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Ozet

Giintimiiz otomotiv sanayinde miisteri odaklilik her firmamn onceligidir. Bu
durum miisterilerin istedikleri mal ya da hizmeti tam zamaninda ve tam
miktarinda miisterilerin istedigi yerde onlara sunabilmek ile miimkiindiir. Burada
en onemli rollerden birini oynayan tedarik zinciri yonetiminin sorunsuz bir
bigcimde islemesi gerekmektedir. Tedarik zincirinde aksamalara neden olabilecek
durumlart ve engelleri onceden gorebilmek ve onlem alabilmek, miisterilere
kesintisiz olarak mal ve hizmet akisinda artik olmazsa olmazdir. Bu asamada hata
onleme analizlerinin en bilineni olan FMEA ile olasi sorunlarin énceliginin tespiti
ve olusmadan engellenmesi ile proaktif bir yaklasim sergilenebilmektedir.

AnahtarKelimeler: Tedarik zinciri yonetimi, FMEA, Otomotiv sektorii

Alan Tammmu: Isletme (Tedarik Zinciri Yonetimi)
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ANALYSING AND MANAGING THE FAILURES THAT
ENCOUNTERED IN SUPPLY CHAIN MANAGEMENT: AN
APPLICATION IN AUTOMOTIVE INDUSTRY

Abstract

Today in automotive industry, becoming customer focused is priority for all
companies. This is only be possible with supplying the customers’ demands
completely and on time. During this process, the main roleplayer is supply chain
management and it must be organized and proceed perfectly. Preseeing the
potential problems that would become during managing supply chains, is a must
for companies in order to supply the goods or services to customers without
facing with any rupture. At this stage, with using the best known failure
prevention analysis system FMEA, companies can show a proactive approach for
defining the level of potential problems and preventing system.

Keywords:Supply chain management, FMEA, Automotive industry
JEL Code: M00

1. GIRIS

1.1. Tedarik Zinciri Yonetimi ve Giiniimiiz isletmelerindeki Yeri

Gilinlimiizde isletmelerinin faaliyetlerini devam ettirebilmesi i¢in temel
fonksiyonlarindan olan {iretim siireclerini yerine getirebilmesi gerekmektedir.
Uretim faaliyetinin gerceklesmesini destekleyen siirecler de yardimci fonksiyon
olarak degerlendirilebilir. Bu yardimci fonksiyonlar icerisinde, gerek iiretimi
beslemesi gerekse iiretilen mamullerin miisteriye teslimi agisindan en 6nemli
yardime1 siireglerden birini “Tedarik Zinciri Yonetimi” (TZY) olusturmaktadir.
Tedarik zinciri; malzemelerin temininden bu malzemelerin yar1 mamul ve bitmis
iirlinlere doniistiiriilmesine ve bu bitmis irilinlerin miisterilere ulastirilmasina
kadar olan bir sebeke yapiy1 tanimlamaktadir (Ganeshan ve Harrison,1995:1).

Tedarik zinciri yonetiminde, "malzeme temin" ve "iirlin sevk etme" olmak {izere
iki temel asama mevcuttur. Bu iki asama gergeklesene kadar tedarik zinciri,
tedarikcileri, iireticileri, dagiticilari, toptancilar1 ve miisterileri kapsar. Herhangi
bir tedarik zincirinin temel amaci kar yaratma siirecinde miisterilerin ihtiyacini
karsilamak oldugu icin miisteriler bu zincirin odak noktasini olusturmaktadir
(Tiitlincti ve Kiigiikusta,2008:94).

Diger sektorlerde oldugu gibi otomotiv sektoriindeki isletmelerde de siirecler dis
miisterilerden gelen talepler dogrultusunda harekete gecer. Bu asamada dis
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miisteriler, son kullanic1 olarak da nitelendirilen nihai miisteriler olabilecekleri
gibi, tedarik zinciri i¢erisinde yer alan bir diger iiretici isletme de olabilmektedir.

Miisteri taleplerinin satig-dagitim departmani tarafindan alinmasi ve sevk planmin
yapilmasindan sonra, Once iiretim planlama ardindan hammadde planlama
asamalar1 gergeklestirilir. Hammadde planinin yapilmasiyla malzeme temin siireci
icin TZY baslamis olur. Miisteri olan isletme, tedarik zincirinde yer alan iiretici
firmaya (tedarik¢i) isteklerini ve temin zamanlarin bildirir. Bu asamada tedarikgi
belirtilen zamanlarda belirtilen miktarlarda malzemeyi temin edip edemeyeceginin
de bilgisini mutlaka miisteri ile paylagsmalidir. Aksi takdirde tedarik zincirinde
kirilmalar meydana gelecektir.

Bu durumda TZY ’nin her asamasinda zincirdeki kirilmalar1 6nlemek i¢in “miisteri
hizmetleri yonetimi” kurulmalidir. Miisteri hizmetleri yonetimi; iirliniin elde
edilebilirligi, yiikleme zamani ve siparisin durumu gibi konularda miisterileri
bilgilendirmede birincil bilgi kaynagi olma hizmetini saglar (Ozdemir,2004:92).

Tedarik¢inin ya da tedarikgilerin gerekli hammaddeleri saglamasi teyidi ile
TZY’nin bir diger asamasi olan ulastirma islemine baslanir. Giiniimiiz lojistik
yapisinin temel tasi olan ulastirma; lojistik sektoriinde, ihtiya¢ duyulan mal veya
hizmetlerin ihtiya¢ duyulduklar1 anda, bulunduklar1 yerden ihtiya¢ duyulduklari
yere fiziksel hareketini ifade eder (Keskin,2008:80). Malzemenin tasmmasi
siirecini, stoklama asamasi takip etmektedir. Bu asamada hassas dengelerin 6n
plandadir. Asir1 stok tutulmasi stoklama maliyetini yiikseltecegi gibi stogu tutulan
malzemelerin bozulmasi, eskimesi ya da modasinin gegmesi gibi tehlikeleri ortaya
cikarir. Gereginden az stok tutulmasi ya da sifir stokla ilerlenmesi ise miisteri
taleplerindeki olas1 dalgalanmalari1 tolere etmede giigliik yasatabilecegi gibi liretim
kopmalar1 ya da miisteri memnuniyetsizliklerine de neden olabilmektedir.

Uretim siirecinden gecen hammadde artik iiriin olarak sevk edilmeye hazir
duruma gelmistir. Burada da TZY ’nin ikinci kismi olan iirlin sevk ayagi baglamis
olur. Burada satig-dagitim departmanmin miisteriden aldigi siparisglere istinaden
sevk islemleri gerceklestirilir. Uriin stoklarinin seviyesinin belirlenmesinde de
tipki malzeme stoklarinin belirlenmesinde oldugu gibi hassas dengeler rol
oynamaktadir. Bu konuda gerekirse miisteriler ile birlikte ¢alisilmali, optimum
stok seviyeleri belirlenirken onlarn siparis dngoriilerinden de faydalanilmalidir.

1.2. TZY'de Karsilasilabilecek ve Zinciri Kirabilecek Riskler

Yoneticilerin TZY'de karsilasabilecekleri riskleri azaltma yolunda etkili araclara
karar vermeden once genel risk kategorilerini, igeriklerini, bunlar1 etkileyen ve
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siiriikleyen olgular1 anlamasi zorunludur. Bu onemli risklere karsi derinlikli
bilgiye sahip olan isletmeler, bir bakima silahlanarak hazirladiklar1 stratejileri
daha etkili olarak kullanmaya hazir duruma gelirler (Sunil ve Sodhi,2004:54).
TZY'de karsilasilabilecek riskleri asagidaki tabloda oldugu gibi ¢esitli basliklar
altinda toplayarak smiflandirabiliriz.

Tablo 1. Tedarik Zinciri Yonetiminde Karsilasilabilecek Riskler

Kategori Risk faktorii

Dogal afetler, Savas ve terdr, Isgiicii ile uyusmazlik, Tedarikcinin iflasi,

Ana sanayi tarafindan belirlenmis tedarik¢iye bagl kalarak alternatif arayamama
Tedarik kaynagimin asirt kullanilmasi, Tedarik kaynaginin esnek olmamasi, Diisiik
Gecikmeler kalite ya da tedarik kaynaginda yetersizlik, Simir Otesi faaliyet ya da tasima
yontemlerinin degismesinden kaynakli asir1 kullanim

Enformasyon alt yapisinin yetersizligi, Sistem entegrasyonu veya sistem aginin asirt

Engeller

Sistemler kullamimi, E-Ticaret kullanim hizina yetisememe
Uzun termin siireleri, sezonluk olma durumu, tiretim degiskenligi, kisa 6miir dongiisii,
Ongérii yetersiz miisteri destegi gibi nedenlerden kaynaklanan dogru olmayan 6ngoriiler.

Satis promosyonlari, tesvikler, tedarik zinciri goriintiistiniin eksikligi ve eksik tiretime
kars1 agir1 istek sonucu bilginin bozulmasi ya da “kamec etkisi”.

Fikri Miilkiyet | Tedarik zincirinde dikey biitiinlesme, Kiiresel dis kaynak kullanimi ve pazarlar

Déviz ¢evrim riskleri, Tek kaynaktan tedarik edilen anahtar bilesen ya da
hammaddenin yiizdesinin yiiksekligi nedeniyle tek kaynaktan asir1 beslenme ve
kaynag1 yipratma, Kapasite kullaniminin yetersizligi, Kisa déonem yerine uzun dénemli
anlagmalar yapilarak tedarik kaynagini kisitlama

Miisteriler Miisterilerin sayisi, Miisterilerin finansal giiciine bagh finansal ¢evrim riskleri

Uriiniin amortisman (eskime/yipranma) oraninin yiiksek olmast,

Stok tutma maliyeti, Uriin degeri, Talep ve tedarik belirsizligi

Kapasite Kapasitenin maliyeti (yiiksek yatirimlar), Kapasitenin esnekligi (Polivalans eksikligi)

Kaynak: Sunil ve Sodhi,2004:54.
1.3. Tedarik Zincirinde Olusacak Risklerin Olas1 Sonuclar

Tedarik

Envanter

TZY'de karsilagilan riskler, aksamalar ve gecikmeler yaratabilmeleri nedeniyle
tedarik zinciri akisinda beklenmedik degisikliklere yol agabilir ve tam tesekkiillii
tedarik zinciri hatalarina doniigebilirler. Bu hatalarin ¢esitli sonuglar1 olabilir
ancak hatalardan miisteri etkileniyorsa sonuglar daha agir olacaktir.

Miisteriye ulagsmayan tedarik zinciri kirilmalarimnin basinda iiretim duruslari
gelmektedir. Isletme bu duruslar: tolere edebilecek esneklige sahip olmalidir. Bu
esneklik genellikle yeterli miktarlarda stok tutulmasi ile saglanabilmektedir.
Isletmeler belirsizlikler diinyasinda bir kalkan ve giivence olusturabilmek
amaciyla stok tutarlar. Misteri hizmetleri yonetimindeki hedefe ulasmak icin
“giivenlik stogu” adi verilen bir miktar ekstra malzemeyi elinde bulunduran
isletme sundugu hizmetin ters giden herhangi bir durumdan etkilenmemesini
saglayacaktir (Davis,1993:38). Bu noktada gilivenlik stok seviyesi c¢ok 1iyi
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hesaplanmalidir. Gereginden yiiksek ya da diistik tutuldugu takdirde degisen stok
maliyeti sirketin finansal performansin1 direkt olarak etkileyecektir. Stok
maliyetleri, isletmeye c¢ok farkli bicimde yansiyabilir. Envanter yoklugu ya da
stok bulundurmama maliyeti olarak da adlandirilan maliyet, giinimiiz rekabet
kosullarinda talebi karsilanamayan miisterinin kaybedilmis miisteri haline
doniismesine neden olmaktadir. Ciinkii misteriler siirekli olarak sorunlarla
karsilastiklar1 igletmeler ve markalar1 ile calismak ve onlardan mal ve hizmet
almak istemezler. Miisteriyi kacirmamanin ¢ok dnem tasidigi hallerde maliyetine
bakilmaksizin stok bulundurma yolu tercih edilir (Keskin,2008:65).

Tedarik zincirindeki hata kisa siirede onarilabilecek tiirde degilse ve alternatif
¢Ozlimler bulunamiyorsa bu durumda hatanin miisteriye yansimasi kaginilmaz
olacaktrr. Bu durumla karsilasan bir yan sanayi, ana sanayi tarafindan agir bir
sekilde cezalandirabilir. Ana sanayi kendi iiretimine yansiyan duruslarda ilgili yan
sanayiye yilkli miktarda para cezasi kesebilmekte ve bunu satin alma
anlagsmalarinda acikca belirtebilmektedir. Herhangi bir maddi cezadan so6z
etmeyecek olsak bile en biiyiik ceza olan itibar kaybiyla karsilasilir. Ustelik bu
durum hem ana sanayinin, hem de yan sanayilerin ortak sorunudur. Bu gibi
durumlarda asir1 navlun, fazla mesaili caligma gibi yontemlere basvurularak olasi
iretim ve sevkiyat duruslar1 engellenebilir ancak bunlarin mali kiilfetlerine de
katlanmak gerekecektir.

1.4. Hatalan1 Onceden Tespit Etme

Bagarali bir TZY, olast hatalarn Oniine gecerek yapilir. Bu hatalar ge¢cmis
donemlerden gelen tecriibelerle onlenebildigi gibi, ¢esitli hata 6nleme analizleri
ile de tespit edilebilir.

FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) ya da HMEA (Hata Modlar1 ve
Etkileri Analizi) olarak adlandirilabilen yontem, bu hata onleme analizlerinin en
bilinenidir. FMEA, potansiyel hatalarin heniiz iirlin veya silireg gelistirme
asamalarinda belirlenmesini, ele alinmasmi ve bunlarin ortaya c¢ikmadan
onlenmesini saglayan analitik bir yontemdir (Chrysler LLC,2008:2). Bu yontem
“Ne yanlis gidebilir?” ve “Herhangi bir sey yanlis giderse sonuglar1 ne olur?”
sorularin1 yanitlamaya c¢alisarak daha isin basinda kalitesizligin ortadan
kaldirilmasmi hedeflemektedir. Ayrica iiretim i¢in anahtar unsurlar olan tasarim
ve slire¢ karakteristiklerinin tanimlanmasini ve kontrollerinin gerceklesmesinde,
tyilestirme gereken alanlara 151k tutulmasini saglar (Sofyalioglu,2011:155).

FMEA'da bahsedilen hata modlar1 bir bilesen, alt sistem ya da sistemde potansiyel
olarak hata olusturabilecek olgulardir. Bu potansiyel hata modlar1 ayn1 zamanda
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daha iist seviyelerdeki alt sistem ya da sistemlerde de potansiyel hata modlarina
neden olabilirler ya da alt seviyeleri de etkileyebilirler (Kmenta ve Ishii,2000:2).
FMEA gelistirme stireci ister iretim asamasi isterse de iirliniin tasarim agamasida
olsun temel olarak iiriin ya da siirecte ortaya ¢ikmasi beklenen potansiyel hatalari,
potansiyel sonuglari, potansiyel nedenleri ve hata modlarmi, giincel kontrol
uygulamalarmi ve risk seviyesini analiz etmektedir (Chrysler LLC,2008:8).

Tablo 2. Kriterler ve Rop Hesaplamasidaki Yeri

Olusma Olasihig:
Kriter Puan Olasi hatalarin gerceklesme olasihg: |
Basarisizlik Sans1 Uzak ; (1)/2()()()()
Diisiik Hata Orani i iggggo
Makul Hata Orani 2 }gggo
Yiiksek Hata Oram ; iggo
Cok Yiiksek Hata Oram ?0 igo

Fark Edilmeme Olas1hgl

Hatanin Farkedilmeme Olasihig: Puan Hatanin Miisteriye Ulasma Olasihig
1 0-5
Uzak ) 6-15
- 3 16-25
Disiik 4 26-35
. 5 36-45
Orta Diizeyde 6 46-55
. 7 55-65
Yiiksek 3 66.75
. 9 76-85
Cok Yiiksek 10 86-100
Siddeti
Siddeti Puan
Miisteri Muhtemelen Etkilenmez 1
Hafif Rahatsizlik 2,3
Miisteri Memnuniyetsizligi 4,5,6
Yiiksek Derecede Memnuniyetsizlik 7,8
Giivenlik ve/veya Yasal Sonuclara Sebebiyet 9,10

Kaynak: Chang, Wei ve Lee,1999:1073.

FMEA caligmalarinda temel olarak

hatanmn “Risk Oncelik Puanmi (ROP)”

hesaplanmalidir. ROP hesaplanmasinda (Sofyalioglu,2011:157);
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a. Hatanin ortaya ¢ikma olasiligi (hatanin ya da onu yaratan nedenin
gergeklesme sikligy),

b. Hatanin fark edilmemesi (potansiyel hatanin, {iriin miisteriye ulasmadan
once fark edilmemesi olasiligy),

c. Hatanin siddeti (hata tiirliniin miisteriye olan siddeti) kullanilir.

Yukaridaki her bir maddenin ROP hesaplanmasinda bir etkisi bulunmaktadir ve
bu etkilerin siddeti yiikseldikce ROP de yiikselecektir. Tablo 2. temel olarak bu
maddeleri ve ROP hesaplanmasindaki etkilerini gdstermektedir.

ROP asagidaki formiile gore hesaplanmaktadir: (Intepeler ve Caran,2012:37)
ROP= Olusma Olasilig1 x Fark Edilmeme Olasiligi x Siddeti

ROP hesaplandiktan sonra ¢ikan sonucun hangi aralikta degerlendirilmesi ve bu
araliklarda hangi 6nlemlerin alinmasi ile ilgili kesin bir veri bulunmamakla birlik-
te ROP’nin 100 ve iizeri oldugu durumlarmn yiiksek risk olarak degerlendirilmesi
ve Oncelikli olarak ¢oziim arayigina girilmesi gerekliligi genel bir uygulamadir.

1.4.1. Ongoériilemeyen Ama Uygulamada Tedarik Zincirini Kiran Hatalarin
Tekrarm Onlemede FMEA

Sadece otomotiv sektoriinde degil tiim sektorlerde olasi tiim hatalarin 6nceden
goriilmesi ve dnlem alinmas1 miimkiin degildir. Gilinlimiiz degisken i¢ ve dis ¢evre
sartlarinda TZY’de ne zaman ne tiir hatalar ile karsilasilabilecegi her zaman
belirlenemez. Genellikle karsilasilan hatalar ve TZY nin kirilmasina neden olan
etmenler belli basliklar altinda toplanmis olsa da bu basliklarin altina girmeyen
istisnai durumlarla da karsilagilabilir. Boyle bir durumda karsilasilan bu hatanin
tekrarmi 6nlemek i¢in hata lizerinde bir FMEA uygulamak ve bu hatanin sebebini
bularak ¢6zlimiine gitmek gerekmektedir.

2. ORCIA OTOMOTIV UYGULAMASI
2.1. Orcia Otomotiv’de Yiiriitiilen TZY'de FMEA ile Hatasizlastirma

Orhan Holding'e bagl olarak Kiitahya'da faaliyet gosteren Orcia Otomotiv A.S.,
otomotiv sektoriinde koltuk kilifi iireten bir isletmedir ve tedarik zincirinde tier 2
tedarik¢i olarak bulunmaktadir. Yani ana faaliyet konusu iiriinleri ana sanayiye
degil bir kademe sonrasindaki tier 1 olarak nitelendirilen baska bir tedarikciye
gondermektedir.

Orcia Otomotiv’in igerisinde bulundugu tiim tedarik zincirleri ana sanayi
tarafindan belirlenmistir ve kaynak degisikligi hakki sadece ana sanayinin
kendisinde bulunmaktadir. Tiim tedarikcilerin ana sanayi tarafindan
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belirlenmesinin nedeni, tedarik¢ilerin hentiz aracin tasarimi agamasinda ana sanayi
ile birlikte ¢alismas1 ve tasarimda s6z sahibi olmalaridir. Bu tedarikgiler ile
iligkilerin yonetimi %100 Orcia’nin elinde olmasma ragmen tedarikgiler ile
karsilagilan problemleri sadece ana sanayiye bildirecek kadar yetkisi vardir.

Orcia’nin mevcut tedarik zincirlerinde karsilastig1 ve tecriibe ettigi bir takim hata
modlar1 bulunmaktadir ve bu modlar asagidaki gibidir.

I.

4.
3.
6

7.

Tedarik zincirindeki tiim {ireticilerin ana sanayi tarafindan belirlenmesi ve
cogunun ana sanayi ile ortakliklarinin bulunmasi nedeniyle esnek olmayan
tedarik zinciri,

Hammadde kaynakli kalite hatalarmin ¢oklugu nedeniyle Orcia ve miisteri
kanatlarinda kurulan ek kontrol mekanizmalar1 ve bu nedenle tedarik
zincirinde akisin yavaslamasi,

Tedarik¢ilerin miisteri 1iligkileri yetkinliklerinin eksiklikleri nedeniyle
yasanan iletigsim problemleri,

Teknolojik eksiklikler ya da farkliliklar nedeniyle yasanan genel sikintilar
Optimum seviyenin altinda stok tutma riski,

Yiiksek stok tutma maliyetleri (hammadde + bitmis iiriin),

Esnek olmayan tiretim kapasitesi.

Bu mevcut hatalarin yaninda yeni kurulacak olan tedarik zincirine ait bir FMEA
calismasi da yapilmis ve burada zincire yeni girecek tedarikciler ile karsilasilacak
potansiyel hatalar da degerlendirilmistir. Sonuglar ve ROP asagidaki gibidir:

Hata Modu R.O.P.
Esnek olmayan iiretim kapasitesi ve polivalans eksikligi (7) 240
Hammadde kaynakli tedarik¢i hatalari nedeniyle kurulan ek kalite kontrol mekanizmalarimn | 196
tedarik zincirini yavaslatmasi (2)

Tedarik yogunlugu ¢ok diisiik olan bir tedarik¢inin devreye girmesi (8) 180
Esnek olmayan tedarik zinciri elemanlar nedeniyle yasanan kirilmalar (1) 126
Optimum stok seviyesinin altinda stok ile ilerleme (5) 120
Belcika'dan ilk kez bir tedarik¢inin devreye girmesi (9) 120
Yiiksek stok seviyelerinin olumsuz etkileri (6) 49
Tedarikgiler ile yasanan iletisim problemleri (3) 24
Teknolojik eksiklikler nedeniyle yasanan genel sikintilar (4) 8

Giincel TZY ve yeni devreye girecek olan bir zincir i¢in yapilan FMEA’da 9 hata
modunun 6’smm 100 ve iizeri ROP’sinin oldugu goriilmektedir. Bu nedenle
FMEA igerisinde oncelikli olarak bu hata modlarinin ¢oziimiine yonelik olarak
aksiyonlar ve sorumlular belirlenmistir. Bunlar:
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e ROP’si en yiiksek olan "esnek olmayan iiretim kapasitesi" i¢in giincelde
fazla mesailer ile kapasite iistli iiretim aksiyonu zaten kullanilmaktadir.
Ancak bu aksiyonun yetersizligi yiiksek ROP ile ortaya cikarilmistir. Bu
aksiyonun yerine iretim midiirliigli departmanina, tiim isletme icinde
iretilen modelleri tiim tiretim hatlarmin iretebilmesi i¢cin bir polivalans
calismasi ve egitim plan1 yapmasi i¢in aksiyon belirlenmistir. Bu sayede
olas1 model degisimlerinde hatlar siparisi yiikselen yeni modelin {iretimine
gecerek siparisi kopma yasamadan karsilayabileceklerdir.

e ROP’si en yiikksek olan ikinci hata modu igin satmalma kalite
departmanina bir aksiyon belirlenmistir. Buna gore iiriin kalitesi standart-
larin genellikle disinda olan tedarik¢iler belirlenecek ve kalite seviyelerini
yiikseltmeleri i¢in denetimler tertiplenerek sonuclar takip edilecektir.

e Uciincii sirada bulunan ve bu calisma yapilincaya kadar bir hata modu
olarak goriilmeyen "tedarik yogunlugu diisiik olan tedarik¢inin devreye
girmesi" hata modunun ROP’si de 100’iin iizerinde ¢ikmustir. Bu nedenle
lojistik departmanina malzeme bedelinin diisiik olmas1 nedeniyle emniyet
stok miktarini yiikseltmek yoniinde bir aksiyon belirlenmistir.

e Bir diger hata modu olan "esnek olmayan tedarik zinciri elemanlar1
nedeniyle yasanan kirilmalar" i¢in lojistik degerlendirme sistemi olan
MPM (misdeliveries per million) sisteminin kurulmasi ve sonuglarm ana
sanayi ile paylasilarak sorunlu tedarik¢ilerin belirlenmesi yoniinde bir
aksiyon alinmistir. Bunun sonucu olarak ana sanayi sorunlu tedarikgileri
zincirden ¢ikarabilmektedir.

e Optimum stok seviyelerinin belirlenmesi degisken miisteri isteklerinin
bulundugu bir pazarda oldukca zordur. Besinci sirada yer alan bu hata
modunun etkisini azaltmak i¢in isletmenin kullandigi SAP sistemine bir
dinamik stok hesaplama yontemi entegrasyonu aksiyonu belirlenmis ve bu
calisma i¢in ekip de kurulmustur. Boylece miisteri Ongoriilerine gore stok
seviyelerinin de ayarlanmasi miimkiin olacaktir.

e Isletme daha 6nce hi¢ ¢alismadign bir tedarikci ve iilke ile calismaya
baslayacaktir. Tedarik¢inin iilke icerisindeki konumu ve iilkenin yasal
siirecleri ile ilgili bilgiler net olarak heniiz bilinmemektedir. Bu nedenle
ilgili malzemelerin tasinmasinda zorluklar yasanabilecegi
ongoriilmektedir. Onlem olarak bu iilkeden ve tedarikgiden olan tasima
sikliginin distirtilmesi aksiyonu alimmistir. Her hafta malzeme almak
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yerine aylik ya da iki aylik malzemeleri bir kerede alarak navlun
risklerinin elemine edilebilecegi diistiniilmiistiir.

e ROP’si 100°den kiigiik olan hata modlari iizerinde vakit kaybedilmemis ve
aksiyon belirlenmemistir. Bu sayede dogru noktalara odaklanilmis ve
¢cOziimii i¢in adimlar atilmistir. Bu adimlarm etkililigini gérmek i¢in bir
takip FMEA’da planlanmistir. Bu hata modlarmin ROP'sini diisiirmek
olas1 tedarik zinciri kirilmalarini engellemede biiyiik rol oynayacaktir.

2. SONUC

Calisma, igletmelerde sadece iiriin iizerinde ve iiretim siirecinde uygulama alani
bulunan FMEA’nin, isletmenin tiim siireclerinde kullanilabilece§i ve basariya
ulagabilecegini kanitlayan Oncii bir calisma olmustur. Gelecek c¢alismalar bu
calismay1 referans alarak isletmelerin insan kaynaklar1 yonetiminden muhasebeye,
satin almadan ve satis alanlarina kadar FMEA ile potansiyel hatalarin giderilmesi
ve kusursuz miisteri memnuniyeti saglanmasi konularinda ¢aligma yapabilirler.
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