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Oz

Sirketlerin stirdiiriilebilir rekabet ortaminda var olabilmeleri igin Ozellikle kalite, maliyet ve sevkiyatlarini iyilestirmeleri
gerekmektedir. Yalin tiretim felsefesinin temel amaci, mevcut siireglerin etkinlik ve verimlilik analizlerini gergeklestirmek,
maliyetleri azaltmak ve sonugta miisteriye miikkemmel degerler sunmaktir. Geleneksel bir yaklagimla giiniimiizde, kaynaklarin
araliksiz ve yogun bir tempoda kullanilmasiyla {iretim sistemlerinin katma deger yaratmayan faaliyetlerden biiyiik Olciide
arindirilabilecegi diisiiniilmektedirler. Ancak israfin tam olarak ortadan kaldirilarak daha verimli bir iiretim siirecine sahip olmak
icin hammaddeden baslanip nihai {irlinliniin teslimatina kadar olan siirecin bir biitiin olarak goriilmesi ve degerlendirilmesi
gerekliligini g6z ard1 edilmektedir. Bu ¢alismada da israfi en aza indirerek siireg verimligini arttirmak ve yalin iiretim felsefesine
ulasabilmek amaciyla deger akisi haritalandirma teknigi kullanilarak Kayseri ilinde faaliyet gosteren ve mobilya sektoriinde lider
konumda olan bir firmada 6rnek bir uygulama gergeklestirilmistir. Caligma sonucunda, {iretim sistemini yeniden degerlendirmek,
mevcut durumu bir biitlin olarak inceleyebilmek, israf kaynaklarini gérebilmek, israflarin kok sebeplerini belirlemek ve yalin
uygulamalar1 planlayabilmek i¢in deger akisi haritalandirma tekniginden yararlanilarak ortak bir hedefe yonlendirilmis ve kazanci
hesaplanmis bir yol haritas: elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler

“Deger Akisi Haritalandirma, Yalin Uretim, Mobilya Sektéri”

Abstract

In order to survive in the sustainable competitive market environment, companies primarily need to improve their quality, costs and
delivery processes as a whole. The main objectives of lean manufacturing philosophy are to analyze productivity and efficiency of
existing processes, to reduce any cost and ultimately to provide excellent values to customers. In traditional approaches, managers
usually have a tendency to think that they can get over non-value added processes by eliminating waste of resources in their
manufacturing systems through outdated methods. However, those traditional managers usually ignore the fact that for fully
eliminating wasting and having an efficient production line, any manufacturing process from getting raw materials to delivering
final products should be seen as a whole. In this study, conducted in a furniture manufacturing factory in Kayseri, value stream
mapping technique is used to increase efficiency of the whole manufacturing steps, to minimize wasting in all processes and finally
to achieve lean manufacturing philosophy. As a result of the study, a profitable road map is obtained by using the value stream
mapping technique to re-evaluate the factory’s production system, to examine current situation as a whole, to identify waste of
resources in any step, to design lean practices and finally to make clear the root causes of wasting in the manufacturing processes.
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1.GiRis

Isletmeler, giiniimiiz rekabet kosullarinda piyasaya ayak uydurabilmek icin iiretim siireclerini dogru analiz ederek, miisteri
beklentileri ve ihtiyaglarina gore kendilerini siirekli olarak yenilemek zorundadirlar. Miisteri memnuniyetinin en iist seviyede
karsilanmasi gerekliligi ise liretim sistemlerinde verimlilik odakli yeni nesil anlayislarin 6n plana ¢ikmasina sebep olmustur. Bu
tiretim yontemlerinden en 6nemlisi ve en bagarilisinin yalin tiretim oldugu kabul edilmektedir (Kara, 2004).

Uretilen iiriin veya hizmetin; hammadde tedarik asamasindan miisteriye ulasmasma kadar gecirdigi siirede, israf olarak
nitelendirilen ve iiriine deger katmayan tiim faaliyetlerin ortadan kaldirilarak maliyetlerin minimize edilmesi isletmeler i¢in ¢ok
onemli hale gelmistir. Yalin {iretim felsefesi, tiretim siireclerindeki deger katan ve katmayan faaliyetlerin belirlenerek deger
katmayan tiim faaliyetlerin sistematik bir sekilde ortadan kaldirilmasini temel almaktadir. 1950°1i yillarda Taiichi Ohno
onderligindeki bir grup miihendis tarafindan Toyota Uretim Sistemi olarak diinyaya tanitilan yalin iiretim, bu dzelligi ile isletmelerin
stireglerini israftan arindirmak amaciyla yararlandigi en etkili yaklagimlardan birisi olmustur.

Yalin iiretim; iiriin gelistirmeyi, {iretim operasyonlarini, tedarikgileri ve miisteri iligkilerini organize etmek ve yonetmek i¢in bir i
sistemi olarak tanimlanmaktadir. Yalin liretimin en 6nemli avantajlar1 ise, miisteri istekleriyle kesin olarak uyumlu bir sekilde ve
daha az fire ile tiretimi gerceklestirmek i¢in daha az insan emegi, daha az yer, daha az yatirim ve daha az zamana ihtiyag duymasidir
(Marchwinski ve Shook, 2007). Yalin iiretim felsefesinin odak noktasi, isletme icerisindeki malzeme ve bilgi akisi siire¢lerinin tim
fazlaliklarindan arindirilmasidir.

Morgan ve Liker (2007) yalin iiretimi; daha iyi, daha hizli ve daha ucuz; daha az mekana, bulusa ve ¢alisma saatine ihtiya¢ duyan;
israfli uygulamalar1 ortadan kaldiran bir tiretim Sistemi olarak ifade etmislerdir. Yalin tiretimin odak noktasindaki israf kavramu ise,
bir Griinii tiretebilmek i¢in gerekli en az seviyedeki is giicii, malzeme ve donanim disindaki tiim faaliyetler olarak tanimlanmustir.
Yalin tiretim felsefesi geregi bir iiriin veya hizmete deger katmayan her sey israf olarak nitelendirilir ve ortadan kaldirilmaya ¢alisilir.
Israflarin ortadan kaldirilmasiyla maliyetlerde meydana gelecek iyilesmeler isletmelerin rekabet giiciinii artirmaktadir (Hay, 2000).

Taiichi Ohno (1988)’ya gore iiretim siireglerinden arindirilmasi gereken israf kaynaklari; fazla iiretim, beklemeler, fazla stok,
tagima, gereksiz igslem, kusurlu iiretim ve gereksiz hareketler seklinde siralanmaktadir.

Yalin diisiincenin kritik baglangi¢ noktasi olan deger kavrami sadece nihai misteri tarafindan tanimlanabilmektedir (Aydin, 2009).
Uriine deger katmayan faaliyetler miisterinin bedel demek istemeyecegi is pargalaridir. Deger tanimimin anlam kazanabilmesi icin
ise soz konusu faaliyetlerin, miisteri ihtiyaglarinin; belli bir zamanda ve belli bir fiyattan, belli bir iiriin veya hizmet ile kargilamasina
dogrudan katki saglayabilecek nitelikte olmasi1 gerekmektedir (Womack ve Jones, 1998).

Bir igletme i¢in yalin iiretim Sistemine geg¢isin ilk agamasi, tiriine deger katan ve katmayan faaliyetlerin belirlenerek, deger akiginin
analiz edilmesidir. Sonraki agsama ise deger akisi igerisindeki deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasina yoneliktir
(Womack ve Jones, 1998). Isletme icerisindeki tiim faaliyetlerin bir biitiin olarak analiz edilerek, deger akisinin ortaya konulabilmesi
i¢in kullanilan en etkili yontemlerden birisi deger akist haritalandirma (DAH) teknigidir. DAH yontemi ile malzeme ve bilgi akist
acisindan mevcut durumun genel bir goriiniimii elde edilmektedir. israf kaynaklar tespit edildikten sonra bu faaliyetleri ortadan
kaldiracak yalin tiretim araglari belirlenmektedir.

Bu ¢alismada mobilya sektoriinde faaliyet gosteren bir igsletmenin yalin tretim felsefesine gegisi siirecinde, israf kaynaklarinin
belirlenmesi ve ortadan kaldirilmas1 amaciyla DAH yéntemi kullamlnugtir. Oncelikle iiretim sisteminde islem géren parcalar igin
biiyiik, orta ve kiiciik seklinde bir gruplandirma yapilmustir. Isletme acisindan yiiksek dneme sahip olan biiyiik pargalar, calismada
analiz edilecek {iiriin ailesi olarak belirlenmistir.

2. DEGER AKISI HARITALANDIRMA YONTEMi

Gardner (2001)’e gore deger, miisterinin sadakatinin en iyi belirleyicisi, pazar paymin ve rekabet giicliniin en dnemli gostergesidir.
Deger akisi ise, her iiriin i¢in esas olan ve ana akiglar boyunca bir Giriinii meydana getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma deger yaratan
ve yaratmayan faaliyetlerin biitiinii seklinde ifade edilmektedir (Rother ve Shook, 1999).

Deger akisi haritalar1, isletme igerisindeki tiim malzeme ve bilgi akisi siirecinin tasvir edilmesine olanak taniyan araglardir (Womack
ve Jones, 1996). Deger akisi haritalandirma yontemi, liretim siirecine yonelik bir temel olusturur ve deger akisinin gelistirilmesi
amaciyla kullanilmaktadir (Abdulmalek ve Rajgopal, 2007). Yontem esas itibariyle, hammaddeden bitmis {iriine kadar gegen
malzeme ve bilgi akisi siireci igerisindeki deger yaratan ve deger yaratmayan faaliyetlerin belirlenmesine yoneliktir. Rother ve
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Shook (1999) yayinladiklar1 eserlerinde deger akisi haritalandirma yontemini ayrintili olarak tanitarak, yalin {iretim literatiiriine
yeni bir ara¢ kazandirmuslardr.

Yalin iiretim ¢alismalarinda, mevcut sistemin durumunu tasvir eden “Mevcut Durum Haritas1” ve yapilan iyilestirmeler neticesinde
sistemin gelecekte ulasilacak durumunu gosteren “Gelecek Durum Haritas1” olmak {izere iki ayr1 deger akisi diyagrami
kullanilmaktadir.

Solding ve Gullander (2009)’e gére DAH teknigi, uygulanabilirlik agisindan kolay ve pratik olmasi, pahali yazilim veya programlara
ihtiya¢ duyulmadan olusturulabilmesi, 6grenilmesi ve anlagilmasinin oldukg¢a basit olmasi ve sistemin durumuyla ilgili genis bir
bakis agis1 kazandirmasi gibi 6nemli avantajlara sahiptir. Bunun yanindan ¢ogunlukla mamul iiretimi yapan igletmelere yonelik
olarak kullanilan DAH yonteminin, hizmet isletmelerinde de kullanilabilecegini gosteren caligmalar literatiirde fazlaca yer
almaktadir (Kim vd., 2006; Dickson vd., 2009). Hem {iretim sistemleri hem de hizmet sistemlerinde kullanilabilir olmasi, DAH
yontemine énemli bir avantaj daha saglamaktadir.

Rother ve Shook (1999)’a gore deger akisi haritalandirma yontemi; iriin ailesinin se¢imi, mevcut durumun ortaya konulmasi,
gelecek durumun tasarlanmasi, faaliyet planinin hazirlanmasi ve uygulanmasi seklinde 4 temel adimdan olusur (Sekil 1). Deger
akis1 haritalari:

e  Siireg lizerindeki malzeme ve bilgi akisinin goriilmesini,

e  Deger akis1 yollarindaki israflarin belirlenmesini,

e Uretim siireglerini ortak bir dilde birlestirmeyi,

e Bilgi ve malzeme akislar1 arasindaki iliskileri gostermeyi,

e Akigi siirekli ve kesintisiz yapabilmek i¢in nerelere odaklanilmasi gerektiginin goriilmesini saglar (Birgiin vd., 2006).

3. UYGULAMA

Bu ¢alismada israflar1 en aza indirerek siire¢ verimligini arttirmak ve yalin iiretim felsefesine ulasabilmek amaciyla Kayseri ilinde
faaliyet gosteren, mobilya sektdriinde lider bir firmada deger akisi haritalandirma teknigi uygulanmistir. S6z konusu firma,
miisterileri beklentilerinin Gtesinde, yiiksek performansl, diinya standartlarinda, estetik ve insan sagligina uygun; panel mobilya,
oturma gruplari, yatak ve ev tekstili {irlinleri iretmektedir. 4 ana tesiste iretim faaliyetini siirdiiren firmanin biinyesindeki
makinelerin gogu otomatik kontrolli, iiretim ve kapasite kaybini en aza indirecek dzelliktedir. Bu teknolojik yap1 ile yurt i¢i ve yurt
disinda rekabet istiinliigli saglamak, tam rekabet piyasasinda daha kaliteli ve uygun maliyetli Griinler iireterek biiyiik bir ihracat
hacmine ulasmak hedeflenmektedir. Bu hedefler dogrultusunda, isletme igerisindeki nispeten 6nemli {iretim hatlarinin gézden
gecirilmesi ve olasi israf kaynaklarmnin tespit edilerek ortadan kaldirilmasina yonelik olarak yalin {iretim felsefesi geregi bir deger
akis1 haritalandirma galigmasi yapilmistir.
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Sekil 1. Deger akisi haritalandirma yonteminin agamalar1 (Rother ve Shook, 1999).
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3.1. Siire¢ Analizi
DAH yo6nteminin uygulanabilmesi amactyla 6ncelikle isletme icerisinde detayli bir siire¢ analizi ¢aligmasi yapilmigtir. Bu analiz
caligmasinin bir sonucu olarak igletmenin mobilya iiretiminin yapildig1 1 numarali, ana tesisine ait mevcut imalat sistemi Sekil 2.’de
goriildiigi gibidir.

Mevcut imalat
Sistemi

Panel Makine Panel Montaj
Hatti Hatti

Panel Kesme Klapa Hatti
Kalibrasyon Kutu Pres Hatti

; Monteli Uriin
Faninasyon Paketleme
Kenar igleme Demonte Uriin

Hatt Paketleme

Hatti

Delik Delme

I

Membran Hatti

Sekil 2. 1. numarali iiretim tesise ait mevcut imalat sistemi.

Fabrikanin mevcut imalat sistemi; panel makine hatt1 ve panel montaj hattt olmak {izere iki temel boliim seklinde incelenebilir. Bu
iki ayr hat lizerinde yer alan islem basamaklar1 ise Sekil 2’de verilmistir. Bu prosesler hakkinda bazi bilgiler vermek gerekirse,
panel makine hatt1 igin;

Panel kesme: Mobilya iiretim isleminin ilk asamasimi olusturur. Suntalar ile MDF’lerin istenilen 6lgiilerde kesilmesi
isleminin gergeklestirildigi hattir.

Kalibrasyon: Istenilen dlciilerde kesilmis panel levhalarin yiizey piiriizliiliigiiniin ayarlanmasi ve istenilen kalinligin elde
edilebilmesi isleminin gergeklestirildigi hattir. Kalibrasyonda bant vasitasiyla levhalar g¢esitli asamalardan gecer. Bu
asamalar; kalibre, 6n 1sitma, kimyasal madde (sertlestirici) siirme, kurutma firininda 50-100 °C’de kurutma ve silindirden
gecmedir. Bu asamada kontrol edilmesi gerekenler; levhanin yiizey diizglinliigii, kalinlig1 ve bandin hizidir. Operatdr seri
kesim listesine gore istenilen say1 ve 6zellikte pargalar1 kalibre eder.

Laminasyon: Sicak pres yardimiyla yapistirma islemi olarak diisiiniilebilir. Kalibrasyondan ¢ikan ve alt-iist yiizeyleri
kaplanacak olan panel levhalar laminasyon hattina gelmektedir. . Bu agsamada, folyonun renk ve desen yoniine dikkat
edilerek seri kesim listesine gore levhalarin alt ve iist taraflari kaplanir. Folyonun levhaya tam olarak yapismasi, verilmesi
gereken 1s1 miktari, tutkal ve sertlestirici miktari kontrol edilir. Fazla veya eksik tutkal kullanimi, makine ayar1 bozuklugu
fire nedenlerindendir. Yiizeyi folyo ile kaplanmis pargalar diger hatlara veya stok alanina gonderilir.

Kenar isleme hatti: Diiz ve yumusak kenar isleme olmak iizere iki boliimden olusur. Otomatik yiikleyici vasitasiyla
kenarlari islenecek pargalar (laminasyondan gelen yiizeyi folyo ile kaplanmig parcalar) alinarak tasiyici konveyor ile ilgili
makinalarin ¢esitli gorevlerden sorumlu isleme bolimlerine getirilir.

Delik delme: Diger islemleri tamamlanan pargalarin gereken delik delme islemlerinin gergeklestirildigi hattir.

Membran hatti: Yiizeyleri folyo ile kaplanmasi gereken ve yiizey islemleri tamamlanan parcalar membran hattina gelir.
Hazirlik asamasinda istenilen piiriizsiizliik degeri elde edilen pargalar diger asamalara hazirlanir. Yiizey tutkallama
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makinesinde tutkallanan pargalar membran prese gelir. Burada pargalarin istenilen sekilde folyo ve pve kaplamalari
gerceklestirilir.

Panel montaj hatt1 i¢in ise, panel makine hattinda iglemleri bitmig olan montaja veya paketlemeye hazir yart mamuller, yart mamul
temizlik hattinda gerekli temizlikleri yapildiktan sonra yar1 mamul ambarina getirilir. Ambardaki yart mamullerden klapa ve ayna
montaj1 yapilacak olanlar klapa hattina, kutulanmak istenenler kutu pres hattina, bir kismi da demonte {iriin paketleme hattina gider.

e Kilapa hatti: Klapa boliimiinde montaja hazir yart mamullerin bir kismina destek ve goriinim amagli profil ve pvc gibi
pargalarin ¢esitli yontemlerle birlestirilmesi islemi yapilir. Bu hat el is¢iliginin yogun oldugu boliimdiir. Klapa boliimiinde
yapilan ana islemler; vidalama, presleme, kazima, yiizey yapistirma, ayna yapistirma, zimbalama, cumbaya pvc yapistirma
gibi islemlerdir. Bu hatta 6l¢ii, hasar ve yiizey kontrolii yapilarak klapalar ana parcalara birlestirilir. Diger hatlardan gelen
yar1 mamuller, montaj ¢ivileri, yapistiricilar, baglant1 elemanlari, cam, ayna Klapa hattinin girdilerini olusturmaktadir.

e Kutu pres hatti: Yart mamullerin bir kismi da kutu pres hattina alinir. Burada bant ile ¢esitli agamalardan gegen yart
mamuller birlestirilip kutu haline getirilir. Preslenmis kutu gévdeler ayn1 band: takip ederek ¢gekmece baglama boliimiine
gelir ve birlestirilmis {irlin olarak buradan monteli iiriin paketleme hattina gelmektedir.

e  Monteli iiriin paketleme hatt1: Birlestirilmis Girlinler, strafor hazirliktan straforlar, aksesuar hazirliktan aksesuarlar alinarak;
barkod etiketleri, iirlin etiketleri, garanti belgesi kontrol edilerek paket icerigine uygun sekilde hazirlanip, monteli
paketlenmis tiriinler olarak mamul ara stok alanina génderilir.

e Demonte iirlin paketleme hatti: Paketlemeye hazir yar1 mamuller ve klapa hattindan ¢ikan {riinlerin bir kism1 demonte
iiriin paketlemeye gelmektedir. Burada barkod etiketleri okutularak, yart mamul miktar ve dogrulugu kontrol edilip pakt
icerigine uygun demonte paketlenmis mamuller olusturulur. Buradan sonra paketlenmis mamuller diizgiinliik ile yirtilma
durumlar1 kontrol edilerek shrink hattinda ambalajlanir.

3.2. Uriin Ailesi Secimi ve Deger Akisi Haritalarinin Olusturulmasi
Isletmenin 1 numarah tesisine ait iiretim siiregleri ve {iriin gruplar1 incelenerek, Deger akisi haritalandirma ¢aligmasinin 5 ana hat
iizerinde yapilmasina karar verilmistir. Bu hatlar; panel kesme, kalibrasyon, laminasyon, kenar isleme ve delik hatlaridir.

Uretim siirecinde islenen parcalarin biiyiikliiklerinin, siirecteki bekleme siireleri ve stok alani agisindan biiyiik etkiye sahip oldugu
gozlemlendiginden, deger akisi haritalar1 parga biiylikliiklerine gore diizenlenmistir. Bunun sonucunda kiigiik parcalar, biiyiik
pargalar ve orta biiyiikliikteki pargalar olmak iizere ii¢ tip deger akist haritasi olusturulmustur. Bu ¢aligmada ise biiyiik parcalar i¢in
olusturulan haritalara yer verilecektir.

Yapilan siire¢ analizi ¢aligmalart sonucunda elde edilen tedarik, tretim ve sevkiyat gibi ana siireglere ait veriler titizlikle
irdelenmistir. Uretim sistemi igerisindeki analizi gerceklestirilen her bir hat icin; islem siireleri, hazirlik siireleri, hata oranlari, Sistem
etkinligi, kullanilabilir siire ve vardiya sayis1 gibi veriler toplanmistir. Bu veriler ve {iretim sisteminin diger 6zellikleri bir biitiin
haline getirilerek Sekil 3. ‘deki mevcut durum deger akis1 haritasi olusturulmustur.

Mevcut sistem incelendikten sonra bu bes iiretim hatti; islem siireleri, envanter ve hazirlik siireleri agisindan degerlendirilmistir.
Islem siireleri agisindan baktigimizda en yiiksek islem siiresine sahip hattin delik delme hatt1 oldugu gériilmiistiir. Hazirlik siireleri
acisindan bakildiginda ise; en uzun hazirlik siirelerinin kenar isleme ve delik delme hatlarinda oldugu belirlenmistir. Bu analizler
kenar igleme ve delik delme hatlarinda hazirlik siirelerini diisiirmeye yonelik ¢aligsmalar yapilmasi gerekliligini ortaya koymaktadir.
Hazirlik siirelerinin uzun olmasinin, zayif bakim faaliyetlerinden kaynaklandigi diisiiniilmektedir. Asinmis parcalar, ¢esitli arag
geregler veya zarar gérmiis is pargalari hazirlik siiresinin uzamasina sebebiyet verebilmektedir. Diizen eksikligi ve zayif idare de
hazirlik siirelerinin artmasina yol agan etkenler arasinda degerlendirilebilmektedir. Bu tip problemlerin ¢dziilmesi daha kolay
oldugundan, bu ¢oziimlemeler ilk asama olarak ele alinabilir. Ayrica i¢ hazirlik faaliyetlerinin dig hazirhik faaliyetlerine
doniistiiriilmesi ve ayar siirelerinin azaltilmasi, hazirlik siirelerinin kisaltilmasi agisindan olduk¢a 6nemli tedbirlerdir. Envanter
acisindan bakilacak olursa; en yogun birikmeler, laminasyon ve delik delme hatlarinda meydana gelmektedir.

Yapilan tiim degerlendirmeler sonucunda, incelenen iiretim siire¢lerindeki olasi iyilestirme noktalar1 belirlenmistir. Analizler ve
calismalar sonucunda elde edilen gelecek durum deger akisi haritas1 Sekil 4°de verilmistir. Iyilestirme yapilabilecek kisimlarin
yaninda; hatlara ait iyilestirilmis islem siireleri, hazirlik siireleri, hata oranlari, sistem etkinligi ve kullanilabilir siireler de haritada
verilmistir.
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haftalik
program

B

Laminasyon
o 4

islem suresi :0,214dk

25,000m2

Hazirlik suresi : 15dk

Kalite orani : %97.5

Sistem etkinligi:%69,5

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

0,214dk

TonE

6.75gun

Kenar isleme(DUZ)
o 3

islem suresi : 0,25dk

Hazirlik suresi : 35dk

Kalite orani. : %98.18

Sistem etkinligi :%70,9

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

Kenar isleme(SOFT)
<3

islem suresi :0,271dk

Hazirlik suresi : 35dk

Kalite orani : %98.18

Sistem etkinligi: %64,4

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

0,26dk

15,000m2

4.05giln

1

Sekil 3. Mevcut durum deger akisi haritasi
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IGUNLdK

00]

Delik(HA
SR

islem suresi : 0,23dk

Hazirlik suresi : 40dk

Kalite orani : %98.4

Sistem etkinligi :9675,1

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

Delik(TEKLI)
(@) 1

islem suresi :0,237dk

Hazirlik suresi : 40dk

Kalite orani. : %98.4

Sistem etkinligi :9675,1

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

Delik(CNC)
2 2

islem suresi : 1,08dk

Hazirlik stresi : 35dk

Kalite orani : %98.4

Sistem etkinligi :%75,1

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

10.8gun

0,515dk

00

/A

40,000m2

Toplam :
26.7guUn

islem zamani :
1.41dk




Tedarikgi

Kesme
Q2

islem suresi :0,223dk

Hazirlik stresi :7dk

Kalite Orani: %98.5

Sistem etkinligi : %81,6

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

0,223dk

aylik ongoru

Uretim Planlama

v

Atdlye Sefi

Gunlik

Siparis

haftalik
program

aylik ongori

Kalibre
< 2

.

Laminasyon
o 4

.

Kenar isleme(DUZ)
o 3

le m

-

9,000m2

2.4gin

islem suresi :0,198dk

Hazirlik stresi : 7dk

Kalite orani: %98.3

Sistem etkinligi :%81,6

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

0,198dk

9,000m2

2.4gin

islem suresi :0,214dk

Hazirlik siresi : 15dk

9,000m2

Kalite orani : %97.5

Sistem etkinligi:%81,6

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

0,214dk

2.4gin

islem suresi : 0,25dk
Hazirlik siresi : 30dk
Kalite orani. : %98.18
Sistem etkinligi :%81,6
Kullanilabilir sire:szou
2 vardiya

Kenar isleme(SOFT)
S 3

islem suresi :0,271dk

Hazirlik stresi : 30dk

Kalite orani : %98.18

Sistem etkinligi: %81,6

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

0,26dk

9,000m2

2.4giin

Sekil 4. Gelecek durum deger akisi haritasi
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Musteri
| GUNLUK
00 00
Delik(HAT) A

islem suresi : 0,23dk

Hazirlik siresi : 35dk

Kalite orani : %98.4

Sistem etkinligi :%81,6

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

Delik(TEKLI)
o 1

islem suresi :0,237dk

Hazirlik siresi : 35dk

Kalite orani. : %98.4

Sistem etkinligi :%81,6

Kullanilabilir siire:520dk

2 vardiya

Delik(CNC)
o 2

islem suresi : 1,08dk

Hazirlik siresi : 30dk

Kalite orani : %98.4

Sistem etkinligi :%81,6

Kullanilabilir sire:520dk

2 vardiya

9,000m2
Toplam :
12giin
. islem zamani :
2.4gun 1.41dk

0,515dk




4. SONUC

Globallesen diinyada artan rekabet sebebiyle isletmeler liretim siireglerinde siirekli iyilestirmeler yapmak zorunda kalmaktadirlar.
Uretim siireclerinin yalin diisiinceye gére diizenlenmesi giderek énem kazanan bir anlayis halini almistir. Yalin diisiince; deger
yaratmayan, kaynaklari tiikketen, israfa yol agan tiim gereksiz uygulamalari, islem ve islevleri ortadan kaldirmaya yonelik, gerekli
onlemleri almayi hedefleyen bir felsefe ve diisiince bigimidir (Womack ve Jones, 1996). DAH teknigi ise; yalin diisiinceyi esas alan,
isletme siireglerinin ¢ok daha anlasilir ve net bir sekilde gorsellestirilebilecegi bir aragtir. Deger akisi haritalandirma yontemi
sayesinde isletme siirecleri ayrintili olarak incelenebilir ve gereken iyilestirmeler aninda planlanabilmektedir.

Bu ¢aligmada uygulama yapilan mobilya isletmesi i¢in kilit nem tagtyan bes {iretim hatt1 igin DAH y6ntemi uygulanmistir. Mevcut
durum haritasi incelendiginde isletmede israfa ve gereksiz hazirlik siirelerine sahip olan delik delme ve kenar isleme hatlarinda bazi
iyilestirmelerin yapilmas1 6ngoriilmistiir. Planlanan iyilestirmelerden sonra yaklagik olarak kazang miktar1 hesaplanmigtir. Delik
delme ve kenar isleme hatlarindan elde edilebilecek kazang miktar1 Tablo 1.’de goriilmektedir.

Tablo 1. Yaklasik kazang miktari

Siirec Kazan¢ Miktari(Yaklasik)
Delik Delme 261 adet/vardiya
Kenar Isleme 576 adet/vardiya

Olusturulan haritanin diger hatlar i¢in de genisletilmesi gelecek ¢alismalar i¢in kaynak olusturacaktir. Ayrica hazirlik siirelerinde
cesitli onlemler alinarak daha biiyiik iyilestirmelerin yapilabilirligi de g6z ardi1 edilmemelidir.
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