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Uretim kaynaklarmm smirli oldugu ve isletme maliyetlerinin
yiksek oldugu bir rekabet ortaminda kullanilacak kaynaklarin
planlamast ve miisteri memnuniyetini saglayacak kalite,
kullanilabilirlik, tasarim gibi faktorlerin diigiik maliyet, yliksek
karlilikla tretilmesi hedeflenmektedir. Bu hedefler dogrultusunda
israflar ortadan kaldirilmak istenmektedir. Arastirmada amag;
Sistemi yalin tiretim prensipleriyle biitiin olarak inceleyip, miisteri
talebine gore sifir stok kavramiyla {iretim yapmaktir. Bu ¢aligmada
kullanilacak yontem olan deger akist haritalamanm temel amaci,
israflart tespit etmek ve kaldirilmas: igin gerekli adimlar
belirlemektir. Arastirma, yalin {iretimi benimseyen otomotiv
sanayiinde faaliyet gosteren otomobil koltuk kilifi iireticisi Toyota
Boshoku Sewtech Tiirkiye’nin yalinlagtirtlmast iizerine yapilmistir.
Aragtirma sonucunda miisteri memnuniyetinin saglanmasi, akig
stiresinin kisaltilmasi, israf kaynaklarin tespit edilmesi ve para
doniisiinii arttirmak amaglanmaktadir. Isletmede, deger katan ve
katmayan faaliyetlerin ayristirilmasi deger akist analizi ile
gerceklestirilmistir. Caliymanin sonucunda oneriler sunulmustur.
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iyilestirme, Toyota {iretim sistemi, yalin iiretim.

Kabul Tarihi / Accepted
17.04.2023

Abstract

In a competitive environment where production resources are
limited and operating costs are high, it is aimed to plan the resources
to be used and to produce factors such as quality, usability and
design that will ensure customer satisfaction with low cost and high
profitability. In line with these targets, it is desired to eliminate
waste. The purpose of the research; It is to examine the system as a
whole with lean production principles and to produce with the
concept of zero stock according to customer demand. The main
purpose of value stream mapping, which is the method to be used in
this study, is to identify waste and determine the necessary steps to
remove it. The research was conducted on the simplification of
Toyota Boshoku Sewtech Turkey, an automobile seat cover
manufacturer operating in the automotive industry that has adopted
lean manufacturing. As a result of the research, it is aimed to ensure
customer satisfaction, shorten the flow time, identify waste
resources and increase the return on money. In the business, the
separation of value-adding and non-value-added activities was
carried out by value stream analysis. At the end of the study,
suggestions were presented.

Keywords:  Automotive, continuous improvement, lean
manufacturing, Toyota production system, value stream mapping.
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1. Diizdar Argiin, S. Celik Deger Akis1 Haritalama Yontemiyle Otomotiv Sektériinde Faaliyet
Gosteren Bir Firmanin Teslimat Siiresinin Azaltilmasi

1.GIRiS

Uretimde miikemmellik ve siirekli iyilestirme sunan yalin {iretim sisteminin amaci, degersiz tiim
islemleri yok etmektir (Y1lmaz, 2012). Toyota Uretim Sisteminin kurucusu Taiichi Ohno (1988),
israf tanimini1 yaparken deger yaratmayip kaynak tiiketen faaliyet olarak agiklamigtir.

Deger akisi, miisterinin talebine ve ihtiyaglarini gidermesine, uygunluguna gore belirlenir ve is
adimlar1 boyunca harcanan toplam siiredir (Rother & Shook, 1998). Isletmede, deger katan ve
katmayan faaliyetlerin ayristirilmasi deger akisi analizi ile yapilmaktadir (Wang &Yuan, 2009).
Deger akis1 haritalama yontemi, deger akisi analizi i¢in en 6nemli yalin iiretim teknigidir (Sar1,
2018). Calismada kullanilacak olan deger akisi haritalamanin temel amaci, israflari tespit etmek
ve kaldirilmasi i¢in gerekli adimlar1 belirlemektir.

Deger Akis1i Haritalama yontemi i¢in gerekli veriler toplanirken iiretim sahasinda gozlem,
inceleme ve goriisme yapilacaktir. Haritalandirma yaparken, takt zamani, akis stiresi, tiretim parti
biiytikligi, ¢alisan sayisi, vardiya, verimlilik ve diger olgiitler bilgi akisi saglamaktadir (TBSTR
Egitim Dokiimani, 2022).

Mevcut durum haritasi, iiriiniin hammadde halinden sevkine kadar izlenmesi ve tim adimlarin
sembollerle ve verilerle tanimlanmasidir. Sorunlarin sebeplerini incelemek icin katki saglar.
Gelecek durum haritasi, deger saglayan adimlarin akisini ve optimizasyon saglanacak adimlari
sembol ve verilerle gosterir (Soydan, 2020).

[lk olarak iiriin ailesinin belirlenmesi {izerine inceleme yapilacaktir. Belirlenen iiriin ailesine gore
mevcut durum olusturulacaktir. Harita olusturulurken {irliniin gélgesi olup inceleme yapilacaktir
ve operatorlerle dogrudan bilgi akis1 saglanacaktir (Manos,2006). Mevcut durumun haritalanma
amact sistemin nasil islediginin anlasilmasi ve gelecek durumun temelinin izlenmesidir
(Aydin,2009). Sistemin gozlemlenmesi sonucunda israf kaynaklari tespit edilecektir. Tespit edilen
kaynaklarda yalin prensipleri kullanilarak, problemlerin ortadan kaldirilmasi ve sistemin yeniden
tasarlanmasi hedeflenecektir. Gelecek durum haritas1 hedefler sonucunda gizilecektir. Gelecek
durum haritasi ¢izilirken miisteri beklentileri tanimlanacak, tek parca halinde akis saglanacak ve
kalite yiikseltilecektir. Isletmede, otomasyon sistemlerin biinyeye katilmasi, siirekli iyilestirme ve
O0grenme altyapisinin  kurulmast amaclanmistir. Mevcut ve gelecek durum kiyaslanip
incelenecektir. Bu incelemeler sonucunda uygulama asamasina gecilecek ve siirekli iyilestirme
amagclanacaktir.

Bu arastirma, otomotiv sanayiinde faaliyet gdsteren otomobil koltuk kilifi {ireticisi isletmenin
yalinlastirilmast ve otomasyon sistemler kurmasi iizerine yapilacaktir. Arastirma sonucunda
misteri memnuniyetinin saglanmasi, akis siiresinin kisaltilmasi ve para doniisiinii arttirmak
amaglanmaktadir. Deger akisi haritalama yontemi otomotiv sektoriinde sik¢a uygulanan bir
yontem degildir ancak bu yontemin verimlilige katkis1 yiliksektir. Mevcut durum inceleme sonrasi
planlanan yeni hat/makina tasarimi da firmanin dijitallesme calismalarina katki saglayacak ve
literatiire kazandirilacaktir. Bu nedenle ¢aligma diger arastirmalara yol gdsterici olacaktir.

2. LITERATUR ARASTIRMASI

Calismanin bu boliimiinde literatiir arastirmas1 kapsaminda Deger Akisi Haritalama yontemi
incelenmistir.

95



Istanbul Ticaret Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, 22(43), Bahar 2023, 94-112.

Mike Rother & John Shook (1999) “Gérmeyi Ogrenmek” adli eserleriyle Deger Akisi Haritalama
yontemi ile ilgili ilk eseri literatiire kazandirmistir. Yazarlar bu eser ile Deger Akis1 Haritalama
yontemini uygulamali olarak ayrintili bigcimde anlatmiglardir.

Birgiin, ve ark. (2006) tarafindan, traktor tireticisi olan bir firmada miisteri memnuniyeti saglayip
diisiik maliyetli tiretim gergeklestirmek amaciyla yalin iiretime gecis ¢alismalar1 baslatilmistir.
Deger Akis1 Haritalama yontemi kullanilmis, jishuken ¢aligmalar1 yapilip israf kaynaklari tespit
edilmistir. Haritalandirma sayesinde mevcut durum saptanmis ve sistemin performansinin
yiikseltilmesi i¢in 6neriler sunulmustur. Kanban sistemi ile temin siiresinde iyilestirme yapilmigtir.
Tedarik sikligindaki artigin etkisini gérebilmek adina simiilasyon ¢alismasi onerilmistir.

Aydin (2009) yapmis oldugu calismada, sistemi biitiiniiyle ele almis olup miisteri odakli Deger
Akis1 Haritalama yonteminin uygulanmasi iizerinde inceleme yapmistir. Deger Akisi Haritalama
yontemi ile jishuken calismasi yapilmasi amacglanmistir. Yalin iiretim sisteminin g¢alisanlarin
tizerindeki etkisini incelemek amaciyla 200 ¢aligana anket yontemini uygulamistir.

Alaca (2010) tarafindan yapilan ¢alismada uygulama alani1 beyaz esya sektoriidiir. Calismasinda
Deger Akis1 Haritalama yontemini kullanan Alaca, 3 farkli haritalama aracindan faydalanmis ve
analizin sonucunda katma deger yaratmayan faaliyetleri elimine etmek icin Oneriler sunmustur.
Caligmanin sonucunda stoklar ve teslimat siireleri azaltilmis olup kalitede iyilestirme yapilmistir.

Cobanoglu (2011) treyler fabrikasinda Deger Akis1 Haritalama yontemini kullanarak darbogaz
istasyonlar1 tespit etmek iizere ¢aligmasini yapmustir. Bu ¢alismayla birlikte hat dengeleme,
Kaizen, 5S, yiirlime ve tasima mesafelerinin azaltilmasi istenmistir. Calismanin sonucunda akis
stiresi azaltilip liretim kapasitesi arttirilirken iscilikten tasarruf saglanmis, katma degeri olmayan
operasyonlar, tasima mesafeleri azaltilmistir. Bu iyilestirmeler neticesinde kar saglanmistir. Yalin
iiretimin 6nemli operasyonlarindan biri olan kanban kullanimi i¢in sartlar saglanamadigindan
uygulamaya yer verilmemistir.

Sar1 (2018) miisteri memnuniyetini arttirmak ve ¢aligsmalarini iyilestirmek ic¢in ¢6ziim arayisi
icerisinde olan otomotiv yan sanayiinde faaliyet gosteren civata — somun lretim isletmesinde
calismasini gergeklestirmistir. Isletmenin problemleri gozle goriiliir hale gelmistir. Bu problemler,
tiretim alaninda ¢ok fazla yart mamul stoku bulunmasi, hammaddenin siparis sonrasinda temin
siiresinin uzun olmasi, tiretim hatlarinda izlenebilirligin zor olmasi, darbogazlar nedeniyle gec
teslim siireleridir. Isletmede ¢evrim siiresi kisaltilma aragtirmalar1 yapilirken fazla stok problemi
ile kars1 karsiya gelinmistir. DAH yontemi ile isletmenin ulasacagi gelecek durum goz oOniine
serilmistir. Cevrim siiresi azaltilmis, stok miktar1 diisiiriilmiistiir. Isletmede jishuken calismalar
yapilmis olup, kalitede maliyetler de diisliriilmiistiir.

Tekin ve ark. (2018) tarafindan ¢alisma un fabrikasinda yapilmigtir. Deger Akis1 Haritalama
yontemi kullanilarak siire¢ biitiiniiyle ele alinmis olup, deger katan ve katmayan biitiin faaliyetler
incelenmistir. Calismada yalin tekniklerinin uygulanmasi sonucunda israfa sebep olan tiim
unsurlarin sifirlanmasi amaglanmais, esnek isletme hedefine ulasilmistir.

Sevgili & Antmen (2019) agir is makinesi aksami iireten metal isleme fabrikasinda yalin tiretim
teknikleri iizerine calisma gergeklestirmistir. Fabrikada uygunsuz iriinler nedeniyle yeniden
isleme ve tahsis islemleri sik uygulanmaktadir. Caligma ile akis siiresinin azaltilmasi, verimlilik
ve lretim miktarinin arttirilmasi, proses degiskenliginin azaltilmasi hedeflenmistir. Parca akisi
FIFO diizeninde yapilmis ve kanban sistemi getirilerek ara stoklar minimize edilmistir. Uretim
akis siiresi totalde kisalmis olup miisteri talebine hizli déniis yapilmistir. Isletmeye kanban
uygulanmasi, ig adimlarinin tekrar diizenlenmesi, hat dengeleme ve FIFO diizeni, performans
Olclim sistemi, is emri uygulamasi onerilmistir.
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Sahin & Akolas (2020) otomotiv sektoriinde {iretim yapan bir isletmede uygulama yapmisglardir.
Isletmede ortak yiiriitiilen kabin ve kap1 imalatinda kabin montaj siiresini iyilestirmek ve hasarlari
engellemek icin kapinin kabinden ayr iiretilmesi igin is adimlar takip edilmistir. Is adimlari takip
edildiginde kap1t montajinin zaman israfina neden oldugu gériilmiistiir. Isletme igin en uygun
montaj se¢cimi yapilmis ve ¢alisma basarili bir Kaizen ¢alismasi 6zelligini tasimaktadir.

Kokten (2021) calismasini ahsap sektdriinde gerceklestirmistir. Miisteri talebini karsilamakta
giicliik ¢ceken, hammadde kaybindan dolay1 yiiksek maliyetlere ulasan, hatalarin yiiksek ve ara
mamul stokunun yiiksek oldugu bir isletmede ¢alisma yapilmistir. Isletmede mevcut durumda
techizatin bakimi i¢in herhangi bir sistem bulunmamakta ve calisanlarin egitim ihtiyaglar
belirlenmemektedir. Deger Akisi Haritalama yontemi ile israf kaynaklari belirlenmistir. Gelecek
durum tespit edilerek, islem siiresi kisaltilmasi, hatalarin minimize edilmesi, akisi olumsuz
etkileyen faktorlerin kaldirilmas: ve kalite iyilestirmesi hedeflenmistir. Operatorlerin egitimi ile
farkl1 is adimlarinda da beklenmedik durumlarda yer alabilmesi saglanmistir. Calisma beraberinde
hammadde kullaniminin maliyetlerinde tasarruf, akis siirecinde azaltma, teslimat gecikmelerinde
azaltma, minimum stok ve hatal1 tiretimde iyilesme goriilmiistiir.

Kugu & Kose (2021) 1s1 degistirici iiretim hattinda Deger Akis1 Haritalama yontemi uygulayarak
calisma yapmislardir. Mevcut durum haritas1 hazirlanarak Kaizen c¢aligsmalar1 belirlenmistir. Bu
calisma ile ara stok, operatdr sayis1 ve hat diizeninde iyilestirme yapilmistir. Uretim siiresi
minimize edilerek kisa siirede ve minimum stok maliyetiyle {iriin {iretebilmislerdir.

Guleria ve ark. (2022) sanziman bilesenlerinin tiretim hattinda Deger Akis1 Haritalama yontemini
uygulayarak calisma yapmislardir. Mevcut durum haritasi ¢izildikten sonra alt1 sigma ve 5S
yontemi ¢aligmada uygulanmistir. Uygulamalar sonucunda; iiretim alaninda alan kazanci elde
edilmis, red orani, tasima mesafesi ve tedarik siiresi azaltilmistir.

Ferreira ve ark. (2022) imalat sektoriinde Endiistri 4.0 ve Deger Akis1 Haritalama yonteminin
entegrasyonunu tartigsarak caligma yapmislaridir. Calisma endiistri 4.0 ile malzeme, ekipman, siire¢
ve bilgi takibi yapabilecegini gostermektedir.

3. METODOLOJI

Bu aragtirma, otomotiv sanayiinde faaliyet gdsteren otomobil koltuk kilift iireticisi isletmenin
yalinlastirilmasi iizerine yapilacaktir. Arastirma sonucunda miisteri memnuniyetinin saglanmasi,
akis siiresinin kisaltilmas1 ve para doniisiinii arttirmak amaglanmaktadir. Isletmede, deger katan
ve katmayan faaliyetlerin ayristirilmasi1 deger akisi analizi ile yapilmaktadir. (Wang & Yuan,
2009) Deger akisi haritalama yontemi, deger akist analizi i¢in en dnemli yalin {iretim teknigidir.
(Sar1, 2018) Deger akist haritalama ydnteminin adimlar ¢alismada izlenecektir. ilk olarak {iriin
ailesinin belirlenmesi iizerine inceleme yapilacaktir. Belirlenen iiriin ailesine gére mevcut durum
olusturulacaktir. Harita olusturulurken tiriintin golgesi olup inceleme yapilacaktir ve operatorlerle
dogrudan bilgi akist saglanacaktir. (Manos,2006) Mevcut durumun haritalanma amaci sistemin
nasil islediginin anlagilmasi ve gelecek durumun temelinin izlenmesidir. (Aydin, 2009) Sistemin
gozlemlenmesi sonucunda israf kaynaklari tespit edilecektir. Tespit edilen kaynaklarda yalin
prensipleri kullanilarak, problemlerin ortadan kaldirilmasi ve sistemin yeniden tasarlanmasi
hedeflenecektir. Bu hedefler dogrultusunda gelecek durum haritas1 ¢izilecektir. Gelecek durum
haritas1 ¢izilirken miisteri beklentileri tanimlanacak, tek parca halinde akis saglanacak ve kalite
yiikseltilecektir. Isletmede, siirekli iyilestirme ve dgrenme altyapisinin kurulmasi amaglanmustir.
Mevcut ve gelecek durum kiyaslanip incelenecektir. Bu incelemeler sonucunda uygulama
asamasina gecilecek ve siirekli iyilestirme amaglanacaktir.
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Gozlem Uriin Ailesi eveu Spagetti
. Durum Diyagrami
Yapilmasi Secimi DAH Cizimi
Gelecek
Kaizen Durum Uygulama
DAH

Sekil 1. Deger Akigi Haritalama Adimlari, (Basak ve ark., 2019)

Sekil 1’de deger akis1 haritalama adimlar1 sematik olarak gosterilmistir. Analiz yaparken dncelikle
sahada gozlem yapilacaktir. Deger belirlendikten sonra {iriin veya hizmet ailesi i¢in deger akisi
tanimlanacaktir. Segilen {riin ailesi i¢in sahadan veri toplayarak mevcut durum
haritalandirilacaktir. Operatorlerin yliriimelerini gézlemlemek i¢in spagetti diyagrami ¢izilecektir.
(Yalgin ve ark., 2017) Kaizen ¢alismasi iiretime uygulanacaktir. Gelecek durum ¢izilirken mevcut
durum haritas1 incelenecek ve sorunlar giderilecektir. (Rother & Shook, 1998) Yapilan iyilestirme
calismalar1 uygulanacaktir.

DAH yontemi igin gerekli veriler toplanirken iiretim sahasinda gdzlem, inceleme ve goriisme
yapilacaktir. Haritalandirma yaparken, takt zamani, ¢gevrim zamani, akis siiresi, makine kullanim
orani, Uiretim parti biiyiikligi, ¢alisan sayisi, vardiya, verimlilik, gézlenen stok, set sayist ve diger
Olciitler bilgi akis1 saglamaktadir.

Tablo 1.
Kavram Islem
Takt Zamani Uriiniin talep hiz1 (Liker, 2005)
Cevrim Zamani Uriiniin tamamlanma sikhig (Marchwinski &
Shook, 2007)
Akas Siiresi Deger akisinda iirliniin baslangicindan bitisine
kadar gecen siire (Sevgili & Antmen, 2019)
Verimlilik Cikt/Girdi (Yiike¢i & Atagan, 2009)

Uretim miidiirii, iiretim miihendisi ve takim liderleriyle birlikte ¢alisilacaktir. Siirete gdrev alan
caligma ekibiyle ¢alisma ilerleme durumu goézlemlenmesi i¢in toplantilar planlanacak ve beyin
firtinas1 yonteminden faydalanilacaktir. Mevcut durumun deger akis haritasi olugmasi beraberinde
lyilestirme yapilacak alanlar belirlenecek ve gelecek durumun haritasi ¢izilecektir.

Deger Akis1 Haritalama ydntemi, is siireclerinin detayli haritasini ortaya koymaktadir. Israflarm
gozlemlenmesi ve israf sebeplerini agiga cikarir, Is akisinda, is adimlari net bir sekilde ortaya
koyulur ve etkileri incelenir, Yapilan Kaizen ¢aligmalarinda tutarlilik ve planli yapilmasi saglanir,
Gozlemlenemeyen problemler ortaya ¢ikar.

4. DEGER AKISI HARITALAMA

“Toyota Uretim Sistemi” tarafindan, sistemi yalinlastirma dogrultusunda ideal durumu ortaya
cikartmak i¢in deger akisi haritalama teknigi uygulanir. Malzeme akisi, bilgi akisi ve insan/proses
akis ilgilendigimiz siireclerdir. Bu akislardan ilk ikisi deger akist haritalamada kullanilmaktadir.
(Rother & Shook, 1998).
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Deger akisi, katma deger olusturan unsurlar (tedarikgi, imalat ve miisteri) kapsarken, deger akist
haritalandirma iiretim siirecinde malzeme ve bilgi akisinin ortaya konulmasidir (Seth & Gupta,
2005). Deger akis1 haritalama; miisteri talebinden sevkiyata kadar gerekli olan malzeme ve bilgi
akiglariin mevcut oldugu diyagramdir (Marchwinski & Shook, 2007). Deger akis haritalama
teknigi, mevcut durumdaki israflar1 gorsel olarak gozlemlemek ve gelecek durum planlama
stireclerini igerir (Jones & Womack, 1990).

Ohno’nun 7 temel israfin1 temel alan katma deger olusturmayan ve katma deger olusturan
faaliyetler deger akisi haritasinda gézlemlenir. Deger akis1 haritalama deger katmayan faaliyetleri
ve deger katan faaliyetlerin belirlenmesini igerir (Hines ve ark., 1998).

Deger akis haritalama teknigi, mevcut durumdan daha iyi bir durumun ortaya ¢ikmasinda,
iyilestirme noktalarinin goriilmesinde fayda saglamaktadir. Katma deger yaratan siiregler ve
katma deger yaratmayan siireglerin ayrismasinda kolaylik saglamaktadir.

4.1. Uriin Ailesinin Se¢imi

Miisteriler, talep ettikleri iirtinle ilgilendikleri i¢in {iriin ailesi se¢imi yaparken miisterinin istek ve
ihtiyaglarina uygun duruma odaklanilmasi gerekmektedir. Tiim iiriinlerin tek bir haritada
gdsterilmesi miimkiin degildir. Uriinleri gruplandirip deger akis1 haritalama yapmak daha saglikli
olacaktir. Uriin ailesi segilirken, iiriindeki farkliliklar géz éniine alimmalidir (Aydin, 2009).

Bilgi Sembolleri Tanimi Aciklama

Kamyonla Sevkiyat

Bilgi akis1

Malzeme Akis1

Raf stok

Miisteri/Uretici/Tedarikei

Proses

Talimat

Kanban raflanmasi

Uretim emri kanbani

Cekme kanbani

Gegici depolama

Sevkiyat siklig1 takip edilmelidir

Bilgi iletimi ve stirecler arasinda
baglanti kurmaktadir.

Malzemenin firetime gelmesi.

FIFO ile depolama islemi yapilir.

Miisteriye, iireticiye, tedarikciye ait
bilgiler not edilir.

Montaj, teslim alma, toplama,
sevkiyat vb. islemleri belirtilir.

Siparis programi, iiretim emri vb.

Uretime girecek kanbanlarin FTFO
mantiginda siralanmasi.

Uretime baslanmasi gerektigi
bilgisini verir

Sonraki istasyonun dnceki
istasyondan istedigi parca bilgisi

Sirasi ve kurali olmayan, duragan
bir malzeme.

Sekil 1. Deger Akis Haritas1 Olusturulurken Kullanilan Semboller (TBSTR Sembol
Dokiimani, 2022)

Sekil 1‘de deger akis haritas1 olusturulurken kullanilan semboller liste halinde tanimlanmis ve
aciklanmustir.
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4.2. Mevcut Durum Haritasinin Cizimi

Gelecek durumun onerilmesi, tiretim sistemin daha iyi bir hale getirilmesi mevcut durum analizi
ile baglar. Mevcut durum haritasi {iriinle ilgili siire¢lerin ilerleyisinin takibinin yapilabildigi yalin
tiretim teknigidir. Mevcut durum tek basma yeterli olmayacaktir. Mevcut durum sonrasinda
gelecek durum haritas1 cizilmelidir (Efe, 2011). Uriin ailesi segildikten sonra segilen iiriin
grubunun mevcut durumu ¢izilmelidir (Sedefoglu, 2018).

Haritalandirma yaparken, prosesleri ve akislarin1 gérmek ic¢in sembol kullaniriz. Mevcut durum
verileri toplanirken, malzeme ve bilgi akis yollar1 boyunca haritalandirma yapan kisinin yiirtimesi
onerilir. Akis ve proses ile ilgili genel bilgilenmek i¢in 6ncelikle hizli bir sekilde gdzlem yapilmasi
gerekmektedir. Gozlem sonrasinda her prosesle ilgili ayr1 ayr1 bilgi toplanmalidir. Akis boyunca
yiirliylip gorevi uygulayan insanlarla yiiz yiize goriismeler yapmak mevcut durumu anlamay1
kolaylastiracaktir (Aydin, 2009). Tedarik siirecinden baslayip deger akis1 dogrultusunda yiirtimek
yerine, teslimat siirecinden akis yoniiniin tersine dogru ¢aligmak tavsiye edilmektedir. Biitiin deger
akisini tek bir kisinin ¢izmesi, akisi boliimlendirmeden haritalandirmak 6nemlidir ¢iinkii farkli
kisiler haritalarsa biitiiniin anlasilmasi zor olmaktadir (Rother & Shook, 1999).

Mevcut durum haritasin1 ¢izmeyi bes asamada inceleyebiliriz. Ilk adim; miisteriye ait olan
bilgilerdir. Ikinci adim; iireticiye ait olan proseslerin bilgileridir. Ugiincii adim; iiriinii olusturmak
icin ihtiya¢ duyulan ham maddelerin tedarikcilerinin kimler oldugu, tedarik sikliginin
gosterilmesidir. Dordiincii adim; bilgi akisinin gosterilmesidir. Son adim; ham madde halinden
miisteriye ulasana kadar iiriiniin islem siiresi ve islem siiresinin ne kadarinin deger katan faaliyet
oldugunun belirlenmesidir. Deger belirlendikten sonra, deger katmayan faaliyetler gelecek durum
haritasini olusturacaktir (Aydin, 2009).

4.3. Gelecek Durum Haritasinin Cizimi

Gelecek durum haritasi, mevcut durum haritasinin iyilestirilmis durumudur. Burada amag, israf
kaynaklarin1 ortaya c¢ikartmak ve ortadan kaldirilmaktir. Uzman, mevcut durum haritasini
olustururken goézlem esnasinda iyilestirme alanlarini da ortaya koymaktadir. Mevcut durum
incelemesi tamamlandiktan sonra israf noktalarina dair problemler belirlenir ve gelecek durum
haritas1 ¢6ziim belirlendikten sonra ¢izilir. Mevcut durum haritas: siirecteki darbogazlar1 gosterir
ve iyilestirmeler iizerine ¢aligma yapilir (Birgiin ve ark., 2006).

Gelecek durum haritasinda bulunan iyilestirmeler i¢in;
e SMED uygulamasi yapilmali,
e Israflar ortadan kaldirilmals,
e Parti biiyiikliigiinde azalma saglanmalidir (Rother & Harris, 2001).

5. YALIN URETIM SiSTEMINDE DEGER AKISI HARITALAMA ORNEGI
“TOYOTA BOSHOKU SEWTECH TURKIYE

Toyota Boshoku Sewtech Tiirkiye (TBSTR), otomobil koltuk kilifi iireten bir sirkettir. Bu
arastirmada bir iirlin ailesi gz oniline alinacak olup en ¢ok iiretilen iiriin iizerine calisilacaktir.
Secilen iiriin ailesi Toyota marka otomobillerin bir modelinin koltuk kilifidir. Fabrikada X, Y, Z
ve T modelinde koltuk kiliflar1 bulunmaktadir. Toyota Boshoku Sewtech Tiirkiye (TBSTR)
fabrikasinda secilen iiriin ailesi i¢in liretim prosesleri; kesim, dikis 1, dikis 2, dikis 3, dikis 4, dikis
5 hattindan olusmaktadir. Uretilen iiriinler giinliik olarak miisteriye montaj i¢in sevk edilmektedir.
Firma giivenligi nedeniyle {iriin isimleri kullanilmamustir.
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5.1. TBSTR Deger Akisimin Ozellikleri

TBSTR sistemli bir iiretime sahiptir. Uretim miisterinin ihtiyaglarini tam karsilamaya ve iiretimde
olas1 degisiklikler ve hatalar1 azaltmaya ¢alismaktadir. TBSTR iiretim hatlarinda her iiriin i¢in takt
zamani ve operator sayisi bellidir.

Uretim zamana diizgiin yayildigindan ve takt zamani gore {iretim yapildigindan y18in iiretim ve
tilketim bulunmamaktadir. TBSTR talebe gore iiretim yapmaktadir boylece her parca her gilin
tiretilmesi anlayis1 yok sayilmaktadir.

Tedarikciden
hammadde pelir

Giriy Eomorol Stak alam
Tedarikcive
peTi -
stnderili Tenm EABUL Boy kesmm
Habal ORI ——
edilebilir baca mm
l 1
Hars syirma’ Parca moplanea
i !
Eaf stoga
1

Sekil 2. Uretim Akis Diyagrami
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Sekil 2’de Genba da (iiretim) olusan akis diyagraminda firmaya ilk olarak tedarik¢iden ham madde
gelmektedir. Ham madde giris kontrol ve stok alan1 olmak iizere iki alana ayrilmaktadir. Giris
kontrol asamasina gelen ham madde, 6rnekleme yontemi ya da hata miktarina goére gore
secilmektedir. Giris kontrole gelen tirtinde problem yoksa stok alana gitmektedir. Problem varsa;
bu problem kabul edilebilir seviyede ise kusurlu alan isaretlenir ve stok alanina gider eger kabul
edilebilir seviyede degilse de tedarik¢iye geri gonderilir. Ham madde stok alanindan sonra boy
kesim yapilmasi i¢in kesim operatdrii tarafindan araba ile taginarak kesim hattina gelmektedir.
Kesim hattinda oncelikle boy kesim islemi yapilir ardindan parca kesim islemi yapilir. Kesilen
pargalar tasima arabasina dizilir ve raflama alanina diizenli bir sekilde stok yapilir. Dikis hatti,
kesim hattinin yaptig1 stok rafindan faydalanarak isleme baslar. Dikis islemi tamamlandiktan sonra
kalite kontrol asamasina gelinir. Kalite problemi yoksa stoklanir ve ardindan miisteriye sevk edilir.
Kalite problemi yasandiysa hatanin diizeltilip diizeltilemeyecegi kontrol edilir. Diizeltilebilir bir
hataysa diizeltilip tekrardan kontrol edilir ve ardindan stok ve sevk siireci baglar. Hata diizeltilemez
ise hata kayd1 agilir, dikis hattina yeni parc¢a temin edilir ve adimlar tamamlanir.

5.2. Uriin Ailesi Secimi

Calismada iiriin ailesi se¢cimi en cok iiretilen iiriine gére planlanmis olup D Uriinii iiretimi
secilmistir (Basak ve ark., 2019).

Tablo 2. Uriin Ailesi Se¢imi

Koltuk Kilifi
X Modeli Y Modeli* Z Modeli | T Modeli
280 450 430 380
A Uriinii | B Uriinii | C Uriinii | D Uriinii*
75 15 10 350

Tablo 2¢de koltuk kilifi igin iiriin ailesi secimi iizerine inceleme yapilmaktadir. Isletmede iiretim
miisterinin talep ettigi miktara gore yapilmaktadir. Ilk olarak, model bazinda en ¢ok iiretilen iiriin
secilmigtir. Bu {irlin, Y Modelidir. Bir sonraki adimda Y Modeli icerisinde yer alan iirlinler
listelenmis olup, en ¢ok iiretilen D Uriinii ¢calisma icin secilmistir.

5.3. Mevcut Durum Haritas1 Cizimi

Harita olusturulurken teslimattan baslanarak gézlemleyip operatorlerle yliz yiize goriiserek bilgi
ve veri toplanmustir. Calisma deger akisi haritalamada TB Sewtech Tiirkiye (TBSTR) firmasinin
mevcut verilerinin temini ile basladi. TBSTR, MIFA basliginda deger akis haritas1 ¢izmektedir.

Sekil 3‘de mevcut durum haritasi anlatilmaktadir.

Firmanin miisterisi mevcut durum haritasinin sag kosesinde fabrika sembolii ile gosterilmektedir.
Miisteri iki vardiya ¢aligmaktadir. Deger akisi haritalama yonteminde TBSTR, Kanban ¢emberi
kullanmaktadir. Ornegin TBSTR, Kanban ¢emberi kullanarak giinde kag kez kag sevkiyat sonra
teslimat yapacagini gostermektedir. Son {irliniin, giinde 5 kez 5 sevkiyat sonra tekrar gelecegini
gosterir. Haritanin 1. Asamasi1 miisteri bilgileri yazilarak tamamlanmaktadir.

Biiyiik fabrika semboliiyle iiretici (TBSTR) simgelenmistir. Cizilen sembol ham madde tedarik

stirecinden, tiirlin sevkiyatina kadar olan iiriin akigmi gostermektedir. Biiylik fabrika ikonu
igerisinde proseslerin yerlesimi net bir sekilde goriiliip Uriiniin giris ¢ikislar1 gdzlemlendigi i¢in
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kolay anlagilabilirdir. TBSTR {iretim siirecine ait bilgiler yazilir. Prosesler arasinda stok miktari
gosterilir. Haritanin 2. Asamasi iiretici bilgileri yazilarak tamamlanmaktadir.

Isletmenin tedarik¢i firmalari mevcut durum haritasinin sol kosesinde fabrika sembolii ile
gosterilmektedir. Tedarik¢iden malzemenin gelisi i¢in tasima aract sembolii kullanilmstir.
Haritanin 3. Asamasi tedarikgi bilgileri yazilarak tamamlanmaktadir.

Bilgi akist ince kesikli ¢izgi ile gosterilmistir. TBSTR iiretimi, diisen Kanban bilgisine goére
baslatir. Miisteri {iriin talep etti§inde, talep edilen iiriine ait Kanbanlar iiretime verilir. Uretim
emrine gore buqusha (ham madde veya ara mamul tasiyici) Uretilecek tirline ait pargalari raf stok
alanlarindan toplayarak {iretim yapilacak hatlar1 besler ve pargalar son iiriin igin gerekli adimlardan
gectikten sonra tiretim tamamlanir.

TBSTR, yigin stok tutmamaktadir. Ham madde iiretime girdigi anda tedarik¢iye azalan ham
maddenin Kanbani fiziksel olarak iletilmektedir. Cekme tarzi iiretim sistemini benimseyen
TBSTR, siirecler arasinda FIFO hatlar1 uygulamaktadir. Barkod sistemi ile son {iriin sevk sirasinda
kontrol edilmektedir. Sistem, iiretim emri ile Kanban bilgisinin uyumlulugunu kontrol eder,
uygunsa sevkiyat siireci baslatilir.
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Sekil 3. Mevcut Durum Haritasi
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Ham maddenin bekleyis siiresi, liretim siiresi, bekleme siiresi ve stok siiresi haritanin alt kisminda
zaman ekseninde gosterilir. Zaman ekseninde gosterilen degerler toplanarak teslimat siiresi
(iiretim akis siiresi) hesaplanir. Haritanin son agamasi iiretim akis siiresi bilgileri yazilarak
tamamlanmaktadir.

o I I I
" L]

Sekil 4. Mevcut Kesim Hatti

Uretim Kanbanmin PLC Stok Alamindan Rulonun Sehpaya Rulonun Sisteme Kanban
Kesime Diigmest » Rulo Tasinmas ’ Diisiiriilmesi ’ Takilmast ’ Okutulmasy
¥

Operatériin Kesim Rulonun Boyunun Rulonun
[ Boy Kesim } ‘ [ Digmelerine }‘[ Ayarlanmasi ‘ Diizenlemesi

PLC Stok Alam

Basmasi

Sekil 5. Mevcut Durum Is Siralamasi

Sekil 4 ve Sekil 5‘de mevcut hatlarda PLC hammadde fabrikaya geldikten sonra stok alaninda
tiretim emrine gore rulolar stoklar. Kesilmesi gereken rulonun Kanbani is emri olarak kesim
hattina diiser. Kesim hatt1 operatorii (1 veya 2) bulundugu hattan stok alanina araba ile gidip ruloyu
arabaya yiikler ve hatta geri doner. Rulo kesim hattinda bulunan sehpaya araba destegiyle
diistiriiliir. Sehpaya diisiiriilen rulo kesim hattina 2 operatoriin de destegiyle takilir. Ruloya ait
Kanban okutulur ve gerekli bilgiler elde edilir. Rulo boy kesim igin diizenlenir ve boy ayarlamasi
yapilir. Rulo iist iiste kat olacak sekilde kesilir. Sekil 2.’de goriilen kirmiz1 diigmeye operatorler
(1 ve 2) dokundugunda kat kesilir. Kesilen pastal parca kesim icin sirada bekler. Parca kesim
Oncesi ara stok bulunur. Par¢a kesimi yapilacak pastalin Kanban: sisteme okutulur. Makine
tarafindan operator 3’lin destegiyle pastalin orijini (kenar sinirlari) belirlenir ve parca kesimi
baslatilir. Kesilen parcalar operatdr 3 tarafindan tasima arabasina dizilir kalan parcalar atik
kutusuna atilir. Tasima arabasi destegiyle kesilmis pargalar dikim stok alanina operator 3
tarafindan tasinir ve raflanir.
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Operatér 1 Operatior 2 Operatér 3
Operatdr iiretim emrine diigen kanbami Operatdr iiretim emrine disen kanbani Kanban okutulur.
alir. alir
Kanbana gére rulo temin eder. Kanbana gére rulo temin eder. Or1yin belirlemr.
Rulo araba ile kesim hattinin Sniine Rulo araba ile kesim hattimn dniine Parca kesilir.
tasimr tasinir
Rulo arabadan sehpaya diisiiriiliir. Rulo arabadan sehpaya diigiiriiliir. Kesilen parga toplanir.
Sehpadan hatta takilir. Sehpadan hatta takilir Atiklar ve sarf malzeme atik kutusuna
atilir.
Kanban okutulur. Kanban okutulur. Malzeme stoklanmak iizere raflara
tasir.
Boy ayarlamr ve kat kesilir. Boy ayarlanir ve kat kesilir. Rafa stok yapilir.

Sekil 6. Mevcut Durum Operatér Is Birlestirme Tablosu

Sekil 6’da mevcut durum operator is birlestirme tablosu verilmistir. Kesim hattinin mevcut
durumunda 3 operator ¢caligmaktadir. 2 operator boy kesim hattinda, 1 operator ise parca kesim
hattinda islem goérmektedir. Operatdrlerin yapmis oldugu isler listelenmistir.

5.4. Gelecek Durum Haritas1 Cizimi

Mevcut durum haritast ile {iretim siirecindeki israf kaynaklarin tespit edilmesi ve gozlemler
sonucunda iyilestirme uygulamalarinin belirlenmesi amaglanmistir. Mevcut durum haritasinda
iretim siirecinin durumu ortaya ¢ikmaistir.

5.4.1. Problem noktalari

Kesim operatoriiniin ruloyu stok alanindan kesim hattina tagimasi yiiriime israfidir. Rulo alana
geldikten sonra hatta takma islemi sirasinda ergonomi agisindan lateral problem yasanabilir ayrica
stiregte ellegleme sirasinda darbogazlar olusabilir. Ruloyu tutan demirin uzunlugu is giivenligi
problemlerine yol acabilir. Boy kesim makinesinde darbogazlar goriilebilmektedir. Hat
otomatiklestirilmeye ¢alisilarak is dengesi saglanmasi gerekmektedir ¢iinkii hatta fazla operator
bulunmaktadir.

PLC Bc-.y Kesim Kesim

[ —
PLC Stok

- -
BANT KANTARI

Sekil 7. Kaizen Kesim Hatti
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Sekil 7°de Kaizen kesim hatt1 anlatilmaktadir. Otomotiv sanayiinde yer alan isletmede, rulo
tasinmasinin olusturdugu yiirime israfi, operator fazlaligi, hatta takma isleminde olusabilecek
lateral ve is giivenligi problemlerini ortadan kaldirmak ve darbogazlar1 6nlemek agisindan kaizen
On goriilmiistiir. Boy kesim makinesinde olusan darbogazlar gozlemlenmis Siireg, operator
minimizasyonu ve yiiriime israfinin ortadan kaldirilmasi hedeflenmistir. Boy kesim hattinda yeni
makine tasarimiyla, mevcut darbogazlarin 6nlenmesi planlanmaktadir.

~ e ~

Rulo Kesim Rulonun FIFO Rulonun Sisteme Rulonun Sistemde Rulonun Sisteme
Hatt: Stok ‘ Metoduyla Alctarilmasi » Yiikseltilmesi ‘ Takilmas:
Siralanmasi
J .
¥
- ™ 'd ™
Makaranin Kesim Kanbana Gére Kanban Disli Sistemle
Diigmelerine ‘ Pastal Kesim ‘ Okutulmasi « Rulo Serimi

Basmas: Talimat:

vy h vy

Sekil 8. Gelecek Durum Is Siralamasi

Sekil 8. ‘de gelecek durum is siralamasi anlatilmaktadir. Kaizen Kesim Hattinda giris lojistik stok
alan1 kaldirilmis olup kesim hatt1 2 saatte bir giris lojistik tarafindan beslenecektir. Kesim hattinda
stoklanan rulolar iist iiste sirali bir sistemde bekleyecektir ve bu sistemde FIFO mantigi
uygulanacaktir. Kesilecek olan rulo operator tarafindan kesim alaninin altinda bulunan asansérlii
sisteme diisiiriilecek pedal yardimiyla kaldirilacaktir. Rulo sistemde olan tutuculara takilacaktir
burada rulonun takildigi boru sistemi kaldirilacak olup is giivenligi sorunu ortadan kaldirilacaktir.
Digsli sistemle beraber rulo serimi baslatilacaktir serilen rulo makaralara baglanacaktir. Rulonun
ucundaki Kanban sistem tarafindan okunacaktir. Sistemdeki bilgilere gére kesim yapilacaktir.
Rulo bilgisine gore boy ayarlamasi yapilacaktir. Makaralar kirmiz1 diigmelere degdiginde pastal
kesimi gerceklestirilecektir. Kesilen pastallarin stoklandig1 alanda bant kantar1 yardimiyla agirlik
Olctiimil yapilacaktir. Bu agirlik 6l¢limii sayesinde hatalar minimize edilecektir.

Operatir 1 Opr 2 Operatér 3

Rulo sisteme aktanlir Kanban okutulur.
FRulo sistemde yiikseltilir. Orjin belirlenir.
Rulo sisteme takilir Parca kesilir.
Kanban okutulur. Kesilen parca toplanir.
Sistemin takibi vapilir. Atiklar ve sarf malzeme atik kutusuna
atilir.
Malzeme stoklanmalk tizere raflara
tasir.
Rafa stok yapilir.

Sekil 9. Gelecek Durum Operator Is Birlestirme Tablosu

Sekil 9‘da gelecek durum operatdr is birlestirme tablosu verilmistir. Kesim hattinin gelecek
durumunda 2 operator ¢alismaktadir. 1 operatér boy kesim hattinda kontrol saglanmasi igin, 1
operatdr ise parca kesim hattinda islem gormektedir. Operatorlerin yapmis oldugu isler
listelenmistir.
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Sekil 10. Gelecek Durum Haritasi
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Sekil 10°da Gelecek Durum Haritas1 anlatilmaktadir. Mevcut durum haritasi ¢izilirken indirme-
bekleme, bekleme-giris lojistik stok, kesim hatti, kontrol, sevkiyat 6ncesi stok, sevkiyat bekleme
zaman israf kaynaklar olarak belirlenmistir. lyilestirme 6nerisi kesim hatt1 i¢in sunulmustur.

Tablo 3. Operatoér Dengelenmesi Maliyet

Hat Sayis1 | Dengelenmis Is Giicii | Vardiya Sayis1 | Yillik Maliyeti
6 1 2 12 1000 Euro

Tablo 3‘de operator dengelenmesi Onerisinin sonucunda ortaya c¢ikan maliyet tablosu
anlatilmaktadir. Isletmede mevcut durumda 6 kesim hatti bulunmaktadir. Isletme 2 vardiya
calismakta ve mevcut durumda her hatta 3 operator calismaktadir. Gelecek durum sonrasi her
hattan 1 operator azaltilmis olup 2 vardiya totalinde 12 operator azaltilmistir.

6Xx1x2x12x 1000 = 144.000 (1)

Denklem 1°de gosterdigi lizere isletmeye yeni hat ile 144.000 Euro kar saglanmis olup, lead time
14,97 Sa azaltilmistir.

Tablo 4. Mevcut ve Gelecek Durum Kazanimlar

Mevcut Durum | Gelecek Durum Kazang

Yiiriime Israfi

*Firma Bilgisi 240 dk 40 dk 200 dk

Akis
(TT: Calisma 68,45 Sa 53,48 Sa 14,97 Sa
Stiresi/Uretim
Adedi)

Personel Sayisi 36 Adet 24 Adet 144.000 Euro

Tablo 4‘de mevcut durum ve oneri yapilan gelecek durum kazanim karsilastirmasi yapilmaktadir.
Mevcut durumda kesim hattinda bulunan operatdr rulo stok alanina yiiriime gerceklestirmekteydi.
Gelecek durumla beraber giris lojistik kesim hattina 2 saatlik raf stoklamasi yapmistir. Kesim
hattinda gorev yapan is giiclinlin yiiriime israfi ortadan kaldirilmistir. Giris lojistik departmanina
bagli is giiciiniin de yliriime israfi 200 dk azaltilmistir. Sistemde yapilan oneriler beraberinde akis
stiresi 14,97 Sa azaltilmis olup, personel sayis1 12 kisi azaltilmistir. Firmaya, 144.000 Euro is giici,
14,97 Sa akis siiresi, 200 dk ytiriime israfi kazanci saglanmistir.

6. SONUC VE ONERILER

Caligma yalin iiretim prensiplerini benimseyen otomotiv sektdriinde faaliyet gosteren bir firmada
Deger Akist Haritalama ydntemi uygulanarak yapilmistir. Isletmede yapilan bu calisma ile
tiretimde olusan fazlaliklarin giderilmesi amaclanmistir. Calismada deger akis haritalama yontemi
uygulanmistir. Deger akis1 haritama yontemi, mevcut durumda israflarin gézlemlenmesi icin
uygulanmistir. Firma biinyesinde birden fazla modelde iiretim yapildigi i¢in iiriin ailesi segiminde
en ¢ok tretilen iirline gore se¢cim yapilmistir.
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Mevcut durum haritas1 tiim siiregler gézlemlendikten sonra ¢izilmistir. Bu haritayla beraber israf
noktalar1 belirlenmistir. Indirme-bekleme, bekleme-giris lojistik stok, kesim hatt1, kontrol,
sevkiyat dncesi stok, sevkiyat bekleme zamani israf kaynaklar olarak belirlenmistir.

Isletmede kesim hatt1 icin iyilestirme calismasi &nerilmistir. Mevcut kesim hattinda; is giicii
dengelenmesi yapilabilir, is giivenligi ve ergonomi problemi yasanabilir. Iyilestirme &ncesi boy
kesim hattindan bir operator her Kanban diistiigiinde giris lojistik stok alanindan rulo tagimak
lizere hattan ayrilir ve giris lojistigin olusturdugu stok alanina gidip gelirdi. Bu nedenle yiirtime
israfi olugmaktaydi. lyilestirme sonrasinda giris lojistik alana 2 saatlik stok yaptig1 icin kesim
hattinda ¢alisan operator hattan ayrilmasi ve iiretim emri geldiginde yiiriime israfinin yapilmasi
onlenmistir. Kanban beklemesi ve islerin otomatiklestirilmesi nedeniyle akis siiresi kisaltilmistir.
Boy kesim hattinda bir operator kontrol takibi i¢in hatta duracagi i¢in firma da bulunan 6 adet
kesim hattindan 1 personel azaltilmistir.

Kumasg rulo serim ve kesim makinelerinde uzun vadede planlama yapip hatlar1 otomasyon hale
getirerek olusabilecek hatalar minimize edilebilir. Isletmeler icin yeni makine satin alimlar1 yiiksek
olabileceginden mevcut durumdaki makine tizerinden yeni parca alimi ile diisitk maliyetler elde
edilebilir. Mevcut durumda boy kesim hattinda 1 operatér olusabilecek problemleri gézlemlemek
adima hatta bulunmaktadir. lyilestirme &nerisi iizerine ¢aligmalar yapilarak hattin kendi takibini
yapilmasi saglanabilir.

Gelecek durumda tasarlanan hat ile yiirime mudast %16,66 akis %0,08 personel sayisi %66,66
iyilestirilmistir. Isletmeye yeni hat ile is¢ilik maliyetinden 144.000 Euro kar saglanmis olup,
teslimat siiresi 14,97 Sa azaltilmigtir.

Yazarlarin Katkisi
Bu calismada 1. yazar fikir, elestiri konusunda katkida bulunmustur. 2. yazar arastirma, veri
toplama, analiz, yorum, kaynak taramasi ve makalenin yazimi1 konusunda katk1 saglamustir.

Tesekkiir

Proje calismam boyunca degerli katkilarini esirgemeyen yalin liretim prensiplerini benimseyen TB
Sewtech Tiirkiye firmasi Genel Miidiirii Sayin Cemal DEMIRCI’ye Uretim miidiirii Saymn Turgay
TEMIZ’e, arastirma siirecimde destek olan Kidemli Miihendis Saym Merve Saadet Yilmaz’a ve
Uzman Imalat Miihendisi Sayin Onur Durmaz’a, ¢alismamda firmayla bulusmamda destek olan
Insan Kaynaklar1 Saym Hiimeyra CEYLAN’a ve firmanin tiim degerli ¢alisanlarina siikranlarimi
sunarim. Calisma boyunca yardimlarin1 ve desteklerini esirgemeyen sevgili aileme ve ¢alisma
arkadaslarima sonsuz tesekkiirlerimi sunarim.

Cikar Catismasi1 Beyam
Yazarlar arasinda herhangi bir ¢ikar ¢atismasi bulunmamaktadir.

Arastirma ve Yayin Etigi Beyani
Yapilan caligmada arastirma ve yayin etigine uyulmustur.
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