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Oz

Organizasyonlar yapt itibari ile stiregler butiinii olmakla
beraber, bircok alt ve destek siitecten olusmaktaditlar. Bu
sireglerin  dogru ve etkin bir sekilde olusturulmasi,
yuritilmesi ve takibinin saglanmasi organizasyonlarin
mutlak  basarisinda  ¢ok  6nemli  bir yere sahiptir.
Organizasyonlar agisindan tedarik stregleri olduk¢a 6nem
tagtmaktadir. Bu stirecler iiretim odaklt organizasyonlar igin,
hem iretime girdi olmalart hem de miisteri ile tretim
arasinda birlestirici olma ozelliginden dolayi,
organizasyonlarin temel gévdesini olusturmaktadirlar. Bu
calismada boya sektoriinde faaliyet gostermekte olan bir
firmanin tedarik strecleri ele almnarak incelenmistit. Bu
calismanin amaci, uygulamanin yapildigt boya firmasinda
tedarik  streglerini, siire¢ yonetimi  tekniine gore
yaptlandirmak  ve  iyilestirmeler  yaparak  tedarik
faaliyetlerindeki iyilesmeleri analiz etmektir. Bu amagla,
firmada uygulanan mevcut ve tedarik stregleri ¢izilmis ve
bu suregler Uzerinden, site¢ iyilestirme teknikleri
kullanilarak yeni stirecler dizayn edilmistir. Bu ¢alismalar
sonucunda, tedatik streglerindeki mevecut sorunlar ortaya
ctkarilmis ve nedenleri ile ¢6zim Onerileri getirilmistir.
Firmanin sorunlarinda azalma saglanirken, sirecin tekrar
ele alinmis olmasi nedeniyle zaman anlaminda da avantajlar
saglanmustir.

Anahtar Kelimeler: Siire¢ Yonetimi, Tedarik Zinciri, Boya
Sektorii

Abstract

In this study, Markovitz's modern portfolio theory (MPT)
and traditional portfolio theory (TPT) are examined
empirically on the Istanbul Stock Exchange in terms of
their results. For this purpose, 230 stocks, which have
weekly price data, wete used between 2003-2008 and 2012-
2017. The portfolio created by MPT and TPT is compared
with Sharpe performance criterion according to the actual
results. As a result, it has been determined that portfolios
created by MPT do not produce better results than
portfolios formed by TPT. This result was valid both on
bull and bear markets. The average actual Sharpe ratios of
portfolios on bear markets are respectively -0,79 and -0.78
for portfolios created with mean variance model and
traditional model. The difference between the averages was
not statistically significant. On the bull markets, the same
rate were 0.24 for the traditionally generated portfolios; for
portfolios created by the mean variance model, it is 0.15
and the difference between the mean values is not
statistically significant. Hovewer, expected sharpe ratio of
portfolios formed by mean variance method are greater
than those of portfolios formed by TPT and differences
between them is statistically significant.. This result are
consistent with the results of studies in the literature.

Anahtar Kelimeler: Process Management, Supply Chain,
Paint Industry
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EXTENDED SUMMARY
Research Problem

The purpose of the study is to determine the problems in supply chain management and to solve them with

process improvement techniques.
Research Questions
Can processes in supply chain management be improved by using process improvement techniques?
Literature Review

The aim of the literature review study is primarily to provide information about process, process management
and supply chain concepts. In the next stage, the information about the studies conducted by the researchers and the
findings of the studies are given in recent years. Thus, information on integration of supply chain and process
management is provided. In the later literature screening stage, information about the sector and the company was

given.
Methodology

The application has been carried out in a company operating in the paint sector for nearly 10 years. Although
the company has a relatively short history, it has an important place in the sector in terms of both the market place
and the employment it provides. Although some solutions have developed with the help of enterprise resource
planning software, some processes cause problems and damages both the material and the spiritual sense. At this
stage, one of the most important stages of the procurement process is planning to make improvements. Although
these processes are important for the company, they are the most important processes where errors occur frequently
and accordingly customer dissatisfaction occurs In this study, the procurement process has been discussed and

analyzed according to the process management technique.
Results and Conclusions

In this study, the applicability of the process management technique to the work of supply management that
is critical for enterprises is discussed. For this purpose, the process management technique has been used in a

painting company in procurement activities.

Therefore, in accordance with the general structure of the procurement activity carried out first, the flow of
activities and the details of the steps in this flow are determined according to the process management technique.
Responsible for each step in the process map, activity processes and the documents used were determined. Thanks
to the process management, the head of each step in the procurement management, the documents used and the
durations such as the periods used can be handled in detail and the duration of the activities and the periods between
activities are examined in detail. Especially in the new process after the improvement in the current process, it was
possible to evaluate both the processes and the periods between the processes. In the improved process,
arrangements were made such as combining activities, relocating their desks and performing some activities at the
same time. In addition, the reasons for shipment errors were determined in detail by using the fishbone diagram
from the main process improvement methods for improving the current process and the frequency of occurrence of
these reasons were analyzed by the pareto method and identified the priority topics to be improved. With this study,
the procurement system used in a paint company that implements supply management was transformed into process
maps with the general lines without entering the details and with the improvement of the process, an improved new
process could be achieved. Thanks to the new process, it is seen that time-based improvements have taken place and
the order of some activities has changed. As a result of the improvements made, the procurement activities became
more controllable thanks to the new process achieved by the new process, the separation of the process into detailed
steps and the determination of those responsible for each step.In this study, it was observed that the use of process
management technique at the initial level yielded positive results in supply management. In process management
studies to be carried out in the future, it will be possible to reach more detailed results related to the use of not only
time but also other performance indicators and the more detailed processes in supply management activities, the
long-term results being observed and the availability of process management technique in procurement management.

91 4 Mehmet Akif Ersoy Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi
Yil: 2018, Cilt: 5, Sayz: 3, ss: 913-924



Dogu KAYISKAN, Hakan ASAN, Onur OZVERI
Boya Sektériinde Tedarik Yonetimi Faaliyetlerinin Siire¢ Yénetimi ile Tyilestirilmesi

GIRIS

Organizasyon icerisinde mevcut olan streglerin tanimlanmasi, belitflenmesi ve bu streglerin
birbirileri arasindaki karsilikli etkilesimlerin yonetilmesi “stire¢ yonetimi” olarak tanimlanir. Siire¢ yoénetimi;
streglerin sahiplerinin dogru olarak tanimlanmasi, musteri ihtiyaglarinin ve girdiyi saglayan tedatikgilerin
belirlenmesi, gerekli adimlarin Slgtilmesi, performansinin  denetlenmesi ve yapilmast gereken
iyilestirmelerin gerceklestirilmesini iceren faaliyetlerin butinidir. Kiresellesen diinyada her sey hizla
degismekte ve bu degisime paralel olarak musteri ihtiyag ve beklentileri de hizla degismektedir. Bu degisimi
iyi yonetebilen firmalar ayakta kalabilmektedir. Yapilmast gereken sey, bu degisime ayak uydurarak stirekli
degismek ve gelismektir. Giiniimiizde isletmeler hizla gelisen teknoloji ve sonucunda olusan kaginilmaz
degisime ayak uydurabilmek ve strdirilebilir rekabet avantaji saglamak adina, stre¢ yonetimi
uygulamalarina gegmekteditler. Siire¢ yonetimi sayesinde kurumlarda 6lgme ve kontrol islemleri ¢ok daha
kolay yerine getirilebilmektedir. Siire¢ yonetimi uygulamak miusteriye daha iyi hizmet sunmayt saglar ve
misteri memnuniyetini arttirir. Kaynaklar daha iyi kontrol edilebilir, daha etkin kullandabilir ve yapilacak
olan isi hizlandirir. Stre¢ yonetimi, bir organizasyonun sireclerinin belirlenmesi, tanimlanmasi, sahip
atanmast ve surekli izlenmesidir. Rekabetin her alanda yogunlastigr glinimiizde, miisteri memnuniyeti ve
sadakatini saglamanin yolu stire¢ yonetiminden ge¢mektedir.

1. SUREC YONETIMI

Literatiirde siire¢ kavraminin birbirinden c¢ok farkli olmayan fakat her tanimda sitireglerin farkl
Ozelliklerini ortaya koyan tanimlamalar mevcuttur. Stre¢ kavrami, girdilerin, hedeflenen ¢iktilara
doniistirilmesi islemlerinin bitintdir. Stireg icinde yapilan déntstimler, girdilere belirli degerler katar ve
sistem igerisindeki i¢ veya dis musteriler icin daha etkin ve faydalt driinler meydana getirir. Bagka bir
ifadeyle stirec, yerine getirilmesi gereken bir gbrevin uygulanmasina yoénelik, her asamas: farkll islemleri
iceren ve birbirinden etkilenen asamalar halinde olan bir islemler toplulugudur (Born, 1994:23).
Isletmelerin verimli, etkin ve siirdiiriilebilir sekilde yonetilebilmeleri icin gerekli olan genis kapsamlt pozitif
degisimin en 6nemli elemanlarindan birisi de 6rgiitsel siireglerdir. Isletmenin biinyesinde tiim faaliyetleri
kapsayan siireclerin iyilestirilmesi ve yonetilmesi gereken bir adimdir (Ozer, 2010: 124).

Stireg, girdileri ve ctktilari acik¢a tanimlanmusg, bir baslangict ve bitisi olan, belitli yer ve zamanda
gerceklestirilen faaliyetlerden olusan bir is yapidir (Davenport, 1993: 5). Stregler, misteri icin deger
yaratacak bir ctktiyr hedefleyen, bir dizi aktérii ve d6kiimani icinde barindiran, birbirileri ile iliskili olaylar,
faaliyetler ve karar noktalarinin butinidir (Dumas vd., 2013:5). Sireg, bir misteriye deger yaratilmasi ya
da isletmenin stratejik amaclarina ulagsmast icin uygulanmast gereken, biitiinsel ve dinamik olarak koordine
edilmis mantiksal, birbiriyle iliskili gérevler ve faaliyetlerdir (Trkman, 2009: 1). Stireg, isletme icerisinde
belli bir fonksiyon dahilinde veya fonksiyonlar arast olabilir. Strecler islemsel, fiziksel, bilgisel veya
konumsal déniisiim gibi islemleri icerebilir. Iyi yonetilen bir siire¢ tanimlanabilirlik, dénistirilebilirlik,
Olctilebilirlik, yinelenebilitlik, geri besleme kontrolii, kontrol edilebilirlik ve katma deger yaratma
Ozelliklerini icermelidir (Champy J, Hammer, M, 2002: 4).

Isletmeler siire¢ odakl olmast gerekirken, genelde insan, gérev, yapi, is gibi belirli kavramlar
lizerinde odaklandigindan, faaliyetler igerisindeki siiregler ile ilgili sikinti yasamaktadirlar. Isletmeler,
organizasyon yapilarini ve tasarimlarint yeniden yapilandirmasi, yapilan isleri kiiclik parcalara ayirarak,
bélinen parcalarin uzmanlasmis departmanlara dagitdmast ve yonetilmesi ile stre¢ yonetimi odaklt
distince tarzina ge¢mislerdir (Hammer ve Champy, 1996: 31). Siire¢ yonetimi, operasyon performanst ve
becerileri amaciyla siirec odakli bir organizasyona yOnetim saglayan idari disiplindir. Bu ylzden siireg
yonetimi, bir organizasyonun is slrecini strekli gelistirmek ve idare etmek icin yOntemler, prensipler,
yonetim uygulamalart ve yazilim araglarint kullanir. Ayni zamanda, siire¢ yonetimi genel bir siireg fikrine
ihtiyag duyar (Kirchmer, 2011: 7). Verilen tanimlamalarda siire¢ ve siire¢ yonetimi kavramlarinin farklh
Ozelliklerine deginilmis, isletme siirecleri tizerinde iyilestirilme c¢alismalart s6z konusu oldugunda dikkat
edilmesi gereken noktalar vurgulanmustir.
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2. TEDARIK ZINCIRI VE SUREC YONETIMI

Tedarik zinciri, malzemeleri dikkate alan bir dizi bagimsiz islemden olusan bir Grlin imalatinin tim
sireglerinin ve son kullanicilarin bu zincire eklenmesidir. Hammadde ve parca treticileri, triin
montajcilari, toptancilar, perakendeciler ve lojistik sirketlerinin tamami tedarik zincirinin tyeleridir (La
Londe ve Masters, 1994: 38). Tedarik zinciri yonetimi bir ¢tktt i¢in, hammadde girislerinden nihai
kullaniciya kadar toplam deger yaratma siireci boyunca isletmeler arasi malzeme, bilgi ve deger akisinin
esgidiimlemesi ve optimizasyonudur. Tedatik zincirinin amact musteri ihtiya¢ ve gereksinimlerini dikkate
alarak genel siireci zaman ve maliyet acisindan optimize etmektir (Arndt, 2008: 406).

Lojistik y6netimi konseyinin lojistik tanimlamasi, tedarik zinciri kavraminin gelismesi nedeni ile
belirli farkliliklar gstermistir. Yapilan tanimlar lojistik ve tedarik zinciri kavramlari arasindaki farkliligi da
ortaya ¢ikarmustir. Lojistik yonetim konseyine gore (1985); “Lojistik, hammadde, yart mamul, streg
icindeki tiim yardimei envanterler, bitmis mal ve hizmetlerin kaynak noktasindan tiiketim noktasina kadar
tim hareketlerinin planlama uygulama ve kontrol siirecidir. Butiin bu hareket siireci igerisindeki
clemanlarin misteri gereksinimlerine uygun, verimli bir sekilde akisinin saglanmasi ve depolanmasidir.”
biciminde tanimlanmstir. Lojistik yonetim konseyi lojistik ve tedarik zinciri yonetimi arasinda ayrim
yapmis ve lojistigin tedarik zinciri yonetimi igerisindeki islevlerden biri oldugunu agiklamustir. Lojistik
yonetim konseyinin yeni tanimina gére (1998); © Lojistik, mal, hizmet ve bilginin kaynak noktasindan
titketim noktasina kadar, miisteri beklenti ve gereksinimlerine uygun verimli bir sekilde akisinin saglanmast
ve depolanmasini planlayan, uygulayan ve kontrol eden tedarik zinciri siirecinin bir parcasidir” (Mentzer
vd., 2001: 16).

Isletmeler tarafindan siirec yaklasiminin benimsenmesi, kalite ydnetim sisteminin etkinligini
gelistirmek, uygulamak ve nihai miisteri gereksinimlerini karsilayarak miisteri memnuniyetini arttirtlmasint
saglamaktadir. Isletmeler biitiin tedarik zincirinin etkin bir sekilde ¢alismast igin cok sayida ve birbirileri ile
baglantlli Grint tanimlamak ve yonetmek zorundadirlar. Tedarik zincitini kullanan islemler, gerekli
kaynaklart kullanir ve bu kaynaklari etkinlestirmek icin faaliyetler uygulamalar ve ayrica girdilerin ¢iktiya
donistiirilmesini bir siire¢ olarak gerceklestirirler. Genellikle bir siirecin ¢iktist bir sonraki stirec icin girdiyi
olusturur. Bir tedarik zinciri icerisinde streclerin tanimlanmasi, etkilesimleri, bu siireglerin yonetimi ve
uygulanmasi "stire¢ yaklasimi" olarak adlandirihir. Béyle bir yaklagimin ile siirecler katma deger acisindan
ele alinabilir, siirecglerin performans, etkinligi, streclerin stirekli olarak iyilestirilmesi ve Ol¢tilmesi
saglanabilir (Carmignani,2009: 401).

Stoklarin etkin bir sekilde yonetilmesi bir tedarik zincirinde bulunan triinlerin yapilari, siireclerin
nitelikleri, talep yapilarinin ve stoklanma bi¢imlerinin degisiklik gostermesinden kaynakli olarak karmasik
bir islevdir. Bu sartlar altinda stoklarla ilgili alinacak kararlar temel olarak, tedarik zincirini ve zinciri
olusturan tim elemanlar tarafindan amaclanan hizmet duzeylerine, tedarik zincirinde benzer stok

yapilarinin  yonetilmesine, stok maliyetleri ve tretim zamant gibi tedarik zincirini etkileyen faktorlere
baglidir (Chandra ve Kumar,2001: 168).

Tedarik zinciri alaninda stire¢ yonetimi ile ilgili birbirinden farkli ¢alismalar yapilmistr. Croxton ve
arkadaslart (2001) yaptiklar ¢alismada tedarik zinciri igerisinde bulunan siireglerin her birinin stratejik alt
streglerini ve operasyonel alt siireclerini belirlemislerdir. Belirledikleri alt stireclerin actklamasint yaparak,
strecler arasindaki iliskileri belirlemisler ve bir isletmenin tedarik zinciri yOnetimi icerisinde streg
yaklasiminin nasil uygulanabilecegine iliskin 6rnekler vermislerdir. (Croxton vd., 2001: 13).

Mc Adam ve Mc Cormack (2001) ise siire¢ bazlt yonetim anlayisinin uygulandigi belitli isletmelerde
sire¢ yonetimi ve tedarik zinciri entegrasyonunu tamamlamis isletmeleri inceleyip, bu vaka analizinden
tiiretilen entegre ve kavramsal is modelini, tedarik zincirindeki ortaklarin belirlenmesinin 6énemi ve stregler
arast iletisimi, farkli bir firma icin gelistirilerek uygulamislardir. Tedarik zincirine entegre edilen stregler,

tedarikcinin  tedarikcisinden, miusterinin - musterisine uzanan sekilde tanimlanmali ve musteri

91 6 Mehmet Akif Ersoy Universitesi ktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi
Yil: 2018, Cilt: 5, Sayz: 3, ss: 913-924



Dogu KAYISKAN, Hakan ASAN, Onur OZVERI
Boya Sektériinde Tedarik Yonetimi Faaliyetlerinin Siire¢ Yénetimi ile Tyilestirilmesi

beklentisinden, trliniin misteriye nihai teslimine kadar olan bilgi akisini icerecek sekilde kurgulanmalidir.
Gelistirilen is modeli ile buytk 6lgekli isletmelerin organizasyonlar, kuigtk isletmeler kadar ¢evik ve fazla
¢6zUm sunma kapasitesine sahip hale getirilmistir (Mc Adam ve Mc Cormack, 2001: 113).

Kobayashi ve arkadagslart (2003), tedarik zincir yonetimi alaninda is stratejilerinin planlanmasi,
stireclerin ayrintili olarak belitlenmesi, verimlilik problemlerinin ¢6ziimi ve is akislarinin olusturulmast icin,
isletmelerde kurumsal uygulama entegrasyonu ve siire¢ entegrasyonunun teknoloji ile birlestirilmesi
gerekliligini vurgulamsslardir. Ts siirecleri entegrasyonunda iki politika mevcuttur. Birincisi, diger siiregleri
degistirmeden planlama paketleri ile ger¢ek zamanl bilgi paylasimt i¢in minimum is siiregleri tasarlamaktir.
Ikincisi ise, cesitli siirecleri yazihm ve paket program teknolojileri ile biitinlestirmek ve iyilestirilmesini bu
is akis aract ile yonetmektir. Is siireclerinin ayrintili belirlenmesi ve teknoloji kaynakli entegrasyonu

sonucunda, sistemin gerekli is giiciini mevcut durumun tgte birine indirilmesi saglanmistir (Kobayashi
vd., 2003: 770).

Pradabwong ve arkadaglari ise (2017) isletmelerin kendi icinde ve diger kurumlar arast
uygulamalarda siire¢ yonetimi ve tedarik zinciri yénetiminin ortak bir rolii oldugunu, 6rgiitsel performansi
ve isbirlik¢i faaliyetleri olumlu yonde gelistirdigini ortaya koymuslardir. Calisma; stire¢ yonetimi ve
kurumsal performans arasinda porzitif bir iliskinin varligini, siire¢ yonetiminin, tedarik zinciri Gzerinde
olumlu bir etkisi oldugunu ve Orgiitsel performans Uzerindeki etkisinin kismen tedarik zinciri is birligi
aracihigt ile gerceklestigini gdstermistir.

3. UYGULAMA

Ulkemizde 1833 yilinda ticaretle baslayan boya endiistrisi, Tkinci Diinya Savast sonrasinda bir sanayi
haline gelmis ve yaklasik yetmis yillik bir sanayi deneyiminin sonrasinda, 2014 yilt sonunda 300 civarindaki
treticisi, 807.000 ton tretimi ve 1,42 milyar € ticari hacmiyle Turk kimya endistrisinin en 6nemli
dallarindan biri haline gelmistir. Boya sektérl dirtinlerinin imalat, altyapi, insaat sanayilerine girdi olmast
nedeniyle boya sanayisi, sanayi kollarinin énemli bir bélimiind etkileyen ve yine énemli bir bélumiindeki
dinamiklerden de etkilenen bir yapidadir (Tuncgeng, 2015: 4). Boya sanayi, Turkiye ana kimya sektori
icerisinde O6nemli derecede ekonomik biyiiklige sahiptir. Boya sektérii 2014 yiinda %3-%4’ltk bir
buyiime gostermistir. Turkiye i¢ piyasasinda boya tiketim miktari 2,2 milyar dolar degerine ulasmustir.
Avrupa’nin en biylik 5. boya treticisi olan Tirkiye, diinya boya pazar payinin hemen hemen % 2’sine
sahiptir. Avrupa’nin en biyiik dért boya treticisi; Ingiltere, Almanya, Fransa, Italya’dir. Tiirk boya ve
hammaddeleri sektériinde 2014 yilinda yaklastk 903 bin tonluk dretim gerceklestirilmistir. Sektor
tretiminin miktar bazinda %060’ ingaat boyalari, %40’1 sanayi boyalar1 seklinde olusmaktadir (BOSAD,
2015: 20).

Uygulama yaklastk 10 yildir boya sektériinde faaliyet gOsteren bir firmada yapilmustir. Firma
nispeten kisa streli bir ge¢mise sahip olsa da, gerek pazardaki yeri gerekse sagladign istihdam anlaminda
sektérde 6nemli bir yere sahiptir. Ev tipi denilen boya yerine, daha ¢ok endustriyel boyalar tiretmektedir.
Bu yuzden misteri portféyil ticari firmalar ve devlet kurumlari olmaktadir. Firma son yillarda kendini
yenileme siirecine girmistir. Kurumsal kaynak planlama yazilimi ile bazi stireglerine ¢6ziim uretilse de bazi
stirecler sorun olmaya ve firmaya hem maddi hem de manevi anlamda zarar vermektedir. Bu asamada da
en 6nemli asamalarindan biri olan tedarik strecinde iyilestirmeler yapmayt planlamaktadir.. Bu siiregler
firma agisindan Onemli olmakla beraber, hatalarin sik¢a olustugu ve buna bagl olarak musteri
memnuniyetsizliginin olustugu en 6nemli siireclerdir. Bu calismada, tedarik siireci ele alinmis ve siireg
yonetimi teknigine gore analiz edilerek, iyilestirilmigtir.

Uygulamanin yapildigi firmada tedarik stireci alinan siparis ile baslamaktadir (Sekil 1). Bu siparis
ihale, dogrudan temin veya satts uzmanlari tarafindan yapilan satislardir. Ikinci asamada siparis alnir ve
fabrika icerisindeki satis elemani tarafindan KKP (Kurumsal Kaynak Planlama) yazilimina girilir. Siparisi

alinan Urlnlerin siparise gére Ozel tretim mi, yoksa strekli Gretilen standart bir diriin mi oldugu kontrol
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edilir. Eger triin 6zel bir Grin degilse, depoda olup olmadigt kontrol edilir. Eger trtin 6zel bir driinse,
tiretim sorumlusu tarafindan iretim emri girilir. Uretim emri iiretim miidiri tarafindan kontrol edilir.
Uretim miidiirii efer ret ederse bilgi doniiliir ve bilgi doniisii beklenir. Eger tiretim karart alinirsa tiretim
siireci baglar. Uretim sonrasinda fiiretilen driinler laboratuvar ortaminda siparis tzerinde belirtilen
Ozellikleri test ve kontrol edilir. Laboratuvar teknisyeni tarafindan yapilan testler sonucunda istenilen
veriler elde edilmezse tiretim miidirtine bilgi verilmektedir. Bu bilgi sonras: tiretim miidiirii tekrar tretim
gerceklestirme emri veya elde edilen Grinin déntsimine yonelik bilgi verebilmektedir. Eger test ve
kontroller siparis ustiinde belirtilen 6zelliklerde gbriintyorsa tretim midirii onayi ile triinler depoya
gonderilmektedir. Uriin iiretim alanindan sevkiyat depo alanina tasinir. Bu agamada tiriiniin depoya geldigi
bilgisi sevkiyat sorumlusuna verilir. Uretim cikis belgesi, sevkiyat depo sorumlusu tarafindan hazitlanir.
Uriin cikis formu araca tasima yapacak tasima elemanina verilir. Tasima elemani formun {izerinde yazan
triinlere gore tasima islemini gerceklestirir. Aynt anda muhasebe eleman: tarafindan ara¢ plakasi ve triin
bilgisinin oldugu irsaliye hazirlanir. Hazirlanan irsaliye ve varsa diger belgeler sofére teslim edilir. Arag yola
ctkar ve misteriye teslim gerceklesir.

15
ih:le 5 14 Form(Uriinler,
— Evet Uriin Cikis Formu |———  Arag Bilgisi)
?"ek Satis : Siparis Alinir Hazirlamr Tagima(Forklift)
Dogrudan Temin El Verir

T
16
Form Uzerinde
Yazan Uriinler
Depodan Araca
Yiiklenir
I

5
Uretim Emri
Girilir

6
Sevkiyat igin
Bilgi Verilir
(Arag

17
irsaliye Hazirlamir

I

18
Sofére irsaliye

8 13 Teslim Edilir
7 10 s o 3
Gerek o = Ui Sevk
Birier::s :i';gi Uretim Emri Uretim Onaylandi run[;x:p;\; Iyt
Gerilir Kontroly Geigeklegtirin Gonderilmesi
19
Onaylanmadi Arag Yola Cikar
I
9
Bilginin 2 2
Gelmesi Tekrar Isleme Uriin Miisteriye
Teslim Edilir
Sekil 1: Tedarik Siireci

Sekil 1’de tedarik siirecinin firmada isleyisi ile ilgili daha 6nce bir akis diyagraminin cizilmedigi ve
stire¢ yonetimi teknigine gore ele alinmadigy icin 6ncelikle tedarik strecinin akis semast yetkili kisiler ile
birlikte olusturulmustur. Daha sonra siire¢ yonetimine gore akisi ¢izilen stirecin her asamast igin faaliyet
sorumlusu, siiresi stirecin her asamast icin faaliyetler arast streler, kullanilan dokiman ve faaliyetin
aciklamasinin yapilmasi gerekmektedir. Bu nedenle Sekil 1°de sunulan stire¢ faaliyetlerinin detaylari
yapilmis Tablo 1’de sunulmustur. Tablo 1’de siire¢ yonetimi teknigine uygun olarak gerekli tiim detaylar
verilmistir. Tablo 1’de hem faaliyetlerin kendi stireleri, hem de faaliyetler arasi stireler belirlenmistir. Bu
faaliyetler ve buna bagl sireler olusturulan calisanlar ve yOneticiler tarafindan yapilan toplantilar
sonucunda ortaya konmustur. Faaliyet aciklamast bolimiinde faaliyet stiresince kullanilan dokiiman evrak
“E” ile veya yazilim “Y” ile kodlanmistur.
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Tablo 1. Strec Faaliyet Detaylart

Faaliyetler Aras1
Siireg Faaliyet Agiklamas1 Siireler
Faaliyet /Kullanilan Dékiiman Faaliyet Sorumlusu Faaliyet Siiresi Faalivet
No Evrak:E / Yazilim:Y :11:\1](1)).@ Siire
1 Thale, Direk Satis ve Dogrudan Satis Elemant
Temin (Y) (Fabrika Disi) )
. Satis Elemant
2 Siparis Alinmasi (Y) (Fabrika ici) 10 dk. 1-2 2 dk
Ozel Uriin mii Degil Mi Kontrol Satis Elemant
3 Edilir? (Y) (Fabrika Ici) 1 dk. 23 1dk
Depoda Var Mr? Kontrol Satis Elemant
4 Edilmesi (Y) (Fabrika ici) 10 dk 4 1dk
S o . Satis Elemant
5 Uretim Emri Girilmesi (Y) (Fabrika ici) 30 dk 4-5 1 dk
U S, . . Satis Elemant
6 Sevkiyat I¢in Bilgi Verilmesi (E) (Fabrika ici) 5dk 5-6 3dk
7 Uretim Emri IEEO)“OI Bdilmesi 1 ty1cim Departmant 30 dk 5.7 1dk
8 Uretimle Tlgi Bilgi Verilmesi (E) Uretim Departmani 10 dk 7-8 5 dk
T U Sattis Departmani
9 Utretim Ile Bilgi Alinmast (E) Vénetim 2 Saat
10 Uretim Gergeklemesi Uretim Elemanlart 6 Saat (Miktara Bag 7-10 15 dk
olarak)
11 Testve Kor(l]t;;)il/; r Yapimast Labarotuvar Teknisyeni 3 Saat 10-11 5dk
12 Tekrar Isleme Yapilmast Uretim Elemanlari 6 Saat 11-12 5 dk
13 Uriin Sevkiyat Depoya Tagtnmast Sevkiyat Depo 4 Saat 11-13 10 dk
E) Sorumlusu
14 Urtn Cikis Formu Hazitlanmasi Sevkiyat Depo 30 dk 1314 5 dk
) Sorumlusu
15 Formlar Arac T'a§1rng Elamanina Sevkiyat Depo 10 dk 14-15 5 dk
Verilmesi Sorumlusu
16 Uriinler Araca Taginmast Tasima Personeli 3 Saat 15-16 5 dk
17 Irsaliye Hazirlanmast (Y) Muhasebe Departmant 10 dk 16-17 5dk
18 frsaliye Sofére Teslim Edilmesi Sevkdyat Depo 5 dk- 17-18 3 dk
Sorumlusu
19 Ara¢ Yola Cikmast Sofor - - -
20 Uriin Migteriye Teslim Edilmesi Sof6ér - - -

Mevcut tedarik strecinde ¢esitli sorunlar ortaya ctkmaktadir. Bu sorunlar hem misteri
memnuniyetsizligine hem de termin zamanlarina dogru sekilde uyulamamasina neden olmakta ve bunun
sonunda firma hem itibar kaybi hem de ckonomik sorunlar yasamaktadir. Bu nedenle fabrikada
uzmanlardan olusan bir ekip olusturulmus ve bu toplanti sonucunda, tedarik siireci icerisinde yer alan
sevkiyat hatalarinin nedenlerinin ortaya koyulmasi ve ¢6zim uretilebilmesi icin Sekil 2’de gorillen neden

sonug¢ diyagramt olusturulmustur.

| Gevre / Fiziksel imkanlarl

insan

Sevkiyat Deponun

Kamyonun
Kiigitk Olmasi

Egitim
Yanasamama

Forklift Arizasi

Sorunu "
y Blaklm Uriiniin Yanhs
apilmamasi o I Alinmasi
Kamyon Anzasi e\“lsnmse
Yogunluk |

i Sevkiyat Hatalan

Yanlis Depolama Ambalajlann Benzedigi

Raf Dagiliminin

Yanlis Olmasi
Yazilim Kullaniimamas:

Sekil 2. Sevkiyat Hatalar1 Neden Sonug Diyagrami
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Sevkiyat hatalart 5 ana baslik altinda incelenmistir. Makine hatalari olarak, kullanilan forklift ile
kamyonun arizalanmast ve bunlarin bakimlart olarak belirlenmistir. Insan nedenli hatalar ise egitim eksikligi
olarak gosterilmektedir. Sorunun cevresel nedenleri kamyonun yanasamamast, sevkiyat deponun kiiciik
olmast ve mevsimsel yogunluk olarak belirlenmistir. Yéntem ana baglikli nedenler; yazilim kullanilmamasi,
yanlis depolama ve raf dagiliminin yanlis olmast. Malzeme baslikli nedenler ise ambalajlarin birbirine
benzemesi olarak belirlenmistir. Sekil 2’de olusturulan balik ki¢iginda belirlenen alt bagliklar icin altt ay
boyunca hatalar incelenmis ve Tablo 2’ de siralanmustir. Tablo 2° deki sorunlar disindaki bagliklar icin ayri
bir ¢6ziim grubu kurulmus ve bu basliklar icin uzun vadeli ¢6ztimler gelistirilmistir.

Tablo 2. Sorunlar ve Yasanma Sayilari (izleme periyodu 6 Ay)

Sorunlar Yaganma Sayis1
(A) Yanlis Depolama 38
(B) Forklift Ar1zas1 30
(C) Uriiniin Yanlig Alinmas1 26
D) Kamyon Ar1zasi 12
Y
(E) Bakim 12
F) Kamyonun Yanagamama Sorun 8
y $

Sekil 3’te gorildugi gibi, Tablo 2’deki verilerin pareto grafigi sonucunda en ¢ok tekrar eden
sorunun yanls depolamadir. Bu sorunu forklift arizasi ve tiriiniin yanls alinmast izlemektedir. Bu t¢ sorun
ele alinarak sevkiyat probleminin ¢éziimiine yonelik islemler gerceklestirilmistir.

40
35-4—

38
251
20—
151 17 T2
10+— &
T 5 =
0 = | 1 1 I
(A) (B) (c)

(D) (E) (F)

Sekil 3. Sevkiyat Hatalar1 Pareto Grafigi

1

Yapilan Pareto analizi sonucunda, stirecte yer alan personel ve yoneticiler ile bir araya gelerek,
¢6zim olusturma amacl toplantilar dizenlenmistir. Bu toplantilar sonucunda, yanls depolamanin iki
nedeni tizerinde durulmustur. Birincisi, sevkiyat deposuna iriini tastyan forklift elemanin bilincli veya
bilingsizce yaptigi hatalar. Ikincisi ise, malzemelerin birbirine benzemesi nedeniyle iiriin yerlestirilmesi
sirasinda farkindalik yaratilamamasi olarak gérilmustiir. Yanlis depolama sorununu ¢ézmek icin ilk olarak
triin ambalajinin ve depo yerlesim noktalarinin birbirine uyumlu olabilmesi gerektigi dastintilmistiir. Bu
nedenden personelin gorsel olarak uyarilabilmesi icin renklendirme islemi yapilmistir. Oncelikle raflar
birbirinden ayirt edilebilecek renklere boyanmustir. Uriinlerin {izerine yapistirilmak iizere yuvarlak renk
bantlart alinmis ve dretim sonrasinda tasinmadan hemen 6nce bu bantlar Girtin Gzerine yapistirilmistir. Bu
sekilde Urtin ve Uriin rafi arasinda renksel bir baglanti kurulmustur. Diger bir neden olan personel hatalari
ise verilen bir egitim ile beraber 6zellikle yeni getirilen renk sistemi ile ayrintilt olarak anlatimistir.

Yogun is temposunda nedeniyle olusan forklift arizalari, sevkiyatin aksamasina yol agmaktadir. Bu
nedenle, uzun zamandir kullanilan eskimis forkliftler elden ¢ikarilmis ve yetlerine kiralama yoluna giderek
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sifir forkliftler alinmustir. Forklift satin alma yerine, kiralama stratejisine gecilmesinin nedeni, siirekli olarak
geng araclarin kullanimint saglamaktir. Ayrica forklift bakimlarinin yeterli yapilmadigr gériilmiis ve bunlar
ile ilgili detayl bir bakim programi1 hazirlanmistir.

Uriiniin yanls alinmast, yanlis depolama sorunu ile benzer nedenlere dayanmaktadir. Uriin tizerine
renk bantlarinin konulmast ve raflarin renklendirilmesi ve ¢alisanlarin egitimleri sonrasinda bu konuda da
iyilesme saglanmistir. Ayrica tiriin depolama alanlari az veya sik sevk edilen triinlere gbre tekrar dizayn
edilmistir. Bu sekilde siklikla sevk olunan tiriinler uygun noktalara yerlestirilmistir. Bu diizenleme iriinlerin
hem hizli sekilde sevk edilebilmesini hem de yanlis alinma sorunun tekrar yasanmasint engellemistir. Siireg
tizerinde yapilan iyilestirmeler hatalar1 ¢6zmeye yonelik olmustur. Ayrica yapilan iyilestirmelerle beraber
zaman anlaminda da kazang saglanmistir. Strecin yeni akist Sekil 4’te verilmistir.

15 } 16
]hll B 1 Form(Uriinler, Arag | FormUzerinde |
. k‘; ET Hapr Uriin Grkis Formu ~ (H——»" Bilgisi) ——>  Yazan Uriinler |
u"e a5 g Ll Hazirlanir Tagima(Forklift) i DepodanAraca |
Dofrudan Temin Elemanina Verir i Yiiklenir
17
irsaliye Hazirlanir
5
Uretim Emri Girilir
Sevkiyat igi
;
!( A Sofére irsaliye
1 Teslim Edili
Ayarlanir)
¥
— 19
Arag Yola Gikar
: d 2 o Urﬁnﬁnléevki t
Gereken Birime Uretim Emri Uretim Test ve Kontroller Depoya ! l
Bilgi Gerilir Kontrolu Gergeklestirilir Yapilir Génderimesi
20
Uriin Misteriye
Teslim Edilir

9
Bilginin
Gelmesi

12
Tekrarigleme

Sekil 4. Yeni Tedarik Streci

Tk tedarik siireci (sekil 1) tizerinde yapilan incelemelerde, iiretim midiirii bilgilendirmelerinde
zaman kaybinin ¢ok oldugu gézlenmistir. Bunun nedeni ise bilgilendirmelerin dijital olmayip matbu
evraklar iizerinden olmast olarak belirlenmistir. Ornegin 7. Adim (iiretim emrti kontrol) ve 11. adim (Test
ve Kontroller) boélimlerinde matbu evrak yerine mail ile bilgilendirme ve karar alma mekanizmast
olusturulmustur. Sevkiyat depo sorumlusunun ara¢ hazirlamast icin bilgilendirme adiminin yanlis zamanda
yapildigi tespit edilmistir. Uriin {iretiimeden ve testleri yapilmadan bilgilendirme yapilmasi, yiikleme
aracinin ne zaman hazir olacagina tam olarak karar verilmesini saglayamamaktadir. Bu nedenden, bu adim
tim Gretim slreglerinin tamamlanmasinin ardina koyulmustur. Sekil 4’de gorildigi gibi, 17. adim olan
“Irsaliye Hazirlama” adiminin ara¢ evraklarinin hazirlanmast ve aracin yiiklenmesi ile direk baglantist
olmamasi nedeniyle, ayrt bir koldan yiiriiyecegi diisinilmis ve bu nedenden Sekil 4de goriildigi gibi 14.
ve 17. adimlarin es zamanl olarak gerceklesmesi gerekliligi ortaya ¢ikmustir. Sekil 4’ de olusturulan yeni
strecteki degisiklikler Tablo 3’te gériilmektedir.
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Tablo 3: Sekil 4’deki Yeni Strecte Yapilan Degisiklikler
Faaliyet Yapilan Degisiklik Aciklama
Sevkiyat sorumlusuna verilen bilgi
tiretim gerceklesmeden oldugu icin

S, 5. Adimdan sonta olan faaliyet 11. zaman anlaminda problemler
6. Adim Sevkiyat Icin Bilgi Verilir. Adim sonuna eklenmistir. yasanmaktadir. Bu nedenden bu faaliyet
adimi dretimin tamamlanmasinin ardina
koyulmustur.

Irsaliye hazirlama adiminin arag
yikleme agamasinda beklemesi
17. Adim Irsaliye Hazirlama 17. Adim 14. Adim ile bitlestirilmistir. gerekmemektedir. Arag yiklemesi ile
beraber irsaliye hazirlama islemi
baglayabilir.

Irsaliye adiminda harcanan zaman
ortadan kaldirilmis yiikleme sonrast
irsaliyenin sofére verilmesi asamasina
gecilmistir.

Depoda var m1 adimi Irsaliye ve tiriin
4. Adim Depoda Var Mir? Bu adim 14. ve 17. adima bagland. cikis formu hazirlanmast asamasina

baglanmustir.

Irsaliye Adiminin eslenik bir faaliyet
16. Adim Araca Yikleme haline getirilmesi ile 16. Adim 18.
Adima baglanmistir.

SONUC

Son yillarda literatiirde stre¢ yonetimi tekniginin farkll sektdrlerde kullanimi  oldukea
yayginlasmaktadir. Sre¢ yonetimi sayesinde, isletmelerde gerceklesen islerin akis haritalar ¢ikarilmakta ve
bu haritalar ile islerin detaylart adimlari belirlenebilmektedir. Admmlar belirlendikten sonra, her adimin
kendi icerisinde yapilis sekli ve performans kriterleri belirlenmektedir. Siire¢ yonetimi teknigine gére
olusturulan yeni siirecten sonra ilk yapilmasi gereken sey, olusturulan stirecin sorunlarini ortaya koymak ve
bu sorunlara ¢6zim bularak siireci iyilestirmektir. Daha sonra iyilestirilmis stireci devreye alarak, stirecin
isleyisi icerisinde ihtiya¢ duyuldugunda tekrar analiz edilerek, varsa sorunlari tespit etmek ve tekrar
iyilestirmeleri yapmaktir. Stre¢ yonetimi uygulamalarinda bu iyilestirme dongiisinin devamli olmast
istenilen bir durumdur. Clunki bu sayede hem siiregler, hem de isletmeler siirekli iyilesme
saglayabilmekteditler.

Giinimiizde yogun rekabet ortaminda faaliyet gésteren isletmelerin hem yaptiklart igleri sorunsuz
yiriitmeleri, hem de islerini siirekli iyilestirmeleri Gnemli bir konu haline gelmistir. Isletmelerin
gerceklestirdikleri 6nemli faaliyetlerden birisi de tedarik yonetimidir. Tedarik ydnetimi; tretim icin
gerekenlerin temini, iretim asamalarinda yonetimi ve triiniin misteriye teslimine kadarki tiim islemleri
icermektedir. Tedarik yonetimde gerceklesen isler olduk¢a yogun ve detaylidir. Bu nedenle, tedarik
yonetimi igerindeki faaliyetlerin ylritilmesi ve iyilestirilmesi isletmeler icin kritik 6nem tasimaktadir. Bu
calismada, isletmeler icin kritik 6neme sahip tedarik yonetimindeki islere, stre¢ yonetimi tekniginin
uygulanabilirligi ele alinmistir. Bu amagla bir boya firmasinda tedarik faaliyetlerinde, siire¢ yonetimi teknigi
kullanilmustir. Bu amagla ilk olarak yiritilen tedarik faaliyetin genel yapisina uygun olarak, faaliyetlerin
akist ve bu akis icerisindeki adimlarin detaylart siire¢ yonetimi teknigine gbre belirlenmistir. Olusturulan
streg haritast ile islerin isleyisi daha net gbrulmustiir. Harita icerisindeki her adimla ilgili sorumlular, faaliyet
streleri ve kullandan dokumanlar belirlenmistir. Siire¢ yOnetimi sayesinde tedarik yonetimi icerisinde
gerceklesen her adimin sorumlusu, kullandan dokiimanlart ve siireler gibi basliklar detayli ele alinabilmis ve
faaliyetlerin islem siireleri ve faaliyetler aras siireler ayrintili incelenmistir. Ozellikle mevcut siirecte yapilan
iyilestirme sonrasinda elde edilen yeni siirecte hem islemlerin, hem de islemler arasindaki strelerin de
degerlendirilmesi miimkiin olmustur. Yine elde edilen iyilestirilmis siirecte, faaliyetlerin birlestirilmesi,
stralarinin yer degistirilmesi ve bazi faaliyetlerin ayni anda gerceklesmesi gibi dizenlemeler yapilmistir.
Ayrica mevcut siirecin iyilestirilmesi icin temel siirec iyilestirme yOntemlerinden, neden sonu¢ diyagrami
kullanilarak sevkiyat hatalarinin nedenleri detayli olarak belitlenmis ve bu nedenlerin meydana gelme
sikliklart pareto yontemi ile analiz edilerek, iyilestirilmesi gereken Oncelikli bagliklar belirlemistir. Bu
calisma ile tedarik yOnetimi uygulayan bir boya firmasinda kullanilan tedarik sistemi, detaya girilmeden
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genel hatlar ile siire¢ haritasina doniistirilmis ve yapilan siireg iyilestirilmesi ile iyilestirilmis yeni siire¢
elde edilebilmistir. Yeni siire¢ sayesinde, zaman bazli iyilestirmelerin gerceklestigi ve bazi faaliyetlerin
stralarinin degistigi gorilmistir. Yapilan iyilestirmeler sonucunda elde edilen yeni strecin daha verimli
sonuglar verdigi, stirecin detayli adimlara ayrilmasi ve her adimdan sorumlularin belirlenmesi sayesinde,
tedarik faaliyetleri daha kontrollii izlenebilir hale gelmistir. Bu ¢alisma ile tedarik yonetiminde, baslangic
seviyesinde olusturulan siire¢ yonetimi tekniginin kullantminin olumlu sonuglar verdigi gbrilmistir.
Tedarik yonetiminde ileri dénemlerde yapilacak siire¢ yonetimi ¢alismalarinda yalnizca zaman degil, daha
baska performans gostergelerin de kullanilmasi ve tedarik yonetimi faaliyetlerinde daha detayl siireglerin
olusturularak, uzun vadedeki sonuglarinin da gézlenmesi ile siire¢ yonetimi tekniginin tedarik yonetiminde
kullandabilirligi ile ilgili daha detayli sonuglara ulasilabilecektir.
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