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ÖZET 

Yalın üretim tekniklerinden birisi olan değer akış haritalama işletmedeki israfı önlemeye çalışır. Değer akış 

haritalamada amaç sıfır; stok kaybı, zaman kaybı, işgücü kaybı, bekleme, gereksiz hareket, kırtasiye, sıfır 

hatalı üründür. Değer akış haritalamaya göre yapılan işlemlere bağlı tüm süreçler bir bütün olarak tek başına 

ve birlikte ilişkileriyle incelenerek düzenlenir. Temel amaç tüm süreçlerin müşteri talebine uygun olarak 

ayrıntılı bir şekilde optimize edilmesidir. Değer akış haritalama süreçlerinde yapılması gereken işlemler; 

Ürün ailesi seçimi, mevcut durum haritası, gelecek durum haritası, değer akış planı ve uygulamasıdır. Bu 

çalışmada büyük ölçekli bir un fabrikasında yalın üretim tekniklerinden değer akış haritalaması 

uygulanmıştır. Söz konusu fabrikada değer akış haritalama uygulaması pastalık ve böreklik un paketli 

ürünlerinde uygulanmıştır. İlk olarak mevcut durum değer akış haritası oluşturulmuş, ardından da gelecek 

durum değer akış haritası oluşturularak iyileştirme önerileri paylaşılmıştır. İşletmede değer akış 

haritalamasıyla; Bireysel öneri sistemi, kaizen, SMED, 5s, Jidoka ve süreç iyileştirme çalışmaları yapılarak 

başarılı sonuçlar alınmıştır.  

Anahtar Kelimeler: Değer Akışı Haritalama, Gelecek Durum Haritası, Ürün Ailesi. 

.  

 

APPLICATION OF VALUE FLOW MAPPING TO A BIG SCALE BUSİNESS 

 
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. GİRİŞ 
Üretim sistemleri, günümüze kadar çeşitli evrimler geçirmiştir. Bu evrimlerin temel nedenlerine bakılacak 

olursa değişen ve gelişen çevre önemli etkenlerden biri olarak karşımıza çıkmaktadır. Değişen ve gelişen 

çevre ile başta müşteri istek ve gereksinimlerinin değişmesi olmak üzere, rekabetin küreselleşme ile 

artması, ileri teknolojilerin geliştirilmesi, gelişen dünya ekonomisi, çevre duyarlılığının artması gibi 

etkenler sayılabilir. İşletmeler bu gelişmelerin sonucu olarak üretim sistem ve yöntemlerinde değişiklik 

yapmak zorunda kalmışlardır. Aksi takdirde,  rekabet edebilme olanakları kalmayacaktır. Günümüzde, 

sektörlerinde lider konumda olan işletmeler incelendiğinde yeni üretim felsefe ve yaklaşımlarını en iyi 

uygulayan işletmeler oldukları görülmektedir. İşletmeler serbest pazar ekonomisinde kendilerine rekabet 

avantajı sağlayacak modern yönetim ve üretim sistemlerinin ne denli önemli olduğunun farkına varma 

dereceleri gün geçtikçe artmaktadır. Müşterilerin zevk ve tercihlerinde görülen önemli değişme ve 

farklılaşma; üretim, rekabet ve fiyat süreçlerinde baş döndürücü gelişmeleri doğurmakta ve işletmelerin var 

olabilmek için farklı çabalar içerisine girmelerine neden olmaktadır. Rekabet sonucunda, işletmelerin 

yeteneklerini ve kaynaklarını doğal ve esnek bir sürece adapte etmeleri bir zorunluluk haline gelmiştir. 

İşletmelerin küresel ve ulusal ekonomilerde başarıyla faaliyet gösterebilmesi ve rakiplerine üstünlük 

sağlayabilmesi için sürekli mevcut üretim faktörlerini ve ürünlerini yenileyip geliştirmeleri gerekmektedir. 

Küresel alanda rekabetçi olabilmenin anahtarı eşzamanlı olarak hem kaliteyi hem de verimliliği 

sürdürülebilir kılmaktır. Bu bağlamda günümüz rekabetçi ve değişen iş dünyasında, müşteri tatminini 

organizasyonel verimlilik ile birlikte arttırabilmek için yalın felsefenin önemi yadsınamaz. Böylece 

işletmeler en az kaynakla, en kısa sürede, en az maliyetli ve hatasız üretimi, müşteri istek ve beklentilerine 

uyacak şekilde, mümkünse sıfır israfla ve tüm üretim faktörlerinin esnek şekilde kullanılmasıyla çok fazla 

avantajlar elde etmiş olacaklardır.  

2. YALIN FELSEFE 
Yalın felsefenin endüstriyel alanda farkındalığa kavuşması, Toyota üretim sistemi uygulayıcılarının büyük 

ölçüde başarı sağlayıp performanslarını arttırmaları ardından gerçekleşmiştir. İlk olarak Japon araba 

üreticisi olan Toyota’da uygulanan yalın sistem dünyaca kabul görmüş bir işletme yönetim fenomenine 

dönüşmüştür (Kurilova, 2015). Yine de dünyanın yalın üretime olan ilgisi Harvard Üniversitesi 

akademisyenlerinden James Womack’ın “Dünyayı Değiştiren Makine” adlı kitabının yayınlanmasına kadar 

sınırlı düzeyde kalmıştır (Yuji ve Monica, 2010, Mcdonald vd., 2002). 1996 yılında Womack ve Jones 

(1996) tarafından yayımlanan ‘Yalın Düşünce’ kitabı ile bu felsefe genişletilmiş ve ‘yalın’ teriminin 

içerdiği yol gösterici prensipler tanımlanmıştır. Womack ve Jones 1996 yalın üretimi bir yöntemden ziyade, 

bir düşünce tarzı olarak ifade ederek, organizasyondaki tüm bireylerin faaliyetlerini sürekli geliştirmeyi 

benimsedikleri bir kültürün oluşturulmasında bütünsel bir sistem yaklaşımı olduğunu vurgulamışlar 

(Yüksel, 2010). 2000’li yıllardan sonra bu kavramın uygulamaları genişletilmiş ve çeşitli kitaplarda ve 

makalelerde yer bulmuştur. Yalın düşünce, değerin, belirli müşterilerle oluşturulan iletişim sonucunda 

belirli fiyatlarla sunulan, belirli yetkinliklere sahip olan, belirli ürünler türünden tam ve doğru 

tanımlanmasına yönelik bilinçli bir çaba ile başlamak zorundadır. Kısacası yalın düşünce yalındır; çünkü 

giderek daha az ile yani daha az insan çabası, daha az ekipman, daha az zaman ve daha az alan ile giderek 

daha fazlayı elde etmenin yolunu gösterir ve böylece müşteriler tam olarak istediklerini sağlamaya daha 

fazla yaklaşmış olur (Womack ve Jones, 2003). Yalın üretim sistemi, en az kaynakla, en kısa sürede, en az 

maliyetli ve hatasız üretimi, müşteri istek ve beklentilerine uyacak şekilde, mümkünse sıfır israfla ve tüm 

üretim faktörlerini esnek şekilde kullanan bir sistemdir (Tekin, 2012). Genel olarak yalın üretim bir sanayi 

işletmesinde; başta insan olmak üzere tüm kaynakları en verimli şekilde kullanıp, gereksiz tüm işlemlerin, 

gereksiz yere maliyetleri yükselten ama katma değer etkisi olmayan tüm faktörlerin adım adım yok 

edilmesine dayanır (Tekin ve Zerenler, 2013). Yalın üretimin ana stratejisi; hızı artırıp, akış süresini 

azaltarak, kalite, maliyet, teslimat performansını aynı anda iyileştirmektir.  

3. DEĞER AKIŞ HARİTALAMA 
Değer akışının haritalanması, bir süreçteki değer akışını görselleştirmek için kullanılan bir yalın planlama 

aracıdır. Bu faaliyet herhangi bir süreçteki israf alanlarını belirlemek için temel yöntemdir. Değer akışının 

haritalanmasında, bir süreçteki her bir faaliyet analiz edilmektedir ve bu faaliyetlerin ürüne değer katıp 

katmadığı sorgulanmaktadır. Bir süreçte yapılan her şey, değer katan veya değer katmayan faaliyet olarak 

sınıflandırılmaktadır (Özçelik, 2011). Değer akış haritalamada bir ürünün üretilmesi için gerekli ve gereksiz 

bütün faaliyetler gösterilir (Pude vd., 2012). Tek süreç veya işlemlerin bireysel olarak değil, resmi kuşbakışı 

olarak bütünüyle görülebilmesiyle ilişkili olup, süreçlerin hem kendi içlerindeki hem de birbirleriyle olan 

ilişkilerini optimize etme noktasıyla ilgilidir ve yeniden düzenleme çalışmalarını içerir. Eğer işlemleri 

müşteri talebine uygun bir şekilde ayrıntılı olarak optimize etme işlemi yapılmak istenirse, değer akış 

haritalama ile işe başlanılması gereklidir (Rother ve Shook, 1999, Lasa vd., 2008). Değer akış haritalama 
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tekniğinin temel amacı, yalın üretimin temel felsefesi olan, sistemdeki bütün israfların yok edilmesi 

olgusuna katkı sağlamak amaçlı, değer zincirindeki her türlü israfı tanımlayarak israfın önlenmesi için 

tedbirler almak ve israfı ortadan kaldırmaktır. İsrafın ortadan kaldırılmasına yönelik olarak yapılan 

çalışmalarla zincir üzerindeki işlemlerin tek tek optimizasyonu için çok sayıda araç geliştirilmiştir. Ancak 

değer akış haritalama geniş bir bakış açısıyla olaylara yaklaşıp süreçleri tek başına ele almak yerine, resmin 

bütünü üzerinde çalışmaktadır (Ayçın, 2016). Değer akış haritalamanın faydaları; 

 Kullandığı simgesel gösterim sayesinde sürecin görsellik kazanmasını sağlar. 

 Süreçte israfa neden olan kaynakların belirlenmesini sağlayarak iyileştirme çalışmalarına zemin 

hazırlar (Sıfır stok, sıfır zaman kaybı, sıfır işgücü kaybı, sıfır bekleme, sıfır gereksiz hareket, sıfır 

kırtasiye işleri ve harcamaları, sıfır hatalı üretim, sıfır fazla süreç kaybı) 

 Bilgi akışı ve malzeme akışı arasındaki bağlantıyı gösterir. 

 Bir uygulama planı için referans oluşturur. 

                                                                       
Şekil 1. Değer Akış Haritalama Aşamaları 

Kaynak: Birgün vd., 2006. 

 

Yukarıda Şekil 1’de görüleceği üzere değer akış haritalamada aşamalar sırasıyla; ürün ailesinin seçilmesi, 

mevcut durumun çizilmesi, gelecek durumun tasarlanması ve uygulama çalışmalarının gerçekleştirilmesi 

şeklindedir. Müşteriler tarafından algılanan ‘değerin’ belirlenmesi sonrasında başlatılan değer akışı 

haritalandırmada ilk adımda seçilen bir ürün veya hizmet ailesi için değer akışı tanımlanır. Tanımlanan 

değer akışı için sahadan bilgi toplayarak mevcut durumun haritası çizilir. Mevcut durum haritası, gelecek 

durumun tasarlanması için ihtiyaç duyulan bilgiyi sağlamaktadır. Daha sonra gelecek durum haritası 

çizilerek uygulama çalışmalarına başlanır (Birgün vd, 2006). Değer akış haritasının gerçek gücü, yalın 

kavramlara dayanan gelecek durum oluşturmasında yatmaktadır. Bunu etkili bir şekilde yapabilmek için 

takip edilmesi gereken esaslar vardır. Bu noktada aşağıda maddeler halinde verilen sorular dikkatli bir 

şekilde cevaplanarak akışın nasıl olması gerektiğini gösteren gelecek durum haritası çizilmektedir (Locher, 

2008: 55); 

• Müşteriler gerçekte neye ihtiyaç duymaktadır? 

• Müşteri ihtiyaçları için performans ne kadar sıklıkla kontrol edilmelidir? 

• Hangi adımlar değer, hangi adımlar israf oluşturmaktadır? 

• Daha az kesintiyle iş nasıl akabilir? 

• Kesintiler arasında iş nasıl kontrol edilebilir ve işler nasıl önem sırasına göre dizilmelidir? 

• İş yükü ve farklı faaliyetler nasıl kademelendirilmelidir? 

• Hangi süreç iyileştirmeleri gereklidir? 

Böylece değer akışının haritalanması, başlangıç iyileştirmeleri için odaklanılması gereken alanlara ışık 

tutmaktadır. Mevcut durum haritası çiziminin temel aşamaları ise (Özçelik ve Ertürk, 2010); 

• Değer akışı incelenecek ürün ailesi seçilir (pastalık böreklik paketli unlar). 

• Bir A3 kâğıt üzerine veya beyaz bir tahtaya, temel üretim aşamaları için birer kutucuk çizilir. 

(Örnek: hammadde alımı ve ön temizleme depolama, paçal işlemi, buğdayın temizlenmesi ve 

yabancı maddelerden ayrılması, buğdayın tаvlаnmаsı, buğdayın öğütülmesi, elеmе, ambalajlama) 

Ürün Ailesi 
Seçimi

Mevcut 
Durum 
Haritası

Gelecek 
Durum 
Haritası

Değer Akış 
Planı ve 

Uygulama
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• Üretim sahasına gidilir. En son aşamadan başlayarak geriye doğru gidilerek, temel özelliklere ait 

gerçek veriler toplanır. Geçmiş raporlar vb. yazılı kaynaklardan bilgi edinilmesi doğru değildir. 

Çünkü bunlar, her zaman güncel durumu yansıtmayabilir (aylık veya günlük müşteriye teslim 

edilen ürün adedi, tedarikçinin teslimat sıklığı, kullanılabilir üretim süresi, makineler için çevrim 

süresi, işgören çevrim süresi, her aşamada gerçekleşen hazırlık süresi, her aşamada çalışan işgören 

sayısı, günlük vardiya sayısı hammadde veya bitmiş ürün stok miktarları, süreçler arasında geçen 

süre ve bunların birbirlerine uzaklıkları vb. Aşamaların (makinelerin) birbirlerine uzaklıkları 

kriteri ilk geliştirildiği dönemde kullanılmamakla birlikte yakın zamanda bu teknikte kullanılmaya 

başlanmıştır. Çünkü aşamaların birbirlerine mesafeleri, arada geçen süreyi ve dolayısıyla bekleyen 

süreç içi stok miktarını etkilemektedir.) 

• Tedarikçi, müşteri, üretim aşaması, üretim kontrol için daha önce belirlenmiş semboller uygun 

biçimde kâğıda/tahtaya/bilgisayara çizilir. 

• Müşteri sembolünün altına bir kutu çizilerek, içerisine aylık ve günlük ürünler cinsinden müşteri 

gereksinimleri yazılır.  

•.Tedarikçiden geliş sıklığı sembolün altına (aylık, haftalık, günlük vb. şekilde) yazılır.  

• Müşteri sembolünün altına teslimat aşaması için de bir kutu ve bu kutuyu takiben bir kamyon 

sembolü çizilir. Bu kamyon sembolünün altına müşteriye teslimat sıklığı yazılır.  

• Yönleri belirtecek şekilde oklar çizilir.  

•.Her aşama için kullanılabilir sürenin ne kadarında söz konusu kaynağın/makinenin çalıştığı yüzde 

cinsinden hesaplanır.  

• Tedarikçiden gelen, üretim kontrol departmanından üretim aşamalarına gönderilen ve müşteriden 

gelen manuel veya elektronik bilgi akışına ilişkin oklar çizilir.  

• Toplam katma değerli süre ve toplam temin süresi değer akışı için çizilir.  

•.Ölçülmek istenen performans ölçütleri belirlenir. Bunlar için mevcut performans düzeyi ölçülür.  

Gelecek durum değer akış haritasının çizim aşamaları aşağıda açıklanmıştır (Tapping, 2002); 

• Mevcut talebe odaklanılır. Şu anda bu üretim hattından geçen ürünlerin talep değerleri ve buna 

bağlı olarak takt süresi hesaplanır.  

• Mevcut olanaklarla, bu takt süresini sağlayıp sağlayamayacağı incelenir.  

• Değer akışına odaklanılır. Üretimin aşamalarını hattın istasyonlarına benzer şekilde düşünerek, 

aşamalar arasındaki iş yükü dengesizlikleri giderilmeye çalışılır.  

• İş yükü dengelemesi için aşamaları bir hücrede birleştirmeye benzer bir mantık izlenebilir. 

Aşamalar birbirine yaklaştırılır. Böylece bir işgören birden fazla aşamaya idare edebilir.  

• Sürekli akışın sağlanamadığı noktalarda, önceki aşamadaki üretimin nasıl kontrol edileceği 

düşünülür. Süpermarketle birlikte kanban üretim kontrol sistemi, FIFO hattı veya itme tipi üretim 

kontrol seçeneklerinden hangisinin uygun olduğuna karar verilir.  

• İyileştirme tekniklerinden hangilerinin uygulanması gerektiği araştırılmalıdır (TPM, SMED gibi). 

• Yeni uygulamaları kapsayacak şekilde gelecek durum haritası çizilir.  

Bu noktadan hareketle değer oluşturmayan faaliyetlere, yalın üretimin sıfır stok, sıfır zaman kaybı, sıfır 

işgücü kaybı, sıfır bekleme, sıfır gereksiz hareket, sıfır kırtasiye işleri ve harcamaları, sıfır hatalı üretim, 

sıfır fazla süreç kaybı ve değer oluşturmayan diğer bütün israf kalemlerini sıfırlama hedeflerine ulaşma 

amacına odaklanılmalı ve bütün israf kalemleri ortadan kaldırılmaya çalışılmalıdır.  

4. DEĞER AKIŞ HARİTALAMA UYGULAMASI 
Değer akış haritalama uygulaması, Konya’da faaliyet gösteren yıllık yaklaşık 250 milyon cirosu ile Türkiye 

İSO ilk 500 sanayi şirketi arasında yer alan ISO 9001, HACCP, ISO 22000 ve TSE belgelerine ve ileri 

teknoloji üretim ve paketleme sistemlerine sahip, sektöründe Türkiye'de lider konumda olan  

bir un fabrikasında gerçekleştirilmiştir. İşletme, yalın üretim perspektifiyle sahada detaylı gözlem yapılarak 

ve yetkililerle yüz yüze görüşmeler icra edilerek incelenmiş ve detaylı analizler yapılmıştır. Çalışmada 

değer akış haritalama, bireysel öneri sistemi ve kaizen teknikleri uygulanarak değerlendirme ve analizler 

gerçekleştirilmiştir. Değer akış haritalama uygulamasının gerçekleştirilebilmesi için ilk olarak nihai 

ürünlerden pastalık ve böreklik un paketli ürünler seçilmiş ve bu ürün ekseninde incelemeler yapılmıştır. 

İlk olarak mevcut durum değer akış haritası çıkarılmış, ardından da gelecek durum değer akış haritası 

oluşturularak iyileştirme önerileri sunulmuştur. 

4.1. Mevcut Durum Değer Akış Haritası 

Pastalık ve böreklik un paketli ürünler değer akış haritası aşağıda Şekil 2’de görüleceği üzere 

oluşturulmuştur. Şekil 2’de oluşturulan değer akış haritasında da görülebileceği üzere, mevcut durumda 

işletmede satış bayilerinden siparişler genellikle telefon aracılığıyla alınmakta ve işletme müdürü tarafından 

işletme şefine ve oradan da ilgili diğer birimlere iletilmektedir. Üretimin başlaması, denetim ve 

eşgüdümleme faaliyetleri işletme müdürü ve şefi tarafından gerçekleştirilmektedir. Süreçte buğday 
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silolarından ambalajlama bölümüne kadar el değmeden taşıma sistemi mevcuttur. İşletmede 

gerçekleştirilen faaliyetlerle ilgili süreler; paçal işlemi 5 dakika, temizleme işlemi 10 dakika, tavlama işlemi 

ortalama 36 saat, öğütme işlemi 4 dakika, eleme işlemi 4 dakika, ambalajlama işlemi 6 saniye, cep depoda 

kalma süresi 3 gün, son sevkiyat öncesi büyük depoda kalma süresinin ise 2 gün olduğu hesaplanmıştır. 

Buğdayın stokta (depoda) bekleme süresinin ise ortalama 9 ayı bulduğu öğrenilmiştir. Pastalık böreklik 

unların yıllık talebi 3,3 milyon adet, günlük talebi ise 9041 adet olarak gerçekleşmektedir. İşletmenin 

günlük çalışma süresi 1350 dakika olup, takt süresi; 1350 dk./ 9041 ad. = 0,149 dk. (8,95 saniye) olarak 

hesaplanmıştır. Üretimin toplam akış süresi 276,9 gün olmasına rağmen işlem süresi sadece 1,51 gün olarak 

gerçekleşmektedir. Buna en büyük etkiyi buğdayda sezonluk bağlantılar yapılması gereği stok bulundurma 

zorunluluğu yol açmaktadır. Söz konusu işletmede un üretim faaliyeti 7 adımda gerçekleşmektedir. Bunlar; 

1. Hammadde alımı ve ön temizleme depolama 

2. Paçal işlemi 

3. Buğdayın temizlenmesi ve yabancı maddelerden ayrılması 

4. Buğdayın tаvlаnmаsı 

5. Buğdayın öğütülmesi 

6. Elеmе 

7. Ambalajlama. 

Hammadde alımı ve ön temizleme depolama sürecinde; buğdaylar genel olarak botanik yapıya göre 

sınıflandırılmaktadır. Ülkemizde yetişen ekmeklik buğday çeşitleri genellikle beyaz–sarı renkli, küçük 

taneli, уazlık–kışlık ekilen ve nişasta miktarı fazla buğdaylardır. Söz konusu işletmede buğday alımı 

örneklem kontrolüyle ve kamyon bazında gerçekleşmektedir. Depo olarak, kullanılacak bina rutubet 

almayan kuru, havadar ve aydınlık bir yer olmasına dikkat edilmektedir. Kapalı depolarda bir ton ürün için 

en az 1,5 m2 alan hesap edilmektedir. Saklama уerinde buğdayın nem oranı %14’ün altında bulunması 

gerekmektedir. Şayet tanenіn nem oranı %14’ü geçerse kızışma ve küflenme hızlanmakta ve ürünün kısa 

sürede bozulаrаk kullanılamaz hale gelmesine neden olmaktadır. Depo іçіn en iуi ısı derecesi +4 ºC’dir.  

Depo olarak ise ısı kontrolü olan ve havalandırma sistemi bulunan silolar kullanılmakta, siloya dökülen 

buğdayın nem oranı kızışma ve küflenme riskine karşı sıcaklık kontrolü ile ayarlanmaktadır. Paçal işlemi 

sürecinde; Ekmeklik buğdaylar sertlik, ekim zamanı ve tür açısından birçok çeşide sahiptir. Bu sebeрle 

bіrbіrіne göre çok farklı özellikler göstеrir. Buğday çeşidine bağlı olаrаk tat veya lezzet farklılıkları olabіlіr. 

Bunun sebebi buğday çeşidine bağlı olmаklа birlikte buğdayın yetіştіğі iklim, ekim ve hasat zamanı ile 

toprağa bağlı olduğu bilinmеktеdir. Buğday çeşit ve kalitelerinin farklı olması ve aynı kalitede buğdayın 

bulunamaması ve sonuç olarak istenilen kalitede un imali için belli oranlarda buğdaylar karıştırılarak paçal 

işlemi gerçekleştirilmektedir. Bu nedenle laboratuvarlarda yapılan çalışma sonucu farklı kalіtedekі 

buğdaylar belli oranlarda karıştırılmaktadır. Özelliklerine göre kalite sıralaması yapılan buğdaylarda önce 

aynı cinѕler paçallanır. Böylece piyasanın talep ettiği yükѕek kalitеdе standart un sürekli temin edilir. Yakın 

karakterdekі pаrtilerin paçalı kaba temizlikten sonra yapılabilmektedir. Farklı özellikteki, çok sert ve 

yumuşak özellik arz eden buğdayların mevcudiуetinde іse paçal, tavlamadan sonrаyа ertelenir. İşletmede 

buğday paçallama işlemi manuel hesaplarla ve kişisel tecrübeler dayanılarak yapılmaktadır. 

Buğdayın tеmizlеnmеsi ve yabancı maddelerden ayıklanması sürecinde; paçallanan buğday 

seperatörlerden geçilir, seperatörler, hacim olarak buğday tanesinden farklı olan taş parçacıkları, çöp, 

saman vs. yabancı tohumların ayrılmasını sağlar. Seperatörden geçen buğday, daha sonra paletli silindirden 

geçirilerek buğday üzerindeki toz ve kaba kabuklar ayrılır. Daha sonra buğday manyetik seperatörden 

geçirilerek buğdaya karışmış olan metal ve benzeri parçacıklar temizlenir.  

Buğdayın tavlanmaѕı sürecinde; asıl amaç buğday tanesinde optimum tane suyunun sağlanmasıdır. Tanede 

optimum tane suyunun sağlanması ile tanenin fiziksel özelliklerini öğütmeye elverişli hale getirmek ve 

özellikle unun ekmeklik değerini yükseltmek hedeflenir. Bunun için buğday tanesini öğütmeden önce 

özellikle buğdayın sertlik derecesine göre değişmekle beraber, optimum tane suyu düzeyini sağlamak için 

yapılan taneye su verme veya tanedeki fazla suyu kurutarak taneden uzaklaştırma işlemlerine tavlama denir. 

Buğday tavlama işleminin başarılmasında sıcaklığın ve dinlenme süresinin tanenin su almasında ve alınan 

suyun bütün taneye yayılmasında büyük önemi vardır. Buğdayda öğütme ve eleme, tanenin içerdiği su 

oranından önemli oranda etkilenmektedir. Tane suyu optimum düzeyde olduğu zaman, tanenin kepek 

tabakası elastik kuvvetli, buna karşılık endosperm gevrek – kırılgan bir yapı kazanır. Optimum tane suyu 

buğday tanesinin özellikle sertlik derecesine bağlı olarak değişmekte olup, yumuşak unsu tane yapısında 

olan buğdayda %14–15, sert ve camsı tane yapısında olan buğdayda ise % 16–17 civarındadır. Sert 

buğdaylar yumuşak buğdaylara oranla daha fazla optimum su düzeyine sahip olmalarının yanında, suyun 

taneye alınması ve yayılmasında daha uzun süreye ihtiyaç duymaktadır. Öğütme sürecinde; tanenin sadece 

kırılması olаrаk düşünülürken, günümüzdeki anlamı; endоsperm maddelerin buğday kepeğinden aуrılması 

ve еndospеrmin aşamalı olarak öğütülmesi gerçekleşir ki bu dа oldukça kompleks bir sіstem olan valsler, 



Mühendislik ve Teknoloji Yönetimi Zirvesi 2018– ETMS2018 

İstanbul Teknik Üniversitesi & Bahçeşehir Üniversitesi 

 

305 
 

elekler, şaѕörler ve diğer makinеlеrlе sağlanır. Dіnlendіrіlen temizlenmiş buğday paçalı, vals denilen 

soğutulmuş çelik silindirler yardımıyla kırılır. Öğütülme işlemi, valslеr araѕındaki hız farkı ve valsler 

üzerіndekі dişler yardımıyla gerçekleştirilir. Unun öğütülmesі işlеmi tek valste yapılmaz. Aşama аşаmа 

yapılarak her defаsındа elenir ve ince kısımlar ayrılır, kalın kısımlar tekrar öğütülür. Vals topu değiştirme 

süresi her biri için ortalama 104 dakikadır.  

Eleme sürecinde; elekler, vals çiftleriyle kombine çalışarak birlikte öğütme birimlerini oluştururlar. 

Eleklerin görevi, valsler tаrаfındаn ufalanan buğdayları ayırmak ve ѕınıflamaktır. Elekler kapalı bir sistem 

іçerіsіnde hareket eden fаrklı gözenek yapılarının üst üste yerleştirilmesi іle оluşmuştur. Valslerde kırılan 

buğday pnömatik sistem yardımıyla değişik gözеnеktеki eleklere ulaşır. Bu safhada alınan unlardan 

ayrılanlar, eleklerde büyüklüklerine göre; irmik şasörlerinde ise уoğunluklarına göre; taѕnif edilerek tekrar 

öğütülür.  

Depolama ve ambalajlama sürecinde; elenmiş ve istenilen kriterlere ulaşmış olan un, silolara alınır. 

Silolardaki unlar istenilen ağırlıkta paketlenmekte ve ardından örneklem ile gramaj kontrolü yapılmaktadır. 

Paketleme sonrası istifleme, ardından araçlara yükleme yapılmaktadır. Çeşit dönüşleri ortalama 30 dakika 

sürmektedir. Ürünler depoda uygun şekilde muhafaza edilerek sevkiyat gününe kadar güvende 

tutulmaktadır.  

4.2. Gelecek Durum Değer Akış Haritası 

Süreçlerde yapılan incelemeler sonucu gelecek durum değer akış haritası aşağıda Şekil 3’de görüleceği 

üzere oluşturulmuştur. Mevcut durum haritasında belirlenen ve önerilen iyileştirme çalışmalarının 

gerçekleşmesi akabinde; Şekil 3’de gelecek durum haritasında görülebileceği üzere bu yeni akış sürecine 

göre üretim akış süresi 276,9 günden 271,5 güne, işlem süresi de 1,51 günden 1,01 güne düşürülmüştür. Bu 

süre değişimi; gelecek durum haritasında gösterilen paketleme makinesinde ve tavlama sürecinde belirtilen 

çalışmalar ile sağlanabilecektir. Ayrıca paketli un istifleme bölümü optimizasyonu projesi ile vardiyada 5 

personel tasarrufu,  hammadde (buğday) alım kalite kontrol ve ayrıştırma projesi ile 1 personel tasarrufu, 

buğday paçallama işlemi projesi ile 6 milyon TL tasarruf, paketleme bölümü içsel sürelerin 

dışsallaştırılması projesi ile çeşit dönüşlerinde 25 dakika zaman tasarrufu sağlanabilecektir. Bunun yanı 

sıra nihai mamul yükleme ve istifleme işçiliği projesi bir fiil uygulanarak 6 personel tasarrufu elde edildiği 

gibi 1000 m2 alandan da tasarruf edilmiştir. Ayrıca SMED tekniği ile vals topu değiştirmede 36,5 dakika 

tasarruf edilmiştir.  
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4.2.1. Gelecek Durum Değer Akış Haritası İle Sağlanan Faydalar 

Gelecek durum haritası ve bireysel öneri sisteminin kurulması sonrası yalın üretim teknikleri ile geliştirilen 

projelerin mevcut durumları ve geliştirilen, önerilen yeni durum bilgileri aşağıdaki Tablo 1’de detaylı 

verilmiştir. 

 

Tablo 1. Değer Akış Haritalaması ve Bireysel Öneri Sistemi İle Geliştirilen Projeler 

Konu Mevcut Durum Gelecek-Önerilen Yeni Durum 

Bireysel 

Öneri 

Sistemi 

Bireysel öneri sistemi bulunmamaktadır. 

Bireysel öneri sistemi ile; 

 Çalışanların tam katılımını sağlama, 

 Zaman iyileştirici 4 adet, kalite artırıcı 6 adet, 

memnuniyet artırıcı 16 adet, verimlilik/etkinlik artırıcı 

14 adet, motivasyon artırıcı 19 adet, maliyet azaltıcı 6 

adet, ortam iyileştirici 13 adet, süreç iyileştirici 3 adet, 

risk önleyici 7 adet öneri alınmıştır. 

Konveyör 

Bant 

Sistemi 

Taşıyıcı konveyörlerde taşınan buğday zamanla 

konveyörün sacını aşındırmaktadır. Konveyörler 

üzerinden deformasyonlar ve delikler 

oluşturmaktadır. Hem çirkin bir görüntüye hem 

de buğdayların dökülmesine sebep olmaktadır.  

 Deformasyonla birlikte konveyörlerin 

değişme maliyeti zuhur etmektedir.  

 Gürültüsü yüksek bir çalışma durumu 

ortaya çıkmaktadır.  

 Konveyör içine dökülen buğdaylar 

birikerek bazı durumlarda konveyörün 

çalışmasına engel olup sistemi 

durdurabilmektedir. 

Kaizen çalışması ile birlikte buğdayların geçtiği bölgeye 

sac malzeme yerine fiber malzeme yerleştirilerek 

konveyörlerin aşınması engellenmiştir. Yeni eklenen 

hazneler ile birlikte de dökülen buğdayların konveyörde 

birikmesi engellenerek arıza oluşması ortadan 

kaldırılmıştır.  

 Konveyör değişim ve tamir maliyeti ortadan kaldırıldı 

(Sıfır Malzeme Kaybı), 

 Arıza durumu ortadan kaldırıldı (Sıfır Zaman Kaybı), 

 Iskarta ortadan kaldırıldı (Sıfır Malzeme Kaybı), 

 Gürültülü çalışma ortadan kaldırılmıştır. 

Nihai 

Mamül 

Yükleme ve 

İstifleme 

Mevcut durumda üretim programında olan nihai 

ürünler paketleme makinasından geçmekte 

akabinde paketlenen ürünler istife alınmakta, 

yükleme için kamyon geldiğinde istif bozularak 

kamyona yükleme yapılmaktadır.  

 İstifleme ve istiflemeyi bozma için ayrıca 

işçilik israfı ortaya çıkmaktadır.  

 Stok için alan ayrılmaktadır. 

Kaizen çalışması ile paketleme hemen sorası konveyörler 

birlikte ürünleri kamyona doğrudan yükleme sayesinde; 

 Paketli unu istifleyen 6 personelden tasarruf sağlandı 

(Sıfır işgücü kaybı ), 

 Paketli un stoğundan kurtularak 1000m2 alan 

tasarrufu sağlandı (Sıfır stok). 

Vals Topu 

Değişimi 

Vals topu değişimi mevcut durumda 104,75 dk 

sürmektedir. 

SMED tekniğinin uygulanması ile birlikte sağlanan 

faydalar; 

 Kalıp değişim süresinin 36,5 dk. azalması ile işgücü 

tasarrufu (Sıfır işgücü kaybı), 

 Kazanılan zamanın üretime katılmasıyla daha fazla 

üretim (Sıfır zaman kaybı). 

Üretim 

Performans 

İndikatörle

ri Panosu 

Üretim performans göstergeleri pano 

uygulaması bulunmamaktadır. 

Üretim performans göstergeleri pano uygulaması ile 

birlikte;. 

 Hızlı iletişim ile zaman tasarrufu ve etkin müdahale 

şansı (Sıfırı zaman kaybı, sıfır hatalı üretim), 

 Çalışanlarda motivasyon artışı (Sıfır işgücü kaybı), 

 Bilgilendirmeler sayesinde kalite hatası, verimlilikte 

düşme, iş kazası vb. kayıpların önüne geçilmesi (Sıfırı 

hatalı üretim). 

Transpalet 

Bekleme, 

Stok Alanı 

Ve Forklift 

Park Alanı 

Transpalet bekleme, stok alanı ve forklift park 

alanında 5S uygulaması bulunmamaktadır. 

5S uygulamasıyla birlikte sağlanan faydalar; 

 İş akışı daha düzgün ve sistematik olacağından katma 

değer üretmeyen faaliyetler azalır.(Sıfır fazla süreç 

kaybı), 

 Aranan araç, malzeme ve dokümanların kolaylıkla ve 

hızlıca bulunmasını sağlar (Sıfır gereksiz hareket), 

 İş kazalarını gidermede ya da önlemede önemli bir 

görev ifa eder (Sıfır işgücü kaybı). 

  

Vals 

Daneliği 

Uyarı 

Göstergeler

i 

Vals daneliğinde uyarı göstergeleri 

bulunmamaktadır. 

 

Jidoka tekniğiyle birlikte sağlanan faydalar; 

 Hasarlı parça ya da makinaların düzgün çalışmasının 

başka operatörler tarafından denetimine gerek 

kalmaması (Sıfır fazla süreç kaybı, Sıfır zaman 

kaybı), 
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  Hurda/iade oranını azalması (Sıfır hatalı üretim), 

 Arıza süresinin azalması (Sıfır Zaman Kaybı). 

Buğday 

Paçallama 

İşlemi 

 

Örneklem metoduyla buğdaylar silolara 

alınmakta ve bu veriler kullanılarak buğday 

paçallamanın manuel hesaplamalarla kişisel 

tecrübelere dayanılarak, bilimsel yöntemlerden 

uzak şekilde yapılmaktadır. Aşağıda belirtilen 

sorunlar ortaya çıkmaktadır; 

 Protein oranı standart değerindeki özellikle 

yukarı toleransta  gerçekleşmesi (ort: %5 

sapma) 

 Gereksiz yere fazla oranda protein değeri 

yüksek pahalı buğdayın kullanılması 

 Mevcut yerel buğdayları verimli ve efektif 

kullanılmaması sonucu işletmenin buğday 

ithalatını yapması 

 Aşağı toleransta dalgalanma olması ile 

(%11,5‘dan aşağı) unun açığa alınması. 

Anakütle kontrol ile doğru verileri elde edip LP 

metoduyla buğday paçallama işlemi yapılması ile 

sağlanacak faydalar; 

 Un protein oranı standart değerindeki özellikle yukarı 

toleransta  gerçekleşen (%5 sapma) aşağı çekip, en 

fazla %3 lik bir sapma ile üretimi gerçekleştirmek 

(Sıfır hatalı üretim), 

 Gereksiz yere fazla oranda protein değeri yüksek 

pahalı buğdayın kullanılmasını engelleyip, yıllık 

yaklaşık olarak 6.000.000 TL tasarruf sağlamak (Sıfır 

gereksiz malzeme), 

 Mevcut yerel buğdayları daha verimli ve efektif 

kullanmaya başlayarak işletmenin buğday ithalatını 

azaltmak (Sıfır gereksiz malzeme), 

 Aşağı toleransta dalgalanma olmasını (%11,5‘dan 

aşağı) engelleyip unun açığa alınmasını tamamen 

ortadan kaldırmış olmaktır (Sıfır hatalı üretim, Sıfır 

işgücü kaybı). 

Paketli Un 

İstifleme 

Bölümleri 

Mevcut süreçte paketleme sonrasında birden 

fazla istifleme noktası bulunmaktadır. İstifleme 

bölümünde işlem yapan her personele çalışma 

performansına uygun gelecek şekilde ve 

miktarda ürün oluşmadığı için verimsizlik ortaya 

çıkmaktadır.  

 Bu bekleme israfının ortalama %25 

seviyesinde olduğu görülmüştür 

 Birden fazla un istifleme bölümü olması 

nedeniyle control zorluğu bulunmaktadır. 

 Tek istifleme lokaayonu uygulaması ile birlikte 

sağlanacak faydalar; 

 İstifleme işçiliğini azaltma, (Sıfır işgücü kaybı / 5 

personel tasarruf ), 

 Tek noktadan etkin kontrolü sağlama ile etkin denetim 

ve etkin iletişimi sağlama (Sıfır işgücü kaybı, sıfır 

zaman kaybı). 

Hammadde 

(Buğday) 

Alım Kalite 

Kontrol Ve 

Ayrıştırma 

Mevcut durumda buğdaylar kamyonlarla 

fabrikaya gelmekte, tesadüfi örneklem 

yöntemiyle kalitesi kontrol edilerek buğday 

silolarına yönlendirilmektedir. 

 Kamyonun kendi içindeki farklı protein 

değerindeki buğdaylar ayrıştırılamamakta,, 

 Standart dışı kalitenin açığa alınmakta, 

 Kalite standardının sağlanmasında zorluk 

bulunmakta, 

 Standart dışı kalitenin tespiti ve telafisi için 

gereken işçilik ve zaman kaybı 

bulunmaktadır. 

Kamyonun kendi içindeki protein değerleri farklı olan 

buğdayların ayrıştırılması projesi ile; 

 Standart dışı kalitenin açığa alınmasının önüne geçme 

(Sıfır hatalı üretim), 

 Kalite standardının sağlanması (Sıfır hatalı üretim), 

 Standart dışı kalitenin tespiti ve telafisi için gereken 

işçilik ve zaman kaybının önüne geçme 

sağlanabilecektir (Sıfır işgücü kaybı / 1 personel 

tasarrufu). 

Tavlama 

Bölümü 

Süresi 

 

Mevcut durumda tavlamada 

 Buğday yarı mamül olarak 48 saate varan 

bekleme süresine sahiptir. 

Tavlama bölümü geliştirilmiş silo projesiyle; 

 Tavlama süresini kısaltarak(günde 12 saat), burada 

oluşan yarı mamül bekleme süresini azaltıp üretimde 

akışkanlığa destek olma, dolaylı yoldan kapasite 

artışına fayda sağlama(Sıfır zaman kaybı), 

 Tavlama silo sayısını azaltarak tasarruf sağlama (Sıfır 

stok), 

 Tavlama stok miktarını düşürerek stok maliyetinnde 

azalma sağlanabilecektir (Sıfır stok). 

Paketli 

Ürünler 

Gramaj 

Kontrolü 

Mevcut süreçte paketleme ünitelerinden çıkan 

ürünler 

 Manuel ve tesadüfi örnekleme ile kontrolü 

sonucu hatalı gramaj olabilmektedir. 

 

 Checkweigher anakütle kontrol projesi ile(Poka-

yoke); 

 İşlem sonrası kalite kontrolünü ortadan kaldırmayı 

sağlama  (Sıfır fazla süreç), 

 Kaliteyi arttırırken aynı zamanda hataları önleme 

(Sıfır hatalı üretim), 

 Üretilen üründe tekrar çalışmayı önleme, (Sıfır fazla 

süreç). 

 Kontrol maliyetlerini azaltma sağlanabilecektir (Sıfır 

fazla süreç, sıfır işgücü kaybı). 
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Çeşit 

Dönüş 

İşlemi 

Mevcut süreçte büyük un silosundan, paketleme 

silosuna ürün gelmekte, ardından paketleme 

işlemi gerçekleşmektedir. Çeşit dönüşlerinde ise 

siloya yeni çeşit ürünün gelmesi 

beklenmektedir. 

 Çeşit dönüş süresi 30 dakikadır. 

Paktlemeye yeni silo ilavesiyle birlikte; 

 Çeşit dönüşünde 25 dk. tasarruf ile kapasite artışı 

sağlama  (Sıfır zaman kaybı), 

 Paketli un stoğundan azaltılması (Sıfır stok), 

 Paketli un stoğundan azaltılarak alan tasarrufu, 

sağlanabilecektir. (Sıfır alan kaybı). 

 

Yukarıda Tablo 1’de görüleceği üzere; gelecek durum değer akış haritasını çıkarılması akabinde bireysel 

öneri sistemi, 2 adet kaizen projesi, SMED, görsel yönetim, 5S ve jidoka teknikleri için fabrikada fizibilite 

çalışması yapılmış ve bilfiil uygulanmıştır.  

5. SONUÇ VE ÖNERİLER 
Çalışma yapılan un fabrikasında öncelikle değer akış haritalama tekniği uygulanmış, detaylı incelemeler 

gerçekleştirilerek iyileştirme çalışmaları geliştirilmiştir. Değer akışı haritalaması ile un fabrikasındaki tüm 

süreçler bütünüyle görülerek, değer katan ve katmayan bütün faaliyetlerin kuşbakışı görünümü sağlanmış, 

planlama yapılarak analizler gerçekleştirilmiş ve yalın üretimin tüm tekniklerinin uygulanmasına zemin 

hazırlanmıştır. Bu kapsamda, değer akış haritalaması ile 13 farklı proje geliştirilerek yalın teknikler 

uygulanmış ve başarılı sonuçlar alınmıştır. Değer akış haritalama tekniği ile işletmedeki tüm süreçlerin hem 

kendi içlerindeki hem de birbirleriyle olan ilişkileri müşteri taleplerine uygun bir şekilde optimize edilmeye 

çalışılmıştır. Gelecek durum değer akış haritasını çıkarılması akabinde mevcut olmayan bireysel öneri 

sistemi kurulmuştur. Yalın üretimin özellikle üzerinde durduğu tam katılım ve çalışanlardan maksimum 

oranda faydalanma ve onların fikirlerine değer verme olgusu üzerine bina edilmiş olan bireysel öneri 

sisteminin, işletmede mevcut olmadığı görülmüş, söz konusu işletmede öneri sistemi çalışması yapılmış ve 

çalışanlardan öneriler alınmıştır. Ayrıca 2 adet kaizen projesi, SMED, görsel yönetim, 5S ve jidoka 

teknikleri için fabrikada fizibilite çalışması yapılmış ve bilfiil uygulanmıştır. Bunun haricinde 4 adet 

iyileştirme projesi ve poka-yoke teknikleri içinde fizibilite çalışması yapılarak başarılı sonuçlar elde 

edilmiştir. Bu çalışmada değer akış haritalaması yapılıp, geliştirilmesi gereken 13 proje ile yalın üretim 

temel felsefesi olan değere odaklanma, sıfır stok, sıfır zaman kaybı, sıfır işgücü kaybı, sıfır bekleme, sıfır 

gereksiz hareket, sıfır kırtasiye işleri ve harcamaları, sıfır hatalı üretim, sıfır fazla süreç kaybı yani israfa 

sebebiyet veren her unsurun sıfırlanması hedefleri ile müşteri odaklı esnek bir işletme hedeflerine ulaşılmış 

olup, literatürdeki çalışmaları desteklemektedir.  

Yalın uygulamaların istikrarlı şekilde devam edebilmesinin en önemli şartlarından, yönetimin tam desteği 

unsuruna had safhada önem verilmelidir. Yalın uygulamalar gerçekleştirildikten sonra, geliştirilmiş olan 

yeni sistemin standartlaştırılması, sürdürülebilirlik noktasında disiplin sağlanması zaruridir. Türkiye’nin 

küresel rekabet ortamında kalite ve maliyet ekseninde güçlenebilmesi ve uluslararası arenada güçlü 

işletmelerimizin var olabilmesi için yalın dönüşüm çalışmalarına had safhada önem verilmelidir. Bu 

noktada yalınlaşmanın ne demek olduğu hangi teknikleri içerdiği gibi konularda, ülke çapında 

işletmelerimizin katılabileceği eğitim ve bilgilendirme faaliyetleri düzenlenmeli ve firmalarımızın bu 

noktada daha çok bilinçlendirilmesine ve teşvik edilmesine gayret gösterilmelidir. 
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