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Glintimiizde yalin yaklasim, isletmeler agisindan anahtar kabul edilmekte,
son yillarda alanyazinda bu yaklasima dayanan ydntemler icerisinde Deger
Akisi Haritalandirma (DAH) Yénteminin bir isletmedeki deger akisi kosullarina
biitiinciil bir bakis saglamada sade ama etkili bir ydntem olarak 6ne ¢iktigi
tartisiimaktadir. Bu ¢alismanin amaci, Vaka Calsmasi Yaklasimi esas
alinarak DAH Tekniginin bir lretim prosesine uygulanmasi ile israflarin nasil
ortadan kaldirilabilecegini ve iyilestirmelerle verimlilik artisi saglanabilecegini
incelemektir. Bu amaci karsilayabilmek icin ilgili alanyazin incelenerek, Vaka
Calismasi Yaklagimiyla secilen bir otomotiv firmasi ve dolasiyla bu firmanin
bir fabrikasindaki bir parca lretim prosesi ele alinmis ve DAH uygulamasi ile
bu prosesin verimliligi arttinlmaya ¢alisiimistir. Calismada, ele alinan (retim
prosesi kapsaminda; Belge, Gézlem ve Odak Grup Gorlismesi yontemlerinden
yararlanilarak veri toplanmistir. Verilerin analiz edilmesi ile 6ncelikli olarak
mevcut Deder Akis Haritasi c¢ikarilmis ve sonrasinda analiz sonuglarina
dayanarak gelistirilen iyilestirmelerle gelecek durum icin Deger Akis Haritasi
tekrar cizilmistir. Bu siireclerde, olusturulan beyin firtinasi takimi ile birlikte
calisiimistir. Gergeklestirilen uygulama ile 6zellikle cevrim zamani ve makineler
konusunda 6nemli verimlilik artislari saglanmustir. Uygulama siiregleri
mimkiin oldugunca ayrintili ve acik olarak tanimlanmaya calisiimistir.
Dolayisiyla ¢alismanin hem kavramsal alanyazina hem de 6zellikle lretim
sektérlerindeki karar alicilara katki saglayici ipuclari iceren bir nitelige sahip
oldugu séylenebilir.
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INCREASING EFFICIENCY WITH
VALUE STREAM MAPPING: A CASE STUDY IN THE
AUTOMOTIVE SECTOR

ABSTRACT

Nowadays, the lean approach is accepted as a key for business operations. In
recent years, Value Stream Mapping (VSM) technique based on lean approach
has emerged in the literature as a simple but effective method to provide a
holistic view to the state of the value stream in a business. The objective of this
study is to monitor how the non-value added (waste) work steps can be removed
and productivity growth can be achieved by applying the VSM technique. For
this purpose, after literature review, an automotive firm is chosen with case
study approach and a production process in that firm is analysed in order to
increase productivity with VSM technique. Within the context of the production
process, data is collected with focus group method and observation. Following
data analysis, value stream map both for current and future situations are
prepared in line with analysis results. In case study, implementation processes
are defined clearly and remarkable efficiency gains in terms of cycle time and
machine availability are achieved. As a result, the study may contribute to
conceptual framework in literature and decision making process in production.

Keywords: Value Stream Mapping, Efficiency, Waste, Lean Production,
Automotive Industry.



Degjer Akisi Haritalandirma Yontemi ile Verimliligin Artinlmasi: Otomotiv Sektoriinde Bir Vaka Calismasi

1. GIRIS

Uretimde genel bir ilke olarak her proseste (riine deger eklenerek bir
sonraki prosese aktarim yapilmasi amacglanmaktadir. Ancak, her prosesteki
makinelerden, insanlardan ve malzemelerden beklenen katma dedgeri
elde edebilmek her durumda mimkiin olmamakta, israf ile sonuclanan
durumlar ortaya cikabilmektedir. israf, en genel ifade ile “deger katmayan
faaliyetler (Imai, 2014: 79)” biciminde tanimlanabilir. israflari yok etmenin ilk
ve dnemli adimi, bunlari gérmeyi 6grenmektir. israf, hic umulmayan yerler
ve durumlar da dahil olmak Uizere bircok sekilde ortaya c¢ikabildiginden;
Uretimde temel yaklasim, her tirli israfin giderilmesine odaklanma
(Singh ve Sharma, 2009: 58) olmalidir. Alanyazinda Gretim sistemlerinde
yedi olumcil israf (Japonca'da “muda” kavrami ile ifade edilen) olarak
tanimlanan asiri stok, asin Uretim, bekleme, tasima, gereksiz prosesler,
degersiz hareketler, fire ve hurda (Hines ve Rich, 1997: 47; Taj, 2008: 219)
Yalin Uretim Yaklasimina dayali bazi uygulamalar ile dnemli 6Iciide ortadan
kaldirilabilmektedir. Yalin Uretim Yaklagiminin temel odag; deger katmayan
faaliyetleri, baska bir deyisle, israf ile sonuglanan faaliyetleri ortadan
kaldirmak ve maliyetleri azaltmaktir. Bu yoniiyle Yalin Uretim Yaklasimi,
israfi gormek icin uygulanan yontemlere ve tekniklere isaret etmektedir.
“Yalin”kavrami, israflari gidermek, katma degeri olmayan islemleri azaltmak
ve katma dederi artirmak icin bir dizi ¢6zim anlaminda (Wee ve Wu, 2009:
336) kullanilmaktadir. Bu anlamda yalin Uretimin amaci, insan, makine,
proses, stok, pazarlama ve Uretim alanlarinda cesitli israflari azaltarak
kaliteli Grlnleri en etkin ve ekonomik bicimde uretirken, misteri talebine
son derece duyarli olmayi da saglayabilmektir.

Yaliniretim,giderekkiireselleseniistdiizeybirrekabetinyasandigipazarlarda
rekabet avantaji elde edebilmek ve bunu sirdirilebilir kilmak icin cogu
Uretim isletmesinin yararlandigi 6ncelikli tekniklerden biri (Abdulmalek ve
Rajopal, 2007: 223) olmaya baslamistir. Dolayisiyla son yillarda alanyazinda
imalat sektériinde Yalin Uretim Yaklasiminin ve tekniklerinin kapsamli
bir sekilde uygulanmasi gerekliligine (Maruthamudhu vd., 2011: 527)
daha sik vurgu yapildigi dikkat cekmektedir. Toyota Uretim Sistemi esas
alinarak gelistirilmis olan TZU (Tam Zamaninda Uretim-Just in Time / JIT),
Kanban (TZU Ortaminda Cizelgeleme), Kaizen (Siirekli lyilestirme), SMED
(Tekli Dakikalarda Kahp Degistirme), 5S (5 Asamadan Olusan Temizlik ve
Diizen Organizasyonu), 6 Sigma (Uretimde Hata Oranini Bir Milyonda 3,4%
indirmek), Poka-Yoke (Hata Onleyici Diizenekler) gibi bircok Yalin Uretim
Tekniginin Gretim isletmelerinde Ozellikle birbirlerinden 6rnek alinarak
blyuk 6lclide uygulama alani buldugu anlasilmaktadir. Ancak son yillarda
tedarikciden mdusteriye kadar uzanan proseslerde diger yalin {retim
tekniklerini de kapsayan ve katma deder yaratan faaliyetleri ayrintilariyla
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birlikte ortaya ¢cikarma potansiyeli tasiyan Deger Akisi Haritalandirma (DAH)
Tekniginin giderek alanyazinda 6ne ¢ikmaya basladigi géze carpmaktadir.
Tipki diger yalin Gretim teknikleri gibi, DAH da israfi dnlemenin etkili
yollarindan biri (Duggan, 2002: 35) kabul edilmektedir. DAH, tedarikciden
mdusteriye Urlinlin gectigi proses boyunca olusan malzeme ve bilgi akisinin
gorulmesine ve anlasiimasina yardimci olan bir “kagit kalem” teknigi olarak
tanimlanmaktadir (Rother ve Shook, 1998: 14). Ancak bunu yapabilmek
icin once “degerli akislar” belirlemek gerekmektedir (Duggan, 2002: 35).
Baska bir deyisle, bu izlenen {retim yolunda kullanilan tim kaynaklarin,
proseslerin, calisanlarin ve stoklarin bir ekip ¢calismasiyla dikkatli bir sekilde
evrensel sembollerle haritanin 6nce mevcut durum olarak cizilmesi,
sonrasinda yapilan beyin firtinalariyla israflarin 6nlenerek yeni durum olarak
tekrar cizilmesi hedeflenmektedir. Dolayisiyla tretimde akis yaratabilmek
icin oncelikle degerli akislari gérmek gerekmektedir. Bu akisi gérebilmenin
en iyi yollarindan biri de “Deger Akis Haritalandirma” olarak adlandirlan
gorsellestirmedir (Duggan, 2002: 44). Bu ylizden, Uretimdeki tek bir prosesin
degil tim akisin gorintilenmesini saglayan DAH, sadece (iriin israflarinin
degil, ayni zamanda deger akis yollarindaki israf kaynaklarinin (makine,
insan, malzeme gibi) da gorilebilmesine destek saglayabilmektedir (Rother
ve Shook, 1998: 15).

Alanyazin incelendiginde, DAH tekniginin imalat sektoriiniin cesitli alt
sektorleriyle (otomotiv endstrisi, tekstil endustrisi, petrol endustrisi, yag
endustrisi, cep telefonu endustrisi, elektrik endustrisi gibi) iliskili olarak ele
alindigi ve bu sektorlerden secilen isletmeler 6zelinde “lretim proseslerinin”
(Adah vd., 2017; Bevilacqua vd., 2008; Birgiin vd., 2006; Bulut ve Altunay,
2016; Lasa vd., 2008; Maruthamuthu, 2011; McDonald vd., 2002; Ozkan vd.,
2005; Russell ve Taylor, 1999; Samad vd., 2013; Senthil ve Sampath, 2012;
Seth vd., 2008; Seth ve Gupta, 2005; Shen ve Han, 2006; Silva, 2012; Singh
ve Sharma, 2009; Sullivan vd., 2002; Tyagi vd., 2015; Venkatraman vd., 2014),
“tedarik zinciri ve lojistik proseslerinin” (Brunt, 2000; Esain, 2000; Faisal vd.,
2006; Gallone ve Taylor, 2001), “6rgiitsel ydonetim proseslerinin” (Emiliani ve
Stec, 2004; Klotz vd., 2008) incelendigi ve cesitli calismalara konu edildigi
dikkat cekmektedir. Ayrica son yillarda DAH tekniginin yer yer saglik ve
laboratuvar hizmetleri (Dickson vd., 2009; Dogan ve Ersoy, 2016; Efe ve
Engin, 2012; Haron ve Ramlan, 2015; Henrique vd., 2015), egitim hizmetleri
(Fisher vd., 2011), havayolu yolcu tasimacilik hizmetleri (lkatrinasari ve
Haryanto, 2014) gibi hizmet sektoriiniin ¢esitli alt sektorleriyle iliskili olarak
da ele alinmaya baslandigi ve bu sektorlerden secilen isletmeler 6zelinde
hizmet proseslerinin incelendigi anlasiimaktadir. Dolayisiyla, baslangicta
Ozellikle imalat sektortindeki uretim prosesleri ile iliskili incelendigi dikkat
ceken DAH Yonteminin, giderek hizmet sektoriindeki uygulamalari iceren
arastirmalara da konu olmaya basladigi anlasilmaktadir. Bu calismalarda 6ne

10



Degjer Akisi Haritalandirma Yontemi ile Verimliligin Artinlmasi: Otomotiv Sektoriinde Bir Vaka Calismasi

cikan ortak nokta; her gecen giin yukseliste olan DAH Yonteminin, Gretim
prosesleri basta olmak tizere hizmet proseslerini de kapsayan cesitli isletme
proseslerindeki israflari ortadan kaldirarak arzulanan iyilestirmelerle deger
akisinin etkin bicimde yonetilebilmesine 6nemli katkilar saglayabilecegi
yonlndedir. Ancak bu 6nemine karsin (6zellikle Tirkiye'de); Kaizen, 5S,
6 Sigma gibi yalin Gretim tekniklerine kiyasla gorece daha az incelendigi
anlasilan DAH Tekniginin, cogu calismada da daha ¢ok ylizeysel ya da
kavramsal olarak ele alindidi, uygulama agisindan eksikliklerin hissedildigi
ve bu konuda uygulama agirlikli daha fazla arastirma yapmaya ihtiyac
duyuldugu gbéze carpmaktadir. Bazi alan uzmanlari (Duflou vd., 2012;
Faulkner ve Badurdeen, 2014 gibi) tUretimdeki Stirdurilebilirlik Analizi igin
karhhk degerlerinin rakamsal ya da somut olarak alanyazinda yeterince
ele alinmadigina ve dolayisiyla bu yonde ne kadar fazla ¢alisma yapilirsa,
o 6lcide de 6nemli kazanimlar elde edilebilecegine dikkat cekmektedirler.
Bu ylzden bu calismada, Vaka Calismasi Yaklasimi esas alinarak otomotiv
sektoriinde faaliyet gosteren bir firmanin bir tGretim prosesine yalin tretim
yontemlerinden biri olan DAH Tekniginin uygulanmasi ile israflarin ya da
deder yaratmayan akislarin nasil ortadan kaldirilabilecegi ve gelistirilecek
uygun iyilestirmelerle nasil ve hangi verimlilik artislarinin saglanabilecegi
0zel bir baglamda bitlincll, somut ve ayrintii olarak incelenmesi
amaclanmistir. Calismanin 6zellikle ulusal alanyazina yonelik olasi kavramsal
katkilarinin yaninda, uygulama sonucu elde edilen bulgularn basta
otomotiv sektorl olmak Uzere benzer cesitli Gretim sektorlerindeki karar
alicillara hem ana sanayi hem tedarikci agisindan konuya iliskin 6nemli bir
farkindalik ve baslangi¢ diizeyi icin rehberlik olusturabilecegi ve elde edilen
sonuclarin énemli ipuclar saglayarak tesvik edici bir islevinin olabilecegi
distnilmektedir.

2. KAVRAMSAL CERCEVE VE ALANYAZIN TARAMASI

Yalin distinceye dayanan Yalin Uretim Sistemlerinin verimliligi artirmak icin
surekliiyilestirme yoluyla tiim israflarin belirlenmesi ve ortadan kaldiriimasi
icin sistematik bir yaklasim sundugu, son yillarda alanyazinda buytik 6l¢lide
kabul goren bir goriis olarak 6ne cikmaktadir. Yalin Disilince kavrami
alanyazinda ilk kez Womack tarafindan 1990l yillarda israfin azaltiimasi,
hatta yok edilmesi anlayisi ile kullanilmistir. israfsiz Gretimi temsil etmek icin
kullanilan “Yalin Uretim”, Gretim tesisindeki operasyonlarin durumlarinin
degerlendirilmesi ve buna gore iyilestirme yapilmasi anlamina gelmektedir
(Taj, 2008: 218). Womack ve Jones (2003) yalin dislincenin amaclarinin
degeri tanimlama, deger akisini tanimlama ve israfi yok etme, deger
akisini saglama, miusteri talebini artirma, sirekliligi saglama (Womack
ve Jones, 2003; Akt. Tyagi vd., 2015: 204) biciminde ifade edilebilecegini
tartismaktadirlar. Bu anlamda kaynaklar tlkettigi 6lclide Uriine deger
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katmayan israf (Singh ve Sharma, 2009: 58), “lUretim akisinin dizgiin
islemesini engelleyen (Wee ve Wu, 2009: 336)" ve “deger katmayan tim
faaliyetlere (Imai, 2014: 79)" karsilik gelmektedir.

Alanyazin incelendiginde, son yillarda yalin diisiinceye dayanan yontemler
icerisinde DAH Yonteminin bir organizasyondaki deger akisi kosullarina
iliskin bitlncdl bir bakis saglamada sade (basit) ama etkili bir yontem
(Edtmayr vd., 2016: 290) olarak 6ne ¢iktig dikkat cekmektedir. Tedarikciden
musteriye katma deger yaratan faaliyetleri g6z 6niinde canlandirmak igin
kullanilan bir yontem olan DAH ile tek tek prosesler tizerinde degil, biyik
resim Uzerinde calisilarak butlini iyilestirmek hedeflenir. Bu yoniiyle DAH,
Uriinlin gectigi proses boyunca butilin akisin tasarlanmasini saglayan bir
tekniktir. Katma deger yaratmayan, baska bir deyisle temin suresi, hazirhk
siiresi, stok seviyesi gibi israfa yol acabilen adimlar, sayisal degerlerin ortaya
¢ikmasinisaglayan DAH ile proses akislarinda deger yaratmakicin isletmenin
nasil calistirlmasi gerektigi detayli bir sekilde sematize edilir (Rother ve
Shook, 1998: 15). DAH uygulamasinda énce mevcut durumun deger akisi
haritalandirilip degerin akmadigi yerlerde gelecek durum igin iyilestirmeler
yapilmakta ve bunlara gore sonug verimliligi hesaplanmaktadir. Dolayisiyla
mevcut durumun dogru belirlenmesi, israfi gérebilmek icin en degerli ara¢
(Taj, 2008: 218-219) olmaktadir.

DAH kavrami ilk kez Taiichi Ohno ve Shiego Shingo tarafindan ortaya
atilmis (Ozkan vd., 2005: 307) olmasina ragmen, Toyota Uretim Sisteminde
bir yontem olarak gelistirilip, Rother ve Shook (1998) tarafindan yayinlanan
“Gormeyi Ogrenmek: Deger Yaratmak ve israfi Ortadan Kaldirmak icin
Deger Akisi Haritalandirma (Learning To See: Value Stream Mapping To
Add Value and Eliminate Muda) isimli kitabinda kagit-kalem teknigi gibi
yalin diistincenin farkli bir yontemi olarak alanyazina tanitilmistir. DAH'da
proses; katma deger katan ya da katmayan, tedarikciden baslayip biittn
imalat proseslerini kapsayan ve sonrasinda musteriye kadar devam eden
bir akis olarak tanimlanir. Bu faaliyetlerde bilgi, malzeme, makine, isgéren
gibi kaynaklar gorsel bir temsil ile cizilir. DAHIn nihai hedefi, deger
akisindaki her tir israfi tespit etmek, bunlari elimine etmek icin adimlar
atmaktir (Abdulmalek ve Rajgopal, 2007: 224). Dolayisiyla 6ncelikle “deger
akisi” adi verilen tek bir sayfa harita olusturulur. Bu harita, sekillerle temsili
olarak ¢evrim suresi, kalip degisim siiresi, mevcut makine kullanim orani,
sevk miktari, tedarik miktari, stok durumu gibi verileri icermektedir (Singh
ve Sharma, 2009: 59). Bu yolla Uretim tesisinin simdiki ve gelecekteki
iyilestirilmis durumu tanimlanir ve iyilestirilmesi 6ngdérilen prosesler hem
zaman hem de parasal varlik dikkate alinarak gorsellestirilir. Bagka bir deyisle
DAH prosesi, bir (iretim tesisinin mevcut durumunu haritalandirmayi ve
Uretimin nerede olmasini istediginize odaklanmayi ya da basit iyilestirme
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stratejilerinin temelini olusturabilecek gelecekteki bir durum haritasini
fiziksel olarak hazirlamayi icermektedir (Lin, 1997: 20). DAH Yonteminde bu
ikidurumun netolarak haritasinin gizilmesinin, Gretim sistemindekiisraflarin
kaynaginin bulunmasina ve bunlarin nasil yok edilecegine, akis derecesinin
ne kadar verimli olduguna, degerin ne kadar gelistirilebilecegine, prosesler
arasindaki sorunlara, isletme vizyonuna, Uretim sistemindeki diizene,
hazirlik slrelerinin azaltilmasina ve maliyetlerin dislrilmesine katki
saglayacagi varsayllmaktadir.

DAH Yontemi, diger yalin dislinceye dayanan yoOntemlere kiyasla
malzemenin, bilginin ve maliyetlerin isletme boyunca yalin olarak nasil
aktigi ile ilgili daha uygun ve butiincul bir bakis acisi saglayabilmekte,
bu yolla daha 6nceden Onemsiz gibi goriinen faaliyetler arasindaki
iliskiler goriniir hale getirilebilmektedir. Her yapilan faaliyet deger
yaratmadigindan, DAH Yontemi ile deder akisina odaklanmak; israflarin
tespit edilip yok edilebilecegi dnemli bir ¢c6ziim mekanizmasi (Kennedy ve
Huntzinger, 2005: 32) saglayabilmektedir. DAH Yontemi, istasyon cevrim
zamanlarini, ara istasyonlardaki stok miktarlarini, isglici dagihmini ve
alandaki bilgi akisini gorsellestirmeye yardimci olarak da geleneksel kayit
yaklasimlarindan farklilasmakta, bitmis Griine ulasmak icin hammaddedeki
bitin donisumi gorsellestirebilmeye olanak saglayabilmektedir. Bu
anlamda DAH Yonteminde, hem deger katan hem de deger katmayan
eylemler (Seth ve Gupta, 2005: 47) bir arada ele alinmaktadir.

DAHYontemi, sirastyla yuritilmesi beklenen baziasamalariicermektedir. Bu
asamalar sirasiyla; (1) trln ailesinin secilmesi, (2) simdiki durum haritasinin
cikarilmasi, (3) yalin Gretim teknikleri kullanilarak gelecek durum haritasinin
olusturulmasi ve (4) gelecekteki durumu uygulamak igin is planinin
olusturulmasi ve surekli iyilestirme faaliyetleri ile birlikte olusturulan planin
uygulamaya gecirilmesi (Rother ve Shook, 1998: 7) biciminde ifade edilebilir.
Bu calisma da ayni asamalar dikkate alinarak gerceklestirilmistir.

DAH yapilirken Uretimdeki proseslerin mevcut durumunu yakalamak ve
gelecekteki Gretimin gelismis durumuna bir dneri yapabilmek icin cesitli
simgeler kullanilir. Bu simgeler evrensel olup, katma deger saglayan ya da
saglamayan faaliyetleri, prosesleri tanimlamak icin kullanilan araclardir.
Buna bagh olarak DAH'In 6nemi, “Urlinler ve tiim tedarik zincirinde hem
bilgi akiglarini dikkate alma hem de basit ve kiiresel olarak ortak bir dil
kullanmadan (Lin, 1997: 20) da kaynaklanmaktadir” denilebilir. Dolayisiyla
DAH Yontemi, musteriden tedarikgiye uriiniin Uretim yolunun izlenerek
malzeme ve bilgi akisinda yer alan her prosesin dikkatli bir sekilde evrensel
sembollerle cizilmesini gerektirmektedir. Bir dizi kritik anahtar soru
sorarak akisin nasil olmasi gerektigini gosteren “Gelecek Durum Haritas!’,
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buna dayal olarak cizilmektedir (Rother ve Shook, 1998: 96). Deger
akisini haritalandirmak Uretim tesisinin mevcut durumunu fiziksel olarak
gorsellestirmeyi, ayni zamanda tesisin nerede olmasinin istendigini ya da
yalin iyilestirme stratejilerinin temelini olusturabilecek gelecekteki durum
haritasini yaratmayi icermektedir. Bu yoniyle DAH, bir Griin agaci icin
tiim imalat proseslerinin uluslararasi kabul olmus sembollerle olusturulan
ortak bir dille kagida gecirilmis, tiim sistemin anlk gorintisinin alinmig
halini (Thorsen, 2005) temsil etmektedir. Sekil 1'de DAH'da yararlanilan bu
evrensel sembollere yer verilmistir.

Malzeme Akisi

daha cok

Parca Uretimini
‘ . ‘ ilgilendiren U 5%%% )

semboller

Calisan S.market Emniyet Stoku
Parcalar
Bitmis Uriinler
2 — [ ] o[ -
L) L)
Elektronik Bilgi Manuel Bilgi Akist Uretim Planlama Uretim Kanban Alma Kanbani
Akist Sistemi (PPS)
Parca uretimini
-- - - daha cok
- Information) ilgilendiren
Sinyal Kanban Kanban Posta Bilgi Kaynag: Uretim
kutusu Dengeleme
Diger Semboller
Optimizasyon Good Practice
Odak Noktas:

Sekil 1. Deger Akisi Haritalandirma Modelinin Uluslararasi Sembolleri

r

Daha once de ifade edildigi gibi alanyazinda DAH Tekniginin, imalat
sektorinin cesitli alt kategorilerinde daha ¢ok Uretim prosesleri, tedarik
zinciri ve lojistik prosesleri, 6rgiitsel ydnetim prosesleri 6zelinde ele alinarak
incelendigi dikkat cekmektedir. Bu calismalarda odaklanilan prosesler
dikkate alinarak saglanan iyilestirmelere Cizelge 1'de yer verilmistir.
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Cizelge 1. DAH ile ilgili Calismalar ve Saglanan lyilestirmeler

Uretim Proseslerine Odaklanan Calismalar

Sullivan ve meslektaslari (2002), yalin tiretim uygulamalarinda ekipman degistirme ve siralama esnasinda
ortaya ¢ikan problemlerin ¢6ziimi icin DAH ile iretimde 165 dakikalik katma degerli hazirlik suresi elde
edebilmislerdir (B ve DH'de lyilestirme*).

McDonald ve meslektaslar (2002), Amerika'daki bir otomotiv firmasinda similasyondan da yararlanarak
yiriittikleri DAH ile Giriin adedini, 67 / ginden 80 / giine cikarabilmislerdir (B ve GP'de lyilestirme).

Seth ve Gupta (2005), Hindistan'da otomotiv sektoriindeki bir firmanin tiretim prosesi 6zelinde uyguladiklar
DAH ile Uretim adetlerini kisi basi 13.95'den 17.54'e ¢ikarabilmis; Gretim hazirlik stiresini 3.215 giinden 0.54
gline; Uiretim siiresini ise, 15.67 dakikadan 14.13 dakikaya diisirebilmislerdir (B, GP ve DH'de lyilestirme).

Shen ve Han (2006), Cin'deki bir elektrik Gretim prosesinde DAH ile tretim hazirlik zamanini 23.5 glinden
4.5 gline; katma degerli hazirlik siiresini 184 saniyeden 166 saniyeye disirilebilmis ve 6nemli maliyet
tasarruflan saglayabilmislerdir (B ve DH'de iyilestirme).

Bevilacqua ve meslektaslari (2008), ana faaliyet alani denizden petrol ¢ikarma platformu tasarimi ve insasi
olan bir isletmenin Uretim prosesinde DAH ile teslim strelerinin ve maliyetlerin disurilmesi sonucu
yaklasik % 30 tasarruf saglayabilmislerdir (B, T, GP ve DH'de lyilestirme).

Seth ve meslektaslar (2008), Hindistan'da yag endustrisindeki bir firmanin tretim prosesinde DAH ile
tedarik zincirinde yer alan 244 giinliik fazla stoku eritebilmislerdir (AS'de lyilestirme).

Lasa ve meslektaslar (2008), cep telefonu gévdesini ve tus takimlarini olusturan plastik parcalar treten
bir sirketin tretim prosesinde DAH ile tiretim hazirlik zamanini 26 glinden 20 gline; katma degerli hazirhk
stiresini 0.7 glinden 0.5 gline dusurebilmislerdir. Ayrica, hammadde, yari mamul ve mamul stoklarini da

azaltabilmislerdir (AS, B ve DH'de lyilestirme).

Singh ve Sharma (2009), krank mili dislileri Gretim prosesinde takt zamanini hesaplayarak DAH ile Gretim
hazirlik stirelerini 53.31 glinden 4.11 gline dustirebilmis; hazirlik zamaninda % 92,58 azalma saglayabilmis;
katma degerli hazirlik zamanini da 1.702 dakika ile 1.665 dakika arasinda azaltabilmislerdir (B ve DH'de
lyilestirme).

Maruthamuthu (2011), Hindistan'daki 14 markanin Uretimini yapan bir hazir giyim firmasinin tretim
prosesinde DAH ile malzeme tagima siirelerini 100 saniyeden 82 saniyeye; Uretimdeki isci adimlarini
68 adimdan 10 adima; kalite kontroldeki iscilerin adimlarini 40 adimdan 1 adima; paketleme iscilerinin
adimlarini 10 adimdan 1 adima; yiik tasima kapasitelerini 19.2 kg'dan 4 kg'a dislrebilmis; ayrica, Gretim
adetlerini vardiya basina 19.600'den 27.440'a yikseltebilmis; Gretim sirelerini de 28 dakikadan 8.1
dakikaya diisirebilmislerdir (B, DH, T ve GP'de lyilestirme).

Senthil ve Sampath (2012), tekstil sektoriinde faaliyet gosteren bir firmanin Gretim prosesinde DAH ile
degerli olmayan faaliyetleri azaltabilmis, bu anlamda uretim hazirlik zamanini 2 glinden 20 dakikaya

diisiirebilmislerdir (B ve GP’de lyilestirme).

Silva (2012), Srilanka'daki bir tekstil isletmesinin Gretim prosesinde DAH ile 6zellikle stok ve fire israfinin
azaltilmasi konusunda verimlilik artisi sagladiklari calismada, hazirlik zamanini 24 dakikadan 12 dakikaya
diisiiriilebilmis ve stoklarda 6nemli azalmalar elde edebilmislerdir (B, AS ve FH'de lyilestirme).

Samad ve meslektaslari (2013), Teksas'daki yari otomatik bir fabrikada DAH ile mevcut tretimde hazirlik
siirelerini % 50 azaltabilmislerdir (B ve DH'de iyilestirme).

Venkatraman ve meslektaslari (2014), Gliney Hindistan'da bulunan bir otomotiv fabrikasinda krank mili
Uretim prosesinde DAH ile ¢evrim siresini 135 saniyeden 70 saniyeye kadar azaltabilmislerdir (B, DH ve
GP'de lyilestirme).

Tyagi ve meslektaslari (2015), gaz tribiinii Gretim prosesinde DAH ve Gemba Walk ile hazirlik stirelerinde %
50'lik bir azalma saglayabilmislerdir (B ve DH'de lyilestirme).

Bulut ve Altunay (2016), bir mobilya isletmesinin tretim prosesinde DAH ile delik delme isleminde 261 adet
/ vardiya ve kenar islemede 576 adet / vardiya kazang elde edebilmislerdir (B, GP ve DH'de lyilestirme).

Adali ve meslektaslari (2017), traktor Ureten bir firmanin sac isleme atdlyesindeki platform Uretim
prosesinde DAH ile toplam akis stresini 13.08 giinden 4.35 giine indirerek % 66,7’lik bir iyilestirme
saglayabilmis, atolye tipi tretimdeki cevrim siresi 6.360 saniye olan platform imalatini, hiicresel imalata
gecirerek % 8'lik bir iyilestirme ile 5.880 saniyeye distrebilmislerdir (B, GP ve DH'de lyilestirme).
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Tedarik Zinciri ve Lojistik Proseslerine Odaklanan Calismalar

v' Esain (2000), otomotiv sektori tedarik zincirinde DAH ve kiyaslama teknigini kullanarak misteri ve
tedarikgi prosesi boyunca yatay ve dikey tedarik zinciri aglarindaki israflari tanimlayabilmis ve kontrol

altina alabilmistir (BT, GP ve DH'de lyilestirme).

v' Brunt (2000), ingiltere'de otomotiv sektdriinde yaptigi bir calismada DAH yoluyla tedarik zinciri boyunca
(celik ireticisi, celik saglayici merkezi ve birinci basamak tedarikgi) israflari gorsellestirebilmislerdir (B, T,

GP ve DH'de iyilestirme).

v Gallone ve Taylor (2001), lojistik sektériinde Ingiltere ve Avrupada Honda, Rover, Nissan UK, Ford
Avrupa'da DAH uygulamasi ile “yedi israfin” en aza indirgenmesine dayanan yalin bir tedarik zinciri
gelistirerek, hem mdusteri hizmetleri hem de lojistik maliyetleri bakimindan finansal hedefleri

gerceklestirebilmislerdir (Yedi israf Kaleminde de iyilestirme).

v Faisal ve meslektaslar (2006), tedarik zincirini gorsellestirmek icin DAH Yontemini kullanmis ve
Hindistan'da 3 sektérdeki (tekstil, makine gerecleri, deri) KOBI'lerde risk azaltma yetkinlikleri ve misteri
duyarlihdr acisindan iyilestirmeye ihtiya¢ duyulan alanlar tanimlayabilmislerdir (B, GP_ve DH’de
lyilestirme).

Orgiitsel Yonetim Proseslerine Odaklanan Calismalar

v Emiliani ve Stec (2004), liderlik ve 6rgutsel gelisim alaninda DAH Yontemini kullanarak, ¢cok fazla kaynak
tiketen musteri prosesleri yerine, Gelecek Durum Haritasinda iyilestirmeler sonucunda daha az kaynak
tiiketen miisteri prosesleri olusturabilmislerdir (GP'de lyilestirme).

v Kotz ve meslektaslar (2008), calisanlara yonelik hizmet ici egitimlerde siire¢ haritalandirmanin
seffafligi % 5 ile % 27 oraninda artirarak katilimcilarda farkindaligi gelistirdigini belirlemislerdir (DH'de
lyilestirme).

* Cizelgede lyilestirme Tiirlerine Yénelik Kullanilan Kisaltmalardan;

AS: Asini Stok, AU: Asiri Uretim, B: Bekleme, T: Tasima, GP: Gereksiz Proses, DH: Degersiz Hareket, FH: Fire ve Hurda israf
tiriini ifade etmektedir.

Cizelge 1'deyerverilen calismalarincelendiginde;isletme proseslerinde DAH
Yonteminin uygulanmasi ile (cahismalara gore farkhhk gostermekle birlikte)
Uretim sistemlerinde asiri stok, asin Uretim, bekleme, tasima, gereksiz
prosesler, degersiz hareketler, fire ve hurdadan olusan yedi 6limcdl israfta
onemli iyilestirmeler elde edilebilmesinin olanakli oldugunun 6ne c¢iktig
dikkat cekmektedir. Bu calismada da yer verilen arastirmalara dayah olarak
otomotiv sektoriinde faaliyet gdsteren bir firmanin (retim prosesinde,
baska bir deyisle bir vaka 6zelinde DAH uygulamasi ile olabildigince fazla
israf tlrliine odaklanilarak, katma deger yaratmayan faaliyetlerin nasil
ortadan kaldirilabilecegi ve gelistirilecek uygun iyilestirmelerle nasil ve
hangi verimlilik artislarinin saglanabilecegi ele alinmistir.

3.YONTEM

Bu calismada, Vaka Calismasi Yaklasimindan yararlaniimis olup, DAH
Yalin Uretim Yontemi ya da Teknigi ile verimliligin nasil artirilabilecegine
yonelik otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren ve calismada ABC olarak
adlandirilan Gretim firmasinda bir uygulama gerceklestirilmistir. Ozellikle
sosyal bilimlerdeki ¢ok sayida disiplin tarafindan kullanilabilen vaka
calismasi, gercek yasam kosullarindaki karmasik konularin derinlemesine

16



Degjer Akisi Haritalandirma Yontemi ile Verimliligin Artinlmasi: Otomotiv Sektoriinde Bir Vaka Calismasi

ve ¢ok yonli incelenmesine ya da kavranmasina olanak saglayan bir
arastirma yaklasimidir (Crowe vd., 2011: 1). Buna dayal olarak bir vaka
calismasinin one ¢ikan en 6nemli 6zelligi, gercek yasam kosullarindaki tek
bir olguya ayrintili olarak odaklanmaya olanak saglayabilmesidir (Yin, 1999:
1211). Vaka calismasi, gercek bir kurulumdaki gercek 6zellikler ve insanlar
arasindaki goézlemlenebilir karsilikli iliskilere dayali yorumlamalara olanak
saglayan (Stoecker, 1991: 95) bir arastirma yaklasimidir. Miles ve Huberman
(1994: 25) vaka calismasinin sinirli bir baglamda meydana gelen bir olgunun
incelenmesine iliskin bir yaklasim oldugunu belirtmektedirler. Dolayisiyla
vaka calismasi, Ozellikle olgu ve baglam arasindaki sinirlarin agikca belli
olmadigi (baglamsalligin belirleyici oldugu) durumlarda olgunun gercek
yasam baglami icerisinde ve derinlemesine incelendigi bir arastirma
yaklasimidir (Yin, 2009: 18). Yin'e gbre (2009) vaka calismalari, olaylari ya
da olgulari meydana geldikleri glinlik yasam baglamlari cercevesinde
betimlemek, incelemek ve aciklamak amaciyla kullanilabilmektedir. Baska
bir deyisle bu arastirma yaklasimi, bir Giretim prosesi ya da hizmet gelistirme
baglamindaki nedensel iliskileri ve yollan anlamaya ve agiklamaya
destek saglayabilmektedir (Crowe vd., 2011: 4). Konuyla ilgili 6nemli alan
uzmanlar (Stake, 1995; Yin, 1994 gibi) bu amaclari karsilayabilmek icin bir
vaka calismasinda amaca uygun olarak hem nicel hem de nitel yontemlerin
kullanilabilecegini tartismaktadirlar.

Vaka calismasi, karmasik kosullarda etkili miidahalelerde bulunabilmenin
en iyi yollarindan biri (Stoecker, 1991: 109) kabul edilmekte, bir uygulama
stratejisinin nicin diger bir uygulama stratejisine tercih edilebilecegine
iliskin bir bakis acisi gelistirmeye (Crowe vd., 2011: 4) katki sunabilmektedir.
Bu ylizden vaka calismasi, hem bir vaka ile ilgili 6grenme slirecine hem
de 6grenilenlerle ortaya konan Uriine (Stake, 1995: 237) isaret etmektedir.
Dolayisiyla bu calismanin temel amaci dikkate alindiginda, vaka calismasinin
bu amac icin en uygun yéntem olarak 6ne ciktigi rahatlikla soylenebilir.

Yin (1994), arastirma amacina ya da sorusuna bagli olarak betimsel, aciklayici
ve kesifsel olmak (zere ¢ farkli vaka calismasi tlriinlin oldugunu ifade
etmektedir. Bu calismada, nasil ya da nicin sorularina yanit tretebilmede
etkili olan Kesifsel Vaka Calismasi tiirli esas alinmistir.

Bir vaka calismasindaki temel asamalar (Crowe vd., 2011: 5); vaka (vakalar)
se¢me, veri toplama ve analiz etme, veriyi yorumlama ve bulgulan
raporlamadan olusmaktadir. Vaka, bir yer (mekan), bir birey, bir politika
(Green ve Thorogood, 2009: 284) ya da bir uygulama olabilmektedir. Bu
calismada ele alinan vaka, bir politika ve uygulamaya karsilik gelen bir Gretim
prosesidir. Dolayisiyla calismada, otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren
ABC firmasinda bir parca Uretimi esnasinda proseslerden gozlem, belge ve
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¢6ziime yonelik beyin firtinasi calismalarinda odak grup goriismesi yoluyla
veri toplanmis, bu veriler analiz edilerek Deger Akis Haritalari ¢cikarilmis ve
yorumlanarak bulgular raporlanmistir.

Calismanin 6zlinl olusturan DAH uygulamasi, otomotiv sektoriinde faaliyet
gosteren ABC firmasinin tek bir yerdeki fabrikasinda yurittlmustir. ABC
firmasi, uluslararasi diizeyde faaliyet gosteren kiiresel bir kurulus olup,
vaka calismasinin yapildigi fabrikasinin binlerce tedarikgisi ve mdusterisi
bulunmaktadir. Bu firmada, verimlili§i ve rekabet gliclinii artirabilmek
icin yalin Uretim tekniklerinden siirekli ve sik bicimde yararlanilmaya
calisiimaktadir. Otomotiv sektorl, sanayisi glicli Ulkelerin ekonomilerini
canlandirmada lokomotif sektér konumunda oldugundan, bu sektordeki
klcuk degisikliklerin diger sektorleri de etkileme gtictine sahip olmasindan,
bu sektordeki 6rnek uygulamalarin tesvik edici bir rol oynamasindan, daha
da 6nemlisi bu calismanin amacini karsilama agisindan uygun bir baglam
olusturmasindan ve bdyle bir calisma icin isbirligine yatkin olunmasindan
dolayi tercih edilmistir.

Uygulamanin gerceklestirildigi ABC firmasinda, ana uriinlerinin yani sira
metal otomotiv parcalan da dretilmektedir. Bu calismada, ABC firmasi
tarafindan Uretilen ve pareto analizine gore secilen Traeger (Tasiyici)
ailesine iliskin DAH uygulamalari ve buna bagl iyilestirmeler yapilmis,
verimlilik artigi analiz edilmistir. Traeger, ABC firmasinda kamyon sasisinin
desteklenmesinde kullanilan, winkel ve halterlerin monte edilmesinden
olusan bir parcadir. Bu parcanin hammaddesi olan sac, isletme disindaki
tedarikcilerden saglanmaktadir. Dolayisiyla firmada yapilacak her verimlilik
artisi, diinyanin cesitli yerlerindeki kendi fabrikalarina ve tedarikcilerine
de yansimaktadir. Turkiye'de otomotiv pazarinda énemli bir pazar payina
sahip olan ABC firmasi, bu basarisini musterileriyle ortaklasa yirittigu
tasarimlarla gelistirdigi Urln kalitesine, satis sonrasi hizmetlere ve yalin
uretim teknikleriyle surekli iyilestirme ¢alismalarina dayandirmaktadir.

ABC firmasinda temel calisma saatleri, 07.30-17.30 araligini kapsamaktadir.
Fabrika ¢alisanlari, beyaz yaka ve mavi yaka olarak ayrilmaktadir. Mavi yaka
isciler 3 vardiya ¢alismakta olup, ¢calisma saatleri 07.30-15.30, 15.30-23.30 ve
23.30-07.30 araligina karsilik gelmektedir. Firma, is kanunlari dogrultusunda
isgorenlerini calisma saatlerine uygun calistirmakta, vardiyali ¢ahsanlar
icin is gunlerinde 0,5 saatlik yemek arasi, 10’ar dakikalk iki cay molasi
uygulanmaktadir. Bunun sonucu olarak;

“Glnlidk Calisma Zamani = 8 saat x 60 dakika — (2x10 dakika) - 30 dakika =
430 dakika / glin” olarak gerceklesmektedir.
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DAH, ilk olarak Sistematik Veri Toplama ve Sistematik Veri Analizi
dogrultusunda yalinhgin getirdigi tasarruflari gdstermektedir. incelenen
bu yaklasimi géstermek icin daha 6nce de ifade edildigi gibi, uygulamanin
gerceklestirildigi otomotiv fabrikasinin ilgili parca lretim prosesinden
belge, gézlem ve calisma icin olusturulan takim Gyeleri ile gerceklestirilen
beyin firtinalari cercevesinde odak grup gériismesi yoluyla veri toplanmistir.
Veri toplamak icin yaklasik 3 aylik bir zaman araligi belirlenmis ve sireg
buna uygun olarak isletilmistir. Mevcut durum haritasi cizilirken her
bolimde retim miktarlar kayit altinda tutularak stok miktarlarinin tespit
edilmesinde gerekli sayimlar yapilmistir. Diger bilgiler icin zaman ettidiine
yonelikgozlemlerden ve bunailigskin hazirlanan belgelerden yararlanilmistir.

Zaman Etidu uygulamasinda, 6nce zaman etidu formlar kullanilarak
Uriini meydana getiren islemler belirlenir. Etiid formunda tek bir triine
ait bilgilerin kaydedilmesi amaciyla Griin kodu, Urlin adi, islem no, islem
adi, bolim, kullanilan makine, form no, sayfa no, metod, is elemanlari,
malzeme ve girdiler, analizi yapanin adi ve soyadi, tarih ve imza bilgileri yer
alir (Birgtin vd., 2006; Manos, 2006; Akt., Yildiz ve Gliner, 2013: 395). Mevcut
durum haritasi ¢izilmeden 6nce, zaman etlidi uygulamasi ile ayrica ¢evrim
suresi ya da proses suresi, hat degisim zamani, makine kullanim orani,
prototip verimi, ¢ikti miktarlar, girdi miktarlari, calisma saatleri (molalar
haric), calisan ve vardiya sayisi, elektronik ortamda kullanilan yazilim ve
bilgiler, stok seviyeleri, bekleme siireleri, liretim parti boyutlari, Giriin hatt,
Urdndn tasindigi palet boyutlarina yonelik bilgiler de elde edilebilmektedir.
Dolayisiyla ancak bu bilgilere ulasildiktan sonra, mevcut durum yeterince
aciklanmis, yalin calismalar ve gelecek durum analizi icin tim veriler
edinilmis olur. Calismada bu sireg, ilgili zaman etiidi faaliyetlerinde
gerceklestirilen gézlemler ve bu siirecte ortaya ¢ikan belgeler {izerinden
yurGtilmdustir. Gozlemler, olusturulan beyin firtinasi ekibinde yer alan 3
planlama miihendisi tarafindan gerceklestirilmistir.

Ele alinan liretim prosesine yonelik DAH uygulamasi icin bir Gretim mudurd,
Uc Uretim planlama muihendisi ve arastirma ekibinden (ui¢ kisi) olusan yedi
kisi ve calisma yapilan alandaki calisanlardan (isci, postabasi ve vardiya
sorumlusu) bir beyin firtinasi ekibi olusturulmustur. Bu ekip, mevcut
durumun ve gelecek durumun dogru tespit edilebilmesi icin ¢ ay gibi
yeterli sayilabilecek bir zaman boyunca periyodik olarak bir araya gelerek,
veri toplamada ve verilerin analizinde birlikte calismistir. Ekip ¢alismalari,
beyin firtinalarina olanak saglayan Odak Grup Gorlismeleri cercevesinde
yuritulmas, bu gortiismelerin kaydi arastirmacilar tarafindan diizenli olarak
tutulmustur. Calismanin hazirlik asamasinda ekiple toplanilarak bir dnceki
cari yilin verilerine dayal olarak Pareto Analizi yapilmis ve arastirmanin
odak noktasi olan parca bu yolla belirlenmis ve DAH uygulamasinin
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hammaddenin ambara girisinden sevk ambarina sevkiyatina kadar gecen
prosesle sinirlandiriimasi karara baglanmistir. Boylece belli araliklarla bir
araya gelen beyin firtinasi ekibi tarafindan (¢ aylik uygulama siiresince
asagida maddeler halinde siralanan faaliyetler gerceklestirilmistir:

Bolimlerde calisan personele yapilan ¢alismaile ilgili kisa bilgilendirme
yapilmis, gelen sorular yanitlanmis, operatérlerin ¢alisma alanlarina
saygill olunacagi ve her zamanki rutin islerini yapmalari beklentisi
vurgulanmistir.

Beyin firtinasi ekibi tarafindan veri toplama listesi olusturulmustur. Bu
listede takt zamanlar, calisma stiresi, net calisma stiresi, cevrim siiresi,
hazirlk suresi, makine guvenilirlik orani, vardiya sayisi, makinelerdeki
ara stok miktarlari, Grlin siparis miktarlari, Griin proseslerinin akis
semalari, kullanilan yazilim gibi veriler bulunmaktadir.

Beyin firtinasi ekibi, mevcut durum haritasini ¢izmek icin bu verileri
kullanmistir.

Veriler karsidan rahatca tiim ekibin gorebilmesi ve inceleyebilmesi icin
A0 boyutunda kagida flip-chartlara asetatli kalemle elle ¢izilmistir.

Elle cizilen bu harita incelendikten sonra tim ekibin onayi alinip
bilgisayar ortamina evrensel semboller kullanilarak aktariimistir.

Mevcut durum haritasindaki proseslerin yetersizliklerine odaklanilarak;
“Proseste hangi iyilestirmeler yapiimalidir?” sorusunun cevabi aranmis,
bu surecte miimkiin oldugunca alternatif ve ¢ok sayida fikir tretilmesi
saglanmistir.

Gozlemler ve odak grup gorismeleri ile toplanan verilerin analiz
edilmesi sonucunda dort kisimda iyilestirme yapilabilecegi tespit
edilmistir. Bu siirecte, yalin Gretim prensiplerine gore Uretilen iyilestirme
fikirleri ekipce uzun uzun tartisilarak ve analiz edilerek, iclerinden en
etkili oldugu konusunda hemfikir olunan fikirler belirlenmis; bu fikirlere
dayali olarak istenen durum haritasi, baska bir deyisle gelecegin haritasi
olusturulmustur.

Gelecek durum haritasi esnek bir yapida olusturulmus, zamanla ortaya
c¢ikan degisimlere ve goruslere bagh olarak yenilenebilecek sekilde
cizilmistir. Yapilan iyilestirmelerde, musteri memnuniyetini olumsuz
etkileyecek bir durum olusmamasi icin Uriin islevselligini ve kalitesini
degistirecek herhangi bir degisiklige gidilmemesine 6zen gosterilmistir.

Ust yénetimden gerekli onaylar alindiktan sonra, tiretim prosesi gelecek
durum haritasina gore revize edilmis ve uygulamaya gegirilmistir.
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Gelecek Durum Analizi yapmadan o6nce en onemli husus israflardir.
Uretim prosesindeki kayiplari énlemenin baslangic noktas; planli, plansiz,
onemsenmeyen kuicuk duruslar ve proses hatalaridir (Imai, 2014: 82). ABC
firmasinda normal mesai ile haftada 6 gtin tretim yapilmaktadir. Tezgah ve
hat durus kayiplari analizinde;

* Planh Durus Nedenleri: Temizlik, 55, bakim, cay molasi, yemek molasi,
egitim, proses parametreleri 6lcimu ve ayarlari, denetimler, gelistirme-
numune-deneme ¢alismalari, makine programlama vb.,

* Plansiz Durus Nedenleri: Kalip ve aparat degisimi icin harcanan zaman,
kalip tahsisi, forklift bekleme, kalibrasyon, olusan ek iscilikler, test icin
calistirma, takim degistirme, ariza ve bozulmalar vb.,

* Kicuk Durus Nedenleri: Malzeme eksikligi (tedarikciden gelecek
malzemenin beklenmesi), operatér eksikligi (ihtiyag molasi, ambar,
hastalik, tezgahi terk ettirmeyi gerektiren her sey), elektrik / dogalgaz/
hava / su kesilmesi, baslangi¢ kayiplari (motor devrini alana kadar gecen
suire, makinelerin 1sinmasi), dnceki operasyonlari bekleme, beklemeye
neden olan Olcme, tasima, forklift bekleme, (retimde kullanilacak
parcalarin ayiklanmasi vb.,

* Proses Hatalari: Hurda, iade, personel yetersizligi, kaynak yetersizligi vb.

Gelecek Durum Haritasi cizilmeden elde edilen ve kayit altina alinan
degisiklikler sayisal hesaplamalarin yapilmasi icin temel olusturmustur.
Bolimlerin imalat icin gerekli olan zamanlari, tekrar yeni duruma gore
hesaplanmistir.

Mevcut Durum Haritasinin ¢iziminde bazi islemlerin takip edilmesi (Glizel,
2011: 89) ve gerceklestirilmesi gerekmektedir: (1) Mlsteri semboli sayfanin
sag Ust kosesine, tedarikgiler ise sol Uist kosesine ve liretim kontrol sembolii
musteri ve tedarik¢i sembollerinin arasina yerlestirilir; (2) Misteri sembolu
Uzerine glinliik sevkiyat miktar ve sevkiyat suresi bilgileri ile sevkiyat araci
sembolii yerlestirilir; (3) Tedarikci sembolleri lizerine malzeme tedarik stiresi
bilgileri ve malzeme sevkiyatinda kullanilan ara¢ semboli yerlestirilir; (4)
imalatin gerceklesmesinde yer alan prosesler sayfanin sol tarafinda ilk
proses olacak sekilde yerlestirilir; (5) Her imalat prosesinin altina bir bilgi
kutusu cizilerek gerekli bilgiler buraya yazilir; (6) imalat prosesleri arasindaki
bosluklara prosesler arasindaki stok miktarlari ve bu stoklarin elde tutulma
sureleri ile ilgili bilgiler yazilir; (7) Prosesler arasinda tasima araci sembolu
yerlestirilir; (8) Tedarik¢i ve musteri ile Uretim kontroli arasindaki bilgi
akiglar ile imalat prosesleri arasindaki bilgi akislari gosterilir. Benzer sekilde
Gelecek Durum Haritasinin ciziminde de cesitli islemlerin izlenmesi
(Glizel, 2011: 90) gerekmektedir: (1) Musteri, tedarikgi, Giretim kontrol ve
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imalat proseslerine ait semboller mevcut durum haritasinin ciziminde
oldugu gibi yerlestirilir; (2) Musteri sevkiyati ve malzeme tedariki streleri
ile ilgili yeni bilgiler yine sembollerin altina yazilir; (3) Her imalat prosesi icin
yapilmasi gerekli gorilen iyilestirme ¢alismalar Kaizen flashlari icerisinde
imalat proseslerinin yer aldigi semboller {izerine yerlestirilir. Dolayisiyla bu
calismada da gerek Mevcut Durum Haritasinin gerekse Gelecek Durum
Haritasinin ciziminde benzer islemlerin izlenmesi anlayisi benimsenmis;
baska bir deyisle, benzer islemler ve prosesler isletilerek mevcut ve gelecek
durum haritalari gizilmistir.

4. UYGULAMA VE BULGULAR

Daha oncede ifade edildigi gibi, Rother ve Shook (1998: 7) DAH Yonteminin,
urin ailesinin segilmesi, simdiki durum haritasinin ¢ikarilmasi, yalin
Uretim teknikleri kullanilarak gelecek durum haritasinin olusturulmasi ve
gelecekteki durumu uygulamak icin is planinin olusturulmasi biciminde
siralanabilecek asamalari icerdigini belirtmektedirler. Bu c¢alisma da
ayni asamalar dikkate alinarak gerceklestirilmis olup, her bir asamanin
ayrintilarina yonelik uygulamalara, bulgulara ve yorumlamalara ilerleyen
kisimda alt basliklar halinde sirasiyla yer verilmistir.

4.1. Uriin Ailesinin Secimi

Alanyazin incelendiginde, DAH'In ilk adimi olan Urlin ailesinin se¢iminin
ya darbogaz olusturdugu tespit edilen parcalarin secimine ya da en
yuksek cirolu parcalarin Pareto Analiziyle belirlenmesine (Tyagi, 2015:
207) dayandirldigi anlasiilmaktadir. Dolayisiyla bu ¢alismada Griin ailesi
secilirken, Pareto Analizinden yararlanilmistir. Secilen imalat isletmesindeki
parcalardan bir kismi tedarikcilerden satin alinirken, bir kismi da parca
imalat departmaninda Uretilmektedir. Satin alinan parcalar kapsam disinda
tutularak parca imalat kisminda Uretilen ve ciroyu en ¢ok etkileyen 10
parcanin verileri Cizelge 2'de sunuldugu sekliyle hesaplanmistir. Calismada
isim kargasasiolmamasive firmanin iriin fiyatlarinin desifre edilip etik olarak
sorun olusturmamasi icin her parcaya kod verilerek cizelge hazirlanmistir.

Cizelge 2. Pareto Analizi ile Uriin Ailesinin Segimi

PARETO ANALIZi
Parca No | Fiyat (€) l::::? Ciro (€) Toplanl;a(;;:‘c()o/:)g)lndekl K.:_‘:;T;?:"f
A 10,33 10.950 113.113,50 15,91 15,91
B 89,73 1250 112.162,50 15,78 31,69
C 33,13 3269 108.301,97 15,23 46,92
D 7,67 12.551 96.266,17 13,54 60,46
E 12,93 6736 87.096,48 12,25 72,71
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F 13,12 6100 80.032,00 11,26 83,97
G 1729,79 44 76.110,76 10,71 94,67
H 98,50 244 24.034,00 3,38 98,05
| 9,36 1035 9687,60 1,36 99,41
J 0,20 20800 4160,00 0,59 100,00
Toplam 62.979,00 | 710.964,98 100,00

Pareto Analizi yapilirken bir 6nceki cari yilin verileri dikkate alinmistir.
Cizelge 2'de goriildiigu tizere kodlamalarda A kodu verilen Traeger parcasi
toplam maliyetin yaklasik % 16'sin1 temsil etmekte ve bu arastirmanin odak
noktasini olusturmaktadir. Baska bir deyisle, bu analize dayali olarak Traeger
ailesinin prosesine iliskin DAH'In incelenmesi karari alinmistir.

Sekil 2. Traeger Parcasinin Goriiniimii

Sekil 2'de de goriilebilecegi gibi Traeger, bir adet winkel ve iki adet halter
olmak Uzere toplamda li¢ detay parcanin birbirine monte edilmesinden
olusan ve ticari araglarda sasiyi destekleyen 6nemli bir otomotiv parcasidir.

4.2. Mevcut Durumun Haritalandirilmasi

ikinci adim olan mevcut durumun haritalandirlmasi asamasinda,
olusturulan calisma takiminin Gyeleri ile beyin firtinasi teknigi esas alinarak
periyodik olarak toplantilaryapilmis, baska bir deyisle odak grup goriismeleri
yurGtilmuls ve prosesler cizilerek sablonlar lGzerinde tartisilmistir. Beyin
firtinasi, soruna yeni yollarla bakarak ve katilan tiim ekip Gyelerinin farkh
deneyimlerinden yararlanarak yaratici ¢ozimler Uretmede etkili bir arag
(Bottger ve Yetton, 1987: 653) olmasi nedeniyle tercih edilmistir. Ortak
¢6zumleri gelistirmede tum ekip Gyelerinin aktif katilimi, verimliligi artirmak
ve istenilen yonde iyilestirmeler saglamada etkili olmustur.

Calismada deder akisi incelenen Traeger ailesinin is akisi Sekil 3'de
gosterildigi gibi giyotin makas, punch pres, pres, punta, kaml delme,
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kaynak, havsalama, capak alma, KTL (Kataforez Boya) gibi operasyonlardan
olusmaktadir. Traeger icin teknik resimde belirtilen kalinlik ve olcllere
uygun olan sac, tedarikciden genellikle her pazartesi tedarik edilmektedir.
Hammadde ambarina gelen saclar Giris Kalite Birimi tarafindan kontrol
edilmektedir. Kontrol edilirken SAP R/3 (Systems Analysis and Program
Development) yazilim sistemindeki veriler esas alinmakta, sistemdeki
verilere uygun ise sacin kullanimi onaylanmaktadir. Hammadde ve saclarin
gerekli kontrollerinin yapilmasindan ve olumlu onay alinmasindan sonra
on hazirlik ambarina malzeme sevk edilmektedir. Traeger, sasi lizerinde
yer alan takviye bir parca olup, 2 halter (tutucu), 1 winkel (kdsebent) olmak
Uzere 3 detay parcadan olusan bir Griinddr. Bu 3 detay parcanin birbirine
kaynak ile monte edilmesinden Traeger Uiriini ortaya ¢ikmaktadir.

Halterler ve Winkel

Halter 1 Halter 2 ‘Winkel Vi
Montaj

Punta

Hammadde Girisi 1
Hammadde Girisi Hammadde Girisi Kaynak
Sac Ambarma Yerlesimi 1
Sac Ambarma Yerlesimi Sac Ambarma Yerlesimi Delme
Girig Kalite Kontrolii l
Girig Kalite Kontrolii Giris Kalite Kontroli Haveal
10 mm Giyotin Makas l
On Hazirlik Ambart On Hazirlik Ambary Capak Alma
500 ton Eksantrik Pres
13 mm Makas 13 mm Makas Diizelime 7 Paketiome
1200 ton SMG Pres
Punch Pres Punch Pres KTL (Kataforez Boya)
1 500 ton Eksantrik Pres
Sris Crenn 1 Son Kontrol
Kamli Delme l
200 ton Hidrolik Pres 170 ton Hidrolik Pres 1 Paletiome
Kaynak 1
Sevk Ambar

Sekil 3. Traeger Ailesinin is Akisi

incelenen ABC sirketinde Uretim planlama tarafindan yapilan malzeme
tedarik planlari Lojistik Departmani tarafindan gerceklestirilmektedir. Satis
Departmani tarafindan musterilerden alinan bilgiye gore “yillik tahmini
satis plani” olusturulmaktadir. Uretim Planlama Departmani bu plani
yillik- ayhk- glinlik olarak siniflandirmaktadir. Tim departmanlarda SAP
R/3 ERP programi kullanilmaktadir. Satin almadan satisa kadar uzanan
tim faaliyetler bu programda izlenmektedir. imalat proseslerine haftalik,
aylik, glinluk cizelgelerle bilgi verilmektedir. Siparis gelmeden 6nce, daha
once hazirlanan plana gore ana tedarikciden gelen saclar stoklanmaktadir.
Hammadde sikintisi Gretim zamani geldiginde asla yasanmamalidir.
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Lojistik departmaninda her parcanin tedarikinden sorumlu calisan vardir.
Bu kisiler sorumluluklari altindaki parcalar kontrol ederek, bunlari malzeme
tedarikinden sevk ambarina kadar takip etmektedir.

Beyin firtinasi ekibi ile birlikte calismalar icin gerekli olan veriler (mevcut stok
miktarlari ve Uretim slreleri-adetleri hesaplamalan) ilgili departmanlarin
sistemlerinden toplanmistir. Mevcut durumdaki ara stoklar adet ve giin
yeterliligi acisindan Cizelge 3'te, lretim sireleri ve adetlerine yonelik
hesaplamalar ise Cizelge 4'te sunulmustur.

Gizelge 3. Makinelerdeki Mevcut Ara Uriin Stoklari

ADET GUN
Punta 150 5.00 glin
Kaynak 184 6.13 glin
Delme 215 7.17 glin
Havsalama 118 3.93 giin
Capak Alma 118 3.93 giin
Diizeltme/ Paketleme 210 7.00 giin

Gizelge 4. Uretim Siireleri-Adetleri Hesaplama

Punta | Kaynak | Delme | Havsalama CAaII:: I?:kzeetllt:‘meé
Cevrim Siiresi (dk) 1.22 4.62 0.63 0.18 7.50 2.31
Hazirlik Siiresi (dk) 0 0 0 0 0 0
Makine Giivenilirlik
Orani (%) 100 100 100 100 100 100
Net Caligma Siiresi (dk) | 430 430 430 430 430 430
Vardiya 3 3 3 3 3 3
Calisma Siiresi (dk) 1290 1290 1290 1290 1290 1290
Takt Siiresi* (dk) 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33
Stok (Adet) 150 184 215 118 118 210

(*Takt Zaman= Net Calisma Siiresi/ Glinliik Talep, Net Calisma Siiresi= 8x60- (2x10)-30 = 430
dakika, Glinliik Talep= 30 adet, Takt Zaman= 430/30=14.33 dakika)

Verilerin toplanmasindan sonra ekip tarafindan Taslak Mevcut Durum
Haritasi el ile cizilmistir. Bu ¢izime Sekil 4'te yer verilmistir.
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Sekil 4. Beyin Firtinasi Ekibi Tarafindan Cizilen Taslak Mevcut Durum Haritasi

Sekil4'tesunulmusolanelilecizilentaslak mevcutdurum haritasi, sonrasinda
bilgisayar ortamina aktanlmistir. Bu siirecte, dikkat edilmesi gereken baz
hususlar s6z konusu olmaktadir. Oncelikle Sekil 1’de yer alan evrensel
semboller iyice anlasildiktan sonra, ¢izim asamasina gecilmelidir. DAHa
baslamadan 6nce, yonetici ve ekibi bir araya gelerek taslak ¢izimleri son
haline getirmeli, sonra mevcut durum haritasini ¢cizmelidir. Dolayisiyla tim
grup onayi alinarak elde edilen degerlere nihai sekil verilmelidir. Belirtilen
bu hususlar dikkate alinarak ABC firmasindan toplanan veriler ve beyin
firtinasi ekibi tarafindan Gretilen verilere gore Traeger Uriin ailesinin mevcut
durum DAH'I Sekil 5'deki gibi resmedilmistir. Harita, ana tedarikcilerden
malzeme tedariki ile musteri prosese teslimi arasinda kapidan kapiya akis
ile sinirlandiriimistir.

26



Degjer Akisi Haritalandirma Yontemi ile Verimliligin Artinlmasi: Otomotiv Sektoriinde Bir Vaka Calismasi

ki Uretim Yonetimi N WY,
W

/ Haftalik Urefim Plam ’—‘
Haftahk Talep

Haftahk Talep
Tedarikgi Uretim Plam Misteri

Giinlik Uretim Plam

Sevk Plam 900/ ay Her giin:
30 adet
1LT (sepet)

il

L
Punta Kaynak Delme Havsalama Capak Alma Paketleme ve
! ! AR ! ! Sevk
& A0 @ |\ @ &
150 184 215 118 118 210
Czi12dk Czi462dk CZ.1063 ck GZ.:018dk C2.17,50dk
K.D.: 0 dk K.D.t 0 dk K.D.: 0 dk K.D.: 0 dk K.D.1 0 dk Istatistc
M.M.1 % 100 M.M.: % 100 M.M.: % 100 M.M.: % 100 M.M.1 % 100 Toplam GZ: 16,46 dk.
Sgin 6 gin 7gin 3 gin It /gin Ginldk C.2.:430 dk.

giin
(=] =] (=] (=]

Sekil 5. Mevcut Durum Haritasi

Sekil 5'de yer verilmis olan mevcut durum haritasi ile 6zellikle fazla tretime
ve devam eden akisin engellenmesine neden olan cesitli israf kaynaklari
ve deger katmayan eylemler incelenmektedir (Barber ve Tietje, 2008:
156). Mevcut durum analizinde yillik hesaplamalara dair fikir verecek
olan haftalik hesaplamalar yapilmis, haritasi da buna gore cizilmistir. Bu
haritadaki sembollere goére; Punta, Kaynak, Delme, Havsalama ve Capak
Alma operasyonlarinin Toplam Cevrim Zamani (CZ) glinliik 16.46 dakika
olarak hesaplanmistir. Her operasyonun onilinde stok miktarlari belirlidir.
Kaynak operasyonu digerlerinden farkh olarak robotlarla yapilmaktadir.
FiFO (First In First Out / ilk Giren ilk Cikar) ile robotlar punta operasyonunun
islemi bitirdigi ara mamull secmektedir ve imalat akis yoniinde devam
etmektedir. Her makinenin ¢evrim zamani farklidir. Hicbir makinede kalip
degisimi (KD) yoktur. Mevcut makine (MM) % 100 ¢alismaktadir. Guinliik 30
adetlik sevkiyat devam etmektedir.

4.3. Gelecek Durumun Haritalandirilmasi

Mevcut durum haritasi, gelecek durum haritasini gelistirmek amaciyla
cizildigi icin gelecek durum haritasina bagli olan is planinin basarisi mevcut
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durumun acikhgi, netligi ve gercekciligine baghdir (Garcia, 2011; Akt.,
Yildiz ve Gliner, 2013: 396). Bu ylzden, liciinctii adim olan gelecek durum
haritasini ¢cizmeye baslamadan 6nce mevcut durum haritasi goézden
gecirilmeli, akisin herhangi bolimiinde bir tereddiit yasaniyorsa, gelecek
durum haritasi degistiriimeli ve tekrar cizilmelidir. Gelecekteki durum
haritasini olusturmak, verimsizliklerin ortadan kaldiriimasinin ardindan
sistemin nasil goriinmesi gerektiginin bir resmini olusturmaktir. Bu, etkinlik
ile ilgili konularda bir dizi soruya cevap vermek ve yalin araglarin kullanimi
ile ilgili teknik bir uygulamadir. Bu uygulama ile mevcut imalat sistemindeki
farkh israf trlerinin ortadan kaldirilmasina ya da en azindan azaltilmasina
yardimcr olacak ideal bir gelecekteki durum haritasinin olusturulmasi
hedeflenmektedir (Abdulmalek ve Rajgopal, 2007: 227). Deger akisini
haritalandirmanin amaci, kisa stirede gerceklestirilecek olan gelecek durum
deger akisinin uygulanmasi ile israf kaynaklarini ortaya ¢ikarmak ve onlari
ortadan kaldirmak (Ahmetoglu, 2007: 16) oldugundan; Gelecek Durum
Haritasi, fabrikanin gerceklerine dayanmali, imalatta kokli degisikliklere ve
gereksiz yeni maliyetlere neden olmamalidir.

Yapilan beyin firtinalari sonucunda, lretim prosesinde bircok iyilestirme
gorusu ortaya ¢cikmistir. Bunlardan 6nemli iyilestirmeler saglayan gorusler,
mevcut durum da dikkate alinarak Cizelge 5'te sunulmustur. Cizelge 5'den
de anlasilacagi lzere Uretim prosesinde iyilestirmeye yonelik ortaya cikan
onemli gorislerden biri, mevcut durumda halter imalati icin sac ambarina
forkliftle 3.13 dakika uzaklikta olan 13 mm makas yerine sac ambarinin
devaminda yer alan 10 mm makasin kullaniimasidir. Buna dayali olarak
calisma alani 5S faaliyetleri (diizen-temizlik) ile uygun hale getirilmis ve
3.13 dakikalik zaman ortadan kaldirilmistir. Bu uygulamadan yillik 1142.45
dk. tasarruf yapilmasi saglanabilmistir. Forkliftle tasimanin azaltiimasi
sonucunda israfin belli 6lclide 6niine gecilebilmis ve forkliftin 1 dakikalik
maliyetinin 0,5 € oldugu dikkate alindiginda, 1142.45 x 0,5 €= 571,23 € yillik
tasarrufa gidilebilmistir.
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Cizelge 5. Mevcut Duruma Gore Uretim Prosesindeki lyilestirmeler

Uretim Prosesi Tasima Pres Prosesi | iscilik Boya Toplam
Forklift (1200 Ton Prosesi (KTL)
Prosesi Yerine Prosesi
300 Ton
Kullanilmasi
Mevcut Ginliak Kullanim | 3.13 dakika | 2,89 € 16.46 7.50
Durum dakika dakika
Yillik Kullanim 1142.45 31.645,50 € 6007.90 2737.50
dakika dakika dakika
Yilik Maliyet (€) | 571,23 € 31.645,50 € 600,79€ | 273,75€
Yeni Durum | Giinlik Kullanim | 0 2,56€ 11.90 1.25
dakika dakika
Yillik Kullanim 0 28.032,00 € 4343.50 | 456.25
dakika dakika
Yillik Maliyet 0 28.032,00€ |434,35€ 45,63€
lyilestirme % 100 %11 % 28 % 83
iyilestirmeler | Giinliik Tasarruf | 3.13 dakika | 0,33 € 4.56 6.25
Sonucu dakika dakika
_f_aé'a“af" Katsay 365 giin 10950 adet | 365giin | 365 giin
asarru YillkTasarruf | 114245 | 361350€ | 1664.40 | 2281.25
dakika dakika dakika
iscilik Ucreti 05€ - 0,10€ 0,10€
Katsayisi (€)
Yillik Tasarruf (€) | 571,23 € 3613,50 € 166,44 € | 228,13 € | 4579,30 €

lyilestirmeye iliskin ortaya cikan gérislerden bir digeri, detay parca olan
winkel imalatinda bicim vermek icin kullanilan 1200 ton hidrolik SMG presin
hazirhk maliyetinin ylksek oldugu yoniindedir. Dolayisiyla bunun yerine
ayni hat Gizerinde bulunan 300 ton hidrolik pres kullanilmasi d5ng6rilmdstdr.
Boylece az is ylkil olan 300 tonluk pres calistirilarak is yiki ¢ok fazla olan
1200 ton hidrolik SMG presin baska projelere kaydiriimasi saglanabilecektir.
1200 ton hidrolik SMG presin parca basina maliyeti 2,89 €, 300 ton hidrolik
presin parca basina maliyeti 2,56 €dur. Bu uygulama ile giinde 30 adet
parca, baska bir deyisle yilda yaklasik 10 950 adet parca uretildigi dikkate
alindiginda, bu uygulama ile (2,89 € - 2,56 €)*10.950 = 3613,50 € yillik
tasarruf saglanabilmistir.

lyilestirmelere yonelik bir diger énemli gérise dayali olarak halter ve
winkelin montajinda farkli atélyelerde yapilan kaynak ve punta islemi igin
makineler tek bir atélyede birlestirilmistir. Delme, havsalama ve capak alma
islemi de birlestirilerek hepsi ayni hatta konulmustur. Boylece 5 operasyon
2 operasyona duslrilerek yiriime yollari sifirlanmistir. Ayrica bu uygulama
ile 16.46 dakika olan toplam calisma zamani 11.90 dakikaya duasiirilms,
4.56 dakika isci ylirime mesafesi de sifirlanmistir. isci maliyetinin dakikasinin
0,10 € oldugu dikkate alindiginda, glinliik 0,456 € kar elde edilebilmistir.
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Dolayisiyla bu anlamda yaklasik 166,44 € yillik tasarruf saglanabilmistir.

KTL islemi icin taseron firmaya paketlenip gonderilen Urinler, ylizey islemi
yapilarak paketlenip kalite kontrol bolumune geriye gelmektedir. Tek tek
paketleri acip kontrol eden ve paketleri agmaya 0.06 dakika, kontrol etmeye
0.12 dakika, tekrar paketlemeye 0.07 dakika zaman harcayan kalite kontrol
bolimu c¢alisanina, “0rnekleme yontemiyle anlamli sayida rastgele parca
secen kalite kontrolciiniin sadece sectigi parcalarin paketini acarak kontrol
yapmasi 0ngorisl” ile nicel veri analizinde kullanilan SPSS (Statistical
Package for the Social Sciences) Paket Yazim Programi egitimi verilmistir.
Buna dayali olarak kalite kontrol calisaninin istatistiki verilerin sonuglarina
gore zamanla periyodik olarak kontrol mekanizmasini gelistirecegi
varsayllmistir. Bu uygulama ile giinliik 30 adet gelen malzemeden 5 adet
secilerek paketlerin acgilmasi ve kontrolden gecirilmesi planlanmistir.
Boylece paket agma siiresinden 1.5 dakika, kalite kontrol dl¢ciimiinden 3
dakika, geri paketleme isleminden 1.75 dakika tasarruf saglanabilmistir. isci
maliyetinin dakikasi 0,10 € olup giinliik 6.25 dakika, 0,625 € ve yillik olarak
da yaklasik 228,13 € tasarruf elde edilebilmistir.

Traeger Uretimindeki deger katmayan isler, Sekil 5'de sunulmus olan mevcut
durumdaki haritaya dayali olarak belirlenmis, beyin firtinasi sonucu bunlan
ortadan kaldirmak icin gerekli calismalar yapilmis ve yapilan iyilestirmeler
sonucu Yyillik yaklasik 4579,30 € tasarruf saglayan Gelecek Durum Haritasi
cizilmistir. Sekil 6'da bu harita sunulmustur.

Aybk
Ongirii
Uretim Yénetim (SAP)

CZ:7.66 dk.

Istatistik:

NCS: 430 dk.
MM: %100
Takt: 1433 dk.

Toplam CZ:
11,90 dk.

i

Takt: 14,33 dk. Guinlik CZ:

430 dk.

Sekil 6. Gelecek Durum Haritasi
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Uretim prosesinde en biiyiik israf kaynaklarindan biri kabul edilen stoklarin
minimize edilmesi ya da ortadan kaldirilmasi da buyiik 6nem tasimaktadir.
Sekil 6da sunulmus olan Gelecek Durum Haritasinda ara stoklar kaldirlip,
Kanban sistemi (tretim bandina stok tutmadan aninda surekli besleme) ile
calisiimistir. Boylece ara stoklardan alan, isci, tasima (forklift), firsat maliyetleri
gibi tasarruflar da saglanabilmistir. Ancak stoklar hesaplanamadigi icin
tasarruf hesabina katilamamistir. Bu durumda gergek tasarruf miktarinin
4579,30 €nun da ¢ok tizerinde bir degere karsilik geldigi ifade edilebilir.

Yuratulen bu ¢alisma ile benzer olarak alanyazinda otomotiv sektoriinde
faaliyet gosteren dretim firmalari  6zelinde gerceklestirilen baz
arastirmalardan elde edilen sonuclarin bu calismadan elde edilen sonuclarla
belli 6lglide ortustiigu dikkat cekmektedir. Bu arastirmalardan elde edilen
sonuglar da DAH Yontemi ile Gretim proseslerinde 6nemli iyilestirmeler
saglanabilecegine isaret etmektedir. Otomotiv sektori 6zelinde yiritilmus
olan bu calismalarda, DAH ile proseslerde ortaya c¢ikan yedi 6limciil
israf tlrlerine yonelik gergeklestirilen iyilestirmeler dikkate alindiginda,
McDonald ve meslektaslari (2002), bekleme ve gereksiz proses israflarinda;
Singh ve Sharma (2009), bekleme ve dedersiz hareket israflarinda; Seth ve
Gupta (2005), Venkatraman ve meslektaslari (2014), Adali ve meslektaslari
(2017) ise bekleme, gereksiz proses ve degersiz hareket israflarinda dnemli
sayilabilecek iyilestirmeler gerceklestirebilmislerdir. Belirtilen calismalara
kiyasla bu calisma kapsaminda yapilan DAH uygulamasindan elde edilen
sonuglar, daha fazla israf tiirinde iyilestirmeye gidilebildigini; baska bir
deyisle, bekleme, gereksiz proses ve degersiz hareket israflarina yonelik
iyilestirmelerin yani sira tagima israf tiirline yonelik de 6nemli iyilestirmeler
saglanabildigini gostermektedir. Her ne kadar hesaplamalara dahil edilmese
de stoklarda da belli 6l¢tide iyilestirmeler saglanabildigi sdylenebilir.

4.4. is Planinin Uygulanmasi

Deger akis haritalandirma uygulamalarinin son asamasi, Gelecek Durum
Haritasi ile Planlanan Gelecek Durumun hayata gecirilmesidir. Dolayisiyla
ABCfirmasinda, DAHY6nteminden yararlanilarak planlanan gelecek duruma
iliskin iyilestirmeler, uygulamaya konulmustur. Bu asamada, uygulamalar
neticesinde elde edilen iyilestirmeler sayisal olarak dlctilmeli ve hedeflenen
gelecek duruma ne derece ulasildigiilerleyen donemlerde takip edilmelidir.
Gerekli goriilen noktalarda yeniden beyin firtinasi ekibi toplanmali, gerekli
diizenlemeler gerceklestirilmelidir (Glizel, 2011: 59). Baska bir deyisle deger
akisi prosesi, siirekli bir iyilestirme ve gelistirme (Birglin vd., 2006: 50) bakis
acisini gerektirdiginden, gelecek durum ile ilgili planlar hayata gecirildikce
ve yeni darbogazlar olustukca yeni bir Gelecek Durum Haritasi ¢ikartilarak
haritalandirma prosesi mutlaka tekrarlanmahdir.
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5. SONUG VE ONERILER

Bu calismada ulasilan sonuclar ve bunu destekleyen alanyazindaki
arastirma sonuclari, tretim yapan firmalarin DAH ile mevcut durumlarini
daha iyi gozlemleyebilme ve gelecege yonelik etkili planlar gelistirme
olanagi elde edebildiklerine iliskin 6nemli ipuclari icermektedir. Bir Gretim
prosesi cercevesinde DAH'In kullanildidi bir 6rnek uygulamanin ele alindigi
calismada, bu uygulamaile forklift verimliligi, 1200 ton SMG Pres verimliligi,
iscilik verimliligi, KTL islemlerinin verimliligi faaliyetlerinde &6nemli
tasarruflar elde edilebilecegine isaret eden sonugclara ulasiimistir. Sonuglar
toplam olarak dikkate alindiginda, bir parcay1 kapsayan bu lretim prosesi
icin yillik 4579,30 € tasarruf yapilabilecegi belirlenmistir.

DAH Yaklagiminin diger yalin yaklasimlardan en 6nemli farki ve kilit 6zelligi,
ilgili prosesin adimlari ile iliskili islemlerin tek tek ele alinmasi yerine,
prosesin bir biitlin olarak goriliip mevcut ve gelecekteki ideal durumu
kapsayacak sekilde sonug¢ odakh iyilestirmeler yoninde isletilmesidir.
Belki de en 6nemlisi, tim bu islemlerin haritalar yoluyla butiini gérmeye
olanak saglayacak bicimde gorsellestiriimesidir. Bu gorseller, ilgili bircok
kisiyi deger yaratma konusunda isin icine cekmede de son derece etkili
araclar olabilmektedir. Bagka bir deyisle DAH'In amaglarindan biri de sadece
haritalarin kendisinin yaratilmasi degil, sirket icerisinde daha kapsayici ve
sinerji olusturacak bir diyalog da yaratabilmektir.

Kaizen gibi yalin Gretim teknikleriile kiiciik adimlarla yatinmsiziyilestirmeler
yapilabilirken, kaynadi bilinmeyen tekrarli ve israrli kayip prosesleri icin
DAH cok daha etkili ve biitlincll bir yaklasim sunabilmektedir. Baska bir
deyisle, DAH acik ya da goriiniir olmayan problemlere de ¢6ziim Gretmede
etkili bir yaklasimdir. Bu calismada, mevcut duruma gore iyilestirme
saglayan Gelecek Durum Haritasinin olusturulmasinda, ¢ok sayida
Kaizen calistayr ydrittlmustir. Kaizen yaklagimina kiyasla bu calismada
yararlanilan DAH yaklasimindan saglanan tasarruf avantajlarini da iceren
DAH ve Kaizen iliskisine Sekil 7'de yer verilmistir. Sekil 7'de de gorildigu
Uzere, Kaizen calistaylan bir prosesteki aksayan ya da iyilestirme ihtiyaci
duyulan adimlara yonelik gerceklestirilirken; DAH ise, prosesin bitininu
blylk bir calistay biciminde ele alarak resmin timiine odaklanmada ve
her bir adimda saglanan tasarruflarin muhafaza edilerek toplam kazanca
donusturilebilmesinde etkili olmustur. DAH, ilgili prosesin her bir adimi
icin kisitl, ayri ayri zamanlarda ve ayr Kaizen ekipleri ile yuratilen Kaizen
calistaylarina kiyasla tek bir ekiple, prosesin butiin adimlarinin uyumlu
isleyecek bicimde ele alinabilmesine olanak saglayarak, sinerji etkisi de
yaratabilmektedir. Bagka bir deyisle DAH yaklasimi, ilgili prosesin her bir
adimina yonelik birbirinden bagimsiz olarak ydritilen Kaizen calistaylar
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ile ortaya cikabilecek uyumsuzluklardan kaynaklanabilecek maliyetlerin de
onlenebilmesinde 6nemli bir role sahiptir denilebilir.

Kaizen Kaizen Kaizen Kaizen
Calistayi 1 Calistay1 2 Caligtay1 3 Calistay1 4

A

&
<
<
<

A A

<
<

o—o P :

Prosesin Prosesin Prosesin Prosesin

1. Adimi 2. Adimi 3. Adimi 4. Adimi

13 mm makas yerine 1.200 tonluk pres Proses adim sayisinin Kalite kontrolin

10 mm makas yerine 300 tonluk azaltilmasi sonucu ornekleme yontemiyle
kullanilmasi sonucu presin kullaniimasi saglanan tasarruf yapilmasi sonucu
saglanan tasarruf sonucu saglanan miktari 166,44 € saglanan tasarruf
miktari 571,23 € tasarruf miktar miktari 228,13 €
3.613,50 €

Y

Deger Akigi Haritalandirma (DAH)
DAH-= Kaizen Calistayi 1 + Kaizen Calistayi 2 + Kaizen Caligtayi 3 + Kaizen Calistayi 4 + SINERJI
DAH= 571,23 € +3.613,50 € + 166,44 € + 228,13 € + SINERJI = 4.579,30 € + SINERJi
Ayrica; 1 DAH Calistay Siiresi < X Adet Kaizen Caligtayi Stresi

Sekil 7. DAH ve Kaizen Yaklasiminin Verimlilik Agisindan Karsilastiriimasi

Sonuclar, maliyet tasarruflarinda DAHa Kanban, 55 Yalin Uretim
Tekniklerinin entegrasyonunun da etkili kazanimlar elde etmeye katki
saglayabilecegine isaret etmektedir. Mevcut durumdaki toplam deger
katan zaman da yapilabilecek iyilestirmelerle azaltilabilir. Ayrica, Kaizen
ve 6 Sigma gibi calismalarin entegrasyonu ile deger katan zamanlarda
da daha yiksek oranlarda azalma saglanabilecedi soylenebilir. Tyagi ve
meslektaslar (2015: 203), imalat sanayindeki yeni gelismelerle birlikte
iyilestirme calismalarinin amaca uygun olarak segilecek tim yalin tretim
teknikleriyle birlikte iliskilendirilip entegre edilerek kullanilmalarinin énemli
avantajlar saglayabilecegini belirtmektedirler. Bu anlamda Kaizen yaparken,
5S, 6 Sigma; deger akigi haritalandirilirken, Gemba Walk, Kaizen, 5S birlikte
kullanilabilir. Dolayisiyla gelecekteki calismalarda diger yalin Uretim
teknikleri de DAH'a entegre edilerek verimlilik oraninin artirilabilecegi
soylenebilir.

Yin (1994: 10) vaka calismalarinin sonuglarinin evrene genellenebilir olmak
yerine, kuramsal dnermeler icin genellenebilir oldugunu belirtmektedir.
Benzer sekilde Stake de (1995) vaka calismalarinin sonuglarinin istatistiksel
analizler yoluyla tiimdengelime dayali genellemelerden farkh olarak
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“dogal (baglamsal) genellemeler” anlaminda dikkate alinmasi gerektigini
ifade etmektedir. Baska bir deyisle vaka calismalarinin amaci, istatistiksel
genelleme olmayip, kurami genisletmeye yonelik “analitik genellemedir”
(Yin, 1994: 10). Dolayisiyla bu ¢alismadan elde edilen sonuglara dayali
olarak incelenen firma 6zelinde uygulamadaki karar alicilara bazi 6nerilerde
bulunulabilir:

* Stoklar en biyuk israf kaynaklarindan birini olusturdugundan, stoklarin
minimize edilmesiya da ortadan kaldirilmasi gerekmektedir. Bu nedenle
DAH agisindan stoklar, odaklaniimasi gereken énemli kalemlerden biri
olarak dikkate alinmalidir. Calismada, Sekil 6'da yer alan Gelecek Durum
Haritasinda ara stoklar kaldirlhp Kanban Sistemi (liretim bandina
stok tutmadan aninda sirekli besleme) ile calisilmistir. Boylece ara
stoklardan alan, is¢i, tasima (forklift), firsat maliyetleri gibi tasarruflar
saglanmistir. Bu tasarruflar, calismadaki olasi etkileri izlenebilmekle
birlikte incelenen firmada somut olarak hesaplanamamis olup,
calismanin bir kisitini olusturmustur. Dolayisiyla gelecek arastirmalarda
stoklarin da hesaplamalara katildigi calismalarin yararl sonuglar ortaya
koyabilecegi rahatlikla sdylenebilir.

* Makinelerin arizalanma ihtimallerinin 6niine gegilebilmesi icin makine
asinmalarinin gecikmesi ve ekipman etkinliginin arttirilmasi amaciyla
fabrikada Toplam Verimli Bakim calismalari yapilmalidir. Aksi halde
DAH calismalarindaki makine gtivenilirligi % 100’Gn altina disecek ve
tasarruf miktan azalacaktir.

* Firmada dulzenli olarak Kaizen Workshoplari (WS) yapilmaktadir.
Atolyelerdeki calisma sartlarinin ve calisma diizeninin iyilestirilmesi icin
5S kurallarina uyulmalidir. Kaizen WS'lari gibi DAH WS'lari da periyodik
olarak yapilmalidir. Ayrica, traeger icin yapilan bu calismanin benzer
sekilde ileriki calismalarda diger parcalar icin de yapilmasi yararh
sonuclara ulagiimasini saglayabilecektir.

* Firmanin diinya genelinde yaklasik 200 adet otomotiv fabrikasi
bulunmaktadir. Sadece Tirkiye'deki bir fabrikasinda yapilan bir
parca o6zelindeki bu iyilestirmenin diger fabrikalara ve proseslere de
uygulanmasi ile 6nemli verimlilik artislari elde edilebilecegi agiktir.

* Firma tedarikgilerini de bu konuda egiterek daha fazla verimlilik artis
saglayip, maliyetleri daha da dusurebilir.

*  DAH Tekniginin kullanilmasi sonucunda, firmada ¢ok fazla israf kaynag
oldugu tespit edilmistir. israflarin &nlenebilmesi icin ilk olarak (st
yoénetimin Yalin Uretim Tekniklerini kullanma konusunda kararli ve tam
katihmli destek saglamasi gerekmektedir. Degisimi gerceklestirmek zor
ve uzun zaman alan bir sure¢ oldugundan, tiim ¢alisanlara degisimin
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getirecegi yararlar anlatiimal, calisanlar, degisimin olumlu sonuclar
doguracadina inandiriimali ve aktif katihmlari mutlaka saglanmalidir.
Ayrica, calisanlara Yalin Uretim Teknikleri konusunda egitimler
dizenlenerek bilgilendiriimeleri de beklenen sonuclara ulasilabilme
acisindan biiyiik 6nem tasimaktadir.

* DAH uygulamalarinda surekliligin saglanabilmesi ile her zaman bir
oncekinden daha iyisine ulasabilmek olanakli oldugundan, bunun bir
sirket kiltirt haline getirilmesine yonelik ¢abalar da deger yaratma
acgisindan onemli rol oynayacaktir.

Bu calisma, otomotiv sektoriinde faaliyet gOsteren sadece bir Uretim
firmasiyla, mevcut teknolojik sartlarla ve anlik is¢i performansiyla sinirhdir.
Herhangi bir isletmenin tuketici ihtiyaglarindan bagimsiz olarak irin ve
proses gelistirme cabalarina odaklanmasi, pazarlama korligu (miyoplugu)
olarak adlandirilan ve cok daha fazla deger (tiiketici degeri) kaybi ile
sonuglanan istenmeyen durumlarin ortaya cikmasina neden olmaktadir.
Bu ylzden gelecekteki arastirmalarda, tlketici ihtiyaclarini strece dahil
etmeye olanak saglayacak birinci elden tiiketici verisi ile zenginlestirilen
uygulamalariiceren calismalarla cok daha yararli sonuglar elde edilebilecegi
aciktir.

Sadece belirli bir sektor ve bir Gretim firmasi ile sinirlandirilan bu calisma,
alani genisletilerek gelecekteki calismalarda birkag Gretim firmasinda ya da
hizmet sektorl de dahil olmak tizere birkag farkh sektérde yinelenebilir. Bu
yolla, bu teknigin cok genis bir alanda uygulanabilirligine yonelik 5nemli ve
yararl bilgiler Gretilebilir ve bu yonde daha yiiksek diizeyli bir farkindalk
gelistirilebilir. Son yillarda tum isletmeler icin 6nemli bir rekabet alanina
doniisen “deneyim sahneleme” cabasi agisindan tiketim deneyimlerinin
ya da tuketici hizmet deneyimlerinin haritalandirlmasi da yasamsal
Oneme sahip bir konu olarak 6ne ¢ikmaya baslamistir. Bu anlamda, hizmet
tiretim sistemleri ve hizmet deneyim yénetimi acisindan diger Yalin Uretim
Teknikleriilebiraradaisletilebilecek DAHTekniginintiiketicihizmetdeneyimi
haritalandirmalarinda da 6nemli yararlar saglayabilecegi dustnilmektedir.
Baska bir deyisle DAH Yontemi, hizmet sektori agisindan tiketici tatmininde
asinmalara yol acan uygulamalarin tespit edilmesi, arzulanan deneyimlerin
yasatilabilmesine yonelik uygun eylemlerin planlanabilmesi ve bdylece
en onemlisi misteri yonll bir anlayisin isletilebilmesi agisindan da etkili
acihmlar saglayabilme potansiyeli tasimaktadir denilebilir. Bu ylizden, ileriki
calismalarda bu yonde yuritulecek arastirmalarin da 6nemi yadsinamaz.
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