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Ozet

Giiniimiizdeki artan rekabet ortaminda igletmeler arasindaki rekabet artik
isletmelerin yer aldigi tedarik zincirlerine geniglemistir. Hammadde
tedarikgisinden nihai iiriiniin miigteriye ulagsmasina kadar uzayan bir
tedarik zincirinde yer alan tiim aktorler birbirlerine entegre bir sekilde
faaliyet gostermelidir. Yani zincirde sadece bir isletmenin etkin ve etkili
olmast yeterli degildir. Tedarik zinciri boyunca ilk tedarik¢iden son
miisteriye kadarki siiregte meydana gelen iiriin ve/veya hizmet akisi ile
bilgi akust kesintiye ugramadan akici bir sekilde gergeklesmelidir. Bunun
icin de siireglerde israf olarak nitelendirilebilecek deger katmayan
faaliyetler yer almamalidir. Siire¢ icerisindeki israfin goriniir hale
gelmesinde kullanilan yontemler vardwr. Yalin iiretim yontemlerinden olan
deger akis haritalama (DAH) da bunlardan birisidir. Bu ¢alismada bu
yontem tek bir isletme yerine isletmenin yer aldigi bir tedarik zincirine
odaklanarak kullamilmistir. Bu dogrultuda ¢alismanin amact imalat
sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmenin tedarik zincirinde DAH
yontemi kullanilarak israf ve israf kaynaklarimn tespit edilmesidir. Bu
kapsamda ilk olarak mevcut durum haritasi ¢izilmis ve zincir boyunca
gerceklesen akista yer alan israf ve israf kaynaklart belirlenmistir. Bu
israf kaynaklarimin ortadan kaldirildigi ya da en aza indirildigi yalin akig
ise gelecek durum haritas ¢izilerek gosterilmistir. Calismada son olarak
arastirmanin kisitlart ile ileriye doniik onerilere yer verilmigtir.

Anahtar kelimeler: Deger akis haritalama, Tedarik zinciri yonetimi,
Yalin tiretim.

1 Giris

Kiiresel piyasa ve artan rekabet kosullari nedeniyle, tiriin
veya hizmetin, hammadde tedarik silirecinden aliciya
ulagsmasina kadar gecen siire igerisinde israf olarak
degerlendirilen ve deger katmayan faaliyetlerin ortadan
kaldirilmast ve bu sayede maliyetlerin minimuma
diigiiriilmesi isletmeler agisindan olduk¢a Onemli hale
gelmigtir [1]. Yalin tiretim sistemi bu siiregte olusan israf ve
degeri birbirinden ayiran, insan kaynagi israfindan ve
kullanilmayan stok fazlasi malzemelerden kurtulmay1
hedefleyen, minimum maliyetle daha kisa zamanda, daha
kaliteli mal veya hizmet tireterek, {iriiniin miisterilere daha
hizli ve giivenli bir sekilde ulagmasimi saglayan ve bu
islemleri en yalin sekilde gergeklestirmeyi hedefleyen bir
tretim seklidir [2]. Yalin {iretim tekniklerinden en
onemlilerinden birisi olan Deger Akis Haritalama (DAH)
teknigi ile isletmenin mevcut durum degerlendirmesi
yapilarak, siire¢ igerisinde goriillen israf ve israf
kaynaklarmin ~ belirlenmesi ~ saglanmaktadir.  Yalin
uygulamanin isletmeye ne gibi faydalar saglayacag ise
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extending from the raw material supplier to final product reaching the
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direction, the aim of the study is to determine the waste and resources of
waste by using the VSM method in the supply chain of an enterprise
operating in the manufacturing sector. In this context, the current state
map was drawn and the waste and resources of waste in the flow along
the chain were determined. Lean flow, where these waste sources are
eliminated or minimized, is shown by drawing a future state map. In the
study, the recommendations of the study are given as a result of the
limitations of the research.

Keywords: Value stream mapping, Supply chain management, Lean
manufacturing.

mevcut durum degerlendirmesi sonrasi yapilacak olan
gelecek durum haritasi ile belirlenmektedir.

Imalat sektorii icerisinde bircok alan vardir ve tekstil
sektorlii de bunlardan birisidir. Tekstil sektorii uluslararasi
ticarette olduk¢a Onemli bir sanayi dalhdir. Tekstil
sektorliniin en 6nemli alt kalemlerinden olan iplik iretimi,
pamuk, elyaf ve polyesterin agilmasi, temizlenmesi vb.
islemlerden gegerek olusmaktadir. Avrupa’da iplik
dretiminin en fazla oldugu iilkenin Tiirkiye oldugu
bilinmektedir ve 2014 yil1 verilerine bakilarak Tirkiye’de
iplik tiretimi yapan 500 iplik fabrikast oldugu bilinmektedir.
Bu fabrikalarin  yogun oldugu illerden birisi de
Kahramanmarag’tir [3].

Literatiir taramasi bilgileri 1s18inda DAH teknigi ile
yapilan c¢alismalarin daha ¢ok isletme igerisindeki
faaliyetlere odaklanildigi ve isletmenin tedarik zincirine
odaklanilarak yapilmis DAH teknigi uygulamalarinin yeterli
olmadigt gozlemlenmistir, bu nedenle bu c¢aligmada
Kahramanmaras ilinde iplik iiretimi alaninda faaliyet
gosteren 690 personel ile ¢alisan biiyiik ¢capli bir fabrika ele
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baslikli bildiriden genisletilerek tiiretilmistir.

91


https://orcid.org/0000-0002-7892-1550
https://orcid.org/0000-0001-5008-9072

NOHU Miih. Bilim. Derg. / NOHU J. Eng. Sci. 10(1): 091- 099
N.O. Dogan, A. Kama

alinmis ve bu fabrikanin yer aldig1 tedarik zinciri {izerine
odaklanilmistir. S6z konusu isletmenin {ist yonetimi ile
yapilan goriismeler sonucunda birtakim degerlendirmeler
yapilmistir. Bu kapsamda fabrikanin tedarik zincirine
bakilarak hammadde alimindan, mamuliin aliciya
ulagsmasimna kadar gecen siire igerisinde, israf olarak
nitelendiren tiim faaliyetlerin degerlendirilmesi ve miidahale
edilebilir faaliyetlerde yalin uygulamalar yapilarak deger
katmayan faaliyetlerin belirlenmesi ve bunlarin ortadan
kaldirilmasi ya da en aza indirilmesi amaglanmustir.

Bu amag¢ dogrultusunda g¢aligmanin ‘teorik ¢ergeve’
baglikli ikinci kisminda yalin iiretim ve tedarik zinciri
yonetimi kavramlarina yer verilmistir. Calismanin t¢ilincii
kisminda DAH teknigi ile yapilmis olan ¢alismalar
incelenerek bir literatiir taramasi yapilmigtir. Dordiincii
kisimda calismanin yontemi olan DAH teknigi yer
verilmigtir ve ¢aligmada ele alinan tedarik zincirine iligkin
olarak ¢izilen mevcut durum haritast ve gelecek durum
haritasina yer verilmistir. Son olarak sonu¢ kisminda elde
edilen bulgular 15181nda birtakim degerlendirmeler yapilarak
gelecekte gergeklestirilecek olan ¢alismalara  Oneriler
sunulmustur.

2 Kavramsal ¢erceve

Calismanin bu kisminda oncelikli olarak yalin {iretim
kavramina deginilerek, yalin iiretimde israfi Onlemeye
yonelik kullanilan yalin {iretim tekniklerine deginilecektir.
Son olarak tedarik zinciri yoOnetimi konusu {izerinde
durulacaktir.

2.1 Yaln diretim

Yalin iiretim, Toyota Motor Isletmesi’nde ortaya cikan
bir Japon is organizasyonu yontemidir. 1980°1i yillara kadar
“Toyota Uretim Sistemi” olarak bilinen, alternatif iiretim
felsefesi olarak biitiin diinyaya yayilma déneminde c¢esitli
tilkelerde ve isletmelerde birbirlerine yakin 6zelliklerde ama
farkli gekillerde tammlanmugtir [4].

Yalin Uretim, siire¢ icerisindeki hata, iscilik, maliyet,
iiretim alani, stok ve fire gibi unsurlari en aza indirgeyen bir
iiretim sistemi felsefesidir. Bunlarin yani sira yalin iiretim
pazar hedeflerini en kisa siirede karsilayabilmek amaciyla,
siirecte yer alan herkesin ¢alismasini bir biitiin olarak ele
almaktadir [5]. Yalin iretimin temeli yalin disiinceden
gecer. Yalin diislince israflardan arindirilmig siireglerin
etkinlik ve verimlilik analizleri ile maliyetleri minimuma
indirmek ve miisteriye mitkemmel degerler sunarak, imalat
sistemindeki tim  israflar ortadan  kaldirmayi
amaglamaktadir [2].

Yalin sistemler, isletmenin temel ve destek siiregleri
arasindaki mevcut i¢ baglantilar1 ve miisteriler ve
tedarikgilerle arasindaki dis baglantilar1 da etkilemektedir.
Yalin sistemlerin kullanimi1 tedarik zincirinin tasarimi,
organizasyon biinyesinde bulunan ¢esitli bolimler ve
islevsel alanlar i¢in bilyiik 6neme sahiptir [6].

Yalin iretimde gereginden fazla islem, iiretim, stok,
hareket, tasima, makinelerin ve calisanlarin beklemeleri ve
hatali tiretim olmak iizere yedi tip israf belirlenmistir.
Bunlara ek olarak Ohno bir israf tiirii daha oldugunu
belirterek ve sekizinci israf tiiriinii beseri kaynak israfi
olusturmaktadir [7].

Asagidaki sekilde isletmelerin kendi siireglerini uyumlu
duruma getirdikleri yalin iiretim sisteminde gerekli olan
yalin diisiince modeli yer almaktadir [2].

Agama§ Azamal

Deger zkigmum
belirlenmes:

galizmak
Azama 4 Asama }
Celane sistemimm Deefer alnzma iliskin
uygulanmas bz yapilmaz

Sekil 1 Yalin diisiince modeli [8]

Mitkeameallik ipm

Bir igletmeyi yalin igletme yapan temel ilkeler sunlardir
[5];

e Deger: Yalin iiretim deger kavraminin tanimi ile
baslar. Deger, miisterinin 6demeye istekli oldugu ve istedigi
irin veya hizmet Ozelliklerinin tiimiinii kapsamaktadir.
Deger, hizmet veya iirliniin dinamik, i¢sel ve 6nemli bir
ogesidir [2].

e Deger Akisi: Bir iiriiniin ortaya ¢ikarilmasinda ihtiyag
duyulan, katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerden
olusmaktadir [8].

o Siirekli Akig: Siirekli akigin saglanabilmesi i¢in her
is¢i ve makinenin istendigi anda c¢alismaya baslamasi ve
iretilen  driinlerin  kesinlikle  kusurlu  olmamast
gerekmektedir. Sistem bu sekilde tasarlanmistir [5].

e Ceckme: Istasyonlarin kendilerinden sonra gelen
istasyonun aninda isleme baglatabilecegi miktarda pargay1
tam zamanli olarak tiretmesi anlamina gelmektedir [9].

e Miikemmellik: Isletmenin sifir stok ile calismasi ve
ayni anda tiiketicinin talebini de karsilayabilmesi bir
miikemmellik gostergesidir. Mitkkemmellik taniminda sadece
iriintin  kalitesi diistiniilemez, maliyetlerin diisiiriilmesi,
verimlilik artisi, stoklarin neredeyse sifira inmesi, depolama
maliyetlerinin ve israfin minimuma indirilmesi de
saglanmalidir [10].

Yalin iiretim teknikleri kapsaminda kullanilan ¢ok sayida
teknik vardir, bu caligmada 6nemli bazi tekniklere kisaca
deginilmistir.

Tam zamaminda iiretim (JIT): Misteri istek ve
ihtiyaglarini en az iggiicii, ekipmakn ve malzeme kullanarak
ihtiyag duyuldugu miktarda ve ihtiya¢ duyuldugu anda
iretmeyi amaglayan ve bdylece israfi en aza indiren bir yalin
dretim teknigidir [11]. Tam zamaninda {retim, tim
islemlerin gerekli zamanda gerekli pargalar: liretmesini ve
sadece siiregleri tutmak i¢in gerekli minimum stokla
caligmasin1 saglayarak, tiiretim siliresinin biiyilk olgiide
kisaltildig1 bir yontemdir [12].

Tek parca akisi: Yalin iiretim gereginden fazla zaman
kaybini 6nlemeye yonelik buldugu ¢éziimlerden biriside tek

parca akis1 teknigidir. Bu teknik, herhangi bir atdlye iginde
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bir par¢anin nihai {irlin halini almasi i¢in kullanilan tim
makine ve parcalarin islenme sirasina gore birbirlerinin ard1
sira yerlestirilmeleri ve parganin hi¢ beklemeden bir sonraki
makineye gecmesi seklindedir [13].

Kanban sistemi: Yalin sistemlerin en Onemli
6gelerinden birisi de kanban sistemidir. Japonca’da kelime
anlami olarak “kart” ve “goriiniir kayit” anlamina
gelmektedir, fabrika igerisinde iiretim siirecinde akisin
kontroliiniin saglanabilmesi i¢in kullanilan kartlar1 temsil
etmektedir [6].

Otonomasyon-JIDOKA:  Uretimde herhangi  bir
problemle karsilasildiginda hatali pargalarin iiretim akisina
karisip ilerleyen siireglerde tiretimi kesintiye ugratmamasi ve
daha fazla israf olusmamasi i¢in tiretim hattinin durdurulma
yetkisinin operatdre verilmesidir [13, 14].

Tekli dakikalarda kalip degistirme (SMED): 1950°li
yillarda Shigeo Shingo stoksuz iiretim yapilabilmesinde en
birinci kosulun makinelerin hazirlik asamalarinda harcanan
siirenin kisaltilmasi oldugunu ileri siirmiistiir. Bu nedenle
JIDOKA teknigi ile bir makine, bir par¢adan baska bir
parcaya bir dakikanin altinda geg¢mesini saglamayi
amaclamaktadir, bdylece makinelerin esneklik kazanarak
stoksuz iretimin yapilmasina uygunlugu saglanmis olacaktir
[15].

5S Sistemi: Bu teknik ‘S’ ile baglayan 5 Japonca
kelimenin bas harfleri ile ifade edilmektedir, bu kelimeler
Simiflandirma (Seiri), Sirala-Diizenle (Seiton), Sil-Temizle
(Seiso), Standartlastir (Seiketsu) ve Sahiplen-Sistemi Koru-
Disiplin (Shitsuke) [11]. Bu teknik oldukga basit 6zelliktedir,
bu nedenle kolay bir sekilde uygulama alani bulabilir ve
boylelikle igyeri iyilestirmede Oncelik tasgimaktadir. 5S
sistemi uygulanarak ¢alisma ortaminda diisik maliyetlerle
degisiklikler yapilabilir ve ¢alisanlarin kendilerine ve
calistiklar kuruma saygisi artabilir bunun yani sira stok ve
malzeme maliyetleri de diisiiriilebilir [16].

Siniflandirma; ¢aligma ortamindaki gerekli ve gereksiz
malzemelerin birbirlerinden ayrigtirtlmasi, diizenleme; her
malzeme i¢in ayrilmis bir alan olmali ve malzemeler oradan
almip tekrar oraya birakilmasi, temizlik; ¢aligma ortaminin
temiz olmamasi hatali {iriine ve is kazalarina neden olabilir
bu nedenle calisma ortami siirekli olarak temizlenmesi,
standartlagtirma; diger asamalarda elde edilen diizenin
siirekliliginin saglanmasi, disiplin;tiim personelin bu teknigi
benimsemesine  yonelik  yontemlerin  gelistirilmesini
kapsamaktadir [17].

Kaizen: Kaizen siireklilik arz eden bir siireg iyilestirmeyi
ongormektedir. Bu teknik mevcut iiretim sisteminde
birtakim iyilestirmeler yapmay1 ve ortaya ¢ikan sorunlara
cozlimler gelistirmek i¢in farkli disiplinlerden ¢alisanlar bir
araya getirerek israflar1 tanimlamay:1 ve diger israflarin
online gegebilmek icin birtakim girisimlerde bulunmayi
amaglamaktadir [16].

Toplam iiretken bakim: Bir fabrikada kullanilan
makine ve techizatlarin etkinlik ve verimliliklerini artirmak
ve olugabilecek hatalarin 6niine gegebilmek amaciyla
gergeklestirilen caligmalarin tiimiinii kapsamaktadir. Bu
teknik diger tekniklere destek bir teknik niteligindedir [15].

Poka yoke: Bu teknik dalgmlik, dikkatsizlik, yanlig
anlama, tecriibesizlik, konsantrasyon eksikligi, standartlarin
eksikligi vb. faktorlerden dolayr olusabilecek hatalari
onlemeye yonelik yardimer ara¢ ve stratejileri kullanarak
fakat daha fazla kontrol elemanina gerek duymadan sifir
hatali {iretimin yapilmasim1 amaclamaktadir. Bu nedenle
tezgah iizerinde ilave mekanizmalarin kullanimina gidilebilir

[5].
2.2 Tedarik zinciri yonetimi

Tedarik, dar anlamda {retim girdisi  olarak
diistiniilmektedir, daha genis bir tanimi yapilacak olursa
tedarik, iiretimin belirli asamalarina entegrasyonu miimkiin
olan bagka mal ve hizmetlerinde devreye sokulmasi seklinde
yapilabilmektedir [18].

Tedarik Zinciri Yonetimi (TZY), isletmelerin pazar
paylarin yiikseltmek amaciyla rekabet giiglerini artirmaya
ve bununla birlikte {iriin ve hizmetlerini siirekli gelistirerek
miisteri memnuniyetini saglamalari i¢in gelistirilmis olan
modern bir yonetim anlayist olmaktadir [19]. Tedarik zinciri
yonetimi, tek bir sirket gibi faaliyet yaparak siireg, insan,
teknoloji, performans gibi kaynaklarin ortak kullanimini
saglayarak bir sinerji olusturmayr amaglamaktadir, bu
sayede iirlin ve hizmetler, diisik maliyette ve yiiksek
kalitede, miisteri memnuniyeti saglanarak piyasaya hizli bir
sekilde sunulabilecektir [20].

Tedarik zinciri yOnetimi; Uretim, pazarlama, tedarik,
satin alma ve lojistik faaliyetlerin bir biitiin olarak ele
alinmasim1 ve zincirde yer alan isletmeler arasindaki
faaliyetlerin uyumlu hale getirilmesini gerekli kilmaktadir.
Bunun yani sira TZY; tedarikgilerin karsilikli iligkilerinin
gelistirilmesini ve tedarikgileri stratejik ortak seklinde
degerlendirilmesini, isletmelerin {iretim, ydnetim ve
organizasyon yapilarini degistirmeyi gerektiren ¢ok yonlii
bir yonetim anlayisidir [21]. Tedarik zinciri yOnetimi,
miigterilere  lirlin  sunma disinda  kalan  kisimlari
yonetebilmek igin ¢aba sarf etmedigi siirece iyi bir tedarik
zinciri yonetimini olusturamaz [22]. Bu nedenle tedarik
zinciri yonetiminin etkin olabilmesi i¢in siirecin bir biitiin
olarak ele alinmasi ve tiim faaliyetlerin bu zincirin her
asamasinin ayri ayri etkinliklerinin saglanmasi g6z oniinde
bulundurularak yapilmasi gerekmektedir.

3 Literatiir taramasi

Bu bolimde imalat ve hizmet sektoriinde DAH
konusunda yapilmis olan yerli ve yabanci literatiirde yapilan
caligmalara deginilmistir.

Dag (2009), calismasinda diizlemsel giines enerjisi
kolektorleri tireten bir isletmede yalin iiretim tekniklerinden
DAH teknigi kullanarak, tedarik zincirindeki deger akisinin
haritalandirilmasini ve israflarin belirlenmesi ile bu israflarin
ortadan kaldirilmasini amaglamstir [23].

Alaca (2010), calismasinda beyaz esya sektoriinde
faaliyet gosteren bir firmada deger DAH araglari kullanilarak
deger zinciri analizi yapmay1 amaglamistir. Deger zinciri
analizi yapilirken {i¢ ayr1 haritalama araci kullanarak, katma
deger yaratmayan faaliyetlerin elimine edilmesi igin
birtakim Oneriler gelistirilmigtir [24].

Efe (2011), caligmasinda yalin diislincenin hizmet
sektoriine uygulanabilirligi {izerine aragtirmalar yapmustir.
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Bu ama¢ dogrultusunda Ankara Numune ve Arastirma
Hastanesi Acil servisinde birtakim ¢aligmalar yapilmistir. Bu
dogrultuda DAH teknigi kullanilarak mevcut durum analizi
yapilarak israf tiirleri belirlenmis ve iyilestirmeler yapilarak
gelecek durum haritasi olusturulmustur. Son olarak mevcut
ve gelecek durum haritalar1 kiyaslanarak hizmet sektoriinde
yalin sistemlerin uygulanabilirligi degerlendirilmistir [25].

Morlock ve Meier (2015), caligmalarinda hizmetler igin
DAH’nin bir uyarlamasin1 temsil ederek, bunun bir
performans ydnetimine nasil entegre edilebilecegini
gostermeyi amaglamiglardir. Bu amagla literatiir taramasi
yapildiktan sonra yeni yontem sunulmus ve birtakim dneriler
gelistirilmigtir [26].

Adali vd. (2016), calismalarinda Sakarya’da faaliyet
gosteren bir traktdr fabrikasinda yalin uygulamalardan DAH
uygulamasi yapmayi amaglamislardir. Mevcut durum analizi
yapilarak siire¢ icerisindeki israflar ve bosa gecen siireler
belirlenmis ve daha sonra gelecek durum analizi yapilarak bu
israflarin  Onlenmesine yonelik c¢aligmalar yapilarak %8
oraninda iyilestirme elde edilmistir [27].

Bulut ve Altunay (2016), calismalarinda, Kayseri ilinde
faaliyet gosteren mobilya sektoriinde lider konumdaki bir
firmanin israfin1 en aza indirerek, siire¢ verimliligini
arttirmayt ve yalin {iretim felsefesine ulasabilmeyi
amaglamiglardir. Calismanin sonucunda, iiretim sistemini
yeniden degerlendirebilmek ve israf kaynaklari ile israfin
temel sebeplerini gorebilmek amaciyla DAH teknigi
kullanilmustir [1].

Dogan ve Unutulmaz (2016), ¢aligmalarinda bir saglik
kurulusunun DAH teknigi ile yalinlasma oncesinde nasil
oldugunun goriilmesini ve daha etkin olunabilmesi igin neler
yapilmasi gerektiginin belirlenmesini amaglamiglardir.
Tiirkiye’de saglik sektoriinde az sayida calisma olmast
nedeni ile saglik sektorii segilmis olup, bir kamu hastanesinin
fizik tedavi ve rehabilitasyon boliimiine simiilasyon bazli
DAH yontemi uygulanmistir. Bolimiin  mevcut ve
gelecekteki  durumlari DAH  yontemi  kullanilarak
haritalanmis ve simiilasyon daha sonra mevcut ve
gelecekteki durum haritalarin1 dinamik hale getirmek igin
kullanilmustir [28].

Dogan ve Ersoy (2016), calismalarinda laboratuvar
analizleri hizmeti saglayan bir iiniversite arastirma ve
uygulama merkezinde DAH yontemini kullanarak deger
katan ve katmayan faaliyetlerin belirlenmesini, deger
katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi igin birtakim
Oneriler gelistirmeyi amaglamiglardir. Caligmada mevcut
durumda goriilen israflar1 elimine edebilecek bir gelecek
durum haritasi olusturulmus ve gelecek durum igin Oneri
olacak bir yalin hizmet akig1 gosterilmistir [29].

Maragli, Ak¢a ve Kama (2016), ¢alismalarinda DAH
teknigi kullanilarak bir dondurma {iretim siirecini,
asamalarini, iretimin nasil ilerledigini, {iretim siiresini
6grenmeyi ve ¢aligmanin yapildigi sirketin {iretim sistemini
incelemek, kalip degisiminin ne kadar siirdiiglini ve
stoklarin azaltilmasinda sirkete en uygun yalin teknigin ne
oldugunun belirlenmesi amaglanmustir [2].

Giiner Goren (2016), bu ¢aligmasinda israfin ¢ok oldugu
mobilya sektdrinde DAH ve simiilasyon teknigini
birlestirerek bir endiistriyel uygulama Ornegi sunmustur.

Belirli bir {iriin ailesine yonelik iyilestirme Onerileri ile
mevcut durum ve gelecek durum haritalart DAH kullanilarak
aciklanmugtir. Bir simiilasyon modeli olusturularak dnce ve
sonra senaryolari analiz edilmistir [30].

Romero ve Arce (2017), caligmalarinda sistematik bir
yaklasima dayanarak, hakemli dergilerde yaymlanan
literatiirii analiz etmeyi, akademisyenlere ve arastirmacilara,
DAH’nin evrimi, uygulamasi ve performansi ile ilgili olarak
imalat sektorii baglaminda degerli bulgular saglayan bir
literatiir taramasi1 yapmay1 amaglamigtir [31].

Antonelli ve Stadnicka (2018), caligmalarinda DAH
kullanarak otomotiv sektoriinde iiretim akisinin analiz
edilmesini ve mevcut sorunlarin tespit edilmesini
amacglamiglardir. Analiz sonucunda siiregte birtakim
degisikler yapilmasi Onerilmistir ve Onerilen degisiklikler
simiilasyon teknigi ile onaylanmistir [32].

Literatiir taramasi sonucunda goriildiigii lizere yalin
iiretim tekniklerinden DAH ile yapilmis ¢alismalarin oldugu
gozlemlenmistir. Bu c¢alismada literatiirde yer alan diger
¢alismalardan farkli olarak DAH, imalat sektériinde faaliyet
gosteren bir isletmenin tedarik zincirine uygulanmistir.

4  Yontem ve veri seti

Calismanin bu kisminda yalin iretimde israflarin
belirlenmesi ve giderilmesi konusunda kullanilan en etkili
tekniklerden birisi olan DAH tekniginden bahsedilmistir ve
calismada ele alinan fabrika i¢in olusturulan mevcut durum
haritasi ve gelecek durum haritasina yer verilmistir.

4.1 Deger akis haritalama

Yalin diisiince temelde, deger, deger akisi, akis, ¢cekme
ve milkemmellik ilkelerinden olusmaktadir. Deger akisi, her
mamul veya hizmetin olugsmasinda ihtiya¢ duyulan deger
yaratan ya da yaratmayan faaliyetlerdir. Akis ise, mamul
veya hizmetlerin miisterilere ulasabilmesi i¢in deger yaratan
faaliyetlerin bir siire¢ seklinde dizilmesidir [33, 34].

Yalin iretim felsefesinde kullanilan en O6nemli
tekniklerden birisi DAH’dir. Bu teknik hem imalat hem de
hizmet sektoriinde yaygin olarak kullanilmaktadir. DAH; bir
iiriin olusumun, hammadde olarak igletmeye gelisinden nihai
irin seklinde miisteriye ulasmasina kadar gerceklesen
stirecleri igermektedir [27].

Yalin tiretim ¢aligmalarinda, mevcut sistemin durumunu
tasvir eden “Mevcut Durum Haritasi” ve yapilan
iyilestirmeler neticesinde sistemin gelecekte ulasilacak
durumunu gosteren “Gelecek Durum Haritas1” olmak iizere
iki ayr1 deger akis1 diyagrami kullanilmaktadir [1].

DAH yontemi uygulamirken izlenen adimlar Sekil 2’deki
gibidir

Siirecte israfi en az seviyeye diislirebilmek i¢in mamul
veya hizmetin miisteri tarafindan talep edildigi asamadan
baslayarak tekrar miisteriye ulasincaya kadar olusabilecek
hatalar1 yok etmek gerekmektedir [34].

4.2 Mevcut durumun analizi

Bu bdliimde iplik iiretimi yapan fabrikanin tedarik zinciri
hakkinda birtakim degerlendirmeler yapilmistir ve soz
konusu fabrikanin mevcut durumu degerlendirilmistir.
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Uygulama ve galizma planmin
oluzturulmas:

Sekil 2. DAH yo6ntemi uygulama adimlari

Oncelikle Kahramanmaras ili cografi konumu ve iklim
yapisindan dolayt tarim  Onceliklidir, Cumbhuriyetin
kurulmasindan 1980°li y1llara kadar tarim diginda el sanatlari
ve hayvanciliga bagli gelisim gostermistir. 1984 yili
sonrasinda ise Kahramanmaras ili, kalkinma alaninda
oncelikli iller arasina girmistir ve gesitli tesvikler verilmesi
ile tekstil sektoriine 6nemli yatirimlar yapilmistir [36].

2016 yil1 istatistiklerine bakilarak, tekstil alaninda yiizde
31,5 ile Istanbul birinci sirada, yiizde 19,6 ile Gaziantep
ikinci sirada, yiizde 14 ile Bursa {i¢iinii sirada ve yiizde 8 ile
Kahramanmarag’mn  dordiincii  sirada  yer  aldigt
gozlemlenmistir. Kahramanmaras ilinde bulunan biiyiik
capli fabrikalar tekstil iirlinleri tretiminden Once ¢ir¢ir
fabrikalar1 olarak faaliyet gostermislerdir ve daha sonra
biiyiik entegre tesislere donmiislerdir [37].

Calismada ele aliman fabrikanin hammadde tedarik
sirecinden mamuliin aliciya ulastigi ana kadarki siireci
inceledigimizde su bulgular elde edilmistir.

Ilk olarak fabrika hammadde alimlarii yurti¢i ve
yurtdigindan yapmaktadir, yurtiginden ¢ogunlukla pamuk ve
cok sik olmasa da polyester alimi yapmaktadir, yurtici
alimlarini anlasmali olduklari Adana, Sanlmurfa, Izmir ve
Aydm illerinde bulunan firmalardan saglamaktadir.
Yurtdisinda ise siklikla Endonezya, Avusturya ve nadiren de
olsa Malezya’dan wuzun siireli anlasmali olduklari
firmalardan hammadde alimi yapmaktadirlar. Bu tilkelerden
viskon ve polyester alimi yapilmaktadir. Bu caligmada
fabrikanin en uzun hammadde tedarik siireci olan Endonezya
tedarik siireci degerlendirmesine alinmustir.

Fabrika iist yonetimi ile yapilan gériigmeler sonucunda
tedarik zincirinin -~ bazi asamalarina miidahale
edemediklerini, ipligin hammaddesi olan pamuk, polyester
ve viskonun bozulma paymin ¢ok diisik oldugu ve
ekonomik dalgalanmalarin yanmi sira yurtdigindan alinan
hammaddelerin ithalatg1 giimriigiine ulagsma siiresinin bazi
elde olmayan nedenlerden dolay1 uzayabilme ihtimallerinin
de olmasi nedeniyle c¢ogu zaman bir belirsizlik
yasanmaktadir. Bu nedenle o6zellikle yurtdist alimlarinda
stoklu ¢alismanin daha uygun oldugu belirtilmistir.
Hammadde stokunun yani sira ipliginde bozulma veya
¢liriime paymin diisiik olmasi nedeniyle mamul stoklarinin
da yogun olarak yapildig gézlemlenmistir.

Uretim asamasinda minimum diizeyde hatali {iretim
yapildig1, makine ve teghizatlarin hataya duyarl olduklar1 ve
bakimlarimin diizenli olarak yapildig1 belirtilmistir, bu
nedenle israf olarak degerlendirilebilecek biiyiik ¢apli hatali
iiretimin yapilmadig1 gozlemlenmistir.

Tedarik zincirinde en biiylik israf depo icerisindeki
diizensizlikten ~ kaynaklanmaktadir.  Ozellikle ~mamul
depolarindaki diizensizlik nedeniyle gereginden fazla islem
yapilmak zorunda kalinmaktadir. Tira yiiklenecek iiriinlerin
en arkalarda olmasi ve 6n kisimdaki mamullerin siirekli
olarak indirilip tekrar yerlestirilmesi s6z konusudur, bu
durum zaman kaybina ve indir-bindir islemini yapan makine
ve insan kaynag ic¢inde israf olarak degerlendirilmektedir.
Depo fabrikanin igerisinde olmasina ragmen tii¢ farkli yerde
ve diizensizdir, bu durum depolar arasinda ve depo ile tiretim
hatt1 arasinda da gereksiz tagimaya neden olmaktadir.

Yurtdist alimlarinda en sik goriilen israflardan birisi de
giimriik islemleridir. Thracatta giimriik islemleri icerisinde
yer alan dort hat mevcuttur. Bu hatlar; “kirmizi hat; esyanin
fiziki muayenesi ile birlikte belge kontroliiniin de yapildig:
hattir. Sar1 hat; fiziki muayeneye gerek goriilmeksizin
esyaya ait beyanname ve eklerinin dogrulugunun ve
birbiriyle uygunlugunun kontrol edildigi hattir. Mavi hat;
esyanin veya buna iligskin yazili beyan ve ilgili belgelerin
veya ticari belge ve verilerin sonradan kontrol edildigi hattir.
Yesil hat; esyanin belge kontroliine veya fiziki muayeneye
tabi tutulmadigi hattir”’[38]. Konteynirin bu hatlardan
hangisine diisecegi Ongoriilemez bir durumdur ve bir
belirsizlik s6z konusudur. Kirmizi hatta diisen konteynirin
giimriikten ¢ikma iglemleri olduk¢a uzun siirmektedir ve bu
durum i¢in herhangi bir 6nlem alinamadig1 belirtilmistir.
Bunun yani sira giimriik islemleri igerisinde “i¢ bogaltim” ve
“gecici kabul” seklinde iki ayr1 durum séz konusudur. I¢
bosaltim “konteynirdaki esyanin, gimriik ve liman
prosediirlerinin tamamlanmasma miiteakip miisteri veya
temsilcileri (glimriik miisavirleri) nezaretinde igindeki
esyanin isci veya forklift kullanilarak bosaltilmasi ve araca
yiiklenmesi operasyonudur” [39]. I¢ bosaltim islemi
yapildig1 takdirde malin giimriikten ¢ikmasi minimum bir
giinii bulmaktadir, bu durumda firmalar i¢in zaman kaybi,
gereksiz  bekleme ve gereksiz iglem gibi israflar
olusturmaktadir. Birgok firmanin deniz yolu ile gelen
driinlerinin  konteynirlardan  bosaltilmast  ve glimriik
islemleri bitimi sonrasinda tekrar yiiklenmesi ve bu esnada
iriinlerde hasarlarin meydana gelmesi gibi problemler
yasanabilmektedir ve en dnemlisi zaman kayb1 s6z konu
olmaktadir. Bu durumda yapilmasi gereken sey gegici
kabuldiir. Gegici kabul deniz yolu ile gelen yiiklerin
konteynirdan indirilmesine gerek kalmadan, giimriik
islemleri bittikten sonra depoya konteynirlarla sevkinin
yapilmasidir. Bu islem, yiikiin varig ihbarinin gelmesi ile
konteynir tasimacilig1 yapan firmaya gegici kabul talimatinin
verilmesi ile gergeklesir. Gegici kabul islemi i¢in firmalarin
ek bir iicret 6demeleri gerekmektedir [40]. Bir bagka tanima
gore gecici kabul “Tiirkiye’deki giimriik mevzuati geregi
konteynirlar glimriige tabi mal statiistindedirler. Bu nedenle
bir konteynirin limandaki giimriiklii sahadan ¢ikarilmasi
veya tekrar limana getirilmesi halinde ortaya c¢ikan
giimriikleme masrafidir” [41]
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Sekil 3. Mevcut durum haritasi

Fabrika nakliye asamasinda outsoursing yapmaktadir.
Anlasmali olduklar1 nakliye firmasi ile mamul alicinin eline
ulagmaktadir. Bu durumda fabrika i¢in bir israf olarak
degerlendirilmektedir.

Asagida mevcut durum haritas ile ilgili bilgiler verilmistir;

* Hammadde tedarik¢isinin konteynirlar1 hazirlamasi
ortalama 2 giin,

* Armatoriin (gemi sahibi) sevk edilecek konteynirlari
yiiklemesinden gemi yiiklemeye kadar ki gegen siire
ortalama 10 giin,

* Gemiye yiikleme ile aktarma limani arasinda gegen siire
15 giin,

» Konteynirlar aktarma limaninda bir hafta ile iki hafta
arasinda bekliyor (7-14 giin),

» Konteynirlarin aktarma limanindan ithalat¢1 glimriigiine
ulagmasi 5 giin ve bazen bir haftay1 bulmaktadir,

» Ithalate1 giimriigiinde 3 giine kadar evrak islemleri
siirdiigii i¢in bekleme olmaktadir,

» Evrak islemler halledildikten sonra konteynirlar 2 giin
igerisinde depoya ulasiyor,

* Depoda bekleme siiresi degiskenlik  gdsteriyor,
hammaddenin bekleme siiresi 20 giin siirmektedir,

* Hammaddenin {iretim asamasina sevki 1 saat,

* Mamul iiretimi toplamda 8,5 saat,

e Mamul iretimi sonrasinda {iriin paketlemesi yine
teknolojiye dayali yapilmaktadir, paketlemeye sevki
ortalama 30 dk siirmektedir, paketleme islemi de ortalama
30dk siirmektedir, paketlenmis mamullerin depoya sevki ise
1 saat siirmektedir,

* Stoklu ¢alisma nedeniyle mamullerin depoda bekleme
siiresi talebe gore degiskenlik gostermektedir, bu nedenle
mamuliin ortalama bekleme siiresinin 30 giin olmaktadir.

* Mamuliin depodan nakliyeci tirma yiiklenmesi iglemi 1
saat siirmektedir, yiikkleme asamasinda forkliftlerden
faydalanilmaktadir.

* Son olarak nakliye siirecinin 1 giin siirmesi ile mamul
aliciya ulagsmaktadir.

4.3 Gelecek Durumun Analizi

Fabrika iist yonetimi hammaddenin ithalat¢1 glimriigiine
gelisine  kadarki  siirece  miidahale  edemediklerini

belirtmislerdir, bu nedenle o siire¢ hakkinda pek bilgi sahibi
olmadiklarin1 da belirtmislerdir. Bu nedenle bu c¢alismada
ithalat¢1 glimriigiinden sonraki asama degerlendirilerek bu
durum ¢aligmanin kisitin1 olusturmaktadir.

S6z konusu gelecek durumu yansitan harita Sekil 4°te
gosterilmektedir.

Hammadde ithalatci giimriigine ulastiktan sonra
miidahale edilebilir durumlar yer almaktadir, mevcut
durumda bahsedildigi iizere giimriikte gereksiz beklemeye
neden olan bazi durumlar s6z konusudur, eger iist yonetim
gimriikte gegici kabul iglemlerini konteynir limana
ulasmadan halledebilirse ve tabi ki Onceden tahmin
edilemeyen 4 hattan (kirmizi, sar1, mavi ve yesil hat) en uzun
islem siiresi olan kirmizi hatta diismedigi siirece ayni giin
limandan ¢ikabilmektedir. Gegici kabul isleminin yan1 sira
Kahramanmaras ilinin uygun olmasi Konteynirlarin kirmizi
hatta diismedigi varsayilarak, gecici kabul yapilirsa {iriin
limana geldikten 2 saat sonra yola ¢ikacaktir ve ortalama 3
giin sliren giimriik bekleme siiresi 2 saate indirilmis
olacaktir. Karayolu ile yapilan hammadde alimlarinda
ithalatgr glimriiklemenin Kahramanmaras ilinde supalan
gimriikleme seklinde yapilmast durumunda bu siire daha da
azalacaktir, bu siire zarfinin azalmasina etken olan durum
hammaddenin alim miktaridir, eger hammadde alimi bir tirin
dolacagt miktarda olursa ithalatgr  giimriiklemenin
Kahramanmaras’ta supalan giimriikleme yapilmasi daha
kolay olacaktir. Firmanin bir tir1 doldurmayacak miktarda
hammadde alimlarinda parsiyel yiikleme s6z konusu
olacaktir.

Tiirkiye’de faaliyet gosteren nakliye firmalari, birtakim
zorluklar nedeniyle ithalat¢1 giimriiklerini Istanbul, Adana,
Mersin gibi merkezlerde yapilmasimi istemektedir. Bu
nedenle giimriik islemlerinde bu siire uzayabiliyor. ‘Supalan
giimriikleme’ ile antrepoya bosaltilmaksizin {iriinlerin
bulundugu aracin lizerinde muayene edilerek sahibine teslim
edilmesi saglanabilir, supalan giimriikleme yapildigi
takdirde iriinlerde herhangi bir kirilma kayip olma vs.
durumlar1 yagsanmayacaktir.

Oncelikli olarak stoklamanmin ekonomik nedenlerden
dolay1 ortadan kaldirilamayacagi, stoklu hammadde ve
mamulde herhangi bir bozulma olmamasi nedeniyle depo
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Sekil 4: Gelecek durum haritasi

maliyeti disinda herhangi bir israfin olmadig: belirtilmistir.
Fakat depolarin fabrika igerisinde oldugu halde
birbirlerinden uzak konumlandirilmasi depolar aras1 ve depo
ile iiretim hatt1 arasi siirekli yasanan bir zaman kayb1 oldugu
bilinmektedir. Fakat gereginden fazla mamul stokunun
yapilmasi depolarda bos alanin kalmamasina ve bitmis {iriin
deposu doldugu takdirde sigmayan mamullerin hammadde
depolarinda bekletildigi ve bu durumun karisikliga neden
oldugu bilinmektedir. Bu nedenle gereginden fazla mamul
stokunun minimuma indirilmesinin daha az zaman kaybina
neden olacag bilinmektedir. Boylelikle pazarlama alaninda
calismalarin artirilmast ile stoktaki mamuller satilabilir ve
tam zamaninda {retim yapilamiyor olsa da stoktaki
mamullerin minimuma indirilmesi ile 15 giine kadar
diistirecektir, bdylece depoda yasanan bekleme problemi
azaltilmis olacaktir ve mevcut durumda 30 giin kadar siiren
mamul depo israfi yartya indirilmis olacaktir. Depolarin
birbirlerine yakin konumlandirilmasi bu israfin minimuma
indirilebilecegini ve gereksiz makine techizat kullanimini
(forklift vb.), gereksiz insan kaynagi kullanimini minimum
diizeye indirebilir ve zamandan tasarruf edilmesini
saglayabilir. Ayrica hammadde ve mamul depolarinin iiretim
hattina yakin olmasimin fabrika agisindan daha dogru bir
karar oldugu sonucuna ulasilmistir, ii¢ ayr1 depo yerine bir
depo igerisinde farkli @iriin gruplarna ayrilmis raflar ve
boliimlerin yer almasi ¢ok daha dogru olacaktir. Bunlarin
yan sira depo igerisindeki diizensizlikten kaynakli zaman,
makine ve insan kaynagi israfin1 gidermeye yonelik yalin
tekniklerden 5S kullanimiyla, depo icerisinde gereksiz islem
ve gereksiz harekete neden olan diizensizlik giderilebilir.
Boylece depodan iiretim hattina, paketlemeden depoya ve
depodan nakliyeye mamul tasinmasinda gegen toplamda
ortalama 3’lik siire 45dk’ya indirilmis olacaktir. Ust
yonetimin belirttigi lizere, miidahale edilebilir en ¢cok zaman
kayb1 bu asamada ger¢eklesmektedir, bu nedenle depo
icerisinde ayn1 hammadde ve mamul gruplarina ayrilmis
raflarin yerlestirilmesi ve her mamuliin birakilacag: rafin
sabit olmasi gereksiz islemi ortadan kaldiracaktir. Bunlarin
yan sira alanlar islem sirasina goére birbirlerine en yakin
konumda olacak bigimde siralandigir takdirde iretim
hattindan ~ paketleme islemine gecen  mamullerin

taginmasinda da zaman ve insan kaynagi israfinin Oniine
gecilmis olacaktir. Bu uygulama ile de iiretim ve paketleme
arasinda gecen tasima siiresi 30dk’dan ortalama 15dk’ya
indirilmis olacaktir.

5 Sonug ve éneriler

Tedarik  zinciri mevcut durum degerlendirmesi
yapildiginda Endonezya’dan siparis edilen hammaddenin
fabrika iiretim agamasina ulagmasi ve iglem gordiikten sonra
mamuliin aliciya ulagmasina kadar gecen siirenin 95 giin
12,5 saat oldugu sonucuna ulagilmistir. Hammaddenin
ithalat¢r glimriigiine ulasmasina kadarki siire¢gle Endonezya
firmas1 ilgilendigi i¢in bu siirece herhangi bir miidahale
edilememektedir. Fakat yurtdisit firmast bu siireyi
hesaplayarak fabrika iist yonetimi ile anlastiklar1 tarihte
hammaddeyi ithalat¢ glimriigiine ulagtirmak zorundadir. Bu
nedenle bu siire¢ hakkinda herhangi bir degerlendirme
yapilamamistir. ithalatg1 giimriigiinden konteynirlarin ¢itkma
stiresini uzatan iglemler belirlenerek en uygun yolun gegici
kabul giimriikleme oldugu sonucuna ulagilmistir. Giimriik
islemlerinin yani sira gereksiz isleme neden olan depo igi
diizensizlik i¢in 5S tekniginin uygulanmasi ve yanlis depo
konumlandirmasindan olugan zaman ve insan kaynagi
israfinin giderilmesi ile bu israflar minimuma inecektir.

Dag (2009) yapmis oldugu ¢aligmada, diizlemsel giines
enerjisi kolektorleri tireten bir isletmede tedarik zincirindeki
deger akismin haritalandirilmasmma odaklanmistir. Bu
baglamda akis siiresindeki kisalmanin yaninda, malzeme
tasima maliyetlerinde azalma, stok alan ihtiyaglarinda
azalma ve malzeme akislarinda diizelmeler oldugu
gbozlenmistir ve sonug¢ olarak gelecek durumda % 80,8
oraninda bir iyilestirme saglanmistir. Bu c¢aligmada ise
mamul stokunun tamamen ortadan kaldirilamayacagi
bilinmektedir, fakat pazarlama departmanimin stoktaki
mamullerin satisin1 artirmast ile stok fazlasi iriinlerin
minimuma inmesi ve depoda yasanan yigilmalardan olusan
gereksiz zaman ve insan kaynagi kullanimimin minimum
diizeyde yapilabilecegi s6z konusudur. Bunun yani sira depo
igerisinde hammadde ve mamul ¢esidine gore diizenlemeler
yapilarak, her {riin grubuna ait sabit raf ve boliimler
olusturularak, ylikleme esnasinda olusabilecek problemlerin
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Oniline gecilecektir. Bu diizenleme tasimada kullanilan
makinelerin ve insan kaynagmin gereginden fazla
calismasint  minimum  diizeye indirecektir. Bu
degerlendirmeler sonucunda yapilan gelecek durum
haritasinda hammadde tedarik siirecinden mamuliin aliciya
ulagsmasma kadar gegen silirenin 75 giin 12 saat oldugu
sonucuna ulasilmustir. Fabrikanin tedarik zincirinde yaklagik
olarak %21 oraninda yalinlastirma oldugu sonucuna
ulagilmstir.

Biitiin bu degerlendirmeler 1s1ginda isletmelerin depo
igerisinde 5S gibi yalin tekniklerin uygulanmasi, depolar
arast konumlandirmay1 daha uygun sekilde yapilmasi ve
gimriikleme islem siiresini kisaltmaya odaklanilmasi
gerektigi gibi  Onerilerde bulunulmaktadir. Literatiir
incelendiginde DAH tekniginin isletme tedarik zincirine
odakl yapilan caligmalarin yeterli olmadig1
gozlemlenmistir, bu nedenle gelecekte yapilacak olan
calismalarda, yalin uygulamalarin imalat sektorii diginda
farkli sektorlerde ve farkli alanlarda gergeklestirilmesi ve
ayrica baska alanlarda DAH tekniginin farkli yontemlerle
entegre edilerek kullanilmasi 6nerilebilir.

Cikar catismasi
Yazarlar ¢ikar ¢atismasi olmadigini beyan etmektedir.
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