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OZET

Yazar: Hande ARIKAN

Universite: Uludag Universitesi

Anabilim Dali: isletme
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Sayfa Sayisi: XV + 180

Mezuniyet Tarihi:

Tez Danigmani: Yrd. Dog. Dr. Giil EMEL

YALIN ALTI SiGMA METODOLOJiSi VE BiR UYGULAMA

Bu calismada, son yillarda oncii isletmelerin uygulamakta oldugu bir
yonetim anlayisi olan Alti Sigma yaklasim ve Alt1 Sigma yaklasiminin hiz ve siire¢
akis1 konusundaki eksikliklerini tamamlamaya yonelik olarak ortaya cikmus olan,
Yahn Diisiince ve Alt1 Sigma felsefelerini birarada toplayan, Yahin Alti Sigma
metodolojisi ve lojistik siireclerinde uygulanabilirligi konusu ele alinmistir. Bu
amacla lojistik sektoriinde bir uygulama calismasi gerceklestirilmistir. Calismanin
literatiir kisminda oncelikle lojistik kavramm ve sektorel bilgilere yer verilmis, daha
sonra Alt1 Sigma, Yahn Diisiince ve Yalin Alt1 Sigma yaklasimlar1 detayh olarak
incelenmistir. Uygulama kisminda ise, lojistik sektoriinde faaliyet gosteren bir
isletmede gerceklestirilen Yalin Alt1 Sigma uygulama calismasina yer verilmistir.
Calismanin sonucunda, Yalin Alt1 Sigma tekniklerinin uygulanmasi ile mevcut
sorunda hedeflenen iyilestirmeye ulasilmis ve miisteri beklentileri dogrultusunda
hatalar azaltilarak sigma seviyesinde artis elde edilmistir.

Anahtar Sozciikler: Lojistik, Alt1 Sigma, Yalin Diisiince, Yalin Alt1 Sigma
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ABSTRACT

Yazar: Hande ARIKAN

Universite: Uludag Universitesi

Anabilim Dali: isletme

Bilim Dali: Sayisal Yontemler

Tezin Niteligi: Yiiksek Lisans Tezi

Sayfa Sayisi: XV + 180

Mezuniyet Tarihi:

Tez Danismani: Yrd. Doc. Dr. Giil EMEL

LEAN SIX SIGMA METHODOLOGY AND AN APPLICATION

In this study, Six Sigma, a management approach that leading companies
apply and Lean Six Sigma methodology that appear to top up Six Sigma about
speed and process flow and combine Lean and Six Sigma philosophy and the
applicability of Lean Six Sigma in logistics process is discussed. For this purpose in
logistics area, an application study is performed. In the literature part of this
study, first logistics concept and logistics sectoral information is discussed and then
Six Sigma, Lean and Lean Six Sigma approaches are investigated exhaustive. In
application part, there is a Lean Six Sigma application study that is implemented
in a company which is operated in logistics area. As a result of this study, by using
Lean Six Sigma techniques, goal improvement is achieved in existing problem and
in accordance with the customer expectation sigma level is increased by
eliminating defects.

Key Words: Logistics, Six Sigma, Lean, Lean Six Sigma
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ONSOZ

“Yalin Alt1 Sigma” konusunda yapilan bu ¢alismada, Alt1 Sigma metodolojisinin
ve lojistik sektoriiniin teorik olarak incelenmesi, Yalin Alt1 Sigma’nin Oneminin
vurgulanmasi ve Yalin Alt1 Sigma metodolojisinin lojistik sektoriinde uygulanabilirligi
konusunun bir uygulama ¢alismasi iizerinden ele alinmasi ve calisma sonucunda elde
edilen iyilestirmelerin gozlemlenmesi amacglanmistir. Calismada Oncelikle lojistik
kavramina ve sektorel verilere iliskin bilgilere yer verilmis, daha sonra Alt1 Sigma,
Yalin Diisiince ve Yalin Alt1 Sigma kavramlar1 detayli bir bicimde ele alinmis, son
olarak uygulama boliimiinde ise, lojistik sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmede

gerceklestirilen Yalin Alt1 Sigma ¢alismasina yer verilmistir.

Basta danisman hocam Yrd. Dog¢. Dr. Giil EMEL olmak iizere, ¢alismamin
uygulama boliimiinde sagladigi desteklerden dolay1 Hakan ARIKAN’a ve yine
uygulamalar konusunda destegini ve zamanint benden hicbir zaman esirgemeyen Arzu
CEViK’e, yiiksek lisans egitimim boyunca maddi katki saglayan TUBITAK’a ve
elbetteki yasamim boyunca hep yamimda olan, sevgilerini, desteklerini hi¢cbir zaman

esirgemeyen babama, anneme ve agabeyime sonsuz tesekkiirii bir borg bilirim.

Bursa, 2009 Hande ARIKAN
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GIRIS

Giiniimiiz rekabet kosullarinda isletmeler i¢in modern yonetim anlayislarini
kullanarak rakipler karsisinda bir adim 6nde olabilmek 6nemli hale gelmistir. Miisteri
beklentilerinin onem kazanmasi, ekonomik kosullar nedeniyle daha az maliyetli, daha
kaliteli ve neredeyse hatasiz iiriin ve hizmet sunulmasi gerekliligi, zaman ve diger
kaynaklarin kisitli olmasi gibi faktorler isletmeleri, rakipleri ve miisterileri karsisinda

avantaj yaratma konusunda cesitli yontemler bulabilme arayisina itmektedir.

Bu amacla 1987’den beri Motorola onciiliigiinde isletmeler, piyasa kosullarinda
rekabet avantaji elde edebilmek ve miisterinin beklentilerine daha iyi cevap verebilme
konusunda iiriin ve hizmet siireglerinde goriillen hatalari azaltmak i¢in, bir yonetim
felsefesi olan Alt1 Sigma anlayisim benimsemeye baslamuslardir. Ozellikle miisteri
memnuniyetinin ve hizin 6n planda oldugu hizmet sektorii ve giliniimiiziin popiiler

sektoril olan lojistik sektoriinde Alt1 Sigma giderek dnemli rol oynamaktadir.

Alt1 Sigma, isletmenin performansinin ve miisteri memnuniyet seviyesinin
stirekli olarak artirilmasi i¢cin mevcut is siireclerinin iyilestirilmesi veya yeniden
tasarlanmas1 diisiincesine dayanan ve milyon firsatta hata sayisimin 3,4 seviyesine
indirgenmesinin basar1 Ol¢iitii olarak kabul edildigi bir yaklasgimdir. Altt Sigma,
hatalarin azaltilarak kalitenin artirilmasi icin istatistiksel teknikler kullanmaktadir. Yalin
Alt1 Sigma ise Alt1 Sigma felsefesine Yalin Diisiince’yi ve dolayisiyla Yalin araglarn
katarak Alti Sigma’'nin hiz, siirec akis1 ve israflar gibi kavramlar konusundaki
eksikliklerini tamamlama yoluna giden bir yaklasimdir. Yalin Diisiince’yi de
benimsemesi nedeniyle, Alt1 Sigma’y1 gelistiren bir yaklasim olarak sirketler tarafindan
kullanilmaya baglanmistir. Yalin Diisiince’nin 6zellikle hiz faktorii, zamanin 6nemli

oldugu hizmet sektoriinde anahtar bir ara¢ konumuna gelmektedir.

Tiim bu acgiklamalar c¢ercevesinde hazirlanan calismada; oOncelikle birinci
boliimde lojistik kavrami ve lojistik faaliyetlerinin hangi unsurlardan olustugu

aciklanmistir. Daha sonra ise Tiirkiye’de ve diinyada lojistik sektoriine ait rakamsal



bilgilere ve Tiirkiye’de tagimacilik sektoriine ait unsurlarin yillar bazindaki degisimine

yer verilmistir.

Ikinci boliimde oncelikle Altt Sigma felsefesinin tanimina, 6zelliklerine, izledigi
asamalara ve organizasyon yapisinin kimlerden olustuguna yer verilmistir. Daha sonra
ise, Yalin Diislince kavramindan ve ilkelerinden bahsedilmistir. Bu altyapi
olusturulduktan sonra ise, calismanin ana konusunu olusturan Yalin Alt1 Sigma
kavraminin agiklanmasina, Yalin Altt Sigma projelerinde kullanilan araglarin nelerden
olustuguna ve Yalin Al Sigma’nin hizmet sektoriinde ve bir hizmet sektorii olan
lojistik sektoriinde uygulanabilirligi konusunda teorik bilgilere yer verilmistir. Yalin
Alt1 Sigma, is siireclerinde hizin arttirilmasina ve israflarin elimine edilmesine
odaklanan bir kavram oldugundan ve hizmet isletmeleri i¢in de miisterilere hizli hizmet
sunulmasi en 6nemli faktdr oldugundan, hizmet igletmelerinin bu konudaki sorunlarin
cOziimiinde Yalin Alt1 Sigma’nin etkisi bu boliimde kisaca ele alinmistir. Ayrica, Yalin
Alt1 Sigma’nin temelini olusturan israflar konusunda kilavuzluk etmesi agisindan

lojistik sektoriine ait israf kaynaklarindan da bahsedilmistir.

Uciincii boliim olan uygulama boliimiinde ise, lojistik sektoriinde faaliyet
gosteren bir isletmede gergeklestirilen uygulama calismasina yer verilmistir. Uygulama
calismasinda Yalin Alti Sigma teknikleri kullanilarak, isletmenin saha trafiginde sikinti
yaratan araclarin sahada kalis siirelerinin  azaltilmasina yonelik calismalar
yuriitiilmustir. Calisma siiresince hem sahadan siireler konusunda veriler toplanmis ve
istatistiksel teknikler kullanilarak bu verilerin islenmesi saglanmis, hem de sorunun
kaynagini olusturan boliimlerde calisan kisilerden sorunun ¢oziimiine yonelik bilgiler
elde edilmistir. Ortaya ¢ikan sorunlarin iyilestirilmesi faaliyetlerini yiiriitebilmek i¢in de
yine aym sekilde Yalin Alt1 Sigma tekniklerine basvurulmustur. Iyilestirme
faaliyetlerinin se¢iminde, isletme icin en fazla katki yaratacak ve mevcut soruna daha
hizli ¢oziimler sunabilecek olanlar tercih edilmistir. Yapilan iyilestirme faaliyetlerinin
hayata gecirilmesinin sonucunda, aracglarin sahada kalig siirelerinde azalmanin
gerceklestigi ve bu sayede arag trafiginde rahatlama goriildiigii calismanin son agamasi
olan kontrol asamasinda gosterilmistir. Kontrol asamasinda ayrica ornek bir is tipi

iizerinden, miisteri beklentilerine yonelik olarak hatalarin azalmasini yani araclarin



sahada ortalama kalis siirelerinin istenilen araliklarda gerceklesmesini ifade eden sigma

seviyesinde de, artisin goriildiigii siire¢ yeterlilik grafigi vasitasiyla gosterilmistir.

Calisma, uygulama ¢alismasinda yapilan faaliyetlerin 6zetlendigi ve kisaca bazi

onerilerin sunuldugu sonug ve oneriler kismi ile tamamlanmaistir.



1. BOLUM

LOJIiSTIiK KAVRAMI, TURKIiYE’DE VE DUNYADA LOJiSTiK SEKTORU

1.1. LOJISTiK KAVRAMI VE LOJISTIK FAALIYETLER

Lojistik kavrami ilk ortaya ciktiginda farkli goriislerce tanimlamalar ortaya
konmustur ve bu tanimlamalar zaman igerisinde daha kapsamli hale gelmistir. Ayrica
lojistigin giiniimiize kadar gelisiminin ifade edildigi tarihsel bir siire¢ vardir. Lojistik
hizmetleri sunabilmek icin genel olarak lojistik igletmelerinin ortak olarak
gerceklestirdigi faaliyetler sz konusudur. Bu faaliyetler belirli bir siireci izlemekte ve
bu siire¢ tedarik zinciri boyunca ilerlemektedir. Calismanin bu béliimiinde, bu bilgiler
dogrultusunda lojistik kavraminin tamimlanmasina, izledigi tarihsel siirece, lojistik
faaliyetlerin unsurlarina, lojistik isletmelerinin izledigi siirece ve iyi bir lojistik yonetimi

sonucu elde edilecek faydalara yer verilmektedir.

1.1.1. Lojistigin Tamim ve Tarihcgesi

Lojistik kavramina yonelik olarak farkli kisilerce c¢esitli tanimlamalar
yapilmistir. Bu tanimlamalar hem is hayatina yonelik olarak hem de askeri alandaki
lojistigi ifade etmek {iizere ortaya c¢ikmistir. Bu bolimde, bahsedilen farkli
tanimlamalara ve lojistik kavraminin ortaya ¢ikisindan giintimiize kadar tarihsel siireg

boyunca izledigi gelismelere yer verilmektedir.

.....

Lojistik Yunanca “logistikos” (hesaplama yetenegi) ve Fransizca “logistique”
(arz etmek, kisla-konak yeri) kelimelerinden tiiremistir. Lojistik kelimesi (logistics) esas

olarak logic ve statistics kelimelerinin birlesmesinden meydana gelmistir. Bu kelimeler



Tiirkce karsilik olarak “istatistiksel mantik”1 ifade etmektedir. Boylece; askerlerin

konak yeri, hesap ve mantik kavramlarinin bilesimiyle lojistik kavrami elde edilmistir.!

Genel olarak askeri bir terim olarak hatirlanan lojistik kavrami1 genis bir icerige
sahip olmakla birlikte iilkemizde tam ve dogru olarak anlagilamayan bir kavram
durumundadir. Lojistik, “sevkiyat noktasi/noktalari ile teslim nokta/noktalar1 arasindaki
malzeme, bilgi ve hizmetlerin iki yonlii akis1” seklinde anlagilmak yerine sadece nakliye

hizmeti olarak da algilanabilmektedir.?

Askeri anlamda lojistik, malzeme ve personelin tedarik, dagitim, bakim ve
degisimi ile ilgilenen askeri bir branstir. Is yasaminin bakis acisiyla ise lojistik,
malzeme, hizmet, bilgi ve sermaye hareketinin akisinin yonetilmesidir. Gilinlimiiz is
cevresi icin gerekli olan karmagik bilgiyi, iletisim ve kontrol sistemlerini

kapsamaktadir.®

Lojistik terimi, tirlinlerin, malzemelerin, ara¢ gereclerin ve insanlarin kaynaktan
kullanim noktasina akisini optimize etmek amaciyla olusturulan fiziksel ve yonetimsel
stirecleri tammlamak icin kullanilmaktadir. Lojistik, bu kaynaklarla baglantili olarak
yiiriitiilen fiziksel aktiviteleri iceren ve endiistri ve ticaret sektorlerinde uygulanabilir bir
stirectir. Konu hakkinda az miktarda bilgisi olan bir¢cok kisiye gore, lojistik sadece
depolama ve tagima faaliyetlerinden ibarettir. Bu aktiviteler lojistik siireclerinden

sayilirken bu dar bakis agis1 resmin biitiiniinden uzak bir durumdadir.*

Lojistik kavraminin en gecerli tanim1 Lojistik Yonetim Konseyi (The Council of
Logistics Management:CLM) tarafindan yapilmistir: Miisteri isteklerini karsilamak
iizere, hammaddenin baslangi¢c noktasindan, iiriiniin tiiketildigi son noktaya kadar olan

tedarik zinciri i¢indeki malzemelerin, servis hizmetlerinin ve bilgi akisinin etkili ve

! Giileng, Figen-Karagoz, Bihter, “E-Lojistik ve Tiirkiye’de E-Lojistik Uygulamalarr’, Kocaeli
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Y11:2008, Say1:15, s.74,

(http://kosbed.kou.edu.tr/sayil 5/gulenc-karagoz.pdf).

% Babacan, Muazzez, “Lojistik Sektoriiniin Ulkemizdeki Gelisimi ve Rekabet Vizyonu”, Dokuz Eyliil
Universitesi izmir Meslek Yiiksekokulu Pazarlama Programy, s.9, (http://eab.ege.edu.tr/pdf/3/C1-S1-2-
M2.pdf).

3 http://www logisticsworld.com/logistics.htm.

* «“Logistics”, (http://www.constructingexcellence.org.uk/pdf/fact_sheet/Logistics.pdf).




verimli bir sekilde, her iki yone dogru hareketinin ve depolanmasinin, planlanmas,

uygulanmasi ve kontrol edilmesidir.”

S6z konusu islemlerin yerine getirilmesinde amag, olast en diisiilk toplam
maliyetle “Biitlinlesik Tedarik Zinciri” olusturmaktir. Diger bir anlatimla “Tedarik-
Uretim- Pazarlama/Satis” iicgeninde biitiinlesik degerlerin yaratilmasina yonelik bir
stirectir. Biitiinlesik degerler ise, miisterilerin degerler sistemiyle biitiinlesen degerlerdir.
Bu acidan degerlendirildiginde lojistik asagidaki ilkeler misyon olarak benimsendiginde

gerceklik kazanmaktadir®:

¢ Minimum toplam maliyetle miisteri yaratmaya yardimci olacak ‘“Hizmet
Politikasinin Gelistirilmesi”,

e Uygun iretim ve pazarlama islemleriyle “miisteri gereksinimlerinin
karsilanmast” ya da

e Miisterinin hizmet beklentisiyle isletmenin katlanacagi maliyetler arasinda

“dengenin saglanmasi1”

Lojistigin gorevi, dogru iiriin ve hizmetleri dogru zamanda, arzu edilen sartlarda
dogru yere ulastirmaktir. Bu faaliyetler gerceklestirilirken igletmeye saglanacak olan

katki da hesaba katilmalidir.’

1.1.1.2. Lojistigin tarihcesi

Lojistik ilk defa askeri konularla ilgili problemlerde kullanilmistir. 1905'de,
ABD'li binbas1 Chauney B. Baker bir yazisinda, lojistigi "Savas sanatimin ordularin
hareketi ve ihtiyaclarmmin tedariki ile ilgili dalina lojistik denir." seklinde ifade etmistir.

Ikinci Diinya savasi sirasinda silahli kuvvetlerin ihtiyaci olan malzemelerin zamaninda

3 “Lojistik Tasimacilik Modlar1 ve Entegre Tasimacihk”,
(http://www.genbilim.com/content/view/3920/89/).

® Giirdal, Sahavet, “Tiirkiye Lojistik Sektorii Altyap1 Analizi”, istanbul Ticaret Odasi, istanbul, 2006,
s.11.

7 Ballou, Ronald, “Business Logistics Management”, Englewood Cliffs, New Jersey, Prentice-Hall,
1992, s.5.




ve dogru yerde bulunabilmesi icin lojistik modelleri ve sistem analizi yaklagimi

kullanilmi s‘ur.8

1950’11 yillara kadar diinya genelinde isletmeler lojistik kavramimi tanimamakta
ve lojistik faaliyetlerini ayr1 ayr1 boliimlerde ve farkli sorumluluklar altinda
stirdiirmekteydiler. Genellikle de bu boliimlerin hedefleri birbirleriyle catismakta ve
ortak hareket etmeyi giiclestirmekteydi. 1950’li ve 1960’11 yillarda diinyadaki ekonomik
konjonktiir ve degisen egilimler lojistik kavraminin gelismesi icin uygun bir zemin

hamrlamls‘ur.9

1959 ekonomik durgunlugu, karlarin azalmasi nedeniyle is ¢evrelerinde daha
etkin bir maliyet kontrol sistemi arastirmalarinin baslatildigi bir ortam yaratmistir. Es
zamanlt olarak bircok sirket, lojistik ve fiziksel dagitim faaliyetlerinde hem dikkatli bir

calismanin hem de bir koordinasyonun olmadigini fark etmistir.

1960’larin ilk yillarinda yonetim alanindaki en Onemli gurularindan Peter
Drucker lojistik ve dagitim alanindaki problemleri tanimlayarak, bu alandaki zorluk ve
firsatlara dikkat ¢ekmistir. 1962 yilindaki bilimsel bir ¢alismasinda, “Bizim dagitim
konusunda bildigimiz Napolyon’un Afrika hakkinda bildiginden daha azdir. Orada
oldugunu ve biiylik oldugunu biliyoruz, ama hepsi bu kadar” sozii lojistigin ihmal
edildigini gostermektedir. Ayrica, Drucker isletme verimliligini gelistirmek isteyen

sirketler icin lojistigin 6nemli bir alan oldugunu belirtmistir.'

1960’11 yillardan 1980’li yillarin basina kadar lojistik alaninda yeterli ¢alisma
yapildigini iddia etmek miimkiin degildir. Bunun baslica nedeni Peter Drucker’in de
ifade ettigi gibi iist yonetimin goziinde lojistigin son sinir tas1 olmasidir. 1980’1i yillara
kadar daha Onemli go6ziiken alanlarda bir¢ok caligmalar ve bunlarin sonucunda
gelismeler saglanmasina ragmen bu, sirketler tarafindan yeterli goriillmemekteydi. Bu

asamadan sonra iizerinde caligmalar yapilan alanlarda gelismeler yapilamayacagi

8 Ersoy, Mehmet Sakir, “Tiirkiye’de Adim Adim Lojistik”, Logistical Dergisi, Y1l:2, Say1:2
http://www logisticsclub.com/modules.php?name=News&file=article&sid=132).

? Kurtulus, Serhat, “Lojistik Sektoriinde Dis Kaynak Kullanim ve Lojistik Hizmet Saglayicilarin
Konuya Baks1 ile Tlgili Bir Arastirma”, Istanbul Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Yiiksek Lisans
Tezi, Istanbul, 2007, s.5, (http://www.yok.gov.tr).

19 Baki, Birdogan, “Lojistik Yonetimi ve Lojistik Sektor Analizi”’, Trabzon, 2004, s.8.




anlasildi. Bu sonug iist yoneticilerin aslinda toplam maliyetler icersinde biiyiik bir orana

sahip olan lojistige olan ilgisini artirmistir.

1980 ve sonrasindaki gelismeler biitiinlesik lojistik kavraminin yerleserek
uygulama alan1 bulmasina olanak tanimistir. Bu tarihlerden itibaren hizmet sektoriinde
biiyiik patlama yasanmis ve 1990’11 yillara dogru gelindiginde artik lojistik sadece
mallarin taginmasiyla ilgili olan basit fonksiyonel bir siire¢ olmaktan ¢ikmig, sunulan

lojistik hizmetin kalitesi kavrami 6nem kazanmaya baglamustir.''

Diinyada lojistigin gelisimini sira ile aciklamak gerekirse, tarihteki asamalart su

sekilde siralanmaktadir'?:

1940-1960 yillar aras1 : Lojistik asamasini kurma
1960-1970 yillart arasi : Lojistik fikrinin yerlesmesi ve itibar kazanmasi
1970-1980 y1llar1 aras1 : Onceliklerin ve modellerin degisme cag

1980- giiniimiize kadar : Ekonomik ve teknik degisimin yeni ¢agi

Giintimiizde lojistik kavrami, kiiresellesme, tedarik zinciri yonetimi ve kaynak
yonetimi kavramlariyla birlikte degerlendirilmektedir. Uriinlerin, kisilerin ve bilginin
akisinin optimizasyonu olarak kabul edilmekte, deger zinciri, ulastirma ekonomisi,

dagitim planlamasi1 vb. kavramlarin da tartisilmasinin kaynagini olusturmaktadir.

Kiiresellesme, isletmeleri yeni is modelleri gelistirmeye ve maliyet diisiiriicii
strateji gelistirmeye zorlamaktadir. Kiiresellesmeye bagh tarihsel siirec, lojistik
hizmetlerin yapisin1 da degistirmistir. Lojistik hizmetler artik katma deger hizmetleri,
tedarik hizmetleri, glimriikleme hizmetleri, depo yoOnetimi, paketleme, ellegleme,

etiketleme, dis ticaret ve sigorta danigmanliklarini da icermektedir. 13

20. yiizyilda iiretimin kiiresellesmesi sirket dlgceklerini biiyiitmiis ve 6z sermaye
yetersizlikleri ortaya ¢ikmistir. Bu ihtiyag¢, finansal kuruluslar1 ve borsalari devreye
sokmus ve sermaye maliyeti de bir maliyet kalemi olarak goriilmeye baslanmis, kar

marjlar1 azalmistir. Bu da pazarda rekabet edebilmek icin satis fiyatlarinda etki yapan

" Meric, Murat, “Lojistik Hizmet Kalitesinin Tiiketiciler Tarafindan Algilanmasi ve Bir Uygulama”,
Dumlupinar Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Kiitahya, 2005, s.12-13(http://www.yok.gov.tr ).
12 hitp://www.bilgisite.com/lojistik/log_Lhtm.

13 http://www.ris-mersin.info/files/files-web/File/Lojistik%20Kavramlar.doc , s.1.




biitiin maliyetlerin geriye c¢ekilmesi ihtiyacin1 dogurmus ve iiriin maliyetlerinin
disindaki lojistik maliyetler de inceleme altina alinmistir. isletmeler lojistik hizmetlerin

konsolidasyon ve dis kaynak kullanimiyla azalabilecegini gormiislerdir.'*

Diinyadaki teknolojik gelismeler, talebin farklilasan yapisi, degisen piyasa
kosullar1 da lojistik sektoriiniin yapisimt degistiren diger unsurlardir. Giiniimiizde
lojistigin fonksiyonlar1 arasinda, fiziksel dagitim faaliyetleri ve depolamanin yam sira,
miisteri hizmetleri de yer almaktadir. Miisteriye daha fazla deger yaratabilmek icin
otomasyon sistemlerinin etkin kullanimi zorunlu hale gelmistir. Talepteki degisimler de,
lojistik isletmelerini siirekli olarak yeni iiriinler gelistirmeye zorlamaktadir. Bu konuda
basarili olmalart ise nitelikli isgiictine baglhidir. Degisen piyasa kosullar1 da lojistik

girisimlerini yapisini etkiyen diger bir unsurdur."

1.1.2. Lojistik Faaliyetler

Lojistigin isletmeden isletmeye degisiklik gOstermesine neden olan isletme
faaliyetleri, sirketlerin organizasyon yapisina, lojistigin nelerden olugmasi gerektigine
yonelik farkli diigiince sistemlerine ve her bir faaliyetin 6nem derecesine baghdir. Bu
faaliyetler temel faaliyetler ve destekleyici faaliyetler olarak ikiye ayrilmaktadir. Temel
faaliyetler tiim lojistik kanallarinda yer alirken, diger faaliyetlerin yer alip almamasi
duruma gore degisiklik gostermektedir. Her iki faaliyet de lojistigin toplam maliyetine
etki etmekte ya da lojistik gorevinin etkin bir bi¢imde tamamlanmasi ve koordinasyonu
i¢in gerekli olmaktadir. Temel ve destekleyici faaliyetler asagida ayritili bir bicimde
gtisterilmektedir.16
Temel Faaliyetler

e Miisteri hizmetleri standartlar1 (Pazarlama boliimiiyle yapilan isbirligi ile
belirlenmis olan)
* Lojistik miisteri hizmetleri ig¢in gerekli olan miisteri ihtiyag ve
isteklerinin belirlenmesi

* Miisterilerin hizmetlere verdigi tepkinin belirlenmesi

14 Baki, Birdogan, a.g.e., s.13.

15 http://www.ris-mersin.info/files/files-web/File/Lojistik%20Kavramlar.doc , s.1.
16 Ballou, Ronald, a.g.e., s.8.



Miisteri hizmet seviyelerinin ayarlanmasi

e Tasima

Tasima hizmetinin bi¢iminin secilmesi
Yiik birlestirmesi

Tastyicilarin giizergahlariin belirlenmesi
Araclarin programlanmasi

Malzeme se¢imi

Taleplerin isleme tabi tutulmasi

Hiz denetimi

e Stok yOnetimi

Hammadde ve malzeme stok politikalari

Kisa vadeli satig tahminleri

Stok noktalarindaki iiriin karmasi

Stok noktalarinin sayisi, bityiikliigii ve konumu

Tam zamaninda {iretim, itme ve ¢cekme stratejilerinin uygulanmasi

e Siparislerin isleme tabi tutulmasi

Satis stok veya siparislerine ait prosediirler
Siparige ait bilgileri iletmede kullanilan

Sipariglere ait izlenmesi gereken kurallar

Destekleyici Faaliyetler

e Depolama

Depo alaninin kararlastirilmasi
Stok yerlesiminin tasarlanmasi
Deponun yapilandirilmasi

Stok yatirimi

e Malzemelerin elleclenmesi

Ekipmanlarin se¢imi
Yedek ekipman politikalart
Siparis toplama prosediirleri

Stoklara erisim ve depolanmasi

e Satin alma
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¢ Tedarik kaynag secimi

¢ Satin alma zamaninin belirlenmesi

¢ Satin alma miktarinin belirlenmesi
e Koruyucu ambalajlama

* Ellecleme

¢  Depolama

e Kayip ve hasarlardan korunmak icin tasarlanmistir.
e Uretim béliimiiyle isbirligi saglanmasi

¢ Toplam miktarin belirlenmesi

+  Uretim ¢iktilarinin zamanlamasi ve siralamasinin elde edilmesi
® Bilgi yonetimi

e Bilginin toplanmasi, depolanmasi ve islenmesi

e Veri analizi

* Kontrol prosediirleri

1.1.3. Lojistik Siireci ve isletme Lojistigi Kavram

Lojistik siirecinin her aninda, malzeme ve kaynaklarin nerede oldugu, ne kadar
miktarda mevcut olduklari, nereden geldikleri ve sonraki asamada hangi islemlerin ve
nasil yapilacagi bilinmek zorundadir. Oyleyse lojistik aym1 zamanda da bilgi
yonetimiyle ilgilidir. Tedarik zinciri boyunca malzemelerin izlenmesi ve kontrolii, etkili
bir lojistik yonetimi igin temel niteliktedir. Sekil 1.1.’de tedarik zincirinin yapis1 yer

almaktadir.!”

17 “Logistics”, (http://www.constructingexcellence.org.uk/pdf/fact sheet/Logistics.pdf).
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Malzeme hareketi, deger artis1

Ham Islem Parga Uriin Toptanct/ Uzman Saha Tiiketiciler Tade/
maddeler iretimi tiretimi Ithalatc1 yiiklenici Auk/
Geri

doniisiim

Siparis akisi, bilgi

Sekil 1.1. Tedarik Zincirinin Yapisi

Kaynak: “Logistics”, http://www.constructingexcellence.org.uk/pdf/fact sheet/Logistics.pdf .

Iyi bir lojistik sistemi, miisteri iiriinii talep ettiginde iiriiniin dogru zamanda
dogru yerde olmasi icin, dagittmini kolaylastiracak karsilikli olarak birbirine bagiml iki
agin (iirtin akis1 ve bilgi akis1) etkili ve verimli biitiinlestirilmesini gerektirir. Boylece

isletmeler rekabet avantaji saglayabileceklerdir.18

Isletme lojistigi ii¢ temel siirecten olusmaktadir; “tedarik lojistigi”, “malzeme
yonetimi” ve “fiziksel dagitim”. Tedarik lojistigi, hammadde, yardimci malzeme vb.
girdilerin tedarik kaynaklarindan tiretim noktalarina kadar akisiyla ilgilenirken, fiziksel
dagitim yonetimi; bitmis iirlinlerin, iiretim noktalarindan son alic1 veya tiiketicilere
kadar iletilmesiyle ilgili etkinlikleri kapsamaktadir. “Malzeme yonetimi” ise; isletme
icerisinde gerceklestirilen tim lojistik faaliyetler ile ilgilenmektedir. Sekil 1.2.°de

isletme lojistiginin siirecleri gtisterilmektedir.19

8 Baki, Birdogan, a.g.e., s.15.

' Tuna, Okan, “Tiirkiye icin Lojistik ve Denizcilik Stratejileri:Uluslararas: ve Bolgesel
Belirleyiciler”, Dokuz Eyliil Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisti Dergisi, Cilt 3, Say1:2, Yil: 2001,
s.208, (http://www.sbe.deu.edu.tr/adergi/dergi09/tuna.pdf).
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Hammaddeler, Ik Islem veya Tontancy
Parcalar ve Alt Montaj I:/ . Perakendeciler
Bilesenler
Depolara
Dagitim
Uriin 54
Stogu —
()
Fabrika
o
L > —
I -
—
U
=
8:: O \ z
Fiziksel
< Tedarik >'< Malzeme ———p4¢— Dagittm ————»
< Isletme Lojistigi >

Sekil 1.2. Isletme Lojistiginin Siirecleri
Kaynak: Birdogan Baki, ‘“Lojistik Yonetimi ve Lojistik Sektor Analizi’, Trabzon, 2004, s.15.

1.1.4. Lojistigin Faydalar:

fyi bir lojistik yonetimi su faydalar saglamaktadir®:
e Tiim faaliyetlerin miisterilere yonelik olmasim saglamaya yardimeci olur.
e Dogru parcalarin ve kaynaklarin, dogru zamanda ve en diisiik maliyette dogru
yerde bulundurulmasini saglar.
e Faaliyetlerin gergeklestirilmesinde harcanan zamani azaltir.
e Hizmetleri iyilestirir ve dolayisiyla daha fazla isin kazanilmasina yardimei olur.
e Fiziksel israf1 ve israf olan zamani azaltir.

e Kaynaklarin daha etkin kullanilmasina yardimci olur.

20 . . -
“Logistics”, (http://www.constructingexcellence.org.uk/pdf/fact sheet/Logistics.pdf).
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e Tiim faaliyetlerin izlenmesi ve kontrol edilmesini organize ederek giivenligin
saglanmasina 6nemli dl¢iide katkida bulunur.

e lsin gerceklestirilme maliyetini diisiirerek karliligim artmasim saglar.

e Tedarik zinciri takimlarinin entegrasyonunu ve gelisimini tesvik eder.

e Miisterilere gelismis ve kapsamli hizmetlerin diisiik maliyetle sunulmasini

saglar.

1.2. DUNYADA VE TURKIYE’DE LOJIiSTiK SEKTORU

Lojistik sektoriiniin diinya capindaki gelisimi incelendiginde hizli geligsmeler
kaydettigi sOylenebilmektedir. Bunun nedeni diinya c¢apinda isletme faaliyetleri
icerisinde lojistige verilen 6nemin artmasidir. Ayrica lojistik faaliyetlerin lojistik hizmet
saglayict sirketler tarafindan gerceklestirilmesi de giderek yayginlasmaktadir. Lojistik
hizmetlerin, lojistik hizmet saglayici sirketlere devredilmesiyle maliyet tasarrufu
saglanmakta, isletmenin asil faaliyet alanina yonelmesi kolaylagmaktadir. Yasanan bu
gelismeler dogrultusunda hem diinya lojistik pazarinin hem de iilkemizdeki lojistik
pazarinin mevcut durumunun ve gelisim potansiyellerinin incelenmesi gerekmektedir.
Bu nedenle calismanin bu béliimiinde, diinyada ve Tiirkiye’de lojistik sektoriine ait
sayisal bilgilere yer verilmekte olup, iilkemizdeki lojistik pazarmin biiyiime
potansiyellerini degerlendirebilmek icin Tiirkiye’de tasimacilik sisteminin hangi

unsurlardan olustugundan yine verilerle desteklenerek bahsedilmektedir.

1.2.1.Diinya Lojistik Sektorii

Temel girdilerini en uygun kaynaklardan en diisiik maliyetle saglayabilecek,
miisterilerine en hizli en diisiik maliyetle iiriin ve hizmet sunabilecek tedarik zincirini
olusturan ve bu zinciri etkin yonetebilen sirketler diinya pazarinda basarili olmaktadir.
Bu amaca yonelik olarak gerek bolgesel gerek kiiresel sirketler isbirligi agim lojistik ve
diger hizmet saglayicilarim1 da kapsayacak bicimde genisletmektedir. Bu egilim lojistik
sektoriinde farkli alanlarda hizmet sunan isletmeleri igbirligine, birlesmeye ve
hizmetleri bir biitiin olarak sunmaya yonlendirmektedir. Lojistik hizmet pazarinin

biiyiikliigii ve yiiksek biiyiime hizi bu siireci hizlandirmaktadir.
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Diinya Lojistik pazarimin biyiikliigii 3 trilyon ABD Dolarn olarak tahmin
edilmektedir. Bu deger yaklagik 32 trilyon ABD Dolari olan Diinya GSMH’sinin %10’u

diizeyindedir. '

Diinya Lojistik Pazari-2001(%)

35
30 -

25
20 ~
15
10
5
0 -

Avrupa Asya Kanada Diger

Sekil 1.3. Diinya Lojistik Pazari
Kaynak: http://www.bilgisite.com/lojistik/log_I.htm.

Sekil 1.3.’e gore, 2001 yil1 verilerine gore Diinya Lojistik pazarinda %16 olan

Asya iilkelerinin pay1, 2001 sonrasi bu iilkelerin lehine onemli l¢iide degismistir.”

Kiiresel lojistik pazarinda gelecekte One cikacak cografyalar olarak sirasiyla
Asya-Pasifik, Latin Amerika, Dogu Avrupa ve Afrika-Orta Dogu bolgeleri olarak ifade
edilmektedir. Ulkemizin ii¢ kitanin kesisme noktasinda bulunmasi gelecekte lojistik
sektoriimiiziin bu bolgede dogacak pazardan 6nemli Olciide pay almasina imkan

tamyacaktlr.23

Diinya lojistik pazarinda miisteri taleplerinden teknolojik gelismeye kadar bir
cok faktoriin etkisiyle yeni egilimler meydana gelmektedir. Bu egilimlerin en 6nemlileri
su sekilde siralanmaktadir’*:

e Daha kisa siparis dongiileri,

2! Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.27.

22 Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.27.

3 hittp://www.lojistikhaber.com/news.asp?news_id=98 .
* http://www.bilgisite.com/kitaplik/lojistik/log_Lhtm .
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e Dabha kiiciik, daha sik ve daha giivenilir teslimatlar,

e Uriiniin raf omriine, iiriiniin 6zelliklerine, iiretim ve satis stratejilerine ve kisa
donemli tahminlerin giivenilirligine iligskin ¢ok degisken teslim sekilleri,

e Dabha az tedarikc¢iyle daha yakin iligkiler,

¢ Bilgi teknolojilerinin daha fazla oranda kullanilmasi,

e Lojistik hizmetlerinin digardan alinmasidir.

Bugiin Diinya ekonomisinde iilkelerin lojistik faaliyetler icin yapmis olduklar
harcamalarin GSMH i¢indeki pay1 yiizde 1,5-2 civarindadir. Lojistik sektoriinde dig
kaynak kullamimu ise, iilkelerin gelismislik diizeylerine bagli olarak, yiizde 10 ile 30
arasinda degismektedir. Lojistik pazar1 Avrupa'da yillik yiizde 7-10, Kuzey Amerika'da
yiizde 15, Asya'da ve Tiirkiye'de ise yiizde 20'lik bir biiyiime hizina sahiptir. ABD'de
lojistik sektoriiniin GSMH icindeki payr yilizde 12'dir. Halen Tiirkiye'de lojistik
hizmetlerin yaklasik yiizde 30'u lojistik hizmet saglayici sirketler tarafindan, ylizde 70'i
ise sirketlerin kendi yapilar1 icindeki boliimler tarafindan yapilmaktadir. Oniimiizdeki
yillarda, lojistik sektoriine yapilacak yatinmlarin artmasi ve lojistik hizmet saglayicisi

sirketlerin gelismesiyle, bu oranlarin biiyiik dlciide degismesi beklenmektedir.*

1.2.2. Tiirkiye’de Tasimacilik ve Lojistik Sektorii

Tiirkiye’de lojistik hizmetlerin altyapisini olusturan tasima aglari, diinyada
oldugu gibi iilkemizde de degisik tiirlerden olugmaktadir. Bu nedenle ¢alismanin bu
boliimiinde, Tiirkiye’de yaygin olarak gerceklestirilen tasimacilik tiirlerine, yillar
itibariyle tagimacilik tiirlerinin her birinde gerceklesen degisimlere ve Tiirkiye lojistik

sektoriiniin mevcut durumuna ve gelisim potansiyellerine yer verilmektedir.

1.2.2.1. Tiirkiye’de tasimacilik

Tiirkiye’de tasgimacilik diinyada oldugu gibi, karayolu, denizyolu, demiryolu,

havayolu ve boru hatti tagimaciligi olarak gerceklesmektedir. Asagida tasimacilik

= Ersoy, Mehmet Sakir, a.g.m.
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tiirlerinin tanimlamalan ve Tiirkiye’de tasimacilik tiirlerinde yasanan gelismelerin

verilerle desteklenerek agiklanmasi yer almaktadir.

1.2.2.1.1. Karayolu tasimaciligi

Karayolu ulasim sektorii, kendi biinyesinde bash basina bir ekonomik faaliyet
alam1 oldugu gibi, diger biitiin sektorlerle de, ozellikle diger ulasim modlaryla, ¢cok
yakin iligkisi olan onemli bir hizmet sektoriidiir. Bu 6zelliginin yaninda, aktarmali
tasimanin s6z konusu oldugu durumlarda demiryolu, denizyolu ve havayolu ulasimini
tamamlayici bir role sahiptir. Bu nedenden 6tiirii tiim diinyada en fazla gelisen ulagim

modu karayolu ulagimidir.*®

Oldukca esnek olan bu tagimacilik tiiriinde yiikleme ve bosaltma iglemlerinin
kolaylikla yapilabilmesi, tarifeli yiiklemelerin sik¢ca yapilabilmesi, kapidan kapiya
hizmet verilebilmesi, kisa sevk siireleri gibi sebepler tercih edilme nedenidir. Bunun
yaninda yiiksek tasima maliyeti, kotii hava kosullarindan kolaylikla etkilenmesi, trafik
ve cevresel faktorlerden etkilenmesi olumsuz yonlerindendir. Ozellikle 2. Diinya
Savasi’ndan sonra hizla geliserek en kullamigh nakliye tiirii olmus ve tiim lojistik

siireclerinde yer almustir. Giiniimiizde rekabetin en yogun yasandig1 nakliye tiiriidiir.”’

Karayolu tagimaciligi, iiretim noktalarindan tiikketim noktalarina kadar
aktarmasiz ve hizli tagimaya olanak saglamasi nedeniyle diger tasima tiirlerine gore
daha fazla tercih edilmektedir. Ayrica karayolu tasimaciligi diger sektorlerle de yakin
iligkisi olan ve bu sektorleri olumlu veya olumsuz yonde etkileyen bir hizmet tiirii

28
konumundadir.

Tiirkiye’de, ozellikle 1950’lerden sonra ¢ok hizli bir gelisme gostermistir.
Ulkemizde karayolu ag1 uzunlugu 1950 yilindan 2001 yilina kadar 4,79 kat artmustir. Bu

veri karayolu tagimaciligina ne kadar 6nem verildiginin bir g(istergesidir.29

%6 http://www.ubak.gov.tr/ubak/ubak_anasayfa .

2 “Laojistik Tasimacilik Modlar1 ve Entegre Tasimacihik™,
(http://www.genbilim.com/content/view/3920/89/).

28 Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.15.

» “Lojistik Tasimacilik Modlar1 ve Entegre Tasimacihik™,
(http://www.genbilim.com/content/view/3920/89/).
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Tablo 1.1.°de Tiirkiye’deki karayollar1 {iizerindeki seyir ile yiilk ve yolcu
tasimalarinda 2001-2007 yillar1 arasindaki degisim, devlet yolu, il yolu ve otoyol olarak

ic grup altinda incelenmektedir.

Tablo 1.1. Devlet Yolu, il Yolu ve Otoyollar Uzerindeki Seyir ile Yiik ve Yolcu

Tasimalar1 (Milyon Ton Kilometre)

2001 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007
Toplam 52631 | 51664 | 52349 | 57767 | 61129 | 64577 | 69609
Devlet yolu 41018 | 40504 | 40505 | 44328 | 45818 | 47055 | 50439

Tasit/km ]
il yolu 5265 | 5130 | 5131 | 5675| 5845 | 5994 | 6423
Otoyol 5448 | 6030 | 6713 | 7764 | 9466 | 11528 | 12727
Toplam 151421 | 150912 | 152163 | 156853 | 166831 | 177399 | 181330
Devietyolu | 123283 | 121157 | 121467 | 123340 | 128343 | 134361 | 136967

Ton/km ]
il yolu 10929 | 10367 | 10365 | 9778 | 9984 | 10112 99l
Otoyol 17209 | 19388 | 20331 | 23735 | 28504 | 32926 | 34452
Toplam 168211 | 163327 | 164311 | 174312 | 182152 | 187593 | 209115
Devletyolu | 135808 | 128952 | 127995 | 132784 | 134681 | 133608 | 147694

Yolcu/km

il yolu 13703 | 13907 | 13860 | 15549 | 15865 | 15991 | 17548
Otoyol 18700 | 20468 | 22456 | 25979 | 31606 | 37994 | 43873

Kaynak: Tiirkiye Istatistik Kurumu
http://www.tuik.gov.tr/VeriBilgi.do?tb_id=52&ust_id=15 .

1.2.2.1.2. Denizyolu tasimacihigi

Denizyolu tasimaciligt uluslararasi tasimada en yaygin kullanilan tasima
seklidir. Cok biiyiilk miktarda kuru yiik, likit ve gaz, konteynerlanabilen malzemeler
denizyolu ile tagimir. Hiz faktoriiniin ¢ok Onemli olmadig diisiik degerli (6zellikle
hammadde) iiriinlerin tasinmasinda da kullanilmaktadir. Yavas olmasina ragmen
giivenilirligi  yiiksektir. ilk yatimm pahali olmasma karsin uzun yillar
kullanilabilmektedir. En 6nemli avantaji, ¢ok biiyiik hacimli iiriinler tasitmasina imkan
vermesidir. Diinya ekonomisindeki mal tagimaciliginin %90’ma yakin kismi deniz

tasimaciligiyla gerceklestirilmektedir. Sabit maliyetler; demiryolu ve karayolu arasinda
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yer alan denizyolu tasimacilifinda, degisken maliyetler oldukca azdir. Havayoluna gore

22, karayoluna gore 7, demiryoluna gore 3,5 kat daha ucuz bir tasima tiirtidiir.*

Tiirkiye hem jeopolitik hem de cografi konum itibar1 ile deniz tagimaciligina ¢ok
uygun olmasina ragmen yanlis yatirimlar nedeni ile bu avantajlarin1 tam olarak
kullanamamaktadir. Son yillarda deniz ticaretimizi giiclendirmek adina bazi

diizenlemeler yapildiysa da héla yetersizdir.3 !

Tablo 1.2.°de iilkemizin 1999-2008 yillar1 arasindaki filo kayitlar1 ve diinya
siralamasindaki yerine ait istatistiki veriler yer almaktadir. Tabloya gore, 1999 yilinda
1.242 adet olan Tiirk Ticaret Deniz Filosu 2008 yilinda artis gosterek 1.631 adet
olmustur. DWT(Detveyt Ton) bazinda incelendiginde ise, Tiirk Ticaret Deniz Filosu
1999 yilinda 10.3 milyon DWT iken, 2008 yil1 Agustos ayinda 7.4 milyon DWT olarak
gercekleserek bir miktar diisiis gostermistir. Yine ayni sekilde 1999 yilinda 6.8 milyon
GT(Gros Ton) iken 2008 yili Agustos ayinda 5.6 milyon ton olarak gercekleserek bir
miktar diisiis gostermistir.

Tablo 1.2. Yillara Gore Filo Kayitlari ve Ulkemiz Filosunun Diinya

Siralamasindaki Yeri (150 GT ve iizeri)

YIL ADET DWT(X 1000) GT (X1000) DUNYA
SIRALAMASI
1999 1.242 10.322 6.778 18
2000 1.270 9.489 6.044 18
2001 1.261 9.307 6.002 20
2002 1.185 8.666 5.736 19
2003 1.152 7.627 5.113 20
2004 1.209 7.055 4.772 23
2005 1.379 7.603 5.229 24
2006 1.429 7.271 5.083 24
2007 1.551 7.270 5.195 26
2008* 1.631 7.386 5.560 25

* 2008 y1l1 verileri Agustos ayi itibariyledir.
Kaynak: T.C. Bagbakanlik Denizcilik Miistesarligi

http://www.denizcilik.gov.tr/tr/istatistik/istatistik_dosyalar/diinya%?20siralamasi.pdf.

30 Baki, Birdogan, a.g.e., s.46.
il “Laojistik Tasimacilik Modlar1 ve Entegre Tasimacilik™,
(http://www.genbilim.com/content/view/3920/89/).
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Tablo 1.3.’te 2002-2008 yillar1 arasinda limanlarimizdan yapilan yiikleme

bosaltma bilgileri yer almaktadir. 2002 yilinda 57.036.414 adet olan limanlarimiza

yiikleme miktar1 2008 yilinda 92.168.325 adete ulagsmistir. Limanlarimizdan bosaltma
miktar1 ise 2002 yilinda 104.575.195 adet iken 2008 yilinda 171.689.787 adete
ulagmistir. Transit miktart da 2002 yilinda 28.541.114 adet iken 2008 yilinda

50.744.950 adet olmustur. Yiikleme, bosaltma ve transit miktarlarinin toplamlari
incelendiginde ise 2002 yilinda 190.152.723 adet olan toplam miktar 2008 yilinda
biiyiik artig gostererek 314.603.062 adete ulagmustir.

Tablo 1.3. 2002-2008 Yillar1 Arasinda Limanlarmmizdan Yapilan Yiikleme

Bosaltma Bilgileri
YILLAR 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008
KABOTAJ 14.032368 | 14.319.652 | 14.922573 | 14.145672 | 15470.667 | 17.723.114 18.923.148
TURK 13.605330 | 12.816.745 | 12.665413 | 11.297.612 | 9.821.582 | 9.804.237 10.654.742
BAYRAKLI
g E YABANCI | 29.398.716 | 33.237.787 | 42.453.148 | 43.196.613 | 53490396 | 58.856.033 62.590.435
2| 2 | BAYRAKLI
é E I THRACAT | 53004096 | 26059532 | 53118561 | 54499227 | 63311978 | 6660270 73245177
TOPLAM
YUKLEME 57.036.414 | 60.374.184 | 70.041.134 | 68.639.896 | 78.782.645 | 86.383.384 92.168.325
TOPLAM
KABOTAJ 14.746.662 | 14.884.389 | 14.958.778 | 13.922.865 | 15.133.337 | 18.005.809 20.136.037
TURK 30.562.121 | 30.864219 | 29.240.528 | 31.577.200 | 32.794.143 | 27.187.904 20.151.227
o | | BAYRAKLI
= | < | YABANCI | 59266412 | 72566763 | 91.802.850 | 94591907 | 106.612.163 | 126211445 | 130.402.523
= | £ | BAYRAKLI
§ = [ TTHALAT | 89828533 | 103430982 | 121.043378 | 126.169.107 | 139.406306 | 153399340 | 151.553.750
TOPLAM
BOSALTMA | 104.575.195 | 118.315.371 | 136.002.155 | 140.091.972 | 154.539.643 | 171.405.158 | 171.689.787
TOPLAM
TRANSIT 28541114 | 11217.198 | 5491810 | 5.621.659 | 11.144.059 | 28.486.106 50.744.950
GENEL TOPLAM | 190.152.723 | 189.906.753 | 211.535.099 | 214.353.527 | 244.466.347 | 286.274.648 | 314.603.062

Kaynak: T.C. Bagbakanlik Denizcilik Miistesarligi

http://www.denizcilik.gov.tr/tr/istatistik/istatistik dosyalar/YUK%ZOISTATisTiKLERi/Limanlar%ZOBa

zinda%20Y iikkleme-Bosaltma%?20Bilgileri.xls.
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Tablo 1.4.’te ise, Tiirk Deniz Ticaret Filosu’nin gemi cinslerine gore gelisiminin
2007 ve 2008 yillarna ait verileri yer almaktadir. Gemi cinsleri adet ve DWT bazinda

ayr gruplar halinde incelenmektedir.
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Tablo 1.4. Tiirk Deniz Ticaret Filosu’nun Gemi Cinslerine Gore Gelisimi(150 GT

ve Uzeri)
GEMI CiNSi(30°’LU GRUP) YILLAR
2007 2008
Adet DWT Adet DWT
KURU YUK GEMILERI 424 1.495.138 430 1.547.329
DOKME YUK GEMILERI 100 3.392.390 97 3.427.040
KONTEYNER GEMILERI 38 494.577 40 542.572
KONTEYNER / KURUYUK GEMILERI 16 122.055 18 134.945
KONTEYNER RO-RO 1 6.261 1 6.261
RO-RO GEMILERI (SADECE ARAC) 25 141.579 25 141.910
RO-RO / YOLCU GEMISI (FERT) 37 59.088 54 75.619
TREN FERiSi/RO-RO 4 7.566 4 7.566
HAM PETROL TANKERLERI 2 316.372 3 467372
AKARYAKIT- I[SLENMiS URUN- TANKERLERI 102 728.461 95 582.968
KIMYEVI MADDE TANKERLER{ 61 334.790 76 432.016
LPG / LNG TANKERLERI 7 27.899 7 27.906
ASFALT TANKERLER] 1 1.862 1 1.862
BITKISEL HAYVANSAL YAG TANKERI 6 16.540 1 518
SU TANKERLERI 15 6.894 15 6.894
YOLCU GEMILERI 76 11.924 83 11.876
FERIBOT (YOLCU-ARABA-KURUYUK) 34 5.529 35 5.860
SEHIR HATLARI DENiZ OTOBUSU- Sadece Yolcu 22 3.029 19 1.531
SEHIR HATLARI DENiZ OTOBUSU - Yolcu/Arag 0 0 2 0
YOLCU MOTORLARI 58 1.127 59 999
EGLENCE AMACLI YOLCU GEMILERI- Sadece 0 0 0 0
Yolcu
EGLENCE AMACLI YOLCU GEMILERI - Yolcu / 1 72 1 72
Arag
BALIKCI GEMILERI 194 31.834 201 28.370
ROMORKORLER 104 2.590 112 3.088
HIZMET GEMILERI 64 55.877 76 62.045
BILIMSEL ARASTIRMA GEMILERI 5 0 5 0
DENIZ ARACLARI 80 4.155 94 2.826
YUZER HAVUZ / VINC 29 0 30 0
TICARI YAT 45 2.131 49 2.197
OZEL YAT 0 0 16 277
TOPLAM 1551 7.269.741 1649 7.521.919

Kaynak: T.C. Bagbakanlik Denizcilik Miistesarlig

http://www.denizcilik.gov.tr/tr/istatistik/istatistik_dosyalar/2007-

2008%20Y1llar1%20Aras1%20Gemi%20Cinslerine %20Gore %20Tiirk % 20Deniz%20Ticaret % 20Filosu %

20Gelisimi.pdf .
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1.2.2.1.3. Demiryolu tasimaciligi

Demiryollar1 diisiik degerli, agir malzemeler i¢in kullanilmaktadir. 300-500
kilometreden daha uzun mesafelere hizmet eder. Kapsadigi pazar alani, karayolu
nakliyesine gore kisithdir. {lk yatirrm maliyetleri yiiksek oldugundan genellikle devlet

tarafindan kurulmakta ve isletilmektedir. Kombine tasimacilik icin ¢ok elverislidir.32

Demiryolu tagimaciligi bir kitle tasimaciligidir. Eger yeterli miktarda ulastirma
talebi yoksa o takdirde demiryolu ulagtirmasinin rantabl olmayacag1 ve zarar edecegi
hi¢c kuskusuz aciktir. Halbuki demiryolu ulasimi, birim enerji miktariyla en ¢ok yolcu
veya yikili tasiyan dolayisiyla enerji verimliligi en yiiksek olan, en temiz enerji
bicimlerini kullandig1 icin havay1 kirletmeyen, tasinan yiik ve yolcuya oranla daha az
giiriiltii olusturan, kentlerimizde ve kentler arasinda daha az arazi ve kentsel alana

ihtiya¢ duyan bir toplu tagima bi(;imidir.3 3

Tiirkiye’de demiryollart uzunlugu, Cumhuriyet doneminden Once yabanci
sirketler tarafindan yapilarak devir alinan 3,174 km, 1923 ile 1950 yillar1 arasinda insa
edilen 3,780 km demiryolu ile ana hat uzunlugu 1950 yilinda 7,671 kilometreye ulasmis
ve bu donemde demiryollari, yiik ve yolcu tastmaciligini rakipsiz olarak yiiriitmiistir.
Ulastirma politikalarinin tarihi gelisiminde de acik¢a belirtildigi iizere yapilan
yanhsliklar ve farklilasmalar nedeniyle demiryollarinin pazar payr yillar itibari ile
onemli diisiisler gostermistir. 1950’1i y1llardan sonra iilkedeki gelismelere paralel olarak
yeterli demiryolu insa edilmemis, mevcut demiryollarinin diisiik olan fiziki ve
geometrik standartlar1 yeterince diizeltilmemis, yoOnetim yapis1 hantallasmis ve
pazardaki gelismelere uyum saglayabilen bir  isletmecilik anlayisi

gerceklestirilememistir.*

Giinlimiizde karayollar yiik tasimaciligr % 94 pay alirken, demiryollar1 ancak %

4 dolaylarinda pay alabilmektedir. Oysa bu oran AB iilkelerinde %8 dolaylarindadir.

32 Baki, Birdogan, a.g.e., s.48.

33 Alatag, Taner-Somunkiran, Ekrem, “Tiirkiye’de Demiryolu Ulasiminin Sorunlari ve Coziim
Onerileri”, Firat Universitesi Miihendislik Fakiiltesi Insaat Miihendisligi Boliimii, Elazig, s.3,
(http://www.e-kutuphane.imo.org.tr/pdf/10165.pdf).

3 Bulut, Onder, “Tiirkiye’de Tasgimacilik Sektoriiniin Lojistik Olgusu Icerisinde Incelenmesi”, Kadir
Has Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul, 2007, s.48,
(http://www.yok.gov.tr).
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Ancak, AB iilkeleri bu paydan memnun degildir. 2010 yilinda hedef bu payin % 16 —
20 araligina gekilmesidir.35

TCDD sebekesine ait detayli harita Sekil 1.4. vasitasiyla gosterilmektedir.
Haritada hizli tren hatti, limanlar, yapilmakta olan demiryollari, yapilmasi planlanan

demiryollar1 haritada farkli sembollerle temsil edilmektedir.

BULGARISTAN

KARADENIZ

EGEDENIZi

AKDENZ -

Sekil 1.4. TCDD Sebekesi

Kaynak: TCDD Istatistik Yillig1 2003-2007
http://www.tcdd.gov.tr/genel/tcddist2007.pdf .

Tiirkiye’deki demiryollarinin uzunluklari ve taginan yiik miktarina ait 2001-2007
yillar1 arasindaki veriler Tablo 1.5.°te gosterilmektedir. Hat uzunlugunda 6nemli bir
degisiklik olmazken, yiik tasima miktar1 2001 yilinda 14 milyon ton iken 2007 yilinda

21 milyon tona ulagmustir.

Tablo 1.5. Tiirkiye’deki Demiryolu Uzunluklar1 ve Tasinan Yiik Miktarlar

YILLAR 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007
Hat Uzunlugu(km) 8.671 8.671 8.697 8.697 8.697 8.697 8.697
Yiik Tasima(bin ton) 14.362 14.424 15.755 17.708 18.945 | 19.745 | 20.849

Kaynak: Tiirkiye Istatistik Kurumu
http://www.tuik.gov.tr/VeriBilgi.do?tb_id=52&ust_id=15.

35 “Lojistik Tasimacilik Modlar1 ve Entegre Tasimacilik”,
(http://www.genbilim.com/content/view/3920/89/).
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1.2.2.1.4. Havayolu tasimaciligi

En yeni ve en az yararlanilan havayolu tasimaciligi; terminaller arasinda yapilan,
hizli ve zamana bagli bir nakliye tiiriidiir. Degerli iiriinlerin, kiiciik boyutlarda ve
paketlenmis bir bicimde taginmasina uygundur. 500 kilometreden daha uzak mesafeler
icin elveriglidir. ik yatimmi ve isletme gideri yiiksektir. Ote yandan, havayolu
nakliyesinin sagladigi hiz avantaji ayn1 zamanda depolama maliyetlerini azaltici bir

etken olarak diisiiniilebilir.*®

Diinyada o6zellikle son 10 yilda ticaretin kiiresellesmesinin hiz kazanmasiyla
birlikte, diinya dlcegindeki iletisim, ulastirma ve tasimacilik faaliyetleri bas dondiiriicii
bir gelisme yasamaktadir. Nakliye imkanlari, dzellikle e-ticaretin de yayginlagsmasiyla
birlikte diinyada iiretimle tiiketimin uluslararasi nitelik kazanmasina paralel olarak
gelismistir. Bu siirecte havayolu kargo tasimacilifit da hem diinya ¢apinda hem
Tiirkiye’de biiyiik gelismeler yasanmakta, havayolu kargo tasimaciligina talep

artmaktadir.”’

Tiirkiye’de havayollarinda mevcut olarak bulunan ucak sayisi, i¢c ve dis hatlarda
tasinan kargo miktar1 ve ic¢ ve dis hatlarda tasinan yolcu sayisina ait 2002-2007 yillar
arasindaki veriler Tablo 1.6.°da yer almaktadir. Ozellikle i¢ hatta taginan kargo
miktarinin 2007 yilinda 2002 yilina gore yaklasik olarak 230.000 ton artis gosterdigi
goze carpmaktadir. Aym sekilde i¢ hatlarda tasinan yolcu sayisi da 2002 yilinda
yaklagik olarak 9 milyon civarinda iken 2007 yilinda ic¢ hatlarda taginan yolcu sayisi

yaklagik olarak 32 milyona ulagmistir.

3% Baki, Birdogan, a.g.e., s.51. )
37 Ugar, Asli, “Tiirkiye’de Lojistik Sektoriiniin Gelisimi ve Sorunlarr’, Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii, Yiiksek Lisans Tezi, [zmir, 2007, s.68, (http://www.yok.gov.tr).
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Tablo 1.6. Tiirkiye Havayolu Istatistikleri

YILLAR 2002 2003 2004 2005 2006 2007
Ucgak sayisi 138 138 142 202 245 250
ic hat tasman kargo(ton) 181.198 188.936 262.647 315.858 373.055 414.192
Dis hat tasinan kargo(ton) 698.935 742.255 860.461 933.697 973.934 1.131.833
ic hat yolcu sayis1
8.700.839 | 9.128.124 |14.438.292 | 20.502.516 | 28.799.878 | 31.970.874
Dis hat yolcu sayisi 25.054.613 | 25.296.216 | 30.596.297 | 35.042.957 | 32.884.325 | 38.381.993

Kaynak: Tiirkiye Istatistik Kurumu
http://www.tuik.gov.tr/VeriBilgi.do?tb_id=52&ust_id=15 .

1.2.2.1.5. Boru hatt1 tasimacilig

Boru hatlar1; dogal gaz, ham petrol, petrol iiriinleri, su ve kimyasallar gibi siv1 ve
gaz tasimacilifinda sinirh sayida iiriiniin taginmasina olanak tanimakla birlikte, genel
olarak nakliye tiirleri i¢inde kendine has bir Oneme sahiptir. Hava ve trafik
sorunlarindan etkilenmez ve biiyiik miktarlarin taginmasina elverislidir. Tiim nakliye
modlart iginde en yiiksek sabit ve en diisiik degisken maliyetler boru hatti

ta§1mac111g1ndad1r.3 §

1.2.2.2. Tiirkiye’de lojistik sektorii

Lojistik kavramu iilkemiz icin ¢ok yenidir. Once ihracat ve ithalat ile, sonra da
biiyiik 0lcekli perakendecilik (siipermarket ve hipermarketler) ve elektronik ticaretle

birlikte iyice 6ne ¢ikmustir.

Diinya {iizerindeki gelismis iilkelerin tamaminin entegre oldugu giinden giine
gelisen lojistik sektorii, Tiirkiye’de de 1980’lerle 1990’Ih yillar arasinda kara, hava,
deniz, demiryolu ve kombine tasimacilik alanlarindaki yatirimlarla alt yapisini
olugsmustur, 1990’Ih yillarda da atihma geg¢mistir. Diinyadaki benzer uygulamalara
paralel bicimde hizmetlerini ¢esitlendiren ve uzmanlastiran Tiirkiye’de yerlesik lojistik

sektorii, 2000 yilinin basina gelindiginde, emekleme devresini geride birakarak, yerli ve

38 Baki, Birdogan, a.g.e., s.54.
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uluslararasi sirketlerde isbirligine giden, yurtdigi biirolar acan hizmetlerinin kalitesini

suirekli artiran, dinamik bir sektor haline gelmistir.3 o

Lojistik sektorii diinya ekonomisi oldugu kadar Tiirkiye ekonomisi i¢in de biiyiik
Onem tagimaktadir. Bunun temel nedenleri; lojistik sektoriinii ilgilendiren kararlarin
iilke ticareti agisindan kritik nitelikte olmasi ve sektoriin giiniimiiz Tiirkiye’sinde is
yaratma ve biiyiime potansiyeli acisindan en 6ne ¢ikan sektorlerden biri olma yolunda

. . 4. 40
hizla ilerlemesidir.

Biiyiime potansiyelinin oldukca yiiksek oldugu lojistik sektoriiniin Onemi
Tiirkiye’de giderek artmaktadir. Hizmet sektorlerinden biri olan lojistik sektoriiniin,
iilkemizde turizmden sonra en fazla potansiyeli biinyesinde barmndiran ikinci sektor

oldugu ifade edilmektedir. *'

Tiirkiye’nin Avrasya cogafyasi tizerinde var olan ve yapilmasi planlanan kitalar
arasi ulastirma ve tasima yollarinin kavsaginda yer aldig diisiiniildiigtinde, sektoriin bu
bolgenin lojistik merkezi olma sansi agikca goriilmektedir. Ancak mevcut altyapi
Tiirkiye’nin bu gorevi listlenmesini saglayacak yeterlilikte degildir. Fiziki ve teknolojik
altyapidaki eksiklikler yaninda sektorde nitelikli isgiiciine yonelik talep de yeterince
karsilanamamaktadir. Bu  eksiklikler lojistik  sektoriiniin  rekabet  giiciinii

sinirlamaktadir.*?

Ulkemizin lojistik potansiyelinin 2004 yili verilerine gore 28 milyar dolar
oldugu kabul edilmektedir. Bu potansiyelin tamami lojistik sirketleri tarafindan
gerceklesmemektedir. Dis kaynak kullanimi %15-20 civarindadir. Her yil %1-2

oraninda biiyiidiigii tahmin edilmektedir.”

Lojistik sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin toplam cirosunun ise 6-10
milyar ABD dolar arasinda oldugu tahmin edilmektedir (En ¢cok kabul goren tahmin 7
milyar ABD dolaridir). Ayrica lojistik sektoriiniin GSMH’ya katkist 12 milyar ABD

dolar ve istihdaminin ise 1,5 milyon kisinin iizerinde oldugu tahmin edilmektedir. Bu

3 Babacan, Muazzez, a.g.m., s.10.

40 Baki, Birdogan, a.g.e., s.64.

4 http://www.kobisektor.com/kobisektor_sektorler/lojistik/3233.html .
2 Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.48.

3 http://www.bilgisite.com/kitaplik/lojistik/log_Lhtm .
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degerler sektoriin Tiirk ekonomisi agisindan Onemini agikca ortaya koymakta ve
Tiirkiye’nin ig¢inde bulundugu cografyanin lojistik {iissii olmasi durumunda basta
istthdam olmak iizere iilke ekonomisine 6nemli Olciide katkisini arttiracagim agikca

gostermektedir. ™

4 Giileng, Figen-Karagoz, Bihter, a.g.m., .78
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2. BOLUM

ALTI SiGMA VE YALIN DUSUNCE’NIN TEORiIK CERCEVESI

2.1. ALTI SIGMA

Alt1 Sigma felsefesi, miisteri tatminini saglamak {izere iiriinlerde, hizmetlerde ve
stireclerde hatasizliga ulagmay1 hedefleyen bir yaklasimdir. Bu dogrultuda Alt1 Sigma,
hata sayisinin milyonda 3,4 seviyesine hatta daha asagiya indirgenmesi i¢in siireclere
odaklanmakta, hataya yol agabilecek degiskenlikleri azaltma konusunda verilere dayal
olarak iyilestirme faaliyetleri yiiriitmektedir. Bu baglamda calismanin bu boliimiinde
Alt1 Sigma metodolojisinin ortaya cikisi, sahip oldugu prensipler, izledigi asamalar ve

organizasyon yapisi bilgilerine yer verilmektedir.

2.1.1. Tamim

Kelime anlami olarak sigma, siirecin miisteri beklentilerini karsilayacak
milkemmellikten ne kadar uzakta oldugunu gosteren istatistiksel bir terimdir. Milyonda
3,4 hataya denk bir performans diizeyini ifade eden Alt1 Sigma zamanla bunu
gerceklestirmeye yonelik vizyonu ve sistemi de anlatan bir terim haline gelmistir. En
genis anlamiyla Alti Sigma’yi, miisteri ihtiyaglarim kusursuza yakin bir diizeyde
karsilama, daha fazla miisteri tatmini, karlihik ve rekabet¢i pozisyon icin kiiltiirel
degisim gayreti olarak tamimlamak miimkiindir. Alt1 Sigma diizeyi, miisteri
ihtiyagclarmin yakindan anlagilmasi, olaylarin, verilerin ve istatistik analizlerin
sistematik kullanimi, ana siireclerin yonetimi, iyilestirilmesi ve tekrar yapilandirilmasi

. < 45
ile saglanir.

Alt1 Sigma yaklagimi, tiretimde sifir hataya giden yolda 6nemli bir agama olarak
diisiiniilebilir. Uretici acisindan, iirettikleri arasinda 100 birimden bir tanesinin hatal
olmasi basari sayilabilir. Ancak, iiretilen bu yiiz birimden bir tanesini satin aldigimizda

ve bu birim hatali oldugunda bizim i¢in hatali oram artitk %100’diir. Bu nedenle,

3 «Alt1 Sigma Nedir?”, 07.04.2007,
(http://www.altisigma.com/index.php?name=News&file=article&sid=66).
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miisteri odakl calisan iireticiler Alt1 Sigma gibi yaklasimlarla hatali oranlarim1 daha da

azaltma yoluna gitmek istemektedirler.*®

Alt1 Sigma, bu yaklasimi secen sirketlerin sagladiklar1 olaganiistii basarilar
nedeniyle pekcok yonetim bilimcinin ve yazarin ilgi odagl olmustur. Yazarlar, Alti
Sigma’y1; bir yonetim stratejisi (Motorola ve diger ¢cok sayida sirketi olaganiistii
basarilara tagiyan yonetim stratejisi), bir hedef (milyonda 3,4’den daha az hata orani ile
miisteri ihtiyaclarim kusursuza yakin karsilama hedefi), istatistik yontem (iiriin ve
stireclerdeki degiskenligi azaltmak icin kullanilan ileri istatistik yontem) ve Kkiiltiirel
degisim siireci (sirketin miisteri tatmini ve karhhigini arttirarak rekabetci konumunu

giiclendirmesi icin gerekli kiiltiirel degisim siireci) olarak tanimlamaktadirlar.*’

Alt1 Sigma, diinyadaki Oncii sirketlerden Motorola tarafindan 1987 yilinda
uygulanmaya baslanmis olup, Motorola Alti Sigma ile 10 yilda 14 milyar dolarlik
tasarruf saglamistir. Aym1 donemde satiglart 5 kat artmis, kdnn da yilda yiizde 20
oraninda yiikselmistilr.48 Alt1 Sigma, bugiin ABB, Texas Instruments, General Electric,
Whirlpool, Boeing, Sony, Allied Signal gibi uluslararasi kuruluslar tarafindan yaygin

olarak kullanilmaktadir.*’

[statistiksel bir olgiim teknigi olan Alti Sigma, iiriinlerin, hizmetlerin ve
stireclerin ne kadar iyi oldugu hakkinda sayisal bir gostergedir. Siirecin sifir hatal
konumdan ne kadar saptigini gosterir. Bir siirecin Alt1 Sigma kalite diizeyinde olmasi
demek, elde edilen iiriin veya hizmette 1 milyonda 3,4 adet hataya rastlanmas1 demektir.
Temel amag siirecteki degisimlerin kaynagim izleyip, ortadan kaldirarak kalite

seviyesini Alt1 Sigma diizeyine glkarmaktlr.50

% Giirsakal, Necmi, “Bilgisayar Uygulamal istatistik 1, Alfa Yaymlari, Ekim 2001, 5.22.

47 Bas, Tiirker, “Alt1 Sigma”, Kaliteofisi Yayinlar1, No:5, Subat 2003, (http://www kaliteofisi.com).
8 Balaban, Yasemin, “Six Sigma Doniisiimii”’, Capital Dergisi, 1 Eyliil 2003,
(http://www.capital.com.tr/haber.aspx7THBR_KOD=530).

# Argiiden, Yilmaz, “Alt1 Sigma ve Toplam Kalite Yonetimi”,

(http://www .kalder.org.tr/preview_content.asp?contID=765&templD=1&reglD=2).

50 Argiiden, Yilmaz, “Alt1 Sigma ve Toplam Kalite Yonetimi”,

(http://www .kalder.org.tr/preview_content.asp?contID=765&templD=1&reglD=2).
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Alt1 Sigma kavramindaki sigma, herhangi bir prosese iligskin olciilebilir gézlem
degerlerinin  degiskenligini  (varyasyonunu) veya  birbirlerinden  uzaklhigini
(benzemezligini) ortalama olarak Olcen bir istatistiksel aractir. Degiskenlik, standart
sapma adi verilen bir 6l¢ii ile belirlenir ve sigma (o) sembolii ile gosterilir. Alt1 Sigma
ise, sigma siirecindeki degiskenligin Ol¢lim birimidir ve miisterinin beklentileri
dogrultusunda herhangi bir 6zellik veya spesifikasyonla ilgili degiskenligi alt1 seviyeye
ayirip beklenen ozelliklerde, her sigma ilerledik¢ce mitkemmellige dogru ilerlemeyi ve
miisteri tatminini optimize etmeyi hedefleyen bir siirectir. Alt1 rakami ise hedeflenen
kusursuzluk diizeyini temsil etmektedir. Buna gore, Alti Sigma siireci herhangi bir
iiretim ve hizmet alaminda kritik isleri daha iyi yapmak igin siirekli iyilestirmeyi

saglamak iizere mantiksal ve metodolojik bir uygulamadlr.51

Ayrica bir dagilimin ortalamasindan * z ¢ araligl (genisligi), sigma uzakliklar
olarak adlandirlir ve bu uzakliklar ile normal egri altinda kalan alanlar hesaplanir. p + z
o standart araligi, normal egrinin altinda kalan toplam alanin yiizdesi seklinde ifade

edilir. Bu durum Sekil 2.1.’de goriilmektedir.”

| 3aia% | aad |

LS G260 —
95 34%

- G073~

Sekil 2.1. Sigma Uzakliklar1 icin Normal Egri Altindaki Alanlar(3 o)

Kaynak: Erkan Isigicok, “Alt1 Sigma Kara Kusaklar icin Hipotez Testleri Yol Haritas1”, Sigma
Center Yonetim Sistemleri, Aralik 2005, s.64.

3 Par, Sait, “Kalite Anlayisinda Alt1 Sigma Yaklasimi”, In6nii Universitesi Isletme Boliimii,
Elektronik Sosyal Bilimler Dergisi, Bahar 2008, C.7, S.24, 5.68, (http://www.e-sosder.com/dergi/24063-
083.pdf).

2 Is1gicok, Erkan, “Alt: Sigma Kara Kusaklar Icin Hipotez Testleri Yol Haritas”, Sigma Center
Yonetim Sistemleri, Aralik 2005, s.64.
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Bir siirecin 3 ¢ yeterliligine sahip olmasi yakin zamana kadar tatminkar
sayiliyordu. Bunun anlami, normal dagilimin merkezinin ( ortalamanin) 3 ¢ sagina {ist
kontrol limitinin ve 3 ¢ soluna alt kontrol limitinin yerlestirilmesi durumunda, bu iki
limit arasinda ve egrinin altinda kalan alanin toplam alanin % 99,73’ii olmas1 ve bu
alanin spesifikasyonlara uyan mal ve hizmet oranimm gostermesiydi. Kontrol limitleri
disinda ve egri altinda kalan alan ise toplam alanin %2,7 ‘sidir ve bu oran milyon
firsatta hata sayisina (PPM) doniistiiriildiigiinde 2700 olmaktadir. Sigma diizeyleri ile
normal dagilim arasindaki iliski ve milyon basina hata oram1 Tablo 2.1.°de
gosterilmistir.” Bu sigma seviyeleri, kisa donem sigma seviyeleri olarak da adlandrilir.
S6z konusu tablodaki 6 ¢ seviyesi, merkezlenmis bir normal egrinin ortalamasinda sola

ve saga | * 6 o seklinde olmak iizere 12 ¢ genisligini ifade eder.™

Tablo 2.1. Merkezlenmis Bir Normal Egriye iliskin(Kisa Donem) Basitlestirilmis

Sigma Déniistiirme Tablosu

Basitlestirilmis Sigma Doniistiirme Tablosu

Basar1 Orani(%) Milyon Firsatta Hata Sayisi Sigma Seviyesi
68,27 317.311 1
9545 45.500 2
99,73 2.700 3
99,9937 63 4
99,99994 0,57 5
99,9999998 0,002 6

Kaynak: Erkan Isigicok, “Alt1 Sigma Kara Kusaklar Icin Hipotez Testleri Yol Haritas1”, Sigma

Center YoOnetim Sistemleri, Aralik 2005, s.110.

Normal dagilimin; +1 o, normal egrinin % 68,3’{inii kapsadigi, +2 6, %95,5’ini

ve 6 o’ninda %99,9997 kapsadigi kabul edilir. Sekil 2.2.’de bu durum gosterilmistir.”

33 Paur, Sait, a.g.m., s.69.
> Is1gicok, Erkan, a.g.e., s. 110.
35 Paur, Sait, a.g.m., s.69.
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/ q=95% \
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+1 o

+2 o

+6 o

Sekil 2.2. Sigma Seviyelerine Gore Normal Egri Altindaki Alanlar(6 c)

Kaynak: http://wwwitil-itsm-world.com/sigma.htm.

Tipik bir imalat siirecinin ortalamasinin merkezden 1.5 ¢ kaydig1 bilindigine
gore, bir 3 o siireci merkezden 1.5 ¢ saga ve sola kaydiginda normal egrinin sadece %
93,32’si  kontrol limitleri arasinda kalacaktir. 1-0,9332=0,0668 oldugu icin
spesifikasyonlarin digindaki iiriin veya hizmetlerin oran1 66800 PPM olacaktir. Bir siire¢
6 o yeterliligine sahip oldugunda ve yine merkezden 1.5 ¢ kaydigimi varsaydigimizda
stire¢ sadece 3,4 PPM tiretir.”® Alt sigma siirecinde, miisteri tatmini ve is hedefleri,

slire¢ veya iirlin degiskenligi nedeniyle Sekil 2.3."teki gibi sapma gbsterir.57

%6 Giirsakal, Necmi-Oguzlar, Ayse, “Alt1 Sigma”, VIPAS, Bursa, 2003, s.432.
7 Isigicok, Erkan, a.g.e., s.108.
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Sekil 2.3. istatistiksel Bir Olciim Olarak Alt1 Sigma Siireci

(Merkezlenmemis Siirec)
Kaynak: Erkan Isigicok, “Alt1 Sigma Kara Kusaklar icin Hipotez Testleri Yol Haritas”, Sigma
Center Yonetim Sistemleri, Aralik 2005, s.109.

Goriildiigii gibi, merkezlenmemis siirecin merkezden 1,5 o’lik kayma gostermesi
sonucunda, ii¢ sigma seviyesinde milyonda 66807 hata ile karsilasilir iken, alt1 sigma
stirecinde milyonda 3,4 hata ile karsilagilmaktadir. Bunun disinda milyon firsatta hata

sayisl ile z arasinda dogrudan iliski oldugu da goriilmektedir.

Tablo 2.2.°de merkezlenmemis bir normal egriye iliskin c¢esitli sigma
seviyelerine karsilik gelen milyon firsatta hata sayilar1 ve basar1 oranlar1 bulunmaktadir.
Bu sigma seviyeleri “uzun donem sigma seviyeleri” olarak adlandirilir ve normal
egrinin ortalamasindan 1,5 ¢’lik kayma olmasi durumuna iliskin sigma seviyeleridir.

S6z konusu tablodaki 6 ¢ seviyesi, merkezlenmemis bir normal egrinin ortalamasinda
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solavesaga-606 <pu<450 veya—4,506 <pu <6 0o seklinde olmak iizere simetrik
olmayan toplam 10,5 o genisligini ifade eder. Kisa donem ile uzun donem sigma
seviyelerindeki farklilik, siirecin zaman icinde c¢esitli nedenlerin etkisiyle degiskenlik

i . 58
gostermesi ve ortalamadan kaymasidir.

Tablo 2.2. Merkezlenmemis Bir Normal Egriye iliskin(Kisa Dénem)

Basitlestirilmis Sigma Doniistiirme Tablosu

Basitlestirilmis Sigma Doniistiirme Tablosu

Basar1 Orani(%) Milyon Firsatta Hata Sayisi Sigma Seviyesi
30,9 690.000 1
69,2 308.000 2
93,3 66.800 3
99,4 6.210 4
99,98 320 5
99,99966 3.4 6

Kaynak: Diler Aslan - Siileyman Demir, “Laboratuar Tibbinda Alti Sigma Kalite Yonetimi”, Tiirk
Biyokimya Dergisi, Aralik 2005, Say1 30, s.273, (http://www.turkjbiochem.com/2005/272 278.pdf).

Sekil 2.4.’te ise milyon firsatta hata sayilarimin azaldik¢a sigma seviyelerinde
goriilen artis grafik yardimiyla gosterilmektedir. Ozellikle 3 sigma ve 4 sigma seviyeleri

arasindaki milyon firsatta yaklagik 60.000 hatalik azalig goze carpmaktadir.

¥ Isigicok, Erkan, a.g.e., s.109.
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Sekil 2.4. Sigma Seviyelerine Gore Hata Oranlari
Kaynak: Thomas Pyzdek, “The Six Sigma Handbook’’, McGraw-Hill, 2003, s.7.

2.1.2. Tarihce

Olgiim standard: olarak "Alt1 Sigma"nin kokii, Carl Frederic Gauss'un (1777-
1885) normal dagilimi tamimlamasina kadar dayanir. 1920 li yillarda ise Walter
Shewhart siire¢ varyasyonu i¢inde "Alt1 Sigma" Ol¢iim standardini ortalamadan + 3
sigma sapmaya ulagan proseslerin diizenlemeye ihtiyacini ortaya koymustur. Bu tarihten
sonra bir ¢ok Olgme standardi (Cpk, O hata gibi) sahneye ¢iksa da "Alt1 Sigma" o
zamanlar Motorola’da miihendis olarak gorev yapan Bill Simith tarafindan proses
Olcme ve degerlendirme yontemlerinin tiimiinii igine alan bir terim olarak kullanilmigtir

(Alt1 Sigma Motorola adia tecillidir).”

1980’lerin basinda ve ortalarina dogru Motorola yoneticisi Bob Galvin
liderliginde Motorola Miihendisleri, geleneksel kalite seviye Ol¢iim sistemleri binde

hata olasiligimin yeterli hassasiyeti gostermedigine karar verdiler. Bunun yerine

%% Terekli, Alpaslan, “Alt1 Sigma’nin Tarihcesi”,

(http://www.donusumkonagi.net/makale.asp?id=5639&baslik=Alti sigma nin tarihcesi&i=Alti sigma).
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milyonda hata olasilifin1 6lgmek i¢in calismalara basladilar. Motorola bu yeni 6l¢iim

sistemini gelistirerek yeni metodolojiyi kurum kiiltiirii olarak benimsemistir.*’

1988 senesinde gelistirdigi bu kalite sistemi sayesinde Motorola sirketi,
Malcolm Baldrige Ulusal Kalite Odiilii'nii almaya hak kazandi. Motorola’nin bu
basarist bircok uluslararasi sirket tarafindan gipta ile karsilandi ve kullandiklar
metodoloji olan Alt1 Sigma, Motorola diizeyine ulasmak isteyenlerin ilgisini cekmeye

basladi.

IBM de bu sistemi ilk deneyen sirketler arasinda yerini almistir. Bu sistem
sayesinde bu kez IBM sirketine bagli Application Business System boliimii, 1990
senesindeki Malcolm Baldrige Odiilii’nii ald1. Bu 6diil, ABD sirketlerine miisterilerini
memnun etme ve kurum bazinda performans ve yeterliliklerini tiim kademelerde

gelistirme konularinda yardimci olmaktadir.

Bir sonraki 6nemli olay ise 1991 senesinde, Jack Welch’in General Electric(GE)
sirketinin basina ge¢mesinden sonra gerceklesmistir. Jack Welch’in kisisel hedeflerinin
ilk sirasinda, sirket i¢inde yeniden yapilandirma yer almaktadir. 1995 senesinde GE
kendi kalite programina 3 sigma seviyesinden basladi. Heniiz 2 sene gecmemisti ki
sirketin 3 sigma olan seviyesi 3.5 sigma seviyesine c¢ikmisti ve ilerleme devam

ediyordu. GE, 2000 yilinda hedefledigi 6 sigma seviyesine ulasmistir.®!

2.1.3. Alt1 Sigma Felsefesi

Alt1 Sigma, calisanlarin, miisterilere ve sirket sahiplerine en biiyiik degeri temin
etmelerini miimkiin kilan, yonetim sistemlerinin ve is siireclerinin tasarimi ve isleyisine
yonelik olarak bilimsel yontemlerin uygulandigi bir felsefedir. Asagida siralanan

adimlari igermektedir62:

e Pazarm ya da is diinyanizin bazi 6nemli taraflarin1 gézlemleyin.

% Terekli, Alpaslan, “Alt1 Sigma’nin Tarihcesi”,
(http://www.donusumkonagi.net/makale.asp?id=5639&baslik=Alti sigma nin_tarihcesi&i=Alti sigma).
% Soykan, Emre, “Bir Kalite Sistemi Olarak Alt: Sigma Yontemi ve Honeywell Uygulama Ornegi”,
Marmara Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Yiiksek Lisans Tezi, 2002, s.34, (http://www.yok.gov.tr).
62 Pyzdek, Thomas, “The Six Sigma Handbook”, McGraw-Hill, 2003, s.6.
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e Gozlemlerinizle tutarlt olan hipotezler gelistirin.
e Hipotezlerinize bagli olarak ongériilerde bulunun.

e Deneyler yiiriiterek ya da daha dikkatli gézlemler yaparak ongoriilerinizi test
edin. Gozlemlerinizi kaydedin. Yeni olgulara bagli olarak hipotezlerinizde
degisiklik yapin. Eger bir degiskenlik soz konusuysa, istatistiksel araglar

kullanin.

e Hipotezlerle, deney ya da gozlem sonucu elde edilen sonuclar arasinda

tutarsizlik kalmayincaya kadar 3. ve 4. basamaklar tekrar edin.

Alt1 Sigma organizasyonlarinda, bu yaklasim tiim yonleriyle uygulanmaktadir.
Sonug olarak, iist yonetimin etkisi minimize edilerek verilerin paylasilmasi tutumu etkili

olmaktadir.

Alt1 Sigma felsefesi, isletmenin meydana gelmesinde etkili olan tiim paydaslara
gereken dnemin verilmesine odaklanmaktadir. Iyi tasarlanmis yonetim sistemleri ve is
stireclerinin mutlu caligsanlar tarafindan yonetilmesi, miisterilerin ve sirket sahiplerinin

memnun olmasini sag“glamaktadur.63

2.1.4. Alt: Sigma Ilkeleri

Alt1 Sigma caligmalarinda basarili olabilmek icin isletmelerin bazi ilkeleri
benimsenmesi gerekmektedir. Bu ilkeler alti grupta incelenmekte olup Alti Sigma

felsefesinin temelini olusturmaktadir.

2.1.4.1. Miisteri odaklihk

1990’11 yillardaki kalite hareketi ile birlikte cok sayida sirket duvarlarini,
“miigteri beklenti ve sartlarin1 karsilamak ve asmak” benzeri politika ve misyon
ifadeleri ile siislediler. Alt1 Sigma’da miisteri odagi ilk oncelige sahiptir. Alt1 Sigma’da
performans Ol¢iimii miisteri ile baslar. Alti Sigma iyilestirmeleri miisteri tatmini ve

degeri iizerindeki etkileri ile tanimlanir.

63 Pyzdek, Thomas, a.g.e., s.6.
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2.1.4.2. Verilere dayal yonetim

Alt1 Sigma uygulamalarinin ilk basamagi is performansini tahmin etmek igin
gerekli anahtar oOlgiitlerin belirlenmesidir. Bu olciitler daha sonra kritik degiskenleri
anlamak ve sonuclar1 optimize etmek icin kullanilir. Daha acik bir ifade ile Alt1 Sigma
verilere dayali karar ve ¢oziimleri desteklemek igin yoneticilerin asagidaki iki temel

soruyu cevaplamalarina yardimci olur:

® Hangi veri/bilgilere gergekten ihtiyag var.

® Bu veri/bilgileri en fazla yarar saglayacak sekilde nasil kullanabilirim.

2.1.4.3. Siirec odakhlik

Alt1 Sigma’da siireg faaliyetin oldugu yerdir. Ister sirket yonetimi isterse iiriin ve
hizmet tasarimi, performans oOl¢iimii, etkinligin arttirilmasi ya da miisteri tatminin
iyilestirilmesi olsun tiim alanlarda basarinin anahtar1 siireclerdir. Altt  Sigma
uygulamalarinda bu giine kadar saglanan biiyiik kazanclar, siireclerin miisteriye deger

saglamak i¢in kullanimu ile gerceklestirilmistir.

2.1.4.4. Proaktif yonetim

“Proaktif” kavrami cogunlukla “reaktif” kavraminin tersi olarak diisiiniiliir ve
olaylardan once harekete ge¢me anlami tasir. Gergek diinyada ise proaktif yonetim
basari icin kritik is aligkanliklar ile ilgilidir; iddiali hedefler olusturmak, bunlart sik sik
gozden gecirmek, acgik politikalar gelistirmek, problemlerin 6nlenmesine odaklanmak,
kor bir sekilde isleri nasil yaptigimizi savunmak yerine, isleri ni¢in boyle yaptigimizi
sorgulamaktir. Alti Sigma reaktif aliskanliklarin yerini dinamik, ihtiyaclara gercekten
cevap veren proaktif bir yoOnetim tarzinin almasimi saglayacak arag/yontem ve

uygulamalari icerir.

2.1.4.5. Sirsiz isbirligi

Smrsizlik is basarist icin Jack Welch’in deyislerinden birisidir. Sirketin
tedarikgileri, misterileriyle ve sirket calisanlarinin da birbirleriyle kuracaklar

igbirliginin getirecegi firsatlar biiyiiktiir. Altt Sigma insanlarin biiyiilk resimdeki
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yerlerini gérmelerini ve faaliyetler arasindaki iligkileri anlamalarini saglayarak is birligi
firsatlarim1 arttirir. Alti Sigma’daki simirsiz igbirligi karsiliksiz fedakarlik anlaminda
degildir. Bununla birlikte son kullanicilarin gercek ihtiyaclarinin ve siiregler arasindaki
iligkilerin anlagilmasinmi gerekli kilar. Ayrica miisteri ve siire¢ bilgisinin tiim ilgili sahis

ve birimlere yarar saglayacak sekilde kullanimini 6ngoriir.

2.1.4.6. Kusursuzu iste basarisizliga tolerans goster

Kusursuzu isterken basarisizliga nasil tolerans gosterilebilir? Fakat bir takim
riskler iceren fikir ve yaklasimlar1 uygulamaya koymaksizin bir seyler elde etmek ve bir
yerlere ulasmak miimkiin degildir. Eger insanlar alacaklar kararlarin ya da yapacaklari
uygulamalarin sonuglarindan korkarlarsa daha iyi hizmet, daha diisiik maliyet, daha
yiiksek kalite vb.lerine ulasmay1 denemezler. Sonug; durgunluk, yozlasma ve oliimdiir.
Ayrica performans iyilestirmesi icin Alt1 Sigma’nin sundugu ara¢ ve yontemler 6nemli
Olciide risk yonetimi igcermektedir. Alt1 Sigma’y1 hedef edinmis bir sirket tabii ki her
zaman kusursuz igin caba harcayacak, fakat ara sira olan basarisizliklart kabul

edecektir.*

Yukarida aciklanan Alt1 Sigma ilkelerinin Toplam Kalite Y&netimi’nin
cercevesini olusturan ilkelerle paralellik tasidigi goriilebilmektedir. Toplam Kalite

Yonetimi ilkeleri asagida bagliklar halinde gbsterilmektedir“:

¢ Kalitenin Onceligi

e Miisteri Odaklilik

e Bir Sonraki Proses Miisterimizdir

e Veriler ve Istatistiki Yontemlerle Calisma

¢ insana Saygi ve Katilimc1 Yonetim

e Ust Yonetimin Liderligi ve Sorumlulugu

e Katilim, Grup Halinde Problem Analizi ve Coziimiinde Iyilestirme Calismalari

o isletme i¢inde Miisteri Satici iliskisi Anlayisinin Kurulmasi ve Miisteri Odagi

o4 http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews view.asp?articleID=47 .

%5 Efil, Ismail, “Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Kaliteye Ulasmada Onemli Bir Arac ISO 9000
Kalite Yonetim Sistemi”” Alfa Yayinlari, 2003, s.165.
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e Tedarikci Yonetimi
e (Calisanlarin Egitimi

e Siirekli Gelistirme

Toplam Kalite Yonetimi ilkelerinden o6zellikle miisteri odaklilik, veriler ve
istatistiki yontemlerle ¢alisma, insana saygi ve katilimei yonetim anlayislari; Alti Sigma
ilkelerinden miisteri odaklilik, verilere dayali yonetim, smirsiz igbirligi anlayislariyla
birebir ortiismektedir. Ayrica Toplam Kalite Yonetimi’'ne ait diger ilkelerden; kalitenin
onceligi (Altn Sigma’da hatalarin milyonda 3,4 seviyesinden daha az olarak
gerceklesmesi sonucunda miisteri beklentilerinin kaliteli iiriin ve hizmet sunumuyla
kargilanmasi), isletme icinde miisteri satici iligkisinin kurulmast ve miisteri odagi (Alt1
Sigma felsefesi dogrultusunda miisteri beklentilerini karsilamak icin iiriin ve hizmetlerin
dogru ve hatasiz olarak gerceklestirilmesinin saglanmasinda, iiretim ya da hizmet
siirecinde yer alan her boliimiin satici-miisteri iliskisi icerisinde c¢alismas1 yani
calisanlarin yaptig isi bir sonraki adima devrettigi boliim ya da ¢alisan1 miisterisi olarak
gormesi ve bu baglamda isi ilk seferde dogru olarak yapmasi) ve calisanlarin egitimi
(Al Sigma organizasyonunda yer alan Kkisilerin Alt1 Sigma metodolojisini
kavramalarina, TOAIK asamalarinda kullanilan araglari 6grenmelerine yonelik egitim
programlarinin planlanmas1 ve yiiriitiilmesi) kavramlari Altt Sigma felsefesinin

olusturdugu hedeflerle uyum gostermektedir.

2.1.5. Alt1 Sigma’nin Hedefleri ve Olciimleri

Alt1 Sigma’da neyin Ol¢iilmesi gerektiginin se¢imi, organizasyonun basarisi i¢in
Onem tasimaktadir. Gelisigiizel bir bicimde secilen Ol¢limler, standartlarin altinda
davraniglarin sergilenmesine ve calisanlarin organizasyonun hedeflerinin disina
cikmasina yol a¢gmaktadir. Joiner, sistemin tiimiiyle performansimi olgen ii¢ kavram
onermektedir: tiim miisterilerin tatmini, toplam cevrim siiresi ve ilk deneme kalitesidir.
[k deneme kalitesinin sayisallagtirilmasinda etkili olan ol¢iim, diisiik kalitenin toplam

maliyetidir. Secilen dl¢iimler organizasyonda yer alan kisilere iletilmelidir.
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Rose, iyi sec¢ilmis olan 6l¢iimlerin 6zelliklerini su sekilde siralamistir®:

Miisteri odakli ve iiriin kalitesi, hizmet giivenilirligi ve teslimatin zamanlamasi
gibi miisteriye deger saglayan gostergelere odaklanan ya da sistemin maliyetinin
azaltilmasima, israflarin azaltilmasina, koordinasyona, takim c¢alismasina,
inovasyona ve miisteri memnuniyetine hitap eden i¢ siireclerle ilgili olan
Olctimlerdir.

Anlik goriintiiler yerine egilimleri gostermekte olup, zamana gore performansi
olcmektedirler.

Uygulandiklar1 seviyede dogrudan bilgi sunmaktadirlar. Amaci belirlemek i¢in
ek isleme ya da analize gerek duyulmamaktadir.

Olgiimler, organizasyonun misyonuyla, stratejileriyle ve faaliyetleriyle
baglantilidir. Organizasyonel yonetime ve kontrole katkida bulunurlar.

Verileri toplayan, isleyen ve kullanan kisilerin olusturdugu takimlar tarafindan

meydana getirilirler.

Rose ayrica, asagidaki sekiz basamaktan olusan performans o6l¢iim modelini

67
sunmaktadir’’:

Performans Siniflandirmasi: Bu smiflandirma, isletmelerin “ne yapiyoruz?”
sorusuna cevap veren, organizasyonel performansin temel olarak
boliimlendirilmesidir. Performans béliimlerini belirlemek igin, organizasyonun

stratejik vizyonu, temel yetenekleri ya da misyon ifadesinden yararlanilabilir.

Performans Hedefi: Hedef bildirisi, performans smiflandirmasinda arzu edilen

durumun operasyonel olarak tanimlanmasidir.

Performans Gostergesi: Performans hedefi dogrultusunda gerceklesen
gelismenin ortaya c¢iktigi asama olmasi nedeniyle bu basamak modelin en

onemli basamagidir. Organizasyonel hedefleri kargilamiyorsa konuyla ilgili

66 Pyzdek, Thomas, a.g.e., s.56.
67 Pyzdek, Thomas, a.g.e., s.56.
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olmayan Olgiimler dikkate alinmamaktadir. Kritik Olciimlerin hesaplandigi

basamaktir.

Ol¢iim Elemanlari: Bu elemanlar, organizasyonun performans gostergelerini ne
Olciide karsiladigim1  saptayan temel bilesenlerdir. Bunlar organizasyon

tarafindan kontrol edilen 6l¢iim veri kaynaklaridir.

Parametreler: Parametreler, ol¢iim elemanlarim baglam, kisit ve sinir gibi
yollarla etkileyen dig faktorlerdir. Organizasyon tarafindan kontrol edilmezler
ancak, Olclim elemanlarinin nasil kullanilacagini belirleme konusunda giiglii

etmenlerdir.

Ol¢iimiin Uygunlugu: Genellikle, performans gostergesinde basari seviyesini
belirlemek igin Ol¢lim elemanlarina ve bununla ilgili parametrelere nasil

basvuruldugunu gosteren hareket bildirisi hazirlanmaktadir.

Tahmini Olgiimler: Bu basamakta, onceki basamaklardan sonuglanan olasi
Olciimlere ait kavramsal tamimlamalar yaziya dokiilmektedir. Bu basamak,
onceki basamaklarda toplanan bilgilere organizasyonel performansi 6l¢cmek i¢in

nasil bagvuruldugu konusunda herkesin uzlagsmasint miimkiin kilmaktadir.

Ozgiil Olgiimler: Bu sonuncu basamakta, uygulanan 6lciimlerin operasyonel ve
fonksiyonel olarak tamimlamast ve agiklanmasi yaziya dokiilmektedir.
Tanmimlama ve agiklama, verilerin nasil toplandigini, nasil kullanildigim1 ve en
Onemlisi de verilerin anlammi ya da organizasyonel performanst nasil
etkiledigini belirtmektedir. Ayrica, Olciimlerin sonucunda ne tiir faaliyetlerin
yapilmas1 gerektigini gosteren, gercek ya da sanal verilerin prototip goriintiisii

ve betimsel senaryolar kullanilmaktadir.

2.1.6. Alt1 Sigma’nin Temel Adimlari

“Tamimlama, 6l¢me, analiz, iyilestirme ve kontrol” (Define, Measure, Analyze,

Improve, Control-DMAIC) (TOAIK) modelini kullanan Alti Sigma, siireglerin

iyilestirilmesine, tasarim ve yonetimine odaklanir. Alti Sigma kavrami, herhangi bir

stireg ile ilgili olabilir. Bu siire¢ bir iiriin tasarimi ve iiretimi olabilecegi gibi, siparislerin
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islenmesi veya finansal tablolarin olusturulmasi seklinde siirecler de olabilir. Burada
sozii edilen temel adimlardan 6l¢me ve analiz, “siire¢ karakterizasyonu”, iyilestirme ve
kontrol ise “siire¢ optimizasyonu” olarak adlandirilir. TOAIK dongiisel bir siirectir ve

bu dongiisel siirecin her bir adiminin en iyi sonucu vermesi istenilir.

Tablo 2.3.’te Alt1 Sigma’nin temel adimlan yer almaktadir.

Tablo 2.3. Alt1 Sigma’min Temel Adimlar:
TANIMLAMA: Problemi tanimla
OLCME: Degiskenleri ol¢

ANALIZ: Hipotezleri olustur test ve analiz et. Stireg Karakterizasyonu

IYILESTIRME: Siireci iyilestir.
KONTROL.: Siireci kontrol et.
Kaynak: Necmi Giirsakal - Ayse Oguzlar, “Alti1 Sigma”’, VIPAS, Bursa, 2003, s.49.

Siire¢ Optimizasyonu

2.1.6.1. Tammmlama

Tamimlama agamasinda Alt1 Sigma projesi tanimlanir ve miisteriler i¢in kritik
olan degiskenler ile yapilan isin gerekleri arasinda iligki kurulur. Yine bu asamada bir

proje bildirisi ortaya konularak proje icine giren siire¢ veya siirecler belirlenir.*’

Bu asamada, proje tanimlama formunda yer alan projenin adi, sahibi, baglama ve
bitis tarihi, proje mentoru, proje ekip iiyeleri, problemin tanimi, miisteri, kalite oncelikli
parametreler, uyumsuzluklar veya degiskenler, iyilestirme Oncesi sigma seviyesi,
hedeflenen kazan¢ gibi konular net olarak tanimlanir. Bu sekilde yazili olarak

. . i U 70
tanimlanan proje; proje sahibi, sponsor ve iist yonetim tarafindan onaylanir.

%8 Giirsakal, Necmi-Oguzlar, Ayse, “Alt1 Sigma”, a.g.e., s.49.
% Giirsakal, Necmi-Oguzlar, Ayse, “Alt1 Sigma”, a.g.e., s.52.
" Is1g1cok, Erkan, a.g.e., 5.98.
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2.1.6.2. Olcme

Olgme asamasinda mevcut durumu tiim yonleriyle agiklayan bilgiler toplanr.
Gecerli ve dogru olgiimler olmaksizin siirecin mevcut performansini ve yapilan

iyilestirmelerin etkilerini belirlemek miimkiin degildilr.71

Bu asamada temel amag, projenin girdi ve ¢iktilarimin dogru oldugundan emin
olmak ve mevcut durumu degisik gorsel analizler yardimi ile ortaya koymaktir. Siire¢
performans gostergelerinin ne kadar dogru Olciiliip Ol¢iilmediginin belirlenmesi

calismalar1 bu asamada yﬁrﬁtﬁlﬁr.72

Olgme asamasinda, 6l¢iim sisteminin gecerliligini saglamak (dogrulamak) ve
stireci tammlamak igin araglar uygulanir. Bu asama, siirecin hedef performansim ve
temel cizgisini belirler, stirecin girdi ve ¢ikti degiskenlerini tanimlar ve 6l¢iim sistemini
dogrular. Olgme asamasinda oncelikle siirecin anlasilmasi ve Olgiim sisteminin
dogrulanmasi gerekir. Bu amagla, siire¢ haritasindan yararlanilir, siire¢ girdi ve ¢iktilart
belirlenir, veriler toplanir ve siire¢ ¢iktilarinin dlctimii sistemi degerlendirilir. Boylece
ayrintili siire¢ haritasi, ayrintilhi siire¢ girdi ve c¢ikti degiskenleri ve Ol¢iim degerleri
belirlenmis, siire¢ verileri belirlenmis, performans verileri dogrulanmis, ¢ikti

degiskenlerine iliskin 6l¢iim sistemi yeterliligi ve 6rnekleme plani belirlenmis olur.”?

2.1.6.3. Analiz

Problem biitiin detaylariyla sayisal olarak belirlenip ortaya konduktan sonra
analiz adimina gecilir. Bu problemin ¢6ziimiinden sonra isletmeye saglayacag karlilhigi,
performansa katkisi ve iiretkenlige saglayacagi faydalar ele alinarak degerlendirilir.
Problemin kritik faktorleri bulunduktan sonra, isletme analiz siirecinde uygulayacagi
yontemleri kullanir.” Bu asamada, ayrintili proses haritasi, beyin firtinasi, sebep-sonug
diyagraminin CE(Cause-Effect) matrisi, FMEA analizi, girdi ve ¢iktilara iliskin dl¢ciim
sistemleri analizilMSA-Measure System Analysis) vb. araclardan yararlanilir. Bu

analizler, hangi girdinin uyumu daha fazla etkiledigi, ne kadar etkiledigi, faktorler bir

71

http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews_view.asp?articleID=45 .
2 Paur, Sait, a.g.m., s.77.

" Is1gicok, Erkan, a.g.e., 5.99.
" Paur, Sait, a.g.m., s.78.
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arada iken farkl etki olup olmadigi, faktorler degistiginde ¢iktida degiskenlik olup
olmadig1 vb. degiskenlik kaynaklarinin ortaya konmasini ve sonucu etkileyen kritik ve

potansiyel degiskenlerin belirlenmesini saglar.”

Bu asamanin amaci problemin asil nedenlerini tamimlamak ve bunlarin
nedenlerini dogrulamaktir. Dolayisiyla bu asamanin ¢iktisi test edilen ve dogrulanan bir
hipotez olacaktir. Bu asamada dogrulanan neden/nedenler bir sonraki asamanin girdisini

olusturur.76

2.1.6.4. lyilestirme

Bu asamada sistemin iyilestirilmesi yoniinde ¢alismalar yiiriitiiliir. Islerin daha
1yi, daha hizli ve daha ekonomik olarak gerceklestirilmesi i¢in yeni yontemler bulunur.
Yeni yaklasimin uygulanmasi i¢in proje yonetimi ve diger planlama ve yonetim araglari

kullanilir. Tyilestirmenin dogrulanmasi icin ise, istatistiksel yontemler kullanlir.”’

Iyilestirme asamasinda nedenleri ortadan kaldirmayr hedefleyen ¢oziimler
gelistirilir, uygulanir ve degerlendirilir. Bu asamada amag, verileri kullanarak ortaya
konulan ¢oziimiin, problemi ¢ozdiigii ve gelisme icin yol gosterici oldugunu
gostermektir. Coztimleri uygularken proje ekibinin ¢oziimleri dncelik sirasina koymasi,
bunlar1 gruplar halinde bir seferde uygulamasi ve uygulamanin hemen ardindan
sigmanin yeniden hesaplanmasi tavsiye edilmektedir. Bunun nedeni ¢ogu zaman proje
ekibinin hedef ve amaglarina, onerilen ¢oziimlerin hepsini uygulamadan ulasilabilecek

78
olmasidir.

2.1.6.5. Kontrol

Stirecin istenilen seviyede gerceklesmesini saglayan ve varsa sapmalari

diizeltmek adina yapilan kontroller sayesinde, siire¢ istenilen degerler i¢inde devam

"’ Is1gicok, Erkan, a.g.e., s.100.

76 http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews_view.asp?articleID=45.

n Pyzdek, Thomas, a.g.e., s.238.

8 Yavuz, Selahattin, “Alt: Sigma Yaklasim ve Bir Sanayi isletmesinde Uygulama”, Atatiirk
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Isletme Boliimii Doktora Tezi, Erzurum, 2006, s.103.
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edecektir. Alt1 Sigma’yla siirekli bir iyilestirme hedefinin tutturulmasinda 6nemli bir

islev de kontrol asama31d1r.79

Bu asamanin amaci uygulanan iyilestirme planim1 ve elde edilen sonuglari
degerlendirmek ve elde edilen kazanglarin siirdiiriilmesi ve arttirilmast i¢in yapilmasi
gerekenleri ortaya koymaktir. Bu asamanin sonucunda; iyilestirmeye konu olan siirecin
son durumu, iyilestirme sonucu saglanan kazanglar, iyilestirme sonucu ortaya cikan

firsatlar gibi konularda bilgiler elde edilmektedir.*

Sekil 2.5.’te, bir Altz Sigma Projesi’nde TOAIK adimlarinda gerceklestirilen
faaliyetlere iligkin bilgiler yer almaktadir. Sekil yardimiyla, Altt Sigma metodolojisini
uygulayan isletmelerin TOAIK asamalarinin her birinde cevap aradigi sorularin

cercevesi olusturulmustur.

" Paur, Sait, a.g.m., s.78.
80 http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews view.asp?articleID=45.
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Tanimlama
e  Belirlenen proje icin mevcut is
durumu nedir?

Is siireci i¢in gerekli olan anahtar
Olctimler nelerdir?

Olgiimler gegerli ve giivenilir
mi?

Siire¢ hakkinda yeterli veriye
sahip miyiz?

Siire¢ dl¢timlerini nasil
yapacagiz?

Proje basarisini nasil 6lgecegiz?

e Isin sorun yaratan yapist nedir?

e Proje hedeflerini
gerceklestirmek i¢in gerekli olan
faaliyetler nelerdir?

o Oneri olarak sunulan gesitli alt
projeleri projeye nasil dahil
edebiliriz?

) e Miisterinin tanimlanmasi
Yeni e Mevcut durum haritasi
Proje e  Gelecek durum haritasi
®  Projenin kapsami nedir?
e  Cikular
e  Gereken siire
Kontrol Olgme
®  Proje siiresince, risk, kalite, .
maliyet, teslim tarihleri, kapsam
ve plandaki degisiklikleri nasil .
kontrol edecegiz?
®  Ne tiir ilerleme kayitlar1 .
olusturabiliriz?
®  Projenin is hedeflerinin .
tamamlandigini nasil garanti
ederiz? .
e Elde edilen kazanglari nasil
stirdiirebiliriz?
Analiz
L]
Tyilestirme *

Mevcut durum analizi
Mevcut durum siirecin
olabilecek en iyi hali mi?
Degisikliklerin yapilmasina kim
yardim edecek?

Kaynak gereksinimleri
Degisimlere yonelik yapilan
girisimlerin basarisiz olmasi
neye neden olur?

Projenin tamamlanmasinda
karsilagilabilecek en biiyiik
engeller nelerdir?

Sekil 2.5. Bir Alt1 Sigma Projesi’nde TOAiK’in Uygulanmasi
Kaynak: Thomas Pyzdek, “The Six Sigma Handbook”, McGraw-Hill, 2003, s.239.
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2.1.7. Alt1 Sigma Organizasyonu

Alt1 Sigma’nin basaris1 herkesin oynayacagi roliin c¢ok iyi belirlenmesine
baghdir. Bu denklemin insan giicii tarafidir. Gorev tanimlar1 icerisinde iyi bir is
cikaramamanin sonuclart ve basarimin saglayacag oOdiller de yer alir. Takimin

basarisinda bu tanimlarin rolii bityiiktiir.

Bu nedenle Alt1 Sigma organizasyonlarinda tim personele aldiklar1 egitimin
tiiriine gore farkli unvan, yetki ve sorumluluklar verilir. Ilk bakista Uzakdogu
sporlarinin yapildigi bir kuliibiin organizasyon yapisini andiran bu unvanlar Alt
Sigma’nin uygulandig1 organizasyon yapisi, uygulamanin kapsami ve projenin tiiriine
bagh olarak farklilik gosterebilir. Bazi sirketler genel kabul géren sari, mavi vb.

kusaklar eklerken, bazilari ise birkac kusakla yetinmektedir.

Bu nedenle Alt1 Sigma uygulamalarina gegmeden Once sirket i¢in uygun yapi
belirlenmelidir. Sirketin biiyiikliigii ve uygulamanin kapsamina gore gorevler
birlestirilebilir ya da ek gorevler olusturulabilir. Ayrica bu yapinin sabit olmadigi,
degisen ihtiyaclara gore yenilenebilecegi  unutulmamalidir. Alti  Sigma

organizasyonunda gorev alan kisilerin rolleri agagida aglklanmaktadlr.81

2.1.7.1.Yayilim sampiyonu

Yayilim Sampiyonu, is, miisteri segmenti veya siire¢ takimlari biinyesinde
yayilim stratejisi saglamaktadir. Isletmenin biiyiikliigiine bagh olarak, yalmzca bir adet
Yayilim Sampiyonu olabilecegi gibi, iki adet Yayilim Sampiyonu’nun ona raporla bilgi

sundugu Ust Diizey Yayilim Sampiyonu da olabilmektedir.
Yayilim Sampiyonu’na ait roller ve sorumluluklar sunlardlrgzz

e Alt Sigma’y1 organizasyon ya da boliim biinyesinde yaymak.

81 Bas, Tiirker, a.g.m.
82 Stroud, J. DeLayne, “We Are The Champions!-Exactly What That Means”,
(http://finance.isixsigma.com/library/content/c051102a.asp).
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e Hedefleri belirlemek amaciyla organizasyon ya da boliim liderleriyle ¢calismak

ve Alt1 Sigma yayilimini bu hedeflerle uyumlu hale getirmek.
¢ Projelerin tespitini ve 6nceliklendirilmesini kolaylagtirmak.
e Egitim planlarin tespit etmek ve yiiriitmek.
¢ Organizasyon ya da boliim i¢in iletisim plam gelistirmek.
¢ Yayilim durumunu iist diizeydeki yoneticilere raporlamak.
¢ Proje Sponsorlari’n1 secmek.
e Takim i¢in potansiyel engelleri ortadan kaldirmak

e TOAIK araclarina goriisleriyle katkida bulunmak.

2.1.7.2. Proje sponsoru

Proje Sponsoru, sorumluluklar cergevesinde Alt1 Sigma iyilestirme faaliyetlerini
baslatan ve koordine eden, siire¢ ve sistemin sahibi olan kisidir. Proje Sponsoru’nun
rolii, Alt1 Sigma proje takimlarimi desteklemektir. Proje Sponsoru’na ait roller ve

sorumluluklar sunlardir 83,
¢ Projenin basarisindan tamamen sponsor sorumludur.
e Aktif olarak projelere katilmak.

® Proje icin uygun olan kaynaklarin saglandigini garanti etmek.

2.1.7.3. Proje sahibi

Uzerinde iyilestirme yapilan siirecin ana sorumlusu, sponsor ve Siyah

Kusaklar’a destek veren, ¢dziimlerin uygulanmasini saglayan kisidir. 8

83 Pyzdek, Thomas, a.g.e., s.28.

% Ermetin, Emin Okan, “6 Sigma ve Borcelik’te Siirekli Iyilestirme Metodolojisi”, MakinaTek
Dergisi, Say1 102, Nisan 2006,

(http://www.bilesim.com.tr/tr/index.nsf?1f=/tr/leftbaryayincilik html&rf=http://www.bilesim.com.tr/misto

portal/showmakale.nsf?xd=5475.xml).
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2.1.7.4. Usta siyah kusaklar

Usta Siyah Kusaklar Alt1 Sigma’nin felsefesini, amaclarin1 ve uygulamasini
derinligine kavramis kisilerdir. Tam zamanli olarak calisirlar. Ekipleri ve ekip
liderlerini veya Siyah Kusaklar’1 desteklerler. Ekibe teknik uzmanlik saglarlar. Ekibin
basarisinm engelleyen faktorleri devre dis1 birakmada yardimer olurlar. Ekibin iiyelerini
ve amaglarim belirlerler. Ust yonetime gelisim raporlarini saglayan ve projeleri bicimsel

bir sekle doniistiirenler de onlardir.

Biitiin Siyah Kusaklar icin istatistigi Ogrenebilme ve kullanabilme yetenegi
yaninda, grup calismalarina uygunluk ve iletisim yetenegi gerekli en 6nemli yetenekler
arasindadir. Usta Siyah Kusaklar Altt Sigma araclarinin  yayilmasindan ve
kullanimindan sorumludurlar, projeleri basariya yonlendirerek yonetirler. Usta Siyah

Kusaklar sunlari yapargsz

e Al Sigma’nin uzun dénem teknik vizyonundan sorumludur. Tam zamanl

olarak caligir.

e Siyah Kusaklar’in egitilmesinden ve ko¢luk/mentorluk etmekten sorumludur.

e Teknik beceri, giiclii ve giivenilir liderlik 6zelliklerine sahiptir.

2.1.7.5. Siyah kusaklar

Siyah Kusaklar ekip moderatorliigii yaparak, esnek iliskiler kurmasi ile basaril
bir ekip olusturabilen ve ekip hedeflerinin gerceklesmesine yardimci olan; problem
cOzme yetenegine sahip, miisteri ihtiyaclarin1 anlayabilen, siirecleri analiz ve optimize
edebilen, isyerinde degisimin uygulanmasini ve kabul edilmesini kolaylastiran
yeteneklere sahip olmalidir. Ayrica bu kisiler iletisim becerilerine sahip, bilgisayar
kullanabilen, proje yonetebilen, maliyet analizi yapabilen kisiler olmalidir. Siyah
Kusaklar projelerde tam zamanh olarak calismak zorunda degildirler. Siyah Kusaklar,
projelerinde Altt Sigma’ya ulasmak i¢in metodolojiyi uygulamadan sorumludurlar.
Ekibin amaclarin1 ve planlarin izlerler ve ekibin idari islerini yaparlar. Sponsora karsi

Alt1 Sigma hedeflerinden onlar sorumludur. Parasal tasarruf, degiskenligin azaltilmast,

8 Giirsakal, Necmi- Oguzlar, Ayse, “Alt1 Sigma”, a.g.e., 5.66.
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hatalarin yanlislarin ve kusurlarin diisiiriilmesi gibi gelismeleri ortaya koymakla

sorumludurlar.
- 86.

Siyah Kusaklar *”;
e Toplam caligsanlarin %1-3 ‘i kadardir. Tam zamanh ¢aligir.
® Yesil Kugaklar egitmekten ve onlara kogluk etmekten sorumludur.
e Alt Sigma araclarim1 ve yontemlerini kullanir ve yayar.
e Diger Siyah Kusaklar’la bilgi ag1 kurar, igbirligi yapar.
e Orta yonetim ile birlikte ¢aligir, mentorluk yapar ve onerilerde bulunur.

Siyah Kusaklar yilda en az 3-4 proje tamamlamalar1 beklenir. Projelerin durumu

konusunda iletisimde bulunurlar.

2.1.7.6. Yesil kusaklar (ekip elemanlari)

Yesil Kusaklar bir veya daha fazla ekipte yer alabilirler. Ekibin basarisi igin

caligsmalari, arastirma yapmalar1 ve katkida bulunmalar1 beklenir.
Yesil Kusaklar 87,

e Alu Sigma projelerinde siyah kusaklilarin hedeflerine ulagsmasim saglamak igin

belirgin alanlarda yar1 zamanla ¢alisirlar.
e Alt Sigma metodolojisini giinliik isleriyle birlestirirler.

® Mini projeleri bizzat iistlenirler.

2.2.YALIN DUSUNCE

Calismanin konusunu olusturan Yalin Alti Sigma kavramina ge¢meden Once
Yalin Diislince kavramina iliskin bilgilere yer vermemiz gerekmektedir. Yalin kavramu,

kelime anlami olarak gereksiz olan tiim faaliyetlerden kacimilmasini ifade ederken,

8 Giirsakal, Necmi- Oguzlar, Ayse, “Alt1 Sigma”, a.g.e., 5.66.
87 Giirsakal, Necmi- Oguzlar, Ayse, “Alt1 Sigma”, a.g.e., s.75.
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Yalin Diisiince bu faaliyetlerin ortadan kaldirilmasina yonelik olarak igletme
biinyesinde sistemlerin olusturulmasimi ve bu sayede maliyet tasarrufuyla birlikte
rekabet avantajinin da elde edilmesini saglamaktadir. Bu amagla oOncelikle Yalin
ifadesini iceren Yalin Yonetim, Yalin Diisiince ve Yalin Uretim kavramlarinin
tanimlamalarina yer verilmekte olup, daha sonra Yalin Diislince’nin temelini olusturan

prensiplerden kisaca bahsedilmektedir.

2.2.1. Yalin Yonetim, Yalin Uretim ve Yalin Diisiince Kavramlar:

Japonya’daki Toyota fabrikasinda gecen yiizyilin ortalarinda uygulanmaya
baslayan “Yalin Yonetim” son yillarda tiim diinya iilkelerinde yaygin kullanim alani
bulmaktadir. Bir yonetim felsefesi, bir is yapma kilavuzu ve bir pazar1 okuma rehberi
olarak one c¢ikan Yalin Yonetim ile Bati diinyasi, gegen yiizyilin 80’li yillarinda
tamismistir. 1996 yilinda James Womack’in “Diinyay1 Degistiren Makine” adl1 kitabini
yaymlamasi ise Yalin Diisiince’ye ilgiyi artirmistir. 1999’da yayinlanan “Toyota’nin
DNA’sim Desifre Etmek” adli kitabin Harvard Universite”sinde yayinlanmasindan

sonra ise sirketler, bu yonetimi hayata gecirmek i¢in somut adimlar atmistir.®

Kelime anlami sade, gosterissiz yani temel amaca yonelik, zorunlu olmadik¢a ek
faaliyette bulunmayan asil isleve yonelik demek olan Yalin kavrami, diisiince ile
birlestiginde; faaliyete yonelirken bu faaliyetle ilgili gereksiz tiim hareket ve
diisiincelerden kaginmayi, dogrudan asil faaliyete yonelmeyi ve bu faaliyeti en kisa

zamanda bagarabilmeyi vurgulamaktadir.*

Yalin Diisiince, deger yaratmayan siire¢ faaliyetlerini elimine etmeye ve siirecte
akis yaratmaya yardimci olan prensipler ve araclar biitiinii olarak tamimlanmaktadir.
Yalin siireg ise, iiriin ya da hizmete deger katmak icin minimum kaynak kullanan siire¢

tiiridiir. Yalin Uretim, 8 cesit israfi azaltmaya yonelik bir yonetim felsefesidir. Bu

88 Tiirkoglu, Faruk, “Yalin Yonetim”, Referans Gazetesi,
(http://www.referansgazetesi.com/haber.aspx?ZHBR_KOD=51969&YZR_KOD=87&ForArsiv=1).

% Ozkol, Erdal, “Yalin Diisiince ve israfin Tekdiizen Muhasebe Diizeni Cercevesinde Kaydi: Bir
Yaklasim ve Ornek Uygulama”, Dokuz Eyliil Universitesi [IBF Dergisi, Cilt:19, Y11:2004, Say1:1,
s.121, (http://www.iibf.deu.edu.tr/dergi/1141031716_1.pdf).
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israflar, insan yetenegi, asir1 iiretim, bekleme siiresi, tasima, isleme, stok, hareket ve

hurdadir.”

Genel kabul goérmiis bagka bir tanima gore ise Yalin Uretim, yapisinda gereksiz
hicbir unsur tasimayan ve hata, maliyet, stok, is¢ilik, gelistirme siireci, tiretim alani, fire,
miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin en aza indirgendigi tiretim sistemi olarak
tammlanmaktadir. Yalin Uretim “yaln”dir, ciinkii seri iiretimle kiyaslandiginda her
seyin daha azim kullanir. Ayrica yerinde ihtiya¢ duyulan stoklarin yarisindan ¢ok daha
azimin bulundurulmasim gerektirir, cok daha az bozuk iiriin ¢ikar ve daha fazla ve
gittikce de artan ¢esitlilikte iriinler iiretir. Giiniimiizde Yalin Uretim Sistemi;
igletmelerin rekabet giiciiniin korunmasinda ve artirnllmasinda kullandiklar1 en temel

dinamik araglardan birisi haline gelmistir.”"

2.2.2.Yaln Diisiince Felsefesi

Yalm Diisiince Toyota Uretim Sistemi’nden tiiremis olan bir isletme felsefesidir.
Bu felsefe miisteri siparisiyle, iiriiniin gonderilmesi ya da hizmetin saglanmasi arasinda

gecen siireyi azaltma konusuna odaklanmaktadir. o2

Yalin Diisiince; degerin tanimlanmasi, deger yaratan adimlarin en iyi ve dogru
bicimde siralanmasi, bu adimlarin gerektigi anda eksiksiz atilmasi ve giderek daha
yiiksek etkinlikle gerceklestirilmesinin yollarmi1 gosterir. Israfa yol acan yanls
uygulamalari, islem ve islevleri ortadan kaldirmak ve bunlara karsi onlemler almak

iizere ortaya atilan bir felsefe, bir diisiince bi¢imidir.

90 Apte, Uday-Kang, Keebom, ‘“Lean Six Sigma for Reduced Cycle Costs and Improved Readiness”,
Acquisition Research Program, 30 September 2006, s.10,
(http://www.acquisitionresearch.org/_files/FY2006/NPS-LM-06-033.pdf).

1 Zerenler, Muammer-iraz, Rifat, “Japon Yonetim Anlayisi ve Sirket Aglar (Keiretsu) Analizi”,
Selguk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, s.764,
(http://www.sosyalbil.selcuk.edu.tr/sos_mak/makaleler%5SCMuammer%20ZERENLER %20-

%20R %C4%B 1£at%20%C4%BO0RAZ%5CZERENLER,%20MUAMMER %20VD..pdf).

92 Pojasek, Robert B.,”Lean, Six Sigma, and the Systems Approach: Management Initiatives for
Process Improvement”, Environmental Quality Management, Winter 2003, s.85,
(http://www3.interscience.wiley.com/cgi-bin/fulltext/106577422/PDFSTART).

93 Kara, Mehmet Cemal-Peker, Ahmet, “Bir Hazir Giyim Uretim Hattinda Yalin Uretim
Uygulamasimin Hat Performansi Uzerindeki Etkilerinin Arastirilmasi”, s.2,
(http://yaem2004.cukurova.edu.tr/bildiriler/158 %20-%20CD.pdf).

54



Yalin Diisiince’nin uygulanmasinda kullanilan araclar ve teknikler Yalin
Diigiince’nin “yap1 taslar’” olarak adlandirilmaktadir. Bu araglar sirketten sirkete

farklilik gostermesine ragmen ortak olanlar asagida agiklanmaktadir. **

2.2.2.1. Yaln diisiincede kullamilan arac ve teknikler

Yalin Diisiince’yi benimseyen isletmelerin bu konuda basarili olabilmeleri icin,
birtakim araglar ve teknikleri kullanmalar1 gerekmektedir. Bu araclarin ve tekniklerin
kullanilmast sonucunda, isletmelerde esas faaliyetlere odaklanilmasi saglanmakta,
gereksiz olan tiim basamaklar ve faaliyetler ortadan kaldirilmakta, bu sayede israflarin
elimine edilmesi hedefi gerceklestirilmis olmaktadir. Kullanilan ara¢ ve tekniklerden
bazilarina bu boliimde yer verilmekte olup, bu araglardan bir kisminin detayli olarak
aciklanmasina Yalin Alt1 Sigma’nin iyilestirme asamasinda kullanilan araglar kisminda

tekrar yer verilecektir.

2.2.2.1.1. 58

5S sistemi, temizlik ve diizeni saglamak icin yaygin olarak kullanilan bir
sistemdir. 5S sisteminin hedefi, daha giivenli, daha etkin, daha iyi ve daha temiz ¢alisma
ortamlarint yaratmaktir. 5S sistemi evde, biiroda, fabrikada ve her tiirli isletmede
kolaylikla uygulanabilir. 5S, adim1 5 Japon sozciigiin bas harflerinden alir (SEIRI,
SEITON, SEISO, SEIKETSU ve SHITSUKE).”

2.2.2.1.2. Gorsel denetim

Gorsel denetim sayesinde, tiim araclar, boliimler ve diger iiretim faaliyetleri
herkesin siirecin durumu hakkinda bilgi sahibi olmalarin1 saglamaktadir. Gorsel denetim

genellikle 5S teknigine baglanmaktadlr.96

o4 Pojasek, Robert B., a.g.m., s.86.

% http://www.sigmacenter.com.tr/makaleler/makale46.htm .
96 Pojasek, Robert B., a.g.m., s.86.
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2.2.2.1.3. Poka yoke

Japonca’dan alinarak iiretim alanina girmis olan bu terim, Poka (tesadiifi hata),
Yoke (sakinma, azaltma) hatadan arinma ve hata yapmamaya yonelik diizenlemeler
ortaya koyma anlamina gelmektedir. Poke Yoke anlayisinin kurucusu Shiego Shingo’ya
gore hatalar kacimilmazdir, sadece kusurlar engellenebilir. Poke Yoke anlayisinda,
kusurlarin nasil yok edilecegi ya da daha gercek¢i bir bakisla nasil en aza

indirilebilecegi iizerinde calistlmaktadir.”’

2.2.2.1.4. Hiicre tasarimm

Hiicre tasarimi, tesis ici yerlesiminin optimum operasyonel siralamaya gore
tasarlandig1 bir teknik olarak adlandirilmaktadir. Hammaddeler, parcalar, bilgi, alet
edavatlar ve 1is standartlar1 ihtiyac duyulan ve kullamlan yerde muhafaza
edilmektedirler. Tasartm modeli, en iyi parti bilyiikliigii olarak diisiiniilen tek parca

akisina odaklanmaktadir. Bu biiyiikliik uygun degilse parti biiytikliigii azaltilmaktadir.”®

2.2.2.1.5. Hizh degisme

Alet edavatlar1 ve donanimlar1 hizlica degistirme kabiliyeti, coklu iiriinlerin daha
kiiciik partiler halinde aym ekipman {izerinde akisina imkan verebilecektir.” Bu sayede
Yalin Diisiince’nin temel ilkesi olan faaliyetlerin hizli bir bi¢imde gerceklestirilmesi

saglanmig olmaktadir.

2.2.2.1.6. Kaizen

Kaizen, kii¢iik captaki diizeltmelerin siirecin belirli boliimiinde yapildig1 agamali

bir olaydir. Bu yaklagim siirekli iyilestirmeyi saglamaktadir.

o7 Erdogan, Zafer-Hasit, Giirkan-Taser, Atil, “Tam Zamanh Uretim Sisteminin Kiitahya ilinde
Seramik Uretimi Yapan KOBIiLER’de Uygulanabilirligi Uzerine Bir Arastirma”, Dumlupinar
Universitesi Sosyal Bilimler Dergisi, Aralik 2006, Say1 16, s.197, (http://sbe.dpu.edu.tr/16/191-212.pdf).
%8 Pojasek, Robert B., a.g.m., s.86.

9 Pojasek, Robert B.,a.g.m., s.87.
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Diger Yalin ara¢ ve teknikler ise cekme sistemi, takt zaman, jidoka, heijunka, ve

. .o . e 1
israflarin elimine edilmesidir.'®

5S, Poka Yoke ve Kaizen tekniklerine ait daha ayrintili bilgilerin yer aldigi
kisma Yalin Alt1 Sigma’nin iyilestirme asamasinda kullanilan araglar boliimiinde tekrar
yer verilecektir. Ciinkii bu araclar Yalin Alt1 Sigma calismalarinin 6zellikle iyilestirme

asamasinda yaygin olarak kullanilan araglardandir.

2.2.2.2.Yahn diisiincenin ilkeleri

Yalin Diisiince’nin temel ilkeleri deger, deger akisi, akis, cekme ve

miilkemmelliktir. Asagida her bir ilkenin agiklamasi yer almaktadir.

2.2.2.2.1. Deger

Deger kavrami, dogru iiriinii, dogru fiyatta, dogru kapasitede elde etmek isteyen
miigteriler tarafindan tespit edilmektedir. Bu baglamda, tasarimdan iiretime, teslimattan
hatasiz isleme kadar her yerde iiriin dogru olmalidir. Yalin Diisiince’yi benimseyen
sirketler, israflar1 elimine ederek siireclerinin dogru olarak yiiriitilmesini saglama

konusunda ¢alismalarim yiiriitmektedirler.'"!

2.2.2.2.2. Deger akisi

Yalin Diisiince'nin ikinci adimi deger akisinin tanimlanmasidir. Deger akisi ham
maddenin nihai {iriine doniisme siirecindeki bir {ireticiden diger {ireticiye ve son
kullaniciya kadar olan tiim asamalar icerir ve inanilmaz boyutlarda israf barindirir.
Deger tanimlanip deger akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geride kalan deger
yaratan asamalarin art arda siirekli akis halinde gerceklestirilmesini saglamak, Yalin

Diisiince'nin bir diger ilkesi ve 6nemli boyutta tasarruf potansiyeli tagiyan asamasidir.'"

100 Pojasek, Robert B.,a.g.m., s.87.
101 Mahalik, Pradeep, “Learning to Think Lean: Six Steps with Review Points”,

(http://www.isixsigma.com/library/content/c06082 1a.asp).
192 hitp://www.yalinenstitu.org.tr/yalin_dusuncenin_ilkeleri.asp .
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2.2.2.2.3. Akis

Bu adim, hizh iiriin akisina(RPF) odaklanmaktadir. Belirli siire¢ israflari, siireg
akisinin her asamasinda ayr1 ayrt tanimlanmakta ve elimine edilmektedir. Deger
yaratmayan mesafeler, insan ve makineyi iceren fiziksel yerlesim degisimleri vasitasiyla
elimine edilmektedir. Fabrika diizeni fonksiyonel gruplama yerine, siire¢ akisinda
parcalar arasindaki uzakligt azaltan hiicrelere gore yerlesim yOntemiyle

< 103
saglanmalidir.

2.2.2.2.4. Cekme

Yalin Diisiincenin ¢ekme ilkesi degerin miisteri tarafindan kaynagindan
cekilmesini 6ngoriir. Cekme, sonraki asamalarda yer alan miisteri istemeden Onceki
asamalarda hicbir sekilde iiriin ya da hizmet tiretilmemesi anlamina gelir. Cekme ilkesi,
nihai miisterinin belli bir iiriin i¢in yaptig1 taleple baslar, iiriin miisteriye ulasana kadar
gecen tiim asamalar1 geriye dogru izleyip her asamanin bir dncekinden talep etmesiyle

iiretimi baslatmak seklinde uygulanir.

2.2.2.2.5. Miikkemmellik

Yalin Diislince uygulandiginda, isgiicii verimliligi, isin tamamlanma zaman,
stoklar, miisteriye ulasan hatali tiriinler ile hurda oranlari, iiriinii pazara sunma siiresi
gibi parametrelerin hepsinde birden radikal iyilesmeler goriilecek, cok kiiciik ilave
maliyetlerle {iriin ¢esitliligi artirilabilecek ve bunlar yeni teknoloji yatinmlarina gerek
kalmadan, hatta mevcut bazi ekipmanlar satilarak negatif sermaye yatirimi ile ve birkag

yillik bir siire i¢inde basarilabilecektir.'™

Isletmelerin gerceklestirdigi faaliyetlerle ilgili olan tiim bu iyilesmeler
sonucunda cesitli kazanclar elde edilecek, rekabet avantaji saglanacak ve bu sayede
miikemmelige dogru adimlar atilmis olacaktir. Yalin Diisiince’nin hedefi miikkemmelligi

surekli kilmaktir.

103 Nahalik, Pradeep, a.g.m.
194 hitp://www.yalinenstitu.org.tr/yalin_dusuncenin_ilkeleri.asp.
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23YALIN DUSUNCE VE ALTI SIiGMA METODOLOJISI’NiN
KARSILASTIRILMASI

Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma ilkeleri incelendiginde genellikle birbirleriyle
uyumlu olduklar gériilmektedir. Bu metodolojilerden herhangi birinden yararlanan ve
etkili sonuglar elde eden Toyota, General Electric ya da Motorola gibi isletmeler, diger
isletmelere de bir anlamda yol gosterici olmuslardir. Birgok isletme bu metodolojilerden
birini secerek faaliyetlerinde kullanmistir. Ancak ikisinden birini se¢menin bazi
sinirlamalart bulunmaktadir; Alti Sigma ile hatalar azaltilirken siire¢ akislarinin nasil
etkin kilinacagina iliskin sorular cevapsiz kalmakta; Yalin Diisiince uygulandiginda ise
istatistiksel araclarin kullanilmamasi gercek anlamda bir siire¢ yeterliligi saglanmasinin
oniine gecmektedir. Aslinda bu iki metodoloji birbirlerinin tamamlayicisi
durumundadir. Ornegin; stoklarin azaltilmasi sadece Yalin Diisiince’den yararlanilarak
parti bilyiikliigiiniin en aza indirilmesini saglamakla degil, ayn1 zamanda Alt1 Sigma
araclariyla siirecin degiskenliginin minimize edilmesi ile birlikte gerceklestirilecektir.
' Yalin Diisiince ve Alti Sigma arasindaki farkliliklar Tablo 2.4. yardimiyla

gosterilmektedir. 106

105 Dogan, Selen- Demiral, Ozge, “Yalin Yontemler ve Alt1 Sigma’y1 i(;eren Biitiinlesik Bir
Yaklagim: Yalin Alt1 Sigma”, Nigde Universitesi IIBF Isletme Béliimii, s.355, (ULAKBIM Sosyal
Bilimler Veri Tabani).

1% Bertels, Thomas, “Integrating Lean and Six Sigma”,

(http://www.isixsigma.com/library/content/c030721a.asp).
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Tablo 2.4. Yahin Diisiince ve Alt1 Sigma’min Karsilastirilmasi

Yalin Diisiince

Alti1 Sigma

verimliligin ve miisteri
memnuniyetinin artmast

Ortaya Cikis Noktas1 | Japonya ve Toyota’daki Japonya ve Motorola’daki
kalite evrimi kalite evrimi
Hedef Akist saglamak ve israflart | Siireg yeterliligini
elimine etmek. gelistirmek,degiskenligi
azaltmak ve sifir hata
Uygulama Esas olarak iiretim siireci Biitiin is siirecleri
Yaklasim En iyi uygulamalara dayali | Istatistiksel problem ¢6zme
olarak temel ilkelerin tekniklerinin dgretilmesi ve
Ogretilmesi ve proje proje yonetimi
yonetimi
Metodoloji Miisteri goziiyle deger Tanimlama, 6l¢me, analiz,
kavramini anlama, deger iyilestirme,
akasi, akis, cekme, kontrol(TOAIK)
mitkemmellik
Araclar Analitik araclar Gelismis istatistiki ve
analitik araglar
Birincil Etkiler Toplam siirenin azaltilmas1 | Para tasarrufu
Ikincil Etkiler Stoklarin azaltilmasi, Is hedeflerinin

gergeklestirilmesi ve
finansal performansin
iyilestirilmesi

Proje Secimi

Deger akis haritasi ile
yiriitiillmektedir.

Cesitli yaklagimlar s6z
konusudur.

Proje Uzunlugu

1 Hafta — 3 Ay

2-6 Ay

Egitim Tiiru

Belirli bir amaca yonelik
olan az resmi ya da resmi
olmayan egitim ve
uygulayarak 6grenme

Tahsis edilmis kaynaklar,
genis kapsamli egitim ve
uygulayarak 6grenme

Kaynak: Thomas Bertels, “Integrating Lean and Six Sigma”,
(http://www.isixsigma.com/library/content/c030721a.asp),

Roy Andersson - Henrik Eriksson - Hakan Tornstensson, “‘Similarities and Differences Between TQM,
Six Sigma and Lean”, The TQM Magazine, Vol. 18, No.3, 2006, s.290,
(http://www.emeraldinsight.com), Online Kaynak, (Bu iki kaynaktan esinlenerek tablo hazirlanmistir).
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3. BOLUM

YALIN ALTI SiGMA’NIN TEORIK CERCEVESI VE LOJISTIK
ISLETMELERINDE UYGULANMASI

3.1. YALIN ALTI SIGMA

Yalin Diisiince’nin benimsenmesi ile israflarin elimine edilmesiyle siireclerde
akisin saglanarak hizin ve verimliligin artirilmasi ve Alti Sigma metodolojisinin
uygulanmasiyla, siire¢lerdeki degiskenligi azaltmak icin istatistiksel teknikler
kullanmasi ve bunun sonucunda hatalarin azalmasi sonuglarinin elde edilmesi bu iki
yaklagimin entegrasyonunun gerekliligini ortaya ¢ikarmistir. Bunun sonucunda her iki
yaklagimin olumlu yonlerini biraraya getiren Yalin Alti Sigma yaklasimi ortaya
cikmistir. Yalin Alt1 Sigma ile hem siireclerde akisi engelleyen israflarin elimine
edilmesi ve bu sayede hizli ve verimli siireclerin ortaya c¢ikmasi saglanirken, ayni
zamanda Alt1 Sigma metodolojisinin ortaya koydugu istatistiksel teknikler vasitasiyla
stirecteki degiskenlikler de kontrol altinda tutulmaktadir. Yani hem siirecteki gereksiz
faaliyetler ortadan kaldirilmakta hem de siirecin hatal1 islemesini onleyen, degiskenligin
azaltilmasma yonelik istatistiksel yoOntemlere bagvurulmaktadir. Bu baglamda
calismanin bu bdliimiinde Yalin Alti Sigma metodolojisine ayrintili olarak yer
verilmekte olup, Yalin Alt1 Sigma’nin TOAIK agamalarinda kullamilan araglarin detayli
olarak agiklanmasi, Yalin Alti Sigma’ya 6zgii terimlerin ifade edilmesi konularina

deginilmesi gerceklestirilmektedir.

3.1.1. Biitiinlesik Bir Yaklasim Olarak Yaln Alti Sigma Kavramimn

Tanmmlanmasi

Alt1 Sigma kavrami kalitedeki hatalarla ve degiskenligin elimine edilmesiyle

iligkilendirilirken, Yalin Diisiince hiz, verimlilik ve israfin elimine edilmesiyle
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baglantili olan bir kavramdir. Yalin Diisiince’nin hedefi, israflar1 azaltarak herhangi bir

. 107
suirecin hizini artirmaktir.

Alt1 Sigma ve Yalin Diisiince genellikle birbirlerine rakip girisimler olarak kabul
edilmektedirler. Yalin Diisiince taraftarlarina gore Alti Sigma, hiz ve akisla ilgili
konulara gereginden az 6nem vermekteyken, Alt1 Sigma taraftarlarina gore ise Yalin
Diisiince, miisteri gereksinimleri ve siire¢ degiskenligi gibi anahtar kavramlar
konusunda eksik kalmaktadir. Bununla birlikte, her iki metodolojinin birlikte
uygulanmasiyla giiniimiiz kosullarinda 6nemli olan rekabet giiciiniin elde edilebilecegi
saptanmis ve bu sayede her iki yaklasimin da sinerjik oldugu ve her iki yaklagimin
harmanlanmasinin faydali olacag tespit edilmistir. Bu nedenle, yeni yiizyilda Yalin Alt1

Sigma kavraminin ortaya ¢ikisina sahit olunmustur.'®®

Yalin Alt1 Sigma, miisteri memnuniyeti, maliyet, kalite, siire¢ hiz1 ve yatirilan
sermaye konularinda hizl bir iyilestirme gostererek paydas degerini maksimize eden bir

metodolojidir. Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma’nin birlestirilmesi gereklidir. Cﬁnkiilog:

® Yalin Diisiince, siireci istatistiki olarak kontrol altinda tutamamaktadir.

e Alt Sigma, tek bagina siirecin hizini iyilestirememekte ya da yatirilan sermayeyi

azaltamamaktadir.

Yalin Alt1 Sigma felsefesi Alt1 Sigma felsefesinden kesin ¢izgilerle ayrilmasa da
farkli teknikler kullanarak, tim {iretim veya yonetsel siire¢ adimlarinin gerekliligini
sorgulayarak, gereksiz siireclerin Oncelikle ortadan kaldirilmasi, iyilestirilmesi veya
birlestirilmesi lizerinde ¢alisir. Yalin Alt1 Sigma Teknikleri; katma degersiz faaliyetlerin
(gereksiz kontroller, onaylar vb.) yok edilmesi, masalar/siiregcler arasindaki akis hizi
farkliliklarinin yok edilmesi, ayn1 isin farkli birimlerde farkli yontemlerle yapilmasinin
engellenmesi, faaliyetler arasindaki beklemelerin yok edilmesi, boliimler arasi1 gecisler
ve bilgi transferlerinin en aza indirilmesi gibi bir¢cok konuyu ele almaktadir. Alt1 Sigma

“hata oran1”nin sifir olmasina ¢alisirken, Yalin Alt1 Sigma gereksiz faaliyetlerin ortadan

107 George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, Mc-Graw-Hill, 2003, s.24.

108 Apte, Uday-Kang, Keebom, a.g.m., s.9.

109 George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, Mc-Graw-
Hill, 2002, s.7.
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kaldirilarak maliyetlerin diistiriilmesini ve kisa vadede biiyilk kazanclarin elde

edilmesini hedeflemektedir.''°

Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma araclarinin birlestirildigi biitiinlesik bir iyilestirme
programinin olusturulmasi, birka¢ Yalin ilkenin Alt1 Sigma programina dahil edilmesi
ya da Yalin Diisiince konusunda uzman kisilere Siyah Kusak egitimi verilmesinden
daha fazla caba gerektirmektedir. Biitiinlesik bir iyilestirme stratejisi, Alt1 Sigma ve
Yalin Diisiince arasindaki farkliliklardan etkin bir gekilde yararlanilmasini

igermektedir1 .

e Yalin projeler, anlasilir, agik ve genellikle kisa siirede tamamlanabilme
ozelliklerini tagimaktadir. Buna karsilik Alt1 Sigma projeleri birka¢ aylik zaman
zarfinda tamamlanabilmektedir. Biitiinlestirilmis yaklasimda hizi arttirmak igin

yayilma asamasinin baglangicinda Yalin projelere agirlik verilmelidir.

e Yalin Diisiince iyilestirme saglamak icin pratik Onerileri iceren genel ilkelere
agirhik vermektedir. Fakat gelismis analizleri gerektiren karmasik problemlerin
coziimiinde Yalin ilkeler yetersiz kalabilmektedir. Bu nedenle, biitiinlesik
yaklagimin yol haritast olusturulurken, yayilma asamasinin ilk yili iginde

problem ¢ozme yaklasimini iceren Alt1 Sigma metodolojisi ortaya konulmalidir.

e Biitiinlesik 1iyilestirme programi, gelecekteki durumu belirten bir vizyonla,
gelecek ile mevcut durum arasindaki bosluklarin doldurulmasini saglayacak 6zel
projelere ihtiya¢ duymaktadir. Yalin Diisiince, bosluklarin tespit edilmesinde ve
Yalin Diisiince ya da Alt1 Sigma metodolojisinin uygulanmasinda ortaya c¢ikan
sorunlarin ¢6ziimii icin kullanilan proje listelerinin olusturulmasinda temel arag

olan deger akis haritasini ortaya koymaktadir.

e Alt Sigma siirecleri ve araclari tiim siireclere ve sektorlere uygulanabilirken,
Yalin Diisiince daha spesifik olup sektoriin ihtiyaglarina gore diizenleme

gerektirmektedir..

1o Bayraktar, Pinar, “Alt1 Sigma ve Yalin Alt1 Sigma Felsefesi”’, Sahil Giivenlik Dergisi, Nisan 2008,
s.47,

(http://www.sgk.tsk.tr/baskanliklar/personel/sgk yayinlari/nisan 2008/2008 nisan_internet icin.pdf).
Bertels, Thomas, a.g.m.
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e Yalin ilkeler kisisel ve uygulamali olarak yapilan kisa zamanli ¢aligmalarla
ogretilebilmektedir. Ancak Alti Sigma egitimleri, TOAIK asamalarinda
kullanilan araglarin 6gretilmesini icermekte ve Alt1 Sigma proje siireci boyunca

devam etmektedir.

Sekil 3.1.’de, Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma felsefesinin biitiinlestirilmesinin

unsurlar yer almaktadir.

Deger Akis Haritas1

Yalin {lkeler

v Siire¢ Akist /P

Proje Plani

Alu Sigma Yo6ntemi

Degiskenliklerin /

Degisim Hazirlig1 Elimine Edilmesi

Sekil 3.1. Biitiinlesik Yaklasim
Kaynak: Selen Dogan - Ozge Demiral, “Yalin Yontemler ve Alt1 Sigma’y1 iceren Biitiinlesik Bir
Yaklasim: Yalin Alt1 Sigma”, Nigde Universitesi [IBF Isletme B6liimii, s.357, (ULAKBIM Sosyal

Bilimler Veri Tabani).

Yalin Alt1 Sigma her iki metodolojinin gii¢lii yonlerini bir araya getirerek sinerji
yaratmaktadir. Sekil 3.2.°de Alt1 Sigma ve Yalin Diisiince’nin gii¢lii yonleri yer

almaktadir.'"?

"2 Dogan, Selen- Demiral, Ozge, a.g.m.
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Israfi azalt

Ust yonetim
destegi

Hiz1 arttir

Sampiyonlar

Hizh
aktiviteler

Proje
liderleri

Z =

Kaizen
araglari

Kaliteyi
arttir

Emek Odakli

Degiskenligi
azalt

Istatistiksel
modeller

— = >

>Z0—n

Sekil 3.2. Alt1 Sigma ve Yalin Diisiince’nin Giiclii Yonleri

Kaynak: Selen Dogan - Ozge Demiral, “Yalin Yontemler ve Alt1 Sigma’y1 iceren Biitiinlesik Bir

Yaklasim: Yalin Alt1 Sigma”, Nigde Universitesi IIBF Isletme Béliimii, s.358, (ULAKBIM Sosyal

Bilimler Veri Tabani).

Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma farkli yollardan gelismis olmalarina ragmen, bu iki

metodolojinin biraraya getirilmesi sirketlere ¢esitli avantajlar sunmaktadir.Yalin

Diisiince iiretim alanina hareket ve sezgi kazandiran, ¢alisanlarin Kaizen ile hizli

iyilestirmeler yapmalarin1 saglayan bir felsefedir. Yalin Diisiince verimliligin artmasina

destek vermekte, kiiltiirii degistirmekte ve fabrikay1 diizenlemektedir.

Alt1 Sigma kok sebepleri bulmak i¢in istatistiksel araclar kullanmakta ve gelisme

igareti olarak gosterilen metrikler sunmaktadir. Alt1 Sigma programlar popiiler, kararl

ve etkindir ancak ¢ogu zaman projelerin tamamlanmasi aylarca siirebilmektedir.'"?

13 Pojasek, Robert B., a.g.m., s. 90.
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Sekil 3.3., Yalin Diisiince ya da Alt1 Sigma’y1 uygulayan isletmelerin elde
edecegi iyilestirmeler ve biitiinlesik programin sundugu iyilestirmelere iliskin bilgileri
ozetlemektedir. Yatay eksen, kalite ve teslimat performansim iceren miisteri bakig
acisiyla deger kavramim temsil etmektedir. Dikey eksen ise, iiriin ya da hizmeti
miisteriye sunabilmek icin iireticinin katlandigr maliyeti gostermektedir. Yalnizca Alti
Sigma felsefesi kullanildiginda, iyilestirmeler Olgiilebilir kalite ve teslimat Sl¢iimlerini
optimize etmeye odaklanirken, israfa neden olan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi i¢in
isletme sisteminde gerekli olan degisimler goz ardi edilmektedir. Yalnizca Yalin
Diisiince kullanildiginda ise, iyilestirmeler iiriin akisinin daha verimli olmasina
odaklanmakta, verilerin ve istatistiksel kalite kontrol yontemlerinin kullanilmasina

iligkin bilimsel yontemlere daha az dnem verilmektedir.'"*

Diisiik Maliyet
Remmmas Alt1 Sigma
- Yalin Diisiince
— )
URETICI BAKIS — Yalin Diisiince ve
ACISI Alt1 Sigma

Yiiksek Maliyet

Yiiksek Deger

Diisiik Deger MUSTERI
BAKIS ACISI

Sekil 3.3. Rekabet Avantajimin Niteligi

Kaynak: Edward Arnheiter - John Maleyeff, “The Integration of Lean Management and Six Sigma”,
The TQM Magazine, Vol. 17, No.1, 2005, s.16, (http://www.emeraldinsight.com), Online Kaynak.

% Arnheiter, Edward-Maleyeff, John, “The Integration of Lean Management and Six Sigma”’, The
TQM Magazine, Vol. 17, No.1, 2005, s.16, (http://www.emeraldinsight.com), Online Kaynak.
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Yalin Alt1 Sigma sirketin tercihine gore asagidaki gibi degisik seviyelerde

uygulanabilmektedir' 1,

Proje Bazh: Stratejik ya da taktik sebeplerle secilmis baz1 projelerde problem ¢ézme

teknigi olarak.

Departman veya Siire¢c bazl: Siireg/iiriin iyilestirme, gelistirme, dizayn vs.

projelerinde ya da secilmis bazi fonksiyonlarda diizenli olarak.

Kurumsal Yayilim: Sirketin ve ¢alisanlarin bakis acisini, is yapis yontemini ve sirket
kiiltiirtinii degistirmeyi hedefleyen bir yonetim araci ve problem ¢ozme teknigi olarak

kullanilabilir.

3.1.2. Yalin Alt1 Sigma Kurallar:

Yalin Alt1 Sigma’nin hedeflerini, kapsadigi ilkelerini ifade eden birtakim

kurallar mevcuttur. Bu kurallar asagidaki bicimde ifade edilmektedir.
e Yalin hiz demektir, tiim siireclere uygulanir.
® Yavas siiregler pahali siireclerdir.
¢ Yalin metrik, siire¢ ¢evriminin verimliligini ifade eder.
e Parti biiyiikliikleri, akim degiskenler kullanilarak hesaplanmalidir.
® Bircok siirecteki teslimat siirelerinin %95°1 bekleme siiresine aittir.

e Siireci iyilestirmek i¢in, zaman tuzaklari tanimlanip elimine edilmelidir. Bu da

asagidaki 3 kuralla miimkiin olmaktadur''®:

0. Kural-Pazar Kurali: Miisteriye ait kritik kalite sorunlarina oncelikli olarak

hitap edilmelidir.

1. Kural-Esneklik Kural: Siirec hizi, esneklikle dogru orantilidir. Ornegin,
iiretim siirecinde, esneklik is istasyonu devir hiziyla orantilidir. Maksimum

esneklik, minimum parti biiyiikliigiiniin piyasaya siiriilmesi ile saglanmaktadir.

"5 hitp://www.results.com.tr/index.php?mid=10.
"% George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, a.g.e., s.60.
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Parti Biiyiikliigii mi,=(Miisteri Talep Orann)x(Is 1stasyonu Devir Hiz1)

2. Kural- Odaklanma Kurali: Herhangi bir siiregte goriillen gecikmelerin

%80’ine faaliyetlerin %20’si neden olmaktadir.

3. Kural- Hiz Kurali: Herhangi bir siiregteki akisin ortalama hizi, hem siirecteki
nesnelerin miktariyla hem de arz ve talepteki ortalama degiskenlikle ters

orantilidir.

3.1.3. Yaln Alt1 Sigma TOAIK Araclan

Yalin Alt1 Sigma’da kullanilan tanimlama, 6l¢gme, analiz, iyilestirme ve kontrol
araglar1 bu boliimde ayrintili bir bicimde anlatilmaktadir. Bu boliimde, TOAIK
asamalarinda yaygin olarak kullanilan araclara ait bilgilere detayl1 olarak yer verilmekte

olup, diger kullanilan araglar boliimiin sonunda yer alan Tablo 3.2.’de gosterilmektedir.

3.1.3.1. Tammlama araclari

Tanimlama asamasinda kullanilan araglar iki amaca hizmet etmektedir''’:

® Proje hakkinda anahtar bilginin dokiimante edilmesi(proje tanimlama formu)

o lyilestirme cabalarim hedef alan yiiksek seviyedeki siire¢ akis semasinin
sunulmasi(SIPOC diyagrami)

3.1.3.1.1. Proje tanimlama formu

Proje tanimlama formu, problem raporu, kapsam, varsayim, kaynaklar ve planlar
gibi projeyle ilgili olan anahtar bilgileri icermektedir. Sekil 3.4.’te 6rnek bir proje

tanimlama formu yer almaktadir.''®

117

George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, a.g.e., s.183.
118

George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, a.g.e., s.183.
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Proje Tanimlama Formu

Teklif Siirecinin Iyilestirilmesi

Tamim: Siireci tam olarak tanimlayarak, siireci yoneterek, verimi arttirarak ve ¢evrim siirelerini
azaltarak kalite teklifi gelistirme siirecini iyilestirmek ve bunun sonucunda biitceleri artirmadan %15
daha fazla teklif isi gergeklestirmek

Arka Plan: Once mithendislik analizi yapilmalidir. Analizi kullanarak agik

bir bicimde is kapsamu belirlenmelidir. Teklif icerigi konusunda iist yonetim bilgilendirmelidir.
Acikca tammlanmus isin teknik kapsamina dayanarak proje takimi 6ngoriide bulunmaya
hazirlanmalidir.

Kapsamda olanlar : Uriin hatt1 teklifleri

Kapsam dis1 olanlar: Yiiksek verimli kalite planlar1

KPOYV :Teklif bedeli

Hedefler:

1. Onceki biiyiik 6lgekli tekliflerden elde edilen dlgiimlere dayanarak teklif bedellerinde

%15 oraninda azalig saglamak.

2. Teklif kapasitesini %10 oraninda arttirmak.(biit¢eyi arttirmadan)

3. Yazma siirecinde is tekrarini azaltmak.

Varsayimlar:

1. Verimin iyilestirilmesi ve ¢evrim siiresinin azaltilmasi sayesinde ayni biitce ile %15 oraninda
daha fazla teklif isinin yapilmasi gerceklestirilebilir.

2. Tam zamanlt ¢alisan teklif mudiirii tahsis edilebilir.

3. Tasarruflar1 gerceklestirmek icin is tekrar1 kaynaklari 6nceden hazirlanmis plana ve egitime
tasinabilir.

Diger Faydalar:

1. Yazili materyallerin kalitesini iyilestirmek.

2. Standart bir teklif siireci egitimi, tekrar edilebilirligi ve ¢alisan verimliligini

iyilestirecektir.

3. Gelecekteki teklifler icin yeniden kullanilabilecek olan materyallere ait bir veritabani/arsiv
meydana gelecektir.

Rol Ad1 Yararlanma Baslangic¢ Bitis
Proje Sampiyonu Mike Blanck %50 20/08/2002 11/01/2003
Siyah Kusak Derek Parra %100 20/08/2002 11/01/2003
Finans Sorumlusu Rick Martin %10 24/09/2002 11/01/2003
Takim Uyesi Kathy Clark %25 20/08/2002 11/01/2003
Takim Uyesi Rene Robert %25 20/08/2002 11/01/2003
Proje Sponsoru Al Raney %10 20/08/2002 11/01/2003

Kaynak:

Sekil 3.4. Proje Tanimlama Formu
Michael George, “Lean Six Sigma for Service””, Mc-Graw-Hill, 2003, s.275.
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3.1.3.1.2. SIPOC diyagrami

SIPOC Diyagrami, Siyah Kusaklar’in siirecin yiiksek seviyede haritasini
119,

olusturduklart bir aragtir. Asagidaki unsurlardan olugsmaktadir' ~:

Tedarikci(Supplier): Siirecte yer alan unsurlarithammadde, bilgi vb.) saglayan

kisi/siirec/isletmedir.
Girdi(Input): Tedarik edilen malzeme ya da bilgidir.
Siirec(Process): i¢csel basamaklar.(deger yaratanlar ve deger yaratmayanlar)

Cikti(Output): Miisteriye gonderilen iiriin, hizmet ya da bilgidir.(tercihen kalite

icin kritik olan 6zellikleri vurgulayanlar secilir.)

Miisteri(Customer): Siirecte gelecek basamakta yer alanlar ya da son

miisteriler.

Sekil 3.5.’te SIPOC siire¢ diyagramina ait bir isletme 6rnegi gosterilmektedir.

119

George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, a.g.e., s.184.
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Tedarikgiler Girdiler Siireg Ciktilar Miisteriler
Miisteri
itibarinin
gozden
*30 dakikada yanit gegirilmesi *5 iggiiniinde
*onceki isgiinii igin tamamlanacak
giincel veri v *ddeme kosullart
*rapor 3 dakikada . olacak
gozden gegirilebilir Ekipmanin *maksimum 2
onaylanmast sayfa
Dokiimanlarin -
hazirlanmasi
*dogru miktar
*kiralamadaki *teslimattan
tiim 6gelerin sonra bir giin
listesi Y igerisinde
*toptanci fiyati Finansman ve odenir.
ve imalatg1 dosvalama *EFT yolu ile
bilgileri y teslim edilir.

Sekil 3.5. SIPOC Siire¢ Diyagramm
Kaynak: Michael George, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, Mc-
Graw-Hill, 2002, s.185.

3.1.3.1.3. Kick-off toplantisi(baslangi¢ toplantisi)

Tamimlama asamasinda bazi isletmeler ayrica projenin baslangi¢c toplantisi

olarak adlandirilan “Kick-Off” toplantisin1 gerceklestirmektedirler. Kick-Off toplantist

su 6zellikleri tasimaktadir'?’:

e Toplant1 tarihi Proje Sponsoru ve Usta Siyah Kusak tarafindan belirlenir.
¢ Proje Sponsoru, projenin hedeflerini, mevcut sorunlari sunar.

e Takim iiyelerinin projeye aktif olarak dahil olmalar1 saglanir.

¢ Konunun énemi ve projenin isletme i¢in anlami vurgulanir.

e Takim {yelerinin tiimiiniin projedeki rollerini Ogrenmesi ve bu roller

cercevesinde faaliyetlerin yliiriitiilmesi saglanir.

'20 Lunau, Stephan-John, Alexander-Meran, Renata-Roenpage, Olin-Staudter, Christian, “Six Sigma and
Lean Toolset”, Springer, 2008, s.48.
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3.1.3.2.0l¢iim araclar:

Olgiim asamasimin tipik araclari, veri toplama formlarindan beyin firtinasi
yontemlerine ve Oncelikli araclara (pareto analizi) kadar herseyi kapsamaktadir. Bu

ara¢lar asagida belirtilen bir ya da birden fazla 6l¢ctim hedeflerine uygundurlarm:
e Siirecin tanimlanmasi
e (Odaklanma/onceliklendirme
e Veri toplama ve dogruluk
e Degiskenligin nicel olarak degerlendirilmesi ve tanimlanmasi

Asagida herbir kategorinin temel araglar kisaca agiklanmaktadir.

3.1.3.2.1. Siirecin tanimlanmasi araclari

Stirecin tanimlanmasini, mevcut siirecteki sorunlarin tespit edilmesini saglayan
deger akis haritas1 ve siirecteki deger yaratan faaliyetleri, bu faaliyetlere iligkin siireleri
belirlemeye yonelik kullanilan siire¢ doniis verimliligi ve zaman degeri analizi
yontemleri 6l¢clim agamasinin siirecin tanimlanmast kisminda yaygin olarak kullanilan

araglardandir. Bu boliimde bu araglarin agiklanmasina yer verilmektedir.

3.1.3.2.1.1. Karmasik deger akis haritasi

Faaliyetleri deger yaratan ve de8er yaratmayan olarak simiflandiran ve verileri
zamaninda elde eden aractir. Bu baglamda deger akimu, iiriiniin gerceklestirilebilmesi
icin hammadde teslimden bitmis iiriin teslimatina kadar gereken tiim aktivitelerin
biitiiniiniin nihai miisterinin tanimiyla optimizasyonudur. Deger akig haritas1 su

. . .. 122
fonksiyonlar1 yerine getirir “:

e Malzeme ve bilgi akisinin resmedildigi gorsel bir aragtir.

+  Uriiniin gerceklestirilebilmesi igin gerekli tiim aktiviteleri kapsar.

121
122

George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.285.
George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.285.
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e Tiim sistemin optimizasyonu i¢in kullanilir.

Uretim alaninin kursun kalem ve kagit kullanilarak ¢izilmis resmidir.

Deger akis haritasi ¢izilmesinin faydalari sunlardir '**:

 Israflarin resmedilerek, ortadan kaldirilmalari igin plan olusturulmasim

saglar,

¢ Malzeme ve bilgi akis1 baglantisini kurar,

* Fonksiyonel birimlerin biitiinii gorerek ve anlayarak calismalarini saglar,

* Yalin uygulamalar i¢in yol haritasini olusturur.

Sekil 3.6.’da deger akis haritasi cizilirken izlenen siire¢ gosterilmektedir.

Mevcut Durum
Haritas1

!

Gelecek Durum
Haritasi

|

Is Plan1 ve
Uygulama

TEKRAR

Uriin Grubu Secimi

Aktivitelerin tam olarak
anlagilip resmedilmesi

Yalin Akig Tasarimi

Uygulama plan1
hazirlanmasi ve icrasi

Sekil 3.6. Deger Akis Haritalandirma Siireci

Kaynak: http://www.hbssolutions.net/File/Deger%20Akis%20Haritalandirma.ppt .

123 hitp://www.hbssolutions.net/File/Deger%20Akis%20Haritalandirma.ppt .
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Deger akis haritasi ¢izilmesinin baglangi¢ adimlan su sekildedir:

* Baslamak i¢in 6nce iiriin ya da tiriin grubu se¢ilmesi gerekir.

e Smrlar belirlenir.
¢ Hem malzeme hem de bilgi akis1 birlikte ele alinir.

Deger akis haritas1 ¢izilirken bircok sembol kullanilmaktadir. Bu semboller,

malzeme akist sembolleri, bilgi akist sembolleri ve genel semboller olarak

gruplanmaktadirlar. 124
¢ Malzeme Akis1 Sembolleri

Invlonta) CIT=45 sn. T
HYZ CD=30 dls.
‘/lil/‘ 2 Wardiza. 200 adet
IS T — 1 giin

Siireg Tedarikeil
Eutusu Ilissteri Werl Kutusu Ercranter Siiperruarket

Pt

+Per -:-:-:-:-:’ Q | — s R

(@ @] E—
Ttme

1k CGiren-Ilke ! rkar

Fixiks=el Bitrais Urimlerin

Teslirmat
hlisternre sevki

Cekime

* Bilgi Akis1 Sembolleri

— ~— s ©)

itk Dengeleme Lyrchgik-Clelune
Kutusu Kutnsn

Bﬁ“?ﬁﬂl Elektronik
g Bilgi Alap Clizelge

o v

Sinral Kanban
Earbam Eutnsu

Istek Tretire
Kanbam Eanbam

-y
---

124 hitp://www.hbssolutions.net/File/Deger%20Akis%20Haritalandirma.ppt .
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¢ Genel Semboller

NS

Operatdr

Iyilegtirae Noktas

Grimven

Stogu

Sekil 3.7.’de ise bir liretim isletmesine ait olan deger akis haritas1 drnegi yer

almaktadir. Sekilde en alt satirda yer alan 23.6 giin (PLT=Process Lead Time) bir birim

iiriiniin tiretilmesi esnasinda gecen toplam siireyi ifade etmektedir. Bu siirenin yalnizca

188 sn. si (VAT=Value Added Time) miisteri icin katma deger yaratmaktadir.

[retir Planlaraa

tahinler

O0HE0I30 giindik

Stake Steet

Montaj
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VET = [5E sn.

Crimliik Siparig
MEF 12400 adet fay
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500 ft bobin |\ o
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o e 2vardizra
) Ty iy WMlontaj Ty Montaé b L R
Press Kaynak Kaynak 4 5
A ZihL{j‘_\*‘?—r_’iﬁ—ﬁi} £i“_\
pbn |\O T| wor |\t | jr \O/1 | 16000 Ny 1| nor gyt | POL | Ve
5 gim 2400 R, SO0F. 850R. 640, 1440R
CIT=1 sn. CIT=3% gn. CIT=46 sn. CIT=A2 sn. CIT=40 sn.
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bl zaan | | fallzewan || ol zaman | | Gl zean | |l s |
5 giin N PLT =23 £ gim
—| 1sn ’_g\.m_‘ 3%sn ’_&‘ 44 sn ’_&‘ 62 sn ’_g&‘ 40 sn ’_gu.n_

Sekil 3.7. Bir Uretim isletmesine Ait Deger Akis Haritasi

Kaynak: http://www.hbssolutions.net/File/Deger%20Akis%20Haritalandirma.ppt .
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3.1.3.2.1.2. Siire¢ doniis verimliligi

Siirecteki toplam cevrim siiresi icerisinde deger yaratan faaliyetlerin siiresine ait

olan kismin hesaplanmasidir. 125

3.1.3.2.1.3. Zaman degeri analizi

Stirecteki deger yaratan ve deger yaratmayan siirelerin birbirinden ayirt

edilmesini saglayan bir ¢izelgedir.'*®

3.1.3.2.2. Odaklanma/onceliklendirme araclari

Ol¢iim asamasmin bu boliimiinde Yalin Alti Sigma ¢alismasmin konusunu
olusturan probleme ait nedenlerden 6nem derecesi yiiksek olan, ger¢eklesme potansiyeli
yilksek olan sorunlara odaklanilmasi gerceklestirilmektedir. Bu amagla da Onem
derecesi yiiksek olan sorunlara odaklanmayi saglayan pareto analizi ve mevcut ve
potansiyel hatalarin etkilerini belirleyip onleyici yaklasimlari uygulayan hata tiirii ve

etkileri analizi yontemleri yaygin olarak kullanilmaktadirlar.
3.1.3.2.2.1. Pareto analizi

Pareto analizi degisik sayidaki Onemli sebepleri, daha az Onemde olan
sebeplerden ayirmak i¢in kullanilan bir tekniktir. Bu teknik bir olayin grafik yardimiyla
gosterilmesi ve karsilasilan problemin veya konunun en 6nemli sebebi iizerinde dikkati
yogunlastirdigindan ve Onceliklerin belirlenmesine yardimci oldugundan her alanda
kullanilabilir niteliktedir. Ozellikle kalite kontrol ve kalite gelistirme programlarinda
problemin sebepleri tespit edilirken hangi hatalarin daha biiyiik bir yiizdeye sahip

oldugu bu teknik vasitasiyla kolayca tespit edilebilmektedir.'?’

125
126

George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.285.

George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.285.

127 Ozcan, Selami, “istatistiksel Proses Kontrol Tekniklerinden Pareto Analizi ve Cimento
Sanayiinde Bir Uygulama”, Cumhuriyet Universitesi [IBF Dergisi, Cilt 2, Say1 2, 5.152,

(http://www.cumhuriyet.edu.tr/edergi/makale/124.pdf).
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Pareto grafigi, problemin nedenlerinin goreli katkilarimi ayri ayr1 cubuklar
halinde gosteren bir grafiktir. Bu cubuklar azalan sirayla diizenlenmektedir. Problemin
siralanan nedenlerinden sadece birkagi esas nedeni gostermektedir. Bu durumda projede
yer alan kisiler bu temel sorunlari anlamaya odaklanmaktadirlar.'®® Sekil 3.8.’de pareto

grafigi ornegi yer almaktadir.

Pareto Chart of C2
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Count 18 15 5 3 3 1
Percent 40,0 33,3 11,1 6,7 6,7 2,2
Cum % 40,0 73,3 84,4 91,1 97,8 100,0

Sekil 3.8. Pareto Grafigi
Kaynak: Michael George, “Lean Six Sigma for Service”, Mc-Graw-Hill, 2003, s.287.

Sekil 3.8. bize farkh tiirdeki faturalara ait hatalarin hangi siklikla goriildiigiinii
gostermektedir. Proje takimu ilk iki siradaki hatalara odaklanmalidir, ¢iinkii bu sorunlar

¢oziildiigii zaman hatalar %80 oraninda azalmis olacaktir.

3.1.3.2.2.2.Hata tiirii ve etkileri analizi

Uriin ve siireclerdeki var olan ve potansiyel hatalara ve problemlere kars1 6nlem
almak i¢in olusturulan bir yontemdir. Bu yontem, siirecin fonksiyonu ve giivenilirligi
acisindan hatalarin etkisini ve bunlar1 Onlemenin adimlarimi saptamaya yarayan

sistematik bir yaklasimdir. Hata veya arizalarin iiriine yansimadan Onlem alinmasim

128 George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.285.
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129 Hata tiiri ve etkileri analizi tablosu, iriin, hizmet ya da

saglama hedefini giider.
siirece ait potansiyel hata tiirlerini 3 kritere gore ayiran ve 1-10 arasinda bir skala

kullanan bir tablodur."*°
1. Birseylerin kotii gitme olasilig1 (1=olas1 degil, 10=hemen hemen kesin)

2. Hatanin algilanabilirligi (1=algilanabilmesi olasi, 10=algilanabilmesi

olas1 degil)
3. Hatanin siddeti (1=az miktarda etkili, 10= son derece etkili)

Iyi planlanmig bir hata tiirii ve etkileri analizi; her hatanin sebeplerini ve
etkilerini belirler, potansiyel hatalar1 tanimlar, olasilik, siddet ve belirlenebilmeye bagl
olarak hatalarin onceligini ortaya koyar, problemlerin takibi ve diizeltici faaliyetlerin

131

uygulanmasi sathalarinda yol gosterici olur. ™ Sekil 3.9.’da hata tiirii ve etkileri analizi

yontemini uygulayabilmek icin bir isletmenin kullandig1 form 6rnegi yer almaktadir.

129 Filiz, Atilla, “Hata Tiirii ve Etkileri Analizi”,
(http://bilgiyonetimi.org/cm/pages/mkl gos.php?nt=654).

130 George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.286.
131 Filiz, Atilla, “Hata Tiirii ve Etkileri Analizi”,
(http://bilgiyonetimi.org/cm/pages/mkl gos.php?nt=654).
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= Potansiyel Hata Tirii ve Etkileri Analizi

GELISINE== e /
(PI‘OSGS FI\/IEA) FMEA No:
- SayEa:
Parga ady: Proses 5 £ Haznrlayan:
Model, yl(lar) Arag{lar): FMEA Bagla. Tarihi: FMEA Tarihi:
FMEA Eldbi:
Mevout
Proses 515 [s] Eontroller 5 Fasliyet Somnclan
Faaliyet i 1 1 a
Potansivel Hatsnm d|n Hatmn a r|R Onerilen Sormmiular, 3 ? g
Ham Potansiyal d|1 Potansiyel 5 Crmleme Saptama t 4] Faaliyetler hedefve 1 s | p
Tiirid Etkileri e |f Sebepleri 1 als Temmin Vapilan : 1t | B
t Mekanizmalan 1 m Fasliyatler 1 2|0
Sartlar k a : Elal|S$

Sekil 3.9. Proses FMEA Formunun Kullanim
Kaynak: http://gelisim.org/makaleler/fmea.pdf .

3.1.3.2.3. Veri toplama ve dogruluk araclari

Yalin Alt1 Sigma calismalarinda veri toplama ve dogruluk araglarinin
kullanilmasinin nedeni, veri toplamaya yonelik kullanilan sistemlerin 6l¢iim agisindan
dogrulugunun kontrol edilmesidir. Bu amagla genellikle Ol¢iim sistemi analizi

yontemi(Gage R&R) kullanilmaktadir.

3.1.3.2.3.1. Olciim sistemi analizi (Gage R&R)

Olgiim sistemlerinin dogrulugunu gelistirmek amaciyla bu sistemleri diizenleyen
bir yontemdir. “Tekrarlanabilirlik” bir kisinin aym 0ge iizerinde ayn1 dl¢iimleri, ayni
alet ya da aym prosediirleri kullanarak gerceklestirmesinin ayni sonuglart vermesidir.
“Yeniden tretilebilirlik” ise farkli kisilerin aym 6ge iizerinde Slgiimler yapmasi sonucu

ayni sonug¢larin alinmasidir. Bu analiz iiretim sistemlerinde kullanilan aletlerin dogru
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calisip calismadigimi ve bu aletleri kisilerin aym bicimde kullanmip kullanmadiklarini

tespit etmektedir.'*

3.1.3.2.4. Degiskenligin nicel olarak degerlendirilmesi ve tammlanmasi araclari

Yalin Alt1 Sigma caligmalarinda degiskenligi nicel olarak degerlendirmeye ve
tanimlamaya yonelik kullanilan araclardan en bilineni kontrol grafikleridir. Kontrol
grafikleri siirecin kontrol sinirlar1 icerisinde olup olmadigimi belirlemeye ve kontrol
simirlart digina cikmis olan noktalarin saptanmasina yardimer olan bir aractir. Olciim
asamasinin bu boliimiinde ayrica siirecin performansimi belirleyen, siire¢ yeterlilik ve
performans indeksleri rakamlarma bakilarak da siirecin performansina yonelik

yorumlarin yapilmasi saglanmaktadir.

3.1.3.2.4.1. Kontrol grafikleri

Istatistiksel Kalite Kontrol Grafigi, bir iiriiniin 6lciimleri veya prosesin zamana
gore kaydini gosteren, lizerinde istatistiksel kontrol limitleri olan ¢izgi grafiktir. Kontrol
grafiginin lizerinde isaretlenmis noktalar bir karakteristigin gergek Olclimleri veya
zaman igerisinde iiretildikce alman par¢a Orneklerinden oOzet istatistikler olabilir.
Kontrol grafigi siirecin varyasyonuna dayanan kontrol limitleri ve kontrol grafigini
kurmakta kullanilan tiim 6l¢timlerin ortalamasim temsil eden merkez ¢izgiye sahiptir.
Istatistiksel kontrol limitleri merkez c¢izginin ii¢ standart sapma asagisinda ve
yukarisinda yerlestirilir. Tiim prosesler varyasyona sahiptir ve bunu gosterir. Varyasyon
hataya ve diisiik kaliteye sebep olur ve bu istenen bir durum degildir. Istatistiksel
kontrol grafikleri siirec ¢iktisindaki varyasyonu gosterir ve takip eder; ve iiretim ve

siire¢ gelistirmesinde nemli bir arag olabilir.'*

132
133

George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.286.

http://www.uytes.com.tr/ipk/kontrol.html.
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3.1.3.2.4.2.Siirec yeterlilik ve performans indeksleri

Stire¢  yeterlik c¢alismalarinda  kullanilan  indekslerin  dogru  olarak
hesaplanabilmesi ve elde edilen degerlerin giivenilir olabilmesi icin bazi kosullarin

saglanmasi gerekir. Buna gore, ii¢c temel varsayim asagida oldugu gibidir. '**
3.1.3.2.4.2.1. Siire¢ potansiyel indeksi (Cp,

Stire¢ potansiyel indeksi, siire¢ standart sapmasinin, spesifikasyon smnirlar ile
iligkilendirilmesiyle olusturulur ve verilerin yayilimini inceler. Olgiimlenen bir (x)
karakteristigi igin, alt ve iist spesifikasyon simirlar1 ASS, USS olarak ve standart

sapmasi da o olarak ifade edilirse, siire¢ potansiyel indeksi,

C,=USS - ASS
60
biciminde formiile edilir.
Formiilden de goriildiigii gibi, Cp indeksi yalmizca siire¢ yayilimini analiz
eder. Cp degerinin 1’den biiyilk olmasi istenen bir durumdur. Buna karsin,
uygulamalarda C, = 1,33 durumunun olmas: Onerilir. Ayrica giivenilir sonuglar elde

edebilmek icin de, 6rnek sayisinin en az 50 olmas1 uygun olur.

3.1.3.2.4.2.2. Siire¢ performans indeksi (Cpy

Bir iiriintin kalitesinin belirlenmesinde, iiriiniin gosterdigi yayilimin incelenmesi
kadar, ortalama degerinin ne dl¢iide hedef degerde olustugunun da incelenmesi 6nemli
olur. C, indeksi ile siire¢ yayiliminin hangi diizeyde oldugunun incelenebilmesine
karsin, siirecin hedef degerde olugsma derecesi ile ilgili bilgi saglanamaz. Bu nedenle

siirecin merkezilenme durumunu degerlendiren Cpy indeksi gelistirilmistir. Bu indeks,

. { - ASS TSS- }
'y =tmin .
3 ¥ 3 o7

biciminde formiile edilir.

134 Sondiirmez, Giinay- Ozveri, Onur, “Siirec Yeterlilik Analizi Tekniklerinin Bir Tekstil isletmesinde

Uygulanmasr”, Cukurova Universitesi IIBF Sempozyum, (http://idari.cu.edu.tr/sempozyum/bil31.htm).
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3.1.3.2.4.2.3. C, indeksi

Isletmeler, tiiketici spesifikasyonlar1 icerisinde ve hedef degere en yakin
ortalamaya sahip iiriinleri tiretmeye ¢aligirlar. Siirecin sahip oldugu yayilim C, indeksi
ile incelenirken, siirecin merkezilenme durumu Cpy indeksi ile incelenebilir. Siirecin
yayitlimi ile ilgili bilgiyi C, indeksinin basarili olarak sunabilmesine karsin, siirecin
merkezilenme durumu ile ilgili bilgiyi veremez. Siirecin merkezilenme durumu C ile
incelenmesine karsin, bazi durumlarda saglikli sonuglar elde edilemez. C,y, indeksi ise,
hedef deger ile, siire¢ ortalamasi arasindaki farki temel aldigindan, siire¢ ortalamasinin

yerlesimi hakkinda daha saglikl bilgiyi saglayabilir.

Taguchi’ye gore bir iiriiniin kaliteli olmasi icin, sevkiyattan sonra o iiriiniin
toplumda neden oldugu kaybin minumum diizeyde olmasi gerekir. Hedef noktada kayip
minumum iken, hedeften sapmalar arttikca kayip artmaktadir. Hedef deger H’den sapan

degerlerin ekonomik etkisini Taguchi,
Fxy—k(x— )
biciminde ifade etmistir.

Burada k, iiretilen parca basina maliyeti ifade eder. Taguchi, hedef degerden
herhangi bir sapmanin parasal bir kayip olacagini ifade eder. Hedef degerden ne kadar
uzaklasilirsa, parasal kayip da o denli fazla olacaktir. Bu yaklasimdan hareket ederek,

ortalamanin hedef degerden sapmasini igeren formiil,
ot ot
oo (LA — ASE)

S PE IR T

seklinde gelistirilmistir.

Hem Cj, hem de C,, indeksinin yorumu C, indeksi ile aymdir. Indeks

degerlerinin 1.33’ii asmas1 durumunda siirecin yeterli oldugu soylenebilir.'*’

135 @ . . X .
Sondiirmez, Giinay- Ozveri, Onur, a.g.m.
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3.1.3.3. Analiz araclan

Analiz asamasinda kullanilan araglar proje takiminin toplayacagi verilerin
anlamli olmasin saglamakta ve temel nedenleri isaret eden modellerin kurulmasina

yardimci1 olmaktadirlar. Bu temel nedenler iyilestirme asamasinda tekrar ele alinacaktir.

3.1.3.3.1. Serpilme diyagram

Iki 6l¢iim ya da gosterge arasinda dogrusal bir iliski olup olmadigini gosteren
basit bir aractir. Girdi degiskenlerinin hedeflenen siire¢ ¢iktilartyla potansiyel olarak

baglantili olup olmadigin1 giiclii bir bicimde yansitan bir diyagramdir.

Gerekli olan durumlarda iki faktor arasindaki iliskiyi sayisallastirmak amaciyla
korelasyon analizi kullanlirken, fonksiyonel iliskiyi aragtirmak amaci i¢in ise daha ileri
bir istatistiki ara¢ olan regresyon analizi kullanmilmaktadir. Sekil 3.10.’da serpilme

diyagramiyla ilgili bir 6rnek verilmistir.

Serpilme Diyagrami
60+ [ ]
® ) ° °
)
50 ° °
)
£ °
D 40 ® ® [
=
(=]
8 °
°
30 )
)
)
20_ T T T T T T T
0 5 10 15 20 25 30
Broker Deneyimi

Sekil 3.10. Serpilme Diyagram
Kaynak: Michael George, “Lean Six Sigma for Service”, Mc-Graw-Hill, 2003, s.290.
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Sekilde gosterilen serpilme diyagramu ile iki faktor arasinda iliski olup olmadigi
sorgulanmaktadir. Bu sekle gore broker deneyimi ve ¢agr siiresi arasinda negatif bir
korelasyon oldugu goriilmektedir. Bagka bir deyisle, deneyimsiz brokerlar deneyimli

brokerlara gore konusma siiresini daha uzun tutmaktadirlar.'*®

3.1.3.3.2. Neden-sonug cizelgeleri (balik kil¢ig1 diyagram)

Neden-sonug cizelgeleri, ekiplerin sorunlarin potansiyel nedenleri hakkindaki
fikirlerini diizenlemelerine yardimci1 olan araclardir. Bu diizenleme ekiplerin, potansiyel
nedenleri gozden kacirmadiklarindan emin olmalarina ve hangi nedenleri ayrintili

olarak inceleyeceklerine karar vermelerine yardimci olur.

Sekil 3.11.’den de goriilebilecegi gibi ekibin sorun ifadesi baligin ‘“kafasinda”
verilmistir ve potansiyel nedenler de kafaya bagh ‘“kemik” dizilerindedir. En kiiciik
kemikler de bir sonraki biiyiik kemige katkida bulunan daha belirgin tiirde nedenlerdir

ve siralama boyle devam eder. 137

Yontem Malzeme Insan
Personelin egitimsiz
olmasi

Prosediirlerin
trlenmesi

_ >

Yetersiz
dokiiman

s —

Benzer problemler

igin dokiimanlann Personelin deneyimsiz

vetersizligi Sikayetlere Kars: olmas:
Miisteri Sorunlan
_—
S~
24 giin icinde
» coziilemeyen
miisteri
_— . .
Geceleri merkezde - > —— istekleri
kimsenin olmamas: Toplam giin say1s1
Sistemin 24 saat igine hafia
canh wtulmas: sonununda olmas:
Miigterilerin —_—
Cesitli
Yerlerde

Olmast

Cevre Makina Olgcum

Sekil 3.11. Balik Kil¢igi Diyagram
Kaynak: Duygu Sevi, “Alt1 Sigma Kalite Yaklasiminin isletme Maliyetlerine Etkisinin Arastirilmasi
ve Bir Uretim isletmesindeki Uygulama Sonuclarmnin irdelenmesi”, Osmangazi Universitesi Sosyal

Bilimler Enstitiisii, Isletme Boliimii Yiiksek Lisans Tezi, Eskisehir, 2006, s.38.

136 George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.290. )
7 Girenes, Sabriye Sule, “Yalin Alt1 Sigma Metodolojisi ve Uygulamasi”, Gazi Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisti, Endiistri Mithendisligi Yiiksek Lisans Tezi, Ankara, 2006, s.61.
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3.1.3.3.3. Beyin firtasi

Beyin firtinasi en basit anlatimla bir fikir iiretme ve bunun i¢in bireyleri tegvik
etme yontemidir. Beyin firtinas1 daha ¢ok diisiince yaratmak amaciyla grubun yaratici

kapasitesinden yararlanmay1 amagclar.

Ozgiil bir ortamda herkesin fikrini sdylemesi saglanir. Baslangicta fikirlerin
kaliteli olup olmadigi konusu iizerinde durulmaz. Secim olayr daha sonra

gerceklestirilir. Bu da bir oylama ile olur."®

Bir beyin firtinasi toplantisinda grup iiyeleri 4 ile 12 kisi arasinda degisir. Beyin

firtinast iki evreden olusur'™:
e (ok sayida diisiince bu diisiincenin kalitesine bakilmaksizin arastirilir.
e Daha sonra diisiincelerin (fikirlerin) kalitesi konusunda ayrim yapilir.

Beyin firtinasi teknigi analiz agsamasinda kullanildig: gibi iyilestirme asamasinda

da yararlanilan bir tekniktir.

3.1.3.3.4. Deney tasarimm

Deney sonucu iizerinde etkili olan ve bagimsiz degisken olarak adlandirilan bir
ya da birden fazla faktoriin 6nceden hazirlanmig bir plan dogrultusunda tespit edilip
idare edildigi deney tiirii deney tasarimi adin1 almaktadir. Deney tasariminda toplanan
veriler, bagimsiz degiskenin ya da birden fazla bagimsiz degiskenin birlesiminin etkisini
belirlemek icin istatistiki olarak analiz edilebilmektedir. Deney tasarimi ayrica
asagidaki degiskenleri de kapsamaktadir:

* Cevap degiskeni: Arastirilan ve basitce cevap adini alan degisken

bagimli degisken olarak adlandirilmaktadir.

* Birincil degiskenler: Etkisi olmasi muhtemel olan ve kontrol edilebilen
degiskenlerdir. Sicaklik, basing ve hiz gibi nicel olabilecegi gibi tiretim

yontemi gibi nitel de olabilir.

138 Bfil, ismail, “[sletmelerde Yonetim ve Organizasyon”, Alfgl Yayinlari, 2002, s.271.
139 Efil, ismail, “Yonetimde Kalite Cemberleri ve Uygulama Ornekleri”, Alfa Yayinlar1 1999, s.140.
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Arka plan degiskenleri: Deneyi tasarlayan kigiler tarafindan tespit

edilen, muhtemel etkisi bulunan ve sabit tutulamayan degiskenlerdir.

Deneysel hata: Herhangi bir deney durumunda degiskenlerin bir¢ogu
potansiyel olarak degiskenlik kaynagidirlar. Hicbir deney olasi
degiskenlik kaynaklarini agik¢a ortaya koymadan tasarlanamaz. Detayh
bir bicimde incelenmeyen bu degiskenler, degiskenligin ortak
nedenleriyle benzer konuma sahiptirler.140

Deneysel hata benzer test kosullar1 altinda elde edilen
gozlemlerdeki degiskenliktir. Deneye dahil degiskenler tarafindan

aciklanamayan degiskenliktir. 1l

Etkilesim: Bir faktoriin etkisinin diger faktoriin seviyesine bagl oldugu

durumdur.'*?

3.1.3.4. Iyilestirme araclar

Iyilestirme asamasmin tek amaci, tammlama asamasinda belirtilen, miisteri

ihtiyaglariyla baglantili olan hata, israf, maliyet vb. kavramlar1 yok etmek i¢in siirecte

degisikliklerin yapilmasidir. Miisteri ihtiyaglari, proje hedefleri ve arzulanan ¢oziimleri

uygulama konusunda ortaya konan ¢oziim Onerileri beyin firtinasi sonucu ortaya

ctkmakta olup TOAIK’in iyilestirme asamasinda veri olarak kullanilmaktadirlar. Yalin

ara¢lardan bir¢ogu iyilestirme asamasinda 6nemli rol oynamaktadir. 143

3.1.3.4.1. Poka yoke (hatadan sakinma)

Yalin Alt1 Sigma uygulamasiin ilk basamag miisterilere ait kritik kalite

konularim elimine etmektir. Poka Yoke bu hedefin yerine getirilmesinde kullanilan

giiclii bir ara¢ konumundadur.'**

140 Pyzdek, Thomas, a.g.e., 5.608.

141

http://www20.uludag.edu.tr/~gursakal/download/altisigmakucuksozlugu.pdf .

142 pyzdek, Thomas, a.g.e., 5.608.
143 George, Michael, “Lean Six Sigma for Service”, a.g.e., s.292.

144

George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, a.g.e., 5.206.
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Poka Yoke; isletmelerde iiretim esnasinda meydana gelebilecek arizalarin,
hatalarin, kurulumu ve kullamim kolay, cok basit yapidaki diizenekler yardimiyla
onceden tespit edilerek elimine edilmesini amaglayan bir sistemdir. Bu baglamda,
sadece sanayi isletmelerinin iiretim hatlartyla simirli kalmayan bu sisteme her giin
kullandigimiz dolma kalemlerden, bilgisayar disketlerine, otomobillerden metro

istasyonlarina kadar bir ¢cok alanda rastlanmaktadir.'*®

3.1.3.4.2. PICK tablosu

Bazen proje ekibi, sorunu iyilestirebilecegine inandigi alternatif ¢oziimler
gelistirir. Bu alternatifler cesitli sekillerde karsilastirilabilirler. En basit kargilagtirma
yontemlerinden biri PICK tablosu olusturmaktir. Bu tiir tablolarda ekibin ¢6ziim
fikirlerini uygulamak icin ne kadar caba gostereceklerini ve nasil bir getiri
bekleyeceklerini belirlemeleri gerekir. Bu analiz, hangi fikirlerin kesin olarak
uygulanmasi gerektigine, hangi fikirlerin daha ¢ok calistirma gerektirebilecegine ve

hangi fikirlerin terk edilmesi gerektigine karar verilmesine yardimci olur.'*

PICK Tablosu’nun yapisal olarak igerigi Sekil 3.12.”de gosterilmektedir.

145 Paksoy, Turan- Bay, Murat, “Tam Zamaninda Uretim Sistemlerinde Hata Onleyiciler:Poka-
Yokeler”, Selguk Universitesi, Akademik Bakis Uluslararas1 Hakemli Sosyal Bilimler E-Dergisi, s.1,
(http://www.akademikbakis.org/pdfs/10/paksoybay.doc).

146 George, Mike-Rowlands, Dave-Kastle, Bill, “Yalin Alt1 Sigma Nedir?”’, S.P.A.C. Danigmanlik,
2005, s.75.
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Sekil 3.12. PICK Tablosu
Kaynak: Mike George - Dave Rowlands - Bill Kastle, “Yalin Alti Sigma Nedir?”’, S.P.A.C.
Danigmanlik, 2005, s.75.

3.1.3.4.3. Kaizen

Kaizen Japonca’da “siirekli iyilestirme” anlamina gelmektedir. Kaizen, 6nemli
miktarda hiz ve organizasyonel enerji iireten bir siirectir. Kaizen degerin yonetilmesi ve
verimliligin arttirilmasinda giiclii bir aragtir. Ayrica, iyilestirmelerin gerceklestirilmesi
icin Kaizen c¢abalarinda siireklilik saglanmali ve tiim calisanlarin Kaizen cabasina
katilimi gergeklestirilmelidir. Sekil 3.13.’te bir Kaizen cabasina ait bir 6rnek yer
almaktadir. Takimin gosterdigi gelisme olan ¢evrim siiresinin 106 giinden 22 giine
inmesi, maliyetlerin yillik olarak 527.000 $ tutarinda disiisiine neden olmaktadir. Ayni

147

zamanda farkli sayisal kazancglar da elde edilmistir. ™" Sekil 3.13.’te isletmenin Kaizen

"7 George, Michael, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, a.g.e., 5.209.
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uygulamasi sonucunda elde edecegi kazanclar ve mevcut duruma ait bilgiler yer

almaktadir.

Mevcut Siireg
Gec¢mis Deneyimler

. Gar'anti'ta}lebi siireci i¢ . Dagutict Varis i¢in Uriin iadesi
miisteriler i¢in zamanl ve etkin Bekleme

olarak geribildirim saglama
konusunda kaynaklarini l

maksimize edememektedir. Teslim Alma

Yaklasim
e Sistemin zayif yonlerini Siireg
belirlemek(SWOT Analizi) Déniisii
® Anahtar siire¢ ¢iktilarini
tanimlamak ve 6nem sirasina
gore diizenlemek

® Anabhtar siire¢ konularma 106 giin
yonelik yiiksek seviyede

stratejiler tasarlamak(Beyin Hedeflenen Siirec

Firtinasi)

® Anabhtar siire¢ ¢iktilarina Dagitict iade

yonelik hareket plani olusturmak
e Faaliyetlerin bitirilip
stirdiiriildiigiine dair kontrol Teslim Alma
yontemleri olusturmak(Gantt
Tablosu) Stire¢ Doniisii
e Siire¢ Akis Haritas1
olusturmak

y

22 giin

Sekil 3.13. Kaizen Cabasinin Sagladig1 Kazanclar

Kaynak: Michael George, “Lean Six Sigma:Combining Six Sigma Quality with Lean Speed”, Mc-
Graw-Hill, 2002, s.209.

3.1.3.44.5S

5S, bes adimdan olugan, amaci “¢alisma ortaminin organizasyonu ve israfin yok
edilmesine yardimci olmak” olan, son derece basit ve biitiin yalinlastirma / yeniden
yapilandirma c¢aligmalarinin merkezinde yer alan bir yontemdir. Bu teknik Japonya’ da
uzun zamandir kullanilmaktadir. Japon kullanicilar sunu diisiinmektedirler, 5S sadece
fiziksel cevrenin gelismesi icin kullanilmamaktadir. Ayni1 zamanda toplam kalite
yonetimi (TQM ) siireclerini gelistirmek icin kullanilan bir tekniktir. Bir¢ok giinliik

problem bu teknik sayesinde ¢oziime kavusturulmaktadir. 5S, organizasyon igerisinde
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kaliteli bir ¢cevre kurmak ve bunu korumak icin kullanilan bir tekniktir. Bu Japonca 5
kelimeden olugmus bir yap1 olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bunlar; seiri, seiton, seiso,
seiketsu ve shitsuke. Tablo 3.1.’de bu 5 kelimenin Japonca, Ingilizce ve Tiirkge

karsiliklart verilmistir.

Tablo 3.1. 5S ve Karsiliklar

Japonca Ingilizce Tiirkce
Seiri Sort Smiflandir
Seiton Set in Order/Straighten Sirala/Diizenle
Seiso Shine/Sweep Sil/ Temizle
Seiketsu Standardize Standartlastir
Shitsuke Sustain/Self-discipline Sahiplen/Sistemi Koru

Kaynak: Serkut Siitciioglu - Vedat Yenen, “5S’in Onemi ve Bir Firmada Uygulanmasr”, Istanbul
Ticaret Universitesi,
(http://www.gfdturkiye.org/frames/B%C4%B0OLD %C4%B0OR % C4%BOLER/KFG24-
Vedat%20Zeki%20Yenen-5S.pdf).

Smiflandirma, is ortaminda bulunan gerekli ve gereksiz malzemelerin ayrigtirtlmasidir.
Temelde neyin gerekli neyin gereksiz olduguna karar vermek ve ona gore diizenleme

adimini se¢mek icindir.

Diizenleme, “her seye tek yer ve her sey kendi yerinde" seklindedir. Yani her malzeme
i¢in sadece bir yer ayrilmali, bu yer herkes tarafindan bilinmeli ve malzeme belirlenen
yerinden alinmali, yerine konulmalidir. Diizenleme, stoklama fonksiyonunu igerir ve

“neyi, nereye, ne kadar koymal1?” sorularina yanit arar.

Temizlik, isyerindeki toz, kir ve artiklar; verimsizlik, hatali iiriin ve is kazasi
kaynagidir. Temizleme, basit anlamda cevrenin kirden arindirilmasidir. Amag: tertemiz
bir alan yaratmak ve verimsizligi en aza indirmektir. Ciinkii toz, kir ve artiklar,
dagmikligin, disiplinsizligin, verimsizligin, hatali tiretimin ve is kazalarinin kaynagidir.
Her insan giinliik yasantisin1 gegirdigi, calisma ve yasama alanlarim1 kendi sagligi

acisindan temiz tutma aliskanligimi kazanmak zorundadir.
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Standartlastirma; siniflandirma, diizenleme ve temizlik asamalarinda elde edilen
kazanimlarin korunmasi icindir. Bu asamada elde edilen kazanimlarin siirdiiriilmesi i¢in

gerekli sistemler olusturulur, yani standart hale getirilir.

Disiplin, tiim personelin 5S°’i aliskanlik olarak benimsemelerine yonelik yontemlerin
gelistirilmesini kapsar. Burada gorev yoneticilere diismektedir. Yoneticiler, 5S’in neden

onemli oldugunu calisanlara anlatmalidirlar. 148

3.1.3.5. Kontrol araclari

Kontrol asamasinin amaci, ekibin elde ettigi getirilerin kalic1 olmasini
saglamaktir. Bu da, bundan sonra islerin farkli sekillerde yapilabilmesine yardimci
olabilecek prosediirlerin ve is talimatlarinin olusturulmasi anlamina gelir. Bu asamada

yapilacaklar sunlardir'®:

® Yeni, iyilestirilmis prosediirleri belgelendirmek ve herkesi egitmek,
® Anahtar “hayat belirtilerini” izlemek icin prosediirler gelistirmek,
e Siirmekte olan yonetim islerini, siire¢ sahibine aktarmak,

¢ Projenin belgelendirilmesini tamamlamak.

3.1.3.5.1. Kontrol grafikleri

Kontrol asamasinda en yaygin olarak kullanilan ara¢ kontrol grafikleridir.
Kontrol grafikleri, fazlasiyla yiiklenmis bir zaman serisi grafigi olarak
diisiiniilebilmektedir.”™® Kontrol grafiklerinin en 6nemli yarari iiretim siirecinin
gelistirilmesidir. Bir¢ok iiretim siireci, istatistiksel anlamda kontrol altinda islemez.
Bunun sonucu olarak da kontrol grafiklerinin siirekli ve dikkatli kullanimu,
degiskenligin kaynaklar1 belirlenebilir nedenlerini ortaya koyacaktir. Uretim siirecinden

bu nedenlerin kaldirilmast durumunda degiskenlik 6nemli Olciide azaltilarak siirec

148 Siitciioglu, Serkut-Yenen, Vedat, “5S’in Onemi ve Bir Firmada Uygulanmasy”, istanbul Ticaret

Universitesi, (http://www.gfdturkiye.org/frames/B %C4%B0LD%C4%BOR %C4%BOLER/KFG24-
Vedat%20Zeki%20Yenen-5S.pdf).

%9 Girenes, Sabriye Sule, a.g.e., s.65.

150 George, Mike-Rowlands, Dave-Kastle, Bill, a.g.e., s.79.
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gelistirilebilir. Kontrol grafikleri, verimliligin gelistirilmesinde ispatlanmis bir tekniktir
ve bu grafikler hatali birimlerin iiretiminden kag¢inmamizda etkin olurlar.”" Sekil

3.14.’te 6rnek bir kontrol grafigi yer almaktadir.

Alu Sigma Oncesi Alt1 Sigma Evresi Kontrol

300 i

200 ' |

oo MIA 1 ] ..

100 LA/l L A Wb L UstKontrol Limiti=72.72
AT W R L L o \ips  Ortalama=20.47

0 T RS T Al Kontrol Limiti=-31.78*

0 100 200

Sekil 3.14. Kontrol Grafigi
Kaynak: Mike George - Dave Rowlands - Bill Kastle, “Yalin Alt1 Sigma Nedir?”, S.P.A.C.
Danigmanlik, 2005, s.79.
(* Alt Kontrol Limiti “0” olarak kabul edilebilir.)

Sekil 3.14.’teki oOrnekte goriildiigii gibi kontrol grafikleri de zaman serisi
grafikleri gibi verileri toplandiklar sirayla gosterirler. Noktalar ortalama deger iizerinde
cizilmis bir merkez ¢izgisi etrafinda iglenir. Ortalamanin iistiindeki ve altindaki cizgilere
“kontrol smir1” adi verilir.'>> Bu sinirlar, alt kontrol limiti(LSL) ve iist kontrol
limiti(USL) olarak adlandirilirlar. Eger siire¢ kontrol altindaysa, 6rneklem noktalarinin
hemen tiimii bu iki cizginin arasma diisecektir."”®> Simrlarin disma giden noktalar
arastirilmasi gereken birseylerin olduguna isaret etmekte olup, siirecin kontrol disinda

oldugunu ifade etmektedir.
Bu asamada yaygin olarak kullanilan diger araclar'*;

e Akis diyagramlari,

5! Giirsakal, Necmi, “Bilgisayar Uygulamah istatistik 27, Alfa Yayinlari, Mart 2002, 5.429.
152 George, Mike-Rowlands, Dave-Kastle, Bill, a.g.e., s.79.

'3 Giirsakal, Necmi, “Bilgisayar Uygulamah istatistik 2, a.g.e., s.431.

'3 Girenes, Sabriye Sule, a.g.e., s.66.
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e Oncesi ve sonrasm kontrol i¢in frekans dagilimi, pareto vb. Kartlar,
e Standardizasyondur.

Yalin Alt: Sigma metodolojisinde TOAIK asamalarinda yaygin olarak kullanilan

araclar Tablo 3.2. vasitasiyla gosterilmektedir.

93



Tablo 3.2. Yalin Alt1 Sigma TOAIK Araclar

Proje Asamalari

Yalin Alt1 Sigma Araclari

TANIMLAMA

Proje Se¢cme Araclari

Stire¢ Akis Haritas1

Proje Tanimlama Formu
SIPOC

Deger Yaratmayan Faaliyetlerin
Analizi

Miisterinin Sesi (VOC) Analizi
Kalite Fonksiyon Yayilimi

OLCME

Operasyonel Tanimlamalar
Veri Toplama Plan1

Pareto Analizi

Histogram

Ol¢iim Sistemleri Analizi
Kontrol Grafigi

Siire¢ Doniis Verimliligi
Siire¢ Yeterliligi

ANALIZ

Pareto Analizi

Neden-Sonug¢ Diyagrami

Beyin Firtinasi

Temel Istatistiki Araclar

Zaman Tuzag1 Analizi

Hata Tiirii ve Etkileri Analizi(FMEA)
Regresyon Analizi

ANOVA

IYILESTIRME

Beyin Firtinasi

Kiyaslama

Siireg Akis lyilestirmesi

Kaizen

Poka-Yoke

Hata Tiirii ve Etkileri Analizi(FMEA)
Coziim Se¢me Matrisi

KONTROL

Kontrol Grafikleri

Standart Operasyon Prosediirleri
Egitim Plam

Uygulama Plani

Hata Onleme

Siire¢ Kontrol Planlari

Proje Yenileme

Kaynak: Michael George, “Lean Six Sigma for Service””, Mc-Graw-Hill, 2003, s.274.
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3.1.4. Yalin Alt1 Sigma’da Kullanilan Terimler

Yalin Alt1  Sigma c¢alismalarinda baz1 sozciik veya terimler sikga

kullanilmaktadir. En yaygin olarak kullanilan terimler asagida kisaca aglklanacaktnr.155

3.1.4.1. WIP (work-in-process-siirmekte olan is)

WIP, resmi olarak siiren ve heniiz tamamlanmamis olan is miktaridir. Bu is,
miigteri istekleri, isleme alinacak cekler, yanitlanmasi gereken telefon cagrilari,
tamamlanmas1 gereken raporlar, yanitlanacak e-posta iletileri, monte edilmesi gereken

bir y18in parca vb. gibi cok cesitli seyler olabilir.

3.1.4.2. Toplam siire ve siirec hiz1

Toplam siire, siparis verildikten sonra hizmet veya iiriintin teslim edilmesinin ne
kadar siirdiigii anlamina gelir. “Little Yasas1” adli basit bir denklem sayesinde toplam

stirenin fazla olmasinin nedenini anlamak kolaylagsmaktadir.

Toplam Siire = Siirmekte olan is miktari(WIP)

Ortalama Tamamlanma Hiz1

Toplam siire, bir isin siire¢ i¢inde en bastan en sona kadar c¢evrimi
tamamlanmasi i¢in gecen siiredir. Tamamlanma hizi, verilen herhangi bir siire icinde

(glin, hafta, ay) kag is 68esinin tamamlandigin1 gosterir.

3.1.4.3. Deger eklenmis ve deger eklenmemis isler(israf)

Her siirecte miisterilerin goziinde deger katan bazi isler vardir. Ayrica her
siirecte miisterinin, segme sansi oldugunda para 6dememeyi tercih edebilecegi deger
eklenmemis isler de vardir. Yalin Alti Sigma’nin amaci, miimkiin oldugu kadar cok
israft ortadan kaldirmaktir. Ciinkii ne kadar ¢ok israf olursa siire¢ i¢inde o kadar ¢ok

gecikme olur.

155 George, Mike-Rowlands, Dave-Kastle, Bill, a.g.e., s.45.
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3.1.4.4. Siire¢ verimi

Yukarida bahsedilen deger eklenmis siirenin yani miisterilerin satin almak {izere
olduklar1 iirlin ve hizmetleri olusturmak i¢in gerekli oldugunu diisiindiikleri islerin
toplam siireye oranlanmasiyla siire¢ ¢evrim verimi hesaplanmaktadir. Siire¢ ¢evrim
verimi, masraflarin azaltilmas1 potansiyelinin Olciilmesini saglar. Siire¢ c¢evrim

veriminin hesaplanma formiilii su sekildedir:

Stire¢ Cevrim Verimi = Deger Eklenmis Siire

Toplam Siire

32. YALIN ALTI SIGMA’NIN LOJISTIK ISLETMELERINDE
UYGULANMASI

Yalin Alt1 Sigma basta iiretim sektorii olmak iizere giiniimiizde hizmet sektorii
de dahil olmak {iizere bir¢ok isletme tarafindan uygulanan bir yonetim sistemi haline
gelmistir. Glinlimiiziin popiiler ve gelisme potansiyeli olan lojistik sektorii i¢in miisteri
memnuniyetinin saglanmasi ve hiz faktorii 6nemli kavramlardir. Yalin Alt1 Sigma da
stireclere istatistiksel tekniklerle hiz kazandirmakta, gereksiz olan faaliyetlerin elimine
edilmesi yoniinde calismalar yiiriitmekte oldugundan, lojistik sektoriinde uygulanmasi
igletmelere katkilar saglamaktadir. Bu bolimde Yalin Alt Sigma’nin, calismanin
konusunu olusturan lojistik sektoriinde uygulanabilirligi konusunda bilgilere yer

verilmektedir.

3.2.1. Alt1 Sigma ve Lojistik iliskisi

Alt1 Sigma’nin temel felsefesi olan degiskenligin azaltilmasi, lojistik isletmeleri
icin son derece Onemli bir kavramdir. Lojistik stoklarin yonetilmesiyle, stoklarin
yonetilmesi de degiskenligin yonetilmesiyle iliskili olan konulardir. Degisik stok tiirleri
incelendiginde, is siireci ve tedarik zinciri boyunca stoklarin nasil yonetildigi konusunda

degiskenligin 6nemli bir rol oynadig1 agikga goriilebilmektedir.
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Ornegin giivenlik ya da tampon stoklar1 belirsizliklere kars1 tutulmaktadirlar.
Giivenlik stoklari; tedarikgi kalitesindeki degiskenlik, tasima giivenilirligi, iiretim siire¢
kapasitesi ve miisteri talep modelleri gibi sorunlardan kaginmak amaciyla isletmeler
tarafindan tutulmaktadirlar. Bagka bir deyisle, tedarik¢iden miisteriye kadar uzanan
stirecteki degiskenlik anlasilabilir ve kontrol edilebilirse giivenlik stoklarina duyulan

baglilik azaltilabilir.

3.2.2. Yalin Diisiince ve Lojistik Tliskisi

Yalin Diigiince’nin lojistik isletmeleri iizerinde ¢ok Onemli bir etkisi
bulunmaktadir. Yalin felsefenin en belirgin hatasi sadece iiretim sektoriinde uygulama
alam1 bulmasidir. Yalin Diisiince’nin hedefi, israflar1 elimine etmek, {iiretimi
tamamlanmak iizere stokta bekleyen mallarin miktarinin azaltilmasi ve sirasiyla siireg
ve iiretime ait teslim siirelerini azaltmak ve son olarak da tedarik zinciri hizin1 ve akigin
artirmaktir. Yalin Diisiince’nin lojistik isletmeleri i¢in 6nem teskil eden bir bagka
Oonemli kiiltiirel eleman1 da “toplam maliyet” kavramidir. Yalin Diisiince uygulayicilari,
tek basina maliyet faktorleri olan tasima ve depolamaya odaklanmak yerine, toplam
maliyet iizerine odaklanmaktadirlar. Bircok isletmede toplam lojistik maliyetlerinde,
stok bulundurma maliyeti %15-40 arasinda degisen oranlara sahipken, toplam
maliyetlere dayanarak kararlar vermek lojistik isletmeleri icin etkileyici sonuglar

dogurmaktadur. '*°

3.2.3. Lojistik Koprii Modeli

Hem Yalin Diisiince hem de Alt1 Sigma lojistik sektoriine etkili araclar
sunmaktadirlar. Bu disiplinler ve araclar, organizasyonlara israflar ve verimsizlikler
konulartyla miicadele etme hususunda yol gostermektedirler. Yalin Diisiince ve Alti
Sigma araglar1 ¢ok giiclii olmalarina ragmen, Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma’nin lojistik
sektoriinde isleyisi konusunda onemli bir fikir degisimine ihtiya¢ duyulmaktadir.
Oncelikle “toplam lojistik maliyetleri” kavramina dayali olarak kararlar olusturulmalh

ve ikinci olarak da israflarin elimine edilmesi konusunda cesaretli davranilmalidir.

156 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, “Lean Six Sigma Logistics”, J.Ross Publishing, 2005, s.4.
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Oysa, organizasyonel normlar, geleneksel yonetim anlayisi ve muhasebe finansman
yontemleri “toplam maliyet” kavramiyla miicadele etmekte olup, israflarin olusumu

konusunda dogal egilimleri siirdiirmeye devam etmektedirler.

Lojistik Koprii Modeli, Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma prensiplerine dayali olarak
olusturulan lojistik stratejisinin tasarimi ve uygulanmasina ait bir modeldir. Lojistik
Koprii Modeli, lojistik profesyonelleri i¢in yon gosteren bir pusula niteligindedir.
Giiniimiiz kosullarinda lojistik konularina ait zorluklar ve siiregelen basarilarin devami
konusunda rota belirlenmesi gibi kritik noktalar i¢in yol haritas1 ve kavrama yetenegi
sunmaktadir. Oncelikle tedarikgilerle siirecler konusunda koprii kurulmali, daha sonra
miigterilere de siirecler aktarilarak koprii kurulmasi saglanmalidir. Bahsedilen
gereklilikler saglanirken, aynm1 zamanda rekabetci giicler ve tedarikgiler tarafindan
maliyetlerin diisiiriilmesi ve pazar paymnin artirilmasi i¢in yapilan baskilar da g6z oniine
alimalidir.

Lojistik Koprii Modeli, lojistik sektoriinde Yalin Alt1 Sigma’min 3 adet

prensipten olustugunu dgretmektedir. Bu prensipler sunlardir’:

* Lojistik Akist
* Lojistik Giig
* Lojistik Disiplini

Lojistik Koprii Modeli’nin prensipleri Sekil 3.15.’te gosterilmektedir.

Lojistik Koprii Modeli

Akis Giig Disiplin

Sekil 3.15. Lojistik Koprii Modeli

Kaynak: Thomas Goldsby - Robert Martichenko, “Lean Six Sigma Logistics”, J.Ross Publishing, 2005,
s.7.

157 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.7.
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Lojistik Akisi: Organizasyon icinde gerceklesen akisi kavramak biiyiik
onem tasimaktadir. Akisin 3 6nemli elemani, deger akisi, bilgi akis1 ve
finansal akistir. Bu 3 odak nokta taktiksel alan olup, akista deger artisi

saglamak i¢in derinlemesine inceleme gerektirmektedir.

Lojistik Gii¢c: Miisterilere etkili bir bicimde hizmet sunabilmek igin,
lojistik sistemin giiglii olmast gerekmektedir. Miisterinin beklentisi
nedir? Lojistik sistemin giicii nedir? Miisteri beklentileriyle sistemin
giicli arasindaki fark ne kadardir? Bu sorular yanit bekleyen sorulardir.
Bu cevaplan elde etmek icgin, miisteri beklentileri taninmali ve gii¢
sistemi tanmimlanmalidir. Lojistik K&prii Modeli 6ngoriisel, kararhi ve
goriiniir  6zelliklere sahip olan giiglii  bir lojistik  sistemini

tanimlamaktadir.

Lojistik Disiplini: Lojistik, insanlar ve siirecler tarafindan yiiriitiilen bir
sistemdir. Yalin Diisiince ve Alt1 Sigma’nmin &grettikleri dogrultusunda,
sirketler belli standartlara sahip olmali, bu standartlarla diizenli olarak
kars1 kars1 gelmeli ve lojistik sistemden israflar1 elimine ederken gelisim
icin siirekli olarak gayret gosterilmelidirler. Disiplin kavramina, herhangi
bir Yalin Alt1 Sigma girisiminin planlama ve uygulama asamalarinda
ihtiya¢ duyulmaktadir. Daha da 6nemlisi, herhangi bir 6nemli iyilestirme
s6z konusu oldugunda da disiplin kavrami devreye girmektedir. Lojistik
Koprii Modeli lojistik disiplinini, isbirligi gerektiren, sistemi optimize

eden ve israflari elimine eden bir kavram olarak nitelendirmektedir. >

3.2.4. Lojistik Maliyetleri ve Lojistik Israflar1

Lojistik sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin katlanmak zorunda olduklari

birtakim maliyetler s6z konusudur. Bu maliyetlerin en yiiksek payini tasima maliyetleri

ve daha sonra stok maliyetleri almaktadir. Ayn1 zamanda Yalin Al Sigma

metodolojisinin temel amaglarindan biri olan israflarin elimine edilmesi konusu lojistik

igletmeleri i¢cin de onem tasimaktadir. Bu amacla caligmanin bu boliimiinde 6ncelikle

158 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.69.
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kisaca lojistik maliyetlerinden bahsedilmekte olup, daha sonra lojistik isletmelerinde

goriilen israf tiirlerine ayrintili olarak yer verilmektedir.

3.2.4.1. Lojistik maliyetleri

Lojistik maliyetleri, mallarin tedarik edilmesinden depolamaya, tagimacilik ve
bilgi sistemlerine kadar tiim lojistik siirecleri icine alan masraflar1 kapsamaktadir.'”
Lojistik  faaliyetlere iliskin maliyet birimleri analiz  edildiginde tasima
maliyetlerinin toplam igindeki yeri dikkat c¢ekmektedir. Isletme yonetiminde

lojistik maliyetlerinin analizi Tablo 3.3. yardimiyla su sekilde verilmektedir'*:

Tablo 3.3. Lojistik Maliyetleri

Lojistik Maliyetleri Oran
Tasima Maliyetleri 9%50-65
Envanter ve Malzeme Ellecleme Maliyetleri 9%20-35
Isletme Yerlesim Tasarimi ( depo ve dagitim merkezlerinin planlanmasi ve %10
yonetimi) Maliyetleri
fletisim ve Bilgi (talep tahminleri, siparis siirecleri, iiretim programlama) %5
Maliyetleri

Kaynak: http://www.bilgisite.com/kitaplik/lojistik/log Lhtm .

Diinya Bankasi’nin yaptigi bir caligmaya gore toplam lojistik maliyetleri
gelismis iilkelerde Gayri Safi Milli Hasila’nin yiizde 10’u civarindayken gelismekte
olan iilkelerde yiizde 30’lara kadar c¢iktigi goriilmektedir. Tiirkiye’de isletmelerin
lojistik maliyetleri arasinda biiyiik farklar goziikkmektedir. Hizli tikketim mallar iireten
igletmelerin maliyetleri, cirolariin yiizde 5’1 civarindayken, iiretim isletmelerinde bu
oran, yiizde 20’lere, diger sektorlerde ve KOBI’lerde bu oran ¢ok daha yiikseklere
cikmaktadir.

159 http://www.muhasebedergisi.com/maliyet-muhasebesi/lojistik-maliyetler.html .

160 hitp://www.bilgisite.com/kitaplik/lojistik/log_Lhtm .
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Lojistik siireclerinin daha iyi tasarlanmasi, yonetilmesi ve iyilestirilmesi sadece
maliyetleri azaltic1 bir etki yapmamakta, ayn1 zamanda hizmet seviyesini ve miisteriye
erisim hizim arttirarak gelirleri de arttirmaktadir. Rekabetin arttii, kar ile zarar
arasindaki c¢izginin inceldigi giiniimiizde lojistik siireglerinin tasarimi, yonetimi ve
iyilestirilmesi hem sirketlerin rekabet giicii hem de Tiirkiye icin c¢ok biiyiik 6nem

tasimaktadir.'®!

3.2.4.2. Laojistik israflar

Kaynaklar kiigiik veya biiyiik herhangi bir seyi basarmak i¢in gereklidirler fakat
kaynaklarmn verimsiz kullanimiyla, yanlis kaynaklarin kullanilmasiyla ya da kaynaklarin
yanhs c¢iktilara yonlendirilmesiyle problemler ortaya ¢ikmaktadir. Bu drneklerin herbiri
birer israf kaynagidir. Bunun sonucunda, artan maliyetlere maruz kalinmakta, insanlarin
zamani bos yere tiikenmekte, deger yaratilmasi ve bilyiime icin ortaya cikan firsatlar

kacirilmakta ve miisteriler tatmin edilememektedir.

Uretimde varolan israflar konusunda bir¢ok sey yazilip konusulmasina ragmen,
lojistikteki israflar konusuna olduk¢a az deginilmektedir. Lojistikteki israflar sirketin
diger fonksiyonel alanlarinda oldugu kadar yaygindir. Buna ragmen lojistik faaliyetlerin
kapsamin1 yansitacak kadar goriiniir halde degildirler. Baz1 goriislerce lojistige ait
iglerin %80’ininden fazlasinin denetim alan1 disinda oldugu ve lojistik i¢in saglam
stireclerin gelistirilmesi gerekliligi ileri siirlilmektedir.

Lojistikte israf kaynaklar1 su kavramlari igermektedir162:
e Stok
e Tasima
¢ Alan ve Tesisler(Depolama)

¢ Paketleme

¢ YOnetim

161 Tan, Baris, “Isletme Stratejisi”’, Capital Dergisi, 1 Nisan 2004,
(http://www.capital.com.tr/haber.aspx?HBR_KOD=169).
t62 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.14.
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. Bilg

3.2.4.2.1. Stok israflari

Lojistik, stogun hareket halinde olup olmamasina, islenmis durumda, siireg
durumunda ya da bitmis durumda olup olmamasina bakilmaksizin stogun
yonetilmesiyle ilgili olan bir kavramdir. Herhangi bir seyi satabilmek icin stogun
bulundurulmasina ihtiya¢ duyulmaktadir. Bir iiriin elde bulunmadik¢a ya da belirli bir
stire zarfinda iiretilebilecek konumda olmadikga, elbette ki miisteriye hizmet sunulmasi
konusunda verilen taahhiit gerceklesememis olacaktir. Bu yiizden stok bulundurma
zorunlulugu, miisgterinin iiriinii  istedigi zaman ve yerde elde edebilmesini

saglamaktadir. 163

Stok bulundurulmasi, cesitli maliyetlerin ortaya c¢ikmasina sebep olur. Buna
karsiik diretim hizinin diizgiin yiriitiilmesi ve miisteri isteklerinin zamaninda
karsilanmas: ile saglanan miisteri memnuniyeti de Snemli avantajlar saglar. Boyle
olunca da stok yonetimi isletmelerin {iiretim politikalarinda ©nemli bir yer tutar.
Isletme yoneticileri stoklama politikasini isletme sartlar1 ve olanaklarina, piyasa hareket
ve kosullarina uygun olarak saptamak gibi hassas bir gorev ve sorumluluk iistlenmis

olmaktadirlar.'®

Bu nedenle stok yonetimi, en temel lojistik faaliyetlerden biridir. Stok yonetimi,
stok maliyetiyle, miisteri hizmetlerini tam anlamiyla saglamak icin gerekli stok miktari

arasindaki dengeyi saglamakla yiikiimliidiir.'®

Stok bulundurma maliyetleri, depolama giderleri, 1sitma-aydinlatma giderleri,
sigorta giderleri ile elde bulundurulacak mallarin bozulmasi veya modasinin gecmesinin

yaratabilecegi giderlerdir. Stok miktar1 arttik¢a bu giderler de artar,'%

Stok bulundurma maliyetlerinin yillik tutarlarini belirleyebilmek igin gerekli

olan elemanlar asagidaki formiil yardimiyla gosterilmektedir:

163 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.19.

' Filiz, Atilla, “Lojistik ve Stok Yonetimi”,
(http://www.bilgiyonetimi.org/cm/pages/mkl_gos.php?nt=549).

165 Baki, Birdogan, a.g.e., s.22.

166 Ceylan, Ali, “[sletmelerde Finansal Yonetim”, Ekin Kitabevi, 2003, s.272.
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Yillik Stok Bulundurma Maliyeti = Ortalama Stok x Birim Maliyet x Stok

Bulundurma Maliyeti Yiizdesi

Sekil 3.16.°da ise stok bulundurma maliyetine ait olan maliyetler yer

almaktadir.'®’

Sermaye 4{ Stok Yatirimu |
Maliyetleri

Sigorta |

Stok Hizmet -

Maliyetleri Vergiler |

Eskime |

Stok Hasar |
Bulundurma Stok Risk
Maliyetleri Maliyetleri

aliyetleri y Calinma |

Yer Degistirme Maliyetleri |

Fabrika Depolar1 |

Depo Alam Genel Depolar |
Maliyetleri

Kiralanmig Depolar |

Isletmeye Ait Depolar |

Sekil 3.16. Stok Bulundurma Maliyetlerine Dahil Olan Maliyetler

Kaynak: Thomas Goldsby - Robert Martichenko, “Lean Six Sigma Logistics”, J.Ross Publishing, 2005,
s.24.

Ozellikle lojistik isletmelerinde oncelikle, stok tutmaya gercekten neden olan
sebepler tespit edilmeli, daha sonra en az miktarda stokla satislarin nasil maksimize

edilecegi konusu iizerinde ¢alisilmalidir. Tedarik kaynaklarindan daha kiiciik miktarlar

167 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.23.
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halinde talebin karsilanmasi saglanarak stok devir hizinin artmasi gerceklesmis

olmaktadr.'®®

Stok Devir Hizi, isletmenin stoklarini yilda ne kadar bir siire i¢inde iiretim
faaliyetlerinde tiikettigini veya satig hasilatina doniistiirdiigiiniin bir gostergesidir. Stok
Devir Hiz1 stoklarin belirli bir donemde (genellikle 1 yil) ka¢ defa yenilendiginin bir

gostergesidir. Asagidaki formiil yardimiyla gosterilmektedir:
Stok Devir Hiz1 = Satilan Malin Maliyeti / Ortalama Stok

Stok Devir Hizi, isletmelerin faaliyet becerilerine yonelik bir oran olup, diisiik
Stok Devir Hiz1 satig politikalarindaki hatalar, yiiksek emniyet stogu tutma ihtiyaci, stok
seviyelerindeki dengesizlikler gibi sebeplerden; yiiksekligi ise stok politikalariin dogru
ve yerinde uygulanmasi, tiretim-stok seviyesi arasinda kurulan dengenin basaris1 ve

isletmenin siparise yonelik iiretim yapmasi gibi sebeplerden kaynaklanabilir.'®

3.2.4.2.2. Tasima israflari

Stok gibi tasima da lojistikte zorunlu olan bir faaliyettir. Tasima, iiriiniin bir
yerde iiretilip bagka bir yerde tiiketilmesini miimkiin kilan, cografik boliimler arasindaki
uzakhig1 azaltan temel bir faaliyettir.'” Diger bir ifadeyle tasima, hem tedarik¢iden
fabrikaya, fabrikadan depoya, depodan depoya tasimayr hem de depodan miisteriye

teslimati igerir. 7

Lojistik maliyetlerinin icinde, en 6nemli maliyet kalemlerinden biri de tasima
maliyetleridir. Yiikleme ve bosaltma siireleri, yiikleme yerine aracin erisim mesafesi
tasima maliyetlerini etkilemektedir. Yiikleme icin beklemeler, yiikleme islemenin uzun
zaman almasi, aracin yiikkleme yerine uzak mesafelerden bos olarak yonlendirilmesi
dolayli da olsa sonugta tasima maliyetleri icinde olmaktadir. Standart palet veya

konteyner olmasi ellecleme maliyetlerini diisiiriirken, kiiciik standart olmayan yiiklerin

168 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.25. .
19 yurdakul, Mustafa- I¢, Yusuf Tansel, “Tiirk Otomo}iv Firmalarmimn Perfot:mans Ol¢iimii ve
Analizine Yonelik TOPSIS Yontemini Kullanan Bir Ornek Caliyma”, Gazi Universitesi Miih. Mim.

Fak. Dergisi, Cilt 18, No 1, 2003, s. 4, (http://www.mmf.gazi.edu.tr/journal/2003 1/1-18.pdf).
170 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.27.

17! Baki, Birdogan, a.g.e., s.22.
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olmas1 ellecleme siiresi ve yiikleme planinin olugmasinda zorluklarn ortaya

cikarmaktadir. 172

Bu sorunlart asmada Alti Sigma girisimlerinin hedefi, mallarin taginmasi ic¢in
gerekli olan ortalama siireyi minimize etmek ve bu ortalama cevresinde gerceklesen
degiskenligi azaltmak olabilmektedir. Sekil 3.17.°deki grafikler ortalama siirenin
azaltilmas1 gerektigini, ayn1 zamanda da olaylarin sikligimin bu yeni ortalama
cevresinde olmasi gerektigini gostermektedir. Grafikteki dagilim egrisi tam olarak
normal ya da ¢an egrisi seklinde dagilima sahip degildir. Daha ¢ok belirli bir minimum
noktanin (1 giin) oldugu ve acik uclu sag kuyrugun bulundugu bir grafiktir. Ozellikle,
frekans dagiliminin sag kuyrugunun bulundugu kisim yani transit siiresinin ortalamay1
astig1 olaylar tizerinde durmak gereklidir. Birinci dagilimda gosterildigi gibi, ortalamay1
asan uzun transit siireleri ile ilgili olan gozlemlere dikkat edilmesi gerekmektedir. Bu
ornekler, teslimatlarin geciktigini ve miisterilere hizmet verebilme konusundaki giivenin
kaybedilmesine neden olundugunu, bunlarin da giivensizlige karsi daha fazla stogun

tutulmasina yol actigin1 gostermektedir.

Tasima, iiriintin bir yerde iiretilip baska bir yerde satilmasi i¢in gerekli olan giicii
destekleyen bir faaliyet iken, bircok igletmenin tasima varliklarin1 dagittigr ve kullandig
alanlarda dogal israflar mevcuttur. Israfa, tasima talebini karsilamak icin daha fazla
varliga sahip olunmasi ve mevcut varliklarin verimsiz bir bicimde kullanilmasi
durumlarinda rastlanmaktadir. Verimsizlik ve israf, ekipmanlarin, operatorlerin ve
tasima operasyonlarinda yer alan diger kisith kaynaklarin verimsiz bir bicimde

kullanilmasindan kaynaklanmaktadir. 173

Sekil 3.17.’de tasima siiresinin azaltilmas1 gerektigini gosteren iki adet grafik
ornegi yer almaktadir. Burada transit siiresi temsili olarak verilmistir. Mevcut durumda
ortalama transit siiresi 3 giin olarak gerceklesirken, hedef bu siirenin 2,5 giine

indirgenmesidir.

172 Canci, Metin, “Lojistikte Tasimaciik Maliyetleri’’, Diinya Gazetesi,

(http://www.ortakpayda.com/articles.php?ID=7319).
173 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.28.
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Ortalama Transit Siiresi Ortalama Transit Siiresi

1giin 3 giin 1giin 2,5 giin

Sekil 3.17. Hedef Daha Hizl ve Daha Giivenilir Bir Tasima Sistemi
Kaynak: Thomas Goldsby - Robert Martichenko, “Lean Six Sigma Logistics”, J.Ross Publishing, 2005,
s.27.

3.2.4.2.3. Alan ve tesisler(depolama) israflari

Depolamanin temel gorevi, liriinlere zaman yarar1 saglamak ve fiziksel dagitimin
ekonomik giivenilirligini gergeklestirmektir. Ciinkii depolama, beklenmedik zamanda
ve istenen miktarlardaki talebin karsilanmasi firsati yaratir. Bu nedenle isletmenin
herhangi bir kayba ugramamasi i¢in saglikli depolama sistemini olusturmasi zorunludur.
Fiziksel bir birim olarak diisiiniildiigiinde statik islevleri olan depo, fonksiyonel dinamik

bir yapiya sahiptir. '*

Tasimacilik gibi depolama da uzak yerlesimler arasinda ticaretin gelismesinde
Oonemli bir rol oynamaktadir. Depolama faaliyetleri, genellikle ¢oklu tasimacilik
modellerine uygun olan bolgelere yakin bir bigcimde konumlanmaktadirlar. Ayrica
giiniimiizde depolama modern bir bi¢cimde elektronik ortamda yiiriitiillmektedir. Robotik
yiikleme ve bosaltma sistemleri, bilgisayar merkezli tasima diizeni, biiyiime durumunda
yeniden yapilandirilabilir duvarlar ve depolama yoOnetim sistemleri, depolama alam
dahilinde faaliyetleri koordine etmeyi saglamaktadirlar. Fakat biitiin bu teknolojik
yenilikler ciddi maliyetleri de beraberinde getirmektedir. Yollar ve altyap: i¢in yapilan

yatirnmlar, yiiksek teknolojili ekipmanlar ve bilgi sistemleri milyon dolarlik harcamalar

17* Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.16.
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gerektirmektedir. Bu rakamlara isletme ve bakim maliyetleri de eklendiginde yiiksek

tutarli maliyetler ortaya glkmaktadlr.175

Lojistik isletmelerinde, sabit maliyetler depolanan miktardan bagimsiz olarak
gerceklesmekte iken, bircok depolama faaliyetine ait maliyetler depolanan miktara bagl
olarak degiskenlik gostermektedir. Bir baska deyisle, elleclenen iiriin sayisi arttikca
degisken maliyetlerde de artis goriilmektedir. Sabit maliyetler ise tesislerin kullanim
oranina bakilmaksizin O0denen maliyetler oldugundan degiskenlik

gostermemektedirler. 176

Depolama maliyetlerini azaltmak icin depo yeri genellikle tek katli bina seklinde
kurulmalidir. Ciinkii tek kathh depoyu diizenlemek daha kolay olur. Depolarda
malzemenin en iyi sekilde korunmasi icin gerekli tedbirlerin alinmasi gerekir.
Uygulamada genellikle malzeme irsaliye ile gonderilir. Depo yetkilileri gelen
malzemenin verilmis siparislere cins ve miktar acisindan uygunlugunu arastirirlar.
Malzemenin sayimi ve tartisimin titizlikle yapilmasi temeldir. Depoya gelen mallar
ayrica kalite kontrol islemine tabi tutulur ve istenen 6zellikteki malzemeler kabul edilir.
Kabul edilen malzemeler ambar giris defterine ve 6zel stok kartlarina yazilir. Depodan

malzeme ¢ikist ise mutlaka malzeme istek belgelerine dayali olarak yapilmalidir.'”’

Depolarin verimliligini tespit edebilmek icin genellikle depolarin kullanim orani
performans gostergesi olarak kabul edilse de giiniimiizde kabul gormeyen bir
diisiincedir. Ciinkii talebi karsilamayan tiirde iiriinleri barindiran depolar dolu olsa bile
basarisizlik olarak adlandirilirlar. Ayrica depolamada verimlilik de etkinligi 6l¢mek icin
tek bagina anlam ifade etmeyen bir gostergedir. Hata ve hasarlar goz ardi ederek sadece
deponun verimliligini 6l¢cmek detaylar1 gorememek demektir. Ayrica bu sekilde yanlig
olan davraniglarin hizli bir bicimde devam etmesi israflara neden olmakta ve isletmeye

zarar vermektedir.

175 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.35.

176 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.37.

77 Ozcan, Selami, “Kiiciik ve Orta Biiyiikliikteki isletmelerde Lojistik Yonetiminin Onemi”,
Mustafa Kemal Universitesi SBE Dergisi, Y1l 2008, Cilt 5, Say1 10, s. 290,
(http://www.mku.edu.tr/enstituler/sosyalbilimler/sayi_on/16_ozcan.pdf).
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Bu nedenle israflar1 azaltmak igin bir¢ok isletme, miisterilerini yalnizca, depoda
ne kadar yer tuttuklariyla degil, aym zamanda stoklara ne kadar deger kattiklari
konusunda da sorumlu olarak gormektedir. Deger yaratan bu faaliyetler, etiketleme,
paketleme, iiriin paketi olusturma gibi faaliyetlerdir. Deger yaratmayan faaliyetler ise
tesiste stoklarin yer degisimiyle gergceklesen, kaynak tiikketimine ve maliyet harcamasina

neden oldugu halde deger yaratilmasina katkis1 bulunmayan faaliyetlerdir.'”®

3.2.4.2.4. Zaman israflar1

Lojistikte kaynaklara bir bicimde ulagma olanagi mevcut iken, bu kaynaklar
arasinda zaman en 6nemli olandir. Geri getirilmesi hi¢bir sekilde miimkiin olmayan bir
kaynaktir. Teslimat siiresi ve sipariglerin tam zamamnda ulasmasi gibi durumlar
igletmenin hiz gostergeleri olmaktadir. Daha hizli ve giivenilir olarak sunulan hizmet

rekabet avantaji yaratmaktadur.179

Lojistikte, zaman israfi yaratabilen siparis siireci, siparisin verilmesiyle
baslamakta siparigin teslimatiyla sona ermektedir. Bu siire¢ boyunca gecen siire miisteri

memnuniyeti agisindan 6nem tagimaktadir.

Siparis siireci, miisteri siparislerinin istenilen yerde ve zamanda teslim
edilmesiyle ilgili faaliyetleri ic;erir.180 Istenilen diizeyde hizmetin sunulabilmesi igin
sipariglerin planlanmasi, alinmasi, aktarilmasi, islenmesi, hazirlanmasi ve yollanmasi

sirasinda bilginin, envanterin ve dokiimantasyonun eksiksiz yapilmasi gerekir. 181

Siparis siireci artik internet iizerinden verilmektedir. Bu durum, bir yandan
miisteri isteklerinin yerine getirilmesini saglarken, bir yandan da siparisin 6nceden

planlanmasi ile en uygun tagitmanin planlanmasina imkan vermektedir.'®

Siparis siirecine ait islemlerdeki etkinligi artirabilmek i¢in kurallarin ve iletisim
standartlarinin belirlenmesi, iglevler arasi iletisimin eksiksiz saglanmasi, ortalama islem

hacminin bilinmesi ve giinliik faaliyetlerin belirlenmesi gerekir. Ornegin, teslim siiresi

178 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.37.
17 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.39.
130 Baki, Birdogan, a.g.e., s.22.

18! Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.23.

182 Baki, Birdogan, a.g.e., s.23.
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isletmede bes giin ise, siparisin alinmasindan teslim edilmesine kadar gecen siire
icerisinde yapilacak islemler aksamadan yiiriitillecek bicimde koordine edilmelidir.

Boylelikle hem isletme hem de miisteri memnuniyeti artacaktir.'®

Siparis talebinin alinmasindan siparisin teslimatina kadar gecen siireyi ifade
eden siparis dongiisii yardimiyla, lojistikte israf edilen zamam tespit edebilmek kolay
hale gelmektedir. Siparis dongiisiiniin  elemanlart  Sekil 3.18. yardimiyla

gosterilmektedir.'**

Siparigin Siparisin
Alinmast Nakliyat1 ve
Teslimat1
Siparis
Karsilama
Siparisin Siparisin
Yerine Toplanmasi ve
Getirilmesi Dogrulanmast

Sekil 3.18. Siparis Dongiisiiniin Elemanlari

Kaynak: Thomas Goldsby - Robert Martichenko, “Lean Six Sigma Logistics”, J.Ross Publishing,
2005, s.39.

Her bir basamagin gerceklesebilmesi icin belli miktar zamana ihtiyag
duyulmakta olup, her bir basamagin gerceklesmesi i¢cin gerekli olan ortalama zaman

etrafinda kimi zaman degiskenlik s6z konusu olmaktadir. Frekans dagiliminin sag

133 Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.23.

184 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.39.
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kuyrugunda degiskenlik s6z konusu oldugunda yani gorevin tamamlanmasi icin yeterli

olan siire asildiginda zamanin israf edilmesi g(izlemlenebilmektedir.185

Siparis siirecinin toplaminda yeterli olan siireyi asmamak ve siparis tesliminde
olusacak beklemeleri dnlemek ic¢in her bir basamakta harcanan siireleri kisaltmak adina
teknoloji araciligiyla iyilestirmelerin yapilmasi ve hatasiz olarak islemlerin yerine

getirilmesi saglanmalidir.

3.2.4.2.5. Paketleme israflari

Paketleme iiriiniin énemli bir parcasidir, cilinkii paketin kendisi yararlar tasir.
Paketlemenin ana amaci iiriin igerigini dis ¢evre faktorlerinden korumaktir. Paketleme
ayn1 zamanda, miisterileri bilgilendirir, yasal bilgi talebini yerine getirir ve iiriiniin

kullanimina bazen yardimci olur.'®

Lojistik amacli paketleme, iirlinii korumasi1 yaninda tagima ve bilgilendirme
odakhdir. Lojistik acisindan ambalajin birinci gorevi, {riiniin istenen yere kolayca
tasinmasmm  saglamaktir. Uriinii  tam sarmalamasi, istendiginde kolay acilip
kapanabilmesi icin kullanilan kaplama malzemesinin hafif ve iirlinle ortiismesi gerekir.
Ikinci ozellik, iiriinii korumasidir. Gerek yurt iginde gerekse yurt disindaki tiim
tasimalarda iiriiniin hasarlanmamasi gerekmektedir. Hava kosullari, tasima bi¢imi ve
tiirii tasimanin ve {riiniin glivenilirligini etkilemektedir. Ayrica dis pazarlarda farkli

etiketlemenin kullanilmas1 zorunludur.'®’

Uriinii ulastirma tiirlerinden biriyle bir yerden diger bir yere hasar gormeden
gondermek i¢in konteynerlerden yararlanilir. Bu konteynerler sayesinde iiriin fabrikadan

alictya kadar giiven i¢inde gitmis olur.'®®

Lojistik isletmelerinin katlanmas1 gereken maliyet kalemlerinden birisi de

paketleme maliyetleridir. Paketleme maliyetleri, siparis emrinin yerine getirilmesine

185 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.39.

186 Blythe, Jim, (Odabasi, Yavuz-Ceviren), “Pazarlama Ilkeleri”, Bilim Teknik Yaymevi, 2001, s.146
137 Giirdal, Sahavet, a.g.e., s.22.

138 Tokol, Tuncer, “Pazarlama Yonetimi”, VIPAS A.S., Bursa, 2001, s.131.
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ilisgkin maliyetlerdir. Paketleme maliyetleri cogunlukla lojistik maliyetlerin % 5’inden

az olup, iiriiniin 6zelligi, tasima sekli ve siparis miktarina baghdlr.189

Paketleme ayn1 zamanda israf kaynaklarindan biri olma 6zelligini de
tagimaktadir. Oluklu mukavva kutu ve ahgap paletler genellikle bir defa kullanilip atik
olarak c¢evreye bosaltilmaktadir. Bu durum hem cevre igin olumsuz bir durum
olustururken, ayn1 zamanda maliyet artisina neden olmaktadir. Bu nedenle giiniimiizde
bircok isletme ve endiistri kolu, paketlemenin yeniden kullanilabilir ya da geri
doniisiimlii olabilecegi konusunda fikir birligine varmislardir. Yeniden kullanilabilir
paketleme, tek kullanimlik olarak tasarlanan (konteyner ve palet gibi) paketleme
ara¢larindan, bakim masrafi yapilmaksizin birden ¢ok kullanicinin yararlanmasidir. Geri
doniisiimlii paketleme ise, bir defa kullanilip bozulmus olan materyallerin tamir edilerek

bir sonraki paketleme asamasinda girdi olarak kullanilmasidar.'*’

3.2.4.2.6. Yonetim israflar1

Yonetim, is hayatinda bircok kisi tarafindan lojistik ve diger fonksiyonlarin
yiriitiilmesi icin gerekli olan fakat deger yaratmayan bir kaynak olarak goriilmektedir.
Basarili olan islerin yerine getirilmesinde engel teskil ettigi diistiniilmektedir. Bununla
birlikte yonetim, yasalara uyma, vergilerin 6denmesi, departmanlarin olusturulmasi ve
is akisimin saglanmast gibi gorevlerin yerine getirilmesi i¢in zorunlu olan bir
fonksiyondur. Bu nedenle yonetim fonksiyonuna ne kadar ihtiya¢ duyuldugu 6nem

tasimaktadir.

Siparis siirecinde de goriildiigii gibi, bir siparig talebi alindiginda, miisteri
hizmetlerinden muhasebeye, depodaki yetkiliye kadar bir¢cok kisiye bu siparig
ulagsmaktadir. Faturalarin diizenlenmesi, irsaliyelerin denetimi ve bunun gibi siparigin
yerine getirilmesinde gerekli olan bircok kirtasiye islemi ve bu islemlerin sayica fazla
olan kisiler tarafindan yerine getirilmesi, geri doniisii miimkiin olmayan enerji ve zaman

kaybina neden olmaktadir.

139 Koban, Emine-Keser, Hilal, “Dis Ticarette Lojistik, Ekin Yayinevi, Bursa, 2007, s.73.
190 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.49.
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Bu faaliyetler, miisteriye iiriiniin teslim edilmesi ve bunun karsiliginda kazang
elde edilmesini saglamak i¢in zorunlu olsalar da deger yaratmayan faaliyetler olarak
goriilmektedir. Siparisin alinmasindan siparigin teslim edilmesine kadar gerceklesen

basamaklarin tiimii, fazlalik, karisiklik ve israfla doludur.

Yonetim agisindan bakildiginda, siparis siirecinde kisiler arasinda gerceklesen
iletisim esnasinda mesajlarin yanlis anlasilmasi sorunu da dogabilmektedir. Bunun
sonucunda da, onemli miktarda enerji ve zaman israf1 ortaya ¢ikmaktadir. Hem mesajin
iletilmesi zincirinde uzun bir zaman ge¢mekte, hem de zincirde yer alan kisiler hata
yapma riskine ve artan maliyetlere katkida bulunmaktadir. Bu maliyetleri ve riskleri
minimize edebilmek igin ise, elektronik veri degisimi ve internet gibi teknolojik
kaynaklarin kullanilmasi isletmelere fayda saglayabilmektedir. Ayrica giiniimiizde
bircok isletme, gelismis yonetim tekniklerini gerceklestirmek ve yonetimin
sorumluluklariin hafiflemesini saglamak icin bu teknolojik ¢oziimlere ek olarak depo

yonetim sistemleri ve bilgi sistemleri gibi ¢oziimlere odaklanmaktadir.""

3.2.4.2.7. Bilgi israflar

Bilgi, isletmelerin yonetiminde en az bilinen ve en az anlasilan bir kaynak

tiiriidiir. Bilgi aynm1 zamanda organizasyonlarda israf edilebilen bir kaynaktir.

Isletmelerde bilgi paylasimi1 amaglh olarak yiiriitiilen egitim faaliyetleri hizli bir
bicimde geri doniis saglayan yatirnm faaliyetlerinden birisidir. Fakat, egitim siiresince
elde edilen bilgilerin hepsi, is hayatinda yiiksek performansin elde edilmesini
saglamamaktadir. Bunun nedeni genellikle, elde edilen bilgilerin uygulamada yer
bulamamasidir. Ayrica kullanilan materyallerin 6zelligine gore Ogrenilen bilgilerin
unutulmasi da s6z konusudur. Bu nedenle hem egitimi veren hem de egitimi alan kisiler
o0grenme konusunda sorumlu tutulmalidirlar. Bu diisiinceler isletmelerde yiiriitiilen

egitim faaliyetlerinde goriilen israflar azaltmaya yardimeci olmaktadirlar.

Organizasyonlarda,  bilginin  paylasilmasimi ~ saglayan = mekanizmalar
olusturulmahdir. Bilginin paylasilmasi, Ozellikle yeni bir pazara girilmesi, kritik

baslangi¢c projelerinin yiiriitilmesi ya da yeni bir {riiniin piyasaya siiriilmesi gibi

191 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.51.
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durumlarda ©6nem kazanmaktadir. Fakat ne yazik ki gegmisteki cabalarin
deneyimlerinden elde edilen bilgi birikiminin tutuldugu yerlesik bir sistemin
yoklugunda, mevcut yoneticilerin Onceki yoneticiler tarafindan yapilan hatalar
tekrarlama olasiligr bulunmaktadir. Ayrica bu hatalar sadece sirket icin degil aym

zamanda bireyler i¢in de masrafli olmaktadir.

Ayrica, isletmelerde siirekli iyilestirme kiiltiiriiniin olusturulmasiyla, boliimlerde
gerceklestirilen uygulamalarin agik¢a paylasilmasi saglanmalidir. Fakat bu isbirligi hem
fazlalik bilgilerin elimine edilmesini saglayip hem de ortak problemin ¢oziimiinde
direncli yontem, ara¢ ya da ¢oziimlerin olusturulmasinda yol gosterirken, isletmelerin
boliimlerinde tekrarlanan ¢abalar esnasinda siklikla israflarin ortaya ¢ikmasina neden

olmaktadir.

Bilgiye yonelik israflarin azaltilmasi icin, bilginin gelisimi ve kullaniminda bilgi
teknolojilerinin olusturulmasi gerekli olan 6n kosullardan birisidir. Bilgi teknolojileri,
bilginin degisimini saglamakta, ancak bu teknolojinin uygulanmas1 bilgi artist

konusunda garanti saglamamaktadir.'*?

3.2.5. Tasimacihik Sektorii Alt1 Sigma Uygulama Ornekleri

Tiirkiye de tasimacilik sektoriinde, onceleri Alt1 Sigma’y1, daha sonra ise Yalin
Alt1 Sigma’y1 uygulayarak siireclerini iyilestiren yalnizca bir isletme bulunmaktadir.
Diinyada ise tasimacilik sektoriinde Alti Sigma konusunda birtakim faaliyetler
yiriitiillmektedir. Yalin Alt1 Sigma metodolojisinin uygulanmasi konusunda caligmalar
heniiz tam olarak ilerleme kaydetmis olmasa da, Alti Sigma’yla birlikte Yalin
Diisiince’nin temel felsefesi olan israflar1 azaltma konusunda isletmeler faaliyetlerini
stirdiirmektedirler. Calismanin bu boliimiinde diinyada Alti Sigma’y1 uygulayan bazi
tagimacilik isletmelerine ait, Alt1 Sigma uygulamalar sonucu elde edilen kazanglarin

yer aldig1 bilgilere kisaca deginilecektir.

192 Goldsby, Thomas-Martichenko, Robert, a.g.e., s.55.
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3.2.5.1. Burlington Northern Santa Fe

Amerika’daki en biiyiik demiryollarindan biri olan Burlington Northern Santa
Fe, Alt1 Sigma ve Yalin siirecini iceren metodolojileri kapsayan “Diinya Capinda
Hizmet”(World Class Maintenance) ad1 altinda bir sistem gelistirmistir. Sistemin hedefi,
bos olan zamani ortadan kaldirmak, isgiicii ve varlik kullanimini, ig siirecinin akisini,

malzeme hareketini ve fiziksel tesislerin giivenligini gelistirmektir.

NSF’de Mekanik ve miihendislik gruplari, lokomotifler, yiik vagonlari, raylar,
sinyaller ve kopriilerle ilgili olan bakim prosediirlerindeki israf1 azaltmaya yonelik olan
Alt1 Sigma, Yalin gibi siirecler sayesinde verimliliklerini de gelistirme firsati
bulmuslardir. Bu sayede 100 milyon $’dan fazla tasarruf elde etme firsati yakalanmustir.
Ayrica Alt1 Sigma, temel nedenleri incelemek ve mutlak kaynaklarin hatalarini anlamak

amaciyla kullanilmaktadir.

3.2.5.2. CSX Corporation

CSX, sirket capinda yayilmis olan Alt1 Sigma felsefesi sayesinde GE(General
Electric)’nin Amerika’daki oncii tasimacilik sirketlerinden biri haline gelmistir. CSX,
hizmet kalitesi, endiistriyel is siparisleri, lokomotif yakiti, siirastarya faturasi ve yasal
giderlerle ilgili projelerden yillik 17 milyon $ kazang saglanmistir. Alt1 Sigma CSX’in
stratejik planinin ve Kkiiltiiriiniin bir parcasi haline gelmistir. Verimlilikte saglanan
gelismeler sayesinde isgiiciinden tasarruf edilmeye baslanirken, ayni zamanda sirket
icin 6nemli olan, maliyetlerin azaltilmasi felsefesi de Alt1 Sigma takiminda gorev alan
kisiler tarafindan gerceklestirilmektedir. Israflarin tanimlanip ortadan kaldirilmasi icin,
stirecin gelistirilmesi yoluyla olgulara dayali teknikler kullanilarak maliyetlerde biiyiik

oranda azalis gerceklesmistir.

2001 yilinda CSX sirketi 20 milyon $’ dan fazla tasarruf gerceklestirmistir.
Sirket ayn1 zamanda bu programi gelistirme yolunu izlemistir. CSX, Performans
Artirma Takimlar1 ve Alt1 Sigma uygulamalan sayesinde verimliligi artirmak, yeni
hizmetler sunmak ve maliyetleri diisiirmek i¢in belirli hareket planlarim1 uygulamis ve

hedeflerini basariya ulagtirmistir.
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3.2.5.3. Norfolk Southern

2000 yilmin Ekim aymda Norfolk Southern sirketi, “21. yiizyil i¢in Norfolk
Southern(NS21)” adimi tasiyan bir girisimi baglatmistir. NS21 performanst artirmak,
miisteri hizmetlerine odaklanmak ve maliyetleri diisirmek igin baslatilan icsel bir
girisimdir. Alt1 Sigma, NS21 ile birlikte kullanilmis ve demiryolunun biiytimesine katki

saglamistir.

Norfolk Southern 2003 yilinda NS21’in 2. versiyonu olarak adlandirilan girisime
yeniden odaklanmis ve raylarin yapisi ve yogunlugunu, ¢alisanlarin verimini, ekipman
maliyetlerini, depolarin rasyonalizasyonu ve ciro artigini iyilestirmek i¢in yeni hedefler
ortaya koymustur. Sirket ayrica, zamaninda hareketin gelistirilmesi, araclarin ellecleme
sayllarinin  azaltilmasi, rotalarin kisaltilmasi, trenlerin hizlandirilmasi, varlik
kullaniminin artirilmast gibi yollarla demiryolu agimi yiiriitme yolunu optimize eden

“Sik Calisma Plan1”(Top Operation Plan-TOP) m1 hayata ge¢irmistir.

2003 yilinda, NS21 programi cergevesinde yiiriitiilen projelerin ilk 3 devresi
basariyla tamamlanmstir. Son 2 yilda, 45 milyon $ tutarindaki tekrar eder nitelikteki
maliyetlerden elde edilen tasarruflari de icermekte olan toplam 110 milyon $ lik kazang

elde edilmistir.

2003 yilina kadar bitmis olan 17 adet Alt1 Sigma projesinin sagladigi kazang
yaklagik olarak 36 milyon $ civarinda gergeklesmis olup gelir artigi, maliyetlerin
onlenmesi gibi kavramlart icermektedir. Ayrica, Alt1 Sigma girisimleri sayesinde daha

1yi kaynak kullanimi ve isgiicli verimliligi saglanmistir.

Alt1 Sigma metodolojisi kullanilarak, tren gecikmelerinin azalmasini saglayan,
makinelerin akiilerinin bozukluklarinin azaltilmasi ve hizmet i¢i lokomotiflerin
gecikmelerinin azalmasimi saglayan lokomotiflerin bakim siirecinin iyilestirilmesi

saglanmistir.

3.2.5.4. Union Pasific

Union Pasific, miisteri memnuniyetini artirmak, hatalar1 azaltmak ve enerjiyi

muhafaza etmek icin uzun yillardir Altt Sigma metodolojisini kullanmaktadir. UP
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sirketi yalmizca biiyiik oranda maliyet tasarruflar elde etmekle kalmamis, ayn1 zamanda
Ogrenme kalitesi, egitim verilmesi ve proje uygulanmasi konusunda da gelismeler

kaydetmistir.

Sirketin Toplam Kalite Yonetimi sistemi, miisteriler tizerine odaklanmaktadir.
Kalitenin yonetilmesi ve miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesi arasindaki iliski
gostermektedir ki, yeniden isleme ve hatalarin azalmasina bagli olarak maliyetler de
azaldiginda miisteri memnuniyeti artis gostermektedir. Toplam Kalite Yonetimi,

hatalan azaltmak icin Alt1 Sigma araclarini da icine almaktadir.

2002 yilinda yiiriitiilmiis olan Alt1 Sigma projesi, otomobil parcalarini etkileyen

vagon problemini ¢ozmiistiir. Bu sayede miisteri memnuniyeti saglanmistir.

Ayrica dizel yakit kullammmini yaymaya yonelik ya da son teknolojilerle
lokomotif emisyonunu kesmeye yonelik olan c¢oziimlerin arastirilmasiyla ¢evrenin ve

dogal kaynaklarin korunmast hedeflenmistir.'*?

193

http://www.sixsigmacompanies.com/archive/transportation and logistics industry.html .
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4.BOLUM

LOJISTIiK SEKTORUNDE BiR YALIN ALTI SIGMA UYGULAMASI

Calismanin bu boliimiinde lojistik sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmede
gerceklestirilen Yalin Alt Sigma uygulama c¢aligmasma yer verilmistir. Oncelikle
igletmeye ait kurumsal ve Alt1 Sigma yolculuguna ait bilgilere yer verilmekte olup, daha
sonra isletmede gerceklestirilen Yalin Alt1 Sigma uygulama caligmasi, izlenen agamalar
ve bu asamalarda kullanilan Yalin Altt Sigma yontemleri ile birlikte detayli olarak

anlatilmaktadir.

4.1. UYGULAMA YAPILAN iSLETMENIN TANITIMI

Isletme, 1973 yilinda kurulup, 2000 yilinda deneyim ve bilgi birikimini daha
genis alanlara da yaymak icin "entegre lojistik hizmet saglayici" olarak yeniden
yapilanmistir. Kara ve deniz yolu tagimaciligni yoluyla lojistik faaliyetlerini

yiiriitmektedir.

Isletme, kurumsal altyapisi, giiclii finansal yapisi ve miisteri odakli hizmet
anlayis1 ile misterilerine 6zel ¢oziimler sunarken, kullandigi Deger Bazli YOnetim
(VBM), Yalin Alt1 Sigma Metodolojisi, ISO 9001, ISO 14001, ISO 10002 ve OHSAS
18001 kalite standartlari, ITP (Investors In People) standardina uygun insan Kaynaklari
Yonetimi, Miisteri Sesi Yonetimi (VOC), Hedeflerle Yonetim gibi modern yonetim
teknikleri ile katma deger yaratarak miisterilerinin ana islerine odaklanmalarini

saglamaktadir.

4.1.1. isletmenin Alt1 Sigma Yolculugu

2002 yihi itibariyla, faydasi uygulamali olarak goriilen Altt Sigma yaklagiminin
tiim isletme biinyesine yayilmasi karar1 alinmis ve Alt1 Sigma Ofisi kurularak yayilimin
planh bir sekilde gerceklestirilmesi icin ilk adim atilmistir. 2002 yilinin Nisan ayinda
Alt1 Sigma program yonetim ofisi kurularak faaliyete gecmistir. 2002 y1li Mayis ayinda
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ise, Siyah Kusak Yetistirme Programi baslamistir. 2009 yili Mayis ay1 itibariyle Siyah
Kusak sayis1 121°e ulagsmastir.

2003 yilinda isletme icinden yetisen 4 Siyah Kusak, Usta Siyah Kusak olarak
egitilip, projelere destek olmaya ve Siyah Kusaklar1 egitmeye baglamistir. 2008 yili
itibariyla 6 Usta Siyah Kusak Alt1 Sigma ofisinde gorev yapmaktadir.

2008 il itibariyle tiim grup isletmeleri bakimindan Alti Sigma topluluguna
dahil olan personel sayis1 2522’ye ulagsmistir. Hedef bu sayisinin tiim calisan sayisina

ulasmasidir.

Isletmenin stratejik yonetim modelinin 6nemli bir ayagini olusturan Alt1 Sigma
metodolojisi sayesinde grup isletmelerinin hem finansal biiyiimeleri ve karhliklar

artmakta hem de kiiltiirel bir degisim gerceklestirilmektedir.

Alt1 Sigma caligmalar1 tam zamanli calisan, bu metodolojide uzmanlasmas,
projeleri denetleyen ve egitim veren Siyah Kusaklar ile yarim zamanl olarak projelerde
yer alan Uzman Yesil Kusaklar ve her diizeyde isletme calisanlar1 tarafindan
yiriitiillmektedir. Alt1 Sigma metodolojisinde temelde iki tip proje vardir. Bazi projeler
var olan iiriin veya siireclerin iyilestirilmesini kapsar. Diger projeler ise yeni iiriin ve

hizmetler gelistirilmesini igerir.

Isletme, miisteriye de@er katmak igin siire¢ yOnetimini, entegre yonetim
sistemleri yaklasimim1 ve Yalin Alt1 Sigma metodolojisini uygulayarak sektorde fark

yaratmaktadir.

4.2. UYGULAMA CALISMASI

Calismanin uygulama boliimiinde, incelenen isletme tarafindan operasyonlarin
yapildig1 yer olan sahanin trafigini diizenlemek amaciyla gerceklestirilen Yalin Alti
Sigma calismas1 yer almaktadir. Calismanin hedefi, genel kargo ve konteyner
araclarinin sahada kalis siirelerini azaltmak ve bu sayede saha trafigini rahatlatmaktir.
Bu iyilestirmeler, hem Alt1 Sigma teknikleri hem de Yalin Diisiince’nin temel felsefesi

olan israflarin yani gereksiz olan her faaliyetin elimine edilmesi ile gergeklestirilecektir.
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Calismada TOAIK modeli kullanilmis olup, her bir asamada gerceklestirilen faaliyetler

sirastyla agiklanmaktadir.

4.2.1. Tamimlama Asamasi

Isletmede 2008 yilinda genel kargo ve konteyner araclarinin sahada kalma
siireleri beklenen hedefin iizerinde gerceklesmistir. Sahanin biiyiimesi konusunda
yapilan yatirimin sonuglanmasi ile saha trafigi mevcut durumdan daha yogun hale
gelecektir. Bu nedenle trafik yogunlugunun azaltilmasi icin, mevcut durumda sahaya
yiik getiren ya da yiik ¢cikarma amacli olarak gelen her bir aracin saha i¢inde kaldigi

stirenin tek tek minimize edilmesi ¢alismanin konusunu olugturmaktadir.

Saha trafigi konusunda isletmenin mevcut durumundaki aksakliklarinin
gosterildigi, bu aksakliklarin diizeltilmesi i¢in yapilmasi gereken iyilestirmelerin yer
aldig1 ve sonucta elde edilecek kazanclarin rakamla ifade edildigi Proje Tanimlama

Formu Sekil 4.1.”de gosterilmektedir.

is Durumu: Firsat Bildirisi:

2009 yilinda operasyonel verimlilik ve miisteriye e Trafik akis siireci yalinlastirarak gereksiz

odaklanma 6n planda olacaktir. Kriz doneminde mevcut duruslar, beklemeler, saha i¢inde bekleyen

kapasitemizi en iyi sekilde kullanirken miisterilerimize fazla araglar engellenecektir.

en iyi hizmeti vererek mevcut miisterilerimizin . Sahadaki kontrolsiiz trafigin yarattig1 is

memnuniyetini saglamak ve yeni miisteriler kazanmak giivenligi riskleri ortadan kaldirilacaktir.

hedefimizdir. . 4 kattan fazla artan trafigin yarattig1 dar
bogazlarin yarattigi kapasite kaybi

2008 yilinda Genel Kargo arag kalis stiremiz hedefinin engellenecektir.

%45, Konteyner arag kalis siiresi ise hedefinin %13 . Saha i¢indeki araglarin ¢evrim siiresi

iizerinde gerceklesmistir. Bu durum rakiplerimiz azaltilacaktir.

karsisinda dezavantaj yaratmaktadir. . Isletmeler arasi calisan is makinelerinin
¢evrim siiresi azaltilacak, ayni isin daha az

Tleriye yonelik olarak ise, baglayan yatirim ile birlikte, sayida ekipmanla yapilmasi miimkiin olacaktir.

saha trafigi Genel Kargo tarafinda 3, Konteyner’da 5,5; . Yeni rekabet kosullarinda terminal sahasimin

aragta ise 4 kat artacaktir. Yasanacak olan bu trafik hiz1 miisteri tercihlerinde belirleyici konuma

yogunlugu, saha icinde yigilmalara, dar bogazlara gelmistir.

sonucunda da gecikmelere neden olacaktir. . Terminal sahamizda ¢evrim siiresinin

artmasiyla miisterilerimiz kendi miisterilerine
verdikleri hizmette fark yaratabileceklerdir.

Hedef Bildirimi: Proje Kapsamu:
Terminal sahamizda Genel Kargo araglarinin kalis stiresi | Gumriiklii ve giimriiksiiz sahalar, terminal sahasi ve
ortalamasi 57,51; Konteyner araclariminki 51,54 pregate ve dis sahalar proje kapsamindadir.

dakikadir. Arag kalis siiresinin Genel Kargo araglar i¢in
%10, Konteyner araglari i¢in %15 kisaltilmasi, buna
paralel olarak terminal sahasi kapasitesinin bu oranlarda
arttirilmasi hedeflenmektedir.

Proje ile ayrica rekabet avantaji elde edilmesi de
amaglanmaktadir.

Sekil 4.1. Saha Trafigi Proje Tanimlama Formu
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Proje Tanimlama Formu Proje Sponsoru tarafindan hazirlandiktan sonra, sirketin
kritik basar1 faktorlerine, is planina ve Yalin Alti Sigma metodolojisinin gereklerine
uygunlugunun kontrol edilmesi i¢in Yayilim Sampiyonu’na gonderilmistir. Bu
asamadan sonra Yayilim Sampiyonu projeyi, Tablo 4.1.’de yer alan proje degerlendirme
matrisi iizerinden degerlendirmis ve gelistirilmesi gereken noktalar1 belirlemistir.
Gelistirilmesi gereken noktalar proje degerlendirme matrisinde “hayir” olarak
cevaplanan kriterlerdir. Fakat projeye baslanmadan Once yapilan son revizyonlarla bu

kriterlerde gerekli gelistirilmeler yapilmis ve daha sonra projeye baslanmistir.
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Tablo 4.1. Alt1 Sigma Proje Kontrol Listesi

Proje Bildirisinin Degerlendirme Kriterleri Yamtlar
Boliimleri

Sikint1 tantmlanmig m? Evet
SAlile baglantist var m1? Hangi SAl ile iliskilendirilmis kontrol edilecek? Evet
CSF ile baglantis1 var m1? Hangi CSF ile iliskilendirilmis kontrol edilecek? Evet
Projenin ilgili siire¢/siireclere katma degeri tanimlanmis mi1? Evet

is Durumu Kok sebepler, biliniyor mu, tanimlanmig mi1? Hayir
Projenin yapilabilmesi igin fizibilite c¢alismasi1 yapilmas: ve fizibilite Hayir
calismasina gore projeye devam edilip edilmeyecegine karar verilecek mi?
Coziimlerin ne oldugunu biliyor muyuz? Hayir
Sirket stratejik proje listesinde yer aliyor mu? Hayir
Projenin sonuglarina sirketin 2 ay i¢inde ihtiyaci var mi? Hayir
6 Sigma metodolojisi ve araglar1 kullanilabilecek mi? Evet
Problem agik olarak ifade edilmis mi? Evet

Firsat Bildirisi Firsatlarin biitiinii tanimlanmis mi? Evet
Yapilacak iyilesmenin miisteriye, ise ve ¢alisanlara etkisi tanimlanmis mi1? Evet
Y= Tamml m? Evet
X=Tanml1 n1? Evet
Y’nin ol¢iimii i¢in kurulu bir 6l¢tim sistemi var mu? Evet
Problem ile ilgili data mevcut mu? Evet
Finansal Temsilci onayli hesaplanmis getiri var mi1? Evet

Hedef Bildirisi Getiri Level 1, 2, 3 olarak belirtilmis mi? Evet
Getiri senaryolar1 yapilmig m1? Hayir
12 aylik getiri sirket limitlerinin tizerinde mi? Evet
Maddi olmayan ¢iktilar tantmlanmig mi1? Evet
Yatirim miktar belirtilmis mi? Evet
Getiri / Efor ¢alismasi yapilmig m1? Evet
Isin hangi kisimlar1 incelenecek , tanimlanmis mi? Evet
Isin hangi kisimlar1 incelenmeyecek , tanimlanmig mi? Evet

Projenin Kapsamm Proje sirket veya grup icinde daha oOnceden yapilmis mi? Replikasyon Hayir
yapilabilir mi?
Pargalara boliinebilir mi? (Yanit evet ise pargalara boliinmelidir.) Hayir
Proje plani yapilmig mi1? Evet

Proje Plam Belirtilen siire uygun mu? (Uygun degil ise sebebi arastirilmalidir.) Evet
Coziimler projenin baslangic toplantist ile birlikte 1 ay icinde devreye Hayir
alinabilecek mi?

Ekip Ekip iiyeleri belirlenmis mi? Evet/Hay1r
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Projenin catisi olusturulduktan sonra amag, projenin yiiriitiilebilmesi icin gerekli
olan kadronun belirlenmesidir. Bu amacla da oncelikle Yalin Alt Sigma projesini
yiriitecek olan Siyah Kusak atamasi gerceklestirilmistir. Daha sonra ise, proje
calismasina dahil olan ekip iiyelerinin se¢imi yapilmistir. Proje ekibi olusturulduktan
sonra, projenin adinin ve kapsaminin ilgili kisilerce 6grenilmesinin saglandig1 toplanti
olan baslangic toplantis1 yapilmistir. Bu toplantida Proje Sponsoru, Yayilim
Sampiyonu, Siyah Kusak ve Finansal Temsilci yer almistir. Proje Sponsoru proje
konusunu tespit eden kisi olarak, basta projeyi yiiriitecek olan Siyah Kusak’a daha sonra
da Yayilim Sampiyonu ve Finansal Temsilci’ye saha trafiginin diizenlenmesinde

iyilestirme saglayacak olan ¢alismayi tanitacak bilgiler vermistir.

Tiim bu hazirliklardan sonra, mevcut durumdaki siireci gorebilmek i¢in SIPOC
calismasi yapilmistir. SIPOC onceki boliimde de anlatildigr iizere, tedarikgiler, girdi,
siireg, cikti ve miisteri gibi basamaklarin yer aldigi, is siireclerinin detayli olarak
goriilmesini saglayan detayl siire¢ haritasi olarak adlandirilmaktadir. SIPOC caligmasi

Tablo 4.2. yardimiyla gosterilmektedir.
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Tablo 4.2. SIPOC Cahsmasi

Supplier/Tedarikci Input/Girdi Process/Siire¢ Output/Cikt1 Customer/Miisteri
.. Hasar kontrol
Pregate Dis Saha Yogunlugu Pregate giris raporu Konteyner hatlar1
Acente Lokasyon Planlama Kantar Fisi G?nel Kargo
Borlos miisterileri
K.ara Na}(hye/Nakhye Gemi Bay Plan Lokasyon [¢i Aktarma RF Girisi Liman operasyon
sirketleri Planlama
. Is Makinesi ve . .
Terminal Rezervasyon Operator Planlama Istif Yerlesimi
Is Makineleri Dept. Planlamaci Kap1 Giris Is mak1.nes1
Puantaji
Giimriik KT/GK yiikii Giimriik Kontrol Personel Puantaji
Hasar kontrol (KT Is Makineleri
Beyanname ..
araglar1 i¢in) Kazalar1
Kongimento Miihar antrol (KT Makine Arizalar
araglart i¢in)
Konteyner
Sahas1/Sundurma Kantar Tartm
. Lokasyon I¢i
Puantor Aktarmalar
RF Girisi Istife Alma
Operator Kapi1 Cikis
Is Makinesi

Liman Trafigi

SIPOC caligmasi ile mevcut siirecte yer alan unsurlarin tespit edilmesi

saglanmistir. SIPOC calismas1 yapildiktan sonra, mevcut siireci detayli olarak

gorebilmek icin sahada gerceklestirilen is tiplerinin ve bu is tiplerinin ugradif

istasyonlarin tespit edilmesi gerekmektedir. Bu amacla asagidaki tablo olusturulmustur.
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Tablo 4.3. Is Tiplerine Gore Ugranan istasyonlarin Gosterilmesi

Baglk Pregate | Kapi | Mubhaf. Hasar Miihiir Kantar Op. Kantar Mubhaf. Kapt
Girig Giris Kontrol | Kontrol Giris Noktast Cikis Cikis Cikis

fthal Dolu Giris X X X X X X X X X
fhrag Dolu X X X X X X X X X
Girig
Supalan Thracat X X X X X X X
Giris
Thrag Giris X X X X X X X
Tthal Giris X X X X X X X
Ic Doluma
Malzeme
Getiren
[thal Dolu X X X X X X X
Cikag
I¢ Bosaltmadan X X X X X X X
Malzeme
Cikaran
Tthal Cikis X X X X X X X
Supalan Cikis X X X X X X X
Limana Bog X X X X X X
Girig
Limandan Bos X X X X X
Cikig
Depoya Bos X X X X X
Girig
Depoya Dolu X X X X X
Girig
Depodan Bos X X X X
Cikig
Gemiden X X X
Pregate’e
Depodan Dolu X X
Cikig
Liman-Depo X X
Aktarma
Roro X X X
Br¢-Bmb- X
Sundurma
Br¢-Bmb- X
Iskele
Tskele-Bmb- X X
Brg

Tablo 4.3.’te gosterilen siirecler hem mevcut durumu gormeyi saglamakta hem
de Ol¢iim asamasinda olusturulacak deger akis haritalarinin ¢iziminde kolaylik
saglamaktadir. Is tiplerinde gerceklestirilen faaliyetlerin yer aldig: aciklamalara lgiim
asamasinda yer verilecektir.

Incelenen isletmede gerceklestirilen Alti Sigma g¢alismalarinin tamimlama

asamasinin tiimiinde izlenen basamaklarin yer aldig: sekil ise asagida gosterilmektedir.
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Proje Sponsoru Proje Tanimlama
Formunu Hazirlar.

J L

Yayilim Sampiyonu Proje
Degerlendirme Matrisini Hazirlar.

J L

Proje Igin Siyah Kugak Atamast
Gergeklestirilir.

J L

Proje Ekibi Uyelerinin Segimi
Yapilr.

J L

Projenin Baslangi¢ Toplantisi
(Kick-Off) Yapilir.

[

_ Projede Belirtilen Soruna
liskin Mevcut Durum Analizi
Yapilir.

Yayilim
Sampiyonu

Proje
Sponsoru

Finansal
Temsilci

Sekil 4.2. Isletmede Alt1 Sigma Calismalarinin Tammlama Asamasinda izlenen

Basamaklar

4.2.2. Olciim Asamasi

Calismada ele alinan probleme ait verileri daha detayl olarak toplayabilmek icin
bu asamada c¢esitli Olciimler yapilmistir. Fakat Ol¢ciim asamasinin baslangicinda
oncelikle, saha trafigi sorununu ¢6zmek icin hangi verilerin toplanmasi gerektiginin
belirlenmesi gerekmektedir. Bu amagla tanimlama asamasinda yararlanilan SIPOC

yardimiyla mevcut siireclere ait girdi ve c¢ikt1 gostergeleri olusturulmustur. Bu

125



gostergeler hangi olgiimlerin yapilmasi gerektigi konusunda kilavuzluk etmektedirler.

Girdi ve ¢ikt1 gostergeleri sunlardir;

Girdi gostergeleri,
¢ Sahada ayn1 anda bulunan (maksimum) arag sayisi
e Calisan ekip sayisi
e Calisan is makinasi sayisi
e Yiiklenen/tahliye edilen gemi sayisi
¢ Sundurma doluluk oranidir.

Cikt1 gostergeleri ise,
* Arag sahada kalis siiresi
e Arag pregate'de bekleme siiresi
* Arag bosaltma siiresi
e Aktarma orani
* Hasar maliyeti/ylizdesi
e Sundurma doluluk orani
+ Is makineleri bakim maliyetleridir.

Bu gostergeler belirlendikten sonra, mevcut durumdaki sorunun tespiti icin
gerekli olan verileri toplamaya yonelik 6l¢timler yapilmistir. Yapilan 6l¢iim sonuglarina
proje siiresince gerekli oldukga yer verilecektir. Bu ol¢timlerden ilki, saha trafigini
etkileyen is tiplerinin sayisal ve oransal olarak incelenmesi iizerine olmustur. Oncelikle,
her bir is tipinin toplam faaliyetlerden aldig1 pay1 gostermek amaciyla, pareto analizi
tekniginden yararlanilmistir. Bu analiz sayesinde is tiplerinin goriilme siklig
bakimindan bir durum analizi yapilmistir. Sekil 4.3.’te goriildiigii gibi is tiplerinden en
fazla payr alan Genel Kargo olmustur. Ayrica is tiplerinin kiimiilatif toplamlarina
bakildiginda, sahadaki trafigin %95’ini Genel Kargo, Thra¢ Dolu Giris, ithal Dolu Cikis,
Depo Bos Cikis, I¢ Dolum, Depo Bos Giris ve Ihrac Bos Cikis gibi is tiplerinin
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olusturdugu goriilmektedir. Genel Kargo disindaki is tipleri konteynerlerin tasinmasi,

yiiklenmesi gibi faaliyetlere ait is tipleridir.

is tipi bazinda liman trafigi
90000 I 100
80000 |
70000 e
60000
el I 60
S 50000 5
3 4
o
8 4
40000
I 40
30000
20000 Lor
o —'—'—'—|—1—|_
. 0- [ [ [ [ [ [ [ [ [ -0
is Tipi o) S ) ) N S G 5
© 6@ &* &* ~ é@\ &3 N &
& & o & < > (39% (39%
& < 9 & &° & ¥
& & 9 S & &
Count 21280 17002 12660 9996 8598 8442 7120 2053 2430
Percent 23,8 19,0 14,1 11,2 9,6 9,4 7,9 23 2,7
cum % 23,8 42,7 56,9 68,0 77,6 87,0 95,0 97,3 100,0

Sekil 4.3. is Tipi Bazinda Saha Trafigi Pareto Grafigi

Sekil 4.3.’te gosterilen is tiplerinin hangi faaliyetleri icerdigi, asagidaki

aciklamalar vasitasiyla gosterilmektedir:

e Genel Kargo:Konteyner digsinda kalan her tiirlii kargo bu gruba dahildir. Bir
konteyner gemisinde konteyner igerisinde yerlestirilmeksizin tasinan ve niteligi
ve/ veya ebatlar1 geregi spreyder ile elleclemesi yapilamayan herhangi bir

yiiktiir.

¢ fhra¢ Dolu Giris: Araglarin dolu konteyner yiiklii olarak girip ihracat sahasina

konteynerlerin istiflenmesidir.

e ithal Dolu Giris: Ithal edilmis dolu konteyner tasiyan aracin karadan giris

yaparak konteyneri sahaya birakmasidir.

¢ i¢c Dolum: Konteyner igine dolum yapilmasidir.
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® Araca I¢c Bosaltma: Gemiden gelen konteyner igindeki yiikiin bosaltilip araca

yiiklenerek miisteriye sevk edilmesidir.

e ithal Dolu Cikis: Sahada istiflenmis olan ithal dolu konteynerin kara yoluyla

cikmasidir.
e Depo Bos Cikis: Giimriiksiiz sahadan bos konteynerin ¢ikmasidir.
¢ Depoya Bos Giris: Glimriiksiiz sahaya bos konteynerin girmesidir.

Mevcut is tiplerinin oransal olarak gosterimi yapildiktan sonra, saha trafiginde
ayn1 anda yer alan araglarin yogunlugunun giin ve saat bazinda say1 olarak incelenmesi
gerekmektedir. Bu amacla giinlere ve saatlere gore sahada ayni anda bulunan arag sayisi
Nisan-Aralik aylan arasinda olciilmiis ve Sekil 4.4.’teki Boxplot diyagrami yardimiyla
gosterilmistir. Diyagrama gore ara¢ sayisinin en fazla oldugu giinlerin Persembe ve
Cuma giinleri oldugu, ayrica yogunlugun en fazla yasandigi saatlerin 10.00-11.00 ve
14.00-15.00 saatleri aras1 oldugu sonucu ¢ikarilmaktadir. Bu diyagramin yapilmasindaki
amag, probleme ait verileri toplayabilmek i¢in hangi giin ve saatlerde ol¢iimlerin

yapilmasi gerektiginin tespit edilebilmesidir.

Ortalama Arac Sayisi

S0

<40

ortalama

20

10+

a0

80+

70 -

&0 -

S0

<40

=0

20

10+

=l 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
Saat

Sekil 4.4. Sahada Giinlere ve Saatlere Gore Aynm1 Anda Bulunan Arag¢ Sayisinin

Gosterimi

128



Istatistiksel olarak bakildiginda, sahada aym anda bulunan arag sayisinin en fazla

oldugu giinlerin Persembe ve Cuma olarak tespit edilmesinin anlamli bir farklilig1 ifade

edip etmediginin varyans analizi ve Tukey testi ile degerlendirilmesi gerekmektedir. Bu

amagla SPSS programi kullanilarak giinler arasinda ortalama ara¢ sayist bakimindan

farklilik olup olmadiginin ve hangi giinlerin digerlerinden farkli oldugunun belirlenmesi

amaciyla, oncelikle varyans analizi yapilmis daha sonra Tukey testi kullanilarak hangi

giinlerin digerlerine gore %5 anlamlilik seviyesinde farklilik olusturdugu tespit

edilmistir. Bu bilgilerin yer aldig1 tablolar asagida gosterilmektedir.

Tablo 4.4. Giinlere Gore Sahada Aym Anda Bulunan Arac¢ Sayisina Ait ANOVA

Tablosu
VAR00002
Sum of
Squares df Mean Square F Sig.
Between Groups 2900,354 4 725,088 9,082 ,000
Within Groups 14929,313 187 79,836
Total 17829,667 191

Tablo 4.4.°e gore p degeri %5 ten kiiciik oldugu i¢in %5 anlamlilik seviyesinde

sahada ayn1 anda bulunan ortalama ara¢ sayisi bakimindan giinler arasinda farklilik

oldugu sOylenebilir. Ortalama ara¢ sayisi bakimindan hangi giinlerin farkli oldugunun

tespit edilebilmesi icin ise, asagidaki tablo olusturulmustur.
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Tablo 4.5. Giinlere Gore Sahada Aym1 Anda Bulunan Arac¢ Sayisina Ait Tukey
Testi Tablosu

Multiple Comparisons
DependentVariable: VARDDOO2
Tukey HSD
hean
Difference 95% Confidence Interval
(hwARDDODT (N WAROOOO1T (-3 Std. Errar Sig. Lowwer Bound | Upper Bound
pazartesi sali 299730 203667 a8z -2,6129 86075
carsamba 2151148 203667 829 -3,45490 77613
persembe -5,86202*|  2,06364 040 -11,5465 - 1775
cuma -6,05398*%| 203667 027 -11,6641 - 4438
sali pazarnesi -2,958730 203667 A82 -8,6075 26129
carsamba - 84614 202340 494 -6,41498 4T275
persembe -8,808327| 2,05056 .aon -14,5078 -3,2104
cuma -5,08128%  2,02340 .aon -14,6249 -34777
carsamba pazaresi -2,151158 203667 829 -7 7613 3,4590
sali JBa615 202340 .84 -4 7275 £,4198
persembe -8,01317*| 205056 .01 -13,6616 -2,3647
cuma -8,206813*%|  2,02340 .01 -13,7787 -26315
persembe pazartesi A86202% 2 06365 040 1775 11,8465
sali 8,85832%| 205056 .aon 3,21049 14,5078
carsamba 8,01317F| 2,05056 o1 2,3647 13,6616
cuma -, 18196 2050486 1,000 -5,8404 54565
cuma pazartesi B,05388*% 203667 027 4438 11,6641
sali q.058128%| 202340 .oon 34777 14,6249
carsamba 8,20513%| 202340 .01 26314 13,7787
persembe 19196 2050486 1,000 -5,4565 58404
* The mean difference is significant at the .05 level.

Tablo 4.5.”e gore yine p degerlerine bakildiginda, Persembe ve Cuma giinlerinin
Pazartesi, Sali ve Carsamba giinlerinden %35 seviyesinde anlamh bir farkliliga sahip
olduklar1 sdylenebilmektedir. Pazartesi, Sali ve Carsamba giinlerinin ayr1 ayri diger
giinlerle karsilastirilmast yapildiginda ii¢ giiniin de ortak olarak Persembe ve Cuma
giiniinden sahada aym1 anda bulunan ortalama ara¢ sayis1 bakimindan farkli olmasi, P-
degerlerinin %5’ten kiiciik olmasi nedeniyle istatistiksel olarak anlamli bir farklilig
yansitmaktadir. Yani bu durumda Persembe ve Cuma giinleri 6l¢iimler yapilmasinin

anlamli olacag goriilebilmektedir.
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Ara¢ yogunlugunun en fazla oldugu giin ve saatler belirlendikten sonra, bu giin
ve saatlerde araglarin her bir ig tipinde harcadiklan siireye ait sahada Olgiimler
yapilmigtir. Daha sonra ise VOC(miisterinin sesi) teknigi kullanilarak miisterilerden
toplam siirelerden beklentileri konusunda bilgiler toplanmistir. Toplanan bilgilere gore
gerceklesmesi beklenen hedef ortalama siire ve varyanslar (dakika olarak)
olusturulmustur. Aymi sekilde mevcut olarak toplanan veriler 1s181nda da ortalamalar ve

varyanslar belirlenmistir. Tablo 4.6.’da bu bilgiler yer almaktadir.

Tablo 4.6. is Tiplerine Gore Mevcut Durumdaki ve Hedef Konumundaki

Ortalama Siireler ve Varyanslar(dk.)

Is Tipi Ortalama Varyans Veri Adedi Milyon Firsatta Sigma Hedef Hedef
Hata Sayisi(PPM) | Seviyesi | Ortalama | Varyans

Genel 55 36 21.280 234.727 2,2 50 25
Kargo
ihrac Dolu 30 27 17.002 174.568 2,4 30 15
Giris
ithal Dolu 39 30 12.660 217.457 2,3 35 17,5
Cikis
Depo Bos 39 27 9.996 204.682 2,3 35 17,5
Cikis
i¢ Dolum 56 32 8.598 179.228 2,4 55 27,5
Depo Bos 31 27 8.442 180.407 2,4 30 15
Giris
ihrac Bos 51 36 7.120 210.112 2,3 50 25
Cikis
Araca i¢ 76 40 2.053 236.727 2,2 70 35
Bosaltma
ihrac Bos 34 26 1.236 184.466 2,4 35 17,5
Giris

Tablo 4.6.’ya gore Genel Kargo ve Araca I¢ Bosaltma’da harcanan toplam
ortalama siire miisterilerin beklentisinin ortalama 5 dk. iizerinde gergeklesmektedir.
Aymi sekilde Genel Kargo icin miisterilerin kabul edebilecegi iist kontrol limiti 75 dk.
iken mevcut durumda bu siire maksimum 91. dk olarak gerceklesmektedir. Bu durum
miisteri odakli olarak calisan isletme icin sikint1 yaratmaktadir. Ayrica sigma seviyeleri
de ortalama olarak 2.3 seviyelerinde gerceklesmekte olup diisiik performans: ifade
etmektedir. Tabloda yer alan sigma seviyeleri, her bir is tipine ait siire¢ yeterlilik
grafiklerinin c¢izilmesiyle elde edilen PPM yani milyon firsatta hata sayilarinin tablo

degerine bakilmasiyla elde edilmistir. Her bir is tipine ait siire¢ yeterlilik grafiklerinin
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calismada gosterilmesi zorluk yarattigindan asagidaki 6rnek bir is tipi iizerinden siire¢

yeterlilik grafiginin ¢izilmesi caligmasi gerceklestirilmektedir.

Ornek bir is tipi iizerinden, siirecin performansim dlgen siireg yeterliligi toplanan
veriler sayesinde hesaplanabilmektedir. Beklentilerin iizerinde siire harcandigi igin
Araca I¢ Bosaltma is tipini ornek olarak ele alabiliriz. Saha trafiginin yogun oldugu
saatlerde Ol¢iimlerin yapildigindan daha 6nce bahsedilmisti. Toplanan veriler MINITAB
programina girilerek, Oncelikle verilerin dagiliminin normal olup olmadiginin
belirlenmesi gerekmektedir. Bu amacla MINITAB programi kullanilarak, Araca I¢
Bosaltma is tipinin verilerinin normalligi histogram grafigi iizerinden Anderson-Darling
Normallik Testi kullanilarak test edilmistir. Araca I¢ Bosaltma is tipine ait verilerin

normallik testine iliskin sifir hipotezi ile karsit hipotez su sekilde ifade edilmektedir.
Hp : Araca I¢ Bosaltma is tipine ait veriler normaldir.
H; : Araca I¢ Bosaltma is tipine ait veriler normal degildir.

Verilerin dagilimimin normal olup olmadigimm test etmek i¢in MINITAB
programi vasitasiyla asagida yer alan histogram grafigi olusturulmustur. Verilerin

dagilimim gosteren histogram grafigi Sekil 4.5.’te gosterilmektedir.
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Summary for Siire_ ARACA IC BOSALTMA

Anderson-Darling Normality Test

— A-Squared 29,00

] | _ P-Value < 0,005

] pe Mean 75,937

LT StDev 40,569

// Variance 1645,830

1 Skew ness 0,621912

4 Kurtosis -0,425502

N 2053

Minimum 10,133

1st Quartile 44,825

Median 67,883

T T T T T T T 3rd Q uartile 102,867

25 50 75 100 125 150 175 Maximum 179,367
95% Confidence Interval for Mean

— | 74,181 77,693
95% Confidence Interval for Median

65,410 69,902
i 95% Confidence Interval for StDev

959% Confidence Intervals 39,365 41,849

Mean- —e—
Mediand{ | |
65',0 67',5 70',0 72',5 75',0 77',5

Sekil 4.5. Araca i¢ Bosaltma Is Tipine Ait Histogram Grafigi

Sekil 4.5’teki histogram grafigi incelendiginde, verilerin dagiliminin normal
olmadigi, aykirt degerlerin bulundugu goriilebilmektedir. Fakat karar1 desteklemek icin,
Anderson-Darling Normallik Testi’ne iliskin P-degerine bakilmasi gerekmektedir. Bu
deger goriildiigii gibi %5’ ten kiigiiktiir. P-degerinin %5 ten kiiciik olmas1 nedeniyle Hy
hipotezi reddedilir, H; hipotezi kabul edilir, yani bu durumda verilerin dagiliminin
normal olmadigi soylenebilir. Bu nedenle Araca i¢ Bosaltma is tipine ait siirecin
yeterlilik grafigini olusturabilmek icin, hangi dagilimin kullanilmasi gerektiginin tespit
edilmesi gerekmektedir. Bu amacla, MINITAB programi kullanilarak, normal olmayan
dagilimlar arasinda se¢im yapilabilmesi i¢in asagidaki Session olusturulmus ve buradaki
Anderson-Darling degerleri arasindan diisiik olani, Correlation Coefficient(Korelasyon

Katsayis1) degerleri arasindan da en yiiksek olanm se¢ilmistir.
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Yukaridaki bilgilerden de goriildiigii iizere en diisiik Anderson-Darling degerine
ve en yliksek Correlation Coefficient(Korelasyon Katsayisi) degerine sahip olan dagilim
3 Parametreli Weibull Dagilimi’dir. Bu nedenle Araca i¢c Bosaltma is tipine ait siirecin
yeterlilik grafigini olusturabilmek i¢cin, MINITAB programindan normal dagilima sahip
olmayan veriler i¢in kullanilan 3 Parametreli Weibull Dagilim Modeli uygulanmis ve

Sekil 4.6.’da yer alan siire¢ yeterlilik grafigi olusturulmustur.

Process Capability of Siire_ ARACA IC BOSALTMA
Calculations Based on Weibull Distribution Model
LSL USL
Process Data | | Overall Capability
LSL 0 | | Pp 0,46
Target * M PPL 1,16
usL 105 | — | PPU 021
Sample Mean 75,9368 | | | Ppk 0,21
Sample N 2053 [ Hz =, L[] |
Shape 1,71535 /1 ™ o
Scale 76,2609 | v u L\ |
Threshold 7,87993 | / \ |
Observed Performance | I AN |
PPM < LSL 0 | i \ |
PPM > USL 236727 | ’ = M \_
PPM Total 236727 | T |\
[ =N
I
I
I
(|
I
| L
T U T T T T U T T T T T T
0 25 50 75 100 125 150 175

Sekil 4.6. Araca i¢ Bosaltma Siire¢ Yeterlilik Grafigi
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Sekil 4.6.’ya gore, Araca I¢ Bosaltma is tipinde harcanan siire ortalama olarak
yaklagik 76 dk.’dir. Miisteri beklentileri dogrultusunda iist kontrol limiti (USL) 105 dk.
olarak belirlenmistir. Alt kontrol limiti (LSL) ise sifirdir. Milyon firsatta hata sayisi
(PPM) 236.727 olarak gerceklesmistir. Milyon firsatta hata sayisi, Araca I¢ Bosaltma is
tipine ait olan verilerden alt kontrol limiti ve iist kontrol limitleri arasinda bulunmayan,
yani hedeflenen siireleri asan verileri ifade etmekte olup hatalarn milyon firsatta
gerceklesme durumlarina gore hesaplamaktadir. Bu rakam, mevcut siirecin sigma
seviyesini hesaplamak i¢in kullanilabilir. Milyon firsatta hata sayisinin sigma karsiligi

ekte yer alan tablodan bakildiginda 2.2 olarak tespit edilmistir.

Mevcut siireglerin performans olarak yetersiz oldugu gerek Tablo 4.6., gerekse
Sekil 4.6.’daki siire¢ yeterlilik grafigi yardimiyla goriilmektedir. Araclarin sahada kalig
stirelerinin uzunlugunun nedenlerini tespit edebilmek icin ise deger akis haritalarinin

olusturulmasi gerekmektedir.

Pareto kuralima gore sebeplerin %20’si sorunlarin %80’ini olusturacagindan,
trafigin biiyiikk kisminmi olusturan is tipleri icin deger akis haritas1 cizilmesi oncelikli
olmaktadir. Hangi is tiplerine ait deSer akis haritalarinin olusturulmasina ihtiyag
duyuldugunun belirlenebilmesi icin de, mevcut durumdaki is tiplerinin ve ugranan
istasyonlarin gosterildigi ve tanimlama asamasinda kullanilan Tablo 4.3. gelistirilerek
Tablo 4.7. olusturulmustur. Her iki tablodan da anlasilacag: iizere her bir is tipine ait
stire¢ ayn istasyonlar {izerinden ilerlememektedir. Bu siireglerin tiimiine ait deger akis
haritalarin1 ¢izmek zaman kaybi yaratacagindan, kolaylik saglama acisindan Tablo 4.7.

yardimiyla benzer siirecler bir grup altinda toplanmaktadir.
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Tablo 4.7. Siirecin Secimini Saglayan Gruplama Tablosu

Baslik

Pregate

Kap1
Girig

Muhaf.
Girig

Hasar
Kontrol

Miihiir
Kontrol

Kantar
Girisg

Op.
Noktast

Kantar
Cikis

Mubhaf.
Cikis

Kap1
Cikis

ithal Dolu
Giris

Thrag¢ Dolu
Girig

Supalan
Thracat Giris

Thrag Giris

Ithal Giris

i¢c Doluma
Malzeme
Getiren

1dNIO

Ithal Dolu
Cikis

I
Bosaltmadan
Malzeme
Cikaran

o

X

o

o

Tthal Cikis

Supalan Cikis

cdnNIon

Limana Bos
Girig

Limandan Bos
Cikig

€dNIAD

Depoya Bos
Girig

Depoya Dolu
Giris

o] IS ) B B I

o] IS ) B B I

o] IS ) B B I

o] IS ) B B I

Depodan Bos
Cikig

>

Gemiden
Pregate’e

Depodan Dolu
Cikig

Liman-Depo
Aktarma

¥ dNIAD

Roro

ol I T e 1 ]

59

Br¢-Bmb-
Sundurma

Br¢-Bmb-
Iskele

Iskele-Bmb-
Brg

9dNID

Konteyner

CFS(Konteyner Yiik Istasyonu)

Genel Kargo

Kampiis Ici

RORO
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Yapilan gruplama sonucunda, Oncelikli olarak deger akis haritasinin
uygulanacag siirecler dort baslik altinda toplanmigtir. Bu bagliklarin ayrica, yukarida
bahsedilen Pareto kuralina gore belirlenen ve Sekil 4.3.’te yer alan pareto grafigindeki
i tipleriyle uyumlu olduklarn goriilmektedir. Deger akis haritas cizilecek olan is tipleri

sunlardir:
e ihrac Giris Siireci
e ithal Cikis Siireci (Konteyner)
e ithal Cikis Siireci (Genel Kargo)
* Bos Konteyner Siiregleri

Asagida her bir siirecin deger akis haritast gosterilmektedir. Deger akis
haritalarinda, siirecin tedarik¢isi ve miisterisi, gecen toplam siireler(lead time), stirmekte
olan isler(WIP), bilgi akis1 ve siire¢ verimliligi gibi bilgiler yer almaktadir. Deger akis
haritalarindaki LT ile ifade edilen toplam siireler, deger akis akis haritalarinin altinda
merdiven biciminde gosterilen siirelerin toplamindan olugmaktadir. Bu siireler saniye
cinsinden zamani ifade etmektedir. Ayrica her bir istasyonun 6niinde sar1 renkli ticgenle
ifade edilen siirmekte olan islerin (WIP) sayisi, her bir istasyonda harcanan saniye
tiiriinden zamanla carpilmakta olup, bu haliyle basamaklara yerlestirilmektedir. VAT ile
ifade edilen, miisteri icin deger yaratan siireler ise yine saniye cinsinden basamaklarin
alt boliimiine yerlestirilmekte ve bunlarin toplami deger yaratan siireyi vermektedir.
Hesaplamalarin nasil gerceklestirildigi ihrac¢ giris siireci deger akis haritas: iizerinden
kisaca anlatilmaktadir. Diger deger akis haritalarinda toplam siireler ve deger yaratan
stirelerin elde edilmesi yine ayni sistem {iizerinden isledigi icin, yalnizca elde edilen

rakamlarin yorumlanmasina yer verilmektedir.

137



,

Migteri l Riaama Miglesi
/ /
. /M

Pregate Kapi Giri hhhataza Girig Doly Tartim Operasyan Bog Tartim) Kapi Qg
15 i i
ﬁ 1445 [FEEEEEY ! r T 1wy ‘ EMK 091 B4
® Ay durur * Aeag durr ¢ Plaka kayd " Plaka seqilic 2
® Baret vs ‘erlir * Kaynt hontroli Dol tartim * Kaytt atir Frag; durur
® Kot araci ticket alr * Aeag pikar * Baret alinr
* Bariyer kaldinlir * Kantrol
Konteyner 2ri Wl Interchange

LT= 1406
WiT= 44
PLE= 241
4 Kk ] 1200 4 18

LI 3 a ‘ i 0 ‘ a6 3 ‘

Sekil 4.7. Thrac Giris Siireci

Sekil 4.7.’de yer alan ihra¢ giris siirecinde gegen toplam siirenin hesaplanmasi
icin Oncelikle, kap1 giriste harcanan siire olan 14,65 sn yukarn yuvarlanarak 15 sn.
olarak ele alinmis ve basindaki stirmekte olan is miktar1 (WIP) yani arac¢ sayisi ile
carpilmis ve 45 sn. elde edilmistir. Bu siire miisteriler i¢in deger yaratmayan, beklemeye
neden olan bir siire oldugu i¢in merdiven basamaklarinin tist boliimiine yazilmistir.
Ciinkii bu siire ihrag giris siirecinde, pregateden giris yapan bir aracin 6niinde bekleyen
araclarin kap1 girisinde harcadig1 toplam siireyi ifade etmekte olup, bu arag icin deger
yaratmasi sdz konusu olmamaktadir. Daha sonra miisteriler i¢in deger yaratan, yani
pregateden giris yapan aracin ugramak zorunda oldugu kapi giris istasyonunda harcanan
siire yine yukar1 yuvarlanarak 15 sn. olarak basamaklarin alt boliimiine yerlestirilmistir.
Ayrica kap1 giris ve muhafaza giris istasyonlar1 arasinda gecen siireyi ifade eden 15 sn.
de deger yaratan siireler boliimiine yazilmistir. Deger akis haritasinda toplam siirenin ve
deger yaratan siirenin hesaplanmasi bu sekilde devam etmistir. Yapilan hesaplamalar

sonucunda basamaklarda yer alan siirelerin tiimiiniin toplanmasiyla, Sekil 4.7.’de
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goriildiigii gibi ihrag giris siireci i¢in harcanan toplam siire 1806 sn.(30.dk) olarak tespit
edilmistir. Yani park alanindan kap1 c¢ikisina kadar bir ara¢ toplam 30 dk.
kaybetmektedir. Bu saha trafigi icin sikinti1 olusturmaktadir. Ayrica sekilde sar1 renkte
ticgenlerde goriildiigii gibi, her bir istasyon 6niinde siirmekte olan iglerin(WIP) olmasina
yol agmaktadir. Bu gecen siirenin ancak 441 sn.’si miisteri icin deger yaratan siiredir.
Bu siireyi toplam siireye oranladigimizda siire¢ verimliligi %25 olarak elde edilecektir.

Yani gecen siirenin ancak %4’ miisteriler i¢in 6nem tagimaktadir.

3 1A
A - P
11~ 11

L Planiama Wiged

Migheri

Pregate Kapi Girg Iiuhataza Girs Bz Tartimy (Operzsvon Doy Tartim Kapi G
14 i 5
14,46 13,23 §4 pPEELELEL . 4.3 11,45
15 9
* frag dunr Feag durur { Plaka kayd " Plaka seqilir
* Baret wz \erlir * Kyt kontrolii Dolu tartim * Kayrt ztilr Ao dunr
* Kort arac ticket alr * Peag phar * Baret alinir
* Barfver kaldmir * Kantrol
Kartevner araglan

LT= 2324
\AT= 482
PCE= 19%
18,5 16 180 9 2

4
T 13 1 | § 300 | 6 B 11 |

Sekil 4.8. Ithal Cikis Siireci(Konteyner)

Konteyner araglarina ait ithal ¢ikis siirecinde gecen toplam siire 2324 sn. yani 39
dk.’dir. Her bir istasyon Oniinde goriilen WIP’lerin sayist sekilden goriilebilmektedir.
Bu siirmekte olan isler, her bir aracin sahadan c¢ikis siiresinin uzamasina neden
olmaktadir. Pregate’den kapi cikisa kadar bir aracin harcadigi siire olan 2324 sn.(39
dk.)’nin 452 sn.’si(7.5 dk.) miisteriler i¢in deger yaratan siiredir. Onun disinda harcanan

stire yani 31.5 dk. miisteriler icin katma deger yaratmamaktadir. Bu nedenle deger
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yaratan siireyi toplam siireye oranladigimizda siire¢ verimliliginin %19 oldugunu

sOyleyebiliriz.

- g
A
Plarlama Wi

Pregate Kapi Girig hihataza Girg Dolu Tartm Bog Tartimy [
110 7l 186 186 Ji
1456 45 07 0 884
18
" B3y dunur A durur * Flaka kaydi * Plaka segiir 2
" Baret vs Wnlir * aytt kantroli Doy tartim * Fat atir Az dunr
® Kant a3 ticket alr ® g pkar * Baret alinr
® Bariyer kaldnlr * Kontral

LT= 3346
WAT= 1860
PCE= &A%
i 132 4

4 a 14
14 110 ] [ 1 186 1200 196 | ] [ ‘

Sekil 4.9. ithal Cikis Siireci(Genel Kargo)

Genel kargoya ait ithal ¢ikis siirecinde gecen toplam siire deger akis haritasinda
goriildigii iizere 3345 sn. yani 56 dk. dir. San tiggenle temsil edilen bolge her bir
bekleme noktasinin Oniinde bekleyen ara¢ sayisim yani WIP’i gostermektedir.
Pregate’den kap1 cikisina kadar gecen 3345 sn.(56 dk.)’nin 1860 sn.(31 dk.)’si
miisteriler i¢in deger yaratan siiredir. Onun disinda harcanan siire yani 25 dk. miisteriler
icin katma deger yaratmamaktadir. Bu nedenle deger yaratan siireyi toplam siireye

oranladigimizda siire¢ verimliliginin %56 oldugunu sdyleyebiliriz.
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Bos Konteyner Siirecleri
e Depo-Liman aktarma

Booking—>Planlama-> Siipiirme (gemi bosu)->Muhafazada durus—>Miihiir
takilir> Kaydedilir>Operasyon

e Liman-Depo aktarma

Booking—> Kantar tarafindan kapi ¢ikiglarin
hazirlanmasi—>Planlama—> Operasyon—>Muhafaza—> Operasyon

®  Depo bos ¢ikis
Booking—>Planlama—> Kap1—> Operasyon—> Siipiirme/miihiir/interchange >
Kap1

® Depo bos giris
Booking—>Planlama—> Kap1—> Siipiirme 2 Interchange—> Operasyon

e Liman bos ¢ikis

Booking—>Planlama-> Kapi(ticket)> Operasyon—>Kantar(imza
icin)>Muhafaza—> Depo—>Miihiir/Temizlik—=> Kap1

e Liman bos giris
Booking—>Planlama—> Kap1—> Depo-> Siipiirme/Interchange>Muhafaza—>
Operasyon
Bos konteyner siireglerinde izlenen istasyonlar yukarida gosterilmektedir. Bos
konteyner siiregleri, Pareto kuralina gore trafigin biiyiik kismini olusturan is tiplerinden

olmadigindan bu siirecler i¢in deger akis haritast olusturulmasina gerek duyulmamustir.

4.2.3. Analiz Asamasi

Bu asamada, deger akis haritalarinin cizilmesi siirecinde elde edilen
aksakliklarin nedenleri konusunda sahada calisan kisilerle yapilan goriigmelerden elde
edilen bilgiler sonucunda 6nem derecesi yiiksek olan sorunlar ele alinmistir. Siire
konusunda yasanan aksakliklarin nedenlerini saptamak i¢in, beyin firtinasi teknigi ile
oncelikle potansiyel kok sebepler elde edilmistir. Tiim potansiyel kok sebeplerden, elde
edilen verilerle dogrulanmis olanlar ise ispatlanmis kok sebepler olarak adlandirilmistir.

Saha trafiginde araclarin kalis siiresine etki eden ispatlanmis kok sebepler su sekildedir:

e Mesai saatlerinin bitigine yakin yasanan yogunluklar
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e Transit araclarinin iceride bekleme yapmasi
¢ Cikis yapmayan araglarin sorgulanmamasi
e Saha diizeni
e Kantar tartiminin uzun stirmesi

» Irsaliye basim

* Kapr ¢ikis niishast

* Baglant1 problemleri
® Bos konteyner cikis 6ncesi iglemleri
¢ Gemi operasyonu ile ¢cakisma
e Operasyon tarafindan iceriye fazla ara¢ cagrilmasi
e Saha icinde yonlendirmenin yetersiz olmasi

Her bir kok nedene karst iiretilen ¢6ziim Onerileri ve Onerilen ¢oziimlerin se¢imi

iyilestirme agamasinda ele alinacaktir.

4.2.4. Tyilestirme Asamasi

Calismanin bu boliimiinde, saha trafiginin yogunlasmasina neden olan
ispatlanmis kok sebeplerin ¢oziimlerine yonelik olarak yapilan iyilestirmeler detayl
olarak yer almaktadir. Gergeklestirilmesi planlanan iyilestirme faaliyetleri, ispatlanmis
kok nedenler bazinda ayn bagliklar altinda incelenmektedir.

¢ Mesai saatlerinin bitisine yakin yasanan yogunluklar ve gemi operasyonu

ile cakisma

Isletmenin terminal sahasinda, giimriikk calisma saatleri nedeniyle, gemi
operasyonu olmadig siirece 2 vardiya ¢alisilmaktadir. Vardiyalarda bulunan personel

say1s1 Tablo 4.8.”de gosterilmektedir.
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Tablo 4.8. Vardiyalarda Bulunan Personel Sayisi

Personel 08-16 16-24 24-08

Planlama 4 4 2

CFS 8 7 2

Saha trafiginde mesai bitimine yakin yasanan yogunluklarin ve gemi

operasyonuyla cakismasinin tespit edilebilmesi i¢in olusturulan, gemi operasyonu ve

saha trafigine ait saatler bazinda verilerin yer aldig1 grafikler ise asagida
gosterilmektedir.
14,00% A

SO\

10,00%

|

4,00%

0,00%
1 2 3 B 5 13 7 -3 ] 10 11 1z 13 14 15 16 17 18 19 20 21

—— THAL DOLU CIKIS —— IHRAC DOLU GiRis

Gemi operasyen

Sekil 4.10. Gemi Operasyonu ve Saha Trafiginin Cakismasi

7%
6% R
5% 7 '—'(\ h
4% -
3%
2% V v
1%
0% T ——
o 1 2 3 4 5 (=3 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

— 1HC 1

— VIHC 2

Toplam MHC

Sekil 4.11. Gemi Hareketlerinin Giin I¢inde Dagilim
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Sekil 4.12. Saha Hareketlerinin Giin i¢cinde Dagilim

Grafikler incelendiginde konteyner operasyonlarinin mesai saatlerinin yarattig
kisitlar nedeniyle bazi1 saat dilimlerinde yogunlastign gorillmektedir. Bunun yaninda
Sekil 4.10.’da goriildiigii gibi gemi operasyonlar1 giiniin saatlerine diizgiin olarak
dagilmaktadir. Yani saha operasyonlarindaki yigilmanin Onlenmesi hem gemi
operasyonu sirasinda saha ekipmanlariin yogunlugunu azaltacak hem de saha iginde
belirli saatlerdeki sikisikligi oOnleyecektir. Bu nedenle glimriik miudirliigi ile
goriigiilerek  belirlenen operasyonlar igcin global mesai alinmasina ve saha

operasyonlarinin 24 saat gerceklestirilmesine karar verilmistir.

¢ Transit araclarin iceride bekleme yapmasi

Sahadan transit beyannamesi ile cikis yapacak konteyner araclar1 glimriik
mevzuati uyarinca sahada bekletilmektedir. Bu siirecteki katma degersiz aktiviteler
bekleme siiresinin uzamasina neden olmaktadir. Bu araglar ayrica sahada bekleme

yaptiklarindan diizensizlige neden olmakta, is giivenligi riski yaratmaktadir.

Yapilan beyin firtinast sonucunda, transit araglarin igeride beklemesi sorunu i¢in
bir giinliik TOAIK calismasi yapilmasi 6ngoriilmiistiir. Bir giinliik TOAIK calismasina
ait bilgiler asagida yer almaktadir.
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Transit Araclarin Ortalama Sahada Kalis Siiresine Etkisinin Azaltilmasi

Proje Bildirisi
Is Durumu
Transit araclar sahada uzun siire kalmakta ve araclarin ortalama sahada kalma siiresini
arttirmaktadir.
Hedef Bildirisi

Transit araglarin sahada kalis siirelerini azaltmak, operasyonel sikintilar1 ve is glivenligi
risklerini ortadan kaldirmak
Firsat Bildirisi
= Transit araglarin sahada uzun siire kalmasi ve ortalama sahada kalig siiresini
olumsuz etkilemesi
= Sahada beklemelerinden kaynaklanan operasyonel sikintilar ve gecikmeler
=  Ortaya ¢ikan is giivenligi riskleri

Proje Kapsami

Transit araclar (Gemi ile gelen konteynerler kastedilmektedir.)

Mevcut Durum Analizi
Yasal yiikiimliiliikler geregi, transit araclarin giimriiklii sahay1 terk edebilmeleri
i¢in ayn1 beyannamede yer alan tiim yiiklerin ve atandiklari araglarin evrak islemlerinin

tamamlanmis ve giimriik kolcusu tarafindan kontrol edilmis olmas1 gerekmektedir.

Transit araglar icin ayr bir park sahasi bulunmadigindan tiim araclarin sahada
bekletiliyor olmas1 sahada birtakim operasyonel sikintilara ve is giivenligi risklerine
sebep olmaktadir.

Kok Sebepler
Transit araclarin sahada uzun siire kalmasinin nedenleri Sekil 4.13.’teki balik

kilgig1 diyagrami vasitasiyla gosterilmektedir.
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Araglarin iceride
beklemesi zorunlulugu

Transit araclar neden

»  sahada uzun siire
/ / kaliyor?

Kantar tikesiz islem Beyanname i¢in
yapilamamasi Serbest Bolge’ye
gidilmesi

Sekil 4.13. Transit Araclarin Sahada Uzun Kalma Sebeplerine Ait Balik Kil¢ig1

Diyagramm

Balik kil¢ig1 diyagraminda gosterilen kok sebepler icin birtakim ¢6ziim 6nerileri

gelistirilmistir. Her bir nedene ait olan ¢6ziim Onerileri su sekildedir:
® Araclarin iceride beklemesi zorunlulugu
* Transit araglar i¢in ayr bir park sahasi olusturulmasi
¢ Randevu sistemi olusturulmasi
= Belirli saatlerde yiikleme yapilmasi
e Kantar tikesiz islem yapilamamasi
* Tahliyede tartim
= Tahliye sirasinda hangi konteynerlerin transit olacag: tam olarak
bilinmiyor.
* Beyannamelerin plakasiz tescil edilmesi
¢ Beyanname icin Serbest Bolge’ye gidilmesi
* Ayn beyannamelerle transit araglarin birbirinden bagimsiz ¢ikartilmasi

Yapilan beyin firtinast sonucunda bu c¢oziim Onerileri arasinda en fazla
uygulanabilir olan ve transit araglarin kalig siiresini azaltabilecek olan c¢oziim

“Beyannamelerin Plakasiz Tescil Edilmesi” dir.
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Bu iyilestirme yapilmadan 6nce, transit araclarin mevcut durumdaki siiregleri su

siray1 izlemektedir:

1. Beyanname 2. Araglar 3. Araglar 4. Kantar fisi

ile defter \ Pregate’e igeri cagrilir, \ sofore

diistimii yapilir. —|/ kayit edilir. yiiklenir ve —|/ verilir.
tartilir.

8. Miikellef 1 7. Tike 6. Miikellef A 5. Araglar

kolcudan kolcuya kolcudan sahada

kantar tikesi \,— birakilir. kantar tikesi \,— bekler.

alir. alir.

9. Beyaname

10. Tescilli

11. Aracglara

icin Serbest beyannamele miihiir takilir
Bolge’ye N[ r ve tikeler ve cikislar:
gidilir ve onaylanir. )| onaylanir.
tescilleri %

tamamlanir.

Sekil 4.14. Transit Araclarin Izledigi Mevcut Siirec

Beyannamelerin plakasiz tescil edilmesi fikrinin gerceklesebilmesi icin mevcut

stirecteki katma deger yaratmayan basamaklarin kaldirilmasi saglanarak soyle bir siireg

tasarlanmustir:
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3. Aracglar 4. Araclar
iceri ¢agrilir. \ yiiklenir ve

tartilir.

8. Miihiir 7. Araglar 6.Beyannamenin 5. Tikeler
takalir. giimriiklii Y alt1 doldurulur. 4 giimriik
saha disina \l— \l_ miisavirine

cikar. ulastirilir.

1.Beyannameler 2. Glimriik
plakasiz/tikesiz miisaviri
tescil edilir. defter

diistimii
yapar.

!

Sekil 4.15. Transit Araclarin izleyecekleri Yeni Siirec

Yeni tasarlanan siire¢ ile beyannamelerin plakasiz ve tikesiz olarak tescil
ettirilebilecegi miikelleflere duyurulacak boylece araglar iceri alinarak yiiklendikten
sonra glimriik islemlerinin tamamlanmas1 beklenmemis olunacaktir. Ayrica transit
araclarin trafik yogunlugu yaratmamasi agisindan bekleme yapmalar1 gereken park

yerleri tanimlanmis olacaktir.

¢ (Cikis Yapmayan Araclarin Sorgulanmamasi

Mevcut durumda araglar sahaya girdikten sonra saha igerisinde nerede
bulunduklar1 ve sahada ne kadar siireyle kaldiklar1 takip edilmemektedir. Bu durum
araclarin sahada kalis ortalamalarina yansimakta ve sahamin yakalamak istedigi
hedeflerden uzakta bir goriintii sergilemesine sebep olmaktadir. Ayrica sahada basibos
dolasan araclar is giivenligi riski yaratmaktadir. Bu sorunlara iliskin hazirlanan balik

kil¢ig1 diyagrami Sekil 4.16.’da gosterilmektedir.
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Ozmal araglarin
saha igerisinde

park edilmis T . ;
birakilmasi Is tiplerine gore Igleme. '
Sorumlularin toleransin sisteminin
belli belirlenmemesi uygun
olmamasi Ambar Mazot olmamasi
Yemek

Sahada
kalis siiresi

Branda ——— v nefler{ tak;p
Yardim edilmiyor?

Yiiklemeden Glimriik Planlamacilarin  Thra¢ Dolu Sistemden

sonra sahadan ~ yemek bunlan takip Dilekce diismeyen

¢ikilmamasi saatlerine etmiyor olmast Sistemi araglar
uyulmama

S1

Sekil 4.16. Araclarin Sahada Kalis Siirelerinin Takip Edilmemesinin Sebeplerine
Ait Balik Kil¢igi Diyagramm

Sekil 4.16.’da gosterilen kok neden analizi calismasinin sonunda istasyonlar
arast limitlerin belirlenerek bu limitleri asan aracglarin uyari olarak planlamacilarin
Oniine diismesi Onerisi sunulmustur. Bu limitlerin belirlenebilmesi i¢in siire¢ adimlarina

yonelik asagida yer alan ¢aligmalar yapilmistir.

Oncelikle, Sekil 4.17.de yer alan konteyner ve genel kargo araclarinin izledigi

stire¢ cizilmisgtir.

KT
RTG alt
/ Stacker istifi \
CFS
Pregate |_"| Gate |—Iv| Muhafaza |—l~| Kantar | | Kantar |—"| Muhafaza |—Iv| Gate

GK /
\( Sundurma

Agk saha

Supalan

Sekil 4.17.Konteyner ve Genel Kargo Araclarimin izledigi Siirec

Daha sonra araca onay verilmesi, pregate cikis ve gate giris siirec adimlart

arasinda gecen mevcut siirenin tespit edilmesi saglanmistir. Mevcut siirenin
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azaltilmasma yonelik cesitli alternatifler olusturulmustur. Bu alternatifler, maksimum
limitlerin olusturulmasina kilavuzluk etmislerdir.
® Onay verilmesi — Pregate ¢ikis

[k 3 ay i¢in 2009 degerleri asagidaki gibidir:

Min (dk) Max (dk) | Ortalama(dk)
Tiim degerler 0,00 144,32 5,39
Alternatifler
Alternatif 1 1 5 2,55
Alternatif 2 1 10 3,74
Alternatif 3 1 15 4,51

e Pregate ¢cikis — Gate giris
[k 3 ay i¢in 2009 degerleri asagidaki gibidir:

Min (dk) Max (dk) | Ortalama(dk)
Tiim degerler 0,00 549,13 4,76
Alternatifler
Alternatif 1 0,5 15 3,13
Alternatif 2 1 15 3,17
Alternatif 3 3 15 5,50

Tablo 4.9.’da ise, her bir operasyon siirecinde yer alan noktalar icin yukaridaki
tablolar yardimiyla kararlagtirllan maksimum limitler yer almaktadir. Bu limitler

asildiginda araca uyari verilmesi saglanacaktir.
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Tablo 4.9. Operasyon Tiirlerine Gore Uyan Siireleri(dk.)

Onay-Pregate Pregate Cikis- Giris Kantar1- | Kapi Girig-Kapi | Tekrar Uyari
Operasyon Tiirii Cikis Gate Giris Cikis Kantari Cikis Siiresi
Onaylayan
Giivenlige uyar1 Onaylayan Onaylayan tarafindan
Giivenlige uyar1 diiser - arac tarafindan izlenir | tarafindan izlenir izlenir -
diiser - ara¢ anons aranir - - gerektiginde - gerektiginde gerektiginde
edilir - onaylayana | onaylayana bilgi aracin son aracin son aracin son
bilgi verilir - arag¢ verilir - arag bulundugu yer bulundugu yer | bulundugu yer
bulunamazsa onay bulunamazsa giivenlige giivenlige giivenlige
iptal edilir onay iptal edilir bildirilir bildirilir bildirilir
Genel Kargo 10 10 30 50 10
Thra¢ Dolu Giris 10 10 - 30 10
Ithal Dolu Cikis 10 10 - 35 10
Depo Bos Cikis 10 10 - 35 10
i¢ Dolum 10 10 - 55 20
Depo Bos Giris 10 10 - 30 10
Thra¢ Bos Cikis 10 10 - 50 10
Araca I¢
Bosaltma 10 10 - 70 20
Thra¢ Bos Giris 10 10 - 35 10

e Kantar Tartimmin Uzun Siirmesi

Mevcut durumda sahada ¢ok cesitli operasyonlar yapilmakta olup biiylik bir
cogunlugu yasal yiikiimliiliikler ve operasyonel gereklilikler sebebiyle kantar tartim
islemini igermektedir. Sahada iki adet kantar bulunmaktadir. “Eski kantar” olarak
adlandirilan kantar ¢ogunlukla gemiden gelen ve gemiye yiiklenecek olan iiriinlerin
tarttminda kullanilmaktadir. “Yeni kantar” olarak adlandirilan kantar ise isletme
sahasinin girisinde bulunmakta olup operasyonun yogun olarak gerceklestirildigi
zamanlarda darbogaz olmaktadir.

Kantar tarttminin uzun siirmesi problemine iliskin

olusturulan balik kil¢1g1 diyagrami Sekil 4.18.’de yer almaktadir.
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Operasyon
tarafindan Sistemin yavas
girilen hatali calistyor olmasi
bilgiler
Kantar
>  tartim
/ / siiresi neden
uzuyor?
Yazicinin Operasyonu
yavas calistyor bilmeyen
olmasi nakliyecilerin gerek
olmayan durumlarda
da kantara girmeye
calismasi

Sekil 4.18. Kantar Tartiminin Uzun Siirmesinin Sebeplerine Ait Balik Kil¢ig

Diyagramm

Sekil 4.18.’de gosterilen kok neden analizinin sonunda belirlenen kdk sebeplere

kars1 gelistirilen ¢oziim Onerileri agagidadir:

Basilan kantar figleri sayisinin revize edilmesi
— Kantar fisi sayisinin ikiye indirilmesi

* Kantar figlerinin tiim kopyalarinin giimriik muhafaza memurlar1 tarafindan

paraflanmasi
e Daha hizli bir yazicinin arastirilmasi

e Ciktilarin 6zel kagitlar yerine AS kagida basilmasi

¢ Saha icerisinde Yonlendirmenin Yetersiz Olmasi

Liman sahasma ulasimi saglayan yolda farkli lokasyonlar bulunmaktadir.
Pregate ve kara nakliye ofisi bunlardan bazilaridir. Pregate yakin zamanda devreye
alman, araglarin ¢ogunun girmesinin zorunlu oldugu bir park alamidir. Pregate’e
girmeyen ve direkt olarak liman kapisina gelen araglar geri donmek zorunda
oldugundan trafik karmasas1 yaratmaktadir. Bu sebeple dogru yonlendirmeler biiyiik

Onem tagimaktadir. Ayrica kara nakliye ofisi civarinda yiik bekleme ve irsaliye alma
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amac1 ile gelen ve park edilen araglardan kaynaklanan ciddi trafik problemleri

bulunmaktadir. Bu sorunlar nedeniyle, saha giris kapisindaki yolda olusan trafigin

sebeplerine iliskin balik kil¢ig1 diyagrami olusturulmustur.

Yolda Yola arag park
bilgilendirme edilmesi
eksigi . Yeme}(
Yik yerleri
bekleyen ve o
irsaliye alan / Bllgl Ny Liman giris_
araglar —\ eksikligi kapisindaki
yolda neden
- trafik
- problemleri
olusuyor?

Hiz tiimsegi
bulunmamasi ;

Araglarin Araglarin
yiiksek yiiksek hizda
tonajli gitmesi
olmasi

Sekil 4.19. Saha Giris Kapisindaki Yolda Olusan Trafigin Sebeplerine Ait Balik

Kilgig1 Diyagramm

Sekil 4.19.°da belirtilen kok sebeplere kars1 gelistirilen ¢oziim Onerileri

asagidadir:

Pregate oncesi ve sonrasi uyari levhalari konmasi

Yiiksek hizin 6niine gecilmesi i¢in yola halat konmasi

Kara nakliye bolgesinde yogun saatlerde bir giivenlik¢inin bulunmasi

Park yapilmasinin engellenmesi i¢in varil konmasi (6 - 8 metrede bir)

Yiik bekleyen araclarin Pregate’de park edilmesi

[rsaliye alacak araglar igin kara nakliye park sahasmin oniinde iki araglhk park
yeri olusturulmasi, orada yer olmamasi durumunda araglarin kara nakliye park

sahasina girmesine izin verilmesi

4.2.5. Kontrol Asamasi

Iyilestirme asamasinda, sahada araclarin kalis siireleriyle ilgili olarak yapilan

calismalardan, ¢6ziim Onerilerinden hayata gecirilmis olanlar;
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e Giimriikten alinan mesaili ¢aligma izinlerinin kapsaminin degistirilmesi

e Beyannamelerin plakasiz tescil edilmesi

e Transit araglar i¢in bekleme alani tanimlanmasi

e lstasyonlar arasinda belirlenen limitlerin takibi igin siirecin olusturulmasi
e Kantar network yapisinin revizyonu

e Kantar yaziliminin revizyonu

e Kantar fisi niisha sayisinin ikiye indirilmesi

e Kantar printer'iin degistirilmesi

e Liman saha planinin yapilmasi

e Saha yonlendirmelerinin revizyonu

faaliyetleridir. Yapilan iyilestirmelerin ardindan kontrol asamasinda, olusturulan
yeni siire¢ icin Olciimler yapilmistir. Olciimlerin yapilmasinin amaci, yeni siiregte
sahada araclarin kalig siirelerinin istenen seviyede olup olmadigini kontrol etmektir.
Miisteri beklentilerine gore olusturulan hedef siirelerin, iyilestirme yapilmadan
onceki mevcut siiregteki siirelerin ve yeni siirecteki siirelerin yer aldigi tablolar
asagida goriilmektedir. Yeni siirecteki siireler, iyilestirme c¢aligmalarinin iki ay

sonrasinda elde edilen 6l¢iim degerleridir.

Tablo 4.10. Siireclere Ait Hedef Siireler(dk.)

Hedef Hedef
Operasyon Tiirii Ortalama Varyans
Thra¢ Dolu Giris 30 15
Ithal Dolu Cikis 35 17,5
Depo Bos Cikis 35 17,5
Ic Dolum 55 275
Depo Bos Giris 30 15
Thra¢ Bos Cikis 50 25
Araca I¢ Bosaltma 70 35
Thrac Bos Giris 35 17,5
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Tablo 4.11. Siireclere Ait iyilestirme Oncesi Ol¢iilen Degerler

Operasyon Tiirii Ortalama Siire(dk.) Arac Sayisi WIP
1hrag Dolu Girig 30 24609 8,54
ithal Dolu Cikis 39 13728 6,20
Depo Bos Cikis 39 11062 4,99
1@ Dolum 56 8584 5,56
Depo Bos Girig 31 14498 5,20
Thrag Bos Cikis 51 9019 5,32
Araca I¢ Bosaltma 76 4183 3,68
Thra¢ Bos Giris 34 4042 1,59
Toplam 41
Tablo 4.12. Siireclere Ait Iyilestirme Sonras1 Olciilen Degerler
Operasyon Tiirii Ortalama Siire(dk.) Arac Sayist WIP
Thra¢ Dolu Girig 27,76 4436 6
Ithal Dolu Cikis 29,05 2685 4
Depo Bos Cikis 31,12 2392 4
1(; Dolum 45,24 2758 6
Depo Bos Giris 23,79 2856 4
Thrag Bos Cikis 47,35 2426 6
Araca 1@ Bosaltma 62,64 1001 3
Thrac Bos Giris 27,57 1821 3
Toplam 36

Iyilestirme sonrasi yapilan dlciimlerde goriildiigii iizere, ortalama siireler hedef

degerlerin altinda gercekleserek miisteri beklentilerini karsilar diizeye gelmistir. Sahada

bulunan ara¢ sayilar1 da onceki durumla karsilastirildiginda saha trafiginin rahatladigi

goriilmektedir. Ayn1 sekilde WIP’ler yani siirmekte olan isler de iyilestirme Oncesi

stireclerin tiimiinde toplam 41 adet iken, iyilestirme sonrast bu say1 36’ya diismiistiir.

Bu da trafigin rahatlamasina neden olan bir faktordiir.

Sahadaki araglarin kalig siirelerine ait iyilestirme faaliyetlerinin olumlu olarak

gerceklestigini 6zetleyen Tablo 4.13. asagida yer almaktadir.
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Tablo 4.13. Tyilestirme Faaliyetleri Sonrasi Elde Edilen Fayda

iyilestirme Oncesi Hedef iyilestirme Sonrasi
Operasyon Tiirii Kalis Siiresi(dk.) | Kals Siiresi(dk.) | Kahs Siiresi(dk.) iyilesme Oram
1hra§ Dolu Girig 30 30 27,76 7%
fthal Dolu Cikis 39 35 29,05 26%
Depo Bos Cikis 39 35 31,12 20%
1(; Dolum 56 55 45,24 19%
Depo Bos Giris 31 30 23,79 23%
Thra¢ Bos Cikis 51 50 47,35 7%
Araca I¢ Bosaltma 76 70 62,64 18%
Thrac Bos Giris 34 35 27,57 19%

Kontrol asamasinin sonunda, yapilan iyilestirme faaliyetlerinin tiimiiniin olumlu
olarak sonug¢landigini yani sahada araglarin kalis siirelerine olumlu olarak etki ettigini
sOylemek miimkiindiir. Fakat bu noktada, tablodan da goriildiigii iizere %7 gibi diisiik
oranda iyilesmeyi ifade eden Ihra¢ Dolu Giris ve Ihrag¢ Bos Cikis is tiplerinde
gerceklesen siirelerin ortalamasinin azalma gostermesinin istatistiksel anlamda anlaml
bir farklilig1 ifade edip etmedigi tespit edilmelidir. Her iki is tipinde goriilen iyilesme
oranlar1 aym oldugundan, Thra¢ Dolu Giris is tipi iizerinden istatistiksel analizlerin
yapilmasi 6rnek teskil etmesi acisindan yeterli olacaktir. Bunun icin Thra¢ Dolu Giris is
tipine ait iyilestirme Oncesi ve sonrasi veriler arasinda anlamh bir fark olup olmadigini

ifade eden hipotez testlerininin olusturulmasi gerekmektedir.

Ho : W = My (fThrag Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oncesi siirelerle

iyilestirme sonrasi siireler arasinda fark yoktur.)

H, : U > U, (ihrag Dolu Giris is tipine ait iyilestirme ©Oncesi siireler,

iyilestirme sonrasi verilerden daha uzundur.)
a=0.05 n; =17.002 n,=2398

Hipotez testi olusturulduktan sonra, verilerin dagilimmin normal olup
olmadiklarinin histogram grafigi ile test edilmesi gerekmektedir. Bu amagla MINITAB
programi kullanilarak, Thra¢ Dolu Giris is tipinin iyilestirme oncesi ve sonrasi
verilerinin normalligi histogram grafigi iizerinden Anderson-Darling Normallik Testi
kullanilarak test edilmistir. Thrac Dolu Giris is tipine ait verilerin normallik testine

iliskin sifir hipotezi ile karsit hipotez su sekilde ifade edilmektedir.
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Hy : Thra¢ Dolu Giris is tipine ait iyilestirme 6ncesi ve sonrasi verileri normaldir.
H; : Thra¢ Dolu Giris is tipine ait iyilestirme dncesi ve sonras1 verileri normal
degildir.

Verilerin dagilimmin normal olup olmadigim test etmek icin MINITAB

programi vasitasiyla asagida yer alan histogram grafigi olusturulmustur. Verilerin

dagilimim gosteren histogram grafikleri Sekil 4.20.’de gosterilmektedir.

Summary for Iyilestirme Oncesi
A nderson-Darling Normality Test
A -Squared 1935,04
M P-Value < 0,005
Mean 30,163
StDev 27,706
V ariance 767,614
Skew ness 2,51023
Kurtosis 6,95031
N 19400
h M inimum 10,000
H 1st Q uartile 13,433
Median 19,467
T T T T T T T 3rd Q uartile 34,496
24 48 72 96 120 144 168 M axim um 179,850
95% Confidence Interval for Mean
R e ) 29,773 30,553
95% Confidence Interval for Median
19,217 19,700
. 95% Confidence Interval for StDev
959% Confidence Intervals 27,433 27,984
Mean - e
Median el
20 2 24 26 28 30 32
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Summary for Iyilestirme Sonrasi
Anderson-Darling Normality Test
— A-Squared 311,62
] P-Value < 0,005
Mean 27,764
StDev 28,293
V ariance 800,492
Skew ness 2,70300
Kurtosis 7,73904
] N 2398
| Minimum 10,000
1
I 1st Q uartile 12,300
M Median 16,267
T T o T T T T 3rd Q uartile 28,888
25 50 75 100 125 150 175 Maximum 179,850
95% Confidence Interval for Mean
L e ———————rme e ST R RRTRRRSTORRR. 26,631 28,897
95% Confidence Interval for Median
15,859 16,717
: 95% Confidence Interval for StDev
959% Confidence Intervals 27,514 29,117
Mean F—e—
Median e
152,0 17',5 20',0 22',5 25',0 27',5 36,0

Sekil 4.20. fyilestirme Oncesi ve Sonrasi ihrac Dolu Giris is Tipine Ait Histogram
Grafikleri

Her iki grafikten de goriildiigii tizere P-degerleri %5’ten Kkiiciiktiir. P-
degerlerinin %5’ ten kiiclik olmasi nedeniyle Hy hipotezi reddedilir, H; hipotezi kabul
edilir, yani bu durumda verilerin dagiliminin normal olmadig1 soylenebilir. Bu nedenle
Ihra¢ Dolu giris is tipine ait iyilestirme o©ncesi ve sonrasi ortalamalarini
karsilagtirabilmek i¢in 6ncelikle verilerin normallestirilmesi gerekmektedir. Bu amagla
MINITAB programi kullanilarak, veriler sayica fazla oldugundan gruplama yontemi
kullanilarak her bir grubun ortalamasi bulunmus ve daha sonra bu ortalamalarin
dagilimmin normalligi yine P-degerine bakilarak test edilmis ve verilerin normal
dagildigr soylenebilmistir. Sekil 4.21.’de verilerin normal dagildigim1 gosteren grafikler
yer almaktadir. Mavi ¢izginin iizerinde yer alan noktalarin sayist arttikca dagilimin
normal dagilima yaklastigt sodylenebilmektedir. Ayrica P-degeri de iyilestirme
oncesinde 0,534 ve iyilestirme sonrasinda 0,119 olarak hesaplanmis olup, bu deger
verilerin  gruplanmast  sonucunda dagillimin normal dagilima  doniistiigiinii

gostermektedir.
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Sekil 4.21. Iyilestirme Oncesi ve Sonrasi ihrac Dolu Giris is Tipine Ait Normal
Olasihik Grafikleri

Veriler normallestirildikten sonra Thra¢ Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oncesi
ve sonrasi siireler arasinda fark olup olmadigimi bagimsiz iki 6rneklem t testi yardimiyla

test edebiliriz. Bu konuya iliskin hipotez testleri basta da olusturuldugu gibi;

Ho : W = Mo (fThrag Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oncesi siirelerle

iyilestirme sonrasi siireler arasinda fark yoktur.)

H, : U > U, (ihrag Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oOncesi siireler,

iyilestirme sonrasi verilerden daha uzundur.)
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o =0.05 n; =213 ny= 30 seklindedir. Yalmzca n; ve n, degerleri yapilan

gruplama sonucunda degisiklige ugramistir.

Bagimsiz iki 6rneklem t testinin ilk varsayimi verilerin normal dagilmasi, diger
varsayim ise varyanslarin esitligi varsayimidir. ilk varsayim verilerin normallestirilmesi
ile saglanmis olup diger varsayim ise MINITAB programinda Sekil 4.22. yardimiyla
test edilmistir. Varyanslarin esit olup olmadigini test etmek icin olusturulan hipotez

testleri ise su sekilde olusturulmaktadir.

Hy:0. =05 Ihrag Dolu Giris is tipine ait iyilestirme dncesi siirelerin varyansi

ile iyilestirme sonras1 siirelerin varyansi birbirine esittir.

Hi :o 12 +0 22 ihrag Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oncesi siirelerin varyansi

ile iyilestirme sonrasi siirelerin varyansi birbirinden farklidir.

Test for Equal Variances for Meanl; Mean2

F-Test
Test Statistic 0,58
Meanl 4 e P-Yalue 0,031

Meanz 4 f - i

3 4 g E 7
95% Bonferroni Confidence Intervals For StDevs

Meanz 4 4' | I

Drata

Sekil 4.22. Iyilestirme Oncesi ve Sonrasi ihrac Dolu Giris Is Tipine Ait
Varyanslarin Esitligi Testi
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Hipotez testi uygulanan ihra¢ Dolu Giris is tipine ait veriler, iyilestirme 6ncesi
ve sonrasi olarak iki grup halinde incelendigi i¢in bu durumda varyanslarin esitligini
test edebilmek igin iki grubun varyanslarinin esitligini test eden F testi kullamlmustir. Iki
varyansin esit oldugunu belirten sifir hipotezi, Sekil 4.22.de yer alan F-testine ait P-
degerinin %5’ ten kiiclik olmas1 nedeniyle reddedilir ve bu durumda karsit hipotez kabul
edilerek, iki varyansin birbirinden farkli oldugu soylenebilir. Bu durumda verilerin
normal dagildiginin kabul edilmesi saglanirken, varyanslarin farkli oldugunun tespit
edilmesi sonucunda bagimsiz iki Srneklem t testinin, varyanslarin esit olmadiginin
belirtilmesi kosuluyla uygulanabilecegi sonucuna varabiliriz. Ihra¢ Dolu Giris is tipine
ait iyilestirme Oncesi ve sonrasi veriler, varyanslarin esit olmadig belirtilip iki 6rneklem

t testine gore analiz edilmis ve Sekil 4.23.’teki Boxplot grafigi ve diger bilgiler ortaya

cikmastir.
Boxplot of Meanl; Mean2
45
%
40 *®
35
;
30 S— —
— &
25
20+
Mezlanl MeaImZ

Sekil 4.23. Iyilestirme Oncesi ve Sonrasi ihrac Dolu Giris is Tipine Ait Bagimsiz
iki Orneklem T Testi Grafigi(Boxplot)

Boxplot grafigi incelendiginde Ihra¢ Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oncesi
stirelerin  ortalamasinin iyilestirme sonrasinda azaldigi belirgin bir bicimde
goriilebilmektedir. Daha kesin yargilara varabilmek icin asagida yer alan Session

alanindaki P-degerine bakilmalidir. Bu deger de %5’ten de kiiciik olan 0,004 degerine
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sahip oldugu i¢in bu durumda Hy hipotezi reddedilir H; hipotezi kabul edilir. Yani bu
durumda Ihra¢ Dolu Giris is tipine ait iyilestirme oncesi siirelerin iyilestirme sonrasi
stirelerden daha uzun oldugunu ve bu durumda iyilestirme sonrasinda siirelerde azalma
gerceklestigini soyleyebiliriz. Ayrica asagidaki bilgilere gore siirelerdeki azalma miktari

yaklasik olarak 3 dakikadir.

Two-Sample T-Test and Cl: Mean1; Meanz2

Two-sanple T for Meanl ws MeanZ

oy Mean 3tDhew 3E Mean

Meanl 213 30,49 3,82 0,26
Mean2 30 27,76 L,.02 n,92
Difference = mu [(Meanl) - mu (MeanZ)

Estimate for difference: 2Z,72259
95% lower bound for difference: 1,10934
T-Test of difference = 0 vz >=): T-Walue = 2,56 P-Walue = 0,004 DF = 33

Yukarida gerceklestirilen calismalar sonucunda, Thrac Dolu Giris is tipinde
gerceklesen ortalama siirelerin iyilestirme sonrasinda azaldigi istatistiksel olarak
ispatlanmistir. Yani bu durumda ihra¢c Dolu Giris is tipinde araclarin sahada kalis
stirelerinin ortalamalarinda iyilestirme sonrasit goriilen %7’lik azalmanin istatistiksel

olarak anlaml1 bir iyilesmeyi ifade ettigi soylenebilmektedir.

Ayrica isletmede gerceklesen tiim iyilestirmelerin siirekliligini saglamak icin,
iyilestirme asamasinda belirlenen ve hayata gecirilen faaliyetlerin takibi konusunda

periyodik olarak kontrollerin yapilmas1 gerekmektedir.

Yeni siirecteki iyilestirmeyi gorebilmek i¢in, araglarin kalis siiresine ait iki aylik
Olciimlerden elde edilen veriler kullamilarak ornek bir siirecin milyon firsatta hata
sayisini ve buna bagh olarak sigma seviyesini hesaplayabiliriz. Bunun igin Araca I¢

Bosaltma is tipinden iyilestirme sonrasi toplanan veriler MINITAB programina
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girilerek, oOncelikle verilerin dagiliminin normal olup olmadiginin belirlenmesi
gerekmektedir. Bu amacla MINITAB programi kullanilarak, Araca i¢ Bosaltma is
tipinin iyilestirme sonrasi verilerinin normalligi histogram grafigi iizerinden Anderson-
Darling Normallik Testi kullanilarak test edilmistir. Araca I¢c Bosaltma is tipine ait
verilerin normalllik testine iligkin sifir hipotezi ile karsit hipotez su sekilde ifade

edilmektedir.
Hy : Araca I¢ Bosaltma is tipine ait iyilestirme sonras1 verileri normaldir.
H; : Araca I¢ Bosaltma is tipine ait iyilestirme sonrasi verileri normal degildir.

Verilerin dagilimmin normal olup olmadigim test etmek icin MINITAB
programi vasitasiyla asagida yer alan histogram grafigi olusturulmustur. Verilerin

dagilimim gosteren histogram grafigi Sekil 4.24.te gosterilmektedir.

Summary for Siire_lyilestirme Sonrasi ARACA IC BOSALTMA

Anderson-Darling Normality Test

— A-Squared 11,62

| P-Value < 0,005

| Mean 62,640

L1 StDev 35,227

/ Variance 1240,918

/ Skewness 1,13223

Kurtosis 0,93966

N 457

Minimum 10,417

1st Quartile 35,892

Median 54,133

T T T T T T 3rd Quartile 80,950

30 60 90 120 150 180 Maximum 179,317
95% Confidence Interval for Mean

—{ T} AR R 59,402 65,878
95% Confidence Interval for Median

50,129 58,366
95% Confidence Interval for StDev

959% Confidence Intervals 33,081 37,672

Mean | L |
Median{ | L i
T T T T T T T
50,0 52,5 55,0 57,5 60,0 62,5 65,0

Sekil 4.24. Tyilestirme Sonrasi Araca i¢ Bosaltma Is Tipine Ait Histogram Grafigi

Sekil 4.24.’teki histogram grafigi incelendiginde, verilerin dagiliminin normal

olmadigi, aykirt degerlerin bulundugu goriilebilmektedir. Fakat karar1 desteklemek icin,
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Anderson-Darling Normallik Testi’ne iliskin P-degerine bakilmasi gerekmektedir. Bu
deger goriildiigii gibi %5 ten kiigiiktiir. P-degerinin %5 ten kiiciik olmas1 nedeniyle Hy
hipotezi reddedilir, H; hipotezi kabul edilir, yani bu durumda verilerin dagiliminin
normal olmadig1 séylenebilir. Bu nedenle iyilestirme sonras1 Araca i¢ Bosaltma is tipine
ait siirecin yeterlilik grafigini olusturabilmek icin, hangi dagilimin kullanilmasi
gerektiginin tespit edilmesi gerekmektedir. Bu amacla, MINITAB programi
kullanilarak, normal olmayan dagilimlar arasinda secim yapilabilmesi i¢in asagidaki
Session olusturulmus ve buradaki Anderson-Darling degerleri arasindan diisiik olani,
Correlation Coefficient(Korelasyon Katsayis1) degerleri arasindan da en yiiksek olan

secilmistir.

Bl Session E] [EIIXI

|
Goodness-of-Fit

Anderszon-Darling Correlation
Diztribution [ad]j) Coefficient
Weibull 9,211 0,375
Lognormal 0,323 0,998
Exponential 82,150 *
Loglogistic 1,527 0,991
J-Parameter Weibull 2,134 0,995
J-Parameter Lognormal 0,334 0,998
z-Parameter Exponential 41,608 +*
J-Parameter Loglogistic 1,487 0,99l
Smallest Extreme Walue 62,519 0,86l
Normal 11,949 0,354
Logistic 1,024 0,350

b

< >

Yukaridaki bilgilerden de goriildiigii iizere en diisiik Anderson-Darling degerine
ve en yliksek Correlation Coefficient(Korelasyon Katsayisi) degerine sahip olan dagilim
Lognormal Dagilimr’dir. Bu nedenle iyilestirme sonras1 Araca I¢ Bosaltma is tipine ait
stirecin yeterlilik grafigini olusturabilmek icin, MINITAB programindan normal
dagilima sahip olmayan veriler icin kullanilan Lognormal Dagilim Modeli uygulanmis

ve Sekil 4.25.’te yer alan siire¢ yeterlilik grafigi olusturulmustur.
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Process Capability of Siire_lyilestirme Sonrasi ARACA IC BOSALTMA
Calculations Based on Lognormal Distribution Model

LSL USL
Process Data | | Overall Capability
LSL 0 | | Pp 0,38
Target * PPL 1,23
usL 105 | /N | PPU 0,22
Sample Mean 62,6398 [ I [ Ppk 0,22
Sample N 457 | 1A \ |
Location 3,98573 / N
Scale 0,559861 | \ |
Observed Performance l ’ \ l
PPM < LSL 0 | \ |
PPM > USL 120350 | I K |
PPM Total 120350 | - |
Ll N
I |
| |
| N\
|
|
’ T = =

™ T T T T T T
0 30 60 90 120 150 180

Sekil 4.25. Tyilestirme Sonrasi Araca i¢ Bosaltma Siirec Yeterlilik Grafigi

Sekil 4.25.”e gore, iyilestirme sonras1 Araca I¢ Bosaltma is tipinde harcanan siire
ortalama 63 dk. olarak gerceklesmistir. Miisteri beklentileri dogrultusunda iist kontrol
limiti (USL) 105 dk. olarak belirlenmistir. Alt kontrol limiti (LSL) ise sifirdir. Milyon
firsatta hata sayis1 (PPM) 120.350 olarak gerceklesmistir. Bu rakam, iyilestirme sonrasi
Araca I¢c Bosaltma siirecinin sigma seviyesini hesaplamak icin kullanilabilir. Milyon
firsatta hata sayisinin sigma karsiligi ekte yer alan tablodan bakildiginda 2.7 olarak
tespit edilmistir. Iyilestirme Oncesi mevcut siirecte sigma seviyesi 2.2 olarak
gerceklesmekteydi. lyilestirme sonrasinda gecen iki aylik siirede sigma seviyesinin
artiint ve 3 sigma seviyesine yaklastigt soylenebilir. Yine ekteki tablodan
yararlanarak, iyilestirme sonrast durum iyilestirme Oncesi mevcut durumla
karsilastirildiginda basar1 oraninin 13 puan artti1 yani araglarin sahada kalis siiresinde
%17’1ik bir azalma gergeklestigi sdylenebilir. Bu oran, iyilestirme sonrasi Ol¢iimiin
yapildigi iki aylik periyod icin basarn olarak adlandirilabilecek bir rakamdir.
Kontrollerin periyodik olarak siirmesiyle basari oraninda artisin daha da yiikseldigi

gozlemlenebilecektir.
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SONUC VE ONERILER

Alt1  Sigma, miisteri beklentileri dogrultusunda isletmelerin mevcut
stireclerindeki hatalarinin ve degiskenliklerinin tespit edilmesini, bu hata seviyelerine
gore sigma seviyelerinin belirlenmesini ve mevcut performansi iyilestirmek igin
istatistiksel araglar kullanarak iyilestirmelerin gerceklestirilmesini saglayan bir
metodolojidir. Alt1 Sigma felsefesi isletmelerde bir yonetim anlayis1 olarak
benimsenirse {iriin ve hizmetlerin sifir hataya yakin bir sekilde sunulmasi
gerceklestirilmis, aym1 zamanda hatasiz {iriin ve hizmetleri alan miisterilerin
memnuniyeti saglanmis olur. Bu da giiniimiiz rekabet kosullarinda isletmelerin daha az
maliyetli, daha karli faaliyetler yiiriitmesini ve rakipleri karsisinda avantaj elde
etmelerini saglamaktadir. Yalin Diislince ise, yiiriitiilen faaliyetlerden israfa neden
olanlarin belirlenmesini, bu israflarin elimine edilmesini ve bu sayede siire¢ akisinin
saglanmasimi gerceklestiren bir yaklasimdir. Yalin Diisiince siireclere odaklanmakta,

hizin ve verimliligin artmasim saglamaktadir.

Yukanida o6zellikleri sayilan her iki yaklasimin da isletmelere olumlu katkilar
sagladigi acikca goriilmektedir. Bu nedenle her iki yaklagimin da biraraya getirilmesiyle
Yalin Al Sigma metodolojisi ortaya ¢cikmistir. Yalin Alt1 Sigma hem siireclerde akisi
engelleyen israflarin elimine edilmesi ve bu sayede hizli ve verimli siireclerin ortaya
citkmasint saglarken, ayn1 zamanda Alt1 Sigma metodolojisinin ortaya koydugu
istatistiksel teknikler vasitasiyla siirecteki degiskenlikleri de kontrol altinda tutmaktadir.
Yani hem siirecteki gereksiz faaliyetler ortadan kaldirilmakta hem de siirecin hatali
islemesini 6nleyen degiskenligin ortadan kaldirilmasina yonelik istatistiksel yontemlere

basvurulmaktadir.

Yalin Alt1 Sigma metodolojisi siireclerin akisinin daha kolay tespit edilebilmesi
nedeniyle iiretim isletmelerinde daha yaygin olarak kullamilmakta olup, giiniimiizde
sektorel biiyiikliigiiniin ve rekabet kosullarinin artmasina bagh olarak lojistik isletmeleri
icin de 6nem kazanmaya baglamistir. Yalin Alt1 Sigma’y1 kullanan isletmeler 6nemli
miktarlarda maliyet tasarruflar1 saglamakta olup, bunun sonucunda da biiyiik getiriler

elde etmektedirler. Ozellikle lojistik isletmeleri icin 6nem tasiyan teslimat siirelerinin
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azaltilmasi, optimum stok seviyesinin elde edilmesi, miisteri memnuniyetinin
arttirllmast  gibi  hususlar  Yalin Al Sigma felsefesinin  benimsenmesiyle
gerceklestirilebilecek olan hedeflerdir. Bu amagla ¢alismada lojistik sektoriinde faaliyet
gosteren isletmenin sahasinda israflara, gecikmelere neden olan soruna yonelik Yalin

Alt1 Sigma araclar1 kullanilmis ve iyilesmeler gdzlemlenmistir.

Calismanin uygulama boliimiinde, lojistik sektoriinde faaliyet gosteren isletmede
araclarin sahada kalig siirelerinin uzunlugunun nedenleri konusunda Oncelikle
tanimlama asamasinda problemin tanimlanmasindan baglanmistir. Buradaki amacg
problemi biitiin olarak gorebilmek, yapilacak isler konusunda gorev dagilimini
belirleyebilmek, daha sonra detayli verileri toplayabilmek icin hangi siireclerde
inceleme yapilmasinin daha fazla bilgi elde edilmesine yarar saglayacagim tespit

edebilmektir.

Daha sonra sahada, ara¢ yogunlugunun en fazla oldugu giin ve saatlerde
araglarin kalis siireleri konusunda 6l¢timler elde edilmistir. Bu sayede ortalamanin ve en
onemlisi de miisteri beklentilerinin {izerinde gerceklesen siirelerin tespit edilmesi
saglanmustir. Ust kontrol limitini yani miisteri beklentilerini asan siireler isletmenin
sigma seviyesinin diisiik gerceklesmesine neden olmustur. Ayrica bir aracin sahaya yiik
alma ya da yiik bosaltma amach olarak girmesi ve siireci tamamlamasinin beklenenin
iizerinde gerceklesmesi sonucunda, siirece ait istasyonlar Oniinde beklemeler yani
WIP’lerin sayisinda artig goriilmiistiir. Yalin Alt1 Sigma metodolojisine gore de hiz en
Oonemli faktor oldugundan ve bu beklemeler miisteriler i¢in deger yaratmayan faaliyetler
oldugundan, oncelikle siirelerin kisaltilmasi daha sonra da bu sayede WIP’lerin
azaltilmasi icin belirlenen siireclere ait deger akis haritalarina yer verilmistir. Deger akis
haritalarinin ¢izilmesi siiresince de yapilan beyin firtinasi teknikleri ile araclarin kalig
stiresine ait temel sorunun potansiyel kok sebepleri tespit edilmis, Ol¢iim asamasinda

toplanan veriler ile bu kok sebepler dogrulanarak ispatlanmis kok sebeplere ulagilmistir.

Ispatlanmis kok sebepler icin ¢oziim oOnerilerinin gerceklestirilmesine karar
verilmistir. Mevcut imkanlar ve firsatlar dogrultusunda, bu ¢oziim 6nerilerinin bir kismi

hayata gecirilebilmistir. Bazi1 kok sebepler bir giinlik TOAIK calismalarinin
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yapilmasiyla iyilestirme saglanabilecek tiirde sorunlardir. Bu nedenle, bu sorunlar icin
bir giinliik TOAIK ¢alismalarinin yapilmasi sonucunda iyilesme saglanmistir. Transit
ara¢larin izledigi siirecin ise degistirilmesine karar verilmistir. Transit araglarin giimriik
beyannamelerinin plakasiz olarak tescil edilmesi, yani igletme i¢cin deger yaratmayan
basamaklarin ortadan kaldirilmasiyla yeni siirecin ortaya konulmasi saglanmis, transit
araclarin sahada beklemelerinin Onlenecegi tespit edilmistir. Ayrica mesai bitimine
yakin sahada goriilen yogunlugu azaltmak icin saha operasyonlarinda 2 vardiya yerine
24 saatlik calismanin gerceklestirilmesine karar verilmistir. Buradaki amag, belirli
saatlerde goriilen trafik yogunlugunu hafifletebilmektir. Sahadaki islemini tamamladigi
halde sahay1 terketmeyen araclar1 belirleyebilmek i¢in de istasyonlar arasi limitlerin
belirlenmesine ve bu limitleri agsan araglara uyar1 verilmesine karar verilmistir. Kantar
sisteminde de c¢esitli diizenlemeler yapilmistir. Saha icinde de araglara kilavuzluk

edecek levhalarin konulmasina karar verilmistir.

Tim bu iyilestirme faaliyetlerinin ardindan kontrol asamasinda, iyilestirme
sonras1 yeni siirece ait dlciimler gerceklestirilmistir. Olciimlerin yapilmasindaki amag,
iyilestirme faaliyetlerinin beklenen sekilde gerceklesip gerceklesmedigini saptamaktir.
Yapilan olctimler sonucunda, her bir is tipi bazinda araglarin sahada kalis siirelerinde
azalma goriilmiistiir. Olciim yapilan sekiz is tipinin tiimiinde ortalama %17 oraninda
iyilesme goriilmiistiir. Bu oran iyilestirme sonrast gecen iki aylik periyod i¢in olumlu
bir rakamdir. Ayrica WIP’lerin sayisinda da toplam olarak %12 azalma goriilmiistiir.
Her bir is tipinde iyilestirme sonrasi gergeklesen ortalama siireler, miisteri beklentileri
dogrultusunda belirlenen hedeflerin altinda gerceklesmistir. Bu durum sigma seviyesine
de yansimakta olup, cizilen 6rnek siire¢ yeterlilik grafiginde de milyon firsatta hata
sayisinin (PPM) yani iist kontrol limiti iizerinde gergeklesen siirelerin gerceklesme
sayisinin azaldigi goriilmektedir. Bu baglamda ornek is tipinde sigma seviyesi, 2.2
seviyesinden 2.7 seviyesine cikarak 3 sigma seviyesine yaklasmakta olup, araclarin
sahada kalis siiresinde de %17 azalma saglanmistir. Bu rakamlar, igletmenin projenin

baslangicinda belirledigi hedefleriyle ortiismektedir.

Yapilan calismanin sonucunda, Yalin Alti Sigma metodolojisinin isletmeler

iizerinde sagladigi fayda acikga goriilebilmektedir. Gergeklestirilen tiim bu faaliyetlerin
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otesinde, Yalin Alt1 Sigma metodolojisi kapsaminda isletmede Kanban sisteminin
uygulanabilirligi de arastirilabilir. Bu sayede oOncelikle istasyonlar oniinde WIP’lerin
sayisinin daha da azalmasi gergeklestirilebilir. Her bir is tipinde istasyonlar bazinda
belirlenen bir noktada bekleyen diger bir aracin Kanban sistemi sayesinde siirece dahil

olmasiyla arag trafiginin daha da rahatlatilmasi saglanabilir.
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EK:1 SIGMA SEViYESi HESAPLAMA TABLOSU

Milyon Firsatta Hata Sayisi(PPM)

Basar1 Oram

Sigma Seviyesi

933,000 7% 0.0
919,000 8% 0.1
903,000 10% 0.2
885,000 12% 03
864,000 14% 04
841,000 16% 0.5
816,000 18% 0.6
788,000 21% 0.7
758,000 24% 0.8
726,000 27% 0.9
691,000 31% 1.0
655,000 34% 1.1
618,000 38% 1.2
579,000 42% 1.3
540,000 46% 14
500,000 50% 1.5
460,000 54.0% 1.6
421,000 57.9% 1.7
382,000 61.8% 1.8
345,000 65.5% 1.9
309,000 69.1% 2.0
274,000 72.6% 2.1
242,000 75.8% 22
212,000 78.8% 23
184,000 81.6% 24
159,000 84.1% 2.5
136,000 86.4% 2.6
115,000 88.5% 2.7
96,800 90.32% 2.8
80,800 91.92% 29
66,800 93.32% 3.0
54,800 94.52% 3.1
44,600 95.54% 32
35,900 96.41% 33
28,700 97.13% 34
22,800 97.72% 3.5
17,900 98.21% 3.6
13,900 98.61% 3.7
10,700 98.93% 3.8
8,200 99.18% 39
6,210 99.379% 4.0
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Milyon Firsatta Hata Sayisi(PPM)

Basar1 Oram

Sigma Seviyesi

4,660 99.534% 4.1
3,470 99.653% 4.2
2,560 99.744% 43
1,870 99.813% 4.4
1,350 99.865% 4.5
968 99.903% 4.6
687 99.931% 4.7
483 99.952% 4.8
337 99.966% 4.9
233 99.9767% 5.0
159 99.9841% 5.1
108 99.9892% 52
72 99.9928% 53
48 99.9952% 54
32 99.9968% 55

21 99.9979% 5.6

13 99.9987% 5.7

9 99.9991% 5.8

5 99.9995% 59

34 99.99966% 6.0
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