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OZET

Anahtar kelimeler: Yalin Diislince, Tedarik Yonetimi, Kanban Yontemi, Dongiisel
Sefer, Milk Run.

Yalin iiretim, kaynaklarin etkin kullanimi ve israflarin ortadan kaldirilmasinda diinya
capinda kabul géren bir iiretim yonetim yaklasimidir. Yalin Uretim, kaliteyi artirma
ve liretim siiresini ve maliyetleri azaltma ve israflarin ortadan kaldirilmasina yardimci
olan bir dizi aragtan yararlanir. Kanban sistemi bu araglardan bir tanesidir. Ancak,
Kanban sistemi Tiirkiye’deki {iretici firmalar tarafindan yaygin olarak
uygulanmamaktadir. Dolayisiyla, bu vaka c¢alismasinin amagclarindan biri Kanban
sisteminin ila¢ endiistrisinde faaliyet gosteren bir firmada nasil etkili bir sekilde
uygulanacagini gostermektir. Bu calismada, Tiirkiye ve ¢esitli iilkelerde belli bir
piyasaya sahip, ila¢ endiistrisinde iiretim yapan, yerli bir firmada kullanilan ambalaj
malzemeleri i¢in kanban sistemi gelistirilmistir. Uygulanan kanban yontemi ile
sirketin tedarik siireci gelistirilerek israflardan arindirilip isletmeye deger katmayan,
isletmenin lojistik faaliyetlerine fazladan bedel 6dedigi kayiplardan kurtararak firma
karlilig1 ve verimliligi arttirilmistir. Kanban yontemi oncesi tedarik siireci, iiretimde
kullanilacak ambalaj malzemeleri igin agilan siparisler toplu alinarak gereksiz stok
sistemi uygulanmaktaydi. Uretime bagh acil ihtiyaglar i¢in giinliik, diizensiz arag
gonderimi yapilmaktaydi. Mevcut uygulamada; fazla stok maliyeti, ihtiyag dis1 tutulan
ambalaj malzemelerinin bekleme siirelerinden olusan yipranma, eskime gibi durumlar;
firmaya gereksiz maliyet olarak geri donmekteydi. Ambalaj malzemeleri i¢in acilan
siparisler toplu alinmakta, tiretime bagli acil ihtiyaglar i¢in giinliik ve plansiz arag
gonderimi ile tedarik¢iden malzemeler firmaya tasinmaktaydi. Bu calisma ile tedarik
stirecleri kolaylasmis ve dogru tedarik siiregleri ile igletmeye yardimci olundugu
gosterilmistir. Calismanin bulgular {ist yonetim katilimi, satic1 ve tedarikgi katilima,
stok yonetimi ve kalite iyilestirmenin Kanban sistemiyle yalinlagma yolunda énemli
oldugunu gostermektedir.
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APPLICATION OF KANBAN SYSTEM FOR PACKAGING
MATERIALS IN THE PHARMACEUTICAL SECTOR

SUMMARY

Keywords: Lean Thinking, Procurement Management, Management, Kanban Method,
Cyclic Expedition, Milk Run

Lean production, efficient use of sources and the sieving of wastes are a worldwide
accepted production management outcome. Lean Manufacturing makes use of a range
of tools that are easy to improve quality and prepare and reduce production and
eliminate waste. The Kanban system is one of these tools. However, Kanban system
has not been widely implemented by manufacturers in Turkey. Clearing, remain one
of the aims of this case study is to prove how Kanban can be effectively implemented
in a company focused on the pharmaceutical industry. Here, and Turkey has been a
pazarar markets in various countries, operating in the pharmaceutical sector, there is a
domestic company Kanban system for packaging materials used. The process of
providing service related to the kanban method applied was improved and the
profitability of the company was improved by saving from the losses that it paid extra
cost from the corporate logistics activities that did not inset worth to the wastable
option. Kanban method pre-procurement process, orders opened for packaging
materials in production. He had daily, irregular vehicle shipments for non-production-
dependent emergencies. In the current application; conditions such as wear and tear
due to waiting times of excess stock material, retained packaging materials; return to
the company as unnecessary cost. Orders opened for packaging materials were
received in bulk and for daily urgent needs depending on the production, our plans
were delivered from the supplier and transported to the company. With this study,
procurement processes are easy to manage and assist in dealing with procurement
processes accurately. The findings of the action show that senior management
participation, vendor and address participation, inventory management and quality
improvement are important in simplifying the Kanban system.
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BOLUM 1. GIRiS

Yalin iiretimde Kanban yontemi, iiretim ve lojistik siireclerinin tiimiinii miisteri
goziinde degeri olmayan islemlerden arindirip, firmanin verimliligini ve karliligini

arttirmak isteyen sistem ve teknikler biitiintidiir.

Kanban yontemi ile iiretim siireclerinin sonucunda ihtiya¢ dahilindeki gercek talepleri
karsilamay1 garanti eder. Bu yoOntem, sadece siparis tahminlerine ve tiiketici

ihtiyaglarini karsilamak i¢in degil, bu sistemi aktif bir sekilde rutin hale getirir.

Uriinlerin veya malzemelerin stok seviyelerini en aza indirir. Firmalar, siirekli degisen
tiiketici ihtiyaclarini karsilayabilmek icin yalin iiretim uygulamalarini kullanmay1

tercih ederler (Poppendieck, Mary and Tom Poppendieck, 2003).

Genel olarak Yalin diisiincede israf, liriine ya da faaliyete deger katmayan her seydir.
Tasarimdan sevkiyata tiim siireglerde her tiirlii miisteri goziinde degeri olmayan
islemlerin (istenmeyen hatalar, gereksiz iiretim, yar1 mamiil stoklari, siiregler arasi
istenmeyen beklemeler, gereksiz isler, gereksiz hareketler) minimize edilmesi ile

maliyetlerin en aza indirilme islemleridir.

Tirkiye ve cesitli iilkelerde belli bir pazara sahip, ila¢ iiretimi alaninda faaliyet
gdsteren bir Ilag Firmasinda yalin diisiince uygulamalarindan Kanban Sistemine
gecmek icin tasarlanip hazirlanan bir ¢alisma sunulmaktadir. Isletmenin mevcut
lojistik yontemi sistemden uzak iken uygulanan Kanban Sistemi ile sirketin ulagim
alaninda ¢esitli israflardan arindirip isletme agisindan bir deger olusturmayan,
isletmenin lojistik faaliyetlerine fazladan bedel 6dedigi cogu seyden kurtararak firma

karlilig1 ve verimliligi tizerinde 6nemli artiglar saglanmistir.



BOLUM 2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Tedarik Zinciri Yonetimi

Tedarik zinciri; tretim siireglerinde ihtiyag duyulacak hammaddeleri, yardimci
malzemeleri ve iiretim araclarini birlikte kullanarak {iretim siiregleri i¢in uygun
kosullar1 saglamak, {iretimde verimliligi saglamak i¢in {iretim siire¢lerinin
desteklenmesi, miisterilere en uygun maliyetler ile hizmetin miisterilere ulagimin

icermektedir (Gorgiin, 2010).
2.1.1. Tedarik zinciri yonetiminin yapis1 ve gelisimi

Tedarik zincirinin bes alt baslig1 olan iiretim, lojistik, stoklama, hammadde tedariki,
dagitim ve perakende yonetimi ile bu siireglerin maliyet ve rekabet basliklari altinda
firma tarafindan i¢ kaynak ve dis kaynak kullanimi1 yoluyla firma dis1 organizasyonlar
da yapilabilmektedir (Gorgiin, 2010). Asil diislince, tedarik dongiisiiniin verimliligi ve
karlilig1 en ytliksek seviyede gerceklestirilmesidir.

2.2. Yaln Diisiince ve Kanban Yontemi Tarihcesi

Yalin diisiince, tiim iiretim ve iiretime entegre olan siiregler arasinda yasanan iletisimin
zayifliklarini ortadan kaldirmak ve iyilestirmeye doniik faaliyetleri kapsayan stratejiler

biitiiniidiir (Raval ve Kant, 2017).

Yalin diisiince, ilk olarak otomotiv sektoriinde Toyota ile baglamistir (Cil ve Yalgin,
2018). Kanban Sistemi ise Toyota’nin mevcut iiretim verimini artirmak ve siirekliligi
saglamak amaciyla Japon Taiichi Ohno tarafindan ortaya ¢ikarilmis olup, 1953’°ten

beri kullanilmaktadir (Landry ve Philippe, 2004). 1980'li yillarin sonunda tibbi



malzemeler i¢in Hollandali ve Danimarkali sirketler tarafindan iki b6lmeli bir sistemin

gelistirilmesiyle saglik alaninda da goriilmeye baslamistir.

Yalin diisiince bugiin ise bir siirii farkli {irtin ve hizmet sektoriinde basar1 bir sekilde
uygulanmaktadir (Www.lean.org.tr, Erisim Tarihi: 2019). Tiirkiye’de bu zamana kadar
az sayida uygulamakta olan saglik sektorii ise yeni uygulama alanlari arasindadir.

Amerika ve Avrupa gibi iilkeler yalin diisiinceye onciiliik eden iilkeler arasindadir.

Yalin Saglik Sisteminin ilk uygulayicilarindan Amerikali Thedacare, 2004, 2005,
2006 ve 2007 yillart arasinda verimliligini %10 civari arttirmis olup, karliligint iki
katina ¢gikarirken yillik cirosunun %5°den fazla tasarruf elde etmistir (www.lean.org.tr,
Erisim Tarihi: 2019). Hastane ve doktor kaynakli hatalari en aza indirerek %90
degerinin {istiinde iyilestirme saglayarak “Amerika’ daki En Iyi Kalite Diizeyi” ne

ulagmiglardir. Tiim Diinyada benzer pek ¢ok basar1 hikayesi mevcuttur.

2.3. Yalin Uretim

Yalin liretimin temelinde israf denilen; miisteri gdziinde degeri olmayan biitiin islerden
tiretim siireglerini arindirarak, firma karlihi@ini arttirmak ve iiretim proseslerinin
verimliligini arttiran bir sistemdir. Asil amaci, hata, maliyet, stok, is¢ilik, fire, israf
gibi gereksiz maliyet ¢ikaran liretimi yalinlagtirma yontemidir (Womack, Janes, Reos,
1990). Yalin iiretimin ana diislincesi; miisteri ihtiyaglari dogrultusunda iirin veya
hizmet saglamaktir. Miisteri memnuniyetini saglamak, az zamanda hizli tiretim
yapmak, kaynak kullanimini minimumda tutarak ¢ok is yapmak ve bunlar1 yaparken
kaliteyi saglamak, en 6nemli amaglarindandir. Yalin iiretimde kusursuzluk ve kalite

on plandadir.
Yalin tiretimin temelinden gelen israf terimi 7 baslhiga ayrilmistir.
— Ihtiyag dis1 fazla iiretim yapilmasi

— Ihtiyagtan fazla stok bulundurulmasi

— Gereksiz, misteriye deger katmayan hareketler



— Kalitesiz iiretim sonucu olusan kusurlu iiriin
— Gereksiz tagima iglemleri
— Gereksiz, miisteriye deger katmayan islemeler

— Gereksiz bekleme zamanlari

Sonug olarak yalin diigsiincenin amaci, sonuca ulasabilmek i¢in tiim deger zincirindeki
kayiplar1 ortadan kaldirmak ve tiim faaliyetleri miisterinin beklentisini
karsilayabilmek icin katma deger olusturmak amacina yonlendirmek gerekmektedir.

Yalin iiretimi hayata gecirmekteki amag;

— Stok maliyetlerini azalmak,

— Zamaninda teslimat hizini iyilesmek,

— Lojistik siirecinde kullanilan ekipman verimliligini artirmak,
—  Uretim zamani kisaltmak,

—  Uretim, depo alanlarinda yer kazanci saglamak

— Ciro ve karlilig1 artirmaktir.

2.3.1. Yaln iiretimin ana prensipleri

Yalin iiretimin baslica getirmis oldugu bes ana prensibi vardir. Bunlart maddeler

halinde asagidaki gibi siralayabiliriz.

— Degerin Tanimlanmasi

— Deger Akis Analizinin Yapilmasi
— Siirekli Akisin Saglanmasi

— Cekme Sistemi

— Miikemmellik Arayisi

2.3.1.1. Degerin tanimlanmasi

Degerin miisteri tarafindan belirlenmesi gerekmektedir. Miisteriden miisteriye deger

tanim1 degisiklik gosterebilir. Miisterilerin deger olarak kabul etmedigi herseye israf



diyebiliriz. Bu yiizden iiretim yapan sirketlerin miisterileri ile saglam ve kuvvetli bir

iletisim kurmalar1 degerin tanimlanmasi i¢in biiyiik 6neme sahiptir.

2.3.1.2, Deger akis analizinin yapilmasi

Tim sirket silireclerini kapsayacak sekilde akis olusturulur. Hammaddeden {iriine
kadar gecen prosesler tamimlanarak olusturulan analizlerde proses igerisinde
goriilemeyen israflarin ortaya ¢ikarilmasi saglanir.

2.3.1.3. Siirekli akisin saglanmasi

Miisteriler tarafindan belirlenen degerlerin korunmasi ve her gegen seferde israflar
minimum seviyeye getirip prosesleri iyilestirerek bu akisin siirekliliginin
saglanmasina denir.

2.3.1.4. Cekme sistemi

Miisterinin memnuniyeti dogrultusunda sadece istedigi irlinlerin istenilen zamanda ve

miktarda iiretilmesinin saglanmasina denir.

2.3.1.5. Miikemmellik arayisi

Sistem stirekli iyilestirilerek miikkemmel bir yapiya kavusmasina denir.



BOLUM 3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Materyal

Bu c¢alismada kullanilan metodoloji bir vaka ¢alismasina dayanmaktadir. Fabrika
doksanli yillarin basinda faaliyetine baslamistir. Glinlimiizde, tedarik yOnetimi
kiiresellesmenin yeni zorluklariyla karsi karsiya kalmaktadir. Bu ¢aligmanin amaci, bu
alana katkida bulunan basarili uygulamalarin birini bir vaka calismasi olarak
sunmaktir. Tedarik yonetimi verimliligini artirmak ve bu tiir uygulamalar1 kendi
igyerlerine uygulamak isteyen diger sirketler icin dnemli sayilacak bir rehberlik ve
tecriibe saglamasi beklenmektedir. Bu nedenle, diger sirketler bazi diizeltmelerle
Kanban sisteminin nasil uyguladigini ve ilkelerini bu tiir ¢aligmalara referans vererek
benimseyebilir. Arastirmada, ilag firmasinin {retiminde kullandigi, ambalaj
malzemesi olarak; plastik tlip ambalaj malzemesi giinlik kullanim verileri

kullanilmistir.

3.1.1. isletmenin tanim

Istanbul’da 1992 yilinda kurulmus bir ilag firmasidir. Faaliyetlerine ithalat yaparak
baslamistir. Sakarya’ da 2007 yilinda {iretim tesisinin ingasina baglanilmistir. Firma, 2
adet Solid iiretim binas1 ve 1 adet Sefalosporin iiretim binasi bulunmaktadir. %100
Tiirk sermayeli bir firmadir. Avrupa GMP uyumluluk belgesine sahiptir. 2011 yilindan

itibaren ihracat yapmaktadir

Uretim faaliyetlerini solunum hastaliklar1 alaninda iiretim yapan tek ilag fabrikasidir.
Pharmaceutical Grup’unun {iyesidir. Bu ila¢ firmasinda ortalama 2800 beyaz ve mavi

yakali ¢alisan1 bulunmaktadir.



3.1.2. Kalite belgeleri

Firmanin sahip oldugu kalite belgeleri; ISO Dokuz Bin Bir olan Kalite Yo6netim
Sistemi, ISO On Dort Bin Bir olan Cevre Yonetim Sistemi ve ISO On Sekiz Bin Bir

olan Is Saglhig1 ve Giivenligi Yonetim Sistemi dir.

3.1.3. ihracat yapilan iilkeler

Thracat yapilan iilkeler arasinda;

— ltalya

— Cin

— Hong Kong
— Rusya

— Azerbaycan
— lrak

—  Misir

— Tayland

— Singapur

— Giiney Kore

3.1.4. Kalite, gevre, is saghgi ve giivenligi politikasi

Uretim  siireglerinde teknolojiyi kullanarak ve Kkalitelinin 6nemini benimsemis
calisanlar ile cevreci, is saghig ve is giivenligini Onemseyen, miisteri ihtiyaglarim
kendi kalite politikas1 haline getiren kurulus olarak, Kalite, Cevre, Is Saglig1 ve
Gilivenligi Yonetim Sistemleri i¢in biitlin kaynaklar1 karsilayacagimin garantisini

vermektedir.



3.2. Yontem

3.2.1. Kanban yontemi

3.2.1.1. Kanban nedir?

Kanban, 1940’11 yillarin sonlarinda Toyota tarafindan tamamen farkli bir sektorden,
siipermarketlerden esinlenerek gelistirmislerdir. Taiichi Ohno, 2. Diinya Savasi’ndan

sonra Amerika’ya ziyarete gider ve bir gilin aligveris icin siipermarkete girer.

Ohno’nun gozlemleri sunlardir: Slipermarkette her miisteri istedigi tirlint istedigi
miktarda raflardan almakta, onlar1 sepetine koyup ¢ikista 6deme yapmaktadir. Daha
sonra aldiklarmi evine gotiiriir. Raflardaki {irlinler belli miktarlara diislince, yeni
iriinler ilave edilmektedir. Misteri aligverisini yaparken, evindeki kisi sayisini,

buzdolabindaki hacmi ve tiiketecegi giin sayisin1 g6z Oniine almaktadir.

Ohno, bu sistemin iiretime de uygulanabilecegini diisiiniir. “Proses/hiicreler ihtiyag

duyduklar1 tirtinleri, ihtiya¢ duyduklar1 miktar ve zamanlarda temin edebilir.”

Bu kavrami hayata gecirmek icin KANBAN sistemi gelistirilmistir.

Uretim sirasinda ihtiyag olan cesitli malzeme ve pargalarin gerektigi zamanda ve
gerektigi miktarda tiretim hattinda bulunmasini saglamak, verimli bir tiretim saglamak
icin zorunlu bir durumdur. Uretimi tam zamaninda gerceklestirebilmek igin
uygulanabilir bir sistem kurmak gerekmektedir. Uretimde esnasinda iiretim personeli
tarafindan ihtiya¢ olundugunda malzeme ve parcgalarin oldugu kaynaga giderek alir ve
bu malzemeleri liretim proseslerinde kullanir. Tiim bu siirecleri istenilen verimlilikle
saglayabilmek i¢in olusturulmus sistematiksel yaklagima Kanban denir ve Japoncadan
gelmektedir (Ozkan ve Esmeray, 2002). Kelime anlami, “kart” anlamina gelmektedir.
Sistemde kanban kartlari, tiretim i¢in belirlenen malzemelerin {liretime yonlendirmek
icin kullanilirlar. Kanban yontemi, yalin liretimin depo-iiretim kontrol sistemidir.

Kanbanlar da yalin {iretim mantig1 gibi, gorsellestirme tabanlidir. Siire¢ i¢i stok



seviyelerinin gorsellestirerek, stogu kontrol altinda tutmay1 saglarlar ve ayrica ilgili

birimler arasindaki iletisimi koordine ederler.

Uretimde kullanilan malzeme miktarinin ihtiyag dogrultusunda karsilanmasi igin
ihtiya¢ duyulan malzemeden ne zaman ve ne kadar iiretilmesi gerektigini anlatan kartl
bir sistemdir (Groenevelt, 1993). Bu sistem ayni zamanda, planlama tarafindan yapilan
iiretim planlarin1 da kontrol etmek i¢in kullanilirlar. Kanbanlar gerekli oldugu zaman

hareket ettirilirler ve anlik veya siirekli bir sistem olabilirler.

Stogu yonetmek, stok miktarin1 belirleme ve stogu kontrol edebilme islemlerini
kapsamaktadir (Cil, ve ark., 2018). Kanban sistemi, depo ve igerisinde bulunan
stoklarin yonetiminde ve diizeninde ¢ok dnemli yontemdir. Kanban kartlar1 genellikle
dikdortgen sekilde olurlar ve bu kartlar uzun émiirlii olmalari i¢in PVC kaplidirlar ve

tizerinde malzeme hakkinda bilgiler tasirlar.

Kanbanin icerisinde olmasi1 gereken bilgiler asagidaki gibidir:

—  Uriin Ad1

— Malzeme Numarasi

— Malzeme Kisa Metni

—  Uretici/Tedarikgi

— Depolama Alam

— Malzeme Kanban Kodu
— Kanban I¢i Miktar

— Kanban Numarasi

3.2.1.2. Kanban kurallari

Kanban uygulamasini dogru bir sekilde uygulayabilmek i¢in asagida belirtilen
kurallara uyulmasi gerekmektedir (Acar, 1995):
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— Kural 1: Bir sonra gelecek liretim siireci dnceki iiretim siirecinden ihtiyag
duyulan malzemeleri ihtiya¢ duyulan miktarda zamaninda ¢ekmelidir.

— Kural 2: Bir 6nce olan iiretim siireci sonra gelen iiretim siireci tarafindan
¢ekilen malzeme miktar1 kadar liretimi yapma mecburiyetindedir.

— Kural 3: Hatali malzemeler higbir zaman bir sonraki iiretim silirecine
tasinmamalidir.

— Kural 4: Kanban miktar1 hep en aza indirilmelidir.

— Kural 5: Kanban talep edilen degisiklikler karsisinda iiretimi organize etmek

zorundadir.

3.2.1.3. Kanban cesitleri

Kullanim sekillerine gore kanbanlar farkliliklar gdsterir ve her isletme farkl: sekillerde

dizayn ederek kullanirlar. Asagida kanban ¢esitlerinden birkac1 verilmistir.

3.2.1.3.1. Cekme kanbani

[s istasyonlar1 arasinda malzeme akisini kontrol etmektedir. Sonra gelecek istasyonun,
bir dnce olan istasyondan ¢ekmek istedigi malzeme cesidi ve miktarini belirler ve

malzeme ¢ekmek i¢in kullanilir.

Cekme kanbanmin ilk amaci, pargalarin bir istasyondan diger istasyona ge¢cme
yetkisini vermesidir. Bir kez parcalar 6nceki istasyondan sonrakine hareket ederse,
sonraki siirecte son parga tiiketilene kadar kalir. Ardindan ¢ekme kanbani pargalari

alip getirmek i¢in Onceki siirece geri doner ve bdylece ¢cevrim devam etmis olur.

Cekme kanbaninda su bilgiler icermelidir:

—  Parga Ismi
— Lot Miktar1
— Par¢a Numarasi

— Sonraki Siirecin Yeri ve Ismi
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—  Onceki siirecin yeri ve ismi
— Tasyict tipi ve kapasitesi
— Tastyicilarin sayist

— Kartlardan kaginci kart oldugu bilgisi

3.2.1.3.2. Uretim kanbani

Bir 6nce gelen iiretim siiregteki istasyonun iiretmesi gereken malzeme ¢esidi ve
malzeme miktarin1 ayarlayan iiretim ve siparis kanbani iiretim kanbani olarak

tanimlanmaktadir.

Uretim kanbaninin ana fonksiyonu, dnceki siirece kartta belirtilen lot miktar1 kadarlik
bir parcanin liretilmesi i¢in siparis birakmaktir. Bu ylizden, bir {iretim kanbani, bir

cekme kanbanindaki gibi mevcut parca bilgilerini de i¢cermelidir.

3.2.1.3.3. Sinyal kanbani

Bir nevi iiretim kanbani olarak bilinir. Genelde enjeksiyon, pres alanlari gibi hazirlik
siirelerinin uzun oldugu iretimlerde kullanilir. Par¢a stok alanindaki parcalarin
onceden belirlenen seviyeye (yeniden siparis seviyesi) diismesi ile kanban sinyal

vermis olur.

3.2.1.3.4. Acil ihtiya¢c kanbam

Uretim esnasinda plansiz durumlarda ihtiyag dahilinde bulundurulan kanban ¢esididir.
Par¢a, malzeme arizalanmalari, par¢a kayiplar1 gibi durumlara karsi acil alinan

Oonlemler de diyebiliriz. Haftasonu mesailerinde de acil ihtiyag kanbani tercih
edilebilir.
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3.2.1.3.5. Ozel kanban

Proje bazli iiretimlerde kullanilan bir kanban ¢esididir. Kanbanlar gecici bir sekilde
kullanilirlar, kullanilan kanbanlar kanban dongiisii igerisine girmeden tek kullanimlik

icindir.

3.2.1.4. Kanban kullanimi

Her yontemde oldugu gibi kanban yonteminin de uygulama asamalar1 vardir. Asagida

maddeler ile belirtilmistir. Sekil 2.1.’de Kanban dongiisii goriilmektedir.

— Tedarik¢iden kanban kartlari ile birlikte gelen malzemeler giris kalite kontrolii
yapilmasi i¢in ambara forkliftler yada tasiyicilar ile taginir.

—  Uretim sahalarina tasinan kanbanlar, bir 6nceki iiretim siirecinin stok noktasina
gider. Bu islemler malzemeler geldikce tekrarlanir.

— Bir sonraki siirece ait kanbanlar tiretim sahalarinda kullanilmak i¢in alinir ve
bosa ¢ikan kanban kutular tizerindeki kanban kartlari, kanban i¢in ayrilmis
6zel bolmeye birakilir. Bunun disinda bos kanban kutular1 6nceden belirlenen
yere birakilir.

— Kanban kartlar1 {izerindeki bilgilerin her proses basamaginda tutarlilik ve
dogrulugu agisindan kontrol edilmesi gerekmektedir.

— Kanban i¢in ayrilmis 6zel bélmeye birakilan kanbanlar, kanban personelleri
tarafindan belirli bir zaman periyotlarinda bu noktadan toplanir ve bu kanban
kartlar1 kanban ofisine gdtiiriiliir.

— Kanban ofisinde kanban kartlar1 tedarik¢i ve {iriin ¢esidine gore ilgili raflara
dizilir. Kanban personelleri tarafindan siparis agma sistemine el terminalleri ile
aktarilir.

— Biitlin bu siire¢ler boyunca, kanban kartlarinin kanban kutular1 ile birlikte
hareket etmesi gerekmektedir.

— Siparis islemleri tamamlanan kanbanlar, kanban personelleri tarafindan

sevkiyat aracina teslim edilir.
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— Uretimde kullanilan malzemelerin bosa ¢ikan kanban kutular, depo
personelleri tarafindan ilgili boliimden forklift veya tasiyict yardimiylar

alinarak sevkiyat aracina teslim edilir.

C]U tim emn kanbaniin akis Topiama Heljunka kutusu
(1 )' [ Toviams kanbaninin akss: FE
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ﬂ A || Uretim proses A > -
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(1) Kanban gikanilir
(1 ) Kanban ile birlite almava gidili (2) Uretim emri beklenir
(2 ) Kanbani degigtirilir "} Kanban, parga ile birlite akar, veya son proseste
(3) Tasimir Kkutuya takilir
(4 ) Sonraki prosesin parca gutuna konulur (3 Bitmig parca stoga birakilir

Sekil 3.1. Kanban Dongiisii (www.viasoft.com.tr, Erisim Tarihi: 2019).

Sonug¢ olarak, kanban dongiisiindeki bu asamalarda sadece lretim icin gerekli
malzemelerin, gerekli iiretim zamaninda ve gerekli miktarda kullanilmasi i¢in kurulan

bir sistem oldugunu gorebiliriz.

3.2.1.5. Kanban sayisinin hesaplanmasi

Her siirecin 6zelligi farkli oldugundan farkli formiiller bulunmaktadir. Kartlar
gereginden fazla olursa isletme icerisinde prosesler arasi stok artar ve sonraki

proseslere giden liriinlerde gecikmelere sebep olur.

Kanban sayis1 ¢ok 6nemli bir degiskendir. Kanban sayisinin hesaplanmasi formiilii

asagidaki sekilde kullanilmaktadir;

C+1 D Ginlik Maksimum Kullanim
(Ax—+—)x( ) (3.1)
B E Lot
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Burada, A-B-C ¢evrim sayisi, D giivenlik stogu, E toplam g¢alisma siiresini, Lot ise
kanban kutularinin igerisindeki miktar1 ifade etmektedir. Formiildeki A-B-C ¢evrim
sayisinda, A terimi sevkiyat giinlinii, B terimi sevkiyat adedini ve C terimi acgilan

siparisin kag¢ sevkiyat sonra gelecegini yansitmaktadir.

3.2.1.6. Kanban yonteminin avantajlar

Kanban ydnteminin énemli avantajlarindan birisi gérsellige dnem vermesidir. Uretim
sahasinda dolasildiginda kanban i¢in olusturulmus kanban panosuna bakarak orada
yapilan is hakkinda gerekli bilgilere sahip olmak yeterli olacaktir (Ozkan ve Esmeray,
2002). Kartlardaki artma iiretimin yavasladigini; azalma ise, tiretimin hizlandigini
gostermektedir. Sadece ihtiya¢ kadar iiretim yapilmak isteniyorsa, gereken ihtiyag
kadar malzemeye gerek goriiliir. Daha fazla stok, daha ¢ok maliyet demek oldugundan;

daha az stoklu tiretim, sistemin asil olmas1 gerektigini gosterir.

— Basit ve anlagilabilir bir siire¢ saglar,

— Miisteri memnuniyetini ve kaliciligini artirir,

— Cabuk siire icerisinde ve dogru bilgi saglar,

— Olasi degisik oldugunda hizli aksiyon alma saglanir,

— Kar marjin1 artirir ve ciroyu artirir,

—  Uretim siireglerinde kapasite iistiinde kalan siirecler belirlenir,
— Yasanacak problemler veya sikintilarin aninda fark edilmesi saglanir,
— Gereksiz liretimi engeller,

— Miisteri gozlinde degeri olmayan islemler azalir,

— Stok ydnetiminin organizasyonu kolaylasir,

— Stok miktarlarinda artis ve azalis saglanabilir,

— Personellere ihtiya¢ dogrultusunda yetki ve sorumluluklar verilebilir.

3.2.2. Dongiisel sefer yontemi

Dongiisel sefer yontemi, yalin iiretimin bir alt uygulama dalidir. Giiniimiizde firmalar

tarafindan uygulanmaya baslanmigtir. Dongiisel sefer yonteminde, bir arag ile ¢esitli
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tedarik¢i noktalarindan malzemeler alinarak bir noktaya teslim edilerek uygulanir ve
sevkiyatlar sirasinda bos malzeme kutulari toplanarak, tiim teslimatlar bittikten sonra
ters giizergah ile devam eden bir uygulamadir. Konuyu kisaca anlatirsak, bir lojistik
firmasi vasitasiyla ayni veya yakin bolgelerde bulunan tedarikg¢ilerden sik ve az olarak

malzeme alimi1 seklinde gerceklesir (Chopra ve Meindl, 2001, Rashid, ve ark., 2016).

Dongiisel sefer yonteminde; bir firma araci, tedarikgiler arasinda gidip gelirken, birden
fazla tedarik¢iye hizmet vermektedir. Bu yontem sabit ve esnek hizmet olarak ikiye
ayrilirlar. Sabit yoOntem, ‘“her malzeme i¢in her giin sevkiyat” anlayisi ile
uygulanmaktadir. Sabit miktarda malzemelere i¢in diizenli sevkiyatlar yapilir ve
ticretlerde belirli hesaplamalar ile yapilmaktadir (Chopra ve Meindl, 2001). Esnek
yontemlerde iiretim firmasi tedarik¢i firmalara ihtiyag¢ giinli dncesi veya ihtiyag giinii
sabahinda gerekli malzeme miktarlarini1 tagima yapacak araca bildirmekte ve tagima

yapacak aracta her giin yeni turlar diizenleme yaparak uygulama yapilacaktir.

Dongiisel sefer yontemi sadece tedarik¢ilerden iiretim yapilan firmalara dagitim amaci
ile kullanilmamaktadir. Uretici firmalarin iirettigi {iriinlerini, sattig1 firmalara,
misterilere veya ulastirmak istedigi diger firmalara ulagtirmak icin dongiisel sefer

yontemini kullanmaktadirlar.

Dongiisel sefer yontemi iki ¢esit rotalanabilmektedir. Birinci ¢esit rotalama segenegi,
(Sekil 3.2.a), tasiyici arag tedarik¢iden yiikii alir ve farkli iiretim firmalarin1 dolasarak
farkl1 yerlere malzemeleri indirir. Ikinci gesit rotalama seceneginde ise (Sekil 3.2.b),
birden fazla tedarik¢iden c¢esitli malzemeleri alir ve bir adet iiretim firmasina

malzemeleri indirir.



16

Tedankg:ler Ureticaler Tedarikgiler Ureticiler
~ - (
\ >~ { 1
2 » | — |
. ' J i\
{ S / - I e
— . — &/
= : e g
b . \ \ a /i
LA i \‘{ \ /
\ rd J of ! \
, T { ; e/
\ - ;
s T S 3 (N E—
\ \ \ P {
/ ]
\ Y N
{. r/ '
\ - \
\ b L
S ) - P —
\ L
\ 5 /'{' ) !
\ . / [ \
v k4 '
\ b p
L] \\‘ F ’ {
\ > ) ! |
A T { ) l
\ | [
\
\ \ 4
{ r
il b
—=Dolu arag - =Bog arag

Sekil 3.2. a) Coklu iiretim firmasindan dongiisel sefer b) Coklu tedarik¢ilerden dongiisel sefer (Chopra ve Meindl,
2001)

Dongiisel sefer yontemi, tedarik¢iden alinan malzemeleri dogrudan birden ¢ok

firmaya tagir veya cesitli tedarikgilerden aldig1 malzemeleri firmaya tasir.

Dongiisel sefer yontemi sadece tedarikg¢ilerden iiretim yapilan firmalara dagitim amaci
ile kullanilmamaktadir. Uretim yapan firmanin malzemelerini satacagi yerlere
ulastirmak i¢inde dongiisel sefer yontemini kullanirlar. Buna gore, dongiisel sefer
yontemi, bir iiretim yapan firma malzemelerini birbirine yakin firma ve merkezlere
ulagtirmak i¢in (Sekil 3.3.a) veya birbirine yakin iiretim yapan firma ve bir merkeze

gonderim yapmak i¢in (Sekil 3.3.b) ulagim sistemlerine entegre edebilirler.
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Sekil 3.3. a) Coklu merkezlere dongiisel sefer b) Coklu iiretim yapan firmalara dongiisel sefer (Chopra ve Meindl,
2001)

Dongiisel sefer yonteminin uygulamaya alinmasi ile birlikte tiretim firmasi yoneticisi,
sevkiyat yapilacak glizergahlar1 belirlemek zorundadir. Zaten dongiisel sefer
yonteminde en biiyiik zorluk bu dongiisel seferi tasarlamaktir (Cil ve ark, 2016).
Dongiisel sefer yontemi tasarlandiktan sonra uygulama cok rahat islemektedir.
Glizergahlar belirlemede zaman, yol, miktar gibi c¢esitli kriterlerin bulunmasi

dongiisel sefer yonteminin tasariminin zorluklari arasindadir,

Dongiisel sefer yontemi, orta depolart minimize etmektedir. Dongiisel sefer
yonteminde ¢esitli sevkiyatlarin birlestirilmesiyle olusan tek yapilan sevkiyat

sayesinde, ulasim maliyetlerinde diisiis goriilmektedir.

3.2.2.1. Dongiisel sefer yonteminin avantajlari

Dongiisel sefer sisteminin bir¢ok avantaj1 vardir. Sevkiyat miktarinin fazla olmasi stok
miktarini artirir ama diizgiin bir programlama ile bu miktar diisiiriilebilir. Kanban
Sistemi ile ¢aligilan tedarikgiler ile saatlik sevkiyatlar saglanirsa, tam zamaninda
tiretim gergeklestirilebilir. Ayrica bu sistem iyi bir sekilde planlandiginda dongiisel

sefer organizasyonu nakliye maliyeti olarak genellikle kapiya teslim almaktan daha
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diisiiktiir. Parca maliyeti analizlerinde agikca belirlenmis olan tagima maliyetleri tiim
hacim i¢in hesaplandiginda kamyonlarin maliyetinin karsilanip karsilanmadigi ve kar

durumu gortlebilir.

Dongiisel sefer yontemi kullanildiginda 6ncelikli olarak asagidaki avantajlar saglanir:

— Toplam nakliye maliyetinden tasarruf

— Zaman kazanci

— Sistem igerisinde kullanilan paketin dontistimlii olmasi firsati
— Sevkiyat zamanlari lizerinde kontrol

— Depolardaki birikmelerin 6nlenmesi

— Diisiik stok maliyeti

— Stok alanlarinin verimli kullanimi

— Organize olmus malzeme sevkiyati

— Yiiksek hacim kullanimi

— Stok kayit ve takip sistemi

Gortildiigii gibi dongiisel sefer yontemiyle ulasim saglayan firmalar, siradan tagima
yapan firmalara nazaran giiglii avantaj yakalamaktadir. Firmalar aras1 yagsanan rekabet
stirecinde az girdi sonucu girdi miktarindan daha fazla ¢ikti saglamaya amaciyla
calisan sistemi kullanmak rekabet slirecindeki firmalar i¢in ¢ok dnemli bir diislincedir

(www.petrolofisi.com.tr, Erigsim Tarihi: 2019).

3.2.3. Milk run yontemi

Milk Run kelime olarak ingilizceden gelmektedir. Kelime anlami ise, mandiralar i¢in
ciftliklerden siit toplama isleminden sorumlu arabalardan gelmektedir. Her giin
ciftlikleri dolasan arabalar giinliik siitleri iireticilerden toplar. Siit iiretimi yapan
ciftlikler gelen arabalara taze siitleri zamaninda yetistirmek zorundadirlar, tersi bir
durumda siitlerini satamayacak olup, kendileri gondermek durumunda kalacaklar veya

giinliik stitlerinin eksimesi tehlikesi ile zor durumda kalacaklardir.
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Tedarik zincirinde malzeme akiginin bir dongii halinde, siirekliligini saglamak i¢in
milk run yontemi en iyi yontemlerden biri olup, siirekli yenilik diisiinen firma
kiltiirlerinde lojistik kismi i¢in yalin diisiince uygulamalarinin vazgegilemez bir

tedarik zinciri yontemlerindendir (Cil ve ark., 2016).

Belli bir diizende, dongii olarak ilerleyen milk run uygulamasi, bir noktadan dagitim
yerine bir¢ok tedarik¢iden parca/malzeme alarak, gelen parg¢a/malzeme stogunu
azaltmayi, teslimat siirelerin miimkiin oldugunca azaltmayi, is yiikiinii minimize
etmeyi ve tedarikcilerden gelebilecek isteklerin Ongoriilebilmesini amaglayan bir
lojistik yalin diisiince yontemidir. Milk run yontemi, tedarikg¢ilerin tedarik akis
sorununu ¢ozmek icin kullanilir. Ancak, tedarikc¢ilere veya fabrikaya uzak olan
tedarikcilere de arag¢ veya cesitli tasima yoOntemleriyle capraz yiikleme ile hizmet

verilebilmesi miimkiindiir (Baudin, 2004).

Tedarikgilere ayr1 kamyon gonderilerek ihtiya¢ olan malzemelerin teslim alinmasinin
yerine, Oncesinde farkli bolgelerde bulunan tedarikgilerin belli giizergah ve belli
siralarda  olabildigince az veya bir aragla malzeme toplama isleminin
gercgeklestirilmesidir. Milk run yonteminde firma igi stok ve depo alan ihtiyaci azalmis
sahip ise iyi ve 6nemli bir yontemdir (Wall, 2003). Devamli sevkiyat, is modeline ve
misterilerin lokasyonlarina bagli kalinarak, giin, hafta veya ay olarak belirlenebilir.
Devamli yapilan sevkiyat giizergahini uygulamak icin ihtiya¢ olan kamyonlar, bir

harita ile siparislerin tagima stirelerine gére ayarlanmis bir tablodur.

Milk run yontemi, belirlenmis iiretim planina gore c¢ok sayida tedarik¢iden
malzemelerin plan dogrultusunda toplanmasina ragmen, uygulama da tedarikgi sayisi
4 veya 5’1 gegmemelidir (Baudin, 2004). Eger, bu tedarik¢ilerden birkagi mesafe
olarak birbirlerine yakin lokasyonlarda ise bu durumda iiretim yapan firma gilizergah

bir gruplama yontemi kullanilabilir.
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3.2.3.1. Milk run yonteminin avantajlari

Oncelikle tedarikgilere teslimatlarin asagidaki kosullar dahilinde gerceklestigi
varsayilsin (Baudin, 2004):

— Stok miktarinin azalmasi,
— Plan dahilinde kontrol edilebilen siparis stireleri,
— Stok goriinebilirligi,

— Tedarikei iletigimi.

3.2.4. Kanban yontemi ve milk run yéntemi

Bu yalin lojistik yontemleri dogru bir sekilde uygulandiginda tam zamaninda iiretim
siireclerinin karlhilik oranini, kalite oranim1 ve verimlilik oranimi yiiksek oranda
iyilestirmeler saglar. Uretimin istenilen zamanda gerceklesebilmesi igin {iretim
stireglerine istenilen zamanda ve istenilen kadar iiretim yapacaklarini belirtmek ve bu
plan1 uygulamak icin bir sistemin olmasi gerekmektedir. Istenilen zamanda iiretim
sistemlerinde bu islemleri gerceklestiren yontem, Kanban yoOntemidir

(www.wikipedia.org).

Kanban ile iiretim ve malzeme bilgi haritasi ile birlikte diisiiniiliir, ayr1 bir stok tasarimi

gerektirmez, gereksiz iiretime manidir ve israflar minimize edilmesi saglanir.

[tme sisteminde iiretim planlama siirecinin basarisinda énemli bir etken itme sistemini
saglayan talep tahmininin kalitesidir. Bununla birlikte Kanban yontemi, tedariki ve
miisteri talebi sonucu ihtiya¢ duyulan iiretimi belirleyen c¢ekme sisteminin bir
parcasidir. Kanban yonteminde, sonraki {iretim siireci, Onceki iiretim siirecinde sadece
ithtiya¢ duyulan miktarda ve ihtiya¢ duyulan siirede malzeme ister ve ¢ekerler. Kanban
yonteminde, liretim programi sadece iiretimin en son siirecine gonderilir. Hangi ihtiyag
duyulan {iriiniin, hangi miktarda ve zamanda iiretileceginin iiretimin son siireci
tarafindan bilinir ve bu siirecin 6nceki iiretim siireglerinden ihtiyaci olan malzemeleri

cekmesini saglayacak ve sonra gelen iiretim siirecinin parca ¢ekimi olmadan dnceki



21

stirece Uretim yapilmayacak ve her siiregten sonra gelen siiregteki ihtiya¢ gidermek
icin istenilen zamanda iiretim yapacaktir. Uretim siirecleri arasinda olusabilecek

istenmeyen ara stoklarin minimize edilmesini saglayacaktir (www.wikipedia.org).

Kanban yontemindeki {retim siireglerindeki istenmeyen stoklart en aza
indirilebilecegi asagida verilen sekil ile incelenip, siirecleri nasil iyilestirebilecegimizi

ve milk run yonteminin ne kadar kurtarici bir sistem oldugu gériilebilmektedir.

Kanban yonteminin bilesenleri; milk runlar, kanbanlar ve bir stok yonetim sistemidir.
Malzeme ihtiyact olan {iretim firmasi, ihtiyagc duydugu malzemelerin siparisini
tedarikgiye iletir ve i emrini alan tedarik¢i iiretimine alir ve iiretime baslamis olur.
Firma milk run aracini tedarik¢isine gonderir. Milk run araci siparisini tedarik¢ilerden

toplar ve fabrikaya teslim eder (Arbulu, vd., 2003).
Kanban yontemindeki stoklarin nasil minimize edilecegi asagidaki sekilde anlatilmaya

calisilmistir. Tiim ilgili siiregleri iyilestirmek icin milk run yontemlerinin etkili bir

uygulamadir denilebilir.

1
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Sekil 3.4. Kanban Yontemi: Bilesenleri ve Cekme Mekanizmasi (Arbulu, vd., 2003)



BOLUM 4. ARASTIRMA BULGULARI

Bu calismada kanban yontemini kullanabilece§imiz malzemeler arasinda; iiretim
stirecleri igerisinde kullanilan sarf malzemeleri ve tiip ambalaj malzemeleri uygun
goriilmiistiir. Calisma i¢in tasarlanan kanban sisteminin 6rnek bir pilot uygulamasini
stok alaninda gerceklestirilmistir ve Oncelikli olarak sarf malzemeler i¢in hayata
gecirilmistir. Tiip ambalaj malzemeleri i¢in kanban sistemi tasarlanmis olup, hayata
gecirilebilmek igin yoOnetim karari, calisan katilmi ve tedarik¢i katilimi ile

uygulamaya alinabilecegi karar1 verilmistir.

Calisma Oncesi toplanan veriler, asagidaki sekil ile gosterilmistir; malzemeler
belirlenmis olup sonrasinda malzemeyi kullanan departmanlar belirlenmistir.
Departmanlardan yillik kullanim miktarlar ve kullanim miktarlarina istinaden
departmanlar tarafindan kullanilan malzemeler i¢in kritik stok tespit edilmistir. Sarf
malzemeler i¢in aylik, ambalaj malzemeleri i¢in 4 saatte bir dongili periyodu
belirlenmistir. Veriler toplandiktan sonra her malzeme i¢in kanban Kkartlan
tasarlanmistir. Tasarlanan sisteme dahil edilen personelleri sistemi anlatmak amaciyla

egitimler verilerek, uygulamaya gegilmistir.
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Departmanlarin y1illik
kullanim miktarlarini
belirleme

Malzemeyi
kullanan
departmanlar1
belirleme

Kullanim miktarina
istinaden Kkritik
stogu belirleme

UYGULAMAYA GECIS

Sistemin nasil
islediginin

Dongii periyodu
belirleme (aylik ve
4 saatte bir dongii)

bilgilendirmesi

\ Kanban

kartlarmin
tasarimi

Sekil 4.1. Caligma Oncesi Toplanan Veriler

4.1. Mevcut Sistem Icerigi

— Sarf malzemeleri igin;

Uretimde tek kullanimlik bir siirii sarf malzemesi mevcuttur. Bunlara 6rnek olarak;
pudrasiz eldiven, nitril eldiven, kare bez, toz maskesi gibi sarf malzemelerini
sOyleyebiliriz. 3 vardiya olarak c¢alisan ve 3 farkli {iretim sahasi bulunan bir ilag
firmasinda siirekli kullanilan ve kullanilmas1 mecburi bu malzemelerin eksikligi veya
siparis gecikmesi gibi nedenler, {iretimin aksamasina neden olmaktadir. Uretim igin

gerekli hammadde malzemesi gibi sarf malzemeleri de 6nem tagimaktadir.

Tedarik edilen sarf malzemeleri i¢in fabrika igerisinde belirli bir yer bulunmamaktadir.
Her iiretim sahasi malzemelerini kendi stok alaninda saklamaktadir. Stok alani
kisitindan dolayi ile ihtiyag miktar1 kadar iiriin tedariki saglanamamakta ve tiretimde

bekleme stireleri yasanmaktadir veya yedekleme mantig1 ile fazla siparis verilmekte
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ve gereksiz stok maliyeti olugsmaktadir. Bu malzemeler i¢in bir sonraki {iretim i¢in
siparis agilmast ve mevcut stoktan diistliriilme iglemleri i¢in bir sistem olmadigindan
dolay1 firma tarafindan bircok anlamda maliyet kayiplari, zaman ve is giicii kayiplari

yasanmaktadir.

Kisa siireli ¢oziim olarak, iiretimde kullanilacak bu sarf malzemeleri i¢in agilan
siparisler toplu alinarak gereksiz stok sistemi uygulanmaktadir ve bu yontem firmaya
stok maliyeti de getirmektedir. Sarf malzemeleri i¢in uygulanan mevcut durumun

firmaya yaptig1 olumsuz durumlar asagidaki gibi siralanabilir;

1.  Stok maliyetlerinin artis1
2. Uretim bekleme siiresinin fazla olmasi

3. Depo alanlariin verimsiz kullanimi

— Ambalaj malzemeleri i¢in;

Uretimde kullanilacak ambalaj malzemeleri igin agilan siparisler toplu aliarak
gereksiz stok sistemi uygulanmaktadir. Uretime bagli acil ihtiyaglar igin giinliik,
diizensiz ara¢ gonderimi yapilmaktadir. Mevcut uygulama ile fazla stok maliyeti,
ithtiyac dist tutulan ambalaj malzemelerinin bekleme siirelerinden olusan yipranma,
eskime gibi durumlar; firmaya gereksiz maliyet olarak geri donmektedir. Mevcut

durumun firmaya yaptig1 olumsuz durumlar asagidaki gibi siralanabilir;

Stok maliyetlerinin artisi,
Zamaninda teslimat hizinin verimsizligi,
Ulasim i¢in kullanilan ekipman verimsizligi,

Uretim bekleme siiresinin fazla olmasi,

o > w0 N e

Uretim ve depo alanlarinin verimsiz kullanimi

Firmanin Solid 1 {iiretiminde kullandig1 26 cesit tiip ¢esidi, Solid 3 iiretiminde

kullandig1 12 ¢esit tiip ¢esidi ve Sefalosporin tiretiminde kullandig1 7 gesit tiip ¢esidi



25

kullanilmaktadir. Uretimde kullanilan tiip ambalaj malzemeleri gesitleri ve giinliik

kullanim miktarlari tablolar ile gosterilmistir (Tablo 4.1., Tablo 4.2. ve Tablo 4.3.).

Firmanin 3 ayr iiretim sahasi ve 2 ayri ambar1t mevcuttur. Tedarik¢iden gelen
malzemeler dncelikle ambarlara gelmektedir; ambalaj malzemeleri, giris kalite kontrol
birimi tarafindan kontrolden gecerek, uygun olan malzemeler ilgili iiretim sahalarina,
kontrolden gecemeyen malzemeler yine ambarda bulunan tedarik¢iye teslim edilmek

izere karantina bolgesine tasinmaktadir.

Tablo 4.1. Solid 1 Uretimi I¢in Kullamlan Tiip Ambalaj Malzemeleri Cesitleri ve Kullanim Miktarlari

1 .. Giinliik Kullanim
Malzeme Cesidi Tiip Cap1 Malzeme Numarasi Mikiart
1 25 31000374 141,930
2 25 31000375 280,450
3 25 31000016 145,650
4 25 31000378 31,180
5 25 31000339 90,290
6 25 31000610 26,221
7 25 31000587 28,230
8 25 31000757 30,820
9 25 31000758 30,780
10 25 31000355 26,000
11 25 31000380 55,120
12 25 31000764 16,450
13 25 31000765 30,240
14 25 31000333 125,170
15 25 31000023 32,530
16 25 31000347 88,400
17 25 31000390 97,300
18 33 31000336 10,360
19 33 31000676 62,220
20 33 31000350 50,410
21 33 31000021 106,930
22 33 31000702 59,120
23 33 31000707 56,950
24 33 31000708 39,460
25 33 31000395 84,850

26 33 31000346 40,030
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Tablo 4.2. Solid 3 Uretimi I¢in Kullamlan Tiip Ambalaj Malzemeleri Cesitleri ve Kullanim Miktarlar:

Giinliik Kullanim

Malzeme Cesidi Tiip Capt Malzeme Numarasi Miktart
1 18 31000367 315,870
2 18 31000377 221,320
3 18 31000379 413,550
4 18 31000015 350,180
5 18 31000392 49,010
6 18 31000759 28,260
7 18 31000760 67,740
8 18 31000335 176,280
9 18 31000363 21,960
10 18 31000022 211,890
11 18 31000385 76,960
12 18 31000373 156,180

Tablo 4.3. Sefalosporin Uretimi I¢in Kullanilan Tiip Ambalaj Malzemeleri Cesitleri ve Kullanim Miktarlari

1 .. Giinliik Kullanim
Malzeme Cesidi Tiip Cap1 Malzeme Numarasi Miktart
1 18 32000720 51,260
2 18 32000343 25,780
3 18 32000017 127,750
4 25 32000019 30,410
5 25 32000344 58,980
6 25 32000018 106,560
7 25 32000393 69,860

4.2. Kanban Yontemi ile Degisen Sistem i¢erigi

— Sarf malzemeleri igin,

Mevcut sistemde, tedarik edilen sarf malzemeleri fabrika igerisinde tiretim sahalarinin
stok alanlarinda bulunmaktaydi, degisen uygulama ile Solid depo igerisine sarf
malzemeler icin 6zel bir yer saglanmistir. Sarf malzemesi i¢in kullanilan Solid depo 2
katl bir depo binasidir. Siirekli kullanilan bu malzemeler i¢in ayr1 bir alan kurulmus
ve uygulamaya alinmistir. Deponun {ist katinda raflara dizili sarf malzemeleri i¢in
raflar satin alinmistir (Sekil 4.1.) Raflarin bulundugu alan i¢in yerlesim plani Sekil 4.2.
de gosterilmistir. Malzeme kutular1 i¢in kanban kartlar1 olusturulmustur. Sarf
malzemeler igin tasarlanmis kanban kartlar1 Sekil 4.3.’de gosterilmistir. Uretim ve
depo personelleri tarafindan kullanilmasi adina deponun ilk katina kanban kartlar1 i¢in

kanban cebi koyulmustur. Kanban cebi gorseli Sekil 4.4.’de gosterilmistir.
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Uygulama oOncesi iiretim departmanlarindan yillik sarf malzeme ihtiyaglar
belirlenmis, bu dogrultuda aylik malzeme ihtiyaclart ¢ikarilmistir. Kanban dongiisii
aylik olarak planlanmistir. Uretim stok alanlarinda bulundurulacak sarf malzemeleri
i¢in kritik stok belirlenmistir. Kanbanlarin takibi i¢in iiretim sahalarinda iiretim kanban
sorumlulari, depo alanlar1 i¢in depo kanban sorumlular1 belirlenmis ve gerekli

egitimler verilmistir.

Uygulama oncesi {liretim departmanlarinin kullandig1 sarf malzemelerinin bulundugu
asagidaki tablolar belirlenmistir. Tablo 4.4., Tablo 4.5. ve Tablo 4.6.’da

departmanlarin kare bez, toz maskesi ve eldiven ¢esitleri i¢in yillik kullanim miktarlar

verilmistir.
Tablo 4.4. Kare Bez I¢in Kullanim Miktarlar, Kritik Stok Ve Déngii Miktar

Aylik Kullanim - P -
Departman Miktart Kritik Stok Dongii Miktari Birim
Solid1 Uretim 2,000 500 1,500 Adet
Solid3 Uretim 2,000 500 1,500 Adet
Cef Uretim 2,000 500 1,500 Adet
Solidl Ambalaj 1,000 500 500 Adet
Solid3 Ambalaj 1,000 500 500 Adet
Cef Ambalaj 1,000 500 500 Adet

Tablo 4.5. Toz Maskesi i¢in Kullanim Miktarlar1, Kritik Stok Ve Dongii Miktar

Aylik Kullanim . e -
Departman Miktars Kritik Stok Dongii Miktart Birim
Solid 1 Tartim 3,750 500 3,250 Adet
Solid 1 Uretim 4,500 500 4,000 Adet
Solid 3 Tartim 3,350 500 2,850 Adet
Solid 3 Uretim 3,750 500 3,250 Adet
Cef Tartim 2,950 500 2,450 Adet

Cef Uretim 3,350 500 2,850 Adet




Tablo 4.6. Eldiven I¢in Kullamm Miktarlar1, Kritik Stok Ve Déngii Miktar
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Lateks Eldiven

Lateks Eldiven

Lateks Eldiven

Nitril Eldiven

Departman Pudrasiz Small Pudrasiz Medium Pudrasiz Large Small Birim
Solidl Tartim 3,000 5,000 6,000 0 Kutu
Kritik Stok 1,000 2,000 3,000 0 Kutu
Dongii 0 Kutu
Miktart 2,000 3,000 3,000
Solid1 Uretim 1,000 10,000 20,000 0 Kutu
Kritik Stok 500 4,000 6,000 0 Kutu
Dongii 0 Kutu
Miktart 500 6,000 14,000
Solidl _ 1,000 1,000 500 1,000 Kutu
Ambalaj
Kritik Stok 500 500 250 500 Kutu
Dongii 500 Kutu
Miktart 500 500 250
Solid3 Tartim 3,000 5,000 6,000 0 Kutu
Kritik Stok 1,000 2,000 3,000 0 Kutu
Dongii 0 Kutu
Miktart 2,000 3,000 3,000
Solid3 Uretim 1,000 10,000 20,000 0 Kutu
Kritik Stok 500 4,000 6,000 0 Kutu
Dongii 0 Kutu
Miktart 500 6,000 14,000
Sold3 1,000 Kutu
Ambalaj 1,000 1,000 500
Kritik Stok 500 500 250 500 Kutu
Dongii 500 Kutu
Miktart 500 500 250
Cef Tartim 3,000 3,000 2,000 0 Kutu
Kritik Stok 1,000 1,000 1,000 0 Kutu
Dongii 0 Kutu
Miktart 2,000 2,000 1,000
Cef Uretim 1,000 1,000 10,000 0 Kutu
Kritik Stok 500 500 4,000 0 Kutu
Dongii 0 Kutu
Miktart 500 500 6,000
Cef Ambalaj 1,000 1,000 10,000 450 Kutu
Kritik Stok 500 500 4,000 350 Kutu
Dongii 400 Kutu
Miktarij 500 500 6,000

Siire¢ su sekilde ilerleyecektir; aylik ihtiyaclar dogrultusunda firetim personeli

tarafindan kritik stoka inen sarf malzemelerine ait kanban kartlart tiretim kanban

sorumlusu tarafindan iiretimden depoda bulunan kanban cebine kanbani birakilir.

Giinde 2 defa olacak sekilde belirlenmis periyotlarda depo personeli tarafindan bu

kanban cebi kontrol edilir ve istenilen malzemeler hazirlanarak malzemeler kanban

kartlar1 ile birlikte yapiskanli kanban ceplerine konulur ve tiretime gonderilecek alana

birakilir. Depo kanban sorumlusu tarafindan hazirlama islemleri su sekilde olacaktir;

tiretimden gelen kanban kartlarini sisteme islemek ve siparis agmak i¢in kanban
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tizerindeki malzeme bilgilerini, kanban sisteme kayit ve siparis formuna (Sekil 4.5.)

isler. Bu formlar ise giiniin sonunda toplanarak yapilmaktadir.

Sekil 4.2. Solid Depoda Bulunan Raflar
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Sekil 4.3. Raflarin Bulundugu Alan igin Yerlesim Plam



30

Sekil 4.5. Kanban Cebi Gorseli



31

._
S eoivie visinlnla

Sekil 4.6. Kanban Sisteme Kayit Ve Siparis Formu

Uygulama sonrasi islemlerin gorselleri agagida verilmistir.

Sekil 4.7. Kanban Cebi Gorseli
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Sekil 4.8. Uretime Teslim Edilecek Kanban Gérseli

— Ambalaj malzemeleri i¢in,

Ambalaj malzemeleri i¢in agilan siparisler toplu alinmakta, iiretime bagl acil
ihtiyaclar i¢in giinliik ve plansiz ara¢ gonderimi ile tedarik¢iden malzemeler firmaya

taginmaktaydi. Kanban sistemi sonrasi, siire¢ su sekilde planlanmaktadir;

Tedarik¢iden kanban kartlar: ile birlikte gelen ambalaj malzemeleri fabrikaya giris
yaptiktan sonra forkliftler ile Cef ve Solid ambarlara tasinacaklardir. Ambara gelen
ambalaj malzemeleri, depo personeli tarafindan irsaliye giris islemleri ve giris kalite
kontrol departmani tarafindan kontrollerden gegecektir. Giris kalite kontrolden
gecemeyen malzemeler tedarik¢iye gonderilmek igin yine ambarda bulunan karantina
bolgesine tagmacaktir. Giris kalite kontrolden gegen ambalaj malzemeleri, depo
personelleri tarafindan forkliftler ile Cef, Solid 1 ve Solid 3 iiretim sahalarinda bulunan
malzeme alanlarina taginacaktir. Buraya kadarki siire¢te ambalaj malzemeleri, kanban

kartlar ile birlikte bulunmaktadir.

Uretim sahalarina tasman ambalaj malzemeleri iiretim personelleri tarafindan
kullanilacaklar1 zaman her bir kutu iizerinde bulunan kanban kartlarini ¢ikararak,

kanban kart1 i¢in ayrilmis bdlmeye kanban kartlarin1 koyacaklardir.

Kanban kartlar1 i¢in ayrilmis bolmedeki kanbanlar, bu is i¢in gérevlendirilmis kanban

personeli tarafindan belirli periyotlarda kontrol edilerek toplanacak ve kanban ofisine
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taginacaktir. Kanban personeli tarafindan kanban ofisine tasinan kanbanlar el
terminalleri ile iizerinde bulunan barkodlar sayesinde bilgisayara islenecek ve sistem

lizerinden siparis agilacaktir.

Kanban personeli tarafindan kanban ofisine tasinan kanban kartlari ile iiretimde
kullanilan ambalaj malzemelerinden arta kalan bos kutular, depo personelleri

tarafindan toplanarak sevkiyat i¢in gelen kamyon soforiine teslim edilecektir.

Bu siiregte bahsi gecen fabrika vaziyet plani Sekil 4.8.’de, kanban uygulamasi sonrasi
planlanan siirecin is akis semas1 Sekil 4.9.’da, Sefalosporin Ambar teknik ¢izimi ve
belirlenen kanban ofisinin yeri Sekil 4.10.’da ve Solid Ambar teknik c¢izimi ve

belirlenen kanban ofisinin yeri Sekil 4.11.’de verilmistir.
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Sekil 4.9. Fabrika Vaziyet Plan1 — Sefalosporin ve Solid Ambar
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Kanban ofisi i¢in diistiniilmiis raf 6rnekleri Sekil 4.12. ve Sekil 4.13.’de verilmistir.
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Sekil 4.13. Kanban Ofisi icin Raf Ornegi 1

Sekil 4.14. Kanban Ofisi icin Raf Ornegi 2

Fabrika tiretime 3 vardiya olarak ¢aligmaktadir. Birinci vardiya 08.00 — 16.00 saatleri
arasinda, ikinci vardiya 16.00 — 00.00 saatleri arasinda ve ticlincii vardiya ise 00.00 —

08.00 saatleri arasindadir.
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Uretimi aksatmadan ve gereksiz stok bulundurmadan kanban dongiisiinii kurmak igin
her vardiyaya 2 sefer diizenlenmistir. Boylelikle 2 sefer i¢cin 2 adet sofor ve 2 adet
kamyona ihtiyag belirlenmistir.

Vardiya saatleri goz oniinde bulundurularak sefer saatleri 4’er saat aralar ile 6 kere

yapilacaktir, asagidaki saatler gibi planlanmistir;

— 09.00-13.00
- 17.00-21.00
— 01.00-05.00

6 kere yapilmasi planlanan sefer saatleri sonucu kanban sayisinin hesaplanmasi
formiiliindeki A-B-C gevrim sayisi; 1-6-1 olarak belirlenmistir. Buradaki ¢evrimin
acilimi, 1 giinde 6 sevkiyat olacagi ve agilan siparisin 1 sevkiyat sonrasinda fabrikada

olacagi anlamina gelmektedir.

Yukarida belirlenen ¢evrim sayisini, kanban kutu sayilarinin belirlemek i¢in kullanilan
formiilde yerine koyarak Solid 1, Solid 3 ve Cef iiretimim i¢in 3 6rnek yapacak

olursak;

— Ornek 1:

Tablo 4.4.’de ilk satirda verilen veriler dogrultusunda, A-B-C ¢evrim sayisi, 1-6-1. D
giivenlik stogu, 4 saatte bir diizenlenen sevkiyat. E toplam calisma siiresi, 24 saat.
Giinliik maksimum kullanim, 141,930 adet ve Lot, 1000 adet kanban kutu igerisinde

bulunan miktar1 géstermektedir.

Formiilde degerleri yerine koyarak hesaplandiginda, giinliik kullanilan {iriin miktar

icin gerekli kanban kutu sayis1 71 adet olarak bulunmaktadir.

(A x C+1 + 2) x (Gi'mliik Maksll;:;um Kullamm)

=tz (4.1)

(1542 (o) #2)
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= 71 adet kanban kutu say1s1

— Ornek 2:

Tablo 4.5.”de ilk satirda verilen veriler dogrultusunda, A-B-C ¢evrim sayisi, 1-6-1 D
giivenlik stogu, 4 saatte bir diizenlenen sevkiyat E toplam calisma siiresi, 24 saat
Giinlik maksimum kullanim, 315,870 adet ve Lot, 1500 adet kanban kutu icerisinde

bulunan miktar1 gostermektedir.

Formiilde degerleri yerine koyarak hesaplandiginda, giinliik kullanilan iiriin miktar1

icin gerekli kanban kutu sayis1 105 adet olarak bulunmaktadir.

(A x % + g) x (Gl"mliik MaksLirontum Kullamm) (43)
(1220 £ (22) (0

= 105 adet kanban kutu sayis1

—  Ornek 3:

Tablo 4.6.’da ilk satirda verilen veriler dogrultusunda, A-B-C ¢evrim sayisi, 1-6-1 D
giivenlik stogu, 4 saatte bir diizenlenen sevkiyat E toplam c¢alisma siiresi, 24 saat
Giinliik maksimum kullanim, 51,260 adet ve Lot, 1500 adet kanban kutu igerisinde

bulunan miktar1 gostermektedir.

Formiilde degerleri yerine koyarak hesaplandiginda, giinliik kullanilan iirtin miktar1

icin gerekli kanban kutu sayis1 17 adet olarak bulunmaktadir.

C+1 D Gunlik Maksimum Kullanim
(Ax+2) % ( ) (45)
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(1x==+3) % (Gao) (456)

= 17 adet kanban kutu say1s1

Ayni formiil kullanilarak; Solid 1, Solid 3 ve Sefalosporin {iretimi i¢in kullanilan tiip
ambalaj malzemelerinin malzeme kanban kodlart ve kanban kutu sayilar

olusturulmus ve Tablo 4.4., Tablo 4.5. ve Tablo 4.6.’da gosterilmistir.

Tablo 4.7. Solid 1 Uretimi i¢in Kullamilan Tiip Ambalaj Malzemelerinin Kanban Kutu Say1lari

Malzeme Malzeme Tiip Malzeme Giinliik Koli I¢i KANBAN
e Kanban Kullanim Miktar KUTU

Cosidi gy Capt Numarast o (adet) SAYILARI

1 SLD101 25 31000374 141,930 1000 71

2 SLD1 02 25 31000375 280,450 1000 140

3 SLD1 03 25 31000016 145,650 1000 73

4 SLD1 04 25 31000378 31,180 1000 16

5 SLD1 05 25 31000339 90,290 1000 45

6 SLD1 06 25 31000610 26,221 1000 13

7 SLD1 07 25 31000587 28,230 1000 14

8 SLD1 08 25 31000757 30,820 1000 15

9 SLD1 09 25 31000758 30,780 1000 15

10 SLD1 10 25 31000355 26,000 1000 13

11 SLD111 25 31000380 55,120 1000 28

12 SLD112 25 31000764 16,450 1000 8

13 SLD1 13 25 31000765 30,240 1000 15

14 SLD1 14 25 31000333 125,170 1000 63

15 SLD1 15 25 31000023 32,530 1000 16

16 SLD1 16 25 31000347 88,400 1000 44

17 SLD1 17 25 31000390 97,300 1000 49

18 SLD1 18 33 31000336 10,360 500 10

19 SLD1 19 33 31000676 62,220 500 62

20 SLD1 20 33 31000350 50,410 500 50

21 SLD121 33 31000021 106,930 500 107

22 SLD1 22 33 31000702 59,120 500 59

23 SLD1 23 33 31000707 56,950 500 57

24 SLD1 24 33 31000708 39,460 500 39

25 SLD1 25 33 31000395 84,850 500 85

26 SLD1 26 33 31000346 40,030 500 40
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Tablo 4.8. Solid 3 Uretimi i¢in Kullamilan Tiip Ambalaj Malzemelerinin Kanban Kutu Say1lari

Malzeme Malzeme Tiip Malzeme Gnlik Koli Ici KANBAN

Cesidi Kanban Cap1 Numarasi Kgllamm Miktar (adet) KUTU
Kodu Miktar1 SAYILARI

1 SLD3 01 18 31000367 315,870 1500 105

2 SLD3 02 18 31000377 221,320 1500 74

3 SLD3 03 18 31000379 413,550 1500 138

4 SLD3 04 18 31000015 350,180 1500 117

5 SLD3 05 18 31000392 49,010 1500 16

6 SLD3 06 18 31000759 28,260 1500 9

7 SLD3 07 18 31000760 67,740 1500 23

8 SLD3 08 18 31000335 176,280 1500 59

9 SLD3 09 18 31000363 21,960 1500 7

10 SLD3 10 18 31000022 211,890 1500 71

11 SLD3 11 18 31000385 76,960 1500 26

12 SLD3 12 18 31000373 156,180 1500 52

Tablo 4.9. Sefalosporin Uretimi I¢in Kullanilan Tiip Ambalaj Malzemelerinin Kanban Kutu Sayilari

Malzeme .. Giunliik . . . KANBAN
Malzeme Tiip Malzeme Koli I¢i
Cesidi Kanban Cap1 Numarasi qulanlm Miktar (adet) KUTU
Kodu Miktar1 SAYILARI
1 CEF 01 18 32000720 51,260 1500 17
2 CEF 02 18 32000343 25,780 1500 9
3 CEF 03 18 32000017 127,750 1500 43
4 CEF 04 25 32000019 30,410 1000 15
5 CEF 05 25 32000344 58,980 1000 29
6 CEF 06 25 32000018 106,560 1000 53
7 CEF 07 25 32000393 69,860 1000 35

Degisen sistemin uygulamaya alinacak kanban igeriginde olmasi1 gereken basliklar

asagidaki gibi olmalidir;

—  Uriin Ad1

— Malzeme Numarasi

— Malzeme Kanban Kodu
— Kanban I¢i Miktar

— Malzeme Cap1

— Kanban Numarasi

Ek olarak, ambalaj malzemesinin gorseli ve kanbana ait barkod bulunmalidir.

Kanban tasarimi, Sekil 4.14.’de verilmistir.



41

KANBAN KARTI

.

Uriin Ad
Malzeme No :

Malzeme Kanban Kodu |2
Kanban I¢i Miktar :
Malzeme Cap :
Kanhan No : “‘ll“”‘|‘

Sekil 4.15. Kanban Tasarim 1

Solid 1, Solid 3 ve Sefalosporin iiretimi i¢in kullanilan tiip ambalaj malzemeleri,
malzeme caplarina gore ve kanban kutu i¢i miktara gore ayrilmistir. Her bir iirlin
kanbani igerigine gore farkli renkler ile hazirlanmistir. Kanbanda belirtilen kirmizi
rengi; malzeme c¢ap1 18 ve kanban kutu i¢i miktar1 1500 adet olarak, mor rengi;
malzeme ¢ap1 25 ve kanban kutu i¢i miktar1 1000 adet olarak ve mavi rengi; malzeme
cap1 33 ve kanban kutu i¢i miktar1 500 adet olarak belirlemektedir (Sekil 4.15., Sekil
4.16. ve Sekil 4.17.).

KANBAN KARTI

.

Uriin Ads

Malzeme No H

Malzeme Kanban Kodu |2
Kanban f¢i Miktar :| 1500

Malzeme Capr i 18 _

Kanban Xo : “‘ II“ “ |

Sekil 4.16. Kanban Tasarimi 2
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KANBAN KARTI
Uriin Ada :
Malzeme No : .
Malzeme Kanban Kodu |2
Kanban iqi Miktar : 1000
Malzeme Capr 2| 25
Kanban No .
Sekil 4.17. Kanban Tasarimi 3
KANBAN KARTI
Uriin Ada :
Malzeme No :

Malzeme Kanban Kodu |2

Kanban i¢i Miktar :| s00

Malzeme Capi ) 33 |

Kanban No : ‘ ‘

Sekil 4.18. Kanban Tasarimi 4

Sonug olarak, ¢alisma igin tasarlanan kanban sisteminin 6rnek bir pilot uygulamasi
stok alaninda gergeklestirilmistir ve Oncelikli olarak sarf malzemeler igin hayata
gecirilmistir. Bu ilag firmas1 sarf malzemeleri i¢in uygulanan kanban sisteminin yeterli
oldugu fakat ilerleyen zamanlar i¢in iyilestirmeye agik oldugu ve gelisen teknoloji ile

entegre bir sistem ile iyilestirilebilecegi tespit edilmistir.

Tiip ambalaj malzemeleri i¢in kanban sistemi tasarlanmis olup, hayata gecirilebilmek
i¢in yonetim karari, ¢alisan katilimi ve tedarikgi katilimi ile uygulamaya alinabilecegi

karar1 verilmistir.



BOLUM 5. TARTISMA VE SONUC

Yalin disiince, tiim sirketin yalin stratejisi altinda bir orkestra gibi hareket
ettirilmesinin yonetimidir. Bu ¢aligmada, yalin iiretimde Kanban Sistemi, liretim ve
lojistik siireclerinin biitlinlinii israflardan arindirip sadelestirerek firmanin lojistik
stireclerindeki karliligini arttirmak amacidir. Genel olarak yalin diislincede israf, iiriine
ya da faaliyete deger katmayan her seydir. Tasarimdan sevkiyata tiim siireclerde her

tiirli israfin yok edilmesi ile maliyetlerin disiiriilmesi iglemleridir.

Tiirkiye ve cesitli lilkelerde belli bir pazara sahip, ila¢ iiretimi alaninda faaliyet
gosteren, %100 yerli sermayeli bir ila¢ firmasinda yalin diisiince uygulamalarindan
Kanban Sistemi yapilmistir. isletmenin mevcut lojistik ydntemi herhangi bir sistemden
uzak iken uygulanan Kanban Sistemi ile sirketin ulasim alaninda ¢esitli israflardan
arindirip isletme agisindan bir deger olusturmayan, isletmenin lojistik faaliyetlerine
fazladan bedel 6dedigi ¢cogu seyden kurtararak lojistik ve iiretim siireglerinde firma

karlilig1 ve verimliligi arttirilmagtir.

Tablo 4.10. ve Tablo 4.11.’de toz maskesi i¢in departmanlarin yillik kullanim
miktarlar1 g6z 6nilinde bulundurularak kanban calismasi oncesi ve kanban ¢aligmasi
sonrasi yillik fatura tutarlar karsilagtirilmistir. Toz maskesi i¢in kanban 6ncesi yillik
fatura tutar1; 22,100,00 TL iken, kanban ¢alismasi sonrast iyilestirme sonucunda yillik
fatura tutar1 17,680,00 TL’ye indirilmistir.



Tablo 5.1. Kanban Oncesi Toz Maskesi Fatura Tutarlar
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Yillik Siparis

Departman . Birim Fiyat Fatura Tutar1
Miktar1
Solid 1 Tartim 55,000 Adet 0,068 TL 3,740,00 TL
Solid 1 Uretim 65,000 Adet 0,068 TL 4,420,00 TL
Solid 3 Tartim 45,000 Adet 0,068 TL 3,060,00 TL
Solid 3 Uretim 60,000 Adet 0,068 TL 4,080,00 TL
Sefalosporin Tartim 45,000 Adet 0,068 TL 3,060,00 TL
Sefalosporin Uretim 55,000 Adet 0,068 TL 3,740,00 TL
Tablo 5.2. Kanban Sonras1 Toz Maskesi Fatura Tutarlari
Departman Yﬂll\ilkikstg fms Birim Fiyat Fatura Tutar1
Solid 1 Tartim 45,000 Adet 0,068 TL 3,060,00 TL
Solid 1 Uretim 55,000 Adet 0,068 TL 3,740,00 TL
Solid 3 Tartim 40,000 Adet 0,068 TL 2,720,00 TL
Solid 3 Uretim 45,000 Adet 0,068 TL 3,060,00 TL
Sefalosporin Tartim 35,000 Adet 0,068 TL 2,380,00 TL
Sefalosporin Uretim 40,000 Adet 0,068 TL 2,720,00 TL

Tablo 4.12. ve Tablo 4.13.’de kare bez i¢in departmanlarin yillik kullanim miktarlar

g6z oniinde bulundurularak kanban calismasi 6ncesi ve kanban ¢alismasi sonrasi yillik

fatura tutarlar karsilagtirllmistir. Kare bez igin kanban oncesi yillik fatura tutart;

10,800,00 TL iken, kanban ¢alismas1 sonrasi iyilestirme sonucunda yillik fatura tutari

4,860,00 TL’ ye indirilmistir.

Tablo 5.3. Kanban Oncesi Kare Bez Fatura Tutarlart

Departman Yllll\;[kikstgfms Birim Fiyat Fatura Tutar1
Solid 1 Uretim 40,000 Adet 0,045 TL 1,800,00 TL
Solid 3 Uretim 40,000 Adet 0,045 TL 1,800,00 TL
Cef Uretim 40,000 Adet 0,045 TL 1,800,00 TL
Solid 1 Ambalaj 40,000 Adet 0,045 TL 1,800,00 TL
Solid 3 Ambalaj 40,000 Adet 0,045 TL 1,800,00 TL
Cef Ambalaj 40,000 Adet 0,045 TL 1,800,00 TL
Tablo 5.4. Kanban Sonras1 Kare Bez Fatura Tutarlari

Departman Yllll\i[kikst;??m Birim Fiyat Fatura Tutar1
Solid 1 Uretim 24,000 Adet 0,045 TL 1,080,00 TL
Solid 3 Uretim 24,000 Adet 0,045 TL 1,080,00 TL
Cef Uretim 24,000 Adet 0,045 TL 1,080,00 TL
Solid 1 Ambalaj 12,000 Adet 0,045 TL 540,00 TL

Solid 3 Ambalaj 12,000 Adet 0,045 TL 540,00 TL

Cef Ambalaj 12,000 Adet 0,045 TL 540,00 TL
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Tablo 4.14. ve Tablo 4.15.’de eldiven i¢in departmanlarin yillik kullanim miktarlar
g6z Oniinde bulundurularak kanban ¢aligsmasi dncesi ve kanban ¢alismasi sonrasi yillik
fatura tutarlar1 karsilastirilmistir. Eldiven icin kanban Oncesi yillik fatura tutari;
45,900,00 TL iken, kanban ¢aligsmasi sonrasi iyilestirme sonucunda yillik fatura tutari

27,693,00 TL’ye indirilmistir.

Tablo 5.5. Kanban Oncesi Eldiven Fatura Tutarlar:

Yillik Siparis

Departman Miktart Birim Fiyat Fatura Tutar1
Solid 1 Tartim 240,000 Kutu 17,00 TL 4,080,00 TL
Solid 1 Uretim 600,000 Kutu 17,00 TL 10,200,00 TL
Solid 1 Ambalaj 60,000 Kutu 17,00 TL 1,020,00 TL
Solid 3 Tartim 240,000 Kutu 17,00 TL 4,080,00 TL
Solid 3 Uretim 600,000 Kutu 17,00 TL 10,200,00 TL
Solid 3 Ambalaj 60,000 Kutu 17,00 TL 1,020,00 TL
Cef Tartim 240,000 Kutu 17,00 TL 4,080,00 TL
Cef Uretim 600,000 Kutu 17,00 TL 10,200,00 TL
Cef Ambalaj 60,000 Kutu 17,00 TL 1,020,00 TL
Tablo 5.6. Kanban Sonrasi Eldiven Fatura Tutarlari

Departman Yllll\;[kikst;rr’?ns Birim Fiyat Fatura Tutar1
Solid 1 Tartim 192,000 Kutu 17,00 TL 3,264,00 TL
Solid 1 Uretim 432,000 Kutu 17,00 TL 7,344,00 TL
Solid 1 Ambalaj 42,000 Kutu 17,00 TL 714,00 TL

Solid 3 Tartim 168,000 Kutu 17,00 TL 2,856,00 TL
Solid 3 Uretim 432,000 Kutu 17,00 TL 7,344,00 TL
Solid 3 Ambalaj 42,000 Kutu 17,00 TL 714,00 TL

Cef Tartim 24,000 Kutu 17,00 TL 408,00 TL

Cef Uretim 144,000 Kutu 17,00 TL 2,448,00 TL
Cef Ambalaj 153,000 Kutu 17,00 TL 2,601,00 TL

Ayrica, ¢alisma sonucunda maliyet acisindan iyilestirmelere ek olarak depo
alanlarinda da yer kazanci saglanmistir. Tablo 4.16.’da kanban c¢aligmas1 6ncesi ve

kanban ¢aligsmasi sonrasi stok alanlart m? cinsinden karsilastirmasi verilmistir.

Tablo 5.7. Kanban Oncesi ve Kanban Sonrasi Kullanilan Alan Farki

Kanban Oncesi Kanban Sonras1

Departman Kullanilan Alan Kullanilan Alan Fark
Solid 1 Uretim 80 m? 35 m? 45 m?
Solid 1 Ambalaj 60 m? 20 m? 40 m?
Solid 3 Uretim 100 m? 35 m? 65 m?
Solid 3 Ambalaj 70 m? 20 m? 50 m?
Sefalosporin Uretim 80 m? 35 m? 45 m?

Sefalosporin Ambalaj 70 m? 20 m? 50 m?
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Diinya genelindeki yalin araglar1 kullanan saglik endiistrisinde ulasilan faydalar ile

birlikte yapilan ¢aligma sonrasinda elde edilen kazanglari asagidaki gibi siralayabiliriz:

— Mevcut uygulama ile kanban sonrast yapilan tedarik¢i siire¢ dongiisii
karsilastirildiginda stok maliyetlerindeki azalis,

— Mevcut uygulama ile kanban sonrast yapilan tedarik¢i siire¢ dongiisii
karsilastirildiginda tiretim ve depo alanlarinin daha verimli kullanimu,

— Mevcut uygulama ile kanban sonrasi yapilan tedarik¢i siire¢ dongiisii
karsilastirildiginda zamaninda teslimat hizinin artisi,

— Mevcut uygulama ile kanban sonrasi yapilan tedarik¢i siire¢ dongiisii
karsilastirildiginda ulasim icin kullanilan araglarin etkin kullanima,

— Mevcut uygulama ile kanban sonrasi yapilan tedarik¢i siire¢ dongiisii

karsilastirildiginda iiretimin bekleme siiresinin kaybolmas1 goriilmektedir.
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