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0z: Deger akisi analizi, bir isletmenin yalin iiretime gegisinin ilk asamasidir. Deger akislariin analiz
edilmesinde kullanilan en 6nemli yontemlerden biri Deger Akisi Haritalandirma’dir (DAH - Value
Stream Mapping). DAH, bir tedarik zincirini olusturan malzeme ve bilgi akisinin ve iiriine deger katan
ve katmayan faaliyetlerin modellenmesinde kullanilan bir tekniktir. Bu calismada, diizlemsel giines
enerjisi kolektorlerinin iiretimini yapan ve yaln iiretim uygulamalarina yeni baglamis olan bir isletmede
deger akisi haritalandirma yontemi kullanilarak, ilgili yontemin uygulanma asamalar1 ve isletmeye
sagladig1 faydalar agiklanmistir. Bu yontem ile isletmenin tedarik zinciri boyunca olusan deger akisi
haritalandirilarak, israflar belirlenmis ve ilgili israflarin elimine edilmesi amaciyla eylem planlar
olusturulmugtur. DAH y6ntemi sayesinde, isletmenin deger akisinda kullanilmas: gereken yalin {iretim
teknikleri ve araclar1 belirlenmistir. Uygulama kapsaminda, isletmenin gelecek durumu planlanip
haritalandirilmistir. Planlanan gelecek duruma ulasmak amaciyla, malzemelerin ve iiriinlerin sevkiyat
sikliklar1 artirilmis, tesis yerlesiminde degisiklikler yapilarak montaj hatti kurulmustur. Bu sayede,
malzemelerin akiglar1 diizglinlestirilerek, malzeme tasimalar1 ve ara stok miktarlar1 azaltilarak gelecek
durum haritasinda planlanan hedeflere ulagilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Deger Akis1 Haritalandirma, Deger Akis1 Analizi

Value Stream Analysis, Mapping and Identification on Wastes in the Transition to Lean
Manufacturing: An Application in a Solar Thermal Collector Manufacturer

ABSTRACT: Value stream analysis is the first phase of transitioning to lean manufacturing system in a
business. One of the most important methods used in analyzing value stream is Value Stream Mapping
(VSM). VSM is a technique used to model the flow of materials and information in a supply chain and
activities that do or do not add value to the product. In this study, by using the VSM method in a
company which is at the beginning phases of applying lean manufacturing and manufactures flat type
solar energy collectors, action plans are developed in order to map the value stream in supply chain,
determine the wastes and eliminate these wastes. With the help of VSM application, lean manufacturing
techniques and tools to be used were determined as well as their required instances on the value stream.
Within the scope of the application, in order to achieve the future value stream state, the frequency of
material deliveries and product shipments were increased, and facility interior positioning is switched to
an assembly line. Hence, by reducing material transport, organizing material flow and decreasing buffer
stock amounts, goals on the future status map have been achieved.
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GIRIS INTRODUCTION)

Gilintimiizde, tiiketiciler artik daha kaliteli olan tirtinlere daha ucuza ulasabilmenin yani sira, tercih
ettikleri {iriinlerin kendi istek ve zevklerine 6zgii olmasini da istemektedirler. Bu durum isletmeleri,
driinlerini tiiketici tercihlerine uygun olarak verimli ve etkin bir sekilde iiretebilecek yeni iiretim
teknolojilerini ve stratejilerini kullanmaya zorlamaktadir. Bu iiretim teknolojilerinden en basarilisinin ve
en dnemlisinin Yalin Uretim (Lean Production) oldugu kabul edilmektedir (Kara, 2004).

Yalin iiretim, hizmete veya iiriine deger katmayan her seyi israf olarak nitelendirmektedir ve bu
israflar1 ortadan kaldirmaya calismaktadir. Bu sayede isletmenin rekabet avantaji kazanmasi ve
maliyetlerinin azaltilmasi hedeflenmektedir (Hay, 2000). Bir isletmede yalin {iretim sistemine geciste ilk
olarak “deger akisi’nin analiz edilmesi gerekmektedir. Deger akisi analizi ile {irline deger katan ve
katmayan faaliyetler daha net bir sekilde saptanir ve analiz edilir. Ardindan, deger katmayan faaliyetler
ortadan kaldirilir (Womack ve dig., 1990). Deger akiglarinin analiz edilmesinde ve modellenmesinde
kullanilan yontemlerin basinda Deger Akisi Haritalandirma (DAH - Value Stream Mapping)
gelmektedir. DAH, bir tedarik zinciri boyunca meydana gelen malzeme ve bilgi akisinin
modellenmesinde kullanilan bir haritalandirma teknigidir (Rother ve Shook, 1999). DAH'1n temel amaci,
deger akisindaki tiim israflar1 saptamak ve bu israflar1 elimine etmek igin gerekli olan adimlar:
belirlemektir. DAH, standart semboller kullanilan bir kagit kalem teknigidir.

Bu ¢alismanin amacy; yalin {iretim uygulamalarina gecis yapan ve baslangi¢ asamasinda bulunan bir
isletmede, DAH yontemi kullanilarak, tedarik zinciri boyunca ortaya ¢ikan deger akisinin
haritalandirilmasi, deger akisindaki israflarin belirlenmesi ve ilgili israflarin ortadan kaldirilmasina
yonelik eylem planlarinin olusturulmasidir. Uygulama, diizlemsel giines enerjisi kolektorii iiretimi
yapan bir isletmede gergeklestirilmistir. DAH yontemi ile, isletmenin deger akisinin hangi noktasinda
hangi yalin iiretim tekniklerinin ve araglarinin kullanilacag: belirlenecektir. Bu durum, isletmenin yalin
iiretime gegis siirecini hizlandiracag gibi, uygulama basarisini da 6nemli dlctide artiracaktr.

KAYNAK ARASTIRMASI (LITERATURE REVIEW)

Literatiirde bulunan calismalarin biiyiik bir kismi, degisik sektorlerde DAH uygulamas: seklinde
karsimiza ¢ikmaktadir. DAH yontemine iliskin yayinlanan ilk eser Rother ve Shook (1999)a aittir.
Rother ve Shook (1999), “Gormeyi Ogrenmek: Deger Katmak ve Israflar1 Yok Etmek igin Deger Akist
Haritalandirma” adli calismalar1 ile DAH yontemini yalin {iretim literatiiriine kazandirmuslardir.
Giindogdu (2002), ofis mobilyas1 {iretimi yapan bir isletmede DAH yontemini uygulayarak stok
maliyetlerini minimize etmeye calismistir. McDonald ve dig. (2002), robot kontrol {initeleri imal eden bir
isletmede 8 giinliik {iriin temin siiresini 3 giine indirilmistir. Arbulu ve dig. (2003), Amerika Birlesik
Devletleri'ndeki elektrik santrallerinde boru aski ve destek sistemleri tedariklerinde {iriin temin siiresini
%25 oraninda azaltmislardir. Ozkan (2005), traktor {iretimi yapan bir isletmede {iriin temin siiresini 203
gilinden 46 giine diislirmiistiir. Seth ve Gupta (2005), bir motosiklet imalathanesinde {iriin temin siiresini
3,215 giinden 0,54 giine diisiirmiislerdir. Birgiin ve dig. (2006), traktor imalati yapan bir isletmede {iiriin
temin siiresi ile ilgili bir ¢alisma yapmisladir ve bu siirenin 21 giinden 3,5 giine diisiiriilebilecegini
ongormiislerdir. Melvin ve Baglee (2008), gida endiistrisinde DAH uygulamanin avantajlarini incelemek
ve bu endiistrilerdeki potansiyel israf kaynaklarm tespit etmek amaciyla yogurt iiretimi yapan bir
isletmede DAH uygulamas: gergeklestirmislerdir. Han ve Shen (2006), Cin’de elektrikli aletler {iretimi
yapan firmada iiriin temin siiresinin 23,5 giinden 4,5 giine diisiiriilebilecegi sonucuna varmaislardir.
Abdulmalek ve Rajgopal (2007), bir demir-gelik isletmesinde DAH uygulayarak, tiriin temin siiresini, 48
glinden 15 giine indirmislerdir. Boylece, ilgili siireyi % 70 oramunda azaltmislardir. Lian ve Van
Landeghem (2007), Belcika’da bir tavuk iftliginde {ii¢ ayr1 DAH simiilasyon uygulamasi
gerceklestirmislerdir. Bu uygulama sonucu; {iriin temin siiresinde, birinci senaryoda %18,30, ikinci
senaryoda %38,36 ve iigiincii senaryoda %48,23 oranlarinda diisiisler gézlemlenmistir. Ozgiirler (2007),
traktor {iretimi yapan bir isletmenin 19 giinliik stok miktarini 5 giinliik stok miktarna diistirmislerdir.
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Serrano ve dig. (2008), aralarinda mobilya takimi, su isiticilar1 ve 1sil plastik malzemeleri iireten
firmalarin oldugu alt1 farkli tiretici firmada DAH teknigi uygulamas: gerceklestirmislerdir. Grewal
(2008), bisiklet imalat1 yapan kiigiik olgekli bir isletmede ¢evrim siiresinde % 33,18, model degisim
stiresinde % 81,5 ve iiriin temin siiresinde % 81,4 oraninda azalmalar elde etmislerdir. Henrique ve dig.
(2016) saglik sektoriine uygulanabilecek bir DAH yaklasimi nemislerdir. Tlgili yaklagimi brezilya’da bir
hastanede uygulayarak literatiirde mevcut olan DAH yaklagimlari ile karsilagtirmiglardir. Onerdikleri
yaklasim ile diger yaklasimlardan farkli olarak ameliyatlarda yasanan darbogazlarin ve israflarin
tanimlanabildigini belirtmislerdir. Seth ve dig. (2017), DAH uygulamas: igin gii¢ transfarmatorii
uriniinii segmisler ve uygulama sonucunda ¢evrim zamanini ve israflari azalttiklarini belirtmislerdir.
Dadashnejad ve Valmohammadi (2017), DAH uygulamasinin toplam ekipman etkinligi {izerindeki
maliyet ve kalite bakimindan olumlu etkilerinin oldugunu ortaya koymuslardir. Arastirmacilar, DAH
ve yapilan ¢alismalar ile ilgili detayl bilgi i¢in Romero ve Arce (2017), Shou ve dig. (2017), Andreadis ve
dig. (2017), Santos ve Campos (2019) tarafindan yapilan ¢alismalardan yararlanabilirler.

DEGER AKISI HARITALANDIRMA YONTEMI (VALUE STREAM MAPPING)

Womack ve dig. (2002)a gore DAH, mevcut malzeme ve bilgi akismin gorsel olarak
haritalandirilarak, daha iyi performans ve metotlarin ortaya ¢ikmasinmi saglayan gelecek durumun
haritalandirilmasi siirecidir. DAH, bir isletmenin mevcut ve arzu edilen gelecek durumundaki
siireglerini gormesini saglar.

Gelecek durumun gorsellestirilmesi, yalin iretim uygulama siirecinde, deger akis1 igerisindeki deger
katan adimlar ile deger katmayan adimlarin (israflarm) birbirinden ayrilmasma ve deger katmayan
adimlarin ortadan kaldirilmasina yardimcr olur (Rother ve Shook, 1999). DAH uygulama siireci,
hazirlik, mevcut durum analizi, gelecek durumun tasarimi, planlama ve uygulama olmak tizere genel
olarak dort temel adimdan meydana gelmektedir (Locher, 2008).

Hazirlik (Preparation)

Uygulama siirecinin ilk adimi1 olan hazirlik asamasinda ii¢ temel faaliyet gergeklestirilir. Bunlar: (i)
DAH uygulamasin gergeklestirecek ekibin belirlenmesi, (ii)) DAH uygulamas: gergeklestirilecek iiriin
ailesi veya projenin belirlenmesi ve (iii) segilen {iriin ailesi veya projenin nasil haritalandirilacaginin
belirlenmesidir.

Mevcut Durumun Analizi (Analyzing Current State Map)

Bu adimda, deger akisinin mevcut durum haritasi gizilmektedir. Ilgili harita, secilen iiriin ailesine
iliskin tiretim siirecindeki bilgi ve malzeme akisinin gorsellestirilmesi amaciyla, standart DAH
sembolleri kullanilarak kagit ve kalem ile ¢izilir. Bu ¢alismada standart DAH sembolleri kullanilmigtir
(Braglia ve dig., 2006).

Gelecek Durumun Tasarimi (Creating Future State Map)

Gelecek durum haritasinin hazirlanmasmin temel amaci, yalin iiretime gegis siirecinde uygulanacak
yalin {iiretim tekniklerinin ve araglarimin deger akisinin hangi noktalarinda kullanilacaginin
belirlenmesidir. Bu ¢alismada gelecek durum haritasinin hazirlanmasinda da standart DAH sembolleri
kullanilmistir (Braglia ve dig., 2006).

Planlama ve Uygulama (Planning and Implementation)

DAH uygulamasmin son adimi, gelecek durum haritas: ile tasarlanmis olan gelecek durumun
uygulanmasi igin bir eylem plani gelistirmek ve bunu uygulamaktir. Uygulamalar sonucunda, ortaya
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¢ikan iyilestirmeler sayisal olarak Olglilmeli ve bu oOlgiimlere gore hedeflenen gelecek duruma ne
derecede ulasildig: izlenmelidir. Gerekli goriilen konularda revizyonlar gerceklestirilmelidir.

GUNES ENERJiSI KOLLEKTORU URETEN BIiR iSLETMEDE DAH UYGULAMASI (DAH
IMPLEMENTATION ON SOLAR POWER COLLECTOR)

Bu calismada DAH uygulamasi, diizlemsel giines enerjisi kolektorleri imalati yapan ve Konya’'da
faaliyetlerini  siirdiiren SOLIMPEKS AS’de (bundan sonra isletme olarak anilacaktir)
gerceklestirilmistir. Isletmenin en fazla {iretimini gerceklestirdigi CLS2510 diizlemsel kolektor Sekil 1'de
verilmistir.

Sekil 1. CLS2510 diizlemsel kolektor
Figure 1. CL52510 flat-plate collector

Diizlemsel bir kolektdr, panel, kasa, taban saci, izolasyon malzemesi ve cam olmak {izere bes temel
bilesenden meydana gelmektedir. Kolektor tiretimi, hazirliklar, panel imalati, kasa profili kesme ve
montaj ve paketleme olmak iizere 4 temel asamadan meydana gelir.

Isletme, diizlemsel kolektdrlerin iiretimini her biri 1.000 m2 kapali alana sahip olan bitisik iki binada
gerceklestirmektedir. Bu binalardan ilkinde panel imalati ve kasa hazirlik asamalari, digerinde ise
montaj islemleri gerceklestirilmektedir. Isletmenin iiretim tesislerinin mevcut yerlesim plani her iki bina
i¢in ayr1 ayr1 olmak {izere sirastyla Sekil 2 ve Sekil 3'te verilmistir.
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Sekil 3. Tkinci bina mevcut yerlesim plan
Figure 3. Current layout plan of the second building

Isletme tesislerinin mevcut yerlesim plani yalin iiretim prensipleri dogrultusunda incelendiginde,
mevcut yerlesimin ¢ok sayida israfin ortaya ¢ikmasina neden oldugu goriilmektedir. Bu israf kaynaklari
DAH uygulamasi ile tespit edilerek, bunlari en aza indirecek yeni bir tesis yerlesim plani énerilmistir.

UYGULAMA SONUCLARI (RESULTS OF DAH)

Hazirlik (Preparation)

Solimpeks A.S.’de deger akisi hakkinda detayli bilgiye sahip {iyelerinden olusan DAH ekibi
uygulama yapilacak iiriin ailesini “diizlemsel giines enerjisi kolektorii” olarak adlandirmistir.

Mevcut Durumun Analizi (Analyzing current state map)

DAH ekibi tarafindan isletmenin deger akisinin mevcut durum haritasinin olusturulmas: igin
asagida verilen adimlar izlenmistir.

Adim 1. Uretim, Tedarik¢i ve Miisteri Kontroliinii simgeleyen semboller, mevcut durum haritasinin
belirtilen yerlerine cizilmistir.
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Adim 2. Bu adimda, miisteri semboliiniin altina bir veri kutusu cizilerek, miisterinin giinliik
talebinin bu veri kutusunun igine yazilmas: gerekmektedir. Bu amacla, isletmenin calisma sistemi
hakkinda detayl bilgiler toplanmis ve gerekli hesaplamalar yapilmistir.

Solimpeks A.S.’de ayda 20 isgiinii (yilda 240 isgiinii) tek vardiya olarak ¢alisilmaktadir. Bir isgiinii
saat 07.30’da baslayip saat 18.00’de sona ermektedir. Dolayisiyla bir isgiinii 10,5 saat toplam ¢alisma
siiresinden meydana gelmektedir. Toplam 10,5 saatlik ¢alisma siiresinin 1 saati 6gle yemegi tatilidir.
Bunun disinda, giin igerisinde 15’er dakikalik iki adet ¢ay molas: verilmektedir. Buna gore yapilan
hesaplamalar sonucunda Toplam Calisma Siiresi 37.800 sn/giin, Net Calisma Siiresi 32.400 sn/giin olarak
elde edilmistir. Isletmenin net calisma siiresinin hesaplanmasinin ardindan, miisterinin giinliik
talebinin hesaplanmasina gecilmistir. Bu amagla, isletmenin ortalama aylik satis miktarlar1 aylar bazinda
incelenmis ve Cizelge 1'de verilmistir.

Cizelge 1’e gore isletmenin toplam satis miktar1 26.231 adettir. Isletmede yilda 240 isgiinii galisildig1
diisuintiliirse; Giinliik Talep = 26.231/240 = 109,3 ~ 110 adet/giin’diir. Buna gore; Takt Siiresi = 32.400 sn /
110 adet = 295 sn/adet olarak hesaplanir.

Cizelge 1. Isletmenin ortalama aylik satis miktarlari
Table 1. Monthly sales volume of the facility

ﬂSrﬁ(’l} Miktar: Saﬂ'; Miktan

Ay (adet’ay) 2 (ndet/ay)
Ocak 1.377 Temmuz 2591
Subat 2.288 Agustos 1.185
Mart 2.967 Eylil 2014
Nisan 2.832 Ekim 1.663
Mayis 2,821 Kasim 2.090
Hazwran 2.374 Aralik 2.029
Toplam 26.231

Adim 3. Sevkiyat ve satin alma bilgileri mevcut durum haritalarina girilmistir. Isletmenin temel
tedarikgisinden fabrikaya haftada 1 defa sevkiyat gerceklestirilirken, isletme miisterilerine haftada 2
defa sevkiyat gerceklestirmektedir.

Adim 4. Imalat siirecleri sayfanin altina, ilk siire¢ solda, son siire¢ sagda olacak sekilde ¢izilmistir.
Her imalat siireci kutusunun altina bir veri kutusu yerlestirilmistir. Tiim imalat siireci kutularimnin
arasina siiregler arasindaki envanterlere iliskin miktar ve elde tutma siiresi bilgilerinin yazilmasi icin
bosluklar birakilmistir.

Adim 5. Imalat siireci kutularinin altindaki veri kutularinn ici siireg verileri ile doldurulmustur.

Adim 6. Uretim kontroliiniin tedarik¢i, miisteri ve imalat siirecleri arasindaki bilgi akislar1 harita
{izerinde gosterilmistir. Uretim kontrolii, tedarikciye haftada bir defa siparis vermektedir. Isletmenin
¢ok sayida miisterisi olmasi nedeniyle her giin degisik miisterilerden siparisler alinmaktadir. Buna
karsilik {iretim kontrolii, ge¢mis donemlere ait verilerden yola ¢ikarak aylik satis tahminleri
yapmaktadir. Uretim kontrol ayrica, isletmenin imalat siireclerine giinliik {iretim programlar
iletmektedir.

Adim 7. Tim imalat siirecleri arasinda envanterler bulundugu igin buralara envanter sembolleri
¢izilmistir. Her envanter kutusunun altina, haritanin hazirlandig1 déonemde sayilan envanter miktarlari
yazilmstir.

Adim 8. Imalat siiregleri arasinda itme sistemi islemektedir. Dolayisiyla ilgili kisimlar harita
tizerinde gosterilmistir. DAH ekibi tarafindan hazirlanan mevcut durum haritasi Sekil 4’te verilmistir.
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Gelecek Durumun Tasarimi (Creating Future State Map)

Mevcut durum haritas: incelendiginde, isletmenin deger akisinda 1.481 saniyelik iiriine deger katan
faaliyetler bulunmaktadir. Isletmenin deger akis siiresi toplami 440.501 saniye (13,6 giin) olarak
hesaplanmistir. Bu verilere gore, deger akisinin % 99,6s1 {iriine deger katmayan faaliyetlerden, bir baska
deyisle israflardan meydana gelmektedir. Olusturulacak gelecek durum haritasiin amaciy, bu
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi veya en aza indirilmesine yonelik olmalidur.

DAH ekibi, mevcut durum haritasin ve isletmenin mevcut fiziksel yapisini inceleyerek birkag genel
degerlendirmede bulunmustur. Bunlar: i) Imalat siiregleri arasindaki ara stok miktarlariin fazla
olmasinin temel nedeni, siirecler arasinda parca aktarma parti biiyiikliiklerinin yiiksek olmasindan
kaynaklanmaktadir. ii) Isletmenin mevcut yerlesim planmna gore, imalat siiregleri arasindaki tasima
mesafelerinin uzun olmasi, siiregler arasi parca aktarmalarmin biiyiik partiler seklinde yapilmasina
neden olmaktadir. iii) Imalat siiregleri arasindaki akigin saglanmasi siiregler arasindaki ara stoklarin ve
beklemelerin ortadan kaldirilmasini saglayacaktir. Uriiniin yapisi, iiretimin bir montaj hatt1 iizerinde
yapilmasina olanak saglayacak niteliktedir. Dolayisiyla, kasa birlestirme, izolasyon yerlestirme, panel ve
cam yerlestirme ve paketleme siiregleri bir montaj tizerinde gerceklestirilerek tek parca akisi (one-piece-
flow) saglanabilir. iv) Mevcut durumda, tedarikcilerden malzeme sevkiyati haftada 1 defa
yapilmaktadir. Fakat malzeme tedarikgcileri Konya’da bulunmaktadirlar ve daha sik sevkiyat yapabilme
olanagina sahiptirler. Dolayisiyla, tedarik¢ilerden malzeme sevkiyat siklig1 artirilmalidir. DAH
ekibi, yukaridaki tespitler dogrultusunda Sekil 5'te verilen gelecek durum haritasini hazirlamistir.

Mevcut durum haritasindaki dort farkli imalat siireci, gelecek durum haritasinda “montaj ve
paketleme” adi altinda tek bir imalat siireci haline donistiiriilmiistiir. Montaj ve paketleme siireci
igerisindeki malzeme akisinin tek par¢a olmasi tasarlanmistir. Bu siirecin bir montaj hatt1 iizerinde
gerceklestirilmesi saglanacaktir. Deger akisinin gelecek durumunda akis siiresinin 85.073 saniye (2,6
giin) olmas1 planlanmaktadir. Bu duruma gore, iirline deger katmayan faaliyetlerin akis siiresinin
toplamina orant % 98,2 olacaktir. Akis siiresi igerisindeki katma deger oraninda ciddi bir azalma
olmadig1 goriilmesine ragmen, akis siiresi 13,6 giinden 2,6 giine indirilmektedir. Bu durumda akis stiresi
% 80,8 oraninda kisalacaktir.
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Sekil 4. Mevcut durum haritast
Figure 4. Current state map

Gelecek durumda tedarikgiden malzeme sevkiyat siklig1 haftada 2 giine (Pazartesi ve Carsamba)
¢ikarilmistir. Bununla birlikte, mamullerin miisteriye sevkiyat1 haftada 3 giine (Pazartesi, Carsamba ve

Cuma) ¢gikarilmistir.
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Sekil 5. Gelecek durum haritasi
Figure 5. Future state map

Gelecek durum haritast tizerinde bazi Kaizen c¢alismalart belirtilmistir. Bu ¢alismalarin baginda
isletmenin tesis yerlesim diizeninin degistirilmesi gelmektedir. Tkinci 6ncelikli Kaizen galismasi olarak,
olusturulmas: diisiiniilen montaj hattinin tasarimi ve dengelenmesidir (MHD). Kesme atdlyesinde ve
montaj hattinda parti degisikliklerinde ihtiya¢ duyulacak hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi icin yapilacak
SMED (Single Minute Exchange of Dies) ¢alismalar1 bulunmaktadir. Kesme at6lyesi ve montaj hattinda
yapilmasi gereken Kaizen calismalarindan digeri ise 5S calismalaridir. Bunlarin disinda, iiretim
kontroliiniin saglanmas1 amaciyla bir Kanban ¢alismasi da hayata gegirilmelidir.

Planlama ve Uygulama (Planning and Implementation)

Yalin deger akisiin elde edilmesinin 6n sarti olarak goriilen daha iyi bir tesis yerlesimi
olusturulmas: calismalar1 hizli bir sekilde baslatilmis ve yeni bir tesis yerlesim plani tasarlanmistir.
Birinci ve Ikinci Bina yeni tesis yerlesim planlari sirasiyla Sekil 6 ve Sekil 7’de sunulmustur.
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Sekil 6. Birinci bina yeni yerlesim plani
Figure 6. New layout plan of the first building

Yeni yerlesim planinda birinci bina imalat ve montaj alan, ikinci bina ise depolama ve destek
siire¢lerinin bulundugu alanlar olarak tasarlanmistir. Panel imalat at6lyesi, kesme atdlyesi ve montaj
hatt1 birinci binaya yerlestirilerek malzeme akisinin diizgiinlestirilmesi, tagimalarin azaltilmasi ve yar1
mamul ara stoklarinin azaltilmasi saglanmistir. Montaj hatti, kesme atolyesinden gelen kasa profilleri ve
panel imalat atolyesinden gelen paneller tarafindan kolayca beslenebilecek sekilde yerlestirilmistir.

MAJMUL STORK ALAM

MONTAS SETL AL AT

HMAMDIADDE MATIRLIK ALAMNT

| TX
AL AT HAMIIADDE HTOK
AL AN

Sekil 7. Tkinci bina yeni yerlesim plani
Figure 7. New layout plan of the second building

Yeni yerlesim planinda ikinci bina, 6ncelikli olarak hammadde ve mamul depolama alani olarak
tasarlanmistir. Hammadde ve mamullerin diizenli depolanmasi amaciyla raf tabanhi bir depolama
sistemi kurulmustur. Depolama alanlarinin yanina montaj seti imalat1 ve hammadde hazirlik gibi destek
stirecleri dahil edilmistir.

Olusturulan montaj hatt1 toplam sekiz adet is istasyonundan meydana gelmistir. Bu istasyonlara
atanan operasyonlar ve istasyonlarin is ytiikleri Cizelge 2’de verilmistir.
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Cizelge 2. Montaj hattindaki istasyonlar ve is ytiikleri
Table 2. Workstations and workstation loads in assembly line

fsasyon No | Ataman Operssyonlar Operavvon (1) Istasyom Yk ()

- Profillen tagma ve decme 16,41
=  PFrofil baglanina sldkon gekme 10,53

1 =  Kogebeut cakana 2510 188
*  Kogebent delik delme ve temizieme 47.87
«  Kogebem perqaleme ve 3 4139
*  Uzun profil uglanns sk on gekane 2338
*  Usan ve ki profillen buelegtirme 4438

3 =  Frofillee delik delme s 153
*  Profillen p . 33,50
= Frofil k e 3273
* Kauakoye boyama 2314
*  Owp qubuju delifs yen spcetiase 1934

3 *  Kassmun iges solventle silme 825 145
*  Profilis ig hevmuss aft saea i bt gelime 52,32
- Taban sec: yapeytissms 4137
e  Cam alts finli ddpezne 66.03

A - Kasays mlikon cokooe 19.18 229
- Kasaya klips dbyeme 9264
*  Kasays klips basea 4742
* Casmyuntltagyind yeslegliome 2149

3 *  Khama levham verlegurme 103,48 2106
*  Gerpi qubuiy takima 36,99
= Omp osbupu boynma we wolaryos rotuy 2441
*  Pamel: kasaya takos 1910

6 *  Conts takine ve ditzeitine 93.64 w2
e  Panel temisleme ve tobay .12
e  Kasays silikon ceksoe 19,38

v’ *  Cam yeslesnrme 3127 188
*  Kasays sabun cekome 15.03
*  Kaseys finl calons 12005
*  Geoel temizhik & ctihetieme 46,41

L =  Naylosisss 33.40 2.
*  NKaronlame 4893

Olusturulan montaj hattinin yerlesimi Sekil 8. a’da ve montaj hattinin bir goriintimii Sekil 8.b’de
verilmistir.

€|, |19 Q

a) b)

Sekil 8. a) Montaj hatt1 yerlesimi b) Montaj hattinin gortiniimii
Figure 8.a) Assembly line layout b) View of assembly line

Montaj hattinda {iriinler teker teker hareket ettirilmektedir. Dolayisiyla, gelecek durum haritasinda
belirtilen deger akisi saglanmis ve akis siiresi kisaltilmigtir. Ancak, montaj hattindaki is istasyonlarinin is
yiikleri incelendiginde, yiikler arasinda bir dengesizlik oldugu gozlenmektedir. Dolayisiyla, yapilmas:
gereken iyilestirme calismalarindan birisi de montaj hattinin etkin bir bigimde dengelenmesidir.
Kolektorlerin montaj hatt: tizerindeki hareketi tekerlekli arabalar araciifiyla saglanmaktadir.

Yapilmas: gereken iyilestirme ¢alismalarindan birisi de, montaj hattinda daha etkin bir malzeme
tasima sisteminin hayata gegirilmesidir. Isletmenin tesis yerlesim planinin degistirilmesi ve montaj
hattinin olugturulmasmin yami sira, iiretim ve depolama alanlarmin tertip ve diizeni de kismen
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saglanmustir. Ancak, baslatilacak olan 5S ¢alismalar: tertip, diizen ve temizligin siirdiiriilebilir olmasini
saglayacaktir. Yukarida bahsedilen ¢alismalara ilave olarak, kesme atdlyesinde ve montaj hattinda
SMED calismalari da ilerleyen donemde baslatilacaktir.

Solimpeks A.$.”de uygulanan DAH yontemi, isletmenin mevcut deger akis siiresinin 13,6 giin
oldugunu gostermistir. Bu siire, gelecek durum tasarimi ile 2,6 giine indirilmistir. Dolyisiyla, 6nceki
siirenin % 80,8 oraninda kisalmas1 saglanmigtir. Solimpeks A.S.’de elde edilen bu verilerin literatiirde
rapor edilen veriler ile karsilastirilmasi amaciyla bir karsilastirma tablosu hazirlanmis ve Cizelge "te
verilmistir.

Cizelge 3. Solimpeks DAH uygulamasi sonuglarinin literatiir ile karsilastirilmasi
Table 3. Comparison of results of value stream map on Solimpeks with the results of the literature

Urgulama Meveut Akyy  Gelecek Akay  Ivilestirme

Kavnak Alam Stirest (gin) Stiresi (glim) Oram (%)
Gundogds (2002) Motnlya 6.1 3.0 50,8
McDonald vd. (2002) Elektronik 80 30 62.5
Atbulu vd (2003) Metal 185 140 243
Ozkan (2005) Otomotiv 2030 a6 7.3
Seth ve Gupta (2005) Motosiklet 32 05 832
Bargun vd. (20006) Otomotiv 21.0 15 853
Han ve Shen (2006) Elektnkh Aletier 235 4.5 809
Abdulmalek ve Ragopal (2007) Demar—Celik 460 12,8 72
Lian ve Van Landeghem (2007) Gada 482 16,0 608
Ozgiiler (2007) Oromotiv 19 5 737
Sexrano vd. (2007) Plasnk 26 22 154
Molnlya 23 20 130
Grewal (2008) Basiklet 414 7.7 El4
Ortalama 0.3 218 00.4

Cizelge 3 incelendiginde bugiine kadar gerceklestirilen DAH uygulamalarinda mevcut durum akis
siiresinin ortalama 50,3 giin oldugu ve bu siirenin gelecek durumda ortalama 21, 8 giine indirildigi
goriilmektedir. Solimpeks A.S. DAH uygulamasinda elde edilen mevcut ve gelecek durum akis siireleri
literatiirde rapor edilen ortalama degerlerin altindadir. Literatiirdeki uygulamalar arasinda farkliliklarin
olmas1 dogal bir durumdur. Uretilen iiriinlerin iiretim siireclerinin farkli olmasi, isletmelerin satin alma
ve sevkiyat politikalarinin farkli olmasi ve isletmelerin {iretim sistemlerinin mevcut fiziksel durumlar1
bu farkliliklarin en 6nemli nedenleridir.

Bu calismada elde edilen bulgular, gelecek durum ile akis siiresinde elde edilen kisalma oranlari
bakimindan literatiir ile karsilastirildiginda, saglanan iyilestirmenin literatiirdeki ortalama iyilestirme
oranindan yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu sonug, gerceklestirilen DAH uygulamasinin isletmenin
deger akisiin yalinlagtirlmasi bakimindan onemli bir baslangic olarak kabul edilebilecegini
gostermektedir.

SONUC VE ONERILER (CONCLUSIONS AND DIRECTIONS)

Bu calismada, diizlemsel giines enerjisi kolektorii imal eden kiigiik Olgekli bir isletmede bir DAH
uygulamasi gerceklestirilmistir. Isletme, Konya’da 2.000 m2 kapali alanda faaliyet gostermektedir ve
yalin iiretime gegis slirecinin baslangi¢ asamasindadir. Hazirlanan mevcut durum haritas:
dogrultusunda isletmenin mevcut deger akis siiresi 13,6 giin olarak bulunmustur. Gelecek durum
haritasi ile bu siire 2,6 giine diistiriilerek, % 80,8 oraninda bir iyilesme saglanmuistir.

Uygulama kapsaminda mevcut ve gelecek durum haritalandirmasiin yanisira, ayn1 zamanda bazi
iyilestirme faaliyetleri de tamamlanmustir. Tlgili iyilestirmeler dogrultusunda, tesis yerlesiminde koklii
bir degisiklik yapilarak, montaj hatti kurulmustur. Yapilan uygulamalar, isletmenin yalin {iretim
kapsaminda gergeklestirdigi ilk uygulamalardir. Uygulamalar ile isletmenin deger akis siiresindeki
kisalma kisa siirede hissedilmistir. Akis stiresindeki kisalmanin yaninda, malzeme tasima maliyetlerinde
azalma, stok alan ihtiyaclarinda azalma ve malzeme akislarinda diizgiinlesmeler gozlenmistir.

Montaj hattinin kurulmasi, istasyonlarin yerlerinin belirlenmesi ve operatdrlerin montaj hattinin
belirli bir istasyonunda gorev yapmalar1 nedeniyle uzmanlasma saglanmistir. Montaj hatt1 sayesinde
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ortadan kaldirilan kayip zamanlarin (malzeme tasima vb.) iiretken zaman olarak iiretimde kullanilmasi
sonucu isletmenin iiretim kapasitesinde artis saglanmistir. DAH uygulamasi ve devaminda
gerceklestirilen iyilestirme calismalari sayesinde isletmenin iiriin teslim siireleri kisalmis ve maliyetleri
de azalmistir.

Bu calismalarin isletme yoneticileri ve calisanlar: {izerindeki en 6nemli etkisi, yalin {iretime olan
inancin ve giivenin saglanmasidir. Isletme calisanlari tarafindan baslangicta siiphe ile karsilanan bu
calismalar, uygulama sonucunda biiylik bir inanca doniismiistiir. Yenilenebilir enerji kaynaklarma
verilen 6nemin ve duyulan talebin Diinya’da ve Tiirkiye’de giin gectikce artiyor olmasi, Solimpeks
A.Sde yapilan bu uygulamanin 6nemini artirmaktadir.
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