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Bugiiniin diinyasinda imalat endiistrileri daha rekabet¢i bir ortamda gelisimlerini ve siirekliliklerini maliyetlerini
distirerek devam ettirmek zorundadir. Yalin iiretime gecis siirecinde ilk adim, katma degeri olan ve olmayan
faaliyetlerin analiz edilmesidir. Bu ¢aligma Sakarya’da faaliyet gosteren bir traktor fabrikasinda Deger Akig Haritalama
(DAH) kavramlarinin uygulanmasini amaglamaktadir. Mevcut durumunun analiz edilmesi yoluyla platform imalati
hattinda mevcut israflar, bosa gecen siireler saptanmistir. Gelecek durum analizi ile israflarin dnlenmesi yoniinde
iyilestirmeler yapilarak deger akig siiresi 13,08 giinden 4,35 giine indirilmistir. Mevcut ve gelecek durum analizleri
yapilarak platform imalat hattinin ¢evrim siiresi %8 iyilestirilmistir. Sonuglar DAH metodunun bir imalat siirecinin
degisikligine karar verilmesinde iyi bir alternatif oldugunu gostermistir.

Anahtar Kelimeler: yalin iiretim, deger akis haritalama, hiicresel imalat, traktor endiistrisi

Using value stream mapping technique through the lean production
transformation process: An implementation in a large-scaled tractor company

ABSTRACT

Today’s world, manufacturing industries have to continue their development and continuity in more competitive
environment via decreasing their costs. As a first step in the lean production process transformation is to analyze the
value added activities and non-value adding activities. This study aims at applying the concepts of Value Stream
Mapping (VSM) in a large-scaled tractor company in Sakarya. Waste and process time are identified by mapping the
current state in the production line of platform. The future state was suggested with improvements for elimination of
waste and reduction of lead time, which went from 13,08 to 4,35 days. Analysis are made using current and future
states to support the suggested improvements and cycle time of the production line of platform is improved 8%. Results
showed that VSM is a good alternative in the decision-making for change in production process.

Keywords: lean production, value stream mapping, cellular manufacturing, tractor industry
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1. GiRIiS (INTRODUCTION)

Yalin iiretim, igletmelerin rekabet edebilirligini artirmak,
gereginden fazla kaynak kullanimini en az seviyede
tutmak ve daha verimli tiretimi gergeklestirmek amaciyla
gelistirilmis sistem ve teknikler bitiiniidiir. Yalin
tiretimin en temel amaci {irlinlin tasarim asamasindan
sevkiyat agamasina kadarki tiim siireglerdeki israfin
oniine gegmektir. Yalin {iretimin temel stratejisi; kalite,
maliyet ve teslimat performanslarinda ayni anda
iyilesmeyi akis siiresini azaltarak saglamaktir. Deger
akigt yalin disiincenin temel ilkelerinden biri olup,
isletme faaliyetleri bu cergevede planlanmakta ve
ylriitilmektedir [1]. Deger akist imalat ve hizmet
sektoriinde iiriine veya hizmete deger katan ve katmayan
tim faaliyetleri kapsamaktadir. Her bir iiriiniin
hammadde asamasindan nihai {irline ulagsmasina kadar
olan iretim akigint ve iriin gelistirme siire¢lerini
kapsayan temel akislar, deger akisi olarak adlandirilir [2].

Gilinimizde verimlilik, kalite ve rekabet kavramlarinin
daha da 6nem kazandigi gbéz oniinde bulundurulursa,
yalin diisiince uygulamalarinin hem hizmet hem de
imalat isletmelerinde tesvik edilmesi, isletmeler, sanayi
bolgeleri ve dolayisiyla da iilkemiz i¢in Onemli bir
kazang saglamasina elde etmesi Ongoriillmektedir.
Ulkemizde otomotiv sektorii iiretim icindeki payr ve
ekonomik katki oran1 degerlendirildiginde, imalat
sanayii icinde dnde gelen sektorler icinde yer almaktadir.
Ithalat agisindan bakildiginda 2004-2014 yillar1 ortalama
rakamlarina gore Tiirkiye’de toplam pazarin yiizde 30.9,
otomobil  pazarmm ise yiizde 58.9 arttig
gozlemlenmektedir. 2006-2016 yillar1 aras1 Ocak-Mayi1s
donemi verileri karsilastirildiginda traktdr {iretiminin
yaklagik 25 bin ile en yiiksek {iretim seviyesine ulastigi
goriilmektedir [3]. Bu gostergeler, ¢alismanin katma
degerinin, otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren, traktor
iretimi yapan bir isletmeye uygulanmasinin katma
degerinin  daha  yilksek olacagmi  disiincesini
saglamlastirmistir. Calismanin 2. boliimiinde DAH ile
ilgili literatlir taramasina yer verilmistir. 3. bolimiinde
DAH yontemi hakkinda kisaca bilgi verilerek 4. boliimde
caligsmada kullanilan materyal/metot  Dbilgileri
sunulmustur. 5. boliimde traktdr imalati yapan bir
firmanin iiretim siirecindeki yontemin uygulamasina yer
verilmis olup son bolimde sonuglar1 analiz edilerek
tartisilmistir.

2. LITERATUR TARAMASI (LITERATURE
REVIEW)

Literatiir incelendiginde imalat ve hizmet sektdriinde
DAH tekniginin ¢ok sayida uygulamada kullanildig:
goriilmektedir. Sullivan ve arkadaslart CNC torna ve
freze tezgahlarmin yenilenmesi konusunda iiretim
hattinin mevcut durumunu analiz edip, gelecek durumun

tasarlanmasi icin de DAH’nin nasil kullanilabilecegini
gostermislerdir. Bu sayede yalin iiretim uygulamalarinda
karsilagilan ekipman yenileme problemine DAH teknigi
kullanarak bir yol haritas1 sunmuglardir [4]. Haque ve
Moore c¢aligmalarinda, yalin distince ilkelerinden
DAH’mm yeni bir iiriiniin tasarimindan miisteriye
teslimatina kadar olan siirecinde nasil uygulanmasi
gerektigini aerodinamik fan sistemi tasarimi vaka
caligmasiyla agiklamistir [S]. Simons ve Zokaei kirmizi
et endiistrisinde 5 farkli et tiirlini kesim odalarinda
gozlemleyerek, DAH teknigi kullanmis ve ikisi
geleneksel ticli geligsmis olmak iizere bes tip kesme odasi

tanimlayarak  25%  verimlilik  agig1  oldugunu
raporlamustir [6]. Taylor calismasinda, yalin deger
zincirini  gelistiren DAH teknigi ile tarim-gida

sektoriinde bir iirliniin tarladan tiiketiciye ulasana kadar
olan tedarik zinciri iliskilerini kurup, siirecin
performansini ve karliligint artiran bir model sunmustur
[7]. Seth ve Gupta bir otomotiv endiistrisinin
tedarikgisinde mevcut durumdaki takt ve islem
zamanlarini gézlemleyerek DAH teknigini uygulamis ve
is¢i bast iretim miktarinda artigi, stok miktarlari,
istasyonlarda ¢aligmasi gereken is¢i sayisi, akis zamani
ve islem zamaninda ise azalis1 saglamustir [8]. Ozkan ve
arkadaslar1 otomotiv endiistrisinde traktoriin sol ve sag
camurluk kompleleri icin DAH teknigi ile liretim akis
stiresini 203 giinden 46 giine indirgemiglerdir [9]. Comm
ve Mathaisel caligmalarinda tiniversitelerde
stirdiiriilebilirligin  basarisinin ~ birgok karar verici
tarafindan tam anlagilmadigi varsayimindan hareketle
iiniversite vb. egitim kurumlarinda uygulanabilecek
DAH oOnerisinde bulunmus ve teknigin hizmet
sektoriinde de uygulanabilirligini gdstermislerdir [10].
Andrade vd. DAH teknigini bir otomotiv firmasinda
kullanarak hazirhik zamanim 60.5 giinden 14.4 giine
indirmiglerdir. Mevcut durum ve Onerilen durumun
Promodel yazilimi ile Kkarsilagtirmali simiilasyonu
sonucunca toplam iiretim zamaninda 7%’lik bir azalma
ve ¢alisma pozisyonunun kullanilmasinda 10%’luk bir
artis saglamislardir [11]. Mahendran vd. otomobiller i¢in
valf tireten bir imalat isletmesinin birgok siirecinde akis
ve islem zamanlarini hesaplayarak DAH teknigi ile israfi
en aza indirecek bir model sunmus ve Matlab
similasyonu ile mevcut ve Onerilen modellerin
sonuclarini karsilagtirmistir. DAH ile akis zamanda 61%,
kullanilan taban alaninda 50.4%, stoklarda 82%, is giicii
kullaniminda 66%’lik iyilestirme saglamiglardir [12].

Tim bu calismalar gostermektedir ki imalat ve hizmet
stireclerinde DAH uygulamasi sonucunda ¢evrim siiresi,
stoklar, hazirlik zamanlari, liretim miktarlari, is¢i sayilart
vb. birgok gostergelerde isletmelerin karliligina olumlu
etki eden sonuglar elde edilmistir.
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3. DEGER AKIS HARITALAMA (VALUE STREAM
MAPPING)

Yalin iiretim felsefesine geciste kullanilan en 6nemli
tekniklerden bir tanesi DAH’dir. DAH sadece imalat
sektoriinde degil hizmet sektdriinde de kullanilabilir.
DAH; bir iiriiniin hammadde olarak igletmeye gelerek
belli {iiretim siireclerinden gecip nihai iiriin olarak
miisteriye ulasincaya kadar gerceklesen tiim siiregleri
igerir.

DAH, bir {irlin i¢in malzeme akiglarini ve bilgi akiglarini
gosterir. Bu akiglar sayesinde iirline katma deger
saglayan ya da deger katmayan faaliyetler belirlenerek,
israflar ve israflarin kaynaklar1 bulunabilir. Mevcut
durumda bulunan israflarin yok edilmesi/azaltilmasi i¢in
stirecte iyilestirmeler yapilarak gelecek durum haritalart
olusturulur. DAH, belirli periyotlarla tekrarlanarak
stirecler daha iyi hale getirilebilir.

DAH teknigi; iiriin gaminin se¢ilmesi, mevcut durum
haritasinin ~ ¢izilmesi, gelecek durum haritasinin
olusturulmasi ve is planinin olusturulmasi/uygulanmasi
olmak tizere 4 ana asamadan olusmaktadir [2]. Bu
asamalar su sekilde siralanabilir. DAH, analiz edilecek
iirlin ailesinin seg¢ilmesi ile birlikte baglar. Secilen {iriin
ailesi ile ilgili slire¢ hakkinda veriler toplanir ve bu
veriler 1s18inda mevcut durum haritasi ¢izilir. Mevcut
durum haritasy, siireg ile ilgili deger katan faaliyetleri ve
deger katmayan faaliyetleri yani israflart gosterir. Bu
bilgiler dogrultusunda gelecek durum haritasi tasarlanir.
Tasarlanan bu haritadan yola ¢ikilarak plan ve uygulama
asamasina gegilir. Uygulanan her aksiyon, siireci mevcut
duruma ¢evirecegi i¢in DAH ¢alismasi tekrarlanarak
yapilmalidir.

DAH israflari ortadan kaldirmayr amaglamakla birlikte
sagladig: diger avantajlar su sekildedir [2]:

*

% Uretim siireclerini bir biitiin olarak

degerlendirme imkani saglar.

Deger akis icerisinde ortaya ¢ikan israflarin yaninda

bunlarin kaynaklarini da belirtir.

Siiregler hakkinda evrensel bir ¢6ziim dili olusturulur.

Uretim siireglerini malzeme ve bilgi akislar1 ile

iligkilendirir.

+« Tum calisanlarin anlayabilecegi ortak bir dil oldugu
icin eksik veya yanlis noktalar tartigilabilir. Boylece
uygulamada almabilecek hatali
kararlarin/aksiyomlarin dniine gegilebilir.

+¢ DAH hammaddeden nihai {iriine kadar tiim siiregleri

ele aldig1 i¢in, daha iyi siire¢lerin tasarlanmasina

yardimer olarak yalin iretim felsefesine gegiste

onemli bir adim olusturur.

ele alip

7

%

7
°

X3

8

4. MATERYAL VE METOT (MATERIAL AND
METHOD)

4.1. Materyal (Material)

Bu calismanin materyalini, Sakarya ilinde faaliyet
gosteren bir traktor firmasinin sahip oldugu iiriinler ve
iretim siiregleri olusturmaktadir. Fabrikada sadece
traktor montaj islemleri degil, traktérde kullanilan
malzemelerin  (platform, c¢amurluk, diferansiyel,
sanziman, motor vs.) tretimi de yapilmaktadir.

Firma, kaliteden 6diin vermeden, miisteri taleplerine
daha hizli, daha iyi ve daha diisiik maliyetle cevap
verebilmek icin yalin {retim projelerine Onem
vermektedir. Bu bdliimde, imalatt yapilan platform {iriin
ailesine iligkin DAH ile siire¢ iyilestirme calismasi
sunulmusgtur. Firmanin platform {iriin ailesinde 5 farkli
model bulunmaktadir. Bu modeller, platformun
kullanildigr  traktére  gore  boyutsal  farklilik

gdstermektedir. Uretim adedi en fazla olan 2060/2080
modeli Sekil 1°de sunulmaktadir.

; i ; N
Sekil 1. 2060/2080 platform (2060/2080 platform)

Platform; profil karkas, platform saci, platform alt
pargalar1 (camurluk montaj saci, gaz pedali braketi vs.)
ve yangin duvari olmak ftizere 4 ana pargadan
olugsmaktadir. Platformun imalat siirecinin genel
asamalar1 Sekil 2°de gosterilmektedir.
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Platform sac
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Hazirhk
( Platform alt
parcalarimn

giydirme iglemi
\___ kaynatilmasi )

J
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(" Yangin duvarimn
platforma

\___kaynatilmas1
Sekil 2. Platformun imalat siireci (Manufacturing process of platform)

—»

Platform imalat siireci sac pargalarin ve profil borularin
kesim ve biikiim islemleri ile baslamaktadir. Profil
borular kaynak islemine tabi tutularak percin iglemi ile
birbirine baglanirlar ve son olarak dikis kaynagi
yapilarak saglamlastirilirlar. Sonrasinda sac plakalar
platform iskeletine 6nce perginlenerek sabitlenir. Daha
sonra dikis kaynagi yapilarak sonraki prosesler i¢in hazir
hale getirilir. Camurluk, platform baglama braketi ile
destek alt saclar1 kaynatilir ve son olarak yangin duvari
platforma kaynatilarak nihai iriin olan platform
olusturulur.

4.2. Metot (Method)

Tesisin mevcut yerlesim plani, yalin {iretimin deger
yaratmak, deger akigi, siirekli akis, cekme ve
miikemmellik ilkeleri dogrultusunda analiz edilmis ve
analizler ~sonucu ¢ok sayida israfin  oldugu
gozlemlenmistir. Bu israf kaynaklari, DAH ydntemiyle
tespit edilerek iyilestirme Onerileri sunulmustur. DAH,
hem bilgi akigint hem de malzeme akisini gésteren ve bu
gorsele bakildiginda siire¢ hakkindaki c¢evrim siiresi,
hazirlik siiresi (kalip degisimi ve vardiya/operatdr sayisi)
bilgilerinin elde edilebilecegi bir yontemdir.

Mevcut durumun haritalandirilmasina son siiregten
baslanir ve ilk siirece dogru devam eder. Harita
olusturulurken gerekli olan veriler; ¢evrim siiresi, makine
hazirlik/kalip degisim siiresi, tliretim parti biiyiikligi,
makine  kullanorm  orami, c¢alisma  siiresi  ve
vardiya/operatdr sayisidir. Mevcut durum haritasi
¢ikarilirken kullanilan standart semboller Sekil 3’te
verilmistir [13].

Kaynak islemi Cevrim Siiresi= 30 sn
Tedarikei HS= 45 dk
edanial Kullanim=%85
o)} Vardiya sayisi= 2
/N <IN —w)
Stok Sevkiyat kamyonu

-
Elile bilgi akis: Elektronibllgl akist

—Sewkar >

Sekil 3. Mevcut durum sekilleri (Shapes of current status)

DAH’da mevcut durum c¢izilirken yukarida belirtilen
simgeler yardimiyla ilk olarak miisteri, tedarik¢i ve
kontrol simgeleri haritaya yerlestirilir. Talepler gilinliik
olarak miisteri veri kutusuna yazilir. Sonrasinda sevkiyat
ve satin alma bilgileri girilir. Imalat siireleri ¢izilerek
veri kutularina imalat bilgileri girilir. Net ¢aligma siiresi
hesaplanir. Veri akiglart ¢izilerek siparis sikliklar
belirtilir. Envanter bilgileri girilir. itme, gekme ve FIFO
sistemleri ile isleyen yerler harita lizerinde gosterilir [13].

Olusturulan haritaya gore gelecek durum tasarlanir ve
gelecek durum haritast ¢izilir. Buradaki amag;
hedeflenen yalin deger akisinin belirlenmesidir. Gelecek
durum haritasinda mevcut durumda kullanilan
sembollere ek olarak kullanilan semboller Sekil 4’te

verilmistir [14].
Uretim
Kanban
Kanban postast
stipermarket

Fiziksel gekme
Inya —FIFO— Kaizen
anba patlamast

Sekil 4. Gelecek durum haritasi sekilleri (Shapes of future status map)

Yiik dengeleme

5. UYGULAMA (IMPLEMENTATION)
5.1. Uriin Ailesi Secimi (Selection of Product Family)

Traktor firmasinda kaynakli imalat bolimiinde olusan
israf ve aksakliklarin montaj hattini olumsuz yonde
etkilemesinden dolayr, DAH uygulamasmin oncelikli
olarak platform imalati hattinda yapilmasma karar
vermistir. Firma platform iiriin ailesinde, kullanildig:
traktdre gore 5 farkli iiriin bulunmaktadir. Bu iriinler
birbirinden farkli olmasima ragmen ayni siireglerden
gectigi icin tek bir {iriin ailesi olarak ele alinmistir.
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5.2. Mevcut Durum Analizi (Analysis of the Current
Status)

Firma, ayda 20 giin (yilda 240 giin) tek vardiya olarak
caligmaktadir. Mesai saatleri ise 08:00-18:00 arasinda
gerceklesmektedir. Dolayisiyla bir i giinii 10 saat olarak
belirlenmistir. Bu c¢alisma siiresinin igerisinde, 40
dakikalik 6gle yemegi molas1 ve 10’ar dakikalik iki adet
¢ay molas1 yer almaktadir. Buna gore;

Toplam Calisma Siiresi=
10 saat/giin x 60 dk/saat = 600 dk/giin

Net Calisma Siiresi=
600 dk/giin — (40 dk/giin + 2 x 10 dk/giin)

Net Caligma Siiresi= 540 dk/giin= 32.400 sn/gilin

Firmanin net calisma siiresi hesabindan sonra giinliik
miisteri (montaj hatt1) talebi hesaplanmistir. Bu amagla
firmanin 2015 yili {retim miktarlar1 ay bazinda
incelenmis ve Tablo 1°de verilmistir.

Tablo 1. Firmanin 2015 yili i¢in {iretim miktarlari (Production amount
of the company for the year 2015)

Ay ' Uretim Ay . Uretim
miktar1 (Adet) miktar1 (Adet)

Ocak 250 Temmuz 225
Subat 265 Agustos 230
Mart 260 Eyliil 240
Nisan 250 Ekim 250
Mayis 240 Kasim 260
Haziran 230 Aralik 260
Toplam 2960

Firmanin toplam tiretim miktar1 2960 adettir, y1lda 240 is
giinii ¢alistig1 diigtiniildiigiinde;

Giinliik Talep=2960/240 = 12,33 = 13 adet/giin’ diir.

Takt Time = Gilinliik Net Calisma Siiresi / Giinliik Talep
Takt Time =32.400/ 13 =2627 sn/adet olarak hesaplanir.
Firmanin imalat siireci ile ilgili veriler Tablo 2’ de
verilmigtir.

Tablo 2. Imalat siireci verileri (Data of manufacturing process)

Parametreler Profil Plat.for.m Platform Yangin Duvarinin
Karkas Kaynagi Sac Giydirme Alt Kaynaklar1 Platforma Kaynatilmasi
Caligma Siiresi (sn/giin) 32400 32400 32400 32400
Cevrim Zamani (sn) 1200 1200 2400 1560
Hazirlik Siiresi (sn) 1080 600 0 960
Kapasite Kullanimi (%) 85% 85% 85% 85%
Vardiya Sayist 1 1 1

Platform imalati gergeklestirilen, kaynakli imalat boliimiiniin mevcut yerlesim plani Sekil 5°te verilmistir.

Lazer Tezgah Ara Stok Alam H.Pres H.Pres
Abkant | Abkant E Pres E Pres
Pres Pres
- Kaynak Kaynak Kaynak
Serit Giyotin Kabini E.Pres Kabini Kabini
Testere
Makas
Kayn'al_< E.Pres Kayn_al_< Kayn_al_<
Ofis Kabini Kabini Kabini

Sekil 5. Mevcut yerlesim plani (Current layout plan)
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Sekil 6. Mevcut durum haritasi (Current status map)
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Mevcut yerlesimde kaynak kabinleri arasinda bulunan iki
adet pres tezgahi, kaynak kabinlerinin iletisimini
engellemektedir. Bu konumlama tezgahlar arasindaki
tasima islemlerinin artmasina sebep olmaktadir ve ayni
zamanda giivenlik agisindan da tehlike olusturmaktadir.
Firmanin ilerleyen donemlerdeki hedef ve stratejileri goz
online bulundurularak, kaynakli imalat bolimiindeki
siirlt kapasitenin ve mevcut yerlesim planindaki tagima
oranlarmin DAH c¢aligmalari ile iyilestirilmesi ve bu
alanda verimlilik artig1 yapilmasi amaglanmustir.

Mevcut durum haritasini inceleyerek asagidaki genel
degerlendirmeler sunulmaktadir:

+ Firmanin mevcut yerlesim planina gore siirecler arasi
mesafelerin ¢ok olmasi, hem tasima siirelerinin ¢ok
olmasia hem de parca aktarimlarinin biiyiik partiler
halinde yapilmasina neden olmaktadir.

% Imalat siiregleri arasinda akis1 saglamak, ara stoklarin

ve beklemelerin azalmasini saglayacaktir. Ayni

zamanda kaynakli imalat siiregleri, yeni yerlesimle
birlikte bir hiicrede gergeklestirilip tek parca akist
saglanabilir.

« Mevcut durumda tedarik¢ilerden malzeme sevkiyati
aylik olarak yapilmaktadir. Oysaki sac tedarikgisi
firmaya yakin lokasyonda yer almaktadir. Bu nedenle
malzeme sevkiyat siklig1 diistirtilebilir.

5.3. Gelecek Durum Analizi (Analysis of the Future
Status)

Mevcut durum haritasi (Sekil 6) incelendiginde, firmanin
deger akisinda iiriine 6.360 saniyelik deger katan
faaliyetler bulunmaktadir. Buna ek olarak firmanin
toplam deger akisi 423.792 sn (13,08 giin) olarak
hesaplanmistir. Dolayisiyla deger akisinin % 98,51,
iriine deger katmayan faaliyetlerden olusmaktadir.
Olusturulacak gelecek durum haritasinin amaci, deger
katmayan faaliyetleri yani israflar1 ortadan kaldirmak ya
da en aza indirmektir. Israflari ortadan kaldirilmasi
amagcli imalat yonteminde degisiklik 6nermistir. Platform
imalatinda, atdlye tipi iretim yerine hazirlik
zamanlarinin azaltilmasi, tiretim siirelerinin, siire¢ igi
envanter seviyelerinin, malzeme aktarma maliyetlerinin,
gegis zamanlarinin, iriin maliyetlerinin azaltilmasi ve
verimliligin saglanmasi1 hedeflenerek hiicresel imalat
yontemine gegilmesi dnerilmistir. Bu kapsamda yapilan
iyilestirmeler ile tasarlanan gelecek durum haritast Sekil
7’de sunulmaktadir.
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Sekil 7. Gelecek durum haritasi (Future status map)

Mevcut durum haritasindaki dort ayri imalat stireci,
gelecek durum haritasinda; hiicresel imalata gecigin de
etkisi ile tek bir siire¢ haline gelmistir. Gelecek durumda
haritasinda, 5.880 saniyelik {iriine deger katan faaliyetler
bulunmaktadir. Toplam deger akisinin ise 140.940 sn
(4.35) giin olmas1 beklenmektedir.

Bu durumda, iiriine deger katmayan faaliyetlerin toplam
akis siiresine oran1 %95,8 olacaktir. Ayrica toplam akis
stiresi 13,08 giinden 4,35 giline diismiistiir. Bu da akis
siresinde % 66,7’lik bir iyilestirme oldugunu
gostermektedir.
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5.4. Planlama  ve
Implementation)

Uygulama  (Planning  and

Calisma kapsaminda; platform {iretiminde atdlye tipi
iiretimden hiicresel imalata gecirilmistir. Ayn1 zamanda
kaynak kabinleri arasinda konveyor sistemi kurularak
otomasyon saglanmistir. Firmanin yeni tesis yerlesimi
Sekil 8’de gosterilmistir.

Tasarlanan yeni yerlesim planinda kaynak kabinleri
arasinda kalan pres tezgahlar i¢in atdlyedeki diger pres
tezgahlar1 ile birlikte ayr1 pres hiicresi olusturulmustur.
Kaynak kabinleri ise modernize edilerek hiicresel imalata
uygun sekilde yerlestirilmis ve sayica artan kaynak
kabinleri konveyor sistemi ile birbirine baglanmistir.
Olugturulan platform imalat hiicresi ile birlikte
istasyonlardaki ¢evrim siireleri Tablo 3’de verilmistir.

Lazer Tezgah Ara Stok Alam H.Pres H.Pres H.Pres
Abkant | Abkant E.Pres F.Pres E.Pres
Pres Pres
Sert — Kayn_al_< «— Kayn_al_u_ Kayqal_< <« Kayn_al_< Kayn_al_<_ Kayn_al_<
Giyotin Kabini Kabini Kabini Kabini Kabini Kabini
Testere
Makas

Kaynak Kaynak . Kaynak »| Kaynak Kaynak Kaynak
Ofis Fikstiir Kabini Kabini Kabini Kabini Kabini

Sekil 8. Yeni yerlesim plan1 (New layout plan)

Tablo 3. Gelecek durum imalat siireci verileri (Data of manufacturing process of future status)

Parametreler Profil Karkas Plat_for_m Sac Platform Alt Yangin Duvarinin
Kaynag1 Giydirme Kaynaklar1 Platforma Kaynatilmasi
Caligma Siiresi (sn/giin) 32400 32400 32400 32400
Cevrim Zamani (sn) 1200 1080 2040 1560
Hazirlik Siiresi (sn) 360 0 600
Kapasite Kullanimi (%) 87% 87% 87% 87%
Vardiya Sayisi 1 1 1

6. SONUC VE ONERILER (CONCLUSION AND
RECOMMENDATIONS)

Bu ¢alismada, traktor sektoriinde faaliyet gosteren bir
firmanin sac isleme atdlyesindeki platform tretiminde
olusan darbogazin montaj hatlarina olan olumsuz etkisi
ele alinmigtir. Deger akis haritalama metodu kullanilarak
yapilan iyilestirme projesinde, {liretim siirecinin isleyisi,
stire¢ lizerindeki israflar ve israf kaynaklar1 belirlenmeye
calistlmistir. Mevcut durum analizi yapilarak iyilestirme
onerileri sunulmustur. Tasarlanan siire¢ iyilestirme
projesinde, mevcut DAH’a gore toplam akis siiresi 13,08
giin olarak belirlenmistir. Gelecek durum haritasi ile
toplam akis siiresi 4,35 giine indirilmistir. Atdlyede
uygulamaya gegilen bu yerlesim plani ile akig siiresinde
% 66,7’lik bir iyilestirme saglanmistir. Mevcut durumda
(atolye tipi tiretim) ¢evrim siiresi (deger katan faaliyetler)
6.360 saniye olan platform imalati, hiicresel imalata
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gegilerek, % 8’lik bir iyilestirme ile 5.880 saniyeye
digiirilmustir.

Yapilan c¢alisgma sonucunda hesaplanan iyilestirme
oranlari, literatiirdeki sonuglar ile degerlendirildiginde
ortalamanin  tizerinde bir basart elde edildigi
goriilmektedir. Bu uygulama, firmanin yalin iiretime
gecis siirecinde yaptigr faaliyetlerinden birisidir.
Malzeme tasima maliyetlerinde ve ¢evrim siirelerinde
azalma gozlemlenirken, aynm1 zamanda siire¢ stoklar1 da
minimize edilmistir. Olusturulan haritamin diger hatlar
icin de genisletilmesi gelecek calismalar igin kaynak
olusturacaktir. DAH projeleri periyodik olarak firmanin
diger boliimlerinde de uygulanirsa, imalat siireglerinden
daha iyi performans alinabilecegi ongoérillmektedir.
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