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OZET

.....

malzemelere, pargalara, tiriinlere ve bunlarla ilgili bilgilere ait proseslerin, stratejik olarak,
tedarik, akis ve depolanmasinin, anlik ve gelecekteki kir1 maksimize edecek gekilde, isletme
ici ve pazarlama kanallar1 boyunca yoénetilmesi anlamina gelir. Kisaca; dogru malzemenin,
dogru miktarda, dogru durumda, dogru yerde, dogru zamanda, dogru kullaniciya/tiiketiciye,

dogru fiyatla ulagsmasi ile ilgilenen bir disiplindir.

Stratejik lojistik kavrami isletme fonksiyonlar ile maliyet arasinda bir optimizasyon
olusturma ¢abasindadir ve bu sirada malzeme ve iirlin akigiyla ilgili ihtiyaclarin elde

edilmesine caligir.

.o [y

Calismada metodoloji olarak belgesel tarama kullamlmustir. Elde edilen veriler, bilgiler ve

incelenen 6rnek calismalar arasinda neden-sonug iligkisi kurulmaya calisilmis ve genel

.....

.....

oo Lo

nedenleri ve hedefleri agiklanmistir. Daha sonra, iiretim lojistiginin araglarindan ikisi,
malzeme ihtiya¢ planlamasi ve iretim kaynaklari planlamasi metodlar: incelenmistir. Bu
metodlarin birbirlerine gére iistiinlilkleri ortaya konulduktan sonra, her ikisinden de farkl bir
zamamnda tUretim sistemi, yalin iiretim, kanban, eszamanli miihendislik, tedarik zinciri
yonetimi ve lojistik kontrol kavramlart ayrintili olarak agiklanmugtir. Ayrica, bu lojistik

araglarn igletmeler agisindan yararlarina ve sakincalarina da deginilmistir.

-----

kapsamindaki uygulamalar &rneklenmigtir.



ABSTRACT

By taking industrial organizations from a systematic point of view, strategic logistics
planning, is the process of planning, implementing, and controlling the efficient, cost-
effective flow and storage of raw-materials, in-process inventory, finished goods and related
information from point of origin to point of consumption for the purpose of conforming to
customer requirements. Briefly, it can be said that it is a discipline that deals with getting the
right materials, in the right quantity, to the right place, at the right time, in the desired

condition, to the right user/consumer and with the right price.

The concept of strategic logistics aims to build an optimization between the business
functions and cost. What else, it tries to obtain all the requirements related with material and

product flow.

In this study, the concept of production logistics and its methods are tried to be
described briefly. Document research is the methodology used in this study. A reason-result
relationship is endeavored to be established between the data and information collected and
the case studies inspected. From a general point of view, this study tries to indicate the

advantages of modern strategic production logistics approach over the traditional approach.

In the first section of this study, the basic concepts of strategic production logistics are
illustrated. In order to help this illustration, business logistics, supply-production-distribution
system, and the objectives of strategic production logistics are also explained theoretically in
detail. Then, the two methods of production logistics; material requirements planning and
manufacturing resource planning are examined. After emphasizing the pros and cons of these
two methods, the study focuses on the methods of strategic production logistics. Within these
methods, just-in-time production system, lean production, kanban, simultaneous engineering,
supply chain management and logistics controlling are explained in detail. What else, the

advantages and the disadvantages of these methods according to each other are clarified.

In the second section of this study, the details of a case study for a firm manufacturing

in car industry related with production logistics are given.

vi



GIRIS

1990 sonrasinda diinya genelinde meydana gelen degisimlere bagli olarak, iiretim,
pazarlama ve dagitim alanlarinda 6nemli farklilagmalar ortaya ¢ikmigtir. Bu degisimlerden
isletmenin yapilanmasim etkileyen en onemli unsur siiphesiz, pazarin globallesmesidir.
Endiistrilesmis uluslarin ekonomilerinin olgunlagmasi, bu iilkeleri, iiriinlerini satmak i¢in yeni
pazar arayigina siiriiklemistir. Pazarda varolan diger sirketlerle rekabet edebilmek i¢in yabanci
pazar arama gerceginin yanisira, pazar olarak kesfedilen yeni iilkelerin hammadde, isgiicii,
dogal kaynaklar ve teknolojilerinden yararlanmak da hedeflenmigtir. Bu rekabet ortamu,
sirketlerin tiretim ve dagitim sistemlerini de etkilemis ve diinyadaki ticari dengeler yavag
yavas degismeye baglamistir. Sonug¢ olarak, isletmelerin bu siirekli biiyiiyen globallesme

trendi, geleneksel sistemlerinde bir degisime gidilmesini zorunlu kilmigtir.

Uretimin tanimindan yola ¢ikarak, tiretim yapmadan fayda yaratilamayacag gergegi
kabul edilirse, toplumsal anlamda istenilen diizeyde biiyiime ve refali yakalamak igin,
iiretimin de etkin bir sekilde planlanmasi gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

Bu noktada, 1990’11 yillarin isletmeleri, rekabet agisindan avantajli duruma gelmek
icin, yeni bir lojistik stratejisine ihtiyag duymuslardir. Yeni olan bu stratejinin sifir hatali
hedefini yakalamak igin, igletmenin iiretim faaliyetleri yeniden diizenlenmis, merkezilesmis

yapilanmalar terkedilmis ve takim ¢aligmasi 6n pléna gikariimigtir.

Kokleri askeri birliklere kadar uzanan ve tarih boyunca birgok tanimi yapilan lojistik
kavraminin, 1985 yilinda Lojistik Yonetim Konseyi’nin (CLM) bir konferansinda

gerceklestirilen tanimu su sekildedir:

“Lojistik; hammaddelerin, iiretilmekte olan maddelerin ve iiriinlerin ve bunlarla ilgili
bilgilerin ilk noktadan kullanim noktasina kadar, miigteri isteklerine uymasi hedeflenerek,
akis ve stoklanmasinin, maliyet unsuru gozoniinde bulundurularak pldnlanmas:, uygulanmast

1

ve kontroliiniin saglanmasidir’.

Bu taum iki nokta diginda, mitkemmel bir tamim olarak goriinebilir. Ilk olarak, bu
olan, fiziksel {iriin yerine hizmet iireten birgok igletmenin de iyi bir lojistik yonetimine ihtiyag
duydugudur. CLM’nin tamminda ikinci eksiklik de, lojistigin isletme igerisinde yeralan

detayl: iiretim prosesleri ile ilgilenmedigi izlenimini yaratmasidir.

" http: // www.clm1.org



Bu ¢alismamin odak noktasi, CLM’nin tamiminda nem verilmeyen, iiretim lojistigi
kavram1 olmustur. Lojistik kavrami her ne kadar literatiirde ¢ogu zaman sadece dagitim
fonksiyonu yerine telaffuz edilse de, mal tedariginden isletme igerisindeki operasyonlarin
planlanmasi, kalite kontrol, makinelerin is programi, bakim ve onarimu vb. tretimle ilgili

faaliyetleri de kapsadig1 bir gergektir.

Globallegen pazarda, isletmenin her diizeyinde etkin olarak yapilmug bir lojistik
planlamanin rekabet giictinii arttiracag agiktir. Lojistik, hammaddelerin deger ekleme yoluyla
nihal iiriine doéniistiiriildiigli, isletme igerisinde tekrar eden, fonksiyonel faaliyetlerin
biittiniidiir.

Dolayisiyla, bu c¢alismanin ulagmak istedigi nokta, lojistik sisteminde {iretim
lojistiginin ve bu kavrama ait araclarin lojistik pldnlamadaki etkilerini ortaya koymak
olacaktir. Calismamizda kullamlan ydntem, lojistik kavramumm, tiretim ile yakin iligkisini

vurgulayacak metodlar gézoniine serecek sekilde yapilandiriimagtir.

Calismamin  birinci béliimiinde tretim lojistiginin teorik g¢ergevesi ve araglar
incelenmistir. Bu kapsamda, ilk olarak lojistik kavrami bir sistem olarak ele alinmus, tarihf
gelisiminden giiniimiizde ulastifn noktaya kadar olan siire¢ incelenmis ve lojistik sistemin
fonksiyonlar1 olan tedarik, Uretim, dagitim ve bilgi lojistigi incelenmistir. Buradan yola
degerlere deginilmistir.

Calismanin agirlik merkezini olugturan nokta, iretimin talep tahminlerine gore pazara
dogru “itildigi” ve bu varsaymmlar dogrultusunda ihtiyaglarin hesaplandifi malzeme ihtiyag
planlamas: ve iiretim kaynaklar1 plinlamasi ile misterinin, bilinen istekleri dogrultusunda
iiretimin gerceklestigi, stratejik lojistik diizenin araglar1 arasindaki farkliliklar olmustur. Bu
gecis siirecinde, giiniimiizdeki lojistik faaliyetlerde meydana gelen degisimlere de
deginilmistir.

Calismanin son boliimiinii olusturan ve daha 6nce anlatilan metod ve araglarin
uygulandig isletme drnegi, teorik bilginin pratife dokiilmiis halini kapsamaktadir. Omnek olay
uygulamas1 i¢in otomotiv sanayinden bir isletme olan Ford Otosan A.S. secilmistir.
Sozkonusu uygulamada, Ford Otosan A.S.’deki iiretim ve malzeme plénlamanin, bu
calismada anlatilan iiretim kaynaklari planlamasi metodu ve bunun yamnda, Tirkiye
gerceklerinin yarattipi diger birgok etki gozoniinde bulundurularak, nasil gergeklestirildigi

anlatilmaktadir.



BIRINCi BOLUM
URETIM LOJISTiGININ TEORIK CERCEVESI ve ARACLARI
I. STRATEJIK URETIM LOJISTIGININ TEORIK TEMELLERI ve SINIRLARI

A. Lojistik Kavramimnin Tamimi, Kapsami ve Evrimi

Modem isletmelerde s6zii gegen lojistik kavrami ve bu kavramin organizasyondaki
yeri kuskusuz yeni isletme bilimine dahil olan bir konudur. Goreceli olarak yeni olan bu
kavram hem tamm agisindan hem de uygun bir terminoloji kullanmak agisindan, igletme bilim
dalim1 zor bir ugras icerisine sokmustur. Bu kavram yerine kullanilmig ya da halen

kullanllmakta olan kavramlar s6yle bir siralanacak olursa karsilagilan terimler gunlar

se age

.....

Dagitim Miihendisligi (Distribution Engineering), Isletme Lojistigi (Business Logistics),
Tedarik Yonetimi (Supply Management), Tedarik Zinciri Yonetimi (Supply Chain
Management), Amnda-Cevap Sistemleri (Quick-Response Systems), Malzeme Yonetimi
(Materials Management), Lojistik Mithendisligi (Logistics Engineering), Endiistriyel Lojistik
(Industrial Logistics), Lojistik Yonetimi (Logistics Management), Dagitim Yonetimi
(Distribution Management), Malzeme Lojistik Y6netimi (Materials Logistics Management),

Tedarik Noktas1 Ag1 (Supply Point Network).

Uygulamacilar ve akademisyenler tarafindan kullanilan bu terminolojilerin hepsi, mal
ve hizmetin, tedarikgiden son noktadaki tiiketiciye kadar akigimi esas alan bir prosesi
kapsamaktadir. Fakat “iireticiler” ve “distribiitérler” arasinda lojistik kavraminin anlam ve
fonksiyonu agisindan bir ayrilma s6zkonusu olmustur. Gegmiste, mallarin dizaym ve tiretimi
tireticinin rolii, mallarin miisteri tarafindan istenilen yere ve istenilen zamanda ulastirilmasi
ise distriblitriin rolii olarak diisiinilmekteydi. Tedarik zinciri yonetimindeki bu yapay ve
basit ayrim isletme, pazar ve dagitim ihtiyaci agisindan, iriiniin tiretimi ve tirtiniin tedarigi

seklinde iki fonksiyonun dogmasina sebep olmustur”.

Isletme biliminin, lojistik faaliyetleri etkin bir sekilde koordine etmesinden gok dnce,
askeri birlikler en iyi sekilde planlanmig, kompleks lojistik operasyonlar sayesinde, tarih

boyunca birgok savas kazanmislardir. Amerikan Bagimsizlik Savagi’nda Ingiltere’nin

? Mehmet Turan, “Re-Engineering International Logistics Management”, Ekonomi ve Yonetim Bilimleri Dergisi,
Cilt 1, Say1: 1 (Eyliil 1999), s. 87-97.



yenilgisi, birgok tarihgi tarafindan lojistik konusundaki eksikliklere baglanmistir. Savagin hiz
kazandipy yillarda, denizlerde 12000 adet birlik bulunmaktaydi ve bunlara ait ihtiyacin bitylik
bir kism Ingiltere tizerinden saglamyordu. Savagin ilk alti yili, malzeme y6netimi tiimiiyle
yetersizdi. Bu yetersizlik birliklerin moralini etkiledigi gibi operasyonlarda da basanisizliklara

yol agiyordu. 1781 yilina kadar orduya malzeme saglayacak organizasyon gelistirilememisti®.

Bir Fransiz miihendis olan Jules Dupuit, 1838 yilinda yayinlanan bir makalesinde,
askeri bir kavram olarak kullanilan lojistik kavramin su sekilde tammlamugstir: “Lojistik,
stratejik ve taktik pldnlarin, yiiritilmesi igin gereken yontem ve diizenlemeleri kapsar.
Strateji ne zaman harekete gegilecegine karar verirken, lojistik o noktaya birlikleri sevk

etmekle n'zesgula’ur4 »?

.....

Avrupa’y: isgali sirasinda, Rommel’in ¢6lde ugradifn yenilgi gibi, savas birgok lojistik
aligtirmasina yer vermekteydi. Rommel bir keresinde su ciimleyi telaffuz etmistir. “... gereken

sekilde savasmanin éncesinde, savas levazim sinifi sayesinde kazamlir ya da kaybedilir... ”

Yine Ikinci Dﬁnya Savas1 sirasinda, General Marshall’in basarlla.rl kargisinda
anlam tagidigim bilmiyorum. Ama her neredeyse, ondan bir parga ben de istiyorum” sozleri,
lojistik kavraminin &neminin ne kadar erken kavrandigina dair iyi bir 6rnek olusturur6.

Askeri birlikler lojistigin 6nemini bu kadar erken kavramis olsalar da, isletmeler ancak
yakin gegmiste lojistigin rekabet agisindan onemli bir yeri oldugunun farkina varmuslardur.
Algillamadaki bu eksiklik lojistikteki entegrasyonun ge¢ kavranmasindan meydana

gelmektedir. Arc Shaw 1915°te yazdig1 bir yazida su noktaya dikkat ¢ekmistir:

“_Arzin yaratilmasi ve bunun ertesinde fiziksel olarak talebin yaratilmas: aktiviteleri
arasinda stk bir iligki ve denge olmast gerektigi aciktir. Bu iki aktivite arasindaki yetersiz
koordinasyon ya da iletisim, verimsiz bir dagim problemiyle sonuglanabilir... Mallarin
fiziksel dagitimiyla ilgili problemler arz yaratma probleminden olduk¢a farkl: boyutta bir
problemdir....Arz yaratma ve fiziksel talep arasindaki iletisimin yetersizligi dagitim

faalzyetlerinde bircok problemin dogmasina sebep olmustur. Birbirini doguran bu

3 Martin Chrlstopher Logistics and Supply Chain Management: Strategies for Reducing Cost and Improving
Service, 2™ ed., Essex: Pearson Education Ltd., 1998, s. 3.

4 James L. Heskett Nicholas A. Glaskowsky JR ve Robert M. lvie, Business Logistics, 2" ed., New York: The
Ronald Press Company, 1973, s. 30.

5 Martin Christopher, a.g.e., s. 3.

6 James L. Heskett, a.g.e., s. 32.



yetersizlikleri halletmenin en etkin yolu, siiphesiz dagitim gergeklestirilmeden énce talebin

tam olarak karsilanmasiyla olacaktir.. ™

L.C.A. Knowles, 1922°deki “19. yiizyilda Biiyiik Britanya’daki Endiistriyel ve Ticari
Degisimler (The Industrial and Commercial Revolutions in Great Britain during the
Nineteenth Century)” adlh eserinde refahi arttirmada lojistigin gorevini bugiinkii duruma

benzer bir gekilde tanimlamigtir:

“Demiryollar:t ve buharli gemiler sadece uluslarin ve mallarin nispi degerini
degistirmekle kalmamis, aym zamanda isletmelerde bir takim ticari yeniliklere sebep
olmugtur. Tiiccarlar mallara istedikleri an ve sorunsuz ulagabildiklerinden, biiyiik
miktarlarda stok tutmaktan vazgegmigslerdir. Bunun sonucunda da, daha az depolama
alanlarina ve daha az krediye ihtiya¢ duymuglar, isteki verimliligi arttirmak igin

»

calismslardr”.

Bu tanim, giiniimiizdeki tam-zamanli-envanter y6netimi ile olduk¢a Ortiismektedir.
Yine Knowles, 1800’lerin ikinci yarisinda ortaya ¢ikan telgraf icin bugiinkii “Biligim

Teknolojisi”nin tedarik zincirine kattiklarina benzer yaklasimlarda bulunmustur:

“Isletmelerin diinya ¢capindaki kérlarim kontrol etmeleri zamammizda kolay bir hale
gelmigstir. Artik  yan sanayinin iretim kalitesi de, isletme tarafindan kolayca
iyilegtirilebilmektedir. Yiiksek miktarlarda alinan hammadde, biiyiik yiikleme partileri ve
diigiik tagima masraflart sonucunda ucuza malolmugtur. Yine, isletmeye ait yan kuruluglar,
pazara yakin yerde kurularak dagitimdaki gereksiz tasima masraflar: ortadan kaldirilmistir.
Stiphesiz, bu yapidaki bir igletme igin yan kuruluglariyla giinliik iletisimin onemi biiyiiktiir ve

2

bu da telgraf ve telefonun varolmasimin bir sonucudur .

Askeri alanda, lojistigin en yakin 6rnegi, 1991 yilinin ilk yarisinda Irak’in Kuveyt’i
isgal etmesine karsilik ABD’nin verdigi yanit olmustur. Kérfez Savasi, ABD’nin biiyilik
miktarlarda malzemeyi, uzak yerlerdeki islere, inamlmaz kisa siirelerde tasimasim
gerektirmistir. Yarim milyon insan, 12000 kilometre uzaklifa yarim milyon ton malzeme ve

2.3 milyon ton arag-gereci birkag ay icerisinde denizagir tasima bagarisim gostermistir'®.,

7 Martin Christopher, a.g.e., s. 4.
8 Sandor Boyson, Corsi, Dresner and Harrington, Logistics and the Extended Enterprise: Benchmarks and Best
Practices for the Manufacturing Professional, New York: John Wiley & Sons, Inc., 1999, s. 5.
_® Sandor Boyson , a.g.¢., s. 6. .
19 Ronald H. Ballou, Business Logistics Mangement, 4% ed., New Jersey: Prentice-Hall International, 1999, s. 19.



Lojistik yOnetiminin igletmeler agisindan Oneminin kavranmasi 1950l yillarda
sdzkonusu olmustur. 1950’1li yillarin baginda pek ¢ok iilke ortaya ¢ikan ekonomik krizler
sonucu, maliyetlerini denetim altina alma ve hatta azaltma yoluna gitmistir. Bu dénemde
lojistik islevi, yeni maliyet indirim yontemleri igin, verimli bir alan olarak gorilmeye
baglandi. O yillardan, 1965 sonlarina dogru gergeklesen dért ana gelisim, lojistik islevinin
kavramsallagsmasi gii¢lendirdi. S6zkonusu bu gelismeler; toplam-maliyet analizi gelisimi,
sistem yaklasgimi uygulamasi, miigteri hizmetlerine énem verilmesi ve pazarlama kanallar

iizerindeki galismalarin tekrar gozden gegirilmesi seklinde siralanabilir'".

1970’1 yillardan 1980°li yillarin basina kadar lojistik yonetimi birgok evreden gegti.
Ilk olarak, faaliyetleri karigik olan kimi firmalar, ya tedarik ya da dagitim fonksiyonuna 6zen
gosterme yoluna gittiler. Birkag firma hem fiziksel dagitimi, hem de tedarik faaliyetlerini
birarada basariyla yiriitiince, lojistik iglevinin biitiinlesmesine dogru ilk adimlar atildi. Imalt
konularinin agirhik kazandig: isletmelerle birlikte, lojistik faaliyetlerinin malzeme y6netimi

boyutunu planlama girisimleri de agirhk kazandi.

Lineer programlama, kuyruk teorisi, simiilasyon ve bilgisayar teknolojisindeki hizli
gelismeler, 1980°li yillardan itibaren, lojistik faaliyetlerine daha ¢nceki donemlere gore

oldukga farkli bir sekilde hiz kazandirmistir'®.
Giinlimiiz igletme biliminde lojistik kavram1 su sekilde tanimlanmaktadr:

Loyjistik, malzemelere, par¢alara, iiriinlere ve bunlarla ilgili bilgilere ait proseslerin,
stratejik olarak, tedarik, akig ve depolanmasimin, anlik ve gelecekteki kdri maksimize edecek

sekilde, organizasyon i¢i ve pazarlama kanallar: boyunca, yonetilmesi anlamina gelir®,

Isletmecilik uygulamalarinda lojistik kavramim, kisaca malzemeleri yonetme sanati
olarak 6zetlemek miimkiindiir. Bu ifadeye gore, lojistikle ilgili faaliyetlerin, hammadde
kaynagindan baglayan ve mallarin son kullanicilarin eline gegmesine kadar siiren, biitiin
tamumi; “Dogru malzemenin, dogru miktarda, dogru durumda, dogru yerde, dogru zamanda,
dogru tiiketiciye, dogru fiyatla ulagmasi” seklindeki Yedi D’ler (Seven R’s) adiyla anilan

.o o

tanuma de@inmek yerinde olacaktir. Bu tanim, lojistigin hemen hemen tiim fonksiyonlarim

"!'Necdet Timur, Sanayi Igletmelerinde Lojistik Faaliyetlerin Organizasyonu: Eyap A.S. Artema Armatiir Grubu
ve Dasa-Dagitim ve Satis A.S. 'deki Inceleme, Eskisehir: T.C. Anadolu Universitesi Yayinlari, Iktisadi ve Idari
Bilimler Fakiiltesi Yayinlari, 1988, s. 8.

2 James L. Heskett, a.g.e., s. 40.

PMartin Christopher, a.g.e., s. 3.

" Necdet Timur, a.g.e., s. 2.



kapsamaktadir, Zaman ve yer faydalari, {iriiniin hareketi ve depolanmasi, fiyat ve miisteri

hizmeti kavramlarmin hepsine deginilmektedir®.

1985 yilinda bir konferansta Lojistik Yonetim Kurulu'nun (Council of Logistics

Management) (CLM) yaptig1 tanim ise su sekildedir:

Lojistik; hammaddelerin, iiretilmekte olan maddelerin ve iriinlerin ve bunlarla ilgili
bilgilerin ilk noktadan kullamim noktasina kadar, miigteri isteklerine uymas: hedeflenerek,
akis ve stoklanmaswun, maliyet unsuru gézoniinde bulundurularak pldnlanmasi, uygulanmast

ve kontroliiniin saglanmaszdzrl ‘.

Amerikan Uretim ve Envanter Kontrol Toplulugu (American Production and

Inventory Control Society) (APICS) s6zliigiinde ise lojistigin tanimu su sekilde yapilmugtir:

Malzeme ve iiriiniin uygun yerde ve uygun miktarda eldesi, iiretilmesi ve dagitilmast

ile ilgili bilim ve sanat dali"’.

Lojistik Miihendisleri Birligi (Society of Logistics Engineers) (SOLE) ise su tanim
yapmaktadir:
Lojistik; mamullerin (veya sistemin) omrii boyunca, verimli kaynak kullanimin

saglamak amacwla, lojistik elemanlara gerekli ilginin siirekli gosterilmesi sonucu, herhangi

bir anda gerekli miidahaleleri yaparak daha etkin kaynak harcamasi yapzlmaszdzr1 8
Genel olarak lojistik {i¢ gesit hareketle ilgilenir:"

a) Hammaddelerin hareketi. Malzemenin tedarikgilerden igletmeye dogru olan hareketini
kapsar. Bu noktada, lojistigin konusu; satinalma, hammaddenin igletmeye

nakledilmesi, hammaddenin elde edilmesi, tahsilat ve depolamadir.

b) Proses esnasindaki hareket. Malzemenin organizasyon igindeki hareketini kapsar.

Lojistik bu noktada, operasyonlar sirasinda malzemenin islenmesi, hareketi ve

depolanmasi ile ilgilenir.

'3 Nurettin Dogan, Diinyadaki Yeni ve Lojistik Egilimler ve Tiirkiye’deki Lojistik Sirketlerin Durumu,
(Basiimamig Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, 1999), s.2.

% http://www.clm1.org

7 http://www.apics.org

'® http://www.sole.org/info.asp

' Donald Waters, Producing Goods & Services, First printed, United States of America: Addison-Wesley
Publishers Ltd., 1996, s. 588.



c¢) Uriinlerin hareketi. Mallarin isletmeden disariya, yani piyasadaki miisterilere dogru

depolamadaki stok y6ntemleri, tagima ve mustenlere dagitim seklinde gergekleslr.

Malzeme yonetimi, fiziksel dagitim, lojistik gibi kavramlar arasinda tamumlama

agisindan bir takim kanigikliklar yeralsa da, lojistik bu iki kavramu da kapsar.
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Malzeme Yinetimi | Fiziksel Dagitim
ISLETME LOJISTIGI

Sekil 1. Isletme Igi ve Isletme Dist Girdi ve Ciktilarin Hareketi

Kaynak: Necdet Timur, Sanayi Isletmelerinde Lojistik Faaliyetlerin Organizasyonu: Eyap A.§. Artema
Armatiir Grubu ve Dasa-Dagitim ve Satig A.. ‘deki Inceleme, Eskisehir: T.C. Anadolu
Universitesi Yayinlar, iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Yayinlari, 1988, s. 4.

Tilim tanimlarda lojistik kavraminin bashca ti¢ fonksiyona hizmet ettigi gﬁrﬁlmektedir.
kapsgmmda yeralan faaliyetler; envanter kontrolii, tekrar doldurma, tedarik, stok alanlan ve
depolarin sayi, dizayn, ¢esit ve konumlarinin belirlenmesidir. Ikinci fonksiyon; envanterin,
tedarikciden {iretim ve dagitim kanali boyunca, son tiiketiciye ulasmasma kadar olan
hareketidir. Bu noktada &nemli olan, tasima metodunun etkin bir sekilde segimidir.

Tanimlarda yeralan son ve en 6nemli fonksiyon ise, miigteri ihtiyacinin yerinde ve zamaninda
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karsilanmasidir. Maliyet agisindan en uygun depolama alamim optimum zamanda, isletmeye
pazar agisindan farkl bir avantaj kazandiracak gekilde sunmak, lojistik kavraminin en 6nemli

roliidiir.

Lojistik yOnetimi, iiretime ait girdi ve ¢iktilarin hareketi ile olusturulan mal ve
hizmetlerin miisteriye ulastirilmas1 proseslerini  kapsar. Bu biitiinlesik yaklagimdan
anlasilacagy gibi, lojistik kavramu, organizasyon igerisindeki kaynak akiginin hem tedarik
yonii, hem de dagitim yonii ile ilgilidir. Kaynak akis1 kapsaminda; miisteri hizmetleri, fiziksel
dagitim, malzeme yonetimi, bilgi yonetimi ve bunlarla ilgili tim alt prosesler”
yeralmaktadir*!. Hepsi birarada diisiiniildiigiinde, toplam tedarik-zinciri maliyetlerinin,

sirketin y1llik gelirleri igerisinde yaklagik %7-12 aras: bir pay tuttugu goriilmektedir™.

1. Isletme Lojistigi

Isletmeler organizasyonel yapilarini, temelde iki igletme fonksiyonuna bagl olarak
gelistirirler: Pazarlama ve tiretim. Bu kadar basit iki fonksiyon ger¢evesinde yapilandirilan
isletme, muhasebe, satinalma, miihendislik vb. diger aktivitelerden de ek destek alir. Ama mal
liretemeyen ya da {irettigi mali satamayan bir isletmenin 6mriiniin vzun olmadig1 agiktir.
Temelde bu iki fonksiyon arasinda yapilandirilan igletmenin, iiretim ve tedarik ya da dagitim
ve Uretim gibi fonksiyonlar1 arasinda birgok onemli aktivite yeralmaktadir. Bu aktiviteleri,
lojistik aktiviteleri olarak isimlendirmek miimkiindiir. Lojistik aktiviteleri, pazarlama ve

tiretimin verimliligini ve etkisini yakindan ilgilendirirler®.

Sekil 2’de lojistik aktivitelerinin pazarlama ve iiretim fonksiyonlartyla arasindaki
iligki gosterilmektedir. Pazarlama temelde, pazar aragtirmasi, promosyon, satig glicli yonetimi
ve {irtin karmas: gibi iirinde “sahiplik” yaratan faaliyetlerle ilgilidir. Uretim ise, iiriin ya da
hizmetin yaratilmas: ile ilgilidir ve sorumluluklari; kalite kontrol, iiretim planlama ve

programlama, ig dizayni, kapasite pldnlama, bakim-onarim ve is 6l¢limii ve standartlaridar.

20 Alt proseslere ornek olarak; siparis prosesi, siparigin izlenmesi, iretim plinlama, tedarikgi yOnetimi,
satinalma, depolama, tedarik-zincirinde elektronik iletigim ve 6deme sistemleri verilebilir.

2! sandor Boyson, a.g.e., s. 4.

221997 yili igerisinde, 1998 Eyalet Lojistik Raporlarina (State of Logistics Report) gore, ABD’deki sirketler
tedarik-zincir ySnetimine ait faaliyetlere yaklasik $862 milyar harcama yapmiglardir.

Z Ronald H. Balloy, a.g.e., s. 20



Isletme lojistigi, {irlin ya da hizmete zaman ve yer agisindan deger katacak faaliyetlerle
ilgilidir. Sekil 2 aymi zamanda, pazarlama ve lojistik ile iiretim ve lojistik alanindaki ortak

faaliyetleri de gostermektedir. Ortak faaliyetler, sadece tek bir fonksiyonel alan ile etkin bir

sekilde yonetilemeyen faaliyetler anlamina gelir.

-Kopasite Planlama

-Tedarik

I

LOJISTIK

URETIM F;aliyeﬂef PAZARLAMA
Faaliyetler . -fasuma . Faaliyetler
—Kalite Kontrol Oftak.Faallyetler -Envanter Oﬂ?k Fe'xallyetler _Promosyon
-Detayly Uretim ~Uretim -Siparis Prosesi ~Mister -Pazar Aragtirmas:
P v / Programlama -Malzeme Yonetimi | flizmetStandartiars Uriin K s

rogramiama -Tesis Yerlesim -Fiyatlama -Uriin armast
-Alet Bakimi Yeri -Paketleme -Satisgiicii Yonetimi

-Ié'

J\

Pazarlama-Lojistik
Ortak Nokta

—

Uretim-Lojistik
Ortak Nokta

Sekil 2. Pazarlama ve Uretim ile Lojistik arasindaki Ortak Noktalar

Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement, 4" ed., New J ersey: Prentice-Hall
International, 1999, s. 22,

Isletmenin lojistik goérevi, muhtemel en diisiik harcama diizeyinde amaglan
karsilayacak bir sistem gelistirmektir. Bu ama¢ dogrultusunda, iiretim ve pazarlama
faaliyetlerinin desteklenmesi gereklidir®. Lojistik sistem bir maliyet merkezi olarak gozoniine
alindiginda hedef, siire¢ igerisinde yatirima, olabilecek en yiiksek diizeyde geri doniigtimii
saglamak olacaktir. Bu hedefin iki boyutu vardir. Birincisi lojistik sistemin isletme geliri
tizerindeki etkisi, digeriyse lojistik sistemin dizayn maliyetidir®. Etkin bir lojistik planlama,
cogalarak artan hizmet seviyesine gore ortaya ¢ikan giderleri iyi bir gekilde degerlendirmeli

ve bu maliyetleri minimize etmenin yollarint aramalidir.

* Necdet Timur, a.g.e., s. 15.
2 Ronald H. Ballou, a.ge.,s. 24.
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1.1. Lojistik Basarinn Ilkeleri

Isletme diizeyinde lojistik basarty1 gerceklestirmek igin unutulmamasi gereken

noktalar su sekilde siralanabilir®:

1.1.1. En Diisitk Diizeyde Sapma

Sapma, kesin olmayan ya da sistemin basarisina engel olan beklenmedik bir olaydir.
Siparig doénemi belirsizligi, tiretimde beklenmedik bir olay, mallarin hasarli bir sekilde
taginmasi ya da yanlg bir merkeze teslimi gibi olaylar beklenmeyen sapmalara yol agar.

Lojistik sistem icerisindeki her ara nokta potansiyel bir sapma kaynagini temsil eder.

1.1.2. En Diisiik Diizeyde Stok Bulundurma

Stok taahbhiitlerini ve mal devir hiz1 diizeyini kapsar. Taahhiit diizeyi, lojistik sitemin
her noktasinda mallarin nerelere yerlegtirilecegi ile ilgilidir. Mal devir hiz: ise, sorumluluga

dayal1 olarak elde ne kadar stok tutulduguna iligkindir.

1.1.3. Basarih Bir Uriin Dizaym

Isletmeler {irtin dizayni1 asamasinda lojistik kararlar1 gozoéniinde bulundurmalidirlar.
Bu safha, iiriine ait 6zellikler ile tiretim ve dagitim asamasina ait faaliyetleri icerir. Miisterinin
iirtinii nasil ve hangi kosullarda kullanacagi saptanmalidir. Boyle bir analiz, bakim ve
gerekirse Uiriinii baska bir ¢esidiyle degistirme faaliyetlerini pldnlamaya yardimctr olur.

Mamul-yasam periyodunu destekler?’.

e it 2

Isletme lojistigi, yonetimi dengeleyici bir unsurdur. Amag, miisterinin neyi, ne zaman
ve nerede istedigini, minimum maliyetle yerine getirebilmektir. Ayrica; miisteri hizmeti ve o
hizmeti yerine getirmek igin gereken maliyeti iligkilendirmek de gerekir. Genel bir kural
olarak, hizmet seviyesi yiikseldik¢e maliyet de artar. Iste, isletme lojistik ydnetiminin gorevi,
hizmet seviyesini maksimize etmek ve maliyeti minimize etmek igin gereken girdi
kombinasyonunu olusturmaktir. Tiim bu aktiviteler birarada diigiiniildiigiinde, isletme lojistik
yonetiminin yapmasi gereken, varolan talebi kargilamak i¢in, isletmenin 6ncelikleriyle (hangi
{irlinileri ne zaman tiretecegi) kapasite28 arasinda bir denge kurmaktir. Isletme igin gerekli olan

oncelikler ve kapasite 6yle bir sekilde planlanmali ve kontrol edilmelidir ki miisteri talebi

% Necdet Timur, a.g.e.,s. 19-20.

?" philippe-Pierre Dornier, Ricardo Ernst ve Michael Fender, Global Operations and Logistics: Text and Cases,
New York: John Wiley & Sons Inc., 1998, s. 15.

2 Kapasite, sistemin iiriin iiretebilme ya da dagitabilme yetenegi seklinde tanimlanabilir.
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minimum maliyetle karsilanabilsin. Isletme lojistik yonetimi bundan sorumludur®. Sekil 3 bu

iliskiyi grafiksel olarak gostermektedir.

Kapasite
(Plan / Kontrol}

Oncelikler
(Plan / Kontrol)

Sekil 3. Oncelikler - Kapasite iliskisi

Kaynak: Tony J.R Arnold, Introduction to Materials Management, 3" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International Editions, 1991, s. 8.

Isletmelerin tiirii ve biiyiikliigti gézoniinde tutulmaksizin, lojistik faaliyetlerin biiyiik
olgiide yonetsel bir 6zen ve dikkati gerektirdigi ortadadir. Ornegin, bir perakendeci firma igin
lojistik faaliyetler, yeniden satmak igin mallarin tedarik edilmesiyle baslayip miisterileri
biraraya toplayarak ya da miisterilerin bulunduklar1 noktaya teslimat yaparak son bulur. Bir
hastanede lojistik igler, tedarikle baglayip cerrahi ve iyilestirici tam bir destekle son bulur.
Dolayisiyla, isletme lojistigi, gerektigi zaman, gerektigi yerde stoklarin bulundurulmasi ve
malzeme veya biitiinleyici pargalara ilk satin alindiklarn noktadan itibaren deger
kazandirmakla yiikiimliidiir. Bu nedenle, bir arz kaynagindan malzeme ya da biitiinleyici
parcalarin taginmasiyla baglayip miisterilere iiretilmis ya da siiregten gegirilmis tirtinlerin

teslimiyle ilgili tiim faaliyetlerle yakindan ilgilidir®®.

2. Tedarik-Uretim-Dagitim Sistemi

Isletmenin lojistikle ilgili faaliyetlerinin akiginda ii¢ satha vardir. Hammadde fiziksel
bir tedarik sisteminden imal4t firmasina akar, proses gergeklesir ve en sonunda fiziksel bir
dagitim kanali araciligtyla iiriin tiiketiciye dagitilir®’. Sekil 4 bu iliskiyi grafiksel olarak
gfistermektedir. Burada 6nemli olan, bu evrelerden herhangi birinde olan bir olayin digerlerini
de direkt etkileyeceginin farkinda olmaktir. Bu sistemler, sektorler ya da firmalar arasi
farkliklar gosterse de, temel elemanlar hep aymdir: Tedarik, iiretim ve dagitim. Bu faktérler

arasindaki goreceli 6nem derecesi, maliyetler sézkonusu oldugunda ortaya ¢ikar.

®JR. Tony Arnold, Introduction to Materials Management, 3"ed., New Jersey: Prentice-Hall International
Editions, 1991, s. 7.

3% Necdet Timur, a.g.e.,s. 24,

*' Tony Arold, a.g.e., s. 2.
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Tedark ve ! Dagitim
Kontrol i
t

Sekil 4. Tedarik-Uretim-Dagitim Sistemi

Kaynak: Tony J.R Arnold, Introduction to Materials Management, 3 ed., New Jersey: Prentice-Hall

International Editions, 1991, s. 2.

Onceleri, tedarik, firetim ve dagitim sistemleri birbirinden bagimsiz olarak

faaliyetlerini gergeklestirirdi ve her sistem igletme igerisinde ayri bir departmana rapor

verirdi. Bu organizasyon yapisi, her sistemin kendi amacim maksimize etmeye calisirken,

diger sistemi gozardi etmesine yol a¢maktaydi. Ayrica, sistemlerin bu bireysel kararlari,

¢ogunlukla igletmenin genel amaglariyla gelismekteydi. Isletmelerin genel amaglarmt su

sekilde siralamak miimkiindiir®:

a) Yiiksek kalitede miisteri hizmeti sunmak;

b) Uretim maliyetlerini miimkiin oldugunca minimize etmek;

¢) Miimkiin olan en diigiik envanter yatirimini saglamak;

d) Dagitim maliyetlerini olabildigince azaltmak.

Bu amaglarin, sistemler bazinda birbiriyle ¢eligtigi agikca goriilmektedir.

Ornegin, pazarlamanin amaci geliri arttirmaktir. Bunun igin de miisteri hizmetlerini

miimkiin oldugunca iyilestirmelidir. Bu amaci yerine getirmenin gesitli yollar1 vardar:

a) Envanteri yiiksek tutarak, miisteri i¢in her zaman hazir mal bulundurmak.

b) Pazarlamanin iiretime karigabildigi bir {iretim sistemi olugturarak, envanterde olmayan

bir mali da aninda tedarik edebilmek.

%2 Tony Arnold, a.g.e., s. 3.
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¢) Mallarin miisteriye kisa siirede ulagimim saglamak i¢in genis bir dagitim sistemine
sahip olmak.

Finansman boliimii ise yatirim miktarim ve maliyetleri diigiik tutmak isteyecektir. Bu

hedefi su sekillerde gergeklestirmek miimkiindiir;
a) Envanteri azaltmak ve bu sayede envanter yatirimim minimumda tutmak.
b) Tesis ve depo sayisim azaltmak.
¢) Uzun zamanli iiretim seyriyle yiiksek miktarlarda iiretmek.
d) Siparige dayal: iiretim yapmak.

Uretim béliim ise, agagida siralananlar gibi yollar uygulayarak, tiretim maliyetlerini

miimkiin oldugunca diigiik tutmak isteyecektir:

a) Uzun zamanl iiretim seyirleriyle, iiretim esnasinda prosesleri sabit kilmak, kullanilan

techizat1 o ig i¢in 6zellestirmek ve boylece liretim maliyetini minimize etmek.
b) Uretimin kesintiye ugramamasi igin yiiksek hammadde envanteri saglamak.

Pazarlama, tiretim ve finans arasindaki gatigmalar, miigteri hizmetleri, {iretim akiginin

kesintisiz olmasi ve envanter seviyelerinde odaklanmigtir. Sekil 5 bu iligkileri gostermektedir.

Catisan bu amaglar1 ¢6ziimlemenin bir yolu, tedérik, tiretim ve dagitim fonksiyonlar
arasinda bir koordinasyon saglamaktir. Problem, minimum maliyetle maksimum miigteri
hizmetini saglayamamaktan kaynaklanmaktadir. Bu amac: yerine getirmek igin, tedarik,
tiretim ve dagitimdan sorumlu entegre bir lojistik organizasyonu yaratmak gerekir. Pazarlama,
tiretim ve dagitim boliimlerine ayrigtirilmis bu amaglan, ayn ayn ydnetmek yerine, bunlar
tek bir sorumluluk alaminda toplamak daha dogru olacaktir®.

* Tony Amold, a.g.e., s. 4.
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FONKSIYON AMAC SONUC

PAZARLAMA Yiiksek Gelir - YUKSEK e
Miisteri Hizmeti
e  Her an hazir Giriin DUSUK
Disiik Uretim
i ' Maliveti COK )
URETIM aliyeti . Uretimde Kesinti
*  Yiksek Seviyede AZ
Uretim
e Uzun Zamanli Uretim
Seyri
. Minimum Yatirim v, .
FINANS . YUKSEK
Maliyet Envanter
¢  Daha Az Sabit Maliyet DUSUK

¢ Diisiik Envanter

Sekil 5. Catigan Amaglar

Kaynak: Tony J.R Arnold, Introduction to Materials Management, 3" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International Editions, 1991, s. 4.

Uriin ya da hizmet {iretilirken ihtiyag duyulan fiziksel elemanlara malzeme denir.
Malzemeler iiretimde direkt ya da indirekt olarak kullamilirlar. Ornegin, hammadde, montaj
elemanlan, pargalar, eklentiler, bilesenler, araglar ya da proses sirasinda tiiketilen hersey
malzeme kategorisinde yeralir. Malzeme yonetimi ¢ogu sirket igin onemli bir yer teskil eder.
Bunun sebebi, malzemelerin, satinalma, depolama, isletme igerisindeki hareket ve tagima

maliyetlerinin, iiriiniin toplam maliyeti igerisinde %50lik bir orana sahip olmasidir®*.

Verimlilik ise, bir isin yapilmasi i¢in gereken maliyetin disiirtilmesi demek olduguna
gére, malzeme yonetiminin etkin bir sekilde gergeklestirilmesi, yiiksek verimlilik diizeyine
ulasmak agisindan en nemli faktorlerden biri olarak sayilabilir.

Lojistik faaliyetlerin amaci ise, finansal agidan artis saflamak ya da hizmet

geligtirmek igin, “fiziksel dagitin” ve “malzeme yonetimi” fonksiyonlarim uyumlagtirma

cabalarint kapsar. Baska bir deyisle lojistik faaliyetlerin amaci, islenmis stok, imalét

3% Donald Waters, a.g.e.,s. 591.
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asamasindaki lirtin ve malzeme tiirlerinin istenilen zamanda, kullamlabilir kogullarda, ihtiyag

duyulan yerde ve en diiglik maliyet diizeyinde teslimini d\'izen.lemektir.3 5

Satinalma Hammadde, Bitmig Muayene,

ve Muayene Mamul ve Yari Urainlerin Paketleme
-Mamullerin Depolanmasi ve Yikleme
Depolanmasi

RY%

[

[ HO-[HSZ~

R
oo

R -
R =

- - - - - 4

H

Yukleme ve

Trafik

NOT: Fiziksel Malzeme Akigt ~———

Bilgi Akigt aaeaaa. >

Sekil 6. Uretimdeki Malzeme Sistemi

Kaynak: Norman Gaither, Production and Operations Management, T" ed., United States of America:
Duxbury Press, 1996, s. 565.

Tedarik-Uretim-Dagitim Sistemi(Malzeme Sistemi); bir tiriindi {iretmek igin gereken
sistem icerisindeki, malzeme akig ag1 olarak tamimlanabilir. Bu agin kapsadigi konulari su
sekilde siralamak miimkiindiir: Tedarik¢i firmalardaki malzemeler ve bunlarin nasil elde
edildigi, malzemelerin tedarik¢ilerden alinmasi, iiretim boliimlerinde prosese sokulmasi,
tiretim basamaklar1 arasindaki hareketleri, kalite kontroldeki muayeneleri, iiriin olarak

depolanmalan ve miisterilere ulagtirimalaridir®.,

Kisaca, bu sistem, tedarik¢iler ve miisteriler arasindaki tiretim sisteminde yeralan tiim
faaliyetleri kapsar. Sekil 6, bir imalat isletmesine ait tedarik-liretim-dagitim sistemini

gostermektedir. Imalat prosesini anlamak agisindan, malzeme akisim incelemek yerinde olur.

3 Necdet Timur, a.g.e., s. 3.
3¢ Norman Gaither, Production and Operations Management, 7" ed. California: Duxbury Press, 1996, s. 564,
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Malzeme yOnetiminin yerine getirdigi faaliyetler iki ana grupta toplanabilir. Birinci
grup, anlagsma, satinalma ve kalite garantisi gibi satinalma fonksiyonu ile ilgili olan
faaliyetleri kapsar. Ikinci grup ise, malzemenin ulasmasi, islenmesi, depolama, firetim

planlama ve tagima fonksiyonlari gibi envanter yonetimi faaliyetlerini kapsar®.

o0 o

Malzemelerin proses esnasindaki yonetimi, lojistigin bir fonksiyonudur. Dolayisiyla,

lojistik, malzemelerin isletme igindeki fiziksel hareketiyle ilgilenir.
2.1. Tedarik Lojistigi

Tedarik lojistigi, iiretici igletme ile onun tedarikgileri arasindaki biitiin planlan ve
tedarik¢i sec¢imi, optimal siparis biiyiikligii vb. karar, tercih ve ¢abalann kapsar. Cagdas
lojistik yaklasimi, daha g¢ok iiretici firma ile onun tedarikgisi olan isletmeler arasindaki
kooperasyona dayanmaktadir. Uretici isletmeler miimkiin oldugunca bazi tedarik
fonksiyonlarin tedarikgilerine devretmektedirler®®. Artan maliyet baskisi, isletmeleri tedarik
lojistigi ve stoklama stratejileriyle uyum saglamaya zorlarken, ozellikle tedarik ve stokta

onemli noktalara odaklanip, belli yalinlagma ilkeleri uygulamak sart olmustur.

Tedarik¢ileri degerlendirmek agisindan klasik ve modern anlamdaki tedarik lojistigi
yaklasimlar arasindaki farkliliklar sistematik bi¢imde gosterilecek olursa ortaya Tablo 1°deki
gibi bir sonug ¢ikmaktadir:

or

Tablo 1. Geleneksel ve Cagdas Tedarik Lojistigi Yaklagimlarinin Kargilagtirilmasi

Geleneksel Yaklagun Cagdas Yaklasim

Oncelik fivatta Bircok kriter sézkonusu

Kisa-d6nemli anlagmalar Uzun-dénemli anlagmalar

Sadece teklife gore degerlendirme Ayrintili degerlendirme

Bir¢ok tedarikgiyle birlikte ¢aligma Az miktarda secilmis tedarikgiyle ¢caligma
Belli zaman araliklarinda gelisme aray1si Siirekli gelisme beklentisi

Problemlerin sadece tedarik¢iye ait olmasi Iki tarafin da paylastig1 problemler
Bilginin 6zerkligi Bilginin paylasimi

Kaynak: Philippe-Pierre Dornier,Ricardo Ernst, Michael Fender, Global Operations and Logistics:
Text and Cases, New York: John Wiley & Sons Inc., 1998, s. 147.

Satinalma boliimleri, iiretim sistemi i¢inde gerekli olan her tiirlii iirlin ve hizmeti

tedarik etmekle yiikiimliidiir. Son yillarda meydana gelen bazi gelismeler, tedarik

37 Moosa Sharafali, Henry C. Co, “Some Models for Understanding the Cooperation between the Supplier and
the Buyer”, Internatg‘onal Journal of Production Research, Vol. 38, No.15 (Kasim 2000), s. 3425-3449.
38 {smail Duymaz, “Uretim Y6netimi Ders Notlar1”, (Teksir, Sosyal Bilimler Enstitiisii, 2000), s. 13.
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fonksiyonunun 6nemini arttirmigtir. Malzeme maliyetinin kir payim yiikseltmedeki &nemli
etkisi, imalétta biiyiikk olgiide otomasyona gegilmesi, tam-zamanl iiretim (JIT) sisteminin
yayginlagmas ve global rekabetin artmasi, tedarik fonksiyonunun énemini arttiran faktorler
olarak sayilabilir®®. Ortalama bir rakam vermek gerekirse, imalétg1 firmalar satis gelirlerinin

%60 gibi bir oranim tedarikgi firmalara verirler*,

Uretimde otomasyona gegilmesiyle birlikte, tedarik fonksiyonunun maliyetler
tizerindeki etkisi de artmistir. Guniimiizdeki kitlesel {iretim endiistrilerinin gogunda, is¢i
maliyetlerinin tiretim maliyetleri igerisinde, yaklagik olarak, %10 ile %15 gibi diisiik bir pay1
oldugu tahmin edilmektedir. Dolayistyla, firetim maliyetlerini kontrol edebilmek agisindan
malzeme maliyetleri odak noktas: haline gelmistir. Ikinci nokta ise, tasarim kontrolii, teslim
siirelerinde kesinlik ve kalite kontroliin otomasyon bir sistem agisindan biiyiik &nem
tagimasidir. Bu anlamda; tedarik, dogru tasarim 6zelliklerine sahip ve miikemmel kalitedéki
malzemeyi, dogru miktarda ve tam zamaninda almakla yiikiimliidiir. Bunun sonucunda da;
tedarik, otomasyon sisteminin basarisim etkileyen anahtar elemanlardan biri haline

gelmigtir®'.

Diinya pazarindaki global rekabetin artist da, treticileri, iiretim maliyetlerini
diistirmeye zorlamistir. Bu ¢aba gercevesindeki en Onemli kazang siiphesiz, malzeme
maliyetlerini diisiirmek olmustur. Isletmenin kendisi her agidan global anlamda diinyaya
agilirken, malzeme tedarigi de diinya geneline kaymis ve iiriinler, diinya genelindeki
pazarlarda satilmaya baslanmustir. Diinya pazarinda az bulunan malzemelere karst artan
rekabeti dengelemek agisindan, tedarik zincirinin {izerine diigen gorev oldukca Snemlidir.
Fakat tedarik kaynaklarimin gesitlenmesi, malzemelerin belirsiz tedarik kaynaklarindan
alinabilme riskini de beraberinde getirmistir. Bu noktada tedarik fonksiyonunun iizerine diisen

gorev, kuskusuz oldukga onemlidir*.

Satinalma béliimil, isletmenin stratejik amaglarina ulasmasi agisidan oldukga Snemli
bir goreve sahiptir ve {iriin ya da hizmetin hizli bir sekilde ve tam zamaninda isletmeye
ulagsmasindan, tiretim maliyetlerine ya da {irlin / hizmet kalitesine kadar birgok unsuru

etkileyebilir.

*® Norman Gaither, a.g.e., 5. 568.

% Otomotiv sektoriindeki tireticiler yaklagik olarak gelirlerinin %601, tarim sektoriindekiler %65ini ve gida
iireticileri %70ini malzeme satmaliminda kullanir. ABD’de yapilan aragtirmalar bu oranlarm her gegen giin
arttigint gostermektedir.

I Martin Christopher, a.g.e., s. 168.

*2 David Frederick Ross, Distribution: Planning and Control, Third Printing, Boston: Kluwer Academic
Publishers, 1998, s. 441.
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Tedarik fonksiyonunun misyonu, firmanin rekabet giiciinii arttiracak oncelikleri her
{iriin / hizmet igin algilamak (diigtik iiretim maliyetleri, hizli ve tam zamamnda siparisler,
yiiksek kalitede iirlin/hizmet ve esneklik) ve her iiriin / hizmet igin operasyonel stratejilere
uygun satinalma planlart gelistirmektir. Ornegin, bir malzeme ¢esidi, yiiksek miktarlarda
iiretilecek, diigiik tiretim maliyetli ve stoklanacak bir iiriin i¢in kullanilacak iken, diger bir
malzeme ¢esidi diisiik miktarda {iiretilecek, yiiksek kaliteli ve miisteriye hemen teslim
edilmesi gereken bir iiriin iretiminde kullamlacak olabilir. Bu durumlar igin, tedarik
fonksiyonunun izlemesi gereken politikalar birbirinden tamamen farkli olacaktir. ilk durum
i¢in, satinalma b&liimiiniin diisiik maliyetli ve yiiksek miktarda iiretim yapan bir tedarik¢i
bulmas: gerekirken, ikinci durum igin, yiiksek kalitede iiretim yapan ve irettigi tirtinii kisa

siirede teslim edebilen bir tedarikgiye ihtiyaci olacaktir™.
Malzeme aliminda satinalma béliimiiniin iizerine diisen gérevler sunlardir*:

i. Tedarikgilere Iliskin bir Veritabam Olusturmak. Bu veritabani, tedarikgilerin tirettigi
ya da liretebilecegi iiriinlerin gesitleri, kalitesi ve fiyatlar ile ilgili bilgi icerir. Bu tiir
bir veritabam olusturabilmek igin, tedarikgilerin periyodik olarak ziyaret edilmesi
gerekir. Bu ziyaretlerde, tedarikgilerin miktar, kalite, maliyet ve sipariste tam-

zamanlilik gibi 6zelliklere sahip olup olmadiklan analiz edilir.

ii. Tedarikgilerin Segimi. Fiyat, kalite, miktar ve teslimatta tam zamanlilik gibi kriterler

g6zoniinde tutularak tedarikei secimi gergeklestirilir.

iti. Tedarikgilerle Anlasma Yapilmas:. Tedarikgilerle satinalma boliimii arasinda yapilacak
olan bu anlagma, fiyat, nakliyat {icretleri, teslimat programi, kalite standartlari, triin

ozellikleri ya da performans standartlari ve 8deme kogullar gibi kosullan igermelidir.

iv. Isletme ve Tedarikgiler Arasinda bir Koprii Gorevi Olusturmak. Uretim, mithendislik,
muhasebe, iiretim kontrol ya da kalite kontrol béliimleri, tedarikgilerle iletisim kurmak
istediklerinde, satinalma boliimiinden yardim alirlar. Ayni sekilde, tedarikgiler de,

isletmenin diger béliimleriyle satinalma béliimii aracihityla baglant1 kurarlar.

Bilisim teknolojisindeki gelismeler, bilgisayarlarin isletmenin her biriminde rol
almasiyla sonuglanmistir. Bu gelismeler, satinalma boliimiinii igletmenin merkezine dogru

kaydirmustir. Bu merkeze kayigin avantajlarini su sekilde s1ra1ayabiliriz45:

 http://www.logisticsworld.com/logistics/suppliers.htm
* Norman Gaither, a.g.e., s. 568. '
* Norman Gaither, a.g.e., 5.569.
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a) Daha biiyiik miktarlarda mal alimi, daha elverisli fiyat anlamina gelmektedir.

b) Malzemelerin hatali olusu, sipariglerin gecikmesi ya da meydana gelebilecek diger
tedarik¢iyle ilgili hatalarda, tedarik¢ilerle daha rahat niifuz edebilme kolaylig1 —ki bu
da tedarigin stirekliligini saglar.

¢) Konularinda uzmanlagmis isgiiciine olanak veren daha gelismis satinalma boliimleri
ortaya ¢ikmaktadir. Omegin, bir kisi sadece bir ¢esit malzemenin alimyla ilgilenir ve

boylece daha siki bir pazarlik imkén: dogar; giderler diiser.

d) Kiictik miktarlardaki siparigler biraraya getirilerek siparislerin tekrar1 6nlenir ve bu da

giderleri azaltir.

€) Siparislerin biraraya getirilmesi ile yiikkleme tek bir sefere inecek ve bu da nakliye

ticretlerini azaltacaktir.

f) Finansal iglerde daha iyi bir kontrol ve tutarhlik elde edilir.

Sekil 7, tiretim sistemlerine ait tedarik fonksiyonunu géstermektedir. Burada, iiretim
ve satinalma béliimleri ile tedarikgiler arasindaki iligski agikg¢a vurgulanmaktadir. Malzeme
ihtiyact olan béliimler, taleplerini tam olarak neyi, ne zaman, hangi miktarda ve nereye
istediklerini agiklayan, yoneticileri tarafindan onaylanmig ve bu siparis i¢in ayirdiklar: biitgeyi
iceren bir raporla iletirler. Satinalma béliimii tarafindan bu istek tedarikg¢i firmalara iletilir ve
tedarik¢iler birim fiyat, toplam tutar, tagima ticretlerini karsilayip karsilamayacaklar, nakit
odeme iskontalar1 vb. kendilerine has bilgileri i¢eren tekliflerle isletmeye geri dénerler. Tiim
degerlendirmelerden sonra, igletme tarafindan, en uygun tedarik¢iye satinalma teklifi verilir
ve bu noktadan itibaren tedarik¢i istenilen kogullardaki iiriinii tedarik etmekle, isletme ise

bunun karsihiginda 6deme yapmakla sorumlu olur*.

* Norman Gaither, a.g.e., s. 570.
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Sekil 7. Tedarik Sistemi

Kaynak: Norman Gaither, Production and Operations Management, T ed., United States of America:
Duxbury Press, 1996, s. 570.

2.2. Uretim Lojistigi

Genis anlamda iiretim, katma deger yaratma prosesidir; dar anlamda ise, sadece fiziki
varliklarin imalat: prosesidir. Uretim, belli mallarin katki ve yardimiyla, baska ve daha degerli
mallarin elde edilmesine déniik bir faaliyettir. Bunun i¢in, girdi teskil eden belli mallar bir
degisim siirecine sokulur ve prosesin sonunda daha degerli mal(lar) elde edilir. Pratikte,
girdiler iiretim faktorii, giktilar da triin (mal veya hizmet) olarak amlirlar*’. Minerallerin
yeraltindan ¢ikarilmasi, ¢iftgilik, balik¢ilik ya da dogal kaynaklarin diger iirlinlerin imalatinda

kullanilmas: gibi her tiirlii doniistiirme islemi, tiretim olarak tanimlanur.

Ulkelerin refah seviyeleri, belli bir zaman iginde tirettikleri, mal ve hizmet (¢iktilar)

yani gayri saftha milli hasilalar ile 6l¢lilmektedir. Bu refahin kaynagi ise iilkenin dogal

*" {smail Duymaz, a.g.e., s. 25.
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kaynaklarindan elde ettigi potansiyel faktSrleri (girdileri), belli prosesler sonucunda, yararh
bir hale doniigtiirmesinden kaynaklamr. Dogal kaynaklari faydali bir hale doniistiiren bu
isleme dretim denir*®. Dogal kaynagin, tiiketici acisindan yararli bir iriin haline
doniistiiriilmesi sirasinda bir¢ok safha vardir. Bu déniisiim sirasindaki her safhada, tiriine bir
deger katilir. Madenin bile sadece yeraltindan ¢ikarlip bagka bir firmaya satilmasi; bir takim

satis cabalarini igerir.

Imalat sirketlerinin yaptig, hammaddeleri gok daha yararli bir hale getirmekten
ibarettir. Eldeki kaynaklardan en yiiksek degeri elde etmek igin, iiretim proseslerinin etkin bir
sekilde planlanmasi gerekir. Daha sonra sira, bu proseslere ait faaliyetlerin en iyi gekilde
yonetilmesine gelir. Faaliyetlerin yonetilmesi; plidnlama ve proseste kullanilan kaynaklart
(isgiicii, sermaye ve malzeme) kontrol etme anlamina gelir. Yonetimin baglica planlamas: ve
kontrol etmesi gereken nokta, malzemelerin akugi ile ilgili olamidir. Malzeme akigi, prosesin
performansim etkiler. Eger dogru zamanda, dogru miktarda, dogru malzeme yoksa, proses
yontemi, liretmesi gerekeni {iretemeyecektir. Isgiicli ve makinelerin, malzemesiz hi¢bir anlami

kalmayacaktir. Kérlilik ve hatta sirketin ayakta kalma giicii tehdit altina girecektir®.

Urliniin tasarim asamasinda, bu triiniin elde edilecegi proseslerin de belirlenmesi
gerekir. Dolayisiyla, iiriin tasarimi ve prosesin sekli arasinda olduk¢a yakin bir bag
bulunmaktadir. Iste, tiretim lojistigi bu noktada devreye girer ve iiretim sirasinda isletme
icinde izlenecek olan yol ve zaman haritasim1 belirlemede yardimci olur. Malzeme tedarik

vardir,

Uretim lojistigi, isletmenin ihtiyaglarim ve bu ihtiyaglari karsilayacak uygun
kaynaklar1 gozontinde bulundurarak, faaliyetleri pldnlama ve kontrol g¢abasindadir. Bu
dogrultuda oncelikle, isletme ihtiyaglarim analiz eder ve sonrasinda organizasyon igerisindeki

gesitli boliimler aras: iletisim ve koordinasyon olanaklarini inceler®.

2.2.3. Uretim Lojistigini Etkileyen Faktorler

Uretim lojistigini etkileyen faktorler konusunda su sekilde bir gruplama yapmak
miimkiindiir:

a8 Tony Arnold, a.g.e., s. 1.

*® http://www.poms.org/educdept/pr_dept_resources/article.html.

% {smail Duymaz, a.g.e., s. 32.

°! A. Artiba and S.E. Elmaghraby, The Planning and Scheduling of Production Systems: Methodologies and
Applications, First Edition, Great Britain: T.J. Press Padstow Ltd., 1997, s. 55.
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2.2.3.1. Uriin ve Uretim Program Tipleri

Bu asamada, tirtin saysi, lrlin bilegenleri ve iirfin standardizasyon derecesi gibi
faktorlerden sozetmek yerinde olur. Az sayida igletme tek gesit bir tirlin iiretirken, ¢ogu
birbirine yakin tipte, birden fazla firlin tiretmeyi tercih eder. Isletmelerin lirlin sayisindaki bu
degisiklik, beraberinde bir ¢eligkiyi de dogurur. Eger, iirlin ¢esidi az ise, miisteri kaybi
stzkonusu olabilir. Ya da iirlin ¢esidi ¢ok fazlaysa, miisteriler tatmin olacaktir, fakat isletme
giderleri, herhangi bir uzmanhk sézkonusu olmadigindan, artacaktir. Satis organizasyonlari
sadece satiglar1 ve dolayisiyla geliri arttirma hedefindedirler ve bu hedeflerine ulagmak igin
iirtin gesitliligi ve sayis1 onlar i¢in 6nemlidir. Diger yandan, iiretim bélimi, az gesitte ve gok
sayida {iriin iiretip maliyetleri azaltma ¢abasindadir. Uretim lojistiginin {izerine diigen gorev,
ekonomik bir tiretim sekli ve satisin hedefledigi nokta arasinda bir denge kurmaktir. Bu

denge, iriin basitlestirme, tiriin standardizasyonu ve {iriin uzmanhg yollariyla elde edilir™.

Basitlestirme, hedeflenen noktaya ulagmak igin karmagik bir takim faktorlerin ortadan
kaldirilmas: ve boylece daha diisiik maliyetle ve yiiksek kalitede iiriin iiretilebilmesi anlamina
gelir. Miisteri tatmini, liriiniin daha kolay algilanmasi, satin alinmasi ya da kullamlmas: ile
arttinlabilir. Maliyeti diigiirmek i¢in ise, montaj safhasi basitlestirilebilir ya da iiretim

sirasinda, daha az miktarda malzeme harcanmasina gidilebilir™.

Global bir pazarda rekabet eden isletmelerin, iriinlerinde standardizasyona gitmeleri
kacinilmazdir. Standart, iiriiniin malzemesi, konfigiirasyonu, boyutlart vb. bilgileri igermek
zorundadir. Bu 6zellik, driinlerin birbirlerinin yerine gecebilmelerine ve iiriinlerin miisteri
tarafindan daha kolay kullanilir hale gelmiyle sonuglanmigtir. Standardizasyonun diger bir
boyutu ise, kitle iliretimine olanak vermesidir. Bilesenlerin tasarimlann da standardize
edildiginden, pargalarin tiimii birbiriyle uyumlu hale gelmistir. Ornegin, otomotiv

endiistrisinde birgok degisik model, ayn1 hat tizerinde monte edilebilmektedir™*.

Uzmanlagma igletmenin tek bir alana odaklanmasi anlamina gelir. Bunun sonucunda
verimlilik artar ve maliyetler azalir. Konusunda uzmanlagmis bir igletmenin, makine ve
teghizatim gelistirme imkAam artar; ¢esidi az olan {iiriinleri hizli ve maliyeti diisiik bir sekilde
tiretebilir. Gérev degisimleri az olacagindan, isgiiciiniin de yetenegini arttirmasina ve daha

hizli bir sekilde calisabilmesine olanak verir. Isletme; {irlin ya da pazara veya prosese veya

*2 Tony Arnold, a.g.e., s. 357.

%3 Norman Gaither, a.g.e., s. 121.

>4 Henry J. Johansson, Patrick Mchuch, A. Jolin Pendlebury, Business Process Reengineering, Great Britain:
Biddles Ltd. Guildford and King’s Lynn, 1994, s. 184,
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fabrikamin kendisine odaklanabilir’. Isletme yiiksek miktarda ve gesidi az, standart iriinler
tiretiyorsa, {irtin odakhdir. Proses odakli iiretim, 6zel ve az miktarda firtin tiretilecekse tercih
edilir. Ornegin, otomotiv sektériinde, araba iireten fabrikalar sadece arabalarin montajina
odaklanmigken, araba fabrikasina montaj bilegenlerini tedarik eden isletmeler (iiriine
odaklanmis durumdadir. Giiniimiizde varolan diger bir yaklagim da, fabrikaya odaklanmaktir.
Fabrika odaklilik, fabrikamin genis olmayan bir iiriin karmasi ile belli bir pazar nisine
odaklanmig olmasi seklinde tanimlanabilir. Bu yapidaki igletmeler, karmagik yapidaki
isletmelere gore daha ekonomik ve verimli bir sekilde iiretim yaparlar. Iglemlerin tekrari ve

sadece bir alana konsantre olmus olmak, iggiicli ve yonetime, uzmanlasma firsatim tanir>®.

2.2.3.2. Uretim Proses Tipleri

Uretim sistemlerinin simiflandirilmas1  Sekil 8’de goriilmektedir. Sekil 8’de de

goriilebilecegi gibi, iiretim sistemleri geleneksel ve modern iiretim sistemleri olmak iizere

ikiye ayrilmaktadur.
URETIM
SISTEMLERI
GELENEKSEL MODERN
URETIM URETIM
SISTEMLERI SISTEMLERI
' ! { 7 I l
ENVANTER IMALAT - BILGISAYARLA TAM
POLITIKASINA SURECININ HUCRESEL BOTUNLESIK | | ZAMANNDA iy
UR|
GORE AKISINA GORE SISTEMLER! SISTEMLER] SISTEMLERI SISTEMLERI
SIPARIS STOK OZEL
ICIN iGIN N ISTEK ATOLYE AKIS SABIT
URETIM URETIM L:]Z:S]!::f TIPl TiPl KONUMLU

y ¥ v v

KARISIK
PROSES SERI ARALIKLI MODELLI
URETIM URETIM ORETIM SERI

URETIM

Sekil 8. Uretim Sistemlerinin Siniflandiriimasi

Kaynak: Norman Gaither, Production and Operations Management, 7% ed., United States of America:
Duxbury Press, 1996, s. 357.

% Tony Amold, a.g.e., s. 358.
% Norman Gaither, age.,s. 47,
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2.2.3.2.1. Geleneksel Uretim Sistemleri

Geleneksel {iiretim sistemlerini envanter politikasina gore ti¢ smifa ayirmak

miimkiindiir®’;

i. Siparis igin Uretim (MTO: Make-to-Order): Miisteri siparisine gore iiretim esas
alinmaktadir. Bu tiir iretimde, sadece iiriinlerde kullanmilan ortak malzemelerin

stoklanmasi s6ézkonusudur.

ii. Stok igin Uretim (MTS: Make-to-Stock): Stok igin iiriin tiretilmektedir. Uriiniin imalAt
stiresi ile misterinin {iriinii teslim almak i¢in istekli oldugu zaman arasindaki iligkiye
bagh olarak olusur. Eger miigteri, imal4t siiresi kadar beklemek istemiyorsa, iiretim

{iretimi bu kategoriye girer.

iii. Ozel Sipariys tizerine Uretim (CTO: Customized to Order): Urtinler, miisterinin 6zel
istekleri dogrultusunda iiretilmektedir. Siparigin 6zel bir iiriin olmasi nedeniyle de,

miisteri imalét siiresi kadar beklemeye razidur.

Fakat, glinlimiiz kosullarinda varolan pazardaki talep degigiklikleri, bu yontemlerin
kombine bir sekilde kullanilmasim gerekli kilmus, hatta bu metodlardan tiiretilmis yeni tiretim

yapilarinin dogmasina sebep olmustur.

Geleneksel tretim sistemlerinin, imaldt sirecinin akis sekline gore smiflandirilmasi

ise su sekildedir:

i Alkas Tipi Uretim: Tek bir {iriin ¢esidi ya da birbiriyle iliskili bir tiriin grubunun,
yiiksek miktarlarda tiretilmesi durumunda tercih edilen bir sistemdir. Bu tip tiretimde, giin
boyu kesintisiz ¢alisabilen, 6zel amagh makineler kullamlir®®. Akis tipi liretim, kendi i¢inde

dorde ayrilir:

a. Proses Uretim (Siirekli Uretim): Tiim is akis1 mekanize edilmis durumdadir. Baglangig
ya da bitis noktas: yoktur. Imalét siirecini olusturan malzemenin, akiskan oldugu
tiretim seklidir. Kimyasal tesisler, rafineriler ve niikleer santraller 6rnek olarak

verilebilir”.

T A. Artiba, a.g.e., s. 60.
%% Donald Waters, a.g.¢., s. 197.
3% Richard L Daft, Management, 3" ed., United States of America: The Dryden Press, 1994, s. 345.
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b. Seri (Tekrarl)) Uretim: Standart iirlinlerin seri olarak biiyiik miktarlarda imaldt
sozkonusudur. Bilgisayarlar, otomobiller ya da ¢amagir makineleri bu sekilde
iiretilirler. Sistem, {rlin talebinin yiiksek olﬁsuna dayandirtlmustir,  Uriin
kez planlanip programlandiginda, kiiciik bir isgiicliyle sistemin galiymasin diizgiin bir
sekilde siirdiirmek miimkiin olur. Birim maliyetler diisiiktiir®.

c. Aralikli Uretim (Parti Akis1): Kiigiik miktarlarda benzer tiriinlerin Uretilmesi
durumunda tercih edilir. Talep hacmi siirekli iretime gore azdir. Genel amagh
ekipman ve makineler kullamlir. Personel ve ekipman igin siirekli ¢izelgeleme
yapilmasindan dolay1, hazirlik zamanlar1 dnemli boyutlara ulagabilir. Uretim lojistigi
bu zamani, optimum diizeye indirgeyecek sekilde planlamalidr. Kitap basimevleri,
ilag endiistrisi, tekstil sektorii, gesitli sigorta poligeleri hazirlayan sigorta sirketleri

ornek olarak verilebilir®'.

d. Karisik Modelli Seri (Tekrarl) Uretim: Degisik modeller, ayn1 hat iizerinde araliksiz
olarak iiretilir. Bu durum, hattin esnekligini ve isgiictiniin yiiksek seviyede bilgili
olmasim gerektirir. Her triin, {iretim hatt {izerinde farkli bir rota izleyerek tiretilir.

Mobilya imalét¢ilan, restoranlar, seyahat acenteleri ornek olarak sayilabilir.

ii. Atolye Tipi Uretim: Aym tipteki makineler, aym yerlerde toplanir. Uretilecek
malin belirli bir makinede islenmesi gerekince, o makinenin bulundugu atélyeye gotiiriliir.
Sistemin temel 6zelligi, tiretimin degisen kosullara gore ayarlanabilmesidir. Atélye sistemi,
cesitli cinste ve miktarda mal iireten isletmeler igin uygun olup tek mal tiretiminde ve kiiglik
seriler halinde iiretimde kullamlir®. Ayrintili planlama ve kontrol gerektirir. Is merkezleri

.....

arasinda bekleyen stoklar fazladir. Uretim lojistigi bu noktaya odaklanmigtir.

iii. Sabit Konumlu Uretim: Uriin yer degistirmez; imalat i¢in gerekli olan malzeme
ve ekipman projeye uygun olarak iretim alammna tagmr. Ugak, gemi ya da lriiniin agir,

kinlgan, biiytik hacimli oldugu durumlarda tercih edilir®.

¢ Donald Waters, a.g.e., s. 198.

! Donald Waters, a.g.e., s. 197.

62 smet Mucuk, Modern Isletmecilik, 6. Basim, Istanbul: Tiirkmen Kitabevi, 1996, s. 213.
5 Norman Gaither, a.g.e., s. 286.
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Geleneksel tiretim sistemlerini, tirtin miktarlar1 ve ¢esitleri agisindan karsilastiran bir

grafik Sekil 9°da gosterilmektedir.
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Sekil 9. Geleneksel Uretim Sistemlerinin Uriin Miktarlar1 ve Cesitleri

Kaynak: Donald Waters, Producing Goods & Services, First printed, United States of America:
Addison-Wesley Publishers Ltd., 1996, s. 198.

2.2.3.2.2. Modern Uretim Sistemleri

Modern iiretim sistemlerini dérde ayirmak miimkiindir:

I Hiicresel Imaldt Sistemleri: Hiicresel imalat, biiyiik sistem igerisinde birbirine
benzeyen parcalar grubu icin gerekli, tiim proses faaliyetlerini yerine getirebilen, bagimsiz
kiiciik hiicreler (iiretim ekipmam) olusturma prensibine dayanir. Bu yapi, is akisim
basitlestirir, tagima stiresini kisaltir, envanterin daha kolay bir sekilde kontroliinii saglar, kalite

ve buna benzer hususlarda daha hizli bir sekilde geri beslemeye olanak tanr®.

% 8.C Graves, A.H.G. Rinnooy Kan and P.H. Zipkin, Handbooks in Operations Research and Management
-Science: Logistics of Production and Inventory, Volume 4, Netherlands: Elsevier Science Publishers B.V., 1993,
s. 637.
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Hiicre diizeninde, iiriin kalite diizeyinde de bir iyilesme saglanir, ¢linkii hiicre iginde
calisanlar, islenmekte olan bir {liriinii, ne tiretildigine baglt olmakla birlikte, tek tek makinelere
yliklerler ve bosaltirlar. Boylece, eger iiriin hatal: ise, islem neyin yanls gittigini anlamak i¢in

durdurulabilir. Sistem iiriine yonelik bir gekilde tasarlanmigtir®.

ii. Bilgisayar Biitiinlesik Uretim Sistemleri (Computer Integrated Manufacturing,
CIM): Bu sistem {iretimin her asamasinda bilgisayarin kullamlmasi igerir. Urilin tasarumi
bilgisayar yardimiyla gerceklestirilir (Computer Aided Design, CAD). CAD’in tasarim
asamasina kattig1 artilar1 su sekilde siralamak miimkiindiir:

o Uriin tasarim prosesinin siiresi kisalmustir,
e Tasarmmda bir hata s6zkonusu oldugunda, kisa bir siirede diizeltme imkam vardur,
o Her ¢esit mithendislik hesaplamalarinin yapilmasina olanak verir.

Bilgisayar destekli niimerik kontrollii makinelerin (Computerized Numerically
Controlled, CNC) iiretime girmesiyle birlikte dogan, bilgisayar destekli tiretim (Computer
Aided Manufacturing, CAM), 1980 sonras1 endiistriyel robotlar1 da sisteme dahil etmigtir.
Iste, CAD ve CAM sisteminin birarada kullanilmasi, daha yiiksek kalitede, verimlilik ve
iiretkenligin arttif1 ve isletme igindeki tiim aktivitelerin entegre bir hale geldigi, bilgisayarla
biitiinlesik iiretim sistemlerini dogurmugtur®.

iit. Esnek Uretim Sistemleri (Flexible Manufacturing Systems, FMS): Aym
iiriinlin, ¢ok degisik c¢esitlerini, kolayca yapilacak degigikliklerle tiretme imkém veren,
elektronik kontrole dayali sistemlerdir. Sistem bilgisayara ve onunla baglantili robotlara
dayanmaktadir. Ana bilgisayar, onunla yonetilen malzeme akigim saglamaya yarayan robotlar

ve bir grup makineden olusmaktadir®’.

FMS’ler biiyiikk olgiide bilgisayara bagli olmalarina kargin, sistemin kurulmasinda
tiretim lojistiginin, isletme amaglarini tam ve dogru olarak analiz etmesi biiylik 6nem tagir.
sistem kendi i¢inde oncelikleri belirleyerek, siparigleri optimuma yakin bir gekilde gizelgeler.
Kavramsal olarak bu sistemler, otomatik fabrika tanimina en yakin olan sistemlerdir. FMS

sisteminde, faaliyetleri ¢izelgelemek, yonlendirmek ve kontrol etmek i¢in ana bir bilgisayar,

8 Ayberk Soyer, Malzeme ihtiyag Plonlamasinda Parti Hacimlerinin Belirlenmesi, (Basilmamis Yksek Lisans
Tezi, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisti, 1999), s. 20.

% Eugene A. Avallone and Theodore Baumeister I1I, Marks’ Standard Handbook for Mechanical Engineers,
Ninth ed., Singapore: McGraw-Hill International Editions Mechanical Engineering Series, 1987, s. 13-56.

%7 fsmet Mucuk, a.g.e., 5. 221.

28



ana bilgisayarin kontroliinde ¢alisan makineler, makineler arasindaki hareketi saglayan yine
bilgisayar kontrollii bir sistem ve bilgisayar kontrollii yikkleme ve bosaltma ekipmani
yeralmaktadir.

Sistemin avantajlarina deginecek olursak; FMS iiriin degisikliklerine kolayca olanak
verir ve bu degisiklikleri yapmanin maliyeti yiiksek degildir. Is¢i maliyetleri minimuma
indirilmistir. Cizelgeleme ve yonlendirme gibi zor islerin yamusira, hammadde stoklarinin
azaltilmasi ve envanter kontrolii gibi igler de bilgisayar tarafindan gergeklestirilmektedir. Elde
edilen Uriin, istikrarli bir sekilde kalitelidir. Diger taraftan, sistemi kurmanin maliyetinin
oldukca yiiksek olmasi, FMS sisteminin g¢ogunlukla birbirine yakin iiriin gruplarinin
retilmesinde kullanilabilmesi ve radikal tiriin degigikliklerine imkén tanmimamasi
dezavantajlan arasinda sayilabilir®®.

iv. Tam Zamamnda Uretim Sistemleri®: Uretim maliyetlerinin 6nemli bir

bolimiintin, pargalarin, motorlarin ve diger birgok malzemenin stokta bulundurma
maliyetinden kaynaklandif1 gergegi karsisinda, Japonlar bu maliyetleri diislirmek i¢in “tam
zamaninda tedarik” denilen bir siirekli stok kontrolii sistemi gelistirmisleridir. Ik kez
diinyanin en biiyiik iigiincii otomobil firmasi olan Japon devi Toyota’da gelistirildigi i¢in
Toyota Uretim Sistemi de denilen tam zamaninda tedarik, dar anlamiyla bir tedarik ya da stok
kontrol sistemi ise de, bunun ¢ok otesine gitmis ve tiim iiretim ve iglemleri etkileyen genis

anlamda bir yonetim anlayis1 ve felsefesine dontigmiistiir’ .

Tam zamaninda iiretimin amaci, uygun pargayi, uygun yerde, en uygun zamanda
saglayarak faaliyetlere ve mamule deger katmayan tiim israf kaynaklarini ortadan kaldirarak
karlilig1 arttirmaktir.

2.3. Dagitim Lojistigi

tilketim noktasina kadar, etkin bir sekilde akigim1 planlama, uygulama ve kontrol etmek
amactyla, iki veya daha ¢ok faaliyetin biitiinlestirilmesini ifade eden bir terimdir. Miisteri
hizmetleri, talep tahmini, dagitim safhalar1 arasindaki iletigim, siparis isleme, bilgi toplama,

yOnetme, envanter kontrolii, mal veya malzeme aktarimi, yiikleme, bosaltma, ambalajlama,

% Donald Waters, a.g.e., s. 210.

% Ismet Mucuk, a.g.e., s. 217.

7 Sistem tiim tiretim ve islemleri etkileyen bir yonetim anlayis1 ve felsefesine dontistiigiinden, tam zamaninda
tedarik yerine, tam zamaninda iiretim ifadesini kullanmak daha uygun olacaktir.
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bolge analizi, geri donen iiriinlerin yonetimi, vb. kendine ait fonksiyonlarin analizi ile

tamimlanir’ .

Aslinda bu fonksiyona, bir pazarlama bolimii fonksiyonu da denilebilir. Dagitim
lojistiginin kapsamina, mallarin tedarik¢iden, {iretim prosesi baslangicina kadar olan
hareketini de katmak miimkiindiir. Fakat bu hareket, tedarik lojistigi kapsamina girmektedir.
Yine de bazi kaynaklarda, dagitim lojistiginin, mallarin tedarik¢iden firetim prosesi
baglangicina ve iiretim prosesi son noktasindan tiiketiciye tasinmasi ile ilgili olan tiim

aktiviteleri kapsadig vurgulanmaktadar’.

2.3.1. Dagitim Lojistiginin Fonksiyonlar

Dagitim lojistiginin baglica fonksiyonlarim su sekilde siralamak miimkiindiir”:
2.3.1.1. Siparis Prosesi

Bu fonksiyon miisteri siparislerinin isletmeye zamaninda ve dogru bir sekilde ulagmasi
ile ilgilenir. Miisteri hizmetleriyle yakindan baghidir. Miisteri ve isletme arasinda hizhi ve
dogru bir sekilde gergeklesen iletigim, siparis prosesinin basansiyla sonuglanir. Ornegin,
isletmeye belli miisterilerin ihtiyaglarini1 g6zoniinde tutan hatali bir bilgi ulasmigsa, isletme de
bu hatal bilgi ile siparis prosesini siirdiirecek ve boylece kendini sonugsuz bir takim

aktivitelerin iginde bulacaktir.
2.3.1.2. Depolama

Depolamanin amaci, pazarda meydana gelebilecek, zaman ve yer faktSrlerinin
arasindaki anlagmazliklari minimuma indirmektir. Misteriye miimkiin olan en disiik
maliyette envanter bulundurmakla yiikiimliidiir. Baz: isletmeler, envanter ve dagitimi tek bir

depodan gergeklestirirken, bazilari, birden fazla depo bulundurmay: tercih eder.

Saklama depolari, satilmamis ya da promosyon igin ayrilmis iiriinleri orta ya da uzun
donemli olarak saklamaya yarar. Dagitim depolan ise, kisa donemde gergeklesecek satiglar

i¢in gerekli olan iiriinleri bulundurmakla yiikéimludiir.

" Omer Baybars Tek, Pazarlama Ilkeleri: Global Yonetimsel Yaklasim Tiirkiye Uygulamalari, Gelistirilmig 7.
Baski, Istanbul: Cem Ofset Matbaacilik San. A.S., 1997, s. 643.

” Tony Amold, a.g.e., s. 7.

™ David FrederickRoss, a.g.e., s. 74.
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Dagitim lojistiginin karar vermesi gereken o©nemli noktalardan biri, dagitim
merkezlerinin sayisina, yerine, biiyiikltigiine ve iiriin konfigiirasyonuna karar vermektir. Sekil

10 iki temel stratejiyi gostermektedir’*:

. Tek merkezli birlestirilmis dagiim: Az sayida, fakat daha biiyik dagitim
merkezlerinden olusur. Dagitim binalarinin birlestirilmesi, bina isletme maliyetlerini diisiiriir.

Tasima maliyetleri ise tam tersine artar.

. Merkezin boliindiigii birden fazla merkeze sahip dagitim: Daha ¢ok sayida

fakat diigiik kapasiteli dagitim merkezlerinden olusur.

Birden Fazla Merkeze Sahip Dagitim Birlestirilmis Dagitim

Sekil 10. Dagitim Lojistiginde Iki Temel Strateji

Kaynak: Artiba, A. and S.E. Elmaghraby. The Planning and Scheduling of Production Systems:
Methodologies and Applications. First Edition. Great Britain: T.J. Press Padstow Ltd., 1997, s.
29.

Dagitim lojistigi, isletmenin kendi depo tesisini kurmasi ya da bir uzman kurulugun,

bu konudaki hizmetini almas: arasinda segim yapabilir”.
2.3.1.3. Mamullerin Yoénetimi

Stiphesiz, bu fonksiyonun gergeklestirmesi gereken en kritik faaliyet, envanter
bulundurma maliyetinin minimum oldugu diizeyde miigteri ihtiyaglarim basariyla
kargilamaktir. Envanter optimizasyonu, isletmenin envanter planlamacilan tarafindan,

bilgisayar destekli istatistiksel metodlar kullanilarak gergeklestirilir.

"A. Artiba, a.g.e., s. 28.
 Necdet Timur, a.g.e., s. 48.
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2.3.1.4. Paketleme

Bu fonksiyon dahilinde, iiriiniin zarar gérmeyecegi bir sekilde ambalajlanmasi,
araglara yiiklenmesi, vb. faaliyetler yeralir. Yiikleme-bosaltma-yerlestirme faaliyetini
kolaylastirmak i¢in, daha fazla malzemeyi biraraya toplayabilen paketleme mekanizmalan
tercih edilir. Depo i¢inde ise, daha etkin bir mal hareketi elde etmek agisindan, paketlerin

daha biiyiik kisimlar halinde gruplandirilmasi yerinde olacaktir.
2.3.1.5. Yiikleme

Dagitim lojistiginin planlayacag yiikleme y6ntemi, depolarin kullanilabilir kapasitesi
ve faaliyet etkinligini ve ¢aligma kosullariyla ilgili is giivenligini yakindan ilgilendirir. Uygun
bir yiikleme metodunun se¢iminde amag, gereksiz manipiilasyon sayisim azaltarak verimliligi
arttirmaktir. Genellikle, maliyetleri asag1 ¢gekmek igin kiigiik yiik partileri biraraya getirilerek
bityiik yiik partilerine dontistiiriiliir’.

Yiikleme sistemleri, hareket ile ilgili donatimlar (forklift, catalli istif arabalari,
cekiciler, el arabalari) ve destekleyici donatimlar (paletler, raflar, askilar, konteynerler) olmak

tizere iki gruptan olusur. Dagitim lojistigi, isletme agisindan en uygun olan ydntemi segmekle

yitktimliidiir.
2.3.1.6. Tasima

Tagima, {iriiniin, ihtiyaglari tatmin etmek amaciyla, zaman ve mekan faydasi
saglayacak sekilde yer degistirmesini saglayan bir fonksiyondur77.

.....

Dagitim lojistigi, tastmanin maliyetine ve hizina 6nem vermelidir. Tasima maliyetleri,
iki nokta arasindaki mal aktarimina Odenen gergcek bedel arti mal teslimiyle ilgili
harcamalardan olugmaktadir. Dagitim lojistigi, toplam maliyetler iginde tasima giderlerini en
aza indirebilecek bigimde tasarlanmig olmahdir. S6zii edilen durum her zaman maliyeti en

diisiik tagima sisteminin arzu edildigi anlamina gelmez.

Tasima hizmetinin hizi, iki yerlesim yeri arasindaki fiziksel mal hareketinin
tamamlanmast igin gerekli olan zamam ifade etmektedir. Hiz ve maliyet iki agidan birbiriyle

iliskilidir. Birincisi, tasima sekli ne kadar hizli hizmet sagliyorsa, o kadar yiiksek ticrete sahip

7 l}onald H. Ballou, a.g.e., s. 214,
" Omer Baybars Tek, a.g.e., s. 677.
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olacaktir. Ikincisiyse, verilen hizmetin huz1 ne kadar fazla ise, {iriinler de o kadar kisa siirede,

dogrudan dogruya miisterinin eline gegecektir .

Baglica tagima kararlar1 mod segimi, sevkiyat, tasiyici giizergahi (rut) secimi, arag

programlama, yiik konsidilasyonudur.

Tasima sektoriinde, bes mod (alt sistem) vardir: Karayollar, demiryollari, su yollari,
havayollari, boru yolu (hatt1). Bu alternatiflerin, baglica operasyonel karakteristikleri, hiz,
tasimada gecen zaman, bulunabilirlik (hizmete hazir olma), giivenilirlik (zamaninda kalkis-
varis, diizenlilik), siklik (transfer sayisi), kapasite (her tiirlii tasima gereksinimlerini karsilama
olanagi) ve maliyet faktdrleridir. Bu operasyonel karakteristikler Tablo 2°de, birden bese

kadar olan derece sistemiyle karsilagtirilmustir.

Tablo 2. Tagima Modlarinin Operasyonel Ozellikleri

KARAKTERISTIKLER | Demiryolu Karayolu Su Yolu Havayolu | Boru Hatti
Hiz 3 2 4 1 5
Bulunabilirlik 2 1 4 3 5
Giivenilirlik 3 2 4 5 1
Kapasite 2 3 1 4 5
Stkltk 4 2 5 3 1
Maliyet 3 2 5 1 4

Kaynak: Omer Baybars Tek, Pazarlama Tlkeleri: Global Yonetimsel Yaklasim Tiirkive Uygulamalarr,
Gelistirilmis 7. Baski, Istanbul: Cem Ofset Matbaacilik San. A.S., 1997, s. 678.

Lojistik sistem igerisinde malzeme ve bilgi siiphesiz en 6nemli iki elemandir. Sistemin
verimliligi agisindan malzemenin tek yonlii olarak akig1 tercih edilirken, faaliyetlerin koordine
bir sekilde kontroliinii saglamak igin bilginin iki yonlii akmas: istenir. Bilgi lojistik sistem,
baslica ii¢ elemandan olugur: Girdi (input), veritabam (database) ve ¢ikti (output). Bu sistem

sematik olarak Sekil 11°de gosterilmektedir.

8 Necdet Timur, a.g.e., s. 41.
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Sekil 11. Bilgi Lojistik Sistemi

Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement, 4™ ed., New Jersey: Prentice-Hall
International, 1999, s. 123.

Bilgi lojistigi ile ilgili ilk aktivite, karar verme islemini destekleyecek verinin elde
edilmesidir. Lojistik sistemin, planlanmasi ve faaliyetini siirdiirmesi igin gerekli olan bu
veriler, miisterilerden, isletme kayitlarindan ve yonetimden elde edilebilir. Omnegin, siparis
girisi sirasinda, miigterilerden, satis hacmi ve zamanlama, satiglarin yeri ve siparis bliytkIigii
gibi bilgiler elde edilir. Bu bilgiler, isletmenin pldnlama ve faaliyet kararlar1 agisindan etkili

olur. Ya da muhasebe kayitlar: ve durum raporlan gibi veriler, bilgi lojistik sistemi tarafindan

anlaml1 bir sekilde diizenlendiklerinde isletme agisindan faydali hale getirilebilirler. Yénetim
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ise, isin iginde oldugundan rekabet stratejileri, gelecekteki satis seviyeleri, isletmede neyin

eksik ya da fazla oldugu gibi konularda sisteme 6nemli bir veri girdisi saglar.

Bilgi lojistik sisteminin kalbi ise, verinin isletme a¢isindan anlamli bir hale, yani
bilgiye doniistiiriilmesi asamasidir. Bilginin hangi siklikta kullamilacag ve karar asamasinda
isletmeye ne derece fayda saglayacap: gibi kriterler, veritabami olustururken gozoniinde
tutulmasi gereken noktalardir. Verinin bilgiye doniistiiriilmesi isleminde ise, bilgisayarlar
devreye girer. Giiniimiizde, satinalma raporlan, faturalar, envanter stok raporlar1 gibi tiim

islemler bilgisayar yardimiyla hazirlanmakta ve yiiriitiilmektedir.

Bilgi lojistik sisteminin son elemant giktidir. Cikt1 birgok formda olabilir. Ornegin,
maliyet ya da performans istatistikleriyle ilgili zet bir rapor ya da envanter durum raporu gibi

¢ikty, bilgi lojistik sisteminin kullanicisi agisindan istenildigi sekilde sonuglandirilir”.

Glinlimiizde, kanallar arasindaki bilgi akisi bilgisayarlar aracilifiyla entegre bir
sekilde saglanmaktadir. Bu yapi, elektronik veri degisimi (Electronic Data Interchange) (EDI)
olarak adlandirilir. EDI’'min baslica avantajlar: su sekilde sayilabilir®®:

a. Artan iletisim. EDI, lojistik sistem igerisinde tiim birimlerin birbiriyle entegre halde
¢alismasina yardimci olur. Miisteriler, prosesler ve kanalda yeralan her birim arasinda,

giincel veri aktarimim saglar.

b. Isleri kolay hale getirir. Isletme igerisinde, siparis prosesi, yiikleme konfirmasyonu,

ddemeler, vb. bir¢ok is, EDI sayesinde daha kisa ve kolay bir bigimde gerceklesir.

c. Gruvenilirligin artmas:. Bilgi direkt olarak bilgisayardan bilgisayara aktigindan,
fonksiyonlar ya da prosesler arasi, yazili belge seklindeki bilgi akis1 sirasinda olan

hatalarin higbiriyle kagilagilmaz.

d. Artan rekabet istinliigii. EDIL lojistik sistemdeki gereksiz kagit iglerini elimine ederek
isletmeye zaman ve maliyet agisindan {istiinliik getirir. Arta kalan zaman, planlarin

lyilestirilmesi i¢in kullamlabilir.

7 Ronald H. Ballou, a.g.e., s. 123-126.
% David Frederick Ross, a.g.¢., 5. 719.
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Sekil 12°de tedarikgilerle isletme arasinda olan iki-yonlii bilgi akisi goriilmektedir.
Isletme igerisinde, stiphesiz, sekilde goriilmeyen, kigiler arasi bircok bilgi akisi daha
gergeklesecektir. Ornegin; iki kisinin telefonla konugmas: ya da bir toplanti sirasinda

konusulanlar, bilgi lojistik sistem igerisinde yerini alacaktir®.
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Sekil 12. [sletme ve Tedarikgiler arasinda Olas: Bilgi Akisina Omek

The Ronald Press Company, 1973, s. 509.

8! James L. Heskett, a.g.e., 5. 509.
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Lojistik sistem igerisinde, bilgi lojistiginin 6nemi bilyiiktiir. Isletmenin, operasyonel
performansini arttirir ve faaliyetlerini kontrol etmesine yardimci olur. Sistem dahilindeki tiim

bilesenler arasinda, ¢ift yonlii bilgi akisina olanak tanir.

B. Stratejik Uretim Lojistigi Yaklasimi ve Lojistik Plinlamasi

Isletmeler, farkli boliimler tarafindan alinan kararlari uygulayabilmek amaciyla,
gelirlerinin ve ¢aligma saatlerinin biiyiik bir yiizdesini, baz1 faaliyetleri yerine getirmek igin
harcarlar. Eger, ortak ve uygun bir isletme amaci belirlenmemigse, tiim bu faaliyetler verimsiz
bir sekilde sonuglanacak ve higbir boliim bekledigi sonucu elde edemeyecektir. Iste bu
noktada, {ist yOnetimin gorevi, isletmenin biitiinli agisindan uygun olan ortak amact
belirlemek ve sirketin tiim béliimlerini bu amaca yonelik bir sekilde ¢alistirmak igin koordine
etmektir. Isletmenin genel gidisatinda ve temel yapisinda uzun dénemli etkisi olan bu kararlar
stratejik kararlar olarak adlandirilir. Yoneticiler, isletmenin dig ortamla olan iligkisini
degerlendirmek ve igletme igin gerekli olan ana rotay: belirlemek igin stratejik planlamadan

yararlanirlar.

Isletmenin, sececegi yolda ve hedefledigi amag igin harcayacagi cabalarin tiimi,
isletmenin misyonu olarak adlandirihir. Sirket misyonu, isletmenin ne yapmasi gerektigini
tammlamis ve hangi noktaya ulagmasi gerektigini hedeflemis olmalidir. Uzun dénemli bir

siirectir ve kisa siire icerisinde degistirilmesi s6zkonusu olmaz.

Ust yonetim, isletme agisindan daha tamimlayici bir rota belirlemek amaciyla stratejiyi
formiile eder. Strateji, sirket misyonuna nasil ulagilmasi gerektigiyle ilgili uzun donemli bir
ana plandir; igletmenin hangi yonde hareket etmesi gerektigini tamimlar. Strateji, uzun
donemli ve kapsamli konularla ugrastifindan, strateji formiilasyonu ¢ok yonlii aktiviteler
gerektirmektedir. Stratejinin formiilasyonu siirecinde, yoneticiler, sirketin dis ve i¢ ¢evresiyle
ilgili bilgiyi mutlaka gézoniinde bulundurmahidirlar.

Sirket stratejisini etkileyen dis faktorler arasinda, lilkenin ekonomik®, politik83 ve

184

sosyal”” durumunu, sektére ait teknolojik kosullar1®® ve pazar yaplsml86 sayabiliriz. Bu

82 Ekonomik kosullara 6rnek olarak iilkenin gayri safi milli hasilas, tiketici sayisi ve sermaye seviyesi, hedef
gazarlardaki bitylime egrisi, faiz oranlar1 ve igsizlik seviyesi sayilabilir.

? Politik kosullara 6rnek olarak, iilkenin savas veya barig durumunda olmasi, giimriik tarifeleri, yabanci ticari
sinirlamalar, faiz ve dig iilkelerle olan iligkilerde politik tutarlihik ve biitgenin hangi kalemlere, ne yiizdeyle
harcandi@ gibi konular sayilabilir.

3 Sosyal kosullara 5rnek olarak, iilke insanlarinin bog zamanlarini degerlendirme bigimleri, kisilerin sagliklarina
ne derece 8nem gosterdikleri, iitkedeki bekar kisi sayisi, kadinlarin sosyal giiglerindeki degisiklikler ve ailede
calisan kisi sayist gibi konular sayilabilir.
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konulara ait bilgiler yonetime igletme ile ilgili firsatlar1 yakalayabilmek agisindan yardimci
olur. Isletmeye ait dis faktorlerin degerlendirilmesi asamasin, i¢ faktorlerin degerlendirilmesi

agamasi izler.

Isletme stratejisinin bagarili bir sekilde yiiriitillebilmesi igin, isletmenin i¢ kosullarinin,
yani giiclii ve zayif yanlarinin degerlendirmesi ve bu asamada, gerekiyorsa, bir takim
diizenlemelerin yapilmasi gerekir. Isletmeyle ilgili go&z6niinde bulundurulmasi ve
degerlendirilmesi gereken i¢ kosullar1 su sekilde siralayabiliriz: Isletmenin iginde bulundugu
pazarin tanimi ve isletmenin sahip oldugu pazar kapasitesi, iiretilen triinler, sahip olunan
miisteriler ve miigteri iligkileri, kullamlan dagitim sistemi, tedarik ag1 yapis1 ve tedarikgilerle
olan iligkiler, insan kaynaklar1 ile ilgili konular (yonetimin becerisi, ig¢ilerin beceri ve
motivasyon diizeyleri gibi), gerceklestirilen faaliyet ve prosesler, kullamilan makine ve

teghizat, dogal kaynaklarin durumu, teknolojik iistiinliikler, sermaye durumu ve finansal

giig®’.

Isletmeye ait i¢ kosullarin degerlendirilmesi, hedeflenen firsatlar1 yakalayabilmek igin,
isletme kaynaklarindan en iyi sekilde nasil yararlanilabilecegi hakkinda bilgi verir. Dig
kosullarin degerlendirilmesi sonucundaysa, isletme, varolan tehdit unsurlariyla nasil baga

cikabilecegini planlar.

Ortak isletme stratejisi belirlemek igin ilk olarak firma hedefleri agikca
tantmlanmalidir. Sirketin; kir elde etmek, sosyal hizmet, pazar pay: yakalamak ya da yatnm
yapmak gibi farkli hedefleri olabilir. Hedefler agik¢a tammlandiktan sonra; geleneksel
olmayan ve daha 6nce hi¢ duyulmamis stratejilerin belirlendigi “ileriyi gdrme” agamasi
devreye girer. Giiglii bir beyin firtinasi sonrasi, bu ileriyi gérme prosesi sonuglandirilir.

Asagida, bazi firmalara ait bu ¢esit vizyonlar yeralmaktadlrss:

w  General Electric’in vizyonu, bulundugu pazar paylarinda birinci ya da ikinci firma

olmak ya da o pazar payindan ¢ekilmek.
»  Hewlett-Packard icin, bilim sektoriine hizmet veren bir sembol haline gelmek.

» [BM icin; siirekli olarak kendisini yenileyerek pozisyonunu kaybetmemek.

% Biligim teknolojisindeki degigmeler, yeni bir plastik, metal, ya da kimyasal malzeme formiilasyonu, liretim
kosullarindaki ilerlemeler, yeni enerji kaynaklarinin kullanilmasi vb. konular isletmenin igerisinde bulundugu
teknolojik kosullar olarak gosterilebilir.

% Misteri ihtiyag ve istekleri, olasi dagitim metodlari, potansiyel rakipler, pazara girmek igin agiimasi gereken
engeller, {iriiniin maliyet yapisi, triine ait iicret politikasi, potansiyel satis hacmi ve iriin hayat egrisinden elde
edilecek kar gibi konular, pazar yapisin ilgilendiren konular arasinda sayilabilir.

%7 http://www.buslog.com/stra_bus_un/educ/link1.htm.

% Ronald H. Ballou, a.g.e., s. 30.
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Ikinci adim, bu genel ve siursiz vizyon stratejilerini daha tammlayic1 planlar haline
doniigtiirmek olacaktir. Firmanin giderlerini, finansal gii¢ ve giigsiizliiklerini, pazar payini, dis
gevresini, rekabet giiclinli ve galiganlarinin kalitesini igeren detayli bir aragtirmadan sonra
alternatif stratejiler arasindan bir se¢im yapilir. Elde edilen bu stratejiler, sirketin belirledigi

vizyona basartyla ulagmasi agisindan, iyi bir yol gdsterici olabilirler.

Bagsariya Ulagmak igin
Yol Gosterici

Sekil 13. Strateji Formiilasyonu ve Isletme Aktiviteleri Arasinda Arzulanan iligki

Kaynak: James B.Dilworth, Production and Operations Management: Manufacturing and Services,
5" ed., Singapore: McGraw Hill International Editions, Management and Organization Series,
1993, s. 57.

Isletmeye ait strateji agikga tanimlandiktan sonra, sirket ya da stratejik i birimleri
- (SBU; Strategic Business Units) organizasyonun tiim alt birimleri tarafindan yiiriitilecek
politika ve hedefleri saptarlar. Bu politika ve hedefler dogrultusunda, igletmenin tim alt

"birimlerince gergeklestirilen ¢abalar, ortak bir strateji olusturmak acisindan daha verimli ve
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etkili bir sekilde yonetilebilir. Sekil 13, isletme stratejisini formiile etmek ve yerine getirmek

i¢in gerekli olan aktivite ve elemanlar arasindaki iligkileri gostermektedir.

Ortak isletme stratejisi pazarlama, imalat ve finans gibi boliimlerin kendi planlarim
gerceklestirmesi ile daha anlamli hale gelir. Ornegin gida sektoriinde iiretim yapan StarKist
Foods isimli bir firmaya ait tedarik-yonlii bir strateji, pazarlama béliimiiniin destek vermesiyle
bagartya ulasmigtir. StarKist’in hedefi a1 stokunu eritmektir. Tuna balik konservelerinde
yaratilan bir indirim kampanyas1 sonucu envanter azaltilmis ve igletme amacina ulagmistir. Bu
triintin se¢ilmesinin nedeni ise, tiiketicinin konserveyi zaten stok amagli aliyor olmast ve

indirim oldugunda, o an igin ihtiyaci olmasa bile mal satin alma egiliminde olmasidir®.

Etkili bir lojistik stratejisi belirlemek, etkili ortak bir isletme stratejisi belirlemek ile
birgok ortak yone sahiptir. Lojistik stratejisiyle ilgili gerceklestirilen her yenilik¢i yaklagim,

sirketin rekabet agisindan daha avantajli duruma gelmesiyle sonuglamr.

Maliyetleri ve sermayeyi azaltirken, iiretilen iiriiniin ya da sunulan hizmetin kalitesini

gelistirmek lojistik stratejisine ait li¢ hedef olarak sayilabilir.

Maliyet azaltma, hareket ve stoklama ile ilgili olan degisken maliyetlerin minimize
edilmesi ile ilgilidir. Farkli depo yerleri ya da alternatif ulasim metodlarindan bir digerini
se¢mek gibi konular irdelenerek, en iyi strateji formiile edilir. Giderleri minimize etme

cabasinda, hizmet seviyesi sabit tutulur. Tabii ki ana hedef; kar maksimizasyonudur.

Sermaye azaltma, lojistik sistemdeki yatirimin minimize edilmesine yonelik olan
strateji tiirlidiir. Yatirnm kazancim maksimize etmek, bu strateji i¢in motive edici bir unsurdur.
Depolama maliyetini azaltmak igin, malt dogrudan tiiketiciye ulastirmak, envanter stoklama
ybntemi yerine, tam zamaninda tedarik yaklasimin tercih etmek gibi stratejiler 6rnek olarak

sayilabilir.

Hizmet ve tirlin kalitesini gelistirme ¢abalari, her ne kadar maliyeti arttirici unsurlar

olarak goriilse de, rekabet ortaminda bu kosullan saglamak gerekir.

Entegre bir lojistik planlama prosesinde, lojistik sistemdeki her bir adim birbiriyle
iliskili sekilde planlanmig ve dengelenmistir. Sekil 14, bu planlamaya ait akis1 gostermektedir.

Planlama déngiisti, yonetim ve kontrol sistemlerinin tasarimi ile sona erer.

Lojistik planlama, ne, ne zaman ve nasil sorularina, stratejik, taktik ve operasyonel

seviyede yamtlar arar. Bu seviyeler arasindaki baglica fark, plinlama siirelerindeki

*Ronald H. Ballou, a.g.e., s. 31.

40



zamanlama faktSriidiir. Stratejik planlama, daha once de deginildigi lizere uzun bir sliregtir,
genellikle bir yildan uzun bir siireyi kapsar. Taktik plidnlama ise orta donemli bir planlama
stirecidir; genellikle bir yildan kisa siirer. Operasyonel planlama ise kisa véadeli bir zaman

ufkuna sahiptir; ay, hafta ya da giin bazinda planlamalar igerir.

Lojistik Sistemin Isletme Amaglartve| .
Halkalari Stratejisi
O Faaliyet Yeri *
[ Operasyon Stratejisi 1 .
a Etll)vantZr Yﬁnetirili Mgt erl Hizmetleri
O Bilisim Sistemleri Thtiyaglan
0O Malzeme Yb6netimi +
O Transportasyon Entegre Lojistik
U Planlama ve Kontrol Metodlar ¢ » Planlama
1  Organizasyon +
Entegre bir Lojistik
Y 6netim Sistem
Tasarimi
Ayrintil Performans,
Olgiitleri

Sekil 14. Lojistik Planlama

Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement,. 4™ ed., New Jersey: Prentice-Hall
International, 1999, s. 33.

Herbir planlama seviyesi farkli bir perspektif gerektirir. Uzun siire¢li bir metod olmasi
sebebiyle stratejik pldnlama, kesin olmayan ve tamamlanmamig verilerle ¢alisir; yaklasik
degerde veriler kullanlir. Sonuglar, kabul edilebilir derecede optimuma yakinsa, planlama

bagaril1 olarak kabul edilir. Diger taraftan operasyonel planlama kesin verilerle ¢aligir.

Lojistik planlama, bir tasarim problemidir. Lojistik pldnlama sistemine, baglant1 ve
diigtim noktalarimn olusturdugu bir ag (network) seklinde yaklagilabilinir. Mallarin gesitli
envanter stok depolar arasindaki hareketi, agin baglantilarim olusturur. Tedarikgiler, tiretim
yerleri ya da depolar ise agin diigiim noktalarim olusturur. Herhangi iki diigiim noktas
arasinda; degisik iiriin, rota ya da alternatif tasima metodlarina bagli olarak birden fazla
baglant1 sekli olabilir. Diigiim noktalar, envanter akiginin gegici olarak durdugu yerlerdir

(Depolar, iiretim esnasinda iki makine arasi, vb.).
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Aym zamanda bu sistem igerisinde, bir bilgi agindan da sézetmek yerinde olur. Uriin
akisi, genellikle agin asagisina dogru gergeklesirken, bilgi akisi her iki yonde de gerceklesir.
Bu iki ag, kesinlikle birbirinden bagimsiz olarak diigiiniilemez. Lojistik pladnlamanin
gergeklestirmesi gereken, bu ag sayesinde ulagilan miisteri hizmetleri seviyesinden elde edilen
gelir ve bu agin kendisini ve faaliyetlerini olusturmak i¢in gerekli olan maliyet arasinda,

optimum bir denge kurmaktir®®.

1. Stratejik Uretim Lojistigi Kavram ve Boyutlar

Uretilecek malin ya da sunulacak hizmetin kalitesini yakindan ilgilendiren {iretim
fonksiyonu, igletme stratejisinin olugturulmasinda 6nemli bir role sahiptir. Genellikle, sirketin
insan ve sermaye aktiflerinin biiyiik bir kismu firetim fonksiyonuna ayrilmistir. Uriiniin tipine
ve liretim gekline gore, rekabet acisindan igletmeler i¢in 6nemli bir role sahip pazarlama
stratejileri de farkliliklar gosterir. Tablo 3’te farkli iiretim tipleri icin gelistirilmis, farkli

pazarlama stratejilerinin 6zelliklerine deginilmistir.

Tablo 3. Cesitli Uretim Tipleri i¢in Gelistirilmis Pazarlama Stratejileri

. . Prosese ait Tipik  azarlama
Uretim Sekli Uriin Tipi e ol Stratejisine ait Tipik
Ozellikler - -
Ozellikler
Hi Miisteri istekleri Ustiin yeteneklere sahip Kaliteli ig iistiinltig,
1zmet - — . . . . . .
dogrultusunda “Sipari  ig¢i ve genel amagh istenilen teslimat
Proi i¢in Uretim” sekli makineler tercih edilir. [yi siirelerini yakalamig
roje n . o
planlanmus bir is olmak, miigteri
Atslye Tipi baslangjcx?a, kaliteye.: ve isteklf:rine cevap
esneklige 6nem verilir. verebilmek.
Kitle Uretimi Standart Ozel amagl faaliyet Cazip yanlari ortaya
koyarak satig yapmak.
Siirekli Uretim Cok sayida potansiyel ~ Orta seviyede beceriye Fiyati, iiriiniin
miigteri tarafindan talep  sahip is¢i ve 6zel Ozelliklerini ve iiriiniin
edilen “Stok i¢in makineler tercih edilir pazarda
Uretim” felsefesine (genellikle otomasyon). bulunabilmesini
uygun Verimlilik, maliyet hedefleyen strateji.
kontrolii ve iiriinlerin Urliniin pazar agisindan
ulagilabilirlik derecesini  uygunlugunu kontrol
arttirmak igin iyi bir etmek i¢in “Pazarlama
dagitim planlamaya 6nem  Arastirmas1” yapilir.
verilir.

Kaynak: James B.Dilworth, Production and Operations Management: Manufacturing and Services,
5™ ed., Singapore: McGraw Hill International Editions, Management and Organization Series,
1993, s. 58.

* Ronald H. Balloy, a.g.e., s. 33-38.
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Uretim fonksiyonu siiphesiz, isletmeye ait mallarin maliyeti, kalitesi ve bulunabilirligi
agisindan Snemli bir role sahiptir. Uretimin giiclii ve zayif yanlari, isletmenin genel
stratejisinin bagarisinda onemli bir etki yaratir. Dolayisiyla, isletme stratejisinin formiile
edilmesi asamasinda, iiretim fonksiyonu, biitiiniiyle degerlendirilmelidir®'. Kald ki, tiretim
fonksiyonu, isletmenin rakipleri arasinda farkli bir yer edinmeye calistig1 alanda en Snemli

rolii, liriin ya da hizmetin iiretilmesi roliinii tistlenmis durumdadir.

Gegtigimiz on yil boyunca, rekabet¢i firmalar kendilerini uzun dénemde koruyabilmek
icin {iiretim faaliyetlerine daha fazla 6nem vermeleri gerektigini farkettiler, Utretim
fonksiyonunun éneminin diger faaliyetlerle (tasarim, mithendislik, AR-GE, sati§, pazarlama)
aym diizeye yiikselmesi, basarili igletmelerin® iiretimi bir rekabet araci olarak ele
almalarindan kaynaklandi. Isletmenin rekabet edebilmesi i¢in, iiretim faaliyeti, igletme
amaglarina ulagmada, kritik faaliyetlerden biri olarak degerlendirilmeli ve bununla beraber,

tiim isletme diizeyinde birlik ve biitlinliigiin saglanmasi gereklidir.

Stratejik tiretim lojistigi, sadece bir fabrikanin smirlart igerisinde isleyen, ne
tiretilecegi, iirliniin nasil pazarlanacagi ve liriin hizmetlerinin sunumunda ne tiir stratejilerin
uygulanacagi hakkindaki kararlar1 diger birimlere birakan bir faaliyet degildir. Stratejik
tiretim lojistigi, girdileri (siparis, malzeme, bilegenler, vb.) dis diinyadan alir ve bir takim
kaynaklar1 kullanarak, malzeme ve bilegenleri miisterilerin istedigi sekle doniistiirtir. Tim bu

faaliyetleri, ¢evrenin fiziksel, finansal, insan ve politik kisitlar altinda gerceklestirir-.

Tablo 4, basaril1 bir stratejik tiretim lojistigine ait, gozoniinde bulundurulmas: gereken
faktorleri igermektedir. Stratejik iiretim lojistiginin temeli, isletmeye rekabetsel agidan
iistiinlilk kazandirabilmek igin, iiretim fonksiyonunun neyi en iyi yaptifimn belirlenmesine

dayanur.

°! James B. Dilworth, Production and Operations Management: Manufacturing and Services, Fifth Edition,
Singapore: McGraw Hill International Editions, Management and Organization Series, 1993, s. 57.

*21970li y1llarda Amerikan isletmelerinin genelinde tiriin tasarimi, pazarlama, mithendislik ve tiretim bolumleri
birbirlerinden ayr1 olarak galigryordu. Japon isletmelerinde ise tiim bu béliimler ortak galisma igerisindeydiler.
Japon sirketlerinde, 6rgiitteki herkes miigteri istek ve ihtiyaglarini biliyor, ig¢iler ve yonetim bir takim olarak
calistyordu. Uretime bagladiktan sonra, yapilan degisiklikler hem sayica az hem de goreli olarak 6nemsiz
oluyordu. Tiim bunlar sonucunda, Japonlar daha ucuza, ¢ok daha kisa zamanda ve yiiksek kalitede iirtinleri ile
diinya pazarinda listiin rekabet avantajr elde etmislerdi. ABDIi tireticiler igin mesaj agikt1: Ya degisecek ya da
yokolacaklard.

 Dale W. Compton, Miihendislik ve Teknoloji Yonetim, Gev. Dr. Gill E. Okudan, 1. Bast, Istanbul: Beta Basim
AS., 1999, s.6.
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Tablo 4. Stratejik Uretim Lojistigi Faktorleri

Stratejik Uretim Lojistigi Faktorleri

Uretim faaliyetlerinin sayis1, gesidi, bilyiikliigii ve yerlesimi

Kullanilacak makine ve donanim cesitleri

Uretim ya da Satinalma (Make-or-buy) Karari

Gerekli caligmalari gerceklestirecek ve koordine edecek organizasyonel yapinin olugturulmasi

Uretim planlama, kontrol sistemi ve envanter politikasi

Kaynak: James B.Dilworth, Production and Operations Management, 5" ed., Singapore: McGraw Hill
International Editions, Management and Organization Series, 1993, s. 61.

2. Stratejik Uretim Lojistiginin Nedenleri ve Hedefleri

Pazarda bagaril: bir stratejiye sahip olabilmek agisindan, igletme tarafindan, her bir
{irlin tipi i¢in, iiretim lojistiginin performans olgiitleri tanimlanmalidir. Performans 6lgiitleri,
tiretim lojistiginin, isletmeyi rekabet acisindan iistiin bir konuma getirebilmesi igin,
hedeflemesi gereken kritik basan faktorleridir. Dort adet performans 6lglitlinden

sozedilebilir*:

i. Maliyet Etkisi: Maliyet etkisi iizerinde énemle duran bir isletmenin; sermaye, is¢ilik

ve diger iiretim giderlerinde oldukga diigiik seviyeler yakalayacag: s6ylenebilir.

ii. Kalite: Kalite tizerinde siirekli ¢aligan bir igletme, belki kendisine yiiksek maliyet
getirse de, rakipleri arasinda gozle goriiliir bir tistiinlik yakalayacaktir.

iii. Guvenilirlik: Guvenilirligini gelistirmeye ¢aligan bir igletme, {riinlerini zamaninda

pazara sunacagi konusunda miisterilerine giiven verir.

iv. Esneklik: Esnekligini gelistirmeye c¢aligan bir isletme, iiriin tasariminda, {iriin
karmasinda ya da {iriin miktarinda olabilecek degisikliklere amnda cevap

verebilecektir.

Isletmenin bu dort performans 6lgiitiine verdigi onem derecesine gore pazarda bulunacag
nokta degisecektir. Herhangi bir igletme, ulasabilecegi kadar miisteriye ulagabilmek amaciyla,
her dort olgiite de 6nem verebilir. Fakat kugkusuz, sadece tek bir isletme, miisteriler igin

hersey olamaz. Ornegin, sézkonusu isletme uygun yerlerde iiriin bulundurabilir; hatta satig

% James B. Dilworth, a.g.e., s. 59.
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sonrasi nitelikli bir hizmet sunabilir. Fakat pazardaki bir diger isletmenin, pazara daha diigiik
bir fiyatta Urtin sunmasi olasidir. Aym sekilde, diisiik fiyatta {iriin sunabilen isletme, tiretim
prosesine ya da g¢alisanlarimin egitimine fazla para harcamayacak ve bu eksiklikler de onun

esnekligini azaltacaktir.

Uretim lojistigi, isletme agisindan uygun performans olgiitlerini yakalamaya galigir.
Omnegin, is¢i maliyetlerini diisiirmek, esnekligi artirmak ve insana bagh degisiklikleri ve hata
paylarim1 azaltmak i¢in, esnek {iretim sistemini Onerebilir. Diger yandan, tam-zamamnda
tiretim gibi metodlar, herhangi bir otomasyon gerektirmeden, isletmenin diigiik envanter
seviyesiyle calismasina ve depolama maliyetlerinden kurtulmasma —ki buna bagh olarak
toplam giderler de azalacaktir, bagh olarak, igletmenin pazardaki rekabet giiclinii arttirir.
Diisiik miktarlarda iretim yapan sirketlerde, hatali parca {iretimine firsat vermeden,

problemleri farketmek miimkiindiir. Bu da, kaliteyi arttiracaktir.

Stratejik iiretim lojistiginin hedefi, maliyet ve yonetimle ilgili diger sinirlamalan
g0zoniinde bulundurarak, miisterilerinin beklentilerini kargilayacak sekilde mal ya da hizmet
iiretimini planlamaktir. Bu plan, iiretilen iiriiniin verimliligi, esnekligi, maliyeti ve kalitesi

{izerinde uzun-dénemli bir etkiye sahip olacaktir.

Neredeyse, tiim mal ya da hizmet gesitleri, dort farkli proses stratejisinin varyasyonu

sonucu iiretilir’:
a. Proses Odakl1 (Aralikh ya da Siireksiz Uretim),
b. Tekrarl1 Proses,
c. Uriin Odakl (Stirekli Uretim)
d. Kitle Uretimi.

Global iiretimin %75i diisiik miktarda fakat yiiksek gesitte iiretimin yapildigi, genel
amagli makine ve teghizatin kullanildig, operatérlerin genis ¢apta egitimli oldugu proses
odakly tiretim stratejisini tercih etmektedir’®. Bu tip iiretimde, hammadde stogu oldukga fazla,
fakat iiriin stogu yoktur; siparig iizerine iiretim tercih edilir. Bu tretim tipinde, degisken
maliyetler yiiksektir. Elektronik kontrol sistemlerinin ya da teknolojik agidan gelismis

makinelerin kullanilmasiyla sistemin verimliligi arttirilabilir.

.9 Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6™ ed., United States of America: Prentice Hall, 2000,

| 5.234-242,

% Martin Christopher, a.g.e., s. 147.
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Tekrarli proses, iirlin ve proses odakli iiretimin arasinda yeralr. Tekrarl: {iretimde
modiiller kullamlir. Modiil, proseste kullanilmak {izere daha dnceden hazirlanmig par¢a ya da
bilesenlerdir, Tekrarli proses, tipik bir montaj hattidir, galiganlarin orta seviyede egitimli

olmast yeterlidir. Uretilecek {irtin miktar1, sik sik yapilan tahmin sonuglarina gére belirlenir.

Biiyiik hacimli, fakat ¢esidin az oldugu iiriin odakli tiretim tipinde, 6zel amagl makine
ve techizat kullanilmas: gerekir. Bu nedenle, sabit maliyetler yiiksektir. Iy standardizasyonu

nedeniyle, tiriinler genelde stoklanmir. Hammadde stoku diisiik tutulur.

Kitle {iretimi, maliyeti minimum seviyede tutacak sekilde, miigteri istekleri
dogrultusunda, kisa zamanda tiretim yapabilen bir iiretim stratejisidir; tiriin odakl stratejinin

biiyiitk hacim avantaji ile proses odakl: stratejinin yiiksek ¢esit avantajini birlestirir.

Isletmeler sececekleri iiretim stratejilerine gére avantajli ya da dezavanatajli konuma
gelebilirler. Uretilecek {irliniin miktarma ve ¢esidine gére, dogru segilecek her iiretim
stratejisi, isletmeye stratejik acidan avantaj saglayacaktir. Omegin, yiiksek hacimde bir {iriin
potansiyelinin varoldugu bir durumda, siirekli iiretimi segmek, birim maliyetleri
diisiireceginden, yerinde olacaktir. Tabii ki, {irlin hacmi diigikkse, kullamilacak makine ve

techizatin &zellikli ve maliyetinin yiiksek olmasi nedeniyle dezavantajh duruma gegecektir.

Kuskusuz, isletmenin varolan iiretim sistemini degistirmesi oldukg¢a zor ve maliyeti
yilksek bir istir. Dolayisiyla, dogru liretim stratejisini segmek, isletmenin uzun vadede
bagarisint da beraberinde getirecektir. Onemli olan, segilen iiretim stratejisinin, {iretimin her
adiminda tiriine deger katildigin1 garanti etmesi ve gerekiyorsa ige yaramayan adimlarin iptali,
segilen yontemin miigterilerin isteklerine hizh ve optimum maliyetlerle cevap verebiliyor

olmasidir’’.

3. Etkin Bir Lojistik Organizasyonunun Maliyetlere Etkisi”®

Lojistik sistem, kisaca, malzemenin akisiyla ilgili planlama ve kontrolii saglayan bir
koordinasyon fonksiyonu seklinde tamimlanabilir. Bu sistemin amact, firmanin kaynaklarini

maksimize ederken, miisteri hizmetinde gereken kalite seviyesini yakalamaktir.

Etkin bir lojistik yonetiminin sirket kirin arttiric1 bir etkisi vardir. Herhangi imalétgt

bir firma i¢in, kdr-zarar tablosunun Tablo 5’teki gibi olacag: diistiniilebilir:

°7 Jay Heizer, a.g.c., s. 243.
% Tony Arnold, a.g.e., s. 3-5.
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Tablo 5. Kar-Zarar Tablosu

Satiglann Yizdesi

Gelir (satiglar): $1.000.000 100
Satilan Mallarin Maliyeti:

Direkt Malzemeler: $500.000 50

Direkt Isgilik: $200.000 20

Isletme Giderleri: $200.000 20
Toplam Satilan Mal Maliyeti: $900.000 Q90
Brat Kar: $100.000 10

Kaynak: J.R Tony Arnold,. Introduction to Materials Management, 3 ed., New Jersey: Prentice-Hall
International Editions, 1991, s. 4.

Iyi organize edilmis bir lojistik yonetimi sonucu direkt malzeme gideri %10 ve direkt

iscilik gideri %S5 dusiiriilebilir. Bu diisiis, kira, Tablo 6’da gosterildigi sekilde yansiyacaktir:

Tablo 6. Direkt Malzeme ve Iscilik Gideri Diisiiriilmiis Kar-Zarar Tablosu

Satiglarin Yuzdesi

Gelir (satiglar): $1.000.000 100
Satilan Mallarin Maliyeti:

Direkt Malzemeler: $450.000 45

Direkt Isgilik: $190.000 19

Isletme Giderleri: $200.000 20
Toplam Satilan Mal Maliyeti: $840.000 84
Brat Kar: $160.000 16

Kaynak: J.R Tony Arnold,. Introduction to Materials Management, 3" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International Editions, 1991, s. 4.

Goriildiigii gibi, kir %60 artmustir. Diger yandan, geliri arttirarak kérda aym rakami
yakalamak igin, satiglar1 Tablo 7°de oldugu iizere, 1.2 milyon dolara arttirmak gerektigi

goriliir:
Tablo 7. Satiglarin Arttirildigi K4r-Zarar Tablosu
Satiglarin Yiizdesi

Gelir (satislar): $1.200.000 100
Satilan Mallarin Maliyeti:

Direkt Malzemeler: $600.000 50

Direkt Isgilik: $240.000 20

_ Isletme Giderleri: $200.000 17

Toplam Satitan Mal Maliyeti: $1.040.000 87
Brit Kar: $160.000 13

Kaynak: J.R Tony Arnold,. Introduction to Materials Management, 3" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International Editions, 1991, s. 5.
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Maliyetleri diigiirmek direkt olarak kar1 etkilerken, satiglar1 yiikseltmek, direkt isgilik
ve malzeme giderlerini de arttiracagindan, kar1 dogrudan arttirmamaktadir. Lojistik yonetimi,
dogru zamanda, dogru yerde, dogru malzemelerin olmasim ve sirket kaynaklarinin diizgiin

sekilde kullanilmasim saglayarak maliyetleri diistirme ¢abasindadir.

II. GELENEKSEL ve MODERN MALZEME IHTiYAC PLANLAMASI ve URETIM
LOJISTIGI

Ihtiyaglarin planlanmasi, siiphesiz {iretimin etkin bir sekilde yonetilebilmesi igin bir
catt olusturur. Son yirmi yila bakildiginda, bu ¢atimn olusturulmas: igin en ¢ok kullanilan
yontem ise, sadece malzemelerin y6netimine odaklanmis olan, geleneksel malzeme ihtiyac
planlamasi olmugtur. Daha sonralari, ¢aligma saatlerinin de bu sistem igerisinde yeralmasi
gerektigini One siiren kapasite ihtiyag pldnlamasi yontemi ortaya gikmugtir. Tabii bir irliniin
tiretilmesi i¢in sadece malzeme ve isgiiciine ihtiyag duyulmamaktadir. Dolayisiyla, makineler,
tezgéhlar, aletler, vb. diger kaynaklar1 da g6z6niinde bulunduran iiretim kaynaklar1 planlamasi

ya da modern malzeme ihtiyag planlamasi kavramu ortaya konulmugtur’.

Isletmelerin yaptig1 en basit ve en kapsaml harcama, siiphesiz malzeme igin yapilan
harcamalardir. Dolayisiyla, bu kapsamli harcamalarin etkin bir sekilde planlanmasi, kontrolii
ve yOnetimi, isletmenin amaglarina ulagmasi agisindan olduk¢a énemli bir rol oynar. Etkin bir
malzeme ihtiyaci plidnlamasi, isletmenin hedeflenen miigteri hizmetleri seviyesine ve karlilik
diizeyine ulagmasiyla ve hatta rekabet ortamindaki yeteneklerinin ve giicliniin artmasiyla
sonuglanir. Malzeme ihtiya¢ pldnlamasi yapilirken gézéniinde bulundurulmas: gereken kriter,
malzeme sipariginin ne zaman ve ne miktarda verilecegi kararlarmin alinmasinda gizlidir.
Malzeme yOnetimi fonksiyonunun birincil gorevi, uygun olan siparig teknigi segmek ve
miimkiin olan minimum maliyetle, envanter, tagima, depolama ve eleman ihtiyacim

karsilamaktir'®.

Isletme agisindan uygun olan cesitli planlama metodlan arasindan, herhangi biri
segilmeden Once, talebin yapisi tammlanmalidir. Talebin yapisi ya da kaynagi, malzeme

ihtiyag planlamasi se¢imi ve uygulanabilirliginde en 6nemli role sahiptir.

Bagimli ve bagimsiz olmak tizere iki ¢esit talepten s6zedilebilir. Bagimsiz talep,

herhangi bir bagka iiriiniin talebine bagli olmayan talep seklidir. Miisteri istek ve ihtiyaglarina

% S.C. Graves, a.g.e., s. 571.
"% David Frederick Ross, a.g.c., s.264.
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bagli olan bagimsiz talep, pazarda beklenmeyen herhangi bir degisim olmadig: siirece, siirekli

ve tanimlanabilir bir model sergilerwl.
Bagimsiz talebe ait baslica 6zellikleri su sekilde siralayabiliriz' %
a. Sirket envanter kararlarindan bagimsizdirlar.

b. Bagimsiz talebe gore pldnlamasi yapilan pargalar, diger parcalar referans alinmaksizin

isleme tabi tutulur.

c. Bu ¢esit pargalarin pladnlama siireci, gegmisteki verilere dayanarak, gelecegi ongérme

cabastyla yapilan tahmin tekniklerinin kullanilmasini gerektirir.

d. Bagimsiz talebe gore planlamasi yapilan pargalarda, tahminlemede olusabilecek
hatalar1 dengeleyebilmek agisindan, bir miktar emniyet stok paymu hesaba katmak
gerekir.

Bagimsiz talebin tersine bagiml: talep ise, herhangi bagka bir par¢anin talebine bagl
olan ve o parga ile arasinda direkt ve matematiksel bir iliski bulunan talep seklidir. Parcalar
arasindaki bagimlilik dikey ya da yatay olarak simflandinlabilir. Ornegin, bir tiriin ya da
montaj pargasi i¢in gerekli olan bilesen dikey, aym1 durum igin gerekli olan aksesuarlar ise
yatay seviyede yeralirlar. Imalatta yeralan ¢ogu pargalar bagimli talep 6zelligi tasirlar.
Hammadde, bilesen ya da yarn mamul satin alan iireticiler, bu pargalar1 satmak i¢in degil,

tirlinlerinde kullanmak iizere alirlar ve zaman geldiginde kullanmak i¢in stoklarlar.
Bagimli talebe ait 6zellikleri su sekilde stralayabiliriz' ®;

a. Bagimli talebe gore plinlanan pargalar, daima, malzeme listesinde'® detayli bir

sekilde tammlanmis diger pargalara bagl olarak plénlanirlar.

b. Bu gesit parcalara ait talep karari, talebin kaynag referans olarak gosterilerek, kesin

bir sekilde verilebilir.
c. Bu pargalara ait gelecekteki talep, gegmis veriler kullanilarak hesaplanmamalidir.

d. Bagimh talebe gore planlamasi yapilan pargalarda, emniyet stoklar1 gereksizdir.

11 Richard J. Tersine, Principles of Inventory & Materials Management, 4™ ed., New Jersey: Prentice-Hall
International Editions, 1994, s. 337.

12 David Frederick Ross, a.g.e., s. 264.

1% David Frederick Ross, a.g.e., s. 265.

19 Malzeme listesi, bir iiriinii tiretmek igin gerekli olan bilesenlerin, bu bilesenlere ait zelliklerin ve iiriinii
tiretmek i¢in bu bilesenlerden ne miktarda kullanilmasi gerektiginin listesidir. Ingilizcede kisaca BOM (Bills of
Material) olarak gegen malzeme listesi yerine dilimizde kimi zaman #riin agaci terimi de kullantlir.
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Ornegin bir fabrika dolap tiretiyorsa, dolap igin olan talep bagimsizdir. Ana Uretim

195 (MPS) yeralan parcalar bagimsiz talep sonucu olusmuslardir. Ama dolabmn

Programinda
cekmeceleri, dig kasasi vb. diger pargalar bagimli talep kapsamina girerler. Ciinkii, bu
parcalarin iiretimi, dolabin talebine baglidir. Sekil 15°te dolap liretimine ait, bagimli ve
bagimsiz degigkenler arasindaki iligkiyi gosteren, basit bir {irtin afact diyagrami

gosterilmektedir. Parantez i¢indeki degerler, gerekli bilesen miktarlarim belirtmektedir.

Ug Gézlit Dosya

Dolabi
Parga No. 0001
(1) (1) (3)
D15 Kasa Kilit Cekmece
Parga No. 1001 Parga No. 1002 Parga No. 1003
2) | ) &) |
Cekmece Yatagt Sap Destekleyici Rulman
Parga No. 2001 Parga No. 2002 Parga No. 2003
Sekil 15. Uriin Agaci

Kaynak: James B.Dilworth, Production and Operations Management: Manufacturing and Services,
5" ed., Singapore: McGraw Hill International Editions, Management and Organization Series,
1993, s. 264.

Parcanin talep durumunu belirlemek, ihtiya¢ pldnlama teknigi segiminde atilan ilk
adimdir. Bagimsiz talep, diger par¢a ya da tiriinlerle ilgili olmadigindan miktar1 sadece tahmin
edilebilir. Bagimli talep ise, hesaplanabilir. Iste Malzeme Ihtiyag Plénlamasi'® (MRP) bu

hesaplamay: gerceklestirmek iizere tasarlanmigtr.

Bir parcaya ait hem bagimli, hem de bagimsiz talep bulunabilir. Ornegin bir hizmet ya
da yedek parga servisi isleminde her ikisi de mevcuttur. Elektrik stiplirgesi iiretiminde kasa ile
siiplirge bagint birbirine monte etmek igin esnek bir hortum kullamlir. Bu 6mekte, hortum
bagimhi bir talep elemamidir. Fakat, &letin kullaniminda, hortum en hareketli parga

oldugundan, bozulma olasilig da diger kisimlara gére yiiksektir. Dolayisiyla, imalét¢1 firma

19 Ana Uretim Programu, neyin, ne zaman yapilmasi gerektigini belirler. Bu program, iiretim planlamas: ile
uyum iginde olmahdir. Uretim planlamasinin sonucunda ana iiretim programi elde edilir. Ana tiretim programi
talebi karsilamak ve iiretim planini gergeklegtirmek iin nelere ihtiyag duyuldugunu ortaya koyar; hangi islerin
ne zaman yapiimasi gerektigini saptar. Ana {iretim programi kavrami yerine kisaca, Ingilizceden dilimize gegen,
MPS (Master Production Schedule) terimi kullanilir.

1% Malzeme Ihtiyag Planlamasi terimi yerine, ingilizce literatiirde kisaca, Material Requriments Planning
kavraminin ilk harfleri olan MRP kisaltmasi kullaniimaktadir.
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{iretim sirasinda, bu parganin bir de yedegini bulundurma yoluna gider. Iste, bu yedek
hortumlara olan talep bagimsizdir, ¢iinkii yedek hortumlara olan talep imal edilen elektrik

siipiirgesi miktarina direkt olarak bagli degildir'"’.

-----

Geleneksel malzeme ihtiyag planlamasi (MRP), imalat tesisinde gergeklestirilebilecek
tiretim pldm ve mevcut/tahmini miigteri sipariglerinden yararlanarak hazirlanan ana iiretim
programinin (MPS) olusturulmasi ile baglatilir. Talep tahminleri ve imalét sistemine ait veriler
(kapasitedeki kisitlar gibi), liretim planinin hazirlanmasinda kullanilir ve sistem kapasitesi ile
sipariglerin sisteme yiikledigi talebi belirler. Pldnlanmug {iretim programindan, fabrikanin
malzeme ihtiyac1 miktar ve spesifikasyonlari, yani tedarik listeleri ve ihtiya¢ zamanlar, elde
edilebilir. Bu program, talep diizensizliklerini ve iiretilmesi gereken triinlerin karmagikligin
yansitir. Yine program, tiretilecek iiriinlere bagl oldugundan ve kullanilacak ortak bilesen ve
malzemelerin belirlenmesini gerektirdiginden, tiretim i¢in malzeme tedarik listesi ve mevcut
envanter verilerinden yararlamlir. Bu malzeme ihtiyaglar1 pldnina dayanarak, malzeme siparis
tedarik zamanlari, muhtemel iiretim ¢izelgesi ve bitmis mamul ve sevk programi
hazirlanabilir. Uretim programu, siparigin {iretime sevki ve teslim tarihi, ac¢ik siparislerin

teslim giinlerindeki degisiklikleri ve gelecek sipariglerin iiretime sevk ¢izelgesini verir.

Agikca goriilecegi gibi, sistem, MPS ile yonetilir. Eger yanhs ise veya hzh
degisiyorsa, istenen sonuca ulasmak zor olabilir. Benzer gekilde, sistemin etkinligi envanter
seviyelerine iligkin bilginin dogruluguna baghdir. Bu, isletmedeki biitiin malzeme, parga ve

yar1 mamullerin, miktar ve tipleri hakkindaki bilginin siirekli glincellestirilmesini gerektirir' %,

MRP sisteminde kullamlan ana kural, malzeme, parg¢a ve yar1 mamullere olan talebin
son iiriine bagimli oldugudur. MRP, sipariglerin onceliklerini de dikkate alarak, Uriinlerin
iiretimlerinin tamamlanmas1 gereken tarihten pldnlamaya baglayarak, geriye dogru gider;
bagimli talebi olan pargalarin siparis zamanlarimi ve siparis miktarlarim bulur. Amag,
planlanan iiretimi ve sevkiyati gergeklestirebilmek igin, malzemelerin ve parcalarin fabrikaya
Zamgnlnda gelmesini ve tiretimin zamaninda bitirilmesini saglamak; sistemde miimkiin olan

en az envanteri bulundurmak; tiretim, sevkiyat ve satinalma faaliyetlerini planlamaktir.

MRP bilgisayar esasli bir malzeme ihtiyact belirleme sistemidir. MPS’nin igermesi

gereken bilgiler, imal4t boliimiiniin iiretmeyi amacladigi ana bilesen ya da son iiriinlerin

7 Tony Arnold, a.g.e., s. 48-49.
1% Dale W. Compton, a.g.e., s. 374-375.
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miktaridir. Bu pargalar MPS’yi aksatmamak agisindan dogru zamanda, istenilen miktarda ve
dogru yerde bulunmak zorundadirlar. Eger herhangi bir bilesen eksik kalirsa, {irlin zamaninda
tiretilemez ya da yliklenemez. Bu bilesen ihtiyacuu planlamak igin MRP sisteminden

yararlanlir.
MRP’in baglica iki hedefi vardir'®:

i. Intivaglar: belirlemek. Herhangi bir imalat planlama ve kontrol sisteminin ana hedefi,
firmanmn Uriin talebini karsilayacak dogru malzemeyi, dogru miktarda ve dogru
zamanda bulundurmaktir. MRP’in  hedefi, MPS’in ihtiyaglarim karsilayacak
bilesenlerin hangileri olacagina karar vermektir. Ayrica, teslimat zamanini gézoniinde
bulundurarak, bilesenlerin uygun olacagi zaman araliklann hesaplanir. Dolayisiyla
MRP; neyi, ne miktarda ve ne zaman 1smarlayacagina karar vermeli ve teslimata ait

zamanlama programim gergeklestirmelidir.

ii. Oncelikleri hazir bulundurmak. Bilesenlere olan talep ve arz, giinliik olarak
degismektedir. Miisteriler her an yeni siparis verebilir ya da verdikleri siparigleri
degistirebilirler. Bilesenler tiikkenmis, tedarikgiler teslimat zamaninda gecikmis, 1skarta
olusmus ya da makineler bozulmus olabilir. Her an degisim gosterebilen bu ortamda,
MRP planlamay: aksatmamak i¢in, 6ncelikleri yeniden organize etme yetenegine
sahip olmalidir. Ekleme yapabilmeli ya da gerektiginde iptal edebilmeli, teslimat

stiresini uzatabilmeli ya da siparigleri degistirebilmelidir.

MRP, MPS sitemine bagh sekilde yiiriitiilmektedir. MRP, bir nevi, MPS’de yeralan

tirlinleri tiretebilmek i¢in gerekli olan bilesenleri planlayan bir 6n pldnlama sathasidir.

Isletme, az sayida ve basit dizaynli iriinler iiretiyorsa, MRP’yi manuel olarak
gergeklestirmek miimkiin olabilir. Fakat, giiniimiizde ¢ogu isletme, arzin, talebin ve

[Ny

kapasitenin siirekli degistigi bir ortamda, binlerce bilegenin kaydint tutmakla yiikiimludiirler.

19 Tony Arnold, a.g.e., s. 49-50.
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Bilgisayarlar olmadan once, detayli, manuel sistemler gerceklestirilir ve biiyiik
envanter ve uzun siireli teslimat siirelerine ulagilirdl. Bu gereksiz miktarlardaki envanterin ve
uzayan teslimat siirelerinin nedeni, kesin ve giincel bilgi yetersizliginden dolay1, yapilmasi
gereken hesaplarin gergeklestirilememesiydi. “Zamanindan &nce ve bol miktarda” kural
organizasyonlarin ¢ofu tarafindan benimsenmisti. Giiniimiizde ise, bilgisayarlarin iiretim
lojistiginde yeralmasi ve dolayisiyla iz kazanilmasi, yiiksek miktarda veriyi saklayabilme
yetisi ve bunlari proses edip bilgiye ulagabilme, iiretim planlama ve kontrol sistemlerinin

modernlesmesiyle sonuglanmugtir''°.

Malzeme
Listesi Ana Uretim Programi Donemlik MIP
Raporu
Giinluk MIP
. | Raporu
Teslimat
Sireleri
I
Planlanmig
/ e
Envanter Malzeme ihtiyag
Kayitlart Planlamasi Satinalma igin
Programlari \ Oneri
(bilgisayar ve
yazilim) I
Istisnai
Raporlar

-Siparis erken ya da
gec ya da gereksiz

Satinalma
Kayitlart

-Siparis miktari ¢ok az
ya da ¢ok fazla

Sekil 16. Malzeme Ihtiyag Planlamasinin Yapist

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6™ ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 581.

"% Richard J. Tersine, a.g.e., s. 346.

53



Sekil 16, MRP sistemindeki islemleri gostermektedir. MRP’ye ait bilesenleri su
sekilde siralayabiliriz: MPS, malzeme listesi (BOM: Bill of Materials), envanter ve satig

kayitlar1 ve her pargaya ait teslimat stireleri.

MRP sistemini esas yirliten bilesen MPS olmakla birlikte, envanter kayitlar1 ve
malzeme listesi MPS’te yeralan tirlinlerle ilgili ek bilgi desteginde bulunmaktadirlar. Tiim

bunlar, MRP sisteminin girdileri seklinde yorumlanabilir.

1. Malzeme Ihtiyac Plinlamasi Girdileri
MREP sisteminin girdilerini su sekilde siralayabiliriz:
1.1. Ana Uretim Program (MPS)

MRP sistemi tasarimi MPS’ye uygun olarak gelistirilir. MPS, MRP siirecini ¢aligtiran
bir mekanizma olarak tanimlanabilir. MPS slire olarak tiim pldnlama donemini kapsar.
Planlama doénemi, tiim malzemelerin temini, liretimi ya da her ikisi i¢in gereken toplam
stireden uzun olmalidir. MPS, miisteri siparigleri ve talep tahminlerini donemler itibariyla
tiretim degerleri cinsinden ifade ederek, pazarlama ve {iretim fonksiyonlar1 arasindaki iligkiyi
belirler. MPS’nin girdileri arasinda, miisteri siparisleri ve talep tahminlerinin yanisira,
donemler itibariyla isletmenin liretim kapasitesi ve envanter durumu bilgileri de

yeralmaktadir'''.

Tablo 8’de bir mobilya sirketine ait MPS’nin bir kismu gériilmektedir. Bu MPS, 1
haftaya dayali planlart icermektedir. Ornegin, s6zkonusu isletme, 100 adet ii¢ gozli
¢ekmeceye ait son montaji yedinci haftada, ikinci 100 adedi onuncu haftada ve tigiincii 100
adedi onikinci haftada bitirmeyi pldnlamaktadir. Bu miktarlar, gereken pargalarin teslimat
stireleri gozoniinde tutularak, 6ne g¢ekilen tarihlerde siparis edilmelidir ki, montaj islemine

istenilen zamanda baslanabilsin''.

"!'Norman Gaither, a.g.e., s. 429-430.
12 James B. Dilworth, a.g.e., s. 261,
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Tablo 8. Bir Mobilya Sirketine ait Ana Uretim Programmin bir Kism1

Hafta Sayisi
Parca
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12
001 Ug gozlii gekmece 100 100 100
005 Dort gozlii gekmece 60 60 | 120 60
007 Srira 150 150 90

Kaynak: James B.Dilworth, Production and Operations Management: Manufacturing and Services,
5™ ed., Singapore: McGraw Hill International Editions, Management and Organization Series,
1993, s. 262.

MPS’de yeralan bilgi, hem miisteri siparislerine hem de tahminlere dayalidir. Miisteri
siparigleri, giiphesiz planlamanin 6n safthasinda yeralirlar. Gelecekle ilgili planlarin
yapilabilmesi i¢in, isletmenin tahmini satiglarla ilgili bir rakam belirlemesi sarttir. Eger,
gergek siparisler, tahmin edilen satig miktarlarim gegerse, teslimat stireleri uzatiimali ya da
fazla ¢alisma, ek tezgdh satin alma vb. yontemlerle bu fazla siparis karsilanmalidir. Bu iiretim

ihtiyaglarim1 karsilamak i¢in gerekli olan malzeme ise 6nceden tedarik edilmelidir.

Basit olarak MPS, beklenen {iretim programidir; igletme tarafindan tiretilecek belirli
pargalarin miktarlarin1 tanimlayan planlama kodlarim igerir ve su konularda gerekli olan

bilgiyi MRP sistemine verir' >:

a. Terminlere gore diizenlenmis malzeme ve yapim grubu ihtiyaci,
b. Uretimdeki siparis oncelikleri,

c. Uretim plam igin gerekli olan kisa vadeli kapasite ihtiyact.
1.2. Malzeme Listesi (BOM)

BOM ya da iiriin agaci, MRP sisteminin planladif: son iiriinii elde etmek i¢in gereken
pargalarla ilgili tiim bilgileri igeren bir listedir. MPS, son {iriinlerin ne zaman ve ne miktarda
iiretilecegi sorusuna yanit verirken, BOM bu son {iriinlerin elde edilebilmesi i¢in, son {iirline
bagimli olan bilesenlerin miktarim ortaya koyar. Ayrica son iirlinii {iretebilmek i¢in, gerekli

olan imalat sathalarnn sirastyla ilgili bilgileri de igerir''*.

' jsmail Duymaz, a.g.e., s. 75
114 Richard J. Tersine, a.g.e., s. 340.
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Bir malzeme listesinin fonksiyonlar: asagidaki gibi siralanabilir''>:

a. Isletme agisindan ortak bir tamm saglar.

b. Yeni lirlin tasarimin ve tanitimini kolaylagtirir.

¢. Uriin standardizasyonu ve grup teknolojisi icin kullanilir.

d. Istege bagl iiriin niteliklerinin tahmini icin olduk¢a elverislidir.
e. Uriin maliyetlendirmenin temelini olusturur.

f. Siparis kaydinin temelini olusturur.

g. MPS’yi olusturur ve MPS’yi alt bilesen ihtiya¢larina gevirir.

h. MRP ¢oziimlemede kullanilir.

i.  Se¢im listelerinin olusturulmas igin kullanilir.

BOM, iiretimdeki sathalar1 temsil eden seviyelerden olusur. BOM’un en iist ya da
sifirnc1 seviyesi, son iiriine aittir. Asagi dogru olan bir sonraki seviye, son iiriine ait
bilesenleri ya da montaj elemanlarini igerebilir. Bu seviyenin altindaki seviyede de, 6rnegin

bu bilegenlere ya da montaj elemanlarina ait hammaddeler yeralabilir.

BOM’la ilgili bir 6nemli nokta da asil ve bilesen parca kavramimn''® anlagiimasidir.
Bilesen pargalar, asil pargalar olugturmak icin biraraya getirilen pargalardir.
Tablo 9°da, bir isletmenin iirettigi ¢im sulama cihazi igin bir BOM 6rnegi verilmistir.

377 parca numarasidir.

'S Ayberk Soyer, a.g.e., s. 76-77.
'16 As1l parga ve bilesen parga kavrami yerine, kimi kaynaklarda baba/ogul kavraminin kullanilmasi tercih
edilmektedir. Ingilizce literatiirlerde ise, parent/component kavrami kullanilmaktadir.
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Tablo 9. Malzeme Listesi (BOM): # 377 Cim Sulama Cihaz1

Asil Kod Bilesen Kodu Seviye Tamimlama Birim Asil Parea icin
Gereken Bilesen Miktar:
377 0 #377 Cim Sulama Cihazi

M 1 Su Motoru 1
377 F 1 Dis Kasa 1
H 1 #699 Hortum Haznesi 1

A 2 13 Aliiminyum Boru 10
M B 2 13 x 1,6 Metal Vida 3
C 2 Elektrik Donanim Seti 1

A 2 &13 Aliminyum Boru 40
F D 2 13 x 13 #115 Plastik Kapak 3
B 2 13 x 1,6 Metal Vida 3

Kaynak: Norman Gaither, Production and Operations Management, 7™ ed., United States of America:
Duxbury Press, 1996, s. 433.

Tablo 9’daki Srnekte, bir ¢im sulama cihaz i¢in (asil parga), bir adet su motoru, bir
adet dig kasa ve bir adet hortum haznesi (bilegenler) ihtiyact oldugu goriilmektedir. Aym
sekilde, M asil kodlu su motoru i¢in, on adet belirtilen dzelliklerde aliiminyum boru, ii¢ adet

vida ve bir adet elektrik donanum seti ihtiyaci bulunmaktadir.

BOM, son iiriinii iiretebilmek i¢in kullamilan téim parga, yar tirlin ve malzemeleri ve
bunlarin miktarlarini belirlediginden triinlerde tasarim degisikleri yapildiginda ya da yeni bir

iirtin modeli gelistirildiginde BOM’larin da modifiye edilmesi sarttir.
1.3. Envanter Kayitlari

Envanter durumunu iceren dosya, envanterde bulunan tiim malzemeye ait bilgiyi
iceren, bilgisayar biitiinlesik bir dosyadir. Her malzemenin, kag¢ tiriinde kullanildigina
bakilmaksizin, bir malzeme kaydi bulunur. Malzeme kaydi, en alt seviye kodunu, elde
_ bulunan envanter miktarini, siparis edilmis malzeme miktarini ve iiriin i¢in varolan miisteri
| sipariglerini igerir. Bu kayitlar teslimat, 1skarta malzeme, planlanmis siparisler vb. durumlara

"bagli olarak stirekli giincellenir.
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Dosyanin diger kismu da MRP sisteminin kullandii planlama faktorlerini igerir.
Planlama faktorlerine rnek olarak; parti biiyiikliigi, teslimat siireleri, emniyet stok seviyeleri

ve 1skarta oranlan verilebilir.

Montaj pargalar1 gibi baz1 pargalar son iiriin sayilir. Bu malzemeler MPS’in bir pargasi
degillerdir, ¢linkii direkt olarak tedarik¢ilerden satin alinmiglar ve miigteri talebine karsi
envantere dahil edilmislerdir. Bir bagka deyigle, iretilmemislerdir, dolayisiyla MPS’de
yeralmazlar. Dolayisiyla, bu malzemelere ait tahmini ya da gergek siparigler, dogrudan MRP

sisteminin bir pargas: olan envanter kayitlarina dahil edilirler'"”.

MPS, MRP programina igletmenin iiretmeyi planladig: triinleri bildirir. MRP, bu
Urlinii iretebilmek amaciyla hangi bilesenlere, ne zaman ihtiyag duyuldugu ile ilgili bilgileri
iceren BOM’dan yararlanir. Envanter kayitlart ise, herhangi bir zaman araliginda gerekli olan
her bilesen i¢in, MRP programina, asagidaki durumlardan hangisinin gegerli oldugu hakkinda

bilgi verir''®:

i. Onceden verilen siparisler ve mevcut envanter miktarimn toplami, pargaya ihtiyag
duyuldugu anda, yeteri kadar miktarn karsilayacak ve boylece Uretime gerek

kalmayacaktir.

ii. Mevcut envanter, gereken siirede ihtiyag duyulan miktar1 karsilamayacagindan, siparis

periyodundan bir 6nceki periyotta bir siparis verilmesi gerekecektir.

Tablo 10°da, bir mobilya sirketine ait, li¢ gozlii gekmeceye ait bir montaj par¢asi igin,
zamana bagli bir envanter kaydi 6rnegi gériilmektedir. Briit ihtiyaci belirten sayilar, asil
tiriinlerde kullanilacak miktar1 géstermektedir. Bu 6rnekte, sirket altinci haftada 300 adet ii¢
g0zlii gekmeceye ihtiyag duymaktadir. Cizelgelenmis alimlar satiindaki sayilar ise, kullamma
hazir, teslimi beklenen, énceden siparis edilmis miktarlar1 gosterir. ikinci haftada, 400
¢cekmecelik bir siparigin tamamlanmasi ¢izelgelenmistir. Eldeki mevcut miktar'’’, her
periyodun sonunda elde edilmesi gereken miktarlar1 gostermektedir. Bu miktar, ¢izelgelenmis
alimlarin 6nceden varolan envanter miktarina eklenip, briit ihtiyacin bu toplamdan
¢ikariimastyla elde edilir. Bu satirda, goriilen negatif degerler, o zaman araliklarinda MPS’de

iiretilmesi beklenen asil lirlin igin, bilesen miktarinn yeterli olmayacagini gostermektedir. Net

""" Norman Gaither, a.g.e., s. 430.

"2 yames B. Dilworth, a.g.e., 5. 265-266.

"% Kimi durumlarda, eldeki meveut miktar tahsis edilmis ve varolan seklinde iki siniflamaya tabi tutulur. Tahsis
edilmis miktarlar, heniiz tiretimine gegilmemis parcalar igin ayrilmis envanter miktarmi ifade eder. Isletme
icerisinde, olusabilecek kuyruga ya da herhangi bagak bir igin planlanan igten 6nceye alinmasina bagli olarak, bir
parcanin iiretimi sonraya birakilabilir. Ama bu, o parganin iiretilmesi igin ayrilmis ogul bilesenlerin bagka bir
parga da kullanilabilecegi anlamina gelmez.
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ihtivyaglar, eldeki mevcut miktarin negatif ¢ikmasi durumunda, bu negatif etkiyi ortadan
kaldirmak igin, gerekli olan minimum siparig miktarm verir. Net ihtiya¢c miktari, briit
ihtiyactan, ¢izelgelenmis alimlarin ve bir onceki déneme ait eldeki mevcut miktarin
cikarilmasiyla elde edilir. Pldnlanmis siparisler, Uriinii zamaninda iiretebilmek igin;
siparislerin teslimat stireleri géz6niinde tutularak, ne zaman verilmesi gerektifini belirler.
Ornegin, ¢ekmece montaj pargas igin teslimat siiresi iki haftadir. Dolayistyla, dokuzuncu
haftada ihtiya¢ duyulan, 180 adet ¢ekmece montaj pargasi igin gereken siparis, yedinci hafta

itibariyla verilmelidir.

Tablo 10. Cekmece Montaj Pargas1 Envanter Kaydi

Parca: 1003 Haftalar

Teslimat Zaman: 2 Hafta
Cekmece MontajPargasa | 1 | 2 | 3 | 4 [ 5| 6 | 7 | 8 9 10 | 11

Briit Intiyaglar 300 300 300

Cizelgelenmis Alimlar 400

Eldeki Mevcut Miktar 20 | 20 | 420 | 420 | 420 | 420 | 120 | 120 | 120 | -180 | -180 | -480

Net Intiyaglar 180 300

Pldnlanmus Siparisler 180 300

Kaynak: James B.Dilworth, Production and Operations Management: Manufacturing and Services,
5% ed., Singapore: McGraw Hill International Editions, Management and Organization Series,
1993, s. 266.

Goruldiigi tizere MRP, iirlintin yapisina ait tiim seviyeler i¢in aradaki ihtiyag
baglantilarin1 kurmaya calisir. Her seviyede gerekli olan teslimat siirelerinden bir &nceki
adima dogru baktigindan, her bilesen i¢in gerekli olan iiretim ya da tedarik ile ilgili siparis

programini ortaya koyar.

Dolayisiyla MRP sistemine ait ii¢ girdi, agagidaki su ¢ basit soruyu

cevaplandlrmalldlrlzo;

1. Ne iiretmeyi pldnlyoruz (ve ne zaman iiretecegiz)?
Cevap: MPS

2. Bu iiriinii elde etmek igin hangi bilesenlere ihtiyacimiz var?

1205 C. Graves, a.g.e.,s. 573.
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Cevap: BOM

3. Su anda eldeki stok miktarimiz ya da sz'pdrz? edilmis stok miktarimiz ne

durumdadir?

Cevap: Envanter Kayitlari.

2. Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi Ciktilar:

MRP sisteminin ¢iktilari; her bir zaman periyodu igin MPS’yi destekleyecek malzeme
miktarina ait ¢izelgeye ulagilmasini saglar. MRP sistemine ait ¢iktilar1 su sekilde siralamak
mimkiindiir:

2.1. Planlanmus Siparisler

Her bir zaman periyodu i¢in siparigi verilecek her cesit malzeme miktarinin
planlanmas: ile ilgilidir. Eger parca satin alinan bir parca ise, satinalma boélimiine talep
miktar1 bildirilir. Satinalma boliimii de, tedarik¢inin tretime baglamas: igin, satinalma
siparisini tedarik¢iye yollar. Eger parca iiretilecekse, iiretim boliimiine tretim emri verilir.
Planlanmis siparisler, tedarik¢i ya da isletme tarafindan gelecekte gergeklestirilecek iiretim

121 Tablo 10°da goriildiigii iizere planlanmus siparisler, MRP’nin

i¢in kilavuz gorevini goriirler
zaman bazli ¢izelgesinin en alt satirim1 olusturur. Bu planlanan siparisler, net ihtiyag
s6zkonusu oldugu zaman bilgisayar tarafindan parti hacmi belirlenerek ve teslimat siiresi de

gozoniine alinarak, planlanan siparisin verilme tarihinin bulunmasiyla olusturulur.

Planlanmig sipariglerin miktar ve zamanlamalarinin belirlenmesi, temel MRP mantif
dogrultusunda gergeklestirilir. Bu 6nerilerin prosesin giincellesmesine bagli olarak degismesi
ya da iptali olasidir. Ornegin, sipariy miktarinin degismesi ya da siparisin iptali ya da
siparislerin gecikmesi veya farkli bir zaman dilimine kaydirilmas: gibi sebeplere baglh olarak

planlanmus siparislerde degisiklikler yapmak miimkiindiir'*%,
2.2. Istisnaf raporlar

Istisnal raporlar istenen zaman dilimi icerisinde dogru miktarda malzemeyi saglamak
i¢in ortaya konan rapor tipleridir. Ornegin, Tablo 10°da, 180 adetlik bir tiretim yapilabilmesi

icin, 1. periyotta baglayip 7. periyotta bitmesi gereken bir siparigin verilmesi gerektigi

2l Norman Gaither, a.g.e., s. 431.
'2 Henry J. Johansson, a.g.e., s. 115.
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bilinmektedir. Bu bilgi MRP ¢izelgesinde tek bir parga igin goriilebilecegi gibi bu tip
Onerilere sahip olan pargalan listeleyen istisnai raporlar almak da miimkiindiir. Bu rapor,
calisma gilintinlin basinda, o giin gdzden gegirilecek olan pargalar1 listeler sekilde iiretim

planlamacinin elinde olabilir' .

2.3. Performans raporiar:

Performans raporlari, sistemin ne derece verimli oldugunu ortaya koyarlar. Teslimat
stirelerine baglilik oran yiizdesi ya da stokta mal kalmamasi gibi olaylar, performans olgiitleri

olarak sayilabilir.

MRP c¢ercevesinde, malzeme ihtiyac1 ve siparis zamanlamasi tespit edilirken
deterministik ihtiya¢ pldnlamast ve sarfa bagl (stohastik) ihtiya¢ plinlamasi olmak iizere

baslica iki yol izlenir.

3. Deterministik Malzeme Ihtiya¢ Plinlamas:

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, sliphesiz siparigin ne zaman ve ne miktarda verilecegi
sorularina yanit arar. Bu sorulara yanit verecek modelin yapisi, yani deterministik ya da
stohastik olacag; talep, maliyet yapisi ve sistemin fiziksel karakteri hakkinda yapilacak olan
kabullere dayanmaktadir. Dikkat edilecek olan esas nokta, secilecek modelin, giderleri

olabildigince minimize edecek yeteneginin olmasidir.

Deterministik malzeme ihtiyag pldnlamasi tiretim programina bagl olarak yapilan
malzeme ihtiyag tespit yontemidir'**. Bu modelin kabulii, talebin sabif ve bilinir oldugudur.
Talebin sabit olmasi, talebin zaman igerisinde degigiklik gostermeyecegi anlamina
gelmektedir. Talep miktarinin biliniyor olmas1 ise, gelecekteki talebin her an igin
hesaplanabilir oldugu anlamina gelir. Deterministik modelde, kimi zaman talebin zamana

bagli olarak sistematik bir sekilde degisebilecegi olasiligr da gdzoniinde tutulmaktadir'®.

Deterministik modele gére malzeme ihtiyag pladnlamasinda uygulamada en ¢ok
kullanilan yéntem, “Ekonomik Siparis Miktar1 (EOQ)'?®” yontemidir. Yine deterministik
model anlayisina uygun olan “Uretim Miktarina Bagl Siparis Yontemi” de tercih edilen

yontemler arasinda sayilabilir.

' yames B. Dilworth, a.g.e., 5. 272.

2% [smail Duymaz, a.g.e., s. 102.

125 8 C. Graves, a.g.e.,s. 8. ‘

126 Ekonomik Siparig Miktar1 terimi yerine, Ingilizce literatiirde kisaca, Economic Order Quantity kavraminin ilk
harfleri olan EOQ kisaltmasi kullanilmaktadir.
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3.1. Ekonomik Siparis Miktar1 (EOQ) Yontemi
Bu yontem en eski ve en sik kullanilan yéntem olarak bilinmektedir'*’. Bu yontemin
kabullerini su sekilde siralayabiliriz'®:
a) Deterministik modelin bir yontemi oldugundan, talep bilinir, sabit ve bagimsizdir.

b) Siparisin verilmesinden siparigin isletmeye teslimine kadar gegen siire olarak bilinen

teslimat siresi'® bilinir ve sabittir.
¢) Malzeme alim, partiler halinde ve bir anda gergeklesir.
d) Miktara bagli indirimler sézkonusu degildir.

e) Yonteme ait degisken maliyetler; ayarlama ve diizenleme maliyetleri (ya da siparig

maliyetleri) ile stok (ya da tagima maliyetleri) maliyetleridir.

f) Stok yetersizligi veya baska bir deyisle stok kisitlar1 gibi istenmeyen durumlarin

listesinden, siparigler dogru zamanda verildigi siirece gelinebilir.

I )
Siparis Miktart = Q
(Maksimum Envanter
Seviyesi) Eldeki Ortalama
Envanter
- Q
2 2
2 /
3
wn
e
2
S
>
=
=
Minimum
Envanter

0 >
Zaman
Sekil 17. Zamana Bagh Malzeme Ihtiyaci

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6" ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 481.

27 EOQ hakkindaki arastirmalarin baglangici 1915li yillara kadar uzanir. Bu yontem {izerindeki ilk ¢aligmalari,
Ford Harris isimli “Uretimdeki Faaliyetler ve Maliyet” lizerinde aragtrmalar yapan akademisyen baglatmigtir.
12 Soodong Choi, James S. Noble, “An Integrated Material Flow System Approach for Determining the
Economic Production Quantity (EPQ)”, International Journal of Production Research, Vol. 38, No.15 (Kasim

2000), s. 3485-3511. A
1% Teslimat siiresi yerine dilimizde kimi zaman termin stiresi kavram da kullanilmaktadir. Bu terimlerin

Ingilizce literatiirdeki karsilig1 lead time olarak geger.
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Bu kabuller dogrultusunda, Sekil 17°deki gibi bir grafik elde etmek miimkiindiir. Sekil
17°de, Q siparis edilen miktar1 gostermektedir. Dolayistyla; herhangi bir siparis sézkonusu
oldugunda, envanjter seviyesi 0’dan Q’ya bir anda yiikselecektir. Talep zamana bagli olarak
sabit oldugundan, envanter seviyesi zaman igerisine {iniform bir sekilde azalacaktir. Envanter
seviyesinin 0’a ulastifn anda ise, siparis yeniden verilecek ve envanter 0’dan Q’ya

yiikselecektir. Bu proses zaman igerisinde ayn: yapida siirecektir.

Ayar ve Stok igin

Toplam Maliyet Egrisi
A
\

Minimum \

Toplam
” Maliyet \
%* Stok Maliyet Egrisi
>
=4
S

Tt e e

Ayarlama ve Diizenleme

(ya da Siparis) Maliyet
Egrisi o
Optimum .. .
S%paris Siparis Miktari
Miktar1

Sekil 18. Siparis Miktarinin bir Fonksiyonu olarak Toplam Maliyet

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6 ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 482.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi siparisin ne zaman ve ne miktarda verilecegi sorularina
yanit ararken bir amaci da stiphesiz maliyetleri minimize etmektir. Deterministik modele gore
sozii gegen kabullerde, ayarlama ve diizenleme maliyetleri (ya da siparis maliyetleri) ile stok
maliyetlerinin (ya da tagima maliyetlerinin) degisken olduguna deginilmisti. EOQ yéntemine
gore, diger tiim maliyetler sabit kabul ediliyor. Dolayisiyla, ayarlama ve diizenleme

- maliyetleri ile stok maliyetleri minimize edildiginde, toplam maliyetin de minimum olacag
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ongoriilebilir*®. Sekil 18°de toplam maliyetler, siparis miktarin bir fonksiyonu olarak ele
alinmaktadir. Bu kogullar altinda optimum siparis miktari, Q* toplam maliyetleri minimize
edecek degeri verir. Sekil 18’de de goriilecegi lizere, siparig miktar: arttikga, yillik siparis
sayis1 azalacaktir. Dolayisiyla, siparis miktar arttikga, yillik ayarlama ya da siparis maliyeti

azalacaktir. Fakat difer yandan, siparis miktar: artik¢a, stok maliyetinin arttig1 gériilmektedir.

Sekil 18’de goriildiigii {izere, optimum siparis miktari, ayarlama ve diizenleme (ya da
siparig) maliyet egrisi ile stok maliyet egrisinin kesistigi noktadadir. EOQ y6ntemine gore,
optimum siparis miktari, toplam ayarlama maliyetinin toplam stok maliyetine esit oldugu

noktadadir. Tiim bu varsayimlar dogrultusunda optimum siparis miktari, Q* su sekilde

hesaplanur’’:
Q = Verilen her sipariste siparis edilen sayi
Q* = Optimum siparis miktar1 (EOQ)
D = Yillik talep
S = Her siparis i¢in gerekli olan ayarlama ve diizenleme (ya da siparig) maliyeti

H = Her birim i¢in gereken yillik stok (ya da tagima) maliyeti

a. Yilik Ayarlama ve Diizenleme Maliyeti = (Yillik Siparig Sayis1) x (Her Siparis igin
Gereken Ayarlama ve Diizenleme ya da Siparig Maliyeti)

{6

b. Yillik Stok Maliyeti = (Ortalama Envanter Seviyesi) x (Her Birim i¢in Yillik Stok
Maliyeti)

(8

c. Optimum siparis miktari yillik ayarlama ve diizenleme maliyeti ile yillik stok

maliyetinin birbirine esit oldugu durumda elde ediliyordu.

(gpo-(2ho

d. Q* miktarim hesaplamak i¢in, Q esitligin sol tarafinda yalmz bagina birakilir.

1% Norman Gaither, a.g.e., s. 380-382.
! Jay Heizer, a.g.e., s. 483-484.
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Deterministik model dogrultusunda, EOQ y6ntemi ne kadar malzeme siparis edilecegi
sorusuna yanit verdi. Simdi sira, ne zaman siparig verilecegi sorusuna yamt vermektedir.
Yontemin kabulleri arasinda, isletmenin envanter seviyesi sifira indiginde siparig verecegi ve
bu siparisin aninda elde edilecegi yeralmaktaydi. Fakat gozardi edilmeyecek bir nokta,
siparigin verilmesiyle siparigin isletmeye ulagmas: arasinda gegen teslimat siiresinin, birkag
saat gibi kisa bir siire olabilecegi gibi aylar da stirebilecegidir. Dolayistyla, ne zaman siparig

132

verilecegi sorusu, yeniden siparis verme noktasi (ROP)°“ ile ifade edilir.

ROP = (Giinlikk Talep) x (Giinlilkk Bazda Yeni Siparis i¢in Gerekli olan Teslimat
Stiresi)
=dxL"
Giinliik talep, d, yillik talebin bir yil igerisindeki ¢aligma giiniine béliinmesiyle elde
edilir.

D
d=
Bir Yil Icindeki Toplam Calisma Giinii

Esitlikten de anlagilacagi {izere, yeniden siparis verme noktasinin birimi adet

cinsindendir.
3.2. Uretim Miktarma Bagl Siparis Yontemi'*

EOQ yonteminde, siparigin bir anda geldigi varsayimi kabul edilmigti. Fakat, siparigin
belli bir zaman periyodu icinde de isletmeye ulasmasi miimkiindiir. Omegin, isletme
icerisinde iiretilen bir iiriin, bir bagka {iriiniin iiretimi amaciyla kullanilacaksa, belli bir siire

i¢in ilk iirtiniin stoklanmasi gerekebilir. Sekil 19°da bu yonteme ait grafik goriilmektedir.

132 yeniden siparis verme noktas: yerine, Ingilizce literatiirde “Reorder Point” teriminin kisaltmas1 olan ROP
ifadesi kullanilmaktadir.

'3 Bu esitlik deterministik modelin varsayim: olan; talebin teslimat siiresi boyunca sabit kaldigim
ongormektedir. Durum boyle olmadiginda, emniyet stogu denilen miktar eklenmelidir.

134 Norman Gaither, a.g.e., s. 383-385.
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Uretimin yeraldig
kisim

Siirecin iiretim
) olmayan talep kism
Maksimum T~

Envanter /

fo
| s

|‘_ t_'l Zaman

Sekil 19. Uretim Yénteminde Zamana Bagh Envanter Seviyesindeki Degisim

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6" ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 489,

EOQ yontemindeki tiim varsayimlarin gegerli oldugu bu yontemde optimum siparig

miktar1 Q*p su sekilde hesaplanur:

Q = Her siparis icin siparis edilen say1
H = Her birim i¢in gereken yillik stok (ya da tasima) maliyeti
p = Giinliik tiretim miktan
= QGiinliik talep miktar1 ya da kullanim miktari
t = Giin olarak iiretim siiresi

a. Yillik Envanter Stok Maliyeti = (Ortalama Envanter Seviyesi) x (Her Birim i¢in Yillik
Stok Maliyeti)

b. Ortalama Envanter Seviyesi = (Maksimum Envanter Seviyesi) / 2

c. Maksimum Envanter Seviyesi = (Uretim Stiresince Toplam Uretilen Miktar) — (Uretim

Siiresince Toplam Kullanilan Miktar)
=pt—dt

Q = Toplam Uretilen Miktar = pt ve dolayistyla £ = Q / p. Oyleyse;

Maksimum Envanter Seviyesi = p(g) - d(gj
4 p

_o-4
p
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4

d. Yillik Envanter Stok Maliyeti =

Maksimum Envanter Seviyesi (H) 0 [ B (d H I

2 2l T p

Q*p, degerini hesaplamak igin yillik ayarlama ve diizenleme maliyeti ile yillik stok

maliyetini birbirine esitlemek gerekiyordu.

—S—S%HQ[I—(d/p)]
5 2DS
¢ T HI-@ip)

. 2DS
o=\ Hli-@ip)

Uretim miktarina bagl siparis yontemi ile EOQ y6ntemi arasindaki en énemli fark,

{iretim miktarina bagli siparis yonteminde yillik stok maliyetinin azalmasidur.

Deterministik model kapsaminda, yine talebin degismedigi fakat siparis miktarina
gore tedarik¢i firma tarafindan ¢esitli indirimlerin yapildig1 durumlar da s6zkonusudur. Cogu
tedarik¢i firma, yiiksek miktarda siparis veren isletmelere gesitli indirimler uygular ve
isletmenin indirimi yakalayacagi bu noktay1 bulmasi kendi avantaji olacaktir'®®. Aynt sekilde,
liretim yapan bir isletme i¢in, tecriibesi arttik¢a, birim iiretim maliyeti de diigmektedir

denilebilir. Yine enflasyon oranlarinin dahil edildigi EOQ yontemleri de sézkonusudur™®,

4. Sarfa Baglh (Stohastik) Malzeme Ihtiya¢ Plinlamasi

Stohastik ya da diger bir deyisle sarfa bagli malzeme ihtiya¢ pldnlamast malzeme
sarfina dayandirilan bir malzeme ihtiyag tespit yOntemidir. Malzeme ihtiyaci, gegmis
donemlerdeki ihtiyag seyrine ve sarf degerlerine bakilarak belirlenir. Stohastik model, giincel
tiretim programlarindan degil, gegmisteki fiill sarfiyat miktar ve seyrinden hareket eder;
istatistiksel Ongdriimleme modelleri yardimiyla tesadiifi dalgalanmalan diglayarak,
gelecekteki malzeme ihtiyag miktarlarini tespit etmeye ¢aligir. Isabetli bir Sngdriimleme igin,

cesitli sarf seyir sekillerinden hareket edilir. Malzeme sarfi, zaman iginde sabit kalan bir seyir

B5g.C. Graves, a.g.e., s. 11,
136 yames B. Dilworth, a.g.e.,s. 225.
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izleyebilir, dogrusal veya egrisel olarak artabilir, degisken ya da sezon dalgalanmali bir seyir

izleyebilir'*’.

Merkezi bir envanter kontrol sistemine bagli optik tarayicilarin  kullamldig:
stipermarketler, sarfa bagli malzeme ihtiya¢ planlamasi modeline érnek teskil ederler. Bu
sistemlerde, tim iglemler stirekli olarak gozlemlenmekte ve siparigler gerektigi anda

verilebilmektedir.

Stohastik model, deterministik modelin aksine talep miktarinin bilinmedigi
varsayimini kabul eder. Talep miktar1 ve {iretimle ilgili diger degiskenler, “Istatistiksel
Olasilik Yontemleri” ve “Sabit-Periyotlu Sistemler” seklinde iki yontem yardimiyla

hesaplanmaya galistlir'®.
4.1. Olasihik Yontemi'*

Bu yontemin kabulleri, talebin bilinmez oldugu fakat teslimat siirelerinin sabit
oldugudur. Yéntem, talep miktarinin olasiik dagilimina goére hesabimi Ongoriir. Stohastik
modelin 6nerdigi sistem, talebin bilinmez oldugu durumlarda, yeterli bir hizmet seviyesinin
elde edilmesi gerektigidir. Hizmet seviyesi stoksuzluk durumunun bir tamamlayicisidir. $6yle
ki, eger stoksuz kalma olasilig1 0.05 ise, hizmet seviyesi 0.95 olacaktir. Talebin belirsiz olusu,
stoksuz kalma olasilifint arttirmaktadir. Stoksuz kalmay: 6nlemenin bir yolu, envanterde
ekstra malzeme bulundurmaktir. Bu gegit envanterden, emniyet stogu olarak soézedilir.
Deterministik modelin onerdigi yeniden siparis verme noktasina, tampon gorevi gorecek, bir

miktar malzeme eklenmesi sézkonusudur.
d = Giinliik Talep
L = Giinliikk Bazda Yeni Siparis i¢in Gerekli olan Teslimat Siiresi igin;
Yeniden Siparis Verme Noktas1 = ROP =d x L idi.

140

Emniyet stok miktarmin (ss) — eklenmesi ile denklem agagidaki hale doniistir:

ROP=dx L +ss

7 ismail Duymaz, a.g.e., s. 103.

138 5 C. Graves, a.g.e., s. 304.

139 Jay Heizer, a.g.e., 5. 495-498.

% Emniyet stok miktar1 yerine kisaca, Ingilizce literatiirde kullamlan safety stock teriminin ilk harfleri olan, ss
kisaltmasi kullanilmaktadir.
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Emniyet stok miktar1, stok kalmamasi durumunda karsilagilacak maliyet ile ekstra
envanter tutma maliyeti arasinda bir denge kurma sonucu hesaplanir. Yillik stoksuz kalma

maliyeti su sekilde hesaplanir.

Yillik Stoksuz Kalma Maliyeti = (eksik birimlerin toplami) x (olasilik) x (bir birim

icin stoksuz kalma maliyeti) x (yillik siparis sayis1)

Stoksuz kalma maliyetini hesaplamak miimkiin olmadifinda, isletme onceki
tecriibelerinden yararlanarak elinde tutacagi emniyet stok miktarin1 hesaplayabilir. Ornegin,
Sekil 20’de talebin olasilia dayali oldugu bir durum i¢in emniyet stok miktar: hesaplanmagtir.
Emniyet stok miktart 16.5 birim olan grafikte, yeniden siparis verme noktasimn da 16.5 birim

arttirildig1 goriilmektedir.

Teslimat Suresi Boyunca Minimum Talep

Teslimat Siresi Boyunca Maksimum Talep

Teslimat Siiresi Boyunca Ortalama Talep
/ ROP = 350 + emniyet stogu,16.5 = 366.5
ROP /

Teslimat Siiresi Boyunca Talebin Normal Dagilim

o Olasihz

"1'/eslimat Stresi Boyunca Beklenen Talep (350takum)

Envanter Seviyesi

Stresi

0 | Teslimat
“«—»

Zamam

Sekil 20. Olasiliga Dayali Talep

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6" ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 497.

Sekil 20°de, teslimat siiresi boyunca beklenen takim sayis1 350°dir. Fakat %95 hizmet

-seviyesi i¢in, yeniden siparig verme noktast 366.5 degerine ytikseltilmigtir.
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Isletme, talebin %95’ini karsilayacag: sekilde bir hizmet seviyesi belirlemistir (ya da
diger bir deyisle, stoksuz kalma olasilif1 %5°tir). Teslimat siiresi boyunca, talebin normal bir
seyir izledigi varsayilirsa, verilen hizmet seviyesinde envanter ihtiyacini belirlemek i¢in

ortalama ve standart sapma degerleri yeterlidir. Satig verileri, ortalamay1 ve standart sapmay1
hesaplamak i¢in kullanilir. Ortalamanin p, teslimat siiresi boyunca talepteki standart sapmanin
o ve standart sapma sayisinin Z oldugu bir durum igin, normal dagilim s6zkonusu oldugunda

yeniden siparis verme noktasi (ROP) su seklide hesaplanir:
ROP = Teslimat Stiresi Boyunca Beklenen Talep + Zo

Emniyet Stogu = Zo
4.2. Sabit-Periyodlu Sistemler

Stohastik modelin 6nerdigi bir baska yontem ise isletme tarafindan belirlenen
periyodun sonunda envanter sipariginin verildigi, sabit-periyodlu sistemdir. Siparisten 6nce;
eldeki stok miktar1 sayilir ve 6nceden belirlenmis hedef seviyeye ulagsmak i¢in gerekli olan

envanter siparis edilir. Sekil 21 bu sisteme ait grafigi gostermektedir.

Maksimum Hede\

DU N e >

|<————t—>|<——-t————>|

Envanter Seviyesi

Zaman

Sekil 21. Sabit-Periyotlu Sisteme ait Envanter Seviyesi

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6" ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 499.

Sabit-periyodlu sistem, tedarik¢ilerin igletmeyi sik sik ziyaret ettikleri ya da satinalma
boliimiiniin siparis ve tasima maliyetlerini azaltmak amaciyla, siparigleri Dbirlestirdigi

durumlar igin kullamlir. Malzeme sarfina bagl olan bu sistemin dezavantaji, isletmenin
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sézkonusu periyodlar haricinde, drnegin fazladan tretim yaptif1 bir dénemde de malzeme

ihtiyaci duyabilecegidir.

B. Modern Malzeme ihtiyac Plinlamasi ve Uretim Lojistigi

En basit haliyle MRP, MPS’de belirlenmis son iiriinler i¢in gerekli olan bilesen
miktarim ve bu bilesenlerin ne zaman tedarik edilmesi gerektigini ¢izelgeleyen bir sistemdir.
Bu teknik, hangi bilesenlerden ne kadar ve ne zaman ihtiya¢ duyulduguna ve bu bilesenlereA
ihtiya¢ duyulan zamanda ulasabilmek i¢in imalat boliimiine ya da disardan tedarik edilecekse
tedarikg¢ilere siparisin ne zaman verilmesi gerektigine cevap verir. Iste, MRP tekniginin
kapsam genigletilip, satmalma sipariglerinin ve iretim faaliyetlerinin kontrolii hakkinda
igletme agisindan yararli bilgiler geri beslendiginde , MRP sistemi kapali-dongii MRP adim
alir'*!. Kapali-dongti MRP sisteminden elde edilen bilgi, isletmeler tarafindan gergekgi
planlar gelistirilmesine ve bu planlarin, isletme performansini arttirmasina sebep olmustur.
Kapali-dongti MRP’den'* elde edilen bilgilerin farkli amaglara hizmet etmesi amaciyla

kullanilmas: ise iiretim kaynak plz‘mlamas1143 (MRP II) kavramim ortaya koymustur.

Modern malzeme ihtiyag planlamasi ya da diger bir deyisle tiretim kaynak planlamasi
(MRP 1II), prensip olarak MRP mantigina dayansa da, ek alt planlamalarla, lojistik zincirinin
biitiinii i¢in, entegre bir enformasyon ve planlama konsepti olusturmaya ¢alisir. Bu da, siireg
zincirinin yénetimi i¢in uygun bir zemin hazirlar. MRP II konseptinde, iiretim sahasi disina
cikilarak, fonksiyonlariistii entegre bir iiretim lojistik y6netimi gergeklestirmek igin, cesitli
planlama sahalan birbirleriyle biitiinlestirilir. MRP II, MRP’nin alternatifi degil, gelistirilmig
ve olgunlagtirilmis halidir; mantik temelleri aym, fakat dikkate alinan degisken sayis1 daha
fazladir. MRP II, kompleks bir kapali devre sistemi teskil eder. Bu sistem, iiretimle iligkili
tim aktiviteleri stratejik diizeyden, operatif diizeye kadar miktar ve deger itibariyla
saptamaktadir. Sistemin merkezinde, iiretim, satis ve sonu¢ planlamasinin entegrasyonu

yeralmaktadir. Bu anlamda, MRPnin stirekli pldnlama mantif1 gegerliligini korur'*,

! ames B. Dilworth, a.g.e., s. 256-257.

12 Malzeme ihtiyag planlamasi ve iiretim planlamayla ilgili MPS ve kapasite ihtiyag planlamasi gibi ek planlar
cergevesinde olugturulmus bir sistemdir. Bir kez planlama safhasi tamamlandiginda, plénlar gergekgi ve
uygulanabilir olarak kabul edilir ve yiiriitme sathasina gegilir. Yiiriitme safhasinda yeralan iglemlere 6rnek
olarak, girdi-gikt: dlgiimiine ait atdlye kontrol fonksiyonlari, detayh gizelgeleme ve sevkiyat, liretim ya da
tedarikgilere bagli beklenen gecikmeler, satinalmanin izlenmesi ve kontroliinii sayabiliriz. “Kapali dongii”
terimi, bu faktorlerin tiim sisteme dahil oldugunu ve planlamanin her zaman igin gegerli tutulabilmesi agisindan
yiiriitme fonksiyonlarindan geri-bilgi alindi1 anlamina gelir.

13 Uretim Kaynak Planlamasi terimi yerine, Ingilizce literatiirde kisaca, Manufacturing Resource Planning
kavraminin ilk harfleri olan MRPII kisaltmast kullanilmaktadir.

144 fsmail Duymaz, a.g.e., s. 121.
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1980’lerin basinda organizasyonlar ihtiyag hesaplamast i¢in kullamlan MRP

tekniginin diger fonksiyonlar i¢in de kullanilabileceginin - farkina varmuglardar. Ornegin

MPS’de, bir {iriinii {iretmek igin makinelerin kag¢ saat ¢aligtirilmasi gerektigi ya da ne gibi

techizata ihtiyag duyuldugu gibi sorulara ait yamtlarin da yeralabilecegi sonucuna

ulasmuslardir.

STRATEJK PLANLAMA

I

SATIS PLANLAMASI

URETIM PLANLAMASI

4

Uriin Agaglan
(BOM)

ANA URETIM PROGRAMI

Envanter
Kayitlar

MALZEME IHTiYAC
PLANLAMASI

Rota ve

Operasyon
Kaytlar

!

KAPASITE [HTIYAG
PLANLAMASI

Kapasite
yeterli mi?

Evet

SATINALMA

y

|

ATOLYE KONTROL

I

MUHASEBE

v

(Hedefler)

(Talepler)

(Kaynaklar)

(Uriinler)

(Bilesenler)

(Saatler)

(Siparisler)

(Oncelikler)

(Sonuglar)

Sekil 22. Uretim Kaynak Planlamas: (MRP II)

Kaynak: Richard J. Tersine, Principles of Inventory & Materials Management, 4%ed., New Jersey:
Prentice-Hall International Editions, 1994, s. 368.
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Sekil 22’de goriildiigii gibi, MRP II, imaldt, pazarlama, miihendislik ve finans
bolimlerinden gerekli olan bilgiyi toplar ve bu bilgi biitiinliigiinii isletmenin biitiinsel
faaliyetlerini planlamak amaciyla kullanir. MRP’nin kapali-dongii MRP’ye ve kapali-déngii
MRP’nin MRP II’ye doniigmest, isletmeye ait tiim hedeflerin planlanabilmesini saglamigtir.

MRP sisteminde, miktarlarin ¢izelgelenmesi stzkonusudur. Oysa ki, bir iiriini
tiretmek igin bilegenlerin yam sira bir takim kaynaklara da ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu ek
kaynaklar; ig¢i caligma saatleri, makine c¢aligma saatleri ve ana iiretim programinin
isleyebilmesi i¢in gerek duyulan nakit paradir. MRP II’nin igleyebilmesi i¢in de satinalma,
tiretim ¢izelgeleme, kapasite pldnlama ve depo yonetimi gibi sistemler arasinda veri

entegrasyonu saglanir'®.

C. Geleneksel Yaklasimin Terkedilmesinin Sebepleri

Giiniimiizde rekabet¢i firmalar sadece kendi iilkelerinde degil, global c¢apta, diinya
pazarlar igin iiretimlerine devam etmektedirler. Imaldt¢t firmalarin baslica hedefi siiphesiz,
verimliliklerini arttirmaktir. Imalétgilar, pazann diizensiz talebine!*® kargy, iiretimlerini etkin
bir sekilde planlama ¢abasindadirlar. Uriin hayat déngiileri kisalmus, pazardaki talebi tahmin
etmek daha zor bir hale gelmistir.

Iste tiim bu olumsuz gelismeler, isletmelerin, dogru bir zamanlamayla, kararlarim
pazarin kosullarina uygun bir sekilde tekrar gozden gegirerek, esneklik ve cevikliklerini
kaybetmeden, bu rekabet ortaminda miicedele etmelerini gerekli kilmstir. Geride kalan ikiyiiz
yil igerisinde, istenilen 6zellikte c¢eviklik, esneklik ve siirekli verimlilik artig1 ile rasyonel
lretim yOnetimine ulasabilmek igin bircok metod ve teknik gelistirilmistir. Geleneksel
malzeme ihtiyag pldnlamasi, stok yOnetimi ve satinalma fonksiyonlarim etkili bir gekilde
desteklese de, atélye bazinda yonetim acisindan eksik kalmistir. Isletmelerin bulundugu
rekabetci ortamda ise, pazar talebi ve lirtin segeneklerindeki dalgalanmalara cevap verebilecek
esnek bir yap: gelistirmek gerekir. Fakat geleneksel yaklasim, at6lye bazindaki sinirlamalar:
hesaba katamamaktadir. Buna bagli olarak, bazi iiretim safhalar1 parga eksikligi nedeniyle

gerceklesemeyecek sekiller almigtir.

"5 Richard J. Schonberger, World Class Manufacturing: The Lessons of Simplicity Applied, United States of
America: The Free Press, 1986, s. 186.

146 pazardaki diizensiz talep; teslimat siirelerinin kisalmasina, siparis miktarlarinin az fakat, sik bir hale
gelmesine ve iiretim spesifikasyonlarinin degismesine sebep olmustur.
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Geleneksel yaklasimdaki bu eksiklikler, potansiyeli simrsiz gibi goriinen modern
yaklagimin (liretim kaynak pldnlamasinin) dogmasina sebep' olmustur. Temelde, kapasite ve
diger tiretim kaynaklarindaki kisitlari da dikkate alarak hammadde sipariglerini planlama ve
isletmenin fonksiyonlarim bir biitiin olarak gérme felsefesi olan modern yaklasim felsefesinin
tam olarak 1980°li yillarda olustugu ifade edilir. Bugiin piyasada ¢ok ¢esitli fiyatlarda, 6zel
ihtiyaglara cevap verebilen yiizlerce MRP II yazilim: bulmak olasidir. MRP sistemine, MPS
ile malzeme planlamasi arasina geri besleme diizeniyle kapali devre niteligi verilmesi,
kapasite ve finansal planlama boyutlarinin eklenmesi, eger-ise(what-if) tiirii simiilasyon
olanaginin kazandirilmasi ile veritabaninin genisletilmesi sonucu MRP II geligimine devam

etmistirm.

Geleneksel yaklasim esas itibariyla malzeme kaynaginin planlanmasina yoneliktir.
Isletmeler, malzeme kaynagmin yamsira isgiicli, makine ve para kaynaklarim da etkin ve
verimli bir gekilde planlamak ve kontrol etmek zorundadir. Modern yaklagim, geleneksel
MRP sistematigine bagh olarak sézkonusu kaynaklarin da es zamanh olarak planlanmas: ve
kontroliinii gergeklestiren bir yaklagimdir. Esas yapisiyla modern yaklasim, MRP’nin
yanisira, makine ve iggiicii kaynagina yonelik olarak kapasite pldnlamasi ¢aligmalarim da
icerir. Modern yaklagimin etkin bir sekilde kullamilmasi i¢in veritabam hazirliklar biiyiik
onem tasir. Oncelikle parga tamimlamalar, iiriin agaclan ve faaliyet planlan ¢ok etkin bir
sekilde olusturulmalidir. Hammadde, yar1 mamul ve tiriin stok kayitlarinda da belirli bir veri
glivenilirligine ulagilmasi son derece 6nemlidir.

Yine de bir zaman sonra imaldtg1 firmalarin memnuniyetsizligi MRP ve MRP II’nin

birbiriyle gelisen bir takim kabullerin bir karigim oldugu ortaya gikmigtir'*®:

a) Pazarin 6nceden tahmini, talebin yonetilebilecegi ile celisir.

b) Teslimat zamanimin dnceden biliniyor olmasi kabulii, teslimat zamaninin &nceliklere

gore kontrol ediliyor olmast ile gelisir.

c¢) MRP’nin karar agamasim destekledigi kabulii, MRP’nin planlarinin yiiriirliige

gegirilmesi sonucu ile gelisir.

d) Malzeme yonetimi ve MPS’nin organizasyonel fonksiyonlar oldugu MRP’nin

organizasyonel yapida nétr oldugu kabulii ile gelisir.

T Halefsan Stimen, MRP/MRP II Sistemlerinin Verimli Kullammi ve Bagsar: Kriterleri, Uretim Kaynaklart
Plénlamas: Seminer Notlari, Istanbul: Makina Miihendisleri Odasi, Mayis 1994, s. 112-115.
18 A. Artiba, a.g.e., s. 3.
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L. GONUMUZ LOJISTIK FAALIYETLERINDEKI DEGISIMLER'?

.o yor

Uretim lojistigi faaliyetlerinin gerek miisteri hizmetlerini gelistirmek, gerekse
maliyetleri diigirmek agisindan, igletme icinde onemli bir yeri oldugu agiktir. Isletme
yoneticileri hizla gelisen bu rekabet¢i ortamda, isletmeyi etkileyen dis ve i¢ dinamikleri

yakindan izlemek durumundadirlar. Isletme ¢evresi ve pazar, organizasyon igin dig

.....

.....

arasindaki iletisimi daha kolay bir hale getirmektir. Bu dogrultuda, igletmeyi etkileyen bes

onemli faktorii, tiretim lojistigi ile kuracaklan iligki agisindan ele almak yerinde olacaktr.

A. Diinya Ekonomisindeki Dinamikler

Diinyadaki gelismeler, isletme gevresini ve dolayistyla lojistik fonksiyonlarmmn bir
kismimi yakindan etkilemektedir. Kuskusuz, global ekonomideki gelisme en Onemli
faktorlerden biri olmustur. Soguk Savasin sona ermesi, Dogu Avrupa ve Asya’da yeni
pazarlarin ortaya ¢ikmasi, iletisim alanindaki gelismeler, tasimaciliktaki hizlanma, diinyadaki
ekonomik aktivitelerin entegrasyonu, pek ¢ok igletmeyi global pazarda faaliyet gostermeye

itmistif. Uluslararasilagsmadaki bu gelisme, dort trendin sonucu olarak ortaya ¢gikmugtir:

a) Diinya {izerindeki endiistrilesmis uluslarin  ekonomilerinin  olgunlagmasi
uluslararasilasmay1 doguran ilk trendlerden biridir. Bu gergek, sirketleri maliyeti daha

diisiik hammadde ve iggiicii bulmak tizere yabanci pazarlara itmigtir.

b) Pazarlar arasindaki bu rekabet ikinci global trendin, artan rekabetin dogmasina sebep
olmustur. Japonya’daki pazarin gelismesi, Kuzey Amerika, Avrupa ve Asya’da ticari
bloklarin olusturulmasi, Ikinci Diinya Savas: sonrasindaki ticari dengeyi degistirmistir.

¢) Diinya iizerindeki gelirin artmasi, dagitim kanallarindaki alt yapiun gelismesi, global

dlizeyde stratejik anlasma ve joint-venture’larln150 yapilabilirligi ve iletisim

kanallarindaki gelisme; liriin ve hizmete karsi olan global talebin artmasina sebep

149 David Frederick Ross, a.g.e.,s. 6-22.

13 Joint-venture olarak dilimize de girmis olan bu terim, yerli sirketlerle ortaklik seklinde kurulan dolays:z
yabanci sermaye yatirnmlaridir. Ozellikle az gelismis lilkeler, tek bagma yabanci sermaye sahibinin
.miilkiyetindeki igletmeler yerine, yerli 6zel veya kamu kuruluslariyla ortak girigimler kurulmasini arzu ederler.
Ortaklik seklindeki yabanci sermaye yatinmlarindan, yerli isgiicii ve yoneticileri egiterek, kalkinmaya daha fazla
katkida bulunmalar1 beklenmektedir. '
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olmustur. Bu da, uluslararasilagmadaki patlamaya neden olan, {i¢iincii trend olarak

gosterilebilir.

d) Son olarak, rekabet¢i global dagitima ulagmak igin tiim tedarik zincirinin miimkiin
olan en iyi maliyet ve miisteri hizmeti odakli tek bir sisteme déniistiiriilmesi ihtiyaci,

uluslararasilagmadaki patlamaya neden olarak sayilabilir.

Serbest ticaret alani ve ticarl bloklarin olugturulmasi gibi, hiikiimetlerin getirdigi bir
gimriik vergileri ve ticarl bloklarin olusturulmasi, uluslararas: ticari miicadelede, kritik
strateji elemanlarn ve taktikleri olarak goriilebilir. Yine, tasimaciliktaki bir takim
diizenlemeler ve ticari sinirlamalar, lojistik alaninda hiikiimetin etkileyebildigi diger alanlar

olarak sayilabilir'",

20. yuzyillda Amerika Birlesik Devletleri’nde ¢evreye karsi gelistirilen duyarlilik,
lojistik alamim yakindan etkilemistir. En yeni gevresel kavramlardan biri de “ters lojistik(re-
cycling)” kavramudir. Bu kavram, paketlemede kullanilan malzemelerin ve diger atiklarin
toplanarak geri doniisiim igin biraraya getirilmesini igerir. Ters lojistik kavrami, sadece son
tiikketicilerden kullanilmig, hasar gormiis, siiresi gegmis tiriin ve paketlerin toplanmasin degil,
aym zamanda atiklarin azaltilmas: hedefini de giider. Yani bu kavram, iiriin ve malzemelerin
hayat dongiileri boyunca ileri ve ters ydndeki proseslerinin maksimum fayday: getirecek

bigimde planlanmasim hedefler'*%.

B. Pazar Dinamikleri

Pazarlamanin ¢ok genis bir kapsamda anlami, varolan ihtiyaci karsilamak iizere,
sirketin hangi liriinii, hangi kalite seviyesinde, ne kadar maliyetle, ne sekilde bir hizmetle ve
hangi pazar kolunda pazarlayacagina karar vermektir. 2000°’li yillar1 geride birakirken
pazarlama fonksiyonunun tiizerine diigen en 6nemli goérevlerden biri, siiphesiz, isletmeye
pazarda rekabetgi bir liderlik kazandiracak dogru iirlin ve pazari aragtirmak olacaktir.
Pazarlama fonksiyonunun yapmasi gereken, siirekli olarak artan miisteri ihtiyaglarimi kisa
stirede, piyasayla rekabet edebilecek bir fiyatta, ambalajda ve markada sunmaktir. Pazarlama

fonksiyonu ayni zamanda, EDI gibi metodlar1 kullanarak miigteri ve distribiitér arasindaki

! Amerika Birlesik Devletleri’nde 1980 yilindan itibaren, tagimacilik bityiik bir dlgiide yeniden diizenlenmistir.
32 AT & T Network Sistemleri sirketinde, bu kavramin durgun bir faaliyet alani olmaktan ¢ikip, 1.6 milyon
dolara malolan 7 Kisilik ek bir boliimle, 19 ayda, 100 milyon dolar kazandirdig; siiphesiz bu konuda
verilebilecek en etkili rneklerden biridir.
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baglantilar1 diizenlemekle de yiikiimliidiir. Pazarlama fonksiyonunun isletmeye kazandiracagi
diger artilar ise, diisiik lojistik ve envanter tasima maliyetleri, yeni teknolojilerin uygulanmasi,
takim c¢alismasina yatkin yonetim gekil ve Kkiiltiirlerinin faaliyete gegirilmesi ve siirekli
dagitima destekleyecek daha etkin bir tedarik zincirinin gergeklestirilmesi seklinde
siralanabilir. Iyi planlanmis bir pazarlama fonksiyonu, pazardaki belirsizlikleri, isletme
acisindan rekabet edebilen ve kalici avantajlara doniigtiirebilir. Bu yolda yapilmas: gerekenler,
isletmenin operasyonel esnekligini ve uyumunu gelistirecek stratejiler lizerine yogunlagip
pazarin hizli bir sekilde degisen ihtiyag ve beklentilerini karsilamak olacaktir.

Giinlimiizdeki pazarlama dinamiklerine ait kritik 6geler Sekil 23’te gosterilmektedir.
Sekil 23, zaman ve mekan degisimi gibi geleneksel pazarlama faydalan, kalite, fiyat ve ek

hizmetler gibi unsurlarla zenginlestirilmigtir. Dikkat edilecek diger bir nokta da, pazardaki

firlinlerin miisteriye 6zel iirlinlere déniismiis olmasidir.

Gecmisteki Beklentiler Giiniimiizdeki Bekientiler

Standart Musteriye Ozel
Urtinler Uriinler
Sekil Onceden tanimlanmig Sik sik degisen
Zaman Her zaman hazir Istendigi zaman hazir
Yer En ¢ok satilan pazarda [stendigi yerde
Kalite Yeteri kadar Beklentilerin Gizerinde
Fiyat Diusuk Rekabetci
Ek Hizmetler Minimal Kompleks

Sekil 23. Degisen Miisteri Profili

Kaynak: David Frederick Ross, Distribution: Planning and Control, Third Printing, Boston: Kluwer
Academic Publishers, 1998, s. 9.

| Gecmiste, sirketler rakipleri kadar iyi bir seviye yakaladiklarinda piyasadaki
miicadelelerine devam edebilirken, giiniimiizde ise siirekli olarak gelisen Uriinler ve bu
tiriinlerin yaninda ek hizmet sunan igletmeler ayakta kalmay: basarabiliyor. Gegmisteki

pazarlama tedarik zinciri, standart iiriin ve hizmetlerin biraraya getirildigi ve belli bir pazar
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payma cevap verebilecek nitelikteydi. Ornegin, bir hardware distribiitorii, kiigiik gaptaki
perakendecilere, standart {iriin ailesiyle birlikte raf-diizenleme, reklam programlart ve ertesi-
glin teslimat gibi bir takim hizmetleri de beraberinde sunmaktaydi. Gegmisteki bu “pazar nisi”
yaklasiminin tersine, gliniimiizde pazarda liderligi yakalayabilmek igin, tek bir pazar
boliimiine (irtin sunabilen bir tedarik zinciri yapilandirmasina gidilmektedir. Degigen bu
pazarlama felsefesi, her bir miisteriye ait kigisel ihtiyaclara cevap verebilecek iiriin ve
hizmetleri sunan organizasyon yapilarinin dogmasma sebep olmustur. Béyle bir ortamda
yapilanan pazarlama fonksiyonu, miisterilerinin stratejik durumlarindan haberdar,
miisterileriyle ortak sekilde igletme planlan gelistiren ve ek hizmetleri gelistirirken, maliyeti
siirekli diigiirme g¢abasi igerisinde olan bir konuma ulagmaktadir. Isletmeye ait pazarlama
hedefleri bu sekilde gelisirken, dagittm mekanizmasimin da miigterilerin ihtiyaglarina cevap
verebilecek bir yonde entegre olmasi kagimilmazdir. Sonug; standardize edilmis iirlin ve
hizmetlerin tiketiciye itildigi* 3 bir proses yerine, pazar ihtiyag ve beklentilerinin tedarikgiye

154

aktarildig1 bir pazar ¢ekme ™ yaklagimdir.

1990’11 yillar sonrasi biligim teknolojisindeki gelismeler, insan kaynaklarindaki agik,
kaliteye verilen Onemin artmasi ve zamana kargi yarisma zorunlulugu gibi faktorler,
pazarlama kanallarindaki yapilanmanin degismesine yolagmugstir. Yetki, cesitli stratejik
anlagmalar ya da ortakliklar yoluyla pazarlama kanallar1 arasinda paylastinlmigtir. Bu
paylasimdaki temel felsefe, miisteri hizmetlerindeki siirekli kalite artis1 ya da diisiik lojistik
maliyetler gibi amaglara, tek bir isletme yerine, bu yetkilerin birkag¢ isletme arasinda
paylastirilmasiyla daha kolay ulagilacagina inanilmasidir. Ayrica bu entegre yaklagimin bir

avantaji, riskin de paylasiliyor olmasidir.

C. Miisteri Hizmetleri Dinamikleri

Kuskusuz; giiniimiiz tiiketicisinin isteklerine aninda cevap verebilecek bir miisteri
hizmetleri yOnetimi, lojistik kanalinda en 6nemli hedeflerden biri haline gelmigtir. Diinya
standartlarinda beklentileri olan gliniimiiz tiiketicileri, tireticileri, kaliteli mali, en kisa

zamanda ve istedikleri an sunma agisindan zorlamaktadirlar. Isletmelerdeki “miigteri-odakls”

133 Uriin ve hizmetin isletmede tiretilerek ya da yaratilarak tiiketiciye dogru itildigi bu yaklagimlarin genel adi
Ingilizce literatiirde push seklindedir. Bu terim, dilimize de gegmistir.

13 Uriin ve hizmetin isletmede tiretilmeden ya da yaratilmadan 8nce, pazardaki genel seyrin ve istegin
arastirtldigy, tiiketici ihtiyacina gore iiretimin yapildigi bu yaklagimlarin genel ad1 Ingilizce literatiirde pull
seklindedir. Bu terim, dilimize de ge¢mistir.
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bu gelisme, 1990’lh yillar sonrasi “Miisteri kraldir” felsefesinin benimsenmesine neden

olmustur.

Miisteri hizmetleri alamindaki tiim bu beklentiler, lojistik fonksiyonunun istenilen
mali, istenilen zamanda, istenilen fiyatta, en yiiksek kalitede ve her an sunabilme yetisine
sahip olmasim gerektirmigtir. Gegmiste performanslari birbirinden ayri diistiniilen, tedarik
zincirinde yeralan elemanlar da, miisteri hizmetlerinde artan kalite sayesinde, entegre bir

sekilde diisiintilmeye baglanmig ve en diisiik maliyetle en iyi hizmet tek amag haline gelmistir.

D. Dagitim Dinamigi

Degisen isletme, pazarlama ve miigteri hizmetleri dinamikleri dagitim kavraminin
hedeflerini ve yapisim da degistirmistir. Isletmenin piyasada, zaman, miisteri hizmetleri ve
maliyet agisindan basarili bir gekilde rekabet edebilmesi igin, dagitim fonksiyonu asagidaki

faktorler g6zoniinde bulundurularak yonetilmelidir:

a) Miisteri Hizmetleri. Dagitim fonksiyonu, miisteri hizmetlerindeki siirekli gelismeyi her
boyutta, kanalda, iirtinde ve pazar payinda destekleyecek sekilde hareket etmelidir. Bu
boyutlar sadece liriiniin kalite ve teslimat1 agisindan kusursuz performansi degil, aym

zamanda, tam zamaninda tedarik (JIT) gibi deger-katilmig hizmetleri de icermelidir.

b) Kisaltilmis Dongii Zamanlari. Tedarik¢ilerden isletmeye ya da igletmeden miisterilere
dogru teslimat sirasinda meydana gelen herhangi bir iptalin {istesinden gelebilmek
icin, dagitim fonksiyonu, siirekli olarak, depolamayi, siparig siirecini, teslimati ve

faturalamay: azaltici bir teknik gelistirme ¢abasinda olmalidir.

c) Artan Dagitim Hizmet Kalitesi. Dagitim fonksiyonu, siparis ve teslimatta tam
zamanliliga, dagitim kanali boyunca bilginin akistm ivmelendirmeye ve miisteri
isteklerine cevap verme kapasitesinde hizlilia odaklanmis performans Olgiileri

icermelidir.

d) Azaltilmis Toplam Dagitim Maliyeti. Rekabet ortami kizistikga, miisterilerin artan
isteklerine cevap verebilmek igin, ireticiler iiriiniin ya da hizmetin maliyet fiyatiyla
satis fiyati arasindaki farki azaltmaktadirlar. Bu noktada dagitim fonksiyonu,
maliyetlerin diigiiriilmesine; depolama sistemlerinin gelistirilmesi, 1skarta sayisimn
azaltilmasi, operasyon maliyetlerinin diigiiriilmesi ve daha etkin bir tagima

yonetiminin saglanmasi gibi agilardan yardimer olabilir.
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Stirekli degisen tiiketici profilinin isteklerine aminda, yiiksek kaliteli tirtinlerle cevap
verebilmek i¢in dagitim fonksiyonu kolay adapte edilebilir bir formda olmalidir.
Organizasyon yapist agisindan bu, dagitim fonksiyonunun ge¢mis yillarda ortaya gikan ve
hiyerarsik yapilanmaya son veren, yatay ve yalin organizasyon yapism desteklemesi demek
olacaktir. Operasyonel agidan, dagitim, siirekli olarak operasyonel esnekligi ve modiilariteyi
gelistirecek yollar aramalidir. Esneklik lojistikle ilgili islerin nasil yapilacagmi, modiilarite ise
yonlii ve kolay modifiye edilebilen sistemlerin ve her ise yatkin ¢alisanlarn gelistirilmesi
anlamina gelir. Lojistik esneklige sahip bir organizasyon, kanallar arasinda hizli proseslere
olanak veren ve miisteri etiketleme, radyo frekansi ve otomatik kimliklendirme gibi iletigim
segeneklerine sahip, esnek bir bilgi enformasyon sistemi igermelidir. Esnekligin yamsira
lojistik modiilarite de 6nem tasir. Modiilarite, organizasyona ait fonksiyonlarin, her an, is
hacmindeki degisikliklere cevap verebilecek sekilde adapte edilebilmesi demektir. Ornegin,
isletmenin ¢alisanlarina esnek ¢aligma saatleri uygulamasi ya da ig yogunlugunun maksimuma

ulagt131 saatlerde part-time ¢alisanlarin devreye sokulmasi gibi durumlar yaratilabilir.

E. Bilisim Teknolojisi

Biligim ve iletisim teknolojisindeki gelismeler, tiim isletme fonksiyonlarinin biraraya
gelmesine ve sanal tedarik zincirlerinin olusturulmasina yardimeci olmus ve isletmelerin
amagclarina bagli olarak gelistirilmislerdir. EDI, otomatik kimliklendirme (auto-ID) ve ofis
otomasyonu gibi teknoloji araglari, zaman tiiketimi ve maliyeti yiiksek manuel prosesleri,
otomasyona ¢evirerek verimliligi arttirmaya odaklanmuglardir. Diger taraftan, bilgisayarla-
biitiinlesik dagitim ve bilgisayarla-biitiinlesik imalat gibi sistemler, igletme i¢i ve disinda
toplam miisteri hizmeti ve diigiik maliyete odakli sanal takimlarin olusmasina neden olmustur.
Biligim teknolojisindeki bu geligmeler, bilgisayarla biitiinlesik, a¢ik sistemlerin olusmasiyla
sonuglanmistir. Bu sekildeki yapilanmalarda; isletmenin dagitim ve diger operasyonel
aktiviteleri tamamuyla tedarik zinciriyle bitiinlesmis durumdadir. Sekil 24’te bir igletmenin
2000°1i yillarda rekabet edebilmesi igin sahip olmasi gereken bilisim teknolojisi yapisi

gosterilmektedir.
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Sekil 24. Entegre Network Elemanlar

Kaynak: David Frederick Ross, Distribution: Planning and Control, Third Printing, Boston: Kluwer
Academic Publishers, 1998, s. 16.

IV. STRATEJIK LOJISTiK DUZENIN ARACLARI

A. Tam Zamaninda Uretim ve Outsourcing Karari

Pazardaki yogun rekabet isletmelerin siirekli olarak yeni iiretim felsefeleri arayisina
girmesine neden olmustur. Iste bu beklentiler dogrultusunda, gelisimini tamamlayan ve bugiin
gogu isletmeye vazgecilemeyecek derecede avantajlar kazandiran tam zamaninda iretim'®®
(JIT), siirekli gelisim ve fazlaliklarin ortadan kaldirilmasi prensibine dayanan bir iiretim

felsefesidir.

Aym sekilde, pazarin globallesmesi ve rekabetteki siirekli artis, 1980°li yillarda ¢ogu
endiistri isletmesinin liretim yapilarimi degistirmesine neden olmustur. 1990°lardaki tipik,
rekabete dayanikli bir organizasyon yapisi, 1970’lerdeki biiyiik ve hantal isletmelerin aksine,
yalin ve esnek bir hale gelmistir. Cogu isletme i¢in yeniden yapilanmada basarimin kosullart;
cekirdek ya da stratejik agidan Onemli faaliyetlere odaklanmak ve g¢ekirdek olmayan

faaliyetlerden cekilmek seklinde tamimlanabilir. Bunun sonucunda, ¢ogu tiretici firma eskiden

135 Tam zamaninda iiretim terimi yerine, ingili’zce literatiirde kisaca, Just in Time kavraminin ilk harfleri olan JIT

" kisaltmasi kullanilmaktadir.
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isletme dahilinde gergeklestirilmekte olan birgok aktiviteden vazge¢mekte ve bu ihtiyaglarini

disardan karsilamay: (outsourcing) tercih etmektedir'®.

1. Tam Zamanmnda Uretim Felsefesinin Evrimi

Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra yerle bir olmus ekonomisini yeniden yapilandirmaya
calisan Japonya, ¢ok az sayida dogal kaynaga sahip oldugunu farkedince, Bat1’l1 rakipleriyle
rekabet edebilmenin arayigina girmistir. Dogal kaynaklarinin az olmasi sebebiyle, ¢ogu temel
hammaddeyi digardan ithal etmek zorundaydi —ki belki de daha sonra, bu iilkelere tirtinlerini
ihra¢ edecekti. Japonya’nmin bir ada lilkesi olmasi, arsa fiyatlarim1 ve ingaat masraflarim
oldukga yiikseltiyor ve bu da fabrikalarin ve depolarin olabildigince kiigiik alanlar {izerine
kurulmasiyla sonuglaniyordu. Ayrica, Japonya’nin elde etmesi gereken diger bir basar da,
Bati’li miisterilerini lilkelerinden binlerce mil uzaktaki bu adadan iriin satinalmaya ikna
etmekti. Dolayisiyla bu da, iirettii iriinlerin kalitesinin yiiksek olmasini, maliyetlerinin

diisiik olmasini ve teslimat siirelerinin de miimkiin oldugunca kisa olmasim gerekli kiliyordu.

Japonya’nin bir ada iilkesi olmasi nedeniyle mekéanin kisitl olugu, isletmelerin inga
edecegi fabrikalarin da kiigiik olmasiyla sonuglandi. Mekan kisitiin {istesinden gelmeye
calisan Japon igletmeleri, bir fabrikada alamin ¢ogunun, ger¢ek imalit prosesi yerine
hammaddeyi, yari-mamulii ya da iiriinleri depolamak i¢in kullanildigini farkettiler.
Hammaddeye ayrilan stok alaninin {istesinden, hammadde stoklamayarak gelebilecekleri
sonucuna vardilar. Dolayisiyla da isletmeler, kendilerine istedikleri zaman, istedikleri
miktarda hammadde getirebilecek tedarikgilerle ¢alismaya bagladilar. Yari-mamul stoklari ise,
makinelerin yerlesim sekillerini degistirerek ve Kanban'>’ adiyla anilan bir kisim teknikler
kullamlarak azaltilmaya caligimustir. Uriin stoklarmi azaltmanin yolu ise, yine “tam
zamaninda” felsefesini benimsemis miisterilerle calismaktan gegiyordu. Eger miisteriye talep
ettikleri {irlinii miimkiin olan en kisa siirede ulagtirabiliyorlarsa, iiriinii pazara sunmadan 6nce

uzun siireler depolarda bekletmeye gerek kalmayacakt1'%,

Ikinci yapilmas: gereken, iiretimi aksatan olumsuz yénlerin iistesinden gelmekti.
Boylece maliyetler ve teslimat siireleri asag1 gekilebilecekti. Ornegin, tedarikgilerden alinan

hammadde diisiik kalitede ise tiretim olumsuz etkileniyordu. Yapilmasi gereken hatayi tespit

' philippe-Pierre Dornier, a.g.e., s.146.

137 Kanban terimi ¢oBu kez JIT ile esanlamli sekilde amlir. Bu yanhstir. JIT bir iiretim ve tedarik sistemi, Kanban
ise bu sistemi yonetme geklidir. Kisaca, Kanban stireglerdeki tiretim miktarlarinin uyumlu kontroliinit saglayan
bir bilgi sistemidir.

138 Malcolm Wheatley, Understanding Just In Time in a Week, Northants: Hodder & Stoughton Educational,
1998, s. 1-8.
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etmek degil, hatanin olusmasim1 Onlemekti. Bu konuda, uzun yillar kalite kontrol iizerine

caligmalar yapan, Dr. Edwards Deming'>’

adinda Batr’li1 bir uzmandan yardim alindi. 1950°1i
yillarda, Deming kalite {izerinde seminerler vermek iizere Japonya’y1 ziyaret etti. Tablo 11°de
Deming’in kalite yaklagtmi ile geleneksel Bati’li yaklagim arasindaki farklara igaret

edilmektedir.

Tablo 11. Kalite Yaklagimlarinin Karsilagtiriimasi

Geleneksel Yaklasun Deming Yaklasinu

Kalitenin anahtar1 muayenedir. Hatasiz iiriinler ireterek muayeneden kurtul.
Kalite kontrol bir masraftir. Iyi kalite kétii kaliteye gore gok daha kérhdr.
En diisiik fiyat1 veren tedarikgilerle galis. Kaliteye odaklanmig tedarikgilerle ¢alis.
Tedarikgiler arasinda rekabet yarat. Tedarikgilerle bir biitiinliik i¢cinde ¢alis.

Kalite, Kalite Kontrol sayesinde elde edilir. Kalite, iist yonetimin tam katilimiyla elde edilir.

Kaynak: Malcolm Wheatley, Understanding Just In Time in a Week, Northants: Hodder & Stoughton
Educational, 1998, s. 7.

Deming’in bilgilerinden yararlanan Toyota fabrikasi iiretim sisteminde, Taiichi Ohno
adindaki miihendisin onciiliigiinde birgok yenilikler yapilarak, sonugta “Toyota Utretim
Sistemi” denilen bir kavram ortaya ¢ikmustir. Gereksiz olan herseyin ortadan kaldiriimas: i¢in
uzun yillar ¢aba harcayan Toyota’mn, bugiinkii montaj fabrikalarinda yeniden islem alanlar
yoktur ve nerdeyse higbir tamir iglemi yapilmamaktadir. Buna kargilik, giinmiizdeki bazi
fabrikalar, fabrika alaninin yiizde yirmisini ve toplam galigma saatlerinin yiizde yirmibegini
hatatlarim diizeltmek igin ayumugslardir. Belki de Ohno’nun fikirlerine en biiylik tamik,

miisteriye teslim edilen otomobilllerin kalitesidir'®.

Tam zamanminda tiretim (JIT) sistemini bagariyla gelistiren Toyota, bu amagla yirmi
yildan fazla zaman harcamigtir. Ancak 1970’lerin ortasina kadar sistem Japonya diginda pek
ilgi cekmemistir. Ik petrol ambargosu ve Japon otomobil iireticilerinin yeni gelisen diinya
pazarindaki hizli bagansi, diinya ¢apindaki pek ¢ok igletmenin, ¢6ziimii, JIT uygulamalarinda

aramalariyla sonuglanmistir.

1% Bugiin hal4, Japonlar Dr. Deming’e olan saygilarini her alanda dile getirmeye devam etmektedirler. Ornegin,
Toyota’nin Tokyo’daki merkez fabrikasinda, fabrikann iki kurucusunun yam sira, Dr. Deming’in fotografi da
yer almaktadir.

1607ames P. Womack, Daniel T. Jones, Daniel Ross, Diinyay: Degistiren Makine, Gev. Otomotiv Sanayii
Demegi, Istanbul: Panel Matbaacihik Reklamcilik Ltd. Sti., 1990, s. 59.
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2. Tam Zamaninda Uretim Felsefesi

JIT stireklilik tasiyan ve problemleri ¢6zmeye odaklanmig miikemmelliyetgi bir
felsefedir. Bu felsefe cergevesinde, tedarik edilen malzeme ve diger bilesenler ihtiyag
duyulduklar: zamanda, ihtiyag duyulduklari noktaya bir sistem boyunca cekilirler'®’. Bir
tirlinii tiretmek i¢in miihendislikten teslimata kadar gerekli olan tiim iiretim aktiviteleri, JIT
dahilinde bagarili bir sekilde yonetilirler. JIT felsefesinin yedi amaci Tablo 12’de

gosterilmigtir.

Tablo 12. JIT’in Hedefleri

Sifir Hata

Sifir Hazirlik Siiresi

Sifir Parti Hacmi Fazlalig
Sifir Tagima

Sifir Dalgalanma

Sifir Ariza

Sifir Teslimat Siiresi

Kaynak: Richard J. Tersine, Principles of Inventory & Materials Management, 4™ ed., New Jersey:
Prentice-Hall International Editions, 1994, s. 416.

2.1. Tam Zamaninda Uretim Yonetiminin Amaclari

JIT in temelinde; gereksiz iglerin elimine edilmesi, optimum prosesin sapmasina sebep
olacak her tiirli degigkenin azaltilmasi ve iiretim icin gerekli olan herseyin sisteme dogru

162

¢ekilmesi kavramlar1 yatmaktadir Bu dogrultuda yapilmasi gerekenler su sekilde

siralananabilir:

2.1.1. Gereksiz Islerin Azaltiimasi

Toyota fiiretim sisteminin orijinalinde, prosese deger katmayan her tiirli maliyet

yaraticl olay Muda (israf) olarak adlandinilir. Gereginden fazla iiretim, zamamn verimsiz

16! Cekme kavram, Ingilizce literatiirdeki pull kavramindan gelmektedir.

162 Rosemary R. Fullerton, Cherly S. McWatters, “The Production Performance Benefits from JIT
Implementation”, Jourrnal of Operations Management, Vol. 19, No. 1 (Ocak 2001), s. 81-96.
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kullamlmasi, iiretim esnasinda bir prosesin gereginden fazla zaman almasi, yari-mamul
stoklari, operatérlerin ve iscilerin gereksiz hareketleri, 1skartalar ve hatali Uriinlerin
diizeltilmesi i¢in yapilan galigmalarin tiimii JIT iiretim sistemi tarafindan “Muda” olarak

163

tanimlanmigtir *°.  Giiniimiizde, bu yedi “Muda”ya, insan kaynaklarinmn Kkalitesizligi ve

bilgisayar teknolojisinin yanlig kullamimu seklinde iki “Muda” daha eklemek miimkiindiir.

2.1.2. Degiskenliklerin Azaltilmasa

Degiskenlik, istenen kalitede, miikemmel {iriinii, zamaninda ve her zaman aymn gekilde
tiretmede kullamilan optimum prosesten olan her tiirlii sapma seklinde tammlanir. Envanter
degiskenlikleri gizler. Sistemde degiskenlik ne kadar az olursa, israf da o kadar az olur.
Degiskenliklerin ¢ogu, israfin tolere edilmesi ya da zayif bir yonetim anlayisindan
kaynaklanir. Ornegin, ¢calisanlarin standartlara uymayan iiriinler tiretmesi, tiretimde kullamlan
makinelerin sorunlu olmasi nedeniyle zaman zaman prosesin gecikmesi, mithendislik
¢izimlerinin eksik ve hatali olmasi, tretim departmaninin teknik ¢izimler ve iriin
spesifikasyonlann belirlenmeden iiretime gegmesi ve miisteri taleplerinin bilinmemesi,

degiskenliklerin olugma sebepleri arasinda sayilabilir'®,

2.1.3. Cekme (Pull) Sisteminin Olugturulmasi

MRP sistemi, tahmini talebi karsilamak i¢in iiretim faaliyetini baglatan bir itme (push)
sistemi iken, JIT {iretim sistemi eldeki talebin kargilanmasi igin tiretim faaliyetini baslatan bir
cekme(pull) sistemidir. JIT iiretim sistemi igerisinde, herhangi bir birim, ihtiya¢ duyulur
duyulmaz ihtiya¢ duyuldugu noktaya dogru gekilir. Malzemenin sadece ihtiya¢ duyuldugu an,
kiigtik partiler halinde sisteme ¢ekilmesi envanterin gizledigi birgok problemin de su yiiziine
¢ikmasina neden olur. Hammaddenin depolanmas: yerine, kaliteli ve sorunsuz tedarikgilerden
ihtiyag duyuldugu an isletmeye ¢ekilmesi, {iretim dongii zamamm biiyiik oranda
azaltmaktadir.

JIT her ne kadar, ¢ogu iiretim prosesine uygulanabilir olsa da, en iyi sonu¢ verdigi
iretim tipi seri (tekrarli) iiretimdir. Bu ortamda, birbiriyle iligkisi yokmus gibi goriinen

konseptleri ve teknikleri mitkkemmel bir sekilde birbirleriyle iligkilendirerek, bunlar1 ortak bir

183 Geoffrey Mika, “Eliminate all Muda”, Manufacturing Engineering, April 2001, http: // proquest.umi.com /
wdweb, (3 Mayis 2001), s. 2.

Gary S. Vasilash, “How Toyota Does It-Everyday”, Automotive Manufacturing and Production, August
2000. http:// www.findarticles.com/cf 0/ mOFWH/8 112/65073441/ print.jhtml. (3 Mays 2001), s. 3.
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amaca dogru ¢eker

1%, Her adimdaki bagarili sonug, bir sonraki adima katkida bulunur. JIT

tiretim sisteminin kapsadigi kavramlan su sekilde siralamak miimkiindiir:

a)

b)

Isletmenin tirettigi iiriin miktarinin bir tiretim plam dahilinde sabitlenmesi, tesisin de
degismez bir gekilde yiiklenmesi sonucunu dogrurur. Toplam miktar az olsa bile, her
giin aynu iiriin karmasi tretilir. Ornegin, aylik yiiz birim ihtiyag duyulan bir firetim
i¢in, bir ayda yirmi isgiinii oldugu varsayilirsa, giinlilk {iretim mitan bes olarak
sabitlenir. JIT sisteminin bagarili olabilmesi igin giinliik programin yaklasik olarak

ayn1 miktarda olmasi 6nemlidir.

Degismez miktarda iiretim, liriinlerin talep edildigi oranda iiretilmesi g¢abasindadir.
Eger talep oranindan daha fazla miktarda iiretim yapilirsa, bu fazlaligin paketlenmesi
i¢in konteynerlere, taginmas: i¢in forkliftlere, stoklanmas: i¢in depolara ve envanterin
finanse edilebilmesi igin paraya ihtiya¢ duyulacaktir. Tiim bunlar, JIT iretim
felsefesinin, mudalar1 elimine etmek amacina ters diiser. Dolayistyla, iiretim talep

hizindan daha hizli bir sekilde gergeklestirilmemelidir'.

JIT tiretim sisteminde; miimkiin olan en fazla sayida faaliyeti biraraya getirebilmek
icin grup teknolojisi metodu kullamilir. Grup teknolojisinde, bir iiriin ailesinin
Uiretilmesi  igin gereken makineler biraraya toplanir. Herbir hiicre, aym
karakteristiklere sahip olan pargalardan iiretir. Genellikle bir hiicre bagma li¢ ile alt1
makine diiger. Uretimde kullanilacak ekipman ve techizat ise, bir montaj hatti
yapisinda, birbirine yakin bir gekilde yerlestirilir. Tek bir operatdr, birden fazla
makineyi galigtirabilir. Bu durum, hiicrede gerceklesen faaliyetler arasindaki hareket
ve kuyruk zamanlarim azaltir. Grup teknolojisi sayesinde, diizgiin bir akis ve
senkronizasyon elde edilir, teslimat zamanlar1 giin yerine dakikalara ulagir ve

hepsinden 6nemlisi, yari-mamul stoklar ortadan kalkar'®’.

JIT tiretim sisteminde, her ¢alisan kendi gérevinden ve iirettigi tiriiniin kalitesinden
sorumludur. Kaynagin kalite kontrolii kavram ii¢ prensibe dayanir. Birincisi, g¢ok
miktarda iiriin liretmek yerine, hatasiz iiriin {iretmek &nemlidir. Ikincisi, hatalar ve
arizalar onlenebilir. Uglinciisii ise, 6nlem almanin maliyeti, isleri iki kez yapmanin
maliyetinden daha dugiiktiir. Kaliteyle ilgili herhangi bir problem olustugunda, is

durdurulur ve herkes bu problemi ¢dzmeye odaklanir. Problem diizeltilmeden ise

165 Tony Arnold, a.g.e., s. 220-227.

16 Richard J. Schonberger, Japanese Manufacturing Techniques, United States of America: The Free Press,
1982, s. 32.

17 Richard J. Tersine, a.g.e.,s. 423,
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d)

devam edilmez. Isgiler daima bir sonraki adima kaliteli ve hatasiz iiriinler tedarik
etmekle yiikimliidiirler. Kalite ve verimliligin arttirilmasi igin, kalite gemberleri

olusturulur. Amag, ¢ok iiretmek degil, kaliteli mal tretmektir's.

JIT tretim sistemi, hazirlik siirelerinin minimizasyonunu gerektirir. Hazirlik siiresi,

esas islemin yapilmasindan once bir takim diizenlemelerin gergeklestirilmesi igin

gereken siiredir'®. Harici ve dahili islemlerden olusur. Harici islemler, makine ¢aligma

halindeyken, dahili iglemler ise makine calismiyor durumdayken gergeklestirilir.
Zaman ve hareket etiitleri ve bazi pratik aletlerin kullanimi, hazirlik siiresinin
minimize edilmesine yardimci olurlar. JIT iiretim sistemi sayesinde, hazirlik

stirelerinin saat mertebesinden dakika mertebesine diistiigii gozlemlenmistir.

JIT tiretim sisteminin isletmelerde yarattig: etkiler Sekil 25°te goriilmektedir.

s

Problemlerin
ve
nedenlerinin
farkinda
olmak

Azalan yan
Parti -mamul
hacimierini JIT'in envanter
azaltmak igin performansini ‘ ve isci sayisi
fikirler yilkseltmek igin Hatalan
fikirler kontrol Hatalar hakkinda
edebilmek igin daha hizl
[ fikirler geri bilgi
A (
Parti .
Hacimlerinde > UR‘IJEI::'-IMI Kalite Kontrol Dué?:r::a?:kh
Disgls

Daha Az D?Zﬁ'tmlek igin Daha az
Envanter ekrarianan Malzeme Israfi
Galigma

Bir Isi

Saatlerinde
Azalma

Azalan Indirekt
Maliyetier

Ayni miktarda ya da daha fazla gikti igin daha az malzeme, iggiicli ve indirekt girdiler = yiiksek verimlilik
Daha az envanter = Pazardaki rekabet giictinin artmas ve ileriyi daha iyi gdrme

Sekil 25. JIT Uretiminin Etkileri

Kaynak: Richard J. Schonberger, Japanese Manufacturing Techniques, United States of America: The
Free Press, 1982, s. 26.

18 John Teresko, “Toyota’s New Challange”, Industry Week, Jan. 15,2001, Http: // www.smartbiz.com/
‘ pgdweb/text.html. (14 Nisan 2001), s. 4.

' Jay Heizer, a.g.e., 5. 523.
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JIT sayesinde isletme giivenilir tedarik¢iler kazanir. Kaynagin kalite kontrolii tedarikgi
firmalara da uygulanir. Ustiin kalitedeki malzemelerin, tedarikgilerden en dogru zamanda,
kiiciik ve sik partiler halinde ve en dogru miktarlarda alinmasi1 gerekliligi JIT iiretim
sisteminin satinalma bdliimlerine yiikledigi gorevlerdir. JIT sisteminin bu gerekleri, satinalma
boliimleri agisindan; pladnlama, kontrol ve tedarikgilerle dikkatli ve siki bir iletisim kurma

zorunlulugu agisindan oldukga yogun bir bask: yaratmaktadir! ™.

JIT iliretim sisteminin en 6nemli artis1 siiphesiz, hammadde ve yari-mamul stoklarini
minimize etmesidir. JIT iiretim sisteminin beraberinde getirdigi avantajlarin kimisi kuskusuz
pahaliya malolur. Ornegin, yliksek kalitede, kesintisiz bir sekilde iiretim yapmak i¢in, yiiksek
teknolojiye sahip makine ve techizat kullanmak gerekir. Sistem, degisen talebe cevap
verebilecek gekilde iiretim yapabilecek, gelismis makinelere ihtiyag¢ duyar. Dolayisiyla,
isletmeler, ancak daha iyi ve yiiksek kapasitede donamima sahipse, JIT iiretim sistemini

uygulamalar: miimkiin olur.

JIT {liretim sisteminin kurulus maliyetinin yiiksek olusu ve sonuglarinin uzun vadede
alinacak olmasi dezavantaj olarak goriilebilir. Yine sistemin esnek olmamast, {irtin tasarimint

ya da talep seviyesini degistirmenin zor olusu, eksi yonleri arasinda sayilabilir.

MRP ve JIT iiretim sistemlerinin her ikisi de bagiml talebe dayanan sistemlerdir.
Fakat, bu iki sistem arasinda bazi farkliliklar da vardir. Bu farkliliklar1 su sekilde siralamak

miimkiindiir'"':
a) MRP bilgisayara dayali bir sistem iken, JIT manuel bir sistemdir.
b) JIT tam bir gekme sistemiyken, MRP bir itme sistemidir.

c) JIT, fiziksel faaliyetlerin iizerine yogunlagir. MRP ise daha ¢ok bir enformasyon

sistemidir.

d) JIT, prosesle ilgili tiim kontrolii atolyedeki faaliyetlere yiiklemistirr MRP ise bu

kontrolii plédnlamacilara birakir.
e) JIT, minimum veriyle ¢aligirken, MRP miimkiin olan her tiirlii veriyi toplar.
f) JIT, yaziyla ilgili ¢abalari azaltma amacindayken, MRP bu ¢abayi arttirir.

g) JIT iiretim sisteminin sabit bir iiretim miktarina ihtiyaci vardir. MRP ise degisken

tiretim miktarlariyla ¢alisabilir.

170 Norman Gaither, a.g.e., 5.568.
' Donald Waters, a.g.e., s. 482.
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h) JIT, hazirhik maliyetlerini siirekli azaltma c¢abasimdadir. MRP bu maliyetlerin sabit

oldugunu kabul eder.

i) JIT felsefesi, sistemi uygulayan herkes tarafindan kolayca kavranir. MRP’nin

anlagilmasi daha giigtiir.

3. Outsourcing Karari

Isletmelerin, JIT iretim sistemini yaygmn bir sekilde kullanmaya baglamalan,
faaliyetlerini minimum envanterle gergeklestirmelerini gerektirmigtir. Fakat kuskusuz,
isletmeler son iiriin bilegenlerinin hepsini kendileri iiretemezler. Bir kismin1 bagka igletmelere
siparis ederek Urettirmek ve kendi isletmelerinde bunlarin montajim yapmak daha uygun
olabilir. Iste, iiriin ve/veya parcalarin ne kadarinin isletme i¢inde ve i¢ kaynak kullanarak
(insourcing) ve ne kadarmin igletme diginda ve dig kaynak kullanarak (outsourcing)
tiretilecegi konusu, tepe yonetiminin vermesi gereken stratejik bir “kendin yap ya da satin al”

(make-or-buy) kararidir' %,

Japon isletmelerinin son yirmi yilda gostermis olduklarn iistiin basarilar, outsourcing
aktivitelerinin bugilinkii noktaya ulagmasi agisindan 6nemli etkiler yaratmistir. JIT tiretim
sistemindeki ¢ok kath tedarik¢i piramidi, outsourcing planlari i¢in isletmelere yol gosterir. Bu

tedarik¢i piramidi, Sekil 26’da goriilmektedir.

Son Montaj Parcasi

Ikinci-Kat Tedarikgiler

Kat Seviyeleri

Son-Kat Tedarikgiler

Parga Sayisi

Sekil 26. Tedarik¢i Piramidi

Kaynak: Philippe-Pierre Dornier,Ricardo Ernst, Michael Fender, Global Operations and Logistics:
Text and Cases, New York: John Wi'ley & Sons Inc., 1998, s. 149.

"2 [smail Duymaz, a.g.e., s. 112.

89



Tedarik¢i piramidi, isletmenin son iiriinii iiretebilmesi igin birlikte ¢caligmasi gereken
tedarik¢ileri belirleyen bir sistemdir. Piramitteki her kat,‘ bir sonraki kati, iirlin ya da
malzemeyle besler. Japon isletmeler, bu yaklagimi kullanarak, yiiksek oranda outsource

edilmis bilesenlerle iiretim yapmaktadirlar.

Bir isletme piyasaya sundugu iiriinlerin, ne kadar ¢ogunu ya da bir mamuliin
bilesenlerinden ne kadar ¢ogunu kendisi iiretirse, iiretim derinligi'” o kadar artar. Aksi
durumda ise, isletmedeki {iiretim derinligi azalir. Uretim derinliginin yiksek oldugu
isletmelerde, outsourcing yapmak, kuskusuz en uygun yoldur. Outsourcing Enstitiisii, 1995

yilinda yaptif1 bir aragtirmanin sonucu olarak, igletmelerin bu metodu se¢gme nedenlerini,

stratejik ve taktik agidan su sekilde siralamigtir ™:

1. Stratejik Nedenler
i. Isletmenin ana tiretim sahasina daha efektif bir sekilde odaklanabilmesi,
ii. Diinya standartlarim yakalayabilme sanst,
iii. Degisim mithendisliginin avantajlarini yakalayabilmesi,
iv. Riskini paylagmasi,
v. Diger hedefleri i¢in fazladan kaynagin elinde kalmasi.

II.  Taktik Nedenler

i. Faaliyet giderlerinin azalmas1 ve daha etkin bir sekilde kontrolii,
ii. I¢ kaynak kisitlarimn {istesinden gelinebilmesi,
iii. Kontrol edilemeyen zor fonksiyonlarin kontroliiniin kolaylagmasi.

Outsourcing uygulayan igletmeler, endiistriyel ger¢evede rakiplerine gére zaman ve
iriin  ¢esitlilii agisindan {stiinlik elde edebilmektedirler. Cogu bilesenin disardan
saglanmasina bagli olarak, tedarik¢i firmalar da iiriin gelistirme prosesine katkida bulunurlar.
Outsourcing konseptinin iiretici ve tedarik¢i firma arasinda yarattifn etkileri Sekil 27°de

gbérmek miimkiindiir.

' Uretim derinligi, bir trtintin elde edilmesi igin gerekli olan iiretim basamaklar: sayisiyla iligkilidir. Uretim ya
da islem basamaklar1 sayis: arttik¢a iiretim derinligi artar.
1 Philippe-Pierre Dornier, a.g.e., s. 146-156.
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Artik tedarikgi segiminde tek kriter, ucuz fiyat politikas: degil, yitksek kalite, esneklik
ve siirekli gelisim gibi faktorleri de igerir. Performansin birden gok kritere bagh oldugu bu
tedarik¢i yaklasimi, isletmenin az sayida tedarikgiden outsourcing yapmasi ile sonuglanir.
Sekil 27°de outsourcing metodunun igletmenin tedarik¢i firmalarla uzun dénemli anlasmalar

yapmasina neden oldugu da g6zden kagmamaktadir.

Coklu Kriterler
s Diigiik maliyet
*  Yiiksek kalite
o Miktar ve iiriin gegitlilifinde
esneklik
¢ Yiiksek hizmet seviyesi
¢ Siirekli gelisim ve yenilik

Y v

Sistem Sourcing Isbirlik¢i Programlar
s Degeri artan satinalma e Uriin geligtirme ve tasarim
* Tedarikgilerin sayisinda diigiis ¢ Kalitedeki artig
*  Tedarik zincirinin katl1 yapis: ¢ Siirekli gelisim
Birim tedarikgi bagina satinalma Tedarikgilerle uzun dénemli
fonksiyonunda artan deger anlagmalar
I |
v V

¢ Olgek ekonomisine ve
»  Ogrenme egrisine
bagh olarak elde edilen avantajlar.

Sekil 27. Tedarikgilerle Iliskileri Etkileyen Faktorler

Kaynak: Philippe-Pierre Dornier,Ricardo Ernst, Michael Fender, Global Operations and Logistics:
Text and Cases, New York: John Wiley & Sons Inc., 1998, s. 150.

Isletmeler bir outsourcing karari almadan once, su stratejik sorularmn yanitim
aragtirmalidirlar:
a. Hangi {iriin ya da bilegenler outsource edilmelidir?
b. Tedarik¢i segiminde dikkat edilecek kriterler ne olmahidir?
c. Bu faktérler, ana iiretim konusunu (gekirdek iiretimin kapsamini) nasil etkileyecektir?

Iste, isletmeler bu sorulan, yap ya da satinal (make-or-buy) gergevesinde etraflica
analiz ederler. Cekirdek iiretimin kapsami konusunda bir karar aliurken, isletmenin
teknolojik yetenegi, pazar giicti, deger zincirindeki yeri, sahip oldugu know-how teknolojisi,

imaj1 ve finansman giicii gibi kriterler belirleyici olurlar. Cekirdek faaliyet sahasi, rakiplere
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fark atmaya yarayan, iistlin ve yetkin olunan, en iyi hilkkmedilen ve en iyi yapilan, taklit
edilmesi zor olan ve pazara girigin anahtarim teskil eden proseslerdir. Bu iiretim aktivitelerini,
isletme bizzat kendisi yiirlitmek zorundadir. Outsourcing yalmizca, bu kriterlerin disinda kalan

lirlin ya da pargalar igin gegerlidir.

Uriin ya da pargalar1 digarda bagkasina firettirmek yerine, isletme iginde {iretmenin
isletmeye katacagi bir takim artilar vardir. Ornegin, tedarikgilerde yaratilan katma deger,
isletme igerisinde yaratilmus olur. Igletmenin par¢a tedarik maliyetleri diiger. Giivenilir ve
alternatif tiretici tedarik¢i bulma gibi sikintilar ortadan kalkar. Boylece isletme, {iretim
stireglerini kendi elinde ve kontroliinde tutma firsati bulur. Tiim bunlara karsihk, distan
almanin avantajlar1 da yok degildir. Isletme, herseyi iireten tesisler kurma zorunlulugundan
kurtulur. Stoklarim azalima imkam yakalar. Hem potansiyel faktorlerde'”, hem de sarf
faktorlerinde 6nemli kaynak tasarruflar saglayarak, bunlar i¢in gereken finansman yiikiinii

azaltir; rekabet giicii de artar'’¢.

B. Yahn Uretim

“The Machine that Changed the World”(Diinyay: Degistiren Makine) isimli kitapta,
yalin tiretim (lean production), 6zellikle otomotiv endiistrisinde en &nemli imalit metodu
olarak yerini almistir. Bu kitapta; Japonlarin global otomobil yansinda, gizli sildhlar1 olan
yalin tretim ile, diinyanin geri kalan kismini nasil geride biraktiklari ve 1990’l1 yillarda

bagarili olabilmek igin herkesin yalin iiretim hakkinda bilgilendirilmesi gerektigi
anlatilmaktadir'”’.

Teoride, yalin liretim bir kazanma stratejisidir. Envanter seviyesini diiglirmek ve
liretim prosesinden gereksiz elemanlari anndirmak igin uygulanan yalin iiretim teknigi,
sliphesiz ¢ogu organizasyonun siirekli gelisme programinda yeralir. Yalmn (tiretimin
uygulandif:r isletmelerde, hiz, verimlilik ve Kkalitenin farkedilir bir sekilde arttif

gozlemlenmigtir'®

21. ytizythn dreticileri kendilerini bir metamorfozun igerisinde bulmuslardir.

Giniimiiz kogullarinda, geleneksel kitle iretimi modelini birakip daha esnek, miisteri

'™ Mekan, makine ve insangiicii, firetimdeki potansiyel faktorler olarak adlandirilirlar. Malzeme ve stok ise
iiretimde yeralan sarf faktorleridir.

'76 ismail Duymaz, a.g.c., s. 114.

'77 Ake Sandberg, Enriching Production: Perspectives on Volvo's Uddevalla plant as an alternative to lean
production, England: Athenaeum Press Ltd., Gateshead, Tyne & Wear, 1995, s. 367.

'”8 Jill Jusko, “A Look at Lean (Manufacturing Practices) (Statistical Data Included)”, Industry Week, Dec. 6,
1999, http:// www.findarticles.com/cf_0/m1121/22_248/58126800/article.jhtm], (2 Mayis 2001), s. 3.
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ihtiyaglarina aninda cevap verebilen bir iiretim gergevesine gegmek sart olmugtur. Fakat bu
degisimin derecesi ve ulagilmak istenen amaglar sliphesiz, isletmenin gevresine, iretilen
tirtinlerin  ¢esidine, rekabet kosullarina ve varolan Kkosullarin gelecekte ne gekilde
degisebileceginin dogru bir yénde tahminine yakindan baglidir.

Yalin iiretim ilkelerini yerine getirmek i¢in imalat¢ilarin dikkat etmesi gereken

noktalar sunlardir'™:

a. Uretim ve iirlin gelistirme sathasinda ve 6zellikle siparis prosesi gibi 6n islemlerde

miimkiin oldugunca zaman kazanmak,

b. Faaliyetlerin birbiriyle uyumunu siirdirmek ve igi miimkiin oldugunca az tahmine
birakmak igin, gelismis bilgi teknolojisi metodlarmm uygulayarak, dogru zamanda,
dogru kisiye, dogru bilginin ulagmasini saglamak,

c. Uygulanacak yeni imalat metodunda, isletmedeki her tiirlii galisanin beyin giiciine ve

kararlarina ihtiyag duyuldugunun farkinda olmak.

d. Satilacag: vaat edileni iiretmek fikrine dayali, tahmin tabanli c¢ekme (push)
sisteminden, miisteri sipariglerine gove iiriin iireten, esnek talepli, itme (pull)

sistemine yonelmek,

e. Satin altnan malzemelerin teslimat siirelerini kisaltmak amaciyla, kilit noktadaki
tedarikgilerle gerekirse, ortak olmak ve tedarik zincir yonetimine verilen &nem

sayesinde, igletme igerisine giren malzeme ve parga kalitesini ylikseltmek.

Goriildiigli lizere yalin iiretim felsefesi aslinda JIT tiretim sistemiyle tamamen ortlisen
bir yapidadir. JIT {iretim sisteminin tiim gerekleri, yalin tiretim i¢in de gegerlidir. JIT iiretim
sistemi, tretim safhasindaki faaliyetleri kapsarken, yalin iiretim, iretimle ilgili téim
faaliyetleri, kaliteyle ilgili konulari, iiriin tasanimiyla ilgili konulari, satig ¢abalarim,
isgiicliniin egitimiyle ve siirekli geligimiyle ilgili her tiirlii aktiviteyi, kisaca igletmenin tiim
faaliyetlerini kapsar. Dolayisiyla, JIT iiretim sistemi igin, yaln iiretim felsefesinin bir
teknigidir denilebilir.

Yalin iiretim felsefesi, isletme tarafindan yanhis bir gekilde uygulandiginda, stres,
huzursuzluk ve aciliyeti de beraberinde getirecektir —ki bu da, isletmedeki gilivenlik ve

emniyet faktorlerini tehdit edecektir. Bir miihendisin, iiretim esnasindaki sorunlu bir

"1 John H. Sheridan, “Pushing Production to New Heights”, Industry Week, Sept. 21, 1998, http://
- www.findarticles.com/cf 0/m1121/1998 Sept 21/53049105/article.jhtml, (2 Mayis 2001), s. 1.
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makinenin iistesinden, bir sonraki makinenin 6niine gerekenden fazla hammaddeyi (tampon

olusturarak) y1garak gelmesi, stiphesiz yalin tiretim prensipleriyle uygunluk tagimamaktadir.

Oncelikle, olusturulan bu tampon, envanter ve maliyeti, dolayisiyla mudalar1 (israf
kaynaklarim) arttiracaktir. Ayrica, talep esnekligini, yani miisteriyle proses arasindaki iligkiyi
azaltacaktir. Tampon olusturmanin dogasinda ¢ekme (push) prensibi yatar. Olusturulan bu
tamponu eritmek i¢in acilen miisteri arayigina gececek olan isletme igerisinde, bu sisteme

alisik olunmadigindan, stres, huzursuzluk ve aciliyet baggtsterecektir.

Halbuki, yalin iiretimin esas: israfi ortadan kaldirmaya ve siirekli gelismeye dayanur.

Tampon olusturmak ya da fazla envanter, sistemin eksik yonleri olarak algilanir.

Yalin tiretimin avantajlar1 olduk¢a fazladir. Fakat igletmenin, bu noktaya ulagmasi i¢in
odemesi gereken bedeller vardir. Ornegin, Toyota’da, yalin firetim uygulamalarmmn ilk
yillarinda, her is istasyonunun {izerine yerlestirilmis bir kablo sayesinde, is¢ilerin tamir
edemedikleri herhangi bir durum karsisinda, derhal hatti durdurma yetkileri vardi. Boyle bir
durumda, tiim ekip sorunun ilizerinde ¢aligmak iizere o noktaya geliyordu. Ayrica, liretim
iscileri her hatayi, hatanin nihal sebebine erigene kadar sistematik bir sekilde izliyorlar ve

sorunun tekrar etmemesi i¢in bir yol buluyorlard:'®°.

Stiphesiz, Toyota’daki yahn iiretim uygulamasinin ilk yillarinda, tiretim hattt devamli
duruyor ve is¢ilerin kolayca cesareti kiriliyyordu. Ancak, is ekipleri sorunlar tespit edip, nihal
sebeplerine kadar izlemekte deneyim kazandikg¢a, hata sayisi garpici bir sekilde diismeye

bagladi. Bugiin, her is¢inin hattt durdurabildigi Toyota fabrikalarinda pratikte hat asla

durdurulmamaktadir'®'.

Bu bedeller dogrultusunda, yalin iiretimin ulagmak istedigi noktaya nasil ulastigini su
sekilde siralamak miimkiindiir:

a. Sorun yasanan zamanlarda, problemler su yiiziine cabuk ve agik bir sekilde gikacaktir,
b. Sistemin giivenilirligine bagl olarak, acil bir 6nlem, otomatik olarak yaratilacaktir.

c. Sistemin en zayif noktasi kirilacaktir.

d. Uretim faaliyetleri en zor seviyeye kadar siirdiiriilecektir.

e. Tiim alanlarda birbiriyle uyumlu uygulamalarin yeralmasina dikkat edilecektir.

18 By sekilde gerceklestirilen sorun ¢6zme teknigi, “bes neden” olarak adlandirihir. Bes neden denilen bu sorun
¢bzme sisteminde, sorunun her katmam agildikga neden diye sorarak titm sorunlarin ortadan kaldiriimasi
hedeflenir. '

'8! rames P. Womack, a.g.e., s. 58.
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Yalin iiretim, siirekli olarak gelismeyi ve sistemin giivenilirligini arttirmay1, iste bu

sekilde bagsarir's?.

Giiniimiizde gitgide daha ¢ok isletme tarafindan yalin iiretim bagartyla
uygulanmaktadir. Yalin liretim sistemini bagariyla uygulamak i¢in, tic adimli bir evreden

s6zetmek yerinde olur'®:

L Birinci Adim: Isletme iginde, egitim ve 6gretim, ii¢ seviyedeki calisana da kesinlikle
uygulanmalidir. Isletmenin biiyiikliigiine bagh olarak, belki bazi1 seviyedeki ¢alisanlar
gézard: edilebilir, fakat her seviyede verilecek egitimin yogunlugu, sistemin basariyla
uygulanmasina biiyiik katkida bulunacaktir. Ilk olarak, en iist seviyedeki yoneticiler
anahtar prensipler hakkinda bir fikir sahibi olmalidirlar. Béylece, hem yalin iiretim
prosesleri hakkinda bilgi sahibi olacaklar, hem de bu degisim stirecine ne kadar

kaynak ve zaman ayirmalar gerektigini kavrayacaklardir.

Egitilmesi gereken ikinci grup, proje grubudur. Ust seviye yoneticilere gore daha
detayli bir egitime ihtiyaclar1 vardir. Dongli zaman yonetimi, ¢aligma alanlarinin
organizasyonu, takim caligmasi ve israfin minimize edilmesi gibi her tiirlii konuda
bilgi sahibi olmalidirlar. Ayrica, bu takimin {iyeleri, sistemi digerlerini egitebilecek

kadar da iyi kavramalidirlar.

Son olarak, isletmenin geriye kalan tiim elemanlari, yalin iretimin kavramlari
hakkinda genel olarak aydinlatilmalidir. Sistemin ne sekilde yiiriiyecegi ve neleri
etkileyecegi, tiim calisanlarca bilinmelidir. Egitimin zamanlamasi da énemlidir. Cok
gec kalmis bir egitimin, yeni olan bu sisteme karg1 giipheleri ve korkuyu azaltmada bir
yararl olmayacag gibi, gereginden uzun siiren bir egitimin de, konsantrasyonu ve

bagarty1 azaltacagim unutmamak gerekir.

ii. Ikinci Adim: Egitim tamamlandiktan sonra, bir pilot uygulamann planlanmas:
yerinde olur. Tipik imalat prosesleri sonucu iiretilen bir iiriin ya da {iriin grubu segilir.
Bu iirtin, ayrintili olarak incelenir ve gegis i¢in gerekli olan plan gelistirilir. Pilot bir
uygulamanin gerceklestirilmesi, proje takimina fikirleri test etmek ve birlikte ¢aligmak

acisindan 6nemli Olgiide yardimer olacaktir. Planlama safthasinin sonucunda, gerekli

182 David Meier, “The Reality of Lean Production” Automotive Manufacturing and Production, March 2001,
http:// www.findarticles.com/cf 0/mOFWH/3 _113/72117362/article.jhtml, (6 Haziran 2001), s. 2.

183 Wayne S. Chaneski, “Companies Starting to- Think about Lean Manufacturing”, Modern Machine Shop, Feb.
2001, http:// www findarticles.com/cf_0/m3101/9_73/70712265/article.jhtml, (6 Haziran 2001), s. 1-2.
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olan degisiklikler belirlenmis olmalidir. Her ne kadar Sngoriilemeyen birka¢ nokta

kalacaksa da, pilot uygulama, takimi, ¢ogu durum i¢in hazir bir hale getirecektir.

i, Ugiincii Adim: Aslinda, ideal olan, fiziksel degisimlerin ilk olarak mesai saatleri
diginda gergeklestirilmesidir. Fakat bu miimkiin degilse, faaliyeti minimum diizeyde
etkileyecek bir zaman dilimi secilerek uygulama gergeklestirilebilir. Proje takimu,
uygulamay:1 destekleyecek metodlar gelistirmeli, ¢ikan problemleri tanmimlamali ve
sistemin gelismesi amaciyla, igletme igerisindeki herkese fikirlerini s6yleyebilecekleri
toplantilar diizenlemelidir. Pilot uygulama basariya ulastiginda sira, sistemin tiim

isletme gergevesinde uygulanmasi igin gerekli prosediirlerin kagida dokiilmesine gelir.

Yalin tiretim felsefesini kabul etmis isletmeler hedeflerini miikkemmelliyetgilik iizerine
oturtmustur. Mitkemmelliyetgilik; 1skarta par¢a olmamasi, envanter olmamas: ve isletmenin
tlim faaliyetlerinin sadece defer katan faaliyetler olmasi analamina gelir. Diger yandan,
geleneksel treticilerin, iiretilen riin miktan igerisinde belli bir hatal iirlin yiizdesine izin
vermeleri ya da envantere sicak bakmalar1 gibi sebepler nedeniyle, sirli hedeflere sahip

olduklari sdylenebilir'®*.

C. KANBAN (Pull ve Push Prensipleri)

JIT tretim sisteminin siirekli gelisim felsefesi altinda, israfi azaltmak ve kaliteyi
arttirmak amaciyla isletme dahilinde gergeklestirilmesi gereken bir konu da, uzun bir zincir
seklinde dizili olan {iretim proseslerini miimkiin oldugunca birbiriyle iliskilendirmektir.
Ancak bu sekilde bir tiretim yapisi JIT sisteminin bagariya ulasmasini saglar.

Uretim prosesleri arasindaki bu baglanti ya makinelerin uygun bir sekilde yerlesimiyle

ya da sistemin kanban ile birlestirilmesiyle elde edilir'®.

Makinelerin grup teknolojisi kavramina uygun olarak dizilmesi JIT tiretim sisteminin
bir geregidir. Geleneksel iiretim sistemlerindeki fonksiyonlarina gére gruplandirilmig makine
parklarimn yerini, JIT sisteminde hiicresel yapilar almistir. Ideal olan, her hiicrenin bir {irlinii
tiretiyor olmasidir. Tabii, yeterli miktarda talep olmadig1 zaman bu hiicrelere benzer {iriinleri
tiretmek diiger. Dikkat edilmesi gereken nokta, makinelerin agagi yukar birbirleriyle yakinlik
derecelerine gore diizenlenmis olmalaridir. Daha sonra swra, bu makinelerin nasil

yerlestirilecegine gelir. Geleneksel iiretim sistemlerindeki gibi diiz bir hat seklinde yerlesimin

' Jay Heizer, a.g.e., s. 530.
"85 Malcolm Wheatley, a.g.e., s. 67.
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yerini, JIT {iretim sisteminde dairesel ya da daha ¢ok U-tipi hatlar almustir. U-tipi hatlarin
avantaji, ¢aliganlarina birden fazla makineyi isletebilme olanagmi tanimasidir. Geleneksel
tiretim sistemlerinde, makinenin iiretim faaliyetini gergeklestirmesi sirasinda bos kalan is¢i,
JIT {iretim sisteminin getirdigi U-tipi hatlar sayesinde, bir makinede iiretim faaliyeti devam

ederken, diger makinedeki iiretim faaliyetiyle ilgilenebilmektedir.

Fakat, kimi zaman, somut fiziksel baglantilar olugturmak miimkiin olmaz. Ornegin bir
boya hatt1 ya da asitli temizleme hatt1, yapilan itibartyla geleneksel iiretim anlayigina uygun
sekilde konumlandirilmalidirlar. Yine, disardan kaynak saglanmasi durumunda, prosesler
arasinda fiziksel baglantilar olusturmak miimkiin olmaz. Iste, bu gibi durumlarda, JIT tretim
sisteminin ortaya attifi, prosesler arasinda hayali bir baglanti olusturan kanban sistemini

kullanmak yerinde olacaktir'®.

Japonca bir s6zciik olan kanbarmn kelime anlam, kart ya da diger bir deyisle, goriinen
kayit anlamina gelmektedir. Bu terim, yine JIT iiretim sisteminin esliginde, Toyota

fabrikasinda ortaya ¢ikmis bir kavramdir.

Kanban, tiretim tesisindeki {iretim ve envanter miktarim, manuel bir sekilde kontrol
etmeye yarayan bir sistemdir. JIT {iretim sistemi bir imalit metoduyken, kanban bu imalat

187 Dikkat edilmesi gereken bir nokta, JIT iiretim

metodunu yonetmeye calisan bir sistemdir
sisteminin kanbansiz isleyebilecegi fakat, kanban uygulamasinmin JIT iiretim sistemi diginda

gergeklestirilemeyecegidir.

Toyota kanban sisteminde, her bir konteyner i¢in iki adet kart (kanban) bulunur. Bu
kanbanlarda, parca numarasi, konteynerin kapasitesi, bir dnceki ve bir sonraki prosesle ilgili
bilgiler ve bir takim baska bilgiler yeralir. Urefim kanbani'®, is istasyonunda kullanilacak
parcaya hizmet ederken, nakletme kanbani'®, parcamin kullamlacagl i istasyonuna hizmet
eder. Kanban sisteminin basitligi ve verimliligi asagidaki kurallarin uygulanmasiyla elde

edilir:

a. Uzerinde iiretim kanbam olmayan hicbir parga, bir sonraki liretim safhasina gegemez.

Boyle bir durumda, s6zkonusu is istasyonunun durmas: gerekir. Buradaki temel

"% Tony Morden, Business Strategy and Planning: Text and Cases, 1. Title. Great Britain: BPCC Hazell Books
Ltd., 1993, s. 176.

'%7 1.T.Black, The Design of the Factory with a Future, International Editions, Singapore: McGraw Hill
International Editions, Manufacturing Engineering Series, 1991, s. 157.

18 (retim kanban terimi yerine, Ingilizce literatiirde, kisaca Production Kanban teriminin kisaltmas:, P-Kanban
terimi kullamlmaktadir.

%9 Nakletme kanbani terimi yerine, Ingilizce kiteratiirde, kisaca Conveyance Kanban teriminin kisaltmasi, C-
Kanban terimi kullanilmaktadir.
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prensip, ihtiyag duyulmayan bir pargamin bosu bosuna iiretilmemesidir. Goriildiigi
lizere, kanban sistemi ylizde yiiz bir itme (pull) sistemidir. Isciler, bog durduklar1 bu

stire igerisinde, ig istasyonuna ait bakim yapabilirler.

b. Her bir konteyner igin, bir {iretim kanbam bir de nakletme kanbam bulunmasi sarttir.
Sistemde kullanilacak konteyner sayisi, ySnetim tarafindan detayli bir hesaplama

sonucu belirlenir.

c. Sistemde sadece standartize edilmis konteynerler kullamlabilir. Konteynerler sadece
kapasiteleri kadar doldurulmalidirlar; daha fazla ya da daha az degil. Kanban
sisteminde kullanilan konteynerlerin kapasitesi, genellikle kiigiiktiir.

Uretim kanbam ve nakletme kanbanmm bir arada kullamldigi bu sistem, “Cift-Kart
Kanban Sistemi'*®”

kullamldigi —ki bu da nakletme kanbamdir, “Tek-Kart Kanban Sistemi'®!” uygulamasi

olarak adlandirilir. Fakat, ¢cogu isletmede, sadece tek bir kanbanin

s6zkonusudur.

Tek-kart kanban sisteminde, iiretim giinliik bir program ¢ercevesinde gergeklestirilir.
Yine, tedarik ihtiyaci, giinliik bazda, nakletme kanbanlar1 kullanilarak elde edilir. Tek-kart
kanban sistemi iiretim a¢isindan bir ¢gekme (push) fakat, tedarik agisindan bir itme (pull) etkisi
yaratmaktadir. Oysa ki, cift-kart kanban sistemi tamamiyla bir itme (pull) sistemidir.

Dolayistyla, tek-kart kanban sistemine gore iki kat daha verimlidir'®,

Kanban sistemi kuskusuz isletmeye birgok avantaj kazandirmaktadir. Ornegin, MRP
sistemi ile kargilastirildiginda; MRP’nin bilgisayar-tabanl, ilk yatinm masrafi yiiksek ve
kavranmasi zor yapisi yerine, basit plastik kartlarin kullanildigy, ilk yatirim masrafi nerdeyse
olmayan ve kavranmasi ¢ok basit bir sistemle kargilagilir. MRP sistemi tamamiyla bir ¢ekme
(push) sistemiyken, ¢ift-kart kanban sistemi tamamiyla bir itme (pull) sistemidir. MRP belli
bir periyot igin gerekli olan iiretimi yiiksek partiler halinde iiretim yaparak, aylik ya da
haftalik ihtiyaci kargilayacak sekilde gergeklestirir. Kanban sistemi ise JIT {iretim sisteminin

gereklerini yerine getirir'>.

Fakat, kanban sisteminin bir takim kisitlar1 da sézkonusudur. Ornegin, sadece JIT

iretim sisteminin varoldugu isletmelerde kullanlabilirler. Yine kanban sisteminin

1% Cift-Kart Kanban Sistemi terimi yerine, Ingilizce literatiirde, Dual-Card Kanban terimi kullaniimaktadir.

1°! Tek-Kart Kanban Sistemi terimi yerine, Ingilizce literatiirde, Single-Card Kanban terimi kullamlmaktadir
12 C.A.Voss, Just-In-Time Manufacture, 11. Series, UK Springer-Verlag: IFS (Publications) Ltd., 1997, s. 59-71.
' J.T.Black, a.g.e., s. 174-175.
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uygulanacag: igletmelerde, her giin aym pargalarin iiretiliyor olmasi gereklidir. Ayrica kanban

sisteminde, ok pahah ya da ¢ok biiyiik pargalarin yeralmasi olanaksizdir'**.

D. Eszamanh Miithendislik

Eszamanli miihendislik ile geleneksel anlamdaki yaklasimin siirecleri birbirinden
farkl: degildir. Her ikisi de miisteri ihtiyaglarim karsilayan, fonksiyonel, imal edilebilir,
kolayca monte edilebilir, yiiksek kaliteli ve belirlenen maliyet amaglarina ulasan bir {iriin
tasarlamakla mesguldiir. Eszamanh mihendislik siireci, aym elemanlarin bir ¢ogunu
icermesine ragmen ve benzer sorunlar1 g6zOniine almasi ve ¢Ozmesi gerektigi halde,

kullanilan yaklagimda ve ulagilan sonuglarda 6nemli farkliliklar yaratir.

Oncelikle egzamanh miihendislik stireci, miigterinin 6neminin farkindadir ve miisteri
istek ve ihtiyaglarim siirecin en iistiine yerlestirir. Ikinci olarak, isletmedeki bireysel gruplarin
bireysel goérevlerini tamamlamalar1 yerine, nihai {irtine odaklanmalarim gerektirir. Uglinci
olarak, imalat ekipmanim ve siiregleri planlama eszamanli miihendislik siirecinin biitiinlegik
bir pargasidir. Halbuki, geleneksel yaklagim icinde tasarimin gerceklestirilmesi, imal4t
grubundan pek goriis alinmadan tamamlanirken, imalét faaliyeti, eszamanli miihendislik

yaklasiminda tasarim faaliyetinin biitiinlesik bir pargasidir'.

Eszamanli mithendisligin anahtar 6gesi takim c¢alismasidir. Eszamanli mithendislik;
miisteri beklentilerini karsilayacak, bagsarili, yiiksek kaliteli ve diisiik maliyetli yeni {iriinler
yaratilmasi i¢in girket bilgisinin, kaynakalarinin ve tasarim, gelistrime, pazarlama, imalat ve

satig deneyimlerinin miimkiin olan en kisa siirede biitiinlestirilmesi anlamina gelir'®.

Geleneksel anlamda tiriin gelistirme prosesi, birbirinden farkli béliimlerin yaptigi
islerin biraraya getirilmesiyle sonuglandirilir. Gerekli aragtirmalarin yapilabilmesi amaciyla,
bu boliimlerin basinda, AR-GE gelir. Sonrasinda, iiriin{in tasarlanacagi tasarim boliimii, elde
edilen bu tasarim iiretilebilecek sekilde yeniden tasarlayan imal4t boliimii ve son olarak da,
Uirlinlin dretildigi liretim boliimii yeralir. Geleneksel yaklagimin yarattigi avantaj, her bir
boliimiin, sabit gorev ve sorumluluklari olmasidir. Fakat, bu yaklagimin dezavantaji
isletmenin ileriyi gérememesidir. Sorun, prosesin agagli kademelerinde yeralan bdoliimlerin,

kendilerine sunulan bu fikirler, kavramlar ve diigiince sekliyle nasil basa ¢ikacaklarim ve en

1% Gale Group, “Team-Based Culture”, Electronics Times, Nov. 16, 1998, http : // www.findarticles.com / cf 0/
mOWVI/1998_Nov_16/53235477/print.jhtml. (17 Nisan 2001), s. 2.

-1 W, Dale Compton, a.g.e., s. 299.
1% Tony Arnold, a.g.e., s. 361.
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Onemlisi, misterinin Urtin hakkinda ne diigtinecegini bilememeleridir. Dolayisiyla,
giinlimiizde geleneksel yaklasimin yerine, takimlarin kullamldid: tiriin geligtirme prosesi

tercih edilmektedir.

Sekil 28'de goriildiigii iizere, tiriin gelistirme takimi, iiriine ait pazar ihtiyaglarindan

yola gikarak {i gelistirme gorevini {istlenmistir. Bu takim, pazarlama, imalat, satinalma ve
kalite boliimlerinden temsilcileri biinyesinde barindirir. Aymi zamanda ¢ogu takimda,

tedarik¢i firmalara ait bir temsilci de yeralmaktadir.

Tasarim
mithendisligi

Urtin geligtirme
takim
icin cahgma alani

Sekil 28. Eszamanli Mithendislik Stirecinde Uriin Gelistirme Safhalari

Kaynak: Jay Heizer and Barry Render, Operations Management, 6™ ed., United States of America:
Prentice Hall, 2000, s. 138.
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Bu sekilde eszamanli miihendislik takimlanmin kullanilmasi, bagarili bir iiriin
tasarimin da beraberinde getirir. Aynica, gok yonlii olusu ve siirekli geligimi, iiriin gelistirme

siirecini de hizlandmrir'®’.

E. Tedarik Zinciri Planlama Sistemi

Stiphesiz, geride kalan son yirmi yil igerisinde, isletmelerin iginde bulundugu ortam
birgok degisiklie ugramistir. Pazarin globallesmesi, teknolojik bir takim yenilikler ve
ekonomik politikalardaki durgunluk, isletmelerin bu rekabet¢i ortamda miicadele edebilmeleri

i¢in kendilerini stirekli gelistirmelerini gerekli kilmigtir.

1960’1 yillarin sonlarina dogru, isletmeler miisterilerini kendilerine baglamak
amaciyla detayli pazarlama stratejileri gelistirmeye baglamiglardir. Pazarlama stratejilerinin de
tek basina yeterli olmayacagimn farkina varmislar ve miihendislik, tasarim ve imalétla ilgili
faaliyetlerini de tekrar gzden gegirmiglerdir. 1980°1i yillarla birlikte, yeni iiriinlere karg: artan
talep, imalét¢i firmalarin, varolan triinlerini modifiye edebilecek ya da bu siirekli degisen
miisteri isteklerine cevap verebilecek, esnek bir yapilanmaya gitmelerini gerekli kilmastir.
Imalét alanindaki bu gelisim siireci 1990°h yillara kadar siirmiistiir. Sonrasinda, isletmeler
yeni bir rekabet faktoriiniin farkina varmiglardir. Bu énemli nokta, tedarikgilerden isletmeye
akan malzemenin, miisteri ihtiyaglarm karsilamada onemli bir etkisi oldugudur. Isletme
yoneticileri ayn1 zamanda, miisterilerine sadece kaliteli {irlin sunmanin yeterli olmadiginin da
farkina varmiglardir. Bugiiniin miigterisi, iiriinleri istedigi an, istedigi yerde, istedigi sekilde ve

istedigi miktarda bulmay istemektedir'®®.

Tim bu gelismelerin sonucunda, isletmeler, kendilerine dogru olan mal, hizmet ya da
bilgi akigin1 ve kendilerinden miisterilerine dogru olan mal, hizmet ya da bilgi akigim en iyi
sekilde yonetmeleri gerektigini kavramiglardir. Boylece ortaya yeni bir kavram olan tedarik

zinciri™® kavrami cikmigtir.

Tedarik zinciri; mallarin, hammadde safhasindan, miisteriye ulasincaya dek olan akis

ve degisiminden sorumlu tiim faaliyetleri ve bu agsamalardaki bilgi akisin1 kapsar. Bu rekabet

7 Jay Heizer, a.g.e., s. 142.

"% Daniel L. Gardner, “Logistics in the Supply Chain”, Traffic World, Jan 15, 2001, http:// proquest.umi.com /
P(gdweb (4 Nisan 2001), s. 1-4. . ,

* Tedarik zinciri terimi yerine, Ingilizce literatiirde, Supply Chain terimi kullamlmaktadir.
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ortaminda avantajli konuma gelebilmek igin, tiim bu aktivitelerin entegre edilmesi ise fedarik

zinciri yonetimi olarak adlandirlir®®.

Tedarik zinciri, bir iiriin ya da hizmet yaratilmasi ve ulagtirilmas1 asamasinda gereken

tiim fonksiyonlar1 ve bilesenleri icerir®!

Bugiin, isletme igerisinde ve disarisinda birgok noktayla temasa gegebilen ve
isletmenin fonksiyonel smurlarina bir bagtan bir basa uzanabilen tedarik zinciri yonetimi
siiriikleyici bir role sahiptir. Tedarik zinciri igletmenin govdesi konumundadir. Oyle ki;
isletmeye verimli galigma giiciinii ve sistemin her yanindaki noktayla, girdi ve ¢ikt1 ahgveris
imkamm verir. Tedarik zinciri aym zamanda isletmenin beyni konumundadir. Sahip oldugu
bilgisayar yazilimlari sayesinde, stirekli genisleyen fiziksel firetim ve dagitim agin izleyebilir

ve bu a1, yeniden yapilandirabilmek igin gereken yollar arastirir .

Tiim bu gelismeler, entegre (biitiinlesik) tedarik zinciri yonetimini, isletmenin baglica
fonksiyonel alanlarini dengeleyebilecek bir konuma getirmistir. Sekil 29°da bu entegre agin

sematik bir gosterimi bulunmaktadir.

Malzeme Igleri

malzemeler

Tedarikei

bilegenier

Tedarikgi Urlinler

-’ -~

Tagima -~ -~
Ad Agl

Sekil 29. Lojistik Tedarik Zinciri

Kaynak: A Artiba, The Planning and Scheduling of Production Systems: Methodologies and
Applications. First Edition. Great Britain: T.J. Press Padstow Ltd., 1997, s. 11.

200 pay] Albright, “Unleash Your Supply Chain”, Electronic News, March 12, 2001, http:// proquest.umi.com /
gxidweb (4 Nisan 2001), s. 1-3.

A Artiba, a.g.e., s.10
22 Robert B. Handfield, Introduction to Supply Chain Management, 11. Title, United States of America: Prentice-
Hall, 1999, s. 17.

102



Giintimiizde, sirketlerin ¢ogu, globallesmenin bir sonucu olarak, diinya iizerinde
binlerce farkl girketten malzeme tedarik etmekte ve trettikleri liriin ya da hizmetleri yine
dimya c¢apinda binlerce degisik misteriye ulastirmaktadirlar. Dolayisiyla, —girket
yoneticilerinin ¢ogu, isletme igerisindeki bu déngiide, tedarik zinciri yonetiminin 6neminin
farkina varmig ve toplam verimliligi arttirmak igin, bu yonetim seklini, isletme agisindan en

verimli gekilde uygulayabilmenin yollarimi aragtirmislardar.

Tedarik zincirinin, isletmelere katt131 en 6nemli arti, sirket igerisinde boliimler aras: ya
da fonksiyonlar aras1 ve hatta deger zincirinde yeralan, miisteriler, distribiitorler, tedarikgiler
ve tasimacilar gibi anahtar katithmcilar arasindaki duvarlan yikmasidir. Stmirlar: genigletilmig
isletme (extended enterprise) kavrami da, bu sayilanlar dogrultusunda, dig ortamla arasindaki
siurlan kaldirmig, strateji, yapr ve proseslerini gekirdekteki katilimcilarma dogru genisleten
igletme anlamina gelmektedir. Hedef, daha yiiksek seviyedeki organizasyonlar arasi bir
birlesme igin, lojistik fonksiyonlarimin ve biligim teknolojisinin yeraldigt ortak bir platformda
birlesmektir. Bu biitiinlesme, pazardaki gecici ve degisken talebe karsi, isletmenin daha hizh

bir sekilde cevap verebilmesini saglayacaktir®.

Her ne kadar genigletilmis isletme modeli, yeni bir kavram olarak goziikse de, bu

kavram ortaya ¢ikaran temel faktorler oldukga eskilere dayanir.

Modern anlamda, genigletilmis isletme lojistigini, uluslararas: pazarda yliksek rekabet
gliciine sahip bir organizasyon modelinin olugmaya bagladigi, 1980’lere tagimak miimkiindiir.
Japon otomobil tireticileri aym tiretim hattinda degisik iriinler iireterek imalat sektoriine,
esnek otomasyon metodlarimi kazandirmiglardir. Bati’daki standartlagtiriimig ve yiiksek
miktarda, ©lgek ekonomisini destekleyen {retimin aksine, Japon isletmeler, ¢esit
ekonomisinin yiiksek kazanimlarim aragtiran yalin iiretim ve tam zamaninda Uretim gibi

metodlara yogunlagmiglardir.

Japon isletmelerden olduk¢a geride kalan Amerikan igletmeleri, isletme igi
boliimlerinde ve distaki tedarikgileriyle, yatay ve dikey isletme modelleri gelistirme ¢abasina
girmislerdir. Amerikan ve Japon isletmeleri ayn1 zamanda, siirekli olarak parga kontroliinii
gerceklestirebilmek icin elektronik satig bilgi sistemlerini kendi i¢ yapilarinda ve kendileriyle

son satig noktasindaki firmalar arasinda kurma yoluna gitmislerdir®™.

2% Martin Christopher, a.g.e., s. 35.
2 Honda iilke genelindeki bolgesel otomobil satig noktalari, bélgesel yedek parga depolar1 ve Tokyo’daki
merkez biirolar1 arasinda uluslararas tek bir lojistik bilgi ag1 olugturmugtur. Bu yaklagim, Honda nin
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1990’11 yillarin basinda, yonetimdeki bu yenilikler Japonya ve imaldt sektoriinde
biiyilk bir hizla yaygmlasmigtir. Telekomiinikasyon ve isletmenin tedarik¢ileri ve
miisterileriyle arasinda kurulan elektronik baglanti, hizmet alaninda da esnek ve global bir
yapiy1 beraberinde getirmigtir. 1990’larin sonuna dogru, imalat ve hizmet sektoriindeki birgok

isletme ag tipi organizasyon modeline gegis yapmuistir.

Uretim, dagitim ve miisteri sipari§ yonetimindeki uyumluluk arttik¢a, isletme daha
biiyiik kazanglar elde eder. Yari mamul ve iirlin envanterinde biiytik bir diisiis oldugu gibi

siparig-teslimat dongiisiinde de hizlanma olur.

Pittiglio Rabin Todd & McGrath(PRTM) global damgman y6netim firmasinin bir yan
kurulusu olan Performans Degetlendirme Grubunu’na ait 1997 yilinda gergeklestirilmis bir

benchmarking ¢aligmasinin sonuglarina gore, sinifinda en iyi olan sirketler®®:

a. Gelirlerinin %3-6’sim harcadiklar1 toplam tedarik zincir yonetiminin avantajlarmn

keyfini ¢ikarmaktalar.
b. Rakiplerinden %50-80 oraninda daha az envanter tutmaktalar.

c. Nakit donglisii agisindan, ortalama diizeydeki sirketlere gore %40-65 aras1 avantajli

durumdalar.

F. Lojistik Kontrol’*®

Stiphesiz, planlanan lojistik faaliyetlerinin tek bagina yiiriirliige gegirilmesi hedeflenen
amaglara bagariyla ulagilmasi agisindan yeterli olmayacaktir. Isletmenin  6nemli
fonksiyonlarindan biri olan kontrolii bu noktada gozoniinde bulundurmak gerekir. Kontrol,
istenilen amaglara ulagmak icin, planlanan performansmn sabit tutulmas1 amaciyla
gerceklestirilen prosesler biitiintidiir. Kontrol i¢in gerekli olan bilgi ise denetleme fonksiyonu

sayesinde elde edilir.

1. Kontrol Sistemi iskeleti

Genellikle kontrol aktiviteleri, planlanan performansi etkileyebilecek gelecekteki

belirsizlikler tizerine odaklanir. Eger bir plam etkileyebilecek dig faktérler tam anlamiyla

miigterilerine aninda geri-donebilme yetenegini arttirmig ve oldukea diisitk envanter stok rakamlarina
ulagtirmigtir.

25 Sandor Boyson, a.g.e., s. 9.

206 Ronald H. Ballou, a.g.e., s. 635-641.
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g6z6niine alinmamigsa, planda sapmalarin olmasi kaginilmazdir. Buna ek olarak; grev, yangin
ya da dogal afetler gibi beklenmedik durumlar da, hedeflenen planin performansinda bir takim
sapmalara neden olabilir. Gelecekteki belirsizliklerin yani ‘s1ra lojistik gevresindeki temel
degisiklikler de, planlanan performansi degistirecektir. Bu gibi durumlara &rnek olarak,
ekonomik kosullarin degigmesi, teknolojik geligmeler ve miigteri davramsglarindaki kaymalar

gibi olaylar sayilabilir.

Lojistik yoneticisi, gercek performans ile planlanan performansi karsilagtirmali ve bu
ikisi arasindaki farki minimize ederek, hedeflenen amaglara ulagilmasimi garanti etmelidir.
Yonetici, lojistik sistem dahilinde, miisteri hizmetleri ve faaliyet maliyetlerini gézoniinde
bulundurarak, planlanmig lojistik aktivitelerini kontrol etmeyi amaglar. Bu kontrol
mekanizmasi, sistemin performansi ile ilgili denetim ve raporlari, performans i¢in tayin edilen
hedefleri ve diizeltilmis faaliyeti baglatmak igin gereken yollart i¢ermelidir. Sekil 30°da,

kontrol mekanizmastyla ilgili bu faktérler gosterilmisgtir.

[P e o e st e s = = e e = e o - - - o~ - _ fa o an = s

i i
1 [}
i Kontrol Proses Elemanlan/ Standartlar E
E ve hedefler ]
| )
1 [}
| Gézlem | E
E Duze[tllmls Yonetici . dgnlsman E
: faaliyet ya da bilgisayarla ] :
! kargilagtirma ] !
1 )
! Performans .:
! raporlar !
i i
[} ]
LT Proses T
Girdiler ) Devam eden Giktlar
tedarik zincir >
Tedarik zincir faaliyetleri ve faaliyetleri Faaliyet maliyeti ve
musteri hizmetleri misteri hizmeti
seviyesi T

Dis ve i¢ etkiler
ve degisiklikler

Sekil 30. Lojistik Kontrol Prosesi i¢in Sematik bir Gosterim

‘Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement, 4" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International, 1999, s. 636.
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Kontrol sisteminin proseste odaklanmasi1 gereken nokta, yeniden diizenlenmesi
gereken faaliyetlerdir. Bu proses, siparis formlarim yeniden doldurmak veya envanteri
yeniden tedarik etmek seklinde tek bir faaliyet olabilecegi gibi, lojistik fonksiyonundaki tiim
faaliyetlerin bir kombinasyonu seklinde de olabilir. Plénlar prosesin nasil tasarlanmasi
gerektigini gosterirler. Planlar dogrultusunda gergeklesen bu girdilerin yanisira, gevresel
etkiler prosese dogru giren ikinci ¢esit girdiler seklinde sayilabilir. Prosesi 6nemli dlgiide
etkileyebilecek bu cevresel faktorler, her ne kadar plinlarda yerini almasa da, proses
¢iktisindaki sapmalari agiklamada olduk¢a ©Onemli bir role sahiptirler. Miisterilerin,
tedarikgilerin, rakiplerin ve hatta hiikiimetin davramsglarindaki belirsizlikler bu tiir gevresel

belirsizliklere 6rnek olarak sayilabilir.

Prosesin ¢iktisim1 ise performans olarak isimlendirebiliriz. Performans, prosesin
herhangi bir andaki durumunu gosterir. Girdi planlari ve sonuglanan performans: ile proses bir

biitiin olarak kontrol sisteminin odaklandig noktadir.

Kontrol fonksiyonunun lojistik faaliyetlerin performansimi kargilagtirabilecegi bir
takim standartlara ihtiyaci vardir. Yonetici, danigman ya da bilgisayar bu standartlarla proses
performansim eglestirmeye ¢abalar. Genellikle, bu standartlar bir maliyet biitgesi, hedeflenen

miigteri hizmetleri seviyesi ya da kéra bir katki seklindedir.

Sirket plan ve politikalarinin yamsira, kimi igletmeler sirket dis1 bir takim standartlara
da uymaya caligirlar. Yiikselen degerler, isletmelerin performans standartlarim Deming
Odiilii, KALDER Odiili vb bir takim kalite 6diillerini elde etmek igin gelistirmelerini
gerektirmigtir. Kugkusuz, kalite giivencesi agisindan en popiiler standart Uluslararas:
Standardizasyon Organizasyonu tarafindan gelistirilen ISO 9000 standartlaridir. Lojistik
teslim etmek olabilir. Diinya ¢apindaki isletmelerin ¢ogu bir takim sertifikalar1 elde etmek
icin siirekli geligme ¢abasindadirlar. Miisterilerin ise bu tip sertifikalari, liriin ya da hizmet
hakkinda giivence vermeleri nedeniyle, satinaldiklari iiriin ya da hizmette aramalar1 dogaldir.
Dolayistyla, kalite ddiilleri ya da ISO 9000 sertifikalart da igletmelerin lojistik proses hedefi
haline gelmistir.

Gozetim, kontrol sisteminin merkezinde yeralan, proses performansi hakkinda
edindigi bilgiyi baglangigtaki hedefle kargilagtiran ve gerektiginde faaliyeti yeniden
diizenleyen olduk¢a 6nemli bir fonksiyondur. Gozetim mekanizmasi, bilgiyi genellikle

periyodik raporlar ya da denetimler sonucunda elde eder. Performansin kontrol disina ¢ikmast
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durumunda, istenilen amaglara ulagmak igin, gézetim fonksiyonunun dogru adimlar baglatma
gibi bir yetkisi vardir. Gergek ve beklenen performans arasindaki hata paymna gore, igletme
yoneticisi degisik kararlar almakla yiikiimliidiir. Eger hata pay: kabul edilebilir limitlerdeyse,
higbir diizeltici faaliyet gergeklesmez. Diger taraftan, hata payr kabul edilebilir limitleri
asmissa, yonetici acil olarak hatay: diizeltecek, taktiksel bir takim ¢oztimler arar ya da sistemi

tamamen degistirecek stratejik plan arayisina girer.

2. Kontrol Sistem Cesitleri

Kontrol sistemleri tasarim acisindan cesitlilik gdsterir. Genellikle, agik-dongti, kapali-

dongii ya da modifiye edilmis kontrol sistemleri seklinde simiflandirilirlar.

2.1. Acik-Dingii Sistemler™"’

Lojistik faaliyetlerini kontrol etmekte en gok kullanilan yontem budur. A¢ik-dongii
siteminin en 6nemli 6zelligi gercek ve hedeflenen performans: kargilastirirken ve prosesteki
hatay1 ortadan kaldirma ¢abasinda, bir insanin rol almasidir. Yonetici, pozitif bir gekilde
herhangi diizeltici bir faaliyete gecilmeden aracilik etmekle yiikiimlidiir. Dolayisiyla, kontrol

sisteminin a¢ik oldugu kabul edilmistir.

Hizmet ve
envanter
seviye
hedefleri
Dazeltilmig 4______'
faaliyet: Gozlem
Tedarigin Ydnetici
Ayarlanmasi
Maliyet ve
hizmet
raporlan
Girdiler
| Proses Ciktilar o
* |Depo faaliyetleri - . o
Stok yeniden tedarik Envan:la;amna;giUen ve

r Talep I

Sekil 31. A¢ik-Dongii Kontrol Sistemi

Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement, 4" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International, 1999, s. 640.

27 Agik-dongii sistemlerin Ingilizce literatiirlerdeki kargiligt Open-Loop Systems seklindedir.
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Agik-dongii kontrol sisteminin baglica avantajlari, esnekligi ve ilk maliyetinin diigtik
olusudur. Yonetici, kendi agisindan kontrol igin gerekli, olan bilginin elde edilmesini
isteyebilir. Ya da herhangi bir zamanda, kabul edilebilir hata seviyesinin hesaplanmasina
karar verebilir. Bu esneklik, 6zellikle hedeflerin, planlarin ve gevresel etkilerin sik sik
gerceklesen degisikliklere bagli olmasi durumlarinda ve otomasyon kontrol prosediirlerinin
pahalilift ve baglayiciligi sozkonusu oldugunda olduk¢a avantajli bir hale gelebilir.
Giiniimiizde, birgok bireysel lojistik aktiviteleri ve hatta lojistik fonksiyonunun biitiinii, agik-

doéngii kontrol sistemleri ile kontrol edilmektedir.

2.2. Kapali-Dingii Sistemler™®

Kontrol sisteminde, insan fakttriiniin etkisini azaltmak amaciyla, son yillarda birgok
¢alisma yliriitilmisgtir. Bu ¢aligmalar; sicaklik, voltaj, basing ve iz kontrolii gibi fiziksel
prosesler ¢evresinde odaklanmigtir. Lojistik aktivitelerinin kontrolii i¢in ise son birkag yil
icinde gelismeler olmustur. Giiniimiizde, otomatik envanter kontrol bu konuda verilebilecek
en iyi oreklerden biridir. Kapali-déngii sistemlerde, lojistik faaliyetlerini kontrol etmede,
yOnetici yerine karar mekanizmasi devreye girer. Yonetici kontrol prosesinin diginda
kaldigindan da, sistemden kapali olarak sozedilir. Bilgisayarin igletmelerin hayatina girmesi,

envanter sistemlerin de, basariyla, otomatik olarak kontrol edilmesini beraberinde getirmistir.

Sekil 32°de talebin ve siparis miktarimin sabit oldugu ve teslimat siiresinin
degismedigi bir durum altinda, envanter kontrol i¢in, kapali-dongti bir kontrol sistemi
goriilmektedir. Aym durum igin Sekil 31°de agik-dongti bir kontrol sistemi ile
kargilagtirilmigtir. Bu basit sistemde, talep siirekli olarak stoku tiiketmektedir. Sistemdeki

proses ¢iktist eldeki envanter miktaridir.

Karar mekanizmasi su sekilde olusturulabilir: Eldeki envanter seviyesi, yeniden siparis
verme miktarinin (ROP) altina diigiiyorsa, O birimlik bir stok siparisi ver. Eger, karar
mekanizmas faaliyete gegtiginde, kosullar aymi sekilde kaliyorsa, kontrol sistemi optimum
performans: garanti eder. Karar mekanizmasinin yiiriitiilmesi, her an i¢in eldeki envanterin

raporlanmas ve stok sipariginin verilmesi bir bilgisayar yardimiyla gerceklenebilir.

208 Kapali-dongii sistemlerin Ingilizce literatiirlerdeki karsilig1 Closed-Loop Systems seklindedir.

108



Q ve ROP igin

envanter
standartian
Dazeltiimig Karar Mekanizmasi [*
faaliyet: < .
o i L <ROP ise
Tedarigin Q siparis et
Ayarlanmast pans
Ligin
bilgisayar
raporu
Girdiler
_ Proses Ciktilar .
" |Depo faaliyetleri
Stok yeniden tedarik, Q T Eldeki envanter, L
l Talep, D ‘

Sekil 32. Kapali-Dongii Kontrol Sistemi

Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement, 4" ed., New Jersey: Prentice-Hall
International, 1999, s. 640.

Acik-dongii sistemlere kiyasla, kapali-dongii sistemler gesitli {iriin envanterlerini izl
ve kesin bir sekilde kontrol etme kapasitesine sahiptirler. Fakat, kapali-dongii sistemler,
tasarim parametreleri diginda gerceklesen degisikliklere cevap vermekte yetersizdirler.

Dolayisiyla, otomasyonun esnekligi azalttig1 ve baglangig maliyetlerini arttirdig sdylenebilir.
2.3. Modifiye Edilmis Kontrel Sistemler

Gergek kontrol sistemi uygulamalarinda, her iki sistem de tek bagma kullaniimaz.
Yoneticiler tiim yetkilerini otomatik bir karar mekanizmasina devretmek istemezler. Hatta,
bilgisayarlara ve matematik modellere karg1 bir takim giivensizliklerinin oldugundan bile
sozetmek miimkiindiir. Aym sekilde, cevresel faktorler gogu zaman dylesine belirsizdir ki, her
zaman i¢in otomatik bir kontrol sisteminin karar vermesi dogru olmaz. Lojistik faaliyetlerinin
kontrolii i¢in, agik-déngii ve kapali-dongii kontrol sistemlerinin biraraya getirildigi bir model
tercih edilir. Bu sistem Sekil 33°te goriilmektedir.

Daha once verilen, envanter kontrol &rneginde, lojistik yoneticisi otomatik olarak
alman kararlarin iizerinden tekrar gegme yetkisine sahiptir. Yonetici, miusteri sikayetleri,

envanter maliyet raporlari, pazarlama promosyonlari ya da tiretimdeki program degisiklikleri

gibi, otomatik sistemin gozoniinde bulunduramayacagi bir takim bilgilerle daha dogru bir
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hedef saptayacaktir. Eger kontrol sistemi iyi bir sekilde tasarlanirsa, y6neticinin minimum

sekilde miidahale etmesi yeterli olacaktir.

Maliyetler, hizmet
seviyesi,
Uretim programiari,

Qrin promosyonlari, vb -
konularda raporiar o _—— Q ve ROP igin
H I YOnetici B ! envanter
! ' standartlan
s s
Diizeltilmig ' . '
. 1 |Karar Mekanizmasi |q 1
?:c;g;?ligiye L <ROPise <
.
stok siparisi Q siparig et I
L igin
bilgisayar
raporu
\j
Girdiler
Proses Ciktilar

Stok yeniden tedarik, Q

Depo faaliyetleri

f

Talep, D

Eldeki envanter, L, ¢ikan
stok ve envanter maliyeti

Sekil 33. Modifiye Kontrol Sistemi

Kaynak: Ronald H.Ballou, Business Logistics Mangement, 4* ed., New Jersey: Prentice-Hall

International, 1999, s. 641.

Modifiye edilmis bu sistemde, yonetici sayesinde agik-déngii sisteminin esnekligi

yeniden yakalanir. Diger taraftan, karmagsik faaliyetleri kontrol etmede kapali-déngii

sisteminin otomatikligi, yoneticiye zaman kazandirir.
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IKiNCi BOLUM

FORD OTOSAN SIRKETINE AiT URETIM LOJISTiK PLANLAMASI ORNEK
OLAY UYGULAMASI

1. SIRKETIN TARIHCESI

1926-1927 yillan1 arasinda Ford Motor Company Tiirkiye’deki motorlu kara tagitlan
montaj1 ile ilgili ilk tegebbiisii yapt1 ve Ford, 1929 yilinda 450 is¢i ile Tophane Montaj
Fabrikasi’nda faaliyete gecti. 1932 yilinda kadar Rusya, Balkanlar ve Ortadogu iilkeleri igin
kamyon, otomobil ve traktor iiretti. Ancak, diinyada patlak veren biyilk ekonomik kriz

nedeniyle talep diisiince fabrika kapandi.

1946 yilimin sonlarinda Ankara ve Cankirt Ford bayiliklerinin yami sira Konya,
Nevsehir, Eskisehir, Corum, Kastamonu, Sivas, Erzincan, Erzurum, Siirt, Mus, Van, Hakkari,
Diyarbakir ve Mardin bayilikleri de Ko¢ Ticaret A.S.’ye baglandi. Bu gelismelerin
sonucunda, Ford, 13 Temmuz 1959°da Otomobil Sanayi Anonim Sirketi’ni, kisa adiyla

“Otosan’ kurdu ve 2 Agustos 1960 tarihinde fabrika isletmeye agildi.

1960’1 yillarda Otosan fabrikasinda kamyon (Ford Thames) ve otomobil (Ford
Consul) montaji yapiliyordu. Istanbul fabrikasi, bir giinde 8 kamyon ve 4 adet otomobil

iretebiliyordu.

Otosan ile Ford arasindaki ilk hukuki baglantt Subat 1961°de kuruldu. Iki sirket
arasinda imzalanan s6zlesmeye gore, imil edilecek vasitalarin ithal pargalar1 tamamen

Ford’dan getirilecek, yerli olarak da ancak Ford un kabul edecegi pargalar kullanilacakti.

1963 yiliyla birlikte, yerli montaj ilk binek otomobil olan Ford Consul’den sonra, ilk
“station wagon” Taunus 17M de iretilmeye baglandi. Bu yil itibariyla tiretim adedi 240’a
ulast1. 1966 yilinda seri iiretimine baslanan ilk Tiirk otomobili Anadol ile Tiirkiye’de yine en
yﬁkgek yerli katki oramina ilk olarak Otosan erigmistir. 1966-1984 yillan1 arasinda iiretilen
Anadol, 84000 adetlik tiretimiyle Turk halkinin talebine sunuldu.

Ford ile Otosan arasindaki iligkilerin yeni bir donem noktasi olan ilk lisans anlagmasi,
1978 yili basinda imzalandi. Bu lisans anlagmas: ile Otosan, D-1210 Ford kamyonu ile

‘Transit serisinin Tiirkiye’de imél ve satig hakkim almakla ve ayrica Anadol ve Transit
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tinitelerinde kullamilmak {izere bir motorun Otosan tarafindan iméli i¢in gerekli miisadeyi

icermekteydi.

Ekonomik zorluklarin tehdidi altinda, 1982 yilinda seri iiretime baglayan Eskisehir
Inénii’deki fabrikasinda, modern iiretim yontemleriyle, Tiirkiye’de dizel motorlar tireten ilk
kurulus, yine Otosan oldu. Bugiin, Otosan A.S. Inénii tesislerinde Dorset, Dover ve OHC
motorlan tiretilmektedir. Binek otomobili ve hafif ticari vasitalar igin Otosan tarafindan
gelistirilen ilk yerli dizel motor ERK ise 1986 yilinda seri olarak iliretilmeye baslanmistir.
Yine Eyliil 1984’ten itibaren Istanbul’daki Cargo kamyonu imal4t hatlan Inonii’ye taginmig

ve tiim kamyon imalati In6nii fabrikasinda gerceklestirilmeye baglanmustir.

21 Nisan 1983’de Bakanlar Kurulu karari ile, Ford Motor Company’nin %30 hisseyle
Otosan A.S.’ye ortak olmasina izin verildi. 6 Ekim 1983 tarihinde ise anlagsma imzalandi.
Ford’un ortaklig1 ile birlikte Istanbul’da yeni bir otomobil i¢in proje ¢alismalari baglatilds.
Otomobilin tiim kaliplari, Ford’un Ingiltere, Almanya, Belgika ve Giiney Afrika’daki
fabrikalarindan Otosan’a geldi. Istanbul fabrikasinin montaj hatti tamamen degistirildi ve
yepyeni, modern bir boyahane insa edildi. Tiim bu geliymelerin sonucunda, 12 Eyliil 1985
tarihinde ilk Ford Taunus hattan indirildi. 1985 yilindan 1993 yilina kadar iiretilen Ford

Taunus otomobiller “En iyi yerli” sloganiyla biiyiik basariya ulagti.

1992 yilinda In6nii Fabrikasi, Ford’un kaliteli iiretim yapabilen fabrikalara verdigi Q1
Kalite Odiilii'ne sahip oldu. Yine bu yil, Tiirkiye yollarimn 1968°den itibaren vazgegilmez
ticarf aract Transit’in yeni kasa {iretimine baglandi. 2000 yilinda ulagilan Transit sayisi

300.000 oldu.

Otosan, 1993’ten 1999’a kadar Ford’un Avrupa’da en ¢ok tutulan modellerinden
Escort’u Avrupa ile ayni anda iiretti. Bu modelden, 1999 yilina kadar tam 59.389 adet tretildi.

1996 yilinda Inénii Fabrikasi’'ndan sonra, Kadikdy Fabrikas1 da Q1 Kalite Odiili’nii
kazand1. Sirket agisindan yeni bir gelismenin temelleri 1997 yilinda, Otosan Otomobil A.S.ile
Otosan Pazarlama A.S$.’nin birlesmesiyle gerceklesti. Otosan Otomobil A.S.’nin ana hedefi
tiretmekti. Otosan Pazarlama A.S.’nin ise ii¢ ana hedefi vardi: Servis islerini yapmak, yedek
parca islerini yapmak ve arabalar1 pazarlamak. Bu iki sirket birlesince artik iiretim, satis,

pazarlama ve servis hizmetleri ayni ¢at1 altinda toplanmaig oluyordu.

1997 yilinda, Istanbul-Kadikdy ve Eskisehir-inonii Fabrikalarinin kaliteli tiretimi 1SO
9001 Sertifikasi’m getirdi. Yine aym yil, Ford Motor Company ve Otosan yillarca siiren
bagaril1 igbirliklerini daha da giiglendirme karariyla hisselerini esitlerken (%41.038) adlarim
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da birlestirdiler. Bu ortakliktan FORD OTOSAN A.S. dogdu. Ford Otosan ortakhiginin ilk
biiytik atilim karari, yediyiizelli milyon dolarlik Kocaeli Fabrikast oldu. Bu dev fabrika, Tiirk
Otomotiv Sektorii’'nde bir defada yapilmig en biiyiik sanayi yatirimu olarak tarihe gegti ve ilk
meyvesi olan Ford Transit’i 29 Ocak 2001 tarihinde tiretmeye baglad.

1960 yilinda dértbin metrekare olan kapah saha yekiinii, 1999°da istanbul tesisleri icin
doksanyedibin metrekare, Inénii tesisleri i¢in kirkbin metrekare ve Kocaeli tesisleri igin

birmilyonaltiyiizbin metrekaredir.

Uretim kapasitesi agisindan sirketin geligimi ise daha carpicidir. 1960 yilinda yillik,
ikibindértyliz adet kamyon, binikiyliz adet otomobil ve kiigiik otobiis, tighinaltiyliz {initelik bir
montaj kapasitesine sahipken, bugiin Istanbul tesisleri, yillik kirkbirbin adet Transit (Minibiis,
Pick Up ve Van) ve Indnii tesisleri ise yillik onbin adet Cargo serisi kamyon, kirkbesbin adet
2,5 DI Dizel motoru, onbin adet Dover dizel motoru, kirkbin adet sanziman imalit
kapasitesine sahiptir. Ford Otosan’m Kocaeli Fabrikasi’'nda ise yilda yiizellibin arag

tiretilmesi hedeflenmektedir.

II. ORNEK OLAY UYGULAMASINDA KULLANILAN YONTEM

Bu 6mek olay uygulamasinda yiiz yiize goériisme (miilakat) teknigi kullanmilmigtir.
Ancak goriisme bir tek konusmaciyr kapsamamugtir. Uretim lojistik planlamasinin, isletme
kapsaminda nasil islediginin kavranmas: agisindan, Uretim ve Malzeme Planlama
Bolimii’nde ¢aligan endiistri miihendislerinden Uriin Gelistirme Béliimii’nde ¢alisan makine
mithendislerine kadar fiilen bu sistemin isleyisine dahil olmus kisilerle ayr1 ayn
goriigtilmiigtiir. Goriigiilen kisilerin ¢aligtiklar1 boliim, tinvanlari, meslekleri ve isimleri su
sekildedir:

»  Uriin Geligtirme Boliimii; iiriin tasarimcist, makine mithendisi Ozlem Yurtgu,
*  Uriin Geligtirme Boliimi, {iriin analisti, makine miihendisi Umut Canpolat

= Uretim ve Malzeme Planlama Boliimii, tedarikgi koordinatrii, makine miihendisi

Ozcan Ayan,

» Uretim ve Malzeme Planlama Béliimii, tiretim planlama sefi, endiistri miihendisi,

Murat Binici.
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Goriismeler sirasinda alinan dékiimanlar, 6rek raporlar ve bilgiler 151inda Ford
Otosan’da uygulanan bu sistemin Ford Motor Company’den farkliliklari, sistemin geligimi,
kullanilan teknolojiler ve sistemin getirdikleri ile ilgili kapsamli bir 6rnek olay uygulamasi
ortaya konulmustur. Sistemin acgiklanmas: sirasinda, fazla sayida Ingilizce sozciik
kullanilmasinin sebebi, Ford Otosan’daki bu sistemlerin mithendisler tarafindan da, dogrudan

bu sekilde teldffuz ediliyor olmasindan kaynaklanmaktadr.

III. ORNEK OLAY UYGULAMASININ KAPSAMI
A. Uretilen Uriinlerin ve Uretim Hattimn Tanitimi

1. Uriinler ve Tedarikgiler

Ford Otosan A.S. Eskisehir-Inonii, Istanbul-Acibadem ve Kocaeli-Gélciik olmak
iizere ii¢ merkez fabrikada iiretim yapmaktadir. Gélciik fabrikasinda, V184 tipi transit {iretimi,
Acibadem fabrikasinda, VE83 tipi transit {iretimi ve Inonii fabrikasinda hem VE83 tipi
transitte kullanilan gesitli motor tiplerinin {iretimini, hem de Cargo tipi kamyon {iretimini
gergeklestirmektedir. Ayrica, 2002 yilinin ikinci ¢eyreginde, Golciik fabrikasinda V227 tipi
yeni hafif ticari arag iiretimi igin de, yaklagik ii¢ yildir proje ¢aligmalar: devam etmektedir.

Arag iiretiminde kullamilan pargalarin ¢ogunu tedarikgilerden saglayan Ford Otosan
Tiirkiye’nin ¢esitli yerlerinde bulunan yaklagik begyliz tedarik¢i firmayla igbirligi
icerisindedir. Tedarik¢i segiminde dikkat ettidi noktalar; tedarik¢ilerin giivenilir ve kaliteli
mal iiretmeleri, fabrikalara yakin olmalar, fiyat politikasinda Ford Otosan ile uyusmalari,
teslimat stirelerinde hassas olmalari, iiretim yaptiklar1 konu hakkinda tecriibeli olmalarn ve
Ford Otosan’in isteklerine her an cevap verebilir yapida olmalaridir. Genellikle, Ford
Otosan’1n tercih ettigi politika, aym parga igin birkac tedarikgi firma ile birlikte ¢aligmaktir —
ki bu da modern iiretim lojistigi yaklasimiyla ortiismemektedir. Bunun nedenini, Tiirkiye’deki
siyasal durumun her an kriz yaratabilir durumda olmasina ve dolayisiyla, birlikte ¢aligtiklar

kiigiik 6lcekli tedarik¢i firmalarin bu krizden etkileniyor olmalarina bagliyorlar.

2. Uretim Hattx

Yaklagik dortbin kisinin ¢alistigi fabrika, pres, govde kaynak, boyahane, montaj

atolyeleri ile idarf ve yonetim binalarindan olugmaktadur.
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i. Pres Atélyesi: Tek tesirli hidrolik alt yastikli ¢ekme presi ile Tiirk Otomotiv
Sektorii’nde bir ilke imza atan Ford Otosan’in preshanelerinde, ¢ift kayar tablali ve
ikibin ton ¢ekme kuvvetinde iki adet Schuler marka pres hatti bulunmaktadir. Bu
presler ile yilik toplam kapasitesini yiizellibin araca ¢ikarmis ve diisiik giirtiltii
seviyesi, tam otomasyonlu robotik imaldt prensibi, yiiksek iiretim hiz1 ve diisiik kalip

degistirme siiresi ile sekt6rde oldukga avantajli bir yer edinmislerdir.

ii. Gdvde Atolyesi: Preshanede sekil verilen gesitli bilyiikliiklerdeki yaklagik besyiiz adet
parca, bu atdlyelerde birlestirilerek aracin govdesi olusturulmaktadir. Tiim govde ve
makine ekipmanlarinda gelismis robot teknolojisi kullamilmaktadir. Kalitede her
zaman miikemmelligi hedefleyen Ford Otosan, uyguladigi kaynak islemlerini network
sistemiyle siirekli kontrol etmektedir. Uretim sirasinda kullamlan IT tipi kaynak
tabancalar1 sayesinde enerji tiiketimi minimuma inmektedir. Bu tabancalarin bagka bir
avantaji da, diger kaynak teknolojileriyle karsilastirildiklarinda gevreyi kirletmiyor
olmalaridir. Imal4t hattinin akig1 “akilli otomasyon” sistemi ile gergeklestirilmektedir.
Boylece, sistemdeki sekillendirme hatti, bir doniis siireci sonrasinda tiim model
tiirevlerine gegebilmektedir. Aracin gévdesi, gegtigi her noktada kalite ve standartlar
bakimindan kontrol edilmektedir. Uretilen araglar belli araliklarla, ii¢ boyutlu kontrol
cihazina alinmakta ve burada boyut 6lgiimleri yapilmaktadir.

iii. Boyahane: Robot teknolojisi kullamlarak iiretilen transitlerin i¢ ve dis yiizeyleri
otomatik olarak bu boliimde boyanmaktadir. “Monitoring” sistemiyle de boyama
isleminin biitiin evreleri teker teker kontrol edilmektedir. Su bazli boyama teknolojisi
hem primer, hem de baz boya agamasinda tercih edilmistir. Boylece, boyama islemi

solventsiz gergeklestirilerek ¢evreye zarar verilmemektedir.

iv. Montaj Hathi: Montaj hatlar1 {izerindeki gézlem ve tamir istasyonlar, iiretim
kalitesinin kontrolii ve ilk seferde gegis orammn yiikselmesini saglamstir. Hatlar
arasinda mini tampon bolgeler bulunmaktadir. Boylece verimlilikde artis
saglanmistir. Ayrica montaj hatlari, iiretim kontrol panolar: ile gorsel olarak da stirekli

kontrol edilmektedir.

e e

B. Uretim Lojistigi Siireci

.o Laoxy

Binici’nin agiklamalari su sekildeydi:
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“Ford Otosan’daki {iretim planlama, pazarlama boliimiintin gergeklestirdigi pazar
aragtirmalan ile baglar. Pazar aragtirmalarimn kapsadifi konular ise sunlardan ibarettir:
Mevsimsel etkiler, miisteri talepleri, genel pazarin durumu, sektérdeki diger firmalarla ilgili
bilgiler, otomotiv sektdriiniin durumu, bayi talepleri, Tiirkiye’de hangi model aracin daha ¢ok
satabilecegi ya da aragta hangi degisiklikler yapilirsa daha ¢ok satabilecegi, ve Ford Otosan’in
tirtinlerine ait pazar payl. Tim bu veriler biraraya getirilip pazarlama boliimii tarafindan

stratejik bir takim kararlar alinir ve bir program olugturulur.

Pazarlama boliimii, olusturdugu bu programi sunmak iizere, iretim ve malzeme
planlama béliimiiniin, tiriin gelistirmenin ve igletme y®neticilerinin katilacagi bir pazarlama
toplantis talep eder. Pazarlama toplantisinda, pazarlama boliimii isteklerini diger boliimlere
sunar. Karsilikh fikir aligveriginde bulunulan bu toplanti sonucunda, iiretilecek tirlinler, bir
onceki programa gore olan degisiklikler, tiretim sayisinda gergeklestirilecek azalma ya da

artiglar ve tiriin karmasindaki degigiklikler gibi konular hakkinda karar verilir.”
Bu noktadan sonraki gelismeleri, Uriin Analisti Umut Canpolat su sekilde agiklad::

“Uriin gelistirme boliimii, pazarlamadan aldigi bu bilgiler dogrultusunda, iiriinde
olusacak degisiklikleri ya da tasarlanacak yeni iiriin hakkindaki bilgileri tartigmak tizere,
tasarim miihendislerinin, kendi béliim elemanlarinin ve hatta bazen de imaldttan kisilerin
katildign Design Review Meetings adindaki, tasarimin gdzden gegirilecegi toplantilan
diizenler. Bu toplantilar, pazarlamadan gelen bilgilerin sikligina da bagli olarak, genellikle
haftada bir kez olacak sekilde gergeklestirilir. Toplantilarin amaci, pazarlama bdliimiiniin
isteklerini tartigmak ve bu istekleri resmilegtirmektir. Resmilestirmek derken, olmast beklenen
tiim degisikliklerin Product Direction Letters adindaki, iiriin bilgi mektuplarina doékiilmesi
kastedilmektedir. Siiphesiz, bu mektup tiriin gelistirme bo6liimiinlin bas mithendisi tarafindan

onaylanmig olmalidir. Onaylanmig bu mektup, ilgili béliimlere génderilir.”

Siramin tasarim miihendislerine geldigini soyleyen Uriin Tasarimecis1 Ozlem Yurtgu

sozlerine su sekilde devam etti:

“Tasarim miihendisleri, bu iiriin bilgi mektuplann dogrultusunda tasarimlarini, yani
tiriinle ilgili mithendislik gizimlerini gergeklestirirler. Fakat bu tasarimin, maliyet ve zaman
acisindan uygun olup olmadigim kontrol etmeleri gerekmektedir. Iste, bu amagla Change

Control Meeting adindaki, tiirin hakkinda degisikliklerin fizibl olup olmayacaginin
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tartigtlacagn toplantilara katilirlar. Uriinii serbest birakmadan®®

6nce tasarim miihendisleri,
pazarlamadan, test ve Kkalite sorumlusundan ve yoneticilerden gelen istekleri her an
gbzoniinde tutmak zorundadirlar. Dolayisiyla, her giin Marketing Communications Meeting
adindaki, trlinle ilgili yeni gelismelerin agiklandifi toplantilara katilirlar. Gerekiyorsa da
tasarimlarini, bu istekler dogrultusunda defalarca yenilerler. Iste, tasarim biten iiriin, maliyet
agisindan da uygunsa serbest birakilir. Yani, artik “iirlin diinyaya gelmistir” diyebiliriz. Bu

tirtine bir ad-soyad, sistemdeki adiyla bir release numaras: verilir.”

Uriin serbest birakildiktan sonra, iiriinle ilgili bilgiler hem prototipinin iiretilecegi
imalét bslimiine, hem de tiretim ve malzeme pldnlama boliimiine ulagtinlir. Ayrica, iiriinle

ilgili olarak tedarik¢ilerden destek alinacaksa, satinalma béliimiine de bu bilgiler ulagtirilir.

Binici, bu veriler dogrultusunda, tiriinii olusturacak parcalardaki degisikliklerin
incelendigini soyledi. Parca bazinda gergeklestirilen bu incelemede, stoklarin nasil
etkilenecegi, devre disi parga kalip kalmayacagi, eldeki malzemenin yetip yetmeyecegi,
yetmiyorsa tedarik¢ilerin bunu karsilayip kargilamayacagi gibi konularda degerlendirme

yaptiklarim da sozlerine ekledi.

(353

C. Uretim Lojistigi Siirecinde Kullamlan Sistemler

Ford Otosan’daki tlim boliimler ve fabrikalar arasinda web-tabanli yazilimlar
kullanilmaktadir. Hatta, c¢alistiklar1 tedarikgilerle ve bayilerle de aralarinda bu sistemi

kurmay bagaran Ford Otosan, ger¢ekten bu konuda hayranlik uyandiracak bir yapiya sahiptir.

Her boliim g¢alisaninin kendi yetkisi dahilinde sisteme giris izni olmasi ve iretim
planlama siirecindeki tiim iglemlerin, web-tabanli bu yazilimlar araciligiyla gergeklestirilmesi,
isleri hizlandirdigr kadar, kisiler arasinda olusabilecek anlagmazhklan ya da algilamadaki
farkliliklar1 da ortadan kaldirmaktadir. Ayrica, herseyin aninda kayda gegmesine de olanak
tanir. Ford Otosan igindeki bu veri akigmna ait diyagram Sekil 34’te goriilmektedir.
Kutucuklarin igindekiler kullanilan yazilimlarin kisaltilmis halleridir. Tablo 13’te bu
yazihmlarin adlar1 verilmistir. Tiim béliimler, yerel network iizerinden birbirlerine bagli

durymdadirlar.

-?® Pargay: serbest birakmak kavramu yerine, Yurtgu ve goriismenin diger kisimlarinda diger ttim mithendisler de,
. release sbzciiginii kullanmay tercih etmislerdir. Bunu nedeni, sistemin parcalara bir release numaras: veriyor
olmasidir.
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| Renk Kodu

serbest

TPrototip ile |
1ilgili Veriler

Parga

Satinalma
emri

Sekil 34. Ford Otosan A.S.’ye ait Uretim Lojistik Planlama Veri Akis1

Tablo 13. Ford Otosan A.S.’de Kullanilan Sistemler

GPLUS

Global Product Letter Usage System

CMIMS

Color Mastering Integrated Management System

WERS

Worldwide Engineering Releasing System

GPIRS

Global Prototype Integrated Releasing System

MKS

Malzeme Kontrol Sistemi

CMMS

Common Manufacturing Management System

FODN

Ford Otosan Dealer Network

FOSN

Ford Otosan Supplier Network

WIPS

Worldwide Integrated Purchasing System
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1. GPLUS

GPLUS, iiriin gelistirme béliimiiniin {iriin mektuplénm yaymlamak i¢in kullandigi
programin adidir. Goriildiigii gibi bu sistem network iizerinden WERS adindaki programa
baglidir. Sekil 35’te VE83’e ait bir iiriin mektubu 6rnegi gériilmektedir. Bu iirlin mektubunda,
pazarlamadan gelen istek dogrultusunda, VES83 transitinde standart olan deri koltuk
uygulamasmin yerine, deri koltuga alerjisi olan miisteriler igin kumas ddseme yapilmasi
Onerilmektedir. Sekil 35’te sadece mektubun ilk sayfasindan bir kesit sunulmugtur. Aslinda,
mektup VE83’e ait tiim modelleri ve bu modellerin iiretildigi iiretim program kodlarim da

icermektedir.

Yine Sekil 36’da, iretimine heniiz baglanmamig V227 transitinin gesitli modelleri igin
bir firin mektubu 6rnegi gorillmektedir. Bu mektubu kendisinin hazirladigim s6yleyen
Canpolat, V227 yeni bir iiriin oldugundan, bu araca ait iiriin mektuplarinin, diger iiriin
mektuplarina gore daha ayrintili bilgi igerdigini sdylemistir. Bunun nedeni ise, aracin heniiz

proje bazinda olmasidir.

2. CMIMS

CMIMS yazilimi araglarin renk kodlarimin, dayanikliligin ve desen onaymin alindig:
bir programdir. Ford Otosan’in iiretim konusu araglar oldugundan ve araglarin renkleri de
oldukca fazla ¢esitlilik gosterdiginden, bdyle ayr1 bir veritabami programina ihtiyag
duyulmustur. Araglara ait renk ile ilgili tiim galismalarin Uriin Gelistirme B6limii’nde sona

erdigini sGyleyen Canpolat, $5yle bir 6rnekle sdzlerine devam etmistir:

“Ornegin tedarik¢i firmadan 6n panelin rengi ve kullanilacak malzemeden bir kesit
iceren 200mm x 300mm biiyiikligiinde bir numune alinmaktadir. Bu numunenin Ford Otosan
tarafindan onaylanmasi durumunda, 200mm x 300mm boyutundaki kesidi ve kullanilacak
malzemeye ait bilgiyi igeren, tedarik¢i ve Ford Otosan tarafindan imzalanmis olan bu dosya,
{iretim siiresince 6n panel {ireticisinin dniinde kalmaktadir. Dolayistyla, tiretim bu numuneye

gore gergeklestirilmektedir.”
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quastions.

Affected Arsas
Emissions: No RFI: Service Tools: No VIN: No Cartification/Homologation lmpact:  No
 Incremental Change
Weight: End Item Complexity:
Quality: New Tooled Parts:
Warranty:
Prepared by: Hui Wang 313-8451130 Finance Analyst: Ralph K. Kammann 313-3231676
Financial Supplement: No Finance Analyst:
— Approved By: Pl - L
A Chet F, Kuzlemko 313-3371081 Crass Vahide/Complaxity 2000/05/09

., The activities of alt affected Ford Campanles are recommended to take action as appropriate

Retentlon Perlod: Last Use {LU) + 10 Years

Page I of 3

Sekil 35. VES83 ile ilgili bir Uriin Mektubu (Product Direction Letter)
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Preliminary Control Model Specifications

5 a—
Control Model 1 Control Model 2 Control Model 3 c‘jﬁtrol Model 4

|vypaimodel Van(S¥/B) Van{LwB) Kombi(SW8) Kombi{LWB)
Englne Lynx 1.8L 76 HP Lynx 1,6L 90 HP Lynx 1.8L 80 HP L
Emlssion Requlln LTD slage Il LTD slage i} Car stage Il Car stage Il
Drive LHD LHD LHD LHD
Payload/options assumed (kg} 825 700

SLD Single Kerbside Slngle Kerbside
Rear Cargo Daor Liftgate (Glazed) Oval dears (Glazed)

Alr Conditioning - -

Recirculation haater Yes Yes

Fuel Firad Heater - -

Glow plugs Yos Yes

Restraint System Oriver AlBag Driver A/Bag

ABS . -

Brakes DiscfOrum Disc/Drum Disc/Drum

Pollen Filter Yos Yes Yes

Exterior Mirror Manual Manyal Manual

Front Windows Manual Manua! Manual

Hested Windshleld - . «

Rear Defrost . Yes

Haated Washer Jots - - -

Locking Wanual Mapual Manuai

Hoad Lamp leveling Yes Yes Yos

{Heated Seats - - - -

Briver Seat 8 way Adj 8 way Ad} 8 way Adj Sway Ad] &

(f telght) ( 1elghty (ForefAfRake/Hoight) (Fore/Aft/Rake/Helght)

Passenger Seat Fold/Fold Fold/Fald 4 way Ad) ‘FWS;‘ Afl) 4 w;lyst':ﬂa‘::':lrﬁ)

ice Pep (1) Pep (1) Pep (1) sofle

Speakers - - 3 Reak

Overhead Stowage - . - -

Interior Mirror Yes Yes Yes: Yas

Front aux powerpoint Yes Yes Yes Yes

Passangar grab handle, front Yes Yes Yas Yes

Cab Interior lighta wio map reading wio map.reading w/o map raading wio map reading

Rear Cargo Door Stowage wi Nets Yes Yes - Yes

Load box light 2 2 2 2

Bulkhead - - . B .
Headlining Cab Only Cab Only Full Full

Rear Powerpoint - - - -

Front Floor Covering Rubber Rubber Carpet Carpet

Load Flaor Covering - - Mat Mat

i-oad Liner - - Wheel arch+halfheight Wheel arch+halfhalght
Cargo area rigld cover - - yes yes

Rear Springs Multf Leat { Mulli Leaf Multi Leaf Multi Leal
Fusl Tank B0L i 8oL UE0L 80L
Windshield, Front Door, 2nd row Glass Solar Tinted Solar Tinted Solar Tinted Solar Tinted

n 2 il I
3" Row Bodyalda Glass nla wa Salar Tintad Pop out Salar Tinted Pop owt
Rear Door Glass Tinted nla Solar Tinted Solar Tinted
Front Fog Lamps - .

Bodyside Mouldings . - -

Rear Window Wipoers - -

Wheel 15° Stesl 15 Stee!

Tlres 15 Micheli 15 gy 185X65R 16 Goodyear
Whoal Covors Hub Caps Hub Caps Alloy viheel cover
Daytime Running Lamps - - . -

Rear Parking Aid Sensors . - - -

Matallic Paint - - - -
|Rear Parking Ald Sensors

Nol‘e: Shading indicates "OPTIONAL" features

Last Modified: 22-Mar-01 Page 1

Printed: 26 March 2001 CONFIDENTIAL

Author: UCANPOLA

Sekil 36. V227 ile ilgili bir Uriin Mektubu (Product Direction Letter)

121




3. WERS

WERS, parcalarin serbest birakilmasi amaciyla kullanilan yazihimdir. Sekil 34°te
gorildigii tizere WERS’ye hem GPLUS hem de CMIMS yazilimlarindan bilgi akigi
olmaktadir. Yurtgu, WERS sayesinde parcalarin prototip bilgileri ile birlikte serbest

birakildiklarint s6yleyerek sdzlerine §6yle devam etmistir:

“Tasarim miihendisleri, WERS’de yeralan her par¢a icin bir dosya diizenlemektedirler.
Bu dosyalar, modellere ait detaylan ve prototip ihtiyaglarin igermektedir. Bu dosyalarin adi
Ford Otosan A.S.’de ATP (duthority to Proceed) olarak gegmektedir. Yine WERS’e Uretim
ve Malzeme Planlama Boliimii tarafindan, par¢a sayistyla ilgili bilgiler de girilmektedir. Hatta
sozkonusu pargalar, Ford Otosan A.$.’de iretilecekse, tiretiminde kullanilacak makinelerin

calisma yiikleriyle ilgili bilgilerin de girilmesi gerekir.

WERS tarafindan parca serbest birakilmadan 6nce, pargaya bir release numarasinin
verildiginden sozedilmisti. Eger parca ilk kez kullanilacak yeni bir parcaysa, par¢anin ilk
olarak bir “Design Record™u yapilir. Tasarim kaydi dedigimiz bu kisimda, parcanin adi,
hayata gecirildigi tarih, sahibi, ¢esidi, agirlhig, kullamilacak malzemeye ait o6zellikleri,
miithendislik spesifikasyonlan ve teknik ¢izimiyle ilgili bilgiler yeralmaktadir. Her pargaya ait
sadece bir tek design record bulunur. WERS sistemine ait giris ekrami Sekil 37°de

verilmistir.”

UIRS400A R1363222 WERS Signon Validation 99/05/:L .o LT
Region: — System Id: Coordinator Name / Phone
Department: Corporate Id:
User Id: Printer Lterm:
Password: Printer Update (¥): _
Select: _
AR Mainline Releasing M Mailbox
B Buyer Code Menu N Notice Menu
C Tables 0 Distribution
D Concerns P Part Menu
E Alerts Q Release Timing -- Engineering
F Hardcopy R Release Timing -- Manufacturing
G Security S Part List/Bill 0Of Material
H New Password T Prototype Specs/Part Solve
I CPSC U Fastener Control Menu
J Help ¥V Part Cost & Height
K Central Code Control W Inquire Menu
L Product Code Control X Cross References Menu
Y Marketing Specification List
Select+<Enter> [J@=Bulletins [=Preference [j=Screen Help [~Exit fB=Field He:

Sekil 37. WERSye ait Girig Ekram ve Ilgili Meniiler
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Release numaras1 $ekil 38°deki yapidadir ve bir parga release edilmeden prototip

sistemi, protipi liretmeye baglayamaz.

E/ 96 0725

RELEASE SIRA NUMARASI

YIL KODU
MODEL KODU

MODEL KODU ACIKLAMA

Escort

Transit

Cargo
OHC Motor
2,5 DI Motor
Dover Motor
Zetec Motor

OO~ T M

Sekil 38. Ford Otosan A.S.’deki Pargalara ait Release Numaralarinin Agiklanmasi
4. GPIRS

WERS araciliiyla par¢a serbest birakildiktan sonra, bu bilgiler GPIRS’yi besler.
GPIRS aym zamanda tedarik¢i ve fiyatla ilgili bilgileri WIPS sisteminden alir. Prototipini
gelistirdigi par¢a i¢in maliyet onayim da finans boliimiinden alan GPIRS, tedarik¢ilerin

tiretime baglayabilmeleri i¢in, yine bir release numarasi ile islemi baslatir.

S. WIPS

WIPS sistemi ile ilgili agiklamalar ise Tedarik¢i Koordinatsrii Ozcan Ayan su sekilde
yapmigtir:

“WIPS sistemi (retilecek {iirtin igin tedarikgi kotalarimi olusturmada kullanilir.
WIPS’nin ¢iktilarini; tiretimle ilgili satinalma siparisleri, prototiple ilgili satinalma siparigleri

ve iretimde kullanilacak techizatla ilgili satinalma siparigleri seklinde siralayabiliriz. Her

‘satinalmacinin doért karakterden olusan bir WIPS is kodu bulunmaktadir. Bu WIPS kodu,
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satinalmacinin sorumlu oldugu ATP’ye ait iglemleri gergeklestirmek igin kullamlir. WIPS
varolan bir par¢a igin, ATP araciligiyla satinalmactya o parga ile ilgili sorumlulugu yiikler.
Bagka bir deyisle, sattnalmacilar sistemi, ihtiya¢ duyulan malzeme ya da parganin kaynagini
tanimlamak igin kullanirlar. Kaynagin bulunmastyla ilgili bir karara varnldiginda, satinalma

emirleri WIPS tarafindan tedarikgilere gonderilir.

Yeni iiretilecek pargalar igin, satinalma boéliimii tarafindan hazirlanan sorgulama
sistemi araciligtyla, WIPS tedarik¢isini segmeye ¢alisir. Eger bu sorgulama ile ATP arasinda
bir uyusmazlik s6zkonusuysa, sistem uygun tedarik¢iyi bulana kadar sorgulamaya devam
eder. WIPS, eldeki stok miktarim ya da iiretilecek par¢a miktarm1 6grenmek agisindan, stirekli
CMMS ve MKS sistemleri ile de iletisim i¢erisindedir.”

D. Uretim ve Malzeme Planlama Siireci

Uretim ve malzeme planlama bolimi MKS ve CMMS adinda iki adet yazilim
kullanmaktadir. MKS adindaki Cobol ile kodlanmis yazilim, Ford Otosan Bilgi Islem Boliimii
tarafindan gelistirilmig bir yazilim olup yaklagik onbes yildan fazla bir siiredir, isletmenin
liretime=-kaynaklar1 pldnlamasim yapmak tizere kullanilmaktadir. CMMS sistemi ise, 1997
yilindan beri bagariyla uygulanmaktadir. Bu iki sistem birbiriyle uyum iginde calisarak,

gerekli iiretim kaynaklar1 planlamasinin yapilmasinda kullanulirlar.

1. Pazarlama Satiy Tahmin Raporlar

Uretim ve malzeme planlamanin ilk adimi pazarlamadan gelen satig tahminleri ile
baglar. Daha Once sozii edilen pazarlama toplantisinda, iiretim ve malzeme plinlama
béliimiine, gecen yillara ait veriler de g6zoniinde tututalarak hazirlanmis bir satis tahmin
rapory verilir. Aslinda bu raporun, Tiirkiye’deki ekonomik istikrarsizlik nedeniyle, (n-1)
mantifina gore, bir 6nceki ayin verileri gézoniinde tutularak her ay yenilendigini belirten
Binici, dolayistyla, kendilerinin de malzeme ihtiya¢ planlamasint her ay yenilediklerini
belirtmigtir. Ayrica Binici, Amerika Birlesik Devletleri’nde, aym sistemin kullamlarak
hazirlandigi bu satiy raporlarimin (n-3) mantifinda, bir yili dort doéneme bolerek
gergeklestirildigini ve buna ragmen sapmalarin iilkemizdekine oranla ¢ok daha az oldugunu
da vurgulamugtir. Sekil 39°da bir 6rnegi goriilen pazarlama satig tahmin raporu, VE83 ve

V184’e ait aylik satis tahminlerinin toplamini yansitmaktadir.
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— |

| Jan] _Fen| Mar] Apr| may] un| Jul Aug| Sen| Oct| Nov] Dec| Total
LCV Ind. 4521]  4527] 3048] 4184] 4810] 4665] 4881] 5.547] e672¢|  7.870]  9.161] 102601 70.187
Share In LCV 246, 35| 2830 197 210] 270] 27s]  288] 200|200l . 2850 3001 zn7
LCV exc.CDV Ind. 3286] 3347] 2015] 2481 28s8] o2852] 3083] 3601] 4453] 5352 6229 7.108] 46.640)
1 [share In LOV exc. CDV 338 428 28] 33| ssa| aat|  4a7( a0l s 428 a3al _433( a1
TRANSIT [Retsil Sates 1.412]  1430]  es2] s3] 1.013] 12s0] 1.337] 1.584] 1.950] 2280] 2704] 3079 19439
P854 of 0 7 120 30 (@ 7e)]  Bg)l (1em
TOTAL. olfu) 0 0 (] IETE 0 of v (20) (esm care) (s ¢

Total Wholesale 1420] 1514] 1078l e1s] 1.488] 1205]  ooa] 2420] 2831 4673|  4784| 3.800] 26829
Export 22 39 29 E) 4 0 o 31| zo1] 2te2] 1903] 1s85| esr
Domestlc 1407|  1475| 1050  e76] 1.442| 1.295]  s02| 2038 2.130] 2411 2881 2314 19.922
P854 o/u) 0 '] 0 0 (128) {5) 0 (184) {368 (370} {492} (239)| (1786)

Daaler Stocks go7] 712  so0] s3] qose] 1125] 90| 1445 1.325| 1.456] 1.633]  ee8
Share In LCY 248] 316 268 14| 118 48] 127] . 23]  ne] 13  12] 108 13
Mix in Total Transit 1000 1000] 42| seo[ ss4] 530 4ol 43q] 4ol 3ss]  3so[ 350] siﬂl
VES3 [Retall Sales 1.112] 1430  s12]  4rr]  se1]-  ee7|  61s|  ee2]  781]  ees| 1.028] 1.079] 1037
P854 offy ' 15 1 1) 1 1] (193

TOTAL 1 2 S -
Total Wholesals 1420  1514] 60|  a87] o8|  eo0|  489] 701]  sov|  ope| 1.048]  882| 10.36
Export 2 39 29 39 4 0 0 0 0 0 0 ol 12
Domestic 1407 1475 65| 48|  ez5|  Goo| 48s| 7o1]  e97|  o926] 1.043] 882| 10.188
P854 olfu) 35 (150) 115 o]

Degler Stocks 867 712]  s5e5] 838 636 o569 443] 462  ovs|  e16] 631 434
Shara in LCV 00 ool 18] 83 4 127 149 183 4l 177]  183]  198] 13
Mix in Total Transit ool  o0] 58] 420 448 aro]  s40]  se9] =9l  e1q] 620  esol  47dl
V{84  |Rotail Sales 0 0 so]  a8]  4s2]  se2] 72l ao2l 469 1.392] 1.676] 2.000]  9.301
P654_of(u 158) 12000 el ol wen|  (e9s)] (1678
TOTAL () (158) ()()()()L)(j
Total Wholesals 0 o a8s] 48] * 4%0] 65|  413] 4.719] 1934 3647] 3741] 3.017] 16.469
Export 0 0 0 0 3 0 of ast] vo1] 2162 1.003] 1585] 673
Domestlc 0 ol sss] ams|  as7]  eos]  413] 1.938] 4.233] 148s| 1.838] 1.432] 9.7%4
P654 offu) (163) {5) ol @ee) @)l ws|  (354)] (1786)

Dealer $tocks 0 ol  sas] a7l assl ss8]  247]  es3]  war] mao]  1002] 434

Sekil 39. Ford Otosan A.S. VE83 ve V184’¢ ait Pazarlama Satig Tahmin Raporu

Bu tahminler igerisinde, refail sales olarak isimlendirilmis satirdaki degerler,
bayilerden gelen gergek satis miktari taleplerini yansitmaktadir. Share in LCV satir1, Ford
Otosan A.S.’nin light commercial vehicle, yani hafif ticari araglar sektoril igerisindeki payim
gostermektedir. Ornegin, 2001 Ocak ay: igin bu deger, %24,6 seklindedir. Mix in Total
Transit satirt ise, iki gesit transit iireten Ford Otosan A.S.’nin, bu transit karmasi igerisindeki

4219 satirinda parantez igindeki degerler, bir 6nceki iiretim programina

paym vermektedir. P65
ait, planlamanmin disinda siparisi verilen miktarlar1 gostermektedir. Parantez igine alinmamus
degerler ise iiretim programu sonucu elde kalan miktarlardir. Export satir1 aylik ihrag edilecek
miktarlari, Domestic satir1 ise yurti¢i pazarinda satilmasi hedeflenen miktar1 vermektedir.
V184 modeli i¢in bu degerlerin 2001 Ocak ve Subat aylarinda sifir olmasinin nedenini, Binici

o tarihlerde Istanbul’daki iiretim hattinin Kocaeli tesislerine taginmasiyla agiklamistir. Total

219 p654, iiretim programinin kodudur. Sekil 39°da incelenen iiretim programi kodu, P655’tir.
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Wholesale satin1 ise, domestic ve export satirlarindaki degerlerin toplamimi vermektedir.
Dealer Stocks satin ise, tiim Tirkiye genelindeki satis noktalarinda bulunan stok miktarini

gostermektedir.

2. Ana Uretim Program:

Ana f{retim programi, pazarlama satis tahmin raporlarindan alinan degerler
dogrultusunda, malzemeyi tedarik edecek firmalar ve iiretimi gergeklestirecek fabrika
miidiirleriyle, tartisilarak hazirlanan bir programdir. Ford Otosan A.S.’ye ait 2001 yil igin bir
ana Uretim programi, Sekil 40°ta goriilmektedir. Ayan, bu asamada tedarikgilerle
goriiglilmesinin nedenini, programin onlarin ikmél edebilecegi malzeme kapasitesine
yakindan bagli oldugunu soyleyerek agikladi. Uretilecek iiriin ile ilgili malzemenin tedarik
edileceginin teyidi alindiktan sonra, fabrika miidiirleriyle giinliik {iretim politikas1 hakkinda
bir karar verilir. Bu karar agamasinda, Binici makinelerin kapasitesi, is¢ilerin yillik izin
durumu ve kag vardiya galigabilecekleri, bu amagla alinacak izinler ve elde stok tagimip
taginmayacag: gibi faktorlerin gézoniinde bulunduruldugunu belirtmistir. Binici sdzlerine su

sekilde devam etmistir:

“Ana tiretim programi, gergeklesenler ve planlananlar bazindaki bilgileri igerir.
Stratejik olan bu kararlar alinirken programa takvimleri de koymak gerekir. Omegin, kriz
patladiginda, ¢aligma giinlerinde bir azalma s6zkonusu olmustu. Ana iiretim programmnda bir
onceki wholesale programina ait bilgiler bulunmaktadir. Wholesale derken, fabrikanin bayiye
satt1ify araba miktan kastediliyor. Retail sale ise, bayilerin dogrudan miisteriye sattig1 araba
miktaridir. Omegin, Vietnam’a CKD seklinde bir satigimiz sdzkonusu; yani arabaya ait tiim
pargalar gereken noktaya paket halinde génderiliyor, montaji Vietnam’da yapiliyor. Ihrag
edilecek arabalar i¢in export satirini agtik. Yerli pazar igin hedeflenen miktarlar da domestic
satirinda bulunuyor. Bu ikisinin toplamu, wholesale rakamum verir. Ayrica retail sale
satirindaki degerler de iiretilecek miktarlarla toplanarak, toplam stok miktan: hesaplanir.
Bayilerdeki stok sayis1 fazlaysa, tretim miktarini arttirmamiza gerek kalmaz. Toplam stok
miktarim gegmis yillardaki tecriibelerimize dayanarak, 500 adetten asapn diigmeyecek sekilde
ayarlamg durumdayiz. Sene sonlarina dogru da fabrika stogunu sifirlayip fabrika disinda

bayilerde stok tutmaya ¢alisiriz.”

Ford Otosan’in stok miktarin1 sadece gegmis tecriibelerine dayanarak planlamasi

gergekten bu mitkemmel sistem igerisinde sagirtici bir nokta olarak géze ¢arpmustir.
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DATE ; 18.06.2001 _
YEAR wot
BROMAT.FRG. NO 13 (18T} + GNONU)
[SALES PROGNG pesait
2001 e sowm July
LOCAL RELEASEND @ 881t
FORD RELEASEND ¢ 8N
|BEVISIONNO,
ISTANBUL & INONU & KOCAEL} PLANT YEARLY PRODUCTION AND SALES PROGRAM
CURRENT SALES PROGRAM 2000 2001 Zin
P§55/1 Stock | JAN. | FEB. | MAR. | APR.| MaY. | JUNE| JULY | Aye. | SEPT.) 06T. | Now. | DEC. | TOTAL
WORK DAYS  : ISTANBUL 132 7] 6] w10l w0] wf2][2]12]:1 169
: KOGAELI 3 [ 20 12 [0 10 1¢)| 7] 22| 20| 22 | 22| 19 187
; INONU 7 13| s | sl s 8 | s 9 | 1| a7 | 22 | 4s 122)
OVERTIME + ISTANBUL HE S E - [)
: KOCAELI 1 1
INONU [
DOWN DAYS + ISTANBUL 7 8 10 3 80
+ KOCAELY 35
: INONU 12 | 16 | s & 117
NIGHT-OVERTIME: ISTANBUL 2
: KOCAELI
; INONU 9
ISTANBUL VE83
WHOLESALES 66411 1428 | 1614 | 694 | d87 | 653 | 600 | 488 | b5t | 897 | e26 | 1043.] -767 | 10350
WHOLESALES 666/1 1429 | 9514 | 694 | 487.| 893 | eo0 | 489 | 701 | 887 | s28 | 1043 { 8B2 | 10331
WHOLESALES (INGLD. CKD VIETNAM) 1426 {1514 | 804 | g87 | “6u5 |- 00'|- 660|941} 1017 | 4088 | 1043"| 882 [ ideel
EXPORT 3
8 LOCAL
% ‘EXPORT [CKD VIETNAW)
& [PRODUCTION 8541 )
£ |propucrion essit
g PRODUCTION (INCLD. CKD VIETNAM) 1428 | 2084 | 605 | 280 | 800 | sog | 600 | Bag
22 [PLANT STOCK [PARK  Dit) 366 | 965 | 906 | 746 | 470 | 280 | 180 | 191 | 400
% ADDL. MATERIAL ORDER
% [RETAIL SALES (POMESTIC) 1112] 1430] 812. | a77 | 661 | 667 | 616 | @82 | 781 | 888 | 1028 | 1078 | 10732
g DEALER STOCKS 372 ) 667 | 712 | 565 | 636 | 633 | 664 | 438 | 467 | &73 | 611 | 628 | 429
TQTAL STOCK(DEALERSPLANT) 1022 | 1647 1281 ] 1016 | 911 | 744 | 629 | &47 | 866 | 1078 | 650 | 379
KOCAELI V184
WHOLESALES 884/ 0 | 0 | 385 | 428 | 660 | 700 | 413 | 1866 | 2302 | 4088 | 4260 | 33s2- | 1841y
\WHOLESALES 886/1 incld. Phase182 Co [ 0. 09386 a28: | as0 | 695 [ 413 | 1719 | 1934 { 3847 | 3741 | 3047 | 416489
EXPORT o0 Jo:] e 3] o} o] o | o ] [ 0 3
8 EXPORT TO EUROPE (PHASE1) o | o o [ o | o | o |38} 701 | 863 3303
E EXPORY TO EUROPE [PHASEZ) “ig g ) I O o A S T 13429
g LOCAL o | ¢ 428 | 487 | ess | 413 | 1335 | 1233 | 4465 | 1838 | 1432 | o734
2 [PRODUCTION 6641 77 | 380 250 | 500 | 600 | 1190 | 1780 | 2328 | 3392 | 4202 | 3484 | 48480
£ IPRODUCTION 86611 Incle. Phase182 77 | 390 | 397 | 260 | 495 | 00 | 1190 | 4760 { 1840 | 2704 | 3611 | 2083 | 1s487
@ |PLANT STOCK (PARK + DIL) 38 | 113 | 603 | 816 | 337 | 342 | 247 | 1024 | 1066 | 1071 | 218 | 88 | 54
4! |ADDL. MATERIAL ORDER 20 m
‘% RETAIL SALES (DOMESTIC) o | o | s0 | 345 452 | sea | 722 | soz [ 1189 | 1392 | 1e78 | 2000 | 9301
5 [DEALER STOCKS 0 | 0. 835 | 417 | 482 | 666 | 246 | e6z | 746 | 839 | 1001 | 433
g TOTAL STOCKIDEALERYPLANT) 413"~ 603 |- 850" 784 [i78a | soz | 1270 | 1747 [ 1817 [ 4057 | 1088 [ 487
INONU CARGO
“WHOLESALES 85441 * o] vazp] &
8 |wHoLesALES e651
o
& EXPORT [} 0 [ [ [] ] 20
g LOCAL 90 | 120 | 170 | 100 | 180 | 220 1626,
2 |[PRODUCTION 65411 80 | 90 | 200 | 470 | " 499 ‘[“190 |7 1440
s -
& |rroucTion essit 461 |88 }-44 | 45 | 60 | 50 | 50 | ®0 | 110 | 173 | 220 | 420 1382
3 TRLANT STOCK (PARK + DiL) 164 | 180 | 263 | 226 | 224 | 188 | 147 | 107 | 37 | 17 o 30 [
{8 IADDL. MATERIAL ORDER 1
3 RETAIL SALES (DOMESTIC) 132 | 89 | 7e | 47 | g0 | o9 | 102 | 133 | 189 | 181 j 200 | 238 1869
% DEALER STOCKS 76 | @6 | 101] 93 | 54 | 96 | @6 | 74 | &1 | 62 | 7 51 43
TOTAL STOCKIDEALER+PLANT) 286 | 354 | 318 | 318 | 283 | 233 [ 181 | 138 | 79 | n 51 | 43
V227
PRE J1 PRODUCTION [ o Fol.of o o] o] o] e 0o | o o | o | o 0
DAILY PROD. RATE 181 [ 141 ] 147 | 88 | 112 | 120 | 130 | 140 | 167 | 187 | 217 | 217
ISTANBUL-VES3 110-] 105|651 -80 | s0 | eo | 80 | s0 | 50 50 50 50
KOCAELlV184 261 20| 44| 26| 80 60 | 70 | 80 | ®7 | 127 | 167 | 187
INONU - CARGO 16 | 18| 8 | 10| 12| 10 ] 10 ] 101 10 ] 0 | 10 10
SYSTEM STOCK
ISTANBUL-VES3 226 | 226 | 226 | 226 | 225 | 226 ] 226 | 226 | 226 | 226 | 226 | 228
KOCAEL[-V184 70 100 | “100 100 | 100 200 200 200 200 200 200 200
INGND - CARGO 28 | 26 | 25 | 26 | 25 | 26 | 26 | 25 | 26 | 25 | 25 | 28

Sekil 40. Ford Otosan A.S.’ye ait 2001 Ana Uretim Programi
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Sekil 40’ta VE83’e ait rakamlar beklentili rakamlar oldugundan, rakamlarin arag
devirleri degil de, daha ziyidde malzeme devirleri olarak diigiiniilmesi gerekmektedir.
Pazarlamadan alinan 12 aylik tahmin raporlarina gore (n-1) mantiginda, yani bir nceki aymn
ortalarindan itibaren bir sonraki ayin tahminleri yapilarak ana liretim programi her ay kendini
yenilemektedir. Binici, hesaplanan degerlere bir araba olarak bakilmasina ragmen, aslinda bu
devirlerin malzeme devirleri oldugunu vurgulamistir. S6yle ki; aysonunda fabrikaya
bakildiginda, ana iiretim programinda hesaplanan say1 kadar araba olmamaktadir, fakat bu
sayidaki arabay tiretecek kadar malzeme olmaktadir.

3. BOM Yapisi

Yaklagik 500 tedarik¢i firmayla isbirligi igerisinde olan Ford Otosan, bir aracin
tiretilmesi icin ortalama 250.000 parca kullanmaktadir. Ford Otosan A.S.’deki BOM yapisi,
sadece ana gOvdenin altinda 13. seviyelere kadar uzanan, olduk¢a karmasik yapida bir
sistemdir. Ana iiretim konusu otomobil {liretmek olan bir isletme igin sliphesiz bu sonug
sagirtict degildir. Omegin, VE83’iin 1500 alt modeli bulunmaktadir. MKS ve CMMS
sistemlerinin BOM yapis1 birbirleriyle uyumludur.

Ford Otosan’daki BOM yapist Usage Condition Code, UCC denilen bir ana kullanim
kodu ve Minor Feature Code, MFC denilen bir 6zellik kodu kullamilarak olusturulur.

UCC, ana kullanim kodunun agilimi, Sekil 41°de verilmistir. Binici’nin UCC koduyla
ilgili agiklamalar1 su sekildedir:

“UCC kodu, biitiin araglarda 12 haneye ayrilmistir. Ornegin, herhangi bir parga, biitiin
transitlere baglanmak istendiginde, UCC kodunun ikinci hanesine “T” yazmak yeterlidir.
Boylece bu parca, biitlin transitlere baglanacaktit. Eski sistemde, UCC kodlarimiz yoktu.
Boylece, herhangi bir parga biitiin transitlere baglanmak istendiginde o pargay: tek tek her

aracin BOM’una girmek zorunda kalryorduk.”
MFC’lerin Ford Otosan’a getirdigi avantaji ise Binici asagidaki sekilde yorumlamigtir:

“Ornegin, T1C kodundaki iiriiniimiize, bir klima takmak istiyoruz. Yani, T1C’yi
TICA yapmamiz gerekiyor. Aslinda, T1C’nin de TICA’nin da BOM yapisi aymidir. Iste bu
nedenle, MFC denilen kodlar yardimiyla, MKS ya da CMMS, klimaya ait AC83 adinda bir
liste yaratir. Bir klimanin yaklasik 110 pargadan olustugu diigiiniiliirse, bir araca klima takmak
icin de yaklasik 15-20 adet parcanin sékiilmesi gereklidir diyebiliriz. Iste bu nedenle sistem
artilar ve eksiler seklinde, eklenecekler ve ¢ikarlacaklar diye listeyi ikiye bolmiis. Ayrica
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sistem, verdigimiz 6rnekteki AC83 adli listeyi, diger modellere gidebilecek sekilde de

A %
planlamas. ‘
OTOSAN BOM SISTEM ANA KULLANIM KODLARININ ACIKLANMASH
B8OLUM : 1 KULLANIM AMAC KODU BOLIM : 7 DISLIKUTUSU
[ v TJveoexrarca 1 D  [p-GPEED ZF 88108
BOLOM 2 ARAC MODEL! 4 0 SPEED EATON 8208
A ESCORT [] A3LD 4-SPEED AUTOMATIC rﬁius
B |TAUNUS H MTX78
o CARGOMD1Z1D 4 4 SPEED HEAVY SIDE OPENING(TYPE-J)
E ESCORT 85 172 K B5 TRANS.
J rumassee T 6-SPEED TE-400 TURNER
R |RANGER v 6 SPEED ZF 53850 JANZIMAN
T VEB4 v 5-5PEED HEMA 476 SMA
v TRANS[T X |5-SPEED HEMA 570 SMS
W jvigd 2 6-SPEED EATON 4196 EHD
BOLUM : 3 GOVDE TIPS 2 4-SPEED LIGHT MEDIUM SERIES(COLD)
A |ESCORT 5D0OR ¢ |5'SPEED MTTS
B |MinCBOS 9 5-SPEED MEDIUM SERIES (HUMMER)
€ [TRANSIT GICAB 80LOM : 8 ARKA-AKS MODELI
D |TRANSIT DOUBLE [ 7.26"PCD DRIVE GEAR (TYPE-34 TIMKEN)
E CARGOD DAY CAB D DANA M230T DIFF.
F  |ESCORT4DOOR F P1008.80"PCD DRIVE(LT SALISBURY]
H  [CHASSIS CAB (TRANSIT)? DAY GAB (D1210) K 9.00"PCD DRIVE GEAR SERIES(TYPE-51)
J CARGO SLEEPER :AB W |TRANSIT TYPES3,
N [ESCORT 4 DOOR ESTATE R ROCKWELL RS240 DIFF,
P PICK-UPTAUNUS) v EATON 23227 DFERANS{YEL
s ESCORTALL SALOON Y 18220 HEMA/EATON DIFF.
T CARGO DAMPERL] DAY CAB & ROCKWELL RS 188 REAR AXLE
v |van BOLOM : 8 ARKA AKS ORANI
X |DAY CABRDAMPERL{ KOMBINASYON B RATIO 5.4317.39
4 |mmiBOSBVAN KOMBNASYON ] RATIO 3.80
8 [ANADOLAB D CARGO-RS186-4.58 KILITL DIF,
8tLim . 4 ARACTIP) E RS186-4.56 KILITSIZVE3-4.54ESCORT-4.27
8 |VEB4KOMSI P RATIO 4.58 ROCKWELL RT-153 5
O |ESCORT CL LAINE H ROCKWELL 5.12 RS186 KILITL) DIF.
G |GHIA J 5.20/7.21 OANA-5.14{HEAVY SALISBURY}
H CARGO Y*KSEK TAVAN/TAUNUS GTS K RATIO 8.67/7.60
K |P100 DAZ KASANEBS DOLMU] \ZEL PARGALAR L 4.56 TYPE-C
L P100 ST[L. XASAVESS MPV \2EL PAR@ALAR N 4.11
P ESCORT CLX HILINE P RATIO 6.14/8.38
R CARGO 2621 YOL KAMYONU/TR.SAGDAN DIREKS. 3 RATIO 5.38
T  |CARGO 2821 DAMPERL| KAMYON 4 RATIO 3.82
vV {YEBGKOMSIVAN 5 RATIO B.26/7.33 ROCKWELL
X VEB4 EXTENDED FRAME CICAB BOLOM, : 10 FREN SISTEMI
Y |GHIAR1.6 HLINE KOMBIKASYON H TRANSIT MAKS| HAZIR TAVAN
BOLUM : & MOTOR MODEL! L VEB4 MAKSE L
o DOHC MOTOR/DEUTZ MOTOR X D/BST F/AIR HRZ SPL(SAWEDGENMAKS] LX
E ERK DIESEL MOTOR 1 DUAL AIR HYDRAULIC
H OHG MOTOR 3 S-CAM
S  |HEMIHEADCVH 162V 3 DUAL BSTD:FULL AIR HRNZTL SPUT{D/WEDGE)
4 |2.6DIDIESEL ENGINE 800 > 11 WHEELBASE
8 DOVER DIESEL MOTOR [ 3200 WIBASE
] ZETEC ENSINE [} 3600 W/BASE
] NEW FORD DIESEL F 4250 WIBASE
BOLOM : & MOTOR HACNI VE TIP| G 4500 WIBASE
A |DOVER (8+7) KOMBINASYON K 5000 WIBASE
8 |DOVER (Ctl) KOMB[NASYON L 5500 WIBASE-TRANSIT LONG(LGY)
[+ DOVER 6.0 T/C-2.5 DI 100 PS s TRANSIT SHORTICARGO 3800 WIBASE(TIPPER)
E 160D CCM ZETEC CFI-HINDISTAN T 5150 W/BASE
1 6.0LT TC W |CARGO 3400 W/BASE
J DEUTZ MOTOR 272 PS 7 4750 WIBASE
K DEUTZ MOTOR 200 PS 8 4000 WIBASE
L 1600 CCM BOLOM 12 GVW
N [2000CCMHG A GARGO 26000 KG
P 2000 CCM LCHC KOMBNASYON o CARGO 25000 K&
R 1800 CCM,5 D1 70 PS E CARGO 25000728000 KG KOMBINASYON
S  [25D1845 F CARGO 21000 KG
v |enoocem Lo H VES4 HEAVY SUSPENSION / GARGO 32000 KG.
W |CVH 1600 2V CARB. L VEB4 LIGHT SUSPENSION
b3 1800 COM ZETEC CF) m VEG4 MEDIUM SUSPENSION
“ 2 BOVER 208 PS TCI
3 2.5 DI 76PSROPS
] DOVER {6+7+C) KOMBINASYON
[} 6.0 LT NA
7 82LT N/A
8 8.3 6CTAA

Sekil 41. Ford Otosan A.S.’ye ait UCC Kodlarinin Ag¢iklanmasi




MFC’ler ise araca ait diger 6zellikleri tammlamaktadir. MFC kodlarina ait liste,

olduk¢a uzun oldugundan, Tablo 14’te sadece bir takim MFC’lerin agilim1 verilmistir.

Tablo 14. OTOSAN BOM Sistemi Ozel Kullamm Kodlarinin Bir Kismi

SNRF Acilir Tavan

ALBS Anti Locking Brake System

L326 Yag Banyolu Hava Filtresi

PBAG Yolcu Airbag

C006 CR. Isiticil1 Ayna Kiti

MAPL Okuma Lambasi

OP23 TR. Vinly Kapli Koltuk Seti

OP36 TR. Bus Ilave Kalorifer

ACS83 TR VE83 Air Conditioning

ELKA TR. VE64 Elektrikli Kayar Kapi

OP13 Yesil Camlar

V420 TR. Ambulans (Arnavutluk)

LNX3 Lennox 6.0 LT TCI Dover Motor

HINT ZETEC 1.6 CFI LC HINDISTAN MOTORU
T202 TR. V64 2.5 DI TR LCY VAN 80 PS PHILSA

[ste UCC ve MFC kodlarinin yardimiyla BOM bu sekilde yapilandirilmaktadir. Sekil
42°de MKS yazilimina ait bir BOM seviyesi goriilmektedir. UCC kodu verilen bu drmekteki
araca, PASS (Hidrolik Direksiyon), TNVH (Sessizlik Paketi), ELCM (Elektrikli Cam),
MERK (Merkezi Kilit), OP10 (Kafalikli Koltuk Seti), OP13 (Yesil Cam) ve TR2K (TR.
2000MY Lux Model) gibi pargalarin takilacagi goriilmektedir.

OTOS;AN A.S. ARAC - uce - Mf‘C >E Gieri { FO52B0OM )
18052 5
ARAG XKODU : ITICLX §

URN ARC ARC MTR MTR DSL A.AKS A.AKS FR AKS TKR

TP. MDL GVD TP, MDL HAC KUT MDL  ORN  SST ACK TP.
uce : - T B - 4 ¢ 8 K E O
MFC'LER : +PASS +TNVH +ELCM +MERK +OP10 +OP13 +TR2K )

ARAC TANIMI : VE83 LCY 100PS T/C BUS LUX MODEL

Sekil 42. MKS Sistemine ait BOM Seviyesi
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4. Envanter Kayitlari, FOSN ve FODN

Uretim kaynaklar1 planlamas: igin ihtiya¢ duyulan envanter kayitlartyla ilgili, Ayan su

acgiklamalar1 yapmigtir:

“Malzeme ve Uretim Planlama Béliimii olarak ayda bir Envanter Komite Toplantisi'na
katilarak, aylik envanter raporunu sunariz. Bu toplantilarda, envanter seviyelerinin hedeflere
gore durumu, aylar itibaniyla envanter dalgalanmalarimn etkileri, program degisikliklerinin
stoklara yansimasini, devreye giren proje parcalar ve/veya gikan pargalarin etkileri incelenir.
Hedeflerden sapmalarin sebepleri ve alinabilecek onlemler tartisilir. Hareketsiz ve yavag
hareketli malzemeler siirekli olarak takip edilerek gereksiz malzeme fazlahify azaltilmaya

¢aligilir. Devredisi olan iiretim malzemeleri degerlendirilir.”

Envanter kayitlarinin takip edilmesinde, FOSN denilen sistem devreye girmektedir.
FOSN, Ford Otosan ve tedarikgileri arasindaki mal akigimi goriintiileyen kullamici dostu
yazialimin adidir. Bu sayede, tedarikgileriyle biitiinlesmis olan Ford Otosan, tedarik¢i firmanin
hangi giine kadar ne kadar parga gonderecegini takip edebilmektedir. Pargalara ait base

1

numarasi’!’ ve level numaras: girilerek sistemde envanter kayitlarina ulagihr. Sekil 43’te

FOSN yazilimina ait ekrandan bir kesit gériillmektedir.

CMMSAAIA SUPPLIER RELEASE - 1 06/28/01 14:4- i
==> : PLT DIDAF IQ_
PART: YC15- V020C48-BA SUPP: CE2TA 830/862 (P/S): P
PROG START DATE: 06/25/01 PROG NO. 654~2%  Send (F,R): _ = Process Status: S
Date % Adj - Quantity Cum Pend Amnd: Amnd Type: Strik Prot:
—tio - - Ship Freq: 11 Pinal Rlse:
PRI% 0 2174 Part Desc: COVER FRONT WHEEL ARCH
062501 - TT60 2175 Supplier: ABS KAUCUK SAN VE TIC AS
870201 B R (NN 2175 Issue Dte: 06/23/01  Thcknss: 0.0000
070901 340 2515 Pct Bus: 100 Width: 0.000
071601 o 360 2875 Part Stat: C Length: 0.00
072301 360 3235 R/F/G: NEW LO7 T&G:

073001 400 3635 Ship/Del: D Stl Comms:

080601 280 3915 Trn Dy/Sr: 0.0 Thck Dsc:

081301 140 4055 862 Code: D S/B:

082001 400 4455 Last No: B 253576 PO. No.: 111111

¢ 082701 40 4495 Last Date: 06/14/01 Rel Type: A
090301 1060 5555 Last Qty: 60, Buyer Name/Phone #
100101 1200 6755 Cum Rec+IT 2015 N VOLKAN ULUSAN
110501 1480 8235 00-90-216-4285954
120301 1265 9500 Ship To: Bill To: DI1D4F
Fl=Help F4=Rls 2 F5=Rls Comp Dtl F6=Rls Rmks F9=Non-Usg FI10=Rls Hist Index
F1l=Pt Ramt F13=Chq Hist Fl4=Key & B/O Fl5=Recon by F/U Anal Flé=Pre-Rlse O

Sekil 43. FOSN’e ait bir Ekran

2! Ford Otosan A.S."de tiim pargalar bir parca numaras ile tammlanmustir. Ug gruptan olusan bu parga
numarasinda, ilk boliim (prefix) par¢anin hangi araca ait oldugu ile ilgili bilgiyi, ikinci bolim (base) pargaya ait
agiklamalar: (parganin aracin koltuguyla ilgili bir kisminda kullanilacagmni, ya da parganin yanzimandaki bir
baglanti elemani oldugunu, vb.), iigiincii bsliim (level) parganin arag BOM’undaki seviyesini verir.
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Sekil 43, ABS Kauguk Sanayi ve Ticaret A.S. adindaki tedarik¢iye ait tiretim
programini  verir. Ornegin, 25/06/2001 haftas1 160 adet parca getirilmelidir. 160 adet
tahminlere gore belirlenmis bir degerdir ve iiretim akisina bagli olarak bu istekler her an
degistirilebilir. Cum siitunu yilbagindan bu yana, tedarik¢inin Ford Otosan’a verecegi parca

seyrini gosterir.
Ayan, FOSN’in sistemde yarattig: artilara bir de sunlari eklemistir:

“FOSN sayesinde, tedarik¢ilerin Ford Otosan A.S.’ye sevkedecekleri parga
siparislerini takip edebilmenin yan:i sira, sevkiyati gergeklestirilen pargalar igin elektronik

ortamda irsaliye kesilerek sevkiyat durumu hakkinda her an bilgi sahibi olmak miimkiindiir.”

FODN ise, FOSN ile aym mantikta igleyen, fakat bu sefer bayilerden Ford Otosan
A.§.ye olan talebin goriintiilendigi sistemin adidir. Bayi FODN tizerinden siparisini girdikten
sonra, talebine gore sistem tarafindan siraya sokulur ve bayiye tahmini bir satis giinii adanir.
Bayi siparisini Direct Order Entity, DOE kodu araciliiyla verir. DOE kodlar, aracin sadece

bayi agisindan gerekli 6zelliklerini kapsayan ve siparis girmek i¢in kullanilan basit kodlardir.

Binici, FODN sayesinde siparigin girildigi tarihten itibaren kontrol edilebildigini ve

bdylece miisterinin talep ettigi aracin derhal bulunabildigini belirtmistir.

E. Ornek Olay Uygulamasindan Elde Edilen Sonuglar

2000’1i yillarin bir geregi olan bilisim teknolojisinin, Ford Otosan A.S.’de bu kadar
bagartyla uygulaniyor olmasi, siiphesiz diinyadaki ilk arabay1 da kendisi iirettiginden sagirtic1
olmamaktadir. Ford Otosan A.$.’de iiriiniin gelisiminden iiretim ve malzeme planlamasina

kadar her tiirlii faaliyet web tabanli yazilumlar kullanilarak gergeklestirilmektedir. Isletmenin

. oo

Uretim ve malzeme planlamasinda kullanilan CMMS ve MKS yazilimlart MRPII
felsefesine uygun diismektedir. Bunun sebebi, sistemin MPS hazirlama sathasinda, isgilerin
calisma saatlerini, makinelerin kapasitelerini ve isletmenin finansman giiclinii gozoniinde
bulu'nduruyor olmasidir. Uretim kaynaklar1 planlamas: icin kullanilan bu iki yazilim, BOM
seviyelerinin fazlahina ragmen gereksiz her isi ortadan kaldiracak sekilde yapilandiritmugtir.

Pargalara tahsis edilen bir UCC kodu disinda, bir d¢ MFC kodunun kullanilmasi, herhangi bir
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araca herhangi bir parga eklenmek istendiginde BOM’un tekrar, seviye seviye yenilenmesini

gerektirmemektedir. Boylece, ihtiyac planlama daha etkin bir gekilde gerceklestirilmektedir.

Ford Otosan A.S., modern malzeme ihtiya¢ planlamasi yaklagimimi benimsemis
olmasina ragmen, bu sistemin artilarimi iilke kosullar1 nedeniyle pek de yerine
getirememektedir. Bu konuda verilebilecek en garpici 6rnek, stok rakaminin sadece ve sadece
isletme dahilinde her tiirlii israfi minimize etme ¢abasindadir. Fakat, tilkemizdeki ekonomik
istikrarsizlik nedeniyle isletmenin teorideki uygulamadan uzaklagarak boyle bir yolu tercih

etmesi olagan karsilanabilir.

Uriin gelistirme slirecinde, pazarlama, finans, {iretim ve malzeme plénlama vb.
boliimlerin de rol aliyor olmasi, Ford Otosan A.S.’de bir eszamanli mithendislik uygulamasi

acisindan 6rnek tegkil edebilir.

Ford Otosan A.S.’nin tedarik fonksiyonunda kullandigi FOSN sistemi teoride JIT
tedarik sistemi ile tamamen ortiismektedir. Tedarik¢isiyle biitiinlesik bir sekilde, sanki
tedarikgi de tiretim sahasinin bizzat igerisindeymis gibi tiretimini planlayan Ford Otosan A.S.,
iilkedeki sosyal, ekonomik ve politik kosullara bagli olarak, bu fonksiyon dahilinde de
teoriden biraz uzaklasmigtir. Ford Otosan A.S., JIT tedarik sisteminin 6n sart1 olan, tedarikei
sayisini minimize etme bagarisini gosterememigstir. Daha dogrusu, genellikle kiiciik ve orta
olgekli tedarikgileri tercih ettifinden ve ekonomik istikrarsizliktan en ¢ok da bu isletme tipleri
etkilendiginden, Ford Otosan A.S., her zaman, ayni pargayi, ortalama 3 degisik tedarik¢iden
saglamay1 tercih etmektedir. Fakat, tedarik¢i seciminde gosterdigi titizlik, onlara verdigi

egitimler ve onlarla olan iletisimini maksimuma ¢ikarma ¢abalar takdire degerdir.

.....

Sonug¢ olarak denilebilir ki, Ford Otosan A.S. teoride varolan tiiretim lojistigi
araglarindan herhangi birini tek bagina, saf haliyle uygulamak yerine, i¢inde bulundugu
iilkenin ve isletmesinde ¢aligtirdifn insan kaynaklari yapisinin etkilerini de gozoniinde

bulundurarak karma bir sistem uygulamay: tercih etmistir.
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SONUC

Son yillardaki stirekli gelisim, isletme biliminde birgok konuyu yakindan etkilemistir.
Fabrikalarin cografi konumlarmin degismesi, isletme yapist ve Kkiiltiiriindeki sekil
degisiklikleri, miigteri istek ve ihtiya¢larinda kaliteye verilen 6nemin artmasi, pazarin
takim yeni diizenlemeler gerektirmektedir. Onceleri, pazar paym arttirmak igin isletme
kapasitesini arttirmak, yeni {iriinler iiretmek ya da teslimat siirelerini kisaltmak gibi
uygulamalar yeterli olurken, giiniimiizde bu unsurlar, rekabet edebilmek i¢in asgari kosullar

olarak goriiliirler.

Geleneksel yaklagimlar, halen etkin bir pldnlama ve kontrol i¢in onemli ve gerekli
igletme unsurlar1 olsalar da, igletmeler, bu rekabet ortaminda ayakta kalabilmek igin,
geleneksel] yaklagimlarin Stesinde bir takim ek ve yeni unsurlari da gézéniinde bulundurmak
noktada ortaya gikmaktadir. Bu yaklasimin hedefi, isletmenin tiim fonksiyonlarinm (tedarik,
iretim ve dagitim) bir biitiin olarak ele alarak, miisteri isteklerine uymasi amaglanan
biitiinlesik bir tretim faaliyeti gerceklestirmektir. Bu biitiinlesik yapimn olusturulmasinda,

biligim teknolojisinin yarattif1 etki kugskusuz yadsinamaz.

Bu g¢aligmamn odak noktasi olan, stratejik iiretim lojistigi siireci, gereken
malzemelerin, gereken zamanda, gereken yerde ve gereken miktarda, gerekli noktalara
ulagmasim hedefler ve malzemeye ilk satin alindig1 noktadan itibaren deger ekler. Malzeme,
liretim ¢abasinin her asamasinda, daha biiyiik bir deger kazanir ve bu siireg, iiriiniin miisteriye
ulagmasina kadar devam eder. Siirecin diger bir y6nii de, her zaman igin miisteriden isletmeye
dogru akan bilginin kendini siirekli yenileyecegidir. Kendini siirekli olarak yenileyen bu bilgi
akisina bagh olarak, stratejik iiretim lojistigi siireci de kendini yenileyecektir.

-----

bilesenlerinden biri olan tedarikgilerini siirekli gelistirme ¢abasinda olacaktir. Bu amagla, az
sayida, se¢ilmis tedarik¢ilerle uzun dénemli anlagmalar yapilir. Sistemin diger bir bileseni
olan ‘iiretim sistemleri de, iirlin degisikliklerine olanak verecek esnek bir yapida olmak
durumundadir. Buna ek olarak, is akisini basitlestiren, gereksiz stoklari ortadan kaldiran,
tretim kalitesini ve hizim1 arttiran tekniklerin uygulanmasina da ihtiyag vardir. Stratejik

tiretim lojistigi, dagitim faaliyetini de, yine bu biitiinlesik sistemin ayrilmaz bir pargasi olarak
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gormektedir. Bu amagla, iiriiniin miigteriye hatasiz, en kisa siirede, istendigi yerde ve miktarda

ulagmasi i¢in gabalamaktadir.

Talep tahminlerine goére iretilen iiriiniin pazara “itildigi” geleneksel yaklagimin
tersine, modern yaklasim, eldeki talebin karsilanmasi igin iiretim faaliyetini baglatmayi
dngoren bir “cekme sistemi” olugturulmasim hedeflemektedir. Bu stratejik diizeyde iiretim

lojistigi, isletme agisindan birgok farkli ara¢ 6nermektedir.

Bu araglardan biri olan, tam zamaninda iiretim sisteminin temelinde; gereksiz islerin
ortadan kaldirilmasi, liretimin aksamasina sebep olacak her tiirlii degiskenin azaltilmasi ve
tiretim igin gerekli olan herseyin sisteme dogru cekilmesi gayretleri bulunmaktadir. Uretici,
tedarik fonksiyonlarimin ¢ogunu giivendigi ve gelistirdigi bir tedarik¢iye birakmakta ve
boylece, stoklarini azaltarak ana iiretim faaliyetine odaklanmaktadir.

Uretim lojistiginin 6nerdigi diger bir arag, tiriinlerin bir kisminin dig kaynak
kullamlarak tiretilmesidir. Outsourcing sayesinde, isletme ana iiretim sahasina daha etkin bir

sekilde odaklanmakta ve bylece, diinya standartlarim yakalama sansim elde etmektedir.

Yine tam zamaninda iiretim sistemi ile Ortiigen, fakat {irlin tasarimindan satig
cabalarmna, iggiiciiniin egitiminden siirekli gelismeye kadar olan her tiirlii aktiviteyi kapsayan
yalin liretim, stratejik tiretim lojistiginin bir bagka aracidir. Yalin iiretim, {iretim prosesini en
az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz, miisteri talebine birebir yanit verebilecek
sekilde, en az israfla ve tiim iiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanarak gerceklestirmek
isteyen bir yaklagimdir.

Uzun bir zincir geklinde dizili olan iiretim proseslerini miimkiin oldugunca birbiriyle
iligkilendirmek igin kullanilan “kanban” yontemi, iiretim tesisindeki, tiretim ve envanter

miktarini, manuel bir gekilde kontrol etmeyi hedeflemektedir.

Geleneksel yaklasgim gergevesinde triin tasanminin  gergeklestirilmesi, imalat
grubundan pek goériis alinmadan tamamlanirken, stratejik iiretim lojistiginin bir araci olan
eszamanli mihendislik yaklasiminda, tasarim, faaliyetin biitlinlesik bir parcas1 olarak
goriilmektedir. Isletmedeki her grup bir takim halinde {irlinii miisterinin istedigi sekilde

tiretmeye odaklanmakta ve bagimsiz iiniteler olarak ¢aligma firsati1 bulmaktadir.

Kuskusuz tiim bu araglar igerisinde isletmenin iginde bulundugu kosullar
- degerlendirerek, iiretim prosesine en uygun olan teknigi segmesi gerekli olacaktir. Calismada
_incelenen Omek olay uygulamasinda da isletmenin kendi yapisina uygun bir sekilde

.....

. geleneksel ve modern tiretim lojistigi araglarini birlestirdigi gériilmektedir.
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