kalmaktadir. Mevcut
durum spagetti diyagraminda, kirmiz c¢izgiler kat edilen
yollar1 gostermektedir. Bu yollarin olusturdugu toplam
tasima mesafesini minimuma disiirmek i¢in, isletmeye
Milk Run tasima sistemi énerisi sunulmustur. Ornek bir
Milk Run araci Sekil 7’de gosterilmistir. Milk Run tasima
sistemine gecis ic¢in, dncelikle ihtiyaglar belirlenmis ve
yapilacak yatirimin maliyeti tespit edilmistir. Her bir cep
depoya giinlik
miktarinin palet cinsinden karsiligi bulunmustur. Giinde
12 palet ve her bir cep depoya 2 paletlik transfer
yapildig1 verisine ulasilmigtir. Isletme i¢in uygun arag
ozellikleri iizerinde arastirma yapilmis ve fiyat bilgisi
toplanmustir. Uriinler paletli tasindig1 icin her bir vagon

olarak transfer edilen malzeme

Ol¢iistinlin  100x120 cm olgiilerinde olmasina Kkarar
kilinmistir.

Sekil 7. Ornek bir Milk Run tasima aracl.

Tedarikei firmanin saha incelemesi sonrasi 4 vagonlu bir
cekici Onerilmistir. Personellerin 1 dakikada transpalet
ile kat ettigi yol olctilerek ilgili yolun dakika cinsinden
karsiligt 470 saat olarak hesaplanmistir. Bir personelin
ilgili isletmeye saatlik maliyeti 120 TL'dir. Bu islem yilda
56.400TL'ye mal olmaktadir. Milk Run aracinin
kapasitesi goz Onilinde tutularak rota Onerisinde
bulunulmus ve giinliik 835 metre, yilda toplam 250.500
metreye tekabiill eden rota planlanmistir. Cekicinin
teorikte saatlik 5,76 kW yaktig1 ve 2023 y1li agustos ay1
ucretlerine gorel kW elektrik tutarinin 4,6 TL oldugu
bilinmektedir. Cekici icin 6nerilen hiz sinir1 saatte 5
km/saat ‘tir. Onerilen rotaya ve hiz sinirina gére bu islem
Milk Run arac ile yilhk 50,1 saate tekabiil etmektedir.
50,1 saatte harcadig elektrik enerjisi maliyeti de 1327,4
TL'dir. 4 adet vagon ve 1 gekicinin maliyeti 349.600,20
TL'dir. Trans paletli tasimadan Milk Run sistemine
gecisinde isletmenin yillik kazanc 49.060,60 TL
Son olarak yatinmin geri 6deme siiresi
yonteminden faydalanilarak proje verileri
somutlastirilmistir. Geri 6deme siiresi; yatirimlarda,
toplam yatirim tutarinin net kar iizerinden geri doniis
sliresi olarak ifade edilir. Toplam yatirim tutar1 kazanca
boliinerek sonuca ulasilir. Calisma kapsaminda énerilen
sistemin geri 6deme stiresi 7,12 yil olarak bulunmustur.
Onerilen Milk Run aracinin sisteme dahil edilmesiyle
spagetti diyagrami Sekil 8’deki gibi Bu
diyagrama gore, kirmizi ¢izgilerin ifade ettigi toplam
tasima mesafesinin mevcut duruma gore azaldig agik¢a
goziikmektedir.

Bir gida firmasinin depo béliimiinde, yalin teknikler
kullanilarak yapilan tiim bu iyilestirme c¢alismalarinin
oncesi ve sonrasi Tablo 2’de 6zet olarak verilmistir. Bu
tabloya gore; depo personeli sayisinda %83’lik, toplam
islem stiresinde %31’lik, katma degersiz islem siiresinde
%28lik ve malzeme tasima siiresinde yillik ortalama
%89’luk bir iyilesme saglanmistir.

olacaktir.

olacaktir.
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Sekil 8. [yilestirilmis durum spagetti diyagramu.

Tablo 2. lyilestirme 6ncesi ve sonrasi elde edilen veriler

fyilestirme Oncesi Iyilestirme Sonrasi % lyilestirme
Depo personeli sayisi 6 1 %383
Toplam islem siiresi (dk.) 434 284 %31
Toplam katma degersiz islem stiresi (dk.) 265 191 %28
Yillik toplam malzeme tasima siiresi (saat) 470 50,1 %89
4. Sonug amorti edebilecektir. Milk Run sistemi isletmeye ek
Bu ¢alismada, bir gida firmasina ait i¢ lojistik siiregleri olarak agagidaki faydalari saglayacaktir:
incelenmis ve siirecler yalin teknikler yardimyla v Malzeme transferlerinde rol alan depo personelleri
israflardan  arindinlmaya c¢alisilmistir.  Baslangigta tasima i¢in aywacagl zamani mevcut kosullarda
malzeme transferi islemi i¢in sahada bir deger akisi yetismeyen  islerine ~ ve  depo  diizenine
haritalama yapilmis ve bunun sonucunda manuel ayirabilecektir.
ylritilmis olan islemlerin SAP tizerinden takip v' Manuel yapilan tasima islemi cekici ile taginacag
edilmesine karar verilerek bir iyilestirme c¢alismasi i"(;in ergonomik agidan konfor saglanmis olacaktir.
yapilmistir. Bu ¢alisma sonunda, toplam islem siiresi 434 v" Oneri olarak sunulan Milk Run vagonlarinin koruma
dakikadan 284 dakikaya diismiistiir. Zaman agisindan ekipmanl olmasi manuel tagima esnasinda sik
elde edilen kazancin yaminda c¢alismanin asagidaki kargilagilan, guvalll malzemelerin paletten kayip
faydalar1 da olmustur: devrilmesi sonucu olusacak hasar miktarin1 en aza
v Uretim cep depo stoklarinin diizenli kontrol ) distirerek fayda saglayacaktir.
edilmesi goérevi operatorlere verilerek personele I¢ lojistikte yalin tekniklerin kullanimiyla ilgili gelecekte
sorumluluk bilinci asilanmustir. yapilabilecek  c¢alismalar icin asagidaki  oneriler
v/ Malzeme teslim siireglerinde personel kaynakh veri{ebilir:
hatali veya eksik malzeme aliminin éniine v’ Uretim veya hizmet sektorlerinin farkl alanlarinda
gecilmistir. benzer yontemler kullanilarak siire¢ iyilestirme
v Depodan eksik malzeme talep etme kaynakli ani galismalari yapilabilir.
malzeme ihtiyaclarinin ve bu ihtiyac kaynakl v Ayni veya farkli is kollarinda, farkli yalin teknikler
liretimde yaganan aksakliklar énlenmistir. kullanilabilir.
v Calisma kapsaminda personeller ile yapilan kék- v/ Milk Run araglarinin seg¢imi, ¢ok Kkriterli bir karar
neden analizi ¢alismasi sonucu personeller problem verme problemi olarak ele alimip ¢6zilebilir.
cézme yolunda kendilerini gelistirmis ve bu v  Milk Run araglarinin rotalanmasi i¢in  bir
calismay1 sahada kullanmaya baslamuslardir. matematiksel model ve ¢6zlim 6nerisi sunulabilir.

Milk Run tasarimi ile isletme i¢i tasimalarin minimize
edilmesi hedeflenmistir. Yapilan hesaplamalara gore iki
personel ile toplamda yillik 470 saati alan malzeme
transferi islemi, tek personel ile yillik toplam 50,1 saatte
yapilabilecektir. Yapilacak olan yatirnm sadece bu
calismada kullanilacag disiiniilerek 7,12 yilda kendini

BSJ Eng Sci / Ayse UCAR ve Betiil TURANOGLU SIRIN 433



Black Sea Journal of Engineering and Science

Katki Orani1 Beyam
Yazar(lar)in katki yiizdesi asagida verilmistir. Tim
yazarlar makaleyi incelemis ve onaylamistir.

AU. B.TS.

K 70 30
T 50 50
Y 20 80
VTI 100

VAY 80 20
KT 50 50
YZ 50 50
KI 40 60
GR 100
PY 20 80
FA 50 50

K= kavram, T= tasarim, Y= yonetim, VTI= veri toplama ve/veya
isleme, VAY= veri analizi ve/veya yorumlama, KT= kaynak
tarama, YZ= Yazim, Kl= kritik inceleme, GR= goénderim ve
revizyon, PY= proje yonetimi, FA= fon alimi.

Catisma Beyani
Yazarlar bu ¢alismada higbir ¢ikar iligskisi olmadigini
beyan etmektedirler.

Etik Onay Beyani
Bu arastirmada hayvanlar ve insanlar tizerinde herhangi
bir ¢alisma yapilmadigi icin etik kurul onay1

alinmamugtir.

Destek ve Tesekkiir Beyani
Bu calisma, Ayse UCAR'In yiiksek lisans tezinden
uretilmistir.
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