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DEGER AKIS HARITALAMA YONTEMI ILE YALIN UYGULAMALAR:
TEKSTIL SEKTORU ORNEGI

Nalan Giilten AKIN!

Oz

Teknolojinin gelismesi, niifusun artmast, yasam standartlannin ytikselmesi gibi sebeplere bagl
olarak gtintimiizde insan ihtiyaglart artmis ve cesitlenmistir. Artan ihtiyaclan karsdamak igin
kullanilan kaynaklar ise hizla tiikenmektedir. Bu nedenle isletmeler tiretim kaynaklarini
miimkiin oldugunca verimli kullanmalidirlar. Urtine maliyet yiikleyerek kaynaklan tiiketen
ancak miisteri icin deger yaratmayan tiim faaliyetler israf olarak tanumlanmaktadir. Yalin
yonetim araglanindan biri olan Deger Akis Haritalama (DAH) yéntemi, israfi, verimsizligi, katma
degeri olmayan islemleri ve stirecleri kesfetmek icin kullanilan gérsel bir tekniktir. DAH
isletmelerin, tretim stireclerindeki israft net olarak gérebilmelerine ve tiretim stireglerini
wyilestirebilmek icin potansiyel projeler gelistirmelerine olanak saglar. DAH ile nihai hedef israfi
ortadan kaldiran, tedarik stiresini ve triintin teslim zamani azaltan, verimliligi ve kaliteyi
artiran béylece tiim sistem akistni optimize eden yalin bir deger akist tasarlamaktir. Bu
calismada yalin diistince prensipleri cercevesinde tiretim stirecindeki israf kaynaklarvun
belirlenmesi ve ortadan kaldirdmast amacyla, Kayseri’de faaliyet gdsteren bir firmada yatak
tirtin ailesi icin DAH uygulamast yapunmustir. Calisma kapsaminda éncelikle mevcut durum
haritast hazirlanmus ve israf kaynaklan belirlenmistir. Sonrasinda israft ortadan kaldirmaya
yonelik gelecek durum haritast hazirlanmustir. Uygulamalar sonucunda isletmede haftalik
tiretim miktarinin yaklasik olarak 150 adet artinlabilecegi gérilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Deger Akis Haritalama, Yalin Uretim, Tekstil Sektérii

LEAN APPLICATIONS WITH VALUE STREAM MAPPING METHOD:
EXAMPLE OF TEXTILE SECTOR

Abstract

Today, human needs have increased and diversified due to reasons such as the development of
technology, the increase of the population and the rise of living standards. The resources used
to meet the increasing needs are rapidly depleting. Therefore, enterprises should use their
production resources as efficiently as possible. All activities that consume resources by costing
the product but do not create value for the customer are defined as waste. The Value Stream
Mapping (VSM) method, which is one of the lean management tools, is a visual technique used
to discover processes and processes without waste, inefficiency, value added. VSM allows
enterprises to clearly see waste in production processes and develop potential projects to improve
production processes. With VSM, the ultimate goal is to design a lean value stream that
eliminates waste, reduces lead time and delivery time, improves efficiency and quality and thus
optimizes the overall system flow. In this study, in order to determine and eliminate the wastage
sources in the production process within the framework of lean thinking principles, VSM
application was performed for a bedding product family in a company operating in Kayseri.
Within the scope of the study, firstly the current situation map was prepared and waste sources
were determined. After that a future status map was prepared to eliminate waste. As a result of
the applications, it was seen that the weekly production amount of the enterprise could be
increased by approximately 150 units.
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Extended Abstract

Lean production is one of the methods that businesses can apply in order to
maintain their competitive power against their competitors by increasing the
efficiency of their production systems and product quality (Rohani ve Zahraee, 2015:
6).

Lean manufacturing is defined as a philosophy that consists of eliminating
resources that cause waste in production, reducing the time required to receive
orders from the customer and deliver the product to the customer (Worley ve Doolen,
2006: 229; Bhasi ve Burcher, 2006: 57; Forrester, 1995: 21).

The critical starting point for lean thinking is value. Value is defined as the
ability to present the product that the customer wants to buy at the highest quality,
at the right time and at an affordable price (Stan, 2015: 618). Value is defined by the
end customer and created by the producer.

Waste includes all activities that consume resources by imposing costs on the
product but do not create value for the customer (Rohani and Zahraee, 2015: 7).
Running activities smoothly in businesses is the most important way to prevent
waste of money, time and resources. Many factors such as the correctly determined
establishment location, factory building, settlement arrangement, machinery-
equipment, labor, suppliers, information, communication will ensure that the
activities are carried out at the right time, in the right place, with the right methods,
in the shortest time and with the lowest cost. However, in practice, there are some
problems in the optimal design of production processes in many enterprises due to
the constraints arising from the factory building, conflicting production targets,
customer expectations, production technologies used, and legal regulations. One of
the most effective ways to solve these problems is the value stream mapping (VSM)
method (Erlach & Sheehan, 2016: 32). The VSM method is a visual technique used
to discover waste, inefficiency, and processes and processes with no added value
(Tyagi et al., 2015: 202).

The ultimate goal with VSM is to design a lean value stream that eliminates
waste, reduces lead time and product delivery time, increases productivity and
quality, thus optimizing the entire system flow (Lovelle, 2001: 28). For this purpose,
two different maps are prepared within the scope of VSM, namely the current
situation map and the future state map. While the activities and stages that add and
do not add value are defined in the current state map, activities for the development
of the process are defined with the future state map. Identifying activities that do not
create added value is very important, especially in terms of removing these activities
from the production process, improving the current process and creating a future
state map (Erlach & Sheehan, 2016: 32).

In this study, value flow mapping method has been applied for the mattress
production line in an enterprise operating in Kayseri. The VSM method was used to
meet customer orders in order to determine and eliminate waste sources in the
production process within the framework of lean thinking principles of an enterprise
operating in the textile sector. VSM is an effective tool for analyzing and improving
the flow of materials and information in the organization. In addition, VSM helps
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identify opportunities to improve the manufacturing process and avoid waste. With
the VSM method, a map showing the material and information flow is created using
standard symbols and the production system is depicted (Vinodh et al., 2016: 281;
Tyagi and Vadrevu, 2015: 1259). For this study, the bedding product family was
chosen for VSM and the study was limited to this product family.

Within the scope of the study, first of all, process analysis was performed and
all production processes of the enterprise were examined in detail. Mattress
production process consists of panel weaving, knife, border, overlock, bed
preparation, edge closing, quality control and packaging process steps. As a result of
the process analysis, the process times, preparation times, working times, takt times,
machine and worker numbers, inventory information and supply and shipment
information for each process step were determined. Current state value flow map was
prepared by using Edraw Max graphic and drawing program. In the next step, the
current situation map was examined in detail in order to determine waste and
defects. In the last step, the future situation map was prepared in line with the
suggestions.

As a result of the improvements planned to be made, it has been observed that
the weekly production amount of the enterprise can be increased by approximately
150 units.

For further studies, the value stream map can be extended to include the
production lines of other product groups produced in the enterprise. In addition, it
is anticipated that greater improvements can be made with various arrangements to
be made in the preparation period and in the plant settlement.

1. Giris

Isletmelerin tiretim sistemlerinin verimliligini ve Uirtin kalitelerini artirmak
suretiyle rakiplerine kars1 rekabet gliclerini koruyabilmesi icin uygulayabilecekleri
yontemlerden biri yalin Uretimdir (Rohani ve Zahraee, 2015: 6). Taiichi Ohno
onderliginde 1950l yillarda Toyota Motor Fabrikasi’nda Toyota Uretim Sistemi adiyla
ortaya cikan yalin Uretim sisteminin odak noktasi, Uretim stUrecindeki israfin
azaltilarak, katma deger olusturan faaliyetlerin maksimize edilmesidir. Yalin tiretim
terimi ilk defa 1988 yilinda John Krafcik tarafindan kullanilmistir ve James Womack,
Daniel Jones ve Daniel Roos tarafindan 1990 yilinda yayinlanan “Diinyay: Degistiren
Makine” (The Machine That Changed The World) adli eserle poptiler hale gelmistir.
Genel olarak yalin imalat, Giretimde israfa neden olan kaynaklarin elimine edilmesi
yoluyla, musteriden siparisin alinmasi ve Urintin musteriye teslim edilmesi icin
gerekli olan zamanin azaltilmasi uygulamalarindan ibaret olan bir felsefe olarak
tanimlanmaktadir (Worley ve Doolen, 2006: 229; Bhasi ve Burcher, 2006: 57;
Forrester, 1995: 21).

Bir isletmede yalin diistinceyi uygulayabilmek icin, mtsteri bakis acisiyla deger
tanimlanmali, deger akislar1 belirlenmeli, akis gerceklestirilmeli, cekme sistemi
kullanilarak uretim cizelgelenmeli ve surekli iyilestirme yoluyla muikemmellik
aranmalidir (Rohani ve Zahraee, 2015: 7; Gunaki vd., 2015: 1120). Yukarida da ifade
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edildigi gibi yalin diistincenin kritik baslangic noktasi degerdir. Deger, musterinin
almak istedigi Girtinti en yuksek kalitede, dogru zamanda ve uygun fiyatla muisteriye
sunabilme yetenegi olarak tanimlanmaktadir (Stan, 2015: 618). Deger, nihai musteri
tarafindan tanimlanir ve Uretici tarafindan yaratilir. Bu acidan bakildiginda deger,
her Girtin grubu icin, mUsterinin degeri algilama sekline dayanan bir hedef maliyetle
birlikte, taraflarca ortaklasa olusturulmaktadir (Womack ve Jones, 1998: 376).

Uretim isletmelerinde deger akist cogunlukla musteri siparislerinin
karsilanmasina yonelik olarak olusturulur. Ancak uygulamada yeni Girinlerin yeni
musterilere sunulmasi amaciyla yeni tirtin gelistirme deger akisi, mevcut Urldnler
icin yeni muisteriler kazanilmasina yonelik deger akis1 ve mevcut musteriler icin yeni
trtin deger akisi olusturulmasi gibi uygulamalar da yapilmaktadir (Ozgelik ve Ertiirk,
2010: 56-57).

[sraf, irine maliyet ylkleyerek kaynaklan tiiketen ancak muisteri icin deger
yaratmayan tim faaliyetleri icerir (Rohani ve Zahraee, 2015: 7). Isletmelerde
faaliyetlerin aksamadan yUrtutilmesi, para, zaman ve kaynak israfini énlemenin en
6nemli yoludur. Dogru belirlenmis kurulus yeri, fabrika binasi, yerlesim
dtizenlemesi, makine-techizat, is glici, tedarikciler, bilgi, iletisim gibi pek ¢ok faktor
faaliyetlerin dogru zamanda, dogru yerde, dogru yontemlerle, en kisa stirede ve en
dustuk maliyetle gerceklesmesini saglayacaktir. Ancak pratikte pek cok isletmede
fabrika binasindan kaynaklanan kisitlar, birbiriyle celisen imalat hedefleri, mtsteri
beklentileri, kullanilan Uretim teknolojileri, yasal diizenlemeler gibi sebeplerden
dolay1 6zellikle Giretim stireclerinin optimal olarak tasarlanmasi konusunda bir takim
problemler yasanmaktadir. Bu problemleri ¢6zmenin en etkili yollarindan biri Deger
Akis Haritalama (DAH) yontemidir (Erlach ve Sheehan, 2016: 32). DAH yontemi,
israfi, verimsizligi, katma degeri olmayan islemleri ve surecleri kesfetmek icin
kullanilan gorsel bir tekniktir (Tyagi vd., 2015: 202). DAH uygulanirken tek bir tirtin
ya da Grun ailesi icin fabrika icinde kapidan kapiya, malzeme ve bilgi akis ile ilgili
stire¢ adimlar: sematik hale getirilir (Birgtin vd., 2006: 49). Bu yontem ile isletmeler,
Uretim sureclerindeki israfi net olarak gorebilmekte ve tUretim sUreclerini
iyilestirebilmek icin potansiyel projeler gelistirebilmektedirler (Erlach ve Sheehan,
2016: 32; Stan, 2015: 617).

Bu calismada tekstil sektértinde faaliyet gésteren bir isletmenin yalin diistince
prensipleri cercevesinde Uretim strecindeki israf kaynaklarinin belirlenmesi ve
ortadan kaldirilmas: amaciyla, musteri siparislerinin karsilanmasina yonelik DAH
yontemi kullanilmistir. DAH icin yatak Girtin ailesi secilerek, calisma bu tirtin ailesi
ile sinirl tutulmustur.

2. Deger Akis Haritalama

DAH, israfi ortadan kaldirmaya yo6nelik olarak kullanilan nitel bir yalin
yontemdir. Bu yontemde bir Girtintin deger zincirindeki malzeme ve bilgi akisinda yer
alan her bir stirecinin, hammadde alimindan bitmis trinlerin musteriye teslimine
kadar gorsel birharitasi¢ikarilit (Krajewski vd., 2014: 310; Rohac ve Januska, 2015:
520; Patrocinio, 2015: 12). DAH, katma deger olusturan, katma deger olusturmayan
ancak prosesin tamamlamasi icin yapilmasi zorunlu olan ve katma deger
olusturmayan faaliyetlerin ve islem adimlarinin mevcut durum haritasinda
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tanimlanmasini ve gelecek durum haritasinda stireclerin iyilestirilmesi i¢in ortak bir
eylem planinin olusturulmasini saglayan bir yalin Uretim aracidir. (Deger akis
haritas1 hem bilgi hem de malzeme akisini gésterir. Boylece israfi ve degeri gelistirme
firsatlarini tanimlar (Vinodh vd., 2016: 279). DAH ile tiretim stirecindeki faaliyetlerin
katma deger olusturan ve katma deger olusturmayan faaliyetler olarak
belirlenebilmesi i¢cin modelleme yapilir (Vinodh vd., 2016: 280). DAHayni zamanda
bir Grinin siparisinden teslimatina kadar olan slirenin ve deger akisi boyunca
katma deger olusturan zamanin hesaplanabilmesini saglar (Stan, 2015: 618). DAH
isletme icinde buylk resme bakmayr saglayarak, sadece israfin degil, israf
kaynaklarinin gortlebilmesini, bilgi ve malzeme akisi arasindaki baglantiy1
gbrebilmeyi ve iyilestirme alanlar ile ilgili planlamanin yapilmasini saglar (Patrocinio,
2015: 18; Rother ve Shook, 1999: 9).

[lk kez Toyota tarafindan kullanilan DAH, israfin elimine edilmesi ve tedarik
zinciri boyunca dUrlUnlerin ve bilginin strekli akisinin saglanabilmesi icin
tasarlanmistir. Stireclerin iyilestirilebilmesi i¢cin Toyota tarafindan 6nerilen yaklasim,
iyilestirme icin tekrarlanabilir bir prosesin tanimlanmasi, mevcut prosesteki israfi
tanimlayan DAH1n hazirlanmasi, israfin ortadan kaldirildigi gelecek durumu
gosteren DAH araclarinin uygulanmasi ve degisimin hayata gecirilmesi seklinde
Ozetlenebilir (Helleno, 2015: 1060).

Uretim stirecinde yedi temel israf vardir. Bunlar, stoklar, asir1 tiretim, hatali
Uretim, gereksiz islemler, gereksiz faaliyetler, beklemeler ve tasimalardir (Lovelle,
2001: 31). Gurumurthy ve Kodali Uuretim sistemindeki israfin azaltilmas: ic¢in
dengelenmis Uretim hatlarinin kullanilarak prosesteki strekli akisin saglanmasi,
yerlesim diizeninin degistirilerek gereksiz isglici hareketlerinin ve malzeme
tasimalarinin azaltilmasi, 5SS uygulamalarinin yapilmasi, gerekli olmayan islemlerin
elimine edilerek stoklarin azaltilmasi ve Uretim proseslerinin strekli gelistirilmesi
gerektigini ifade etmistir (Helleno, 2015: 1059-1060).

Katma deger olusturmayan proseslerin en Onemli parcasi olan stoklar,
malzeme akisi, bilgi sistemi, tedarik stiresi, kalip degistirme ve hazirlik zamanlari,
tasimalar, kalite, malzemenin zamaninda gelmemesi gibi durumlarla ilgili olarak pek
cok problemin organizasyonda sakli kalmasina neden olur (Rohac ve Januska, 2015:
521).

DAH ile nihai hedef israfi ortadan kaldiran, tedarik stiresini ve tirtintin teslim
zamanini azaltan, verimliligi ve kaliteyi artiran bdylece tim sistem akisini optimize
edenyalin'birdegerakisitasarlamaktit (Lovelle, 2001: 28). Bu amacla, DAH
kapsaminda mevcut durum haritasi ve gelecek durum haritasi olmak tizere iki farkl
harita hazirlanir. Mevcut durum haritasinda katma deger katan ve katmayan
faaliyetler ve asamalar tanimlanirken, gelecek durum haritas:1 ile strecin
gelistirilmesine yoOnelik faaliyetler tanimlanir. Katma deger olusturmayan
faaliyetlerin belirlenmesi 6zellikle tretim stirecinden bu faaliyetlerin cikarilarak,
mevcut suUrecin iyilestirilmesi ve gelecek durum haritasinin olusturulabilmesi
acisindan oldukca 6énemlidir (Erlach ve Sheehan, 2016: 32).

DAH ile ilgili olarak yapilan calismalarda genellikle malzeme akisi, bekleme ve
tretim zamanlarinin belirlenmesi gibi konulara odaklanilmaktadir. Isletmelerde
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yapilan faaliyetlerin karmasikligina bagl olarak, bu konularin yam sira bilgi akisi ve
belgelere de ihtiya¢c duyulmaktadir (Ali vd., 2016: 213).

(Solding ve Gullander, 2009: 2232). DAH, sadece bilgi ve malzeme akisini
gostermekle sinirli olmayip ayni zamanda Uretim sUrecindeki kaynaklari, stok
dlizeylerini, ¢cevrim sUresini, makine isglici zamanlar1 gibi pek ¢ok durumu da
kapsar. Bu nedenle DAH sadece Girin ya da malzeme akisini dikkate alan geleneksel
uygulamalara gore daha gercekci coziimler sunar (Tyagi ve Vadrevu, 2015: 1259).

Yapilan arastirmalar deger DAH tekniginin kullanilmasi sonucunda
organizasyonlarda, cevrim sUrelerinde, cevrim slrelerinin standart sapmalarinda ve
kusurlu Uurlnlerin yeniden islenmesi icin gerekli olan surelerde 6nemli Olctide
azalma, muhendislik calismalarinda %25’ varan tasarruf gibi goézle goértilebilen
cesitli faydalarin elde edilebilecegini ortaya koymustur (Ali vd., 2015: 46).

DAH organizasyondaki malzeme ve bilgi akisini analiz etmek ve gelistirmek icin
etkili bir aractir. Ayrica DAH, Uuretim sUrecinin iyilestirilmesine yonelik firsatlarin
belirlenmesine ve israfin 6nlenmesine yardimci olur. DAH y6ntemi ile asagida Sekil
1’de yer alan standart semboller kullanilarak, malzeme ve bilgi akisin1 gésteren bir
harita olusturulur ve uretim sistemi resmedilir (Vinodh vd., 2016: 281; Tyagi ve
Vadrevu, 2015: 1259).

Sekil 1: Deger Akis Haritasinda Kullanilan Semboller
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Kaynak: (Ozveri ve Guiglti, 2015:3; Rohac ve Janusca, 21015: 522)
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DAH dretim sisteminin tamamini genis bir bakis acisiyla degerlendirmeye
olanak taniyan bir yaklasimdir. Bu nedenle harita olusturulurken hem birbirine bagl
olan strecler hem de Uretim strecinde cesitli faaliyetlerin yapilmasindan sorumlu
olan kisiler ya da surecin paydaslari bir bltiin olarak degerlendirilerek, israf
tanimlar: yapilir ve iyilestirme noktalar: belirlenir (Ali vd., 2015: 45-46).

DAH yo6nteminin temel adimlari sunlardir (Rother ve Shook, 1999; Yang vd.,
2015:67):

Bu adimda
deger akis analizinin yapilacag: Girin ya da Urtin aileleri belirlenerek, musteri takt
zamani (musteri talebinin karsilanmas: icin gereken Uretime ayrilan maksimum
sUire) hesaplanir ve Uiretim stirecinde yer alan her bir operatériin mevcut kapasitesi
kontrol edilir. Urlin aileleri belirlenirken tiretim stirecleri benzer olan veya benzer
girdilere sahip tirinler dikkate alinmalidir (Erlach ve Sheehan, 2016: 32).

2ADIM: Meveut durumharitasinin|gizilmesi: Bu adimda hali hazirdaki
sUrecleri, gecikmeleri, Griin, irtin ailesi ya da hizmetin teslimi i¢in gerekli olan bilgi
akisini goésteren mevcut durumu resmeden DAH cizilir (Stan, 2015: 618).

Bu harita hazirlanirken, slirecin paydaslar dikkate alinarak yapilacak deger
tanimi ile igleme baslanir. Deger tanimi yapildiktan sonra sirece iliskin veriler
toplanarak, gorevler ve akiglar belirlenir. Boylece turetim stlirecinde yer alan
faaliyetlerin, katma deger olusturan ve katma deger olusturmayan faaliyetler olarak

ayrimi yapilir. Meveut durum haritasinda yer alan faaliyetler takip edilerek ve bu

tanimlanarak, dretim strecindeki hangi faaliyetlerin iyilestirilmesi gerektigi
(belirleniry) Analiz anlik kayit yontemi ile yapilir ve degerin Olcimlenmesi

organizasyonun kosullarina gére gerceklestirilir. ilk turda trin akisi, yapilan
gorismeler, 6lcimler ve hesaplamalarla haritalanir. Deger akis analizi, Uretim
sisteminin tamaminin ve her bir islemin gereksinimlerini gérebilmek icin musteri
bakis acisiyla yapilmalidir. Harita hazirlanirken makinelerin cevrim zamanlari, tirtin
cesidi sayilari, hazirlik zamanlar ve kalite oranlari gibi stirece iliskin parametreler
belirlenir.

(Erlach ve Sheehan, 2016: 32-33).
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3. ADIM: Mevcut durum haritasinin degerlendirilmesi: Mevcut durum DAH
israfin ortadan kaldirilmasi durumunda malzeme ve bilgi akisi acisindan
degerlendirilir (Stan, 2015: 618). Mevcut durumu gosteren deger akisinin
performansini 6l¢gmek icin iki farkli kontrol araci vardir. Kontrol arac¢larindan ilki
“Teslim zamaninin verimliligi ne kadardir?” sorusuna verilecek cevaptir. Uretim
zamani icinde katma deger olusturmayan zaman belirlenerek, yapilmas: gereken
iyilestirme acik bir sekilde gortlebilir. ikinci performans kontrol araci Uretim
sUrecinin dengelenmesidir. Her bir isleme ait cevrim zamanlari hesaplandiktan
sonra, Uretim sUrecindeki kalite ya da hazirlik sireleri ile ilgili kayiplarin ortadan
kaldirilmasina yonelik hesaplamalar dengeleme grafiginde go6sterilir (Erlach ve
Sheehan, 2016: 33).

4. ADIM: Gelecek durum haritasinin cizilmesi: Bu asamada ise, mevcut
durum haritasindan c¢ikarilan faaliyetlere goére deger akisi analiz edilerek, tretim
sistemi yeniden tasarlanir. Bu slire¢ sekiz asamadan olusur. Birinci asamada, takt
zamani dlzenlenir. Bunun icin Uretim kapasiteleri ve muisteri talebi dengelenir.
Ikinci asamada, tUiretim sturecleri buitlinlestirilebilir. Uclincli asamada, strecler
sinirlandirilmis stok diizeyleri ile butlnlestirilebilir. Dérdiincti asamada, yuksek
gecis sureleri, distk gtvenirlilik ya da buytk 6lctide farkli cevrim zamanlari ile ortak
parcalar icin Uretim sUrecleri lot Uretimi ile stipermarketlere baglanabilir yani
kanban kontrolti saglanir. Besinci agsamada deger akisinin durumu kontrol edilir.
Altinc1 asamada, Uretimin kic¢lk partiler halinde standart buyukltkte yapilmasi
saglanir. Yedinci asamada, talebi karsilayacak sekilde tretilecek urtnlerin
siralamas1 yapilir. Son asamada ise, darbogazlar kontrol edilir. Boylece teslim
sUrelerinin kisalmasi ve duretim kontrolinin o6nemli O6lctide artmasi saglanir
(Abdulmalek ve Rajgopal, 2007: 227-231; Lovelle, 2001: 32; Erlach ve Sheehan,
2016: 33-34).

5. ADIM: Gelecekteki duruma gore calismalarin siirdiiriilmesi: Gelecek
durum haritasi hazirlandiktan sonra uygulama planit hazirlanir. Uygulama plani,
deger akisi takip edilerek organizasyondaki diger trlinler ya da Urlin aileleri ve
gelecekteki yeni durumlar icin genisletilebilir (Lovelle, 2001:33).

3. Literatiir Taramasi

DAH ile ilgili olarak literattirde farkli enduistri sektérlerinde (organizasyonlarda)
yapilmis calismalar yer almaktadir. Rother ve Shook 1999 yilinda yayinladiklari
Gormeyi Ogrenmek (Learning to See) adli eserlerinde DAH yéntemini tiim ayrintilar
ile anlatmistir. Birglin, Gulen ve Ozkan (2006) yalin tiretim projesi dahilinde traktér
imalat1 yapan bir imalat isletmesinin hidrolik kapak tiretim stirecinde DAH calismasi
yapmistir. Abdulmalek ve Rajgopal (2007) celik Uretimi yapan bir isletmede
simulasyon destekli DAH calismasi yapmistir. Solding ve Gullander (2009) tarafindan
yapilan calismada simiilasyon tabanli DAH yéntemi anlatilmistir. Ozcelik ve Ertiirk
(2010) yapmis oldugu calisma ile yalin isletmeler icin yalin yénetim ve deger akis
maliyetlemesi konularini incelemislerdir. Gjeldum, Veza ve Bilic (2011) celik direk
Uretiminde DAH ile uretim sUrecinin yeniden yapilandirilmasini saglayarak,
sonuclar1 simtilasyon yontemi ile analiz etmistir. Tyagi, Choudhary, Cai ve Yang
(2015) gaz turbini tireten bir imalat isletmesinde tGrtin gelistirme stirecinde hazirlik
zamanini azaltabilmek icin DAH teknigini kullanmistir. Ali, Petersen ve Franca
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(2015) tarafindan Isvec’teki Ericsson firmasinda yapilan bir calismada DAH ve
benzetim yoéntemi ile modelleme tekniklerini birlikte kullanarak, yalin yazihim
program gelistirme sUreci analiz edilmistir. Rohac ve Januska (2015) saglik
sektériine 6zel plastik Urlnler Ureten bir isletmede yapmis olduklari calismada
oncelikle isletmenin temel performans gdstergelerini maliyet, lojistik ve kalite olmak
lzere U¢ gruba ayirmistir. Daha sonra lojistik stireci ile ilgili olarak kapidan kapiya
deger zinciri analizi yaparak, isletmenin mevcut durum ve gelecek durum haritalarini
hazirlamistir. Helleno ve digerleri (2015) Brezilya metal endustrisinde talep artisina
bagl olarak kapasite artirimu i¢in yapilacak en iyi yatirim seceneginin belirlenmesi
icin DAH ve ayrik olaylar similasyonu yontemlerini birlikte kullanarak, hem mevcut
hem de gelecekteki durum senaryolar: icin yatirim maliyetlerini, verimliligi, tiretilen
parcalarin birim maliyetlerini, Gretim miktarini ve yerlesim dutizeni ile ilgili verileri
analiz etmistir. Stan (2015) tarafindan yapilan calismada DAH yontemi ile strec
yoénetimi anlatilmistir. Ayrica DAH y6nteminin uygulanmasi ile tiretim stirecine deger
katmayan faaliyetlerin tespit edilerek, sorunlarin kaynaginda ¢6ztilmesinin miimktin
olabilecegi ve boylece isletmelerin tasarruf edebilecegi ifade edilmistir. Kurdve ve
arkadaslar1 (2015) Isvec’te bulunan Concentric AB montaj fabrikasindan ve Volvo
Group bunyesinde yer alan on alti igsletmeden elde edilen verileri kullanilarak,
malzeme ve atiklarin tasinmasi sirasinda ortaya cikan kayiplarin ve verimsizligin
azaltilmas1 icin atik akis haritalama ydéntemini uygulamistir. Patrocinio (2015)
calismasinda DAH streci hakkinda bilgi vererek, elektronik Uiretim hizmetlerinde
nasil uygulandigini gosteren bir calisma yapmistir. Tyagi ve Vadrevu (2015) XYZ
isletmesinde yapmis olduklar calismada DAH y6ntemi ile mevcut durum ve gelecek
durum haritalarini hazirlamistir. Gelecek durum haritasindan elde edilen sonuclarin
gecerliligini test etmek icin ise sanal gerceklik teknigini kullanmislardir. Béylece, elde
edilen sonuclar ilave kaynak kullanilmadan ve her hangi bir ilave maliyet s6z konusu
olmadan hizli bir sekilde elde edilmistir. Gelecek durum haritas1 ile Onerilen
durumda tedarik sUresinde, alan ve isglici ihtiyacinda ciddi tasarruflar
saglanmistir. Tuli ve Shankar (2015) otomotiv sektértinde Urtin tasarimi ile ilgili
olarak yapmis oldugu calismada isbirlikc¢i ve yalin yeni irtin gelistirme yaklasimini
ornek bir vaka calismasinda anlatmistir. Calisma kapsaminda iki farkli proje
gelistirilmistir. DAH yéntemi projelerin karsilastirilmasi icin kullanilmistir. Ozveri ve
Gugcli (2015) Izmir'de faaliyet gdsteren ayakkabi tabani ve ayakkabi treten bir
isletmede DAH’da iyilestirme noktalarinin belirlenebilmesi icin Analitik Hiyerarsi
Sureci yontemini kullanmistir. Henrique, Rentes, Filho ve Esposto (2016) hastalarin
tedavi stirelerini dogrudan etkileyen tiim faaliyetleri kapsayan DAH modelini saglik
sektériinde uygulamistir. Onerilen modelle hastalarin bekleme stirelerinde, tedavi
stirelerinde ve hizmet kalitesinde btiytik 6lctide iyilestirme yapilabilecegi sonucu elde
edilmistir. Vinodh, Ruben ve Asokan (2016) surdurtlebilir tiretimin saglanabilmesi
icin irtin hayat dénglisti ve deger akis haritalama tekniklerini birlikte uygulayarak,
Hindistan’da otomobil parcalar1 Ttlreten bir isletmede Ornek olay calismasi
yapmislardir. Ali, Petersen ve Schneider (2016), Isvec’teki Ericsson firmasinda tirtin
gelistirmeye yonelik btuyutk 6lcekli bir yazilim programi gelistirme stirecinde, bilgi ve
iletisimle ilgili zorluklar belirlemek ve gidermek ayni zamanda deger akis haritasinin
bilesenlerini degerlendirilebilmek icin, 6ncelikli olarak yalin teknikleri uygulamis ve
sonrasinda akis destekli DAH yoéntemini kullanmistir. Erlach ve Sheehan (2016)
yapmis olduklar calismada 2014 yilinda Electrolux firmasinda yapilan deger akis
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tasarimina yonelik faaliyetleri anlatmistir. Kuiper, Hoef, Wesseling, Lameijer ve Does
(2016) finansal hizmet saglayan bir isletmede yalin teknikler ve 6 sigma
yaklasimlarini kullanarak, musteri deger akisini iyilestirmek icin organizasyonun
amaglari ile uyumlu yalin alti sigma projeleri hazirlamistir. Adali, Kiraz, Akytiz ve
Halk (2017) bir traktor fabrikasinda platform imalati hattinda DAH yéntemini
uygulamistir. Calisma sonucunda deger akis suresi azaltilmistir ve cevrim stresi
iyilestirilmistir. Gliner Goéren (2017) yapmis oldugu calismada, mobilya sektdriine
yonelik DAH ve simtilasyonu birlestiren bir endtistriyel uygulama 6rnegi sunmustur.
Omurgénilsen ve Catman (2018) yalin tiretim tekniklerinden faydalanarak, kamu
sektoriinde vatandasa hizmet verilen bir strecte yasanan israf unsurlarinin
giderilmesi amaciyla DAH yoéntemini uygulamistir. DAH yoénteminin sonuglari,
mevcut durum ve gelecek durum senaryosunu karsilastiran iki simtilasyon modeli
ile dogrulanmistir.

4. Uygulama

Calisma Kayseri’de tekstil sektortinde faaliyet gostermekte olan bir Uretim
isletmesinde gerceklestirilmistir. Yalin diisince prensipleri cercevesinde Uretim
stirecindeki israf kaynaklarinin belirlenmesi ve ortadan kaldirilmasi amaciyla,
musteri siparislerinin karsilanmasina yoénelik DAH yontemi kullanilmistir. So6z
konusu isletmede teknolojik makineler kullanilarak benzer tiretim stireclerine sahip
olan yatak, yatak kilifi, baza, baza basligi ve ev tekstili Utrlinlerinin Uretimi
yapilmaktadir. Bu tirtin gruplari icerisinde en uzun islem stiresine sahip olan ve en
fazla tiretimi yapilan tirtin yataktir. Bu nedenle deger akis haritasinin yatak trtin
ailesi secilerek, yatak tiretimi icin olusturulmasina karar verilmistir. Iisletmenin yillik
yatak Uretim kapasitesi 280.000 adettir.

Mevcut Durum Haritasi

Calisma kapsaminda 6ncelikle stire¢ analizi yapilarak, isletmenin tim Uretim
sUrecleri detayli olarak incelenmistir. Yatak Uretim silireci panel dokuma, bicak,
bordtr, overlok, yatak hazirlik, kenar kapama, kalite kontrol ve paketleme siire¢
adimlarindan olusmaktadir) Stirec analizi sonucunda her bir stire¢c adimina iliskin
islem sureleri, hazirlik zamanlari, calisma sureleri, takt stlreleri, makine ve isci
sayilari, envanter bilgileri ile tedarik ve sevkiyat bilgileri belirlenmistir. (Edfaw Max
grafik ve c¢izim programi kullanilarak, mevcut durum deger akis haritasi
hazirlanmistir. Mevcut durum deger akis haritas: Sekil 2’de yer almaktadir.
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Sekil 2: Mevcut Durum Haritas:1
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Mevcut Durum Haritasinin Degerlendirilmesi

‘ 5913 sn

Israfin ve aksakliklarin belirlenmesi amaciyla mevcut durum haritas: detayl
olarak incelenmistir. Buna gore:

- Mevcut durum haritasinda gérildtigi tizere yatak tiretiminde en uzun islem
sUresine sahip slire¢ overlok islemidir. Sonraki en uzun islem siiresine sahip stirec
kenar kapama islemidir. Isletmenin molalar cikarildiktan sonraki giinliik calisma
stiresi 9 saattir (32.400 saniye). Gelen siparise gore degismekle birlikte, calismanin
yapildigi doénemde TtUretilmesi gereken yatak miktari 335 adet/gliin olarak
belirlenmistir. Buna goére takt zamani (32.400 sn./335adet) 96,72 saniye/adettir.
Makinelerdeki islem streleri incelendiginde overlok ve kenar kapama islemlerine ait
sUrelerin takt zamaninin Uzerinde oldugu gorilmektedir. Dolayisiyla overlok ve
kenar kapama islemleri ile ilgili iyilestirmelerin yapilmasi1 gerekmektedir.

- Suireclerdeki envanter duizeyleri oldukca yuksektir. En fazla envanter panel
dokuma makinesinde ve yatak hazirlik isleminde gértilmektedir.

- Her bir stirecteki hazirlik stirelerinin ve makine ayar ve temizlik stirelerinin
kisaltilabilmesi icin gerekli diizenlemeler yapilmalidir.

- Makineler arasi tasima mesafeleri oldukca fazladir. Bu durum ara stoklarin
tasinmasi esnasinda hem zaman kayiplarina neden olmaktadir hem de tasima isini
yapan calisanlarnn performanslarini distirmektedir.

- Mevcut durum deger akis haritasinin alt kisminda katma degeri olan
sUrelerin toplami, bir baska ifade ile toplam islem stresi 383,02 saniye olarak
hesaplanmistir. Katma deger olusturmayan stirelerin toplami yani akis suiresi ise
28,90 glin olarak belirlenmistir. Bicak makinesi ve bordiir makinesinde yapilan
islemler, panel dokuma ve overlok makinesinde yapilan islemlerle paralel olarak
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- Ayrica Uretim sUrecinde beklenen hatali Uretim %35 diizeyindedir. Hatal
parcalar Uzerinde yeniden islem yapilarak, bu parcalar buytuk oOlctide stlirece
kazandirilmaktadir. Ancak bu durum Uretim slirecinin uzamasina ve kaynak israfina
neden olmaktadir.

Gelecek Durum Haritasi

Yatak tiretiminde en uzun iglem stiresine sahip stirecin overlok islemi, sonraki
en uzun islem slresine sahip slrecin yatak kenar1 kapama islemi oldugu mevcut
durum haritasinda goértilmektedir. Bu islemlere ait slrelerin en azindan takt
zamanina esit hale getirilecek sekilde yeniden belirlenmesi gerekir.

Dolayisiyla kayip zamanin azaltilmasi gerekmektedir. Bu amagla, uretilecek
Urlnlerin siralamalari dikkatli yapilmali, kullanilan malzemeler (bobin iplik, makine
yagi, serit vs.) ihtiya¢c aninda hazir bulundurulmali, bakim faaliyetleri dtizenli hale
getirilmeli ve malzeme kalitesine dikkat edilmelidir. Ayrica Uretim c¢izelgesi overlok
islemi icin hazirlanarak, darbogaz olusturan bu stlirecin 06nceki stlreclerin
temposunu belirlemesi ve Uretimin mUmkin oldugunca plana uygun olarak
gerceklesmesi saglanmistir.

Yalin tretimde, Uretimin mUmkin oldugunca kiicik partilerle yapilmasi
gerekir. Sonraki stire¢ tarafindan malzemenin kticiik partiler halinde cekilmesi ara
stok seviyelerinin azalmasini saglar. Yatak turetim strecinde strekli akisin
saglanabilmesi ve ara stok seviyelerinin azaltilabilmesi icin slrecler arasinda
sUpermarketler olusturulmalidir. Ayrica tedarikcilerin malzeme sevkiyatini daha
kticiik miktarlar halinde yapmasi saglanmalidir.

Sekil 3’te gelecek durum haritas1 yer almaktadir.
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Sekil 3. Gelecek Durum Haritas1

URETIM

M Aylik program
% = L1
=| Gonlak | |
Atolye Sefi L Seay | Magteri

= yaate
A i

T
a‘ | PanelDokuma A ‘ Overbok

Tedarikgi

o

‘ Vatak Hazrik A | Kenar Kapama A K“:‘,::::’x’ o A
swade 1Tl 3 _nﬂ 2 l546 4 .m._._.‘ | 4 ':':EA!T 4
546 adet - adet 54 = 5
[© 546 adet || | St6adet | |/ sigadet ||
C\ | igems:59,135n (-\ islem S: 99,44 sn iglem S: 88,58 sn (‘\ islem S: 96,72 50 islem S: 26,97 sn
|| —— 3 ¥
| Hoariks: 10 Haarkk S: 5 dk ‘ HazrkkS: 7k HazrikS: 10 dk Hazrik : 2 dk
| casmas:9sa Galsma's: 952 | Calsmas: 9sa 1 | cabma s: 952 Calgmas: 953
i | o miiitad
A Biak Makinesi A Bordir Maknesi A
= on | 1 =
546 adet 546 adet 2
e : - =
| igems: 1776 sn islemS: 54,58 8
Haarlk s: 2dk Haarlk S: 10 dk
Galksma S: 9sa Calgma S: 953

1,63 gin 1,63 giin 1,63 gin 1,63 gin 1,63 giin AS: 8,15 gin ‘

R ! |
‘ 59.13sn J 99,44 sn ‘ 88,58 sn 96,72 sn 26,97 sn J | TIS: 370,84 sn

5. Sonu

Kuresel rekabet kosullari karsisinda isletmelerin, sinirli kaynaklarini optimum
sekilde kullanmasi bliyiik énem tasimaktadir. Isletmelerin, tiretim sistemlerinin
verimliligini ve irtin kalitelerini artirmak suretiyle rakiplerine kars: rekabet gliclerini
koruyabilmesi icin uygulayabilecekleri yontemlerden biri yalin tretimdir. Genel
olarak yalin Giretim, Giretimde israfa neden olan kaynaklarin elimine edilmesi yoluyla,
musteriden siparisin alinmasi ve Uriinliin musteriye teslim edilmesi icin gerekli olan
zamanin azaltilmast uygulamalarindan ibaret olan bir felsefe olarak
tanimlanmaktadir.

DAH, israfi ortadan kaldirmaya yonelik olarak kullanilan bir yalin yéntemdir.
DAH ile nihai hedef, israfi ortadan kaldiran, tedarik stresini ve Urtinidn teslim
zamanini azaltan, verimliligi ve kaliteyi artiran bodylece tiim sistem akisini optimize
eden yalin bir deger akisi tasarlamaktir. DAH isletme icinde sadece israfin degil ayni
zamanda israf kaynaklarinin goértlebilmesini, bilgi ve malzeme akisi arasindaki
baglantiy1 gérebilmeyi ve iyilestirme alanlar ile ilgili planlamanin yapilmasini saglar.
DAH ile tim surecler aynntili olarak resmedilmekte ve yapilmasi1 gereken
iyilestirmeler kolaylikla gértilebilmektedir.

Bu calismada, Kayseri’de faaliyet gosteren bir isletmede yatak tiretim hatti icin
DAH yontemi uygulanmistir. Bu kapsamda oncelikle mevcut durum haritasi
hazirlanmistir. Israfin ve aksakliklarin belirlenebilmesi amaciyla mevcut durum
haritas1 detayli olarak incelenmis ve Uretim hattinda yapilabilecek iyilestirmelerin
neler oldugu tespit edilmistir. Daha sonra yalin uygulamalardan faydalanarak
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gelecek durum haritas1 hazirlanmistir. (Yapilmasi planlanan iyilestirme caliSmalari
sonucunda igletmede toplam islem stiresi 383,02 saniyeden 370,84 saniyeye, akis
stiresi ise 28,90 glinden 8,15 gline indirilmistir ve haftalik iretim miktarinin yaklasik
olarak 150 adet artirilabilecegi gérulmustuir.

Ilgili yazin incelendiginde yatak tiretim stirecinde daha énce yapilmis bir DAH
calismasina rastlanmamistir. Bu nedenle calismanin diger calismalardan farkl
oldugu ve bilime katki sagladig distintilmektedir. Sonraki calismalar icin, deger akis
haritasi, isletmede uretilen diger Grin gruplarinin Uretim sureclerini kapsayacak
sekilde genisletilebilir. Ayrica hazirlik stirelerinde ve fabrika ici yerlesimde yapilacak
cesitli dtizenlemeler ile daha buytik iyilestirmelerin yapilabilecegi 6ngdérilmektedir.

Bildirim: Bu arastirma hicbir dis finansman almadi. Yazarlar ¢ikar catismasi beyan etmemektedir.
Yayin etigi ve arastirma etigi kurallarina uyulmustur. Calisma intihal denetimine tabi tutulmustur.
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