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DEGER AKIS HARITALAMA VE AYAKKABI YAN SANAYiSiNDE
UYGULANMASI

Eda COSKUN

Karabiik Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii

Endiistri Miihendisligi Anabilim Dah

Tez Danismani:
Dr. Ogr. Uyesi Selcuk OZCAN
Mayis 2023, 79 sayfa

Sektorler, teknolojinin gelismesiyle birlikte daha genis bir kitleye hitap
edebilmektedir. Daha ¢ok miisteri ile iletisim iginde olmak firmalar arasindaki rekabeti
gittikce arttirmaktadir. Firmalarin en biiylik amaci; trettikleri tiriinlerini tiiketiciye
tanitabilmek, tiiketici memnuniyeti kazanmak ve miisterilerin tercihinde ilk sirada yer
alarak kazang elde etmektir. Bu ama¢ dogrultusunda yalin kavrami ortaya ¢ikmuistir.
Cesitli sektorlerdeki sirketler kaliteyi arttirmak, maliyeti diisiirmek, liretimi verimli
hale getirmek, israflar1 azaltmak, hurda sayisin1 azaltmak ve miisteri isteklerini tam ve
zamaninda karsilamak i¢in yalin kavramina bagvurmaktadirlar. Yalin iiretim
tekniklerinin hepsi neredeyse ayni amaca hizmet etse bile uygulanmalar: birbirinden
farklilik gostermektedir. Yalin iiretim yontemlerinden biri olan deger akisi haritalama
yontemi ise siire¢ iginde deger yaratan ve yaratmayan adimlarin tanimlanmasiyla
baslamaktadir. Deger akis1 haritalama yonteminin adimlarinin uygulanmas: siirecinde
gorsel bir sekilde bir¢ok bilgiye (israflar, ¢evrim siiresi vb.) ulasilmaktadir. Kisacasi

deger akis haritalama yontemi siireg iyilestirmeye yarayan gorsel bir aragtir. Bu
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calismada ayakkabi yan sanayisi i¢in iiretim yapan bir firmada, deger yaratmayan
faaliyetleri ortadan kaldirarak iiriiniin liretilme siiresini kisaltmak ve miisterilerin
taleplerini daha hizli karsilamak amaclanmistir. Amaca ulasmak icin deger akis
haritalama yontemi kullanilirken, yontemin adimlarindan biri olan iiriin ailesi se¢imi
icin ise ABC analizi kullanilmistir. Ana malzemesi siinger olan {iriinlerin iiretimi i¢in
mevcut durum haritas1 ¢izilmis ve yapilabilecek iyilestirmeler belirlenmistir. Istenilen
tyilestirmeler dogrultusunda yapilabilecek adimlar saptanmis ve gelecek durum
haritas1 ve spagetti diyagrami ¢izilmistir. Yapilan iyilestirmeler sonucunda iiretim
akig1 32,25 giinden 23,5 giine diismiistiir. Ayrica malzeme dolasimi1 262,25 metreden
233,8 metreye indirilmistir.

Anahtar Sozciikler: ABC Analizi, Deger Akis Haritalama, Spagetti Diyagrami, Yalin
Kavrami

Bilim Kodu: 90606
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VALUE STREAM MAPPING AND APPLICATION IN THE SIDE
INDUSTRY SHOES
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With the development of technology, many sectors appeal to a wider audience. Facing
more customers increases the competition between companies. The biggest aim of the
companies; To be in the first place in the preference of customers and to make profit.
For this purpose, the concept of lean has emerged. Companies in various sectors apply
the concept of lean to increase quality, reduce costs, make production more efficient,
reduce waste, reduce the number of scraps and meet customer demands fully and on
time. Although all lean manufacturing techniques serve almost the same purpose, their
application differs from each other. The value stream mapping method, which is one
of the lean production methods, starts with the definition of the steps that create and
do not create value in the process. With the implementation of the steps of the value
stream mapping method, a lot of information about the process (waste, cycle time, etc.)
is reached in a visual way. In short, value stream mapping is a visual tool for process

improvement. In this study, it is aimed to shorten the production time of the product
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and to meet the demands of the customers faster by eliminating the activities that do
not create value in a company that produces for the shoe sub-industry. While value
stream mapping method was used to achieve the goal, ABC analysis was used for
product family selection, which is one of the steps of the method. For the production
of products whose main material is sponge, the current situation map has been drawn
and possible improvements have been determined. The steps that can be made in line
with the desired improvements were determined and the future situation map and
spaghetti diagram were drawn. As a result of the improvements made, the production
flow decreased from 32.25 days to 23.5 days. In addition, material circulation was
reduced from 262.25 meters to 233.8 meters.

Keywords: ABC Analysis, Value Stream Mapping, Spaghetti Diagram, Lean Idea
Science Code: 90606
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BOLUM 1

GIRIS

Diinyada meydana gelen ekonomik ve siyasi degisimlere ayak uydurabilmek,
cagimizin Onemli problemlerinden biri haline gelmistir. Giin gectikge degisim
ulasilmasi ¢ok zor ola bir hizla ilerlemektedir. Teknolojinin gelisimiyle iletisim
kolaylagsmis ve diinya kiigiik bir pazar haline gelmistir. Toplumlar zenginlestikge,
egitim seviyesi artmakta ve tiiketiciler daha bilingli aligveris yapmaktadirlar. Biitiin
kriterlerin bir araya gelmesiyle sirketler yalnizca bulunduklar1 bolgeye degil, tiim
diinyaya hitap etmektedir. Boylece ayni sektorde bulunan tiim sirketlerle rekabet
halindedirler. Sirketler bir yandan ayakta durabilmek i¢in miisteri taleplerine eksiksiz
ve zamaninda karsilamaya calisirken bir yandan da biiyiiylip daha fazla miisteriye
hitap etmek istemektedirler. Siirekli biiyiime ve varligin1 koruma savasi veren sirketler
arasi rekabet oldukca sert ve acimasizdir. Basarili olmak zorunda olan firmalarin yalin

kavramina bagvurmalari kaginilmazdir.

Yalin kavrami, siireclerin planli ve etkin bir sekilde caligmasini istemektedir. Bu
calisma sistemi, miisterinin talep ettigi iirlinlin daha hizli, daha kaliteli ve daha ucuz
iretilmesine yardimci olmaktadir. Bu kriterleri saglayan firma, rekabet ortaminda
basarisin1 ortaya koymaktadir. Rekabet ortaminda basarilariyla anilmak isteyen ve

biiyiimeyi hedefleyen firmalar yalin iiretim tekniklerini uygulamaktadirlar.

Yalin iiretim, kaliteyi arttirmak, maliyeti diisiirmek, israfi ve fire miktarin1 azaltmak
igin farkli teknikleri kullanmaktadir. Tiim teknikler ayni amaca hizmet etseler bile
bunu farkli sekillerde veya daha kisith yapmaktadirlar. Yiksek kalite ve diisiik
maliyetlerle liretim yapabilmek i¢in ¢ok tercih edilen yontemlerden biri de deger akis

haritalama yontemi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.



Deger akis haritalama, bir siirecteki bilgi ve malzeme akisinda deger yaratan ve
yaratmayan faaliyetleri gorsel bir sckilde gosteren aragtir. Yontem; israflarin
azaltilmasi, {irtiniin miisteriye daha hizli teslim edilmesi, miisterinin taleplerine tam
anlamiyla cevap verilmesi, ara stok miktarinin azaltilmasi gibi faydalar saglamaktadir.
Bunlarin diginda haritada c¢aligilan net zaman, ¢evrim siiresi, lojistigin hangi aragla
yapildigi, tedarikin ve sevkiyatin ne siklikla yapildigi, kalip degisim siiresi, ihtiyag

duyulan ¢alisan sayis1 gibi bilgileri barindirmaktadir.

Spagetti diyagrami, ¢alisanin hareketlerini takip etmek ve ¢izmek icin kullanilan
grafiksel bir aragtir. Uretim akisinin rotasi ¢izildiginde hareket israflarinin

saptanmasini kolaylagtirmaktadir.

Yalin iiretim teknikleri hizmet ve tiretim sektoriinde sik kullanilmaktadir. Bu ¢alisma
siparise gore iiretim yapan bir ayakkabi yan sanayi firmasinda gerceklestirilmistir.
Deger akis haritalama yontemi tekstil, otomotiv, hizmet vb. sektorlerde oldukca sik
kullanilsa da bu sektdr de ilk defa kullanilmaktadir. Ayrica, literatiirde deger akis
haritalama yoOntemiyle birlikte ABC analizi ve spagetti diyagraminin bir arada
kullanildig1 caligmalara rastlanilmamistir. Bu iki agidan calisma literatiire katki
saglamakta ve deger akis haritalama yOntemini uygulamak isteyen benzer sektorler

i¢cin ornek teskil etmektedir.

Bu tez ¢alismasi alt1 boliimden meydana gelmektedir. Birinci boliimde; ¢alismayla
ilgili genel bilgiler verilerek giris yapilmstir. Ikinci béliimde; yalin kavram, tarihi,
ilkeleri, faydalar1 ve yontemlerinden bahsedilmistir. Uciincii bdliimde; kullanilacak
yontem ve izlenilecek adimlar hakkinda bilgi verilmistir. Dordiincii boliimde; literatiir
taramasi tablo halinde verilmistir. Besince boliimde; uygulama yapilmasi ve uygulama
sirasindaki asamalara yer verilmistir. Altinct bolimde; elde edilen sonuglar ve

calismanin gelecekte yapilabilecek iyilestirmeler hakkinda bilgiler paylasilmistir.



BOLUM 2

YALIN KAVRAMI

“Yalin” kelimesi Tiirk Dil Kurumu soézliigiinde gosteristen, siisten arindirilmis olarak
tanimlanmaktadir. Sistemler igerisinde yalin diisiinceye baktigimizda daha az israf,
daha az kaynak, daha az maliyet kullanimi olarak tanimlanabilir. Yalin fikrin ana
amaci, sistemin kaynaklarini en verimli ve planl sekilde kullanarak istenilen iiriinii,
talep edilen zaman ve en diisiik maliyet ile miisteriye sunmaktir. Yalin felsefe kisaca
calisanlarin daha ¢ok bilgilendirilmesiyle birlikte sirketin degerinde, mdsterinin

memnuniyetinde ve isletmenin basarisinda daha iyiyi hedeflemektedir [1],[2].

2.1. YALIN URETIM TANIMI VE TARIHCESI

Yalin iiretim, proses asamalarindaki tiim gereksiz siire¢lerin ortadan kaldirilmasi, is
giicliniin profesyonellige gore ayrilmasi ve siireclerin siirekli olacak sekilde tiim
calisanlara yayilmasiyla birlikte ¢alisanlarin sistemi siirekli iyilestirmesi igin ¢aba sarf
etmeleridir. Bagka bir tanimlama da ise yalin {retim; sistemlerin giderlerinin,
zamaninin, kullanilan teghizatin ve is giiciiniin daha az kaynak kullanilarak, iiriin ve
hizmet kalitesinden taviz vermeden iiretildigi ve lojistiginin yapildig: liretim bigimidir

3]

Yalin tiretim sekli sadece gelismis ekonomiye sahip isletmelerde uygulanmamaktadir.
Gelismekte olan sistemlerde de maliyetleri azaltmak, {iriin veya hizmetlerin kalite ve
basarilarin1 gelistirmek amaciyla da kullanilmaktadir. Diinyada her gegen giin
rekabetin ve miisteri taleplerinin git gide artmasi ile ekonomik belirsizlikler
isletmelerin yalin iretim gibi iyilestirme yOntemlerine ydnelmelerine sebep

olmaktadir [4].



Yalin iiretim olarak bildigimiz iiretim ve yonetim sistemi 1950°1i senelerde Japon
Toyota sirketinde Eiji Toyada ve Taichi Ohno onciiliiglinde ortaya ¢ikmistir. Eiji
Toyada, Henry Ford’un liderligini yaptig1 seri iiretim prosesinin birka¢ dgelerini
kullanmanin diginda, Toyota’nin iiretim direktorii egitimi i¢cin Amerika Birlesik
Devletleri’ne gonderilmistir. Eiji Toyada bu gezisi sirasinda iiretim sistemlerini
elestirel bir gozle incelemis olup seri liretimden esinlendigi fikirlerini ve gezisi
sirasinda incelediklerini Japonya’ya uygun yeni bir iiretim ve yonetim sistemi haline

getirmistir [5].

Eiji Toyada seri liretim prosesinde israf fazlaligini fark etmis ve bu durumun nedenini
etkileyen en biiyiik faktdriin verimsiz kullamilan is giicii oldugunu goérmiistiir. Uretim
prosesinde beyin giiciiniin yerine yalnizca fiziksel insan giiciiniin kullanilmasi ve seri
tiretim sisteminin esnek bir yapiya sahip olmamasi bir¢ok sorunu meydana
getirmektedir. Bu sorunlar proseste kalip degisimi veya iiriin model degisiklikleri i¢in
ayarlamalar yapilmasina sebep olmaktadir. Batida 18. yiizyildan itibaren yogun bir
sekilde kullanilan seri iiretim fikri Japonya kosullarina uygun goriilmediginden dolay1

kullanilmamustir [5].

Yalin iiretim; ‘en az kaynakla, en kisa zamanda, en az maliyet ve hatasiz {liretimi;,
miisteri istegine tamamen cevap verebilecek sekilde, israfsiz bir sekilde ve tiim tiretim
etkenlerini en esnek bicimde kullanip, potansiyellerin tamamindan fayda saglayarak
nasil gergeklestiririz?’ sorusunun bir cevabidir. Yalin liretim, bu amaglarin tamamina
ayni anda ulasilmasi ilkesine dayanmaktadir. Kisaca genel kabul gormiis tiim sartlar
ve ilkeleri arastiran, sabit olan hicbir fikri kesin olarak kabul etmeyen siipheci bir

felsefenin tirlinii olarak gelismistir [1].



Eiji Toyada, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo
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Sekil 2.1. Yalin yaklagimi ortaya ¢ikaran kisiler [6].

Toyota’nin yalin felsefeyi uygulamaya doktiikten sonra elde edilen sonuglardan

bazilar su sekildedir:
1980’11 yillarin baglarinda ‘Toyota Motor Company’ 3,5 milyon otomobil tiretirken
bunu batidaki rakiplerinden neredeyse 10 kat daha az is¢i ile bagsarmistir. Ayrica diinya

otomobil iireticileri siralamasinda ikincilige yerlesmistir [7].

1987 senesinde Toyota bir otomobili 16 saatten daha az siirede monte ederken,

‘General Motors’ sirketinde bir otomobil 31 saatte monte edilebiliyordu [7].

Toyota’da fire sayisi yiizde 45 iken ‘General Motors’ da yiizde 145°ti [7].

Toyota, yalin liretim sayesinde preslerde kalip degisim siiresini 8 saatten 3 dakikaya
indirmistir [7].



Bu biiyiik degisimler sonucunda 1940 Japonya’st Amerika Birlesik Devletleri’yle
rekabet etmeyi hayal ederken 1980 Amerika Birlesik Devletleri ise Japonya ile
rekabeti diistinmeye baslamistir [7].

Tiirkiye’de ise yalin felsefe 1990’lardan beri goriilmekte ve uygulamalari giin gectikce
artmaktadir. Ekonomik krizlerin ve diinya pazarinda rekabetin artmasiyla sirketler
operasyonlarinda degisiklik yapma zorunlulugu hissetmislerdir. Sirketlerin bu degisim
istekleri lizerine bagimsiz metotlarin kullanildig1r uygulamalar, biitiinciil bir proses
fikrine yonelmektedir. 1992°den itibaren Tiirkiye’de yalin iiretim iiniversitelerde
derslerde islenmeye baslarken yiiksek lisans ve doktora tezlerine konu olmaya
baslamistir. Tiirkiye’de yalin iiretim felsefesi otomotiv sektorii calismalarinda goriilme

siklig1 giderek artmaktadir [8].

2.1. YALIN URETIM ILKELERI

Yalin felsefe israflar1 ortadan kaldirmaya yarayan niteliktedir. Bu felsefe; degeri
aciklamak, degerli olan operasyonlar1 en verimli olacak sekilde planlamak,
istendiginde bu operasyonlart kesintisiz olarak uygulamak ve giin gectik¢e daha iyi
yapmak icin siirekli iyilestirme amacglamaktadir. Kisaca yalin felsefede; daha az is
giicli, daha az techizat, daha az siire ve daha az alanda daha fazla miisteriye ulagmak

amaclanmaktadir [9].

Yalin tiretimin ilkeleri bes asamada gerceklesmektedir. Bu asamalar Sekil 2.2°de

gosterilmektedir.
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Sekil 2.2. Yalin iiretim ilkeleri [10].

Yalin felsefe ilkelerinin en biiylik amaci; Japoncada Muda olarak bilinen, Tiirk¢ede
israf olarak adlandirdigimiz kavramin ortadan kaldirilmasidir. Muda kelime anlami
olarak deger yaratmayan ama kaynak harcayan operasyonlar seklinde aciklanabilir.
Taichi Ohno bu siiregleri tanimlamis ve Sekil 2.3°te verilen 7 tip muda bigiminde
aciklamistir. Bunlar; miisteri istegi olmadan iiretilen ve stok tutulan iiretim, miisteri
istegine uymayan iriin veya hizmet, tekrardan bir proses gerektiren hatali iiretim,
ithtiyac olmayan proses asamalari, ¢alisanlarin ve iirlinlerin yer degistirmeleri, akisin

dogru planlanmamasindan dolay1 ¢alisanlarin bos beklemeleri gibi siireglerdir [11].



Fazla Uretim ‘

Bekleme

Tamir ve Fireler

Gereksiz Hareket! " Gereksiz Islem -

Sekil 2.3. Yalin felsefesinde 7 Muda [11].

2.2.1. Deger

Yalin fikrinin en 6nemli ve hassas baslangi¢c noktasi degerdir. Deger; yalnizca gergcek
miisterinin tanimlamasiyla anlam kazanmaktadir. Degeri agiklayabilmek i¢in firmalar
oncelikle kendisine ‘Miisteri bu prosesten ne talep ediyor?’ sorusunu sormalidirlar.
Degeri olusturan iiretici veya hizmet saglayici, miisterinin istedigi kalite, 6zellikler ve
fiyat gibi parametreleri gerceklestirmelidir. Hizmetin veya iirliniin yanls bir sekilde
teslim edilmesi israftir. Israfin nlenmesi i¢in miisteri taleplerini iyi anlamak ve bire

bir gergeklestirmek gerekmektedir [12].

Uretim proseslerinde operasyonlar ii¢ gruba ayrilabilir [9]

Deger yaratan operasyonlar: Miisteri talebine uygun ve {iriin i¢in iicret 6deyebilecegi

deger katan islerdir. (Sekillendirme, boyama, paketleme vb.)



Deger yaratmayan fakat zorunlu operasyonlar: Uriiniin ortaya ¢ikmasi i¢in zorunlu
olan ancak miisterinin iicret 6demek istemeyecegi, iirline deger katmayan islerdir.

(Makine ayarlamasi, kalip degisimi vb.)

Deger yaratmayan ve kagwilabilir  operasyonlar:  Gelistirilerek  ortadan
kaldirilabilecek ve miisterinin iicret ddemek istemedigi deger katmayan islerdir. (Fire,

tamir, bekleme vb.)

2.2.2. Deger Akisi

Yalin felsefe prensiplerinin ikinci adimi ise her adimin degere sahip oldugundan emin
olmak icin deger akisinin aciklanmasidir. Deger akisi; hammaddenin son iiriine
doniisme siirecinde, treticilerden son kullaniciya ulagsmasindaki tiim siiregleri
icermektedir. Bu siirecler deger yaratan operasyonlar, deger yaratmayan operasyonlar
ve deger yaratmayan ve kac¢inilabilir operasyonlar olarak adlandirilabilir. Deger akisi,
deger yaratmayan ve deger yaratmayan veya kaginilabilir operasyonlar1 tespit
edilmesini saglamaktadir. Kisaca deger akisi; siireclerin deger yaratmayan

operasyonlardan arindirma ve bu operasyonlari azaltma asamasidir [8].

2.2.3. Siirekli Akis

Degerin tanimlanmasit ve deger akisi sayesinde israflardan kurtulduktan sonra
tirlinlerimizin iiretim siireglerinde problemsiz ilerlemesini saglamak gerekmektedir.
Siirekli akis, israflarin yok edilmesi, kalitede sifira yakin fire olmasinin ardindan {iriin
veya hizmetin higbir aksaklik olmadan miisteriye stirekli bir sekilde aktarilmasini

saglamalidir [13].
2.2.4. Cekme Sistemi
Yalin felsefenin ¢ekme prensibi; degeri, miisteriye itme yerine {iriin veya hizmetin

siradaki miisteri tarafindan ¢ekilmesine izin verilmesini savunmaktadir [4]. Bu durum

ilerideki siireglerde misteri herhangi bir {iriin veya hizmet istemedigi durumlarda



tiretim yapilmamasi anlamina gelmektedir. Cekme ilkesi, son alicinin belirli bir iiriinii
istemesiyle baslar ve bu siiregler her miisterinin kendinden 6ncekine siparis gegmesini
ister. Yani siirecler sondan basa dogru ilerler. Bu prensip uygulanmaya basladiginda
stok ihtiyacini, talebi karsilamayan {iirlin veya hizmet tiretimi gibi sorunlar1 ortadan

kaldirir [5].

2.2.5. Miikemmellik

Isletmeler, yalin felsefesinin ilkeleri dogrultusunda degerin tanimlanarak, deger akisi
dogrultusunda deger yaratmayan operasyonlarin belirlenerek, deger yaratan
operasyonlarin siirekli akis1 saglanarak ve miisterilerin firmadan deger ¢ekmesiyle
birlikte is giicli, zaman, alan, maliyet ve fire orani azaltmanin bir sonu olmadigin fark
etmislerdir. Bu durum sonucunda yalin diisiincenin besinci ilkesi miilkemmelligi
meydana getirmistir. Milkkemmellik sonu olmayan bir siirectir. Firmalar bu siiregte

seffafliga 6zen gosterdikleri takdirde daha hizli sonuglar elde etmektedirler [13].

2.3. YALIN URETIiMIiN FAYDALARI

Yalin iiretimin ana amaci; degerin hammaddeden baslayarak iiriiniin {iretim siireci ve
son liriine ulagmasi siiresince siirekli akis saglanarak miisteriye ulastirilmasidir. Bu
amaci gergeklestirebilmek i¢in tiim asamalar bir biitiin igerisinde incelemek, israflar
ortadan kaldirmak veya en aza indirmek ve biitiin asamalar1 miisteri i¢in miikemmel
deger zinciri olusturmak gerekmektedir. Yalin iiretim uygulamalari sadece sirketlerin
karlilig1 ve rekabet giiciine fayda saglamaz. Miisteriler agisindan daha sorunsuz, daha

ucuz ve isteklerine uygun iriinii satin alma imkani1 saglar [8].

Yalin iretimin faydalar kisaca asagidakiler gibidir [7] :

e Tiim asamalarda is giicii ve makine kullaniminda verimlilik artar. Bu sayede
tiretimin tamamlanma zamani da kisalir.
e Israflarin ortadan kaldirilmasiyla, kaynaklardan daha fazla deger

olusturulmasini saglar.
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e Uretim siireglerindeki fire orani, miisteriye giden hatali iiriinlerin sayis1 ve is
kazasi sayisinda azalma olur.

e Hammadde ve ara stoklardaki iyilestirmeler sayesinde maliyetler azalir.

e Miisterilere hatasiz ve daha ucuz iirlinlerin ulagmasi sayesinde miisteri
memnuniyetinin artmasina yardimer olur.

o Sirket karliligin1 ve rekabet giiciinii arttirir.

2.4. YALIN URETIM METOTLARI

1980’lerden sonra diinyaya yayilan yalin liretim felsefesi, miisteri isteklerini en az
kaynakla, en kisa siirede, en ucuza ve hata yapmadan yerine getirmeyi amaglar.
Kisacasi istenilen stirede, hatasiz, ¢ok ¢esitlilikte iirlin veya hizmet iiretilmesini ister.
Yalin iiretim felsefesi, hedefledikleri unsurlar1 ve araglartyla birlikte sanayiye yeni bir

ses getirmistir [1], [7].

2.4.1. Tam Zamaninda Uretim

Tam zamaninda tiretim Just In Time (JIT) olarak da tanimlanmaktadir. Dogru tiriiniin
gereken zamanda ve gerekli adette iiretilmesi prensibine dayanir [2]. Ilk baslarda JIT,
Toyota tarafindan liretimi takip etmek ve envanteri azaltmak hedefiyle kullanilmistir.
Ardindan ¢alisanlarin katilimi, tedarikgi iliskileri, bakim ve onarim tekniklerini
kapsayarak gelismistir. Giin gectik¢e JIT, muday:1 azaltmaya ve stirekli iyilestirmeye
odaklanan bir sistem olmustur. Bu dogrultuda JIT’in ana amaci; sifir hata, sifir
envanter, sifir kurulum zamani, sifir teslimat siiresi ve sifir sevkiyatla iiretim

yapmaktir [14].

2.4.2. Kanban Sistemi

Kanban sistemi, liretimi takip etmek i¢in ortaya ¢ikan bilgi akis mekanizmasidir. Bu
sistemin kullanilmasi1 sayesinde istenilen zamanda istenilen miktarda iiriiniin tiretimi
takip edilmektedir. Kanban sisteminden onceki iiretimlerde kendinden sonra gelen

prosesin ¢ektigi miktarda tretim yapilirken, kanban sisteminde sonraki proses
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kendinden Once gelen prosesten ihtiyact olan pargayi, ihtiyact olan miktarda ve

zamanda ¢ekmektedir [15].

Kanban, Japonca da kart anlamima gelmektedir. Adindan da anlasildigi iizere bu
sistemde stirekli akis halinde olan kartlar bulunmaktadir. Kartlarin boyanmis olmasi
veya bos olmasi bir isaret vermektedir. Kanban kartlarinda tirtinle ilgili adi, numarasi,
istenilen miktar, teslim tarihi ve yeri gibi bilgiler bulunmaktadir. Bu Kkartlari
uygularken anlasilir olmasi ve ihtiyag olunan bilgilere net bir sekilde ulasilmasi

gerekmektedir [16].

Iki cesit kanban uygulamas: bulunmaktadir.

Cekme Kanbani: Montaj hattindan baslayarak iirliniin gececegi tiim isletmeler arasinda

ve son sirket ile yan sanayiler arasinda {iriin ¢cekme islemi esnasinda kullanilmaktadir.

Uretim Kanbani: Bu kanban sistemi ise iiretime gecme icin isaret verir. Her isletmenin

kendi igerisinde liretimin ger¢eklesmesi esnasinda kullanilmaktadir [17].

URETIM CEKME
KANBANI KANBANI

' v

TEDARIKCI ] MUSTERI
A b - S A N S —> B
URUN URUN
SUPERMARKET

Sekil 2.4. Cekme ve iiretim kanbaninin ¢alisma sekli [15].
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2.4.3.5S

5S teknigi bes onemli adimdan olusan bir metottur. Bu bes adim Japoncada Seiri
(Siniflandirma), Seiton (Diizenleme), Seiso (Temizlik), Seiketsu (Standartlagtirma),
Shitsuke (Disiplin) sozciiklerinin bas harflerinden meydana gelmistir. Uretim
proseslerindeki israflarin azaltilmasi veya yok edilmesi i¢in en 6nemli yalin {iretim

metotlarindan birisidir [18].

N
m
t‘
=)
Az kullanilan . Disiplinli
¢ Temizle 2
malzemeleri kalmak igin
kirmizi etiketle . diizenli denetimler yapin
Her sey igin 11k 3 adim
bir yer belirle korumak icin
ve etiketle prosediirler olustur

Sekil 2.5. 5S uygulamasi adimlari [18].

5S uygulamasiin adimlar1 kisaca asagidaki gibidir [19] :

Siniflandirma (Seiri): Uygulamanin ilk asamasi olan siniflandirmada gerekli olan
techizatlar ve gerekli olmayan teghizatlar ayiklanarak c¢alisma alanindan

c¢ikarilmalarini kapsar.

Diizenleme (Seiton): Calisma alaninda sik kullanilan malzemelerin, hizli ve kolay bir

sekilde ulasilmasi icin yapilan ¢alismadir.

Temizlik (Seiso): Malzeme ve ekipmanlarin her zaman temiz tutulmasi, bu sayede
daha uzun Omiirlii olmasi, temiz ve ferah bir ¢calisma alami saglamak i¢in yapilan

caligmadir.
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Standartlastirma (Seiketsu): ilk ii¢ adim yapildiginda ¢alisma alanlarinda ciddi farklar
gozlemlenmektedir. Ancak bu siireglerin bir kiltir haline gelmemesi yapilan
caligmalar1 bosa ¢ikarmaktadir. Bu ylizden siirekli olmasi i¢in sik sik kontrollerin

yapilmasi ve uygunsuzluklarin ortadan kaldirilmasi i¢in yapilan ¢aligmalardir.

Disiplin (Shitsuke): Bu adim diger dort adimi birbirine baglayan asamadir. Yani kisaca
bu adim tiim prosesleri kapsamaktadir. Bunlarin disinda da calisanlarin egitilmesi,
yapilan gelistirmelerin ilan edilmesi, 6diil sisteminin uygulanmasi ve kurum

bagliliginin olusturmast gibi asamalar1 igermektedir.

2.4.4. Tekli dakikalarda kalip degistirme

Deger yaratmayan fakat zorunlu faaliyetlerden biri olan kalip degisimi islemi tiretim
stirelerini olumsuz yonde etkilemektedir. Toyota saatler alan kalip degistirme
isleminden rahatsizlik duymaktaydi ve o giinlerde endiistri miihendisi olan Shiego
Shingo Toyota’ya danigmanlik yapmaktaydi. Hazirlik siirelerini azaltmay1 hedefleyen
Shingo, Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme (SMED- Single Minute Exchange of
Dies) tekniginin alt yapisini olusturmustur [11]. Shingo calismasinda hazirlik
zamanlarin1 i¢ ve dis olmak {izere ikiye aymrmistir. I¢ hazirliklar da makine ve
ekipmanlarin durdugu zaman i¢inde iglem yapilabilirken, dis hazirliklarda makine ve
ekipmanlarin durmasina ihtiyag yoktur. SMED uygulamasi halinde isletmelerin
tiretkenlikleri, stok maliyetleri, teslimat hizlari ve Kkaliteleri olumlu yo6nde
etkilenmektedir [20].

2.4.5. Kaizen

Kaizen felsefesi, her proses i¢in gerekli zaman, kullanilan ekipmanlar, kalite ve diger
konular acisindan siirekli kontrol edildigi, gelistirildigi ve bazi iyilestirmelerin
yapildigir siirekli iyilestirme uygulamalaridir [21]. Bu iyilestirmelerin hedefi;
maliyetleri diisirmek ve rakiplerinin oOniine geg¢mektir. Kaizen felsefesini

destekleyenlerin her zaman amagclart miikemmelliktir. Milkemmellige ulagabilmek
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i¢in siire¢ igerisinde yonetimin tam destegi ve c¢alisanlara inanmasi1 gerekmektedir

[22].

2.4.6. Toplam iiretken bakim

Japonya’da 1971 senesinde yalin diisiincenin sifir hata prensibini ele alarak Japonya
Fabrika Bakim Enstitiisti (JIMP) tarafindan gelistirilmis olan bir tekniktir [23]. Toplam
iiretken bakim, makine ve ekipmanlarin performans ve verimliliklerini arttirmayi,
ortaya cikabilecek hatalar1 Ongorerek engelleyebilmeyi hedefler. Yalin iiretim
metotlarina destek olacak ozellikte bir tekniktir [24]. Tim calisanlarin katilimda
bulundugu toplam iiretken bakim, isletme is kazasi, hurda, plansiz duruslarin azalmasi

ve makinelerin kullanim 6mrii konularinda ciddi kazang saglamaktadir [23].

2.4.7. Poka - Yoke

Japonya’da Shigeo Shingo’nun gelistirdigi bir kalite kontrol sistemidir. Poka-Yoke
sOzciigiinde ‘Poka’ bilingli yapilmayan hata anlamina gelirken “Yoke’ ise bu hatanin
onlenmesini ifade eder [25]. Bu sistemde yapilan hatalar i¢in ¢alisanlar degil prosesler

suglanmaktadir [26].

Poka-Yoke’nin ana amaci; hatay1 olduktan sonra fark etmek yerine, yerinde ve aninda
gozlemleyip Onleyerek, hatali iirliniin tiretilmemesini gerceklestirmektir. Bu teknigin
firmalarda uygulanmasi i¢in makinelere herhangi bir hata saptamasi yapabilecek ve
saptadigr anda makineyi otomatik durdurabilen cihazlar takilmalidir. Makinenin
durmasiyla beraber cihaz ses veya 1sik ile uyar1 vermektedir. Bu uyari ile ¢alisanlar
hemen hatanin kaynagini bularak diizeltmeleri yapmaktadirlar. Bu sayede hatanin bir
sonraki prosese gecmemesi ve hata kaynagi yok edildigi i¢in tekrardan meydana

gelmemesi saglanmig olmaktadir [25].

2.4.8. Hoshin Kanri
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Hoshin Kanri, 1960-1965 senelerinde Japonya’da Istatiksel Kalite Kontrol (IKK)
sisteminden Toplam Kalite Y onetimi’ne (TKY) gecis zamanlarinda sirketlerin gittikce
zorlasan rekabete ayak uydurmak icin gelistirilen kalite kontrol ve siirekli iyilestirme
hareketlerini barindiran bir sistemdir. Kelimeler kendi iglerinde incelendiginde,
Japonca’da ‘ho’ sOzciigli yon, ‘shin’ sézcligli ise miknatis anlamina gelmektedir.
Kelimelerin anlamina biitiin bakildiginda ise hoshin sdzciigiiniin pusula ile aym
anlama gelmektedir. Kanri kelimesine bakildiginda ise ‘kan’ kontrol olarak, ‘ri’ ise
mantik olarak Tiirk¢eye ¢evrilmektedir. Buradan yola ¢ikilarak Hoshin Kanri sistemini

organizasyonun pusulasi olarak adlandirabiliriz [27].

Hoshin Kanri yonteminin hedefi; sirket yonetiminin, amaglarinin ve planlarinin tim
calisanlarin  planla-uygula-kontrol et-dnlem al (PUKO) déngiisiinii tamamlayip
olusturulan planlar dogrultusunda faaliyetleri gergeklestirmek ve bu siirecte
performansin stirekli iyilesmesini saglamaktir. Ayrica bu sistem i¢inde oldugu durumu
analiz edip fark ettigi sorunlari c¢oziimleyerek sektorde biiylik bir adim atmayi

amaglamaktadir [28].

2.4.9. Heijunka

Heijunka, JIT sistemlerinde kilit bir isletme sistemidir [29]. Bu sistem Japoncadan
Tirkceye seviyelendirme olarak terciime edilmistir. Yalin iiretim sisteminde ise
siparise gore Uretimin seviyelendirilmesi olarak tanimlanmaktadir [30]. Heijunka
israflarin ortadan kaldirilmasindan ¢ok daha fazlasini hedeflemektedir [29]. Uretimin
diizeltilmesi, iretimde bulunan kaynaklar1 verimli bir sekilde kullanilmasi ve
miisterinin siparig ettigi iirliniin tam zamaninda iiretilmesini amaclar. Yontemin
saglikli bir sekilde gergeklestirilmesiyle; esneklik, talep dengesi, uzun zamanl
finansal istikrar, kalip degisim siiresindeki olumlu degisiklik ve uzun siirede {iretim

miktar1 ve gesitliginin dengelenmesi saglanmaktadir [29], [30].

2.4.10. Shojinka
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Shojinka sdzciigiinii meydana getiren kelimelerini Tiirkceye g¢evirdigimizde sho;
azaltmak, jin; calisan ve ka; degistirmek anlamina geldigi gorilmektedir [31].
Kelimelerin anlamlarindan yola ¢iktigimizda shojinka, liretimde ihtiya¢ duyulan is
giicliniin iiretim hatlarinda dengelendigi ve ¢alisan her kisinin nitelik kazanmasinin
amaclandig1 yontemdir [32]. Imalat yapilan bir firmada cesitli hatlarda cesitli iiretimler
yapilabilmektedir. Miisteri beklentilerindeki degisimler, hatlardaki is giiciiniin de
degisimini gerektirebilmektedir. Miisteri isteklerine uyum saglayabilmek i¢in kalifiye
calisanlara ihtiya¢ duyulmaktadir. Shojinka, birden ¢ok prosesi yapabilme becerisine

sahip calisanlar sayesinde is¢i sayisinda esneklik saglanmasina anlamina gelmektedir.
[31].

2.4.11. Hiicresel imalat

Hiicresel imalat, belirli bir {irlin grubu i¢in biitlin prosesleri, ihtiya¢ duyulan
ekipmanlari, ¢alisanlar1 ve makinalar1 bir biitiin ve hiicrede sistematik ilerlemesini
saglayan bir yontemdir. Hiicresel imalat, olabildigince en az c¢ekme prosesi
gerceklestirmektedir [33]. Hiicresel imalatin en temel amaci; ayni gesit olan tiriinlerin
imalat1 i¢in ihtiyaci olan is giicli ve makinalarin miimkiin oldugu kadar birbirleri
arasinda az mesafe olacak sekilde konumlandirilarak verimli bir {iretim
gerceklestirmektir [34]. Yontemin en temel yarari; bireysel bir is¢inin {iretim
hattindaki siralanmis makine ve ekipmanlari izlemesi sayesinde firmalarin maliyetinin

azaltilmasini saglamasidir [33].

2.4.12. Deger akis1 haritalama

Deger akis1 haritalama (VSM) teknigini Womack, Jones ve Ross 1990-1995 yillarinda
gelistirmislerdir [35]. Womack, Jones ve Ross bir iiriiniin veya hizmetin baglangigtan
miisteriye ulasana kadar olan siirecte mevcut ve gelecekteki durumlarini grafiksel
olarak gosteren VSM yontemini gelistirmislerdir. VSM’ nin en temel avantajlari;
israflar1 gormek, miisteri ihtiyaclarina tam anlamiyla cevap vermek, iiriin veya
hizmetin teslim zamanini en aza indirmek ve malzeme akisinin iyilestirilmesine katki

saglamaktir [36]
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BOLUM 3

YONTEM

Calismanin bu boliimiinde uygulamada kullanilacak deger akisi haritalama, ABC

analizi ve Spagetti diyagrami teknikleri hakkinda detayli bilgiler verilmistir.

3.1. DEGER AKIS HARITALAMA

Deger akis haritalama, iiretim proseslerinde deger yaratan ve deger yaratmayan
faaliyetlerin gorsellestirilmesini saglayan yalin tiretim metotlarindan birisidir [37].
Uretim prosesindeki deger akis1, malzeme, bilgi ve is giicii (siire¢) olarak ii¢ kisimda
incelenebilir. Fakat Toyota Uretim Sistemi (TPS)’ne gore hataya en elverisli
kisimlarin malzeme ve bilgi akiglaridir. Bu nedenle dikkatler bu iki kisim tizerinde
yogunlagsmalidir [38]. Baska bir tanimlamada deger akis haritalama, istenilen malzeme
ve bilgi akisina ulagabilmek icin mevcut durumdaki malzeme ve bilgi akisimni
inceleyerek, deger yaratmayan faaliyetlerin en aza indirilmesine yardimei olur [18].
Dolayisiyla isletmeler, deger akis haritalama yontemini kullanarak siireglerdeki
israflar1 fark edebilecekler ve bu israflari ortadan kaldirarak miisteri i¢in katma degerli

bir siireg insa edeceklerdir.

Deger akis haritalar1 sadece bir prosesle degil tiim operasyonlarla ilgilenmektedir.
Bunun yaninda, materyal akisini, bilgi akisini, olusan israflara, tiretim akis zamanini,
cevrim zamanini, hazirlik zamanini ve stok seviyelerini 6grenmemizi saglamaktadir.
Yontemin isleyisi sirasinda deger yaratan ve deger yaratmayan operasyonlarin
tanimlanmasi gerekir [23]. Ayrica, isleyis sirasinda bulunan tiim siireglere ‘misteri
acisindan son iiriine deger katryor mu?’ sorusunu sorarak her prosesin verimliligini ve
trtin kalitesini arttirmay1 hedeflemektedir. Siireglerin iyilestirilmesini hedefleyen

deger akis haritalama yontemi, iirliniin hizli teslim edilmesine, daha az hatali iiriin
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tiretilmesine, daha verimli iiretim yapilmasina, ihtiyactan fazla malzeme ve is giicii

kullanimin azaltilmasina faydalar saglamaktadir [4].

Deger akis haritalama yonteminin uygulanmasi i¢in ilk olarak iiriin ailesi se¢ilmelidir.
Bunun igin tretilen tiim {riinleri se¢imi yontem uygulanmasini zorlastiracagindan
dolay1, yontemin uygulanmasina once bir {iriin grubu segerek baslamak gerekmektedir.
Secilen {iriin grubunun isletme igerisindeki akisi incelenir. Ilerleyen sayfalarda
ayrintili sekilde agiklanacak olan gerekli veriler toplanarak mevcut durum haritasi
cizilir. Mevcut durum haritasi, proseste katma degere sahip olan ve katma degere sahip
olmayan operasyonlarin goriilmesine yardimei olur. Elde edilen bilgiler sayesinde
darbogazlar ve israflar tespit edilir. Ayrica iyilestirme imkanlarinin fark edilmesine de
olanak saglar. Bu veriler 1s181nda gelecek durum haritasi planlanir. Planlanan harita

uygulamaya konulur. istenilen durum meydana gelene kadar siire¢ tekrarlanir [39].

Uriin Ailesinin Mevcut Durum
Haritasi

Secimi

Planla
ve Haritas1

Gelecek Durum

Uygula

Sekil 3.1. Deger akis haritalama uygulama siireci.

3.1.1. Deger Akis1 Haritalandirma Metodu Sembolleri

Mevcut ve gelecek durum haritasinin meydana getirilmesi i¢in Standart semboller
kullanilmaktadir. Kullanilan semboller malzeme akisi, bilgi akis1 ve genel semboller
olarak siniflandirilabilir. Asagida deger akis haritalama yonteminin uygulanmasinda

kullanilan semboller ve agiklamalar1 bulunmaktadir [4], [9], [13].
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3.1.1.1. Malzeme Akis1 Sembolleri

Data

Data

Data

Data

Proses kutusudur. Malzemenin i¢inde ilerledigi bir proses,

islem, makine veya boliimii temsil eder.

Di1s kaynaklar kutusudur. Tedarik¢i ve miisteri gibi
disardan etkisi olan kaynaklar bu sembolle ¢izilir. Sembol
sol st kisimdaysa {riiniin Uretilmesi i¢in baslangic
noktasi olan tedarik¢iyi, sag iist kisimda ise iirliniin bitisi

olarak varsayilan miisteriyi simgeler.

Veri kutusudur. Sistemin ihtiyag duyulan kismi analiz

edilir ve bilgiler burada gosterilir.

Envanter semboliidiir. iki proses arasindaki envanter
adedini ve bekleme siiresini gosterir. Bu bilgi simgenin

altina yazilir.

Stipermarket semboliidiir. Envanter siipermarketidir.

Bir onceki siirecin tiretimini géstermek i¢in kullanilir.
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Shipment |JC _l:L

‘0 O Sevkiyat semboliidiir. Uriinlerin dis kaynaklardan

hangi yontemle tagimaciliginin yapildigini gosterir.

Ej |

Itme simgesidir. Bir iiretim hattinda bir prosesten

BB B oo ime isiomini goscrr

Fiziksel ¢ekme simgesidir. Malzemenin c¢ekildigini
gosterir. Siipermarket simgesiyle aralarinda iliski

kurulabilir.

Sevkiyat okunu simgeler. Tedarik¢iden gelen {iriiniin
> veya miisteriye gidecek iiriiniin hareketini gosterir.
A

FIFO istasyonu semboliidiir. Ik giren malzeme ilk

FIFO -

cikar akigin1 gostermek icin kullanilir.

3.1.1.2. Bilgi Akis1 Sembolleri

Manuel bilgi akisi semboliidiir. Bilgi elektronik ortam

yerine kagit tizerinde aktariliyorsa bu simge ile gosterilir.

—
¢‘ Elektronik bilgi akis1 sembolidiir. Bilgi kagit yerine

elektronik ortamda aktariliyorsa bu simge ile gosterilir.
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Cizelge semboliidiir. Belli aralikta ki planlar1 gdsterir.

Yiik dengeleme semboliidiir. Uretim hacmini ve
cesitliligini  dengeleme  amaciyla  kanbanlan

siniflandirir.

Ardisik cekme kutusudur. Stipermarket kullanilmadigi
durumlarda {iriinii daha 6nceden istenildigi 6zelliklerde
iretmek i¢in, alt montaj prosesine talimat vermesini

saglayan bir ¢ekme sistemini ifade eder.

Uretim kanbanidir. Uretim kanban1 aligveris listesiyle
iliskilendirilebilir. Yani istenilen 6zellik ve miktardaki

iirliniin tretilmesi i¢in talimat verir.

Istek kanbanidir. Bu sembol sayesinde tedarikgi
prosese kag adet iiretim yapacagi talimatin1 ve iznini

Verir.

Sinyal kanbanidir. iki proses arasindaki stok seviyesini

kontrol eder ve minimuma diistiiglinde sinyal verir.
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3.1.1.3. Genel Semboller

Kanban kutusudur. Kanban kartlarinin biriktirildigi

kutuyu simgeler.

Git ve gor simgesidir. Envanter seviyesini kontrol
ederek iretim ¢izelgelerinin giincellenmesi igin

kullanilir.

Giliven stogu simgesidir. Siparislerde ki veya
sistemdeki ¢ikabilecek ani problemlere karsi sistemi
korumak i¢in kullanilir. Bu gibi problemler i¢in tutulan

envanteri gosterir.

Kaizen flagidir. Gelecek durum haritasina ulasmak
icin yapilacak iyilestirmelere dikkat cekmek amaciyla

kullanilir.

Operatdr simgesidir. Bir isi yapan kisiyi gosterir.

Zaman simgesidir. Uretim akis zamanini gosterir. Ust
kisimda katma degeri olmayan faaliyetlerin, alt
kisimda ise katma degeri olan faaliyetlerin siireleri

yazilir.
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Toplam zaman simgesidir. Uretim akismin toplam

zamanim gosterir. Ust kisimda katma degeri olmayan
faaliyetlerin, alt kisimda ise katma degeri olan

faaliyetlerin siirelerinin toplam1 yazilir.

3.1.2. Deger Akis Haritasinin Cizilmesi

Deger akis1 haritalama, tedarik¢iden miisteriye liriinlin iiretilmesindeki malzeme ve
bilgi akisi siireglerin gorsel bir sekilde cizilmesidir. Bu ¢izimin yapilmast i¢in dort
asama takip edilir. Bu agamalar asagidaki gibidir [40] :

e Uriin grubunun secilmesi

e Mevcut durum haritasinin ¢izilmesi

e Gelecek durum haritasinin ¢izilmesi

e Uygulama

Ayrica bu dort asama disinda deger akis haritalamanin ¢izilmesi siirecinde takip
edilmesi gereken baska adimlarda bulunmaktadir. Harita ¢izimi igin gerekli bir
yonetici, ekip veya ihtiya¢ duyulan hesaplamalarin yapilmasi gibi gerekli ara

adimlarda gergeklesmektedir.

3.1.2.1. Uriin Grubunun Secilmesi

Bir iiretim tesisinde birgok ¢esit {liriin tiretilebilir fakat her miisteri i¢in tiim {irtinler
aynmi degere sahip olmamaktadir. Deger akis haritalama da ilk olarak miisteri i¢in
degerli Urliniin neler oldugunu tanimlayabilmek gerekmektedir. Ayrica uygulama
sirasinda birden fazla {irlin grubunun secilmesi karisikliga neden olup istenilen sonuca

ulagsmay1 zorlastirmaktadir [41].

Bir tirlin grubu, benzer siirecler tizerinde ilerleyen ve liretimin son kisimlarinda benzer
ekipman kullanan iiriinlerdir [42]. Deger akis1 haritalama uygulamasinin yapilacagi

iiriin ailesi secilirken is akis1 iizerindeki en ¢ok israf miktarina sahip siireglere daha
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cok onem verilmelidir [41]. Eger lirlin miktariiz ¢ok ise Cizelge 3.1” de ki gibi bir

matris olusturmak, iiriin grubu se¢me isleminizi kolaylastiracaktir [42].

Cizelge 3.1. Uriin ailesi segme matrisi [42].

Proses Adimlar1 ve Ekipmanlar
1 2 3 4 3) 6 7
U | A + + + + +
R B + + + + + +
U | C + + + - + +
N D + + + +
L E + + + +
E F + + - + +
R | G + + - + +

3.1.2.2. Deger Akis Ekibinin Kurulmasi

BIR
URUN
AILESI

Uriin grubu icerisinde deger akisimin tanimlanmasi, miisteri taleplerine ulasabilmek

icin gereken yollardan birisidir. Deger akisi haritalandirma yonteminde ise deger

akisin1 tanmimlayabilmek, iyilestirmelerin yiriitiilmesini kontrol edebilmek i¢in bir

yonetici ve ekibine ihtiya¢ duyulmaktadir. Ekip iiyeleri sirketin iiretim, satin alma,

kalite kontrol gibi konularda bilgi ve tecriibeye sahip kisilerden secilmelidir. Ekibin

yOneticisi ise satin alma, kalite kontrol, lojistik veya proses miihendisligi gibi

iyilestirme faaliyetleri yiirliten galisanlar arasindan segilebilir. Ekibin ana gorevi

tiretim siireci igin mevcut ve talep edilen gelecek durumu tanimlamaktir [38].

Deger akis yoneticisinin gorev tanimi [42]:

e Deger akis haritalama yonteminin dort ana asamasinin uygulanmasini ve

planlamasin1 yonlendirir.

e Uygulama i¢in hazirlanan plani takip eder ve belirli araliklarla giinceller.

e Uygulamalarin gelisimini iist yonetime raporlar.

e (alisanlan tesvik eder.
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3.1.2.3. Deger Akis Haritasimin Cizilmesi Icin Gerekli Kriterler

Deger akis haritalamasina baslanmadan 6nce veri toplama islemi gergeklestirilmelidir.

Sahada incelemeler yapilarak iiretim, tedarik¢iden miisteriye kadar olan siirecin biitiin

girdi ve ciktilari, is akisi, siireleri, talep miktar1 gibi veriler elde edilmeli ve

haritalamanin kullanabilecegi bigime getirilmelidir. Haritalamaya baslamadan once

ihtiyacimiz olan bilgiler Cizelge 3.2’de gosterilmektedir [38].

Cizelge 3.2. Haritalama 6ncesi ihtiya¢ duyulan veriler [18].

Miisteri

Verileri

Miisteri kimdir?

Gergek miisteri istegi nedir?

Birden ¢ok {iriin varsa, karigim nedir?
Miisteri hangi aralikla siparis verir?
Miisteri bir tahmin saglar m1?

Miisteri siparisi ne zaman kesinlestirir?
Miisteriye {iriin hangi siklikla gonderilir?

Miisteriye teslimat hangi yolla yapilir?

Tedarikei
Verileri

Tedarik¢i kimdir?
Ne siklikla siparis verilir?
Tedarik¢iye tahmin verilir mi?

Tedarike¢i hangi siklikla teslimat yapar?

Deger
Akast Is

Verileri

Kag vardiya calisilir?

Bir vardiya kag saattir?

Bir vardiya da ka¢ mola yapilir ve mola stireleri nedir?

Molalar esnasinda otomatik islemler durur mu?

Molalar esnasinda manuel islemler durur mu?

Vardiya 0ncesi ve sonrasi toplantilar yapilir mi1, yapilirsa ne kadar siirer?
Vardiya icerisinde temizlik planlanmis mi, planliysa ne kadar siirer?

Ogle yemegi iicreti ddeniyor mu?

Deger

Uretimi kim veya ne kontrol eder?
Kontrol tek bir kisiye mi bagl yoksa bir departmana m1?

Kontrol farkli departmanlardan olusturulan bir gruba m1 bagh?
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Akisi  Uretimi kontrol etmek igin otomatik bir sistem kullanilryor mu?
Kontrol = Otomatik sistem bir MRP veya ERP sistemi mi?
Verileri  Otomatik sistem elektronik tablo mu yoksa raporlardan mi1 olusuyor?

Kontrol grubu kag saat ¢alistyor?

Bu bilgilerden 6nemli olanlar ve haritalandirma siirecinde direkt kullanilacak olanlar

asagidaki gibi tanimlanabilir:

e (Cevrim siiresi(C/T): Bir siiregte ard arda iiretilen iki saglam {iriiniin arasinda
gecen zamandir. Planlanmayan bir durum olusmadigi siirece bu siire

standarttir. Baska bir deyisle, bir siirecte iretilen parcanin tamamlanma

sikligidir [3].

1 vardiyada ki ¢alisma stiresi

evrim siiresi=
C 1 vardiyada ki istenilen ¢ikt1

e Takt zamani: Miisterinin iirlin siparisi verme sikligidir. Miisterinin taleplerini

karsilamak i¢in bir iirtinii ne siklikla tiretme ihtiyaci duyacagimizi gosterir [15].

1 vardiyada ki net ¢alisma siiresi

Takt zamani=
1 vardiyada ki miisteri talebi

e Model degistirme siiresi (C/O): Bir modelden diger modele gegis arasinda
gecen siiredir [12].

e Akis stiresi (L/T): Bir iirlinlin Uretilmesi i¢in gereken siiredir. Yani, lriiniin
baslangictan sona ulasana kadar deger akisinda ge¢irdigi siiredir.

e Katma deger siiresi (V/A): Miisterinin almay1 istedigi irilinlin Uretilmesi
esnasinda malzemenin veya parcanin bizzat degisime ugradig stiredir.

e Katma degeri olmayan siire: Miisterinin istedigi lirliniin iiretilmesi sirasinda
deger katmayan siireclerin toplam stiresidir.

e Uretim parti biiyiikliigii (EPE): Uretimde hangi siklikla model degisimi
yapiliyorsa o siiregteki iiriin miktaridir. Ornegin haftada bir model degisimi
yapiliyorsa bir haftada {iretilebilecek {irtin miktaridir.

e Prosesler arasi stok miktar1 (WIP): Bir prosesten diger prosese gegme sirasinda

bekleyen yart mamullerdir.
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e Uptime: Makinenin verimli kullanim oranidir. Makinenin kullanilabilir
stiresinden model dontisiimii, bekleme, ariza siirelerinin ¢ikarilmasiyla elde
edilen zamanin makinenin kullanilabilir zamanina boliinmesiyle elde edilir
[15].

e Toplam ekipman etkinligi (OEE): Bir {iretim operasyonunun verimliligidir.
OEE= Kullanilabilirlik (%) x Performans (%) x Kalite (%)

e Hatali Uretim Orani: Hatali veya yeniden islenecek iiriin miktarinin, proses
boyunca iiretilen iirtin miktarina boliinmesiyle bulunur.

e Operatdr sayist: Uriiniin iiretilme siirecinde ¢alismasi gereken ¢alisan sayisidir.

e Kullanilabilir ¢calisma siiresi: Vardiyadaki ¢alisma siiresinden mola, toplanti,

egitim, temizlik gibi zamanlarin diisiilmesiyle elde edilen net ¢alisma siiresidir

[43].

Takt zamani ve ¢evrim siiresi ifadeleri birbirleriyle ¢ok sik karigtirilmaktadir. Her iki
ifade de {lirlinler aras1 zamani Olger fakat takt zamani; hattan ¢ikmasi gereken iiriinler
aras1 zamani Olgerken cevrim siiresi; mevcut gercekte hattan c¢ikan {irlinler arasi
zamani Olger. Yalin diislince, ¢evrim siiresi ve takt zamani degerlerinin birbirine esit
olmasini ister. Cevrim stiresi biiyiik olursa gelen siparisler karsilanamazken, ¢evrim

stiresi kii¢iik oldugunda stok miktarinda artma gozlemlenir.

3.1.2.4. Mevcut Durum Haritasinin Cizilmesi

Uriin grubunun  segilmesinin ardindan, {iriiniin malzeme ve bilgi akigmi
haritalandirmak gerekmektedir. Haritalandirmaya baslamadan 6nce en énemli nokta
veri toplama islemidir. Bilgilerin dogru ve birbirleriyle iliskili olmasi siirecin
ilerleyisini etkilemektedir. Uretim sahasindan elde edilen veriler dogrultusunda ve
haritalama icin gerekli olan sembollerle mevcut durum haritasinin ¢izimi

gerceklestirilir [44].

3.1.2.5. Mevcut Durum Haritasimin incelenmesi
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Mevcut durum haritasinin ortaya ¢ikmasinin ardindan siire¢lerdeki aksakliklar, israflar
ve karmagiklar gozlenebilmektedir. Gelecek durum haritasinda ise amag¢ bu
sorunlardan uzaklagmaktir. Bu sebeple yapilan ¢izimin dogru oldugundan emin olmak
isleyisin dogrulugunu ve hizin1 olumlu yonde etkilemektedir. Mevcut durumun
cizilebilmesi igin gerekli olan hesaplamalar sayesinde ilerleyisin dogrulugu teyit

edilebilmektedir.

3.1.2.6. Gelecek Durum Haritasimin Cizilmesi

Mevcut durum haritas1 sayesinde siirecteki israflar ve karisikliklar net bir sekilde
gozlemlenebilmektedir. Daha iyi bir akisin saglanabilmesi igin gelecek durum haritasi
cizilmektedir. Deger akisin dogru bir sekilde uygulanmasi gelecek durum haritasinin
altinda yatmaktadir. Bu haritanin ¢izilebilmesi i¢in bazi sorulara cevap aranmaktadir.
Asagida verilen sorulara verilen cevaplar dogrultusunda gelecek durum haritasinin

¢izimi gergeklesmektedir [45].

e Misterilerin asil gereksinimleri nelerdir?

e Miisterinin gereksinimlerine ulagabilmek icin performans hangi aralikla

kontrol edilmelidir?
e Hangi siiregler deger, hangi siiregler israf olusturmaktadir?
e Daha az duraksamayla is nasil ilerleyebilir?

e Duraksamalar sirasinda is nasil kontrol edilebilir ve isler 6ncelik sirasina nasil

sokulabilir?
e s giicii ve diger operasyonlar nasil seviyelendirmelidir?

e Hangi prosesler iyilestirmeye ihtiya¢ duymaktadir?

3.1.3. Deger Akis Haritalama Yonteminin Avantajlar1 ve Dezavantajlari

Bir yalin liretim yontemi olarak kullanilan deger akis haritalama bir proses i¢in ¢ok

fazla fayda saglamaktadir. Bu faydalar kisaca asagidaki gibi anlatilmaktadir [4], [46].
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e Bireysel operasyonlara odaklanmak yerine tim deger akisini ve proseste israfa
neden olan kaynaklar1 belirlemeye yardimer olur.

e Bilgi ve malzeme akis1 arasindaki iliskiyi gorsel bir sekilde gormeye yarayan
aractir. Kisaca hem deger akisini hem de bilgi akigini ayn1 haritada gérmemizi
saglar.

e s akisini kolaylastirabilir.

e Teslim ve ¢evrim zamanlari kisaltilabilir.

e Deger katan siire artarken, deger katmayan siire azaltilabilir.

e Uretim maliyetleri diisiiriilebilir.

e isletmelerin iyilestirme ¢alismalarina dncelik vermesine yardimei olur.

Deger akis haritalama yonetimi isletmeler igin ¢ok giiclii bir ara¢ olmasina ragmen

bazi zararlar1 da mevcuttur. Bu zararlar kisaca agagidaki gibi anlatilmaktadir [18], [38].

e Ayni iirlin akisindan gegmeyen birden fazla {iriinii haritalamada basarisizdir.

e Kar, sirket maliyetleri ve stok giderleri gibi ekonomik degerler i¢in bir tedbir
almakta basarisizdir. Ayrica bu maliyetleri net bir sekilde gdstermeyi
basaramadigindan standart is akislarindan farksizdir.

e  Uriin akis1, malzeme akis1 ve kisiler arasindaki bilgi akiginin haritalanmasi ve
incelenmesi i¢in manuel bir metottur.

e Kapasite kisitlari, lojistik problemlerinden kaynaklanan gecikmeleri yani
tretime zamanma direkt olarak yansimayan ancak iretimi etkileyen

problemleri gorsellestirmemesinden dolay1 eksik kalmaktadir.

3.2. ABC ANALIZi

Malzemelerin kategorilere ayrilmasinda en sik kullanilan metot olan ABC analizi 1897
yilinda Italyan iktisatgt Wilfredo Pareto tarafindan gelistirilmistir [47], [48]. Bu
metodun temeli Pareto ilkesi yani 80/20 kuralina dayanmaktadir [48]. Kisaca ABC
analizi, malzemelerin miktar olarak %20’sinin, etki olarak %80’¢ denk oldugu
diisincesini savunmaktadir [47]. Klasik ABC analizi malzemeleri yillik maddi deger

yiizdesi ve yillik kullanim sayis1 oranina goére siniflandirmaktadir [49]. Pareto ilkesine
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gore envanterde olan farkli malzemeler A, B ve C siniflarina ayrilmaktadir. ‘A’
siifina ait Uriinler sayisal olarak toplam iirtinlerin %20 sini kapsarken, maddi deger
olarak ise %80’ini kapsamaktadir. ‘B’ siifina mensup iirlinler sayisal olarak toplam
tiriinlerin %20 ile %30’ una sahip iken ‘C’ smnifina ait drlinler %50 ile %60’ 11
olusturur. Maddi deger olarak ise ‘B’ sinifinda olanlar %15 ile %20’lik dilime
sahipken, ‘C’ sinifinda olanlar ise %5 ile %10 dilimini kapsamaktadir [50].
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95%

BO0%%

URUN
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Sekil 3.3. ABC analizi gdsterimi.

ABC analizi yiiksek miktarlarda sermayelerin {izerinde duruldugu stok cinsleri
tizerinde kontrol saglamaktadir. Stok kontrolii i¢in ¢esitli yontemlerin gelistirilmesine
yardimc1 olmaktadir. Stok kontroliiniin yapilmasi sayesinde depolama maliyetlerini
olumlu yonde etkilemektedir [47]. Fakat; klasik ABC analizi sadece tek bir kriteri g6z
oniinde bulundurarak gruplara ayirmaktadir. Genellikle ele alinan kriterler yillik
maliyet, ortalama birim maliyeti olurken zaman zaman da siparis sayisi ve satin alma
kosullar1 da olabilmektedir. Yonetim i¢in 6nemli olan tek bir kriter olmadigindan
dolay1 yalnizca bir kritere odaklanildiginda istenilen sonucu elde etmede eksik
kalmaktadir. Klasik ABC analizinin zararlarindan olan bu durumu ¢6zmek i¢in,
tirlinlin stokta kalma cezasi, teslim siiresi, ortalama birim fiyati, parca bulunabilirligi
gibi 6nemli parametreleri barindiran ve daha saglikli karar vermeye yardimer olan ¢ok

kriterli ABC analizi gelistirilmistir [51].
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Literatiirde Pareto analizi hakkinda yapilan ¢aligmalar incelendiginde depo tasarimi
yapmak i¢in liretim sektoriinde [52], bazi rahatsizliklarda risklerin 6nceliklendirilmesi
igin saglik sektoriinde [53], 6grenci basarisini etkileyen faktorleri derecelendirmek
icin egitim alaninda [54], kalite sorunlarinin kategorize edilmesi i¢in imalat sektoriinde
[55], banka sektoriindeki devir islemlerinde yapilabilecek hileleri azaltabilmek igin

hizmet sektoriinde [56] kullanildigi goriilmektedir.

3.3. SPAGETTI DiYAGRAMI

Spagetti diyagrami, bir proseste hareket ve tasima icin ne kadar zaman, mesafe vb.
harcandigin1 gérmeye yarayan bir aragtir [57]. Cizim yapilirken ¢alisanlarin yaptiklar
farkl isler i¢in farkli renklerle isin yapilacagi boliim ¢izilmektedir [58]. Hareket ve
tasima i¢in kullanilan yollar ¢izildiginde sarfedilen israfi saptamak daha kolay hale
gelmektedir [57]. Kisaca diyagramin ¢izilmesi ¢alisanin tagima veya iiretim akisi igin
gerceklestirdigi hareketin azaltilmasini hedeflemektedir [58]. Ayrica, mevcut durumu

incelemek ve tavsiye edilen kaizenleri karsilastirmak i¢in faydali olmaktadir [57].

Literatiirde Spagetti diyagraminin, kan toplama siirecini optimize etmek [59], klinik
ortamlarinda kaliteyi problemlerini degerlendirmek [60], is saghgi ve giivenligi
caligmalaria fayda saglamak [61], depo siireci iyilestirmek [62], kalite siireglerini
iyilestirmek [57] ve isyeri diizenini saglamak [63] gibi birbirinden ¢ok farkli alanlarda
kullanildig1 goriilmektedir.
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BOLUM 4

LITERATUR CALISMALARI

Literatiirde “Yalin Uretim” bashg arastirildiginda hem fen hem de sosyal bilimler
alaninda calismalar bulunmaktadir. Tezin bu béliimiinde, yalin iiretim tekniklerinin
hangi sektorlerde kullanildigt ve diger yontemlerle nasil iligkilendirildigi
aciklanacaktir. Incelenen galismalarda tekniklerin iiretim (tekstil, otomotiv, gida vb.)
ve hizmet (hastane, restoran vb.) sektorlerinin bir¢cok alaninda kullanirken ayrica
mikrobiyoloji, kimya gibi diger bilim dallarinda da kullanildig1 gézlemlenmistir.

Cizelge 4.1’ de yalin iiretim alaninda yapilan ¢aligsmalar 6zetlenmektedir.

33



Cizelge 4.1. Yalin liretim alaninda yapilan ¢aligmalarin 6zellikleri.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar

2022 Melisa NARIN  Demir-gelik ve hidrolik ve endiistriyel hortum iiretimi yapan iki farki SWARA uygulamasinda iki isletme
iretim tesisinde yalin dretim araglarinin kullanilarak performans ekonomik kriterler haricinde diger
gelistirme kriterlerinin Onceligini saglamak ve gelistirmede kullanilan kriterler agisindan benzerlik gosterirken
yalin iiretim araglarinin hangilerinin 6ncelikli oldugunu belirlemek i¢cin ARAS uygulamasinda farklilik
Cok Kriterli Karar Verme Metodu kullanilmistir [64]. gostermektedir [64].

2022 Nuran  Sultan Celik kapi iiretim fabrikasinda yalin iiretim metotlarindan yararlanilarak  Siireg iyilestirmesi igin isletmeye ¢esitli

CIMEN katma degeri olan ve olmayan faaliyetler saptanarak siire¢ iyilestirmesi Oneriler sunulmustur [65].

i¢in Oneriler sunulmustur [65].

2022 Hiiseyin Can Yalin iiretim prensipleri, muda kavrami, yalin {iretim araglari, Isletme kiiltiirii ve yalin iiretim basaris

USLU

uygulamasinda karsilasilan sikintilar ve Endiistri 4.0 iligkisi
karsilagtirilmistir. Ayrica firmalarin yalin liretime gegmek istememe

nedenleri lizerinde durulmustur [66].

arasinda bir model taslagi elde edilmistir

[66].
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Cizelge 4.1. Yalin iiretim alaninda yapilan ¢aligmalarin 6zellikleri devama.

Y1l Yazar Calisma Ozeti Sonuclar
2022 Songiil AKSOY Agac bazli panel endiistri sektoriinde ¢alismalart olan bir firmada Hoshin Karni metoduyla planlama
tedarik zinciri igin strateji belirleme c¢alismasi yapilacaktir. yapilmis ve eylem plam1 ortaya
Yoneticilerden alt kademelere yayilmada etkin olan Hoshin Karni konulmustur [27].
metodu kullanilmustir [27].
2021 Peng-Sen Otomobil motoru piston lretim siirecinde kullamilan yalin iiretim Calisan verimliligi %49,7’den
WANG vd. metotlariyla modelleme yaparak calisan {retkenligindeki degisim %128,5’a yiikselmistir [67].
gozlemlenmistir [67].
2020 Emre GUL Havacilik sektdriindeki firmalarin tedarikgisi olan firmanin yalin iiretim  Imalat  siirelerinde iyilestirmeler ve
metotlar1 kullanilarak siirekli iyilestirme yapilmistir [68]. hurda miktarlarinda diisiisler elde
edilerek verimlilik artis1 saglanmistir.
2020 Gokhan Saglik sektoriinde yalin prensibinin uygulanarak israflar azaltilirken ve Hastanede bekleme siiresi azalmas,
ARICAN kalitenin arttirilmasi hedeflenmistir [69]. maliyetler diisliriilmiis, gereksiz ilag

kullaniminin 6niine gegilmis, malzeme

kontrolleri iyilestirilmistir.
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Cizelge 4.1. Yalin iiretim alaninda yapilan ¢aligmalarin 6zellikleri devama.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar
2019 Erdem Konya’da yay imalat tesisinde TPM uygulamasi yapilmis ve uygulama Calismanin uygulandig: 3 yilda yaklagik
EKICIOGLU sonucunda firmanin verimliligini etkileyen israflar tespit edilmistir [70]. § 22764,40’lik bir kazang saglanmistir
[70].

2019 Nermin KESIT  Atélye tipi iiretim yapan bir iiretim tesisinde yalin iiretime doniisiimii Montaj hatti1 dengeleme siirecinin
i¢cin montaj hatti tasarimi ve kurulumu, montaj hattinin dengelenmesi ve  gerceklesmesinin ardindan makinelerde
hattin fabrika i¢i ulagim sisteminin kurulma ¢alismasi yapilmistir [71]. minimum yiizde %269 ve maximum

%586 artig gozlemlenmistir [71].
2019 Melek Parke iiretimi yapan bir tesisin onemli yere sahip olan tasnif boliimiinde Uygulama sonucunda is giici %20
YUKSELEN 5S teknigi uygulanarak igletmeninin verimliliginin nasil etkilendigi oraninda, 17 dakika siiren temizlik
KAYA incelenmistir [72] islemi de 10 dakikaya diismiistiir [72].
2018 Miimiine SERT  Cesitli parca iiretimi yapan, prosesler arasinda kanban kart1 ve gekme Uretim parti biiyiikliigii ve {iriin miktari

sistemi kullanan bir seri uretim tesisinin Ozellikleri modellenerek

performans kriterlerinin analizi yapilmistir [73].

hemen hemen tiim  performans
kriterlerini etkilemektedir. Makinelerin
onilindeki haritalama ydntemi iretim

hatt1 performansini etkilemektedir [73].
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Cizelge 4.1. Yalin iiretim alaninda yapilan ¢aligmalarin 6zellikleri devama.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar
2018 Hakan CELIK Parlak celik sektoriinde calismalart olan bir isletmede ayar ve hazirlik  Aylik ortalama 66 durus ve her durus
siireglerindeki iyilestirmeler icin yalin iiretimin SMED teknigi ig¢in 23 dakika kayip yasanirken
kullanilmistir. Uygulamanin iiriiniin birim maliyeti ve makinelerin uygulama sonrasinda 25 durus ve her
performansina etkisi incelenmistir [74]. durus 12 dakika zaman almaktadir.
Birim maliyeti 3 TL olan {iriin 2,75
TL’ye mal olurken 8,75 TL olan iiriin
8,02 TL’ye mal olmaktadir [74].
2013 Firat CINOGLU Otomotiv yan sanayisi igin iiretim yapan bir firmada en ¢ok hurda Uygulama sonucunda hurda oraninda

miktarina sahip olan bolim degerlendirilmektedir. Yalin iretim

metotlar1 uygulanarak stiregte iyilestirmeler yapilmistir [75].

%624 civarinda iyilestirme

gerceklesmistir [75].
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Yalin iiretim ve teknikleriyle ilgili ¢alismalarin incelenmesinin ardindan bu tezin asil
konusu olan deger akis haritalama konusu ile ilgili ayrintili olarak arastirma
yapilmistir. Deger akis haritalama ydnteminin ne tiir sektorlerde, nasil uygulandigi
incelenmis ve bu ¢alisma i¢in aydinlatici olmustur. Cizelge 4.2” de sosyal bilimlerde
deger akis1 haritalama yontemiyle yapilan ¢alismalarin 6zellikleri 6zetlenirken,
Cizelge 4.3’ te fen bilimlerde deger akisi haritalama yontemiyle yapilan ¢alismalarin

ozellikleri 0zetlenmektedir.
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Cizelge 4.2. Sosyal bilimlerde deger akis1 haritalama yontemiyle yapilan ¢aligmalarin 6zellikleri.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar
2021 Nuri Ozgiir Uretim sektoriinde faaliyet gosteren firmanin tedarik zincirinde Uriiniin miisteriye ulastirilmasi
DOGAN deger akis1 haritalama metodu kullanilarak israf ve israfa sebep stirecinin azaltilmasi i¢in Oneriler
olacak kaynaklar tespit edilecektir [24]. sunulmustur [24].
Aycan KAMA
2021 Mahmut Plastik elektrik kablo kenar1 iireten isletmede deger akist Uretim akisinda %61 ve islem
KIRIS haritalama metodu uygulanarak siire¢lerde optimizasyona sirasinda ise %42 zaman
ulasilmak amaglanmaktadir [15]. kazanilmistir [15].
2021 Hazal AKBAL Bir egitim ve aragtirma hastanesinde yapilan ¢alismada hastalarin  Verilen 2  Oneri  dogrultusunda

hastaneye yatis siirecinde meydana gelen israflarin tespit

edilmesi ve iyilestirilmesi amaglanmaktadir [16].

sistemde harcanan siire ve tasima

stirelerinde diisiis olacagi

hesaplanmistir [16].
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Cizelge 4.2. Sosyal bilimlerde deger akisi haritalama yontemiyle yapilan ¢alismalarin 6zellikleri devami.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar
2020 Nalan Giilten Tekstil sektoriindeki bir imalat tesisinde iiretim verimliligini Uretim miktar1 haftada yaklasik 150
AKIN arttrmak ~ amaciyla  deger akisi  haritalama  metodu adet artmistir [76].
uygulanmaktadir [76].
2020 Aysegiil Bir hastanenin dahiliye servisindeki hastalarin bekleme siirelerini  Uygulama sonucunda hastalarin
DAGCI optimize etmek amaciyla deger akisi haritalama metodu bekleme siireleri %23,4 ve sistem
uygulanmaktadir [46]. icerisinde harcadiklart vakit ise
Emre ASLAN %19,6 oraninda azalmistir [46].
2019 Hakan Otomotiv yan sanayisi i¢in ¢alisma yapan bir firmada liretim Yapilan ¢alismalar sonucunda tiretim
TURAN stirecinde iyilestirmeler yapmak amaciyla deger akisi haritalama  akis ve islem siiresini kisaltmak igin

metodunun 6n ¢aligmasi yapilmaktadir [77].

onerilerde bulunulmustur [77].
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Y1l

Cizelge 4.2. Sosyal bilimlerde deger akisi haritalama yontemiyle yapilan ¢caligmalarin 6zellikleri devami.

Calisma Ozeti

Sonuglar

2018

2018

2018

Yazar

Zeynep CALISKAN
Zlatan Faik
UZUNOVIC

Mine
OMURGONULSEN
Reyhan CATMAN

Su armatiirii imalat1 yapan bir tesiste liretimi optimize etmek

amaciyla deger akis1 haritalama metodu 6n ¢alismasi yapilip,

tavsiyeler verilmektedir [43].

Otomotiv yan sanayisi i¢in liretim yapan bir tesisin tiretiminin

verimliligini arttirmak amaciyla uygulanmaktadir [18].

Calismada T.C. Orman Su ve Isleri Bakanlig1 tarafindan

cikartilan belgelerdeki bekleme siirecinin optimize edilmesi

ele alinmugtir [78].

Yapilan hesaplamalar sonucunda
toplam iiretim zamaninin 79,83
giinden 5 giine indirilebilecegi

ongorilmistiir [43].

Tespit edilen teslim siiresi 38,2
giinden 7,4 giine ve ¢evrim siiresi
de 3,48 dakikadan 1,16 dakikaya
diistirilmiistiir [18].

Bekleme zamani, termin ve
envanter  seviyelerinde azalma

gozlemlenmistir [78].
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Cizelge 4.3. Fen bilimlerde deger akis1 haritalama yontemiyle yapilan ¢alismalarin 6zellikleri.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar
2022 Rahima Shabeen Yapisal beton elemanlarinin liretimini ve montajini yapan bir Tedarik siiresi 1102 dakikadan 739
SIRAJUDEEN tesiste atiklart ortadan kaldirmak, {iretkenligi ve kaliteyi dakikaya diismiistiir.
arttirmak amaciyla yalin {iretim tekniklerinden deger akisi
K.Aravind haritalama kullanilmistir [79]. Verimlilik %49 ve etkinlik %21,2
KRISHNAN artmigtir [79].
2022 S.N. DINESH vd. Karton {iretim tesisinde deger akisi haritas1 ¢izilerek Uretimin yapildigi  proseslerin
darbogazlar ve israflar gozlemlenerek ¢6ziim tiretilmistir [80]. gergeklesme siireleri  %5,83 ile
%58,2 arasinda  disiirilmistiir
[80].
2021 Seda KUGU Is1 degistirici iiretim hattinda verimlilik arttirma siireci i¢in Uretim zamanlarinda %31,1 ve
) deger akis1 haritalama uygulanmaktadir [81]. stire¢ aralarinda biriken stoklarda
Ramazan KOSE %59,1 azalma elde edilmistir [81].
2021 Oguz EMIR Sekerleme paketleme tesisinde hattin verimliligini arttirmak Modelleme sonucunda %6
_ icin yalin iretim araglarindan yararlanilmaktadir. Deger akisi  oraninda liretim miktarinin
Zeynep GERGIN haritalama metodunu yardimci olmak amaciyla ARENA arttirilabilecegi ongorilmiistiir
simiilasyon programiyla modelleme yapilmaktadir [35]. [35].
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Cizelge 4.3. Fen bilimlerde deger akis1 haritalama yontemiyle yapilan ¢aligsmalarin 6zellikleri devama.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar
2021 Nilay GIRAY Otomotiv yag pompasi iireten tesiste yonetim ekibiyle Tedarik siiresi 8,7 giinden 7,47’ye
BIROL miinakasa edilerek gelecek durum haritasi ¢izilmektedir [44]. islem siiresi ise 2044 saniyeden
1268 saniyeye diisiiriillmistiir [44].
2020 Yolandi Demir ¢elik sektoriinde atiklarin toplanmasi ve ayristirilmas:  Atik  bertaraf  maliyetini %45
SCHOEMAN vd. icin deger akis haritalama uygulamasi yapilmistir [82]. oraninda  azaltilmistir. Atik
oraninin diismesi i¢in konulan
hedefe de ulagilmistir [82].
2020 Ebru ERTEK Bir igletmenin yazilim siirecindeki israflari tespit etmek ve En c¢ok israf meydana getiren
elimine etmek amaciyla deger akis1 haritalama uygulamasi kriterler belirlenerek iyilestirmeler
yapilmaktadir [83]. i¢in 6neride bulunulmustur [83].
2020 Ozlem DEMIRCI Uriiniin tasarimdan son miisteriye ulasilana kadar olan siireyi Termin siiresi %56 ve deger
o kisaltmak isteyen tekstil sektoriindeki firma bu amag i¢in yaratmayan faaliyetlerinde %57
Tiilin GUNDUZ

deger akisi haritalama ve metot zaman Ol¢timii-universal

analiz sistemini kullanmigtir [84].

azalmistir [84].
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Cizelge 4.3. Fen bilimlerde deger akisi haritalama yontemiyle yapilan ¢aligmalarin 6zellikleri devami.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar

2019 Ahmet YILMAZ Katlanir bomlu ving imalat: yapan bir tesiste israflarin ortadan Israflarda ciddi azalma
kaldirilmasi i¢in Bulanik Analitik Hiyerarsi Siireci ve Deger gozlemlenirken {iretim hacminde
Akis1 Haritalama metodu kullanilmastir [41]. de artig saglanmistir [41].

2019 Yigit Halim BULUT Uretim yapan bir tesisin lojistik siirecini baslangictan Calisma yapilan 3 iilke igin
miisteriye ulasana kadar olan rotay1 ve ulasim maliyetlerini olabilecek rotalarin avantaj ve
optimize etmek i¢in deger akisi haritalama ve beresford zaman dezavantajlar gosterilmistir [85].
maliyeti mesafe modelini kullanmistir [85].

2019 Burak DUMAN Yalin iiretim araclarindan deger akist haritalama yonteminin =~ Calisma sonucunda yapilabilecek
asansor sektoriinde uygulanabilirligi test edilmistir [21]. uygulamalarda dongiide kazanclar

08701 olabilecegi tahmin edilmistir [21].

2019 Enver Utku TUZCU Bir mermer isleme tesisinde hem atiklari hem de iiretim Blok tretim siiresi %15 ve moloz

stirecini verimli hale getirmek amaciyla yalin tiretim araglari

kullanilmistir [36].

iiretim siiresi ise %50 azaltilmistir

[36].
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Cizelge 4.3. Fen bilimlerde deger akis1 haritalama yontemiyle yapilan ¢alismalarin 6zellikleri devamu.

Yil Yazar Calisma Ozeti Sonuglar

2019 Sema BILICI Bir  tekstil isletmesinde darbogaz olan siireglerin Yapilan g¢alismalar dogrultusunda
iyilestirilmesi amaciyla ¢alismalar yapilmaktadir. Yapilan toplam akis siiresinin %48 ve
hatalar1 6nceliklendirmek i¢in hata tiirleri ve etkileri analizi, ¢evrim sliresinin %357
stireclerde iyilestirme yapabilmek i¢in deger akis1 haritalama 1iyilestirilebilecegi hesaplanmistir
kullanilmustir [2]. [2].

2017 Shun JIA vd. Isletmede enerji verimliligini arttirmak igin Therblig Deger Toplam enerji ihtiyacim %7,65

Akig1 Haritalama metodu kullanilmistir [86].

oraninda azaltilirken katma degere
sahip organizasyonlarin  %38,12

oraninda iyilestirilmistir [86].
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Literatiir incelendiginde yontemin sosyal ve fen bilimleri alaninda katkis1 oldugu
gozlemlenmektedir. Uretim sektorii dzelinde ise tekstil, mermer, demir-gelik, ving,
lojistik, yazilim vb. alanlarinda c¢alismalarin yapildigr goriilmektedir. Fakat bu
calismanin yapilacagi ayakkabi ve ayakkabi yan sanayi sektoriinde benzer bir
calismaya bulunmamaktadir. Bu anlamda, bu c¢aligmanin, benzer sektorde iiretim
yapan firmalar i¢in bir kilavuz niteliginde olmasi hedeflenmistir. Ayrica literatiir
incelendiginde, deger akis haritalama teknigiyle birlikte farkli teknikler kullanilsa bile
ABC analizi ve spagetti diyagraminin birlikte kullanimina rastlanilmamistir. Bu

acidan da tez 6zgiinliiglinii ortaya koymaktadir.
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BOLUM 5

AYAKKABI YAN SANAYIDE FAALIYET GOSTEREN BiR ISLETMEDE

DEGER AKIS HARITALAMA UYGULANMASI

Calismanin bu kisminda ayakkab1 yan sanayisi i¢in imalat yapan bir tesiste yapilan
uygulama hakkinda bilgiler verilmektedir. Ayrica sirketin ¢alisma saatleri, ¢alisan
sayilari, iiretim akis1 gibi bilgiler de sunulmaktadir. Uretim ailesini segmek i¢in ABC
analizi kullanilmis ve ardindan israflar1 gézlemleyebilmek i¢in mevcut durum haritasi
cizilmistir. Harita, Karar verilen iyilestirmeler g6z oniinde tutularak olusturulmus ve

incelenmistir.

5.1. SIRKETIN TARIHCESI

1999 yilindan bugiine kadar faaliyet gosteren firma asil amag olarak ayakkabi yan
sanayisine hizmet etmenin yani sira, birgok imalat sektoriine (otomotiv, beyaz esya,
medikal, tekstil vb.) de ara iiriin tiretmektedir. Firma entegre bir tesis olup, biinyesinde
ithtiyaci oldugu birgok siireci barindirmaktadir. 18 doniimliik yerlesim alaninda 8000
metrekare tek katli kapali alanda iiretim yapan tesis, Uretiminin %40’ 1 ihrag¢

etmektedir.

5.2. SIRKET HAKKINDA BILGILER

Bu boliimde sirkette calisan personellerin dagilimi, ¢alisma saatleri ve vardiyalar

hakkinda bilgi verilmektedir. Ayrica liretimin isleyisinden bahsedilmektedir.

5.2.1. Personeller Hakkinda
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Firmada 142 kisi ¢alismaktadir. Calisanlarin hangi boliimlerde calistiklart Sekil 5.1°

de gosterilmektedir.

Mutfak-Temizli
Kalite Kontrol 5o, - Bakim o
3% - % ey

Sevkiyat
1%

Siinger Dékiim
o,

Etiket

4% Siinger Dilimleme

1%

Laminasyon
4%

Ebatlama
3%
Kesim

14%

Sicak-Soguk Pres
10%

Enjeksiyon
20%

Sekil 5.1. Calisanlarin boliimlere gére dagilima.

Firmada tretim siiregleri 10 farkli boliime ayirilmistir. Bu boélimlerden kesim,
sekillendirme boliimleri olan sicak-soguk presleme ve enjeksiyon boliimleri 3 vardiya
calisirken diger boliimler tek vardiya seklinde calismaktadir. Cizelge 5.1° de

calisanlarin ¢aligma Saati bilgileri verilmistir.

Cizelge 5.1. Calisanlarin ¢alisma saati.

Vardiya/ Cahsma 3 Vardiya
Ozelligi 1 Vardiya 1 2 3
Giin 5 6 6 6
Baslangi¢ 07.30 00.00 07.30 15.30
Bitis 17.30 07.30 15.30 00.00
1.Cay Molasi 15 dk 5 dk 5 dk 5 dk
Yemek Molasi 30 dk 25 dk 25 dk 25 dk
2.Cay Molas1 15 dk 0 dk 0dk 0 dk
Net Calisma 9 saat 7,5 saat 7,5 saat 7,5 saat
Haftalik Net 45 saat 45 saat 45 saat 45 saat
Calisma
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5.2.2. Uretim Hakkinda

Ayakkab1 yan sanayisi i¢in faaliyet gosteren firma dort ana iiriin grubunun tiretimini
gerceklestirmektedir. Bu iiretim gruplar siinger, eva, poliiiretan ve jel iirlinlerini
kapsamaktadir. Firma siinger isleme siireclerinde ihtiyaglar1 olan memory, orthoflex

ve siingeri kendi biinyesinde iiretmektedir.

Firma siparis lizerine imalat yapmaktadir. Siparislerini e-posta yoluyla almalarmin
ardindan tretim planlama departmani ERP programi iizerinden planlamasini hem
iiretim, hem de gerekli malzemeleri dikkate alarak yapmaktadir. Is emirlerinin boliim
sorumlularina dagitilmas: ve tiim malzemelerin tedarik edilmesinin ardindan seri

iiretime baslanmaktadir.

5.3. DEGER AKIS HARITALAMA SURECI

Yalin iiretim araci olan deger akist haritalama iirlin ailesinin se¢imi, mevcut durum
haritas1 ve gelecek durum haritas1 siireglerini kapsamaktadir. Bu boliimde bu

stireclerin akisindan bahsedilecektir.

5.3.1. Uriin Ailesinin Secimi

Daha 6nce bahsedildigi gibi dort ana {iriin grubu {izerine iiretim yapan firmada 2020
yilinin ilk ¢eyreginden 2022 yilnin iigiincii ¢eyregine kadar olan zaman dilimi i¢in

ABC analizi yapilmistir. Sekil 5.2 de iriin gruplarinin yillara gore siparis miktari

dagilimi1 verilmektedir.

49



2500000

2000000

1500000

m SUNGER
1000000

mPU
500000 mJEL

m EVA

0 83 3§ o
~, 4?” o = = }
)

Q e
» O 0 ¢ A N
'19 QSSL Qv 6\9 ’],\' QY \('% (-%‘\ (}7\ ‘{\' *\a’
VAT S & v ¢
N o

Sekil 5.2. Uriin gruplarinin yillara gére siparis miktar1 dagilimi.

Sekil 5.2° de ki gibi 2020 y1l1 iigiincii geyrek ve 2021 yili ikinci ¢eyrek disinda siinger
grubunun gozle goriiliir bir sekilde talep edildigi goziikkmektedir. Karlilik agisindan da

karsilastirma yapildiginda Sekil 5.3 de goriildiigii lizere iiriin gruplarinin kazanglarina

gore dagilimi verilmektedir.
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Sekil 5.3. Uriin gruplarmin kazanglarina gére dagilima.

Sekiller incelendiginde {iriin ailelerinde cogunlukla gelen siparis adetlerine ve karliliga

gore siinger {irlin ailesi se¢ilmistir.
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5.3.1. Secilen Uriin Ailesinin Is Akis Semasi

ABC analizi sonucunda secilen siinger grubuna deger akisi haritalama yontemi
uygulanabilmesi i¢in gectigi siireglerin bilinmesi gerekmektedir. Bir siinger iiriin
grubunun iiretilmesi icin stinger dokiim, siinger dilimleme, laminasyon, ebatlama,
sekillendirme (sicak-soguk presler)- kesim- etiket- serigrafi ve paketleme
siiregclerinden geg¢mesi gerekmektedir. Bu boliimde siireglerin  gerceklesecegi

boliimlere ait gorseller ve is akis semalar1 bulunmaktadir.

Sekil 5.4. Stinger dokiim boliimiine ait gorseller.
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Sekil 5.6. Laminasyon boliimiine ait gorseller.
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Sekil 5.8. Sekillendirme boliimiine ait gorseller.
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Sekil 5.9. Kesim boliimiine ait gorseller.

Sekil 5.10. Etiket boliimiine ait gorseller.
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Sekil 5.11. Serigrafi boliimiine ait gorseller.

/£

Sekil 5.12. Paketleme boliimiine ait gorseller.
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Sekil 5.13. Is akis semast.
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Sekil 5.13. Is akis semas1 devamu.
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5.3.2. Mevcut Durum Haritasi

Daha onceden de bahsedildigi gibi mevcut durum haritasi, prosesin tamamini
gozlemlemeye ve israflar1 gormemize yardimci olur. Bu boliimde segilen iiriin ailesi
icin deger akis haritasi ¢izilmis ve bu dogrultuda prosesin deger yaratan ve yaratmayan

operasyonlar1 incelenerek gerekli bilgiler haritada sunulmustur.

Firmada c¢alisanlar haftada net 45 saat ¢alismaktadirlar. Tedarik¢iden carsamba ve
cumartesi giinleri teslim alinan iriinler, miisteriye pazartesi ve persembe giinleri
yonlendirilmektedir. Tasimaciligin ¢ogunlugu karayolu ile gergeklestirilmektedir,

fakat nadirde olsa deniz tasimaciligindan da yararlanilmaktadir.

Firma siparis tizerine tiretim yapmaktadir. Miisteri temsilcisine siparis e-posta yoluyla
gelmektedir. Miisteri temsilcisi iiretim planlamaya siparisi iletmektedir. Uretim
planlama birimi, malzeme ve tiretim planlamalarini yaptiktan sonra {iriiniin miisteriye
gonderilebilecek tarihi belirlemektedir. Firma siparislerini en ge¢ on besinci is
giiniinde teslim etmeyi garantilemektedir. Miisteri temsilcisi de tarihi miisteriye

ileterek onay alinmaktadir.

Cizelge 5.2. Boliimlere gore calisan sayisi ve ¢evrim siiresi.

Boliim Calisan Sayisi Cevrim Siiresi
Siinger Dilimleme 2 1020 sn
Siinger Dokiim 4 360 sn
Laminasyon 6 1800 sn
Ebatlama 4 2100 sn
Sicak-Soguk Pres 14 10800 sn
Kesim 19 8100 sn
Etiket 5 2700 sn
Serigrafi 3 180 sn
Paketleme 9 180 sn
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Sekil 5.14. Mevcut durum deger akis haritasi.
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Uretim boyunca problemleri tanimlamak igin mevcut durum haritas1 ayrintili bir

sekilde incelenmelidir. Incelemelerde bazi terimlere dikkat edilmelidir. Bunlar,

e Miisterinin iriin isteme sikligi olan takt zamanini bilmek gerekmektedir.
Calismanin incelendigi toplam 11 ¢eyrek déonemde giinliik ortalama 10000 ¢ift
stinger Uiretimi yapilmaktadir. Haftalik 45 saat ve 5 giin ¢alisma kabul edilerek

takt zamani hesaplandiginda;

Tek vardiya olan boliimler i¢in (Stinger dokiim, siinger dilimleme, laminasyon,

ebatlama, etiket, paketleme);

Takt Zamani= (32400 saniye x 1 vardiya) / 10000 g¢ift
=3,24 saniyedir.

3 vardiya olan boliimler igin (sicak-soguk pres, kesim);

Takt Zamani= (32400 saniye x 3 vardiya) / 10000 ¢ift
=9,72 saniyedir.

e Sicak-soguk pres boliimiinde cevrim siireleri, hesaplanan takt zamaninin
tizerinde goziikmektedir. Bu verilerden yola cikilarak bu boliimde iyilestirme
calismalarina ihtiya¢ duyulmaktadir.

e Uretim akisinda farkli cesitlerde hatalar bulunmaktadir. Bunlarin bazilari
tekrardan isleme girerek kurtarilabilirken bazilari ikinci el olarak
saklanmaktadir. Bu durumda termin siiresinin uzamasi, daha fazla is giicii
kullanimi, malzeme ve enerji kaybr gibi israflara sebep olmaktadir.

e Proses aralarinda envanter miktarlar1 olduk¢a fazladir.

e Bakim operasyonlarinin yetersizliginden kaynaklanan beklenmedik arizalarla
tiretim akisinda aksakliklar meydana gelmektedir.

e Uriinler fabrika igerisinde ¢ok hareket etmektedirler. Bu sorundan kaynakli
hareket israfi olugmaktadir. Sekil 5.15°te mevcut spagetti diyagrami

verilmistir. Uriin mevcut durumda 262,25 metre yol katetmektedir.
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Sekil 5.15. Mevcut Spagetti Diyagrami.
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5.3.3. Gelecek Durum Haritasi

Bu boliimde mevcut durum haritasinda iiretim akiginin ortaya ¢ikan durumu goz 6niine
alinarak yapilabilecek iyilestirmelerin gosterildigi gelecek durum haritas1 meydana
getirilmigtir. Sekil 5.16° da gelecek durum haritas1 iizerinde israflarin ortadan
kaldirilmasi i¢in Oneriler gosterilmistir. Yapilan iyilestirmeler ve degisiklikler

sonrasinda Sekil 5.17” de gelecek durum spagetti diyagrami verilmistir.
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Sekil 5.16. Gelecek durum deger akis haritasi.
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5.3.4. Tyilestirme Calismalan

e Siinger Dokiim

Stinger dokiim isleminde reaksiyonun gergeklesmesinin ardindan triiniin dilimleme
islemine  gecilebilmesi i¢in igindeki suyun Dbuharlagsmasi igin bekleme
gerceklestirilmektedir. Siinger dokiim boliimii ortam sicakligi 10°C arttirilarak iiretim

akisi icin zamandan kar edilmistir.

Buharlagmay1 etkileyen faktorlerden sicakligin arttirilmasi ile tretim akisi 1 giin
kisalmaktadir. Deneysel ¢aligmalar yapilarak en uygun sicaklik tespit edilebilir. Bu

sayede liretim akis siiresi daha da kisaltilabilir.

e Siinger Dilimleme- Laminasyon- Ebatlama

Cevrim zamanlarmin yakin olmasi hiicre tipi tiretim uygulamasinin uygun oldugunu
gostermektedir. Bu boliimlerde hiicre tipi iiretim uygulamak i¢in makine yerlesimlerin
de degisim yapilmistir. Makine yerlesimi degisikliginde oncelik hiicre tipi uygulama,
ardindan da iirliniin en az hareket etmesi sartlarina dikkat edilecek sekilde ¢aligmalar

yapilmistir.

Hiicresel tiretimin uygulanmasi halinde iiretim akisinda 1,25 giin kar edilmektedir.
Ayrica hiicresel liretim uygulamasi i¢in gereken makine yerlesiminin ardindan iirliniin

yer degisim 262,25 metreden 233,8 metreye diismiistiir.

e Kesim- Etiket Boliimii Planlama

Sirkette tiretim planlama ERP sistemiyle yapilmaktadir. Fakat ayni1 anda dort iiriin
ailesi birden tretilmektedir. Bu {iriin ailelerinin tamami kesim, etiket ve paketleme
boliimlerinden gegmektedir. Uretim planlama birimi planlama yaparken her iiriin
ailesinin kesim ve etikete girdigi giinlerin farkli olmasina dikkat etmektedir. Ancak bu

tiriinlerin bekleme siiresini uzattig1 i¢in planlama, her {iriin grubunun her giin isleme
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girecegi sekilde yapilmistir. Planlamalar sayesinde slinger iiriin ailesinin liretim akis

siiresi kisalmustir.

Yapilan yeni planlama sayesinde ara stok miktar1 azalmig ve iiretim akis zamani 1,5

giin kisalmstir.
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BOLUM 6

SONUCLAR

Gelisen diinyada firmalar arasindaki rekabet giin gegtikge daha zor hale gelmektedir.
Firmalarin varliklarini siirdiirebilmeleri i¢in siirekli olarak kendilerini yenilemeleri,
gelistirmeleri ve miicadele edebilecek giicte olmalart gerekmektedir. Fakat bu
gelisimlerin maliyetleri her zaman karsilanabilecek miktarlar olmamakla birlikte az
maliyet gerektiren gelismeler de beklenilenden daha ¢ok katki saglayabilmektedir.
Yalin {retim teknikleri kendilerini maliyet, kalite ve performans agisindan
tyilestirmeyi hedefleyen firmalar tarafindan sik kullanilmaktadir. Bu calismanin
uygulama kisminda; sipariglerinin verilen termin zamanima yetistirmekte sikinti
yasayan, hammadde kayiplarindan kaynakli maliyetleri yiiksek olan, tiretimde olusan
hatali tirtinler ve yiiksek miktardaki envanter gibi problemler yasayan firmalar, yalin
tiretime gegis slirecinde ve israf kaynaklarinin belirlenmesinde etkili bir yontem olan
deger akis haritalama yonteminden yararlamlmstir. ilk olarak siinger iiretim siireci
incelenmis ve mevcut durum deger akis haritas1t meydana getirilmistir. Daha sonra
israf kaynaklar1 tespit edilerek bu israflarin azaltilmasi icin iyilestirme Onerilerinde

bulunulmus ve gelecek durum deger akis haritas1 meydana getirilmistir.

Mevcut durum analizi sonucunda firmada, makine yerlesiminden ve yapilan planlama
sisteminden kaynakli ara stok miktarmin yiiksek oldugu goriilmiistiir. Makine
yerlesiminden kaynakli tasima ve hareket israflar1 da tespit edilmistir. Mevcut
durumda gozlemlenen bagka bir nokta ise iirlin liretimi sonrasi1 gereken uygun oda
sartlarinin saglanmamasidir. Tesiste yalin iiretim siirecinde, iiretim i¢in gerekli oda
kosullarinin saglanmasi, kesim ve etiket boliimlerinin yeniden planlanmasi ve hiicre
tipi iiretimine gegis ¢alismasinin yapilmasina karar verilmistir. Gelecek durum deger
akig haritas1 ve spaghetti diyagramlari bu ¢alismalarin katkilari ile ulasilacak noktay1

gosterecek sekilde meydana getirilmistir.
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Ornek vaka calismasinda ayakkabi yan sanayi sektdriinde calismalar yapan bir tesisin
iiretim siireclerinde karsilasilabilecek israf kaynaklari saptanmistir. lyilestirme
caligmalarinda islem siiresinin azaltilmasi, hammadde kaybinin azaltilmasi, yari
mamul stok diizeyinin azaltilmasi, iiretim akisini bozacak etkenlerin ortadan

kaldirilmasi ve makine yerlesiminin daha verimli hale getirilmesi hedeflenmistir.

Iyilestirme ¢alismalar1 sayesinde iiretim akis siiresinde, ara stok miktarlarinda ve
gereksiz hareketlerde azalma gibi kazanglar elde edilmektedir. Zamaninda teslim
edilemeyen {iriin miktarlarinda da azalma beklenmektedir. Uygulamada onerilen
iyilestirme galigmalar1 sayesinde iiretim akisi 32,25 gilinden 23,5 giine diisliriilmiistiir.
Bu degisim firmaya 32375$ kazang saglamustir. Iyilestirme ¢alismasinda, hiicre tipi
tiretim uygulamasinin islevselligini saglamak i¢in makine yerlesiminde degisikliklere
gidilmistir. Fabrika yerlesim plan1 degisikligi sonucunda depodan laminasyona iiriin
tasinmasi 10 metreden 57 metreye, presten kesim boliimiine yapilan hareket 28,30
metreden 32 metreye ¢ikarken dilimlemeden laminasyona gegiste 56 metreden 5,25
metreye, laminasyondan ebatlamaya gegiste 26 metreden 1,60 metreye, ebatlamadan
sicak-soguk pres boliimiine gegerken 8 metreden 4 metreye diismiistiir. Diger boliimler
arasinda bir degisim olmamistir. Sonug¢ olarak toplamda siinger iirlin ailesinin

tiretilmesi i¢in malzemeler 262,25 metre olan hareketi 233,8 metreye diismiistiir.

Literatiirde konu iizerine yapilan ¢alismalar incelendiginde ayakkabi yan sanayisi i¢in
iretim yapan herhangi bir tesiste deger akis haritalama metodu uygulamasina
rastlanmamistir. Bu nedenle ilgili ¢alismanin bilime ve ayakkabi sektoriinde tiretim
yapan firmalara yardimeci olacagi diisiiniilmektedir. Ayrica literatiirde deger akis
haritalama yontemi ile ABC analizi ve spagetti diyagraminin birlikte kullanimi
gozlemlenmemistir. Bu calisma, israflarin azaltilmasi igin Onerilen iyilestirme
caligmalart ile sektordeki diger firmalara da bir yol haritast olacaktir. Fakat, yalin
tiretim caligmalariin verimini goérmek igin istikrarli olmak gerekmektedir. Gelecek
caligmalar icin SMED uygulamasi gibi farkli iyilestirmeler yapilarak iiretim akis siiresi
daha da kisaltilabilir. Stinger dokiim boliimiinde ortam sicakliginin optimize edilmesi
icin deneysel caligmalar yapilarak {iretim akis siiresinde kazang saglanabilir.

Calismanin siirekli olmasi igin ¢alisanlara diizenli araliklarla egitim verilmesi
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gerekmektedir. Ayrica yeni yapilabilecek iyilestirmeleri saptayabilmek i¢in deger akis
haritasinin belirli araliklarla glincellenmesi ve tekrardan yeni durum haritalarinin

olusturulmasi gerekmektedir.
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