iIT URETIM SISTEMIi YAKLASIMI
VE
TOYOTASA (TOYOTA-SABANCI OTOMOTIV
SANAYI VE TICARET A.S.) UYGULAMASI

Ozlem TUMSEKOGLU
(Yiiksek Lisans Tezi)

Eskisehir 1998




JIT URETIM SISTEMi YAKLASIMI
| VE
TOYOTASA (TOYOTA-SABANCI OTOMOTIV
SANAYI VE TICARET A.S.) UYYGULAMASI

Ozlem TUMSEKOGLU

YUKSEK LiSANS TEZi
Isletmec:". Anabilim Dah
DANISMAN: Prof.Dr. Celil KOPARAI/

Eskisehir
Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii

Ocak 1998

Anadolu {aiversitesi
Merkez Kiitlphane



YUKSEK LiSANS TEZ OZU

JIT URETIM SISTEMI YAKLASIMI
VE
TOYOTASA (TOYOTA-SABANCI OTOMOTIV
- SANAYI VE TICARET A.S.) UYGULAMASI

Ozlem TUMSEKOGLU
Isletme . . Anabilim Dali
Ahadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisti, Ocak 1998
DANISMAN: Prof.Dr. Celil KOPARAL

Uretim; makina, insan ve malzeme kullanim yoluyla bir fiziksel varligmm yapimi
veya bir hizmetin oﬁaya konulmas: seklinde tanimlanabilir. Uretim yonetimi ise, bir
isletmenin elinde bulunan, malzeme, makina ve insan giicli kaynaklarinin, istenilen
kalitede ve zamanda, miimkiin olan en diisiikk maliyette iiretimi saglayacak bigimde

biraraya getirilmesidir.

Son yillarda sermayenin kiiresellesmesi, glimriik duvarlarmn indirilmesi ve
uluslararast iretim ' yaklagiminin agirhk kazanmasi sonucunda pazarda 6nemli
degisimler giindeme gelmis, teknolojide de énemli gelismeler gdzlenmistir. Pazarda ve
teknolojide meydané gelen gelismeler sonucunda da imalat stratejilerinde koklii

degismeler ortaya Qlldn1$t1r.

Giinlimiiz tliretim sistemleri artik giinliik hatta saatlik malzeme alimlan yapmak
isteyen, sisteme ait bilgileri es zamanli ve dogru bigimde elde etme imkanina sahip
sistemlerdir. Bu sistemlerde iiriine deger katmayan stok, tagima gibi unsurlar israf olarak
degerlendirilmektedif. Kalifiye elemanlara ihtiya¢ artmis, katilimci yonetim anlayis

yerlesmistir.
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JIT tiretim sistemi de Toyota Motor Fabrikasi Baskam, Taiichi Ohno tarafindan
1940 yillarinda gelistirilmistir. Siipermarket ortamindaki bazi ilke ve uygulamalan
baslangi¢ noktasi olarak alan T. Ohno Toyota iiretim sistemi ve Tam Zamaninda Uretim

felsefesini geligtirmistir.

JIT tiretim sistemi “gereken miktarda, gereken zamanda, gereken yerde ve istenilen
kalitede, en az stok miktar ile liretim yapmak” seklinde tanimlanabilir. Stok miktarinin
minimize edilmesi sonucunda da maliyet tasarrufu, yer tasarrufu, zaman tasarrufu gibi

Onemli avantajlar saglanmaktadir.
Calisma ti¢ boliimden olugmaktadir,

Birinci boliimde iiretim ve liretim sistemleri hakkinda bilgiler verilerek, geleneksel
tiretim yénetiminden‘ yeni iretim yonetimi yaklagimlarina gegis ile gliniimiiz {iretim

yonetimi teknolojileri ele alinmuistir.

Ikinci boliimde JIT iiretim sisteminin 6zellikleri ve isletmelerdeki uygulanig sekli
hakkinda bilgi verilmistir. Satinalma ve yan sanayi ile iligkilere, kanban sistemlerine,

kalite kontrole ve JIT tiretim sisteminin yararlarina ve sorunlarina deginilmistir.

Uclincii  bélimde ise, Toyotasa’da, JIT iiretim sisteminin uygulams sekli
anlatilmaktadir. JIT {iretim sisteminin anlam ve O6nemi, yan sanayi ile iliskileri,
kullanilan kanbanlar, kanban kurallar ile kalite kontrol iizerinde durulmustur. Yapilan

¢alisma sonuglar1 degerlendirilerek ¢alisma tamamlanmigtir.

il



ABSTRACT

Production can be defined as a construction of a physical object or realization of a
service by means of using machine, human being and material. On the other hand,
production management is to come together the sources of machines human being and
material existed in the hands of a2 managament office. In addition, these sources should
supply production at the lowermost price, just in time and in good quality.

In recent years, as a result of globalisation of capital, removing of customs and
raising internatisnol production; important developments occurred in technology and
markets. As a consequence of these developments, remarkable changes has come into
being. Today, production systems want to gain materials daily and hours and they have
the chance of owning the knowledge of system correctly and simultaneously. In these
systems, some components like stock and transportation which do not necessary for the
product, are accepted éas extravance. In time, necessity for the qualified person increased
and it was understood that participating in management would be necessary.

JIT, (Just in Time) production system was developed by the Chief of Toyota Motor
Fabric Taiichi Ohno around 1940. T. Ohno considered some of principles and
applications existed in Supermarkets as the beginning point and developed Toyota
Production System and philosophy of Just in Time Production. The aim of JIT
production system is to product at a necessary level, in a suitable place, in time and in
good quﬁlity. As a result of decreasing of stock quantity, some advantages like cost,
place and time disposition can be gained.

This thisis consists of three parts. In the first chapter, we tried to give information
about production and' production systems. Furthermore, we investigated the relations
between traditional production management and new production management. In
addition, we studied production management technology today.

In the second chapter, we explained the qualifications of JIT production system and
application in practice. Moreover, we mentioned about buying, relations between small

industrial firms, kanban system and JIT production system.

In the third chapter, we tried to explain the application of JIT production system at
Toyotasa. We pointed out the importance of JIT production system and using of

kanbans.
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BIRINCIi BOLUM

URETIM SISTEMLER{ VE GUNUMUZ URETIM
- YONETIMI YAKLASIMLARI

I. GIRIS

Gectigimiz son otuz yilda, sermayenin kiiresellesmesi, giimriik duvarlarmin
indirilmesi ve uluslararas tiretim yaklasimmimn agirhik kazanmasi sonucunda pazarda
onemli degisimler giindeme gelmis; yine aym donemlerde teknolojide de 6nemli
gelismeler gozlenmistir. Pazarda ve teknolojideki gelismeler sonucunda ise imalat

stratejilerinde kavramlar ba?zmda koklii degisimler ortaya ¢ikmugtir. Bu baglamda;

- Olgek ekonomisi yerini kapsam ekonomisine,
- Kitle tiretimi yerini birim iiretime,
- Miktar-kar gtidimli ﬁretim yerini kalite-servis giidiimlii iiretime,

- Y6netimei isletmecilik anlayis1 yerini katilimci isletmecilik anlayisina birakmgtir.

Imalat stratejisindeki bu koklii degismeler sonucunda da Toplam Kalite Yoénetimi,
Stoksuz Uretim, Japon Uretimi, Katiime1 Yénetim, Yalin Uretim gibi degisik isimler
altinda yeni tiretim modelleri ortaya ¢ikmugstir. Tlim bu sistemler sonucta aym hedefler

iizerinde yogunlasmaktadirlar.

Hedef, isletme igindeki kiiciik caligma gruplari araciligiyla; iiretim ortaminda
“israfa” neden olan sorunlarn belirleyip ¢oziimlemek ve bu siireci siirdiirebilmek; kisaca

daha iyiyi yapmaya ¢aligmak ve bunu siirekli olarak tekrarlamaktir.

Glintim{iiz tiretim sisterhleri artik miimkiin oldugunca, giinliik hatta saatlik malzeme
alimlar1 yapmak isteyen, sisteme ait bilgileri eszamanli ve dogru bir bigimde elde etme
imkam olan sistemlerdir.‘: Bu sistemlerde iiriine deger katmayan stok, tasima,
cizelgeleme vb. unsurlar isfaf olarak nitelendirilmekte ve bunlan yok etmek amaciyla

ugras verilmektedir.

Ik kez Toyota Motor Fabrikasi Bagkani, Taiichi Ohno tarafindan 1940 yillarinda

gelistirilip, uygulamaya konan JIT tiretim yaklagimi, Japonlarin savag sonrasi iginde



bulunduklari ekonomik kosullarm bir sonucu olarak ortaya g¢ikmustir. Stipermarket
ortamindaki bazi ilke ve 1j1ygulamalar1 baglangi¢ noktasi olarak alan T. Ohna Toyota

Uretim Sistemi ve Tam Zamaninda Uretim felsefesini gelistirmistir."

JIT tretim sistemi, gereken miktarda, gereken zamanda, gefeken yerde ve istenen
kalitede iiretim yapmak §éklinde tanimlanabilir. JIT {iretim sistemi ¢ekme temelli bir
sistemdir. Buna gore, atélffe i¢inde pargalar ve malzemeler iiretim yapildig: siirece bir
sathadan digerine aktarilir. Cekim esnasinda 6nemli olan ¢ekilecek miktarlarin
biiytikliigiidiir. Bu miktér Oyle olamalidir ki; tretim safhalar1 arasinda stok
| yigilmalarina, kuyruklara, tezgahlarda darbogazlara, is merkezlerinde bos beklemelere

rastlanmamalidir.

JIT tiretim sisteminin;mekanjzmamm ¢cekme sistemi olugtururken, bilisim sistemi
olarak da yine Toyota Motor Firmasi tarafindan Kanban Sistemi gelistirilmistir. Kanban
bir ¢esit kart olup tiretim a§amalar1 arasinda gidip gelerek iiretimi baslatma ve asamalar
arasl talepleri dﬁzenlemek’ée kullanilmaktadir. Verdigi hizmet tiirline goére gesitli tipte
kanban tasarlanabilir. En ¢ok kullanilanlar: iiretim ve g¢ekim kanbanlarnidir. Cekim
kanbani bir agsamanin kendisinden bir 6nceki agamadan ¢ekecegi iiriiniin miktarini ve
tiirlinii belirlerken, tiretim kanbam bir 6nceki agsamanin ne g¢esit ve miktarda liretmesi

gerektigini belirlemektedir.?
Calisma ii¢ boliimden olusmaktadr;

Birinci boliimde iiretim ve iiretim sistemleri hakkinda bilgiler verilerek, geleneksel
liretim yonetiminden yeni {iretim y6netimi yaklasimlarina gegis ile giiniimiiz iiretim

yonetimi teknolojileri ele almmustir.

Ikinci bsliimde JIT iiretim sisteminin 6zellikleri ve isletmelerdeki uygulams sekli
hakkinda bilgi verilmistir. jJIT iiretim ortaminda satinalma ve yan sanayi ile iligkilere,
satinalma tekniklerindeki kritik faktorlere, kanban sistemlerine, JIT ortaminda kalite

kontrole ve JIT iiretim sisteminin yararlar1 ve sorunlarina deginilmistir.

''y. MONDEN, “Toyota Pr(ﬂkﬂ*ﬁ) System”, Industrial Engineering and Management Press, (1986),

ss. 6-10. C)\\g,\



Uglincii bsliimde ise Adapazan Toyotasa’da, JIT iiretim sisteminin uygulams sekli
anlatilmaktadir. JIT tiretim sisteminin Toyotasa’daki anlam ve 6nemi, yan sanayi ile
iligkilert, kullanilan kanbanlar ve kanban kurallari ile kalite kontrol iizerinde

durulmugstur. Yapilan ¢alisma sonuglar1 degerlendirilerek ¢aligma tamamlanmistir.

Ilk bakista basarilmasi zor gibi géiri‘inen ve isletmelerimize yabanci olan JIT
sisteminin baglangicinda mevcut sistemin reorganizasyonu agisindan zorluklar ¢ikabilir.
Ancak sistem dengelendikten sonra isletimi kolay, miidahale gerektirmeyen ve

verimliligi arttiran bir sisteme sahip olunacaktir.
II. URETIM SISTEMLERI VE YONETIMI

Bir tiretim siireci, bir dizi girdi ve islemin biraraya gelmesi ile olusur. Yakin
donemlere kadar yaygin ol?n geleneksel tiretim yonetimi anlayisina gore tiretim stireci
icindeki herbir islemin olabildigince etkin bir bigimde yerine getirilmesi 6neriliyordu.
Cagdas liretim yonetimi ahlaylslna gore ise ilgi ve dikkat yalmzca tek tek iglemlere

yoneltilmemekte ve bunlar bagimsiz biitiinliik i¢inde ele alinmaktadir.
1. Uretim ve Uretim Sistemleri

Uretim dar anlamda, makina, insan ve malzeme kullamimi yoluyla bir fiziksel

varligin yapimi veya bir hizmetin ortaya konulmasi seklinde tanimlanmaktadir.

Temel amaci bir mamiil veya hizmet yaratmak olan liretimin gergeklesmesi igin
iiretim faktorleri adi verilen unsurlarin biraraya getirilmesi gerekmektedir. Uretim
fonksiyonunu yerine getirmek igin biraraya getirilmig Ogeler ise iiretim sistemini

olustururlar. Uretim sistemi Sekil 1°de gosterilmektedir.

2 0. KIMURA ve H. TEREDA, Design and Analysis of Pull Systems a Method of Multi-Stage
Production Control, C:19, (1981), ss. 15-20.

Srgdnfi e

VL2

[ L AR e W
SRV AN TEEFIN) hane




GIRDILER ‘ DONUSUM IKTILAR
Uretim Faktérleri Stireg _ Uriinler

* Malzeme ‘ * Fiziksel

* Isgiicii * Mekanik * Mamiil

* Ana Para | * Fizyolojik * Hizmet

* Bilgi * I¢ Tasima l

* Enerji | * Depolama

I
I
T o |
, Geri Iletim I
!
|
I

| BILGI VE KONTROL SiSTEMI
* Uretim Kontrol
* Stok Kontrol
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KARAR VERICI

SEKIL 1. Uretim Sistemi

Kaynak : I. KARA ve digerleri, Tiilomsas Stok Izleme ve Analizi Arastirma ve
Egitim Konular1 Belirleme, (Eskisehir: Anadolu Universitesi, Endiistri

Miihendisligi Bélimii, 1988).

Malzeme, isgiicli, anapara, bilgi gibi {iretim faktorlerinin sisteme girmesinden sonra
tiretim faaliyetleri tretim faktorlerini fiziksel, kimyasal, teknolojok ve ekonomik
degisikliklere ugratarak {irtin sekline donilistirme amaciyla yiiriitiiliirler. Bunlarin

sonucunda ise mal ya da hizfmet ¢iktilar1 olugur.

Uretim sistemi dinamik bir sistemdir ve ¢iktilarin amaca uygunlugu, sinanarak elde
edilen bilgilerin yonlendirici ve diizeltici olmak iizere sisteme geri iletilmesi
gerekmektedir. Geri iletim yoluyla giktilarin yénetim siirecinin temel unsuru olan karar

vericinin hazirlamis oldugu planlara ve belirlemis oldugu performans O6lgiitlerine



uygunlugu degerlendirilir. Isletmelerde iiretim fonksiyonu ¢ogunlukla iki ana alt sistem
icinde toplanabilen gesitfi alt sistemlerden olusmaktadir. Birinci grupta, sistemin
tasarimina iligkin alt sisterinler yer almakta ve bunlar uzun donemli karar sorunlarini
ortaya koymaktadirlar. 1ki;nci grupta, sistemin kontroliinii ve kisa dénemli sorunlari
ilgilendiren alt sistemler bulunmaktadir, Uriin tasarimy, tiretim miihendisligi, is tasarimu,
kurulug yeri seg¢imi, fabrik;a i¢i tasarim ve tiretim planlamasi birinci gruba, iiretim ve
stoklarin kontrold, maliyef kontrolii, bakim ve yenileme ikinci gruba giren bazi alt

sistemlerdir.’

Uretim sisteminin temel amacy, tiretim verimliligini arttirmaktir. Bu amaca ulagmak
icin, tiretim y6netiminin su ii¢ rolii basariyla oynamasi gerekir : 1. Uretim faaliyetlerinde
calisan personeli yonetmek, 2. tiretim faaliyetlerinde ¢alisan personele, ¢agdas tiretim
teknik ve yontemlerini uygulatmak ve 3. isletmenin diger islevleriyle biitiinleserek,

isletmenin basarisina katklda bulunmak.*

Uretim y&netimi, roliinii gerektirdigi bigimde yapabilmek icin, iist ve alt sistemleri

ile paralel sistemlerini ¢ok iyi bilmek zorundadir.
2. Uretim Sisteminin Yénetimi

Girdi, doniistiirme ve ¢ikt1 cevriminden olusan ve sonugta mal veya hizmet liretimi
saglayacak sistemlerin amac;larma ulagabilmeleri igin sistemin sahip bulundugu

szelliklerini dikkate alabilecek bir yonetime ihtiyag duyulacagi agiktir.

Genel olarak, iiretim yénetimi, bir igletmenin elinde bulunan malzeme, makina ve
insan giicii kaynaklarimn istenilen kalitede, istenilen zamanda, miimkiin olan en diisiik
maliyette {iretimi saglayacak bigimde biraraya getirilmesidir. Diger bir deyisle, liretim

yonetimi, miktar, kalite, zaman, maliyet parametrelerini eniyilemeye galisir.

Uretim sistemlerinin etkin bir isleyis diizenine kavugturulmasi, iiretim ile yakindan

ilgilidir. Malzeme y&netimi, dnceleri yalnizca tedarik ve stoklar agisindan ele alimirken

3 Ayfer DOYURAN, “JIT (Tam Zamaninda) Uretim Sistemi Yaklasumi ve Bir Uygulama Onerisi”,
(Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi, 1990), ss. 6-8.
¢ Mehmet SAHIN, Uretim Yénetimi, Ders Notlari, (1992), s. 4.



glinlimiiz Uretim-stok sistemlerinde, iiretim, finans, isgiicii gerekleri vb. ile birlikte ele

alinmaktadair.

Uretim yapan bir kurulusun malzeme akis sistemi, genel bir fiziksel tiretim sistemi

modeli olarak Sekil 2°de gosterilmistir.

Satici

Satici

/@E

| _Hammadde ve Par¢a Stogu|

Imalat Ara

0. \O v
StoklarNé iﬁ L

O

O

Uretim Yan Ureticiler

Islemleri

Bitmis Mamiil Stogu

Yan Ureticiler

Depo

Talep

SEKIL 2. Malzeme Akis Sistemi

Kaynak: Nesime ACAR, Uretim Planlamas: Yéntem ve Uygulamalar, (Ankara:
MPM Yaynlari, 1989,Yayin No: 280), s.15.

Bu sistemin igleyisi asaglda Ozetlenmisgtir :

Firma, hammadde ve bilesen pargalari dig saticilardan temin eder ve bunlan

tiretimde kullanilacaklari zamana kadar stokta tutar. Uretim girdilerinin satin alnmasi

ve girdilerin stoklarda muhafaza edilmesi fonksiyonuna “satin alma islemi” denir.

Satin alma, iretim sistemine girdiyi temin eder, iiretim sistemi ise bu girdileri

iiretim merkezlerinde isleyerek bitmis mamiilii iiretir. Her liretim merkezinde yer alacak

tiretim islemleri belirlidir. islenmekte olan veya islenmek i¢cin bekleyen malzemeler

imalat ara stoklarini olugturur. Firmanin i¢ kapasitesi yeterli degilse yan tireticiler yar1

islenmis mamiilii tiretim merkezlerine ya da tam iglenmis {iriinii (fason imalat) bitmis

mamiil stoguna iletirler.



Bitmis mamiil stogunun yeri ve miktarinin belirlenmesi satis  boliimiintin
fonksiyonlar: arasinda yef alir. Uriin sistemden miisteri talebini karsilamak iizere
ayrilir.” Malzeme akis sisteminin li¢ ana Ogesi liretim yonetimi konusunda biiyitk 6nem
tasir. Bunlar miktar/zaman, kalite ve maliyettir. Miktar/zaman belli bir zaman siireci
icinde, bir iretim merkezinde islenen malzeme miktarini belirler. Kalite, {iretilen malin
belli standartlara uygunluéu ile belirlenir. Maliyet bir malin iiretiminde kullamlan tiim
kaynaklarin degeridir. Uretim planlamasi ve stok kontrolii ise miktar/zaman 6gesinin

planlamas: ve kontrolii konusunu ele alir.

Uretim yoneticisinin igi, girdileri amaglanan ¢iktilara doniistiirme  stirecini
yonetmektir. Uretim yoneticisi, genel yonetim islevlerini basariyla uygulamak

zorundadar.
Bunlar;

Planlama : Uretim yonetimi isletme amaglarm géz 6niinde bulundurarak, tiretim
bolimiiniin amaglarimi saptar. Amaglari gergeklestirecek gekilde mamiil tasarimu,
duruma gore servis, atélye veya fabrika tasarimi ve sistemi igletme tasarimlar1 yapar.
Daha sonra da amaglara ulagsmay: kolaylastiracak politikalari, programlari, usul ve

yontemleri belirler.

Orgiitleme : Uretim yoneticisi, once tiretim bolimiinde yapilacak isleri tek tek
belirler. Bu isleri gruplandirarak aralarindaki iligkileri tanimlar. Her grup veya alt liretim
biriminin yoneticisini tayin eder. Alt birim yoneticileri arasindaki yetki ve

sorumluluklar tamimlar.

Kontrol : Uretim yoneticisinin temel gérevi, tiretim baliimii planlarinin kusursuzca
uygulanmasim saglamaktir. Saghkli bir planlama yapilmadan etkili bir kontrol
saglanamaz. Uretim sisteminin basarismin istenildigi an gorillebilecek bigimde

goriintiilenmesi gerekir. Planlanan iretim faaliyetlerinden herhangi bir sapma

5 ACAR, 1989, a.g.e, s5.10-17..



oldugunda, hemen aninda sisteme miidahale edilerek gerekli diizeltici eylemlerde

bulunulmalidir.$

Her yoniiyle diisiiniilmiis saglikli bir planlama yapilmadan etkili bir kontrol
saglanamaz. Uretim y6neticileri, doniisiim siirecini planlarken, organize ederken ve

kontrol ederken, birgok prdblemle karsilagir ve ¢6ziimler i¢in birgok kararlar alirlar. |

3. Geleneksel Uretim Yonetimi Yaklasimlarindan Yeni Uretim Yonetimi

Yaklasimlarma Geg:is

Son kirk-elli y1l iginde 6zellikle II.Diinya Savagi’ndan sonra, geleneksel iiretim
yonetimi yaklasgimlarinin karmasik ve siirekli degisen imalat ortamlarinda yetersiz

kalmalar1 birgok sorunu ortaya cikarmigstir. Bu sorunlarin baglicalar sunlardir.

- Kapasite Problemleri : lIsgiicii ve donamim yetersizlii nedeniyle iiretimin,
programlarin gerisinde kalmasi, bunun sonucunda fazla asir1 mesai, teslimatta gecikme,

miisteri sikayetleri gibi problemlerle karsilagilmasi.

- Uretim Programlarinin Yetersizligi : Yetersiz iiretim programlama ve ¢izelgeleme
yontemleri ile islerin niteliklerindeki siirekli degismeler. Bunlarin sonucunda da tezgah

ayar ve hazirlik siirelerinin artig1, programlanmig islerin aksamasi.

- Imalat ve Tedarik Sirelerinin Uzunlugu : Yukandaki iki sorunun ortaya
¢ikmamas: i¢in tiiretim planlama elemanlar1 genellikle siparig siirelerini yiiksek
tutmaktadirlar. Bunun sonucunda agir1 is yiikiiniin ortaya ¢ikmasi, 6nceliklerin karismasi

ve imalat siirelerinin uzamasi.

- Etkin Olmayan Stok Kontrol Yontemleri : Stoklarin yiikksek olmasiyla yatirim
maliyetinin artmasi, gerekli malzemenin elde bulundurulmamasiyla da {iretimin

zamaninda gerqeklestirilemémesine bagli kayiplarin olugmasi.

- Is Emirlerine Uyulmamas: : Is emirleriyle belirtilen siire¢ ve iglemlerin yerini
ozel, alisilous imalat bigimlerine terketmesi. Bunun sonunda, hazirhik ve ayar stireleri

gereginden fazla uzun olabilir, prosesler yetersiz kalabilir.

® SAHIN, age., ss. 13-14.



- Kalite Problemleri : Imal edilen pargalarda ve montaji tamamlanan iiriinlerde
kalite hatalarimin olmasi sonucunda yeniden isleme veya hurda olusumu, buna baglh

olarak isin bitiminin gecikmesi.

Bu iiretim sorunlarina yeni yaklagimlar getiren bir dizi gelismeler ortaya ¢1km1$t1r.
Bunlardan en belirgini bilgisayarlardan yararlamlmasidir. Bunun yanisira iiretim
yonetimi alaninda ulasilan profesyonellik de 6nemlidir. Uretim yonetimi ile ilgili

gelismelerden birisi de yoneylem arastirmasi disiplininin ortaya ¢ikigidir.

Bir diger faktor de, ulusal ve ozellikle uluslararas: rekabet nedeniyle daha etkin
yontemlere olan ihtiyac;ur.‘ Bir teknolojinin ydnetim teknolojisi 6zelligi tasiyabilmesi

icin;

- Yoneticinin sorumluluklar geregi kendisine veya cevresine yonelttigi sorulara

cevap verebilmesi,

- Sorulara cevap verebilme siirecinde, gereken yerde, bilimsel teknik ve yontemleri

kullanarak, veri, bilgi ve segenek fiiretebilmesi,

- Bilgi tretiminde gelismis teknolojilerden iist diizeyde yararlanmasi yani diger

teknolojilerle biitiinlesmis olmas: gerekir.

Dogrudan {iiretim i§letmeleri icin gelistirilmis olan glinimiiz y6netim
teknolojilerini “tasarim-yapim yogun” ve “planlama-kontrol yogun” teknolojiler olarak

sintflandirabiliriz.’

Tasarim-Yapim Yogun Teknolojileri;
- Bilgisayar Destekli Tasarim

- Bilgisayar Destekli Imalat

- Esnek Uretim Sistemleri

- Bilgisayar Grafikleri

- Robotlar

- Digerleri

"DOYURAN, a.g.e., ss. 12-15.



10

Planlama-Kontrol Yoéun Yonetim Teknolojileri;
- Malzeme Gereksinim Planlamasi - MRP

- Kapasite Gereksinim Planlamasi - GRP

- Dagitim Gereksinim Planlamas: - DRP

- Uretim Kaynaklan Pianlamam - MRP II

- En lyilenmis Uretim Teknolojisi - OPT

- Tam Zamanl Uretim .-

- Digerleri

Son yillarda bilgisayara dayal1 olarak gelistirilen ve iiretim alt sistemlerine islerlik
kazandiran dort yeni yaklagima bundan sonraki béliimde deginilecek ve daha sonra JIT

tretim teknolojisine gegilecektir.

— k

III. GUNUMUZ URETIM YONETIM YAKLASIMLARI

1. Malzeme Gereksinim Planlamasi - MRP

Dogru pargayi, dogru zamanda ve dogru kalitede temin etmek iizere gelistirilen
MRP sistemi ozellikle likit yatirimlarn enkiiciikleyen, iiretim ve etkenligi arttiran,

miisteriye yapilan hizmeti gelistiren bir yonetim cizelgeleme ve kontrol sistemidir.

MRP, gerek imal edilén gerekse satin alinan parca ve alt montajlarin, liretimde
kullanilacaklar1 agamadan hemen 6nce hazir olmalarin saglayan bir yaklagimdir. Sekil
3’de goriildiigl gibi bu sistém, yoneticilerin siparigleri tiim {iretim siireci boyunca takip
edebilmeleriyle Satinalma ve Uretim Kontrol Béliimlerinin, iiretim asamalarina istenilen
malzemeyi, gereken miktar ve zamanda dagitabilmelerini saglar. Bu yaklasim, talebin
degisken oldufunu varsayarak stok olaym ortadan kaldirmaya amaglar ve Oncelik
sistemi olusturulmasi iizerinde yogunlagir. Sistemin igleyebilmesi igin, her {irline ait
gercekei talep tahminlerinih yapilmasi ve her iiriin ve alt montajin parca listelerinin

hazirlanmas: gereklidir.

MRP kitle iiretimi yapan, 6zellikle montaj hatlari olan isletmelerde oldukea iyi

sonu¢lar vermis, bu igletmelerde siire¢ iyi envanter diizeyinin azaltilmasi, isgilicl
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kullanimimn gelistirilmesi, miisteri servisinin artmasi ve envanter devrinde artis gibi

gelismelerin elde edilmesini saglamstir.

MRP sistemi herseyden Once titiz bir ¢alisma ve zaman gerektirir. Gerekli destek
sistemlerinin gelistirilip korunmasi sarttir. Bu ise kapsamli bir veri tabaninin
kurulmasini gerektifir. Ayrica, sistemin plarﬂadlgl tiretim miktarlar igin kapasite yeterli

olmayabilir. Bu geliski ise sistemin gergekgiligini 6nemli 6l¢tide etkiler.

Bu yaklasimda, kurulan sistemin korunmasi ve degismelern uyarlanmasi cok
onemlidir. Bu nedenle igletmedeki tiim personelin konu hakkinda tam ve dogru bilgilere

sahip olmalar1 gerekmektedir. Sonug olarak MRP sistemi uygulamalarinda;

- Isletme personelinin egitim ve yetenek diizeyi,
- Ilgili yan sistemlerin yeterlilik derecesi,

- Orgiitsel destek, gibi etmenlerin nemli rol oynadig1 soylenebilir.®

Satis Tahminleri Miisteri Siparisleri

ANA URETIM CIZELGESI
(Hangi Urtinler Ne Miktarda

ve Ne Zaman Uretilecek)

Ny

Envanter Islemleri N Uriin Yapis1 Degisiklikleri
ENVANTER DURUM BILGILERI URUN YAPISI BILGILERI
(Eldeki miktarlar, agilmig siparisler, (malzeme listeleri ve iiriiniin nasil
parti biiylikliikleri, temin stireleri ve yapildigini belirten bilgileri icerir
giivenlik stogu bilgilerini icerir)

MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI
(Malzeme listelerini ve envanter bilgilerini kullanarak; * Neyin ne kadar {iretilecegini
ya da satin alinacagini, * Is emri ya da satin alma emrinin ne zaman ¢ikanlacagini, *

pldl € Ci, [ g1} ACals

DA D NCICT OIdUZUNY O

d a vavasiatlacak G
SEKIL 3. MRP Girdi Sistemi

Kaynak : I. BARUTCUGIL, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, (Bursa:
Uludag Universitesi).

# ACAR, 1989, a.g.e., ss. 193-196.
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2. Uretim Kaynaklari Planlamasi - MRP II

MRP II, malzeme gereksinimiyle beraber MRP’nin sahip olmadigi kapasite

gerekleri ile finansal planlamayi da ele alan bir yaklagim bigimidir.

MRP II yaklagimi islétme i¢indeki tim g¢aligmalarin biitiinlestirilmesiyle ilgilidir.
Boylece isletme igindeki tiim malzeme hareketleri, eszamanli ve diizenli bir sekilde ve
yerinde bilgisayar kaydlna alinarak hem muhasebe hem de planlama ve kontrol

caligmalarini ytiriitenlerin ortaklaga kullandiklar tek bir veri tabaminda yasatilmaktadir.

MRP 1l yazilimlari, bir cekirdek program yardimiyla biitlinlestirilip ayristirilabilinen
kullanici sirketin gereksinimlerine bagh olarak kolaylikla degistirilip, isletme biinyesine
uyarlanabilen program modiillerinden olusan yazilim sistemleridir. Bu tiir paketlerin

icinde yer alan baglica modiiller verilmistir :

- Miihendislik Bilgileri Yonetim Modiilij,

- Uretim Planlama Modiilii,

- Malzeme Gereksinim Planlama Modiilii,

- Kapasite Gereksinimleri Planlamast Modiilii,
- Stok Yonetimi Modiili,

- Uretim Kontrol Modiilii,

- Satin Alma Y6netimi Modiili,

- Siparis Kabul ve Faturalama Modiilii.

MRP II paketlerinin en onemli 6zelligi isletme igindeki gorevlileri ortak bir veri
tabanindan yararlandirmasidir. Diger ozelligi de, gesitli liretim alanlarina ya da Pazar
kosullarina gore gelistirilmis pek ¢ok malzeme yonetimi ve malzeme yontemleriyle
analiz tekniklerini birlikte igermesidir. Bunlardan belirli bir isletme ortamu i¢in uygun
olanlar kullamici tarafindan kolaylikla segilebilmekte ve program yazmaya gerek

olmadan paket sirket biinyesine uya:rlanabilmektedir.9

® DOYURAN, a.g.e., ss. 17-18.
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3. Eniyilenmis eretim Teknolojisi - OPT

OPT, bir isletmedeki tiim is merkezleri i¢in dncelik ve kapasite kisitlarim gézoniine
alarak optimuma yakin is ¢izelgelerini hazirlar. Bu sistemde amag, kritik tezgahlarin
kullammini maksimize ederek iiretim miktarim arttirmak, buna karsilik siire¢ igi

envanter diizeyleri ile tezgah hazirlik zamanlarini en aza indirmektir.

OPT sisteminin uygulanabilmesi i¢in tretim plani ve ana iiretim c¢izelgesinin
hazirlanmig ve malzeme ihtiyaqlarlmn belirlenmis olmasi1 gereklidir. Bu amagla MRP
yaklagimini kullanarak malzeme ihtiyaglarini planlamak ve daha sonra OPT sistemini
devreye sokmak miimkiindiir. OPT sistemi toplam iiretim miktarinin darbogaz tezgahlar

tarafindan kisitlandig1 goriisii tizerine gelistirilmistir.

OPT yaklasiminda parti bliyiikliiklerinin hesaplanmasi, bugiine kadar kullanilan
klasik yontemlerden farklidir. OPT sisteminde partiler transfer partisi (bir operasyondan
digerine tasinan miktar) ve slire¢ partisi (atolyeye c¢ikarilan toplam miktar) olarak

tanimlanir. Ayrica parti biiylikliikleri degiskendir.

OPT sistemi bu farkli parti miktarlarini kendi hesaplar ve darbogaz (kritik)
tezgahlar icin zaman ig:inde ileriye dogru gizelgeleme yaklagimimi kullanarak {iretim

miktarini maksimize eder.

OPT etkinlik, isletme kapasitesi, siire¢ i¢i envanter diizeyleri, tezgah hazirlik
zamanlari, fason imalat ve giivenlik stoklar1 gibi faktorlere iligkin verileri de gézoéniine
alarak bu verileri 9 boyutlu bir grafik lizerinde igleyerek optimuma yakin -bir

kombinasyonun olusturulmasin: saglar.

OPT yaklagimimin uygulanmasi asamasinda yoneticilerin ve personelin tutmlarini
degistirmesi beklenmez. MRP sisteminin uygulanmasinda 6nkosul olan orgiitsel destek
bu sistem igin gerekli degildir. Ancak yine de sistem uygulayicilarinin yaratici olmalar
isletme icinde parca ve malzeme hareketini yavaglatan uygulamalar: belirleyebilmeleri

gereklidir.
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4. Esnek Imalat Sistemleri - FMS

Esnek imalat sistenﬂeri; makina operasyonlarimn planlama ve kontroliinii,

bilgisayara dayali biitlinlesik kontrol sistemleri ile birlestirmeyi amaglar.

Birlesik kontrol veri sistemlerinin i¢inde, tiretim programlama modiilleri, parga
program modiilleri, parca, alet aparatlar1 i¢in malzeme aktarim program modiilleri ve
envanter kontrol program modiilleri yer almaktadir. Par¢a program modiillerinde ise
iretim partileri i¢in alternatif ¢izelgeleme, istatiksel kalite izleme ve kontrol, montaj
operasyonlarinin dengelenmesi gibi alt programlar bulunmaktadir. Esnek imalat

sistemleri, tezgah verimliliginin yiikseltilmesine iliskin 6nlemleri igerir.

Esnek imalat sistemlerinin biiyiik 6l¢lide bilgisayara dayali olmalarina karsilik,
sistemin kurulmasinda yoOneticilerin isletme amaglarim tam ve dogru olarak
tanimlamalan biiylik 6nem tagir. Yoneticiler performans kriterlerini, kisitlarini ve
calisma kurallarim belirledikten sonra sistem kendi iginde oOncelikleri belirleyerek

iiretim partilerini eniyiye yakin bir sekilde gizelgeler.

Sistemin sagladigi yararlar arasinda miisteri servisinde Onemli artiglar, birim
maliyetlerde azalma, ﬁretim hazirhik zamanlarinda azalma, daha esnek bir yap1 ve lirlin

cesitliligi sayilabilir.

FMS yaklasimi, isgiicli kullammini geleneksel tesislerin ihtiyaci olan isgiiciiniin
yaklasik %10 ile %15’i olan bir diizeye indirmektedir. Ancak bu kadar biiyiik bir
isglicliniin ¢ikarilmasi sonlicunda ortaya ¢ikacak sorunlarin (6rnegin, ¢ikarilan kaliteye
elemanlarin nerede nasil isfihdam edilecegi sorunu) nasil ¢oziimlenecegi konusunda da

bir ¢oziim getirilememektedir.lo
5. Tam Zamaninda Uretim Sistemi - JIT

Ik kez Toyota Motor Fabrikas: Bagkani, Taiichi Ohno tarafindan 1940 yillarinda
gelistirilip, uygulanmaya konan JIT yaklasum, Japonlarin savag sonrasi iginde

bulunduklar1 ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmaistir.

1 ACAR, 1989, a.g.e., ss. 202-206.
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“Tam Zamaninda” terimi, genellikle sloganlagan tammiyla sadece gerekli
parcalarin, gerekli oldugu miktarlarda, gerekli kalite diizeyinde, gerekli oldugu zaman

ve yerde iiretilmesi durumunu agiklar.

JIT felsefesinin temelinde, f{iretimin tim asamalarinda israfin 6nlenerek,
maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alr. Bu felsefe, iirtiniin degerini arttirmayan tiim
unsurlann israf olarak degerlendirmigtir. Yani tiretimin her agamasindaki stoklar

(hammadde, ara mamiil, mal stoklari) ile kalitesizlik (hatalar) en temel israf unsurlaridir.
Bu nedenle;
- Sifir stok,
- Sifir hata,
JIT felsefesinin temel igletme hedefleridir.

Bu noktada JIT sistemlerinin temel hedefinin diger iiretim sistemlerinin temel
hedefinden farkli olmadigl goriilmektedir. Ancak JIT felsefesini diger klasik
sistemlerden ayiran, farkli ve yeni olan taraf, bu felsefenin iretim ortamindaki
problemleri kapatmak ve olumsuzluklarn azaltmaya g¢alismak yerine, problemlerin

temeline inerek ¢oziimlemek icin siirekli gaba harcamayi 6zendiriyor olmasidir.'?

Bugiine kadar yapilan temel hata, belirsizlik kaynaklarimi ortadan kaldirmak yerine,
yiiksek diizeyde envanter ve giivenlik stogu tutarak, belirsizliin olumsuz etkilerini
kapatmaya calismak olmustur. JIT sistemi, belirsizlik kaynaklarini ortadan kaldirmak

konusunda odaklasir; bu yoniiyle yeni bir felsefe ve amaglar biittiniidiir.

MRP ile JIT arasindaki en biiyilkk farklardan birisi parti biiyiikliiglintin
belirlenmesidir. MRP, siparis biiyiikliigtiniin herhangi bir degerine gore ¢alisirken JIT,
parti biiyiikliigiiniin bir birime indirgenmesi amacim tagir. Ikinci bir fark da MRP’nin

itme, JIT’in ¢ekme sistemine gore ¢aligmasidir.

" Nesime ACAR, Tam Zamanmda Uretim, (Ankara: MPM Yaymlari, Yayin No : 542, 1995), ss. 3-5.
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JIT’in bir bagka 6nemli 6zelligi de kullandig: kanban sistemi ile iiretim kontroliiniin
yaninda verimliligi gelistirici olmasidir. Boylece ana iiretim programlar1 kesinlik
kazanir, liretim stireci basitlesir, pargalarin akigi diizgiinlesir, kalite artar ve hazirlik
siireleri diiser. JIT'in MRP’li ortamlarda daha basarili }olacagl ve bu iki sistemin

birbirlerini biitiinleyici olduklari unutulmamalidir.'?

12  SCHORR ve T. WALLACE, “JIT in Production”, High Performance Purchasing Manufacturing
Resource Planning for the Purchasing Professional, (1986), s. 8.
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IKINCI BOLUM

JIT (TAM ZAMANINDA ) URETIM SiSTEMININ OZELLIKLERi VE
ISLETMELERDEKI UYGULANIS SEKLI

1. JIT Uretim Sisteminin Felsefesi

JIT sisteminin geligtirilme nedenini anlamak i¢in, Japonlarin ekonomik ve sosyal
kosullarina bakmakta yarar vardir. Japonya ekonomik kaynaklar1 son derece sinirli, buna
karsilik niifusu ¢ok fazla olan bir iilkedir. Dolayisiyla, Japon isletmeciliginde temel
hedefin, israfla miicadele oldugu sdylenebilir. Ayrica Japonlar i¢in diger bir zorunluluk
da, niifus yogunlugu yiiksek bir alanda, birlikte diizenli bir yasam ve verimli ¢aligmak
yonlinde, birbirlerini gozetmek ve uyarmak durumunda kalmalaridir. Sonug olarak,
Japonlarin ¢alisma gelenekleri, israfi minimize etme ve birbirlerini kaynak kullanimi
agisindan gorip gézetmeyi ve birbirlerini kaynak kullanimi agisindan uyarmay:

stirdiirme felsefesine dayanmaktadir. JIT ¢aligma sistemi {i¢ temel ilkeye dayanur.

- Tlim alanlarda ve olusumlarda israfin minimizasyonu,
- Mevcut siireg ve sistemlerin devamli olarak daha iyi ve ileriye gotiiriilmesi,
-Tiim g¢alisanlarin katilimini saglayarak, karsilikli sayg: ve esit davraniga dayal bir

otokontrol sisteminin siirdiiriilmesi.

Gergekten de Japon iiretim sistemlerinde, hammadde, malzeme, yer ve isgilik
israfindan siirekli olarak kagimldig: goriiliir. Mevcut siire¢ ve sistemler, verimliligi
arttirmak, geliri ¢ogaltmak ve israfi daha da azaltmak i¢in, stirekli bir iyilestirmeye,
gelistirmeye ve uyumlastirmaya tabi tutulur. Tiim ¢aliganlara esit iglem yapilarak igletme
statiileri minimize edilerek ve katilim saglanarak, personelin birbirlerine kars1 sayg1 ve

sevgilerinin korunmasina ¢alisilir.

JIT ¢aligma diisiincesi, biitiin isletme faaliyetlerine uygulanabilir. Bu anlamda JIT
iiretim, stok birikimini Onleyerek, tasima uzakliklarim azaltarak, iskartalar1 ve kusurlu
tiretimleri en aza indirerek kit yerlerin maksimum kullanimin saglayarak ve benzeri

iyilestirmeleri yaparak, alimlardan iiretime, iiretimden dagitima ve tiiketicilere kadar,
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tim is akisiin kesintisiz, ardarda, ne erken ne de ge¢, tam zamaninda olmasim

saglamay: siirdiirme ¢abasidir.

Japonlarin JIT ¢aligma felsefesi, mamiillerin iiretim siirecinde “bir suyun akis1” gibi
akmasim gerceklestirme girisimidir. Bu akis akici iiretim sistemlerinde bir oranda
basarilmistir. Ancak, at6lye tiirii liretim sﬁreglerindé, bunu gerceklestirmek heniiz zor

olmakla birlikte, gerekli yaklasimin yapilmasinda biiyiik yararlar vardir.

JIT tiretim felsefesi, malzeme akis ve iiretim kontrol sistemi olarak kullanildig: gibi,
tiretkenlik arttirnminda da kullamlmaktadir. Bu noktada iiretkenligi arttirmak igin
yapilan is, her an sistemde darbogaz yaratan iglemleri bulup bunlart ¢oztimlemektir.
Eger sistem kalic1 durumda ise birtakim envanterler sistemden ¢ekilerek yeni darbogaz
yaratan iglemler bulunur ve yukaridaki islemler ana amag olan sifir envantere erigene

kadar tekrar edilir.'*

Monden (1983) JIT felsefesini “gerekli pargalari, gerekli miktarda, gerekli oldugu
yerde ve zamanda, dogru kalitede tiretmek” olarak tamimlar. Buna gore JIT felsefesi,
kapital, ekipman ve iggiicli gibi iiretim kaynaklarinin kullanimim eniyileme konusunda

yetkin, basit ve etkin bir {iretim sisteminin igletilmesidir.

JIT sisteminin gelistirilmesi sirasinda ¢aliganlarina rehberlik etmek amaci ile

konulabilecek bes ana ilkeyi soyle ifade edebiliriz :

- Her ¢aligsan ve galisma birimi hem miigteri hem de sunucudur.
- Miisteriler ve sunucular imalat siirecinin bir uzantisidir.

- Siirekli olarak basite giden yollar aranmalidir.

- Problemleri ¢6zmektense onlar1 6nlemek daha 6nemlidir.

- Bir sey daima ihtiyag duyuldugu anda (tam zamaninda) {iretilir ya da elde edilir.”

13 Mehmet SAHIN ve Giilten EREN, “Isletmelerde Sifir Stokla Calisma Sistemi”, Anadolu Universitesi
Ak Ggretlm Fakiiltesi Dergisi, C. I, (Haziran 1994), ss. 42-43.

1 Ceyda OGUZ ve Cemal DINGCER, “ Tam Zamaninda Uretim Sistemlerinde Talep Degisikliklerine Gore
Bazi Tasarim Parametrelerinin Belirlenmesi Problemi”, Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Tiirkce
Makaleler, (Istanbul: Fren Yaymlar : 1, 1996), s. 5.

15 Cemal DINCER ve Nesim ERKIP, “Tam Zamaninda Uretim Sistemleri : Felsefesi ve Ongordugii
Iyilestirmenin Modellenmesi”, Tam Zamamnda Uretim Sistemi, Tiirk¢e Makaleler, (Istanbul : Fren
Yayinlar1 1, 1996), ss. 33-34,

Anadoly Umversates:
Merkez Kiitiphane
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2. JIT Uretim Sisteminin Amaglan

Uretim Maliyetlerinin Azaltilmasi, 6zellikle {iriine deger katmayan islemler
lizerinde durularak israfin ortadan kaldinlmasi ve iretimde ¢alisan iscilerin
yeteneklerinin  ortaya 91kar11mas1 ilkelerinden hareket eden JIT felsefesinin

amagclarindan bazilari su sekilde siralanabilinir:

- Uretim siirecindeki stoklar1 enkiigiiklemek,

- Siire¢ stoklarindaki kontrolii basitlestirmek igin {liretim miktarlarindaki
sifirlamalan enkiiciiklemek,

- Bir islem noktasindan diger bir islem noktasina gegebilecek talep sapmalan
Onlenerek iiretimdeki dengesizligi anﬁg:ﬁklemek,

- Kontrolii daha iyi saglayabilmek icgin atolye kontroliinii merkezi olmayan bir
sekilde gerceklestirmek,

- Kusurlu parca ve {iriin sayisini azaltmak.

Bu amaglarin yamisira JIT in en 6nemli hedefi israf olarak gordiigii her seyi ortadan
kaldirmaktir. Israfin kaldirilmas: veya azalt1lmas\1, iriine deger katan malzeme, makina

ve isglicli gereklerini azaltmaktan Gteye bir kavramdir.

Genel ¢izgileriyle yukarida belirtilen JIT iiretim felsefesinin amaglarinin yanisira
uygulamada baz1 yanlig diigiincelere sapilabilmektedir. Bu konuda dikkatli olunmasi

gereken en onemli noktalar sunlardir:

- JIT bir tedarikgi (saglayict) program degildir.

- JIT hazirlik siiresini azaltici program degildir.

- JIT yalnizca bir proje degildir. Bir isletim felsefesi oldugunda 5-7 kisilik proje
ekiplerinin 6tesinde bir katilim gerektirmektedir. Yogun islem, egitim ve OZretim
zorunludur.

- JIT uygulamasina kisa siirede gegilemez. Fiziksel tesis yerlesiminin yamisira,

orgilitsel degisiklik de gerekmektedir.16

' Nihat YUZUGULLU ve Ayfer DOYURAN, “JIT Uretm Sistemi, Gerekleri ve Uygulamada Saglanacak
Sonuglar”, Anadolu Universitesi Miih. Mim. Fakiiltesi Dergisi, C.VI, S.2, (1990), ss. 91-94.
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Stoklarda yapilan azaltim atSlye akis ve kontroliinii kolaylastirmakta, zaman

kaybin: ortadan kaldirmakta, maliyetleri azaltmaktadir.

JIT ortaminda; {iretimin tim agamalarinda israfin ortadan kaldirilmas: hedefine

ulasabilmek i¢in, agagida belirtilen ikincil hedeflerin gergeklestirilmesi gereklidir.

- Miktar ve gesit agisindan talepteki giinlilkk ve aylik dalgalanmalara sistemin
adaptasyonunu saglamak tizere; kalite kontrol fonksiyonunun gelistirilmesi,

- Her siirecin, sonraki stireglere sadece iyi (hatasiz) pargalari gdndermesini
saglamak {izere; kalite gﬁvéncesi sisteminin kurulmasi,

- Sistemin insan kaynagimi kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulagabilmesini

saglamak lizere; insana sayginin egemen oldugu bir orgiit kiiltiiriiniin olusturulmasi.

JIT sisteminin temel hedefe ulasabilmek igin Oncelikle bu ikincil hedeflerin,

birbirleriyle olan iliskileri de gbz6niine alinarak, gerg¢eklestirilmesi gereklidir.17

JIT tiretim sisteminin amaglarindan bir digeri de degisik talep kosullarina aninda ve
disik iiretim degisim maliyetleriyle cevap verebilmektir. Parti bilylikliigliniin ve
stoklarin kiigiik oldugu bu sistem talep degisimine hemen uyarlanabilmektedir. Talep
degisimi s6z konusu oldugunda elde stok bulundurulmadigindan ya da az
bulunduruldugundan hareketsiz stoklar ¢ok az olmakta, tiretim degisim gegisi igin uzun
siireli bekleyisler gerekmemektedir. Ancak JIT sisteminin amaglara ulagabilmesi i¢in

icinde bulundugu sistemde baz1 6zelliklerin bulunmas: gerekmektedir.'®
3. JIT Uretim Sisteminin Gerekleri

Japonlar tarafindan gelistirilen JIT kavramu oncelikle tekrarl imalat siireglerine
uygulanir. Ancak, JIT yaklagiminin basarili olmasi igin tekrarli imalat sart degildir. JIT
sisteminin pek ¢ok yonil atdlye tipi ya da kitle tipi imalat ortamlarina da uygulanabilir.
JIT uygulamas: igin biiyilk hacimlerin olmasi gerekmemekte, iiretilenlerin tekrarh

olacak sekilde tiretilmesi yeterli olmaktadir.

" ACAR, 1995, a.g.e., s.5.
18 Mehran SEPEHRI, Just-in-Time, not Just in Japan, IV, s. 58.
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JIT’in uygun olmasi i¢in 6nceden bir takim ortamlar hazirlanir. JIT goriiniiste
birbirine bagh olmayan kavram ve teknikleri icermekte ve ¢esitli yollarla bunlan
birlestirmektedir. Fakat bunlar aym1 anda genel bir amaca dogru siiriilmezier, bunlar

¢ogaltilarak birbirlerinin sonuglarini etkileyerek olustururlar.

Tam Zamamnda Uretim sisteminin temel é:erg:evesi Sekil 3’te gdrﬁldﬁgﬁ gibi
sistemin ¢iktilar1; maliyetler, kalite ve insana saygi olarak ozetlenebilir. Bu ¢iktilarin

elde edilmesinde dort temel kavramdan yararlanilmaktadir.'®

Tam zamamnda kavrami, sadece gerekli parcalarin, gerekli miktarlarda, gerekli

oldugu zaman liretilmesi durumunu agiklar.

Otonomasyon (Japonca Jidoka) kavrami, otonom hata kontrolii olarak
tanimlanabilir. Otonomasyon, hatali pargalarin tiretim akisina karigip sonraki stireglerde

tiretimi kesintiye ugratmasinm engelleyerek “tam zamaninda” kavramini destekler.

Esnek isgiici kavrami talep dalgalanmalar1 Kkarsisinda isgilici sayisiin

degistirilmesidir.

Yaratici diisiince kavrami ise ¢alisanlarin Onerileri ile stirekli gelismenin .

saglanmasidur.

Bu kavramlarin gergeklesmesi ise asagidaki sistemlerin devreye girmesi ile

saglanmaktadir.

- Tam Zamaninda Uretimi gergeklestirebilmek igin tiretim dengeleme yontemleri

- Talep dalgalanmalarina uyum saglayabilmek igin tiretim dengeleme yontemleri

- Imalat 6n siirelerini azaltmak icin tezgah hazirlik zamanlarim azaltma y6ntemleri

- Hat dengesinin saglanabilmesi igin operasyonlarin standardizasyonu

- Esnek isgiicii kavramimi gergeklestirebilmek igin yerlesim planlamasi ve g¢ok
fonksiyonlu iggiler

- Siirekli gelismeyi saglamak iizere sorun ¢6zme gruplari ve oneri sistemleri

- Otonomasyon kavramini gergeklestirmek iizere gérsel kontrol sistemleri

Y DOYURAN, a.ge., ss. 30-31.
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- Isletme genelinde kalite kontrol yaklagimimi uygulayabilmek i¢in islevsel

yonetim modeli.?’

Gelir Artisa| Durgun Ekonomik Kosullarda
Karliligin Artmasi
_ _ ™
Fsletme Genelindg Israfin Engellenmesi ile
Kalite Kontrol Maliyetin Azalmasi
— T
Insana saygf Envanter diizeylerinin Isgiicii sayisinin
azaltilmasi azaltilmasi
_> Isgticti moralinir} Uretim miktarlarinin Esnek isgiici |
yiikseltilmesi talep dalgalanmalarina
uyumlandirilmasi
| Tam zamanminda iiretin} Standart operasyon
stiralamasi degisiklikleri
/ Kanban sistemi
| Kalite Giivencesi |
[retimin Dengelenmesi
| Otonomasyon “Jidoka]

On siirenin azaltilmasi

/|\

Islevsel yonetim [ 1

(i o] ot i i

| ,
Uretim hazirlik zamani| | Tezgah Cok fonksiyone]l Standart
azaltilmasi yerlesimi isgiicli operasyonlar

ETKINLIKLERIN UFAK CALISMA GRUPLARI TARAFINDAN [YILESTIRILMESI

SEKIL 4. Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Kaynak : MONDEN, a.g.e., s.3.

% ACAR, 1995, a.g.e., ss. 6-7.
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JIT tiretim sisteminin gerekleri soyle siralanabilir;

- Kararl ve tekrarl liretim ¢evrimi. Bu gereksinim hazirlik siirelerinin azaltilmast,
kaynaginda kalite kontroltiniin yapilmasi ve makina arizalarinin enazlanmas: ile
karsilanabilir. |

- Malzeme tasima ve' stoklama elverdigince' en diisiik diizeyde tutulmalidir. Bu
gereksinim mevcut donamimin is akigimna gére diizenlenmesi ile gergeklestirilebilir.

- Es zamanl bir imalat yapilmalidir. Bunun i¢in ¢ok fonksiyonlu is¢ilere ihtiyag
vardir. Ayrica, diizgiin liretim yiiklemesi yapilmali, iiretim ¢izelgeleri ile imalat
uyusmaly, istenilen ¢izelgelemesi yapilmalidir.

- Cekme sistemi yerlestirilmelidir. Bunun igin tiiketilen oranda iiretimin yapilmasi
gereklidir. Bunun i¢in konbon sistemi kullanilabilecedi gibi, bilgisayarli kontrol
sistemlerinden de yararlanilabilir. Bu gereklerin yaninda, sistemde bazi varsayimlar da

bulunmaktadir, bunlar;

- Uretim kanbam olmadan hicbir asamada iiretim baslatilamaz. Benzer sekilde
malzeme kanbani olmadan da hi¢bir satha malzeme ¢ekemez.

- Her donemin ¢izelgelemesi hemen hemen birbirinin aymdir.

- Gergeklesen {tiretim ile ¢izelgelemedeki iiretim birbirine esit ya da ¢ok yakindar.

- Safhalar arasinda tasinan miktarlar miimkiin oldugunca kiigiiktiir.”!
Bu 6zelliklere sahip olan bir sistem JIT-iiretim sistemi i¢in idealdir.
4. JIT Uretim Sisteminin Tasarmm -

JIT iiretim felsefesinin uygulanacagi bir sistemde Oncelikle diizgiin ve kesiksiz
iiretim akist saglayabilecek grup teknolojisine ve esnek imalat sistemi felsefesine uygun
bir yerlesim yapilmali, daha sonra da operasyon-donamim ve {iriin 6zelligine gore de
siiregteki istasyonlar1 belirlenmelidir. Bu istasyonlardan herbiri safha olarak

tanimlanmaktadar.

Siiregteki sathalarin iiretim kapasitesi, tiretim yogunlugu ve birim ylikleri farkli

olabilir. Bunun sonucunda, bir safthadan diger sathaya par¢a akisi oldugunda safhalar

2l KIMURA ve TERADA, a.g.e., ss. 245-250.
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aras1 parga yigilmalar1 veya bir 6nceki sathadan par¢a bekleyerek bos duran tiretim
istasyonlar: ile karsilagilabilir. Bunun i¢in bazi istasyonlarda diisitk seviyede tampon

stoklarina g6z yumulabilir.?

Uretimin dengeli olabilmesi icin, birim yiik biiytikliiglintin ve tampon stoklarin

belirlenmesi gerekmektedir. Bunun dengelenmesinde;

- Herbir asamada belirli diizeyde stok bulundurulur.
- Mevcut siireg bir 6nceki siirecte tiiketilen miktarlar kadar siparis verir ve

malzemeler bu sekilde yenilenir.

Ancak bunun saglanmasi igin;

- Yeniden siparis verme noktasimin ve miktarinin belirlenmesi

- Her durum igin stok seviyesinin ve siparisin geri doniis hiz ve siiresinin bilinmesi
- Yeniden siparis verme noktasinin altindaki pargalarin kontroliinde siirekliligin

saglanmasi gerekmektedir.

Sistem yukanda agiklanan gereksinimleri karsilayabilecek bir bigimde
tasarlanmalidir. Uretim sistemi tasariminda birim yiik miktar tasarlandiktan sonra,
safhalar arasinda bu miktardaki malzemeleri tasiyacak tasiyicilar (konteynerler)

tasarlanir.

JIT iiretim sistemi tasariminda dikkat edilecek noktalardan birisi de ¢alisacak
iscilerin ¢ok fonksiyonlu olmalar1 geregidir. Birden fazla is istasyonunda ¢alisabilecek
nitelikte veya bu sekilde egitilmis isciler sayesinde elde edilecek verim daha yiiksek
olacaktir. Uretim sisteminin bu sekilde tasarimi yapildikdan sonra atslye bilgi akisini ve
safhalar arasi tiretim kontroliinii saglamak iizere kanban sistemi gelistirilir. Kanban, son
montaj sirasindan gelen talep ve iiretimin oldugu sistemlerde siparis gekme tipidir. Ayni

zamanda malzeme akig kontrol sistemi olup fonksiyonlar: agagida siralanmigtir:

- Uretim kontrol{i son montaja son iiretim siralamasini verir,
- Son montaj kendisini besleyen is merkezlerinden gerektigi zaman kiigiik

miktarlarda parga ¢eker,

2 y(3ZUGULLU ve DOYURAN, a.g.e., $5.91-92.
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- I merkezleri son montaja parca verdikten sonra son montajin ¢ektigi miktar kadar
parga lretirler,

- Son montaja parga yollayan is merkezleri kendilerinden 6nce gelen ve kendilerini
besleyen is merkezlerinden kii¢iik miktarlarda parca gekerler,

- Bunlar olurken herbir is merkezi gereken zamanda ve gereken miktarda
kendilerini besleyen is merkezlerinden parca g¢eker.? Pargalar icin is emirleri
kullaniimaksizin iiretimin saglandigi JIT sistemi Kanban mekanizmasi daha sonraki

boliimlerde anlatilacaktir.

Tam Zamamnda Uretim sistemi igin;

- Kararli bir kesikli tiretim

- Esnek makinalar ve ¢ok fonksiyonlu isgiler

- Teknoloji ayarlamasi ve orgiitsel degisiklikler

- Esnek ¢alisma saatleri

- Montaj ¢izelgelemesinde dogru iiriin karigim

- Karar vermede yeterli miktarda at6lye grup ¢alismasi

- Kigtik hazirlama zamani ve maliyeti dolayisiyla, Obek biiyiikliigiinde ve

onsiirelerde azalma saglanmalidir.**

Yukarida sayilan 6zelliklere sahip olan kesintili iiretim, Tam Zamanmnda Uretim
sistemi i¢in idealdir. Fakat Tam Zamamnda Uretim sisteminin kesintili iiretime
uygulanabilir olmasindaki en 6nemli etken kararli tesis yiikii oldugundan, eger bu
ozellik diger sistemlerde de yerlestirilebilirse, Tam Zamamnda Uretim Sistemi bu

sistemlerde de bagaril: olabilir.
II. JIT Uretim Ortaminda Satin Alma ve Yan Sanayi ile iliskiler

Tam Zamaninda Uretim felsefesi idealize edilmis “sifir stok” ve “sifir hata”
hedeflerine ulagabilmek i¢in az sayida saticidan yiiksek kaliteli firlinlerin ufak

miktarlarda ve zamaninda teslimatinmi1 zorunlu kilar.

B KIMURA ve TERADA, a.g.e., 55.250-253.
2 0GUZ ve DINGER, a.g.e., s. 6.

B //'7
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Bunun igin, alici (ana sanayi)-satici (yan sanayi) iliskilerinin tiimiiyle gozden

gecirilmesi ve yeni ilkeler dogrultusunda diizenlenmesi gereklidir.

1) Stok Tutmaya Yol Acan Nedenler / Belirsizlikler

Bir Uretim/envanter sisteminde stok tutmaya yol agan nedenler, belirsizlikler Tablo

1°deki gibidir.

TABLO 1. Stok Tutmaya Yol Agan Nedenler

Stok Cinsi

Belirsizlik / Neden

Hammadde Stoklar

Ara Stoklar

Mamiil Uriin Stoklan

- Sevkiyat (termin, miktar)

Kalite (spesifikasyonlara uyumsuzluk)
Uretimde dalgalanmalar

Yetersiz satin alma politikalar

Makro ekonomi

Tezgah ar1zalar1

Hatali imalat

Uzun hazirlik siireleri
Farkli is¢i verimliligi
Devamsizlik

Uretimde dalgalanmalar
Yetersiz Uretim planlama
Yetersiz bakim

Talepteki dalgalanmalar
Hatali iiriin

Uretimde dalgalanmalar
Makro ekonomi

Kaynak: Ahmet Satir, Tam Zamamnda Uretim; Felsefesi-Yontemleri-
Uygulamast, (Yaymlanmamig Seminer Yansilari, 1992), s.15-16.

Klasik iiretim sistemlerinde, iiretimin tiim asamalarinda belirsizligin etkilerini

azaltmak amaciyla, iiretim ve satin alma biiyiik kafilelerle siirdiiriiliir. Bunun sonucunda

da biiyiik stoklarm olugmasi kaginilmazdir. Atilacak ilk adim ise kafile biiyiikliiklerinin

azaltilmasidir.

Aﬁnadolu Uiiversitn.,
19tle7 .‘(i?rupha‘r‘*(’;‘
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TZU sistemlerinde, iiretim ve satin almanim klasik kafile biiyiikliigiinden ¢ok daha

kiiglik kafilelerle siirdiiriilmesi, temel amaglardan biri olarak benimsenmistir.>®

JIT felsefesi gergevesinde, tiretim sistemlerindeki belirsizliklere yonelik ¢oziimler

sOyledir:

- Tezgah Arzalar: Bir liretim hattinda en ¢ok karsilagilan durma nedenlerinin
baginda makina bozulmalar1 gelmektedir. JIT ortaminda toplam koruyucu bakim ¢ok
dnemlidir ve tiim makinalar toplu olarak koruyucu bakima sokulmaktadir. Ayrica is¢iler
makinalarin bakimi hakkinda egitilmelidirler.

- Hatah Imalat: Tam Zamaminda Uretimi gergeklestirebilmek i¢in bir iiretim
asamasindan digerine hatasiz pargalarin akmasi ve akigin kesintisiz olmasi gereklidir.
Bu nedenle, JIT ortaminda, sifir hata hedefli bir bireysel sorumluluga dayali Toplam

Kalite Yonetimi (TKY) sistemlerinin kurulmasi sarttir.

- Senkronizasyon Eksikligi: Uretim ortaminda bir baska belirsizlik nedeni de
liretim agamalar1 arasindaki senkronizasyon eksikligidir. JIT {iretim sistemlerinde,
giivenlik stogunu Onlemek i¢in tiim siiregler arasinda hat dengesinin saglanmasina
calisir. Ayrica, senkronizasyon eksikliginin énlenmesi agisindan yerlesim diizeni, grup

teknoloji ilkelerine gore yeniden ele alinir.

- Talep Belirsizligi: JIT iiretim yaklasimi, belirsizli§i en aza indirmek amaciyla,
tiim tretim hatlarinin baglandigi son iretim istasyonundaki iiretim degisikliklerini
minimize etmeye ¢alisir. Bunu da bagsarabilmek i¢in, genellikle bir ay olarak alinan bir
zaman dilimi icin talep edilen miktar, tiretim miktar1 olarak dondurulur; bu miktara gore
liretim ¢izelgesi saptanarak bu gizelgeler bir ay boyunca hergiin tekrarlanir. Bu sekilde

ay boyunca giinliik tiretim miktarlarinin dalgalanma géstermeden aym kalmas saglamr.

- Saticilardan Kaynaklanan Belirsizlik: Klasik iiretim ortaminda sevkiyatlarin
belirsizligi ve spesifikasyonlara uymayan iiriinler nedeniyle hammadde ve malzemeler
biiyiik partiler halinde tedarik edilir. Ayrica saticilarla genelde siirtiismeli iligkiler iginde

olunmasi; ¢ok saticili, fiyat 6ncelikli bir satinalma diizeninin kurulmasini gerektirir.

5 ACAR, 1995, a.g.e., 55.25-27.
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Ancak JIT ortaminda satinalma sistemleri yeni ilkeler dogrultusunda ve tamamen farkh
bir bakis agisiyla yeniden diizenlenir. JIT satinalma sistemleri, isletme iginde yiiksek

stoklarin olusmasini dnledigi gibi 6nemli bagka avantajlar da saglar.
2. Teslimat Cizelgesinin Doldurulmasi

Klasik Yaklagimda, saticilarin tiriin talebindeki degismeleri karsilayacak sekilde
sistemde “sok emici” rolii oynamas1 beklenir. Son iiriin i¢in talep arttifinda isletme
bunu dogrudan yan sanayiye aktarmakta, satici firma da talebi karsilamada yetersiz

kalmamak i¢in yiiksek envanterlerle ¢caligsmaktadir.

Ancak JIT ortaminda risk aliciya dogru kaymakta ve alic1 firmanin talebi 6nceden
dogru bir sekilde tahmin edilerek saticiya kesin bir teslimat ¢izelgesi vermesi

beklenmektedir.

Sabitlesmis ve imalat ve satinalma Onsiirelerini igerecek sekilde dondurulmus
teslimat cizelgeleri ile satici, liretim ve satinalma faaliyetlerini en etken bir sekilde
planlayabilecektir. Alici firmanin bu ¢izelgeyi hazirlayabilmesi igin &zellikle, talep
dalgalanmalarini pazarlama yontemlerini kullanarak dengelemesi gerekmektedir.
Kullanilabilecek diger bir yaklasim da malzeme ve pargalarin standardizasyonudur.

Standardizasyon, iiretim ¢izelgeleme fonksiyonuna biiyiik bir esneklik getirecektir.
3. Satic1 Sebekelerinin Kurulmasi

JIT ortaminda satinalma iligkilerinin diizenlenmesi i¢in ana isletme ile yan sanayi
isletmeleri arasinda geriye dogru ilk saticiya kadar uzanan bir sebekenin olusturulmasi

gerekmektedir. Bunun igin saglikli bir iletisimin olmas: gerekir.

Alict ve saticilar arasinda olusturulan sebekeleri miimkiin oldugunca basit bir
diizeyde tutabilmek, iletisimi kolaylastirip, sorumlulugu artiracagi igin Onemlidir.
Olusturulan sebekedeki zayif noktalar ise digerlerinin satiglar1 ve karlihig1 agisindan bir

engel olusturacagindan derhal sebekeden ¢ikanlacaktir.

% g MERAL ve N. ERKIP, “Tam Zamaninda Uretim Sistemleri ve Klasik Uretim Sistemleri ile
Karsilastiriimas1”, 3. Ulusal Makina Tasarim ve Imalat Kongresi, Ankara, (1988).
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S6z konusu sebekelerin olusturulmasinda, saticilarin talebin olas1 problemlere karst
bir giivenlik stogu olmadig: ve gergek oldugu konusunda emin olmalar1 da dnemli bir

rol oynamaktadir.
4. Birlesik Uriin Tasarmm (Ana Sanayi-Yan Sanayi isbirligi)

JIT uygulamasinin bagarili olmasinda (yan sanayi ve ana uriinler bazinda gegerli

olan iki temel kosul 6nemli rol oynayacaktir.

- Ana iiriinler ya da pargalarin ekonomik olarak imal edilebilmesi miimkiin
olmalidir.

- Yan sanayinin JIT uygulamasi ve onun ilave kosulu olan istatiksel siire¢ kontrolii
i¢in yapacagi harcamalari karsilayabilmek amaciyla liriin tasarimlarinin yeterli bir

zaman aralifinda dondurulmasi gereklidir.

Klasik {irlin ortaminda yan sanayici genellikle iiriin tasarimi siirecinden uzak
tutulmaktadir. Uriin tasarimi tamamlandiktan sonra devreye giren yan sanayici kendisine
verilen kaliplar gercevesinde imalati gergeklestirmek ve ortaya ¢ikan problemleri tek
basina ¢oziimlemek zorundadir. JIT ortaminda ise yan sanayi ile uzun dénemli ve

saglikli iligkiler kurulmasi temel ilkelerden biridir.

JIT ortaminda yan sanayici, tasarim inceleme grubunun bir Uyesidir. Bu
uygulamanin amaci, yan sanayiciye miimkiin olan en uzun onsiireyi saglamak ve yan
sanayinin teknik bilgisinden yararlanabilmektir. Béylece, hem yan sanayi, imalatginin
teknik deneyiminden yararlanacak, hem de imalatg1 (yan sanayi) bir grubun pargasi

oldugunu diigtinerek varligim giiglendirmis olacaktir.
5. Birlesik Deger Analizi Programlan

Deger analizi, bir iiriiniin maliyetini yiikseltmeden deger ya da kalitesini arttirmak
amactyla harcanan sistemli ve organize edilmis gaba olarak tamimlanmaktadir. Uriin
maliyetlerini azaltmak i¢in kullanilan malzemelerin yerine yenilerinin ikame edilmesi,

spesifikasyonlarin degistirilmesi ve tasarimin gelistirilmesi gereklidir.
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Deger analizi ¢aligmalarimi yan sanayi igletmeleri ile birlikte yiiriitmek, hi¢bir mali
yuk getirmeyecegi gibi, baz1 avantajlar da saglayacaktir.

- Deger analizi cahgmasi igin gerekli olan bilgi beceri tabani genisleyip,
zenginlesecektir.

- Ana sanayici i¢in maliyeti diiglirme, yan sanayici igin kar arttirma olanaklan
glindeme gelecektir.

- Olas: tasarim degisiklikleri konusunda yan sanayici dnceden uyarilmig olacaktir.

- Isletme, yan sanayicinin parcalanan {iretimi sirasinda kazanmis oldugu
deneyimden yararlanma olanaklar kazanacaktir.

- Ana ve yan sanayi arasindaki iliskiler giiclenmis olacaktir.?’

Giiniimtizde kiiresellesen diinya ekonomisi, isletmeleri, iiriinlerini pazara daha hizli
sekilde sokabilmek i¢in, ¢abaya zorlamaktadir. Bu tiriiniin pazarda tek olarak kalabildigi
stirenin kisalmig olmasi, tirtinlerin yasam ¢evrimini kisaltmay1 zorunlu kilar. Bunun igin
yan snayici ile birlikte yiiriitlilecek “Deger Analizi” ¢alismalari, maliyetleri arttirmadan

iirtiniin rekabet giiciinii arttirabilecektir.
6. Sozlesme Yiikiimliiliikleri

Ana sanayinin, yan sanayi isletmelerinde istatiksel siire¢ kontrolii tekniklerinin
kullanimini zorunlu tutmasi, yan sanayinin tek basina gerceklestirebilecegi bir kosul

degildir. Ana sanayi yan sanayiye destek vermelidir.

Bu destekle, ana sanayi igin sézkonusu olacak maliyet, Tam Zamaninda Uretim

toplam maliyetinin bir boliimii olarak degerlendirilecektir.

JIT uygulamasi ile yan sanayi isletmeleri igin sdzkonusu olacak bazi maliyetler

sunlardir.

- Istatiksel siire¢ kontrolii programimin hazirlanmast ve uygulamasina iliskin

maliyetler,

- Istatiksel siire¢ kontroliinii destekleyici test ekipmanlarinin maliyeti,

27 Nesime, ACAR, “Tam Zamanmnda Uretim Ortaminda Satmalma ve Yan Sanayi ile Iliskiler”, Verimlilik
Dergisi, C.1, (1993), ss. 85-92.
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- Sireg yeterlilik standartlarimi  karsilamak amaciyla yapilan ekipman
degisikliklerinin maliyeti,

- Hazirlik maliyetlerini azaltmak i¢in ekipmanin yenilenmesi / modernizasyonu ile
ilgili maliyetler,

- Uriin spesifikasyonlart / tasarimlan ile ilgili degisiklikleri karsilamak icin

yapilmasi gereken sermaye yatiriminin maliyeti,

Eger kiictk isletmeler bu teknikleri destek olmadan uygularlarsa, ortaya ¢ikacak

maliyetler isletmelerin mali giictintin fazlasiyla tistiinde olabilecektir.
7. Teslimat Siireci

Tam Zamanminda Uretim yaklasiminda amag, yart mamiil par¢a ve malzemelerin
dogru zamanda ve dogru miktarda ana sanayiye ulastiriimasimin saglanmasidir. Bunun

i¢in “fiziksel yakinlik™ 6énemli bir faktordiir.

Ancak Tam Zamaninda Uretim uygulamalarinda gegerli olan tek yaklasim,
fabrikanin yan sanayi ile komsu oldugu bir ortamin yaratilmas: degildir. Yan sanayinin
ana sanayiden uzak olmasi durumunda ise ulagim konusunda yapilacak diizenlemeler ile

tam zamaninda teslimat saglanacaktir.
8. Stzlesmeli Nakliyeciler

JIT ortaminda, yan sanayiden ana sanayiye malzeme tasiyan nakliye sirketleri de
sistemin bir pargasi olarak degerlendirilmek zorundadir. Ozellikle yan sanayinin belli bir
bolgede toplanmadigi ve isletmeler arasinda “fiziksel uzaklifin” sézkonusu oldugu
ortamlarda zamaninda teslimat saglayabilmek igin genel nakliyelerden sozlesmeli
nakliyecilere gegmek ve ikmal sistemini biitiin olarak koordine etmek ¢ok 6nemlidir.
Boylece tasima maliyetleri azalmig ve nakliyecilerin yakin kontroli saglanmig

olacaktir.?®

JIT ortaminda diger bir konu da ambalajdir. Envanter diizeylerinin azaltildig:

ortamda artik uzun siireli koruyucuya, ambalaja gerek yoktur. Paketlemenin iiriin

B A.SATIR, 1992, a.ge.,s. 18.
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maliyetlerini %20 arttiracag: diisiiniiliirse bu 6nemli bir kazang olacaktir. JIT ortaminda
ambalajlar iirlinii gerekli olan siirece koruyacak sekilde gelistirilmektedir ve bu da

karton kutular ya da konteymirlar gibi yeniden kullanilabilecek paketlerdir.

III. T SATINALMA TEKNIKLERININ UYGULANMASINDA
KRITiK FAKTORLER '

Bugtine kadar yapilan uygulamalardan elde edilen sonuglar JIT satinalma sisteminin
kurulmasimi ii¢ asamali bir proje olarak planlamak ve yonetmek gerektigini ortaya

koymaktadir.

Birinci asama, 6grenme siirecidir. Bu asamada, envanterlerin azaltilmasi, israfin
Onlenmesi ve problemlerin suyliziine ¢ikarilmasi yoluyla adim adim bazi kazanglar elde
edilir. Bir bagka deyisle, JIT felsefesinin temel ilkelerinin igletme i¢inde yerlestirilmesi

saglanir.

Ikinci agama, birtakim pilot programlarin uygulandig1 asamadur. Pilot programa, az
sayida satici (yan sanayi igletmesi) ve en az sayida parca numarasi ile baglamak bagari
sansini biiyiik lclide arttiracaktir. Bu sekilde, kétii kalite, erken ve / veya geg teslimat

gibi sorunlarin belirlenip, ¢6ziimlenmesi daha kolay olacaktir.

Uciincii ve son asama ise uygulamadir.Uygulamanin tiim asamalarinda basariyr

etkileyen faktorler ise iki ana simifta toplanmaktadir.

-Insana iliskin faktérler,

- Isletme faktorleri,
1. Insana iliskin Faktorler

Insan kaynag, JIT programlarmin uygulanmasinda kritik bir rol oynar. Ozellikle,
tist yonetimin kararlihig: ve liderligi, isgiictiniin hazir olmas1 ve sendikalarin destegi

kritik bagar faktérleri olarak giindeme gelmektedir.
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- Ust Yonetimin Kararlihig: ve Liderligi

Uygulama asamasinda yoneticilerin sadece programa destek vermesi ve mali
kaynak saglamasi yeterli degildir. Ust yonetimin programa liderlik yapabilmesi ve
bunun igin de konu hakkinda gercek anlamda bilgiye sahip olmasi gereklidir. Ust
yonetimin uygulama hakkindaki kararliligim gosterebilmesi i¢in 6zellikle asagidaki

konulara 6zen gostermesi gereklidir.
i. Programin uygulanmasina, 6rgiit amaglar1 arasinda en yiiksek agirlik verilmelidir.

ii. Programa yeterli kaynak ayrilmali ve calisanlarin uygun bir sekilde egitilmesi

saglanmalidir.

iii. Imalat, personel, miihendislik ve satinalma béliimlerinin y6neticilerinden olusan
bir iist diizey yonlendirme komitesi olusturulmali ve bu komite, ¢abalar1 yonlendirerek

caligmalara Onerileri ile katkida bulunmalidir.

Ust yoénetimin liderligi, uygulamamn tiim agamalarinda siirdiiriilmeli 6zellikle
uygulamamn ilk dénemlerinde bu konuya daha fazla 6nem verilmelidir. Ciinkii, daha
¢ok bu agamalarda g¢aliganlar1 (imitsizlige gotiirecek sorunlar yasanmakta, tiim bir
iiretim hatt1, hatal1 parcalar ya da par¢a eksikligi nedeniyle birka¢ dakika ile birkag saat
arasinda de@isen stirelerde durabilmektedir. Uygulamanm ilk dénemlerinde bu

sorunlarin yasanmasi kaginilmazdir.
- Isglicti Kaynaklarinin Hazir Olmasi

Isletmelerde JIT programinin uygulanabilmesi orgiitin tiim kademelerindeki
caliganlarin programa destek vermesi ile miimkiindiir ve bu destegin saglanmasinda

egitimin 6nemli bir rolii vardir.

Ust y6netimin, ¢alisanlan bilgilendirmek ve JIT sistemine hazirlamak amaciyla
diizenleyecegi hazirlik programlarinda asagida belirtilen konularin ele alinmasi

gereklidir.
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- Programin amaci,

- Calisma yontemlerinde yapilacak degisiklikler,

- Sistemin geregi olan ara-kesit egitim, degisik becerilerin 6grenilmesi ve bir isten
baska bir ige atanma,

- Yapilan igle ilgili olarak daha fazla sorumluluk iistlenme,

- Degisik fikir ve oneriler gelistirerek programa aktif katilimin saglanmasi.?®

TABLO 2. JIT Satinalma Tekniklerinin Uygulanmasinda Kritik Faktérler

FAKTORLER ONERILER

Isgiicii Kaynaklarinin Organizasyonu

1. Ust Yonetimin Kararlilig1 ve Liderligi Gerek  fikir  gerekse  eylem
asamalarinda iist yOnetimin
programa liderlik etmesi ve kararli
bir  sekilde destek  vermesi

gereklidir.

2. Isgiiciniin Hazir Olmas: Orgiitin -~ tim  kademelerindeki
personeli, programin  amaglan
dogrultusunda bilgilendirmek
gereklidir. Ayrica calisanlar,

degisikliklere hazirlanmalidir.

3. Sendika Liderliginin Destegi Caliganlarin degisik iglerde

egitilmeleri ve esnek islendirme igin
sendika liderlerinin destegi
saglanmalidir.

Isletme Faktorlerinin Organizasyonu

1. Yeni Satinalma Felsefesi

¥ SATIR, a.g.e., ss. 30-32.



* Ufak kafile biiyiikliikleri / sik teslimatlar

* Satic1 firmalarin sayisimin azaltilmasi-
* daraltilmis satis bazi

* Uzun donemli iligkiler

* Saticilarin katilimi ve destegi

2. Kontrollii Ulagtirma (transport) Sistemi

3. Etken Teslim Alma ve Malzeme Aktarma

4. Saticilar i¢in Kesin Cizgiler

A

5. Standart Konteynirlar
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Asagida belirtilen 6zellikleri igeren
yeni bir satinalma  felsefesi
gelistirilmelidir; stk teslimatlarla
ufak kafileler satinalinmalidir. Ufak
kafilelerde, yiiksek kaliteli parga
teslim edebilecek saticilar
secilmelidir. :

Kolay yonetilebilir bir satic1 agi
olusturulmali;saticy satic1 uzaltilmali.

Saticilarla uzun donemli iligkiler
gelistirilmeli; uzun donemli, esnek

s6zlesmeler yapilmalidir.

Uygulama  asamasindan  6nce
saticilanin  katilimi  saglanmali ve
saticllar  programin  basarisina
katkida bulunmak icin

6zendirilmelidir.

Satin  alinan mallarin  navlun
tarifeleri kontrol altinda

tutulmalidir.

Kabul muayenesi ve klasik teslim

alma yontemleri kaldiriimalidir

Saticilara yapacaklar: teslimatlara
iliskin kesin ve ayrintili ¢izelgeler
verilmelidir.

Saticilarin  pargalarin teslimatinda
standart konteynirlar  kullanmasi
saglanmalidir.

Kaynak: ACAR,1993, a.g.e.,s. 9.
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- Sendikalarin Destegi

JIT yaklagimmin uygulanmasinda sendika y&netimi ile isletme yonetimi arasinda

igbirliginin saglanmasi 6nemli bir koguldur.

JIT yaklasimi, isgiicliniin esnekligini gerektirmektedir. Bu- sekilde ¢alisanlar
sistemin ihtiyaglar1 dogrultusunda bir isten alinip bagka bir ige atanabilmektedirler.

Ancak, genellikle bu degisikliklerin mevcut is kosullarimi tehdit edecegi
diisiiniilmekte ve gerek calisanlar gerekse sendika temsilcileri bu konuya pek sicak
bakmamaktadirlar. Bu durumda yapilmasi gereken c¢aligmalara baslamadan once

sendikalarin destegini almaktir.

Giintimiizde sendikalarin {icretlerin yanisira; ¢alisanlarin katilimi, uzun dénemli
istihdam, kararlilik ve is hayatinin kalitesine y6nelik politika ve uygulamalara biiyiik
onem verdikleri bilinmektedir. Bu durumda, sendika yo6neticileri ile igbirsigi saglayarak

elde edilecek kazanglar belirlemek ve destek saglamak ¢ok énemlidir.
2. Isletme Faktorleri
- Yeni Satinalma Felsefesi:

JIT ortaminda ana sanayi daha aktif rol iistlenerek daha iyi kalite, zamaninda
teslimat ve diger gerekli hizmetlerin temin edilmesi i¢in uzun dénemli bir iligkinin

kurulmasim saglayacaktir.

Bazi arastirmacilara gére “Kalite, JIT satinalma uygulamasinin temelidir” ve JIT
satinalma uygulamalarinda kalitenin gelistirilebilmesi igin dort faktoriin onemli rol

oynadigi belirlenmigtir. Bunlar;
- Sik Teslimatlarla Ufak Kafileler Satimalinmalidir :

JIT satinalma yaklasiminin en belirgin 6zelligi ufak kafile biiyiiklikleri ve sik
teslimatlardir. Yapilan arastirmalar, zamanminda teslimat, yiiksek kalite, teknik servis ve
uygun fiyat kriterlerine uyan tiim firmalarla uzakliga bakilmaksizin iligkiye

girilebilecegini belirlemistir.
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- Saticilarin Sayis1 Biiyiik Olgtide Azaltilmalidir:

Satici sayisinin azaltilmasinda temel amag, satinalma fonksiyonunun tamamen
kontrol altinda tutularak saticilarla giiglii ve uzun dénemli iliskiler kurulmas1 ve bu
iligkiler cercevesinde kalitenin iyilestirilmesidir. Cok saticili ortamda bu amacin

gegeklestirilmési genellikle olanaksizdir.

JIT ortaminda saticilarin kaliteyi yakalayabilmesi i¢in standart kalite kontrol
tekniklerini uygulamalar: gereklidir. Bunun i¢in, saticilar i¢in kapsamli ve siirekli egitim

programlar1 olmalidir.
Tek ya da sinirh sayida satici firma ile ¢aligmanin diger avantajlar ise s6yledir:

- Daha Yiiksek Kalite: Ana sanayi ile yan sanayi arasinda iligkiler gii¢lenecek ve

yan sanayinin kalite konusunda katkilar1 artacaktir.

- Daha lIyi Haberlesme: Az sayida firma ile galigma haberlesme ve koordinasyonu

biiyiik 6l¢iide kolaylastiracaktir.
- Isletmelerde Azalma: Form sayinda ve isletmelerde azalma.

- Maliyetlerde Azalma: Az sayida firmayla ¢alisildiginda satin alan isletmenin
mithendislik béliimiiniin  satict firmayla daha yakin bir iligkiye girerek tirlin

maliyetlerinin azaltilmasi i¢in ortak ¢alisma yapmasi miimkiindiir.

- Uzun Dénemli Iliskiler: Ana sanayi ile yan sanayi arasindaki uzun doénemli ve
karsilikli kazanglara dayanan iligkiler yan sanayi isletmelerini daha yenilik¢i ve
ekonomik olmaya yonelteceklerdir. Ayrica yan sanayi ile yapilan sdzlesmeler, yan

sanayiciyi iiretim ve servis hizmetlerini iyilestirmeye 6zendirecektir.

- Erken Satic1 Katilim1 ve Destegi: JIT satinalma uygulamasina baslamadan evvel,

saticilarin programa katilmasi ¢ok onemlidir.

- Kontrollii Ulagtirma (Tasimacilik)
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JIT uygulamalarinda diger bir 6nemli kosul da zamaninda teslimattir. Bu kosulun
saglanabilmesi i¢in ana sanayinin (satinalanin), JIT malzeme gizelgeleri ile uyumlu
ulastirma sistemini tasarlamas1 ve bu baglamda, JIT ortaminin ihtiya¢larimi kargilamak
tizere teslim tarihleri, stireleri, tastyici tipleri, rota kararlar1 ve tiim sevkiyat siirecinin

belirlenmesi gerekmektedir.

- Malzeme Aktarimi: JIT yaklagiminda, ideal olarak teslim alma boliimiiniin
timiiyle kaldirilmasi ve satici firmanin montaj hattina kadar yaklasarak pargalar
dogrudan i istasyonlarina teslim etmesi amaglanir. Bu uygulama ile teslim alma
bélimiinde gergeklestirilen kabul muayenesi maliyetleri ile igletme iginde malzemenin
bir yerden bir yere tasinmasiyla olusacak tasima maliyetleri biiyiik Olgiide azaltilmig

olacaktir.>*

Ancak bunun olabilmesi igin, satict firmada gergeklestirilen kalite kontroliiniin
satinalacak firmanin ihtiyaglarina cevap verecek diizeyde olmasit gereklidir. JIT
satinalma tekniklerini uygulayan isletmelerin ¢ogu formal kabul muayenesi islemlerini
tiimiiyle bir kerede kaldirmadiklarim ancak asamali olarak islemlerde azaltma

yaptiklarini belirtmektedirler.
- Kesin ve Aynintili Satinalma Cizelgeleri:

JIT ortaminda, bir diger 6nemli gereksinim de, saticilara yapacaklari teslimatlara

iliskin kesin ve ayrintili gizelgeler verilmesidir.

Kesin ve ayrintili ¢izelgelerin hazirlanmasi ve siirdiiriilmesinde en etkili arag ise
sistemidir. JIT satinalma tekniklerini kullanabilmek igin konbon sisteminin kurulmus
olmast bir 6n kosul degildir. Konbon sistemi JIT uygulamalarindan genellikle en son
devreye giren sistem oldugundan satinalma uygulamasim konbon sistemi kurulmadan

baslatmak miimkiindiir.

JIT ortaminda iiretim c¢izelgelerindeki da@ismeler satict agisindan &nemli
problemlere neden olmaktadir. Ozellikle gizelgelerde %15-20 dolaylarinda degisiklik

olmasi halinde saticilarin isletmeye olan giivenleri sarsilmakta ve stoklu ¢alisarak daha

3 MERAL ve ERKIP, a.g.., s5.75-83.
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bagimsiz hareket etmeye baslamaktadirlar. Bu durumda saticilarin diizgiin bir malzeme
akis1 saglayabilmeleri i¢in satinalan isletmenin iliretim ¢izelgelerinin stabilize olmasi

gereklidir.

- Standart Konteymrlar: JIT satinalma uygulamalarinda, malzemelerin

taginmasinda, standart konteynir kullanilmasinin yararlar asagida verilmistir.

* Kesin miktarlarin ve par¢a numaralarinin kolayca belirlenmesi

* Teslim alma ve malzeme tasima yontemlerinin kolaylasmasi, daha az isgiiciine
ihtiya¢ duyulmasi ve yapilan hatalarin azalmasi

* Gerek isletme icinde gerekse disinda malzemeye gelebilecek zararlarin 6nlenmesi

* Paketleme ve ambalaj maliyetlerinin azalmasi

* Fire ve atiklarin azalmasi dolayisiyla ¢alisma alanlarinin temiz kalmasi ve yer

ihtiyaglarnin azalmas:.>!

JIT yaklagimi yan sanayicinin haklarin1 koruyacak ve onu gli¢lendirecek bazi 6nlem
ve diizenlemelerin sisteme dahil edilmesini ve sonugta elde edilecek kazanglarin
taraflarca paylasilmasini temel ilke olarak belirlemistir. JIT sisteminin 6ziinde ortak

amaglarin paylagilmasindan dogan isbirligi agirliklh iligkiler yer almaktadir.
IV. JIT URETIM SISTEMINDE KANBAN SiSTEMI

JIT felsefesi, “sifir stok” hedefine ulasabilmek igin firetimin her asamasinda
(hammadde, yar1 mamul, mamul) envanter diizeylerini azaltmak zorundadir. Bunu
gergeklestirebilmek igin ise isletme iginde malzeme hareketlerinin tamamen farkh bir

bakis agisiyla yeniden ele alinmasi gerekmektedir.

Kanban sistemi, JIT ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii amaciyla kullanilan
yeni bir ¢izelgeleme yaklagimidir. Bu sistemin en belirgin 6zelligi ise, bugiine kadar

alisilmis itme sistemlerinin tam karsiti olan ¢ekme sistemi ilkelerini igermesidir.

+

JIT ortamunda, sonraki agamalarin onceki asamalardan para aldif1 ¢ekme sistemi

kullanilir. Bu sistemde hazirlanan lretim ¢izelgesi sadece son firetim agamasina

' ACAR, 1993, a.g.e., 55.92-97.
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gonderilir. Hangi mamiilden ne zaman ve ne miktarda iiretim yapilacagim sadece son
asamanin bilmesi, bu agamanin 6nceki asamalardan sadece kendine gereken pargalarn
cekmesini ve bu siirecin iiretim hatti boyunca geriye dogru devam etmesini
saglayacaktir. Bu arada, her asama daima bir sonraki asama tarafindan ¢ekilen miktar

kadar {iretim yapacaktlr.32

1. Kanban Tipleri

Saﬂﬁllar aras1 par¢a ¢ekimi, iiretim emri verilmesi, malzeme siparisi gibi farkli
alanlarda ve degisik iiretim sartlarinda kullanilmasindan dolay: farkli 6zelliklere sahip
gesitli kanban tasarimlarinin yapilma zorunlulugu ortaya ¢ikmis ve bu dogrultuda gesitli
kanbanlar tasarlanmistir. Uretim kanbani ve g¢ekim kanbami en ¢ok kullanilan ana
tiplerdir. Ana tip kanbanlardan hareketle iiretilen bagka cesit kanbanlara drnek olarak
tedarik¢i kanbani, ekspres kanbami, genel kanban, aciliyet kanbani, is emri kanbani

gosterilebilir.

Ana tip kanbanlarin simflamas: Sekil 5°de goriildiigii gibi yapilabilir.

Uretim Kanbani

—1 Uretim Kanbani}—

Isaret Kanbam

Siirec-i¢i Kanbani

Cekim Kanbam

Tedarik Kanbani

SEKIL 5. Ana Tip Kanbanlar

Kaynak: MONDEN, a.g.€., 5.19.

2 MONDEN, a.g.e., s.15.
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2. Uretim-Siparis (Uretim Kanbam)

Bir dnceki istasyonun liretmesi gereken par¢a cinsi ve miktarimi belirleyen tiretim-

siparis kanbani sadece iiretim kanbam olarak da tanimlanmaktadir.*
Sekil 5’te gosterilen stireg ile tiretim kanbam akisi su sekilde agiklanabilir.

- Belirli bir is merkezinde iiretilen parcalar, tagiyicilara konularak ve her bir

tagtyiciya kanban ilistirilmis durumla ilgili safhanin ara stok alanina alinir.

- Sozkonusu safhay: izleyen safha bu sathanin ara stogundan tasiyici ile parga
¢ektiginde, cektigi tastyicinin kanbani, kanban kutusuna birakir. Bu sekilde kanban

birikimi olusur

- Ilgili sathamn elemam belirli araliklarla kanban kutusundan kanbanlar
toplayarak, ¢izelgeleme tablosu iizerine gelis sirasina gére dizer. Bu tablo ayn1 zamanda

bu safhada yapilacak islerin is siralarini yani is ¢izelgelemesini vermektedir.

- Cizelgeleme tablosundan sirayla alinan kanban tizerinde yer alan bilgilere gére

hangi ¢esit iiriiniin ne miktarda yapilacag: belirlenerek liretim safhasina gegilir.
(1) \l/ 7777 (4)

i e
Y
S

=l e

Toplama Kutusu —L— Cizelgeleme Panosu

SEKIL 6. Uretim Kanbam Siireci

Kaynak: MONDEN, a.g.e., s. 24.

3 KIMURA ve TEREDA, a.g.e., s.244.
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Uretilen herbir kanbanda gdsterilen tipteki tasiyiciya, belirlenen tasiyici
kapasitesine gore konur. Bir tasiyic1 doldugunda gizelgeleme panosundan alinan iiretim

kanban iligtirilerek ara stok sahasina génderilir.

Yukanda agiklanan 4 adimlik siire¢ dahilinde tiretim kanbami siirekli bir qevﬁm
izlemektedir. Tastyici ile {iretim kanbani hareket alam ise Sekil 7°de gosterilen bir

gergevede yer almaktadir. **

Girig Alam 3)
Malzeme Kullanimi \/ 7 _ED
/ N RV
2) “4)
Is merke21 L

L—Je[___[lé

ﬂlkls Alam

SEKIL 7. Uretim Kanbani Hareket Alani
Kaynak: MONDEN, a.g.e., s. 20.

3. Cekim Kanbam

A4

Cekim Kanbani, bir safhanin kendisinden Onceki sathadan c¢ekecegi iiriiniin

miktarini ve tiiriinii belirten bir karttir. Cekim kanbanlarinin izledigi siire¢ Sekil 8’de

e @]
gosterilmisgtir. &
Ara Stok Saha% 1) o) Y Ara Stok Sahas} 7
\E _J
3
= 4 o 3) [T
5 AW =
Toplama Kutusu .
Izleyen Safha Izlenen Satha

SEKIL 8. Cekim Kanbam Siireci

Kaynak: KIMURA ve TEREDA, a.g.e., 5.246.

3 MONDEN, a.ge., s5.15-21.
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Buna gore, ¢ekim kanban: akigi su sekilde olmaktadir. Izleyen safha iiretim yapmak
tizere kendi ara stofundan iiretim kanbam ile par¢a g¢ektiginde (1), elindeki iiretim
kanbanim ¢ektigi pargalara ya da tasiyiciya ilistirirken, parcalar ya da tastyici tizerinde
bulunan ¢ekim kanbanini, kanban toplama kutusuna birakir (2). Belirli periyotlarla,
kanbanlar toplanarak izlenen satha 6n stoguna, bu stoktan izleyen saftha i¢in parga

cekmek lizere gotiiriiliir (3).

Izlenen safha ara stogundan eldeki kanban miktar1 kadar parga gekilirken, ¢ekim
lizerindeki {iretim kanbanlar1 izlenen safhada {iretim igin is emri olarak izlenen satha
kanban kutusuna birakilir (4). Cekilen parcalar, izleyen satha Onstoguna gotiiriilerek

islenmek lizere izleyen safha ara stoguna depolanir (1).

Yukarida agiklanan ¢ekim kanbam siirecinde, ¢ekim kanbani ile tasiyic: stireg alam

Sekil 9°da gosterilmistir.

/_} W NE)

N

@) Cikis Alam m

u wl]

] V4 J
l\‘
1) Malzeme Kullanici

NZ
O

Is Merkezleri

SEKIL 9. Cekim Kanbam Hareket Alan

Kaynak: KIMURA ve TEREDA, a.g.e., s.247.
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Goruldigt lizere ¢ekim kanbam sadece is merkezlerindeki ara stok sahalan
arasinda gidip gelmektedir. Bu ylizden ¢ekim kanbanina siire¢ arasi adi da
verilmektedir. Bir ¢ekim kanbaninin faaliyet gosterebilmesi igin izleyen safhann tiretim
yapmast gerekmektedir. Yani ¢ekim kanbami ile par¢a ¢ekimi, tiretimin yapilip

yapilmamasina baghdir. 35

Cekim kanbani, sekilsel olarak iiretim kanbam gibi cesitli tiplerde tasarlanabilir.

Ancak, ne sekilde tasarlanirsa tasarlansin tizerinde su bilgilerin bulunmasi gerekir:

- Parga no’su, parga adi,

- Pargalarin konacag tastyici kapasitesi ve tipi,

- Pargalarin konacag: ara stok alanlarimn kod ya da adlari. Bu bilgilerin yanisira
iiretim tip ve ozelliklerine gore gerekli goriilen bagka bilgiler de kanban iizerine ilave

edilebilir.
4. Diger Tip Kanbanlar

- Ekspres Kanbani: Ekspres kanbani, tiretim ve ¢ekim kanbanlarinin kullaniminin
yanisira, herhangi bir parcanin yoklugunun bulundugu acil durumlar i¢in kullanilir.

Boylece bulunmayan pargalarin derhal temini saglanabilir.

- Aciliyet Kanbani: Aciliyet kanbam, hatali pargalar, makinalarda meydana
gelebilecek arizalar gibi olagan disi1 durumlarda gegici bir siire i¢in kullamlmaktadir.
Cekim kanbani ya da iretim kanbami yerine kullanilabilen aciliyet kanbam arizi

durumun ortadan kaldirilmasiyla derhal stiregten kaldirilir.

- Tedarik¢i Kanbani: Tedarik¢i kanbani, piyasadan temin edilecek malzeme, yari-
mamiil, mamiil ve pargalarin saticilardan temin edilmesi asamasinda, bagka bir deyisle

piyasadan malzeme ¢ekiminde kullanilan bir kanbandur.

- Isaret Kanbam: Isletmelerin ¢ogunda kalip dékiim, presleme ya da metal dokiim

gibi kiigiik partiler halinde iiretimin yapilmasi gibi, ekonomik olmayan bu nedenle de

3 KIMURA ve TEREDA; a.g.e., §5.245-252.
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biiyiik partiler halinde {retimi gereken bazi pargalar mevcuttur. Béyle tretilecek

pargalar i¢in igaret kanbani kullanilmaktadir.

- Is-Emri Kanbani: Daha énce anlatilan kanbanlar siirekli iiretimi yapilan pargalar
i¢in kullanilirken, bir defalik ya da belirli bir is igin yapilan siparislerde ig-emri kanbani

kullanilir.

-Tiinel Kanbani: Bir parganin {iretimi esnasinda kullanilan siiregler birbirine gok
yakin ise bu siiregler arasinda ayr1 ayr1 kanban kullanimi yerine tek kanban kullanimi

yoluna gidilir ki, burada kullanilan kanbana tiinel kanbani ad: verilmektedir.

- Genel Kanban: Iki ip istasyonu arasi oldukga kisa ve bu iki ip istasyonuna tek bir
is gbren bakiyor ise ¢ekim kanban ve iiretim kanbani yerine tek bir kanban kullanilabilir.

Bu ortamlarda kullanilan kanbanlara genel kanban ad verilir. *°
5. Kanban Kurallar:

Kanbanlarin Tam Zamaninda Uretim amaciyla kullamlabilmesi igin asagida

belirtilen kurallara uyulmas: gereklidir.

Kural 1: Sonraki iiretim siireci, onceki siirecten gerekli pargalar1 gerekli miktarlarda
ve gereken zamanda ¢ekmelidir. Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in, {ist yonetimin daha
Onceki tretim, tasima ve teslimat akig yoniinii degistirmeye karar vermesi gereklidir ve

bu oldukea kritik bir karardur.

Bu kuralin uygulanabilmesi i¢in asagida belirtilen kurallarin da birlikte uygulanmasi

gereklidir.

- Kanban olmadan herhangi bir par¢anin ¢ekilmesine izin verilmemelidir.
- Kanbanlarin sayisindan fazla miktarda par¢a cekilmesine izin verilmemelidir.

- Fiziksel iiriine daima bir kanban yapistirilmis olmalidr.

36 Hakan Serhad SOYHAN, “Toplam Kalite Yonetimi igin Tam Zamaninda Uretim Yaklagimi”, (Sakarya
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme Anabilim Dah Yiiksek Lisans Tezi, Ocak 1996), ss.36-
37.
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Bu noktada, kanban sisteminin uygulanabilmesi igin, iiretim sisteminde yerine
getirilmesi gereken bazi 6n kosullarin incelenmesi gereklidir. Kanban uygulamasina

gecmeden Once bir igletmede;

- Uretim hizinin zaman boyutunda dengelenmesi
- Stireclere iligkin yerlesim planlarinin revize edilmesi

- Uretim yontemlerinin standardizasyonlarinin gergeklestirilmesi gereklidir.

Kural 2: Onceki iiretim siireci sonraki siire¢ tarafindan gekilen miktar kadar iiretim

yapmak zorundadir.

1 ve 2 no’lu kanban kurallan1 yerine getirildiginde, tiim iiretim siirecleri bir
konveyor hatti gibi birlesmis olacaktir. Uretim siireclerinden herhangi birinde bir
problem olmasi halinde tiim hattin durmasi s6z konusu olabilecek ancak siiregler arasi

denge yeniden saglanacaktir.

Kural 2’nin uygulanabilmesi i¢in, birlikte uygulanmasi gereken kurallar asagida

verilmistir:

- Kanbanlarin sayisindan daha fazla tiretim yapilmasina izin verilmemelidir.
- Onceki stiregte farkli pargalarin iiretimi sz konusuysa bunlarin {iretimi

kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir.

Kural 3: Hatal pargalar, higbir zaman bir sonraki, {iretim stirecine gegirilmemelidir.

Bu kuralin uygulanmamasi halinde kanban sistemi islerligini kaybedecektir.

Tam Zamaninda Uretim ortaminda iiretimin kesintiye ugramasi, hat iizerinde
¢alisanlar tarafindan derhal farkedilecek ve hatali tiretimin bu denli “gbze batmas”

hatalarin tekrarinin 6nlenmesinde 6nemli bir rol oynayacaktir.

Hatali operasyonlar ayni zamanda hatali parga iiretimine de neden olacagindan,
{iretim operasyonlarinin standardizasyonu kanban sisteminin 6nemli 6nkosullarindan

birisi olmaktadir.

Kural 4: Kanban Sayis1 Enazlanmalidir.
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Toplam kanban sayisi, sistem igindeki siire¢ ici envanter diizeyini belirledigi igin,

JIT ortaminda amag bu say1y1 miimkiin olan en alt diizeyde tutabilmektir.

Bir 'siirecte kafile biiyiikltigliniin ve dolayisiyla ¢evrim zamamnin azaltilabilmesi
icin tezgah hazirlama islemlerinin kisaltilmas: gereklidir. Bu baglamda, iiretim
stireclerinde stirekli iyilestirmeler yapma. cabalarinin stirdiiriilmesi Kural 4’iin
uygulanmasina yardimci olacak ve Kural 4’tin gergeklestirildigi noktada siireg ici

envanterler sifirlanacaktir.

Esnekligin saglanamadifl ortamlarda ise toplam kanban sayisini ya da giivenlik

stogu diizeyini artirarak talep artislarina uyum saglamak miimkiindiir.

Talebin azalmasi durumunda ise, standart operasyonlar ¢evrim zamaninin
arttirilmasi gerekecektir. Ancak, bu durumda ortaya ¢ikacak bos zamanin 6nlenebilmesi

icin iiretim hattindaki is¢i sayisinin da azaltilmasi s6z konusu olacaktir.

Kural 5: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda tiretim hizimi1 ayarlamak

amaciyla kullanilmalidir.

Talep dalgalanmalan karsisinda tiretim hizimin kanbanla ayar1 bu sistemin en
onemli 6zelliklerinden birisidir. Kanban sisteminin kullamldigi ortamlarda {iretim
cizelgeleri sadece son tUretim asamasina goénderilir ve diger tiim istasyonlar, ne
ireteceklerini  tiretim sipariy kanbaninin  konteynirdan ayrilmasi ile Ogrenirler.

Degisikliklerin aminda 6nceki stireglere aktariimasinda kullamlan arag ise kanbandir.

Talebin yil boyunca gosterdigi dalgalanmalar karsisinda, list yonetimin kesin ve
kalic1 bir stratejiyi bastan belirlemesi ve diger diizenlemelerin bu strateji dogrultusunda
ele alinmasi ¢ok dnemlidir. Bu noktada iist yonetimin degerlendirebilecegi iki secenek

s6z konusudur.

1. Yallik toplam satig hacminin dénemler itibariyla dengelenmesi; tiretim hizinin yil

icinde sabit tutulmasi,

Anadolu (" v v
Merke, " Lo ..
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2. Y1l iginde talep degisimlerinden etkilenebilecek tiim {iretim hatlarinin yeniden
diizenlenebilmesine olanak verecek esnek bir planin hazirlanmasi; iiretim hizinin

dénemler bazinda degistirilmesi. >’

Klasik iiretim planlama probleminde de s6z konusu olan bu segeneklerin, kanban
sisteminin uygulandigi ortamlarda da, bastan belirlenmesi ve sistemin diger

elemanlarinin bu se¢im dogrultusunda gelistirilmesi gereklidir.
V. JIT URETIM ORTAMINDA KALITE KONTROL

Bu yaklasimdaki temel ilke, hatal1 tiretimden dogrudan ve en fazla etkilenen grubun
problemleri hemen farkedebildigi ve bu nedenle bunlar1 diizeltme sorumluluguna sahip
olmalarnin gerekliligidir. Uretim akisim dogrudan etkileyen muayeneler imalat iscileri
tarafindan yapilirken, son muayeneler tiiketici ya da yénetimin goriis agilarinin da siirece

katilabilmeleri i¢in uzmanlagmis kalite kontrol elemanlar1 tarafindan yapilmaktadir.
1. istatiksel Kalite Kontrol

Bugiin, Japon kalite kontrol sistemleri iginde istatiksel kalite kontrol énemli bir
teknik olarak yerini korumakla beraber, bazi Onemli sakincalar1 nedeniyle

uygulamalarda diizenlemelere gerek duyulmaktadir.

- Istatiksel kalite kontrol tekniginde, minimum kabul edilebilir kalite diizeyinde
gecen tirlinleri belirleyen “kabul edilebilir nitelik diizeyi” sabit bir deger olarak %0,5 ya
da %] olarak belirlenmistir. Kalite kontrol fonksiyonunun amaci %100 hatasiz iiriin elde
edebilmektir. Bu uygulamanin nedeni ise, her bir iiriiniin tek bir tiiketicisi oldugu ve tek
bir tiiketicinin bile ilriinden memnun olmamasi halinde genelde tiim {iriinlerin

kalitesinin olumsuz yonde etkilenecegi goriisiidiir.

- Bu iretim sisteminde envanterler o6nemli bir, “israf unsuru” olarak
degerlendirilmekte ve isletme genelinde envanterlerin azaltilmasi ve giderek
kaldirilmas: temel bir hedef olarak benimsenmektedir. Tek bir hatali par¢anin olmasi

halinde bile minimize edilen envanterler nedeniyle ig akis1 durabilecektir.

7 ACAR, 1993, a.gee., ss. 15-19.
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Bu nedenlerden dolayi, Yoyota iiretim sisteminde sifir hata hedefine ulagabilmek ve
tiim iretim par¢alarimin muayeneden gegirildigi “toplam muayene sistemini kurabilmek

i¢in istatiksel 6rnekleme teknigi diger bazi yontemlerle desteklenerek kullamlmaktadr.
2. Jldoka-Otonbmasyon

Otonomasyon tiretim hatalarini bulma ve diizeltmeye yonelik bir teknik olarak

tanimlanabilir. Bu iki teknik her zaman su iki mekanizmay1 icermektedir.

- Uretim hatalarim bulmaya yonelik bir mekanizma
- Uretim hatalarinin saptanmasi halinde, iretim hatt1 ya da tezgahin otomatik olarak

durmasin saglayan bir mekanizma

Otonomasyon, lretim hatasina rastlandifinda iiretim hattinin durmasimi saglar.
Boylece, diizeltici onlemlerin almmasini saglayacaktir. Otonomasyon uygulamasiyla

saglanan diger yararlar ise g6yledir;
- Isgiicii say1sindaki azalma sonucunda maliyetlerin azalmasi

Belirlenen iiretim miktarina ulasildiginda ya da hatalar ¢iktiginda otomatik olarak
tezgahlarin durmasim saglayan mekanizmalar sayesinde, nezaret isgilerinin sayisinda

azalma olmugtur.

- Talep degismelerine uyum saglama becerisinin artmasi -

Insana sayg kiiltiiriiniin gelismesi

Iscilerin sorun ¢dzme siirecine katildigi ve insana sayginin 6nem kazandig bir drgiit

kiiltiiriiniin gelismesi saglanir.
3. Otonomasyon ve Toyota Uretim Sistemi

- Uretimi Durdurma Yo6ntemleri: Saptanan bir hata ya da sorun kargisinda iiretim

hattim durdurmak i¢in iki farkh yaklasim uygulanir.
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* Otomatik araglar yardimiyla hatay: saptayip, otomatik olarak hatti durudurmak.
* Isciler tarafindan yapilan degerlendirme dogrultusunda sorunlari saptayip hatt:

durudurmak.

Uretim hattinin hatali pargalar ya da standart operasyon siralamasina uyumsuZluk
nedeniyle durdurulmas: uygulamasinda ustabagsi ya da nezaret¢ilerin sorumluluklan iki

yonliidiir.

* Ustabasi, ig¢ilere oncelikle sadece “iyi” pargalarin hattan akmasini saglamak
amaciyla hatal1 parg¢alan saptamayi ve hatt1 durdurmay1 6gretmek zorundadar.
* Hat durduktan sonra ustabasi hatamn nedenini bulup hatayr diizeltmek

zorundadir.

- Insan Yargisina Yardimci Mekanik Kontroller: Hatti otomatik olarak durduran
baz1 cihazlar gelistirilmistir. Bu cihazlar hattin durudurulmasi konusunda isgilere
yardimci olarak, insan faktériinden kaynaklanabilecek bazi hatalarla hattin gereksiz yere
durdurulmasim ya da durdurulmas: gerektigi halde iiretime devam edilmesini

engellemek amaciyla kullanilmaktadir.
- Uretim Hattimin Durdurulmasinda Kusursuz Sistemler:

Kusursuz sistemler ii¢ temel dgeden olusur;

* Uriin ya da siiregler herhangi bir anormallik ya da sapmay1 saptayan dedektor

* Uretim hattin1 duruduran bir engelleyici cihaz

* Ustabasi ya da is¢inin dikkatini ¢ekmek tizere bir lambay: yakan ya da zili

¢aldiran sinyal cihazi.

Uriiniin bigim ya da boyutlarinda olabilecek herhangi bir farklihig1 yakalamak tizere

elektrik gozler kullanilabilir. Elektrik gozlerden de yararlanilir, vb.
- Gorsel Kontroller:

Uretim hattinda kullanilan gorsel kontroller sdyledir.
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- Andon ve Cagirma Lambasi: Cagirma lambas: genelde bir ustabasi, bir tamir
is¢isi ya da bir diiz is¢inin sorunun belirlendigi yere ¢agrilmasi amaciyla kiullanilir.

Andon, hat ségeden olusur:

-Cevrim zamant, .
- Standart operasyon siralamast,

- Standart siireg i¢i envanter diizeyi.

Standart operasyon formlari, bu ii¢ temel dgeyi igerecek sekilde hazirlanir ve tiim
cevrim zamani iginde standart operasyonlar: tamamlayamazsa iiretim hattim durdurarak,

problemin ¢6ziimii i¢in yardim isteyecektir.

Stok sahasina ulagmis ve iizerinde kanban olmayan pargalar, geregindeh fazla
liretimin bir gostergesi olabileceginden derhal arastirilmalart  gerekeceginden

kanbanlarda 6nemli rol oynamaktadir.

- Dijital Panolar: Dijital panolarda, giinliik iiretim hedefi ve o saate keder
gergeklestirilen {iretim miktar1 belirtilmektedir. Boylece panolar, olasi gecikme

sorunlarin aninda belirlenmesinde son derece 6nemli bir rol oynamaktadir.

- Stok Tabelalar1: Stok sahasindaki her alana bir adres kodu belirlenip, bu kod hem
stok hem de kanban alaninin istiindeki tabelada belirtildiginde, envanterlerin
kontroliinde 6nemli bir gorsel kontrol araci elde edilmis olacaktir. Stok tabelalarinda
ayrica standart stok miktar1 da belirtildiginden dogru pargalarin, dogru miktarlarda ve

dogru yerde stoklanmasi saglanacaktir.

Gorsel kontrol sistemleri otonomasyonun saglanmasinda son derece etkili rol
oynamakla beraber diger kalite kontrol yéntemleri gibi sadece anormallik ve sapmalarin

benimsenmesini saglayacaklardir.
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Otonomasyon Tam Zamaninda

(Otonom Hata Kontrolii) Uretim
N N T

I l | |
Tezgahlardaki Standart Uretim Envanter
Sorunlarin Operasyon Planlarinin Kontroliiniin
Giderilmesi Rotalarinin Gergeklestirilmes|f | Gergeklestirilmesi

- Gergeklestirilmes
l [ ——
Kusursuz | {Andon || Standart Kanban| | Dijital Stok
Sistemler ‘ Operasyon Panolar| [Tabelalar
Formlar:

SEKIL 10. Gérsel Kontrol Sistemleri

Kaynak: ACAR, 1995, a.g.e, s.125.

- Robotlar:

Endiistriyel robotlarin kullamimi, Toyota iiretim sisteminin mantiksal bir uzantisi

olarak diistiniilebilir. Ozellikle is giivenligi ve iiriin kalitesi konularinda robotlarin

saglayacag yararlar son derece agiktir. Robotlar sadece tehlikeli islerde isgilerin yerini

almakla kalmazlar aym zamanda tekrarli ve monoton islerde de is¢ilerin yerine gegerek,

iscilerin daha yaratict iglerde gbrev yapmasina olanak verirler.

4. isletme Genelinde Kalite Kontrol

Japon kalite kontrol hareketinin Onciisii olan Dr. Kaoruishikawad’ya gore isletme

genelinde kalite kontrol yaklagiminin ti¢ temel 6zelligi vardir, bunlar;

- Tiim bbliimler kalite kontrol fonksiyonuna katilir:

sradolu Universitesi
Merkez Kiitiphane
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Isletmenin tiim boliimleri-tirlin planlama, {iriin tasarimi, satinalma, imalat
miihendisligi, test ve muayene, satis vb.-tiriin kalitesini saglamak amaciyla kalite kontrol

faaliyetlerine katilmak zorundadir.

Tiiketici gereksirﬁmlerinin karsilanmasi daha ¢ok iiriin gelistirme ve iiriin tasarim
béliimlerinin sorumlulugundadir. Bu béliimler, tiketici ihtiyaglarini ve éncelikleri dogru
olarak saptayip, bunlan {irlin tasarimina aktararak, iiriiniin tiiketiciyi tatmin etmesini

saglamak zorundadir.

Imalat agamas: kalite kontrol faaliyetleri ile iiretim hatalarmin dnlenmesi yoluyla
iretim maliyetleri azaltilir. Satig sonras1 hizmetlerde kalite kontrol ise satilan tiriiniin
uygun kosullarda ¢aligmasini saglamak agisindan ¢ok 6nemlidir; bu ise tiiketicinin iiriine

ve firmaya duydugu gﬁvenih saglamlastirilmasinda 6nemli rol oynayacaktir.
- Tim Calisanlar Kalite Kontrol Fonksiyonuna Katilir.

Genel miidiirden, direktorlere, bolim yoneticilerinden isgiler ve satis elemanlarina
kadar tiim igletme personelinin kalite kontrol stiresinde belirli gorevi olacaktir. Ayrica,
isletmeye girdi temin eden saticilar ile tiriiniin dagitiminda gérev alan diger firmalarin

da kalite kontrol faaliyetlerinde gorev almalar1 gereklidir.
- Kalité Kontrol Diger Isletme Fonksiyonlarina Biitiinityla Entegre Olmustur:

Hedeflenen etkenlik diizeyine ulasabilmek i¢in kalite kontrol faaliyetlerinin maliyet
yonetimi ve iiretim yonetimi teknikleri ile birlikte ele alinmasi gereklidir. Maliyet
kontrol teknikleri hem isletme icinde israfa neden olan alanlarin belirlenip
iyilestirilmesini hem de yiritillen kalite kontrol faaliyetlerinin etkenliginin

olgiilebilmesini saglayacaktir.

Uretim kontrol verileri ise hata oranlarimin 6lgiilmesi, kalite kontrol faaliyetleri igin
hedef alanlarin belirlenmesi ya da kalite kontroliin genelde gelistirilmesi agisindan

nemli girdileri olugturacaklardar. **

% ACAR, 1993, a.ge., ss. 83-102.
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VL. JIT URETIM SISTEMININ YAZARLARI

Kosullara uygun olarak uygulanacak bir sifir stokla ¢alisma sisteminin birgok
yararlar vardir. Omegin sifir stokla calisma sistemi, stok ve yer ihtiyacim azaltir; iiretim
duraksamalarini azaltarak, miisteri siparislerinin daha hizli karsilanmasim saglér;
kusurlu {iretimi azaltirken kaliteyi yiikseltir; takim ¢aligmasini ve iletisimi kolaylastirir;

problemlerin aninda teghisini ve ¢dzlimiini miimkiin kilar.

JIT iiretim sisteminin yararlarini, maliyet tasarrufu, gelir artig1, yatirnm tasarrufu ve

isgliclinii gelistirme olarak dort bashk altinda toplayabiliriz.
1. Maliyet Tasarrufu

JIT iiretim sistemi, birgﬁok yonden maliyet tasarrufu saglar. Stoksuz ¢aligma, kusurlu
iiretimin azaltilmasi1 ve erken teshisi, daha az yer kullanimi, miisteri ve miihendislik
isteklerine hizli uyum, toplém is¢ilik saatlerindeki diisiis, daha az tekrarli ¢caligma, daha
diigiik imal giderleri ve diger olumlu etkiler, baslica maliyet tasarrufu kaynaklandir. 39

JIT iiretim sisteminin, maliyetlerin diismesinde etkin olmasinin nedenleri, satinalma
siparigleri, kalite kontrolleri, stok hareketleri, depolama ve benzeri faaliyetleri biiyik
Olciide azaltmasidir. Ayrlcé, bu sistemin yerlestirilmesi, maliyetlerin taginilabilirliligini
etkileyebilecek, iiriin maliyetindeki hassasiyeti artiracak, servis merkezlerinin maliyet
dagitimi ihtiyacim azaltacak, direkt is¢ilik maliyetlerinin nisbi énemini ve 6zelligini

degistirecek, siparis ve satha maliyet sistemlerini pekistirecektir.

Finansal agidan yararlari;

- Stoklara yapilan yatirim tutarlarini azaltir,

- Stoklarin tagima ve elde tutma maliyetlerini azaltir.
- Stok bulundurmama riskini azaltir.

- Stok ve iiretim alanlan igin daha az yatirim yapalir.

- Toplam iiretim maliyetlerini diistiriir.

3 SAHIN ve EREN; a.g.e., s.44.
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Direkt hammadde agisindan;

- Tek saticidan alim yapilir ve miktar iskontas: saglanir.

- Kalite artis1 saglanir.

Diger maliyetler agisindan;

- Durug zamaninn artmasina ragmen, verimliligi de arttirarak is¢ilik maliyetlerini
azaltir. |

- Hatal iiretim ve dokiintilleri azaltir.

- Kurtasiyeciligi azaltir. *°

2. Gelir Artis1

Gelir artigina yol agan birinci etken, sistemin tiiketicinin kalite ve hizmet
beklentisine olaganiistii hizli cevap verme, teslim gecikmelerini en aza indirilme ve
maliyet diistikliigii nedeniyle az katki payiyla fiyatlama, satis diizeylerinin yiikselmesine
yol agmaktadir. Ayrica, sistemin bir geregi olarak, verilen hizmetin ve satilan
mamiillerin bedellerinin alinmasinda bir gecikme olmamasi, gelire ayrica bir olumlu
katki da yapmaktadr.

3. Yatirim Tasarruflar

Sistemde, baslica ii¢ kaynaktan yatiim tasarrufu saglanmaktadir. Bunlardan
birincisi, ayn: kapasitedeki diger sistemle ¢alisan igletmelere gore, yaklasik 1/3 oraninda
yer yatinmini dnlemektedir. Ikincisi, 6rnegin Amerikan endiistrisinde ortalama 3 veya 4
olan stok degisim c¢abuklugu, sifir stokla caligma sisteminde, ortalama 50 ile 100’e
cikarilabilmekte ve stok yatirnmini nemli 6lgiide azaltmaktadir. Uglinciist, sifir stokla
calismayan isletmelerin aym siirede gerceklestirdikleri iiretim miktar, sifir stokla
¢alisan aym kapasitedeki isletmelerde 100 katina kadar gikarilabilmektedir. Ozellikle bu
son durum, sifir stokla ¢alismanin ne kadar 6nemli yatinnm tasarrufu saglayabileceginin

¢arpici bir 6rnegidir.

4. Isgiiciinii Gelistirme

Sifir stokla galisan isletmelerdeki iggorenlerin, islerinde gok daha fazla tatmin

olduklan gézlemlenmigtir. Tiim iggorenler takim galigmasim tercih etmekte ve takim

% Veyis Naci TANIS; “Maliyet Muhasebesi Agisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”, Verimlilik Dergisi,
(1992/4), ss.100-104.
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¢aligmas1 sonunda da daha az problem ortaya c¢ikmaktadir. Ayrica, sifir stokla

calismanin bir geregi olarak, iggorenler, basta kalite kontrolii ve bakim-onarim olmak

tizere, her alanda uzmanlik ve esneklik egitimine tabi tutulmaktadirlar. Isgorenlerin tiim

bu 6zellikleri, sistemde daha iiretken isgiicii potansiyelini olusturmaktadir.

Sifir stokla ¢alisma sisteminin yararlarim kisaca 6zetledikten sonra, biraz da s6z

konusu sistemin 6geleri arasindaki iligkilere deginmekte yarar vardir. Asagidaki sekil,

sistemin Ogelerinin birbirleriyle nasil etkilesimde bulundufunu ve birbirlerini nasil

destekleyerek sistemin yararimi arttirdigini gdstermektedir.

yd

Problemlerin ve | < 1
nedenlerinin tam Gereksiz stok Gereksiz stok
zamaninda teshis ve is¢ilerin geri ve isgilerin en
edilmesi \ cekilmesi az diizeye

T I indirilmesine
Sifir Tam Kusursuz Kusurlu calisma
stokla ~zamaninda iretme tiretimin ¢ok

calisma teslim

ideali  ideali
i am zamanindg

Stok miktarini )
en az diizeye liretim 9

indirilmesi \L

Fiziksel stok
kontrolii, stok
muhasebesi ve

stok yonetimi
nedeni ile stoktan,
yerden donanimdan
tasarruf ve daha az
direkt maliyet

ideali

bildirilmesi

hizli

Iskarta
ve kalite
kontrolii

Daha az
tekrarlayici
is¢ilik
saati

—

Diizgiin g1kt
oranlari

Daha az
hammadde
israfi

tahmini ve daha az yonetim ¢abas.

Ayni ve daha ¢ok ¢iktiya karst, daha az hammadde, is¢ilik ve dolayl girdi. Daha
yiiksek verimlilik, sistemde daha az stok = daha hizli Pazar uyumlu, daha iyi satis

SEKIL 11. Sifir Stokla Calisma Ogelerinin Etkilesimi ve Biitiinlestirilmesi

Kaynak: SAHIN ve EREN; a.g.e., 5.57.
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Sekil dikkatle incelendiginde, sifir stokla ¢aligma sistemindeki sinerji etkisi agik
olarak goriilecektir. Azaltllgmls kusurlu tiretim ve iyilestirilmis kalite, bunlarin daha da
olumlu duruma getirilmesi i¢in amnda bir feed-back ile ¢abuk teshis birimine
ulagmaktadir. Takimin hlila analizlere girmesi ve hizli teshisi sonunda, daha da
- iyilestirilmis kusurlu iiretim ve kalite diizeylerine ulasilir. Uretim akis sistemine daha
kiigtik boyutlu is yliklemeleri kalitenin daha da iyilesmesine ve kusurlu tiretimin daha da
azalmasina yol agar. Sekildeki 6gelerin tiim benzer sinerjik etkileri kaginilmaz bir
bicimde, maliyet dﬁsmelerihe, tiretkenlik artiglarina, miisteriye daha iyi cevap vermeye,

gelirin ve pazar payinin artmasina doniigiir.
VIL JIT URETIM SISTEMININ SORUNLARI

Sifir stokla galigma sisteminin yararlari yaninda, birgok giigliiklerinin ve potansiyel
problemlerinin oldugunu da belirtmek gerekir. Herseyden oOnce, sifir stokla ¢aligma
sistemi, kitle tiretim sistemi veya proje iiretiminden daha ¢ok, standart mamiilleri igeren
tekrarlayici tiretim sistemlerine uygulanabilecek bir &zellik tasir. Eger tiretim sistemi,
uzun siireli donanimlar esas alinarak kurulmussa, sifir stokla ¢alisma gergeklestiremez.
Sifir stokla ¢alisma, uzun dénemde tesislere gére degil, tersine giinlik karma model
programlarina yoneliktir. Ayrica, sistemin yalnizca iiretim programlar1 degil bunun

yaninda siparis kabulleri ve dagitimlan da kisa dénemli bir nitelik tagir.

Sifir stokla ¢aligma uygulamalar ¢ok siki bir disiplin gerektirir. Eger mamiiller tam
zamaninda yerine ulagmazsa veya kusurlu tiretim tiimiiyle duracaktir. Diger taraftan
sistemde hatalara yol agacak herhangi bir stok veya zaman gecikmesi, yavag ¢alisma
veya kotii yonetim diistiniilemez. Uretim stireci diizgiin islemedikge ve isgorenler

islerini tam zamaninda yapmadikga, sifir stokla ¢aligma sistemi isleyemez. 4
JIT Uretim Sisteminin Kisaca Dezavantajlart;

- Sistem parcalarinda olugabilecek eksik / kayip,
- Egitimin gerekliligi, 1
- Kart dolasiminda meydana gelebilecek gecikme,

' SAHIN ve EREN; a.g.e., 55.56-58.
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- Programda olusabilecek sik degisikliklere adaptasyon zorlugu,

- Yan sanayinin sisteme ayak uyduramama olasilig,

Yukaridaki agiklamalarda da deginildigi gibi sifir stokla calisma temelde,
iggorenler, yoneticiler, girdi saglayanlar, miisteriler ve diger ilgililer arasindaki giiven ve
isbirligine dayanir. Eger bdyle ¢ok boyutlu bir giiven ve isbirligi saglanamazsa sisteﬁlin
kendinden beklenen yararlan saglamas: beklenmemelidir. Dolayisiyla sisteme katilacak

herkesin, sifir stokla ¢alisma felsefesini igtenlikle benimseyip uygulamasi gerekir.

VIIL JIT URETIM SISTEMININ URETIM OZELLIKLERI ACISINDAN
KLASIK SISTEMLERLE KARSILASTIRILMASI

JIT iiretim sisteminin klasik sistemlerden olduk¢a 6nemli farklan vardir. Asagidaki
tabloda bu farklar, baslica oniki 6zellik g6zoniinde bulundurularak 6zetlenmistir.
Sozkonusu 6zellikler, klasik felsefe ve kiilttirlerden standart islem siireglerine dogru
siralanmigtir. Tabloda siralanan 6zellikleri tek tek ele alarak incelemekte biiyiik yarar

vardir.
1. Oncelikler

Geleneksel isletmecilikte isletmeler, hemen hemen tiim miigteri sipariglerini veya
bu siparislerden ¢ok biiyiik bir kismin: kabul etme egilimindedirler. Bu tiir yaklasimlarin
iretim faaliyetlerini karmasiklastirdign hatta oramimi arttirdifn ve sonugta maliyetleri
arttirdign gézlemlenmistir. ?Cﬁnkﬁ, hemen her siparigin kabulii, standart {iretimi son
derece zorlagtirir ve basta zaman kaybi olmak iizere birgok ek maliyetlere neden olur.
Opysa, sifir stokla ¢aligma yéklaslmlyla caligan isletmelerde genellikle hedef pazar, kesin
sinirlanyla tan1mlanm1$t1r.: Dolayisiyla, hangi tiiketici sipariglerinin tanim diginda
kaldig1 veya tamm kapsami iginde kalan sipariglerden hangilerinin segilecegi 6nceden
belli edilmistir. Sifir stokla ¢aligma sistemini benimseyen isletmelerde, sirli pazar,
yikksek kalite ve diigiik maliyetle mamiil siirme baskisi1 vardir. Bu nedenle, maliyeti

arttiracak veya kaliteyi diisiirecek siparislere oncelik verilmez.



TABLO 3. JIT Uretim Sisteminin Klasik Sistemlerle Karsilagtirilmas

Klasik Sistemler
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Ozellik JIT Uretim Sistemi
Oncelikler Tiim Siparislerin Kabulii ~ Sinirli Pazar
Cok Secenek Az Segenek
Miihendislik Geleneksel ¢iktilar Standart ¢iktilar
Elle tasarim Gelistirilmis tasarim
Uretim yvalinlastirlmasi
Kapasite Yiiksek kullanim Normal kullanim
Esnek degil Esnek
Siirec Atéiye Trt Akicy iiretim, hiicreli tiretim
Yerlesim Genis alan Dar alan
Malzeme aktarim donatimi__Elle malzeme aktarimi
Isgiicii Dar uzmanl Genis uzmanlik
Ozel yetenek Esnek yetenek
Biréysel ¢alisma Takim c¢alismasi
Rekabetgi davranis Isbirlik¢i davrams
Emirle degisiklik Katilimla degisiklik
Kolaya kag¢is Zoru basarma
Statti, sembol, licret, prim  Ayirdedici bir statii yoktur
Program Uzun siire degistirilmez ~ Cok hizh degistirilir
Uzun donemli modeller Karma modeller kullanmlir
kullanilir
Stoklar Yetérinden fazla Tam yetecek kadar
Ambarlar, depolar, Raf bi¢imi stok

genis alanlar
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Tedarik Cok Birka¢ veya yalnizca bir
Kaynaklar Rekabetci Kooperatif, ayn1 sebeke
Planlama ve Planlama agirlikl Kontrol agirlikli
Kontrol Karmagik Basit
Bilgisayarla destekli Yiizylize
Kalite Teftis, muayene Kaynakta kontrol
Kritik noktalarda Devamli kontrol
Kabul érneklemesi Stirec kontrolii
Bakim Diizeltici Onleyici
Uzmanlar tarafindan Operator tarafindan
Donanim hizli ¢aligir Donanim yavas ¢alisir
Bir vardiya ¢aligir 24 saat caligir

Kaynak: SAHIN ve EREN; a.g.e., 5.49.
2. Miihendislik

Sifir stokla ¢ahisan isletmelerde miihendisler oncelikli sipariglerin tiretim akisim
tasarlarken, bir taraftan standart ¢iktilar elde etmeyi, diger taraftan da her yeni tasarimin
Oncekilere oranla biraz daha ilerletilmis olmasini hedefler. Bu arada mithendislerin diger
bir amaci da tek tek her ¢iktt i¢in standart {iretim bi¢imleri ve alt iiretim akis sistemleri
tasarlamaktir. Oysa klasik yaklagimda, miihendisler, ayr1 ayr her misteriyi tatmin etmek
icin, her seferinde yeni Uretim bolimleri ve alt f{iretim akislan tasammlamak

durumundadirlar.

Sifir stokla ¢aligsma yaklagimi tasarimlari, tiretilebilirlik tasarimu ile bir parga veya
mamiiliin en kolay is akig1 tasarimim igerir. Boylece, dar kapsamli bir hedef pazardan
herhangi bir siparigs alinir alinmaz hemen {iiretime gegilerek, dnemli dlgiide zaman
tasarrufu saglanmig olur. Oysa klasik yaklasimda sirlar genis tutulmus pazardan bir
siparis almnca, mithendisler, miimkiin olan en kisa zamanda birer {iretilebilirlik ve is

akigi tasarlayarak hemen uygulamaya koyarlar. Sonugta da yiiksek maliyet ve diigik
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kalite ile kargilasilir. Bu nedenle klasik yaklagim, miihendislikteve iiretimde biiyiik

mithendislik saatine ve zaman israfina yol agmaktadir.
3. Kapasite

Klasik isletmecilikte, miimkiin olan en yiiksek kapasite ile ¢alismak istenmesi
nedeniyle, duruma gore art1 kapasite imkanlar1 yaratilir. Bu yaklagim, isletme igin ek
donamim, fazla galigma, ek vardiya ve genellikle de genis bir yarn mamul stoku
gereksinmesi dogurur. Tiim bu gereksinimler de, ek finansal kaynaklar aramaya yol
agar. Sonucta da yiiksek bir iiretim maliteyi ortaya ¢ikar. Oysa sifir stokla calisma
uygulamasinda, dogal israflara, 6zellikle de genis yar1 mamul stoklarina yol agmamak
icin, ek kapasite olusturma, arti kapasite segenegi yerine, bastan asafiya tiim iiretim
stireci ¢ok siki bir denetime tabi tutulur. Boylece, arti kapasite yaratma ihtiyacinin

ortadan kaldirilmasina aglrlik verilmis olur.
4. Siire¢ Tasarim

Sifir stokla ¢alisma sistemine en uygun iiretim bigimi, kesintisiz akici stiregler ve
proje tiirli iiretimlerdir. Japonlar, iiretim stirecindeki herhangi bir pargamin diizensiz
olarak akmasmmn siiregteki diger pargalarin akimim da ¢ok olumsuz olarak etkiledigini

farketmislerdir.

Sifir stokla galigma sisteminde erken iiretim veya erken teslimin en az, ge¢ teslim
kadar zararli olduguna dikkat edilmelidir. Buradaki amag, sistemin felsefesine gore
hazirlanan programlara kusursuz uygunluktur. Aksi takdirde bagtan asagiya tiim
fabrikada, dﬁzensiz akimlarla karsilagilacaktir. Devamhlik, parcalarin diizgiin akmasi,
her diizeyde diizgiin i akimi, sonugta, ek is¢i, makina ve diger kaynak taleplerini

ortadan kaldirir.
5. Yerlesim Diizeni

Bilindigi gibi klasik yerlesim ydntemi, atdlye yaklagimindan kaynaklanir. Her
atdlyede gerekli biitlin arag-gereg, depo alanlari, alet dolaplar1 ve tiim bu donammlar

arasinda da yar1 mamul stoklar1 bulunur.
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Oysa sifir stokla ¢alisma sisteminde, iiretim i¢in gerekli olan hemen her sey, bir is¢i
veya makinada digerine elle gegirilmeye galigiir. Uretim birimlerinde ve montaj
hattinda, ¢ok az miktarda tiretim malzemesi, minimum diizeyde yar1 mamul ve aktarma
donanimi bulunur. Montaj hattindaki iiretim birimleri, genellikle U bigimindedir.
Bdylece, herhangi bir ig¢inin ¢ok hareket etmeksizin tiim makinalara kolayca ulasmasi
saglanmig olur. Ayrica, hem tamamlanmis mamuller hem de hammaddeler, U - tipi

tiretim birimlerinin aym noktasindan siirece girerler.
6. Is Giicii

Sifir stokla galisma sisteminin en temel dgelerinden birisi, problemlerin teshisi ve
¢coziimii anlamindaki isgiictidiir. Bu sistemde g¢aliganlara, klasik anlamdaki gibi kendi
ozel igleriyle, uzmanliklanyla ve dar sorumluluklariyla bir makinanin dislisi gibi
bakilmaz. Tam tersine sifir stokla ¢aligma sistemi, isletmenin neresinde ortaya ¢ikarsa
ciksin, iiretim problemlerini gorebilecek ve ¢6zebilecek uzmanlikta ve esneklikte
calisanlar olmasina ¢aba gosterir. Genis uzmanlhifa ve esneklige sahip personelin,
sistemin amacina ulagsmay1 kolaylastiracak sekilde, kendi kalite kontrollerini ve kendi

donanimlarinin bakimlarini da yapmalar1 gerekir.

Klasik iiretim sisteminde, ¢alisanlar zamanlarinin ¢ogunu, parga arayarak, malzeme
tasiyarak, makinalar ayarlayarak vb. faaliyetlerle gecirirler. Oysa sifir stokla ¢alisma
sisteminde, is¢iler, yalmzca bir sonraki is¢i hazir oldugu zaman iiretimde bulunabilir.
Sifir stokla c¢alisma yaklasiminda, yoneticilerden, diger calisanlarla aym1 olanaklari

paylasmalar1 ve daha uzun siire ¢alismalar1 beklenir. Ayirdedici 6zel statiiler yoktur.

7. Proglamlama

Klasik programlama yaklaslmlnda agirlik, uzun donemli olusumlara ve uzun
dénemli isleyislere verilir. Sifir stokla ¢aligmanin bagta gelen amaci, tiretim girdilerinde,
tiretim siirecinde ve ﬁretim% ¢iktilarinin dagitiminda diizgiin akis saglamak oldugu i¢in,
programlamada gecikme ?e tiretime hazirlik stireleri minimum diizeye indirilmeye

caligilir.
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Klasik tiretim sistemlerinde, makinalarin iiretime hazirlanmasimn ve gesitli tiretim
girdilerinin makina baginda hazir bulundurulmasiin ve acele tiretim siparislerini
tiretirken bozulan veya kinlan makinalarin bakim onarimlaninin ¢ok zaman aldig:
gozlenmistir. Sifir stokla ¢alisma sisteminde i¢sel ve digsal hazirlik siiresi olarak iki

kavramdan yararlanilir.

Igsel hazirlik siiresi makinalarin ¢alisir durumda olmadigi zamandir. Dissal hazirhk
stiresi ise, makinalar heniiz bir 6nceki parga iizerinde galisir durumdayken yapilan
hazirliklar i¢in gegen zamandir. Zaman israfim oOnlemek i¢in, her tiirli {iretim

hazirligini, eger miimkiinse makinalar isler durumdayken yapmak gereklidir.
8. Stoklar

Klasik iiretim sistemlerinde genellikle stok, gizli ya da varlig1 pek hissedilmeyen bir
sorundur. Oysa sifir stokla caligma sisteminde, stok politikast sistemin temelini
olusturur. Stok yatirimlar1 sona erinceye kadar, stok birikimiyle ugragmak, sifir stokla

calisma sisteminin temel hedefidir.

Sistemde hammaddeler, yar1 mamiiller, ana pargalar ve benzeri her tiirlii stoklardan,
ilgili herkes sorumludur. Boylece alan tasarrufu saglandigi gibi, kimin yaptigi
bilinmeyen kusurlu iiretim stoklarinin olusmas: 6nlenmis olur. Ayrica, makinalar
Ontindeki kuyruklar ortadan kalkar ve parcalarin kontrolii isciler tarafindan yapilmig

olur. #

Ozetle belirtmek gerekirse, sifir stokla ¢alisma yaklasimi, alan tasarrufunu, gecikme
siiresinin azaltimimi, is yl‘ikleme diizgiinliiglinii ve stok azaltimim, ayni zamanda
gOzoniinde bulundurarak tiretimi gergeklestirmeye g¢alisir. Boylece, stok kontrolii, hem
kolaylasmus hem de daha ucuza malolmus olur. Islerin stoksuz akmasi, pargalarin
yitirilmesini, hareket ettirilmesini, kodlanmasmni, bilgisayar belleginde veya stok
kagitlarinda tutulmasimi 6nler ve sonugta, kalite ve disiplin ilerlemis, maliyetler

azaltilmis olur.

“2 SAHIN ve EREN; a.g.e., ss. 44-58.
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9. Tedarik Kaynaklari

Sifir stokla ¢aligma sisteminde tedarik kaynaklar (saticilar) da takimin bir Sgesi
olarak diigtiniiliir. Satinalma programlarinin saticilarla birlikte koordine edilmesi ve

hergiin birgok kii¢iik boyutlu teslimlerin yapilmas: istenir.

Yalmizca bir tek kaynaktan tedarikte, herhangi bir kabul kalite kontrolii yapilmaz.
Tim kalemlerin belirli kalite ve garantileri, satici isletme tarafindan iistlenilir. Bu
durum, satic1 ile alic1 arasinda bir rekabetgi tutumu degil, tam tersine, bir takim 6gesi
olarak birlikte hareket etme zorunlulugunu dogurur. Sifir stokla galisan isletme, girdi
saglayan isletmeyle birlikte ¢alisir ve ona sifir stokla ¢alisma siireglerini 6gretir. Bu
bilingli isbirligi, maliyetleri azaltma, kaliteyi arttirma ve kii¢iik boyutlu mal

teslimlerinin sik stk ve zamaninda yapilmasi yoniinde olumlu etkiler dogurur.
10. Planlama ve Kontrol

Klasik yaklagimda planlama, sistemin odak noktasim olusturur. Isletmede,
planlamaya, kontrolden daha ¢ok agirlik verilmesinin sonucu olarak, her seferinde biraz

daha iyi planlama yapmaya ¢aligir.

Sifir stokla ¢alisma yaklasiminda ise, sistemin odak noktasi olarak kontrol esas
alinir. Boylece, tiretim stireclerinin etkili bir kontrol saglayacak bi¢cimde gorsel ve basit
olmasna ¢ahsilir. Isletme, belirsiz bir gelecegin tahmini ve planlamasindan ¢ok, esnek
ve hizli iglemlerle, iginde bulunulan zamandaki gercek olusumlara cevap vermeye

caligir.

Sifir stokla ¢alisma sisteminde de bazi planlamalar yapilir. Ancak, bu planlamalarin
amaci gergek olaylara daha etkili bir yeterli kontrol sistemleri gelistirmektir. Bagka bir
deyisle, sifir stokla g:allsma sistemindeki planlama faaliyetleri, i¢inde bulunulan

zamandaki gercek olaylarin kontrollerini kolaylastirmaya yoneliktir.

11. Kalite

Klasik kalite yaklasiminda, kusurlu mamiilleri ayiklamak igin, tiretim siirecinin

kritik noktalarinda mamiilleri muayene etmeye ve bu inceleme sonunda da iretim
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stirecini diizeltmeye dayanir. Eger planlanandan fazla kusurlu mamiil bulunuyorsa, bu
kez biitlin siparis tek tek kpntrol edilir ve kusurlu mamiiller yenileriyle degistirilerek,

siparis miisteriye teslim edilir.

Sifir stokla ¢alisma siSteminde ise amag, sifir kusurlu iretim, miikemmel kalite
olarak formiile edilmistir. Kalite kontroliin en &nemli ogesi, bizzat c¢alisanlarin
kendileridir. Calisanlar, kiiciik siparigler bi¢iminde {iretilen pargalari, bir sonraki
asamadaki calisanlara elden ele gegirirlerken ayni zamanda, bu parcalarin kalite
kontrollerini de yaparlar. Bu elden ele gegirme sirasinda, eger herhangi bir parca
kusurluysa, hemen o anda yakalanir ve ayn1 anda iiretim siirecindeki hata diizeltilir.

12. Bakim-Onarmm

Klasik tiretim sisteminde, diizeltici bakim-onarim ile 6nleyici bakim-onarim ortak
olarak kullanilir. Bir makina veya siire¢ bozulunca, diizeltici bakim-onarim faaliyetleri
devreye girerken, Onleyici bakim-onarim, diizenli aralarda veya bir makinamn

bozulacag sezildiginde devreye girer.

Sifir stokla ¢aligma sisteminde, eger bir makina arizalanirsa sistemde malzeme
kuyrugu olmadigi ve islemler birbirine bagli oldugu i¢in, bagtan asag: tim is akisinin
kendiliginden durmasi gerekir. Bu Ozellik nedeniyle, sifir stokla calisan i§letmeler,
liretim akisin1 aksatmamak i¢in, Onleyici bakim-onarim yogun olarak kullanma

egilimindedirler

Klasik isletmeler arizalanan donamimin diginda higbir is yapmayan kalabahk bir
uzmanlar grubu bulundurur. Oysa sifir stokla ¢alisan isletmeler, basta 6nleyici bakim-
onannm olmak iizere, daha bircok bakim-onarim islerinde, herseyden 6nce kendi
operatorlerine giivenir. Gergekten de bu sistemde c¢alisanlar, esnek bir uzmanhga sahip
olduklan igin, gerektiginde, hem diizeltici hem de 6nleyici bakim-onarim yapabilecek

bir yetenege sahiptirler. s

Sifir stokla ¢alisma sistemini, klasik sistemlerden ayiran farklarm &zetlersek, sifir

stokla ¢alisma sisteminde;

% Nedim, DIKMEN, Tam Zamaninda Uretim Sistemleri, Istanbul Universitesi Doktora Tezi, 1993,
ss.70-75.

Anadoli Universitesi
Maricz Kitiiphane
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- Islemler ile insan kayna@ arasinda i¢ bagimlilik, ylizyiize iliski ve gorsellik 6n
planda gelir.

- Genis uzmanhklara sahip, esnek, isbirlik¢i, degisik takimlarda caligabilecek -

yetenekli personel istthdami esastir.

- Miisteri oncelikleri, goreli, siparis kabulleri sinirli ve dagitim kanali kisadir. Hem

tedarikte, hem de teslimde kisa kanallar kullanalir.
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UCUNCU BOLUM
JIT URETIM SISTEMININ TOYOTASA’DAKI UYGULANISI

I. GENEL ACIKLAMA

Uretim, makina, insan ve malzeme kullanimu yoluyla bir fiziksel varligin yapim
veya bir hizmetin ortaya konulmas: seklinde tanimlanabilir. Uretim yOnetimi ise, bir
isletmenin elinde bulunan, malzeme, makina ve insan giicii kaynaklarinin, istenilen
kalitede ve zamanda, miimkiin olan en diisiikk maliyette tiretimi saglayacak bi¢imde bir

araya getirilmesidir.

Calismanin teorik kisminda tiretimden, iiretim yonetiminden, geleneksel iiretim
yOnetimi yaklagimlarindan yeni {iretim yaklagimlarina gecis nedenlerinden, MRP, MRP
II, OPT, FMS ve JIT gibi giiniimiiz tiretim yaklagimlarindan ve asil ¢aligma konusu olan
JIT iiretim sisteminin  6zellikleri ve isletmelerdeki uygulamis seklinden

bahsedilmektedir.

Giliniimiiz Uretim sistemleri artik, miimkiin oldugunca, giinliik hatta saatlik
malzeme alimlar1 yapmak isteyen, sisteme ait bilgileri es zamanli ve dogru bir bigimde
elde etme imkan olan sistemlerdir. Bu sistemlerde iiriine deger katmayan stok, tasima,
gibi unsurlar israf olarak nitelendirilmekte ve bunlar1 yok etmek amacryla ugras
verilmektedir. Kalifiye elemanlara ihtiyag artmis ve ¢alisanlarin alinan kararlara katilimi
onem kazanmstir. Isi en iyi bilenin, igi bizzat yapanlarin oldugu ve bundan dolay: da

kaliteden ilk 6nce onlarin sorumlu olmasi gerektigi anlayis: yerlesmeye baslamustir.

JIT iiretim sistemi de Toyota Motor Fabrikasi bagkani, Tairchi Ohno tarafindan
1940 yillarinda geligtirilmigtir. Stipermarket ortamindaki bazi ilke ve uygulamalan
baslangi¢ noktasi olarak alan T. Ohno Toyota liretim sistemi ve Tam Zamaninda Uretim

felsefesini gelistirmigtir.

JT iretim sistemini “‘gereken miktarda, gereken zamanda, gereken yerde ve
istenilen kalitede {iretim yapmak” seklinde tanimlayabiliriz. Bu sistemde iiretim en az
stok miktariyla gergeklestirilmeye calisilir. Stok miktarinin az tutulmas: sonucunda da

maliyet tasarrufu, yer tasarrufu gibi iiretimde Onemli olan bazi avantajlar
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saglanmaktadir. Ancak bu sistemin bagarili olabilmesi i¢in isletmeye malzeme temin
edecek olan yan sanayi ‘kuruluslarl ile ¢ok 1iyi iligkiler kurulmasi ve iiretimin
verimliliginde bizzat etkili ‘olan i glicliniin segimine 6zen gosterilmesi gerekmektedir.
Uretimin kalitesinden de ilk &nce yan sanayi kuruluslari, sonra iiretim hattinda ¢alisan

isglicli sorumludur.

JIT iiretim sisteminde‘kullamlan kanbanlar biiyiik 6nem tagimaktadir. Kanbanlar,
hangi parcadan ne miktarda iiretilecegini gosteren kartlardir. Bu kartlar sayesinde,
isletmede stok ve yer ihtiyac1 azalir, iiretimde kesiksiz bir akis saglanir, miisteri
siparisleri daha hizl kar§1lémr, tiretim hatalar1 azalir ve tiretim kalitesi yiikselir. Ayrica
JIT iiretim sistemi, takim c¢alismasim ve iletisimi kolaylagtirip, problemlerin aninda

teshis ve ¢6ziimii miimkiin olur.

Yapilan c¢alismanin amaci, JIT Uretim sisteminin diger iiretim sistemlerinden
farkin1 gosterip, neden tercih edildigine agiklik kazandirmaktir. Gegtigimiz son otuz
yilda, sermayenin kiiresellesmesi, giimrikk duvarlarinin indirilmesi ve pazarda ve
teknolojide meydana gelen degismeler sonucunda imalat stratejilerinde de Onemli

gelismeler yaganmagtir.

JIT tretim sistemi de tiim bu defismeler sonucunda Japonlar tarafindan ilk kez
Toyota’da uygulanmaya baslanmistir. Calismanin uygulama kismum Adapazarn
Toyotasa’da yapmamin amaci da, ilk kez Toyota’da uygulanmaya baslayan bu iiretim
sisteminin yine bir Japon ortaklii olan Toyotasa’da ne derece uygulanabildigini
gorebilmektir. JIT iiretim sistemindeki par¢a temininde, yan sanayilerin ve bunlarla
kurulan iliskilerin biiyiik énemi vardir. Ayrica iiretimde en biiyiik rolii oynayan da,
{iretimin kalitesinden bizzat sorumlu olan tiretimdeki isgiiciidiir. Bunun igin, Tiirkiye
sartlarinda bu sistemin Toyotasa’da ne derece basariyla uygulanabildigini gdstermek

isyedim.

Calismanin uygulama boliimiinde izlenen yontem, yiizylize gériisme yOntemidir.
Toyotasa Uretim Hizmetleri Bélimii’nden Uretim Miihendisi Sayin Mehmet Sinasi
Akcan’dan ve iiretim hatlarinda bizzat gorevli birkag iiretim personelinden JIT {iretim

sisteminin Toyotasa’daki uygulanis1 hakkinda bilgiler alinmgtir.
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Goriigmeler sirasinda Toyotasa’da JIT iiretim sisteminin aﬁlam ve Onemi, bu
sistemin Toyotasa’daki fasanml, ilkeleri, amaglari ve Toyotasa’nin sistemden
beklentileri hakkinda bilgiler edinilmistir. Yan sanayi kuruluglan ile kurduklar iligkiler,
tiretimde kullandiklar: kanban gesitleri arastirilmistir. Uretim hattin1 direkt olarak gorme
sansina sahip olunmasa da verilen bilgiler 1s131nda, JIT iiretim sisteminin Toyotasa’da
basarili bir sékilde uygulanabildigi anlagilmigtir. JIT iiretim sisteminin Toyotasa’da
basariyla uygulanmasinda, isgiiciine gosterilen 6zenin ve Toyotasa’min Adapazari’nda
kurulmus olmasmin biiyiik 6nem tagidii goriilmiigtiir. Ciinkii, pargalarin yan
sanayilerden tam zamaninda temin edilebilmesi ¢ok 6nemlidir ve Adapazan da, konum

olarak bu kosulu saglayabilecek ulagim kosullarina sahip bir sehirdir.

Toyotasa, JIT lretim sistemini Tiirkiye’de uygulayan en bagarili isletmelerden
birisidir. Isgiicii segimine gosterilen 6zenin, katilimei y6netim anlayisinin, yan sanayi ile
kurulan iyi iligkilerin, kanbanlara verilen 6nemin, tiiketici ihtiyaglarina gosterilen

Ozenin, bu basarida biiyiik roli vardir.
II. TOYOTASA’NIN TANITIMI

TOYOTASA 1990 yilinda Sabanci Holding (%50), Toyota Motor Corporation
(%40) ve Mitsui Co Ltd. Sti (%10) arasinda kurulmus bir ortak yatirmdir.
Adapazari’nda faaliyet gosteren Toyotasa, Tiirkiye’deki en biiylik Tirk-Japon ortak

yatirimudir.

Toyotasa Adapazar tretim tesisleri, Toyota’min diinya tizerindeki 34 deniz asin
tesisinin en biiyiiklerinden biridir. Donyanin en iyi satilan arabasi Corolla’y1
Adapazari’ndaki bu modern tesiste 1994 Eyliil’linden bu yana, en yiiksek teknolojiyle

tiretmektedir.

Toyotasa Adapazar1 fabrikasi, Imilyon m? tizerinde 130.000 m® kapali alanda
faaliyet géstermektedir.. Yilda 100.000 arag iiretme kapasitesine sahiptir. 450 tane hat
calisani, 180-190 tane miithendisi, 100 tane tiretim dis1 personeli (muhasebe, giivenlik,
sekreter, sofor vb.) vardir. Pres, kaynak, boya ve montaj olmak lizere 4 fabrikadan

olugmaktadir.
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Toyotasa 30 adet biiyiik yan sanayi ve 4 adet kardes yan sanayi ile ¢aligmaktadir.
Kardes sanayiler; Yazakisa, Brisa, Akkardansa ve Pilsadir. Is1 i¢in dogalgazin
kullamldig1 Toyotasa, elektrik kullaniminda milli sebekeye direkt baghidir ve 154 kw
alabilmektedir. Ayrica, su ihtiyacim1 Sapanca Gélii’nden belediye hatlariyla karsilamakta

ve giinde 800 ton su kullanmakta olan Toyotasa, 2 aritma tesisine sahiptir.

Kimyasal aritma tesislerinde, boyahaneden ¢ikan atiklar aritilmaktadir. Boyahane
atiklarn ayristinldiginda 2 tirtin elde edilmektedir. Bunlar, kimyasal atik camuru ve
kimyasal atik suyudur. Bu kimyasal atiklar birleserek biyolojik aritma tesislerine gider.
Bu atiklar burada aynistinldiktan sonra biyolojik atik ¢amuru ve biyolojik aritilmis su

olarak Sakarya Nehri’ne atlimaktadlr.

Toyotasa, yerli tiretim Corolla’y1 1994 Kasim’inda pazara siirdiigiinden beri Tiirk
miisterilerden kayda deger bir ilgi toplamistir. Corolla Tiirk pazarina verildiginden beri
lider durumdadir. Corolla’da farkls aksesuarlar, 2 tip motor (1,3 1t ve 1,6 It) ve 2 tip

kabin (ste.vagon ve sedan) bulunmaktadir.

Sabanci Holding 1967’de kurulmustur ve genis bir endiistri grubudur. Bir ¢ogu

kendi sekt6riinde pazar lideridir. 1996°da toplam cirosu 7.9 milyar dolardur.

TMC(Toyota Motor Corporation) 1937°de kurulmugstur. Hem iiretim, hem de
satista diinyanin en bilyik otomotiv sirketlerinden birisidir. Diinya ¢apinda 46
fabrikasiyla 1996 yilinda 4.8 milyon arag iiretmigstir. 1996 yil1 net satis1 101.1 milyar

dolardir.

Mitsui Co. Ltd. Sti. diinyanin en biiyiik ticaret sirketlerinden birisidir. Bagh sirket
ve ortakliklar1 1996’da 864’¢ ulasti. Toplam ticaret hacmi 1996’da 163.7 milyar

dolardir.

Toyotasa iiretim sistémi, Tam Zamammnda Uretim (JIT), yerinde kalite ve sifir
hatadan olusmaktadir. Japonya’daki Toyota tarafindan yaratilan ve gelistirilen Toyota
iiretim sistemi son yillarda diinya ¢apinda tine ulagmistir. Japonya’da uzun yillar genis
bir sekilde taklit edildi ve simdi biitiin diinyada kullaniimaktadir. Sistem “yerinde kalite,

sifir hata” prensiplerine dayanir. En yiksek kalite, en diisilk maliyet ve en kisa dagitim
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stiresi, Toyotasa tarafindan iiretimin her agamasinda uygulanir. Toyotasa, ¢alisanlarinin
¢ogu Japonya’da 3 aydan 2 yila kadar egitilmislerdir. Hedeflere ulasmak igin sistemi
¢alistiran iscilere en yiiksek sayg: gosterilir. Karsilikli giiven ve isbirligi Toyotasa

calisanlari ve yonetim arasindaki iligkiler i¢inde her zaman yer alir.
III. TOYOTASA’DA JIT URETIM SISTEMININ TASARIMI

JIT (tam zamaninda) tiretim sistemi Toyotasa’da uygulanan iiretim sisteminin bir

parcasidir. Sekil 12°de Toyotasa Uretim Sistemi goriilmektedir;

TOYOTASA URETIM SISTEMI
(TPS)
—— .
Tam Zamaninda Uretim Jidoka | Standart Is ve
JImn) Automation with| KAIZEN
Ahuman Touch
Cekme Sistemi, Kanban Takt Zamani
Heuunka —{ Andon Sistemi | {—| Is Siralamas: |
— Dengelenmisg
Uretim Sabit pozisyon
| Durus Sistemi
|| Siirekli Akis (En |__| Standart Uretim
Iyi Kafile Akisi | Pokayoke I¢i Stok
| Takt Zamam Standart Is
(Cevrim Siiresi) ] Adimlan
Cok Islevli KAIZEN
| Operatér ~(Stirekli lyilestirmek)

TPS |Kar = Satis Fiyati- Maliyet

SEKIL 12. Toyotasa Uretim Sistemi (TPS)

Kaynak: Toyotasa

Toyotasa’da JIT {iretim sistemi, iiretim temelini olusturdugundan dolay:1 biiyiik
onem tasimaktadir. Gerekli pargalarin gerekli yerlerden siparisi, fabrikaya gelisleri,

{iretim hattinda yerlerini alig1 ve tiretimin tam zamaninda ve gereken kalitede tiretimi,
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JIT diretim sistemi ile ggrgekle$tirilmektedir. Personel se¢iminde de JIT iiretim

sisteminin gereklerine gore se¢im yapilmaktadir.

Toyotasa’da JIT iiretim sisteminin anlami Tam Zamaninda Uretimdir. Yani, gerekli
par¢alarin, gerekli oldugu miktarlarda, gerekli kalite diizeyinde, gerekli oldugu zaman

ve yerde iiretilmesi anlayisina dayanan bir sistemdir.

JIT felsefesinin temelinde, tiretimin tiim agamalarinda, israf 6nlenerek, maliyetlerin
azaltilmasi hedefi yer alir. Dolayisiyla iirtiniin degerini artirmayan tiim unsurlar israf
olarak degerlendirilir. Uretimin her asamasindaki stoklar (hammadde, aramamiil, mal

stoklari) ile kalitesizlik (hatalar) temel israf unsurlaridir.

JIT tretim sisteminin uygulanabilmesi i¢in Toyotasa’da diizgiin ve kesiksiz liretim
akigim saglayabilecek bir teknoloji kullamilmaktadir. Esnek imalat sistemine uygun bir
yerlesim diizeni saglanmigtir. Donanim ve {irlin 6zelligine goére slireglerde istasyonlar
belirlenmistir. Uretim sistemi tasariminda birim yiik miktar1 tasarlandiktan sonra,
safhalar arasinda bu miktardaki malzemeleri tasiyacak tasiyicilar (konteynerler)

tasarlanmastir.

JIT iiretim sisteminin tasaniminda dikkat edilecek noktalardan birisi de galigacak
isgilerin ¢ok fonksiyonlu olmalart geregidir. Bunun i¢in birden fazla is istasyonunda
calisabilecek nitelikte, belkide gereginden daha az sayida is¢i seg¢imi yapilmistir. Bu

isciler gerekli zamanlarda egitime tabi tutulmuglardir.

Toyotasa’da Tam Zamamnda Uretim Sistemi I¢in;

- Kararli Uretim

- Kanbanlar

- Esnek Makinalar ve ¢ok fonksiyonlu az sayida is¢i
- Yiiksek teknoloji

- Esnek calisma saatleri

- Karar vermede grup calismasi yer almaktadir.

Toyotasa’da JIT iiretim sistemi kanbanlara dayanmaktadir. Kanbanlar ile iretim

kontrolii yaminda verimlilik de geligtirilir. B&ylece ana tiretim programlan kesinlik
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kazanir, liretim siireci basitlesir, pargalarin akis1 diizgiinlesir, kalite artar ve hazirlik
stireleri diiser. Bu sistemde hangi pargadan ne miktarda iiretilecegi “kanban” adi verilen

kartlar {izerinde belirtilmistir.

Tam Zamamnda Uretim uygulamalarinda, kanban sistemine gegis asamali olarak
gerceklestirilmesi gereken'bir proj‘edir. Toyotasa’da kanban uygulamasina gegmeden
once bazi ¢aligmalar yapilmistir. Bunlar;

- Yan sanayi ile karsilikli giiven ve igbirligine dayanan iligkiler ger¢evesinde
satinalma sisteminin yeniden diizenlenmesi

- Uretim planlama sisteminin kurulmasi ve tretim hizinin zaman boyutunda
dengelenmesi

- Uretim onstirelerinin kisaltilmasi

- Tezgah hazirlik islemlerinin ve buna bagh olarak tezgah hazirlama zamanlarimn
kisaltilmasi

- Uretim islemlerinin standardizasyonu

- Siireglere iligkin yerlesim planlarinin hazirlanmasi; “esnek at6lyeler” i¢in yerlesim
planlamas: ve ¢ok fonksiyonlu iggiicli caligmalar

- Toplam kalite yonetimi ilkeleri dogrultusunda, giivence agirlikli, sifir hata hedefli

ve tlim ¢aliganlarin sorumlulugunda bir kalite sisteminin kurulmasi

IV. TOYOTASA’DA JIT URETIM SISTEMININ UYGULANISI
1. Satinalma ve Yan Sanayi ile iliskiler

Toyotasa stfir hata ve sifir stok hedeflerine ulasabilmek i¢in az sayida saticidan
yiiksek kaliteli trtinleri kuigik miktarlarda ve tam zamannda teslim almaktadir. Tim
iiretim hatlarinin baglandig1 son {iretim istasyonundaki tiretim degisikliklerini minimize
etmeye calistlir. Bunun igin de stok miktarlar1 en fazla bir haftalik bir zaman dilimi
olarak dondurulur. Toyotasa’da stoklar i¢in ozel alanlar, yeni ambarlar yoktur. JIT
{iretim  sisteminin avantajlarlndan biri de zaten yer tasarrufu saglamaktir. Az
miktarlardaki stoklar hemen kullamlmak iizere iiretim hatlarimin kenarlarina birakilir.
Bu sekilde belirli bir siire iiretim miktarlarinin dalgalanma gostermeden aym kalmasi da

saglanir.
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Toyotasa 30 adet biiyiik yan sanayi ve 4 adet kardes yan sanayi ile ¢aligmaktadir.
Kardes yan sanayiler, Yazakisa, Brisa, Akkardansa, Pilsa’dir. Yan sanayi ile iletisim ve

iliskiler agik ve siirtiigmesiz gegirilmeye ¢aligiimaktadir.

Toyotasa JIT ortaminda kesin satinalma ¢izelgelerini doldurérak calistif1 bu yan
sanayi kuruluslarina tam zamaninda vermektedir. Burada haﬁgi tirlinden ne miktarda ve
ne zaman teslim edilmesi gerektigi gibi unsurlar belirtilmektedir. Kardes sanayiler
Toyotasa’ya yakin yerlerde kurulan isletmelerdir. Dier yan sanayilerin bazilari
Toyotasa’ya uzakta faaliyet gostermektedirler. Ancak kurulan saglikli iletisim sayesinde
bu unsurun olumsuzluklari ortadan kaldirilmugtir. Ayrica tiim risk yan sanayiye
kaydirildigindan bu kuruluslar tam zamaninda ve en iyi kalitede teslimat yapma

cabasindadirlar.

Mamiillerin nakliyesi bazen Toyotasa’nin araglariyla, bazen yan sanayi araglariyla,
bazen de nakliye sirketleri araciligiyla saglanmaktadir. Toyotasa’da teslim alma boliimii
yoktur. Satici firmalar montaj hattina kadar gelerek parcalar1 dogrudan is istasyonlarina
birakirlar. Kalite kontrol pargalarin isletmeye girisinde yapilmamaktadir. Kalite

kontrolde ilk 6nce yan sanayi kuruluslar1 daha sonra da hatta ¢alisan is¢iler sorumludur.

Bu sekilde ayrica, teslim alma boéliimiinde gerceklestirilecek kabul muayenesi
maliyetleri ile isletme ig:inde malzemenin bir yerden bir yere taginmasiyla olusacak

tasma maliyetleri biiyiik 6lglide azaltilmaktadir.

Teslimatlarin tam zamaninda olabilmesi kesin ve ayrintili ¢izelgelere baghdir. Bu

¢izelgelerin hazirlanmasindaki en etkili ara¢ da Toyotasa’da kullanilan kanbanlardir.
2. JIT Uretim Sisteminin Amaclari ve Toyotasa Beklentileri
Toyotasa’da JIT tiretim sisteminin tanimi:

- Uretimin parga-malzeme ihtiyaglarinin gereken zamanda ve uygun ydntemle
karsilanmas1 amacina yonelik isletme i¢i/dis1 araglarin etkin kullanimi. Etkinligin ve

dolayistiyla iiretimin siirekli arttirilmas:.

Toyotasa’da JIT iiretim sisteminin amaglar1:
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- JIT ilke ve araglarimn etkin kullanimi yoluyla gerekli miktarin gerekli anda temini

- Minimum sabit stok seviyelerinin korunmasi, minimum stok diizeylerinin diizenli
olarak agagi ¢ekilmesi

- Siirekli gelistirme

- Maliyetlerin dugtirtilmesi

JIT iretim sisteminde bu amaglarin gergeklestirilmesinde kullanilan en &nemli

araclar igletme i¢i kanbanlardir. Ayncé kullanilan imalat pargalarinin biiyiik 6lgiide yerli

pargalardan olugmas: da hedefler arasindadir. Bunun i¢in, yerli par¢a siparig/satinalma

sistemi (LPMS) ne de biiyiikk 6nem verilmektedir.

JIT tiretim sisteminin uygulanmasi sonucunda Toyotasa’mn beklentileri:

- Karsilikli giiven

- Iyi niyeti ve agiklig1 temel alan iliski

- Toyotasa iiretim planlarina uyum
¢ Ongoriilen zamanda —
o Ongoriilen miktarda
e Kaliteli
e Uygun sevk yontemi kullanilarak Teslimat

¢ Olas1 problemlerin/degisikliklerin zamanminda bildirimi

o [letisim (karsilikh bilgilendirme) —

- Numune sevklerinin kafile sevklerinden 5 is giinii 6nce yapilmasi

3. Kanbanlarin Yapisi ve Onemi

Sifir hata ve sifir stok hedefine ulasabilmek i¢in tretimin her asamasinda
(hammadde, yar1 mamiil, mamiil) envanter diizeylerinin azaltilmasi gerekir. Kanban

sistemi, JIT ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii amaciyla kullamlir. Kanbanlar,

hangi par¢gadan ne miktarda liretilecegini gosteren kartlardir.
Toyotasa’da kanbanlarin 6nemi su sekilde aciklanmaktadir;

“Eger arabayi olusturan parcalar olmazsa, o arabalar iiretilemez. Bu herkesce

bilinen sey bazen umulmadik sekilde unutulabilir. Kanban kurallar kesin ve net olup,
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harfiyen uyulmas: gerekir; uyulmadig: taktirde de tiim fonksiyonlanyla isletilemez olup
biiyiik problemler ¢ikarir.

Kanbanin sokiilmesi ve belirli periyotlarda toplanmasi, pargalarin montaji kadar

onemli olup; kanban sisteminin de prosesin bir pargasi oldugu bilincine varilmalidir.

Bu sistem Tiirkiye’de ilk defa kullamlip yeni anlasildig: i¢in, bunu bir miilk olarak

anlayip ve degerini bilip ona gore kullanmaliyiz.

Stipermarket sistemi diye de adlandirilir. Siipermarkette miisteriler gerekli {iriini,
gerektigi zaman, gerekli miktarda elde edebilirler. Bu sistemde miisterinin sadece
ihtiyag duydugu mali almasi, marketinde miisteri ne zaman gelirse gelsin satin
alabilecegi mallar1 hazir olarak tutulmasi gerektigi ilkesi gégerlidir. Bu sistemin imalat

sektdriine uyarlanmis sekline kanban sistemi denir.

Toyotasa’da kanbanlar, ne tiir imalatin, ne zaman, ne kadar, nasil bir yontemle
yapilacagi ve bu malin nereden teslim alinip hangi adreste stoklanacagingerektigi
zamanlarda, nasil bir yol takip edilerek, hangi adreslere gotiiriileceginin izlenmesini

saglar.

Sekil 13’te de goriildiigii gibi Toyotasa’da kanbanlar tiretim igin gerekeni, gerektigi
zaman, gerektigi miktarda, gerektigi yere gétiirmeyi saglayan verileri lizerinde tasiyan

tabelalardar.



Stok Alan1 Renk Kodu

Back No
~

Parca No
\

Kanban Sira No

Parca Ismi
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Kanban | QD Slra[2j \\
Gidilecek Hattin Renk Kodu
Parcanin Fabrikaya Parga [ 67041-12291-00
Giris YI.aleél Kapi Nurr,arasl Kap: PD3 Rota Taki? Edilecek Yol
|
Cevrim Kodu Isim | Frame Sub-Assy Hat Adresi
Kanban Donijstim Zamani 1-2-1 Fr Door Window RH Z-T-2 Parca Hat Adres Kodu
! |
Palet |MC Miktar (30
Parca Stok Alan Kodu Stok Adresi | SEKIL13. Toyotasa Sevk
| ﬁ / QD2 (Par¢a) Kanban
/ / Kaynak : Toyotasa
Kutudaki Parca Miktar

Paketleme Tii i Barcode
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BACK NO: 12 haneli par¢a no’sunu okumak ve baska bir etiketteki numara ile
check etme islemi uzun siireli ve zor olacag: igin aymi parga no’sunu tammlayan kisa
kodlamaya BACK NUMBER denir. Nasil ki parga no’lart belli bir siray: takip ediyorsa
back no da belli hatlara gére belli sira ile birbirini takip eder.

PARCA NO: Sadece par¢anin kendisine ait olan numaradir.

PARCA ISMI: Par¢anin Tammu

SIRA NO: O kanbanin aym par¢a i¢in basilmis kaginci kanban oldugunu
anlamamizi saglayan sayidir.

GID. ADRES RENK KODU: Line’lara gore ayrilmig bu renkler kanbana ilk
bakildig1 zaman gidecegi yeri rahatga anlayabilmek ve diger line’lardan ayirabilmek i¢in
verilen renklerdir.

STOK ALANI RENK KODU: Gétirmemiz gereken parcanin kanbamina ilk
bakildig1 zaman bu parg¢anin stok adresini anlamak i¢in verilen renklerdir.

ROTA: Parganin; hatta montaj yapilacak boélgeye gidebilmesi i¢in operatériin
izlemesi gereken yolu gosteren boliimdiir.

PARCA HAT ADRES KODU: Par¢anin montaj hattindaki hangi prosese
gidecegini gosteren sayidir.

PARCA ADEDI: Lot size kutu igindeki par¢a miktarin1 gosterir.

BARCODE: inceli kalinl ¢izgilerle belirlenen ve sadece barcode reader tarafindan
okunabilen ve tlizerindeki veriler sayesinde pargaya ait envanter tutulmasina yarayan
kisma denir.

PALET: Parca tagima konteyneri

PARCA STOK ALAN KODU: Par¢anin stok alaninda nerede oldugunu anlatan
adrestir.

CEVRIM KODU: Pargaya ait olan kanbanin, parga lot size’ina gore giin igerisinde

hattan post ofise, ofisten hatta doniisiim zamanidir.
4. Kanban Kurallar1 ve Kurallara Uyulmadiginda Ortaya Cikan Problemler

JIT iiretim sisteminin temel prensipleri, tam zamaninda, sifir stokla, sifir hata ile

iiretimi gerceklestirmektir. Bunu saglayabilmekteki en 6nemli etken de kanbanlardir.
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Toyotasa’da kanban kurallar1 olduk¢a dnemlidir ve iiretimin verimliligi bunlara uymaya

baghdir.

Toyotasa’daki kanban kurallar s6yledir;

- Hatta ¢alisirken, parg¢a kutusundan ilk parga alindiginda kutu igindeki kanban: da
alip 6nceden belirlenmis kanban cebine koy,

- Eger kutu igerisinde kanban yoksa bir bagka kutuyu kullanip tim liderine haber
ver,

- Kutuyu; hatta koyarken ve stok alanlarindan alirken kanban ile stok etiketini
karsilagtir,

- Kanbani ne belirlenen zamandan 6nce ne de sonra alma,

- Proses degisikliklerinde parganin konulacagi adres degiseginden pargann
kullamldig: hattin reﬁgini diizelt,

- Belli periyotlarla kanbanlar biraraya getirip bir yerde topla,

- Kanbanlar; saatte bir barcode reader’a okutulacaktir. Parca, stok alanlarindan
saatte birkag adet parganin tiirlerine gére ¢ikis envanterleri bu sekilde izlenecektir,

- Pargalar stok adreslerine yerlestirilirken ¢nceden planlanmis adreslerine gore

yerlestirilir,

- Hatta gelecek degisiklik isteklerine gore belirli siradaki kanbanlardan birinin

kaybolma tehlikesine karsin mutlaka yedek kanban hazirlanmalidir.

Bu kurallara uyulmadig: taktirde Toyotasa’da ortaya ¢ikabilecek problemler su

sekilde 6zetlenmektedir;

- Eger calisan, ilk kullandigi pargada kanbani, kanban cebine koymazsa, kanban
post ofis’e zamaninda dénemeyecegi i¢in kanban doniisii aksayacak ve hatta par¢a akigi
kotii yonde etkilenecektir.

- Kanbanin iizerine par¢anin kullamldig1 yer ya da hat yanlis yazildiginda teslim
edilecek dogru yerin arastirilmasi ve par¢a teslimi gecikecektir. Parga yanlis adrese

teslim edilip diger hattin pargas: eksik kalir.
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- Eger par¢a tagima esnasinda gerekli islemler yapilmazsa par¢a teslimi
gecikecektir. Ya da kanban yenilenmesi ve yedek kanban kullamlmasi durumunda

parganin yeni kullanim yeri unutulup yanlis teslimat yapilabilir.

Toyotasa ¢alisanlar: kanban kurallarina biiyiik nem vermektedir. Gosterdikleri bu
onem sayesinde de tiim ¢aliganlar imalatla ilgili gerekli bilgilere sahip olabilmektedir.
Gerektiginden fazla iiretim yapilmasi 6nlenmis olur. En 6nemlisi de herkes bir kontrol

mekanizmas: gibi gérev yapmakta, otokontrol saglanmig olmaktadir.
5. Uretim Siparis (Ucgen Kanban)

Toyotasa’da kullamilan kanbanlardan birisi {iretim siparis (iiggen) kanbamdir.
Ucgen kanban, bir onceki istasyonun tiiretmesi gereken parca cinsi ve miktarin

belirleyen kanbandir.

Sekil 14°de Toyotasa’da kullanilan {iggen kanban: goriilmektedir.

L N

Bir Paletteki Parga Parca Adi Lot
Miktar Par¢a No Size /= Toplam Parga

\ Hat Adrest | Stok Adresi /

Uretildigi Hat(1-A, 2-C\ 2 X 1 75 Min. Stok (Siparig Noktast)
|
\ 7—— Palet Tipi

3 Standart Palet Miktari

SEKIL 14. Uretim Siparis (Uggen) Kanbam

Kaynak: Toyotasa

Stok alaninda bir par¢a min. stoga diisiince kanban, kanban posta gotirilir. Ilgili
hattin takim lideri kanbani alip iiretim siralamasma koyar. Uretim hattinda kaliplar 2

saatte bir degistirilir ve siradaki kanban kaliplar1 hazirlanir. 2 saat boyunca iretim
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devam eder ve Omegin 2 palet (400 tane) iiretilir. Bunlar stok adresine beslenip,

ilgilikanban 3 no’lu palete takilir.

Uggen kanbanlar Toyotasa’da imalat yapilan iinitelerde; imalattan ara stoka kadar

olan malzeme dongiisii i¢in kullanilir.
Sekil 15’de Toyotasa’daki tiggen kanbanlarin isleyisi goriilmektedir;

- PC (iiretim kontrol) elemani A pargasinin ilk paletini iiretime tasir. Ornegin A
pargasi 3 paletten olusuyorsa, bununsonucunda geride 2 palet kalacaktir.

- PC eleman1 A pargasinin 2. paletini tiretime tagiyacagi zaman kanbani, imalatinin
yapilmasi i¢in “kanban post”a asar.

- 2-c hatti takim lideri “kanban post”dan aldigi kanbam {iretim planlama barina
asar. Bunun amact bir sonraki tiretimleri bilmektir. Boylece bir parga iiretilirken bir
sonraki i¢in imalat hazirliklan yapilabilir.

- 2-c hatt1 takim lideri kanbanda belirtilen parganin imalatinin gergeklesmesini
saglar.

- PC operatorii imal edilen pargalar paletlerden alarak ara stok bolgesine tasir ve
Onceki parcalarla iistiiste koyar. Kanbani da min stok rakami olan palete asar. Boylece

cevrim ilk haline donmiis olur.

2-C Hatt Kanban Post Parga
( iaanl
NS

Uretim Planlama Bar

O

M

SEKIL 15. Uggen Kanbanin Isleyisi

Kaynak: Toyotasa
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Belirli bir i merkezinde tiretilen pargalar tasiyicilara koyularak, ilgili safhanin ara
stok alanina tasinirlar. Bundan sonraki safha ara stoktan tasiyici ile parg¢a ¢ektiginde,
cektigi tasiyicimin kanbani, kanban kutusuna brrakilir. Ilgili sathanin elemami belirli
araliklarla kanban kutusundan kanbanlar1 toplayarak paletlere gelis sirasina gore dizer.
Paletlerden sirayla alinan kanban tizerinde yer alan bilgilere gore hangi ¢esit iiriiniin ne
miktarda yapilacag: belirlenerek iiretim safhasina gegilir. Bu siirecler dahilinde iiretim

kanban siirekli bir ¢evrim izlemektedir.
6. Cekim Kanbam

Toyotasa’da kullamilan kanbanlardan bir digeri de ¢ekim kanbamidir. Cekim
kanban1 bir sonraki istasyonun, bir énceki istasyondan ¢ekmek istedigi parga cinsi ve

miktarinm belirleyen ve par¢a ¢ekmek amaciyla kullanilan karttir.

Cekim kanbani sadece is merkezlerindeki ara stok sahalan arasinda gidip
gelmektedir. Bu yiizden ¢ekim kanbanina siire¢ aras1 da denmektedir. Cekim kanbaninin

faaliyet yapabilmesi i¢in izleyen sathanin tiretim yapmas: gerekir.

Sekil 16°da Toyotasa’da kullanilan ¢ekim kanbanlarinin igleyisi goriilmektedir.



Operatdr KANBAN 1 alip

KANBAN cebine koyar.

Taha dnceden belirlenmis
gatlerde tim lideri KANBAN
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Cekim kanbanlarinin isleyisini kisaca su sekilde 6zetleyebiliriz; Hat gorevlisi
tiretim yapmak i¢in kendi ara stogundan iiretim kanbam ile parga ¢ektiginde elindeki
tiretim kanbanim ¢ektigi pargalara ya da tastyicilara ilistirir. Pargalar ya da
tagtyicilardaki gekim kanbamim, kanban toplama kutusuna birakir. Belirli periyotlarla
kanbanlar toplanarak izlenen safha én stoguna, bu stoktan izleyen safha icin parga

¢cekmek lizere gotiiriiliir.
7. Kanbanlarin Kullanimi

Toyotasa’daki kanban kullamimi ¢ekim ve iiretim kanbanlarimin siire¢ i¢indeki
kullamis1 incelendigi i¢in daha kolay anlagilacaktir. Bir sonraki siiregten baslamak tizere,

kanban kullanimindaki baslica asamalar kisaca soyledir;

- Sonraki iiretim siirecinin tasiyicisi, yeterli sayida ¢ekme kanbani ve paletlerle bir
Onceki siirecin stok noktasina gider.

- Sonraki siirece ait tagiyici, stok noktasindan pargalarnn c¢ektiginde, iiretim
kanbanlarini ¢ikararak kanban kabul kutusuna birakir.

- Cikarilan her liretim kanbami yerine bir ¢ekim kanbani yapistinlir. Kanbanlar
lizerindeki bilgiler birbirine tutarli olmalidur.

- Sonraki iiretim stirecinde ¢aligma basladifinda ¢ekme kanbani, kendi kutusuna
birakilir.

- Toplanan tiretim kanbanlari tiretim kanbani kutusuna birakilir.

- Uretim kanbanlarinin kutudaki sirasina gére parga iiretimi gergeklestirilir.

Sekil 17°de Toyotasa’daki kanban toplama sistemi daha agik olarak

goriilebilmektedir.
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8. Parga Siparis-Uretim Grubunun Gérev ve Sorumluluklan

JIT tretim sisteminde, tiretimde kullanilacak pargalarin yan sanayilerden siparig
edilmesi ve bu parg:alarm gereken miktarlarda, gereken zamanda temin edilerek
tiretimde kullanilmasi, 6nemle {izerinde durulan noktalardan birisidir. Pargalarin siparis
ve temini ise par¢a siparig-liretim grubunun gorev ve sorumlulugundadir. Toyotasa’da

parga siparis ve liretim grubunun gorev ve sorumluluklar:

- Parga ve malzeme siparislemesi;
* Japon (CKD) pargalar
* 3. lilke parcalari
* Yerli parga ve direkt malzemeler
* Indirekt parga ve malzeme
*  Verilen sipariglerin takibi, uygun {iiretim sisteminin isletilip

geligtirilmesi

- Envanter yonetimi;

* Gorsel kontrol (min-max noktalarr)

- TMC (Toyota Motor Corporation) tarafindan parcalar {izerinde yapilan
degisikliklere iligkin bilginin TMC’den alinip, islenmesi ve Toyotasa parga listesinin
giincellestirilmesi

* Bu degisiklikler ile ilgili olarak, fabrika i¢i koordinasyonun yiiriitiilmesi ve
degisiklik uygulanmasmin takibi (yerli pargalar igin .tedarikc;i firmalarin
bilgilendirilmesi) |

* Parca degisikligi bilgisinin siparislere yansitilmasi

- TMC tarafindan sevk edilen pargalarin kalite ile ilgili problemlerinin TMC’ye

bildirilmesi, alinan 6nlemlerin uygulanmasinin takibi

- Uretimde kullanilan yardimci malzemelerin sipariglenmesi, takibi ve kontrolii
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- Ara¢ malzeme maliyeti analizi;
* Arag direkt par¢a-malzeme maliyetlerinin takibi ve raporlanmast

* CKD (Japon) parcalarin dogru fiyatlandirildiginin kontrolii
V. TOYOTASA’DA JIT URETIM ORTAMINDA KALITE KONTROL

Toyotasa’daki temel ilke, hatal: tiretimden dogrudan etkilenen grubun, problemleri
hemen farkedebilmesi ve bu nedenle de bunlari diizeltme sorumluluguna sahip
olmalandir. Bunun i¢in Toyotasa’da isletme genelinde kalite kontrol uygulanmaktadir.
Kisaca tam bolimler, dolayisiyla da tiim ¢ahsanlar kalite kontrole katilmaktadir.
Tiiketici gereksinimlerinin kargilanmas: i¢in iirlin gelistirme ve iiriin tasarimi bliimleri
son derece dikkatli ¢aligmaktadir. Tiiketici ihtiyaclarim ve onceliklerini dogru olarak

saptamak olduk¢a énemlidir.

Ilk kalite kontrol sorumlulugu isletmeye malzeme tayin eden yan sanayi
kuruluslarina aittir. Daha sonra kalite kontrolden hatlarda ¢alisan personel sorumludur.
Malzemenin gerektigi gibi olup olmadigim ilk farkedecek kisiler onlardir. Imalat
agamasi kalite kontrol faaliyetleriyle iiretim hatalarinin 6nlenmesi yoluyla iiretim

maliyetleri de bu sekilde azaltilmaktadir.

Genel midiirden, direktorlere, boliim yoneticilerinden isgiler ve satis elemanlarina

kadar tiim igletme personelinin kalite kontrolde belirli gérevleri vardir.

Toyotasa’ya yan sanayi kuruluslarindan malzeme geldiginde 6zel bir kalite kontrolii
gerceklestirilmez. Kalite kontrolden ilk etapta yan sanayiler sorumludur. Daha sonra
hatali parcalarin tespiti isi hatlarda ¢aliganlara diismektedir. Ancak ¢ok biiyiik sorunlar
oldugunda &zel kalite kontrol elemanlar1 devreye girmektedir.Bu sekilde yapilan kalite
kontrol ile hem zaman tsarrufu saglanmis olmakta hem de bu is igin dogabilecek

maliyetler de 6nlenmis olmaktadir.
Toyotasa’da Siparis/Sevkiyat Kontrol Yontemleri:

- Ongoriilen tarih/miktarda teslimat yapilmayan pargalara ait listelerin alinmasi
- Firmalarin bilgilendirilmesi

- Analiz yapilmasi



- Minimum stok altindaki pargalar i¢in satinalma boliimiiniin uyarilmas:
- Firmadan agiklayic1/6nleyici bilgilerin yazili olarak alinmasi
- Bilgilerin takibi

- Performans analizi

88
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SONUC VE ONERILER

Bugiiniin iiretim isletmeleri uzun donemde ve yeteri kadar kar amaglayarak
stirekliliklerini saglayabilmek, iilke i¢i rekabet ortaminin tesinde kiirese (global)
rekabet ortamina da ayak uydurmak zorundadirlar. Bunun igin_sézkonusu isletmelerin
diisiik maliyetli ve yiiksek kalitede mal ve hizmet tiretmeleri gerekir. Bu ise, isletme
kkfaaliyetlerinin verimli bir sekilde gerceklestirilmesine ve yiiksek kalitede hammadde
ve malzeme satin alinmasina bagli olmaktadir. Isletme faaliyetlerinin etkin kilinmas: ve
yiksek kalitenin yakalanmasi, imalat teknolojilerindeki gelismeleri izleyerek isletmenin
imalat yapisinin bu degismelere uygun hale getirilmesini ve otomasyonun yamsira

kalifiye eleman istihdam etmesini gerektirir.

Belirtilen bu sartlar dogrultusunda JIT felsefesi ortaya c¢ikmustir. JIT felsefesi,
gerekli olan en uygun zamanda ve miktarda hammadde satin alinmasini, tam zamaninda
ve gerektigi kadar mamiil iiretilmesini ifade eder. Bu sistemde stoklarin etkin kullanim
ile verimliligin arttirilmasi1 amaglanmaktadir. Stoklarin etkin kullanimi hammadde alimi

ile baslar ve mamiiliin mal olarak iiretim siirecini terk etmesi ile sona erer.

JIT y6netimi,uygulandig: isletmelerde tiim yonetim fonksiyonlarim etkilemekte ve
kuruluglarin 6rgiit yapilarinda, tiretim yontemlerinde, performans 6l¢iitlerinde, personel
politikalarinda, temel bazi degismelere neden olmaktadir. Bu degisimlerin temel amaci,
mamiil ya da hizmetlerin olusumuna deger katmayan tiim faaliyetlerin minimuma
indirilmesi, mamiiliin kalitesinin yiikseltilmesi ve tiim faaliyetlerde Dbirlestirmeye

gidilmesi ile igletmenin toplam verimliliginin arttinnimasidir.

Son zamanlarda sermayenin kiiresellesmesi, giimriik duvarlarimin indirilmesi, pazarda
ve teknolojide meydana gelen 6nemli degismeler sonucunda imalat stratejilerinde
onemli gelismeler olmustur. JIT iiretim sistemi de bu degismeler sonucunda Japonlar
tarafindan ilk kez Toyota’da uygulanmaya baglanmistir. Caligmanin uygulama kismini
Adapazan Toyotasa’da yapmamin amaci da Toyota’da basariyla uygulanan bu sistemin

Yoyotasa’da, Tiirkiye sartlarinda ne derece bagarili olabildigini gérmektir.



90

Toyotasa, Sabanc1 Holding (%50), Toyota Motor Corporation (%40) ve Mitsui Co
Ltd. Sti. (%10) arasinda kurulmus bir ortakliktir. Sonugta Toyotasa’daki bu Japon
ortaklar JIT tliretim sistemini bagariyla uygulayan igletmelerdir. Kisacas1 Toyota bu
sistemi uygulamada, diger pek ¢ok isletmeden daha sansh ve basarilidir. JIT {iretim
sistemini uygulamaya daha bilingli baglamis ve personéline Japonya’da verdigi

egitimlerle de basarisini1 daha da arttirmistir.

Isgiicli segimine oldukga 6zen gosterilmis ve Japonya’dan getirilen elemanlar
sayesinde de sistemin daha basarili olmasi saglanmigtir. Egitime olduk¢a 6nem
verilmekte ve personelin biiyiik bir bolimii Japonya’da egitime tabi tutulmaktadir.
Uretim hattindaki personelden, list yonetimlerdeki personele kadar herkesin kararlara
katilim1 saglanmistir. Bu sayede sorunlar daha kisa siirede tespit edilip, ¢6ziimler
gelistirilebilmektedir. Takim ruhuna sahip olabilmek ve katilimeci yonetim anlayisi
Toyotasa’da biiylik 6nem tasimaktadir. Sadece JIT tiretim sisteminin degil tiim iiretim

sistemlerinin basarisinda bu, gercekten en dnemli etkenlerden biridir.

JIT diretim sisteminin en Onemli unsurlarindan biri Uretimde kullanilan
kanbanlardir. Toyotasa’da kanbanlar; ne tiir imalatin ne zaman, ne kadar nasil bir
yontemle yapilacagi ve malin nereden teslim alimp hangi adreste stoklanacagim,
gerektigi zamanlarda nasil bir yol takip edilerek, hangi adreslere gétiiriilecegini gosteren
kartlardir. Toyotasa’da kanbanlarin uygulanigina biiyiik 6nem verilmekte, tiim personel
kanbanlar1 kutulardan tam zamaninda toplayarak, bir sonraki tiretim hattinin isleyisini

aksatmamaya 6zen gostermektedir

JIT iiretim sisteminde yan sanayilerle kurulan iligkiler ve isbirligi oldukga
onemlidir. Miimkiin olan en az stok ile iiretimi gerceklestirmek bu sistemin
amaglarindan biri oldugu i¢in, stoklarin tam zamaninda isletmeye teslim edilmesi
gerekmektedir. Ayrica JIT iiretim sisteminde yan sanayilerden gelen pargalarin
isletmeye girislerinde ayrica kalite kontrol ¢aligmasi yapilmamakta, kaliteden ilk 6nce

yan sanayiler sorumlu tutulmaktadir.

Toyotasa’da yan sanayilerin bazilan isletmeye oldukga yakin mesafelerde, bazilar:

da olduk¢a uzakta kurulmuslardir. Oyleki yurt disindan gelen pargalar dahi mevcuttur.
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Ancak Toyotasa’min Adapazari’nda kurulmus olmasi yan sanayilerin uzak yerlerde
kurulmus olmasinin sakincalarimi ortadan kaldirmaktadir. Adapazari konum itibariyla
olduke¢a iyi ulasim imkanlarina sahiptir. Hem kara, hem deniz, hem de hava ulasim
imkanlarina sahip olabilmektedir. Bunun i¢in Toyotasa, pargalarin yan sanayilerden

sevkiyat: sirasinda pek sorun yasamamaktadir.

Toyotasa’da mamiiliin kalitesinden ilk once yan sanayiler, daha sonra da iiretim
hattinda bizzat o mamiilii kullanan personel sorumludur. Pargalarin isgletmeye girisinde
ayrica bir kalite kontrol yapilmamaktadir. Bu ilk bakista isletmeye biiyiik bir zaman

tasarrufu saglar kanisin1 uyandirsa da, sakincali yonleri de vardir.

JIT tretim sisteminin temel amaci; “gereken zamanda, gereken yerde, en az stok
ile, en yiiksek kalitedeki mali tretmek” olduguna gore, yan sanayilerden gelen
pargalarin kalite kontroliine daha fazla 6zen gosterilmelidir. Hatali pargalar ilk 6nce
iretim hattinda fark edilebildigi i¢in tiretimde bazi aksamalar meydana gelebilir. En az
stok miktariyla ¢alismak esas alindigi igin pargalarin hatali olmas: tiretimi durdurabilir,

bu da tiretimin gereken zamanda yapilabilmesini engelleyebilmektedir.

Toyotasa’da yan sanayi kuruluslariyla kalite kontrol agisindan daha iyi iliskiler
kurulmali, igbirlik¢i tavirlar sergilenmelidir. Sorumlulugun biiylik ¢ogunlugu yan
sanayilere kaydirilmamalidir. Toyotasa’daki kalite kontrol elemanlari, yan sanayilerdeki
parga tiretimlerini bizzat kontrol etmeli, hatali parga sevkiyatini bu sekilde 6nlemelidir.
Boyle bir ¢aligma sayesinde hem zaman tasarrufu saglanacak, hem hatasiz iiretimler
gerceklestirilebilecek, hem de en az stok seviyesi ile firetim kesintisiz devam

edebilecektir.

Hizla degisen ve gelisen ekonomik ve politik kosullar altinda Tiirk sanayi
isletmeleri de globallesen rekabet ortaminda varlik gosterebilmek igin, verimlilii ve
etkinligi arttirict  bir faktér olarak, JIT yonetiminin kendi isletmelerine
uygulanabilirliligini aragtirmak zorundadir. Bu aragtirma hem isletme igi hem de isletme

dis1 kosullarin bir an 6nce ve dikkatle incelenmesini gerektirmektedir.




92

KAYNAKLAR

ACAR, Nesime. Uretim Planlamas: Yontem ve Uygulamalan, Ankara: MPM
Yayinlari, Yayin No:280, 1989. |

““Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satinalma ve Yan Sanayi ile

Iligkiler”, Verimlilik Dergisi, C.1, 1993.

. Tam Zamannda Uretim, Ankara: MPM Yayinlari, Yaymn No:542,

1995.

BANAR, Kerim. “Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Basarim Degerlemesi”, Anadolu

Universitesi Aqikoégretim Fakiiltesi Dergisi, C.1, S.1, 1994.

BARUTCUGIL,1. Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, Bursa: Uludag Universitesi,
1983.

CONAN, R. “JIT in a Mail Order Operation Reduces Processing Time from Four Days
to Four Hours”, Ind. Eng., September 1988.

DIKMEN, Nedim. Tam Zamaninda Uretim Sistemleri, istanbul Universitesi Doktora
Tezi, 1993.

DINCER, Cemal ve OGUZ, Ceyda. “Tam Zamaninda Uretim Sistemi”, Tiirkge
Makaleler, 1996.

DOYURAN, Ayfer. JIT (Tam Zamanmda) Uretim Sistemi Yaklagmm ve Bir
Uygulama Onerisi, Eskisehir: Anadolu Universitesi Yiiksek Lisans Tezi,

1990.

ERKIP, Nesime ve DINCER, Cemal. “Tam Zamaninda Uretim Sistemleri Felsefesi ve
Ongordigii Iyilestirmenin Modellenmesi” Tam Zamaninda Uretim Sistemi,

Tiirk¢e Makaleler, 1996.




93

KIMURA, O. ve TEREDA H. “Design and Analysis of Pull Systems a Method of
Multi-Stage Production Control”, C.19, S.3, 1981.

KORA, I. Tiillomsas Stok izleme ve Analizi, Arastirma ve Egitim Konulan
Belirleme, Eskisehir: Anadolu Universitesi Endiistri Miihendisligi
Bolimii, 1988.

MERAL, S. ve ERKIP, N.. “Tam Zamaninda Uretim Sistemleri ve Klasik Uretim
Sistemleri ile Karsilastiriimas1”, 3. Ulusal Makina Tasarim ve Imalat

Kongresi, Ankara: 1988.

MONDEN, Y. “Toyota Production System”, Industrial Engineering and
Management Press, 1986.

OGUZ, Ceyda ve DINCER, Cemal. “Tam Zamamnda Uretim Sistemlerinde Talep
Degisikliklerine Goére Bazi Parametrelerin Belirlenmesi Problemi”, Tam

Zamamnda Uretim Sistemi, Tiirk¢e Makaleler, 1996.

SCHORR, J. ve WALACE, T. “JIT in Production”, High Performance Purchasing
Manufacturing Resource Planning for the Purchasing Professional, Oliver

Wight, 1986.
SEPEHRI, Mehran. Just-in-Time, not Just in Japon, IV.

SOYHAN, Hakan Serhad. Toplam Kalite Yénetimi icin Tam Zamamnda Uretim
Yaklasimi, Sakarya Universitesi Isletme Anabilim Dali Yiksek Lisans Tezi,
Ocak 1996.

SAHIN, Mehmet. Uretim Yénetimi, Ders Notlari, 1992.

SAHIN, Mehmet ve EREN, Giilten. “Isletmelerde Sifir Stokla Calisma Sistemi”,
Anadolu Universitesi Agikogretim Fakiiltesi Dergisi, C.1, Haziran 1994.

SATIR, Ahmet. “Tam Zamamnda Uretim; Felsefesi-Yontemleri-Uygulamas”,

Yaymlanmis Seminer Yansilari, Ankara 1992.




94

TANIS, Veysi Naci. “Maliyet Muhasebesi Agisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”,
Verimlilik Dergisi, C.4, 1992.

TUTEK, Hiilya ve ONCU, Sema. “JIT Felsefesinin Isletme Fonksiyonlar1 ve Verimlilik
Uzerine Etkileri”, Verimlilik Dergisi, C.1, 1992.

YUZUGULLU, Nihat ve DOYURAN, Ayfer. “JIT Uretim Sistemi, Gergekleri ve
Uygulamadan Saglanacak Sonuglar”, Anadolu Universitesi Miihendislik

Mimarhk Fakiiltesi Dergisi, C.6, 1990.




