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OZET

Anahtar kelimeler: Yalin Uretim, Deger Akis Haritalama, Asansdr, Montaj, Paket
Malzeme

Farkli lokasyonlarda ayni anda imalat yapilan sektorlerde siparis siireci ve tedarik
yonetimi ¢ok biiyiik 6nem tagimaktadir. Siparis ve tedarik siireci, maliyet ile teslimat
stiresini dogrudan etkilemektedir. Asansor sektorii farkli lokasyonlarda imalat yapilan
bir sektordiir, dolayistyla siparis ve tedarik siirecinin yonetimi 6n plana ¢ikmaktadir.

Asansor sektoriinde firmalarin ¢cogunlugu kendi imalatlarin1 yapmamaktadir. Gerekli
malzemeler hazir halde siparis verilmektedir. Dolayisiyla hazir halde siparis edilen
malzemelerin farkli santiyelere tedarik siirecinin analiz edilmesi biiyiikk Onem
tasimaktadir.

Bu calismada Japon iiretim felsefesi olan Yalin Uretimden bahsedilmistir. Yalin
Felsefenin asansor sektoriinde uygulanabilirligi konusunda arastirma yapilmistir.
Deger akist haritalama teknigi ile asans6r montajinin siparis, tedarik, nakliye ¢cevrimi
odakli mevcut durum haritas1 ¢izimi yapilip, sonrasinda iyilestirmeler ongoriilerek
gelecek durum haritasi ¢izilmistir. Ve sonug olarak mevcut durum ile gelecek durum
karsilastirilmistir. Deger akis haritalama teknigi kullanilarak ¢evrimde kazanimlar
elde edilebilirligi gdsterilmek amaclanmistir.

Bu ¢alismanin sonucunda mevcut durum {iizerinde yapilacak bazi iyilestirmeler ile
teslim siiresi ve is¢ilik maliyetinde 6nemli dl¢iide iyilestirmeler olacagi goriilmiistiir.



LEAN PRODUCTION AND VALUE FLOW MAP IN ELEVATOR
ASSEMBLY

SUMMARY

Keywords: Lean Thinking, Value Stream Mapping, Elevator, Assembly, Packet
Material

Order processes and procurement management are of great importance in sectors
where manufacturing is performed simultaneously in different locations. The order and
supply process directly affects the cost and delivery time. The elevator sector is a
sector where manufacturing is carried out in different locations, so the management of
order and supply process comes to the fore.

The majority of firms in the elevator sector do not manufacture their own. The required
materials are ready to be ordered. Therefore, it is of utmost importance to analyze the
procurement process of the materials ordered to be ready.

In this study, Lean Manufacturing which is the philosophy of Japanese production is
mentioned. Lean Philosophy was investigated in the elevator industry. Current status
map with order flow, supply, transport cycle, which is focused on the lift assembly
was drawn by using value flow mapping technique, and a future map was drawn by
foreseeing improvements. Value stream maps were drawn to compare the current
situation with the future.

As aresult of this study, it was seen that there will be some improvements in the current
situation and significant improvements in delivery time and labor cost.



BOLUM 1. GIRiS

Glinlimiiz rekabet sartlar1 sirketler {izerinde ciddi anlamda maliyet, zaman ve kalite
baskist olusturmaktadir. Bu baski sirketleri hizmet veya imalat siireclerini
performansini artirma konusunda ¢6ziim arayislarina yonlendirmektedir. Sirketlerin
hayatta kalmasi i¢in iiriin veya hizmet sunarken katma degeri olmayan (Muda: israf)
kisimlar1 elemine etmek zorunda kalmaktadir. Rekabet tistiinliigli saglamak isteyen
firmalar iiretim veya hizmet yapilarini bu dogrultuda yeniden yapilandirmak amaciyla
yalin doniisiim projeleri uygulamaktadir. Yalin liretim; en kisa haliyle mal veya hizmet
liretimi sirasinda ve sonrasinda miisteriye ulagsana kadar gegen siirede gerceklesen
gerekli olmayan tiim islem ve faaliyetlerden kurtulmak demektir. Miikemmelligin

sonsuzluk oldugunu kabul eder ve hedefini miisteri memnuniyeti olarak belirler.

Yalin iiretim veya yalin diisiince uygulamasmin sonuca ulasilabilmesi i¢in ciddi
anlamda zaman ayrilmasi ve siirekliligi saglanmasi1 gerekmektedir. Yalin diislincenin
¢cok sayida metodu bulunmaktadir bu calismada bu metotlardan detayli olarak
bahsedilecektir. Yalin felsefeye ulasmada yararlanilan en temel araglardan bir tanesi
de “Deger Akis1 Haritalama™ dir. Yalin tiretimin bir metodu olan deger akis haritalama,
mudalarin ortaya c¢ikartilmasi ve bunlarin elemine edilmesini amaglayan bir
yontemdir. Bu yontem sayesinde isletme, mevcut durum haritasi ¢izerek muda olan
yerleri tespit eder ve bu bunlar gidermeye odaklanir. Daha sonra gelecek durumun
nasil olmasi istedigi ile ilgili ¢izilen bir gelecek durum haritas1 hazirlanir ve
boylelikle miisteri beklentilerini ve isletme beklentilerini ortak bir noktada

bulusturmay1 basarabileceklerdir.



BOLUM 2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Yalin Uretim Temeli ve Gelisimi

Kokeni 1950’11 yillara dayanan ‘Yalin iiretim’ sistemi ilk kez Japonya’da Toyota
firmasinda ortaya ¢ikmistir. Toyata firmas1 1918 yilinda Sakichi Toyoda tarafindan
dokuma tezgahlar1 sektoriinde baslamistir, 1929 yilinda Sakachi Toyada firmasinin
patenti £100,000 karsiliginda Platts Kardeslere satmistir bu satistan elde etigi
sermayeyi oglu Kiichiro ile beraber otomobil iiretimi i¢in ¢aligmalarinda kullanmaya
karar vermistir. Bu yillarda otomobil piyasasi 1920 yilinda kurulan Ford ve General
Motor (GM) tarafindan ele gecirilmisti yeni bir markanin ortaya ¢ikmasi hi¢ kolay
olmadi 1930 yilinda firma ilk dizaynini olan AA y1 Ford ve GM nin kompanetleri ile
tiretmek i¢in ¢aligmalara basladi ve nihayet firma 1937 yilinda isim degiikligi yaparak
resmi Toyota Motor Fabrikas1 olarak kuruldu. Ikinci diinya savas1 déneminde ciddi
problemlerle karsilast1 ve gegici siire ile otomobil iiretimine ara vermek zorunda kaldi.
1945 yilinda tekrar iiretime basladi ve ayni yil 3000 adet otomobil iiretti. 1950’11
yillarda kuzen Toyata iretim direktorii olmak yetistirilmek {iizere Amerikaya
gonderildi. Eiji Toyoda’nin 1950°de Ford firmasini incelemek tlizere Amerika’ya
yaptig1 gezide Ford’un onciiliik ettigi “kitle {iretim” sisteminin (mass production) baz1
elementlerini kullanmanin yaninda bu yontemine elestirel gozlerle bakmis ve kendi
dahiyane fikirleri ile harmanlayip Japonya i¢in uygun yepyeni bir iiretim ve yonetim

sisteminin dogusunu saglamistir.

1950’11 yillarda Amerika ve Japon piyasasina baktiimizda asagidaki farkliliklar

vardir;



— Amerika piyasay1 elinde harcayacak parasi olan orta sinifin olusturdugu heniiz
doymamis bir pazardi. Japon pazari ise, ¢ok daha kii¢iik ve kisi bas1 milli gelir
oldukca diisiiktii sermaye birikimi yetersizdi.

— Amerikan piyasasinda farklilasma son derece diisiiktii ayni tipten ara¢ ¢ok
miktarda iiretiliyordu Japon pazar kiiciik olmasina karsin, tek tip degil, farkl: tip
araclara talep varda.

— Amerikan piyasasinda rekabet diiliktli sadece 3 firma vardi Dolayisiyla,
“kitlesellik” ve israf sirketlerce bir sorun olarak algilanmiyordu. Tek amag
iiretilen birim iirlin sayisini artirip, kapasiteyi artirmak ve kar1 maksimize
etmekti. Bu nedenle asir1 is bolimii vardi ve her seyin “bonkorce”
kullanilmasima dayal1 bu sistemde kurulmustu. Japonya’da ise iireticiler ayni
anda farkl tip araclar tiretmek ve bunlar diisiik sayida, diisiik maliyette tiretmek
zorundaydi dolayist ile iiretim adetlerindeki sinirlilik ve sermaye birikiminin
yetersiz olusundan dolayr elindeki iiretim faktorlerini esnek ve etkin

kullanmanin yollarini aragtirmalar1 gerekmekteydi.

Biitiin bu zorunluluklar altinda ayakta kalabilmek icin Toyata yoneticileri iiretim
safthalarin titizlikle analiz etmis muda (Katma degeri olmayan kaynak kullanan siireg-
israf) kavramini ortaya ¢ikararak, yeni bir imalat felsefesi gelilitirmii ve bu felsefe
kisa zamanda diger Japon isletmelere yayilmasi ile yalin iiretim felsefesi dogmustur

(Yiiksel,2000).

Toyata Uretim sistemi, 1965°1i yillara kadar resmi anlamda dokiimante edilme ihtiyaci
duymamistir. Bu tarihte tedarik¢ilerine Kanban sistemini uygulama asamasinda
dokiimante edilmistir. Bu yontem sir olarak saklanmamasima ragmen 1973 petrol
krizine kadar dikkat ¢ekmemistir. Bu tarihten sonra otomotiv sektoriiniin gelecegi
tartisilmaya baslanmis ve nihayet 1979 yilinda MIT iiniversitesinde Motor Vehicle
Program konulu konferansta dikkate ¢ekmeye baslamistir ve bu konu ile ilgili

makaleler, aragtirmalar yapilmaya baslanmistir.

Toyota Uretim Sistemi’nin sanayi diinyasina sundugu en dnemli diistur, her seyi ancak

miisterinin istedigi anda ve miktarda iiretmek, gereksiz stoklar1 tiimiiyle ortadan



kaldirmakti. Stok bir israf olarak algilantyordu ve sistemde higbir israfa yer yoktu. Her
tiretim adimi1 ancak bir sonraki adimin ihtiya¢ duydugu zamanda ve miktarda {iretim
yapmak tizere Kanban ad1 verilen kartlarla tetikleniyordu. Bu mantik tedarikgi firmalar
zincirinde de uygulanarak talep edildik¢e iireten, stoklar1 asgariye indirilmis ve bu
sayede kaynaklarini ¢ok daha etkin kullanabilen bir sistem olusturulmustur (Yalin

Enstitii,2014).

1980’11 yillarda Toyata sistemini yerinde gormek icin Amerika ve Avrupa’dan ilk
teknik geziler basladi. 1984 Toyata-General Motors(GM) ortak girisimi olan Nummi
fabrikas1 Amerika’da faaliyete gecti. 1985-90 yillar1 arasinda Toyata {iiretim

sistemlerini anlatan yayin sayisi artmaya basladi (Holweg, 2007).

1990 yilinda James P. Womack, Daniel T. Jones ve Daniel Roos tarafindan “Diinyay1
Degitiren Makina” isimli bir kitap yazildi. Bu kitap, otomobil iiretim tarihini,
Amerikan, Avrupa ve Japon otomobil {iretim metotlarinin karsilastirmasini ve Yalin
Uretim’in temel prensiplerini agikliyordu. Diinyay1 Degistiren Makina, Tiirkge dahil
11 dile ¢evrildi, 600.000’den fazla satt1 ve “Yalin” teriminin ve bu yontemin tiim

diinyada yayginlagsmasinda biiyiik rol oynadi (Yalin Diinya, 2014).

Toyata; tasarim, teslim ve gelistirme aktivitelerine Onciilik eden asagidaki 4 kural

tanimlanmistir (Slack, Chambers and Johston, 2010);

Biitiin islemler igerigi, sirasi, tanimi1 ve ¢iktilar1 detayli olarak tanimlanmalidir.

Biitlin miisteri ve tedarikgiler ile baglantilarin direkt olmasi1 gerekmektedir.

Biitiin iiriin ve servis rotalarinin basit ve direk olmas1 gerekmektedir.

Biitiin 1yilestirmeler bilimsel tekniklere dayanilmali ve organizasyon miimkiin

olan en yalin seviyesinde ger¢eklestirilmelidir.

2.2. Yalin Uretim Sistemi Nedir ?

Yalin iiretim sistemini anlayabilmek i¢in oncelikle sistem tanimi {izerinde durmamiz

gerekmektedir. Sistem, elde edilmek istenen bir sonug i¢in birbiri ile irtibatlanmisg



adimlarin olusturdugu bir akig veya bir biitlin olarak ifade edilir (Kobu, 2003). Bununla

birlikte sistem diisiincesi bir biitiinii gérme disiplinidir (Senge, 2006).
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Sekil 2.1. Yalin Uretimde Kendini Besleyen Déngii

Yalin iiretim sisteminin literatiirdeki karsiliklarini inceledigimiz zaman karsimiza, tam
zamaninda iretim, Toyota {iiretim sistemleri, kanban sistemi ve stoksuz iiretim
sistemleri gibi pek ¢ok isim ¢ikmaktadir (Okur, 1997). Fakat tiim bu terimler sistemin

biitiiniinii temsil etmekte yetersiz kalmaktadir.

Yalin iiretim sistemi, ¢ok boyutlu olan isin, tamamini kapsayan oldukg¢a biitiinsel, pek
cok alt sistemden olusan ve belli bash ilkeleri olan bir terimdir. Her bir alt sistem, yalin
liretim sisteminin basarili bir sekilde yerlesimi i¢in gerekli ve kritik 6neme sahiptir
(Feld, 2000). Yalin iretim sistemi, degeri tanimlamak, deger katan adimlar1 en efektif
sonucu elde ettiren akisa koymak, miisteri talep ettiginde bu adimlar1 durmaksizin

uygulamak, adimlar1 zamanla daha verimli hale doniistiirmek i¢in bir metod edindirir.

Ozet olarak yalin iiretim sistemi, var olan imkanlar1 (insan giicii, ekipman ve
kullanilan alan ) optimize edip, verimli hale getirip kullanim kapasitesini azaltarak,
elde olan imkanlarla daha fazlayr elde etmek Ogretisi, felsefesidir. Bu ogreti ile
miisterinin talebi daha iyi analiz edilip, ortaya ¢ikan sonug¢ miisterinin talebiyle daha

fazla ortiismektedir (Womack; Jones, 2007).



2.3. Yalin Uretimde Temel Yedi Israf (Muda)

Yalin 6greti, Japoncada “muda” kelimesiyle ifade edilen, israfa kars1 alinmis 6nlemler
biitliniinii igerir. Bu sisteminin ilk adimi isletme bilinyesindeki israflarin tanimlanip,
elimine edilmesiyle baglamaktadir. israf; hicbir deger yaratmadan kaynaklari tiiketen

faaliyetler demektir.

Bilinen 7 tip muda vardir. Her ne kadar muda, ¢esitleri tanimlanabilir olursa olsun ofis
ya da c¢aligma ortaminda asilmasi gereken zor bir engeldir. Muda genellikle genel
aligkanliklarin  arkasina saklanmis oldugundan c¢alisma ortaminda normal
karsilanabilir gelmektedir. Bu nedenle ancak oldukga dikkatli bir gézlemci tarafindan

tam olarak farkina varilip dogru olarak tanimlanabilmektedir.

Sektorel olarak tiretimler, elde edilen triinler fakli da olsa fabrikalarda, tesislerde
goriilen mudalar benzerdir. Toyota elde etmis odugu veriler sonucunda 6n plana ¢ikan

yedi muda tiirlinli agagidaki gibi siralanmastir;

BEKLEME
/ ™~
FAZLA
URETIM TASIMA
GEREKSIZ GEREKSIZ
HAREKET [§LEM

\ /

<—
Sekil 2.2. Uretimdeki Mudalar
- Fazla Uretim : Asir1 iiretim birim iiriin maliyetini diisiirmesine ragmen, toplamda

bakildigi zaman isletme i¢in zarar olabilir. Ciinkii asir1 iiretim, isletme

sermayesini baglar, gereksiz alan isgal eder ve problemleri gormemizi engeller.



- Bekleme : Uretim her asamasinda meydana gelen beklemeler muda olarak kabul
edilir. Bu beklemeler, bilgi-onay beklenmesi, malzeme beklenmesidir. Bunlar,
isletme maliyetleri agisinda son derece zararlidir. Beklemeler {iretim zamanini
artirp, miisteriye cevap siiresini geciktirir. Dolayisi ile miisteri memnuniyetini
azaltir, bir sonraki asamayi bekletir. En 6nemlisi de bir sonraki asamada ekipman
ve iscilerin bosta kalmsindan dolay1 kaynak sarfiyati olmasidir.

- Tasima : Fabrika igerisinde, ayn1 malzeme ve parcgalarin tekrar islem gérmesi
icin fabrika igerisinde yapilan tiim gereksiz tagima hareketleridir. (Rampersad;
El-Homsi,2007 Turgut, 2010 )

- Gereksiz islem : Uretim siirecindeki gereksiz islemler gecikmelere sebbeiyet
verir ve hata yapma olasiliklarini artirir. Uriine higbir deger katmaz. Herhangi
bir is istasyonunda hareket analizi yapilarak higbir ekstra yatirirm yapmadan
verim ve tiretkenlik ciddi anlamda artirilabilir.

- Gereksiz hareket : Gereksiz hareketler insan kaynaginin bosa sarf edilmesi
anlamma gelir. Atdlye yerlesimi, tezhgah yerlesimi, hammadde veya
malzemelerin yerleri yeniden diizenlenerek yani calisma alanlar1 daha
ergonomik hale getirilerek verim artiglar1 saglanabilir.

- Fire: Fire, islenen malzeme ve hammaddeden arta kullanilmayan pargasidir. Fire
miisteriyi mamnun etmez, kaynak isarfina sebep olur ve akisi engeller.

- Stok : Gereksiz stoklar yalin tiretm de muda olarak kabul edilir. Clinkii gereksiz
stoklar iiretim ve mali kaynaklarin gereksiz kullanimi ve tesis kullaniminin atil

olmasi1 anlamina gelir. Stoklar1 3’e ayirabiliriz;
— Hammade ve yart mamul,
— Bitmis mamul,
—  Siirec icindeki stok

2.4. Yalin Temel Prensipleri

Yalin diistince mudalara kars1 bir panzehir niteligi tanimaktadir. Yalin tiretim sistemi,

degeri tanimlamak, deger katan adimlar en efektif sonucu elde ettiren akisa koymak,



misteri talep ettiginde bu adimlar1 durmaksizin uygulamak, adimlari zamanla daha

verimli hale doniistiirmek i¢in bir metod edindirir.

Ozet olarak yalin {iretim sistemi, var olan imkanlar1 (insan giicii, ekipman ve
kullanilan alan) optimize edip, verimli hale getirip kullanim kapasitesini azaltarak,
elde olan imkanlarla daha fazlayr elde etmek Ogretisi, felsefesidir. Bu ogreti ile
miisterinin talebi daha iyi analiz edilip, ortaya ¢ikan sonug¢ miisterinin talebiyle daha

fazla ortiismektedir (Womack; Jones, 2007).

Yalin tretim teknikleriyle; zaman kaybi Onlenir, temiz ve organize bir ortamda
calisanlarin moral motivasyonu yiikselir, diizensizlikler arasinda gizlenmis olan is
giivenligi tehlikeleri bertaraf edilir, tertip ve diizen sayesinde kalite yiikselir. Iste biitiin
bunlar bugiin sehrimizdeki bircok orta ve biiylik Olgekli isletmede basart ile
uygulanmaktadir. Bundan hem c¢alisanlar hem de igverenler mutlu olmaktadir. Yalin

ilkeler asagidaki gibidir:

- Deger
Deger Akist
Stirekli Akis
- Cekme

Siirekli Iyilestirme/Miikemmellik

2.4.1. Deger

Yalin diisiincenin temelinde “deger (value) ve israf/kayip (waste)” kavramlar1 yer
almaktadir. Ik bakista ¢ok basit gibi goriinen bu kavramlar, dogru anlasilip yalin
araglarla birlikte etkin bir sekilde hayata gecirildiginde bir organizasyonunun
doniistimiinde ve rekabet giiciinii artirmasinda ¢ok biiyliik bir etki meydana
getirmektedir. Birbirinin tersi olarak tanimlanabilecek deger ve israf kavramlarini iyi
anlamak ve is yapis seklimizi buna gore degistirmek, yalin uygulamalarinin temel tasi

olarak karsimiza ¢ikmaktadir.



Uriin veya hizmete katkida bulunmayan, {iriiniin doniisiimiinde etkisi olmayan, {iriiniin
seklini degistirmeyen, katma deger saglamayan tiim is, islem, hareket, operasyon vb.
faaliyetlerin tamami yalin diisiincede israt/kayip (muda) olarak degerlendirilir. Daha
net ve acik bir ifade ile miisterinin para 6demek istemeyecegi tiim faaliyetler israf ve

kayiptir.

2.4.2. Deger akisi

Yalin diisiincede deger akisi, hammaddenin son iirline donlisme siirecindeki tiim
asamalar1 iceren faaliyetler biitlinline verilen isimdir. Deger akist yukarida agiklanan
israflar1 igerir. Yalin diisiincenin ikinci prensibi bu deger akisinin analiz edilmesi ve
israflarin belirlenmesidir. Bir {irlin ve/veya hizmetin ortaya c¢ikarilmasi siirecinin
kapsamli analizi ve yeniden yorumlanmasi deger akiginin haritalanmasi (Deger Akis
Haritalama-Value Stream Mapping-VSM) olarak tanimlanir. Deger akisi haritalamada
deger zincirinin onceki ve sonraki asamalarina da bakmak gerekir. Deger akislari
incelendiginde deger katmayan aktivitelerin siirecin biiylik bir boliimiinii olusturdugu
goriilecektir. Deger akisi analizi ile bu israflar tespit edilir, ¢esitli yalin teknikler
kullanilarak bunlar yok edilir ve zaman ve maliyet agisindan biiyiik iyilestirmeler elde

edilir. Ugiincii boliimde deger akisindan detayli olarak bahsedilecektir.

2.4.3. Siirekli akis

Deger miisterinin bakis agis1 ile tanimlanip, deger akisinin analiz edilmesi ile tespit
edilen israflar ayiklandiktan sonra geride kalan deger katan faaliyetlerin art arda
kesintisiz olarak siirekli akis halinde gerceklestirilmesini saglamak yalin diisiincenin

bir diger temel prensibidir.

Siirecte katma degerli faaliyetlerin orani arttirildiktan sonra deger katan bu adimlarin
sistematik bir sekilde gerceklesmesini saglamak, bir baska deyisle “degeri akitmak”
olarak da ifade edilebilir. Tasarim veya hammaddeden nihai {iriin veya hizmete doniien
siire¢ ne kadar hizli gerceklesirse o sistemin akis hizi o kadar yiiksek demektir. Siirekli

akis1 saglamak girdilerin hizli bir sekilde nakde doniismesini saglar. Siirekli akis
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uygulandiginda iiriin gelistirme, siparis alma, fiziksel iiretim isleri ¢ok kisa siirede
tamamlanabilir hale gelecektir. Bu; miisterinin gercekten istedigi iiriinleri, tam istedigi
zamanda tasarlayabilme, planlayabilme ve {iretebilme imkaninmi verir. Siirekli akis
prensibinin hayata ge¢irilmesinde, yalin araglardan tek parga akisi sisteminin etkin

uygulanmasi biiyiik 6nem tasir.

2.4.4. Cekme

Klasik kitlesel tiretimde tasarim, {liretim ya da satis faaliyetleri i¢in yapilmasi gereken
islemler tiplerine gére gruplandirilarak her is tipi i¢in departmanlar olusturulur. Uriin
bu departmanlar arasinda islem goéren diger iiriinlerle birlikte sirasin1 bekleyerek
dolagmaya baslar. Departmanlar birbirinden baglantisiz olarak hareket ettigi i¢in, her
departman {irettigi tirlinli bir sonraki asamaya gonderir, yani “iter”. Bu ise ara stoklara,
gecikmelere, darbogazlara, hatalarin fark edilmemesine veya geg¢ fark edilmesine yol
acar. Sistemde akisin saglanmasi yeterli degildir. Talebi olmayan {irlinleri hizla
akitarak liretmek sonucta sadece israfa yol agacaktir. Miisteriye istemedigi tirlinlerin
itilmesi yerine, miisteri istediginde iiriinii gekmesini saglamak pek ¢ok israf kaynagin
ortadan kaldiracaktir. Yalin diisiincenin ¢ekme ilkesi degerin miisteri tarafindan
kaynagindan ¢ekilmesini Ongoriir. Cekme, sonraki agsamalarda yer alan miisteri
istemeden Onceki asamalarda higbir sekilde iirlin veya hizmet iiretilmemesi anlamina
gelir. Cekme ilkesi, nihai miisterinin belli bir iiriin i¢in yaptig1 taleple baslar, iiriin
miisteriye ulagana kadar gecen tiim asamalar1 geriye dogru izleyip her asamanin bir
oncekinden talep etmesiyle iiretimi baslatmak seklinde uygulanir. Bu prensip
uygulandiginda; stoklara gerek kalmaz, istenmeyen iiretimin yol actig1 hurda ve fireler
engellenir, her tezgah icin ¢izelgeleme yapmak gerekmez, prosesin bag tarafina dogru
talep dalgalanmalar1 olusumu engellenir, tim {riinlerin her tiirlii kombinasyonda

tiretilmesi miimkiin olur ve talepteki degisimlere aninda uyum saglanir.

2.4.5. Miikkemmellik

Isletmede degerin tanimi dogru yapilip, tam olarak deger akisi belirlenerek iiriinlerin

stirecler arasinda akmasi ve miisterilerin de ¢ekmesi islemi olustugunda olumlu bir
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durum ortaya c¢ikacaktir. Personeller ig ylikiinii, iiretim maliyetini ve hatalar1 aza
indirme hem de miisterilerin {irlinlerden beklediklerini artirma siireglerinin sonsuz
oldugunu gozlemlerler. Bu asamada diisiiniilen ilk ifade ‘miikemmellik’ kavrami
olacaktir. Ciinkii siirekli devam eden biriktir ve beklet islemi miisterinin ¢ektigi akis
sistemine doniistiigiinde, sistem igerisindeki isgiicli verimliligi iki kat artacak, islerin
bitirilme siireleri ile envanterler % 90 gibi bir oranda azalacak, tiiketicinin eline gegen
hatal1 tiriinler ile slireglerde meydana gelen hatali iiretim miktarlar1 yariya inecektir.
Yeni iiriinlerle pazara girme siireleri yariya inecek, az miktarda ek maliyetlerle {iriin

kiitlelerinde cesitlilik artacaktir (Hiilagii, 2011: 25).

Sifir stok ile ¢alisabilme ve ayni anda tiiketicinin talebine de cevap verebilme
miikemmel olundugunun bir gostergesidir. Mitkemmellik taniminda yalnizca {iriiniin
kalitesi diigiiniilmemeli ayrica maliyetler diiser, verimlilik orani artar, stoklar
neredeyse sifira iner, depolama maliyetleri ve israf aza indirilmis olur (Koh vd., 2004:

116).

2.5. Yalin Uretim Teknikleri

Yalin iiretimin uygulanmasi i¢in bazi teknikler gelistirilmistir. Bunlardan bazilar
kanban, toplam iiretken bakim, smed, 5S ve poke yoke dir. Asagida bu ydntemler

detaylandirilmigtir.

2.5.1. Kanban

Kanban yalin iiretim sistemi uygulamalar1 yapilan bir¢ok isletmede kullanilan bir
tekniktir. Japonca karsiligr kart anlamina gelmektedir (Brownie, Harhen, ve Shivnan,

1996).

Kanban, Toyota iiretim sisteminin ¢alisma metodudur. Cok yaygin kullanilan formu,
vinil bir dikdortgen zarfin i¢inde yeralan bir parca kagittir. Bu kagit parcasi ¢
kategoride bilgiler tasir: (1) sevkiyat bilgisi, (2) tasima bilgisi, (3) tiretim bilgisi (Ohno,
1988).
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A Sample Kanban
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Sekil 2.3. Kanban Karti

Kanban sistemi, bir fabrikada tiim siireci ve bununla birlikte tedarik¢iler (yan
sanayiler) arasinda dogru vakitte, talep edilen miktarda, dogru liriinlerin eldesinin
uyumlu bir sekilde yerine getirilmesini saglayan bir yontemdir. Kanban, Toyota’da
tim Toyota liretim sisteminin bir alt sistemi olarak kabul edilmektedir (Monden,
1998). Kanban sistemi, mevcut asamadaki iiretimin izleyen agsamalarin talebine bagl

olmasi yoniiyle ¢cekme sistemi olarak da bilinir (Huang ve Kusiak, 1996).

Genel olarak iki tip kanbandan s6z edilmektedir. Bunlar iiretim kanbani ve ¢ekme
kanbanidir. Cekme kanbani, son akis adimindan baslanarak, farkli prosesler arasinda
ve tedarikgiler ile merkez arasinda iiriin/parca ¢ekilme talebini belirlemektedir. Uretim
kanbam ise “iiretime basla” komutunu vermektedir. Uretim kanbami her bir prosesin
ya da tedarik¢inin kendi biinyesinde iiretim esnasinda kullanilmaktadir. (Okur, 2005;

Brownie, Harhen ve Shivnan, 1996).
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Tedarikgisi »  Uretim kanbani akis:
»  Uriiniin fiziksel akis1

Sekil 2.4, Kanban Cesitleri
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2.5.2. Karisik yiikleme ve iiretimde diizenlilik

Uretim sdz konusu oldugunda her zaman bir belirsizlik vardir. Bu belirsizlik de
ireticileri ¢ogu zaman karmagsik bir liretim ortami ile yiiz ylize birakmaktadir.
Ozellikle talepte meydana gelen degiskenlige uyum saglamak kitle {iretimi yapan
isletmelerde oldukca biiyiik bir problem olmaktadir. Isletmeler yalin iiretime
gectiklerinde talepteki degiskenlige kolayca uyum saglamak i¢in iiretimde karigik
yiikleme teknigini kullanmaktadir.

Karigik ylikleme genel olarak ii¢ 6nemli isleve sahiptir. Birinci islevi, liretimin talep
degisikliklerine hesaplanmamis bitmis veya islenmekte olan {iriin stogu ile
karsilasilmaksizin kolayca uyumunu saglamasidir. ikinci olarak, birden fazla iiriin
modelinin ya da iiriinliin montaj islemi, tiretim alaninda gerekli toplam hat sayisi ve
bununla iligkili toplam fabrika alanini azaltir. Son olarak da {iriinleri bayilere ya da
miisterilere talep edilen nihai {iriin elde edildikten hemen sonra sevkiyat islemini
gerceklestirilerek ekstra stok alanlart bulundurmalarmi bir zorunluluk olmaktan

¢ikartmaktadir (Okur, 2005).

Ureticiler iiretim taleplerini karsilamak igin karisik yiikleme teknigi ile iiretilecek
iriinleri siralarken karsilastiklar: en biiyiik sorun bunu siirekli ve diizenli bir sekilde
stirdiirememektir. Talepteki degiskenlik karigik ylikleme isleminin de belirli bir diizen
icinde olmasimi gerektirmektedir. Yalin liretimde, liretimin kesintisiz ve belli bir
disiplin altinda devam etmesine, ve lriinlerin adet yoniinden birbirlerine oranlarinin
miimkiin olduk¢a en kii¢iik birimlere indirgenerek imal edilmesi iiretimde diizenlilik
olarak ifade edilmektedir (Okur, 2005). Monden (1998), iiretimde diizenliligi Toyota

Uretim Sistemi’nin temeli olarak ifade etmektedir.

Uretimde diizenliligin en 6nemli avantajlar1 arasinda iiretimin talep degiskenligine

stok tehlikesine diismeden uyumunu saglamasidir (Okur, 2005).
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2.5.3. Tek parca akisi

Cogu iiretim sahasinda tezgahlar ya da at6lyeler arasinda bulunan islenmekte olan {iriin
stoklar1 dikkat ¢ekmektedir. Uretim sirasinda da tezgahlar arasinda ¢ok sayida ve

gereksiz olarak tanimlanan tasimalar ile karsilagiimaktadir.

Yalin iiretimde, bu beklemeleri ve tagimalar1 ortadan kaldirmak igin tiriiniin tiretilmesi
esnasinda kullanilan her makine ve parganin iiretim akisina uyularak birbiri ard1 sira
bulunmasi1 ve parganin bir onceki proses ic¢in kullanilan makinadan bir sonraki
prosesde kullanilan makinaya beklemeksizin transferi saglanmaktadir. Bu sekilde ard
arda siralanan makinalarin yerlesimine “silire¢-bazli yerlesim” ya da “siire¢-bazli hat”
ve bu sayede pargalarin siiregler arasinda teker teker aktarilmalarina da “tek-parca
akis1” denilmektedir (Okur, 2005). Miltenburg (2001) ¢alismasinda tek parga akiginin
Oonemini Uretim sistemlerini smiflandirdigi  Sekil 2.7.°de ayrintili  sekilde

vurgulamaktadir (Miltenberg, 2001).

Tek parga akisinda siirecteki her islem izleyen islem i¢in bir sonraki parga lizerinde
calismaktadir (Allen, Robinson, ve Stewart, 2001). Bu sistem islemler arasindaki
cizelgeleme, dokiimantasyon ve bosa harcanan zamani ortadan kaldirmaktadir (Black,

2008).

~ ~ ~
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Tek parca akis

Sekil 2.5. Tek parga akist
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2.5.4. Tek haneli dakikalarda kalhp degistirme —-SMED

Otomobil iiretimi dahil birgok {iretim sektoriinde kaliplar kullanilarak malzemelere
sekil verilmektedir. Bu nedenle farkli pargalar ve tiriinlerin iiretiminde kalip degisimi
yapilmas1 kaginilmaz olmaktadir. Ornegin, iiretilen iiriinden farkli bir {iriiniin
liretimine gegmek i¢in uygun ortami olusturmak saatler silirebilen uzun hazirlik siireleri

gerektirebilmektedir.

Genel olarak kalip degistirme islemi i¢ ve dig olmak tizere iki tiptedir. D1s hazirlik
stiresi (kalip degistirme) i¢in tezgah calisirken gerekli ekipmanlar, siradaki kalip ve
malzemeleri 6dnceden hazirlamak ve kalip degisiminin ardindan tezgah calismaya
basladiktan sonra sokiilen kalip, ekipmanlar ve malzemelerin iiretim alanindan
uzaklastirilmasi gerekmektedir. I¢ hazirlik siiresi isleminde de makine ¢alismiyorken
yapilan islemlerin (kaliplarin degistirilmesi, gerekli ayarlamalarin yapilmasi gibi)
tamamlanmalidir. Burada 6nemli nokta miimkiin oldugunca i¢c hazirlik siiresini

olusturan islemleri dis hazirlik siiresine dahil edebilmektir (Monden, 1998).

Otomobil endiistrisinde kullanilan kaliplar, genelde parcalara sekil vermek igin baski
makinelerinde bulunan st ve alt kaliplarin  metali baski uygulayarak
sekillendirilmesine yardimci olmaktadir. Bu kaliplarin maliyeti, makineye baglanma
prensibi ve dolayisiyla kalip degistirme stireleri de {ireticiler i¢cin Onem teskil
etmektedir. Toyota’da kisa siiren kalip degisminin parti bliytikliigiinii diisiirecegi ve
bitmis {irlin stogunu azaltacagi Taiichi Ohno tarafindan farkedilmistir. Ohno, kalip
degisimini basite indirgeyen teknikler gelistirmistir. SMED teknigi ise Shigeo Shingo
tarafindan gelistirilmistir. Kalip degisimi i¢in uzman gereksinimi ortadan kalkmis ve
kitle iiretiminin biiylik miktarda bitmis {irlin stogu bulundurma gerekliligine gerek

kalmamistir (Womack, Jones, ve Roos, 1991; Monden, 1998).

2.5.5. 5S Teknigi

5S, Japonca’daki Seiri, Seiton, Seison, Seiketsu ve Shitsuke kelimelerini ifade

etmektedir (Monden, 1998). Bu kelimeler, diizen ve temizlik faaliyetleri ile ilgili bir
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kurallar biitiinii olarak tanimlanmaktadir. Bu bes S harfi ile baglayan teknik, firmalarin
isyerlerinin temizlik ve diizenliliginden emin olmalarina yardimci olmaktadir (Black,

2008).

Sirastyla uygulanan bu adimlar ile is yapilan ortamda daha once farkedilmeyen hatalar
ortadan kaldirilmaktadir. Israflarn oniine gecilmektedir. Isler daha kisa siirede

tamamlanabilmektedir. 5S°1 olusturan kelimeler ve anlamlar1 asagidaki gibidir.

— Seiri (Ayiklama): Seiri Japonca’da ayiklama anlamina gelmektedir. 5S
tekniginin ilk asamasi ayiklamadir. Calisma alaninda bulunan tim 0&geler
“kesinlikle gerekli”, “belki gerekebilir” ve “gereksiz”gibi kategorilere ayrilir ve
ayiklanir (Henderson ve Larco, 1999). Ayiklama isleminde tiim 6geler “kirmizi
kart” adi verilen kartlar kullanilarak etiketlenir. Kirmizi kart aslinda neyin
gerekli oldugu ve nereye ait oldugu icindir. Bu kart kullanilarak caligma
alanindaki O6genin genel olarak hangi kategoriye ait oldugu (ekipman,
hammadde, vb.), etiketlenme nedeni (daginik halde durma, hurda, yerinde
olmama, vb.) ve kullanilma siklig1 bilgilerini igermektedir. Uretim sahasindaki
bu ayiklama ile ¢aligma alan1 rahatlamaktadir (Rich, Bateman, Esain, Massey ve
Samuel, 2009; Allen, Robinson ve Stewart, 2001).

— Seiton (Diizenleme): Japonca Seiton kelimesi tam olarak herseyin en uygun
bicimde konumlandirilmas1 anlamina gelmektedir. Herkesin aradigi seyi hizli bir
sekilde bulmasimi saglamaktadir (Monden, 1998). Kisaca herseyin bir yeri
olmast ve herseyin yerli yerinde bulunmasi seklinde ifade edilmektedir
(Henderson ve Larco, 1999). En sik kullanilanlarin daha yakin yerlere
konumlandirilmasi,  gorsel  tekniklerin  uygulanmasi  (renklendirme,
etiketlendirme) gibi ayrintilarla diizenleme yapilmaktadir.

— Diizenleme adiminda iiretim alaninda bulunmasi gereken her bir 6ge ic¢in
sirastyla; bir yer bulunmasi, 6geyi muhafaza edecek alan (dolap, raf, vb.)
hazirlanmasi, her bir 6genin yerinin belirtilmesi, 6geye ait kodun (ayn1 kod
0genin muhafaza edildigi alanda da mutlaka olmali) ve miktarinin belirtilmesi
ve son olarak da bu adimin bir aligkanlik haline getirilmesi seklinde bes adimlik

bir yolun takip edilmelidir (Monden, 1998).
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— Seiso (Temizlik): Temizlik ¢calisma alaninda kirlilik olusturan kaynaklarin neler
oldugunun belirlenerek ortadan kaldirilmasi ve kirligin en aza indirilmesi i¢in
uygulanan asamadir. Calisma alaninda bulunan kir, toz, akiskanlar ve diger
birikintilerin uzaklastirilmasidir. Ayn1 zamanda onleyici bakim siireci iginde
oldukca 6nemlidir. Ekipmanlarin kirlenmesine neden olan kaynaklar ¢alisma
alanindan uzaklastirildiginda ve ekipmanlar bir kez iyice temizlendiginde
devamli denetlemeler ©Onceden iiretim durusu ile sonuglanan potansiyel
problemlere 151k tutar (Allen, Robinson ve Stewart, 2001). Temizlik agamasinda
calisanlarin sorumluluklari tanimlanir, ne siklikla temizlik yapilacagi belirlenir
ve kontrol edilir.

— Seiketsu (Standartlagtirma): Yukarida agiklanan diger {i¢ asamanin belirli bir
sistematikte yliriitilmesi i¢in yapilmaktadir. 5S uygulamasinda siireklilik
onemlidir ¢linkii ¢alisma ortaminin ilk haline donmesi istenmemektedir. Bu
asamay1 yonetmek i¢in 1-5 arasinda (1- uygulanmadi, 5- tamamen uygulandi
gibi) puanlama yapmak ve puanlamay1 uyar1 panolari, araglar, malzeme stoklari
gibi boliimlere gore dagitmak onerilmektedir (Rich, Bateman, Esain, Massey ve
Samuel, 2009).

— Shitsuke (Disiplin): 5S uygulamasinin basarili olmasi i¢in caligsanlar iiretim
alanindaki herseyin kolay erisilebilir sekilde yer almasini bir aligkanlik haline
getirmelidir. Sadece 5S bilgisine sahip olmak yeterli degil, 5S’1 siirekli
uygulamak gerekmektedir. Bu, calisanlarin ¢aba harcayarak yaptiklar bir is
olmak yerine dogal bir davranis haline gelmelidir (Monden, 1998). Insan dogas1
degisime kars1 direng géstermekte ve birkag isletmeden daha fazlasi kendilerini
5S uygulamalarini izleyen birkag ay i¢inde kirli karisik bir alanda bulmaktadirlar

(Smith ve Hawkins, 2004).
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Sekil 2.6. 58 Uygulama Ornegi

2.5.6. Poka-Yoke

Poka-Yoke Shingo tarafindan tiiretilmis, herhangi bir hataya ¢ok yaklasildiginda
siirecin kendini durdurabildigi, yeniden isleme ya da harcanan zamanla birlikte
problemin hemen diizeltilebildigi sistemler i¢in kullanilmaktadir. Mevcut kaynaklarda
hata 6nleme anlaminda kullanilan bir terimdir (Black, 2008). Ohno (1996), Poka-Yoke
teknigini yanlig, eksik ve hatali par¢anin bir sonraki isleme gegisini 6nleyen genellikle
montaj hatlarinda kullanilan elektro-mekanik cihazlar olarak ifade etmektedir. Bu

sekilde hata yerinde tespit edilmektedir.

Poka-Yoke ifadesinin diger bir ifadesi de otonomasyondur. Yapilan temel is,
makinalara hatali iiretim oldugu zaman bu durumu saptayan ve makine/islemi
otomatik olarak durduran cihazlarin yerlestirilmesidir. Boyle bir durum meydana
geldiginde sistem gorsel ya da isitsel uyari sistemleri ile ig¢ileri uyarmaktadir. Ustalar
ve mihendisler beraber arastirarak; hatanin sebebini anlamakta ve gereken
tyilestirmeleri yapmaktadir. Bu sekilde hatali parga bir sonraki asamaya ge¢gmemis

olmakta ve hata nedeni ortadan kaldirildigi i¢in hata tekrar etmemektedir (Okur, 2005).

2.5.7. Toplam iiretken bakim

Toplam Uretken Bakim (TUB), yalin iiretimde kullanilan ekipmanim verimliligini

arttirmak, makine hatalarindan kaynaklanabilecek 1skartalarin 6niine gegmek amaciyla
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gerceklestirilen galismalarin tamamini kapsayan bir terim olarak bilinmektedir. TUB
kavrami Toyota’nin bir firmasi olan ve elektrik aksamlar1 iireten Japon Nippondeso
sirketi tarafindan gelistirilmistir (Okur, 2005). TUB, 6nleyici bakimdir, takim isidir ve
tiim kazalarin, hatalarin ve duruslarin ortadan kaldirilmasin1 amaglamaktadir (Smith

ve Hawkins, 2004).

TUB, ekipmanin &mrii boyunca ekipmanin etkinligini arttirmayr amaglar. Uretim
siirecindeki her makinenin kendisinden beklenen gorevleri yerine getirmesi ve boylece
tiretimin hi¢bir zaman durmamasini saglamak i¢in kullanilan bir metotlar biitiintidiir
(Black, 2008). TUB sekiz tane temel unsura dayanmaktadir (Rodrigues ve
Hatakeyama, 2006);

— Malzeme ve siire¢ gelisimi - iste istenen gelisime yol agmaya odaklanma.

— Otonom bakim - 6z yonetim ve kontrol.

— Planli bakim - bakimin giinliik planlama ve planli duruslar ile birlikte etkin
planlanmasi ve kontrolii.

— Egitim ve 6gretim - bakim calisanlar1 ve operatorlerinin teknik ve yonetimsel
yetenekleri ile kisisel iliskilerinin arttirilmasi.

— Erken yeni ekipman yonetimi - yeni projeler ve kazanimimlarin baslangicindan
itibaren bakim ¢alisanlarinin katilimi.

— Siire¢ kalite yonetimi - sifir hata programinin olusumu.

— Ofiste TUB - TUB programina ydnetimin katilimi, etkinligi.

— Giivenlik ve ¢evresel yonetim — sagliklik, giivenli ve siirdiiriilebilir ¢cevresel bir

sistemin olusturulmas.
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Sekil 2.7. TUB ve Yalin Uretim Felsefeleri Arasindaki iliski (Ahura ve Khamba, 2008).

2.5.8. Kaizen

Kaizen, her siirecin gerekli siire, kullanilan kaynaklar, kalite bileskesi ve siirecle ilgili
diger durumlar agisindan stirekli degerlendirildigi, gelistirildigi ve kiigiik iyilestirmeler
ile daha iyi yapildig: siirekli gelisim felsefesi olarak tanimlanmaktadir (Black, 2008;
Smith ve Hawkins, 2004). Kaizen 6gretisinde gaye iyilestirme yapmak ve dolayisiyla
kaliteyi arttirmaktir. Bu nedenle modern bir yonetim usulii olan “Toplam Kalite
Yonetiminde” Kaizen felsefesini bir arada degerlendirmek gerekmektedir (Terli,

2009).

Sekil 2.8. Kaizen Ornegi



BOLUM 3. DEGER AKIS HARITALAMASI

Deger akisi her iirlin i¢in esas olan ana akislar boyunca bir {iriinii meydana getirmek
icin ihtiyag duyulan, katma deger katan ve katmayan faaliyetlerin biitlintidiir

(Rother;Shook, 1999 Tugrul, 2010).

Nasil ki ol¢iilemeyen faaliyetler uygun bicimde yonetilemez ise, dogru olarak
tanimlanmayan, analiz edilemeyen ve iligkilendirilemeyen; belli bir {iriinii olugturman,
siparis etmek ve iiretmek i¢in gerekli faaliyetlerde sorgulanamaz, iyilestirelemez (ya
da tamamen yok edilemez) ve giderek miikemmellestirilemez. Tarihsel olarak
yonetim, dikkatini biiylik ¢ogunlugunu birgok iiriinii tek bir yerde gérmeye yonelik
olarak genel toplamlari (siirecler, boliimler, sirketler ) koordine etmeye yoneltmisler.
Oysa gercekte ihtiyag duyulan sey, somut iiriin ve hizmetler i¢in deger akislarinin

biitiiniinii yonetmeye ¢alismaktir (Nash; Poling, 2008 Turgut, 2010).

Deger akis haritalamas1 1980’11 yillarda Toyota firmasinda ilk defa kullanilmaya
baslanmustir. Toyota da Taiichi Ohno basit diizeyde sistematik bir yontem uygulayarak

iiretim stireglerindeki mudalar1 tanimlamaya ¢alismisti (Sondalini, 2004).

Deger akis haritalamasinin baslangi¢ noktasi tedarik¢i-girdiler-siire¢-¢ikt1 arasindaki
model iligki tanimlamaktir. Bu model deger akis haritalamasinin siirecinin basit¢e ana

hatlar1 ile anlagilmasi ¢ok 6nemlidir (Mondroe, 2006).

Deger akis1 bakis agisi, tek tek prosesler tizerinde degil, biiyiik resim tizerinde ¢aligmak
demektir ve sadecepargalari degil, biitiinii iyilestirmek demektir (Ozkan, Birgiin ve

Kiligogullari, 2005).
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Yalin iiretim veya yalin diislince uygulamasi zaman alan ve siirekliligi saglanmasi
gereken bir felsefedir. Bu noktada isletmeler bu dinamik siireci igletme faaliyetlerinin
temeline oturtmalidirlar. Yalinliga ulasmada yararlanilan en temel araclardan olan
“Deger Akis1 Haritalandirma” sayesinde isletme, mevcut durum haritasi ¢izerek israf
noktalarini tespit eder ve bu israflar1 gidermeye odaklanir. Gelecek durumun nasil
olmasmi istedigi ile ilgili cizilen bir gelecek durum haritas1 ile de deger akisi
haritalandirmanin temel adimlar1 gergeklestirilmis olacaktir. Bunlardan yararlanan
isletmeler, miisteri beklentilerini ve isletme beklentilerini ortak bir noktada

bulusturmaya basarabilecektir (Manos, 2006).

Deger akis haritalamasi yalin liretimin en 6nemli araglarindan biridir. Malzeme ve bilgi
akisin1 aym1t semada iizerinde goriilmesi saglayan bir yontemdir. Bu ydntem
tedarik¢ilerden son kullanicilara kadar biitiin akis goriilebilecegi gibi sadece sirket

igerisindeki hammadde den final {iriine kadarki kisminda goriilebilir.

Uriin veya iiriin ailesinin {iretim sistemi iginde islem gérem asamalari izlenerek “Deger
Akis1 Haritas1” hazirlanir. Haritada, islem asamalar1 boyunca bilgice malzeme akisi
gorsellestirilir. Ayrica gelecekteki deger akisi ongoriiliir. Gelecek akis dogrultusunda

iyilestirme faaliyetleri planlanir.

3.1. Deger Akis Haritalama Onemi ve Faydalari

Miisteri i¢in deger, akislar1 yolu ile olusturulmaktadir. Boylece isletmeler deger
akiglart yolu ile para kazanmaktadir. Yalinlila temel amag, deger akis siireglerine
odaklanmaktir. Deger akis siirecleri miikkemmellestirildik¢e miisteriler i¢in daha fazla
deger olusturabilir ve daha fazla kazanilabilir. Deger, deger akis siireglerinde
olusturulmaktadir, bu ayn1 zamanda israfin da ortaya ¢iktig1 yerdir. Deger akislarina
odaklanilarak, israf belirlenebilir ve israfi ortadan kaldirmak i¢in eylem planlar
gelistirilebilir. Deger akislar1 haritalandirilmal israf ve akisa engel herhangi bir sey
belirlenmeli ve israfi ortadan kaldirma ve deger akisindaki akisi artirmak igin
tyilestirme ¢abalarina baglanmalidir. Ancak bu sekilde daha fazla deger olusturulabilir

ve gelir kazanilabilir. Deger akisi, miisteri i¢in olusturulan degeri anlamanin ve
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artirmanin, isi bilyiitmenin, satiglart artirmanin ve daha fazla kér elde etmenin en iyi

yoludur (Maskell, Baggaley, 2004:97).

Stirekli iyilestirme de deger akislar1 yoluyla basarilir. Yalin organizasyonlarin her bir
deger akigina atanmis siirekli iyilestirme takimlar1 vardir. Bunlar deger akisinda
calisan insanlardan olusmaktadir ancak disaridan kisileri de igerebilir. Siirekli
tyilestirme takimlarinin amaci deger akis performans Olgiilerini her hafta her hafta
gbzden gecirerek bu ol¢iileri iyilestirmek i¢in projeler baslatmaktir. Bu sekilde odak,
her zaman akisi iyilestirme ve miisteriler i¢cin degeri artirmada olabilecek ve tiim
siirece faydali olmayacak lokal iyilestirmeler yapmaktan sakinilmig olunacaktir
(Baggaley, Makell, 2003: 25, 26 ). Yalin isletmeler, miisteri siparisinden son teslime
kadar {iirliniin akigina odaklanmak, deger akis takiminin iginin sonuglarindan sorumlu

olmasi ve getirdigi basitlikler nedeniyle deger akislar1 yoluyla yonetilmektedir.

Deger akisin faydalar1 6zetle asagidaki gibidir (Durmusoglu, 2006);

— Tim iiretim siirecinin gorsellesmesi

Sadece israflarin degil, akis tizerindeki israf kaynaklarinin gorsellesmesi

Uretim siireci ile ilgili ortak bir dilin olusmas1

Yalin iiretim yaklagimlarinin nerede kullanilacaginin belirlenmesi

3.2. Deger Akis1 Haritalamada Kullanilan Semboller

Malzeme Akis1 Sembolleri
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Sekil 3.1. Malzeme Akis Sembolleri



Bilgi Akis1 Sembolleri
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Sekil 3.2. Bilgi Akisi Sembolleri

3.3. Deger Akis1 Haritalamas1 Asamalari

Deger akis haritalamasinda asagidaki semboller kullanilarak ¢ adimda

gercgeklestirilir.

- Mevcut durum haritasinin ¢izilmesi
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Sekil 3.3. Mevcut Durum Deger Akis Haritast Ornegi
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- Mevcut durumun nasil iyilestirilecegine karar verilmesi

- Gelecek durum haritasinin ¢izilmesi

V1
- Sl e ST ——, T — raE
e oy —— 3 Gorkk Tabrmn
Hatalk Fats ———— eaten ——r
T— LI O Y N
' ———— A B
- 7 S~y — L3
_.__r Y,D“.JC g ebenme \'~.4\ E b
<N d ~ \
D I r ﬂ = o -t RS W) Lr
v ~. v LW
Y 4 ' ~. .
1 & - 2 M N -~
v Frete Debne 2 o " A Shime Yisierse
TN ! o
5 )
- 5 -l ——o — —i— e n
) )
e ) e iy
Ham Vindde
AT=3ch C 5 CT=6D &
J=20 d« X CO=30 ¢
B waxdva ) Jwxbpa
£ oadl B
0 4k & 455 5 &
Urebm Iaraw =15 sodd 5 5
Doder Katan Zanan = 165 &

Sekil 3.4. Gelecek Durum Deger Akis Haritast

Deger akis haritalamanin asil amaci1 optimize edilmis liretim sistemini iceren gelecek
durum haritasin1 olusturmaktir. Buda ancak mevcut durumun iyi anlagilmast ve
mevcut durum tizerinde dogru yalin tiretim tekniklerinin uygulanmasi ile miimkiindiir

(Rosentrater ve Balamuralikrishna 2006).



BOLUM 4. ASANSOR MONTAJINDA DEGER AKIS
HARITALAMASI UYGULAMASI

4.1. Asansor Sektoriiniin Tarihsel Gelisimi ve Genel Bakis

Bu giin diinyamizda harika bir dikey tasima araci olarak kullandigimiz ve insanligin
hizmetine sunulan asansor ilk olarak Avrupadan biitiin diinyaya yayildigini giiniimiize

kadar gelen elimizdeki belgelerden 6greniyoruz.

Cok eski c¢aglardan orta ¢aga 13 ylizyilin baslarina kadar kaldirma araglarinin
arkasindaki giic Insan ve Hayvan giiciiydii Eski Roma Imparotorlugu saraylarinda
katlar arasinda inip c¢ikan dolaplarin bulundugu yazitlardan 6greniyoruz. Romali
Mimar VITARUS. M.S. 26 yilinda yazmis oldugu eserde Romada M.O. 236 y1l énce
dahi yiik kaldirmak ve indirmek i¢in bir takim araglarindan s6z etmistir. Daha sonra

bu dolaplarin ilkel bir asansor olduguna o zamanki bilim adamlari karar vermislerdir.

Orta ¢ag donemlerinde buna benzer dolaplarin (asansér) manastirlarin duvarlarinda
disaridan faliyet gdsteren asansorlerin oldugu bilinmektedir bu tiir asansorlerin daha
¢ok savunma ve korunma amagcla yapildig1 diismanlarin gece baskinlari yaparak

igeriye girmesinin dnlenmesi igin yapildig: diistiniilmektedir.

17. Yiiz yilin baglarinda VELAYER adindaki bir fransiz mimar bu ilkel aleti biraz daha
gelistirerek karst agirlik ile daha iyi dengede calismasini sagladi ve bu alet elle
cevrilerek hareket ettiriliyordu bunun adina ise ugan sandelye adin1 vermistir. 15 yil
sonra Amarikali mimar HENRY WATERMAN daha biiyiik bir dolap yapti ve iki kath
bir binada kulland1 bu aleti basinghi hava ile ¢alistirarak. Insan giiciine ihtiyac

kalmadigini gosterdi.
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1867 yilinda EDOUX adinda Fransiz miihendis uluslar arasi Paris sergisi
munasebetiyle yeni bir kaldirma makinesi yapti ve adini ASANSOR (Asseneeur)
koydu bu makine ziyarete gelen misafirleri en yiiksek noktaya kadar ¢ikartip
indiriyordu.1878 yilinda yine Paris sergisinde EDOUX Asansor ile 62.5 metreye
yiikseklige c¢ikarmayr basardi.1880 yilinda bu kez Alman fizikgt ERNER VAN
SIEMENS yeni bir bulus ortaya cikardi. MANNHEIM sergisinde Elektrikten
faydalandi. 1889 yilinda Pariste agi1lan bir sergide {inlii fransiz Mithendis EIFFEL adin1
Oliimsiizlestirdigi birde asansor kurdu ve insanlar zahmetsiz bu kuleye ¢ikararak Parisi

seyretdirdi.

Cok degil tam 3 yil sonra Ulkemizde Istanbul’da tarihin sakli oldugu bir kent Altin
Boynuz’un biiyiileyici giizelligine bakan otelde (Pera palas), Orient Expres yolcularini

agirlamak i¢in 1892 yilinda Fransiz Mimar Alxander Valley tarafindan insa edilmistir.

Beyoglu’nda ilk elektrik kullanan bina olmakla birlikte, Tiirkiye’ nin en eski elektrikli
asansoriide Pera Palas otelinde bulunmaktadir. (1892) Otelin en giizel kdselerinden
birini olusturan asirlik asansoér adeta Pera Palas’la biitiinlesmis, yenilerine tas
cikarircasina giliniimiize kadar giizelligini ve ihtisamin1 koruyarak gelmistir. 5 kisi
(400)kg bir agirlik tasityabilen asansoOriin haftada bir bakimi ve yilda birkezde
muayenesi yapilmaktadir. Bir Liftboy’un idare ettigi asansdrde simdiye kadar 6nemli

bir kazanin meydana gelmemesi ylizyillik asansoriin gurur kaynagi olmustur.

Tam 15 yil sonra Ulkemizin ve Ege bdlgemizin incisi olan IZMIR’de 1907 yilinda
Musevi Vatandasimiz olan Nesim Levi tarafindan Karatas semtinde bir Asansor
kuruldu, Ozelikle yash ve sakatlarin kullanim1 gayesi yapilan bu asansér énceleri su
buhar ile ¢alistyordu bu giin ise Elektrikle ¢alistyor. Bu yap1 izmirin tarihi asansér
kulesiydi 60 metre yiikseklikte olan bu kulede 55 metre seyir mesafeli iki asansor
bulunuyor yakin bir diineme kadar bozuk olan asansorler yenilenmistir. Asansoriin iist
katinda dinlenmeniz ve Izmir korvezinin essiz manzarasmi seyretmenizi olanak

saglayan bir kaffe ve resturant bulunmakatadir.
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Bu tarihlerden birkag yil arayla 6zelikle Istanbulun Beyoglu semtinde birgok asansor
inga edilmis ne yaziki bunlar yapilam imar tadilatlarinda ya da yikilan binalarin yerine

yenilerin yapilmasi siireti ile bu tarihi asansorler yok olmustur.

19.yliz yilin baslarinda diinyada asansorlerde yapilan teknolojik devrimler sayesinde
hizla ivme kazanarak Uluslararasi dev firmalar kurulmus ve asasorde adeta bir

teknolojik devrim yaratilmistir.

Bu giin bu asansorler hizlar saniyede 8 metre olan ve 400 metreye kadar yiikselen
asansorle yapilmakta tistelik bu asansorler rahatlikla 20-25 kisiyi tasiyabilen akill

asansorlerdir.

Akillr asansorler den ¢ok kisa olarak soz etmek gerekirse bu asansorler bina yolcu
trafgine gore tasarlanmig, hatta otmasyon sistemi sayesinde yolcunun kullanim
aliskanliklar: takip ederek Ornegin: hergiin herhangi bir kattan asansére binen yolcu
birkac giin sonra sistem sayesinde otomatik olarak algilanir o yolcuyu o katta hazir
bekler. En 6nemlisi her hangi bir tehlike aninda asansoriin veri bankasinda biriken
bilgiler sayesin asansorlerin Oncelikle hangi katlara yonelecegini kendisi belirler.
Asansor doldugunda diger katlara ugramadan gider ve vakit kaybinin 6niine gegerler.
Ayrica bu asansorler UPS beslemeli yapildig: takdirde eleketrik kesilmelerinde veya

jenarotor arizasinda asansorlerin kat arasinda kalmasi da 6nlenebilmektedir.

4.2. Uygulamanin Yapildigi Firmanin Tanitim

Ugak Asansor Limited Sirketi 1997 yilinda Bursa’da kurulmustur. Firma dort
kardesten olusan, dort ortakli aile sirketi yapisina sahiptir. 530 metrekare kapali, 530

metrekare agik alan1 bulunmaktadir.

Firma; Asansor montaj, revizyon ve periyodik bakimlarmi Sanayi Bakanligi
Yonetmeligi, Uluslar aras1 yasalar ve ilgili standartlar ¢ercevesinde gerceklestirir. Bu
cergeve dogrultusunda firma TSE, CE ve ISO 9001:2000 kalite belgelerine ve Sanayi

Bakanlig1 tescil ve imalat belgelerine sahiptir. Kendi biinyesinde bulunan dort (4)
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miithendisi, yiizon (110) ¢alisani ile yillik 100-300 aras1 asansor montaji, 2.500 den

fazla asansore periyodik bakim hizmeti vermektedir.

asansor

Sekil 4.1. Uygulama Yapilan Firmanin Merkez Binasi

Ugak Asansor’iin; Sektoriin tiim alanlarinda girisimde bulunmak, asansor sanayi ve
yan sanayinin yani sira sorumlulugunu iistlendigi tiim pazarlarda satis yapmak,
sektorde ihtiyag duyulan her alanda var olabilmek, sadece Tiirkiye’de degil,
uluslararasi piyasada da etkin bir gli¢ olmak; iirlin ve satig sonrasi hizmet kalitesinde
norm belirleyici olup siirekli bir gelisim i¢inde olarak {ilkede ve diinyada sektoriiniin
en iyisi olmak. Profesyonel ¢alisma anlayiginin kalic1 olmasini saglamak gibi hedefleri

bulunmaktadir.

4.3. Asansér Montajinin Asamalari

Asansor montaji, ray kap1 prosesi ve montaj prosesi olarak iki ana prosesden gecerek
tamamlanmaktadir. Ray kap1 prosesi, ray montaji ve kap1 montaji olarak iki adim ihtiva
eder. Montaj prosesi, makine dairesi montaji montaji, kuyu i¢i montaji ve kabin

montaj1 olarak ti¢ adim ihtiva etmektedir.

Asansor sektoriinde firmalar agirlikli olarak malzemeleri hazir olarak temin

etmektedir. Bu sebeple siparis siireci onem kazanmaktadir. Halihazirda siparisler,
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malzemeler gruplandirilarak  verilmektedir. Montaj adimlari goz Oniinde

bulundurularak gruplamalar yapilmaktadir.

Ik siparis grubu ray kapi prosesi i¢in olmaktadir. Kuyu boyuna gore raylar, kuyu
duvarn fiziksel durumuna gore konsollar ve kuyu genisligine gore kasalar ilk siparis

grubunu olusturmaktadir (Siparigl, S1).

Ikinci ve iigiincii siparis grubu montaj prosesi i¢in olmaktadir. Miisteri tercihine gore
degiskenlik gosteren motor, pano, dis buton, i¢ buton, kuyu boyuna gore fleksibil
kablo, tesisat kablolar1 ve plastik, demir mamullii diger malzemeler ikinci siparis
grubunu; miisteri tercihine gore degisen kabin, mermer ve ayna, kuyu genisligine gore

degisen panel ve i¢ kap1 tiglincii siparis grubun olusturmaktadir.

4.3.1. Ray kap1 prosesi

4.3.1.1. Ray montaji

Asansoriin ingaa edilecegi kuyu i¢ine iskele monte edilir. Kuyu i¢inde duvarlardaki
Olct kacikligimi tespit etmek ve projedeki Olciileri saglamak adina dort noktadan

kuyuya misine atilir. Bu yapilan calisma roleve alma islemidir.
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Sekil 4.2. iskele Kurulumu ve Réleve Islemi

Misine yardimi ile belirlenen 6lgii araliklarina raylari tagiyacak olan konsollar kuyu
duvarlarina ¢akilir. Tiim konsollar hazir hale geldiginde raylar kuyuya alinarak raylar

konsollara monte edilir.

Sekil 4.3. Ray Montajt
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4.3.1.2. Kap1 montaji

Raylar takildiktan sonra kat kapilar1 takilmaya baslanir. Kat kapilarin projeye uygun
Olclilerde olmasi i¢in misine atma islemi tekrarlanir. Asansor kapisi kasa ve
panellerden olusmaktadir. Olgii alindiktan sonra konsollar yardimu ile kasalar her katta

monte edilir. Paneller ise ikinci agsama denilen montaj asamasinda monte edilir.

Sekil 4.4. Kap1 Kasalarin Konsollar ile Sabitlenmesi

4.3.2. Montaj prosesi

Montaj prosesi, ray kapi prosesi tamamlandiktan sonra ortalama bir buguk ay iginde
baslamaktadir. Montaj prosesi makine dairesi montaji, kuyu i¢ci montaji ve kabin

montaj1 olarak ii¢c asamadan olusmaktadir.

4.3.2.1. Makine dairesi montaji

Montaj prosesi, makine dairesi montaj1 ile baglamaktadir. Kabinin hareketini saglayan
motor, elektronik olarak kabin kontroliinli saglayan kumanda panosu ve frenleme
mekanizmasini kontrol eden regiilator, makine dairesinde projeye uygun bir sekilde

yerlestirilir. Motor sehpasi, ray merkezleri dikkate alinarak ve mukavemet degerleri
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ongoriilerek kurulur. Kurulum tamamlandiktan sonra motor sehpa lizerine terazisi

alinarak monte edilir.

Sekil 4.5. Makine Dairesi Montaji

Kumanda panosu asansor standartlarindaki dlciiler goz dniinde bulundurularak duvara
monte edilir. Motor ve regiilatér ile kumanda panosu arasi baglantilar kablolar

yardimiyla saglanir. Kablo baglantis1 yapildiktan sonra motora hareket verilir.

Sekil 4.6. Asansér Kumanda Panosu
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4.3.2.2. Kuyu ici montaji

Motor hareket aldiktan sonra kuyu i¢i montajlar yapilmaya baslanir. ilk olarak kabin
karkas1 olan, kabinin raylarla baglantisin1 saglayan ve boylelikle asag1 yukar: hareket
etmesine imkan veren kabin silispansiyonu kurulur. Siispansiyon kurulumu
tamamlandiktan sonra motor kasnagina halatlar atilir. Halat takiminin bir ucu kabin

siispansiyonuna, diger ucu agirlik baritlerini (yiiklerini) tastyan ve karsi agirlik olarak

tanimlanan agirlik siispansiyonuna halat siseleri yardim ile baglanir.

-
Sekil 4.7. Kabin ve Agirlik Siispansiyonu

Bu agsamadan sonra siispansiyon takiminin hareketini saglayan, pano ile fleksibil kablo

vasitastyla irtibati saglanmis revizyon kutusu kabin siispansiyonuna monte edilir.
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Sekil 4.8. Kabin Ustii Gériiniim
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Stispansiyon takimi hareket aldiktan sonra kuyuda giivenli bir sekilde hareket
edebilmek icin kabin tabani koyulur ve bundan sonra kuyu i¢i montajlar
baslamaktadir. Kuyu i¢i montajda ilk olarak kuyu boyu kanallar cakilir. Kanallar
cakildiktan sonra kablo boyu hesaplanarak gerekli tiim kablolar, makine dairesinden

kuyuya salinir. Kablo kuyuya salindiktan sonra her katta kablo girisleri ayrilir.

Sekil 4.9. Kuyu Kablolama Goriiniim

Kuyuya kablo salinmasi ve dagitimi isi akabinde kat kat kap1 mekanizmasi ve paneli

montaj1 yapilmaktadir. Bu asamada ayn1 zamanda kapi etek saclar1 da monte edilir.

Sekil 4.10. Panel ve Mekanizma GOriiniim

Kat kapilar1 monte edilmesi sonrasi kabin kurulum asamasina baglanir. Daha 6nce
taban1 konulmug olan kabinin yan bazalari, tavan1 ve kabin iistii korkuluk monte

edilerek kabinin mekanik montaji tamamlanir. Kabin i¢ buton baglantisi, kabin iistii
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tiip, kabin i¢i havalandirma, aydinlatma ve asir1 yiik baglantilar1 yapilmasi ile kabin

elektronik montaj1 da tamamlanir.

Sekil 4.11. Kabin Goriinim

Kuyu i¢i montaji kuyu dibi montajlar1 ile sonlanir. Kuyu dibi agirhik baritleri
muhafazas1 olan seperatdr saci, kuyuya girip ¢ikilmasina yardimci olan kuyu
merdiveni, agirlik karkasi ile kabin siispansiyonun tabana oturmasini engelleyen
tamponlar ve stop, alarm, kuyu aydinlatmasi anahtar1 gibi elektronik montajlar

yapilarak kuyu dibi montajlar tamamlanmaktadir.

Sekil 4.12. Kuyu Dibi Goriiniim
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4.4. Deger Akis Haritalamasi Uygulamasi

Yalin iiretim ve deger akis haritalanmasi ile ilgili teorik bilgi daha 6nceki bdliimlerde
detayli olarak aktarilmistir bu boliimde Yalin iiretim ve Deger akis haritalanmasinin

asansor montajina 6zgii uygulamalari tizerinden durulacaktir.

Deger akis1”, her {irlin i¢in esas olan ve temel akislar boyunca bir iiriinii meydana
getirmek icin ihtiya¢ duyulan katma deger katan ve katmayan faaliyetler biitiiniidiir.
Hammaddeden miisteriye iiretim akisi ve iirlin gelistirme siireci, her bir {iriin i¢in

gecerli olan temel akiglar olarak tanimlanabilir (Rother ve Shook, 2009).

Deger akisi haritalandirma ile anlatilmak istenen; miisteri den tedarik¢iye iiriiniin
tiretim yolunun izlenerek malzeme ve bilgi akisinda yer alan her prosesin dikkatli bir
sekilde sembollerle ¢izilmesidir. Daha sonra, bir dizi kritik anahtar soru sorarak akisin
nasil olmasi gerektigini gosteren ‘gelecek durum’ haritas1 ¢izilir. Uriin ailesinin
secilmesi, mevcut durumun ¢izilmesi, gelecek durumun tasarlanmasi1 ve faaliyet

planinin hazirlanmasi, deger akisi haritalandirmanin temel adimlaridir.

Urin Meveut

Ailesi Durom

: Segimi Haritan
Deger Ak Geleeek

Plam ve Durum
Uygulama Harltas)

W 4

Sekil 4.13. Deger Akisi Haritalanmasi Asamalari (Birgiin, Giilen, Ozkan, 2006).

Asansor montajiin en onemli unsurlar siireglerin monitdr edilmesi, verilerin kayit
edilmesi ve analiz edilerek deger katmayan siireclerin elemine edilmesidir. Bu

caligmalar montaj teslim siirelerini azaltir ve rekabet de Ustiinliik saglar.

Proje siiresinin azalmasinda proje yonetimin énemi biiyliktiir. Bagarili bir projenin ii¢
temel bileseni vardir iy1 bir proje yonetim sistem, projeye dahil olan insanlar, ve iyi
tanimlanmis siiregler. Yalin iiretim biitiin bu siireclerin iyi etkilesmesi ve mudalarin

kaldirilmasi ile projenin basarisina biiyiik katki sunmaktadir (Leach, P., L (2005).
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4.5. Uriin Aile Se¢imi

Uriin iiretimi siirecinde hangi siirecin analiz edilmesi gerektigi belirlenirken Ugak
Asansor firmasimin yonetimi ile gériismeler yapilmistir. Bu goriismelerin sonucunda
maliyetlerin, kayiplarin yiiksek oldugu ve gelistirme potansiyelinin fazla oldugu bir

boliim olan montaj boliimii secilmistir.

Asansorler elektrikli ve hidrolik tip olarak iki ana sinifa ayrilmaktadir. Kendi i¢lerinde
cesitli isimlendirmelerle tanimlanmaktadirlar. Uygulama icin elektrikli asansorler
secilmigtir. Elektrikli asansorler dislili ve dislisiz olarak iki sinifa ayrilir. Dislili bir
diger isimlendirme olarak da makine daireli asansor uygulamada ele alinmistir.
Uygulama da makine daireli bir asansoriin montajinin deger akis haritalanmasi

cikartilmigtir.
Projenin 6zellikleri agagidaki gibidir; (Projede iki isci calismistir.)
— Durak sayist; 6

Kapasite; 6 Kisi / 450 KG
Motor Giicii / Hizi; 5.5 KW /1 m/s

Seyir Mesafesi; 15 m

4.6. Mevcut Durum Haritalandirilmasi

DAH yonteminin uygulanabilmesi amaciyla oncelikle isletme igerisinde detayli bir
siire¢ analizi ¢alismasi yapilmistir. Uriin ailesi olarak secilmis bdliim olan montaj
prosesi sondan basa dogru irdelenmistir. Bu asamada siparisten biten asansoriin

miisteriye teslimine kadar gegen siirecteki tlim adimlar incelenip veriler elde edilmistir.

AsansOr montaji ray kapt prosesi ve calistirma prosesi olarak temelde ikiye
ayrilmaktadir. Ray kapi prosesi, ray montaji ve kasa montaji ile sonlanmaktadir. Bu

prosesden sonra santiyenin hazirlanmasi beklenmektedir. Santiye hazir oldugunda
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calistirma prosesi sirasiyla makine dairesi montaji, kuyu i¢i montaji ve kabin montajt

yapilarak tamamlanmaktadir.

Ray kapi prosesi ve calistirma prosesi i¢in gerekli malzemeler ilk olarak firma

deposuna gelmekte ve buradan ray kapi, ¢alistirma icin ayr1 ayr1 santiyeye gitmektedir.

Tablo 4.1. Mevcut Durum Haritama Cevrim Siireleri

MEVCUT DURUM HARITALAMA

ADIMLAR CEVRIM SURESI
Siparis 1 20 GUN:160 saat
Ray Montaji 2 GUN: 16 saat
Kap1 Montaji 1 GUN: 8 saat
Projelendirme 0,5 GUN: 4 saat
Santiye Hazirlik ve Siparis 2,3 30 GUN: 120 saat
Makine Dairesi Montaj1 2 GUN: 16 saat
Kuyu I¢i Montaj 5 GUN: 10 saat
Kabin Montaj 3 GUN: 6 saat
TOPLAM 63,5 GUN:508 saat
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Sekil 4.14. Mevcut Durum Haritasi
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4.7. Gelecek Durum Haritasi

Deger akigharitalama yonteminde mevcut deger akis haritalamasi ¢ikartildiktan sonra
yapilmas1 gereken gelecek durum haritasinin ¢ikartilmasidir. Mevcut durum haritasi
cikartilirken bazi iyilestirici fikriler olusmaktadir. Bu fikirleri gelistirmek icin
asagidaki sorular1 sorarak mevcut durumu iyilestirme yoluna gidebiliriz. Mevcut
durumu iyilestirmek i¢in asagidakileri géz Oniinde bulundurmaliyiz (Birgiin,S.,

Giilen,G.K., Ozkan, K (2006)).

— Hangi iyilestirme aktivitelerine ihtiya¢ duyuluyor? Neden?
— Buiyilestirmeler i¢in gerekli zaman ?

— Uretim Lead Time 1n azaltilmas.

— Envanter seviyelerinin dusiiriilmesi.

— Maliyet azaltilmasi.

— Kaullanilabilir kapasitenin arttirilmasi.

— Uriin hareket mesafesinin azaltilmast.

— Teslim siirelerinin azaltilmasi.

Mevcut durum haritasi1 ¢ikarildiktan sonra i adimlar1 detayli olarak incelenmistir.
Uluslararas1 asansor firmalarinin organizasyonlar: incelenerek, yapilan ¢alismadaki
aksakliklara ¢ozlimler iiretilmistir. Yapilan iyilestirmeler ve diizenlemeler ile akisdaki

kesintiler azalmis, tedarik karmasasi ortadan kalkmis ve teslim siiresi azalmistir.

4.7.1. Roleve alma

Insaatlarda asansérler i¢in kuyu birakilmaktadir. Mimari ve statik hesaplarla tasarlanan
kuyu o6lgtileri uygulamaya gegince hesap hatalari olmaktadir. Dolayisiyla asansor igin
gerekli 6l¢iiler mimari projeye bakilarak alinmasi saglikli olmamaktadir. Bu sebepten
otilirti kuyu 6lc¢iisli alinmasi i¢in insaatta kuyunun tamamen ortaya ¢ikmasi beklenir.

Kuyu hazir olduktan sonra roleve alma iglemi ger¢ceklesmektedir.



41

Roleve islemi ile kuyunun kuyu boyunca net 6l¢iisii alinmaktadir. Yamuk olan yerler
tespit edilir. Kuyu derinligi ve genisligi tespit edilen yamukluklar baz alinarak
netlestirilir. Kuyu net 6l¢iisii alindiktan sonra asansor detayli projesi cizilir. Raykap1
projesi, siispansiyon 0Olg¢iileri, fleksibil, halat dl¢iileri ve kabin 6l¢iisii alinan roleve ile

ortaya ¢ikmaktadir.

Roleve islemi alindiktan sonra malzeme siparisi toplu olarak verilebilmektedir. Toplu

siparis ile nakiye maliyeti diisiiriilebilmektedir.
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Sekil 4.15. Roleve Formu
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4.7.2. Paket malzeme

Asansor montaj firmalarinin biiyiik bir kism1 kendi tiretimini yapmamaktadir. Bundan
dolayr montaj i¢in neredeyse tiim malzemeler hazir halde tedarik edilmektedir.
Malzeme kalemi fazla oldugundan tedarik¢i sayisi ve dolayisiyla nakliye sayis1 da
fazla olmaktadir. Sonug olarak da maliyet artmaktadir. Bunun 6niine gecilmesi i¢in
ortaya ¢ikan paket malzeme kavrami ile tiim malzemeler tek tedarik¢iden
alinabilmektedir. Ve bdylelikle nakliye trafigi ortadan kalkmakta, teslim siiresi

azalmaktadir.

4.7.3. Santiyeye gidis zamam

Ray kapi prosesi ile galistirma prosesi i¢in santiyeye gidis zamani birbirinden farklidir.
Ray kap1 icin cati kapandiktan sonra gidilebilmektedir. Calistirma prosesi baslama

zamani ise genel olarak santiyenin bitim asamasina denk gelmektedir.

Santiyeye gidis zamaninda yapilacak olan degisikle ray kap1 ile ¢alistirma prosesleri
arasinda bekleme olmadan calisma yapilabilmektedir. Santiye yonetimi ile zaman
sekronizasyonu ile gidis zamaninda yapilacak bir degisiklik ile nakliye sayis1 ve proje

¢evrim siiresi diismektedir.

4.7.4. Trak kullanimi

Kendi tahrik sistemi ile kuyu i¢inde yukar1 asag1 yonde hareket edebilen, iistiinde
calismak i¢in tasarlanmis platforma sahip olan, trak olarak adlandirilan makine,

asansoOr sektoriinde kullanilmaktadir.

Trak ile raylar zeminden baglanarak tek tek konulmaktadir. Her konulan ray, trakin bir
iist kata cikmasini saglamaktadir, bu sekilde kuyu boyunca ray montaji
tamamlanmaktadir. Raylarin tamamlanmas ile kap1 ve panel montaj1 da ayni ¢alisma

tarzi ile kuyu boyunca yapilmaktadir.
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Tablo 4.2. Gelecek Durum Haritama Cevrim Siireleri

GELECEK DURUM HARITALAMA

ADIMLAR CEVRIM SURESI
Roleve Alma 1 GUN: 8 saat
Projelendirme 0,5 GUN : 4 saat
Siparis 30 GUN: 120 saat
Ray Montaj1 1,5 GUN: 12 saat
Kap1 Montajt 0,5 GUN: 4 saat
Makine Dairesi Montaji 2 GUN: 16 saat
Kuyu I¢i Montaj 4 GUN: 32 saat
Kabin Montaj 3 GUN:24 saat
TOPLAM 42,5 GUN:340 saat
r’;m‘fE I’|| — S
i { r.-1.-‘:fz;E|:1£ ’
- > ;/J/,
SIPARIS
| ROLEVE ALMA | PROJELENDIRME SIPARIS
| I
[ 1 G0N [ | o5 s | 30 GUN
» » w— — w——— ———p
|KI:.H5.E=;::AI' l I'x:mmormu; l ﬂiE_EEEm I:u:mET_u?u-rm I.Iﬂ:{?ﬂw

T

P EKANIK-ELEKTRIX

e

2.560N

|1.5GU\ 0,5 G | |

| asin 2 GON

Sekil 4.16. Gelecek Durum Haritasi

4.8. Mevcut Durum ve Gelecek Durum Karsilastirilmasi

Mevcut durum haritast ve gelecek durum haritasim1 karsilastirdigimizda asansor

sektoriiniin en 6nemli rekabet unsurlar1 olan tedarik, nakliye trafigi ve dolayisiyla

maliyet hususunda 6nemli dlgiide iyilestirmeler goriilmektedir.
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Mevcut durum haritasi incelendiginde, birden fazla tedarik¢inin olmasi ve dolayisiyla
nakliye maliyetinin yiiksek olmasi durumlari i¢in bazi iyilestirmelerin yapilmasi

Ongorilmiistiir.

Gelecek durum haritasinda uygulanan réleve islemi ile tiim malzemelerin proje basi
siparis verilmesi saglanmistir. Malzeme sipariglerinin ayr1 ayr1 tedarikgilere verilmesi
yerine paket malzeme kavramu ile tek bir tedarik¢iye verilmesi ile tedarik¢i sayisi

azaltilarak tedarik, nakliye maliyeti diistiriilm{stiir.

Mevcut durum haritasi incelendiginde, ¢alistirma prosesi siparisleri i¢cin gerekli 6l¢iiler
proje basinda alinamamaktadir. Gerekli dlgiiler alinabilmesi i¢in ray kapi prosesi
bitmis olmas1 gerekmektedir. Ray kap1 bitisinden sonra alinan 6l¢iiler ile calistirma
prosesi i¢in gerekli siparisler verilmektedir. Siparis termin siiresi nedeni ile iki proses
arasinda bekleme zamaninin fazla olmasindan kaynakli proje bitis siiresinin uzamasi
ve iki proses icin ayrit ayr1 giden nakliye maliyetin artmasi durumlar i¢in bazi

tyilestirmelerin yapilmasi dngoriilmiistiir.

Gelecek durum haritasinda rdleve islemi ile ray kap1 baglama zamani 6telenmistir. Ve
boylelikle ray kap1 prosesi ile ¢alistirma prosesi arasindaki bekleme zamani ortadan
kaldirilmistir. Réleve islemi ile aliman o6lgiiler baz alinarak siparis verilen paket
malzeme ile her iki proses i¢in gerekli malzemeler tek bir nakliye ile santiyeye
birakilmaktadir. Bu iyilestirme ile hem nakliye maliyeti diisiiriilmiistiir hem de proje

cevrim siiresi azaltilmistir.

Planlanan iyilestirmelerden sonra yaklasik olarak elde edilen kazanglar Tablo 4.3.’de

gorilmektedir.

Tablo 4.3. Mevcut Durum ve Gelecek Durum Haritalar1 Karsilastirma

: . . . CEVRIM
NAKLIYE SiPARiS ADEDI SURESI
Meveut Durum 16 SEFER 13 63,5 GUN
Haritalama
Gelecek Durum 1 SEFER 1 42,5 GUN

Haritalama




BOLUM 5. TARTISMA VE SONUC

AsansOr montaji seri iiretim sinifina degil, proje bazli iiretim sinifina dahildir.
Ergiines, E, 2014,“Gemi Insaatinda Yalin Uretim ve Deger Akis Haritalamas1”,
Gebze lleri Teknoloji Universitesi, Yiiksek Lisans Tezi’nde de proje bazli bir iiretim
ele alinmistir. Tezde yalin iiretimin proje bazl iiretimde de uygulanabilirligi tistiinde
durulmustur. Asansor sektorii i¢inde yalin tiretim uygulanabilirligi sevkiyat odakl

bir ¢cevrim igerisinde gosterilmistir.

Asansor montajlar1 lokasyon olarak farkli noktalarda yapilmasindan dolay1 asansor
sektorii organizasyon olarak zorlu bir sektordiir. Organizasyonun zayif olmasindan
kaynakli mudalar ve maliyet kayiplar1 sebebi ile montaj toplam maliyetinin
diisiiriilememesi sonucu, bilhassa uluslararasi firmalarla rekabet giinden giine zora

girmektedir.

Ulusal asansor firmalariin kendi iglerinde gelistirmesi gereken bir¢ok noktalar
vardir. Bu iyilestirmelere engel olan en biiylik faktor, montajlarin tek bir ¢ati altinda
degil ¢ok farkli lokasyonlarda yapiliyor olmasidir. Lokasyon farkliligi sebebi ile
calisanlarin is takibi zorlasmasindan dolay1 verimliligin diigmesi, malzeme iiretimi
olmamasi sebebi ile malzemelerin agirlikli olarak hazir olarak temin edilip farkh
lokasyonlara dagitilmasindan kaynakli nakliye maliyetinin fazla olmasi gibi kayiplar

yasanmaktadir.

Uluslararasi firmalarla rekabet hususunda siirekli bir arayis i¢inde olan ulusal firmalar,
yalin tiretim teknikleri sayesinde ciddi anlamda rekabet istiinliigii saglayabilirler.
Yalin doniisiim, kisa siirede gergeklestirilip tamamlanacak bir proje olmanin c¢ok
Otesinde uygulamasi uzun zaman alabilen ve siirekli gelistirilmesi gereken dinamik

bir siirectir.
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Mevcut durum haritasinda depo santiye arasinda minimum tii¢ (3) sefer olmaktadir.
Organizasyon hususundaki eksiklik nazara alindiginda bu sefer sayisi daha da
artmaktadir. Gelecek durum haritasinda paket malzeme ile bu sefer sayisi bir (1)’e

indirilmektedir.

Sektorde agirlikli olarak montaj firmalar1 iiretim yapmamaktadir. Bundan dolay1
malzemeler hazir halde iireticiden alinmaktadir. Bu satin alma siireci mevcut durum
haritasinda minimum onii¢ (13) sefer olarak yapilmaktadir. Gelecek durum

haritasinda paket malzeme ile bu sefer sayis1 bir (1)’e indirilmektedir.

Mevcut durumda proje ¢izimi uygulama yapildiktan sonra yapilmaktadir, bu siralama
oldugu i¢in ray kapidan sonra siparis i¢cin minimum otuz (30) giin bekleme
olmaktadir. Roleve alma islemi yarim (0.5) giin siiren bir uygulamadir. Gelecek
durumda rdleve alma islemi uygulanmasi ile proje c¢izimi uygulamadan Once
cizilmektedir. Proje ¢izimi sayesinde siparisler en basta verilebildigi igin totalde

minimum yirmi (20) is giinii kazanilmastir.

Bu caligmada asansor montaj1 i¢in sevkiyat odakli bir bir haritalama yapilmstir.
Montaj detaylar1 ana baglik halinde ele alinmistir. Yapilmis olan ¢alismada kaizen
olarak roleve alma ve paket malzeme kullanimi, 5S olarak proses siralamasi degisimi
yapilarak, mevcut durum haritalamasinda atmisticbuguk (63,5 giin : 508 saat) olan
cevrim siiresi, gelecek durum haritalamasinda ¢evrim siiresi kirkikbuguk (42,5 giin :

340saat ) giine indirilerek % 33 bir verimlilik ongoriilmuistiir.
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