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Deri Atolyesinde Deger Akig Haritalama ve Yalin Tekniklerle Verimlilik Yonetimi

Esma Kilig! (2, Biisra Yaman' 2, Muharrem Unver’

OZET

Amag: Bu galisma, deger akis haritalama ve Kaizen 6nerileriyle deri kemer Uretiminde israf kaynaklarini
tespit edip, katma deger yaratmayan faaliyetleri azaltarak verimliligi artirmayi amaclamaktadir.

Yéntem: Yalin Gretim yontemlerinden deger akis haritalama (VSM), toplam ekipman etkinligi (OEE) ve 5S
teknikleri ile bir deri atblyesinde kemer imalat surecinde uygulamalar yapilacaktir.

Bulgular: Yalin Uretim teknikleri uygulanmadan énce, deri Uretim atdlyesindeki mevcut durum deger akig
haritalama teknigi ile analiz edilmistir. Uretim siireglerindeki israflar ve verimsizlikler tespit edilmistir.
Plakalama da ve kurutma firininda sorunlar belirlenmig, yan Grin Uretimiyle kaynak kullanimi optimize
edilmistir. Bu iyilestirmeler sonucunda, OEE orani %79,99'dan %86,66’ya yukselmistir. Ayrica, Uretim
sureclerindeki fireler trtine donusturilerek israflar minimize edilmis ve isletmenin operasyonel verimliligi
glclenmistir. Yalin Uretim uygulamalari, isletmenin rekabet glictini artirmistir.

Ozgiinliik: Deri imalat sektoriinde yalin teknikler kullaniimasi galismanin 6zgiinligi olarak nitelendirilmistir.
Literatlirdeki benzer ¢alismalardan farki, sadece deder akis haritalama degil, atdlye ici tasarimlarin da bu
yontemlerle gelistirilip, verimliliklerinin OEE ile dlglilerek somut sonuglar elde edilmesidir. Boylelikle, sadece
teorik degil, pratik olarak da olgllebilir sonuglar ortaya konulmustur. Bu baglamda, deri imalat sektériinde
oncu nitelikte degerlendirilebilecek bu calisma, sektére yeni bir perspektif ve pratik uygulama ornegi
sunmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, israf, Verimlilik, Deger Akig Haritalama, 5S.

JEL Kodlari: D24, O4, D61.

Value Stream Mapping and Lean Techniques for Productivity Management in A
Leather Workshop

ABSTRACT

Purpose: This study aims to identify sources of waste in leather belt production through value stream
mapping and kaizen proposals, reducing non-value-adding activities and improving efficiency.

Method: Lean production methods such as Value Stream Mapping (VSM), Overall Equipment Effectiveness
(OEE), and 58S techniques will be applied to the belt manufacturing process in a leather workshop.
Findings: Before implementing lean production techniques, the current state of the leather production
workshop was analyzed using the value stream mapping technique. Wastes and inefficiencies in production
processes were identified. Issues were detected in plating and drying ovens, and resource utilization was
optimized through by-product production. As a result of these improvements, the OEE rate increased from
79.99% to 86.66%. Additionally, production waste was converted into usable products, minimizing waste
and strengthening the operational efficiency of the business. Lean production practices have enhanced the
company's competitive advantage.

Originality: The use of lean techniques in the leather manufacturing sector has been highlighted as the
originality of this study. Unlike similar studies in the literature, this research not only employs value stream
mapping but also improves in-workshop designs through these methods, measuring their efficiency using
OEE to obtain tangible results. Thus, the study provides not only theoretical but also practically measurable
outcomes. In this context, this study, which can be considered pioneering in the leather manufacturing
sector, offers a new perspective and a practical application example to the industry.
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EXTENDED ABSTRACT

In the introduction, the importance of exhaustion of production techniques to protect losses and wastes in
leather products production will be emphasized. In order to make this possible, the sector-specific effects
of the sections made in the production components of methods such as value data mapping, 5S and OEE
are detailed separately.

This study aims to address the gaps in the literature regarding the integrated application of lean
manufacturing techniques in the leather manufacturing sector, particularly by demonstrating how the
integration of methods such as value stream mapping, Overall Equipment Effectiveness (OEE), and 5S can
lead to increased productivity in the sector. To achieve this goal, sources of waste in leather belt production
will be identified, non-value-added activities will be reduced, and production efficiency will be improved.
Additionally, this research aims to contribute to sustainable production processes by supporting
environmental and economic efficiency, while demonstrating the applicability of lean techniques specific to
the sector. Ultimately, the study seeks to enhance productivity in leather production processes, minimize
waste, and ensure long-term sustainability.

In this study, Value Stream Mapping and Total Equipment Effectiveness methods from lean production
techniques were mainly used. With VSM, waste sources in production processes were determined, the
duration of each step was measured and inefficiencies in the workshop were determined. OEE, on the other
hand, was analyzed by evaluating the efficiency of machinery and equipment, and bottlenecks and weak
points in the production line. Data were collected to measure production times in the belt production
process, and in the light of this data, the current production status was visualized as a status map.

In the study, operational problems and productivity decreases in leather belt production were addressed
and solution suggestions were developed. The dyeing process was a process carried out by two workers,
which led to non-ergonomic conditions. The workers' constant bending and kneeling reduced productivity.
In order to solve this problem, cutting was done with scales placed on the table instead of rulers, and the
workforce was reduced to one worker. In addition, additional parts were added to the table legs to fix the
leather, and the durability of the cutting blades was increased. With the improvements made, the dyeing
time was reduced from 12 seconds to 8 seconds.

The drying oven process was also improved. Each collection process took approximately 45 seconds,
which caused a loss of 1 hour per day. With the arrangement made to the drying oven, the belts were
quickly placed and the collection time was shortened. As a result of these improvements, the production
process was accelerated, productivity increased, and an ergonomic environment was created for the
workers.

This study comprehensively examined the current situation before the implementation of only production
techniques in the leather production workshop and the changes experienced after these techniques. Using
the value data mapping system, wastes in production components were identified and steps causing
efficiency losses were determined. In particular, ergonomic problems in dyeing and cutting processes,
inefficiency of the conveyor and drying oven were emphasized. With the life of lean production techniques,
these problems were solved and a significant improvement was achieved in the production range. The OEE
rate increased from 79.99% to 86.66% as a result of the growth outlook and reduction of wastes. In addition,
resource usage is optimized, product variety is increased thanks to by-product production and customer
satisfaction is ensured.
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1. GIRIS

Deri Urlnleri Gretimi hem geleneksel hem de modern Uretim yéntemlerinin kullanildigi bir sektérdir. Bu
alanda verimliligi artirmak ve israflari minimize etmek, Uretim siireglerini daha sirdirilebilir ve rekabetgi
hale getirebilmek igin gereklidir. Ancak, birgok deri Uretim atblyesi, verimsizlik ve israf nedeniyle
operasyonel performanslarini tam olarak optimize edememektedir. Uretim isletmeleri, rekabet seviyelerini
artirmak igin birim maliyetlerini disirmek, verimlilik ve Uretim kapasitelerini ylkseltmek zorundadir. Bu
baglamda, yalin Uretim teknikleri israfi azaltarak isletmelerin verimliligini artirma potansiyeli sunmaktadir.
Bu galismada, deri kemer Uretim surecinde deger akis haritalama, toplam ekipman etkinligi ve 5S teknikleri
kullanilarak israf kaynaklari tespit edilmis ve verimlilik artirici iyilestirmeler uygulanmigtir. Calismanin
ilerleyen bolimlerinde, teorik gergeve, uygulama asamalari ve elde edilen sonuglar ele alinacaktir. (Glingor
ve Akkaya, 2012)

5S yontemi, deger akis haritalama ve toplam ekipman etkinligi teknikleri kullanilarak deri atélyesinde kemer
imalat slirecinin mevcut durumu ve gelecek durumu haritalandiriimistir. Bu tekniklerin uygulanmasiyla,
atolye ici yerlesim diizenlenmis, israflar minimize edilmis ve Uretim verimliligi artinlmistir. Calisma, yalin
Uretim yOntemlerinin deri atdlyesi gibi Gretim ortamlarinda nasil uygulanabilecegine dair 6rnekler sunarak,
Uretim sureclerinde israfi azaltma, verimliligi artirma ve kaliteli bir Uretim ortami saglama hedeflerini

desteklemektedir.

Deri Urlnleri atolyesinde baslica muda (israf) tirleri; yari mamul stoklarinin birikmesi, darbogazlarin
olusmasi, kullanilan is glcinin verimsizligi ile hatali mamul Uretimi ve bekleme sureleri seklinde
siralanabilir. Muda (israf), mura (dengesizlik) ve muri (asiri yikleme) olarak siniflandirilan kayiplar, yalin

Uretim teknikleri kullanilarak minimize edilmeye ya da tamamen ortadan kaldiriimaya caligilir.

Yalin dusincenin asil amaci ise bu Ug israf tiriini ortadan kaldirmak olsa da komple hepsini kaldirmak pek
mimkin degildir. Ele alinan deri atdlyesinde fazla stok, bekleme, hareket ve hatali parca Uretimi gibi
durumlar s6z konusu oldugundan muriler ve muralar Uzerine yodunlasip mudalari ortadan kaldirmak

hedeflenmektedir.

Dericilik sektort, birgok sektérde oldugu gibi israflar nedeniyle verimlilik kayiplar yagamaktadir. Atdlyede
belirlenen imalat ydontemleri dogrultusunda iyilestirme galismalarinin gergeklestiriimesi planlanmigtir. Bu
calisma, deri imalat sektdrinde yalin Gretim tekniklerinin uygulanmasi ile verimliligin artirlmasinin yani sira,
bu yéntemlerin sektérdeki uygulamalarini somut sonuglarla ortaya koymayi hedeflemektedir. Literatlirde,
yalin Uretim tekniklerinin bir arada kullanildigi benzer calismalara nadiren rastlanmaktadir. Mevcut
calismalar genellikle yalin Uretimin cgesitli yonlerine odaklanmis, ancak bu yéntemlerin sektére 6zgu
uygulamalarina dair somut veriler sunmamistir. Ozellikle deder akisi haritalama ve diger yalin yéntemlerin
entegrasyonu konusunda sinirli sayida arastirma bulunmaktadir. Bu nedenle, yapilan bu arastirma, sektére
O6zgu uygulamalarin verimliligi nasil doénustlrebilecegini godstermesi acgisindan 6nemli bir katki
saglamaktadir. Calismamiz, yalnizca teorik degil, pratikte de dlgtlebilir sonuglar elde edilmesini saglayarak,
sektdrdeki benzer ¢alismalara yeni bir bakis agisi kazandirmaktadir.

Calismanin amaci, deri Uretim sureglerinde tespit edilen israfin ortadan kaldiriimasi, makine kullaniminin
daha verimli hale getiriimesi ve genel Uretim kapasitesinin artirimasidir. Bu dogrultuda, elde edilen
sonuglar, teorik degil, ayni zamanda pratik élgimlerle dogrulanmistir ve isletmenin operasyonel verimliligini
artirmay1 hedeflemektedir. Bu galismada, deri trlnleri tGreten bir atélyede verimlilik artirma amaciyla, deger
akis haritalama, 5S ve OEE yontemleri kullaniimistir. Deger akis haritalama yontemi, Uretim sureglerinde
yer alan israfi ve verimsizligi tespit etmek amaciyla uygulanmig, 5S ile atélye diizeni ve is yerinde temizlik,
diizen, ayiklama gibi iyilestirmeler gergeklestiriimistir. OEE yontemi ise, makine ve ekipman verimliligini
Olgerek uUretim hattindaki zayif noktalari belirlemeye yonelik kullaniimistir.

Calismanin devaminda, ikinci bolimde yalin Uretim ve deder akis haritalama konularina iligskin literatlr
incelenmekte, bu tekniklerin tretim sireglerindeki etkileri ele alinmaktadir. Uglincii bélimde, aragtirmanin
yontemi agiklanarak deri kemer Uretim surecinde uygulanan deger akis haritalama, toplam ekipman etkinligi
ve 5S teknikleri detaylandiriimaktadir. Dordinct bolimde, yalin Gretim uygulamalari 6ncesinde ve
sonrasinda elde edilen bulgular karsilastirilarak iyilestirme sonuglari sunulmaktadir. Son bdélimde ise
calisma bulgulan degerlendiriimekte, sektére katkilari tartisiimakta ve gelecekte yapilabilecek
arastirmalara yonelik oneriler sunulmaktadir.

2. LITERATUR ARASTIRMASI

Yalin uretim, kaynak israfini en aza indirerek Uretkenlidi artirmay1 hedefleyen etkili bir yaklasimdir. Bu
yaklagimin bir pargasi olarak, deger akis haritalama ve diger yalin tretim teknikleri birlikte kullanilarak,
Uretim suregleri detayli bir sekilde analiz edilir, verimsizlik ve israf belirlenir. Literatlirde, bu tekniklerin farkli
sektdrlerde basarili uygulamalarina sik¢a rastlanmaktadir. Bu ¢alismada, bir deri atdlyesinde yalin Gretim
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ve de@er akis haritalama teknikleri kullanilarak israfi azaltmak ic¢in yenilik¢i tasarimlar ve uygulamalar
gerceklestirimistir.

Vaghasia ve Fuse (2019), calismalarinda KOBI'lerin yalin teknikleri ginlik islemlerinde nasil
kullanabileceklerine dair 6nemli bir inceleme yapmistir. Calismalarinda, Toyota'nin yalin Uretim
tekniklerindeki  énciligini vurgulamis ve birgok KOBI'nin, yalin araclarin (retim sistemlerine
entegrasyonunun maliyetli oldugunu disindugini, ancak uzun vadede bu tekniklerin blylk faydalar
sagladigini ortaya koymusglardir. Ayrica, muda ve mura gibi yalin tekniklerin basariyla uygulandigi bazi
KOBI vaka galismalari sunmuslardir. Bu bulgular, KOBI'lerin yalin retim tekniklerini benimsemeleri
gerektigini ve uzun vadede surdurulebilir basarilar elde edebileceklerini gdstermektedir.

Glnumizde rekabet kosullari altinda, isletmeler en az maliyetle en yilksek kalitedeki Griinleri zamaninda
iletmelidir. Bu baglamda, yalin Uretim israflarini ve gereksiz maliyetleri azaltarak isletmelere avantaj saglar.
Sagbas ve digerleri (2018), 1si yalitim malzemesi iireten bir KOBi'de miisteri beklentilerini karsilamak ve
maliyetleri azaltmak igin is etlidl, kapasite planlama, 5S, Kaizen ve deger akis haritalama gibi tekniklerle
yalin Uretim uygulanmis, OEE artirilarak surdurilebilir bir iyilestirme modeli gelistiriimistir.

Koca (2023) calismasinda, Kaizen yaklasimi ile sireg¢ iyilestirmeleri yapilmis ve OEE analizleri
gerceklestirmistir. Calismanin amaci, Uretim surecindeki israflari tespit edip, OEE analiziyle verimliligi
artirmaktir. Kaizen yaklasiminin kiigik ama surekli iyilestirmelerle blyuk farklar yaratabilecegini ve bu
iyilestirmelerle makine kullanim oranlarini artirarak, tretim maliyetlerini distrdigunit géstermektedir.

Birguin ve digerleri (2006), deger akisi haritalandirma yénteminin kullanildigi bir yalin tretime gegis projesini
arastirmistir. Bu haritalandirma sidrecinde, deger akisi boyunca degerin nasil sirdugu, israf ve israf
kaynaklari incelenmistir. Mevcut sistemi analiz eden arastirmacilar, sistem performansini optimum yapacak
calismalar dnermistir. Ydneticilerin cekme sisteminin kurulmasini gerceklestirmeleri durumunda, temin
suresinin 21 ginden 3,5 gune dusurtulmesi ve envanter devrinin 6 kat artirlmasinin mimkun oldugunu
gOstermiglerdir.

Adali ve digerleri (2017), traktor sektoriinde faaliyet gosteren bir firmanin sac isleme atolyesindeki
darbogazin montaj hatlarina olan olumsuz etkisini incelemistir. Deder akis haritalama yontemi kullanilarak
yapilan iyilestirme c¢alismalarinda, Uretim surecinin isleyisi, sire¢ Uzerindeki israf ve israf kaynaklari
belirlenmeye calisiimistir. Tasarlanan sureg iyilestirme projesinde, mevcut durum haritasina gére toplam
akis siresi 13,08 glin olarak tespit edilmistir. Gelecek durum haritasi ile bu sure 4,35 guine disuralmuagtir.
Atdlyede uygulamaya gegirilen yeni yerlesim plani ile akis slresinde %66,7'lik bir iyilestirme saglanmigtir.
Platform imalatinda ¢evrim slresi 6.360 saniye iken, %8'lik bir iyilestirme ile bu sire 5.880 saniyeye
indirilmigstir.

Dogan ve Simsek Yagh (2019), yalin felsefesi ve deder akisi haritalamasi yontemini ele almistir. Deger
akisi haritalamasi, yalin Uretimin uygulanmasinda ilk adim olarak, sireclerin bltinsel bir sekilde
gorilmesini saglar ve israfi ortadan kaldirmaya yonelik c¢o6zimler sunar. Calisma, deger akisi
haritalamasinin avantajlari ve zorluklarini tartismig, ayrica diger yalin yontemlerle birlikte kullanilarak
etkinliginin artirilabilecegini dnermektedir.

Bilici ve Kosanoglu (2021), yaptiklari calismada, tekstil fabrikasinda yalin tretim tekniklerinden olan deger
akis haritalama yontemi kullanilarak belirlenen darbogazlari ortadan kaldirmak igin yalin yontemleri stirece
dahil ederek iyilestirme yapmayi amaglamistir. Bunun igin her bir istasyon incelenerek problemler tespit
edilmistir. Mevcut durum analizi yapildiktan sonra toplam akis suresi 1,76 gin toplam ¢evrim siresi 66
saniye olarak hesaplanmistir. Hata ve israflarin tespiti yapilarak gelecek durum haritasi gizilmistir. Toplam
akis siresi 0,82 guine toplam ¢evrim suresi 37,8 saniyeye dusurilmustur.

Kokten (2021), calismasinda, bir isletmenin Uretim siirecinde deger akisi analizi kullanilarak israfin ortadan
kaldiriimasi ve Uretim etkinliginin artirilmasi hedeflenmistir. Mevcut durum haritasi olusturulmus, iyilestirme
noktalari belirlenmis ve gelecekteki durum igin yeni bir harita gelistiriimistir. lyilestirme faaliyetleri
sonucunda uretim akis slresi, islem suresi ve stok dlzeylerinde azalma saglanmis ve Uretim sirecindeki
hatalarin azaltildigi tespit edilmistir.

Deger akis haritalama, Uretim sireclerini gorsellestirmek ve musteriye deder katmayan faaliyetleri ortadan
kaldirmak igin kullanilan popdler bir aractir. Salwin ve digerleri (2021), ¢elik boru Uretiminde deger akis
haritalama kullanimini inceleyen bir vaka ¢alismasi sunmaktadir. Stire¢ haritalanmis, israflar belirlenmis ve
gelecekteki suregler planlanmistir. Sonug¢ olarak, sureg iyilestiriimis ve mali tasarruflar elde edilmistir.
Calisma ayrica belirli bir sirket igin iyilestirme projesinin gelistiriimesi icin temel olusturmaktadir.

Dinesh ve digerleri (2022) tarafindan yapilan ¢alismalar dogrultusunda, karton treten bir firmada verimliligi
artirmak amaciyla katma degeri olan ve katma dederi olmayan surelerin hesaplanarak israflar ve
darbogazlarin degerlendirildigi bir deger akis haritasi olusturulmustur. Mevcut durum haritalama ve gelecek
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durum haritalari gizildikten sonra g¢evrim sureleri ve teslim sireleri hesaplanmistir. Oluklu mukavva prosesi
verimliligi %5,83, yapistirma Unitesinin verimliligi %11,75, dikis Unitesinin verimliligi ise %58,2 oraninda
artis saglamistir.

Mansor ve Anuar (2022), deder akigi haritalama ydntemi kullanarak otomotiv endistrisinde deger
yaratmayan faaliyetleri tespit etmistir. Mevcut siregler haritalanmis ve israf ile darbogazlar belirlenmis,
deger ekleyen ve deger eklemeyen sireler hesaplanmistir. Yapilan analizler sonucunda teslimat stresi

%67 oraninda iyilestirilmis ve israf %74 oraninda azaltiimistir.

Coskun ve Ozcan (2023), ayakkabi yan sanayisinde yaptiklari galismada, deder akigi haritalama ydntemini
kullanarak Uretim strecindeki darbodazlari tespit etmistir. ABC analizi ile Griin ailesi secilmis ve deger akisi
haritalama yontemi ile mevcut durum haritasi olusturulmustur. Yapilan iyilestirmeler sonucunda Uretim

suresi 32,25 ginden 23,5 glne, malzeme dolagimi ise 262,25 metreden 233,8 metreye dusurulmustar.

Duzdar Argun ve Celik (2023), otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren bir firmada deger akisi haritalama
yontemi kullanarak Uretim sureglerindeki israfi tespit etmistir. Yapilan iyilestirmelerle kesim hattinda is giicu
dengelenmis, ylrime israfi ortadan kaldiriimis ve akis suresi kisaltiimistir. Ayrica, personel sayisi bir kisi
azaltimistir. Gelecek durumda yapilan tasarimlar ile yirime mesafesi %16,66, akis siresi %0,08 ve
personel sayisi %66,66 oraninda iyilestiriimis, bu iyilestirmeler sonucunda isletme 144.000 Euro isgilik

tasarrufu saglamis ve teslimat siresi 14,97 saat kisaltiimistir.

Yurtseven ve digerleri (2024), deger akis haritalama teknigini kullanarak teslimat siresini %52 oraninda
kisaltmay1 basarmistir. ABC analizi ile Griin ailesi segilmis, zaman etliidu yapilmis ve stoklar sayilmistir.
Mevcut durum haritasi gizilerek yogun stok ve tasimalar tespit edilmistir. NVA/VA analizleri ve spagetti
diyagrami ile deger katan ve katmayan islemler belirlenmis, montaj hattindaki yiriime israflari incelenmistir.

Ayrica, ideal durum haritasi ¢gizilerek teslim slresinin %93 oraninda daha da kisaltilabilecegi gdsterilmigtir.

Ugar ve Turanoglu Sirin (2024), calismalarinda bir gida firmasinin i¢ lojistik streglerinde yalin tekniklerin
uygulanarak verimliligin artirlmasini hedeflemistir. Calismanin amaci, deger yaratmayan adimlari ortadan
kaldirarak surecleri daha verimli hale getirmektir. Deger akigi haritalama yontemi ile mevcut suregler analiz
edilmis ve manuel islemler ortadan kaldirilarak yeni bir sistem 6nerilmistir. Bu iyilestirme ile malzeme transfer
siiresi 434 dakikadan 284 dakikaya dustriimistir. Ayrica, PUKO déngisii ve spagetti diyagrami kullanilarak
tasimalar minimize edilmis, yillik tagimalar icin harcanan sure 470 saatten 50,1 saate indirilmistir.

Bu arastirma, deri imalat sektérinde yalin Uretim tekniklerinin birlesik bir sekilde uygulanmasinin
literatlirdeki eksik yonlerini tamamlamaktadir. Calismamiz, 6zellikle deder akisi haritalama, toplam ekipman
etkinligi ve 5S gibi ydontemlerin entegrasyonunun sektoér igin nasil verimlilik artisi sagladigini ortaya koyarak
literatlirdeki 6Gnemli bir boglugu doldurmaktadir.

3. YONTEM

Bu calismanin en dnemli amaglarindan biri, literatlir taramalari sonucunda belirlenen isletme igi israflar ve
verimsiz duruglarin, deger akigi haritalama yodntemiyle tespit edilmesidir. Ayrica, OEE ve 5S teknikleri
kullanilarak performansin artiriimasi igin uygulanabilir ydntemler hakkinda éneriler sunulmaktadir.

Calisma, kemer Uretimi yapan bir deri atolyesinde katma deder yaratmayan faaliyetlerin en aza indiriimesi
ve gereksiz islemlerin tamamen ortadan kaldirlmasi yoluyla Uretim sireglerinde israfi 6nlemeyi
amaclamaktadir. Temel hedefler arasinda, arac ve gereglerin kolaylikla bulunmasini saglamak, gereksiz
hareketleri azaltmak, olumsuz durumlarin hizlica tespit edilmesini kolaylastirmak ve hatasiz Uretim ile
verimliligi artirmak bulunmaktadir.

Bu dogrultuda, kemer attlyesinde gereksiz malzemelerin ortadan kaldiriimasi, dizenleme, temizleme,
standartlastirma ve disiplin gibi unsurlari iceren 5S ydntemi uygulanmigtir. Ayrica, Toyota’'nin 3M modeli
(Muda, Mura, Muri) kullanilarak atolyede israfa yol acan unsurlar tespit edilmis ve bu unsurlarin
azaltiimasina yonelik calismalar yurutimastar. Tablo 1, 5S uygulamalarina iliskin yapilan iyilestirmeleri ve
her bir adimin nasil gergeklestirildigini géstermektedir. Elde edilen bulgular, streg iyilestirme ve yalin tretim
tekniklerinin etkin bir sekilde kullaniimasinin 6nemini ortaya koymaktadir.

Tablo 1. 5S adimlari

58 Uygulama Adimlan Aciklama

Seiri Ayiklama- Calisma ortaminda ihtiyag duyulmayan arag ve gereglerin
Siniflandirma uzaklastiriimasi

Seition Dizen intiyag duyulan materyallerin kolayca bulunabilmesi

Seiso  Temizlik Kullanilan malzemelerin ve ortamin temiz tutulmasi

Seiketsu Standartlastirma Hazirlanan dizenin devamliliginin saglanmasi

Shitsuke Disiplin 5S8’in gunlik olarak kalici bir sekilde uygulanmasi
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isletmede Deger Akis Haritalama Tekniginin Uygulanmasi

Deger akis haritalama, girdilerin ciktilara dénusturildigu stregteki bir dizi iglemi tanimlar. Bu islemler
arasinda, urline deger katan faaliyetler kadar deder katmayan faaliyetler yani israflar da bulunmaktadir.
Deger akis haritalama metodu, yalin Gretim tekniklerinden biri olup, trln Uretilirken olusan israf adimlarini
gosteren bir harita sunar. Yontem, prosesleri teker teker iyilestirmek yerine sistem genelinde iyilestirmeyi
hedefler. Bu metodun amaci, fazla ellegclemeyi azaltmak, kaynaklari en etkin sekilde kullanmak,
hammaddeyi zamaninda Urine dondstirmek, teslim sirelerini kisaltmak, maliyetleri disirmek ve
isletmenin karliigini artirmaktir.

Deger akisi haritalandirma, Griinin tasarimindan sevkiyatina kadar olan surecin takip edilerek malzeme ve
bilgi akiginin her asamasinin sembolize edilmesini amaglar. Ardindan, gelecek durumu gdésteren bir harita
¢izmek icin gerekli anahtar sorular sorulacaktir. Bu ¢alisma, Grtin ailesinin belirlenmesi, mevcut durumlarin
analiz edilmesi, gerekli iyilestirmelerin disinilmesi ve gelecek durumun distnilmesi ile ilgili faaliyet
planinin hazirlanmasi adimlariyla deder akisi haritalandirmanin temelini olusturur (Yalgin ve digerleri,
2018).

Deger Akis Haritalama Adimlari

Deger akis haritalama, Grinin Gretiminden musteriye teslime kadar olan suregteki malzeme ve bilgi akis
sureglerinin gorsel bir sekilde gizilmesidir. Bu ¢izim dért asamalidir (Rother ve Shook, 1999):

Uriin Ailesi Segilmesi
Mevcut Durum Haritalama
Gelecek Durum Haritalama
Uygulama

Uriin Ailesi Secimi

Deger akis haritalama yénteminin Uretilen tim Urlnlerde uygulanmasi sireci zorlastirir, bu sebeple tek bir
uriin ailesi secilmeli ve siirece onunla baslaniimalidir. Uriin ailesi segilirken is agsamalari (izerinde zaman
kayiplari, en gok katma degersiz siregleri almak énemlidir. Urlin ailesini segtikten sonra bu triin grubunun
firma icindeki akisl incelenerek veriler toplanir ve ardindan mevcut durum haritasi cizilir. Bunun igin
oncelikle gizimler konusunda deger akis yoneticisi ve ekibi kurulmalidir.

Mevcut Durum Haritalama

Mevcut durum deger akis haritalari darbogazlar ve katma degeri olmayan islemleri belirler, bu israfin
azaltilmasi veya mumkinse yok edilmesi icin slregte iyilestirme ¢alismalari yapilir. Yapilan iyilestirmeler
ile gelecek durum haritalar olusturulur. Bu haritalar mevcut durum haritalarinin incelenmesiyle ve bu
haritalara bakildiginda kafada olusan sorularin cevaplanmasiyla olusturulur. Bu sorular baslica su
sekildedir (Guneslik, 2012):

Mdasterilerin istekleri tam olarak nelerdir?

Hangi proseslerin sirece katkisi var, hangileri israflardan olusur?
Akistaki durmalar nasil azaltihr?

Hangi is agsamalarinda iyilestirme gereklidir?

Olusturulan gelecek durum haritalari icin uygulama kismina gegilir. lyilestirilen her proses siireci mevcut
duruma cgevirecegi igin deger akis haritalama tekrarlanmalidir. Haritalandirma slrecinde kullanilacak olan
hesaplamalar asagidaki gibi tanimlanabilir:

Cevrim Siiresi: Bir prosesin Uretecegi Urini tamamlama sikhgidir.
Katma Deger Siiresi: Musterinin istedigi sekilde Griinii donustiren is elemanlarinin suresidir.

Katma Degeri Olmayan Siresi: Musterinin istedigi trlndn Uretilmesinde deger katmayan islemlerin
toplamidir.

Akig Sdresi: Bir Urinun ortaya ¢ikis strecindeki dontgsimdin toplam zamanidir.

Gelecek Durum Haritalama

Mevcut durum haritasi, surecteki israflari ve karmasgikliklari agikga gdézlemleme olanagi saglar. Daha etkin
bir akis elde etmek icin gelecek durum haritasi gizilmektedir. Deger akisinin dogru bir sekilde uygulanmasi,
gelecek durum haritasinin temelini olusturur.

Bu haritanin gizilebilmesi igin belirli sorulara yanit aranmaktadir. Asagida yer alan sorulara verilen cevaplar
1Isiginda gelecek durum haritasi olusturulmaktadir (Cakirkaya ve Acar, 2016):
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Musterilerin asil ihtiyaclari nelerdir?

Musterinin ihtiyaglarina erisebilmek igin performans hangi araliklarla kontrol edilmelidir?
Hangi suregler deger katar, hangi surecler deger katmaz?

Daha az duruslarla is nasil ilerler?

Durusglar sirasinda is nasil kontrol edilebilir ve islerin 6ncelik sirasi nasil olusturulur?

is giicii ve diger operasyonlarin seviyeleri nasil belirlenir?

Hangi is akigi iyilestirmeye gereksinim duymaktadir?

Yapilan iyilestirmeler dahilinde yalin Uretim tekniklerinden OEE, 5S tekniginin kullaniimasi mevcut durum
ile gelecek durum arasindaki farki gérebilmek agisindan fayda saglamistir.

OEE, bir Uretim tesisinin verimliligini degerlendiren énemli bir performans gostergesidir ve kullanilabilirlik,
performans ve kalite olmak Uzere (¢ bilesenden olusur. Kullanilabilirlik, ekipmanin planlanan Uretim
suresine gore ne kadar sire faal oldugunu gosterirken; performans, ekipmanin planlanan hizda ne kadar
verimli calistigini; kalite ise Uretilen Grinlerin misteri taleplerine uygunluk oranini belirler. OEE, bu (¢
bilesenin carpimi ile hesaplanir ve ideal deger %85'in Uzerindedir. Bu analiz, ekipmanin kullanimini
optimize etmek, Uretim slreclerindeki aksamalari gidermek ve operasyonel verimliligi artirmak icin strekli
uygulanir, bdylece Uretim slrecinde israflar en aza indirilir ve tesisin genel Uretkenligi artirihr. Toplam
ekipman etkinligi Esitlik 1-4’teki gibi hesaplanir.

OEE = Kullanuabilirlik X Performans X Kalite Q)
Kullanuabilirlik = (Net Calisma Sturesi / Calisma Stiresi) X 100 (2)
Performans = (Uretim icin Gegen Siire/ Net Calisma Siiresi) x 100 3)
Kalite = (Kaliteli Uriin Miktari/ Uretilen Uriin Miktart) X 100 4)
4. BULGULAR

Bu calismada, deri kemer Uretimi yapan bir firmanin uygulamadidi yalin uretim ve teknikleri incelenmistir.
Calismaya y0nelik olarak ilgili kisimlar gézlemlenmis ve caligsan kisilere konuyla ilgili sorular yoneltilerek
gerekli veriler elde edilmigtir. Bunun ardi sira ¢alismanin yapilacagi alanlarda élgimler yapilarak mevcut
durum haritas! gizilmistir. isletmenin Gretim hattinda yapilan gézlemler ve verilerin toplanmasi, deger akis
haritalamasi igin temel bir adim olmustur. Bu slre¢lerin ardindan, gelecek durum haritalamasi yapilarak
yapilan iyilestirmelerin etkileri degerlendirilmistir. Gelecek durum haritasi, isletmenin yalin Gretim ilkelerini
ne kadar basarili bir sekilde uyguladigini géstermis ve gelecekteki potansiyel gelisim alanlarini belirlemistir.

4.1. Mevcut Durum Haritasinin Gizilmesi

Bu asamada elde edilen verilerin analiziyle isletmenin mevcut durumu detayli bir sekilde incelenmis ve bir
durum haritasi olusturulmustur. Kemer tretimi yapan isletmede 3 g¢esit kemer Uretim modeli bulunmaktadir.
Bu uretim modelleri dikisli, dikigsiz ve bombeli; 3,5 cm, 4 cm ve 4,5 cm kemer seklindedir. Haritalamada
baz alinan Urln ailesi segimi 3,5 cm dikissiz kemerdir.

Tablo 2. Uretim adimlan
No Uretim Adimlar1  Agiklama

1 Laminasyon Kemerdeki Ust deri ile alt deriyi ara malzeme (salpa) ile birlestirme (yapistirma)
yapiimaktadir.

2 Boylama / Lamineden gelen yari mamul bedene gére boylanarak ve ene goére kesilerek serit

_ Plakalama haline getiriimektedir. Ardindan Ug¢ kafa makinesinde delme, baski ve bedenleme

3 ¥ Kesim islemi yapiimaktadir. Kemerler tek tek boyanarak kurutma firinina asilmaktadir.

4 E Delme ) - - ;

5 % Dikis Bir yandan da kemere takilmak icin k(_)pru ve kravat_ yari m"ar?ull_erl

6 35 Boyama hazirlanmaktadir. Kravata toka takilarak dikim iglemi gergeklestirilir. Képrinun ise
iki ucu kanca veya zimba kullanilarak birlestirilmektedir.

7 Kurutma

8 Desteleme Kurutma firinindan toplanilan seritler her bedenden ikiser adet alinarak diizine
haline getirilmektedir.

9 Montaj Serit halindeki kemerler kravat ve kopru ile birlestirilir. Kravat vidalari matkap
yardimiyla birlestiriimektedir.

10 Etiketleme Marka gorinurligu ve iki kdprusu olan kemerlerin birbirinden ayrilmamasi igin
yapilmaktadir.

11 Paketleme Kartonlar kutu haline getirilerek diizinelenmis kemerler kutuya yerlestiriimektedir.
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Tablo 2’de elde edilen veriler 1s1§inda asagidaki analiz ¢galismalari yapilmis ve mevcut durum haritasi bu
analizler sonucu olusturulmustur.

Plakalama igleminde 50 metre deri kumastan beden ortalamalari hesabiyla yaklasik 36 plaka ¢iktigi
g6zlemlenmistir. Beden haricinde kemerlerin en élglisti de adet sayisinda etkilidir. Kesim makinesinde 3,5
cm enindeki kemerin plakasindan 40 adet kemer, 4 cm enindeki kemerin plakasindan 36 adet kemer ve
4,5 cm enindeki kemer plakasindan 32 adet kemer ¢ikmaktadir. Hesaplamalar, 1 kutunun igerisinde yer
alan 12 adet kemer baz alinarak yapiimistir. Sekil 1°’de mevcut durum haritasi yer almaktadir.
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Sekil 1. Mevcut durum haritasi

4.2. Gelecek Durum Haritasi

Mevcut durum sonrasi ¢alisma sartlarini zorlastiran faaliyetler tespit edilerek operasyonel sorunlar (izerine
calisiimigtir. Atélyede mevcut durum haritasinda da belirtildigi gibi iyilestiriimesi gereken proseslerin
basinda boylama islemi gelmektedir. Burada boylama igleminin optimize edilmesi ve kurutma firininin
verimliliginin artirlmasi tzerine odaklaniimigtir.

Mevcut durumda boylama islemi, iki galisan tarafindan top halinde gelen derinin yere serilerek kesilmesiyle
gerceklestiriimektedir. Bu islem cetvel, gonye, bigak gibi cesitli aletler kullanilarak yapiimakta ve isgiler
ergonomik olmayan pozisyonlarda calismak zorunda kalmaktadir. isgilerin siirekli egilerek, diz kirarak
calismalari ve kesim aletlerine erisimde yasadiklari zorluklar, hem is saghgi ve guvenligi agisindan risk
olusturmakta hem de verimliligi distrmektedir. Ayrica, derinin her seferinde yerinin degistiriimesi, islemin
etkinligini azaltan ek bir problem tegkil etmektedir.

Bu amagla Sekil 2’deki tasarim gelistirilmis ve atdlye ¢alisanlarinin da blyuk destekleriyle en kullanigl ve
optimum ¢alisma ortami olusturulmaya ¢alisiimistir. Tasarimlarin bir pargasi olarak, cetvel kullaniminin her
kesim igin sart olmadigi belirlenmis ve bunun yerine masaya 0Olgek konularak istenilen élglide kesim
yapilmasi saglanmistir, boylelikle calisan sayisi da bire dusurllerek is glictinden verimlilik elde edilmigtir.
Bu Olcek, masaya kemer dlgulerine gore acgilan delikler ile bu deliklere yerlestirilebilecek bir sinir gubugu
kullanilarak tasarlanmistir. Rulo halindeki derinin masaya sabitlenmesi icin ise bir direge gecirilerek
sabitlenmesi yontemi arastirilmis ve deri kumasin asagidan yukariya dogru ¢ikacak sekilde dizenlenmesi
uygun gorulmustir. Bu dizenlemeyi gerceklestirmek igin masanin ayaklarina ek parcgalar (kaynak
motoruyla) ilave edilmis ve rulo direg@i bu pargalara eklenmistir.

Kesim islemini kolaylastirmak amaciyla, masaya cetvel seklinde acilip kapanabilen bir parca ilave edilmistir.
Bu parga, deri kumasin dogru bir sekilde kesilmesine yardimci olurken, acgilip kapanabilmesi de kumasin
masaya yerlestiriimesi konusunda avantaj saglamaktadir. Ayrica, yerde yapilan kesim iglemlerinde kesim
bicaginin (maket bigagr) yer ile surekli temas etmesi nedeniyle bigagin kdrelmesi, kirilmasi ve zedelenmesi
gibi sorunlarin éniine gegilmesi igin masa tasariminda bigak ucunun bosluga gelecek sekilde kullanilacagi
hesaplanmistir. Bu sekilde, alet edevatin kullanilabilirligi artinlmistir. Yapilan iyilestirmeler sonucu, 12 adet
kemer i¢in boylama islemi 12 saniyeden 8 saniyeye disurilmustar.
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Sekil 2. Boylama masasi

Kurutma firini kisminda, boyadan c¢ikan kemerler dogrudan kurutma askilarina asilmakta ve firindan
ciktiktan sonra veya aski haznesi azaldiginda kemerler toplanarak esek standina konmaktadir. Kurutma
firninin kapasitesi 110 kemer olup, her toplamada yaklasik 16 kemer standa konulmaktadir.

Bir firin kapasitesi baz alindiginda bu islem yaklasik 7 kez tekrarlanmakta ve her toplama islemi 45 saniye
surdiginden, bir firin igin yaklasik 315 saniye toplama islemi yapilmaktadir. Bu da 5 dakikalik bir kayip
anlamina gelmektedir. Gun bazinda hesaplandiginda, giinde yaklagik 1 saatlik kayip zaman olusmaktadir.
Bu kayip, her tekrarlandiginda buytimekte ve firindan énceki islem olan boyama slrecini etkilemektedir.

Bu sorunlarin ¢ézimi igin yapilan gorismeler ve beyin firtinalari sonucunda, kurutma firininin galisma
mekanizmasinda degisiklikler yapilarak iyilestirmeler gercgeklestiriimistir. Yapilan g¢alismalarda, firin
haznesinden ¢ikan kemerlerin engele takilarak askidan ¢cikmasi hedeflenmistir. Esek stant mantigiyla, firin
bosluklari arasina stant yerlestiriimis ve engele takilarak kemerlerin standa dismesi saglanmigtir.

Sekil 3. Kurutma firininin 6nceki hali Sekil 4. Kurutma firininin sonraki hali

Sekil 3'te kurutma firinin iyilestirmelerden 6nceki hali gérilmektedir. Burada kemerler firina girdigi gibi
cikarak baslangic yerine donmekteydi. Sekil 4'te yapilan iyilestirmeler ile kurutma firini gikisina eklemeler
yapildigi goriilmektedir. Ust kisma konulan beyaz aparat, kemerin askidan ¢ikmasini saglayarak alttaki
standa dusurur. Kurutma isleminde toplama sturesi 12 kemer i¢in 33 saniye surmekteydi, yapilan ¢alisma
ile toplama islemi tamamen ortadan kaldirilarak verimlilik saglanmistir.
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Mevcut durumda son iglem olan etiketleme isleminin montajdan sonra yapildigi fark edilmistir. Yapilan
g6zlemler sonucu islemin sureci uzattigi tespit edilmis, bu agsamanin montaj ile birlikte yapilabilirligi Gstlinde
durulmustur. Montaj asamasinda yapilan etiket, islem tekrarini ortadan kaldirarak siirenin 12 adet kemer
icin 420 saniyeden 60 saniyeye dusurilmesine katki saglamistir.

Bu iyilestirmeler sonucunda hem boylama hem de kurutma firini sureglerindeki verimsizlik giderilmis,
¢alisma kosullari iyilestirilmis ve operasyonel verimlilik artiriimistir. Ayrica atdlyede mevcut durumdaki fire
oranin azaltilmasina ydnelik yapilan ¢alismada artan deri kullanimiyla kemerlerin yani sira Sekil 5’te ve
Sekil 6°da gorselleri verilen deriden Uretilen bardakalti ve anahtarliklarin Gretilmesi, atélyenin verimliligi ve
aruin gesitliligi agisindan énemli bir adim olarak degerlendirilmektedir. Bu uygulama ile kaynaklar daha etkin
kullaniimakta, ayni zamanda musterilere sunulan Griin ¢esitliligini artirarak pazar payini genisletme ve
musteri memnuniyetini artirma potansiyeli sunulmaktadir. Bu sayede surdirilebilirlik agisindan da énemli
bir adim atilmis olunacaktir.

Sekil 5. Deriden liretilen bardak althgi Sekil 6. Deriden iiretilen anahtarhk

Atdlyede 5S galismasi igin 5S denetimi yapilmistir. 5S 6ncesi atélyenin 5S’e uygun olmayan kisimlari not
alinarak fotograflanmistir. Oncelikle 5S uygulamasina temizleme adimiyla baslanilarak gereksiz tim
esyalar ortamdan uzaklastiriimistir. Sekil 7’de Uretim alanindaki fazla ve karmasik halde bulunan, isi
bitmesine ragmen kaldirimayan kemer tokalari ve koprileri renk ve sekline gére siniflandiriimistir.
Kullanilabilir olanlar hatali ve hurdalardan ayrilarak goérinur ve el altinda bulunabilecek bir konuma
getirilmigtir. Kullanilamayacak durumda olan hatali tokalar ise hurda olarak ayrilmis ve geri donisime
gonderilmistir.

Sekil 7. 58 Ooncesi ve sonrasi

Yapilan dizenlemeler kapsaminda, islemi biten Urlnler alandan kaldirilmig, ipler kullanim sikhgi ve
renklerine gore raflara yerlestiriimistir. Kullanilmayan veya nadiren kullanilan ip gesitleri ayiklanarak Gretim
alanindan ¢ikarilmistir. Ayrica, ortami kalabalik gosteren ve kullaniimayan askiliklar kaldirilarak daha ferah
bir calisma ortami olusturulmustur. Sekil 8'de gelecek durum haritasi yer almaktadir.
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Sekil 8. Gelecek durum haritasi

Mevcut durumda 1447,5 saniye olan iglem siresi, sureg iyilestirme ¢alismalari sonucunda 1052 saniyeye
duguralmagstdr. Ayrica belirlenen prosesler stratejik planlar dogrultusunda birlegtirilerek zamandan ve is
glcunden verimlilik elde edilmistir.

Atélyenin mevcut durumunu analiz etmek amaciyla atdlyede gecen sure, planli ve plansiz duruglar gibi
onemli veriler incelenmigtir. Atélyede toplam calisma suresi 10,5 saat olarak belirlenirken, planli duruslar
1,5 saat ve plansiz duruslar ise 20 dakika olarak kaydedilmistir. Bu verilere dayanarak, net ¢alisma suresi
su sekilde hesaplanmaktadir:

Toplam ¢alisma sulresinden planli ve plansiz duruslarin toplam siresi ¢gikarilarak 520 dakika net ¢alisma
suresi elde edilmisgtir.

Uretim miktarinda isletmenin 24 dakikada 36 plaka urettigi bilgisi ile galisma siiresi olan 540 dakikada
toplam 810 plaka Uretebilecedi hesabi yapilmistir.

Uretim igin gegen siirede alinan karar, 1 plakanin yapiimasinin 32 saniye siirmesi ile hesaplanan 810
plakanin toplamda 432 dakika surecegi yonundedir.

Kaliteli Grin miktarini tespit etmek igin hurda miktarinin sifir oldugu ve dolayisiyla 810 plakanin kaliteli
oldugu belirlenmistir.

Bu durumda;

Kullanilabilirlik= (520/540) *100= %96,29;

Performans= (432/ 520) *100= %83,08;

Kalite= (810/810) *100= %100 ve

OEE-= (0,9629 *0,8308 *1) *100 = %79,99 olarak elde edilmistir.

Gelecek durumu analiz etmek igin de yine ayni sekilde isletmenin ¢calisma stresi, planli ve plansiz duruslar
gibi kritik veriler detayl bir sekilde incelenmistir. Isletmenin guinlik ¢alisma suresi, planli duruslar igin ayrilan
sure, plansiz duruslar i¢in tahsis edilen zaman verilerine dayanarak, net ¢calisma siresini hesaplamak igin,

toplam galisma slresinden planli ve plansiz duruglarin suresi gikarilarak 520 dakika net ¢alisma siiresi elde
edilmigtir.

Uretilen miktar hesabi icin 18 dakikada 36 plaka Uretildigi ve 540 dakikada toplam 1080 plaka Uretilebilecegi
belirlenmistir.
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Uretim suresi igin 1 plakanin 26 saniyede yapildidi bilgisi izerine, belirlenen 1080 plakanin 468 dakikada
uretilebilecegi bulunmustur. Uretim icin gecen slreyi hesaplamak amaciyla, bir plakanin kesilme suresi
dikkate alinmistir. Bu durumda, 1080 plakanin kesilmesinin toplamda 468 dakika slirdiigu tespit edilmistir.
Bu veriler, isletmenin gelecek durumunu analiz etmek ve Uretim sureglerini iyilestirmek icin dnemli bir temel
olusturmustur.

Bu durumda;

Kullanilabilirlik= (520/540) *100= %96,29;

Performans: (468/ 520) *100= %90;

Kalite: (1080/1080) *100= %100;

OEE: (0,9629 *0,90*1) *100 = %86,66 olarak elde edilmistir.

lyilestirme calismalarinin sonucunda elde edilen %6,67’lik OEE artisi, isletmenin operasyonel verimliliginde
onemli bir gelismeyi simgelemektedir. Bu durum, isletmenin gelecekteki rekabet giicini artirarak daha
surdurulebilir bir Gretim yapisina kavusmasina olanak saglamistir.

5. SONUG ve DEGERLENDIRME

Bu calismada deri Uretim atélyesinde faaliyet ylriten bir isletmenin, yalin tretim tekniklerini uygulamadan
Onceki mevcut durumu ve bu tekniklerin uygulanmasi sonucu ortaya ¢ikan degisimler detayli bir sekilde
analiz edilmistir. isletmenin mevcut durumu, siireclerin verimlilik agisindan degerlendirilmesi ve israflarin
tespit edilmesi amaciyla incelenmigtir. Bu kapsamda, 6zellikle deder akis haritalama teknidi kullanilarak
suregler detayl bir sekilde gbézden gegirilmistir. Deger akis haritalama teknidi, isletmenin tim Uretim
sureglerindeki adimlari, bilgi akislarini ve mevcut durumdaki israflari gérsel olarak temsil etmigtir.

Uretim hattindaki tim adimlar gdzlemlenmis, calisanlarla yapilan gériismelerle veriler toplanmis ve
sureclerdeki dlcimler gerceklestiriimistir. Mevcut durum haritasi, isletmenin Uretim sdreglerinde yasadigi
sorunlari ve verimsizlikleri ortaya koymustur. Ozellikle, boylama isleminin ergonomik olmayan kosullarda
gerceklestiriimesi, maket bigaginin koérlenme riski, tasima igslemlerinde yasanan zorluklar ve kurutma
firninin verimliliginin disdklGgu gibi sorunlar belirlenmistir. Fire oraninin azaltiimasi ve artan derinin
degerlendirilmesi amaciyla anahtarlik ve bardakalti gibi yan drlnlerin tretimi, isletmenin kaynak kullanimini
optimize ederek urln gesitliligini artirmis ve masteri memnuniyetini yukseltmigtir.

Deger akis haritalama tekniginin kullaniimasi, israflarin net bir sekilde tespit edilmesine ve sureglerin
iyilestiriimesine yoOnelik stratejilerin gelistiriimesine olanak tanimistir. Bu ¢alismalarin sonucunda, OEE
orani baslangigta %79,99'da iken %86,66'ya yukselmistir. Bu artis, Uretim sureglerinin iyilestiriimesi ve
israfin azaltiimasi sayesinde elde edilmistir.

Sonug olarak, yalin Uretim tekniklerinin ve o6zellikle deger akis haritalama tekniginin uygulanmasiyla
isletmenin genel performansinda belirgin bir iyilesme saglanmis, operasyonel verimlilik artiriimis ve isletme
daha rekabetgi bir konuma gelmistir. Ayrica potansiyel gelisim alanlari belirlenerek, isletmenin daha verimli,
esnek ve musteri odakli bir Gretim yapisina sahip olmasina olanak taninmistir.

Calismada, yalin tretim tekniklerinin uygulanmasindan dnceki mevcut durum ve bu tekniklerin uygulamalari
sonucunda ortaya ¢ikan degisimler analiz edilmistir. Ancak, bu arastirma yalnizca bir igletme (zerinde
yapilmis olup, diger deri tretim atolyelerinde veya farkli sektorlerdeki etkiler Gzerinde genelleme yapmak
sinirhdir.  Gelecekteki benzer calismalar, deri Uretim sektérinde yalin uretim tekniklerinin daha
derinlemesine uygulanmasina odaklanmalidir. Deger akis haritalama ve OEE gibi tekniklerin yani sira,
yapilan iyilestirmelerin uzun vadeli etkileri ve surdurulebilirligi Gzerine ¢alismalar yapilabilir. Ayrica, Uretim
sureglerinin surekli optimize edilmesi i¢in g¢alisan katilimi ve egitimlerinin etkisi arastirilabilir. Yan Urin
Uretimi ve Uretim hattindaki esneklik gibi konularda yapilan iyilestirmelerin isletmenin performansina olan
katkilari detayli bir sekilde incelenebilir.
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