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) URETIM HATTI TASARIMINDA
DEGER AKIS HARITALAMA TEKNIGININ KULLANILMASI

Emre Bilgin SARI!

Oz

Uretim isletmeleri, faaliyetlerini iyilestirmek ve daha iyi sonuglara daha diisiik maliyetler ile ulasabilmek icin devamli
bir arayis igerisindedir. Yalin iiretim, isletmeler i¢in israfi ortadan kaldirarak, ekonomik ve kaliteli {iriinler elde etmeye
yonelik dneriler sunarak isletmeler igin iyilestirme kapisini olusturmaktadir. yilestirme calismalarinin baslayabilmesi
ise problemin ortaya ¢iktig1 noktanin tanimlanmasindan gegmektedir. Deger Akis Haritalama isletmeler i¢in siirekli
iyilestirme felsefesini uygulamada kullanilabilecek etkili bir tekniktir. Bu ¢alismada, bir iiretim isletmesinde deger
akis haritalama yontemini uygulayarak deger katan ve deger katmayan islemlerin ayristirilmasi ve isletmenin miisteri
talebini daha hizli ve kolay bir sekilde karsilamasi igin yapilan iyilestirmeler ele alinmaktadir. Bu amagla, igletmenin
mevcut verilerine uygun sekilde mevcut durum akis haritasi ¢izilmistir. Mevcut durumda, ¢ok fazla yart mamul stoku
bulunmasi, hammaddenin siparisten sonra gelis siiresinin uzun olmast, tiriinlerin hatlarda izlenebilirliginin zor olmasi,
siparis degisikliginin ¢ok olmasi ve bazi liretim siireglerinde yasanan darbogazlar nedeniyle teslim siirelerinin uzamast
gibi problemler tespit edilmistir. Bu problem noktalarinda, Uretim birimlerinin her biri i¢in takt zamanlari belirlenerek,
uygun noktalarda dengelenmis iiretim akisi tasarlanacak sekilde iyilestirmeler yapilmistir. Planlama ile driinlin es
zamanli akisini saglayacak ilkeler belirlenip, yalin iiretim akisini tasarlayarak gelecek durum haritasi ¢izilmistir.
Tasarlanan gelecek duruma ulasmak igin gereken iyilestirme hedefleri belirlenerek, muhtemel kazanimlar
hesaplanmistir. Mevcut ve gelecek durum kiyaslamasi yapilmistir.

Anahtar Kavramlar: Deger akis haritalama, tiretim hatti tasarimu, talep kargilama problemi
JEL Kodlari: M11, L60

USE OF VALUE FLOW MAPPING TECHNIQUE IN PRODUCTION LINE DESIGN
Abstract

Manufacturing enterprises are in a continuous research to improve their operations and achieve better results at lower
costs. Lean manufacturing creates the improvement gates for businesses by offering proposals for obtaining economic
and quality products by eliminating wastes for businesses. The improvement can be started is due to the definition of
the point where the problem arises. Value Stream Mapping (VSM) is an effective technique that can be used to
implement the philosophy of continuous improvement for businesses. In this study, the improvements are discussed
for the business can meet the customer demand more quickly and easily while applying a DAH method in a production
operation to separate value-added and non-value-added transactions. For this purpose, the current flow map has been
drawn up in accordance with the operator's current data. In the current situation, problems such as the presence of too
many semi-finished stocks, long delivery times after ordering, difficulty in traceability of the products in the lines,
large order changes and bottlenecks in some production processes have been identified. At these problem points,
improvements were made so that the production times for each of the production units were determined and the
balanced production flow at the appropriate points was designed. The principles that would provide simultaneous flow
of the product and the planning were determined and the future situation map was drawn by designing the lean
production flow. Possible improvement objectives were determined and possible gains were calculated to achieve the
designed future situation. Comparisons of current and future situation have been made.

Key Words: Value flow mapping, production line design, demand fulfillment
JEL Classifications: M11, L60
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Giris

Giliniimlizde, hayatin her alaninda giinden giine artarak cogalan degisiklikler, teknolojik
gelismelerin gerektirdigi yenilikler ve bu dogrultuda artan miisteri talepleri nedeniyle olusan agir
rekabet ortamu, isletmelerin sektorlerinde s6z sahibi olabilmeleri igin gesitli iyilestirmeleri hayata
gecirmelerini gerektirmektedir. Uretim isletmelerinin, siireglerini gelistirmek, maliyetlerini
azaltmak ve miisteri isteklerine cevap verebilmek icin siirekli olarak operasyonlarini iyilestirme
gereksinimini karsilamaya uygun olarak ise “Yalin Uretim” sistemi &nerilmektedir. Yali iiretim
sistemi, stoklarin azaltilmasindan ¢evrim siiresinin kisaltilmasina, tiretim hatt1 dengelenmesinden
darbogazlarin ortadan kaldirilmasina, tek parca akisinin saglanmasindan israfin ortadan
kaldirilmasma kadar pek ¢ok iyilestirmeyi icinde barindirmaktadir. Bu noktada iyilestirme
caligmalar1 glinlimiiziin ¢agdas {iretim sistemlerinin baginda gelen yalin iiretimden bagimsiz
diistiniilememektedir.

Yalin {iretim sistemi ig¢inde yer alan bircok uygulama ile birlikte biitlinliiglinli koruyarak ele
alindiginda anlam ifade etmektedir. Bu uygulamalar, isletmelerin miisteri goziinde iiriine deger
katmayan faaliyetleri ortadan kaldirmalarina yonelmektedir. Ayrica yalin iiretim uygulamalart,
israf olarak bilinen ve deger katmayan faaliyetlerin tespit edilerek is siireglerinden ¢ikarilmasina
olanak saglamaktadir. Bu uygulama, isletmenin miisteri memnuniyetini saglarken maliyet
tasarrufuna gitmeye imkan tamimasi agisindan 6nemli goriilmektedir. Bir isletmede, liretim
faaliyetleri i¢in gerekli ve gereksiz islemlerin birbirinden ayrilmasi ve {iretimin yalinlagtirilmasi
uygulamalari, iirline deger katan ve katmayan faaliyetlerden olusan deger akisinin analiz edilmesi
ile yapilmaktadir (Wang ve Yuan, 2009: 2). Yalin liretim i¢in, deger akislarinin analiz edilmesinde
kullanilan en 6nemli teknik ise, “Deger Akis Haritalama” teknigidir.

Deger akisi ilk olarak 1990 yilinda Womack, Jones ve Ross tarafindan “Diinyay1 Degistiren
Makine” kitabinda kullanilmis ve sonrasinda 1996 yilinda “Yalin Diisiince” kitabinda tartigilmis
bir kavramdir. Deger akis haritalama ise, bir isletmede yer alan kayiplarin belirlenmesinde ve
analiz edilmesinde kullanilan bir yalin iiretim uygulamas: olarak bilinmektedir (Wolniak ve
Zasadzien, 2014). Deger Akis haritalama teknigi ile liretim siirecinde hangi faaliyetlerin deger
olusturdugu goriiliir hale gelmektedir.

Bu calismada, bir iiretim isletmesinde deger akis haritalama yontemini uygulayarak deger katan
ve deger katmayan islemlerin ayristirilmasi amaglanmaktadir. Calisma giris boliimiinden sonra
kavramsal cerceve ile devam edilmektedir. Kavramsal gerceve ile ileride bahsi gegen konular
hakkinda temel bilgiler sunulmaktadir. Ardindan literatiir taramasina yer verilmekte ve deger akis
haritalama ile yapilan ¢aligsmalarin ¢esitliligine dikkat ¢ekilmektedir. Yontem olarak deger akis
haritalama yontemi detayli olarak agiklandiktan sonra, ¢alismanin uygulama kisminda ele alinan
isletmenin miisteri talebini daha hizli ve kolay bir sekilde karsilamasi igin yapilan iyilestirmeler
aciklanmaktadir. Bu kapsamda ele alinan iyilestirme alanina ait mevcut durum ve gelecek durum
haritalar1 ¢izilere, mevcut durumda suregte deger katmayan faaliyetler ve sureler tespit edilerek
gelecek durum haritasi i¢in 6nerilerde bulunulmaktadir.

1. Kavramsal Cerceve
Yahn Uretim

Yaln iiretim sistemi, isletmelere rekabet avantaji saglayan ¢cagdas yaklasimlardan birisidir. Ikinci
Diinya savasi sonrasinda Toyota’nin rakiplerini inceleyerek onlarin iiretim avantajlarini ve kendi
mevcut kosullarin1 goz Oniine alarak, belirli amaglara ulagsmak iizere iilkesinin kiiltiirii ile
harmanlamast sonucunda kendi yontem ve tekniklerini gelistirmesi ve bu yondeki siirekli
lyilestirme ¢abalarinin sonucu olarak ortaya ¢ikmistir.
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Morgan ve Liker’e (2007:19) gore; “Yalin iiretim; daha iyi, daha hizli ve daha ucuz; daha az
mekana, bulusa ve ¢aligma saatine ihtiya¢ duyan; israfli uygulamalar1 ortadan kaldiran bir {iretim
sistemidir.” Yalin tiretimde, atdlye tipi iiretimin emek yonlii ¢esitliligi ve seri liretimin avantajlari
birlestirilmektedir. Bu birlesme ile atdlye tipi iiretimin yiiksek maliyetinden ve seri iiretimin
katiligindan sakinilmis olunmaktadir. Yalin iireticiler, ¢ok ¢esitlilikte iiriin hacimleri iiretebilmek
icin, isletmenin her alaninda ¢ok yonlii olarak gelistirilmis isgiicli calistirarak, yiiksek esneklige
sahip ve otomasyonu her gecen giin artan makineler kullanmaktadir (Womack vd; 1992:13). Yalin
tiretim; kalite, giivenlik, tiretkenlik, maliyet diisiirme, satislar, pazar pay1 biiyiimesi ve pazar degeri
konularinda rakiplerini her zaman geride birakmak i¢in isletmelere kilavuz gorevindedir (Sperar;
2006: 125).

Yalin iiretim, iiriin akis1 boyunca israfi (katma deger yaratmayan faaliyetleri) tanimlayan ve
ortadan kaldiran sistematik bir yaklagimi savunmaktadir. Uretim alaninda deger katmayan
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasinin yaninda, miisteri siparisi ile miisteriye teslimat arasindaki
stireci kisaltan ve bu siire¢ boyunca israfi yok eden bir {iretim felsefesidir. Bu liretim felsefesi
temel ilkeler tizerine kurulmustur.

Yalin iretim gergek giicline, bastan itibaren iiriine ve siirece yalin ilkeler uyguladiginda
ulagmaktadir. Yalin iiretim bes adiml bir siirectir (Morgan ve Liker; 2007: 323.). Deger, deger
akimi, akis, gekme ve miikemmellikten olusmakta ve bu boliimde detayli olarak agiklanmaktadir.

e Deger: Yalin diisiincenin kritik baslangi¢c noktasi degerdir. Womack ve Jones (1998:12),

Degeri tanimlarken ancak nihai miisteri tarafindan tanimlanacagini, deger taniminin
anlamli olmasi i¢in, miisterinin ihtiyaglarini belli bir zamanda belli bir fiyattan karsilayan
belli bir iiriin cinsinden ifade edilmesi gerektigini belirtmislerdir. (Womack ve Jones;
1998: 12). Yalin iiretimde ilk soru her zaman “Miisteri bu siirecten ne bekliyor?” sorusudur
ve degeri tanimlayan bu sorunun cevabidir (Liker; 2005:51).
Degerin tanimlanmasi1 asamasinda, {iirliniin belirli 6zellikler ve yetkinlikler 1s18inda
tiretilebilmesi icin gerekli olan islemlerin ortaya ¢ikarilmasi diger deger katmayan
islemlerin belirlenerek ortadan kaldirilmasimna yardimci olunmasidir. Boylelikle deger
katmayan faaliyetler i¢in emek ve kaynak israfinin Oniine gecilerek hedef maliyet
hesaplanacaktir. Bu asama, degerin belirlenmesi ve israfin dnlenmesi asamasi i¢in kritik
bir noktadir (Womack ve Jones; 1998: 17 - 40).

e Deger Akimi: Uriinii gelistirme, siparis alma ve imalat asamalarini sorgulamak,
tyilestirmek ve giderek miikemmellestirmek i¢in 6ncelikle bu adimlar1 dogru tanimlamak
analiz etmek ve birbirleriyle iliskilendirmek gerekmektedir. Geg¢misteki yoOnetim
yaklasimlari, biiyiik 6lclide biitiinliiklerin, siireclerin, departmanlarin ya da isletmelerin
yonetimine odaklanarak birgok {irlinii birlikte degerlendirme yaklagimini takip etmektedir.
Asil amag ise Uriinlerin ayr1 ayri deger akimi yerine biitiinlesik yonetebilme becerisi
kazandirilmasidir (Womack ve Jones; 1998: 17 - 43).

e Akis: Her liriin veya hizmetin akis yolu basit ve dogrudan olmalidir (Spear ve Bowen;
1999:98). Eger bir tiriinden digerine gecis islemi iiretim zamaninda bir kayba yol agiyorsa
ya da herhangi bir makine iiretim disgindaki makinelerle uyumlu hizda g¢alismiyorsa,
muda(israf) var demektir.

Akis diisiincesinde nihai amag, tliretim siirecinin tiimiinde duraklamalarin ve beklemelerin
ortadan kaldirilmasidir. Deger akimini saglamak i¢in degeri belirledikten sonraki ilk adim,
belirli bir iiriin ya da faaliyet iizerine odaklanmak ve bastan sona kadar bunu gdzden
uzaklastirmamaktir. Ikinci adim ise, akisi engelleyen her ne ise bulup ortadan kaldirmaktir.
Uciincii adim, is akisinda kalitesizlik kaynakli veya aksamalardan dolayr ortaya
cikabilecek her tiirlii geri doniisiin 6nlenmesine yonelik olarak atilmaktadir. Bu li¢ adim
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dogru bir sekilde uygulandigi takdirde iirliniin tasarim, siparis ve imalat islemlerinin siirekli
akmasi saglanmis olacaktir (Womack ve Jones; 1998: 64 - 77).

e Cekme: En basit tanimiyla ¢ekme, sonraki adimdan talep gelmedikge, 6nceki adimda tiriin
iiretilmemesi anlamina gelmektedir. Womack ve Jones’a gore, “cekme diisiincesinin
manti81, ise miisterinin belli bir iirlin i¢in yaptig1 taleple baslamak ve iirliniin miisteriye
ulagsmasina kadar gegen biitiin asamalar1 geriye dogru incelemektir.” (Womack ve Jones;
1998: 87).

Yalin iretimde ideal; miisteriye istedigi seyi, istedigi zamanda ve istedigi miktarda
vermektir (Liker; 2005: 140 - 142). Miisteri siire¢ bir ihtiyag sinyali verene kadar tedarik¢i
stre¢ tarafindan higbir sey tretilmemektedir (Marchwinski ve Shook; 2007:14). Cekme
sistemleri ile sistem i¢indeki israflarin azaltilmasi ve miisteri beklentilerinin karsilanmasi
amaglanmaktadir (Kabadurmus ve Durmusoglu; 2005:3). Yalin iiretimde degeri sistemin
icinden c¢ekmeyi Ogrendikce, miisteri siparislerine aninda yanit verme becerisi de
kazanilmaktadir. Ayrica talep degistikce isletme bu degisime aninda uyum saglamaya
baslamaktadir (Womack ve Jones; 1998: 93).

e Miuikemmellik: Miisterileri ile kuvvetli iliskilere sahip olan isletmeler, degeri
tanimlamada, bir adim ondedirler. Miisteri isteklerine gore degeri tanimlayip, akisi ve
cekmeyi gliclendirerek, triiniin silirekli akmasinda, miisterilerin gercek istek ve
ihtiyaglarina yonelik islemlerin yapilmasini saglamaktadir. Boylece yalin diisiincenin
besinci ve son ilkesi miikemmellik ortaya ¢ikmaktadir (Womack ve Jones; 1998: 25).
Miikemmelligin herhalde en 6nemli hizlandiricist seffafliktir.

Yalinlik seffaflik ilkesinden 6tiirii, her seyin apacik goriildiigii bir is ortam1 saglamakta ve
deger yaratmanin en iyl yollarin1 goriilebilir hale getirmektedir. Ayrica sistem
iyilestirmeleri gerceklestiren calisanlara aninda ve ¢ogunlukla olumlu geri bildirim
saglamaktadir ki bu 6zellik yalin is ortamlarini hizlandirict en temel unsurlardan birini
olusturmaktadir (Womack ve Jones; 1998: 26).

Ozetle, deger ile miisterinin karsiligim 6demek isteyecegi her sey tanimlamali, deger akist ile {iriin
bazindan deger yaratan ve yaratmayan tiim faaliyetler ayristirilmali, akisin saglanmasi ile sadece
deger yaratan adimlar ard arda beklemeksizin yapilmali, ¢gekme ile bir sonraki operasyon bir
oncekinden parcalar1 gekmeli ve miikkemmellik ile siirekli iyilestirme saglanmalidir.

Deger Akis Haritalama

Deger akis haritalama teknigi mevcut iiriin deger akisini gérmeye ve bu siiregteki israf
kaynaklarin1 ortaya ¢ikarmakla birlikte tirtin akisindaki iyilestirme noktalarini fark etmeye de
yardimci olmaktadir. Deger ve israfin birbirinden ayrilmasini kolaylagtiran bu yontem ile bir
isletmenin rakipleri karsisinda fiyat, hiz ve dogru iiriin konusunda avantajlar saglanmasina
calisanlarinin etkin ve verimli olmasina ve isletmenin misteriye odaklanmasina imkan
taninmaktadir. Uretim isletmelerinde, israfin ortadan kaldirilmas: ve kaynaklarin etkin
kullanilmasi, hammaddenin hizli bir sekilde {irtine doniistiiriilmesi, birden fazla {iriiniin birbirinin
akisin1 kesmeyecek sekilde tiretilebilmesi, teslim siiresinin kisaltilmasi, maliyetlerin azaltilmasi,
karliligm arttirilmasi ve deger yaratmak amaci ile deger akis haritasinin ¢izilmesi yontemine
bagvurmaktadir.

Deger akist haritalama teknigi “Toyota Uretim Sistemi” uygulayicilari tarafindan, yalin sistemleri
kurmak i¢in uygulama, planlama, gelistirme, siirecinde mevcut ve gelecek veya “ideal” durumlari
gostermek amaciyla kullanilmaktadir (Rother ve Shook; 1999: 1). Tedarik siireci, {iretim ve
misteriye ulastirma islemlerini kapsayan bir deger akisi i¢inde, parca ve yart mamuller i¢in
malzeme ve bilgi akis siire¢lerinin haritalarinin ¢ikarilmasi ise “deger akisi haritalandirma” olarak
bilinmektedir (Seth ve Gupta; 2005: 44). Deger akis haritas1 yapmak en basit haliyle mevcut
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durumdaki bilgi ve malzeme akislarin1 gézlemlemek, bunlari gorsel olarak 6zetlemek ve ¢ok daha
1yi bir performans hedefleyen bir gelecek durum olusturma siirecidir (Jones ve Womack; 2001:1).

Deger akisi haritalama; sure¢ asamalari ile bilgi akisini diger 6nemli ilgili veriler ile birlestiren son
derece guclu bir aractir. Bu ara¢ uygulayicilara kaynaklarin ¢ogunu mevcut yapan kati bir
uygulama plani olusturmasini saglamaktadir (Manos; 2006: 64). Deger akist haritalama {iretim
sireci i¢in yaygin bir temel olusturmakta ve boylece deger akisini gelistirmek i¢in daha fazla
tizerinde disiiniilmiis kararlara kolaylik saglamaktadir (Abdulmalek ve Rajgopal; 2007: 225).
Deger akisi haritalama Ohno’nun 7 temel israfin1 temel alan deger katmayan aktiviteleri ve deger
katan faaliyetlerin belirlenmesini icermektedir (Hines vd.; 1998:237).

Yalin agidan herhangi bir isleme yaklasirken yapilacak ilk sey siire¢ boyunca malzemenin izledigi
yolu takip eden deger akimini yakalamaktir. Tam olarak yakalamak i¢in bu yolu bastan sona fiilen
gezmek gerekmektedir (Liker; 2005: 54). Onemli olan deger yaratan bir akisin uygulanmasidir
(Rother ve Shook; 1999: 5).

Deger akist haritalandirma ile anlatilmak istenen; miisteriden tedarikg¢iye {iriiniin iiretim yolunun
izlenerek malzeme ve bilgi akisinda yer alan her sirecin dikkatli bir sekilde sembollerle
cizilmesidir. Daha sonra, bir dizi kritik anahtar soru sorarak akisin nasil olmasi gerektigini
gosteren ‘gelecek durum’ haritas1 cizilecektir. Uriin ailesinin secilmesi, mevcut durumun
cizilmesi, gelecek durumun tasarlanmasi ve faaliyet planinin hazirlanmasi, deger akisi
haritalandirmanin temel adimlarini olusturmaktadir (Birgiin vd., 2006: 49). Sekil 1’de
gosterilmistir.

Sekil 1: Deger Akis Haritalama Basamaklar:

[ Uriin Ailesi Secimi

/7

Deger Akis Plani ve
Uygulama

[Mevcut Durum Haritas1]

/

[Gelecek Durum Haritam]

Kaynak: Dan Jones ve Jim Womack, Biitiinii Gormek Genisletilmis Deger Akis1 Haritalama,
Ayperi Okur, Ulkii Kulag ve Biilent Kiling (cev.), Istanbul: Yalin Enstitii Yayinlari, Versiyon 1.0,
2002, s.1.

Deger akis haritalama teknigi uygulamasinda kullanilacak temel olgiitlerin anlamli bilgiler
Uretmesi ve yalin hedeflere zarar verici olmamasi gerekmektedir. Segilen 6l¢iitlerin karar vermek
i¢in yoneticilere dogru bilgi saglayici 6zellikler tasimasi beklenmektedir (Rother ve Shook; 1999:
99). Yalin bir deger akisinda kullanilan baslica degerlendirme 6l¢iitleri sunlardir:

e Takt zamani: Takt ritim ya da metre anlamina gelen Almanca bir sozliiktiir. Takt miisteri
talebinin hizidir ve iiretim i¢in hedef siiredir (Rother ve Shook; 1999: 44). Takt zamaninin
amac iretimin talep ile kesin olarak Ortligmesini saglamak olarak goriildiigiinden yalin
tiretimin kalp atislar1 olarak tanimlanmaktadir (Marchwinski ve Shook; 2007: 93). Bir
hiicre icinde tek pargali akis olusturuldugunda, bu hiicrenin islemesi i¢in hangi hiza gore
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tasarlanmasi gerektigi, makine kapasitesi, ka¢ calisana ihtiyag olacag takt siiresine gore
belirlenmektedir (Liker; 2005: 128). Takt zaman1 hesaplandiktan sonra buna bagl olarak
makine ve operator sayisi hesaplanmaktadir.

Cevrim suresi: Bir slre¢ tarafindan parga veya iiriin tamamlanma sikligidir ve bitmis
tiriiniin hiicrenin sonuna ne siklikla geldigini ifade etmektedir. Eger gevrim siresi takt
zamanindan daha kisa olursa asiri iiretim olacaktir ve bu durum fazladan operator
kullanildigin1 gostermektedir (Rother ve Shook; 1999: 21).

Katma deger siiresi: Miisterinin parasini 6demeye istekli oldugu sekilde iirtinii
doniistiiren is elemanlarinin siresi olarak tanimlanmaktadir (Marchwinski ve Shook; 2007:
19.

Deger yaratmayan siire: Miisterinin bakis agisindan bir liriine maliyet ekleyen fakat deger
katmayan faaliyetler icin harcanan stredir (Marchwinski ve Shook; 2007: 19).

Akas siiresi: Bir parcanin, bir slrecgte veya deger akisinda baslangigtan bitise hareketi
boyunca gecen suredir (Rother ve Shook; 1999: 21).

Deger akisinda ayrica deger katkisi orani olarak da bilinen degere katilan siirenin toplam is bitim
stresine orani olan Uretkenlik degerine de 6nem verilmektedir. Isletmelerin yalin {iretime gegis
donemlerinde deger anlayisinin gelisiminin etkisiyle yukaridaki 6lgiitlerde 6nemli gelismeler

gortlmektedir.

3. Literatiir Taramasi

Deger akis haritalama teknigi, yalin iiretim uygulamalarinda sik¢a kullanilmakta oldugu igin,
literatlirde yer alan c¢alismalara da pek ¢ok kez konu olmustur. Tablo 1’de yerli ve yabanci
caligmalarda deger akis haritalamanin kullanimina iligskin 6zetleme yapilmaktadir.

Tablo 1: Literatiir Ozeti

Yazar(lar) Yil Uygulama Alam Tyilestirme Calisma Baghgi
Emiliani M.L., 2004 Deger Akis Haritalama  Inang, Davranis ve Rekabet  Using value-stream maps to
Stec D.C. Teknigi ile Liderlik Konularina Etkisi improve leadership
Dokiim Kapaklar, Talaglt
e Imalat, Yalin Uretime Gegis
Birgiin S., }I'rlilfli?gsli.lretlm Kaplama, Siirecinde Deger Akist
Gulen K.G., 2006 I—$|idrolik ’Ka ak Montai Bitmis Uriinler, Haritalama Tekniginin
Ozkan K. Hattt P J Uretim Temin Siresi, Kullanilmasi: Imalat
Katma Deger Siiresi, Sektdrinde Bir Uygulama
Toplam Envanter Devri
Manos T., 2006 Derleme Yazisi Value Stream Mapping-an
Introduction
Temin Suresi,

. Co Israfin gdzlenebilirligi,  Using Value Stream Mapping
Garcia, . C., 2007 Byen D.u zentnin Siireg iyilestirme to Develop Improved Facility
Partner, P. E lyilestirilmesi . 7. .

projelerinin etkisinin Layouts
belirlenmesi
Deger Akis Haritalama Adding Value To Value
Tekniginin Simiilasyon Kazanimlarin Stream Mapping: A
Gahagan S. M. 2007 Modeli ile belirginlestirilmesi Simulation Model Template
Uygulanmasi For VSM
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Alaca H.

Singh E.P.,
Singh H.

Efe O.F.,
Engin O.

Akcaoglu O.

Lv, M.,
Wang, Q.,
Zhang, N.,
Jiang, J. C.

Meng, C.,
Kim, S.,
Kim, S.,

Son, Y. J.

Maragh H.,
Akga C.,
Kama A.

Dogan N. O.,
Ersoy Y.

Bulut K.,
Altunay H.

2010

2012

2012

2012

2014

2015

2016

2016

2016

Use of Value Flow Mapping Technique in Production Line Design

Beyaz Esya Sektorii,
Kontrol Panosu
Serigrafi Baski

Traktor Uretim
Isletmesi,

Acil servis,

Muayene + Rontgen +
Laboratuvar + Ultrason
+ Tomografi Islemlerini
Goren Hasta Grubu

Beyaz Esya Sektorti,
Serigrafi, Kazan Hatti,
Fabrika Stok Alani

Ayakkab1 Uretim Tesisi

Deger Akis Haritalama
Tekniginin Simiilasyon
Modeli ile
Uygulanmast

Dondurma Uretim
Isletmesi, Uretim Hatt1

Arastirma ve uygulama
merkezi,
Analiz Bolimi

Mobilya Uretim
Isletmesi, Uretim Hatt1

Deger Akis Haritalama
Araglari {le Deger Zinciri
Analizi: Beyaz Esya

Tus Baski Stiresi,
Serigrafi Baski Siiresi,

Kaynak Suresi Sektdrinde Bir Uygulama
Application Of Lean Tool
Temin suresi, (Value Stream Mapping) In
Envanter Miktari, Minimisation Of The Non-
Diisiik Isgiicii Value Added Waste (A Case

Study Of Tractor Industry)

Muayene, Laboratuvar,

Rontgen, Tomografi, Yalin Hizmet - Deger Akis
Ultrason Uygulamalarinda Haritalama Ve Bir Acil
Bekleme Islem ve Temin Serviste Uygulama
Suresi

Deger Akis Haritalarinda
Belirlenen Darbogazlarin
Coziimii I¢in Bayes Aglari ile
Senaryo Uretimi: Camasgir

Malzemede degisim
yapilmasi, yeni makina
yatirimi yapilmasi,

sﬁreglerdfhiegislkhk Makinasi Fabrikasinda Bir
yaprimas Uygulama
Cekme Sistemi, The Analysis and Application
Gorsel Kontrol, of VSM in a Shoemaking
Otomasyon Enterprise

A Value Stream Mapping
Interface for Manufacturing
Simulation

Uretim verimliligi,
Enerji Tuketimi

Toplam Hammadde Stok  Yalin Diistince ve Deger Akis

Envanteri, Haritalamasiin Dondurma
Toplam Uretim Istasyonlari Uretim Igletmesinde
Arasi bekleme siresi Uygulanmast

Hizmet Sektoriinde Deger
Toplam Islem Siiresi, Akis Haritalama Uygulamast:
Islem Giivenilirligi Bir Universite Aragtirma Ve
Uygulama Merkezi Ornegi

De_lik Delme, Deger Akist Haritalandirma
Kenar Igleme Vardiya Yontemi: Mobilya
bagina Uriin Kazanimi Sektdrlinde Bir Uygulama
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Toplam Alas siresi; Yalin iiretime gegis siirecinde

Adali M.R., Caligma siiresi, deser akist haritalama
Kiraz A., Traktor Uretim Cevrim zamant, cger akist ha
. 2016 . . S tekniginin kullanilmasi:
Akyiiz U., Isletmesi, Hazirlik siiresi, Biiviik dlcekli bir traktor
Halk B. Kapasite Kullanimu, y ¢

Vardiya Sayist isletmesinde uygulama

Ch?AW(lJ_rury, Reduction of Process Lead
Shahriar, S, 2016  Ayakkabr iiretim tesisi Cevrim Stresi Time Using Lean Tool -

Value Stream Mapping
Hossen, T., (VSM)
Mahmud, P.

Tabloda da goriildiigli lizere deger akis haritalama tekniginin uygulama alanm1 degiskenlik
gosterebilmektedir. Ayrica uygulama sonuclar1 uygulama alaniin esnekligi ile birlikte sagladigi
iyilestirmeler ~bakimindan da deger akis haritalama tekniginin faydalar1 olarak
aciklanabilmektedir.

4. Uretim Hatti Tasariminda Deger Akis Haritalama Uygulamasi

Otomotiv yan sanayiinde faaliyet gosteren civata-somun iiretim igletmesi, miisteri memnuniyetini
arttirmak ve g¢alismalarini iyilestirmek i¢in liretim alaninda yasanan sorunlara ¢éziim arayisi
icerisindedir. Isletmenin problemleri, iiretim alaninda ¢ok fazla yar: mamul stoku bulunmasi
nedeni gozle goriiliir hale gelmektedir. Diger problemler ise, hammaddenin siparis sonrasinda
temin slresinin uzun olmast, iiretim hatlarinda izlenebilirligin zor olmasi, bazi liretim siireglerinde
yasanan darbogazlar nedeniyle teslim siirelerinin gecikmesi gibi oOrneklerden olusmaktadir.
Isletme yalm iiretime gecis asamasindadir ve yasadigi olumsuzluklara ¢6ziim bulmak amaciyla
deger akis haritalama teknigi kullanarak problem noktalarim1 detaylandirmak istemektedir.
Isletmenin bu amagla izlemesi gereken yol Sekil 2°de 6zetlenmektedir.

Sekil 2: Calismada Izlenen Yol

Uygun noktalards dengelenmiz irstim alns

[ {riin ailesinin firstimdel siireleri incelenmesi
tazarlanmast

2

Hammadde temininden bitmis firiine kadar tiim ] i Siireglerin birbirini cekmesini saglayacak )

siireg adumlan incelenmesi mekanizmalann beliflanmesi

L ) ¥ .

Stiregler igin stoklar, gahisan savisy, vardiva, Planlama ve firiiniin ey zamanl kg saflayacak
iretim durglan, ayarlar vb. veriler toplanmas illzelerin belirlanmesi

: |

Yalm firetim alosiy tasarlavarak gelecel durum

[ Hammadde ve varmamul stok miktarlan tespit haritazs gizilmesi
edilmesi !
' Tazarlanan gelecek duruma ulazmak igin gereken
iyilestirme hedeflerinin belirlenmesi
[ Mevent verilerin wygun sekilde analiz edilmesi ]
' [ Nuhtemel kazanmlann hesaplanmast ]
Mevont durumdal alas haritasmm cizilmesi L 4
[ ] [ Meveut ve gelecel durum kryvaslamasim vapilmas ]

belirlenmest

$ T
[

Urstim birimlarinin her biri igin Takt zamanlan [ Grelocek & irin yillik defier alorg plantamas: ]
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4.1. Urln Ailesinin Secimi

Isletmenin civata ve somun olarak iki ayr iiriin ailesi bulunmaktadir. isletme yar1 mamul stok
miktarinin daha fazla olmasi nedeniyle calismaya oncelikle civata iiretim hattindan baslamay1
istemektedir. Bu amagcla civata {iriin ailesinin gec¢irdigi ana siirecler incelemeye alinmistir. Sekil
3’te iiriin ailesinin liretim siirecinde gectigi adimlar gosterilmektedir.

Sekil 3: Uriin Ailesinin Gegirdigi Ana Siirecler

Hammadde Sevkiyat

Tavlama Paketleme
Yiizey Islem

Ayiklama

Soguk Sekillendirme 3M Kaplama

i
gl

—
N
—
N

Isal Iglem ‘[ Rondela Takma ]- Kaplama

Hammadde olarak gelen demir kangallar oncelikle tavlama iglemi gormektedir. Ardindan yiizey
islem boliimiinde kimyasal olarak ilk kaplamalar1 yapilmakta ve kitle iiretimi yapan soguk
sekillendirme makinelerinde dakikada 200 adet iiriin seklini almaktadir. Uriinler rondela takma
islemi ile kullanim 6zelligine gore sekillendirilmekte ve kaplama ile 3M kaplama islemlerinde
renk cila parlaklik ve mukavemet 6zelligini destekleyici film kaplama yapilmaktadir. Ardindan
ayiklama isleminde Uruinlerin boyut, form bozuklugu, ¢atlak kontrolii yapilarak paketlemeye hazir
hale getirilmektedir. Uriinler miisteri talepleri dogrultusunda paketlenerek sevkiyata
gonderilmektedir.

4.2. Mevcut Durum Analizi

Civata tretimi ile ilgili problemlerin goriildiigii tiretim hatt1 {izerinde, mevcut durum haritasi
olusturulmasi amaciyla akis boyunca slreci uygulayan g¢alisanlarla yiiz yiize goriiserek bilgi
toplanmistir. Elde edilen bilgiler ile siire¢ haritast ¢ikarilmistir. Ardindan, teslimattan baslayip,
akis yoOniiniin tersine dogru ¢alisilarak kronometre ile 6l¢tiim yapilmis ve deger akisi haritasina
islenecek mevcut veriler temin edilmistir. Haritalamanin anlasilabilir olmasi igin Uriin ailesinin
gecirdigi surecleri kapsayan sade bir gosterimden yararlanilmistir. Mevcut durum ile ilgili veriler
Tablo 2 ile gosterilmektedir.
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Tablo 2: Mevcut Durum Verileri

Uriin XXX
Yar1 Mamul Stok Miktari 1928 ton
Hammadde Stok Miktar1 3538 ton
Katma Degerli Siire 3,5sn
Katma Deger Yaratmayan Siire 86,7 gun
Hammaddenin Siparisten Sonraki Gelis Siiresi 80 gun
Darbogaz Gériilen Siiregler Kaplama Ayiklama

Deger akis1 yaratmak icin hedeflenen ¢ekme noktalar1 stok miktarinin fazlaca goriildiigi yerler
olarak belirlenmistir. Coziim olarak, islem aralarinda, tavli veya ylizey islemli {iriinler igin,
yardimc1 malzemeler, soguk sekillendirme — 1s1l iglem siirecleri i¢in stipermarket yapilmasi ve
hammadde i¢in kanban kartlar1 kullanilmasi diisliniilmiistiir. Ayrica, ¢calisma alanindan oneriler
toplanarak degerlendirmeye alinmistir. Sunulan 6nerilerden deger akis haritalama ile ilgili olanlar;

v' 5S uygulamalarinin yapilmasi, liretim partilerinin kiigiiltiilmesi ve gerekli fikstiir-
aparatlarin yapimi ile dengelenmis tiretim planinin uygulanmasi

v" FIFO’nun uygulanmasi ile iglerin giinliikk olarak planlanmasi, tek noktaya gore is emri
verilmesi ve diger tiim birimlerin imalatinin fiili tiretime gore ¢alismasi igin sinyal
mekanizmalarinin olusturulmasi,

v’ Siipermarketlerin kurulmasi, her parga i¢in minimum maksimum stok seviyelerinin
belirlenmesi ve kanban yerlerinin belirlenmesi,

v Kaplama, fason iglemler, ayiklama ve paketleme i¢in planlama béliimii tarafindan program
yapilmasi,

v' Atil stoklarim (hammadde + bitmis iiriin) degerlendirilmesi, hammaddenin daha sik gelmesi

icin alternatif yollarin aragtirilmasi

Hammadde tasimasinin isletme tarafindan organize edilmesi,

TPM calismalar1 baslatilmasi, kalip projesinin hizlandirilmasi, bakimlarin hizlandirilmasi

icin ¢aligma yapilmasi ve lretimde otomatik veri toplama sisteminin kurulmasi olarak

siralanmaktadir.

AN

4.3. Gelecek Durum Analizi

Isletmenin amagladig1 iyilestirmeleri yapabilmek igin fabrikada tiim boliimler kendi planlarini
yapmaktadir. Mevcut durumda iyilestirmelerin ardindan gelecek duruma ulasildiginda elde
edilecek sonuglar kiyaslanarak Tablo 3’te gosterilmektedir. Isletmenin yapmis oldugu
iyilestirmelerin faydasi degerlendirilmektedir. Toplam akis siiresinde gercgeklestirilmek istenen
tyilestirme %50 oranindadir ve hammadde stok miktar1 %45 oraninda iyilestirilmektedir. Bu
sekilde stok devir hiz1 iki katina ¢ikmasi hedeflenmektedir. Bu sonuglar dogrultusunda uretkenlik
%15 artacaktir.
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Tablo 3: Mevcut Durum Hedeflenen Durum Degerleri

URUNLER

TOPLAM AKIS SURESI
HAMMADDE STOK

AYLIK STOK DEVIR

H1ZI
URETKENLIK

URUN
MEVCUT HEDEF
86,7 Gln 43,45 Gin
37 Gun 20 Gun
0.38 0.76
% 15 artis

Tablo 2°de verilen akis siiresi, glinliik hammadde stoku, aylik stok devir hiz1 gibi gostergelere ek
olarak, hammadde ve yar1 mamul stok miktarlarina ait mevcut durum ve gelecek durum
karsilagtirilmast Sekil 4’te gosterilen grafikler yardimu ile belirtilmektedir. Gelecek durumda
yasanmasi planlanan iyilestirmeler ortaya ¢ikarilmaktadir.

Sekil 4: Mevcut Durum Gelecek Durum Karsilastirilmasi

URUN XXX MEVCUT-GELECEK DURUM KARSILASTIRILMASI

100
80
60
40
20

86.7 B MEVCUT

ONGORULEN
43.355

B

Cevrim Hammadde
Stresi L/TStok (Giin)
(Gun)

4,000
3,500
3,000
2,500
2,000
1,500
1,000

500

3 538 B MEVCUT

ONGORULEN
2 200 1,928

I | ? ]

Hammadde Yari Mamul
Stok (Ton) Stok (Ton)

Uriin XXX icin belirlenen mevcut durumda yapilacak iyilestirmeler 1s181nda gelecek durumda
olmas1 planlanan noktalarin isletmenin menfaatleri dogrultusunda oldugu acik¢a goriilmektedir.
Bu menfaatlerin deger akis haritalama ile ¢izime dokiilmesi ve mevcut durum haritasi ile gelecek
durum haritalarinin olusturulmasi amaciyla yapilan ¢alismalar sonucu Sekil 5’te gosterilen slreg
haritalar1 olusturulmaktadir.
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Sekil 5: Uriin I icin Mevcut Durum ve Gelecek Durum Haritalar

Gelecek Durum Haritasi
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4.4. Deger Akisi Plan ve Uygulama Karsilastirmasi

Isletmeler en nihayetinde ekonomik orgiitlerdir ve yapilan iyilestirmelerin maddi kazanimlarini
gormek istemektedir. Tablo 4’te belirlenen mevcut durumda yapilacak iyilestirmeler 1s1¢inda
gelecek durumda olmasi planlanan noktalarin isletmeye saglayacagi maliyet faydasi
gosterilmektedir.

Tablo 4: Uriin XXX icin Maliyet Gostergeleri

STOK  MALIYET

Hammadde 3538 2.350.000 €

Yari Mamul 1928 1.928.000 €

Bitmis Uriin 1469 1.700.000 €
Uretim 3.000.000 €

Kalitesizlik 477.000 €
Maliyeti

Mamul-yari mamul ve hammadde stoklarinda yalin iiretim felsefesinin uygulanmasi halinde %50
iyilestirme ile elde edilecek sonuglar, Tablo 3’te gosterilmektedir. Isletme Uriin XXX igin
5,978,000 € stok maliyetine Katlanmaktan kurtulmaktadir. Deger akis haritalama teknigi ile
olusturulan gelecek durumda isletme igin toplam 11,378,000 € maliyet tasarrufu 6ngoriilmektedir.
Bu durum isletmenin bu uygulamadan elde edecegi kazanci gostermekle birlikte azimsanmayacak
kadar giiclii bir fayda saglamaktadir.

Sonug ve Degerlendirmeler

Imalat isletmeleri, faaliyetlerini iyilestirme konusunda ¢ok fazla acik alan
bulundurmaktadir. Giinliik hayatta siirdiiriilen islemlerin kii¢iik miidahalelerle iyilestirilmesi
isletmelere beklenenden ¢ok daha fazla kazanim saglayabilmektedir. Bu ¢alismada da miisteri
talebini karsilamada zorluk ¢eken bir sanayi isletmesinin ¢evrim siiresinin kisaltilmasina yonelik
yapilan arastirmalar sirasinda stoklarin fazla tutulmasi ve isletmeye hantal bir yap1 kazandirdigi
problemi ile karsilagilmistir.

Yalin tiretim teknikleri ile 1yilestirmeler yapilirken isletmenin ¢evrim siiresinin azaltilmasi,
stok miktariin disiiriilmesi, karsilagilan aksakliklarin  giderilerek kalite maliyetlerinin
diisiiriilmesi amacglanmistir. Deger akis haritalama yontemi kullanilarak isletmenin iginde
bulundugu mevcut durum goézler oniine serilmis, yapilmasi planlanan iyilestirmelerin ardindan
isletmenin ulasacagi nokta olarak gelecek durum haritasi ¢izilmistir.

Isletmenin yapilmas1 &nerilen iyilestirmelerden saglayacagi fayda hesaplanmistir ve %50
oraninda bir iyilestirme ongoriilmiistiir. Bu oran isletmenin faaliyetlerini siirdiiriirken géremedigi
ancak deger katmayan faaliyetler olarak nitelendirilen israf kapilarinin kapatilmasi ile ulagilan
noktadir. Israfin ortadan kaldirilmasi, isletmeye stoklarin azaltilmasi, maliyetlerin diisiiriilmesi,
iretim maliyetlerinin diigiiriilmesi ve kalitenin arttirilmas1 gibi faydalar saglamaktadir. Bu ¢alisma
gelecekte, isletmenin diger iirlin gruplarina da uygulanarak isletmenin yalin iiretim yolunda
ilerlemesine rehberlik gorevi iistlenecek bir ¢aligmadir.
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