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SUNUM HAKKINDA

Sunum igerigi hakkinda bilgi...

DEGER NEDIR?

DEGER OLARAK AKAN OGELER NELERDIR?
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DEGER AKISI HARITALAMA NEDIR? ONEMi NEDIR?

YALIN SISTEMLER VE YALIN SISTEMLERDE SUREC KONULARI
DEGER AKISI HARITALANDIRMA ADIMLARI

DEGER AKISI HARITALAMA SEMBOLLERIi VE ONEMLIi TANIMLAR
ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA
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DEGER NEDIR?

Deger «value», yalin dugsuncenin baslangicidir...

“Musterinin elde ettigi gercek deger (algiladigi deger), toplam musteri degeri ile toplam musteri maliyeti arasindaki fark
olarak tanimlanmaktadir.” (Yukselen, 2013)

Toplam musteri degerini olusturan unsurlar; urun

degeri, hizmet degeri, personel dederi ve imaj Musterinin elde ettigi degerin maksimum

1 s e s L . . . 3 olabilmesi icin, musteri degeri maksimum iken
degeridir. “Kalite, guvenilir sevkiyat, musteri B} . . .
- , musteri maliyetinin en az olmasi gerekmektedir.
ihtiyaclarina adaptasyon...
Toplam musteri maliyetini olusturan unsurlar ise; ) _ _ _ _ _
2 parasal maliyetler, zaman maliyetleri, ener;ji 4 Musteriye yansiyan maliyetierin en aza inmes

maliyetleri ve psisik maliyetlerdir. israfin en aza indirgenmesiyle mumkun olur.

“Deger, musteri tarafindan tanimlanan ihtiyaclari belirli bir zaman diliminde ve belirli fiyattan karsilayan, belirli 6zelliklere
sahip, belirli bir urun ve/veya hizmet yaratilmasi olarak tanimlanabilir.” (Rother ve Shook, 1998)



DEGER OLARAK NE AKAR?

Deger akisinda akan nedir?

Deger akisinda asagidaki ogeler «items» akar:

Tasarimda;

TASARIMLAR V
Uretimde:
MALZEME VE BiLGi

Serviste;
DIS MU$TERi
iHTiYA(;LARI

Yonetimde;
BiLGI

Yonetimde;
i(; MUSTERi
iHTiYA(}LARI

Uretimde;
METERYALLER




DEGER AKISI NEDIR?

Deger akisi tanimi?

“Deger akisi, her urun i¢cin esas olan ve temel akislar boyunca bir Urunu meydana getirmek igin ihtiyac
duyulan, katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin butunudur. Hammaddeden musteriye uretim
akisi ve urun gelistirme sureci, her bir urun igin gecerli olan temel akislar olarak tanimlanabilir. *

w

(Rother ve Shook, 1998)

“Benzer ozellik ve niteliklere sahip tum urunler bir deger akisinda uretilirler. Bir deger akisinin, isletme
boyunca ayni rotaya sahip tum urunlerden olustugu soylenebilir. ©

(Baggaley ve Maskell, 2003)



DEGER AKISI HARITALAMA NEDIR?

Deger akisi haritalama tanimi?

“Deger akisi haritalama, bir urunun deger zincirindeki malzeme ve bilgi akisinda yer alan her surecin
gorsel bir haritasini ortaya cikartmaktir®

(Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgtn, 2013)

“Tedarikciler, imalat ve musteriye sevkiyati kapsayan bir deger akisi icinde, parca ve yari mamuller igin
malzeme ve bilgi akis sureclerinin haritalarinin ¢ikarilmasina “deger akisi haritalama” denir.”

(Seth ve Gupta, 2003)



DEGER AKISI HARITALAMANIN ONEMI NEDIR?

Deger akisi haritalamanin 6nemi ve faydalari nelerdir?

“Deger akisi haritalandirma, bir deger akisindaki degeri, israfi ve israf kaynaklarini gormek ve tek bir
prosesten daha fazlasini goz onunde canlandirmak icin basvurulan bir yontemdir.” (Rother ve Shook, 1998)

“Deger akisi haritalandirma, akisi yaratmak icin isletmenin nasil calistiriimasi gerektiginin cok detayl bir
sekilde tanimlanmasini saqglayan gorsel bir aractir.” (Rother ve Shook, 1998)

“Deger akisi haritalandirma, da deger akis surecleri mukemmellestirildikge, musteriler icin daha fazla deger
yaratilabilir ve daha fazla kazanilabilir.” (Maskell ve Bagaley, 2004)

“Deger akisi haritalandirma, ile deger akiglarina odaklanilarak israf belirlenebilir ve israf oratadan
kaldirmak icin eylem planlari olusturulabilir.” (Maskell ve Bagaley, 2004)

“Deger akisi haritalandirma, ile akis daha acik hale gelir, anlasilir olur” (Maskell ve Bagaley, 2004) ve bdylece
surec yonetimi daha kolay yapilir. Sureclerde verimlilik arttirmak daha kolay hale gelir.

“Deger akisi haritalandirma,ile yapilan surekli iyilestirme planlari hedefe yani degere yonelik olur.
Mukemmellik ile musteri degeri arasinda bir bag kurulur.” (Rother ve Shook, 1998)




YALIN SISTEMLER VE YALIN SUREC KONULARI?

Deger akisi haritalama tanimi?

A “Yalin sistemler, bir sirketin her faaliyetinde bulunan israf ve gecikmeleri yok ederek onlarin kattigi degeri
maksimize eden uretim sistemleridir.” (Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgtn, 2013)

Kesintisiz & Tam Zamaninda
Is AKisi

Tam Zamaninda Uretim / Israflar ve itme
— Cekme Yontemiyle Is Akis

Kaynaginda Kalite

Kalite kontrol edilemez, Uretilir.

Duizglin Is Istasyonu Y k(i
TAKT Time

TPM — 55

Toplam Uretken Bakim / Onleyici Bakim
5S

Kanban Sistemleri
Kapli yada Kapsiz Kanbanlar

Tek Isci Cok Makine
Esnek Isglici



TAM ZAMANINDA URETIM

Tam zamaninda Urtim «just-in time» tanimi?

2

2

“Tam zamaninda uretim, felsefesi gereksiz kapasiteyi ve stogu azaltarak, uretimde deger katmayan
faaliyetleri cikartarak israfin yokedilebilecegi inancidir.”

(Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgun, 2013)

“Israf, bir Grline deger katmak icin mutlaka gerekli olan minimum miktarda donanim, malzeme ve isgtici
kaynag! disinda kalan hersey” olarak tanimlanir. Musteriler satinaldiklari urintn ureticide ne kadar yol
katettigi, kackere kontrol edildigi yada kac¢ gun depolandigi gibi konularla ilgilenmez, musteri icin deger
olusturmaz. Dolayisiyla bunlarin tamami israf olarak tanimlanir.

Musteri, satin aldigl urtnun istediqi islevi yerine getirip getirmedigi, bekledigi kaliteyi sunup sunmadigi
yada kendisine sagladigi fayda sisinda kalan konularla ilgilenmez.
(Birgiin, 2006)



ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

David McBride “The Seven Manufacturing Wastes”

1. “Asirt Uretim“ — Overproduction
Bir urinu ihtiyaci olmadan uretmek, hatalarin bulunmasini zorlastirmak, (itme yontemiyle is akisi)

2. “Bekleme” — Waiting
Urlin yada yari mamul haraket etmedigi veya islem gérmediginde gecen zaman.

3. “Tasima“ — Transporting
Urlin yada yari mamul haraket etmedigi veya islem gérmediginde gecen zaman.

4. “Uygun Olmayan islem* — Inappropriate Processing
Daha basit makinelerin yetecegi durumlarda, yuksek duyarlilikta pahali cihaz kullanmak.

5. “Gereksiz yada Asiri Haraket“ — Unnecessary / Excess Motion
Egilme, gerilme, uzanma, kaldirma ve yurume ekonomisine iliskin gereksiz ¢aba.

6. “Kusurlar / Hatalar” — Defects
Kalitesel hatalar, yeniden isleme (rework) ve fireye yol acarlar. Yeniden iscilikler sisteme kapasite kaybettirir.

7. “Gereksiz Envanter“ — Unnecessary Inventory
Asirl envanter, uretim alanindaki sorunlari gizler, yer israfidir. Asiri uretim, bekleme ve ara stoklarin direkt sonucudur.




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Asin Uretim israfi ile bekleyen yarnrmamul veya mamuller...

“Asiri Uretim“ -
S — Overproduction




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Uretimde bekleme israfi...

“Bekleme™ —
- N Waiting




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Tasima zamanini ortadan kaldirmak icin kurulmus bir continuous production line ornegi...

“Tasima“ —
- N Transporting




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Uygun olmayan islem ornegi...

“Uygun Olmayan Islem*
- > Inappropriate Processing




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Gereksiz haraket ornegi...

“Gereksiz yada Asiri Haraket*
- N Unnecessary / Excess Motion




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Kusurlar ve hatalar sebebiyle olugan fireler...

“Kusurlar / Hatalar*
- = Defects




ISRAFIN YEDI TURU VEYA MUDA

Gereksiz Envanter ornegi...

“Gereksiz Envanter*
- N Unnecessary Inventory




TPM & 5S

Toplam Uretken bakim ve 5S tanimlari

“Total Productive Maintenance (TPM), Toplam uretken bakim yada toplam onleyici bakim; makine
arizalari olusmadan onleyici bakim ve onarim islemlerinin yapiimasidir.” Planl bakimlar ardindan omru
dolmak Uzere olan rulman yada motor degisimlerinin yapilmasi gibi. Ariza gecmiglerine gore veriler
tutmak ve bunlari analiz etmek toplam uretken bakimda yol gosterici olacaktir.

(Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgun, 2013)

"BS, uretken bir ig ortamini duzenlemek, temizlemek, gelistirmek ve surdurmek igin bir metodolojidir.”

(Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgun, 2013)

SINIFLANDIR — SISTEMLI OL — SiL - STANDARTLASTIR — SURDUR

Siniflandir: Gereken malzeme yada araclarla gerekmeyenleri birbirinden ayir.
Sistemli Ol: Her malzeme yada aracin belirli bir yeri olsun.
Sil: Calisma alanini temiz tut.

Standartlastir: Temizleme ve siniflandirma islemlerinin bir programi olmali. Belirli periyodlaria islemelidir.
Stirdir: Herkesin katiliminin olacagi, bir disiplin olusturulmalidir.



5S ORNEGI — ONCESI VE SONRASI

Ornek 5S calismasi...

X

5S Oncesi Gorinium 58 Sonrasi Gorunum



KANBAN SISTEMLERI| - SUPERMARKETLER

Kanban sistemleri / Siiper Marketler — Kapl — Kapsiz Sistem Ornegi

“Kanban Sistemleri, yalin sistemlerin en populer ogelerinden biridir. Toyota tarafindan gelistiriimigtir.

Japonca kart anlamindadir. En temel kanban sisteminde, her uretim kabinin uzerine bir kart

yerlestiriimistir. Kap birgunluk uretimin belli bir miktarini temsil eder. Bos kaplar yapilmasi gereken uretimi
gorsel olarak gosterir, kac kartin (kabin) olacagi ve kabin igcindeki parca adedi hesaplamalarla belirlenir.
(Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgtn, 2013)




KANBAN ORNEKLERI

Ornek KANBAN caligmalari...
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KANBAN ORNEKLERI

Ornek KANBAN caligsmalari...
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TAKT TIME — Tempo Zamani

Takt time nedir ve nasil hesaplanir?

/’

“Takt Time, talebin (satis veya tuketim) karsilanmasi i¢in Uretime ayrilan maksimum_cevrim suresi
olarak tanimlanabilir. ” (Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgun, 2013)

“ORNEK: Toyota’da lretim plani gelecek ay icin haftada 4500 Aractir. Toyota iki tam vardiya, ve haftada 5
gun calisan fabrikanin vardiya sureleri esit ve 480 dakikadir. Buna gore Toyota'nin gelecek ay igin TAKT
time’r nedir?” (Krajewski, Ritzman, Malhotra — C.E: Birgtn, 2013)

Gunluk Olmasi Gereken Uretim Miktarz : 4500 / 5 = 900 Arac
Vardiyvada Olmasi Gereken Uretim Miktari : 900 / 2 = 450 Arac
Bir Vardiyanin Toplam Suresi : 480 dk
Bir Aracin Uretilmesi Gereken Zaman dk : 480 / 450 = 1,067 dk
sn : 1,007 * 60 = 64 sn

Toyota’nin onumuzdeki hafta talebi karsilayabilmesi ic¢in takt zamani 64
sn’dir. Yani en fazla 64 sn de bir ara¢ uretmesi gerekmektedir.



DEGER AKISI HARITALAMA ADIMLARI

Haritalama adimlarinin sematik gosterimi

2 3 4

Mevcut Gelecek Is Plani
Durum Durum Uygulamaya
Cizimi Cizimi Gecis

M NOT:

Haritalandirma, proses seviyesinde, tek bir fabrikada, fabrikalar arasinda yada sirketler arasinda olabillir...




DEGER AKISI HARITALAMA ADIMLARI

Haritalama adimlarinin tanimlarn ve ozellikleri...

URUN AILESI SECIMI

Musteriler bir fabrikada UGretilen tum
urdnlerle llgilenmezler, kendilerini
lgilendiren spesifik bir Grun ile ilgilenirler,
bu sebeple tek bir drtn ailesi Uzerinde
odaklaniimasi gerekmektedir. Ik asama
urdn ailesinin secimidir.

MEVCUT DURUM CiZiMmi

Sahadan toplanan verilerle mevcut durum
haritasi cizilir. Mevcut durum haritasi
cizilirken baslangic noktasi son
proseslerdir. Gerekli incelemeler ve
gOzlemler yapilarak basa dogru ilerlenir.

GELECEK DURUM Cizimi

Mevcut durum cizimi Uzerinden yapilan
Incelemelerle problemler Dbelirlenir ve
cOzUmler kararlastirilir. Amac, tum
sdrecin  Uretim  hizinin  israflar ve
darbogazlar kaldirilarak, musterinin arzu
ettigi talep hizina yakin hale getirmektir.

iS PLANI VE UYGULAMAYA GECIS

Faaliyet plani, mevcut durumdan tasarlanan
yeni duruma gecisin nasil, ne zaman ve
Kimler tarafindan gecileceginin
belirlenmesiyle olusur. Gelecek durumla
lgili planlar hayata gecirildikce yeni bir
mevcut durum olusacak, boylece yeni bir
gelecek durum haritasi  cikarilacaktir.
“Surekli iyilestirme” saglanacaktir.



DEGER AKISI HARITALAMA SEMBOLLERI VE ONEMLI TANIMLAR

Haritalamada kullanilan semboller ve 6nemli tanimlar...

‘ Surec Adi \

Firma
Adi

C/T =X sn.

C/O = X dk.
X Vardiya.
X % Fire

X Adet / X Gln

Surec Kutusu

Bir sure¢ kutusu bir akis alanina denk gelir.
BUtln prosesler harita Gzerinde belirtiimelidir.
Ayrica departmanlarda surec¢ kutusuyla gosterilir

Dis Kaynaklar
Musteri, tedarikgi ve disarida gerceklestirilen
uretim faaliyetlerini gostermek icin kullanilir.

Bilgi Kutusu
Uretim prosesi, deparman, misteri ile ilgili
bilgileri kaydetmek igin kullanilir.

Stok Isareti
Stok miktari ve zamani not edilmelidir.
Orn. X Adet / X Glin

Supermarket
Daha onceki prosesin uretimini cizelgelemek icin
kullanilan kontrollU parca stogu.

1/GUn
1x Hafta
Pztsi.

»

Lojistik (Sevkiyat/Nakliye)

Sevkiyat yada nakliye sikligi not edilmelidir.

Uretilen Malzemenin Iitme Hareketi

Bir sonraki prosesin ihtiyacindan once uretilen
ve ileriye dogru itilen is akigini gosterir.

Bitmis Uriin Haraketi

Musteri icin bitmis urunun haraketini gosterir.

FIFO Transferi

Ik giren ilk ¢cikar prensibiyle malzemenin
haraketini (akisini) gosterir.

Manuel Bilgi Akisi

Uretim cizelgeleri, veya sevkiyat cizelgeleri gibi.



DEGER AKISI HARITALAMA SEMBOLLERI VE ONEMLI TANIMLAR

Haritalamada kullanilan semboller ve 6nemli tanimlar...

lyilestirme Calismalari

Operator

C %

gOsterir.

Cekme kanbani

§

Sinyal kanbani

5S, KAIZEN, TPM, POKAYOKE gibi...

Ustten bakilan bir operatori, ¢alisani

Malzeme tasiyiclya, malzeme cekilmesi icin
v tasima kanbaninin verilmesi.

Yeniden siparis noktasina ulasildiginda
sinyal verir, ve uretim baslar.

Konveyor / Tasiyici Bant / Montaj Hatti

= <

Hiz, takt time belirtiimelidir.

OXOX

Tampon / Emniyet Stogu

Plansiz durus gibi beklenmeyen durumlarda
uretim akisini durdurmamak icin tutulmasi
gereken stok. Stok miktari belirtiimelidir.

Elektronik Bilgi Akisi
Bilgi akisinin elektronik ortamdan yapildigini
gosterir, departmanlar arasi, fabrikalar arasi.

Uretim Kanbani

Hangi malzemeden kac adet Uretilmesi
gerektigi uzerinde yazili olan ve uretim izni
veren kart..

Kanban Kutusu / Panosu
Kanbanlarin tutuldugu veya dagitildigl yada
duyuruldugu kutu yada pano.

YUk Sevivelendirme HEIJUNKA Kutusu

Uretim yukinin hem hacim hemde Urin
karisimi bakimindan duzgunlestiriimesi
demektir.



ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deger akisi haritalama... (Birgtin ve Digerleri, 2006)

makinede otuzbir ¢esit hidrolik kapak ve her traktorde bir adet hidrolik kapak bulunmaktadir. Hidrolik
kapagin hammaddeleri pik dokum ve sifero dokumdur.”

Q “Bir traktor fabrikasinda uretilen bir hidrolik kapak, fabrika son montaj hattini olumsuz etkilemektedir. Uzel

/’ “MEVCUT DURUM ANALIZI”

1. Firma hidrolik kapaklar icin U¢ tedarikgi ile calisiimakta ve
tedarikcilerini A ve B olmak uzere iki kategoriye ayirmaktadir.
A kategorisindeki tedarikcilerden dokulmus olarak tedarik
edilen hidrolik kapaklar, hicbir kontrolden geciriimeden tretim
hattina veya ambara alinmakta, B kategorisinden gelenler ise
Ilk once tesellum ambarina giris yapmaktadir.

2. Haritalandirma calismasinda ele alinan tedarikgi firma, en
buyuk tedarik¢i konumunda olmasi, haftalik olarak kuguk

partiler halinde teslimat yapilmasina karsin malzeme e——
kalitesinde ve miktarinda daha fazla sorun yasanmasi
dolayisiyla B kategorisindedir. Bu nedenle gelen her parti . S -

teste tabi tutulmaktadir



ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deg@er akisi haritalama... (Birglin ve Digerleri, 2006)

GIRDI MUAYENES] EI:&I:D TALASLI IMALAT
2 = 770 o2

C.5=5dak C.5= 34 dak

HS5=0 H5S=0

Fullanim= % 100 Fullanim= %20

1 wardiya 2 vardiya

10.8 gun
‘ 5 dak 34 dak

AYLIK URETIM

PLAMI

AT

<1 gun

GUNLUK SEVEIYAT
PLAMI

HAFTAL K URETIM
PLANI

<1 gun

= R SOM MONTAJ
2 Ayhk — LOJISTIK " Aylik Tahmin__
Tahmini Plam™ SAP R/3 -
- Ginlik Siparis. ]
— 3 Haftalik - — -—— panz .
Kesinlesmis Siparis ™ ‘*{2'3 ;:r-:;a?

KAPLAMA, I f 5 | : ON MONTAJ
ST 624
oo H ]
C.5=4 dak
HS=0 .5= 30 dak
Eulanim= %20 HS=0
2 vardiya Kullanim= %80
1 vardiya
8.6 gun
4 dak 30 dak

Ubretim
Akis Suresi: 21 gin

Toplam i@lerr' Sresi-
T3 dak




ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deger akisi haritalama... (Birgtin ve Digerleri, 2006)

/Q

“MEVCUT DURUM ANALIZI”

3. F
fabri

idrolik kapak mevcut durum haritasi, ana tedarikgiden malzeme tedariki ile hidrolik kapak komplesinin
Ka son montaj hattina teslimi arasinda hidrolik kapaklarin kapidan kapiya (tek fabrika) akisi ile

sinir

4. L

andiriimistir.

ojistik departmani, SAP R/3 ERP paketini kullanmakta ve siparisleri “Ik Gelen Once - IGO” kuralina gore

islemektedir. Imalat proseslerine haftalik ve/veya aylik gizelge ve sevkiyata giinliik cizelge gdndermektedir.

Hem
ayhk

bayilerden aylik olarak hem de son montaj hattindan gelen siparisler dogrultusunda ana tedarikciye ki
tahmini siparisleri ve ug¢ haftalik kesinlesmis siparisleri gondermektedir.

5. Dékim hidrolik kapaklar, tedarikciden haftada bir alinmaktadir. Parcalar, hidrolik kapak hattinda girdi
muayenesi, talasli imalat, pas onleyici kaplama ve on montaj olmak uzere dort proses boyunca ve 40 birimlik
tasima partileri ile itme sistemine gore akmaktadir.



ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deg@er akisi haritalama... (Birglin ve Digerleri, 2006)

4 = R 4 SOM MONTAJ
2 Ayhk — LOJISTIK " Aylik Tahmin__
Tahmini Plam™ SAP R/3 -
- Ginlik Siparis. ]
— 3 Haftalik - — -—— panz .
Kesinlesmis Siparis ™ 1423 adet/ay

1 vardiya

A

GUNLUK SEVEIYAT
4 PLAMI
AYLIK URETIM HAFTAL K URETIM
PLANI PLANI 4

HAFTALIK

\

W
N 5 5 5

GIRDI MUAYENES EI:&I:D TALASLI IMALAT Dﬁ:} FAPLAMA I fl '! I :‘,- ON MONTAJ

2 O - P 40 O 1 B4 o | ‘ | 5

C.5=5 dak C.5= 34 dak C.5=4 dak
H.5=0 H.5=0 H==10 C.5= 30 dak
Kullamm= % 100 Kullanm= %80 Kullanim= %80 HS=0
1 vardiya 2 vardiya 2 vardiya Kullanumes 9680
1 vardiya Oretim
10.8 gin <1 giin 8.6 giin =1 giin Akis Sdresi: 21 giin
‘ S dak 34 dak 4 dak 0 dak Toplam i@lerr' Siresi:
73 dak




ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deger akisi haritalama... (Birgtin ve Digerleri, 2006)

/Q

“MEVCUT DURUM ANALIZI”

6. On montaj prosesi giinde tek vardiya ve 10 operatdrle calismaktadir ve bir hidrolik kapak komplesi igin
cevrim suresi 30 dakikadir. Analiz sirasinda prosesin onunde 684 hidrolik kapagin biriktigi ve bes hidrolik
kapak komplesinin de son montaja gonderilmek tzere bekledigi gozlenmistir.

/. Kaplama prosesi ise bir vardiyada tek operatdrle ve glinde iki vardiya olarak calismaktadir. Bu proses,
diger urunlerin ortak kullanimindadir. Kaplama prosesinin ¢evrim suresi 4 dakikadir. Kaplama prosesinin
onunde toplam 40 hidrolik kapagin biriktigi gozlenmistir. Talasli imalat prosesinde tum makinalarin kullanim
oranlari % 90°'dir ve her makina onunde bir operator calismaktadir.

8. Talasl imalat prosesindeki iki CNC tezgahinda (¢ cesit operasyon gerceklestiriimektedir. Prosesin
toplam cevrim suresi 34 dakikadir. Prosesin onunde toplam 770 birimlik envanter biriktigi gozlenmistir. Talasl
iImalatprosesinde tum operatorler ve makinalar gunde iki vardiya ¢alismaktadir.

9. Haftada bir tedarikciden teslim alinan dokiim kapaklar girdi muayene prosesindeki isci tarafindan 5
dakikalik girdi testine tabi tutulmaktadir. Dokum kapaklar kamyondan dogrudan girdi muayeneye teslim
alindigl i¢in analiz sirasinda herhangi bir envanter gozlenmemistir.




ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deg@er akisi haritalama... (Birglin ve Digerleri, 2006)

4 = R 4 SOM MONTAJ
2 Ayhk — LOJISTIK " Aylik Tahmin__
Tahmini Plam™ SAP R/3 -
- Ginlik Siparis. ]
— 3 Haftalik - — -—— panz .
Kesinlesmis Siparis ™ 1423 adet/ay

1 vardiya

A

GUNLUK SEVEIYAT
PLAMI

4 4

AYLIK URETIM HAFTAL K URETIM
PLANI PLANI

HAFTALIK

\

\\ 5 5
GIRD! MUAYENES] EI:&I:D TALASLI IMALAT Dﬁ:} FAFLAMA 1 fl '! I :‘,- ON MONTA.
2 : OF 40 O 1 B24 5
i 770 o | ‘ |

C.5=5dak C.5=34 dak C.5=4 dak
9 H.5=0 8 H.5=0 7 H==0 6 C.S= 30 dak

Kullamm= % 100 Kullanm= %80 Kullanim= %80 HS=0

1 vardiya 2 vardiya 2 vardiya Kullanumes 9680
1 vardiya Oretim

10.8 gin <1 giin 8.6 giin =1 giin Akis Sdresi: 21 giin
‘ 5 dak ‘ I 34 dak 4 dakk ‘ 30 dak Toplam Iglem Siresi:
73 dak




ORNEK DEGER AKISI HARITALAMA

Ornek deger akisi haritalama... (Birgtin ve Digerleri, 2006)

/’ “MEVCUT DURUM ANAL.iZzi”

10. Harita incelendiginde, bir parcanin imalatinda deger katan faaliyetlerin 73 dakika olmasina karsilik girdi
kabulden sevkiyata kadar toplam akis suresinin 21 gun oldugu belirlenmistir. Bu, kullanilan zamanin %
99.99'unun israf edildigi anlamini tasimaktadir.
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/’

“GELECEK DURUM TASARIMI”

1. Firma icin takt zamani 6,7 dakika olarak hesaplanmistir; diger bir deyisle, musteri (son montaj hatti) her
6,/ dakikada bir hidrolik kapak komplesi talep etmektedir.

7. Cizelgeleme noktasi 6n montaj prosesinin baslangici oldugu icin tetikleyici proses olarak 6n montaj

prosesi secilmistir. Tetikleyici proses, dis musterinin siparisi ile kontrol edilen prosestir ve bu prosesten sonra
nihal Urtn supermarketine kadar surekli akis saglanmalidir.

3. Hammaddeden musteriye kadar her zaman tamamen surekli akis saglanamayacagi ve onceki prosesler
hala parti Gretimini surdurdugu icin tetikleyici prosesten onceki proseslerde Uretimi seviyelendirmek ve kontrol
etmek amaci ile supermarketlere intiyac olmaktadir.

/. Bu nedenle sistemde, biri talasli imalat prosesi digeri de én montajda olmak Uzere iki siipermarket
kurulmustur. On montaj ile talagh imalat prosesleri arasinda cekme kontrolu, 6n montaj operasyonlari
arasinda ise itme kontrolu planlanmistir.

5. Analiz edilen Gruin ailesi iki cesit hidrolik kapaktan ibarettir. Sistemin gelecek durumunu haritalandirmak
Icin tetikleyicl proseste Uretimi seviyelendirmek gerekmektedir. Ancak, talep yapisina bagli olarak son montaj
hattindaki siralama, hidrolik kapak seviyelendirmesini belirlemektedir. Analiz esnasinda sadece bir cesit
hidrolik kapak Uretilmekte oldugu icin bu seviyelendirme yapilmamistir.
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Ornek deger akisi haritalama... (Birgtin ve Digerleri, 2006)

/’

“GELECEK DURUM TASARIMI”

6. Tedarikciden dokiim halinde gelen hidrolik kapaklar icin stipermarket kurulmali ve tedarikci haftada iki defa
sevkiyat yapmaya tesvik edilmelidir. Boylelikle malzeme stoklari 10,6 glinden 2,5 gune indirilerek %75lik bir
lyilestirme saglanmasi mumkun olacaktir. Bunun yaninda, tedarikciyi A sinifi kategorisine yukseltmek icin
girisimde bulunularak girdi muayenesinin ortadan kaldiriimasi ile 5 dakikalik islem tasarrufu saglanacak,
bekleme ve yigiimalar engellenecektir.

/. On montaj ile talasli imalat arasina kanban sistemi kurularak talasl imalatin ihtiyaca gore tretim yapmasi
ve boylelikle bu prosesler arasinda ara stoklarin eritimesi saglanabilir. Kanbanlar supermarket cekme
sistemlerine gore tasarlanmistir. Kanban sisteminin kurulmasiyla gerektigi zaman gerektigi kadar malzeme
cekme ile saglanabilecek, malzeme gecikmelerinden ve yanlis gelislerinden kaynaklanan sorunlar yok
edilecektir.

8. Cekme kontrolil gerceklestirildiginde, dengesiz Uretim dolayisiyla uzun bekleme siirelerine maruz kalan
iIslenmis parcalarin paslanmasini 0nlemek amaciyla yapilan koruyucu maddde ile kaplama operasyonuna
gerek kalmayacak, hidrolik kapaklari talaslarindan arindirmak icin yikamak yeterli olacaktir.

9. Yapilacak ek yatinmlarla parcalarin montaj atélyesinin icinde bulunan yikama yaglama Unitesine
getiriimeden CNC tezgahlarina baglanan ek aparatlarla yikanmalari saglanarak kaplama prosesi ortadan
kaldirilacak, boylelikle ek maliyet getiren tasima ve depolama faaliyetlerini bertaraf etmek mumkin
olabilecektir.
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/Q

“GELECEK DURUM TASARIMI”

10. Bundan baska, 6n montaj istasyonunda baslatilacak toplam verimli bakim faaliyetleriyle kullanilan

ekipman ve malzemelerin periyodik bakimlari yapilacak ve boylelikle ekipman arizasindan kaynaklanacak
hatalarin ve duruslarin ontune gecilebilecektir. Ayrica 5S uygulamasi sayesinde hucre icinde duzen kurulacak
ve yerlesimden kazanimlar saglanacaktir.

11. On montaj hattinda tretilen her hidrolik kapak FIFO sistemi esasina gore traktore takilmak lizere monta;
hattina iletilecektir.

SONUC:

TALASLI IMALATA - TALASLI - BITMIS - URETIM TEMIN - KATMA DE.
BASLAMA SUREST = IMALAT/KAPLAMA -  URUNLER - SUREST - SURESI
ONCE 10.8 GUN - <1 GUN + 9.6 GUN - 5 GUN = 21 GUN - 73 dk.

SONRA 2.5 GUN - 1 GUN - 0 - 3.5 GUN - 66 dk.
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