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YALIN URETIME GECiS SURECINDE DEGER AKISI
HARITALAMA TEKNIiGININ KULLANILMASI:
IMALAT SEKTORUNDE BiR UYGULAMA

Semra BIRGUN", Kemal Giiven GULEN**, Kadriye OZKAN##

OZET

Giintimiiz rekabet ortaminda egilim, miisteri talebine hizli cevap vermek ve yiiksek kaliteli, diisiik fiyath
irtinler sunmaktir. Diinya ¢apinda firma olmak icin israfi ortadan kaldirmak ve etkin bir is akist
gerceklestirmek tiim yonetcilerin hedefi olmalidir. Bu, tam olarak yalin iiretim felsefesinin ulagmaya
calistig1 hedeftir. Deger akis1 haritalandirma, kullanicilara ne durumda olduklarini ve hangi israf yaratan
faaliyetlerin ortadan kaldirilmas: gerektigini anlamalarina olanak saglar. Diger bir deyisle, deger akisi
haritalandirma, bir deger akisi iizerindeki deger, israf ve israf kaynaklarin1 gérmek icin kullanilir. Deger
akis1 haritalandirma, her imalatg¢1 igin basvurulan degerli bir aragtir. Bu caligmada, diinya traktor imalati
sektoriinde en biiyiik firmalardan biri olan UZEL A.S.’de miisteri beklentilerini karsilamak iizere yalin
iiretim projesi dahilinde bir deger akis1 haritalandirma ¢alismas: yiiriitiilmiistiir. Onerilen gelismeler ve
beklenilen faydalar, caligmanin sonuglari olarak yoneticilere sunulmustur.

Anabhtar Kelimeler: Yalin Uretim, Israf Analizi, Deger Akist Haritalandwma, Etkinlik

USING VALUE STREAM MAPPING TECHNIQUE THROUGH THE LEAN
TRANSFORMATION PROCESS: AN APPLICATION IN MANUFACTURING
SECTOR

ABSTRACT

The trend in today’s competitive environment is to provide high quality low priced diverse products and
quick response to customer demands. In order to become a worldwide company, an effective
simplification of workflow and elimination of waste must be the targets for all manufacturers. This is
exactly what the lean philosophy tries to achieve. Value Stream Mapping is a way to allow users to
understand where they are and what wasteful acts need to be eliminated. In another words, value stream
mapping is used to see value, waste, and also the sources of waste in a value stream. Value stream
mapping is gaining acceptance as a valuable tool for manufacturers of all types. In this paper, a value
stream mapping study as a project to achieve lean manufacturing has been carried out to meet
customer’s expectations in UZEL Co., one of the biggest companies in the world for tractor
manufacturing sector. The results of this study, outlining improvements and expected benefits, are
proposed to executives.
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1. GiRiS

Yalin iretim, sistemdeki israflar1 ortadan kaldirmak ve siirekli olarak sistem
etkinligini artirmak temeline dayanan biitiinsel bir yaklasimdir. Toyota Uretim
Sistemi’nin babast Taiichi Ohno (1988), israfi “kaynak tiiketen fakat deger
yaratmayan bir faaliyet” olarak tanimlammstir; bagka deyisle, deger katmayan ama
maliyet yaratan bir faaliyettir. Ford, “deger katmayan herseyi israf olarak
tanimlamustir (Suzaki, 1988). Hay (1988) tarafindan israf, bir iiriine deger katmak
icin mutlaka gerekli olan minimum miktarda donanim, malzeme ve isgiicii kaynagi
disinda kalan hersey” olarak tanimlanmistir (Ertay ve digerleri, 2001a). Miisteriler,
satin aldiklan {iriiniin iireticide ne kadar yol kat ettigi, ka¢ kere muayene edildigi, ne
kadar siire zorunlu ya da gereksiz bekletildigi gibi konularla ilgilenmez ve bu
gerekcelere 0deme yapmayi iistlenmezler. Bunlarin hepsi israftir. Miisteri, satin
aldig1 malin istedigi islevi goriip gormedigi, istedigi kaliteyi saglayip saglamadigi ya
da kendisine sundugu fayda gibi faktorlerle ilgilidir (Birgiin, 2006). Buna gore yalin
diigiincenin baslangic noktast olan “deger”, miisterinin Odemek istedigi ve
ihtiyaglarimi belirli zaman diliminde, belirli fiyattan karsilayan, belirli 6zelliklere
sahip belirli bir iiriin ve/veya hizmet yaratilmasi (Rother ve Shook, 1998) olarak
tanimlanabilir.

“Deger akis1”, her iriin i¢in esas olan ve temel akiglar boyunca bir liriinii meydana
getirmek icin ihtiya¢ duyulan katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetler
biitiiniidiir. Hammaddeden miisteriye iiretim akis1 ve iiriin gelistirme siireci, her bir
iiriin icin gecerli olan temel akislar olarak tanimlanabilir (Rother ve Shook, 1998).

Tedarikciler, imalat ve miisteriye sevkiyati kapsayan bir deger akisi i¢inde, parca ve
yart mamuller i¢cin malzeme ve bilgi akis siireclerinin haritalarinin ¢ikarilmasi ise
“deger akis1 haritalandirma” olarak bilinmektedir (Seth ve Gupta, 2005). Deger akist
haritalandirma, tiim ¢alisanlarin israf kaynaklarini gormelerini ve bunlar1 azaltmak
i¢in gelecek durum gelistirmelerini miimkiin kilmaktadir.

Deger Akis1 Haritalandirma, imalat ve hizmet kapsamlarinda pek ¢ok uygulama alani
bulmustur. Sullivan, Mcdonald ve Van Aken (2002) donamim yenileme karart;
Haque ve Moore (2004) havacilik endiistrisinde yeni iiriin gelistirme, Childerhouse
ve Towill (2003) 32 Avrupa firmasinin olusturdugu tedarik zinciri; Simons ve
Zokaei (2005) kirmizi1 et endiistrisi, Taylor (2005) iireticisinden tiiketiciye kadarki
gida endiistrisinde toplam tedarik zinciri, Seth ve Gupta (2005) otomotiv endiistrisi
tedarikgisi, Ozkan ve digerleri (2005a) otomotiv sektorii, Birgiin ve digerleri (2006a)
tarim makinalar1 imalatinda siireclerin iyilestirilmesinde deger akisi haritalandirma
yontemine basvurmuslardir. Comm ve Mathaisel (2003) ise iiniversite ve kolejler
tarafindan kullanilabilecek bir yalin isletme modeli sunmustur. Bunun yaninda deger
akig1 haritalandirma, ofis siire¢lerinde de uygulama alan1 bulmugtur (Tapping ve
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Shuker, 2003; Birgiin ve digerleri, 2006b; Emiliani ve Stec, 2004; Dhandapani ve
digerleri, 2004; Snyder ve digerleri, 2005).

Bu calismada, once deger akisi haritalandirma kisaca aciklanmis, daha sonra diinya
capindaki bir tarim makinalart imalatgisinda gerceklestirilen deger akisi
haritalandirma ¢alismasit sunulmus ve son olarak calismanin bulgular
degerlendirilmis ve yorumlanmastir.

2. DEGER AKISI HARITALANDIRMA

Deger akis1 haritalandirma, bir deger akisindaki degeri, israfi ve israf kaynaklarim
gormek ve tek bir prosesten daha fazlasini goz oniinde canlandirmak i¢in bagvurulan
bir yontemdir. Deger akis1 bakis acisi, yalmizca parcalar lizerinde degil biiyiik resim
iizerinde calismay1 ve sadece tek tek prosesleri degil biitiinii iyilestirmeyi gerektirir.
Deger akisi haritalari, ‘kapidan-kapiya’ biitiin  akisin nasil isleyeceginin
tasarlanmasina yardim ederek yalin uygulama icin bir plan olusturmaktadir. Katma
deger yaratmayan adimlar, temin siiresi, kat edilen mesafe, stok seviyesi gibi sayisal
degerler, iiretilen bir cok nicel teknikten ve yerlesim plani hazirlamaktan daha
faydalidir. Deger akisi haritalandirma, akigt yaratmak icin isletmenin nasil
calistirilmasi gerektiginin ¢ok detayli bir sekilde tanimlanmasini saglayan gorsel bir
aractir (Rother ve Shook, 1998).

Miisterilerin bir fabrikada iiretilen tiim {iirlinlerle degil, kendi spesifik lriinleriyle
ilgilenmeleri nedeni ile haritalandirma igin tek bir iiriin ailesi iizerinde odaklanilmasi
gerekmektedir. Kiiciik ve tek iiriinlii bir fabrika olmadikca, biitiin iiriin akislarinin tek
bir haritada gosterilmesi oldukca karmasik olmaktadir. Deger akisi haritalandirma,
tek bir Uiriin ailesi i¢in fabrika icinde kapidan-kapiya, malzeme ve bilgi akisi ile ilgili
proses adimlar1 boyunca yiiriimek ve onlar1 sematik hale getirmek demektir. Ilk
once Toyota Uretim Sistemi uygulamacilar1 tarafindan yalin sistemleri kurma
asamasinda mevcut, gelecek ve ideal durumlarin tanimlanmasi i¢in kullanilmistir.
Deger akisi haritalandirma ile anlatilmak istenen; miisteriden tedarik¢iye iriiniin
iiretim yolunun izlenerek malzeme ve bilgi akisinda yer alan her prosesin dikkatli bir
sekilde sembollerle c¢izilmesidir. Daha sonra, bir dizi kritik anahtar soru sorarak
akisin nasil olmasi gerektigini gosteren ‘gelecek durum’ haritasi cizilir. Uriin
ailesinin secilmesi, mevcut durumun cizilmesi, gelecek durumun tasarlanmasi ve
faaliyet planinin hazirlanmasi, deger akisi haritalandirmanin temel adimlandir ($ekil
1).

Miisteriler tarafindan algilanan ‘degerin’ belirlenmesi sonrasinda baslatilan deger
akig1 haritalandirmada ilk adim, secilen bir iiriin veya hizmet ailesi icin deger
akiginin tanimlanmasidir. Tamimlanan deger akisi icin sahadan bilgi toplayarak
mevcut durumun haritas1 ¢izilir. Mevcut durum haritasi, gelecek durumun
tasarlanmast i¢in ihtiya¢ duyulan bilgiyi saglamaktadir.
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Uriin Mevcut
Ailesi Durum
Secimi Haritasi
Deger Akis Gelecek
Plani ve Durum
Uygulama Haritas
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Sekil 1. Deger Akisi1 Haritalandirma Adimlar:

Mevcut durum haritas ¢izilirken baslangi¢c noktasi son proseslerdir ve ilk proseslere
dogru yiiriinerek ve gerekli inceleme ve gozlemler yapilarak devam edilir. Cevrim
stiresi, makina hazirlik siireleri, liretim parti biiyiikliikleri, iirlin cesitleri, operator
sayisi, paket bilylikliigli, calisma siiresi (molalar haricinde), iskarta orani, makina
kullanim oranlar1, vb. degerler gelecek duruma karar vermek icin gerekli dl¢iitlerdir.
Mevcut durum haritas: incelenerek problemler belirlenir ve ¢o6ziimleri kararlastirilir.
Tetikleyici ve siipermarket prosesler belirlenerek {iirlin karmasi olusturulur ve
gelecek durum haritalandirilir.

Mevcut ve gelecek durumdaki gelismeler birbirini etkileyen ¢alismalardir. Gelecek
durum ile ilgili fikirler, mevcut durum haritas1 ¢izilirken olusturulur. Tiim bu
faaliyetlerin sonucunda bir faaliyet plani hazirlanir (Rother ve Shook, 1998;
Womack ve Withers, 2000; Ertay ve digerleri, 2001a). Faaliyet plani, mevcut
durumdan tasarlanan yeni duruma gecisin nasil, ne zaman ve kimler tarafindan
gerceklestirilecegini agiklar. Gelecek durum ile ilgili planlar hayata gecirildikge
belirli bir zaman igerisinde yeni bir mevcut duruma doniisecektir ve boylece yeni bir
gelecek durum haritast ¢ikartilarak haritalandirma prosesi tekrarlanacaktir. Diger bir
deyisle deger akisi siirecinde bir “siirekli iyilestirme” saglanmaktadir. Haritalandirma
diizeyleri Sekil 2°de goriilmektedir.
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Sirketler Arasi

Fabrikalar Arasi

Tek Fabrika (kapidan kapiya)

Proses

Sekil 2. Haritalandirma Diizeyleri

3. HIiDROLIK KAPAK AKISINA DEGER AKISI HARITALANDIRMA
UYGULAMASI

Uygulamanin yapilmis oldugu UZEL Makine A.S, iiretim hacmi acisindan diinyanin
en biiyiik 10 traktor iireticisinden birisi olmasinin yani sira, dizel motor iiretimi ve
otomotiv sistemleri sektorlerinde de lider bir kurulustur. 47-120 HP gii¢ araliginda
sekiz ana modelde 182 farkl: tip iiriin gamina sahip olan firma, % 42’lik pazar pay1
ile Tiirkiye traktor piyasasindaki talebin ¢ok biiyiikk kismin1 karsilamaktadir. Firma,
miisterilerinin beklentilerine daha iyi cevap verecek farkli ¢oziimler liretmeye devam
ederken ayn1 zamanda iirlin ve hizmetlerinin uluslararasi yetkinlik ve Kkalite
standartlarim1 karsilayacak diizeyde olmasi konusunda da son derece hassastir. Bu
nedenle, miisteri memnuniyetini saglamak ve diisiik maliyetli iiretimi gerceklestirmek
i¢in firmada yalin liretime gecisi hedefleyen bir proje baglatilmistir. Bu kisimda,
UZEL Makine A.S tarafindan iiretilen hidrolik kapak {iriin ailesine iligkin deger akis
stirecinin iyilestirilmesi icin gerceklestirilen deger akis haritalandirilmasi caligsmasi
sunulmustur.

3.1. Uriin Ailesinin Secimi

UZEL A.S.’de baslatilan yalin iiretim projesi kapsaminda daha once yapilan
calismada “camurluk komplesi iiriin ailesi” i¢in deger akist haritalandirma
uygulanmus ve bu iiriin ailesine ait deger akis siireci iizerinde yapilacak iyilestirmeler
yoneticilere sunulmustur (Ozkan ve digerleri, 2005b). ikinci asamada ise, hidrolik
kapak iiretim hatt1 izerindeki aksakliklarin traktor son montaj hattint olumsuz yonde
etkilemesi nedeni ile yoneticiler ile yapilan toplantilar sonucunda bu hat i¢in deger
akig1 haritalandirma uygulanmasina karar verilmistir. Sekil 3’te gosterilen hidrolik

51



Semra BIRGUN, Kemal Giiven GULEN, Kadriye OZKAN

kapaklar, traktor arkasina baglanan ekipmanlara (pulluk, ilaclama ve tirmuk, vb.)
hareket veren ii¢ nokta aski sistemli mekanizmalardir.

Sekil 3. Hidrolik Kapak

UZEL Makine A.S.’de dretilen traktorler igin otuzbir ¢esit hidrolik  kapak
kullanilmaktadir. Her traktdrde bir adet hidrolik kapak kullanilmaktadir. UZEL
Makine’nin yillik ortalama iiretim miktar1 olan 17000 traktdriin %18’i ihrag
edilmektedir.

Hidrolik kapaklar iki cesit dokiim malzemeden imal edilmektedirler; pik dokiim ve
sifero dokiim. Hidrolik kapaklar mukavemetleri ve maliyetleri bakimindan
birbirinden farkliliklar gostermektedir. Sifero dokiim kapaklar yiiksek giic ve tork
isteyen biyiik tip traktorlerde kullanilmaktadir.

3.2. Sistem Tanim: Hidrolik Kapak Deger Akisi

UZEL A.S., hidrolik kapaklar i¢in li¢ tedarikgi ile ¢aligmakta ve tedarikgilerini A ve
B olmak iizere iki kategoriye ayirmaktadir. A kategorisindeki tedarik¢ilerden
dokiilmiis olarak tedarik edilen hidrolik kapaklar, hicbir kontrolden gecirilmeden
iiretim hattina veya ambara alinmakta, B kategorisinden gelenler ise ilk Once
teselliim ambarina giris yapmaktadir. Teselliim birimi eleman1 kamyon iizerindeki
partiden Ornekleme yontemiyle aldigi numuneleri gozle kontrol etmekte, boya
kontrolii yapmakta ve firma raporunu resim degerleriyle karsilastirmaktadir. Alinan
numunelerde sifir hata amaclanmaktadir. En fazla bir hatali iirlin ¢ikmasi halinde
parti red edilmektedir. Tesellimden “onay” alan partiler yar1 mamul ambarinda
stoklanmaktadir.

Haritalandirma c¢alismasinda ele alinan tedarik¢i firma, en biiyiik tedarikei
konumunda olmasi, haftalik olarak kii¢iik partiler halinde teslimat yapilmasina karsin
malzeme kalitesinde ve miktarinda daha fazla sorun yasanmasi dolayisiyla B
kategorisindedir; bu nedenle gelen her parti teste tabi tutulmaktadir. Yart mamul
ambarindan iki CNC tezgahmin bulundugu talagh imalat prosesine gonderilen
hidrolik kapaklar iizerinde sirayla, yiizeylerin kaba islenmesi, merkezleme (pim)
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deliklerinin islenmesi, baglant1 yiizeylerinin islenmesi, deliklerin delinmesi, kilavuz
cekimi, hassas caplarin borlanmast (hassas c¢ap isleme) operasyonlar
gerceklestirilmektedir. Sadece hidrolik kapak isleyen CNC’ler iki paletli sistem
yapisina sahiptirler. Bu sayede bir malzeme islenirken operatdr diger malzemeyi
tezgaha baglamaktadir. Talagh imalati tamamlanan kapaklar operatorler tarafindan
mastarlarla kontrol edilmekte, hatali parcalarin bir sonraki prosese gecmesi
engellenmektedir.

Kaplama iinitesine gonderilen hidrolik kapaklar, uzun ambar beklemelerinde
paslanmamalart icin antipas karisimli sicak madde ile yikanmaktadir. Bu iiniteden
cikan kapaklar montaj ambarina stoklanmak {izere gonderilmekte, daha sonra
buradan 6n montaja alinmakta, burada 64 islemle hidrolik kapak iizerine cesitli
parcalar eklenmekte, hidrolik kapak komplesi merkez arka govde iizerine
baglanmakta ve hidrolik testleri yapilmaktadir. Alt montaji yapilan kapaklar ana
montaj hattina gonderilerek traktére monte edilmektedir. Traktorler yurt disina ihrag
edilmekte veya yurt icinde bayilere gonderilmektedir.

3.3. Mevcut Durum Analizi

Uretime iliskin veriler toplanirken stok tespit edilen alanlarda tek tek sayim yapma
ve bu sayimi dogrulayarak olasi hatalar1 engellemek amaciyla SAP R/3’de stok takip
ekranlarindan sayim bilgilerini teyid etme olmak iizere iki yontem izlenmistir.
Toplanan bilgiler 1s181nda hidrolik kapak {iriin ailesi i¢in mevcut durum Sekil 4’ teki
gibi haritalandirilmistir.
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Sekil 4. Hidrolik Kapak Uriin Ailesi Mevcut Durum Haritas:
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Hidrolik kapak mevcut durum haritasi, ana tedarik¢iden malzeme tedariki ile hidrolik
kapak komplesinin UZEL’in son montaj hattina teslimi arasinda hidrolik kapaklarin
kapidan kapiya akist ile sinirlandirilmastir.

Lojistik departmam, SAP R/3 ERP paketini kullanmakta ve siparisleri “ilk Gelen
Once - IGO” kuralina gore islemektedir. imalat proseslerine haftalik ve/veya aylik
cizelge ve sevkiyata giinliik cizelge gondermektedir. Hem bayilerden aylik olarak
hem de son montaj hattindan gelen siparigler dogrultusunda ana tedarik¢iye iki aylik
tahmini siparigleri ve ii¢ haftalik kesinlesmis siparisleri gondermektedir.

Dokiim hidrolik kapaklar, tedarik¢iden haftada bir alinmaktadir. Pargalar, hidrolik
kapak hattinda girdi muayenesi, talagh imalat, pas Onleyici kaplama ve 6n montaj
olmak lizere dort proses boyunca ve 40 birimlik tasima partileri ile itme sistemine
gore akmaktadir. Sekil 4’de goriildiigii gibi on montaji tamamlanmis hidrolik
kapaklar, traktor govdelerine monte edilmek {izere son montaj hattina
gonderilmektedir. Hidrolik kapaklarin miisterisi durumunda olan son montaj hattinda
giinde 8 saat ve ayda 20 giin calisilmaktadir. Son montaj hatt1, ayda 1423 hidrolik
kapag giinliik sevkiyatlar olarak talep etmektedir.

On montaj prosesi giinde tek vardiya ve 10 operatorle ¢alismaktadir ve bir hidrolik
kapak komplesi i¢in ¢evrim siiresi 30 dakikadir. Analiz sirasinda prosesin Oniinde
684 hidrolik kapagin biriktigi ve bes hidrolik kapak komplesinin de son montaja
gonderilmek iizere bekledigi gozlenmistir.

Kaplama prosesi ise bir vardiyada tek operatorle ve giinde iki vardiya olarak
calismaktadir. Bu proses, diger iiriinlerin ortak kullanimindadir. Kaplama prosesinin
cevrim siiresi 4 dakikadir. Prosesin oniinde toplam 40 hidrolik kapagin biriktigi
gozlenmistir. Talagh imalat prosesinde tiim makinalarin kullamim oranlar1 % 90’dir
ve her makina Oniinde bir operator caligmaktadir. Prosesteki iki CNC tezgahinda ii¢
cesit operasyon gerceklestirilmektedir. Prosesin toplam ¢evrim siiresi 34 dakikadir.
Prosesin Oniinde toplam 770 birimlik envanter biriktigi gozlenmistir. Talagh imalat
prosesinde tiim operatdrler ve makinalar giinde iki vardiya calismaktadir.

Haftada bir tedarikciden teslim alinan dokiim kapaklar girdi muayene prosesindeki
is¢i tarafindan 5 dakikalik girdi testine tabi tutulmaktadir. Dokiim kapaklar
kamyondan dogrudan girdi muayeneye teslim alindig1 icin analiz sirasinda herhangi
bir envanter gdozlenmemistir.

Harita incelendiginde, bir parcanin imalatinda deger katan faaliyetlerin 73 dakika
olmasina karsilik girdi kabulden sevkiyata kadar toplam akis siiresinin 21 giin oldugu
belirlenmistir. Bu, kullanilan zamanin % 99.99’unun israf edildigi anlamim
tasimaktadir. Rother ve Shook (1998), deger akis1 haritalandirmanin amacinin israf
kaynaklarinin ortaya cikarilmasi ve bunlarin kisa zamanda gergeklestirilebilinecek
bir “gelecek durum deger akisi” uygulamasi ile ortadan kaldirilmasi oldugunu
belirtmislerdir.
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Envanterin, en bilylik israf olarak tanimlanmasi sonucunda, sistemdeki israflarin
tiimiiniin minimize edilmesi veya ortadan kaldirilmasi icin envanterin azaltilmasi
gerektigi aciktir. Hammaddenin bir haftadan daha kisa araliklarla tedarik edilmesi
Onerilebilir. Ana tedarikci, B kategorisinde bulundugu icin dokiim parcalara girdi
muayenesi yapilmaktadir. Fabrika yerlesimi de israflara neden olmaktadir. Israflar:
ortadan kaldirmak i¢in bu konularda kaizen faaliyetleri gerekmektedir.

3.4. Gelecek Durumun Tasarimmi

Yalin iiretimin temel prensibi, gerekli parcalarin gereken miktarlarda ve gerektikleri
zamanda lretilmesidir. Bu prensibi yerine getirebilmek i¢in takt zamanin bilinmesi
gerekmektedir. Womack ve Withers (2000) takt zamanini satis hizina baglh olarak
miisteri ihtiyacim1 karsilamak i¢in bir iiriiniin retilecegi zaman araligi olarak
tanimlamistir. Uretim hizi takt zamanindan yiiksek oldugunda envanter birikecek,
aksine iiretim daha yavas oldugunda ise miigteri talebi karsilanamayacaktir. Takt
zamani, vardiya basima miisteri talep hizinin, vardiya basina kullanilabilir calisma
siiresine boliinmesi ile hesaplanmaktadir (Ertay ve digerleri, 2001b). UZEL A.S. i¢in
takt zaman1 6,7 dakika olarak hesaplanmustir; diger bir deyisle, miisteri (son montaj
hatt1) her 6,7 dakikada bir hidrolik kapak komplesi talep etmektedir.

Cizelgeleme noktast 6n montaj prosesinin baglangici oldugu igin tetikleyici proses
olarak 6n montaj prosesi secilmistir. Tetikleyici proses, dig miisterinin siparisi ile
kontrol edilen prosestir ve bu prosesten sonra nihai iiriin siipermarketine kadar
stirekli akis saglanmalidir (Rother ve Shook, 1998). Hammaddeden miisteriye kadar
her zaman tamamen siirekli akis saglanamayacagi ve onceki prosesler hala parti
diretimini  stirdiirdiigti i¢in tetikleyici prosesten Onceki proseslerde {iiretimi
seviyelendirmek ve kontrol etmek amaci ile stipermarketlere ihtiya¢c olmaktadir. Bu
nedenle sistemde, biri talagh imalat prosesi digeri de 6n montajda olmak {iizere iki
siipermarket kurulmustur. On montaj ile talash imalat prosesleri arasinda ¢ekme
kontrolu, 6n montaj operasyonlari arasinda ise itme kontrolu planlanmustir.

Analiz edilen iriin ailesi iki cesit hidrolik kapaktan ibarettir. Sistemin gelecek
durumunu haritalandirmak igin tetikleyici proseste iiretimi seviyelendirmek
gerekmektedir. Ancak, talep yapisina bagl olarak son montaj hattindaki siralama,
hidrolik kapak seviyelendirmesini belirlemektedir. Analiz esnasinda sadece bir ¢esit
hidrolik kapak iiretilmekte oldugu i¢in bu seviyelendirme yapilmamustir.

Tedarik¢iden dokiim halinde gelen hidrolik kapaklar i¢in siipermarket kurulmali ve
tedarik¢i haftada iki defa sevkiyat yapmaya tesvik edilmelidir. Boylelikle malzeme
stoklar1 10,6 giinden 2,5 giine indirilerek %75lik bir iyilestirme saglanmasi miimkiin
olacaktir. Bunun yaninda, tedarik¢iyi A sinifi kategorisine yiikseltmek icin girisimde
bulunularak girdi muayenesinin ortadan kaldirilmasi ile 5 dakikalik islem tasarrufu
saglanacak, bekleme ve yigilmalar engellenecektir.

On montaj ile talash imalat arasina kanban sistemi kurularak talash imalatin ihtiyaca
gore iiretim yapmasit ve boylelikle bu prosesler arasinda ara stoklarin eritilmesi
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saglanabilir. Kanbanlar siipermarket ¢cekme sistemlerine gore tasarlanmistir. Kanban
sisteminin kurulmasiyla gerektigi zaman gerektigi kadar malzeme c¢ekme
saglanabilecek, malzeme gecikmelerinden ve yanlis gelislerinden kaynaklanan
sorunlar yok edilecektir. Cekme kontrolii gerceklestirildiginde, dengesiz liretim
dolayisiyla uzun bekleme siirelerine maruz kalan islenmis parcalarin paslanmasini
onlemek amaciyla yapilan koruyucu maddde ile kaplama operasyonuna gerek
kalmayacak, hidrolik kapaklar1 talaglarindan arindirmak i¢in yikamak yeterli
olacaktir. Yapilacak ek yatirimlarla parcalarin montaj atdlyesinin icinde bulunan
yikama yaglama iinitesine getirilmeden CNC tezgahlarina baglanan ek aparatlarla
yikanmalar1 saglanarak kaplama prosesi ortadan kaldirilacak, boylelikle ek maliyet
getiren tasima ve depolama faaliyetlerini bertaraf etmek miimkiin olabilecektir. On
montaj hattinda iiretilen her hidrolik kapak FIFO sitemi esasina gore traktore
takilmak iizere montaj hattina iletilecektir.

Bundan bagka, 6n montaj istasyonunda baglatilacak toplam verimli bakim
faaliyetleriyle kullanilan ekipman ve malzemelerin periyodik bakimlar1 yapilacak ve
boylelikle ekipman arizasindan kaynaklanacak hatalarin ve duruslarin Oniine
gecilebilecektir. Ayrica 5S uygulamas: sayesinde hiicre icinde diizen kurulacak ve
yerlesimden kazanimlar saglanacaktir.

Onerilen tiim gelismeler Sekil 5’de gosterilmistir.

— . SON MONTAJ
/ 2AK LOJISTIK /Ayllk Tahmin__————
Tahmini Plan SAPRI3 Gnlik
shatark . e Siparis
4— Kesinlesmis Siparis / 1423 adetay
y [ e
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OXOX
Dilim: 13,4 dak

HAFTAI e
2 DEFA S
/'/'

& S .

T ¥ £ |
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C ve YIKAMA T
————— » ==
o3
{2
5= 36 dak m
HS=0 Taki= 6.7 dak
Kullanim= %80 HS-0
2 vardiya Kullanim= %80
1 glin 1 vardya Uretim -
25giin Akis Silresi: 3,5 giin

36 dak 30 dak Toplam Iglem Siresi:
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Sekil 5. Hidrolik Kapak Gelecek Durum Haritasi
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4. SONUC VE DEGERLENDIRME

Bu calismada, deger akisi haritalandirma yonteminin kullanildigi bir yalin iiretime
gecis projesi ylriitiilmiistiir. Haritalandirma ile deger akis1 tizerinde degerin nasil
aktigi, israf ve israf kaynaklarinin neler oldugu ag¢ikliga kavusturulmaya calisilmustir.
Mevcut sistem analiz edilmis ve sistem performansini yiikseltecek gelismeler
onerilmistir. Tablo 1, 6nerilen iyilesmelerin planlanan etkilerini gostermektedir.

Tablo 1. Sistemin Mevcut ve Gelecek Durumunun Karsilastirilmasi

_— o Uretim Katma Toplam
Dokiim '_l’alasll Kaplama -Bl.t.mls Temin Deger Envanter
Kapaklar  Imalat Uriinler N Lo .
Siiresi Siiresi Devri
Once 10.8 giin <1 giin 9.6 giin 5 giin 21 giin 73 dak. 1
Siirekli
Akisve 2.5 giin 1 giin 0 3.5 giin 66 dak. 6
Cekme

Yoneticilerin, onerileri 6zellikle de ¢ekme sisteminin kurulmasini gerceklestirdikleri
takdirde temin siiresinin 21 giinden 3,5 giine kisalmasi ve envanter devrinin 6 kat
artmas1 miimkiin olacaktir. UZEL A.S., tedarikgilerini A kategorisine ¢ikartarak
gerek hammadde, gerekse stipermarkette bulundurdugu yar1 mamul envanterini daha
fazla azaltabilir ve el isciligi gerektiren isleri daha iyi yapacak sekilde operatorleri
egiterek daha fazla iyilesme elde edebilir. Bunlarin yaninda, daha iyi performans ve
miisteri tatmini i¢in toplam kalite yonetimi gerekmektedir.

Tedarik sikliginin haftada ikiden fazla olmasinin sistemde yaratacag etkiyi
gorebilmek igin simiilasyon yonteminden faydalanilabilir. Basarili bir yalin
uygulama icin tiretim faaliyetlerinin yalin felsefe 1s1¢inda planlanmasi zorunludur.
Bu nedenle UZEL A.S. yoneticilerinin yillik faaliyet plan1 hazirlamalar
gerekmektedir. Siirekli iyilesme bakis acisi ile daha iyi sistem performansi elde
etmek amaciyla haritalandirma periyodik olarak tekrarlanmalidir.

Tesekkiir

Yazarlar, UZEL A.S.’de gerceklestirilen bu calismada, imalat sistemlerini inceleme firsati
vermeleri, bilgi ve deneyimlerini paylasmalar1 sonucunda verdikleri destekten dolay:r firma
yoneticileri ve miithendislerine tesekkiir etmektedirler.
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