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OZET

Yaln iiretim tekniklerinden birisi olan deger akis haritalama isletmedeki israfi nlemeye ¢alisir. Deger akis
haritalamada amag sifir; stok kaybi, zaman kaybu, isgiicii kaybi, bekleme, gereksiz hareket, kirtasiye, sifir
hatali Giriindiir. Deger akis haritalamaya gore yapilan islemlere bagli tiim siiregler bir biitiin olarak tek basina
ve birlikte iligkileriyle incelenerek diizenlenir. Temel amag tiim siireglerin miisteri talebine uygun olarak
ayrintili bir sekilde optimize edilmesidir. Deger akis haritalama siire¢lerinde yapilmasi gereken iglemler;
Uriin ailesi se¢imi, mevcut durum haritasi, gelecek durum haritasi, deger akis plam ve uygulamasidir. Bu
calismada biiylik Olgekli bir un fabrikasinda yalin {iretim tekniklerinden deger akis haritalamasi
uygulanmistir. S6z konusu fabrikada deger akis haritalama uygulamasi pastalik ve boreklik un paketli
iiriinlerinde uygulanmustir. ilk olarak mevcut durum deger akis haritas1 olusturulmus, ardindan da gelecek
durum deger akis haritas1 olusturularak iyilestirme onerileri paylasilmistir. Isletmede deger akis
haritalamasiyla; Bireysel oneri sistemi, kaizen, SMED, 5s, Jidoka ve siire¢ iyilestirme ¢alismalar1 yapilarak
basarili sonuglar alinmstir.

Anahtar Kelimeler: Deger Akist Haritalama, Gelecek Durum Haritasi, Uriin Ailesi.

APPLICATION OF VALUE FLOW MAPPING TO A BIG SCALE BUSINESS

ABSTRACT

Value stream mapping which is one of the lean manufacturing techniques tries to avoid waste in business.
The goal of value flow mapping is zero; stock loss, time loss, labor loss, waiting, unnecessary movement,
stationery, zero faulty product. All processes related to the operations based on the value flow mapping are
organized as a whole by examining them together and with their relations. The main purpose is to optimize
all the processes in detail according to the customer's demand. Processes to be done in value flow mapping
processes; Product family selection, current state map, future state map, value flow plan and application. In
this study, value flow mapping was applied to lean manufacturing techniques in a large-scale flour factory.
The value flow mapping practice in the factory was applied in packaged products of pastry and pastry flour.
First, the current state value map is created then the future state value map is created and the optimization
suggestion is shared. Individual recommendation system, kaizen, SMED, 5s, Jidoka and process
improvement studies were carried out and successful results were obtained by value flow mapping in the
business.

Key Words: Value Stream Mapping, Future State Map, Product Family.
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1. GIRiS

Uretim sistemleri, giiniimiize kadar cesitli evrimler gegirmistir. Bu evrimlerin temel nedenlerine bakilacak
olursa degisen ve gelisen ¢evre 6nemli etkenlerden biri olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Degisen ve gelisen
cevre ile basta miisteri istek ve gereksinimlerinin degismesi olmak iizere, rekabetin kiiresellesme ile
artmasl, ileri teknolojilerin gelistirilmesi, gelisen diinya ekonomisi, ¢evre duyarliliginin artmas: gibi
etkenler sayilabilir. Isletmeler bu gelismelerin sonucu olarak iiretim sistem ve yontemlerinde degisiklik
yapmak zorunda kalmislardir. Aksi takdirde, rekabet edebilme olanaklari kalmayacaktir. Giiniimiizde,
sektorlerinde lider konumda olan isletmeler incelendiginde yeni iiretim felsefe ve yaklasimlarini en iyi
uygulayan isletmeler olduklar1 goriilmektedir. Isletmeler serbest pazar ekonomisinde kendilerine rekabet
avantaji saglayacak modern yonetim ve liretim sistemlerinin ne denli 6nemli oldugunun farkina varma
dereceleri giin gectikge artmaktadir. Miisterilerin zevk ve tercihlerinde goriilen 6nemli degisme ve
farklilagma; tiretim, rekabet ve fiyat slireclerinde bag dondiiriicii gelismeleri dogurmakta ve isletmelerin var
olabilmek igin farkli ¢abalar igerisine girmelerine neden olmaktadir. Rekabet sonucunda, isletmelerin
yeteneklerini ve kaynaklarin1 dogal ve esnek bir siirece adapte etmeleri bir zorunluluk haline gelmistir.
Isletmelerin kiiresel ve ulusal ekonomilerde basariyla faaliyet gosterebilmesi ve rakiplerine iistiinliik
saglayabilmesi i¢in stirekli mevcut liretim faktorlerini ve {irlinlerini yenileyip gelistirmeleri gerekmektedir.
Kiiresel alanda rekabetci olabilmenin anahtar1 eszamanli olarak hem kaliteyi hem de verimliligi
stirdiiriilebilir kilmaktir. Bu baglamda giinlimiiz rekabet¢i ve degisen is diinyasinda, misteri tatminini
organizasyonel verimlilik ile birlikte arttirabilmek igin yalin felsefenin Onemi yadsinamaz. Bdylece
isletmeler en az kaynakla, en kisa siirede, en az maliyetli ve hatasiz iiretimi, misteri istek ve beklentilerine
uyacak sekilde, miimkiinse sifir israfla ve tiim iiretim faktdrlerinin esnek sekilde kullanilmasiyla ¢ok fazla
avantajlar elde etmis olacaklardir.

2. YALIN FELSEFE

Yalin felsefenin endiistriyel alanda farkindaliga kavusmasi, Toyota liretim sistemi uygulayicilarinin biiyiik
olgiide basar1 saglayip performanslarini arttirmalari ardindan gergeklesmistir. Ilk olarak Japon araba
lireticisi olan Toyota’da uygulanan yalin sistem diinyaca kabul gormiis bir isletme yonetim fenomenine
doniismiistiir (Kurilova, 2015). Yine de diinyanm yalin iiretime olan ilgisi Harvard Universitesi
akademisyenlerinden James Womack’in “Diinyay1 Degistiren Makine” adli kitabinin yayinlanmasina kadar
siirlt diizeyde kalmistir (Yuji ve Monica, 2010, Mcdonald vd., 2002). 1996 yilinda Womack ve Jones
(1996) tarafindan yayimlanan ‘Yalin Disiince’ kitabi ile bu felsefe genigletilmis ve ‘yalin’ teriminin
icerdigi yol gosterici prensipler tanimlanmistir. Womack ve Jones 1996 yalin {iretimi bir yontemden ziyade,
bir diisiince tarz1 olarak ifade ederek, organizasyondaki tiim bireylerin faaliyetlerini siirekli gelistirmeyi
benimsedikleri bir kiiltiiriin olusturulmasinda biitiinsel bir sistem yaklasimi oldugunu vurgulamiglar
(Yiksel, 2010). 2000°1i yillardan sonra bu kavramin uygulamalar1 genigletilmis ve gesitli kitaplarda ve
makalelerde yer bulmustur. Yalin diisiince, degerin, belirli miisterilerle olusturulan iletisim sonucunda
belirli fiyatlarla sunulan, belirli yetkinliklere sahip olan, belirli driinler tiriinden tam ve dogru
tanimlanmasina yonelik bilingli bir ¢aba ile baglamak zorundadir. Kisacasi yalin diislince yalindir; ¢iinkii
giderek daha az ile yani daha az insan ¢abasi, daha az ekipman, daha az zaman ve daha az alan ile giderek
daha fazlayi elde etmenin yolunu gosterir ve bdylece miisteriler tam olarak istediklerini saglamaya daha
fazla yaklagmis olur (Womack ve Jones, 2003). Yalin iiretim sistemi, en az kaynakla, en kisa siirede, en az
maliyetli ve hatasiz iiretimi, miisteri istek ve beklentilerine uyacak sekilde, miimkiinse sifir israfla ve tim
iiretim faktorlerini esnek sekilde kullanan bir sistemdir (Tekin, 2012). Genel olarak yalin iiretim bir sanayi
isletmesinde; basta insan olmak iizere tiim kaynaklari en verimli sekilde kullanip, gereksiz tiim islemlerin,
gereksiz yere maliyetleri yiikselten ama katma deger etkisi olmayan tiim faktorlerin adim adim yok
edilmesine dayanir (Tekin ve Zerenler, 2013). Yalin {iretimin ana stratejisi; hiz1 artirip, akis siiresini
azaltarak, kalite, maliyet, teslimat performansini ayni anda iyilestirmektir.

3. DEGER AKIS HARITALAMA

Deger akisinin haritalanmasi, bir siiregteki deger akisini gorsellestirmek igin kullanilan bir yalin planlama
aracidir. Bu faaliyet herhangi bir siiregteki israf alanlarini belirlemek igin temel yontemdir. Deger akisinin
haritalanmasinda, bir siiregteki her bir faaliyet analiz edilmektedir ve bu faaliyetlerin iiriine deger katip
katmadig1 sorgulanmaktadir. Bir siiregte yapilan her sey, deger katan veya deger katmayan faaliyet olarak
simiflandiriimaktadir (Ozgelik, 2011). Deger akis haritalamada bir iiriiniin {iretilmesi i¢in gerekli ve gereksiz
biitiin faaliyetler gosterilir (Pude vd., 2012). Tek siire¢ veya islemlerin bireysel olarak degil, resmi kugbakisi
olarak biitiiniiyle goriilebilmesiyle iligkili olup, siire¢lerin hem kendi iglerindeki hem de birbirleriyle olan
iligkilerini optimize etme noktasiyla ilgilidir ve yeniden diizenleme caligmalarini igerir. Eger islemleri
miisteri talebine uygun bir sekilde ayrintili olarak optimize etme iglemi yapilmak istenirse, deger akis
haritalama ile ige baglanilmasi gereklidir (Rother ve Shook, 1999, Lasa vd., 2008). Deger akis haritalama

301



Miihendislik ve Teknoloji Yonetimi Zirvesi 2018— ETMS2018
Istanbul Teknik Universitesi & Bahgesehir Universitesi

tekniginin temel amaci, yalin iiretimin temel felsefesi olan, sistemdeki biitiin israflarin yok edilmesi
olgusuna katki saglamak amagcli, deger zincirindeki her tiirlii israfi tanimlayarak israfin 6nlenmesi igin
tedbirler almak ve israfi ortadan kaldirmaktir. Israfin ortadan kaldirilmasina yénelik olarak yapilan
calismalarla zincir lizerindeki islemlerin tek tek optimizasyonu icin ¢ok sayida arag gelistirilmistir. Ancak
deger akis haritalama genis bir bakis agisiyla olaylara yaklasip siirecleri tek basina ele almak yerine, resmin
biitiinii tizerinde ¢alismaktadir (Ay¢in, 2016). Deger akis haritalamanin faydalari;

e Kullandig1 simgesel gdsterim sayesinde siirecin gorsellik kazanmasini saglar.

e Siirecte israfa neden olan kaynaklarin belirlenmesini saglayarak iyilestirme calismalarina zemin
hazirlar (Sifir stok, sifir zaman kaybi, sifir isgiicii kaybi, sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir
kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali Giretim, sifir fazla siire¢ kayb1)

e Bilgi akisi ve malzeme akisi arasindaki baglantiyr gosterir.

e Biruygulama plani i¢in referans olusturur.

Uriin Ailesi
Se¢imi

Mevcut
Durum
Haritasi

Gelecek
Durum
Haritasi

Deger Akis
Plan1 ve
Uygulama

Sekil 1. Deger Akis Haritalama Asamalari
Kaynak: Birgiin vd., 2006.

Yukarida Sekil 1’de goriilecegi lizere deger akis haritalamada asamalar sirasiyla; iiriin ailesinin se¢ilmesi,
mevcut durumun ¢izilmesi, gelecek durumun tasarlanmasi ve uygulama c¢aligmalarinin gerceklestirilmesi
seklindedir. Miisteriler tarafindan algilanan ‘degerin’ belirlenmesi sonrasinda baslatilan deger akisi
haritalandirmada ilk adimda secilen bir iiriin veya hizmet ailesi i¢in deger akisi tanimlanir. Tanimlanan
deger akisi i¢in sahadan bilgi toplayarak mevcut durumun haritasi ¢izilir. Mevcut durum haritasi, gelecek
durumun tasarlanmasi i¢in ihtiya¢ duyulan bilgiyi saglamaktadir. Daha sonra gelecek durum haritasi
cizilerek uygulama ¢aligmalarina baglanir (Birgiin vd, 2006). Deger akis haritasinin gergek giicii, yalin
kavramlara dayanan gelecek durum olusturmasinda yatmaktadir. Bunu etkili bir sekilde yapabilmek i¢in
takip edilmesi gereken esaslar vardir. Bu noktada asagida maddeler halinde verilen sorular dikkatli bir
sekilde cevaplanarak akisin nasil olmasi gerektigini gosteren gelecek durum haritasi gizilmektedir (Locher,
2008: 55);

* Miisteriler gergekte neye ihtiyag duymaktadir?

* Miisteri ihtiyaglari i¢in performans ne kadar siklikla kontrol edilmelidir?

» Hangi adimlar deger, hangi adimlar israf olusturmaktadir?

* Daha az kesintiyle ig nasil akabilir?

+ Kesintiler arasinda is nasil kontrol edilebilir ve isler nasil 6nem sirasina gore dizilmelidir?

« I yiikii ve farkl1 faaliyetler nasil kademelendirilmelidir?

* Hangi siirec iyilestirmeleri gereklidir?
Boylece deger akisinin haritalanmasi, baslangi¢ iyilestirmeleri i¢in odaklanilmasi gereken alanlara 151k
tutmaktadir. Mevcut durum haritasi ¢iziminin temel asamalari ise (Ozgelik ve Ertiirk, 2010);

* Deger akis1 incelenecek iiriin ailesi segilir (pastalik boreklik paketli unlar).

* Bir A3 kagit lizerine veya beyaz bir tahtaya, temel {iretim asamalari i¢in birer kutucuk gizilir.

(Ornek: hammadde alimi ve 6n temizleme depolama, pagal islemi, bugdayin temizlenmesi ve
yabanci maddelerden ayrilmasi, bugdayin tavlanmasi, bugdayin dgiitiilmesi, eleme, ambalajlama)
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+ Uretim sahasina gidilir. En son asamadan baslayarak geriye dogru gidilerek, temel 6zelliklere ait
gergek veriler toplanir. Gegmis raporlar vb. yazili kaynaklardan bilgi edinilmesi dogru degildir.
Ciinkii bunlar, her zaman giincel durumu yansitmayabilir (aylik veya gilinliik miisteriye teslim
edilen iiriin adedi, tedarik¢inin teslimat sikligi, kullanilabilir iiretim siiresi, makineler i¢in ¢evrim
stiresi, iggoren ¢evrim siiresi, her asamada gerceklesen hazirlik siiresi, her asamada ¢aligan iggdren
sayisi, giinliik vardiya sayist hammadde veya bitmis {iriin stok miktarlari, siirecler arasinda gegen
siire ve bunlarin birbirlerine uzakliklar1 vb. Asamalarin (makinelerin) birbirlerine uzakliklari
kriteri ilk gelistirildigi donemde kullanilmamakla birlikte yakin zamanda bu teknikte kullanilmaya
baslanmigtir. Cilinkii asamalarin birbirlerine mesafeleri, arada gegen siireyi ve dolayisiyla bekleyen
stire¢ i¢i stok miktarini etkilemektedir.)

* Tedarikgi, miisteri, {iretim agamasi, liretim kontrol i¢in daha dnce belirlenmis semboller uygun
bicimde kagida/tahtaya/bilgisayara ¢izilir.

* Miisteri semboliiniin altina bir kutu ¢izilerek, i¢erisine aylik ve giinliik {irlinler cinsinden miisteri
gereksinimleri yazilir.

* Tedarik¢iden gelis siklig1 semboliin altina (aylik, haftalik, giinliik vb. sekilde) yazilir.

* Miisteri semboliiniin altina teslimat asamasi i¢in de bir kutu ve bu kutuyu takiben bir kamyon
sembolii ¢izilir. Bu kamyon semboliiniin altina miisteriye teslimat siklig1 yazilir.

* Yonleri belirtecek sekilde oklar ¢izilir.

* Her agsama icin kullanilabilir stirenin ne kadarinda s6z konusu kaynagin/makinenin ¢alistig1 yiizde
cinsinden hesaplanir.

* Tedarikgiden gelen, iiretim kontrol departmanindan {iretim agamalarina génderilen ve miisteriden
gelen manuel veya elektronik bilgi akisina iligskin oklar ¢izilir.

* Toplam katma degerli siire ve toplam temin siiresi deger akisi igin gizilir.

» Ol¢iilmek istenen performans dlgiitleri belirlenir. Bunlar i¢in mevcut performans diizeyi dlgiiliir.

Gelecek durum deger akis haritasinin ¢izim agamalari asagida agiklanmustir (Tapping, 2002);

* Mevcut talebe odaklanilir. Su anda bu iiretim hattindan gecen iiriinlerin talep degerleri ve buna
bagli olarak takt stiresi hesaplanir.

» Mevcut olanaklarla, bu takt siiresini saglayip saglayamayacagi incelenir.

» Deger akisina odaklanilir. Uretimin asamalarini hattin istasyonlarma benzer sekilde diisiinerek,
asamalar arasindaki is ylikii dengesizlikleri giderilmeye ¢alisilir.

+ Is yiikii dengelemesi i¢in asamalar1 bir hiicrede birlestirmeye benzer bir mantik izlenebilir.
Asamalar birbirine yaklastirilir. Boylece bir iggoren birden fazla asamaya idare edebilir.

« Siirekli akigin saglanamadigi noktalarda, onceki asamadaki iiretimin nasil kontrol edilecegi
diistiniilir. Stipermarketle birlikte kanban iiretim kontrol sistemi, FIFO hatt1 veya itme tipi tiretim
kontrol segeneklerinden hangisinin uygun olduguna karar verilir.

+ Iyilestirme tekniklerinden hangilerinin uygulanmas gerektigi arastiriimalidir (TPM, SMED gibi).

* Yeni uygulamalar1 kapsayacak sekilde gelecek durum haritasi ¢izilir.

Bu noktadan hareketle deger olugturmayan faaliyetlere, yalin {iretimin sifir stok, sifir zaman kaybu, sifir
isgiicli kaybi, sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali iiretim,
sifir fazla siire¢ kayb1 ve deger olugturmayan diger biitiin israf kalemlerini sifirlama hedeflerine ulasma
amacina odaklanilmali ve biitiin israf kalemleri ortadan kaldirilmaya ¢alisilmalidir.

4. DEGER AKIS HARITALAMA UYGULAMASI

Deger akig haritalama uygulamasi, Konya’da faaliyet gosteren yillik yaklagik 250 milyon cirosu ile Tiirkiye
ISO ilk 500 sanayi sirketi arasinda yer alan ISO 9001, HACCP, ISO 22000 ve TSE belgelerine ve ileri
teknoloji liretim ve paketleme sistemlerine sahip, sektoriinde Tiirkiye'de lider konumda olan

bir un fabrikasinda gerceklestirilmistir. Isletme, yalin iiretim perspektifiyle sahada detayli gozlem yapilarak
ve yetkililerle yiiz ylize goriismeler icra edilerek incelenmis ve detayli analizler yapilmistir. Caligmada
deger akig haritalama, bireysel Oneri sistemi ve kaizen teknikleri uygulanarak degerlendirme ve analizler
gerceklestirilmigtir. Deger akis haritalama uygulamasinin gergeklestirilebilmesi i¢in ilk olarak nihai
iiriinlerden pastalik ve boreklik un paketli iirlinler se¢ilmis ve bu liriin ekseninde incelemeler yapilmigtir.
Ik olarak mevcut durum deger akis haritas1 ¢ikarilmis, ardindan da gelecek durum deger akis haritasi
olusturularak iyilestirme 6nerileri sunulmustur.

4.1. Mevcut Durum Deger Akis Haritasi

Pastalik ve boreklik un paketli trlinler deger akis haritasi asagida Sekil 2’de goriilecegi iizere
olusturulmustur. Sekil 2°de olusturulan deger akis haritasinda da goriilebilecegi iizere, mevcut durumda
isletmede satis bayilerinden siparisler genellikle telefon araciligryla alinmakta ve isletme miidiirii tarafindan
isletme sefine ve oradan da ilgili diger birimlere iletilmektedir. Uretimin baslamasi, denetim ve
esgidiimleme faaliyetleri isletme miidiirii ve sefi tarafindan gergeklestirilmektedir. Siirecte bugday
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silolarindan ambalajlama boliimiine kadar el degmeden tasima sistemi mevcuttur. Isletmede
gerceklestirilen faaliyetlerle ilgili siireler; pagal iglemi 5 dakika, temizleme iglemi 10 dakika, tavlama islemi
ortalama 36 saat, dgiitme islemi 4 dakika, eleme islemi 4 dakika, ambalajlama iglemi 6 saniye, cep depoda
kalma siiresi 3 giin, son sevkiyat dncesi biiyiik depoda kalma siiresinin ise 2 giin oldugu hesaplanmuistir.
Bugdayin stokta (depoda) bekleme siiresinin ise ortalama 9 ay1 buldugu 6grenilmistir. Pastalik boreklik
unlarin yillik talebi 3,3 milyon adet, giinliik talebi ise 9041 adet olarak gergeklesmektedir. Isletmenin
giinliik ¢aligma siiresi 1350 dakika olup, takt siiresi; 1350 dk./ 9041 ad. = 0,149 dk. (8,95 saniye) olarak
hesaplanmustir. Uretimin toplam akis siiresi 276,9 giin olmasina ragmen islem siiresi sadece 1,51 giin olarak
gerceklesmektedir. Buna en biiyiik etkiyi bugdayda sezonluk baglantilar yapilmasi geregi stok bulundurma
zorunlulugu yol agmaktadir. S6z konusu isletmede un iiretim faaliyeti 7 adimda ger¢eklesmektedir. Bunlar;
1. Hammadde alim1 ve 6n temizleme depolama
. Pagal islemi
. Bugdayin temizlenmesi ve yabancit maddelerden ayrilmasi
. Bugdayin tavlanmasi
. Bugdayin 6giitiilmesi
. Eleme
. Ambalajlama.
Hammadde alimi ve on temizleme depolama siirecinde; bugdaylar genel olarak botanik yapiya gore
simiflandiriimaktadir. Ulkemizde yetisen ekmeklik bugday cesitleri genellikle beyaz—sar1 renkli, kiigiik
taneli, yazlik—kislik ekilen ve nisasta miktar1 fazla bugdaylardir. S6z konusu isletmede bugday alimi
orneklem kontroliiyle ve kamyon bazinda ger¢eklesmektedir. Depo olarak, kullanilacak bina rutubet
almayan kuru, havadar ve aydinlik bir yer olmasina dikkat edilmektedir. Kapali depolarda bir ton iiriin i¢in
en az 1,5 m2 alan hesap edilmektedir. Saklama yerinde bugdaym nem orani %14’iin altinda bulunmasi
gereckmektedir. Sayet tanenin nem orant %14°{i gegerse kizisma ve kiiflenme hizlanmakta ve iirliniin kisa
slirede bozularak kullanilamaz hale gelmesine neden olmaktadir. Depo igin en iyi 1s1 derecesi +4 °C’dir.
Depo olarak ise 1s1 kontrolii olan ve havalandirma sistemi bulunan silolar kullanilmakta, siloya dokiilen
bugdayin nem orani kizigma ve kiiflenme riskine karsi sicaklik kontrolii ile ayarlanmaktadir. Pagal islemi
siirecinde; Ekmeklik bugdaylar sertlik, ekim zamani ve tiir agisindan bir¢ok ¢eside sahiptir. Bu sebeple
birbirine gore ¢ok farkl dzellikler gdsterir. Bugday ¢esidine bagli olarak tat veya lezzet farkliliklari olabilir.
Bunun sebebi bugday cesidine bagli olmakla birlikte bugdayin yetistigi iklim, ekim ve hasat zaman ile
topraga bagli oldugu bilinmektedir. Bugday ¢esit ve kalitelerinin farkli olmasi ve aym kalitede bugdayin
bulunamamasi ve sonug olarak istenilen kalitede un imali i¢in belli oranlarda bugdaylar karistirilarak pagal
islemi gerceklestirilmektedir. Bu nedenle laboratuvarlarda yapilan g¢alisma sonucu farkli kalitedeki
bugdaylar belli oranlarda karigtirilmaktadir. Ozelliklerine gére kalite siralamasi yapilan bugdaylarda énce
ayni cinsler pagallanir. Béylece piyasanin talep ettigi yiiksek kalitede standart un siirekli temin edilir. Yakin
karakterdeki partilerin pacali kaba temizlikten sonra yapilabilmektedir. Farkli 6zellikteki, ¢ok sert ve
yumusak 6zellik arz eden bugdaylarin mevcudiyetinde ise pacal, tavlamadan sonraya ertelenir. Isletmede
bugday pagallama islemi manuel hesaplarla ve kisisel tecriibeler dayanilarak yapilmaktadir.
Bugdayin temizlenmesi ve yabanct maddelerden ayiklanmast siirecinde; pacallanan bugday
seperatdrlerden gecilir, seperatorler, hacim olarak bugday tanesinden farkli olan tas pargaciklari, ¢op,
saman vs. yabanci tohumlarin ayrilmasini saglar. Seperatérden gegen bugday, daha sonra paletli silindirden
gecirilerek bugday tizerindeki toz ve kaba kabuklar ayrilir. Daha sonra bugday manyetik seperatérden
gegirilerek bugdaya karismis olan metal ve benzeri pargaciklar temizlenir.
Bugdayin tavlanmasi siirecinde; asil amag bugday tanesinde optimum tane suyunun saglanmasidir. Tanede
optimum tane suyunun saglanmasi ile tanenin fiziksel 6zelliklerini 6glitmeye elverigli hale getirmek ve
Ozellikle unun ekmeklik degerini yiikseltmek hedeflenir. Bunun i¢in bugday tanesini 6giitmeden once
ozellikle bugdayin sertlik derecesine gore degismekle beraber, optimum tane suyu diizeyini saglamak icin
yapilan taneye su verme veya tanedeki fazla suyu kurutarak taneden uzaklagtirma iglemlerine tavlama denir.
Bugday tavlama isleminin basarilmasinda sicakligin ve dinlenme siiresinin tanenin su almasinda ve alinan
suyun biitlin taneye yayilmasinda biiyiik 6nemi vardir. Bugdayda 6gilitme ve eleme, tanenin icerdigi su
oranindan 6nemli oranda etkilenmektedir. Tane suyu optimum diizeyde oldugu zaman, tanenin kepek
tabakasi elastik kuvvetli, buna karsilik endosperm gevrek — kirilgan bir yapt kazanir. Optimum tane suyu
bugday tanesinin 6zellikle sertlik derecesine bagl olarak degismekte olup, yumusak unsu tane yapisinda
olan bugdayda %14-15, sert ve camsi tane yapisinda olan bugdayda ise % 16—17 civarindadir. Sert
bugdaylar yumusak bugdaylara oranla daha fazla optimum su diizeyine sahip olmalarinin yaninda, suyun
taneye alinmasi ve yayilmasinda daha uzun siireye ihtiya¢ duymaktadir. Ogiitme siirecinde; tanenin sadece
kirilmasi olarak diisiiniiliirken, giiniimiizdeki anlam1; endosperm maddelerin bugday kepeginden ayrilmasi
ve endospermin asamali olarak 6giitiilmesi gerceklesir ki bu da olduk¢a kompleks bir sistem olan valsler,
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elekler, sasorler ve diger makinelerle saglanir. Dinlendirilen temizlenmis bugday pagali, vals denilen
sogutulmus celik silindirler yardimiyla kirilir. Ogiitiilme islemi, valsler arasindaki hiz farki ve valsler
iizerindeki disler yardimiyla gergeklestirilir. Unun 6giitiilmesi islemi tek valste yapilmaz. Asama asama
yapilarak her defasinda elenir ve ince kisimlar ayrilir, kalin kisimlar tekrar 6giitiiliir. Vals topu degistirme
stiresi her biri i¢in ortalama 104 dakikadir.

Eleme siirecinde; elekler, vals ciftleriyle kombine caligarak birlikte 6giitme birimlerini olustururlar.
Eleklerin gorevi, valsler tarafindan ufalanan bugdaylar1 ayirmak ve siniflamaktir. Elekler kapali bir sistem
icerisinde hareket eden farkli gozenek yapilarinin iist iiste yerlestirilmesi ile olusmustur. Valslerde kirilan
bugday pnomatik sistem yardimiyla degisik gbzenekteki eleklere ulasir. Bu safhada alinan unlardan
ayrilanlar, eleklerde biiyiikliiklerine gore; irmik sasorlerinde ise yogunluklarina gore; tasnif edilerek tekrar
ogutiliir.

Depolama ve ambalajlama siirecinde; clenmis ve istenilen kriterlere ulagmis olan un, silolara alinir.
Silolardaki unlar istenilen agirlikta paketlenmekte ve ardindan 6rneklem ile gramaj kontrolii yapilmaktadir.
Paketleme sonrasi istifleme, ardindan araclara yiikleme yapilmaktadir. Cesit doniisleri ortalama 30 dakika
siirmektedir. Uriinler depoda uygun sekilde muhafaza edilerek sevkiyat giiniine kadar giivende
tutulmaktadir.

4.2. Gelecek Durum Deger Akis Haritas1

Siireclerde yapilan incelemeler sonucu gelecek durum deger akis haritas1 asagida Sekil 3°de gortilecegi
iizere olusturulmustur. Mevcut durum haritasinda belirlenen ve onerilen iyilestirme calismalarinin
gerceklesmesi akabinde; Sekil 3’de gelecek durum haritasinda goriilebilecegi tizere bu yeni akis siirecine
gore liretim akis siiresi 276,9 giinden 271,5 giine, islem siiresi de 1,51 giinden 1,01 giine diisiiriilmiistiir. Bu
stire degisimi; gelecek durum haritasinda gosterilen paketleme makinesinde ve tavlama siirecinde belirtilen
caligmalar ile saglanabilecektir. Ayrica paketli un istifleme boliimii optimizasyonu projesi ile vardiyada 5
personel tasarrufu, hammadde (bugday) alim kalite kontrol ve ayristirma projesi ile 1 personel tasarrufu,
bugday pacallama islemi projesi ile 6 milyon TL tasarruf, paketleme bolimi igsel siirelerin
digsallastirilmast projesi ile ¢esit doniiglerinde 25 dakika zaman tasarrufu saglanabilecektir. Bunun yani
stra nihai mamul yiikleme ve istifleme isciligi projesi bir fiil uygulanarak 6 personel tasarrufu elde edildigi
gibi 1000 m2 alandan da tasarruf edilmistir. Ayrica SMED teknigi ile vals topu degistirmede 36,5 dakika
tasarruf edilmistir.
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Sekil 2. Mevcut Durum Deger Akis Haritas:
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4.2.1. Gelecek Durum Deger Akis Haritas: ile Saglanan Faydalar
Gelecek durum haritasi ve bireysel 6neri sisteminin kurulmasi sonrasi yalin iiretim teknikleri ile gelistirilen
projelerin mevcut durumlari ve gelistirilen, onerilen yeni durum bilgileri asagidaki Tablo 1’de detayli

verilmigtir.

Tablo 1. Deger Akis Haritalamasi ve Bireysel Oneri Sistemi Ile Gelistirilen Projeler

Konu Mevcut Durum Gelecek-Onerilen Yeni Durum
Bireysel Oneri sistemi ile;
v' Calisanlarin tam katilimini saglama,
Bireysel v\ Zaman iyilestirici 4 adet, kalite artirict 6 adet,
Oneri Bireysel oneri sistemi bulunmamaktadir. memnuniyet artirict 16 adet, verimlilik/etkinlik artirici
Sistemi 14 adet, motivasyon artirict 19 adet, maliyet azaltict 6
adet, ortam iyilestirici 13 adet, siireg iyilestirici 3 adet,
risk onleyici 7 adet 6neri alinmigtir.
Tastyic1 konveyorlerde taginan bugday zamanla | Kaizen ¢alismasi ile birlikte bugdaylarin gegtigi bolgeye
konveyoriin sacin1 agindirmaktadir. Konveydrler | sac malzeme yerine fiber malzeme yerlestirilerek
tzerinden  deformasyonlar  ve  delikler | konveyoérlerin aginmasi engellenmistir. Yeni eklenen
olusturmaktadir. Hem ¢irkin bir gériintiiye hem | hazneler ile birlikte de dokiilen bugdaylarin konveydrde
de bugdaylarin dokiilmesine sebep olmaktadir. birikmesi  engellenerek  ariza  olugsmast  ortadan
Konveyor » Deformasyonla birlikte konveyorlerin kaldirilmistir.
Bant degisme maliyeti zuhur etmektedir. v Konveyor degisim ve tamir maliyeti ortadan kaldirildi

Sistemi » Giriiltiisii ytiksek bir ¢aligma durumu (Sifir Malzeme Kaybi),

ortaya ¢ikmaktadir. v Ariza durumu ortadan kaldirildi (Sifir Zaman Kaybi),
» Konveyor igine dokiilen bugdaylar v' Iskarta ortadan kaldirildi (Sifir Malzeme Kaybr),

birikerek bazi durumlarda konveydriin v’ Giiriiltiilii calisma ortadan kaldirilmistir.

caligmasina engel olup sistemi

durdurabilmektedir.
Mevcut durumda iiretim programinda olan nihai | Kaizen ¢aligmasi ile paketleme hemen soras1 konveyorler
iriinler paketleme makinasindan gegmekte | birlikte iiriinleri kamyona dogrudan yiikleme sayesinde;

Nihai akabinde paketlenen iriinler istife alinmakta, | v* Paketli unu istifleyen 6 personelden tasarruf saglandi
Mamiil yiikleme i¢in kamyon geldiginde istif bozularak (Safir iggiicti kaybi ),
Yiikleme ve | kamyona yiikleme yapilmaktadir. v' Paketli un stogundan kurtularak 1000m2 alan
Istifleme > Istifleme ve istiflemeyi bozma icin ayrica tasarrufu sagland1 (Stifir stok).
iscilik israfi ortaya ¢ikmaktadir.
» Stok icin alan ayrilmaktadir.
SMED tekniginin uygulanmasi ile birlikte saglanan
faydalar;
Vals Topu | Vals topu degisimi mevcut durumda 104,75 dk | v Kalip degisim siiresinin 36,5 dk. azalmast ile isgiicii
Degisimi stirmektedir. tasarrufu (Sifir isgiicli kaybi),
v' Kazanilan zamanin {iretime katilmasiyla daha fazla
retim (Sifir zaman kaybr).
Uretim performans gostergeleri pano uygulamasi ile
birlikte;.

Uretim v" Hizl iletisim ile zaman tasarrufu ve etkin miidahale
Performans | Uretim  performans  gostergeleri  pano sansi (Sifir1 zaman kaybi, sifir hatali iiretim),
indikatorle | uygulamasi bulunmamaktadir. v Caligsanlarda motivasyon artigt (Sifir isgiicti kaybi),

ri Panosu v’ Bilgilendirmeler sayesinde kalite hatasi, verimlilikte
diisme, is kazas1 vb. kayiplarin oniine gegilmesi (Sifirt
hatali {iretim).
5S uygulamasiyla birlikte saglanan faydalar;
v' 15 akis1 daha diizgiin ve sistematik olacagindan katma
Transpalet deger iiretmeyen faaliyetler azalir.(Sifir fazla siireg
Bekleme, Transpalet bekleme, stok alani ve forklift park kaybu), ..
Stok Alam alaninda 5S uyeulamas: bulunmamaktadir v’ Aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolaylikla ve
Ve Forklift veu ' hizlica bulunmasini saglar (Sifir gereksiz hareket),
Park Alam v Is kazalarim gidermede ya da 6énlemede énemli bir
gorev ifa eder (Sifir isgiicii kaybu).
v
Vals Jidoka teknigiyle birlikte saglanan faydalar;
Daneligi Vals daneliginde uyari gostergeleri | v/ Hasarli par¢a ya da makinalarin diizgiin ¢aligmasinin
Uyan bulunmamaktadir. baska operatorler tarafindan denetimine gerek
Gostergeler kalmamasi (Sifir fazla siire¢ kaybi, Sifir zaman

kayb1),
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v Hurda/iade oranim azalmasi (Sifir hatali {iretim),
v’ Ariza siiresinin azalmasi (Sifir Zaman Kaybi).

Orneklem metoduyla bugdaylar silolara
alinmakta ve bu veriler kullanilarak bugday
pagallamanin manuel hesaplamalarla kisisel

Anakiitle kontrol ile dogru verileri elde edip LP

metoduyla bugday pacallama

islemi yapilmasi ile

saglanacak faydalar;

tecriibelere dayanilarak, bilimsel yontemlerden | v Un protein orani standart degerindeki 6zellikle yukart

uzak sekilde yapilmaktadir. Asagida belirtilen toleransta gerceklesen (%5 sapma) asagi cekip, en

sorunlar ortaya ¢ikmaktadir; fazla %3 lik bir sapma ile iiretimi gerceklestirmek

» Protein orani standart degerindeki 6zellikle (Sifir hatali iiretim),

Bugday yukart toleransta gergeklesmesi (ort: %5 | v° Gereksiz yere fazla oranda protein degeri yiiksek

Pacallama sapma) pahali bugdayin kullanilmasini engelleyip, yillik

islemi » Gereksiz yere fazla oranda protein degeri yaklasik olarak 6.000.000 TL tasarruf saglamak (Sifir
yiiksek pahali bugdayin kullanilmasi gereksiz malzeme),

» Mevcut yerel bugdaylar1 verimli ve efektif | v° Mevcut yerel bugdaylar1 daha verimli ve efektif
kullanilmamasi sonucu isletmenin bugday kullanmaya baslayarak isletmenin bugday ithalatini
ithalatin1 yapmasi azaltmak (Sifir gereksiz malzeme),

» Asagi toleransta dalgalanma olmasi ile | v' Asagi toleransta dalgalanma olmasini (%11,5°dan
(%11,5°dan asag1) unun agiga almmasi. asagl) engelleyip unun agiga alinmasini tamamen

ortadan kaldirmis olmaktir (Sifir hatali iiretim, Sifir
isgiicii kayb1).

Mevcut siiregte paketleme sonrasinda birden | v° Tek istifleme lokaayonu uygulamasi ile birlikte

fazla istifleme noktas: bulunmaktadir. Istifleme saglanacak faydalar;

boliimiinde islem yapan her personele caligma | v* Istifleme isciligini azaltma, (Sifir isgiicii kayb1 / 5

paketli Un pe.rforrnansma uygun .ge.lecek. s.eki.lde ve personel tasarruf), . . .
istifleme miktarda tiriin olusmadigi i¢in verimsizlik ortaya | v Tek no_kta‘darll f;?tk}n kontrolii saglama ile etkin denetim
Béliimleri cikmaktadir. ve etkin iletisimi saglama (Sifir isgiicii kaybi, sifir

» Bu bekleme israfinin ortalama %25 zaman kaybi).
seviyesinde oldugu goriilmiistiir

» Birden fazla un istifleme bolimii olmasi
nedeniyle control zorlugu bulunmaktadir.

Mevcut durumda bugdaylar kamyonlarla | Kamyonun kendi i¢indeki protein degerleri farkli olan

fabrikaya  gelmekte, tesadiifi =~ Orneklem | bugdaylarn ayristirilmasi projesi ile;

yontemiyle Kkalitesi kontrol edilerek bugday | v Standart dis1 kalitenin a¢ia alinmasinin dniine gegme

Hammadde silolarina yonlendirilmektedir. (Sifir hatalr Giretim),

9 » Kamyonun kendi igindeki farkli protein | v Kalite standardinin saglanmasi (Sifir hatali tiretim),
(Bugday) degerindeki bugdaylar ayristirllamamakta v’ Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi igin gereken
Alm Kalite > Stand O < ” N o

andart dis1 kalitenin agi8a alinmakta, is¢ilik ve zaman kaybmin Oniine gegme
Kontrol Ve > Kali 2 "~ . . S

alite standardinin saglanmasinda zorluk saglanabilecektir (Sifir isgiicii kayb1 / 1 personel
Ayristirma b

ulunmakta, tasarrufu).

» Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi igin
gereken  is¢ilik ve zaman  kaybi
bulunmaktadir.

Tavlama boliimii gelistirilmis silo projesiyle;
v Tavlama siiresini kisaltarak(giinde 12 saat), burada
Tavlama olusan yar1 mamiil bekleme siiresini azaltip tiretimde
R Mevcut durumda tavlamada akigkanlhiga destek olma, dolayli yoldan kapasite
Boliimii < .. <
Siiresi » Bugday yart rpamul _ola}rak 48 saate varan artigina fayda saglama(Sifir zaman kaybi),
bekleme stiresine sahiptir. v' Tavlama silo sayisini azaltarak tasarruf saglama (Sifir
stok),
v' Tavlama stok miktarini diigiirerek stok maliyetinnde
azalma saglanabilecektir (Sifir stok).
v' Checkweigher anakiitle kontrol projesi ile(Poka-
yoke);
. Mevecut siiregte paketleme iinitelerinden ¢ikan e Isl? m sonrast kalite kqn troliinii ortadan kaldirmayt
Paketli o saglama (Sifir fazla siireg),
Uriinler griinler . v’ Kaliteyi arttirirken ayni zamanda hatalar1 6nleme
- » Manuel ve tesadiifi 6rnekleme ile kontrolii .
Gramaj sonucu hatali gramaj olabilmektedir (Sifir hatal: retim),
Kontrolii ' v" Uretilen iiriinde tekrar galigmay1 dnleme, (Sifir fazla
stirec).
v Kontrol maliyetlerini azaltma saglanabilecektir (Sifir

fazla siireg, sifir iggiicli kaybi).
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Mevcut siiregte biiyiik un silosundan, paketleme | Paktlemeye yeni silo ilavesiyle birlikte;
. silosuna iriin gelmekte, ardindan paketleme | v* Cesit doniisiinde 25 dk. tasarruf ile kapasite artigi
Cesit . . . R . -
v islemi gergeklesmektedir. Cesit doniislerinde ise saglama (Sifir zaman kaybi),

Doniis . . . e . . <

islemi siloya yeni cesit tirlintin gelmesi | v Paketli un stogundan azaltilmasi (Sifir stok),

slemt beklenmektedir. v' Paketli un stogundan azaltilarak alan tasarrufu,
» Cesit doniis siiresi 30 dakikadir. saglanabilecektir. (Sifir alan kaybr).

Yukarida Tablo 1’de goriilecegi lizere; gelecek durum deger akis haritasini ¢ikarilmasi akabinde bireysel
Oneri sistemi, 2 adet kaizen projesi, SMED, gorsel yonetim, 5S ve jidoka teknikleri i¢in fabrikada fizibilite
calismasi yapilmis ve bilfiil uygulanmustir.
5. SONUC VE ONERILER
Caligsma yapilan un fabrikasinda oncelikle deger akig haritalama teknigi uygulanmis, detayli incelemeler
gerceklestirilerek iyilestirme ¢alismalart gelistirilmistir. Deger akisi haritalamasi ile un fabrikasindaki tim
stirecler biitliniiyle goriilerek, deger katan ve katmayan biitiin faaliyetlerin kusbakist gériiniimii saglanmis,
planlama yapilarak analizler gergeklestirilmis ve yalin tiretimin tiim tekniklerinin uygulanmasina zemin
hazirlanmistir. Bu kapsamda, deger akis haritalamasi ile 13 farkli proje gelistirilerek yalin teknikler
uygulanmis ve basarili sonuglar alinmigtir. Deger akis haritalama teknigi ile isletmedeki tiim siireglerin hem
kendi i¢lerindeki hem de birbirleriyle olan iliskileri miisteri taleplerine uygun bir sekilde optimize edilmeye
calistlmistir. Gelecek durum deger akis haritasini ¢ikarilmasi akabinde mevcut olmayan bireysel Oneri
sistemi kurulmustur. Yalin iiretimin 6zellikle {izerinde durdugu tam katilim ve ¢alisanlardan maksimum
oranda faydalanma ve onlarin fikirlerine deger verme olgusu {iizerine bina edilmis olan bireysel Oneri
sisteminin, igletmede mevcut olmadigi goriilmis, s6z konusu isletmede 6neri sistemi ¢aligmasi yapilmis ve
calisanlardan Oneriler alinmistir. Ayrica 2 adet kaizen projesi, SMED, gorsel yonetim, 5S ve jidoka
teknikleri i¢in fabrikada fizibilite ¢alismasi yapilmis ve bilfiil uygulanmistir. Bunun haricinde 4 adet
iyilestirme projesi ve poka-yoke teknikleri iginde fizibilite ¢alismasi yapilarak basarili sonuglar elde
edilmistir. Bu ¢alismada deger akis haritalamasi yapilip, gelistirilmesi gereken 13 proje ile yalin {iretim
temel felsefesi olan degere odaklanma, sifir stok, sifir zaman kaybi, sifir isgiicli kaybi, sifir bekleme, sifir
gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali iiretim, sifir fazla siire¢ kayb1 yani israfa
sebebiyet veren her unsurun sifirlanmasi hedefleri ile miisteri odakli esnek bir isletme hedeflerine ulasilmig
olup, literatiirdeki ¢aligmalar1 desteklemektedir.
Yalin uygulamalarin istikrarl sekilde devam edebilmesinin en dnemli sartlarindan, yonetimin tam destegi
unsuruna had sathada 6nem verilmelidir. Yalin uygulamalar gergeklestirildikten sonra, gelistirilmis olan
yeni sistemin standartlastirilmasi, siirdiiriilebilirlik noktasinda disiplin saglanmasi zaruridir. Tiirkiye nin
kiiresel rekabet ortaminda kalite ve maliyet ekseninde giiglenebilmesi ve uluslararasi arenada giicli
isletmelerimizin var olabilmesi igin yalin doniisiim g¢aligsmalarina had safhada 6nem verilmelidir. Bu
noktada yalinlasmanin ne demek oldugu hangi teknikleri icerdigi gibi konularda, iilke c¢apinda
isletmelerimizin katilabilecegi egitim ve bilgilendirme faaliyetleri diizenlenmeli ve firmalarimizin bu
noktada daha ¢ok bilinglendirilmesine ve tegvik edilmesine gayret gosterilmelidir.
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