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Deger Akisi Haritalama ile Siireclerin lyilestirilmesi: Yalin Organizasyonda Bir Vaka Calismasi

1. Girig

Yalin Gretim, mugteri istekleriyle uyumlu ve en azisrafile trunler gelistirmek igin daha az insan emegi,
alan, sermaye, malzeme ve zamana ihtiyag duyulan driin gelistirme, tretim, tedarik¢i ve musteri iligkilerinin
organize edildigi ve yonetildigi bir is sistemidir (Marchwinski ve Shook, 2007: 118). Yeni fikirler, daha ¢ok eski
fikirlerin artik ihtiyaglari karsilamadigi kosullarda ortaya ¢ikmaktadir (Womack, Jones ve Ross, 1990: 19). Yalin
Uretime, Japonya’da musterinin ihtiya¢c ve beklentilerindeki hizli degisim, kaynaklarin az olmasi, pazarin
blylik olmamasi ve musteri talebinin az olmasindan kaynaklanan, seri Uretime uygun olmayan kosullar
nedeniyle ihtiya¢ duyulmustur. Yalin tiretim, ikinci Diinya savasi sonrasinda Toyota’nin rakiplerini incelemesi,
onlarin Uretim avantajlarini ve kendi mevcut kosullarini, tilkesinin kiltird ile harmanlamasi sonucunda kendi
anlayis, yontem ve tekniklerini gelistirmesi ve bunu sirekli iyilestirmesi sonucunda ortaya c¢cikmistir. Yalin
tiretim sistemi, 1990’dan sonra tiim diinyada yayginlasmaya baslamistir. Ozellikle israfin ortadan kaldirilmasi
ve sureglerin iyilestirilmesini saglamasi nedeniyle basta Giretim isletmeleri olmak lzere tiim sektorlerden ¢ok
sayida isletme yalin olmaya calismaktadir (Ozgelikel, 1994; Okur, 1997; Womack ve Jones, 2003; Seth ve
Gupta, 2005; Abdulmalek ve Rajgopal, 2007).

Yalin Gretimin temel yaklasimi, daha az emek, ekipman, zaman ve alan harcayarak daha fazla
Uretebilmek ve misteri beklentilerini daha iyi karsilamaktir (Womack ve Jones, 2003: 15). Bu amacglara
ulasabilmek icin yalin Uretim sistemi igerisinde gesitli teknikler gelistirilmistir. Yalin tekniklerden kaizen,
sureglerin strekli iyilestirilmesinde (Imai, 1994); 5S, calisma ortamlarinin daha iyi hale getirilmesinde (Hirano,
1995); tekli dakikalarda kalp degistirme (SMED); Urlinler arasindaki kalip degistirme sirelerinin
azaltilmasinda (Shingo, 1985); tam zamaninda Uretim, ihtiyac duyulan malzemelerin tam zamaninda istenilen
yerde olmasinda (Monden, 2012; Acar, 2003); kanban sistemi, malzeme akisi ve tretiminin diizenlenmesinde
kullanilmaktadir (Ohno, 1996). Bu tekniklerden gorsel yonetim, sorunlarin gériiniir hale getirilmesinde (Imai,
2014); tek parga akisi, stire¢ odakli yerlesimden Urini temel alan yerlesime gecilerek strekli akisin
olusturulmasinda (Suzaki, 2005); heijunka, tUretimin dengelenmesinde (Liker, 2005); jidoka, makinalarin daha
etkili kullanilmasi ve Uretimdeki hatalarin 6nlenmesinde (Kitazuka ve Moretti, 2012) ve toplam verimli bakim,
makinalarin daha verimli hale getirilmesi icin kullanilmaktadir (McCarthy ve Rich, 2015). Yalin Gretime ait bu
teknikler kisaca aciklanmis olmakla birlikte her birinin uygulanmasi i¢in detayl planlama, koordinasyon ve
egitim sireci gerekmektedir.

Yalin dretim tekniklerinden deger akisi haritalama, trtin deger akisinin goérinir hale getirilmesine,
deger ve israfin birbirinden ayrilmasina, siirecteki israf kaynaklarinin anlasiimasina, Griin akisindaki iyilestirme
noktalarinin fark edilmesine ve daha iyi streclerin gelistirilmesine yardimci olmaktadir (Rother ve Shook,
1999). israfin azaltiimasi, kaynaklarin etkin ve verimli kullanilmasi, rakipler karsisinda fiyat, hiz ve kalite
konusunda avantaj elde edilmesi ve misteri yonelimli olmaya katki saglamaktadir. Deger akisi haritalama,
etkin olmayan sireglerin ve iyilestirme alanlarinin ortaya cikartiimasinda gucli bir aragtir. Strecteki cevrim
zamani, akis zamani, stok miktari vb. konularda 6nemli iyilestirmeler saglamaktadir. Bu ¢alismanin amaci,
yalin organizasyon uygulamasi olan deger akisi haritalama ile isletme siireglerinin nasil iyilestirildigini
arastirmaktir. Ayrica teoride elde edilen bilgilerin uygulamada nasil gergeklestigini ortaya koymak ve yalin
olma yoniinde ilerleyen uygulayicilara deger akisi haritalama uygulamasi ile katkida bulunmak amaglanmustir.

2. Kavramsal Cergeve

2.1. Deger ve Deger Akisi

Deger, problemi ¢ozmek icin gercekten gerekli olan ve bu nedenle misterinin karsiligini 6dedigi
faaliyettir (Womack ve Jones, 2006: 30). Deger, musteri tarafindan tanimlanir ve dretici tarafindan
olusturulur. Misterinin, slirecten beklentisi degeri tanimlar ve degerin tanimlanmasi yalin dislincenin
baslangi¢ noktasidir (Liker, 2005: 51; Womack ve Jones, 2003: 15). Japonca bir kelime olan muda ise israf
demektir, deger yaratmadan kaynaklari tiiketen faaliyetlerdir (Womack ve Jones, 2003: 15). Yalin dislince,
israfi tespit etmeyi ve ortadan kaldirmayi kolaylastirmaktadir (Morgan ve Liker, 2007: 92). Degerle ile israfi
ayirt edebilmek icin misterinin bakis acisiyla Gretim faaliyetlerinin musteri memnuniyetine etkisi
degerlendirilir. Ornegin arabanin sileceklerinin takili olmasi, araba kollarinin boyanmasi, montajinin yapilmasi
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deger katan faaliyetlerdir. Bunlarin disinda triiniin fabrikada sevkiyati, ambalajlama, kalite kontrol, depolama
vb. faaliyetler ise misteri memnuniyetini etkilemeyen dolayisiyla deger katmayan faaliyetlerdir (Jones ve
Womack, 2002: 18).

Degeri anlamak icin dncelikle israf olarak kabul edilen islerin bilinmesi gerekmektedir. israfin baslica
kaynaklari; fazla tretim, bekleme, gereksiz tasima, fazla islem veya yanlis islem yapma, fazla stoklama,
gereksiz hareket ve kusurlardir (Ohno, 1996: 61; Liker, 2005). Fazla Uretim, pazarin talep ettiginden daha fazla
mal tretmektir. Bu israf tiirli ana problemlerin fark edilmesini engellemekte ancak musteri taleplerine gore
makina ve operatorlerin calismasi diizenlenerek (Suzaki, 2005), kanban sistemi (Hines ve Rich, 1997) ve diger
yalin teknikler kullanilarak 6nlenebilmektedir. Bekleme, ¢alisanin otomatik bir makinanin calismasiniizlemesi
veya bir sonraki adimi, malzemeyi, pargayl vb. beklemek zorunda kalmasi veya kullandigi malzemenin
tikenmesi, baglantili stireclerdeki gecikmeler, makina arizasi vb. nedenlerden dolayi ¢alismamasidir (Liker,
2005). Zaman etkin kullanilmadiginda, bekleme israfi olmaktadir (Hines ve Rich, 1997: 48). Gereksiz tasima,
surecteki isleri uzak mesafelere tasimak, verimsiz nakliye veya malzemelerin gereksiz tasinmasidir (Liker,
2005). Tasinan malzemeler ayni zamanda hareket halindeki stok olarak gorilebilir (Suzaki, 2005: 204). Bu
israfi ortadan kaldirmak igin, mesafelerin miimkin oldugunca kisaltilmasi, pargalarin gecici olarak
tasinmasinin 6nlenmesi (Toyota Otomotiv Sanayi, 2006), yerlesimde, sireglerin tasariminda, tasima
yontemlerinde, bina bakiminda ve isyeri organizasyonunda iyilestirmeler yapilmasi gerekmektedir (Suzaki,
2005: 33).

Fazla islem veya yanlis islem yapma, parcalar islemden gegirirken alet yetersizligi veya Uriin
tasarimindaki eksiklikler gibi nedenlerle verimsiz is yapilmasi, gereksiz hareketlerin olmasi ve hatali Gretim
yapilmasidir (Liker, 2005). Bu israfi dnlemek igin Grtinlerin imalatinda boyama, sizdirmazlik ve diger mevcut
sureglerin gerekliligi tekrar degerlendirilmeli, islem sayisi azaltilmal (Suzaki, 2005: 33), poke-yoke veya jidoka
kullanilmalidir (Hines ve Rich, 1997). Fazla stoklama, zamanindan dnce ve gerekenden fazla Gretmektir. Stok,
Uretim sirecinin tamaminda beklemeyi ifade etmektedir. Stok, sermaye donisim hizini ve karhhg
azaltmaktadir (Okur, 1997). Stoklarin azaltiimasi icin malzemelerin blylUk miktarda satin alinmamasi ya da
talep edilmemesi, bir sonraki slirecte gerekli olmayan pargalarin Gretilmemesi, Gretimin biylk partiler
halinde yapilmamasi ve kullanilmayan malzemelerin ortadan kaldirilmasi saglanmalidir (Suzaki, 2005).
Gereksiz hareket, calisanlarin parga, alet vb. ararken, yanina gidip gelirken veya bir yere gotirip yigarken
yaptiklari israf niteligindeki hareketlerdir (Liker, 2005). ihtiya¢ duyulan malzemelerin ¢alisanin yakininda
bulundurulmasi, diisirme mekanizmasi vb. uygulamalar gereksiz hareketi azaltmaktadir (Suzaki, 2005).
Kusurlar, hatali parcalarin Gretimi veya bunlarin onarilmasidir. Calisanlarin emegini ve zamanini, onarma,
yeniden isleme, ekleme veya yerine yenisini koymak i¢in tiretme ve kontrol etme islemlerine harcamasi israf
olmaktadir (Liker, 2005). Kusurun musteriye yansimasi, misteriyle iliskilerini ve pazar payini olumsuz
etkilemektedir (Suzaki, 2005). Deger akisi haritalama, bu israflarin tespit edilmesi ve ortadan kaldirilmasini
kolaylastirmaktadir.

Deger akisl, bir Griiniin ham maddeden misterilere sunulmasina kadar gegen siireg icerisinde katma
deger yaratan veya yaratmayan tiim faaliyetlerin bitinudir (Rother ve Shook, 1999:3). Misteriden gelen
bilgilerin islenmesi ve misteriye Grlinlin sunulmasina kadar yapilan tGriini donistirmeye yonelik faaliyetleri
kapsamaktadir (Marchwinski ve Shook, 2007: 22). Akis dislincesinin nihai amaci, liretim siirecindeki tim
duraklama ve beklemeleri ortadan kaldirmaktir. Yalin Uretimin ilkeleri; misteri degerinin tanimlanmasi,
deger akisinin anlasiimasi, akisin gelistirilmesi, ¢ekme sistemi olusturarak misterinin talebiyle akisin
belirlenmesi ve siirekli olarak mikemmellige ulasmaya ¢alismaktir (Womack ve Jones, 2003: 14-29). Bu
ilkeler, modern Uretim sistemi tasariminin en gelismis sekli olarak degerlendirilmektedir. Yalin {retim
ilkelerini uygulamak artik bir rekabet avantaji degil, global rekabette hayatta kalmanin énemli bir 6n kosulu
haline gelmistir (Matt, 2008: 783). Deger akisi haritalama, organizasyonlardaki yalin ilkelerin uygulanmasini
gorsel olarak ortaya ¢ikarmakta ve gelistiriimesine katki saglamaktadir.
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2.2. Deger Akigi Haritalama

Deger akisi haritalama, Toyota’nin kullandigi “Malzeme ve Bilgi Akisi Haritasi” temel alinarak
gelistirilmistir (Rother ve Shook, 1999: 1-3). Deger akisi haritalama; bir {irind siparisten teslimata hazir hale
getirmek icin gerekli olan malzeme ve bilgi akiglarinin iginde yer aldigi her adimin basit bir diyagramidir
(Marchwinski ve Shook, 2007: 23). Deger akisi haritalama, bir deger akisi icin malzeme ve bilgi akisini gorsel
olarak sunmakta ve siireg iyilestirmede gorsel yonetim icin 6nemli bir ara¢ olmaktadir (Tapping ve Shuker,
2003: 55). Deger akisi haritalama, siireclerin iyilestiriimesinde planlama (Lobo vd., 2018: 490-491), iletisim ve
degisim sirecini yonetmek amaciyla kullanilmaktadir (Rother ve Shook, 1999: 9; Lasa vd., 2008: 49). Deger
akisi haritalama, tretimdeki tek bir siirecten daha fazlasinin gorsel olarak gosterilmesine, israf kaynaklarinin
belirlenmesine, (retim sireclerine iliskin ortak bir dilin olusturulmasina, farkh yalin tekniklerin
birlestirilmesine ve bilgi akisi ile malzeme akisi arasindaki iliskinin gdsterilmesine yardimci olmaktadir (Rother
ve Shook, 1999: 4). Uretim sistemi siireglerinin yeniden tasarlanmasinda, deger akisi haritalama teknigini
kullanmanin faydah oldugu tespit edilmistir (Lasa vd., 2008: 39). Ayrica liderin, mevcut durumdan gelecek
duruma gegis sirecinde yeni inang, davranis ve yeteneklerinin olustugu dolayisiyla liderlik etkinligini
gelistirdigi belirlenmistir (Emiliani ve Stec, 2004: 643).

Deger akisi haritalamaya iliskin calismalar incelendiginde daha cok vaka ¢alismasi, kavramsal calisma,
model gelistirme ve az sayida anket teknigi kullaniimistir (Singh vd., 2011). Yapilan ¢alismalarda deger akisi
haritalamanin kullaniimasi ile zamaninda teslim orani ve uptime oraninin (makine kullanim orani) arttigi,
kusurlu triin sayisinin (Vinodh vd., 2010), akis slresinin (Grewal, 2008; Lasa vd., 2008; Singh ve Sharma, 2009;
Singh vd., 2011; Jasti vd., 2019), kalip degistirme siresinin (Grewal, 2008; Singh vd., 2011), cevrim zamaninin
(Singh vd., 2011; Lacerda vd., 2016), slire¢c zamaninin (Singh ve Sharma, 2009; Seth ve Gupta, 2005; Vinodh
vd., 2010), stok miktarinin (Seth ve Gupta, 2005; Singh ve Sharma, 2009; Vinodh vd., 2010; Singh vd., 2011)
ve c¢alisan sayisinin (Singh ve Sharma, 2009; Singh vd., 2011; Wang vd., 2015; Lacerda vd., 2016) azaltildig
sonucuna ulasiimistir. Ayrica alan tasarrufu saglandigi (Matt, 2008), bekleme sireleri (Wang vd., 2015),
maliyet ve cevreye etkinin azaltildig1 belirlenmistir (Rosenbaum vd., 2014). Bununla birlikte deger akisl
haritalamanin farkli Grlnlerin akisini gostermemesi, israf tirlerine yonelik degerlendirme ve gorselin
olmamasi, gorsel bilgilerin etkinligi, performans bilgisinin olmamasi (Dinis-Carvalho vd., 2018) ve sireglerin
karmasiklasmasi ile birlikte yetersiz kaldigi igin elestirilmektedir (Schmidtke vd., 2014). isletmelerin, farkh
seviyelerdeki siiregleri gelistirmesi, tasarlamasi ve yonetmesi gerekmektedir (Sunk vd., 2017). Deger akisi
haritalama, stire¢ yonetimi yonelimi yaklasimi, sirdarilebilirlik (Sunk vd., 2017), similasyon (Abdulmalek ve
Rajgopal, 2007; Lian ve Landegem, 2007; Wang vd., 2015), 6zglin durum similasyonu (Aziz vd., 2017) ve diger
tekniklerle gelistiriimeye devam edilmektedir. Deger akisi haritalama uygulamasi, otomotiv (Singh ve Singh,
2013; Lacerda vd., 2016; Jasti vd., 2019), gaz ve benzin (Lobo vd., 2018), motosiklet (Seth ve Gupta, 2005),
acil saglik hizmetleri (Wang, vd., 2015), demiryolu (Singh vd., 2011), yapi (Rosenbaum vd., 2014), gida (Taylor,
2005) vb. farkli sektorlerde incelenmistir.

Deger akisi haritalama, dért asamada gerceklestirilmektedir. ilk asamada driin ailesi segilir, ikinci
asamada mevcut durum haritasi ¢izilir. Uglincii asamada, mevcut durum haritasinin deger akisi incelenerek
gelecek durum haritasi gizilir ve son asamada gelecek duruma ulagmak igin is planlari olusturulur ve uygulama
gerceklestirilir. Deger akisi haritalamanin ilk asamasinda, bir Uriin ailesi segilir ve sonrasinda deger akisinin
hangi seviyede yapilacagi belirlenir (Rother ve Shook, 1999). Deger akisi haritalama; siireg, tek isletme, birden
fazla isletme ve farkli isletmeleri kapsayacak sekilde farkl seviyelerde yapilmaktadir. Genellikle tek isletme
seviyesinden baslanmakta, ihtiyag halinde isletme siiregleri seviyesine veya isletme disi seviyeleri kapsayacak
sekilde genisletiimektedir (Jones ve Womack, 2002; Rother ve Shook, 1999). Deger akisi haritalamada,
misteriden tedarikgiye dogru Grlinlin Gretim asamalari takip edilerek akis yoninin tersine dogru hareket
edilmektedir. Onemli olan malzeme ve bilgi akisinin anlasilabilir olmasidir. Deger akisi haritalamada siireglerin
anlasilmasi icin semboller kullaniimaktadir (Rother ve Shook, 1999). Deger akisi haritalamada kullanilan
baslica semboller Sekil 1'de gosterilmistir.
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Sekil 1. Deger Akisi Haritalamada Kullanilan Baslica Semboller

MONTAJ —
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Kaynak: Rother ve Shook, 1999: 16-35.

Mevcut durum haritasi cizilirken, 6ncelikle misteriye ait bilgilerle baslanmakta, muisteri ve musteri
istekleri gosterilmektedir. Sonrasinda isletme sirecleri, slreclere iliskin bilgiler ve stok miktarlar
yazilmaktadir. Deger akisi haritalamada sireglerin daha iyi anlasilmasi ve degerlendirilmesi icin bazi 6l¢ttler
kullanilmaktadir. Siire¢ hakkinda takt zamani, cevrim zamani, akis siiresi (lead time), model degistirme siresi,
makine kullanim orani (uptime), UGretim parti blylklGgl, calisan sayisi ve diger olglitler bilgi olarak
gosterilmektedir. Takt, ritim veya metre anlamina gelen Almanca bir kelimedir. Takt zamani, misterinin
Grina talep etme hizini ifade etmektedir (Liker, 2005; Seth ve Gupta, 2005). Talep edilen Urtnleri, tiretmek
icin belirlenen hedef siiredir (Rother ve Shook, 1999). Cevrim zamani, bir siirecte Urlinlin tamamlanma
sikligidir. Uriiniin ne kadar siklikla tretildigini ifade etmektedir (Marchwinski ve Shook, 2007). Akis siiresi, bir
parcanin bir siireg veya deger akisinda baslangictan bitise kadar gegen siireyi belirtmektedir. Ugiincii asamada
tedarikgi bilgileri, dérdiincli asamada bilgi akisi gosterilmektedir. Son olarak her islemin ne kadar zaman
aldigini belirten zaman gizelgesi ¢izilmektedir (Rother ve Shook, 1999). Uygulayicilar, mevcut durum haritasi
olustururken dokiimantasyon ve yazilim programlarina giivenilmemesi gerektigini tavsiye etmektedir
(Schmidtke vd., 2014). Mevcut durum haritasi olusturmak icin akis boyunca yiriyerek ve goérevi uygulayan
insanlarla dogrudan goériserek bilgi ve veri toplanmaktadir (Manos, 2006: 69).

Gelecek durum haritasi ¢izilirken, mevcut durum haritasi incelenir ve olasi problemler belirlenir
(Rother ve Shook, 1999). Segilen riin ailesi icin takt zamani hesaplanir. Uretimi bitmis olan driinlerin,
dogrudan sevkiyata veya sinirli sayida Grinin belirli siirede bekletildigi sipermarkete génderilme durumu
belirlenir. Siirekli akisin ve siipermarketin nerede kurulacagi tespit edilir. Uretim siirecinde ¢izelgelemenin
hangi noktadan vyapilacagl, hedeflenen (retim silirecinde Urin karmasinin nasil seviyelendirilecegi
belirlenmektedir. Takt zamanina uygun sirekli akis gelistiriimekte, cekme sistemi kurulmakta, seviyelendirme
ve kaizen yapilmaktadir. Gelecek durum haritasina ulasmak i¢in yapilmasi gereken faaliyetlere iliskin is plani
olusturulmakta ve bu plana uygun olarak uygulamalar gerceklestirilmektedir.

3. Aragtirmanin Yontemi

Arastirma, yalin organizasyon olma konusunda diinyada ve Ulkemizde 6rnek isletmelerden birisi
oldugu degerlendirilen, deger akisi haritalamayi iyi uygulayan ve bu konuda 6nemli tecriibesi olan, otomotiv
sektoérindeki XYZ isletmesinde yapiimistir. Otomotiv sektord, Tiirkiye’nin en fazla rekabet glicliniin oldugu ve
en fazla ihracatin yapildigi sektordir (TIM, 2019). Turkiye’nin en blyk isletmeleri incelendiginde, otomotiv
isletmelerin 6nde oldugu gorilmektedir (1ISO 500, 2017). Otomobil koltugu tretiminde ana isletmelerden biri
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olan XYZ, I1SO 500’de yer almakta ve 800’den fazla calisani bulunmaktadir. XYZ isletmesi, ABC fabrikasina
koltuk ve kapi i¢i paneli Gretmektedir. XYZ isletmesi deger akis haritasini, tim Grlin ve siregleri kapsayan,
“Malzeme ve Bilgi Akis” haritasi olarak kullanmaktadir.

isletmede dncelikle deger akisi haritasinin uygulanacag riin ailesi secilmis, bu triine iliskin mevcut
durum haritasi gizilmis, mevcut durum haritasinda olasi problemler ve iyilestirme noktalari belirlenmis,
gelecek durum haritasi ¢izilmis ve yapilan iyilestirme faaliyetleri sonucunda siirecte elde edilen iyilestirmeler
belirtilmistir. Yalin Uretim sisteminde mdisteri talebine gére Uretim yapildigindan bazi veriler talebe gore
degismekte ayrica isletme bilgilerinin glivenligi nedeniyle bazi bilgiler yaklasik olarak verilmistir. Mevcut
durum haritasinin gizilmesi ile gelecek durum haritasinin gerceklesmesi arasinda yaklasik bir yil stire gecmis
ve bu sire icerisinde isletmeye ¢ok sayida ziyaret yapilmistir. Arastirmacilar, yerinde gézlemleyerek, yonetici
ve calisanlar ile gérismeler yaparak siireci yakindan takip etmis ve mevcut durum ile gelecek durum deger
akis haritalarini ¢izmislerdir.

4. Deger Akisi Haritalama Uygulamasi

Deger akisi haritalama uygulamasi icin oncelikle iyilestirme yapmaya ihtiyac duyulan 6nemli bir Girtin
secilmis, deger akisi haritalama seviyesi belirlenmis ve bu Urine iliskin mevcut durum haritasi ¢izilmis ve
mevcut durum deger akisi ortaya konulmustur. Bundan sonra mevcut durum haritasinda yapilabilecek
ivilestirmeler belirlenmis, gelecek durum haritasi olusturulmus, planlanan iyilestirmeler yapilmis, mevcut ve
gelecek durum deger akisi haritalari degerlendirilerek siirecteki iyilestirmeler aciklanmistir.

4.1. Mevcut Durum Haritasinin Cizimi

Deger akisi haritalama uygulamasinda, ilk olarak iyilestirme yapilmasi planlanan énemli bir irlin ailesi
secilmektedir. Bu vaka ¢alismasinda Uiriin ailesi olarak ABC marka otomobillerin arka koltuk pargasi segilmistir.
Ave B modellerine gore iki model arka koltuk tiretilmekte ve ABC fabrikasina gonderilmektedir. Bu calismada,
deger akisi haritalama tek bir isletme seviyesinde yapilmistir. Deger akisi haritasina, mevcut verilerin temini
ile baslanmis ve haritalamanin anlasilabilir olmasi dncelik olarak degerlendirilmistir. Mevcut durum haritasi
olusturmak icin akis boyunca yiriyerek, isi yapan calisanlar ve yoneticilerle dogrudan goriserek bilgi ve
veriler toplanmistir. Teslimattan baslayip, akis yoninin tersine dogru calisilarak kronometre ile 6lglim
yapilmistir. Mevcut durum deger akis haritasinda, 6nce musteri bilgileri sonrasinda isletme siirecleri ve bu
sureclere iliskin bilgiler, tedarikci bilgileri, malzeme ile bilgi akisi ve son olarak arka koltuk Gretimine iliskin
akis zamani belirtilmistir (Sekil 2).

XYZ'nin misterisi olan ABC isletmesi, haritanin sag st kosesinde fabrika semboli ile gésterilmistir.
Daha sonra bilgi kutusuna ABC’nin glinliik talebi olan 300 set A modeli ve 400 set B modeli olmak lzere
toplam 700 set belirtilmistir. Bu Grinler ABC isletmesine, takt zamani olan 85 sn. uygun olarak 10’luk setler
halinde kamyon ile glinde 70 defa gonderilmektedir. Musteriye ait bu bilgiler yazilarak mevcut durum
haritasinin ilk asamasi tamamlanmistir. Haritalamanin ikinci asamasinda, XYZ biylk bir fabrika ikonu ile
gosterilmistir (Sekil 2). Fabrika ikonu, malzemelerin fabrikanin girisinden cikisina kadar deger akisini ve
sureglerin fabrika igerisindeki yerlesimini gostererek deger akisi haritasinin daha anlasilir olmasini
saglamaktadir. Arka koltuk lretiminin siregleri olan sevkiyat, A modeli montaj hatti, B modeli montaj hatti,
dikis 1, dikis 2, dikis 3, stinger ve kesme siireglerine ait bilgiler siire¢ bilgi kutularina yazilmis ve siiregler
arasindaki stok miktarlari gdsterilmistir. Ornegin A modeli montaj hattinda 5 calisan oldugu, takt zamaninin
206 sn., gcevrim zamaninin 1442 sn., ekipmanlarin verimli kullanim oraninin %98 oldugu ve siirecin sonunda
30 set Grlinlin stok olarak bekledigi gosterilmistir. Mevcut durum haritasi, Sekil 2’de sunulmustur.
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Sekil 2. XYZ isletmesi Mevcut Durum Haritasi
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Haritalamanin Uglincli asamasinda haritanin sol Ust kdsesine XYZ isletmesinin hammaddeyi tedarik
ettigi tedarikgi isletmeler ABC Metal, Redin ve Texia fabrika ikonu ile gosterilmistir. Tedarikgiden malzemenin
gelisi icin kamyon ikonu kullaniimistir. Hammaddenin gelis sikhgl ve parti buyukligla bilgi kutusunda
belirtilmistir. Ornegin ABC Metal, XYZ isletmesinin takt zamani olan 85 sn. uygun olarak 10’luk setler halinde
kamyonla giinde 70 defa teslimat yapmaktadir. Burada 6nemli olan isletmenin teslim ettigi bitmis Grin
miktari ve zamani ile tedarik ettigi malzeme miktar ve zamaninin dengeli olmasidir. XYZ isletmesi deger akis
haritalamada kanban dongiisiinii kullanmaktadir. Ornegin Redin firmasi (1-2-6) kanban déngiisii kullanarak
(glin-ka¢ kez-kag sevkiyat sonra) trin, bir glinde iki kez ve 6 sevkiyat sonra tekrar teslimat yapacagini
gostermektedir.

Haritalamanin dérdiincii asamasinda bilgi akisi ince ¢izgi ile gosterilmistir. Mevcut durumda, ABC'nin
talep ettigi Grin bilgisini XYZ iki yolla elde etmektedir. XYZ ilk olarak ALC sistemi (assembly line control) ile
ABC’nin misterilerinden aldig1 sirali Gretim bilgisini Grin ana isletmede Uretime baslarken almakta, montaj,
dikis, siinger ve kesme hattinaileterek bu trtinleri ABCile es zamanda tretmektedir. XYZ ikinci olarak, ABC'nin
montaj hattina giren siral Gretim bilgisi telemail sistemi (lUretim bilgisinin online olarak iletildigi sistem) ile
XYZ’'nin montaj hattinin sonuna gelmekte ve bu bilgiye gore sevkiyat yapilmaktadir. Sevkiyat i¢in ¢alisan sayisi
degisim gostermekle birlikte genellikle dort kisi calismaktadir. Sevkiyat, telemail bilgisine gore koltuklar
ABC’ye gondermektedir. Gonderilen her {riin ile birlikte o UGrinlin kanbani, montaj hattinin basina
gonderilerek Uretim emri verilmektedir. Kanban bilgisine gore c¢alisanlar yanlarinda bulunan kigik parga
stoklarindan gerekli parcalari alarak lretimi tamamlamaktadir. Tedarikgilere bilgiler, kanban yardimiyla
fiziksel olarak gidip gelmektedir. Uretimi yapilacak miktar fazla oldugunda bunun takibini kolaylastirmak icin
Sparc sistemi kullanilmaktadir. Bu sistem, tedarikg¢i kanbanlarinin tstiindeki bilgileri okumakta ve 6zet bir liste
¢ikartarak tedarikgiye géndermektedir. Bu sistemin amaci, kanban hareketlerini takip etmek, hangi triinden
ne kadar talep edildigi, ne zaman gelecegi vb. bilgileri kontrol altina almaktir. XYZ isletmesinde, slirecler
arasinda FIFO hatlari (ilk giren, ilk ¢ikar) vardir ve cekme sistemi ile ¢alisiimaktadir. Uriinler, ¢ikista barkod ile
kontrol edilmekte, tiretim sirasi kanban sirasiyla karsilastiriilmakta ve ayni ise gonderilmektedir.

Haritalamanin son asamasinda Uretim akis siresi hesaplanmistir. Bunun icin hammaddelerin
fabrikaya girisinden, Griin olarak musteriye teslimatina kadar her silrecin altina stoklar dahil olmak tzere
zaman ekseni cizilmistir. Zaman eksenine, malzemelerin ilgili asamada gecen sliresi yaziimis ve elde edilen
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degerler toplanarak, tretim akis stresi hesaplanmistir. XYZ, malzeme ve bilgi akis haritasinda, akis stresini
kullanmamaktadir. Deger akis haritasinda, toplam katma deger yaratan siire ve siirec islem siireleri ayri olarak
hesaplanmaktadir. Malzemelerin stokta bekleme siireleri, deger katmayan siire olarak belirtilmistir. Bu
¢alismada akis suresi olarak belirlenen 17 saat 10 dk., deger katan islem siresi ve deger katmayan islem
surelerinin toplanmasiyla hesaplanmistir. Deger akis haritasinin herkes tarafindan anlasilabilmesi igin
haritanin yanina bazi haritalama sembollerinin agiklamasi ilave edilmistir.

4.2. Mevcut Durum Deger Akisinin Ozellikleri

XYZ isletmesi, takt zamanina goére liretim yapmakta ve her Urin icin takt zamani ile ¢alisan sayisi
belirlenmektedir. XYZ'nin montaj hattinda sirekli akis sistemi vardir. Siirekli akisin olmadigi yerde
cekme/FIFO sistemleri bulunmaktadir. Uretim gizelgesi, literatiirde sadece bir liretim prosesine génderilmeli
anlayisina karsin XYZ sevkiyat icin telemail bilgisini sevkiyata, Uretim icin ana isletme lretim siireclerinden
aldig1 ALC bilgisini kesme, dikis, slinger ve diger Uretim hatlarina ayni anda géndererek ana isletme ile ayni
anda lretim yapmayl planlamakta ancak ana isletmenin Uretim hatlarindaki degisikliklerden olumsuz
etkilenmektedir. Farkli Grinlerin Gretimini zamana diizglin yayma anlayisina karsin XYZ takt zamanina gére
Uretim yaptigindan, yigin bir Gretim ve tiketim yapilmamaktadir. Stok miktarlari az oldugundan stirekli bir
¢evrim olmaktadir. XYZ'de kanban kutulari vb. kullanilarak Giretim hacmi seviyelendirilmektedir.

XYZ isletmesinin Uretim departmani, ABC'nin ihtiyaglarini daha iyi karsilamaya, Uretimde olan
degisikliklere daha iyi uyum saglamaya ve hatalari azaltmaya ¢alismaktadir. ABC'nin talep miktari olan 700
set degisim gostermekle beraber bu miktarin degisim siresi ¢cok kisa olmamakta ancak talep miktarindaki
modellerin orani siirekli degismektedir. Uretim departmani en énemli sorunun, model miktarindaki degisimin
montaj hattini olumsuz etkilemesi oldugunu belirlemistir. Ornegin, toplam tiretim miktari olan 700 sabitken,
A modelinin talep miktari 300’den 400’e ciktiginda A ve B model montaj hattinin ¢alisan sayisi, ekipman, takt
zamani, ¢evrim zamani vb. degismektedir. XYZ isletmesinin mevcut durum haritasi incelendiginde bu
degisimden en fazla, Uretimin hizini belirleyen montaj hattinin etkilendigi ve bu nedenle montaj hattinin
degisimden daha az etkilenmesi igin arka koltuk montaj hatti sireglerinin iyilestirilerek yeniden
diizenlenmesine karar verilmistir. Yapilan degerlendirmeler sonucunda, Gretim miktarindaki degisimler
nedeniyle olusan sorunlar, ¢alisan ve ekipman ana basliklarinda toplanmistir. Calisan ile ilgili olarak, Gretim
miktarindaki degisim nedeniyle ¢alisanlarin yerleri degismektedir. Model miktarindaki degisime gore kurulan
yeni hat diizeninde, yapilacak isin paylasimi farklilasmakta ve bu nedenle ¢alisanin isini en iyi sekilde yapmasi
icin degisen is unsurlarina gore egitim verilmesi gerekmektedir. Calisanin montaj hattinin yeni diizenine gore
Uretime baslamasi ile kalite kontrol faaliyetleri arttirilmaktadir. XYZ isletmesi, Gretim hacminin degismesi
sonucunda o6n koltuk hatti dahil olmak lzere calisanin toplam 389 saat kaybi oldugunu tespit etmistir.
Ekipman ile ilgili olarak, model miktarindaki degisim nedeniyle montaj hatti degismektedir. Calisanlarin
yerlerinin degismesi ile ekipmanlarinda yerleri ve miktarlari degismekte, sonug olarak ekipmanlarin yeniden
etkin bir sekilde diizenlenmesine ihtiya¢ duyulmaktadir. Buna bagh olarak ekipmanlarin kapasite kullanim
oranlari azalmakta ve bu orani arttirmak icin yeni faaliyetlere ihtiya¢ duyulmaktadir.

4.3. Gelecek Durum Haritasinin Cizimi

Uretim bolimii, deger akisi haritalama ile atdlye gerceklerine dayanarak kendisine bir yén ve plan
olusturmustur. Bunun igin mevcut durum haritasinin verileri g6z 6niinde bulundurulmus ve olusturulacak
¢6zUm igin sirecte yapilacak degisiklikler belirlenmistir. Akisin hizini belirleyen tempo siireci (pacemaker
process) icin misteriye en yakin olan montaj hatti siireci segilmistir. XYZ yonetimi deger akisinin mevcut
durumunu degerlendirerek, montaj hattinin model degisiminden en az etkilenecek sekilde yeniden
diizenlenmesi gerektigi sonucuna varmistir. Bunun igin iki farkl model olan A ve B model arka koltuklarin,
ortak bir hatta Uretilmesine karar verilmistir. Gelecek durum haritasina ulasmak i¢in yapilacak iyilestirmeler
modellere iliskin Gretim miktarindaki degisiklikleri kontrol altina alma ve kalite glivencesini saglama basliklari
altinda degerlendirilmistir.
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Sekil 3. X2ZY Montaj Hatti Mevcut Durumu
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Arka koltuk modellerinin Gretim miktarindaki degisiklikleri kontrol altina almak i¢in A ve B model
koltuk Uretiminde ortak montaj hattina gecilmesi, ekipmanlarin diizenlenmesi ve {iretim icin sadece telemail
sistemi bilgisinin kullanilmasi planlanmistir. Modelin miktarindaki degisikliklerden etkilenmemek igin A ve B
model (Sekil 3) arka koltuk montaj hatlari birlestirilerek, ortak montaj hattina gecilmistir (Sekil 4). Ayri
hatlarda tretilen toplam 700 sette, A ve B modellerinin her birinin paylari % 50 iken, ABC isletmesi % 40’a %
60 oraninda degisiklik yaptiginda XYZ'de takt zamaninin ayarlanmasi, galisan sayisi, ¢alisan is dagilimi, hat
liderinin ve diger c¢alisanlarin egitimi vb. degisikliklerin yapilmasi gerekmekte ve bu durum israfa neden
olmaktadir. XYZ ortak hat Uretimi icin her modele ait bir subline hat olusturmustur (Sekil 4). Subline hat,
modele ait isleri kapsayan yardimci bir hat olarak galismaya baslamistir. Bununla birlikte toplam Uretim
miktari olan 700 adet degistirilmedikce montaj hattinda degisiklik yapmaya gerek kalmamistir. Sadece %
20’lik degisiklik, subline hatlarda ekipman ve diger ayarlamalari yapmak icin yeterli olmustur. Subline hatlari,
on hazirhk zamanlarini Ustlenerek montaj hattini desteklemistir. Yapilacak diizenlemelerden montaj hattinin
tamaminin etkilenmesi Onlenmistir. Kisaca Uretim miktari sabitken Uretilecek model miktarindaki
degisiklikler, isin %20’lik kismi olan subline hatlarda yapilmis ve model miktarindaki degisimden montaj
hattinin en az etkilenmesi saglanmistir.

Sekil 4. XZY Montaj Hatti Gelecek Durum

B MODELI SUBLINE [

OO O

> ARKA KOLTUK MONTAJ HATTI

O OOOLOOOLOLOY

Kalif Hook Hog Plastik | Setleme | | Kontrol |
Kapama Ring Parca

A MODELI SUBLINE

OO O

Uretim ve sevkiyat icin sadece telemail bilgisi kullanilmaya baslanmistir. Mevcut durumda, XYZ
isletmesi Uretim igin ALC bilgisi kullanmaktadir. ALC bilgisi, misteri isletme olan ABC’nin Uretim hatlarinda
Uretilen Urinin bilgisini XYZ isletmesine iletmekte ve XYZ misterisi ABC ile ayni Grlnleri ayni anda
Uretmektedir. Ancak XYZ isletmesinin ALC sistemi ile aldigi sirali bilgi, ABC'nin Uretim siiregleri olan presleme,
kaynak ve boya asamalarinda kalite sorunlari, yapilan hatalar vb. nedenlerle meydana gelen degisikliklerden
etkilenerek yer degistirebilmektedir. Buna karsilik XYZ, ALC ile aldigi tretim bilgisine uygun olarak Grin(
tamamlamakta ve sevkiyatta sevk bilgisi gelene kadar bekletmektedir. Bu durum XYZ'nin elinde daha fazla
bitmis Urin stoku bulundurmasina neden olmaktadir. XYZ, stoku Onlemek, fabrikadaki bilgi akisini
standartlastirmak ve her seyden 6nemlisi misterinin talebine uygun olarak fabrika tiretimini cekme sistemine
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gore yeniden ayarlamak icin tretim bilgisinde ALC sisteminin kullanimina son vermis ve sadece telemail
bilgisini kullanmaya baslamistir. XYZ, ALC sistemi ile ABC isletmesinin Uretim hattindaki Gretim bilgisini
alirken, telemail ile ABC isletmesinin montaj hatti dncesindeki tretim bilgisini almaya baslamigtir. Telemail
bilgisinin, montaj hattinin 6n kisminda olusturulan, montaj hattinda Uretimi yapilacak Griin pargalarinin
bulundugu Rock Kontrol sisteme gelmesi saglanmistir. XYZ isletmesi, ABC isletmesinin montaj hattinda
iretmeyi ve musterisine sevkiyatini planladigi Griinleri, Gretmeye baslamistir. Uretim bilgisinde fazla
degisiklik olmadigindan ve stok olarak fazla bitmis Griine gerek kalmadigindan sevkiyat kismi kaldirilarak
bitmis Grlinler dogrudan ABC'ye gonderilmistir. Bu uygulama ile sevkiyat calisanlari montaj hattina ilave
edilmistir. XYZ deger akis haritasinda elektronik bilgi akisinin gésterilmesinde bilgisayar, yazici vb. kullanilarak
daha anlasilir hale getirilmistir. Ekipmanlar yayginlastirilarak kapasite oranlari standartlastiriimistir.
Ekipmanlar, hatlara uygun olarak dagitilmis ve bir dizen dahilinde calistirlmaya devam edilmistir.
Ekipmanlarin yerleri ve kullanicilari genel olarak ayni oldugundan kapasite miktarindaki degisiklikler
Onlenmistir. XYZ isletmesinin gelecek durum haritasi Sekil 5’te gosterilmistir.

Sekil 5. XYZ isletmesi Gelecek Durum Haritasi
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Kalite glivencesinin saglanmasi ve kalite problemlerinin 6nlenmesi icin XYZ montaj hattinda
olusturulan yeni ¢alisma dizeninde;

e (Cahlisanlarin dissal operasyonlari azaltildi,

e Parca eksikligi veya yanlis par¢ca montaji engellendi,

Yapilmasi zor olan islerde iyilestirme yapilarak daha kolay yapilmasi saglandi,
Koltuk montajindaki sikim torklari kontrol altina alind,

e Hatalar ve hat durus zamani azaltildi,

e Alan tasarrufu elde edildi,

e Uretim kapasitesi arttirildi,

e Hat liderinin, Gretim hattinin icinde olmasi saglandi.

Gelecek durum haritasinda yapilan isin ve iyilestirmenin blytk kismi, par¢ca sunumu bolgesinde
yapilmistir. XYZ, Gretimdeki kusurlarin 6nemli kisminin, parca seciminde (cten fazla karar alinan sireclerde
ortaya ciktigini belirlemistir. Mevcut durumda montaj hatti ¢alisani, hem Girlin kanban bilgisine gére montaj
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hattinin yaninda bulunan Urin parcalarini almakta hem de bu pargalarin montajini yapmaktadir. Takt
zamanin kisalig nedeniyle ¢alisanin Grlin kanban bilgisine uygun parga segmek icin az zamani bulunmaktadir.
Bu uygulamada ¢alisan, ihtiyag olan malzemeyi eksik veya yanlis alabilmektedir. Ortak hat olusturuldugunda
ise ¢alisanin etrafindaki Griin pargalarinin bulundugu raflar kaldirilarak montaj hatti dncesinde bir alana
toplanmistir. Parga se¢me kararlari, montaj hatti ¢alisanlarindan alinmis, ¢alisanlarin digsal operasyonlari
azaltilmis ve montaj hatti 6ncesindeki alana tasinmistir. ABC Uiretim isteklerini sirasiyla telemail yoluyla gelen
ve jundate olarak adlandirilan siralanmis malzeme listesini Subline hatlarinin gerisindeki raflarin toplandigi
alanda yer alan Rack kontrol sistemine bildirdiginde, ilgili Grin bilgisini iceren kanban giktisi alinmakta ve ayni
anda gorsel ikaz sistemi ile Grilne ait tim pargalarin 15181 yanmaya baslamaktadir. Calisan, tirtin i¢in gerekli
parcalari alip iriin ikaz 1si8in1 kapatmakta ve olasi eksiklik veya yanlisliklar 5nlenmektedir. Uriine ait parcalar,
telemailden gelen kanban ciktisi ile birlikte islem sirasina gore yerlestirilmistir, tim pargalar bir kutuya
konulup calisan icin set haline getirilmis ve bdylece hat calisanin karar verme sayisi azaltiimistir. Malzeme
tastyanlar, bu kutulari alarak montaj hattina birakmaya baslamistir. Montaj hattinin tedarik sistemi, set temeli
Gzerine olusturulmus, arka koltuk montajinda ihtiya¢ duyulan tim malzemeler ayni anda getirilmis ve
cahisanlar bu malzemeleri kullanmistir. Mevcut durumda ¢alisanin, hem Griiniin kanban bilgilerini kontrol
ederek parga almasi hemde montajini yapmasi dnlenmistir. Boylece olasi hatalar engellenmis ve ¢alisanin
dissal operasyonlari azaltilarak isine odaklanmasi saglanmistir. Montaj hattinin alt kisminda olusturulan
mekanizma ile montaj hattinin en sonundan baslayarak montaji yapilan malzemelerin bos kutularinin geri
donlsl saglanmistir. Kutularda kalan malzeme olmasi eksik islem yapildigini gostermekte, hata hemen fark
edilip hat akisi durdurulmakta ve eksik montaj tamamlanmaktadir.

Yapilmasi zor olan islerde iyilestirmeler yapilmis ve hatalar azaltiimistir. Mevcut durumda, montaj
hattinda koltuk dik pozisyonda iken ¢alisanlar bazi islemleri yapmakta zorlanmaktadir. Gelecek durumda ise
belirli bir noktadan sonra ¢alisanlarin islerinin kolaylastiriimasi amaciyla “Yamagata” olarak adlandirilan
makina ile koltuk ters dondirilerek calisanlarin islemlerini daha rahat yapmasi saglanmistir. Yamagata
sistemi ile ¢alisanin montaj islemleri kolaylastirilmis, hata miktari ve nedenleri azaltiimistir. Ayrica mevcut
durumda, kalibi siingere giydirme isleminde zorlanilmaktadir. Gelecek durumda ise bu islem bir pres
kullanilarak yapilmistir. Bu islemler ile calisanlara ergonomik kolayliklar saglanmustir.

Koltuk montajindaki sikim torklari kontrol altina alinmistir. Mevcut durumda, montaj hattinin 6nemli
islemlerinden biri koltugun oturakla sirt kismini birbirine baglayan civatalar, emniyet kemeri koltuk setleme
civatalarinin sikilmasi havali tabanca ile yapilmaktadir. Havali tabancalar torku tutturamadiginda veya calisan
civatalari tam sikmadiginda bile islem tamamlanmis olarak goérilebilmektedir. Ayrica haval tabancalarda
civatanin dis kapmasi, siyirma, ¢apak vb. hatalar meydana gelmektedir. Gelecek durumda, elektrikli sikma
tabancalar ile bu islemler yapilmaya baslanmistir. Elektrikli tabancalar, tork ve aglyl hesap ederek sikma
islemini yapmaktadir. istenen sikma islemi capak, yetersiz sikkma vb. nedenlerle olmadiginda kendi andon ikaz
lambasi yanmakta ve islem tamamlanmadiginda ortak hat durmaktadir. Hat lideri gelmekte ve sorun
¢Ozilduginde Uretim devam etmektedir. Boylece airbag sikma hatasi vb. misteriye ulasmasi ve bunun neden
olabilecegi 6nemli sorunlarin dniine gecilmistir.

Mevcut durumdan, gelecek duruma gegildikten sonra montaj hattindaki hat durus zamaninda
iyilestirme saglanmistir. Mevcut durumda hat durus zamani, galisanlarin tek model koltuk tiretmesi nedeniyle
islerinde uzmanlagmis olmasi ve uzun siire mevcut durumun hatalarinin giderilmis olmasindan dolayi hat
durus zamani 25 dakikadir. Ortak hatta gecilmesi ile birlikte montaj hattindaki hat durus zamani 60 dakikaya
ulasmistir. Calisanlarin egitimi, eksikliklerin giderilmesi, gerekli gorsel kontrol yontemleri vb. ile bu siire
gelecek durumun gerceklesmesinden sonraki siiregte 10 dakikaya indirilmistir. Mevcut durumda, A modeli
montaj hattinda 53 adet ve B modeli montaj hattinda 38 adet toplamda 91 hata yapilmistir. Gelecek durum
haritasi gergeklestirildikten sonra ortak hatta gecilmesi ve yapilan iyilestirmeler sonrasinda ise toplam hata
sayisi 28’e indirilmistir. Gelecek durum haritasindaki ortak montaj hattina ve yapilan iyilestirmelere,
calisanlarin uyumunun artmasi ile bu sayinin azalacagi beklenmektedir.

Gelecek durum haritasinda alan tasarrufu saglanmistir. Mevcut durum haritasinda, A ve B arka koltuk
model montaj hatti yaklasik olarak 10 metre genisliginde ve 15 metre uzunlugunda olup toplam 150 m?
alanda yer almistir. Gelecek durum haritasinda ortak montaj hatti, 5 metre genisliginde 25 metre

Business and Economics Research Journal, 11(2):445-459, 2020 455



Deger Akisi Haritalama ile Siireclerin lyilestirilmesi: Yalin Organizasyonda Bir Vaka Calismasi

uzunlugunda olup toplam 125 m? alana sahiptir. Mevcut durumda, A ve B modeli montaj hatlarinda,
calisanlarin yanlarinda bulunan montaj malzemelerinin oldugu 25 m? alandan tasarruf edilmistir. Ayrica
sevkiyat icin hazir bekleyen bitmis trin miktari 70 setten 35 sete indiginden bitmis UGrlnlerin bulundugu
alanda 50 m? alan kazanilmistir.

Gelecek durum haritasi gerceklestiginde, lretim kapasitesinde artis olmustur. Mevcut durum
haritasinda Uretim kapasitesi glinlik 750 set olurken, gelecek durum haritasi gerceklestikten sonra tretim
kapasitesi 850 sete ulasmistir. Yalin organizasyon XYZ, misteri talep etmedikce bu sayiya ulasmayacak ve
talebe uygun olarak takt zamanina goére Uretim yapacaktir. Ayrica ortak hatta gecilmesi ile ¢alisanlara, hat
liderinin destegi artirlmistir. Mevcut durumda, hat lideri her zaman hat igerisinde olamamaktadir. Ortak
montaj hattinin olusturulmasiyla hat liderinin, hattin icinde olmasi garanti altina alinmistir. Ayrica arka koltuk
Uretiminin akis stiresi 19 dakika azaltilmis (Tablo 1) ve deger katan islem siresinin miktari arttirilmistir (Sekil
5). Ozellikle sevkiyat biriminin kaldiriimasi ve montaj hatti stok miktarinin azaltilmasinin bu siirenin
iyilestirilmesine katkisi olmustur. Mevcut durumda musteri talep miktari olan 700 set, gelecek durumda 640
set olarak talep edilmistir. Gelecek durumda, misteri talep miktarindaki degisme gore takt zamani arttirilarak
Gretim hizi azaltilmistir. Mevcut durumda oldugu gibi Uretim talep miktari arttiginda veya takt zamani
azaltildiginda akis siiresindeki iyilestirmenin daha fazla olacagi belirlenmistir. Mevcut durum haritasi ile
gelecek durum haritasi kiyaslandiginda gerceklestirilen iyilestirmeler Tablo 1’de sunulmustur.

Tablo 1. XYZ isletmesi Arka Koltuk Montaj Hatti Mevcut ve Gelecek Durum Karsilastirmasi

Uretim Akig Hat Durus Hata GCalisan  Alan Bitmis Uriin
Kapasitesi Siiresi Zamani Sayisi  Sayisi Tasarrufu Stok Miktari
Mevcut
750 ~ L7saat 25 dk. 91 18 70 set
Durum Haritasi 10 dk.
Gelecek
gsp ~ Losaat 10 dk. 28 17 75 m? 35 set
Durum Haritasi 51 dk.

Gelecek durum haritasini gergeklestirmeye yonelik iyilestirmeleri yapabilmek icin XYZ fabrikasinda
tim bélimler yapilacak islere uygun olarak kendi planlarini olusturmustur. Uretim miihendisligi, gelecek
durum haritasina uygun olarak tim fabrikanin yerlesim planini olusturduktan sonra bunlarin nasil
uygulanacaginin alt planlarini yapmistir. Ornegin, arka koltuk montaj hattinin kurulumunda ne zaman eski
hatlar kaldirilarak yeni altyapinin olusturulacagi (elektrik, hava, buhar vb.), yeni ekipmanlarin hangi
tedarikgilerden ne zaman alinacagi, denemelerin ne zaman vyapilacagl ve Uretime teslim edilecegi
belirlenmistir. Uretim bélimii ise plan asamasinda, planin kendi sartlarina uygunlugunu kontrol ettikten
sonra yeni hatlarda calisma standartlarini hazirlamak icin planini yapmistir. Bu planda, kimler ne zaman egitim
alacak, yardimci el aletleri ne olacak, ne zaman kimden tedarik edilecek, denemeler ne zaman yapilacak, seri
Uretime ne zaman gegilecek, kaliteyi saglamak icin hangi kontrol noktalari belirlenecek vb. faaliyetler yer
almistir. Tim bu planlarin kendi iglerinde de alt planlari olusturulmustur. Ayrica kalite, bakim, Gretim kontrol
vb. diger boélimlerde kendi planlarini ve detayl alt planlarini yapmistir. Sonuc olarak gelecek durum haritasini
gerceklestirmek Uzere farkli yalin araglar kullanilarak ve problemler ¢éziimlenerek bir plan dahilinde
iyilestirmeler yapilmistir.

5. Sonug ve Oneriler

isletmeler, misteri beklenti ve ihtiyaglarini karsilayacak iistiin deger énerisi sundugunda, rakiplerinin
online gegmektedir. Bu Ustlin deger dnerisi maliyet UstlinlGg, kalite, teknoloji, hiz, yenilik ve diger alanlarda
olabilmektedir. Misterinin deger tanimini anlayabilmek, isletmenin faaliyetlerinde yol gosterici olmaktadir.
Deger akisi haritalama, degerin tanimlanmasina, isletmenin tiim siireglerinde deger katmayan faaliyetlerin
ortadan kaldiriimasina dolayisiyla faaliyetlerin uyum icerisinde gerceklestirildigi akisin saglanmasinda ve bu
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faaliyetlerin en az kaynak kullanimi ile misteri talebine uygun hizla gerceklestirilmesinde kullanilan gorsel bir
yonetim aracidir. Yalin organizasyon araglarindan olan deger akisi haritalamanin uygulandigi otomotiv
sektoriindeki bu vaka calismasinda, calisan sayisinin azaltildigi, alan tasarrufu saglandigi, hatalarin azaltildigi,
Uretim kapasitesinin arttirildigi, hat durus zamaninin azaltildigi, akis slresinin kisaltildigl, bitmis Griin
stokunun azaltildigi tespit edilmistir. Elde edilen sonuglarin, literatir ile uyumlu oldugu gorilmustir (Seth ve
Gupta, 2005; Matt, 2008; Grewal, 2008; Lasa vd., 2008; Singh ve Sharma, 2009; Vinodh vd., 2010; Singh vd.,
2011; Wang vd., 2015). Deger akisi haritalama uygulamasinin, sireglerin iyilestirilmesine dnemli katkisinin
oldugu belirlenmistir. XYZ isletmesi agisindan, arka koltuk montaj hatti birlestirilerek dnemli kazanglar elde
edilmistir. Sonraki slrecte 6n koltuk montaj hattinin birlestirilmesi planlanmakta ve bodylece sirekli
iyilestirilmeler yaparak daha rekabetci olmaya calisiimaktadir.

Arastirmanin tek isletmede yapilmis olmasi nedeniyle sonuglarin genellestirilememesi, calismanin en
onemli kisitlamasi olmustur. Ayrica isletme bilgilerinin glvenligi icin arastirmayi etkilemeyecek sekilde baz
verilerde kismi degisiklik yapilmistir. Akademisyenlerin sonraki ¢alismalarda deger akisi haritalamay farkli
seviyelerde uygulamalari veya farkli Glkelerin yalin isletmelerini, kiltirel agidan ele alarak incelemelerinin
faydali olabilecekleri degerlendirilmistir. isletmelerin, yalin olmanin faydalarini dikkate alarak bu yénde ¢aba
sarf ettigi goriilmektedir. Ancak yalin olmak, Toyota ve diger yalin isletmelerin kullandigi araglari taklit etmek
degildir (Liker, 2005). isletmelerin, yalin araglari uyguluyor olmalari onlari yalin yapmamaktadir (Seth ve
Gupta, 2005). Japon kultliri Gzerine kurulu olan yalin Uretim felsefesi ve araclarinin bir bitlin olarak
uygulandiginda istenilen sonuclara ulasilabilecegi unutulmamali ve isletmelerin yalin olmaya calisirken
mevcut kosullar ve kilturlerini dikkate alarak ilerlemeleri 6nerilmektedir. Deger akisi haritalama uygulamasi
ile mevcut duruma iliskin deger akisinin gorilebildigi, israf kaynaklarini tespit edilebildigi, iyilestirme
alanlarinin belirlendigi, farkli yalin tekniklerle birlikte streglerin iyilestirilebildigi ve boylece isletmelere yalin
olma ve rekabet avantaji elde etme yolunda 6nemli kazanimlar saglayabilecegi degerlendirilmistir.
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