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GIRIS

GUnumdzan Oretim igletmeleri yeteri kadar kar amaglayarak surekliliklerini
saglayabilmek icin Ulke ici rekabet ortaminin yani sira global rekabet
ortamina da ayak uydurmak zorundadirlar. Ortaya c¢ikan yeni sartlar
isletmeleri yenilikci ve yaratici olmaya zorlamaktadir. isletmelerin basarili bir
sekilde yasamlarini strdUrebilmeleri, bu hizli degisim ve rekabet kosullarina
ayak uyduracak etkinlikte organizasyon yapilarinin varligini gerektirmektedir.

isletmelerin Uretim faaliyetlerini en ekonomik sekilde gerceklestirme
gereksinimleri gittikge artan bir bigimde ortaya ¢ikmaktadir. Dlzenli yapilacak
bir Uretim faaliyeti ve personel egitimi isletmeleri basarili kilacak ve buna
bagl olarak isletmelerin rekabet sartlarinda hayatta kalabilmelerini

saglayacaktir.

Bununla birlikte, tlketiciler de az maliyet ve daha yUksek kalitede, en iyi
satis ve satis sonrasi hizmet sunan isletmelerin mamullerini tercih
etmektedirler. Bu tercih, igletmeleri kaliteli ve disik maliyetli mamul
Uretmeye zorlar. Tam zamaninda Uretim sistemi bu zorlamalar karsisinda
ortaya cikan bir Gretim teknolojisi olup ylUksek Kkaliteli mamulin en az
maliyetle mulgsteriye sunulmasini hedefler. Bu hedeflere ulagmanin 6n
sartlarindan biri stok maliyetlerini sifira indirmektir. Bunun icin ilk madde ve

malzeme, yari mamul stoklarinin azaltilmasi yoluna gidilmesi gerekmektedir.

Tam zamaninda Uretim sisteminin temelini olusturan sifir stok ve toplam
kalite kontrol Uretim ortaminin fiziksel yapisini  degistirerek, UOretim
maliyetlerinin yapisinda 6nemli degisikliklere neden olur. Direkt iscilik

maliyetinin dnemi blyUk élcide azalirken, genel Uretim maliyetlerinin énemi



artmaktadir. Genel Uretim giderlerinin  dagitimi, geleneksel maliyet
muhasebesinde oldugu gibi direkt iscilik temeline gbre degil, maliyet
iligkilerini daha dogru bicimde yansitan farkli ve c¢ok sayida dagitim
anahtarlariyla gercgeklestirilir.

isletmelerin temel amaglarinin kar elde etmek oldugunu disiiniirsek; kar
etmenin birinci kuralinin da maliyetleri minimuma indirmek oldugu
varsayimiyla, isletmenin gerek satin alma, gerek Uretim ve gerekse teslimatta
istenen GrUnler Uzerindeki islemleri tam zamaninda ve israfsiz yapabilmesi,

isletmeyi hedefine ulastiracak en énemli adim olacaktir.

Bu calisma alti b6limden meydana gelmektedir;

Birinci bélimde TZU kavraminin ortaya ¢ikisi, tanimi, felsefesi, tizerinde
durulmus, TZU sisteminin 6zellikleri aciklanmaya calisilmistir.

ikinci bdlimde; kanbanin tanimi amaci aciklanmig, cesitleri (izerinde

durulduktan sonra kanban kurallari ve uygulamalarina deginilmistir.

Uglincii bdlimde; TZU ortaminda satin alma prensipleri ile geleneksel
satin alma prensipleri arasindaki farkliliklar gésterilmig, yan sanayi ve satin
alma faaliyetleri, TZU satin alma sisteminin  uygulanmasi ve faydalari

anlatiimistir.

Dérdinch bélimde; tam zamaninda Uretim sistemi maliyet ve y6netim

muhasebesi agisindan incelenmistir. TZU sistemi ile geleneksel maliyet



muhasebesinin  karsilastirimasi  yapilarak, TZU sisteminde maliyet
muhasebesinin igleyisi muhasebe kayitlariyla anlatiimistir.

Besinci bdlimde; tam zamaninda dretim sistemi finansman acisindan
incelenmigstir. Bu bélimde tam zamaninda Uretim sisteminin finansal faydalari

ve TZU’ yii uygulayan firmalarin elde ettigi finansal faydalardan séz edilmistir.

Altinci bélimde ise; Toyota firmasinda uygulama galismasi yapiimistir.



BIiRINCi BOLUM
1. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMI

1.1. TAM ZAMANINDA URETIM KAVRAMININ ORTAYA CIKISI

ilk kez Toyota bas mihendisi Taiichi Ohno tarafindan 1940 yillarinda
gelistirilerek uygulamaya konan Tam Zamaninda Uretim ( Just In Time )
Japonlarin ikinci Dinya Savagl sonrasinda icinde bulunduklari ekonomik
kosullarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmig bir yéntemdir. ikinci Diinya savasi
sonrasl, zaten kisith olan dogal kaynaklara isglicii ve sermaye kaynaklarinin
da yetersizligi eklenince Japonya, ekonomik varligini strddrebilmek igin kisith
olan kaynaklari mimkin olan en dasuk maliyetle kullanmasini 6grenmek

zorunda kalmustir.”

Savastan yeni cikan Japonya’nin yeniden ingsa edilmesi icin yeterli
paranin olmadigi gibi, hammadde de yoktur. Sonug¢ta Japon endistrisinin,

yUksek maliyetli mallarin Gretimine agirlik veremeyecegi aciktir.

1945’in sonlarinda ekonomik kriz nedeniyle Japonlarin satin alma gucleri
oldukgca sinirh oldugundan satislar iyi gitmemektedir. O vyillarda Toyota
firmasi ayda 800 kamyon hedefi ile Uretime baglarken bu hedefine glcliikle
ulasabilmigtir. Ayni dénemde ABD’deki verimliligin ise Japonya’nin sekiz kati
oldugu sdéylenmektedir. Japonlarin dinya pazarinda rekabet edebilmesi
verimliligini sekiz kat arttirmasina baghdir. Bu sorunu ¢dzebilmek igin,

Toyota firmasinin  ¢esitli modelleri az sayida Uretebilmesi gerekmektedir.

' Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim (Ankara, 1997), 3.



1940- 1950 yillari arasinda cesitli modellerini az miktarda Uretmekteki en
blylk problem ise verimdeki dusukliktir. Toyota o yillarda Ford firmasi
tarafindan uygulanmakta olan disik maliyetli kitle Gretimini benimsemek

yerine yeni metotlar aramigtir.

Otomobilde dretim maliyetlerinin  édnemli  bir boliminin pargalarin,
motorlarin ve diger bircok malzemenin stokta bulundurma maliyetlerinden
kaynaklandigi gercegi karsisinda, Japonlar bu maliyetleri distirmek icin tam
zamaninda tedarik ( Just In Time= JIT ) denilen bir sistem gelistirmislerdir. ilk
kez dinyanin en blyUk Gg¢lnct otomobil firmasi olan Japon devi Toyota'da
gelistirildigi icin Toyota Uretim sistemi ve ayrica sifir stoklu Uretim sistemi de
denilen TZU, bir tedarik ya da stok kontrol sistemi gibi diistiniilse de, bunun
cok otesine gitmis ve tUm Uretim ve islemleri etkileyen genis anlamda bir

yénetim anlayisi veya felsefesine dénismustdr.

Stoklara baglanan kaynaklarin, isletme karlihdgr Gzerinde 6énemli roll
vardir. Stoklar, elde bulundurma maliyetleri yaninda, kalite ve verimliligi de
dolayh bir sekilde etkiler. 1973 yili sonlarinda ortaya ¢ikarak tim dinyayi
sarsan petrol krizinin Japon igletmelerinin karlarini énemli élctide dustrmesi,
Japon JUreticileri, fazla sermaye yatirimi gerektirmeyen verimliligi arttirici
yéntemler ve sistemler gelistirme arayisina yéneltmistir. Bu cabalardan
oldukga iyi sonuclar alan Japonya, 6zellikle imalat sanayinde gésterdigi Gstin
performansla bugin bircok mamulde dlnya piyasalarindan énemli bir pay alir
hale gelmis bulunmaktadir.?

TZU sisteminin Japonya’da gelistiriime nedenini anlamak icin, Japonlarin
ekonomik ve sosyal kosullari g6z &éninde bulundurulmalidir. Japonya,

> Muammer DOGAN : isletme Ekonomisi ve Yénetimi (izmir, 1995), 331.



ekonomik kaynaklari son derece sinirli ve buna kargilik nifusu ¢ok fazla olan
bir Ulkedir. Bu nedenle Japonlarin ekonomik kaynaklari, zamani, is gutcint
ve Ozellikle de topragi kullanirken baska Ulkelere oranla daha dikkatli olmalari
gerekir. israfla miicadele Japonlarin temel hedefidir. Japonlarin tarihlerine
bakildiginda devamli olarak sinirli kaynaklarindan maksimum sonucu alma
yéninde gadulendikleri goralir. Ayrica Japonlar igin diger bir zorunluluk da
nifus yogunlugu yulksek bir alanda birlikte dizenli bir yasam ve verimli

calisma ydniinde birbirlerini gdzetmek ve uyarmak durumunda kalmalaridir.®

Japon sirketlerinin  basarili olmasi, TZU sistemine olan ilgiyi
arttirmistir.  Ancak Japonya disinda bu sistem, genellikle bir stok kontrol
sistemi olarak taninmigtir. Gergekte bu ydntem; stoksuz, yani sifir stokla
dretime karsilik gelmektedir. Dolayisiyla diger stok kontrol sistemlerinden
ayrilimaktadir. TZU, sirketin bitlin - béliimlerini  etkileyen satin  alma,
mUhendislik, pazarlama, personel, kalite-kontrol,  mdisteri ve  satici
arasindaki iliskiyi de belirleyerek israfi azaltan ve verimliligin artirilmasina

yardimci olan bir (retim sistemidir.*

1980’lerde  Amerikan firmalari da, TZU felsefesini kendi ortamlarinda
uygulamaya baslamislardir. Bugln dinyaca dnli General Motors, Apple
Computer ve IBM firmalari bu ydéntemi uygulamaktadirlar.> TZU daha
sonra Avrupa’da benimsenerek 6zellikle elektronik ve otomotiv endlstrisi gibi

yiiksek hacimli ve tekrarlamali Gretimlerde uygulanmaya baglanmistir.®

® Mehmet SAHIN ve Gillten EREN: “Isletmelerde Sifir Stokla Galisma Sistemi” , Anadolu
Universitesi Agikdgretim Fakultesi Dergisi, C.1, ( Haziran 1994), 42- 43.

* Azzem OZKAN ve Murat ESMERAY: “Bir Maliyet Kontrol Sistemi Olarak JIT Uretim Sistemi
ve Muhasebe Uygulamalari”, Cumhuriyet Universitesi iktisadi ve idari Bilimler Dergisi, Cilt 3,
Sayi 1, 2002, 130.

> Azzem OZKAN ve Murat ESMERAY: a.g.e., 130.

® Ulkii ERGUN: “Uretim Etkinliginin Arttirlmasinda Yeni Bir Yaklasim Olan JIT” Dokuz Eylul
Un. L1.B.F. Dergisi, C:7, 1992, 24.



ik &nceleri Japon kiltliriiniin ve jeopolitik yapisinin drind olan TZU
sisteminin, yapisal gerekliliklerinin basinda bu avantajlarin gelmedigi
belirtilmekte, dolayisiyla kdltdri ne olursa olsun tim Ulkeler tarafindan

rahatlikla uygulanabilecegi bilinmektedir.

Japonya’da ortaya ¢ikan TZU sisteminin Ulkemizde 1990’larda adi

duyulmaya baslanmistir.”

1.2. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ TANIMI

TZU tanimi, onu kullanmak isteyen sirketlerin yapilarina gére degisiklik
gosterir. Bircok yerde TZU, bir envanter azaltma programi, calisanlarin
katihmiyla ilgili bir program veya tedarikgileri sikistirmanin bir yolu olarak
algilanir.  Sirketler her zaman TZU’ ye gelismelerini saglayan bir basamak
olarak yaklagmazlar. Bazi durumlarda, hayatta kalabilmek icin son bir umut
olarak kabul ederler. TZU diisiincesine farkl uygulamalar, temelinde cesitli

tanimlamalar getirmistir:

TzU israflari ortadan kaldirarak maliyetleri azaltmak suretiyle kari

arttirmay! amagclayan bir felsefedir.®

TzU, Uretimin her asamasinda israfa ve verimsizlige karsi acilmis ok

cepheli bir isletmecilik savasidir.®

” Ismet MUCUK: Modern isletmecilik (istanbul, 1998), 219

8 Atag SOYSAL ve Aypar BILDIK: “Tiirkiye uygulamalari, Malzeme Yénetimi”, Orhim Egitim,
Danismanlik Seminer Notlari, 1998, 12.

°® Ahmet SATIR: “Tam Zamaninda Uretim sistemleri” Seminer Notlari, (Ankara 1992), 75.



TZU, gerek satin alma, gerek Uretim ve gerekse teslimatta istenilen parca
veya UrUnler U(Ozerindeki islemlerin tam zamaninda ve israfsiz olarak

yapilmasina yénelik felsefeler, yaklasimlar, teknikler ve islemler bitinddiir.™°

TZU, stoklarin azaltilarak, israflarin ve savurganliklarin ortaya
cikartilmasini, deger katmayan faaliyetlerin yok edilerek zamana dayali bir
stirecin gelistirilmesini ortaya koyan, bir maliyet yénetim teknigidir."’

Fazla stogun var olan problemi gizledigi gbrisuyle stoklarin azaltiimasiyla
ilgili olarak; Uretimde kullanilacak hammadde, malzeme ve diger fiziksel
kaynaklarin gereksiz kullanimini  6énleyecek ve kullanim yerlerine tam

zamaninda gelmelerini sadlayacak bir kartlar sistemidir.?

TZU sistemi, sirekli gelisimi amaglayan gereksiz harcamalari ortadan
kaldiran ve musteri tatminine odaklanan bir sistemdir. Bu sistemde CUretim,
tahminlerden yola g¢ikarak degil, gergek ihtiyaclara gobre baglatiimakta;
hammadde ve malzemeler gerektigi anda isletmeye gelmekte, bdylece sifir
veya cok disilk stok diizeyleri ile calisiimaktadir.™

TZU sistemi verimliligi diistiriicii problemleri ortaya cikaran bir islem iken,

geleneksel dretim siteminde ( itme sistemi) stoklar problemleri saklarlar.

% Ahmet SATIR : a.g.e., s.77.

B Gokhan OZER: “Gelecegin ve Buglnin Maliyetlerini Yonetmenin ve Rekabetgi Kalmanin
Yollari: Uriin Yasam Seyri Maliyetiemesi, Deger Zinciri ve Yalin Uretim Perspektifinden Bir
Maliyet Yonetim Modelinin Gelistirilmesi”, 7. Ulusal Isletmecilik Kongresi, (Kasim 2000),
Ankara,1.

"2 Hulusi DEMIR ve Sevkinaz GUMUSOGLU: Uretim/ islemler Yénetimi, 4. baski, (istanbul
1994), 661. .

¥ Mustafa GUNES, Ali Riza FIRUZAN ve Esin FIRUZAN: Tam Zamaninda Uretim
Ortaminda (JIT) Stok Kontrolli ve Toplam Kalite Yénetimi. Barig Yayinlari, (izmir, 1999), 11.



Stoklar bir géldeki su seviyesine, problemler ise suyun altindaki kayalara
benzetilmektedir. (Sekil 1.1) Su seviyesi (stoklar) yeterince ylksek ise
kayalari  (problemleri) 6rtecektir. Stoklarin bu ylksek seviyede tutulmasi
problem yokmus gibi hareket edilmesine neden olur. Bu seviyede stok tutmak
sureti ile problemlerin 6rtilmesi pahall bir yoldur. Bunun yerine geleneksel
Uretim sisteminde, stoklar azaltilarak problemlerin ortaya ¢ikmasi saglanmall,
g6rinen problemler ¢dzUldikge stoklar tekrar azaltilmali ve yeni ortaya ¢ikan
problemleri cézmek suretiyle bu isleme butlin problemler ¢dzilinceye kadar

devam edilmelidir. '

Makine

ariza slreleri

Iskarta Yan sanayi

MUhendislik

tasarim prob

ihmalleri
Degisiklik

emirleri

Proses ici

kuyruklar

Kontrol igin Birikmis

Beklenen yazigmalar \ Birikmis

Malzemeler

<« STOKLAR

siparisler

»
>

Sekil 1.1.: Geleneksel Uretim Sisteminde Problemlerin Gizlenmesi

Kaynak: EMRE Aynur: “Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalari ve
Sorunlar1”, MPM yay., No:543, (Ankara 1995), 14.

Goruldiga Gzere stoklar problemleri gizleyen bir su gibidir. Eger stok
dlzeyi dasdrilirse sorunlar ortaya c¢ikacak ve dikkatler direkt olarak onlari

cb6zmeye ybnelecektir.

14Aynur EMRE: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalari ve Sorunlar”,
MPM yay., No:543, (Ankara 1995), 14.
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1.3. TAM ZAMANINDA URETIM FELSEFESI

TZU’ niin temel felsefesi, kurumdaki tim birimlerin katihmi ile en az
maliyet ve en ylksek musteri memnuniyetini saglayacak sirekli gelisim igin
muUgteri isteklerinin belirlenmesi, bu istemin en kisa zamanda yerine
ulastirilmasi igcin caba harcanmasidir. Bu c¢alisma bicimi “6nce sat, sonra

Uret” biciminde dzetlenebilir.’

TZU, israflari elimine etmeye calisan bir felsefedir. israf kelimesi ile, Griin
Uzerine hicbir deger ilave etmeyen her cesit kayip kastedilmektedir. israf;
hurda, yeniden isleme, tezgah bozuklugu, muayene, tasima, uzun temin
slresi, gerekenden fazla Uretme, alan kaybi ve tezgah ayar zamanlari ile
model degisikliginden kaynaklanan malzeme, isglci zaman gibi kayiplari
icermektedir.®

TZU felsefesi dort temel 6zelligi kapsamaktadir;

1. Uretim hatti; itme yaklasiminin tersi olarak, talebe gore cekme
esasiyla calisir: TZU, ihtiyac duyulan zamana kadar hicbir seyin
Uretilmemesi mantigr Gzerine kurulmustur. Teorik olarak, bir birim satildigi
zaman pazar, Uretim sisteminin sonundan bir birim ¢ceker. Bu ig istasyonu da
boslugu doldurmak igin bir éncekinden bir birim ¢ceker ve bu c¢ekisler, tretim
hattinin basina dogru kademe kademe ilerler. Hedef, talebi ihtiya¢ oldugu

17

zamanda karsilayarak envanteri azaltmaktir. ideal cekme sistemlerinde

> Hulusi DEMIR ve Sevkinaz GUMUSOGLU: a.g.k., 661.

'® Sedat YESILYURT: “Tam Zamaninda Uretim ve Satislara Etkisi” , Yayinlanmamis Yilksek
Lisans Tezi, (Nigde: Nigde Universitesi Sosyal Bilimler Enstitlist, 2000), 13.

" Osman CEVIK ve Mithat ZEYDAN: “Toplam kalite ydnetimi ve TZU sisteminin
entegrasyonu ve uygulanabilirligi” , Verimlilik dergisi, MPM Yay., 1998, 102.
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her Uretim asamasinda envanterin bir birim olmasi uygun olsa da, Uretim
suUresi ve talep miktarlarindaki degisimlerden dolayi bu hedefe ulagsmak pek

mUmk{n olmamaktadir.

2. Toplam lretim sluresi en aza indirgenmektedir: Toplam Uretim
sUresi hammadde girisinden, son mamul olarak ¢ikigina kadar gecen toplam
suredir. Toplam Uretim sdresi; isleme siresi ( mamuliin Uzerinde calisildigi
slre), kontrol sliresi (mamulin istenilen standarda uygun hale getirilmesi igin
harcanan sure) , tasima siOresi (mamulin bir departmandan diger bir
departmana tasinmasi icin gecen slre), depolama siresi (hammaddenin
islem gbérme veya sevk edilmesi icin beklenen sire) zamanlarindan

olusmaktadir.'®

BUtln bu agsamalar iginde mamulin gergcek degerini artiran sdre,
sadece isleme siresidir. Diger sireler mamulin degerine herhangi bir katki
saglamayip, sadece maliyeti artiran asamalardir. Cogu isletmede isleme
slresi, toplam dretim sdresinin ve maliyetinin  %10’'nun altindadir. Bu
sebeple isleme siresi disindaki diger sidrelerin (deder yaratmayan sire)
mUmkin oldugu élcide azaltilmasi veya tamamen ortadan kaldiriimasi

toplam maliyeti azaltacaktir.®

3. Faaliyetlerin Verimliliginin Sirekli Olarak lyilestirilmesi: imal
edilen parcalarin kayip oldugu veya kusurlu Urln elde edildigi tespit edilmesi
halinde, Uretim hatti durdurulur. Bu imalatt durdurma durumu, kusurlu
birimlere neden olan sorunlari dizeltme ile ilgili bir zorunluluktan

kaynaklanmaktadir. Her bir isci, kusurlu hammadde pargalari gibi imalat

18 Ozge AFACAN: “TZU Ortaminda Maliyet Analizleri lle Ortak Bir Kafile Buyiklugi
Belirlenmesi” Yayinlanmamis Yiiksek lisans tezi, (Ankara: Gazi Univiversitesi Sosyal Bilimler
Enstitls(, 1996), 5.

19 Siilleyman YUKCU: Yénetim Agisindan Maliyet Muhasebesi, 3. Baski, ( izmir 1998), 776.
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duraksamasinin potansiyel kaynaklarini tespit edip, bu sorunu dizelterek

verimliligin arttiriimasina katkida bulunur.?

Faaliyet verimliliginin iyilestirilmesi igin personele ©6nemli gbérevler
dismektedir. Isletmede calisan personelin de katilimi saglanarak, sirekli
olarak verimliligin daha da arttinimasi yollari arastiriimalidir. Bu yollardan
bazilar; hatalarin  azaltlmasi, daha etkin mamul tasarimi, Uretim
programindaki duraklamalarin ~ minimize  edilmesi, c¢ikti  miktarlarinin
artinlmasi ve bdylece Uretime hazirlik ve degisim sirelerinin azaltiimasidir.

Bu faaliyetler sonucunda maliyet tasarrufu saglanacaktir.?’

4. Kalitenin lyilestirilmesi: TZU felsefesinin temel amagclarindan biri
de mamul kalitesinin iyilestiriimesidir. Bunu saglamak icin cesitli kalite
kontrol programlari yardimiyla Uretimi ilk seferde kaliteli olarak, yani hatasiz
olarak gerceklestirmeyi ve hatali mamuller icin hurda, yeniden igleme, kontrol

ve (iretim kesintileri gibi maliyetlerin ortadan kaldiriimasi amagclanir.®

isletme; misteri ihtiyaglarini anlamak, bu ihtiyaclari gerceklestirmek igin
drin tasariminda ve UrUnlerin Uretiminde kullanilan kaynaklarin miktarini en
aza indirecek, en iyi kalite ile en dislk maliyet saglayarak ihtiya¢ duyulan
kaliteli Grdnlerin, tam istenilen zamanda ve istenilen miktarda Uretmek ve

{retimi kolaylastirmak igin tasarim yapmak durumundadir.®®

2 Resat KARCIOGLU: “JIT Uretim Sisteminin Maliyet ve Yénetim Muhasebesi Sistemlerine
Etkisi” Verimlilik Dergisi, Sayi:4, 1993, 93.

2" Azzem OZKAN ve Murat ESMERAY: a.g.m., 130.

?2 Hulya TUTEK ve Semra ONCU: “JIT ( Just In Time ) Felsefesinin isletme Fonksiyonlari ve
Verimlilik Uzerindeki Etkileri” , Verimlilik Dergisi, Sayi: IV, 1993, 115.

% Bahadir GULSUN: “TZU Sisteminin Verimlilik Artisi Saglayan Elemanlarindan Birisi: Kalite
Yoénetimi Yaklasimi” , Verimlilik Dergisi, Sayi:4, 2001, 60.
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TZU bircok organizasyonda farkli bir is yapma seklini ortaya koyan ve
cesitli fikirleri ifade eden bir felsefedir. Yani TZU, is yapmayla ilgili bir
felsefedir. Bu fikir, mamulleri yalnizca gerektiginde, yani masteriler siparis
verdiginde dretmektir. S6z konusu anlayis, hammadde satin alinmasini da
kapsamaktadir. Séyle ki bu distinceye gére sadece ihtiya¢c duyulan kadar ve
gerekli miktarda hammadde satin alinmalidir. TzU kullaniminin avantajlari;
hammadde, yari mamul ve mamul mal stoklarini azaltmak, fire ve bozuk
drin miktarlarint minimum seviyeye indirmek ve daha kisa sdreli Oretim

zamani sagdlamak olmaktadir. #*

1.4. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ AMACLARI

Stoksuz (retim veya sifir envanter gibi isimlerle de bilinen TZU (JIT) tiim
dretim kaynaklarinin optimum kullanimi ile yersiz kaynak kullanimina son
vermeyi amaglar. Bu amacgla muUsterinin kalite ve teslimat gereksinimlerini
karsilayacak bicimde fiziksel kaynaklarin optimum bilesimi saglanarak, en
disuk UOretim maliyeti ile sistemin gerceklestiriimesine ¢alisilir.  Bunun igin
sifir envanter, sifir hata ve sifir temin siresini gerceklestirecek bicimde yan
sanayi iligkilerinden teslimata kadar Uretimle ilgili her agsamada yeni kavram
ve davraniglari gerektiren bir sistem ortaya konulur. Sitemin basarisi icin 6n

kosul tam zamaninda Gretimin tim elemanlarla birlikte benimsenmesidir.?°

TZU sistemi, (retimin sirekli olarak gelistiriimesi ve maliyetlerin siirekli

olarak azaltilmasi amacini gitmektedir. Temel amag, ihtiyag duyulan mamul

** Resat KARCIOGLU: a.g.m., 94.
* Hulusi DEMIR ve Sevkinaz GUMUSOGLU: a.g.k., 660.
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veya hizmetleri, ihtiyag duyulan zamanda, ihtiya¢ duyulan miktarda

Uretmektedir. 2°

TZU sisteminin en yaygin olarak bilinen temel iki amaci vardir. Bu iki
amag, sifir stok ve sifir israftir. Burada sifir israf, masteri hizmetlerine
dogrudan deger ilave etmeyen faaliyetlerin en az dizeye indiriimesi yoluyla
basarilmaktadir.?’

Model, sadece stoklari azaltmayl degil, ayni zamanda Uretim sUresini
kisaltmayi, bozuk ve 6zUrlU Gretimi disUrmeyi, siparis sayisini sinirlandirarak
ve alim proseddrlerini yalinlastirarak siparis verme maliyetinden tasarruf
saglamay! ve muhasebe iglemlerini basitlestirmeyi de kapsayan bir dizi yarari
hedef alir.?®

Sisteminin diger amaclari ise asagidaki gibidir;?°

1) Optimum kalite, maliyet ve Uretim icin sistem tasarimi,

2) Urliniin Uretim ve tasariminda kullanilan kaynak miktarini en aza
indirme,

3) Alcinin isteklerini anlama ve karsilayabilme,

4) Tedarikci ve alicilarla agik ve glvene dayali iligkiler gelistirme,

5) Toplam Uretim sistemini gelistirmek igin herkesin katilacagi gelisim

politikasini olusturma,

* Sileyman YUKGU: “JIT Uretim Sisteminin Maliyet Muhasebesi Uygulamalarina Etkisi”.
Muhasebe ve Denetime Bakis, Yil:1, Sayi:1, ( Nisan 2000), 19.

7 Miinir SAKRAK: Maliyet ydnetimi Maliyet ve Yénetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar,
Yasa Yayinlari, istanbul, 1997, 147.

% Kamil BUYUKMIRZA: Maliyet ve Yénetim Muhasebesi, 9. baski, (Ankara, 2003), 759.

¥ Mustafa GUNES, Ali Riza FIRUZAN ve Esin FIRUZAN: a.g.k., 14-15.
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6) Sifir envanter, sifir hata, sifir temin streleri, etkin Gretim kontrolU, etkin

envanter kontrolQ, akici sUregleri gergeklestirmek.

1.5. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ OZELLIKLERI

TZU, isletmede kalitenin arttiriimasini, stoklarin distriimesini, dagitim
zamaninin kigultilerek migsterilere cevap verme yeteneginin gelistiriimesini

saglayan malzeme ydnetim felsefesidir.

TZU sisteminin ¢ikis noktasi, saticilardan talep edilen malzemelerin
uygun zamanda teslim alinmasi ve bunlarin dogrudan dogruya iglenebilmesi
ve depolama gerektirmemesidir. TZU sistemi, calisma siiresi gereksinimini,
bekleme slrelerini, bir igin yapilmasi icin gerekli hazirlik slrelerini en aza
indirme, parti buyUtklUklerini kiglltme, kalite hatalarini en aza indirme, en
hizli bicimde hatalari giderme ve Uretim dalgalanmalarini en aza indirme

gdrevlerini yerine getirmektedir.*

TZU, isleme siiregleri boyunca bazi tasima islemlerine bagl olarak para
tasarrufu saglamaktadir. Bu sonucun elde edilmesi, malzeme kontrol
ybntemleri olarak bilinen (cekme sistemi) ydntemlerle iligkilidir. Sistemde
hammadde ve parcalar tam ve dogru olarak saptanan yollar Gzerinde
dretimin icine akmakta ve tam bir tempo iginde Uretim sireclerinden
gecmektedir.  CUnkii TZU, malzeme stokunun azaltiimasini ve akis
surelerinin yénetimini amaglamaktadir. Bu sistemde malzeme teslimleri, her

defasinda dylece gitmektedir ki teslimler tam zamaninda gitmektedir.*’

% Yunus CERAN: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi Yardimiyla Maliyet Diistirme”. Muhasebe
Ve Finansman Dergisi, Sayi:23, Cilt:12, 2004, 124.
*!'Yunus CERAN: a.g.e., 124.
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TZU sisteminin basarili olarak uygulanabilmesi asagidaki unsurlarin
varhgina bagldir.

1.5.1. israfin Onlenmesi

israf, bir Oretim isleminde herhangi bir deger eklenmeden maliyetlerin

artmasi olarak tanimlanabilir.

TZU sistemini uygulamayan bir cok sirkette,

Satis fiyati = Maliyet + kar
olarak tespit edilmektedir. Esitlikten goértldigui gibi maliyette olusacak artis,
satig fiyatini dogrudan etkilemekte ve satis fiyatini ylkseltmektedir. Satis

fiyat, maliyet ve karin fonksiyonudur.

TZU sisteminde ise,

Kar = Satis fiyatl - maliyet
seklinde tanimlanir. Maliyette olusacak artisg, satis fiyatini etkilememekte;
fakat isletme karini disidrmektedir. Bu suretle, misterilere satis fiyatindan
olusacak artig yansitiimamaktadir.

isletmede kayiplarin éniine gecilebilmesi icin  éncelikle stoklarin tizerinde
durulmalidir. Stok dlzeyinin yiksek tahmin edilmesi; tagima, hasar gbérme,
maliyetlerinin artmasina neden olurken, eksik tahmin edilmesi ise; Uretim
islemi esnasinda olusacak sikintilari gidermek igin yapilan ilave alimlarla

maliyetleri getirecektir.*

> Dilek DEMIRDAG: “TZU Sistemi Ve Bir Yan Sanayi isletmesinde Degerlendiriimesi”,
Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi, (Istanbul: ITU Isletme Muhendisligi Ana Bilim Dali,
1997), 6.
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Tam zamaninda Uretim ve satin alma uygulamalari, israfin yok edilerek
surekli bir bicimde verimliligin gelistiriimesi cabalarini temsil etmektedir.
Deger katmayan faaliyetler, israfin ana kaynagidir. Bu cercevede stoklar da
israf kaynagi olarak gorilerek ortadan kaldiriimaya calisiimaktadir. Ancak
stoklarin ortadan kaldirilmasi ile isletmeler, 6nemli bir kaynagdi tekrar
kazanarak daha verimli faaliyetlerde degerlendirebilecekler ve stoklar
nedeniyle gérilemeyen sorunlarini daha net bir sekilde ele alip, ortadan
kaldirabileceklerdir.®

isletmeler Oretim, pazarlama ve diger nedenlerle dénem icinde ve
sonunda ellerinde belli bir miktar hammadde, ara mamul ve mamul stoklari
bulundururlar. Etkin bir planlamanin olmamasi durumunda, bu stoklar isletme
icin yarardan ¢ok zarar getirebilir. CUnkU stok tutma maliyetinin ylUksek
olmasi, malin demode olma ve bozulma ihtimalleri igletmeler acgisindan
6nemli risk tasir. Bu da isletmelerin karlihgini ve uzun dénemde hayatta

kalma imkanlarini, rekabet gliciini sinirlar. 3

TZU sisteminde, arastirma gelistirme cabalariyla kaliteyi artirip maliyetleri
disdrdikce karlarin artacagi disandlir. Bu nedenle bltiin ¢cabalar maliyetleri
diistirme (izerinde odaklasir.®® llave maliyetlerin olmadigi bir firma miisteriye

sundugu bir Grinln fiyatini distrebilir ya da karlihgini arttirabilir.

TZU yaklasimini gelistiren Toyota’da stok israf kabul edilirken, Toyota’nin
dinya capindaki rakibi Ford’da stok hat kapanmalarini énleyen guvenli bir

% Gokhan OZER ve Rahmi YUCEL: “Stok Yonetiminde Kullanilan Ekonomik Siparis Miktari
ve JIT modellerinin Toplam Maliyet Bakimindan Karsilastiriimali Analizi”, Verimlilik Dergisi,
MPM Yay., Sayi:4, 2000, 127.

3 Veyis Naci TANIS: “ Maliyet Muhasebesi Agisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”, MPM
Verimlilik Dergisi, (Ankara 1992), 100.

% Mumin __ERTURK: “Yalin Organizasyon, YoOnetim Duslncesinde Yeni Bir Yaklasim”,
Cukurova Universitesi iiBF Dergisi, Cilt:5, S.1, 1995, 34.



18

Ortd olarak kabul edilmigtir. Yine Toyota’da Uretimde olugan problemler
kamufle edilece@ine tamir edilirken, Ford’un bakis agisina gore stoklarin
sistemdeki kusurlari kapattigr gérist hakimdir.

1.5.2. Odaklagmis Fabrika

TZ0’ de bu kavram dretim alaninin birbirinden bagimsiz olarak
tasarlanmis alt sistemlere ayristinimasi, bdylece merkezi y6netim
anlayisindan uzaklasmasiyla 6zdeslestirilebilir. Ozellikle stok icin degil de
siparis icin Uretim yapmay! benimseyen firmalarda bu kavram daha da énemli

hale gelmektedir.®

Odaklasmis bir fabrikadaki Gretim sistemleri dar bir 6devler grubu
Uzerinde yogunlasmistir. Odaklasmis fabrika yaklagimi, farkli Grtnlerin Gretim
ihtiyaclari arasindaki zitlagmalari ortadan kaldirnir. Uretim sistemi, kisitli

sayidaki Gretim hatlari icin 6zel olarak diizenlenir.®’

Odaklasmis fabrika kavraminda entegre biyUk imalat sistemleri yerine
6zel kicUk imalat sistemlerinden olusan fabrikalar s6z konusudur.
Odaklasmis fabrikalar Japon Uretim igletmelerinin ¢ogunda oldugu gibi 300
kisinin altinda personel ¢alistirirlar. Bir Uretim hattindaki veya benzer gruptaki

UrGnleri Uretirler.

%Tijen ERTAY: “Geleneksel Uretim Sistemlerinden Tam Zamaninda Uretim Sistemine
Dénlisiim Tasarlanmasinda Similasyon Yaklasimi”, Yayinlanmamis Doktora Tezi, (Istanbul:
iTU Endustri Mithendisligi Ana Bilim Dali 1995), 22.

’Semra DURMUSOGLU: “Tam Zamaninda imalat Sisteminin Similasyon ile Analizi Ve
Uygulanabilirliginin Etidd” , Yayinlanmamis Doktora Tezi, (istanbul: ITU isletme Ana Bilim
Dali, 1989), 10.
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Odaklanmig bir fabrikada, fabrika yapilan igler bakimindan alt bélimlere
ayrihr ve ihtiyag duyulan malzemeler ilgili atdlyelerde bulunan depolarda
depolandigi icin blylk merkezi depoya ihtiya¢ duyulmaz. Bunun neticesinde,

malzeme hareketi azalir.

Ayrica odaklanmis fabrika yaklagsiminda, organizasyon yapisinda da
degisiklikler meydana gelir. Bu uygulamayla; paketleme, nakliye, kontrol
bélimlerinin ortadan kaldirilmasi mimkin olur. Bu yaklagimda hiyerarsik
departmanlasma ortadan kalkar.

Odaklasmis fabrika yaklasimi dretimin etkinligini gelistirir ve belirli bir
hedef tayin eder. Japonya’da bir ¢ok fabrika kigUktlr. Bir cok kiguk fabrika

diizenli olarak bir veya birkag Griin(i Giretmektedir.®®

Odaklasmis bir fabrikada; maliyetleri didsirme, mdisteri memnuniyetini
devam ettirme ve sdrekli olarak yeni 0rin sunma gibi birtakim hedefler
mevcuttur. Bu ylzden klgcUk dretici firmalar tam anlamiyla odaklasmis
fabrika yaklasimini takip edemezler. Bununla birlikte bu firmalar; Grin ve
bélgelerin belirgin farkliliklari Gzerinde odaklanabilirler.

1.5.3. Kisaltiimis Hazirhlk Zamanlari

Bir makine ya da makine grubunun belirli bir parca ya da drin Gretildikten

sonra, diger bir parca ya da UrtGnUn Uretilmesi amacliyla ayarlanmasina kadar

* Mine ONUGOR KADAKGI: “Tam Zamaninda Uretim Sistemlerinde Kanban Yénteminin
Kullanimi”, Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi, (Istanbul: IU Isletme Fakulltesi Uretim
Yoénetimi Ana Bilim Dali, 1990), 8.
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gecen sureye “hazirhk siresi” denir. Bu sire; takimlarin degistirilmesi, yeni
parca veya drinin uygun Uretilebilmesi icin yapilan kontrolleri ve

ekipmanlarin yeniden ayarlanmasi islemlerini kapsar.>®

TZU sisteminin basarili olarak uygulanabilmesi icin (retim hatlarinin
talepteki degisimlere aninda cevap verecek sekilde cesitli Urlin tiplerini kiiclk
miktarlarda Uretebilecek Olglide esnek olmasi gerekir. Cesitli Grln tiplerinin
kicUk miktarlarda Uretilebilmesi ise; hazirlik zamanlarinin azaltiimasi ile
sadlanacaktir. Hazirlik zamanlari, TZU sisteminde israf olarak kabul
edilmekte ve mimkin oldugu kadar azaltiimasina veya elimine edilmesine

calisiimaktadir.*°

Uretimde ihtiyac duyulan zamanin azaltilabilmesi icin “hammaddelerin ve
malzemelerin hareket halinde tutulmalari gereklidir.  Geleneksel Gretim
sistemlerinde malzemeler igletme iginde kaldiklari sirenin yaklasik % 90'ini
dretime katilmadan gegirirler. Dolayisiyla imalat i¢in harcanan zaman, toplam
zamanin % 10’u seviyesindedir. Bundan dolayi dretimin tim asamalarinda
stoklar artmakta buna bagh olarak da birim maliyetlerde yikselme meydana

gelmektedir. *’

Uriin ve techizatin tasarimi, uzun hazirhk zamanlarina sebep olan
faktérlerden en 6énemlisidir. Ornek olarak, techizatin ayarlamalar yapilirken
yardima ihtiyagc duyulan agir parcalardan olusu veya farkh bir mamulin

dretilmesi i¢cin bazi bélimlerinin sékillp tekrar monte edilmesi gibi durumlar,

* Murat OGE: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi Ve Tekstil Sektorinde Bir Uygulama”,
Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, (istanbul: Marmara Universitesi isletme Ana Bilim dali,
2001), 19.

** Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 62.

** Ali ERSOY: “Tek Diizen Muhasebe Sisteminin Cagdas Gelismeler Ve Amaglar Agisindan
Degerlendiriimesi” , (Ankara 1996), 96.
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uzun hazirhk zamanlarina sebep olmaktadir. G6zim, techizatin esnek olmasi

veya Uretilecek Urlinlerin yeniden dizayn edilmesidir.*

Makine hazirlik sdreleri gereginden fazla uzun ise kiguk miktarlardaki
taleplerin karsilanmasi mimkin olmamaktadir. Hazirlik sirelerinin  TZU

cercevesinde 10 dakikadan daha az olmasi amaglanmaktadir.*?

Tek dakikall hazirlik, Japonlarin endlstri mihendisligi alaninda
baglattiklar yeni bir kavramdir. Toyota’da hazirlik zamanlari biytk 6élglide
bir dakikanin altina indirilmistir. ** Toyota’da bir prosese ait hazirlik siiresi 8
saatten 58 saniye gibi ¢cok kisa bir sireye dustrilmdstir. Yani tek dokunuslu
hale getirilmistir. A.P. Parts firmasinda da bir makinenin hazirlik stresi 7
dakikadan 6nce 13 daha sonra da 7 saniyeye, bagka bir makine igin de 26
dk.’dan 3 dakikaya dasUrilmusttr. Bitmis Orlin stoku %32 azaltilmig, stokta
80 milyon dolardan 20 milyon dolara %23’lik bir disius saglanmis, tasima
maliyetlerinden de yilda 7 milyon dolar tasarruf edilmistir.*

Asagidaki yaklagimlarla hazirlik zamanlari azaltilabilir veya elimine
edilebilir;*®

1. Fabrikada, belirli bir Grinin Uretilmesi i¢in gerekli olan tim makinalar bir
dretim hdcresinde toplanirsa, o zaman hazirliklar gogunlukla elimine edilir

ve istenilen miktarda rtn alinir.

*2 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 62.

*® Cecilia. TEMPONI and Shardul Y. PANDYA: “Implementation of Two JIT Elements In
Small- Sized Manufacturing Firms”, Production and Inventory Management Journal, Third
Quarter,1995, 24.

** Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 63.

“ Recep DINLER: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Benzetim Modeli”, Yayinlanmamis
Yilksek Lisans Tezi, (Ankara: GU Fen Bilimleri Enstitiissi, 1993), 44-45.

* Ray H. GARRISON and Eric W. NOREEN: “ Managerial Accounting: Concept For
Planning, Control, Decision Making” IRWIN, Burr Ridge, lllinois, Boston, 1994, 177.
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. lIscilerin egitimine dnem verilmesi iscilerde hazirliklarin derhal yapiimasi

gerektigi bilincini arttirir.

. Uretim hazirliklarinin  bilgisayar programlari ile yapildigi retim akis

hatlarinin olusturulmasi, hazirhk zamanlarini blyUk 6l¢clide azaltacaktir.

Tablo 1.1. - Ayarlama ya da Hazirlik Sirrelerinde Gerceklestirilen Azalmalar®’

_ Makine _ ik _ Azaltilmis
Sirket Adi Tarih Tarih
Adi ayarlama Ayarl.
Sdresi suresi
1000
Toyota tonluk 1945 4 saat 1971 3 dakika
pres
Ayna
Toya Kogyo dislisi 1975 6+ saat 1980 10 dakika
kesicisi
Pres
1.25
Hitachi dokim 1976 1983 33 dakika
o saat
makinesi
Omark Zimbali 1982 _
_ 2+ saat 1983 3 dakika
Industries pres
45
General 50 _
_ tonluk 1982 _ 1983 2 dakika
Electric dakika
pres
Zimbal _
Black&Decker 1982 1 saat 1984 1 dakika
pres

4? Nedim l_D_i_KMEN: “Iktisadi Malzeme Yénetimi ve JIT”, Yayinlanmamis Doktora tezi,
(Istanbul: IU Sosyal Bilimler Enstitist, 1993), 90.
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Uretim hazirlik siresinin diisiiriimesi bazi calismalarda beklenen sonucu
vermeyebilir. Ornegin Virginia’da tarim aletleri Gretimi yapan Amadas isimli
bir firmada yapilan calismada, darbogaz olan bir presin hazirhk siresini
azaltmak icin yapilan calismada bu sire, 13 dakikadan 6 dakikaya
indirilmistir. Ancak presin daha hizli bir sekilde Uretime alinmasi igin yapilan
bu calismada ikinci bir Kkisinin kullaniimaya baslanmasi, presin isleme

maliyetini diistirmemistir.*®

1.5.4. Kiiciik Hacimli Uretim

TZU sisteminin basariyla uygulanabilmesi, mamullerin kiiciik hacimlerde
Uretiimesine ve hammaddenin kiguk miktarlarda alinmasina baghdir.
Hammaddeler gerektigi anda satin alinlp, mamuller gerektigi anda
Uretilmelidir. Bunun sonucunda depolama ve bekleme zamanlarinda ve

bunlarla iligkisi olan diger gereksiz maliyetlerde diisme meydana gelir.

TZU icin hedeflenen parti blyUkligi bir birimdir. Parti  biy(kluga
azaldiginda, otomatik olarak hazirlik slrelerini kisaltmak icin ¢alismalarin
yapiimasi gerekecektir, stok miktari azalacak bdylece stok maliyetleri
azalacak, tasima maliyetleri disecek, toplam Uretim zamani kisalacak, stok
icin ayrilan alan kazanilacak ve is istasyonlarinin verimliligini etkileyen tim

fiziksel engeller azalacaktir. *°

TZU felsefesi uyarinca bilylik parti miktarlariyla calisma ¢odu durumda

israfa ve kaginilmaz olarak ek maliyete yol agar. Bu maliyet unsurlarinin en

* Mine AKSOY: “ Bir Kablo Donanim Uretim Sisteminde Tam Zamaninda Uygulanmas!”,
Yayinlanmamis Yilksek Lisans Tezi,( istanbul: iTU Endistri Miihendisligi Ana Bilim Dali,
1995), 15.

* Murat OGE: a.g.e. , 22.
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belirgin olanlari, fazla Uretim ve gereksiz stok, tasima, bekleme ve kalite
glvence birimleri tarafindan gerceklestirilen parga kontrolidir. Ancak parti
sayisi minimuma indirildigi zaman, Uretim sdrecinde israf olarak tanimlanan

islemler sona erer.>®

Toyota sirketi, Japonya’da Toyota Urlnlerine olan talep bUyUklGgant
saptamak amaciyla yilda iki kez on binlerce kisiyi kapsayan bir anket
dizenler. Bu kapsamli anketler yilda bes alti kez dizenlenen daha kigik
kapsaml anketlerle de desteklenir ve anket sonuclari yillik ve aylik Gretim
planlarinin olusturulmasinda baz olarak kullanilir. Ancak bu planlar, Toyota
fabrikalarinin ve yan sanayilerinin sadece yaklasik olarak Uretim miktar ve
cesitliligini bilmeleri amacini tagir. Esas gunlik Gretim, tretimden sadece dért
glin dnce bayilerden gelen siparis miktarina dayanarak gergeklestirilir.”’

Buna gdre, bayiler Toyota merkezi distribltériine, fabrikalarin Gretime
gecmesinden 4 gin 6nce siparislerini bildirirler. Ertesi gin merkezi distribttor
gelen siparisleri bilgisayarda dizenler ve Uretime gecilmesinden 2 gin énce
Toyota fabrikalarinda 2 gin sonra hangi arabadan ka¢ adet Uretim
yapacaklarini  bildirir. Ancak hala, 2 gin sonra Uretilecek arabalarin, yan
sanayiler de dahil, cogu pargasinin Uretimine baslaniimamistir. Uretime
gecilmesinden &nceki gin gece, ertesi gunin kesin Uretim programi
saptanir. Ertesi gin, yani Uretim gin0 o gin hattan ¢ikacak tim arabalardaki
cogu parcanin o gln icinde dretilmesi ilkesine gbére Uretim gerceklesir ve
arabalar beklemeden bayilere iletilir. **Olaya miisteri acisindan bakildiginda,
mUsteri bayiye bagvurmasindan en fazla 5-6 gliin sonra arabasina kavusur.

Y Osman GEVIK ve Mithat ZEYDAN: a.g.m., 103.

! Serdaroglu Ayperi OKUR: “Yalin Uretim - 2000'li Yillara Dogru Tiirkiye Sanayi icin
Yapilanma Modeli” , I. Baski, (Ankara, 1997), 36-37.

>* Serdaroglu Ayperi OKUR: a.g k. , 37.
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1.5.5. Diizenli Uretim Akisi

TzU sisteminin 6nemli bir amaci, hammadde ve malzemelerin,
tedarikcilerden saglanmasiyla baglayan ve mamullerin masterilere teslimiyle
sona eren diizenli bir Uretim akisinin sadlanmasidir.  Uretim oranlarinin
blylk degisikler gdstermesi sonucunda, gecikmeler ve yari mamul
stoklarinda fazlalasma meydana gelir. Bu sebeple Uretim orani dizenli hale
getiriimeye calisilir.>®

Uretimi, degisken talebe uyarlamak, dizenli 0retim akisi olarak
adlandiriir. Amag, ayni maldan ¢ok dretmek yerine, misteri talebine gore
bircok maldan az sayida Uretebilmektir. Bu sayede gunlik Uretim yapilip,
stoklardan kaginiimis olur. **

TZU sisteminin getirdigi biyik degisiklerden birisi de, fabrika ortami
yénetimin ve Uretim departmanlarinin is hlcrelerinin olusturulmasiyla yeniden
yapilandirimasidir. TZU sisteminde stok ihtiyaclari elimine etmek icin siirekli
olarak pratik yontemler arastirilir.  ideal olarak; TZU' de isletmede
hammadde ve malzeme, yari mamul ve mamul stoku bulunmamaktadir. TZU
sisteminde Uretim prosesinde stoklarin olmasi, hem ylksek maliyetlere
sebep olduklari hem de sistemin aksayan ydnlerini gizledikleri igin en énemli
israf unsuru olarak kabul edilmektedir. Cinkii TZU sisteminde stoklar,
problem ¢6zmekten ziyade problemleri gizleme araci olarak kabul edilir.

%3 Leyla DOGANOQZ : “Tam Zamanh Uretim Yaklagiminin Maliyetlendirme Uzerindeki Etkileri
ve Uygulama Denemeleri’, Yayinlanmamis Yiksek lisans tezi, (izmir: Dokuz Eylil
Universitesi isletme Ana Bilim Dali, 1996), 9.

** A.Nihat UNALACAK: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi”, Yayinlanmamis Yiksek Lisans
Tezi, (Istanbul: IU Sosyal Bilimler Enstitiisii, 1992), 27.
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TZU sistemi, talep belirsizligini en aza indirmek amaciyla, son (retim
istasyonundaki Uretim degisikliklerini minimize etmeye ¢alisir.

Duzenli Uretim akisl slUreci sonunda, bir Gretim hattinin, tek bir Grinin
ylksek hacimlerde Uretimine ayrilmasi s6z konusu olmaz. Bunun tam tersine
dretim hatlarinin giin igerisinde, degisen talebe gére farkh Grin tiplerini, ufak

miktarlarda retebilmesi amaglanmaktadir.®

Dizenli (iretim akisi iki adimda yapilir: *°

- Avylik Uyarlama ( Bir yil boyunca talepteki degisikliklerin aylara gére

uyarlanigi)

Aylik uyarlama, bir yil icinde ne kadar Uretim yapilacad! ve ne miktarda
satilacagi, yillik Uretim planlari seklinde hazirlanir. Aylhk uyarlama, aylk
dretim planlamasi ile yapilir. Aylk Gretim plani ¢ikariimasi i¢in énce, Urin
tipleri ve miktarlari, iki ay édncesinden tahmin edilir ve sonra, bir ay énceden
ayrintill plan hazirlanir. Bu bilgiler ayni zamanda taseron firmalara,
tedarikgilere bildirilir. Aylik plandan ginlik Gretim cizelgesi elde edilir.

- Gunlik Uyarlama ( bir ay boyunca talep degisikliklerinin gin

bazinda uyarlanisi)

TzU sisteminde, ginlik Uretim cizelgesi &zellikle dnemlidir. Ciinki
Diizenli Uretim Akisi kavrami, ginlik Gretim gizelgesini igerir. Diizenli Uretim

Akisi iki alanda yapilimalidir:

55 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 43.
% Semra DURMUSOGLU : a.g.e., 18.
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Bir GrGne ait gunlik Gretim toplami
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2. Bu toplam Uretim icindeki Grindn her ¢esidinin ortalama miktari

Ornegin; bir A Grliniine ait A Uretim hattinda bir ayda 26 is giiniinde

26.000 birim, yani giinde 1000 birim Gretilecegini varsayalim. Yapilan iglem,

A Urdnintn ginlik ortalama dretim miktari ile Gretimin dizgunlestirilmesi

demektir. Ancak, A Uretim hattinda, farkli tipte A’ lar da Uretilecedinde hattin

farkli A tipleri cinsinden ginliik ortalamalari alinmalidir. Ornegin, A Grindnin

A1, A2, A3, A4 gibi 4 tipe sahip oldugu ve ayda 26 isgini oldugu kabul

edilip,

cevrim stresi,

diizenlenebilir.®’

buna gére dretim miktarlari verecek sekilde

Tablo 1.2.:A Grindnin ddzenli Gretim akisina uyarlanmis Gretim miktarlar

Guanlik
Aylk
_ Ortalama Gevrim Siresi 12dk.60sn’de
Tip Talep .
(adet) Uretim Dak / adet dretilen miktar (adet)
ade
Miktari (adet)
1260dk. (3vard.*7
A1 2600 100 1
saat)/ 1000=1.26
A2 5200 200 2
A3 7800 300
A4 10400 400
TOP 26000 1000 10

Her hat 6nceki ayin son kisminda, her tipin glnlik ortalama miktarlarini

merkezi Uretim kontrol biriminden bilgisayara islenmesi icin bildirir. Uretim

birimi ortalama gunlik dretim igin aylk ¢izelgesini aldiginda, islemlerini yeni

" Recep DINLER:a.g.e., 44.




28

bilgiye gére ayarlar. Ornegin, talep arttiginda daha fazla is gicline
gereksinim olacaktir. Bu tip sistemlerde Uretim hizi genelde isginin ¢evrim
sUresine dayandigindan, artan isglcl gereksinimine  karsilik, iscinin
kullandigi makine sayisi azaltihp isginin g¢evrim suresi dustrdlir. Bu da
makine kullanim oranini arttirir. Talep artigini kargilamak icin fazla mesai
yapmak, taseron firma kullanmak gibi yollara da bagvurulabilir. Talep
azaldiginda ise iscilerin kullandigi makine sayisi artirilarak ¢evrim sresi
blyGtalir. Bu durumda artan isgtct, gereksinim duyulan diger hatlara
aktarilir veya Kkalite kontroll gelistirmeye yoénelik toplantilar, makinelerin
bakimi, egitim gibi diger etkenliklerle degerlendirilir. *

Uretimin diizglinlestiriimesinde ginliik Gretim planlarinin ¢ikarilimasindan
sonraki asama gunlik sira gizelgesinin hazirlanmasidir. Son montaj hattina
gelen cesitli Grlnlerin montaj emirlerini belirten sira cgizelgesi sadece son
montaj hattinin baslangi¢ noktasina verilir. Son montaj hattindan &nceki
islem birimlerine verilen sadece kendilerine gerekli olacak miktarlarin aylk

diizgtin tahminleridir. *°

1.5.6. Grup Teknolojisi

Sdreclerin, makinalarin, techizatin veya parcalarin aynilhigini belirten grup

teknolojisi, bir miihendislik ve iretim felsefesidir. ®°

Grup teknolojisi 1940’ yillarin sonunda Mitnofarov ve Sokolovski

tarafindan Sovyetler Birligi'nde ortaya atimigtir. ikinci diinya savasinda

*® Recep DINLER:a.g.e., 45.

>’ Recep DINLER:a.g.e., 44-45.

“Gilsen KUMTAS: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Ayrisma Yaklasim/”,
Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi, (Ankara: G.U. Fen Bilimleri Enstitlisu, 1990), 21.
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Avrupa Ulkelerinde kullaniimig ve daha sonra bu temel felsefe Japonlar
tarafindan benimsenerek TZU yaklasimina adapte edilmistir. Grup teknolojisi
bir anlamda TZU icin gerekli kosullari yaratmaktadir. Giinki grup teknolojisi

asagidaki durumlara yol agmaktadir: ®'

1. Uretim sistemi tarafindan gdz oniine alinan yapim cesidinin
kontrol(,
2. Isleme yoéntemlerinin standardizasyonu,

3. Sdreglerin butdnlestirilmesi.

Bu yaklagsimda tezgahlar fonksiyonlarina gére degil de, belirli pargalarin
Uretim rotasina goére gruplandirilir. Bu durumda tezgah gruplarinin tek bir is
merkezi olarak incelenmesi mimkin olacaktir. Bu ise planlama ve kontrol
faaliyetlerini bliyik 6lclide kolaylastirir. Ayrica imalat gecis zamanlar®® biyik

dlclide azalir ve tezgah kullanim oranlari artar. ®

Grup teknolojisinde benzer parcalar parga gruplarina ayrilir. Ornegin;
10.000 farkh parga Ureten bir igletmede bu pargalarin 50-60 gruba ayrilmasi
mUmkun olabilir. Bu makine gruplarina “htcre” adi verilir. Her bir hiicre

benzer tasarim ve imalat karakteristigine sahip olmahdir.

Grup teknolojisinde esas amag, fabrika icindeki malzeme akis sisteminin

basitlestiriimesidir. Basit is akigl ile makine énindeki is parcasi bekleme

' Ozlem IPEKGIL — Yilmaz GOKSEN: “Tam Zamaninda iiretim felsefesinde Grup
Teknolojisinin yeri ve dnemi” , Dokuz Eyliil Universitesi 1.1.B.F. Dergisi, C:9, S:11, (izmir
1994), 176-177.

%2 Bir parca icin imalat gegis zamani, pargcanin Uretimi igin is emrinin verilmesi ile par¢anin
tamamlanmasi arasinda gegen suredir.

% Nesime ACAR: “Tam Zamaninda Uretim”, Verimlilik Dergisi, MPM Yayinlari, Sayi:1,1990,
7.
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zamanlarl kisaltilarak veya ortadan kaldirlarak proses ic¢i stok maliyetinin
dismesi ve daha kisa imalat temin sirelerine ulasiimasi saglanir. Ayrica
grup teknolojisiyle, hazirhk sireleri de bariz bir bigimde kisalir veya ortadan
kalkar. Clnkd, hiicrede makinalar ve tertibatlar, bu hiicrede imal edilecek bir
proses ailesi icin bir tip parcadan digerine hizh gecilecek sekilde yeniden
tasarlanabilir. Bdylece kiicik partilerle Gretim mimkin olabilecektir.®*

Grup teknolojisi uygulamasindaki en buyldk potansiyel, yigin tipte
Uretimde yatmaktadir. Burada kiglk hacimlerden olusan ¢ok sayida birimler
olusturulmaktadir. Grup teknolojisinin  Uretime uygulanmasi  benzer
parcalardan olugan ailelerin belirlenmesi ve bunlarla ilgili makine gruplarinin
ya da hdcrelerin olusturulmasiyla baglamaktadir. Bu isleme makine gruplama

adi verilmektedir.®®

Yenilik¢i bir Oretim teknigi olarak grup teknolojisi sik baslamalar, ylUksek
islem i¢ci envanterler, uzun iglem zamanlari, karigik planlama iglevleri gibi

geleneksel yigin tipi tretimle ilgili bazi temel problemleri agmaktadir.

Grup teknolojisi, bugin kliclk ve orta blyUklikte parti tipi Gretimi
gerceklestiren sistemlerdeki verimlilik ile etkinlik sorununa en ¢ok kabul
edilen ¢dziimlerden birini sunan yaklasim olarak taninmaktadir.®® Fakat grup
teknolojisinin  saglayacagi  maliyet avantajlarindan tam  anlamiyla
yararlanabilmek, sistemin gereksinimlerine cevap verecek sekilde dogru
tasarlanmasiyla mdmkindir. Bu sdre¢ atélye ortaminin bastan sona

bitlinlyle yeniden yapilanmasini gerektirir.®’

% Recep DINLER: a.g.e., s.40.

% Bzlem IPEKGIL ve Yilmaz GOKSEN: a.g.m., 171.

% Murat OGE: a.g.e., s.26.

%7 Erhan ADA ve Haluk SOYUER: “Hiicresel imalat Sistemlerinin Tasariminda Grup Analizi Yaklagimi
ve Bilgisayar Uygulamasi”, Verimlilik Dergisi, MPM yay., Sayi:1, (Ankara, 1996), 131.
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Grup teknolojisi ayrica, Urln kalitesinde de iyi bir iyilesmeye neden olur.
KlgUk parti Uretiminin hlcre dizeninde bir isgi bir pargayl dogrudan diger
isciden alabilir, bdylece eder pargca hatall ise iglem, neyin yanlis gittigini
saptamak icin durdurulur. Kalite beslemesi derhal gergeklestirilip ylUksek
kalite kolayhkla saglanabilir. Bundan baska, posta basilarda gruba giren
parcalarin tim islemleri grup iginde gerceklestirildiginden, parcanin bitani
icin kalite sorumlulugu tasimaktadir.

TZU sistemine gecerken, yapilmasi gereken en énemli degisikliklerinden
biri, fabrika yerlesim bigiminin hiicre tipine dénistirilmesidir. Uretim siirecini
kolaylagtirmak icin farkl tlrlerde makinelerin bir araya getirilerek
gruplandinididi mini dretim hatlari olan hlcreler; bir is¢inin ayni anda birden

fazla makineye kumanda etmesini saglamaktadir.

Grup teknolojisi, klUglUk Ureticilerde daha sik olarak uygulanmaktadir.
Degisiklik yapiimaksizin birgok kigUk dretici basindan itibaren atélyelerine
makinelerin fonksiyonlarindan ziyade parcalarin benzerligi temeline gére

organize etmistirler.®®

1.5.7. iscinin Katilimi, Esnek isgiicii

TZU sisteminin en dnemli ydnlerinden birisi insana énem vermesidir.isciler
bireysel olarak Uretime ve Uretim kontroline katkida bulunurlar. Yénetim ve
taban, elele verip sorunlar icin birlikte care ararlar. iscilerin, hatalar ortaya
ciktiginda hatti durdurmaya yetkileri vardir ve ayni zamanda sorumludurlar.®®

% Mine ONUGOR KADAKGI: a.g.e., 9
% Semra DURMUSOGLU: a.g.e.,16.
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isciler birden fazla isi yapacak sekilde egitilirler. Makinalarin arizalarini
giderebilirler ya da sorunun ne oldugunu anlayabililer. TZU'in en fazla
basariyl Japonya’da géstermesinin nedenlerinden biri de, Japon iscilerin ¢cok
iyi ve cok yonlii egitilmis ve siki disiplinli olmalaridir. Ornegin isciler, o giinin
programini  tamamlamadikca evlerine gitmemektedirler.”® Japon iscilerin
nitelikli olmasindaki en énemli pay, 6ncelikle iyi bir egitime sahip olmalaridir.
Bundan baska dayanigsma da Japon basarisinda énemli bir rol oynamaktadir.
HUkUumet, sendika ve isletmelerde calisanlarin tek bir ulusal ekonomik amaci
vardir; o da verimliligi arttirmaktir. Ust ydnetim ve sendikalar isbirligi icindedir.
iscilerin hep ayni firmada calismamasi ve sirekli rotasyon, Japonya'da
kuraldir. iscilerin dmiir boyu is garantileri vardir. Ucret dlciimii ise kideme ve

yetenege gore yapilmaktadir.”

TZU sisteminin kullanildigi Toyota'da yéneticiler iscilere ve alt ydneticilere
islerini nasil yapacaklarini sdylemek yerine, problemleri ¢ézerek bunun
sonucunda kurallari  kesfetmelerini saglayan 6grenme ve Ogdretme
yaklasimini  kullanmaktadirlar. Ornek olarak alt yénetici bir isciye isini

yaparken birkac¢ seri soru yéneltmektedir:

Bu isi nasil yapiyorsun?
Bu isi dogru bir sekilde yaptigini nasil biliyorsun?

Sonucun hatasiz oldugunu nasil biliyorsun?

i A

Bir problem oldugunda ne yaparsin?

Bu sorulara verilecek cevaplar isciye isini yapmasinda daha genis bir

bakis agisi saglamaktadir.”

" Recep DINLER: a.g.e., 43.
"' Semra DURMUSOGLU: a.g.e., 16.
> Murat OGE: a.g.e., 27.
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Geleneksel olarak ydnetim; planlamadan, organizasyondan ve
operasyonlari izlemeden sorumludur. TZU’' de en biyik etken liderligin
rolidir, ydneticilerin bircok geleneksel gdrevleri c¢alisanlari tarafindan
yapiimaktadir.  Ydneticiler ve sorumlular; c¢alisanlarin  becerilerinin
arttinlmasindan, koordinasyonun saglanmasindan ve iyilesmeyi saglamak

icin liderlikten sorumludurlar.

Tam zamaninda Uretim sisteminde, ¢alisanlar ve diger Uretim araglarinin
esnekligi esastir. Uretim faktérlerinin cok maksath olarak kullanilabilmesi
anlamina gelen esneklik; mamul c¢esitliliginin - dnemli oldugu Gretim
ortamlarinda Uretim faktdrlerinden tam yararlaniilmasini  saglamaktadir.
Tam zamaninda Uretim sisteminde, Uretim sUreglerinin esnekligi genel
maksatll Uretim araglarinin tercihi ile saglanirken, c¢alisanlarin esnekligi de,
capraz fonksiyonel uzmanlik kazandiracak egitim c¢abalari ile
gerceklestiriimektedir. Capraz fonksiyonel uzmanhk, calisanlarin birden

fazla alanda uzman hale getirilmesi anlaminda kullaniimaktadir.”

iscinin degisik tipteki makineleri kullanabilme yetenegi, bir sorun ortaya
ciktiginda diger iscilere yardimci olabilmesi, makinelerin rutin bakimini
yapabilmesi icin kalifiye eleman olarak yetismesi gerekmektedir. TZU
sisteminde tek fonksiyonlu isci kullanimi endustride isglici ve makinenin
disUk kapasitede kullanimina ve kayip tagsima zamanlarinda artiglara neden
olacaktir. Bu durum israflarin 6nlenmesi prensibinden yola cikan TZU
felsefesine aykiri bir durum yaratmaktadir. Bu nedenle de is géren esnekligini
arttirabilmek igin iscilerin ¢cok yoénluligina bir diger deyisle farkl tirdeki isleri
yapabilme yetenegini arttirmak &6nem verilmesi gereken bir konudur.

 Orhan SAVAS: “Tam Zamaninda Qretim Sisteminin Gerektirdigi Maliyet muhasebesinin
Temel Nitelikleri”, Erciyes Universitesi Iktisadi Idari Bilimler Fakultesi Dergisi, Sayi: 20, 2003,
205.
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isletmenin gesitli béltimlerinde uygulanilacak rotasyon ve isletme ici egitici

kurslar ile bu vasiflar is gérenlere kazandirmak mimkiindur.”

Gok fonksiyonlu isgilerin kullaniimasiyla, bir iscinin yoklugunda diger bir
iscinin rotasyonu saglanarak sikintt ve monotonluk azaltilir. Béylece grup
teknolojisinin uygulanmasi daha kolaylasmis olur.

Ornegin Toyota fabrikasi disli imalat bélimiinde, bir iscinin 16 tezgahi
calistirmasini saglayan duzenlemeler yapiimistir. Taglama, kesme vb. farkli
islemleri gerceklestiren bu tezgahlarin tek bir isci tarafindan nasil calistirildigi
asagida incelenmektedir.”

Gok fonksiyonlu is¢i, daha énceki slregten gelen digliyi alarak ilk tezgaha
yerlestirir. Bunu yaparken, ilk tezgahta daha 6nce islenmis olan parcayi
alarak ikinci tezgaha génderir. isci ikinci tezgaha dogru yiriirken; birinci ve
ikinci tezgah arasinda yerlestirilen bir digmeye basarak birinci tezgahi
calistirir. isci ikinci tezgahta benzer islemleri gerceklestirir ve tiglincii tezgaha
dogru yurlrken ikinci tezgahi calistiran digmeye basar. Bu iglemler, isginin
sirayla 16 tezgahi dolasarak ilk bagladigi noktaya gelmesine kadar tekrar

edilir. 7

Bu ybéntemin uygulanmasi sonucunda, sadece envanter duzeyleri

azaltilmis olmayacak, ayni zamanda Uretim 6n sUreleri de azalacaktir.

™ Tijen ERTAY: a.g.e., 22.

" Giilsen KUMTAS: a.g.e., 22.

8 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 57.
"7 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 57.
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Bilindigi gibi Uretim &n sdrelerinin kisaltilmasi, Toyota sisteminin talep

degisimlerine aninda uyum saglamasini gerceklestiren en énemli etmendir. "

Calisanlarin katihmi yaklagsiminin basarili olabilmesi bazi én kosullarin

gerceklestiriimesine bagldir. Bunlar;”

= Bilginin, isin yapildidi en alt dizeye kadar iletilmesi,
= Kararlarin uygulanabilmesi icin yetki devri yapilmasi

»  QOdillendirme sisteminin kurulmasidir.

Geleneksel organizasyonlarda karar prosesi Ust yonetime yonelik bir yapi
tasirken, TZU felsefesinde bu kararlar is¢i diizeyine kadar genislemektedir.®

Klasik yonetim anlayisi TZU Yénetim Anlayisi
Ust Yénetim / Haberlesme akigi
Orta Y6netim l Destek Yoénetim T

Haberlesme akisi Orta Yonetim

/ Isci Emir

Sekil 1.3. — Karar verme ve problem ¢6zme Metodolojisi

Kaynak : “Geleneksel Uretim Sistemlerinden Tam Zamaninda Uretim Sistemine Donusim
Tasarlanmasinda Simdlasyon Yaklagimi”, Yayinlanmamis Doktora Tezi, (Istanbul 1995), 22.

8 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 57.

" Ridvan BUZKURT: “Toplam Kalite Y&netim Sistemi”, Verimlilik Dergisi, MPM Yayinlari,
Sayi:4, 1994, 8.

% Tijen ERTAY: a.g.e., 22.
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Musteri ihtiyaclarindaki hizli degisimlere aninda cevap verilmesi, Uretim
isletmelerinin en édnemli problemlerinden birisidir. Bu problemin ¢ézimi farkh
Ozelliklere sahip g¢esitli Urlinlerin Gretilmesi ile mimkinddr. Bu g¢ok Grdnli
ortamda talep dalgalanmalari her Grln tipi icin farkli olabilmektedir. Mesela; A
arind icin  talep artarken, B 0OrOndndn talebinde 6nemli azalmalar
g6zlenebilmektedir. Bu durumda A Urlnine yoénelik artan talebin
karsilanabilmesi icin, B OrGnindn Uretildigi atélyeden A Grindnin Oretildigi
atélyeye isci transferinin yapilmasi s6z konusu olabilmektedir. Ayrica genel
olarak isletmenin Urettigi Urlnlerin talebinde azalma oldugunda, isletme tim

atélyelerindeki isgiicli sayisini azaltabilecek bir esneklige sahip olmalidir.®’

TZU sisteminde is yerleri talep degisikliklerini isglcli esnekligi ile
karsilayabilmelidirler. Bunun icin de Uretim sistemleri, isci sayisini kolayca

arttirip azaltabilecek kadar esnek olabilmelidir. Bu konunun 6n sartlari:®

1. Makine diizenin saglanmis olmasi (hicresel yapilanma)
2. lyi egitilmis cok yoénli isciler
3. Surekli degerlendirme ve standart isler rutinlerinin gelistiriimesidir.

1.5.8. Toplam Kalite Kontroli

Toplam kalite kontroll, tim sireclerin, Grlnlerin ve hizmetlerin kurulusta
calisanlarin hepsinin tam katiimi yoluyla geligtirilmesi, ic ve dis muUsterilerin
tatminin arttirilmasi ve masteri bagimlihginin saglanmasi amaciyla, kurulusta

alinan sonuglarin iyilestiriimesine dayanan, masteri beklentilerini her seyin

" Adem DURSUN: “Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir Uygulama”,
Yayinlanmamis Doktora Tezi (Erzurum: Atatlrk Universitesi, 1998), 17.
8 A.Nihat UNALACAK: a.g.e., 40.
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Uzerinde tutan ve masteri tarafindan tanimlanan kaliteyi, tim departmanlarda
faaliyetlerin yGrOtilmesi sirasinda Grin ve hizmet bilnyesinde olusturan

ybnetim bicimidir.%

Japonya’da kalite kontrol ya da kalite glvencesi, tiketicinin
gereksinimlerini en distk maliyetle kargilayan GrUnlerin  gelistiriimesi,
tasarimi, Uretimi ve satig sonrasi hizmetlerini iceren faaliyetler butini olarak
tanimlanir. Bu tanima gére, tiketicinin Grln kalitesinden tatmin olmasi temel
hedeflerden biri olarak belirlenmistir. Ur(in kalitesi, ayni zamanda TZU
sisteminin vazgecilmez bir pargasidir, ¢inkl kalite kontrol olmadan Uretimin

strekliligini saglamak mimkin degildir.%*

Bir tam zamaninda dretim isleminde, Toplam Kalite Kontrolli (TKK) basit
kontrol faaliyetleri ile tim Ur0n Kkalitesini kapsar. Toplam Kalite Kontrold,
dretimin tim asamalarini i¢cine alir. Buna Uretimin baslangi¢ isleminden,
dagitimina kadar her sey dahildir. Bunun amaci, Uretim slrecinde

uygunsuzluk veya hata olusmasina neden olan seyleri ortadan kaldirmaktir.%°

Tam zamaninda dretim sisteminde, dretimin hi¢ bir asamasinda
kalitesizlige izin verilmez. Bir kalite problemi c¢iktiginda, Uretim sureglerinin
timUyle durdurulmasina bile izin verilir. Kalite problemlerini kaynaginda yok
etmek esastir. Bu ylUzden, tedarik edilen girdilerle ilgili kalite sorunlari
tedarikgilerin sorumlulugundadir. Bir énceki Uretim sdrecinden teslim alinan
kalite problemleri tekrar o asamaya iade edilir. Her calisan yaptidi iglerin
kalitesinden birinci derecede sorumludur. Kisisel gayretlerle ¢ézllemeyecek

%3 Osman CEVIK ve Mithat ZEYDAN: a.g.m., 93.

84 Nesime ACAR: “Tam zamaninda Uretim Ortaminda Kalite Kontrol”, MPM Verimlilik Dergisi
Ozel Sayi, (Ankara 1993), 83.

% Bahadir GULSUN: a.g.m., 60.
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kalite sorunlari, calisanlar, ydnetim ve tedarikgilerin igbirliginden olusan
entegre bir anlayis gercevesinde ¢6ziime kavusturulmaktadir.®®

GUndmizde hizla degigen tlketici isteklerine derhal cevap verilebilmesi
ve piyasa payinin arttirilarak sdrdirdlebilmesi, en disik maliyetle mimkin
olan en yiksek Kkaliteli  OrOnlerin  Uretilmesine  baghdir.  Bunu
gerceklestirebilmenin temel sarti ise; kaliteye yodnelik problemleri Grinln
tasarim asamasinda ¢6zmeye calismaktir. Yapildiktan sonra hatayi bulmak
ve dlzeltmeye calismak Urin yasam siresinin ¢ok kisa oldugu piyasalarda
rekabet Ustinliginin kaybedilmesi anlamina gelebilir. Hatalarin yapilmadan
6nce oOnlenmesi isletmelerin  kiiresel rekabet ortaminda varliklarini devam

ettirmelerinde hayati 6neme sahiptir.®’

TUketicinin  tatmin  olma, guvenilirlik ve ekonomik beklentilerinin
karsilanmasindan drin gelistirme ve Grin tasarim bdlimU birinci derecede
sorumludur. Bu bdélimler tlketici ihtiyaclarini dogru olarak belirleyip Grin
tasarimina aktararak GrGnun tiketiciyi tatmin etmesini saglamak zorundadir.
Ayrica Urun gelistirme ve Urln tasarimi asamalarinda yapilacak herhangi bir
hatanin GrtGnin Oretim boélimine ulasmasindan sonra dulzeltiimesi son
derece zor olacaktir.®® Bu yiizden, olaylari izleyip sonuglarina gére plan
yapmak yerine, 6nceden gidisat hakkinda kestirimlerde bulunarak gerekli

dnlemleri iceren planlar yapmak daha akilci olacaktir.®

% Orhan SAVAS: a.g.m., 205.

% Adem DURSUN :a.g.e., 15.

% Adem DURSUN: a.g.e.,16.

% Bilgehan T. GURLEK: “ Tam Zamaninda Uretim ( TZU ), Esnek Uretim Sistemleri ( EUS),
Toplam Kalite Yonetimi ( TKY): Y6netimde Rdnesasns mi ?”, Verimlilik Dergisi, Sayi:2,
(Ankara 1992), 109.
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TZU sisteminde, kaynaginda kalite kavrami blylk 6nem tasir. Bunun
anlami sudur; bir OrGnin hatali oldugunu fark eden is¢i Uretimi durdurma
yetkisine sahiptir. Bunun sayesinde dretim durur ve problem saptanir.
Uretime ancak problemin ¢dz(ldigli zaman devam edilir. Bbylece hatall

parcadan fazla tretim olmaz ve gereksiz maliyetlerden kaginilmis olur.*

TKK ile tlketicinin Orin kalitesinden tatmini ve sifir hata hedeflenmektedir.
TZU felsefesine gore bu hedefe dretim islemi boyunca islem géren
parcalarin, Oretimle ilgili tim problemlerin ve makinelerin neden oldugu
hatalarin  kontroll, raporlanmasi ve sorumlulugunun Uretime Kkatilan
calisanlara birakilmasi ile ulasiimaktadir. Bir baska deyisle Uretim prosesinin
kendisi kalite kontrolden sorumludur. Bu sayede, Uretim hattinda c¢ikan
aksakliklar veya hatali pargalar Oretim hatti durdurularak tespit edilir ve

problemlerin ¢6zimiine hemen gegilebilir.”’

Bati Almanya'da yapilan bir arastirmada, TZU sistemini uygulayan 82
pilot firmanin % 80’inde kaliteyi arttirmak igin, personelin vicdanina dayali “6z
kontrol” prensibi uygulandigi belirlenmistir. Oz kontrol hata sorunlarini
minimize eden bir yaklasimdir. Kalite sadece, Uretim prosesinin sonunda

yapllmaz. Hatalar, bir sonrakine asla gegiriimez, kalite kontroli kaynakta

yapilir.

Toplu kalite kontrolii, hatalari énler ya da en azindan minimize eder, sifir
hata hedeftir. Nummi firmasi TZU’i uygulayan ve % 100 kaliteyi basaran
firmalardan birisidir. Yine Matsushita elektrik firmasinda toplu bakim ile

% Leyla DOGANOZ: a.g.e., 17.
°" Dilek DEMIRDAG: a.g.e., 14.
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proseslerdeki hatalarin % 100’den % 44’e, bozulmalardan ileri gelen zaman
kayiplarinin % 100’den %38’ e diistigi belirtilmektedir.*

Uretim asamasinda TKK sistemine neden ihtiyac duyuldugu apagiktir.
Soyle ki; Uretim akis hattindaki bir is istasyonu veya makina sadece gelecek
is istasyonu veya makinanin talep etmis oldugu parca veya malzemeleri
saglamaktadir. Parcalardan bir veya bir kaginin kusurlu ¢ikmasi, bitin Gretim
hattinin tamamiyla durmasi demektir. Uretim hattinda is istasyonlari arasinda
hareket eden madde ve malzeme veya parcalarin kusurlu olmasi durumunda
uyari sistemleri derhal devreye girmektedir. Uyari sistemi, kusurun sebebi
tespit edilip dizeltilinceye kadar tim akis hattini durduracaktir. Bu prosediir,
gelecek is istasyonlarina gbnderilecek parcalarin kusursuz olmasini
sadlamak bakimindan iscilere agir sorumluluk yiklemektedir.  Uretim
asamasinda gerceklestirilen kalite kontrol etkinlikleri ile Gretim hatalari
Onlenerek Uretim maliyetleri azaltilmakta ve hem tlketiciye distik maliyetle
satis yapilmakta hem de isletme karlihginin arttirlmasi  saglanmaktadir.®

> Recep DINLER:a.g.e., 41.
% Adem DURSUN: a.g.e., 16-17.



IKINCi BOLUM:
2. KANBAN SiSTEMI

2.1. KANBAN SiSTEMININ TANIMI VE AMACI

TZU sisteminin esasi, birbirini takip eden (retim faaliyetlerinin
koordine edilmesine dayanir. Binlerce parcadan olusan bir otomobilin
dretiminde, cesitli  malzeme ve pargalarin tam  zamaninda Uretim
hattinda bulunmasinin organize edilmesi oldukga giic bir islemdir. TZU
dretiminde, bir is merkezinde g¢alisan personel, ihtiya¢ duyulan malzeme ve
pargalari kaynagina giderek alir ve bu pargalarla ilgili isi yerine getirir. TZU
dretim sisteminin uygulanabilmesi i¢in planlarin belirli dénemler itibariyle
yapiimis olmasi gerekir. Bu ydntemde Japonca kart kelimesinin karsiligi olan

“kanban” kullanihr.

“Tam zamaninda Uretim” sadece gerekli parcalarin, gerekli oldugu
miktarlarda ve gerektigi zaman Uretiimesi olarak tanimlanmaktadir. Uretimi
“tam zamaninda” gerceklestirebilmenin én kosulu ise, tim slreclere ne
zaman ve ne miktarlarda dretim yapacaklarini zamaninda bildiren bir bilgi
sisteminin kurulmasidir. Tam zamaninda dretim ortaminda bu iglevi

gerceklestiren sistem kanban sistemidir.?

Kartlara dayanan ve Toyota tarafindan gelistirilen  ydntem
Japonya’da kanban (con-bon) olarak adlandirilir. Esnek kayit veya haberci

manasina karsilik gelen Japonca bir kelimedir. Fakat Uretim kavrami

" Hillya TUTEK ve Semra ONCU: “JIT ( Just In Time ) Felsefesinin Isletme Fonksiyonlari ve
Verimlilik Uzerindeki Etkileri” , Verimlilik Dergisi, IV, 1993, 82.
% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim (Ankara, 1997), 8.
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cercevesinde kullanilan kanban kelimesi malzeme ve parcgalar igin ihtiyac
duyuldugunda bir isaret olarak kullanilan kart anlamina gelir.?

ilk olarak Japonya’da kullanilan ve gelistirilen kanban, sinyal veya
g6randr kayit anlamina da gelmektedir ve bu kart atdlye faaliyetlerinin
temelini olusturur.* Japonca kelime karsiigi “kart” olan kanban, cekilen
drdndn tipini ve miktarini gésteren bir karttir. Bu kart bir sonraki siregten bir
6ncekine Uretim emri olarak gdnderilir. Bu sekilde tim imalat slregclerinin
birbirleriyle baglantisi kurulmus olmaktadir.” Bir (retim isletmesi bir insan
vicuduna benzetildiginde ve Uretim kontrol b6limU beyin ve kanban ise sinir

sistemi gibi hareket eder.

Kanban sistemi; bir isletmenin her projesinde ve ayni zamanda igletmeler
arasinda gerekli zamanda, gerekli Grlnlerin Gretimini uyumlu olarak kontrol

eden bir bilgi sistemidir.

Kanbanin amaci, Uretim asamalari arasinda sonraki asama ic¢in énceki
asamadan parca c¢ekilmesini, ¢ekilen ve bir énceki asamada Uretilen miktara
g6re dretimin yapiimasini saglamaktir. Bu amaca hizmet ederken slre¢ igi
stoklari kontrol altina alarak, stok hesaplarini kolaylastirmaktir.®

3 Azzem OZKAN ve Murat ESMERAY: “Bir Maliyet Kontrol Sistemi Olarak JIT Uretim Sistemi
ve Muhasebe Uygulamalari”, Cumhuriyet Universitesi Iktisadi ve idari Bilimler Dergisi, Cilt 3,
Sayi 1, 2002, 130.

* Mahmut Engin KARACA: “Tam Zamaninda Uretim sisteminde Tedarikgi iliskileri”,
Yayinlanmamis Yuksek Lisans Tezi, (Ankara: Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitlsd,
2002), 17.

® Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarikgi
lliskileri Ve En lyi Parti Buydkligi Uzerine Bir Uygulama”, Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der.,
Cilt:19, No:4, (Ankara 2004), 444.

6 Recep DINLER: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Benzetim Modeli”, Yayinlanmamis
Yiksek Lisans Tezi, (Ankara: GU Fen Bilimleri Enstitiis, 1993), 46.
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2.2. TAM ZAMANINDA URETIM ORTAMINDA GiZELGELEME-
KANBAN SIiSTEMi

Kanban sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii ve bu
baglamda Uretim etkinliklerinin planlamasi amaciyla kullanilan yeni bir Gretim

kontrol yaklagimidir.”

Uretim kontrol sistemleri, ceken sistemler ve iten sistemler olmak Uzere iki
temel grupta siniflandiriimaktadir. Klasik sistemler iten sistemlerdir; Gretim
ve envanter kontroll, tahmin edilen talep degerlerine dayanir; bu degerlere
g6re Uretim cizelgesi saptanir; zaman icinde bu cizelge dikkate alinarak
dretim yapildigi igin, iten sistemler, cogu kez cizelgeye dayali sistemler ya da

cizelgenin ittigi sistemler olarak da isimlendirilir.®

Bu ortamda, Uretim birimleri daima bir sonraki asamanin ihtiyacini
karsilayacak sekilde UOretim vyapar. Ancak bu vyaklagimda, CUretim
asamalarindan birinde olusan bir sorundan ya da talepteki dalgalanmalardan
kaynaklanan degisikliklere hizla uyum saglamak kolay degildir.  Uretim
hizinin, degisiklikler dogrultusunda uyarlanabilmesi, cizelgelerin revize
edilerek ilgili birimlere yeniden gdnderilmesini gerektirir. Bu tdr
dizenlemelerin oldukga uzun zaman almasindan dolayl, bu sistemde
asamalar arasinda stok bulundurmak yoluyla degisikliklere uyum saglanir.
Klasik sistemlerde Uretimin sdrdUrdlebilmesi icin yUksek ara stoklarla
calismak kacinilmazdir.®

" Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 8.

® Murat KABA: “ Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Muhasebe Uzerindeki Etkileri ve Bir
Uygulama®, Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, (Sakarya: Sakarya Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitiisu ,1997),19.

° Nesime ACAR: “Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satin Alma ve Yan Sanayi lligkileri”
MPM Yayinlari, Sayi:1, Verimlilik Dergisi, (Ankara 1992), 89.



45

Planlama ) _
Sirasi URETIM AKISI
Model A

Mamuller Otomobil
Tekerlegi
Takilmamig
Otomobil

A A
\ 4

isletmede Motor

AT takilmig

Uretilmis Kaporta

Parcalar

-

Boyanmig
Kaporta

-
Kaporta Motor Tekerlek
1 adet 1 adet 5 adet
A ~ A A A
Sac Boya Metal Cesitli Lastik Jant
16 m 8 kg 250 kg Malz. 5 adet 5 adet

Sekil 2.1.: Uretim Akisi
Kaynak: Kamil BUYUKMIRZA, Maliyet ve Yénetim Muhasebesi, 9. baski, (Ankara,
2003), 759.
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Diger taraftan, tam zamaninda dretim sistemleri ¢eken sistemlerdir.
Ceken sistemler, sonraki sureclerin énceki siUreclerden, sadece tlkettikleri
miktarda ve zamanda parca talep ettikleri ve cektikleri sistemlerdir ve bu
nedenle talebin cektigi sistemler olarak da tanimlanirlar. (Bknz. Sekil 2.1.)™

ise deger katmayan her tirli atigin ve degiskenligin yok edilmesi ve
malzemelerin gerektigi yerde ve gerektigi zamanda cekiimesi TZU’' niin
esasini olusturur. Cekme kavrami, hem ardigik Uretim slreclerinde ve hem
de tedarikgilerle ilgili olarak kullanihr. Gekme sistemi Uretim ve dagitim
talebini gerceklestirmek igin is istasyonlari arasinda cesitli sinyaller kullanir.
Ornegin bir Urlin talebi geldiginde bu talep son istasyona iletilir ve kanban

kartlar ile istasyonlar arasi malzeme cekimi saglanir."

Ceken sistemlerde, Uretim cizelgesi sadece son Uretim slrecine
g6nderilir. Hangi Grindn ne zaman ve ne miktarda Uretileceginin sadece son
slreg tarafindan bilinmesi, bu slrecin 6nceki slreglerden sadece kendine
gereken parcalari cekmesini saglayacaktir.  Diger taraftan, bir sonraki
asamanin parca c¢cekimi olmadan, bir énceki agsamada Uretim yapilmayacak
sonu¢ olarak, her asama kendisinden sonra gelen asamalarin taleplerini

karsilamak (izere tam zamaninda iretim yapilacaktir.'®

Tum proseslerin tek bildigi, bir ay boyunca neye ihtiyag duyacaklarinin
kabaca bir tahmininden ibarettir. Sistemin bu sekilde isleyisinin mantigi,
planlar modifiye edilmek UGzere hazirlanir felsefesinden kaynaklanir. Pazar
sartlarinda meydana gelebilecek degisiklikler planiniza ne kadar yansirsa o

12 Kamil BUYUKMIRZA: Maliyet ve Yénetim Muhasebesi, 9. baski, (Ankara, 2003), 759.
" Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: a.g.m., 443.

'2 Nesime ACAR: “Tam zamaninda Uretim ve Kanban Sistemi”, Verimlilik Dergisi, Say!:3,
(Ankara 1992), 89.
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plan o kadar iyidir. Bu ylzden, satislar diserse hemen dretim kisilir,

satislarda bir artis olursa Gretim arttirilir.'

Ceken sistem olarak tanimlanan tam zamaninda Uretim sistemlerinde
kullanilan Gretim kontrol araci ise kanban sistemidir. Bu ortamda, son Uretim
asamasl! digindaki sireclere Uretim cgizelgesi génderilmemekte, son asama
disindaki diger Uretim asamalarina cizelge bilgileri kanban araciligi ile
iletilmektedir.'

Kanban, TZU sisteminin is istasyonlari arasindaki malzeme akisinda
uygulanir. ki is istasyonu arasindaki malzeme akiginin denetiminde iki kart
ve kiclUk arabalar kullanilir. Sonraki islemin gerceklestigi istasyonda araba
bosalinca isci, ihtiya¢ kartl ve bos arabayla birlikte dolu arabanin yanina
gider. Ayni isci dolu arabaya asilmis veya vyapistirilmig bulunan dretim
kartini ayirarak bos arabaya ilistirir ve ihtiyac kartini yapistirdigi dolu
arabayla kendi is istasyonuna déner ve Uretim sirecindeki isine devam

eder.™

Cekme sistemi sadece ihtiyac oldugunda kiglUk partilerden olusan
malzemelerin Uretilmesini saglar. Bu sistem problemleri gizleyen stoklarin
olusumunu engeller ve dolayisiyla stoklara yapilan yatirimi azaltirken ¢evrim

zamanlari da indirgenir. '®

Ornegin, bir firma beklenen talebe karsilik, aylik 5 000 birim bir model

araba Uretmis olsun. Ama satislar 3 000 birimde kalmissa firma 2 000 birim

> Mahmut Engin KARACA:a.g.e.,17.

' Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 9.

> Azzem OZKAN ve Murat ESMERAY: a.g.m., 131.

'® Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: a.g.m.,443.
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mecburi stok yapmak zorunda kalir. Bu sartlar altinda 5 000 birimin bir
seferde Uretilmesi hatadir. Eger firma bu Uretimi kigUk partiler halinde
gerceklestirmis olsa yani; 500, 50 veya 5’er birimlik gruplar halinde yapsaydi,
3 000 birimin satigi sonrasi Uretimi durdurma sansina sahip olurdu. Bu
yUzden dretim her zaman icin kiiclk partiler halinde yapilmalidir. Bu ¢alisma
tarzi Uretim fazlasi ve artiklar icin en emin yoldur. Toyota'nin ileri Gretim

anlayisi bu temele dayanir."”

Kanban yaklasiminda igletmeye gerekli hammadde, parca ve yari
mamulleri temin eden diger Cdreticiler ( yan sanayi ) igletmenin kendi
tezgahlari olarak ele alinir. Bu yan sanayi isletmeleri de genellikle kendi
kuruluslarinda kanban yaklasimini kullanirlar. '®

Bu sistemde, hangi parcadan ne miktarda Uretilecegi “kanban” adi verilen
kartlar Gzerinde belirtilmistir.”’Kanban kartinin icerdigi bilgiler asagida

siralanmaktadir;?°

Kullanildigi yer
Parca numarasi
Parca adi
Parcanin tanimi
Kanban numarasi

Parca sayisi/Kanban orani

N o ok~ w0 D=

Kanbanin dizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod

numarasi veya ismi

"7 Mahmut Engin KARACA: a.g.e.,17.

'® Murat OGE: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi Ve Tekstil Sektdrinde Bir Uygulama”,
Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, (istanbul: Marmara Universitesi isletme Ana Bilim dall,
2001), 37.

' Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim ve Kanban Sistemi, 89.

2 Biilent DURMUSOGLU: “Tam Zamaninda Uretim/Yénetim (JIT) Sistemleri”, Makro
Danigsmanlik Ve Egitim Seminer Notlari, 1998, 4.
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8. Kanbanin teslim edilecegi is istasyonun yeri ( kod numarasi veya

tanimi )

Kanban sisteminde kullanilan kartlar genellikle; 10,6 * 20,32 cm
boyutlarinda dikdértgen bicimli, plastik, karton veya metal olmakta ve

lizerinde bilgiler tasimaktadir.?’

B. Parca No
A. Geldigi yer C. Parca D. Parga E. Kanban
Adi Kesiti No
F.Miktar / G. Kutu H. s
Gidecegi yer Anapara No istasyonu

Sekil 2.2. : Kanban Karti

Kaynak: Bilent DURMUSOGLU: “Tam Zamaninda Uretim/Yénetim (JIT) Sistemleri”, Makro
Danigsmanlik Ve Egitim Seminer Notlari, 1998, 4.

Kanbanlar daima Uretim akisina ters yénde ancak fiziksel birimlerle
birlikte sondan basa dogru hareket ederek Uretim asamalarini birbirlerine
baglarlar. Uretim asamalarinin bu sekilde birbirlerine baglanmasi sonucunda
ise sadece gereken parcalar, gerekli olan miktarda ve gerektigi zaman
Uretiimekte ve asamalar ara stoklara ihtiya¢c kalmamaktadir. Bu zincirin,
isletme disinda saticilara kadar uzatilmasi durumunda ise hammadde

stoklari da kaldirilmis olacaktir.?

2! Bllent DURMUSOGLU: a.ge., 4._
% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim ve Kanban Sistemi, 90.
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2.3. TEMEL KANBAN CESITLERI

Kanban sisteminin tam olarak anlagilabilmesi igin sistemde kullanilan kart
tiplerinin ve sistemin temel ilkelerinin incelenmesi gereklidir. Uygulamada;

genellikle iki tip kanban kullanilir:

2.3.1. Cekme Kanbani

Bir sonraki istasyonun, bir énceki istasyondan ¢cekmek istedigi parca cinsi
ve miktarini belirleyen ve parca/ malzeme c¢ekmek amaciyla kullanilan
karttir.?®> Cekme kanbanlari asagidaki siireci izler.

Ara stok sahasi (1) Ara stok sahasi
<
— O
4—
L] 5 — ]
B —
(2)
—>

Sonraki asama
Toplama Kutusu
Sekil 2.3. : Cekme Kanban Sireci

Kaynak: Recep DINLER: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Benzetim Modeli”,
Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi, (Ankara 1993), 50.

2 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim ve Kanban Sistemi, 90.
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Buna gbére cekme kanbani su sekilde olmaktadir; Sonraki istasyonun girig
stok alanina énceki istasyondan cekilen parcalar Gzerinde cekme kanbanlari
iligtirilmis vaziyette geldiginde, bu parca tlrline ait Uretim kanbani sonraki
istasyonun dretim kanbani toplama kutusunda mevcut ve sirasi gelmis ise,
cekme kanbani parca Uzerinden alinarak ¢ekme kanbani toplama kutusuna
konulacak, ara stoktan ¢ekilen Uretim kanbani parcanin Gzerine ilistirilerek
Uretime verilecektir. Yani, énceki istasyondan eldeki kanban miktari kadar
parca gekilirken, gelen parca Uzerinde bulunan kanban karti alinarak, parga
Uzerine o istasyonun dretim kanbanini iligtirilecektir. Cekme kanbani toplama
kutusunda biriktirilen kanbanlar ise, belirli periyotlarda toplanarak &nceki
istasyonun ¢ikis stok noktasina, sonraki istasyon icin parga ¢cekmek Uzere
gbnderilecektir.

Goralduga Gzere cekme kanbani sadece is merkezlerindeki ara stok
asamalar arasinda gidip gelmektedir. Bu ylUzden cekme kanbanina ara-
slre¢ adi da verilmektedir. Bir cekme kanbaninin faaliyet gdsterebilmesi igin
izleyen asamanin Uretim yapmasi gerekmektedir. Yani, cekme kanbani ile

parca cekimi Gretimin yapilip yapiimamasina baglidir.**

** Recep DINLER: a.g.e.,52.
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Stok Raf No : 5E215 Parga Arka No: A2.15 Qnceki Operasyon

ParcaNo :356 70 S 07 Dévme

Parca Adi  : Tahrik Pimi B-2

Araba Tipi  :S*50 BC Sonraki Operasyon
Talagh imalat

Kutu Kutu Tipi Say! M-6

Kapasitesi
20 B 4/8

Sekil 2.4. : Cekme Kanbani
Kaynak: Yasuhiro Monden, Toyota Production System, IEM Press, 1983,15.

Sekil 2.4.’de verilen gekme kanbani ile; séz konusu parga igin bir dnceki
operasyonun dévme islemi oldugu ve talash imalat M-6'da bulunan
tastyicinin, tahrik pimini alabilmek igin B-2 nolu dévme istasyonuna gitmesi
gerektigi belirtiimektedir. Ayrica s6éz konusu parga igin bir sonraki operasyon
talagl imalattir. Kutu kapasitesi 20 adet olup kutu sekli “B” olarak belirtilmigtir.
Bu kanban yayinlanan sekiz kayitin dérdincistdur. Parca arka no ise parca

icin tanimlanmis bir kisaltmadir.®

Cekme kanbani sekilsel olarak cesitli tiplerde tasarlanabilir. Uretim ve
¢cekme kanbanlarinin birbirinden farkli amagclari olmasina ragmen genelde

her ikisinin de tasidigi bilgiler aynidir.

2 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim ve Kanban Sistemi, 91.
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Toyota Motor Co.’da kullanilan bir cekme kanbani érnegi su sekildedir:?°

Depo/ Raf No  : SE215 izlenen safha
Parca No : 35670507 Dokim
Parca Adi : SUrdch Pinyon B-2

Arag Tipi : Sx50BC.150

Taslyici Tipi B izleyen safha
Taslyici Kapasitesi: 20 Tezgah isle M-6

Sekil 2.5. : Toyota Motor Co.’da Cekme Kanbani
Kaynak: Recep DINLER, a.g.e., 52.

Bu ¢ekme kanbanina gére 35670507 no’ lu slrlicl pinyon pargasi, B-2
no’lu izlenen dékim asamasindan malzeme olarak M-6 nolu makine parkinin
ara stokuna malzemeyi gekecektir. Cekme, kapasitesi 20 birim parca olan B
tipi tasiyicilar ile yapilacaktir. Yani bir tasiyici gekildiginde 20 parga g¢ekilmis
olacaktir. Parca M-6 no’ lu makinada islendikten sonra SE215 no’ lu izlenen
safha 6n stokuna ya da depo alanina konacaktir. Burada, parganin

kullanildi§i arag no’ su ve parca drnek no’ su ekstra bilgi olarak verilmistir.?’

2.3.2. Uretim —Siparis Kanbani

Bir 6nceki istasyonun Uretmesi gereken parca cinsi ve miktarini belirleyen

Uretim-siparis kanbani, sadece Uretim kanbani olarak da tanimlanmaktadir.?®

** Recep DINLER: a.g.e.,52.

*” Recep DINLER: a.g.e.,52.

% Ali Cemnur BAYRAM: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi Ve Bir Sanayi Isletmesinde
Uygulama GCalismalar”, Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi (izmit: Gebze lleri Teknoloji
Enstitiist, 2000), 61.
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Uretim kanbani, “lretime geg” sinyalini verir ve her bir atélyenin ya da yan

sanayi firmasinin kendi iginde Uretimin gergeklesmesi sirasinda kullanilir.?®

Uretim kanbani asagidaki sekilde isler; %

1) Belirli bir is merkezinde Uretilen parcgalar, tasiyicilara konularak ve her
bir tasiyiciya kanban iligtirilmis durumda ilgili asamanin ara stok alanina

alinir.

2) S6z konusu asamadan sonraki agsama bu asamanin ara stogundan
taslyici ile parca cektiginde, cektigi tasiyicinin kanbanini, kanban kutusuna

birakir. Bu sekilde kanban birikimi olugur.

3) ilgili asamanin elemani belirli araliklarla kanban kutusundan
kanbanlari toplayarak cizelgeleme tablosu Uzerine gelis sirasina gére dizer.
Bu tablo ayni zamanda bu asamada yapilacak islerin is siralarini yani is

cizelgelemesini vermektedir.

4) Cizelgeleme tablosundan sirayla alinan kanban (zerinde yer alan
bilgilere gbre hangi ¢esit Grinlin ne miktarda yapilacag belirlenerek Gretim
asamasina gegcilir. Bu islemler sirasinda kanban ve dretilen birim birlikte
hareket eder.

% Serdaroglu Ayperi OKUR: “Yalin Uretim - 2000’li Yillara Dogru Tiirkiye Sanayi lgin
Yapilanma Modeli” , I. Baski, (Ankara, 1997), 40.
% Recep DINLER: a.g.e.,49.



55

5) Uretim tamamlaninca, Uretilen birimle ve Uretim/ siparis kanbanlari her

an ¢ekilmeye hazir olarak depoya konurlar.

Uretim kanbani toplama kutusunda bir Gretim kanbaninin varligi, is

emrinin verildigi anlamina gelmektedir.®’

Stok RafNo  :F26—18 Operasyon
Parca Arka No_: A5-34 .
|ParcaNo - 5679-321 Talagl Imalat
Parca Adi : Krank Pimi SB-8
Araba Tipi : §*50 BC -150

Sekil 2.6. : Uretim Siparis Kanbani
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., 15.

Sekil 2.6.da verilen Uretim Siparis kanbani, SB-8 no’ Iu talas imalat
operasyonunun Sx50BC - 150 kodlu araba tipi igin krank mili Gretecegini
gOstermektedir. Ayrica Uretilen krank milinin F26-18 no’ lu stok rafina

yerlestirilecegi belirtiimektedir.*

Uygulamada daha baska kanban tipleri de kullaniimaktadir. Temelde
kullanilan kanban tipleri Sekil 2.7.'de verilmistir.®

' Murat OGE: a.g.e., 37. )
% Nesime ACAR: Tam zamaninda L__Jretim ve Kanban Sistemi, 91.
% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 11.
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Olagan iiretim Kanbani

—>

— Uretim Siparis Kanbani—» Kafile Gretimi disindaki Gretim

i icin

R Ucgen kanban
KANBAN Kafile Gretimi igin
—>
v Siirec ici Cekme Kanbam
—» Cekme Kanbani —»

— | Satict1 Kanbam

Sekil 2.7. : Kullanilan kanban tipleri
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., 19.

2.4. DIGER KANBAN TiPLERI

2.4.1. Satici Kanbani

Saticilardan parca cekmede kullanilan bu kanban saticiya gerekli
parcalari géndermesi igin talimat vermek amaciyla kullanilir. Genelde tasima
maliyeti parca fiyatina dahil edildigi icin teslimatlarin saticilar tarafindan
yapiimasi gereklidir.

Sekil 2.8. ’'de verilen “satici kanbani” Sumitomo Derko’dan Toyota
Tsutsumi Fabrikasina malzeme teslimatinda kullaniimaktadir. “36” fabrikada
teslimatin yapilacagi istasyonu belirler. S6z konusu parca ( arka kapi teli ) 36
no lu istasyonda teslim alinip 3S ( 8-3-213 ) no’ Iu stok rafina

yerlegtirilecektir. Toyota sisteminde ufak kafilelerle UGretim yapildigi igin
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gunlik teslimatlar gerekmektedir. Bu nedenle teslimat saatleri ayrica kanban

lizerinde belirtilmistir.>*

Toyota'da 6zel stok alanlarinin bulunmamasi nedeniyle teslimatin
yapilacagl yerin kanban Uzerinde ayrica belirtiimesi gereklidir. Teslimat
cevrimi “1-6-2”; s6z konusu parga igin ginde 6 kere teslimat yapilacagini ve
teslimatlarin  satici kanbanin saticiya ulagsmasindan iki teslim zamani sonra

yapilmasi gerektigini belirlemektir. ( Orn. Kanban saticiya saat 8: 00°'de ulasti

ise teslimat saat 15:00°'de yapilmaldir. )*
Teslim saat. Teslim Edilecegi Stok Rafi
3S 8-3- 213
8.00 (213) Teslim Alan
15.00 Tesisin Adi
21.
00 Toyota
24.00 .
. Tsutsumi fab.
400 Parca No: 5
82154-14011-00 20
Saticinin Adi
Sumitomo Parca Parga Adi Kutu Tipi
Derko Arka Arka Kapi Teli S Teslim
No. Alinacag!
389

Saticinin Depo Yer

4 Kullanilacag! Kutu

Araba Tipi Kapasitesi
Teslimat Cevr. P P 36
BJ-1 10

1-6-2

Sekil 2.8. : Satici Kanbani
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., 16.

** Nesime ACAR: Tam zamaninda Q_retim, 12.
% Nesime ACAR: Tam Zamaninda Uretim, 12.
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2.4.2. Sinyal Kanbani

Sinyal kanbani genellikle kafiledeki kutulardan birine iligtirilmis olarak
bulunur ve bulundugu yer itibariyle siparis verme noktasini belirler. Uretim
sirasinda sinyal kanbanin ilistirildigi kutuya gelindiginde, s6z konusu kafile
icin Gretim emrinin cikarilmasi gereklidir.*® Sinyal Kanbanin iki tipi vardir. Biri,

dcgen kanbanlar; bir digeri ise malzeme- istek kanbanlaridir.

2.5. KANBANLARIN KULLANIMI

Kanban sisteminin isleyisindeki asamalar asagida ézetlenmistir:>’

1. Diyelim, son montaj hattinda talash imalat atélyesinden gelen parcalar
var. Bu pargalarin icinde bulundugu paletlerin ( konteynir ) her birinin
Uzerinde, parcanin ne oldugunu, hangi Urin modeline ait oldugunu, palet
kapasitesini ve paletlerin hangi atélyeden geldigini belirten bir gekme kanban
karti bulunmaktadir. Pargalar paletlerden alinip Urline, diyelim otomobillere
monte edildikge ve her bir palet bosaldikga, Uzerlerindeki gekme kanbanlari
cikarilip bir “cekme kanban kutusuna” yerlestirilir.

2. Bu kutudaki ¢cekme kanbanlari 6nceden belirlenmis bir saylya
ulasinca, ya da 6nceden belirlenmig bir zamanda, montaj hattindaki bir isci
tarafindan bosalmis paletlerle birikmis kanbanlar alinip, bir forklift'le( kanban

kabul kutusu ) talagl imalat atélyesine gidilir.

% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 12.
" Serdaroglu Ayperi OKUR:a.g k., 41.
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3. Bu atélyede ilk is olarak getirilen bos paletler belli bir yere birakilir.
Daha sonra o atélyede yine belli bir yerde hazir beklemekte olan iglenmis
parca paletlerine yénelinir. Paletlerdeki parcalara yapistiriimig olan Gretim
siparis kanbani gikarilarak, eldeki kanban sayisi kadar palet alinir ve kabul

kutusuna yerlestirilir.

4. isci, cikarilan her (retim — siparis kanbaninin yerine, beraberinde
getirdigi, Uretim kanbanina karsilik gelen cekme kanbanini ilistirir. Elindeki

cekme kanbanlarinin timu bitene kadar bu islemi strddrdr.

5. Paletlerden c¢ikardigi Gretim kanbanlarini talagl imalat atélyesinde
bekleyen bir “lretim kanbani kutusuna” yerlestirir. Sonug¢ olarak g¢ekilen parga

paleti kadar Uretim kanbani bu kutuya konulmus olur.

6. Dolu parca paletleri alinip tekrar montaj hattina déner, bu durumda

montaj hattinda devir yeniden baglamis olur.

7. Talagl imalat atélyesinde ise Uretim kanbanlari kutularda belli bir
saylya ulasinca ya da énceden belirlenmis bir zamanda, bu atélyedeki bir isci
dretim kanbanlarini alir. O atélyede o an birikmis Uretim kanbanlari kadar ve
degisik Urlnlere ait olabilecek bu kanbanlarin kutudaki siralamasina da
aynen uyularak tekrar Uretime gegilir.

8. islenen parcalar birer birer Uretim kanbanlariyla birlikte bos paletlere

yerlestirilir.
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9. Tum sUre¢ boyunca, fiziksel birimlerin kanbanla birlikte hareket etmesi
gerekmektedir.

10. Uretim tamamlaninca, Uretilen birimle ve (iretim / siparis kanbanlari

her an ¢ekilmeye hazir olarak depoya konulur.

11. Kanban kartlariyla “cekme” sistemi talash imalat atélyesi ile diyelim
dékim ya da bu islemler yan sanayide gerceklesiyorsa; talagli imalat atélyesi
ile yan sanayi arasinda da aynen uygulanir.

Birbirini izleyen slrecler arasinda bu sekilde bir kanban zincirinin strekli
var olmasi gereklidir. Sonu¢ olarak, her sire¢ sadece gereken pargalari,
gereken zamanda ve gereken miktarda alacaktir. Kanban zinciri, her siirecte
dretimin ¢evrim zamanina uygun olarak gergeklestiriimesi yoluyla hat

dengesinin saglanmasina da yardimci olacaktir.>®

3% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 14.
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1 1
Dokiim Parta Pargzi Son Montaj
Siiredi isleme Montallj Hatt1

I Siiréci Siireai

¢ ¢ é

Malzeme
Tedarikgisi

- (Cekme Kanbam Akisi

P » Uretim- siparis Kanbani

» Fiziksel Birimlerin Akist

Sekil 2.9. : Kanban Zinciri ve Fiziksel Birimlerin Hareketi
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., 21.

2.6. KANBAN KURALLARI

Kanbanlarin tam zamaninda Uretim amaciyla kullanilabilmesi icin asagida

belirtilen kurallara uyulmasi gereklidir:

1. Sonraki Uretim sireci, 6nceki sUregten gerekli pargalari gerekli

miktarlarda ve gereken zamanda ¢ekmelidir.

2. Onceki Uretim siireci sonraki siire¢ tarafindan cekilen miktar kadar

Uretim yapmak zorundadir.
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3. Kusurlu pargalar higbir zaman bir sonraki Uretim slrecine

gecirilmemelidir.

4. Kanban sayisi en aza indirilmelidir.

5. Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar kargisinda Gretim hizini

ayarlamak amaciyla kullaniimalidir.

Yukarida belirtilen bes kural séyle agiklanabilir;

Kural 1. Sonraki dretim slreci, énceki stregten gerekli parcalar gerekli

miktarlarda ve gereken zamanda ¢ekmelidir;

Kanbandan faydalanmanin temel kurali, bir sonraki asamanin, ihtiyaci
olan Urlnleri siparis etmek igin kendisinden 6nceki asamaya basvurmasidir.
Bu kural geleneksel Uretim ydnetimi sisteminin tersine bir yaklasim sonucu
ortaya cikmistir. Geleneksel kavramlarin tersine gevrilmesini kabul etmek
icin bu kurali ylzeysel bir bicimde uygulamak yeterli degildir; ydnetimin kendi
distnme bicimini kékten degistirmesi gereklidir. Tim bunlar gigli direnislere
neden olacak, bu ylzden de blylUk cesaret gerekecektir. Ne kadar ¢ok caba

harcanirsa, bu sistemin hayata gecirilmesi o denli basarili olacaktir.*

Bu kuraln basariyla uygulanmasi, asagidaki kurallarla birlikte

uygulanabilmesine baglidir:

% Orhan GERDAN: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Kigik ve Orta Olgekli
isletmelerde Uygulanabilirligi”, Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi ( Ankara: G.U. Fen
Bilimleri Enstitlsi, 1998), 89.
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1. Kanbansiz parca ¢cekme yasaklanmalidir.

2. Gekilen pargalarin kanbanlarin sayisindan fazla olmamasina dikkat
edilmelidir.

3. Uretilen Griinlin (izerinde daima bir kanban yapistiriimis olmalidir.

4. Kanban kurallari iginde bu kuralin uygulanabilmesi igin, en édnemli

sart UOretim miktarlarinin ginden gline degismemesidir. Diger taraftan,
sadece bu kuralin uygulanmasi, tam zamaninda dretimin gerceklesmesi igin

yeterli degildir.

Kural 2: Onceki (retim siireci sonraki sireg tarafindan cekilen miktar
kadar Uretim yapmak zorundadir.

Tam zamaninda Uretimin taniminda bulunan gerekli pargalari, gerekli
miktarda Uretmenin gerceklesebilmesi igin agsamalar arasinda Uretim miktari
yéninden tutarhlik olmalidir. Her asama bir &nceki asamadan cektigi

miktarda Griingi Gretmelidir.*°

1 ve 2 no’lu kanban kurallari yerine getirildiginde, tim Uretim sdrecleri
birlesmis olacaktir. Strecler arasinda Uretim zamanlarinin dengelenmesi ise
bu iki kurala uyularak saglanacaktir. Uretim siirecleriden birinde bir problem
olmasi halinde tim hattin durmasi s6z konusu olabilecek ancak sirecler

arasi denge yeniden saglanacaktir. *’

40

Gilsen KUMTAS: “Tam Zamaninda Qretim Sisteminde Ayrisma Yaklasimi1”,
Yayinlanmamis Ylksek Lisans Tezi, (Ankara: G.U. Fen Bilimleri Enstitist, 1990), 55.
*" Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 16.
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Kanbanin ikinci kuralinin gergeklesmesi igin her Uretim departmaninda
emek ve donanimin, kosullar ne olursa olsun, belirtilen zamanda ve istenilen
miktarda Uretim yapabilecek sekilde organize edilmesi gerekir. Bu durumda,
bir sonraki asama zaman ve miktar olarak dlzensiz siparis veriyorsa, bir
6nceki asamanin bu talebi karsilayabilmek icin ekstra emek ve donanim
saglamas! lazimdir. Bu da blyUk bir sorun olabilir. Bu ylzden sistemin
senkronizasyonu, yalnizca isletme blnyesindeki her bir Uretim sirecinde

degil, tedarikgilerdeki Gretim siireglerinde de engellenmis olacaktir.*?

Kural 2’'nin uygulanabilmesi icin, birlikte uygulanmasi gereken kurallar
sOyle siralanabilir:
1. Kanban sayisindan daha fazla tretim yapilmasi yasaklanmahdir.
2. Onceki asamada farkli parcalar (retiliyorsa, bunlarin dretimi

kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapiimalidir.

Kural 3: Kusurlu pargalar higbir zaman bir sonraki Uretim sirecine

gecirilmemelidir.

Kanban sistemi kural 3'0n uygulanmamasi halinde iglerligini

kaybedecektir.

Herhangi bir istasyonda hatali parcalar belirlenmesi durumunda, ara
stoklarin  blytk élcide azaltlmis oldugu bu ortamda dretim akisi

*2 Orhan GERDAN:a.g.e., 89-90.



65

durdurulacaktir. Ayrica sonraki asamada bulunan hatali parcalar, 6nceki
asamaya goénderilecektir.

TZU ortaminda, 0retimin kesintiye ugramasi, hat Uzerinde calisanlar
tarafindan derhal fark edilecek ve hatali Uretimin bu denli “géze batmas!”

hatalarin tekrarinin énlenmesinde énemli bir rol oynayacaktir.*®

Hatali Gretim azaltilamadigi sirece ekonomik Uretim hedefine ulasmak
amacliyla, bir sonraki asamaya dogru ve hatasiz ikmali garanti etmek de
zordur. SUreglerde istikrar ve rasyonellesmeyi saglamaya yénelik ¢abalar, bir
otonomasyon ( hata kontroll ) strecini basariyla ytritmekte kilit unsurlardir.
Yalniz bu temel ilkelerle Gretimde etkin bir dengelendirmeye ulagilabilir. *

Kural 4. Kanban sayisi en aza indirilmelidir:

Kanbanlarin sayisi, sistem igindeki envanter dizeyini belirledigi icin bu

sayl mimkin olan en alt dizeyde tutulmalidir.

Kanban sayilari, stok dizeyini belirleyici bir faktérdir. Kanban sayisinin
kontrol(i, envanter diizeyinin de kontrolii anlamina gelir. Ornegin, sistemdeki
kanban sayisinin fazlahgi, stok fazlaligina isaret ederken, kanban sayisinin

azligi ise stok diizeyinin az oldugu anlamina gelir.*®

* Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 17.
** Orhan GERDAN:a.g.e., 91.
** Mahmut Engin KARACA:a.g.e.,18.
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Toyota uygulamasinda kanban sayisini degistirme yetkisi her strecin
ustabasina verilmistir. Eger ustabagsi, sorumlu oldugu sdrecte kafile
blydkliguni azaltip cevrim zamanini kisaltabilirse, kanbanlarin sayisi
azalacaktir. Ancak bir sdrecte kafile bluyUkliginan azaltilabilmesi icin tezgah
hazirlama iglemlerinin  kisaltilmasi gereklidir. Bu baglamda, Uretim
sureglerinde surekli iyilestirmeler yapma c¢abalarinin strdlrtlmesi kural 4’0n
uygulanmasina yardimci olacak ve kural 4’n gerceklestirildigi noktada sure¢
ici envanterler sifirlanacaktir. Ancak bu da idealize edilmis bir hedeftir ve
uygulamada sadece bu hedefe yaklasmak sdz konusu olacaktir.*®

GUnlUk ortalama talepte bir artis oldugunda, toplam kanban sayisinin
sabit kalmasi igin cevrim zamanlarinin  azaltilmasi gereklidir.*” Bu arada
bekleme zamanlari kisalmis olacaktir. Eger Uretim hatti, isglcl tahsisinde
bazi dizenlemeleri yapabilecek esneklige sahip degilse, ya Uretim tamamen
duracak ya da fazla mesai yapilacaktir.

GUnlik ortalama talep azaldiginda ise, ¢evrim zamaninin arttiriimasi
gerekecektir. Fakat, ortaya cikacak bos zamanlarin énlenebilmesi icin, isci
sayisinda azaltilmaya gidilecektir.

Kural 5. Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda Uretim hizini

ayarlamak amaciyla kullaniimalidir:

Uretim hizinin kanbanla kontrolli, ani talep degisikliklerine ve (retimin

gereklerine adaptasyonu saglar.

% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 17-18.
“ Gllsen KUMTAS:a.g.e.,57.
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Kanban sisteminin bu 6zelligi, kanban digi bir Oretim teknigi kullanan
sistemlerde gbzlenen problemlerin incelenmesiyle daha iyi anlasilacaktir. Bu
tlr sistemlerde, Uretim cizelgelerinin merkezi olarak belirlenmesi nedeniyle,
ani talep degismeleri karsisinda tim Uretim birimlerine ayri ayri génderilen
cizelgelerin  degistirilebilmesi i¢cin en az yedi, on gUnlik bir sire
gerekecektir.*®

Diger taraftan, kanban kullanan fabrikalarda her istasyon, sadece
depodaki konteynirdan Uretim- siparis kanbaninin ne zaman c¢ekildigini ve ne
dretildigini  bilir. Sadece son montaj hatti bir gunlik dretim igin Uretim

cizelgesini bilir.*?

Ancak kanbanla dretim hizinin dizenlenmesi, talebin belli blyUklukteki
degisimler icin gecerlidir. Talepte blylk mevsimsel dalgalanmalar olmasi

halinde, Uretim hatlarinin yeniden diizenlenmesi gerekecektir.

2.7. TAM ZAMANINDA URETIM VE KANBAN SISTEMININ
UYGULANMASI

Bugln birgok isletme, slrecler arasinda bilgi aligverisi ve buna bagli
olarak malzeme aligverigini saglamak amaciyla bir kart sistemi kullanir. Bu
kart sistemlerinin hepsini kanban olarak nitelemek olanaksizdir. GinklU bu
sistemler iten kontrol sistemleri olarak kullaniimaktadir. Buna karsin, kanban

sistemi ¢ekme sistemi ortaminda kullanilir.

“8 Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 18.
* Gllsen KUMTAS:a.g.e.,59.
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TZU uygulamalarinda, kanban  sistemine  gecis asamali
olarak gerceklestiriimesi gereken bir projedir. Oncelikle Gretim hatti (izerinde
bazi sUreclerde ve “ortakligi ¢ok-kritikligi az” olan pargalar bazinda kanban
uygulamalarinin baslatiimasi gerekmektedir. Ancak kanban uygulamasina
gecmeden evvel bazi calismalar yaparak alt yapinin hazirlanmasi basari igin
6n kosuldur. Bu baglamda vydritiimesi gerekli calismalar asagida

dzetlenmistir:>°

1. Yan sanayi ile karsilikh glven ve igbirligine dayanan iligkiler

cercevesinde satin alma sisteminin yeniden dizenlenmesi

2. Uretim planlama sisteminin kurulmasi ve (retim hizinin zaman

boyutunda dengelenmesi
3. Uretim 6n strelerinin kisaltiimasi

4. Tezgah hazirlik islemlerinin ve buna bagl olarak tezgah hazirlama

zamanlarinin kisaltiimasi

5. Uretim islemlerinin standardizasyonu

6. Slreclere iligkin yerlesim planlarinin  hazirlanmasi; “esnek
atolyeler” igin yerlesim planlamasi ve c¢ok fonksiyonlu isgici

calismalari

7. TZU sistemini diger geleneksel yaklasimlardan ayiran sirekli

gelismeye yo6nelik gerekli alt yapinin hazirlanmasi

8. TZU sisteminin 6rgiit yapisina uyarlanmasi sonucunda gelistirilen
islevsel ybnetim modeli ile ilgili ¢alismalarin yapilmasi.

% Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 23-24.



UCUNCU BOLUM:
3. TAM ZAMANINDA URETIM ORTAMINDA SATIN ALMA VE YAN
SANAYI ILE ILISKILER

3.1. SATIN ALMA FONKSiYONU

Satin alma, malzeme yoénetiminin en 6énemli fonksiyonudur. ABD’de
yapilan bir arastirma ile temel endustrilerde satis gelirlerinin %57.9’'unun
malzeme ve hizmet alimina harcandigi gértlmuistir. Satin alma, malzeme
ve hizmetlerin dogru kalitede, dogru miktarda, dogru fiyattan, dogru
kaynaktan ve dogru zamanda saglanmasi olarak tanimlanabilir. Buna gére
satin alma; fiyat arastirmasi, satin alma anlasmasinin gerceklestiriimesi, yan
sanayinin segimi, siparislerin verilmesi ve iligkilerin strdirilmesi konularinda
yetkilidir. '

Tam zamaninda dretim ortaminda, idealize edilmis “sifir stok” hedefine
ulasabilmek igcin az sayida saticidan istenilen kalite dizeyindeki GrUnlerin,
ufak miktarlarda ve zamaninda satin alinmasi gerekmektedir. Bu cercevede,
alici (ana sanayi) ve satici (yan sanayi) iligkilerinin timulyle gb&zden

gecirilerek yeni ilkeler dogrultusunda diizenlenmesi gerekmektedir.?

Gecmis yillarda satin alma sistemi firmalarin organizasyonunda ¢ok alt
seviyelerde yer almaktaydi ve malzeme kaynaklarinin bulunmasi,

fiyatlandirma ve sevkiyat faktorlerinden olugsan dar bir alanda faaliyet

! Aynur EMRE: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalari ve Sorunlar”,
MPM yay., No:543, (Ankara 1995),"44.
? Nesime ACAR: Tam zamaninda Uretim, 25.
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gOstermekteydi. 1970 li yillarin ortalarindan itibaren, satin alma
departmanlari firmalarin organizasyonunda Ust seviyelere ylUkseldiler. Satin
alma personeli eski gbrevlerine ilaveten yeni Griin planlamasi, mihendislik
standartlarinin geligtirilmesi; yatirrm mallarinin takibi gibi yeni gbérevler

ustlendiler.®

3.2. TZU SATINALMA PRENSIPLERI ILE GELENEKSEL SATINALMA
PREPSIPLERiI ARASINDAKi FARKLILIKLAR

TZU Sistemi, degisik ekonomik kosullar altinda cok etkin bir bigimde

uygulanabilmektedir. Bunun nedenleri:*

1. Yan sanayii firmalarinin tam destegi ve yakin igbirligi,

2. Organizasyondaki en Ust kademeden en alt kademeye kadar herkesin

ayni inanci ve gortsi paylasmalari,

3. Uretim prosesinde bir dizi degisiklik; kiicilk partiler halinde satin alma,
dizgtn is yukleri, esnek proses tasarimi, islerin standardizasyonu, siparis
ve sevkiyat icin kanban bilgi akis sisteminin kullaniimasidir.

TZU Sisteminin temel amaci; daha énce de bahsedildigi gibi, kaynak
israfini ortadan kaldirmak suretiyle maliyetin azaltimasidir. TZU Sistemi

stoklarin minimum dlzeyde tutulmasini amagclar. Fazla alim yapilmasi

? Ednan AYVAZ : “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesinin Yapisi Ve
Isleyisi”, Kocaeli Universitesi Sosyal Bilimler Enstitlisi, YUksek Lisans Tezi, (Kocaeli, 1998),
27.

* Kog Holding Sanayi: “Tam Zamaninda Satin Alma Sistemleri” Ticaret Enerji Grubu
Malzeme Koordinatérligi, 1991, 40.
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stoklari yukseltir ve bagka bir yerde degerlendirilebilecek olan kapitali baglar.
ABD'deki otomobil Ureticileri 11 milyon ara¢ Gretmek igin 8.5 milyar dolarlik
stok bulundururlarken, ayni miktarda arag icin Japon Ureticiler ise 800 milyon
dolarlik stok bulundurmaktadirlar.®

TZU imalat cevrelerinde tedarikgilerle yapilan satis sézlesmelerinde
alicinin stok tasima maliyetlerini en aza indirmek icin, tedarikgilerden satin
alinan mallarin kicUk partiler halinde sik sevkiyatlar seklinde yapmasi
istenilen bir kosuldur. Bir imalat sisteminde satin alinan hammaddeler
perakendeciler ve musteriler i¢in nihai Grlnlere doénGstardlir. imalatg,
perakendecilerin stok tasima maliyetlerini disdrmek igin Grlnlerini kigik
miktarlarda sevk etmek ve ayni zamanda kendi maliyetlerini de diglrmek icin
kiiciik miktarlarda hammadde temin yoluna giderler.®

Geleneksel TZU ortaminda hammadde tedarikgisi kendisini imalatgiya
adamistir. imalat parti blyUkligl, perakendecisinin satis hacmine (pazar
talebine), birim Grin maliyetine, hazirlik maliyetine, stok tasima ve nakliye
maliyetine baglidir. Hammadde siparis parti blyUkliga ise imalat sisteminin
hammadde ihtiyacina, birim hammadde maliyetine, siparis verme ve stok
tasima maliyetine baghdir. Bdylece en iyi (optimal) hammadde siparis
miktarlari en iyi imalat parti blytklugiine esit olmayabilir. TZU sistemini en iyi
sekilde cahstirmak icin, hammadde siparis parti bayUkligina ve Gretim parti

blyUkliguni ayni anda iyilestirmek gerekir.

> Resat KARCIOGLU ve Adem DURSUN: “Tam zamaninda Satin Alma (TZS)
Uygulamasinin Satin Alma ve Odeme Déngiisii Denetimi Uzerine Etkileri”, Muhasebe ve
Denetime Bakis , Yil:2, sayi:5 , (Ekim 2001),27.

®Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarikgi
lliskileri Ve En lyi Parti Buytklugi Uzerine Bir Uygulama”, Gazi Univ. Mih. Mim. Fak. Der.,
Cilt:19, No:4, (Ankara 2004), 443-444.

” Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: a.g.m., 444.
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TZU satin alma sistemini uygulamaya baslayan bir firmanin alici olarak
rol ve fonksiyonlari degismektedir. Alici daha aktif rol oynamaya baslar.
Yan sanayii firmalar ile daha iyi Orlin kalitesi ve zamaninda sevkiyat elde
etmek icin uzun vadeli iligkiler kurmak Gzere ¢ok yakin c¢alisma durumuna
girer. Bu yeni felsefe slrekli ylksek kalitede parca sevkiyatini gerekli

kilmakladir. "Kalite, TZU satin alma sisteminin kalbidir".®

Geleneksel satin almada ise; az siklikta ve blylUk partiler halinde alim
yapilir. Gok sayida yan sanayi firmasi ile ¢alisilir ve kisa dénemli s6zlesmeler
yapilir. Kalite kontrol icin blylk zaman harcanir ve bunun neticesinde

yiksek maliyetler olusur.’

Kitle Uretimini benimsemis geleneksel Uretim sistemlerinde, parcalar
blydk miktarlarda Gretilir ya da tedarik edilir ve uygulamada kii¢uk kitlelerden
cok biyldk kitlelerle galisildigr gozlenir. Geleneksel Uretim sistemlerinde,
Uretim ve satin almanin buyik kitlelerle strdiriimesi sonugta blyik stoklarin
olusmasina neden olur. Uretimde/ satin almada kiiglik kitlelerle galigiimasi
ise, buylk 6lcide, Uretime hazirlik siresini ve maliyetleri azaltarak mimkin

olacaktir.'®

ideal bir TZU sistemine sahip olmak igin, dretim ve satin alma
faaliyetlerinin birbirine uyumlu hale getirilmesi gereklidir. Bir bagka deyigle,
tam zamaninda satin alma uygulamasi olmaksizin, TZU sistemi eksik

kalacaktir.

¥ Erol EREN: Yénetim ve Organizasyon (istanbul, 1996), 247.

® Ali Cemnur BAYRAM: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi Ve Bir Sanayi Isletmesinde
Uygulama Calismalari”, Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi (izmit: Gebze lleri Teknoloji
Enstitiist, 2000), 57.

"% Nesip ERKIP- S. MERAL : “Tam Zamaninda Uretim Sistemleri Ve Klasik Uretim Sistemleri
ile Karsilagtiriimasi”, 3. Ulusal Makine Tasarim Ve imalat Kongresi, (Ankara, 1988), 61.
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TZU sistemi biinyesindeki satin almanin temel nitelikleri asagida oldugu
gibi siralanabilir:"’

= Tek kaynakh satin alma,

= Uzun dénemli satin alma sdzlesmeleri,

= Tam zamaninda, kigUk Kkafileli, hatasiz ve sik sevkiyat (stoksuz
aretim),

* % 100 iyi kalite,

= Saticilara mihendislik yardimi,

= Saticilarin mimkidn oldugunca musteri firmaya yakin olmasi,

=  Odemelerde diizenlilik,

= Sabit miktarlarda standart paketleme,

= gbirligi agirlikhiiliskiler.

TZU Sistemi biinyesindeki satin almanin islevi, sirkette olusacak stoklari
saticinin deposunda tutturmak degildir. "Eszamanl Uretim"in nemi burada

da ortaya cikmaktadir.

TZU satin alma sisteminde alici sirketin yan sanayiden beklentileri

sunlardir:'®

= Tam zamaninda, istenen miktarda, yuksek kaliteli sevkiyat.

» Girig Kalite KontrolUnu kaldiracak nitelikte kalite ve paketleme,
= Kisa ve sabit temin sureleri,

=  Uzun dénemli s6zlesme,

= Saglikh endustriyeliligkiler,

"'Semra DURMUSOGLU-Billent DURMUSOGLU: “Tam Zamaninda Uretim Ve Tedarikgilerle
iliskiler”, MPM Yeni Uretim Teknikleri Semineri, 1996, 9-11.
"2 Ali Cemnur BAYRAM:a.g.e., 55.
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= Maliyet disuslerinin misteriye yansitiimasi,
= Saglikh iletigim:
. Uriin tasarimi,

. Teknik sorunlar.

Yan sanayinin alici sirketten beklentileri ise séyledir:

= Mdasterinin tatmin etmesi,
= Tam satici olma ve uzun dénemli sdzlesme,
» Makul kar marijlari,
= Dizenli 6demeler,
= Faturalarin kisa vadede 6denmesi,
= Planlarigin yeterli sUre,
= DilzgUln siparig verilmesi,
= Talepteki Belirsizligin en aza indirilmesi:
. Miktar ve tahminlerdeki degisiklikler,
. Onceden bildirim siiresi,
. Tasarimdaki degisiklikler.
= Gavenilir teknik yardim,
= Saglikh iletigim:
. Urlin tasarim,

. Teknik sorunlar.

3.3. YAN SANAYi VE SATIN ALMA FAALIYETLERI

Satin alma faaliyeti, genellikle malzemenin tedariki ile ilgili olan btin
fonksiyonlari kapsar ki bunlar ihtiyag zamaninin belirlenmesinden,

malzemenin alinmasi ve kullaniimasina kadar olan fonksiyonlardir. Bu
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fonksiyonlar temel olarak degismemekle birlikte, Ustlendikleri rol blyuk

dlciide degisecektir. Bu fonksiyonlar: ™

= Parti bayOklGgunan belirlenmesi,

= Yan sanayii secimi,

» Yan sanayii firmalarinin degerlendirilmesi,
» Fiyat MUzakeresi

= Gelen parcgalarin kontroli,

= Uriin standartlarinin belirlenmesi

» Yan sanayii firmalari ile pazarlik edilmesi,

= Nakliye seklinin belirlenmesi,

Biitlin bu faaliyetlere geleneksel satin alma ile TZU Sistemi satin almasi
farkli sekillerde yaklagirlar. Tablo 3.1.'de bu karsilastirmanin &zeti yer

almaktadir. '

> Aynur EMRE: a.g k., 49. )
* Ozkan MUTI: “ Tam Zamaninda Uretim ve Satin Aima Sistemleri”, Yayinlanmamis Ylksek
Lisans Tezi, (Sakarya: Sakarya Universitesi Sosyal Bilimler Enstitisi, 1998), 47.
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Tablo 3.1.: TZU ve Geleneksel Satin Alma ile Karsilastiriimasi

Satin alma Faaliyetleri

TZU Satin Almasi

Geleneksel Satin alma

Parti Blyuklaginain
Belirlenmesi

Yan sanayi Firma Secimi

Yan sanayi Firmalarinin
Degerlendirilmesi

Yan sanayii Firmalari
ile Pazarlik

Kismi Sorumluluk
Gelen Pargalarin Kontroli
Nakliye Seklinin

Belirlenmesi

UrGin Standartlarinin
Belirlenmesi

Kuguk partiler halinde
sik alim yapilir.

Belirli bir
cografik

parca icin

yakiniga  sahip

tek bir yan sanayii firmasi

secilir;, uzun vadeli  bir

anlasma yapilr.

Uriin kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat

g6z éninde bulundurulur;
hicbir hata orani kabul
edilmez.

Temel amag, kalitel
malzeme saglanmasi
ve her iki taraf i¢in acik
olan fiyatlandirma ile
uzun vadeli anlagsma
yapiimasidir.

Gelen parcalarin sayimi
ve kontrol azaltilir ve
sonugta ortadan kaldirihr.

Nakliyede zamaninda
teslimat nemlidir.
sevkiyat planlamasi alici
firmaya aittir.

Alici firma Uriin
tasarimindan daha ¢ok
performansi ile

ilgilenir. Yan sanayi firmasi
yenilikgi olmasi igin tegvik
edilir.

Buylk partiler halinde daha
az siklikla alim yapilir.

Belirli bir parga igin ¢cok
sayida yan sanayi firmasi
ile galigilir; kisa dénemli
anlagmalar yapilir.

Urlin kalitesi. sevkivat
performansi ve fiyat

g6z dninde bulundurulur.
% 2'lik red orani kabul
edilebilir.

Temel amag, mUmkin olan
en dislk fiyatin elde
edilmesidir.

Alict  firma gelen  batln
pargalarin sayimi ve

kontrollinden sorumludur.

Amagc daha dusuk nakliye
maliyetinin temin
edilmesidir sevkiyat
planlamasi yan sanayi
firmasina aittir.

Alici firma performansindan
cok tasarimi

ile ilgilenir. Yan sanayi
firmalar tasarim konusunda
¢ok az 6zgurdur.
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ligili Konular

Yazigsmalar Yazigsmalar igin daha az BuyUk bir yazisma trafigi
zaman harcanir; sevkiyat vardir, sevkiyat zamani
zaman ve miktarlar telefon| miktarinin degistiriimesi
ile degistirilebilir, icin siparis emri gereklidir.

Ambalaj KuguUk standart tasiyicilar Butln parcgalar igin alisiimig
kullanilir. Malzemenin ambalajlar uygulanir.
sayimi ve tanimlanmasi Malzemelerin tanitimi ile
kolaydir, ilgili herhangi bir isaret

yoktur.

Kaynak: Bataul MODARRES- A.ANSARI, “Just In Time Purchasing, The Free Press, A
Division Of Macmillan Onc., (New York 1990), 30.

3.3.1. Parti Buyuklaguniin Belirlenmesi

TZU satin alma sisteminin ayirt edici dzelligi, kiiciik partiler halinde sabit
hizda alim yapilmasidir. Yan sanayii firmalarinin cografik yakinliga sahip
olmalari istense de, uygulamalarda bu faktérin fazla 6énemli olmadigi
godzlenmektedir. Ornegin ABD'deki Nissan Firmasinin Nakliye Midiiri,
nerede olursa olsun ylUksek kalite, zamaninda sevkiyat, teknik yardim ve acik
fiyatlandirma saglayan her firma ile calisabileceklerini sdylemektedir.™

Geleneksel satin almada, alimlarin blyik partiler olmasi teslimatta ciddi
aksakliklara neden olur. Birgok firma, stok miktarini géz ardi eder ve kiguk
partiler yerine blyUk partiler halinde alim yaparlar. Firmalar bu davraniglarina
neden olarak, distk nakliye ve indirme-bindirme masraflari ile miktar

iskontolarini géstermektedirler.

" Kog Holding Sanayi: a.g.e., 42.
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TZU satin almasinda ise, minimum biy(ikliikteki partiler halinde alim
yapilmasi esastir. Uriin kalitesinin ve verimliliginin arttirlmasindaki en dnemli
faktér kGclk partiler halinde alim yapilmasidir. Bu taktirde gelen parcgalarin
kontrolU kolaylasir ve hatalarin erken teshisi saglanir. Bu sekilde calisma,
prosesler arasi stoklari azaltan siki bir stok kontroliin uygulanmasina
misaade eder. Kiglk partiler halinde satin alma, yUksek nakliye ve
kaybedilen miktar iskontolarindan dogan kayiplari telafi edecek kadar

onemlidir.'®

TZU Sisteminde &nemli olan, stok tasima maliyeti ile makine hazirlik
maliyetlerinin mukayesesidir. Stoklar, kagik partiler halinde sik alim
yapilmasi ile azaltilabilir. Makine hazirlik maliyetleri ise bir ayar yapildiktan
sonra uzun muiddet kullanilmasi ile digUrdlebilir. Fakat Japonlar makine

hazirlik maliyetlerini degismez olarak kabul etmemektedirler.’’

3.3.2. Yan Sanayi Firma Secimi

Yan sanayilerden satin alinan pargalarin tam zamaninda tesliminin
saglanmasinda yan sanayi secimi, alicinin en énemli gérevlerinden birisidir.
TZU satin almasinin temel &zelliklerinden birisi, fiziksel olarak yakin yan
sanayi firmalari ile galisiyor olmasidir. Ayrica ideal olan, tek bir tedarikgiden

uzun dénemli iligkiler kurularak alim yapilmasidir.

Satici sayisinin azaltilmasinda temel amag, satin alma fonksiyonunun

tamamen kontrol altinda tutularak saticilarla gu¢li ve uzun dénemli iliskiler

' Resat KARCIOGLU ve Adem DURSUN:a.g.m.,32.
" Nesime ACAR: “Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satin Aima ve Yan Sanayi lligkileri”
MPM Yayinlari, Sayi:1, Verimlilik Dergisi, (Ankara 1992), 78.
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kurulmasi ve bu iliskiler gcercevesinde kalitenin iyilestiriimesidir. '® Bu ise TZU
ortaminda saticilarin, ylUksek kalite standartlarini karsilayabilmesi igin,
standart kalite kontrol tekniklerini uygulayabilmesine baghdir. Bu durumda
alici firma, yan sanayinin imalat sistemini gelistirmeye yoénelik calismalar
yapmali ve bdylece TZU sistemini uygulayabilir hale getirmelidir. Cok saticili
ortamda bu amacin gergeklestiriimesi olanaksizdir.

Geleneksel satin almacilar ¢ok firma ile ¢alisiilmasinin avantajlarini séyle

siralyorlar:™

» Teknik acidan esneklik saglanmasi,

» Yan sanayi firmasinda meydana gelecek aksakliklarda malzemesiz

kalma riskini azaltmasi,

= Yan sanayi firmalari arasindaki rekabet nedeniyle en iyi fiyatin ve

Urindn temin edilmesi,

= Bunlardan bagka, bazi yan sanayi firmalarinin tek firma olmak

istemedikleri durumlara rastlanmaktadir.

TZU satin almasinin tek kaynaktan yapilmasinin avantajlari ise séyledir:*°

1) Yuksek Kalite: Alici firmanin az sayida yan sanayi firmasi ile ¢alismasi

halinde, Urln tasariminin baslangicindan itibaren yan sanayi firmasinin

'® Nesime ACAR: Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satin Alma ve Yan Sanayi lligkileri,93.
"% Kog Holding Sanayi: a.g.e., 44. )
%0 Nesime ACAR: Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satin Alma ve Yan Sanayi lligkileri,93.
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katiliminin saglanmasi ile yiksek kaliteli Grinlerin Gretilmesinin mimkan

olmasi,

2) iglemlerde Azalma: Alici firmanin, yan sanayi firmasi ile olan iligkilerinde

daha az kaynak ve zaman harcamasi,

3) Maliyetlerde azalma: Toplu olarak yan sanayi firmasindan alinan parga

miktarinin blylk olmasindan dolayi distuk maliyetin temin edilmesi,

4) Sevkiyatta kolaylik: Bitin siparislerin tek bir yan sanayi firmasina

verilmis olmasi nedeniyle sevkiyatlarin kolaylikla ayarlanabilmesi,

5) Parca temininin kesintiye ugramamasi: Alici ile yan sanayi firmasi
arasinda uzun doénemli iligkilerin kurulmasi, bu sayede yan sanayiinin
sadakatinin arttirilmasi ve parga sevkiyatinin kesintiye ugrama riskinin

azaltiilmasi.

Bu son avantaj, tek kaynak ile calismanin en 6nemli nedeni olarak
gbsterilebilir. Yan sanayi firmasi gunlik, hatta saatlik sevkiyat yapabilecek
esneklige sahip olmalidir.

Cok tedarikciyle calismak, gec teslimat ve zayif kalite icin bir garanti
olabilir ama bu durum tedarikgilerin sizinle uzun dénemli iligki disinmelerine
engel teskil eder. Alici ve tedarikgi firmalar arasindaki uzun dénemili iligkiler,
en ekonomik aligveris icin sarttir. Amerikali imalatgilar Japon imalatgilarla
kiyaslandiginda daha fazla tedarikgi ile caligmayi tercih ettikleri gérGlUr.
Ornegin General Motorun calistigi tedarikci sayisi 3000- 3500 iken Toyotanin
tedarik¢i sayisinin 250’den az oldugu tespit edilmistir. GM’'un cok sayida
tedarik¢i ile caligmasindan dolay! Uretim cizelgelerini ve iligkileri olugturmakta

zorluklar, daha fazla para ve zaman harcanmasi, ayni parca icin birden fazla
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tedarik¢i kullanilmasindan dolayi, her bir tedarikci igin sik ve kiguk
miktarlarda sevkiyat yapmanin zor olmasi gibi problemler ortaya
cikmaktadir.?!

Alici ve yan sanayi arasinda cografik yakinlik bulunmasi her iki firmanin
elemanlarinin daha sik temas etmelerini ve yakinlik kurmalarini saglar.
Cografik yakinhgin sagladigi en énemli avantaj problemlere ¢abuk bir sekilde
miidahale edilebilmesidir.

Toyota' da yan sanayi firmasindan gelen herhangi bir parcada problem
¢ctkmasi halinde, yan sanayi firmasina yazili veya s6zlU bir uyari génderilmez.
Bir kalite kontrol ekibi dogruca s6z konusu yan sanayi firmasinda hatali
parcay! Ureten veya islemi yapan iscinin basina giderler ve neyi hatali
yaptigini  séylerler. Daha sonra ustabasini c¢agirarak bu hatanin
tekrarlanmamasi konusunda kendisini uyarirlar.  BUrokratik engellerle

ugrasmazlar.?®

ABD'de Ford Motor, dretilen modellerde kullanilan pargalari yan sanayi
firmalar ile yapilan uzun vadeli anlasmalar ile tek kaynakl olarak tedarik

etmektedir.

TecrUbeler gbstermistir ki, yan sanayi firma seg¢imi bir takim igidir. Segim
yapilacagi zaman satin alma, mihendislik, kalite, Gretim, Grin planlama,
finansman ve diger ilgili departmanlardan katilan elemanlardan olusan bir

grup kurulur. Bu grup potansiyel yan sanayi firmalarim ar-ge, Uretim ve kalite

*! Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: a.g.m., 444-445,
2 Ozkan MUTi:a.g.e.,50.
2 Ko¢ Holding Sanayi: a.g.e., 45.
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konularindaki yeterliliklerine gére degerlendirir. Ayni zamanda firmalarin

finansal, satin alma ve endustri iliskilerine de bakilir. 2*

Degerlendirme sonucunda iki veya U¢ yan sanayi firmasi davet edilip
yaptirilacak pargca icin tasarim yapmalari istenebilir. Daha sonra bu
tasarimlar kalite ve fiyat teklifleri de g6z &énine alinarak degerlendirilir.
Basarili yan sanayi firmasi, s6z konusu parganin yasam stresi boyunca tek

temin kaynag olur.

Secilen tedarikgilere uygun fiyat ve kalite dizeyini sirdirmek amaciyla
uzun dénemli anlagsmalar yapilmaktadir. Bazi isletmeler énceden belirlenen
satin alma programlari ile galisirlar. Belli bir dénem igin, érnegin aylik olarak
hazirlanan bu planlarda gUnlik hatta saatlik teslim programlari
belirlenmektedir.?®

** Resat KARCIOGLU ve Adem DURSUN:a.g.m., 35.

2 Kog Holding Sanayi: a.g.e., 46.

2 Hiilya TUTEK ve Semra ONCU: “JIT ( Just In Time ) Felsefesinin Isletme Fonksiyonlari ve
Verimlilik Uzerindeki Etkileri” , Verimlilik Dergisi, IV, 1993, 94.
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Tablo 3.2.: Yan sanayi Firma Segiminde Kullanilan Olgiitler (Alici Sirket Bazinda)

Nitelik Olcut/Belirleyici
-Calisma Sicili Uretim Siireci
Kalite
Sevkiyat
Fiyat

Geri Alma Politikasi

-Mali Durumu Sermaye Yapisi
Mali Oranlar Analizi
Son Yillardaki Karlihgi

Sektordeki Deneyimi
-Teknolojik Duzeyi Uretim Teknolojisi ve Esnekligi
Proses Denetim Teknolojisi
Yeni Teknoloji Yatinmlari

-Uretim Yetenegi
Kapasite

Uriin Karigimi
Model Cesitliligi
Uretim Planlama

-Proses Kontrol Yetenegi
istatistiksel Proses Kontrol

Proses iyilestirme

Toplam Kalite Yénetimi Uygulamalar
Kalite Denetim Orgiitii

-Yeri ve Tesisleri
Uzakhk

Tasima Altyapisi
Fabrika Yerlesimi

- Endustriyel iligkiler
Egitim

Katilimcilik

Grev / Lokavt Uygulamalari

- Dokimantasyon
Teknik
Operasyonel
Mali
Satis
-Yénetim Anlayisi Kisa / Uzun Dénemli Hedefler

Yéneticilerin Ozgecmisi
Paylagimci Yonetim Potansiyeli
Birimlerin OrgUtlenmesi
Musteri Karigimi
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3.3.3. Yan sanayi Firma Degerlendirmesi

Satin alma departmaninin diger 6nemli gérevlerinden birisi de, yan sanayi
firmalarinin surekli olarak degerlendirmeye tabi tutmasidir. Satin alma
departmaninin amaglarini, ihtiya¢ duyulan malzemelerin en iyi fiyat, kalite ve

sevkiyat ile temin edilmesi olarak tanimlayabiliriz.

Yan sanayi firmasinin degerlendirmesinin en basit yolu, istenen 6zelliklere
uygun malzeme yollayip yollamadiginin tespitidir. Bu degerlendirme
genellikle belirli bir firmanin reddedilen malzeme miktarinin, yolladidi toplam
malzeme miktarina orani hesaplanarak yapilir. Hesaplara baz olarak aylik
veya (¢ aylik ddnemler alinabilir.?’

Yan sanayi firmasi ile kurulacak olan uzun dénemli iliskiler yan sanayi
firmasinin davranig bicimini sekillendirecegi gibi, alici firmanin kalite
standartlarina uymasi da saglanmis olacaktir. Yan sanayi firmasi, kendisini
alici firmanin bir parcasi olarak goérecek ve kendi basarisinin alici firmanin
basarisina bagli oldugunu hissedecektir. Ornegin, Havvlet-
Packard Firmasi yan sanayi firmalari ile 18-36 ay arasi degisen sirelerle
anlasmalar yapmaktadir. Bu anlagsmalarda, 6 ile 12 aylik sirelerde kalite
gelisimi ve maliyet azaltilmasi gibi konularda tekrar gérismeler yapilmasi

konusunda maddeler bulunmaktadir.?®

Yan sanayi sevkiyat performansinin degerlendiriimesi acgisindan su

kriterler gerekli ve 6nemlidir:

*” Sedat YESILYURT : “Tam Zamaninda Uretim ve Satislara Etkisi” , Yayinlanmamis Yiiksek
Lisans Tezi, (Nigde: Nigde Universitesi Sosyal Bilimler Enstitist, 2000), 61.
% Ednan AYVAZ : a.g.e.,32.
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» Yiksek kaliteli Griin sevkiyati,

= Zamaninda teslimat,

= Sik sevkiyat,

= KUgUk partiler halinde sevkiyat,

= Siparislerin miktar acisindan eksiksiz sevk edilmesi.

Avrupa ve Amerika'daki birgok firmanin tedarik¢i secimlerinde hala fiyat
odakli olduklari g6rtlmektedir. Halbuki Japon sisteminde tedarikgiler
secgilirken kendi proseslerine uyum saglayabilecek ve istenen girdiyi
saglayabilecek teknik bilgiye sahip tedarikgiler secilir. Uriiniin fiyatindan ¢ok
arinin maliyetine, kalitesine, arastirma ve gelistirme faaliyetlerine, sevkiyat

yeterliligine dikkat edilir.?®

Aksi takdirde kétl kaliteden dolayi; hattin durmasi, ekstra iscilik, hurda,
garanti kapsamindaki Urlnlerin onarimi i¢in harcanan isgilik gibi kayiplar, en
ucuz malzemeyi en pahali malzeme haline getirebilir. Bu nedenle TZU
Sistemi uygulayan firmalar, dikkatlerini en distk fiyatll malzemeden, Uretim

sonucunda en ucuza gelecek malzemeye kaydirmaktadirlar.

3.3.4. Fiyat Mluzakeresi

Fiyatlandirma konusunda da geleneksel satin alma ile TZU satin almasi
arasinda farkhliklar mevcuttur. Geleneksel satin almada, ¢cok sayida firma ile
calisir ve en disuk fiyati veren firma veya firmalar igi alirlar. Buradaki temel
amag, cesitli firmalar arasindan en diuslk fiyati elde etmektir. Bircok alici
firma, temin etmek istedigi parcga igin ¢ok kesin ve belirli 6l¢ttler vermektedir.

¥ Ertan GUNER ve Mahmut Engin KARACA: a.g.m., 445.
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Dolayisiyla karar icin geriye sadece fiyat kalmaktadir. Yan sanayi firmasi ¢ok
kisa sireli anlasma igin rekabet edebilir fiyat vermektedir.*°

TZU satin almasinda amag sadece en disik fiyatin elde edilmesi degil;
aynl zamanda yan sanayi firmasi ile uzun dénemli, kalici ve yakin iligkiler

kurulmasidir.

En distk fiyat teklifi genellikle isi alamaz. Sirekli ylksek kaliteyi temin
edebilecek, génderdigi mallarin giris kalite kontroline gerek duyulmayacak,
zamaninda sevkiyat yapabilecek, alici firma ile birlikte problemlerin ¢6zim
icin caligabilecek ve her iki taraf igin acik bir fiyatlandirma modeli Gzerinde
mutabik kalacak olan yan sanayi firmasi veya firmalari alici firma ile

calismaya hak kazanrlar.®’

3.3.5. Gelen Parcalarin Kontroli

Geleneksel satin almada; Kalite Kontrol Departmani, parcalarin teslim
alinmasi, tanimlanmasi, sayimi ve Kkalite kontrolinin yapilmasindan
sorumludur. Bagka bir deyisle kalite kontrol acisindan sorumluluk tamamen

alici firmaya aittir.

TZU satin alma sisteminde bu tiir kontrol, istisna olarak yeni calisilmaya
baslanan yan sanayi firmalari hari¢, uygulanmaz. Bunun yerine kalite kontrol,
yan sanayi firmasi tarafindan kaynaginda yapilir. Bu sayede, parcalar yan
sanayi firmasini terk etmeden 6nce kalite saglanmis olur. Béylelikle parcalar

*Ozkan MUTi:a.g.e.,56.
8 Hulya TUTEK ve Semra ONCU:a.g.m., 94.
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alici firmada herhangi bir kontrole tabi tutulmadan direkt olarak imalat
bandina verilir. ** Yiiksek kaliteli Griin sevkiyatini saglamak icin yan sanayi

firmasina kalite sertifikasi verilmeli ve siirekli denetimlerde bulunulmalidir.®

3.3.6. Uriin Standartlarinin Belirlenmesi

Geleneksel satin alma sisteminde; mihendisler, blylk zaman ve efor
harcayarak 0rln ile ilgili 6zellikleri belirlerler. Satin almacilar, yan sanayi
firmalarina OrGnin tim 6zelliklerini bildirirler. Alicilar tasarim faktdrine,
performanstan daha c¢ok 6&nem veririler. Tasarim muihendisleri GrUnleri
gelistirmekten sorumlu olmalarina ragmen, yan sanayi firmalar ile nadiren
temas ederler ve bitin tedarik problemlerini satin alma departmanina
birakirlar. Bu davranig, mihendislerin kalite ve tasarim konularinda yan

sanayi firmalarindan aldiklar geri beslemeleri azaltir.

TZU sistemi satin alma uygulamasinda, alici firma yan sanayi
firmasindan, daha iyi parca tasarlamak, distk maliyet saglamak, drin
kalitesi ve verimliligini arttirmak icin tavsiye ve teknik yardim bekler.** Alici
tasarimdan daha ¢ok, yan sanayi firmasinin performansina énem verir. Bu
tutum, yan sanayi firmasina, énerilerini alici ile tartismasina uygun bir ortam
yaratir. Yan sanayi firmasina tatmin edici Urlnler yapmasi agisindan blyuk
sorumluluklar yUkler. Ayrica, yan sanayi firmasindan kaynaklanacak olan
gecikmelerden, yan sanayi firmasina Orin tasarimi konusunda verilen bu

6zgurltkten dolayi kaginilmis olunur.

2 Resat KARCIOGLU ve Adem DURSUN:a.g.m.,39.
% Aynur EMRE: a.g k., 55-56.
% Ednan AYVAZ : a.g.e.,33.
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3.4. TZU SATIN ALMA SISTEMININ UYGULANMASI

TZU satin alma sisteminin uygulanmasi (ic asamadan olustugu géraltir:*

1. Asama: Ogrenme asamasidir. Bu asamada TZU satin almasinin
uygulanmasi ile birlikte stoklarin azaltilmasi, israfin &énlenmesi ve
problemlerin su yUzine ¢ikarilarak ¢ézim aranmasi yoluyla tedrici de olsa

gelismeler saglamaya calisarak kazanclar elde edilir.

2. Asama : Bir takim pilot program uygulama asamasidir. Bir pilot
program; (1) birka¢ yéresel yan sanayi firmasi, (2) disuk miktarda fakat
degeri yuksek birka¢ parca c¢esidi,(3) birka¢ nakliye firmasi, (4) haftada bir
veya iki kez olmak Uzere malzemenin direkt olarak montaj hattina yollanacagi
sik sevkiyatlar ile baslamalidir. Pilot programa birkag parca ve birkag yéresel
yan sanayi firmasi ile baslanmasi basari sansini arttiracaktir. Clnki kétl
kalite ve ge¢ veya erken sevkiyat gibi problemler tespit edilerek

giderilebilmesi kolay olacaktir.

Pilot programin basarisi ayni amaglara sahip cesitli departman
muUddrlerinin grup ¢alismasina ve c¢abasina baghdir. Grup Uyeleri arasinda
amac¢ catismasi olmasi halinde belli departmanlarin c¢aligmalari bundan
etkilenecektir. Bu nedenle, sistemin calisabilmesi icin ayni amaglarin

paylasiliyor olmasi gereklidir.

» Kog Holding Sanayi: a.g.e., 53.
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3. Son Asama : TZU satin alma sisteminin uygulanmasidir. Sistem her
firmanin  amaglarina gére ve ihtiyaglarini  karsilayacak  bigimde
olusturulmalidir, uygulamanin asamalarinda basariyi etkileyen faktorleri iki

grupta toplanabilir.

l.  insana iligkin faktorler
Il. isletme faktorleri

Tablo 3.3. : TZU Satin Alma Sisteminin Basarisini Etkileyen Faktdrler

Faktorler Oneriler

is Giicli Kaynaklarinin Organizasyonu

. .. Program igin Ust kademenin strekli destek
-Ust yénetimin destegi ve ] o
) . ve oOnderligim fikren ve davranigsal olarak
onderligi 5

sagla.

Butin  departmanlarin  her  seviyedeki
Lo calisanlarini programin amaglari i¢in hazirla.
-is glctndn hazir olmasi o
Ayni zamanda c¢ahganlan farkh isleri

6grenmeleri igin hazirla.

Esnek i gUcinin saglanabilmesi
o o _ lagisindan caligsanlarin farkh iglere gore
-Sendika liderlerinin destegi . _ . _
egitiimeleri ve c¢alismalar igin sendika

liderlerinin destegin; temin et.
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isletme Faktorleri Organizasyonu

Parti bUyUkIGgu ve sevkiyat
programi

Kiclk partiler halinde sik sevkiyatlar ile
satin alma yap. Yiksek kaliteli ve kugluk
partiler  halinde malzeme  sevkiyatini
yapabilecek yan sanayi firmalarini sec.

Satici firma sayisinin
azaltiimasi

Yonetilebilir bir yan sanayi agi olustur: belirli
bir parca icin saticilarin sayisini birka¢ veya
tek firmaya indirilmesi sagla.

Uzun dénemli iligkiler

Ya sanayi firmalari ile uzun dénemli iligkiler
kur. Esnek ve uzun dénemli anlagmalar yap.

Saticilarin katilmi ve desteqgi

Programin uygulama agamasindan &nce
saticilarin  katihmi  sagla ve saticilarin
programin basarisina katkida bulunmasi icin
motive et.

KontrollU ulastirma sistemi

Alicinin kontrol ve sorumlulugu altinda olan
bir ulastirma sistemi olustur.

Etkin malzeme tasima
ekipmanlari ve teslim alma
prosedurl

Kabul muayenesi ve Kklasik teslim alma
yéntemleri kaldiriimamis olmali.

Yansana yi firmalarina kesin
programlar verilmesi

Yan sanayi firmalarina glncel ve kesin
programlar ver.

Standart Konteynir

ettikleri
konteynir

Yan sanayi firmalarini  sevk
malzemeler  icin  standart
kullanmava mecburiyet.

Kaynak: Sedat YESILYURT, “Tam Zamaninda Uretim ve Satislara Etkisi” , Yayinlanmamis
Yilksek Lisans Tezi, (Nigde: Nigde Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 2000), 66-67.

3.5. TZU SATIN ALMA SISTEMININ FAYDALARI

1980 yilinda ABD'de Ulusal Mihendislik Akademisi' nin yaptigi bir

arastirmaya gore, Japonlar ABD'dekilere oranla daha fazla sayida endustri
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alaninda maliyetleri distrmis ve Urln kalitesini ylkseltmistir. Bu sonuglar

TZU satin alma siteminin uygulanmasi ile elde edilmistir.

TZU satin alma sisteminin faydalari cesitli uygulamalardan elde
edilmektedir. Bunlardan birincisi, alici ile yan sanayi firmasi arasinda kurulan
uzun dénemli yakin iligskidir (Tablo 3.3.). Bu tir iligki, alici ve yan sanayi
firmasinin is stratejilerini paylastiklari ve yiksek OrlGn kalitesi ve verimlilik,
karhlik ve blylme gibi amaglara ulasmak icin birlikte calistiklari bir isbirligi
ortaminin dogmasina neden olur. TZU sisteminin amaci, gerekli Griin(i gerekli
miktarda ve zamanda bir defada dogru olarak tretmektir. Bu yaklagim Grant
dretmek icin gerekli kaynak ve cabayi azaltir. Stoklari disidrmek suretiyle

kaynaklarin etkin dagilimini ve maliyetlerin azalmasini saglar.®

Tablo 3.4. 'de ABD'de TZU Sistemini uygulayan firmalardan elde edilen
faydalar 6zetlenmektedir.

Yine ABD’ de vyapilan diger bir arastirmaya gére, TZU sistemini
uygulamaya baslayan firmalar, bu uygulamaya baslamalarinin nedenlerini (1)
rekabet gicinin yeniden kazanilmasi, (2) karin arttirlmasi, (3) kalitenin
ylkseltilmesi, (4) maliyetlerin dasUrilmesi olarak belirtmektedir. Ayni
arastirmada 21 firma ortalama %41 stok azalmasi, 14 firma ortalama %17
imalat genel gider azalmasi, 24 firma ortalama %40 malzeme teslim
slUresinde kisalma 15 firma ortalama %26 kalite yUkselmesi, Uretim ve stok
alanlarinda %30 azalma, kar marjinda ortalama %54 artis
rapor etmislerdir. Bu gelismeler firmalarin rekabet glclerinde énemli artis

meydana getirmistir.>’

% Sedat YESILYURT: a.g.e., 68.
¥ Ko¢ Holding:a.g.e., 57.
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Tablo 3.4. : TZU Satin Almasinin Faydalari

TZ0

} Gelistirme
Oncesi Hedef

Faydalar Ylzdesi

Sonra

Toplam satin alma

Tutarina oranla
hurda maliyet 9,7 5.9 40 1.5
ylzdesi

Toplam satin alma
tutarina oranla stok 46.5 32.1 31 21.6
ylzdesi

Degisikliklere karsi
yan sanayi
firmasinin cevap
verme suresi (Gin)

39 28 28 15

Alicilariniglemleri

cabuklastirmak icin
harcadigi zaman 33 23 30 10
ylzdesi

Belirli bir ddnem igin
satin alinan
Malzeme

devir hizi

6.7 13.2 97 24.4

Zamaninda sevkiyat

yiizdesi 67.4 82.7 23 97.6

Ortalama teslim

suresi (GUn) 77 64 17 23

Kaynak: Sedat YESILYURT,a.g.e., 69.

Tam zamaninda Uretim sisteminde uygulanan satin alma faaliyetinin

faydalari asagidaki gibi siralanabilir;

1. Stoklar azaldigindan dolayi stok tagsima maliyetleri azalir.
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2. Uretimde ortaya cikan fireler azaldigindan birim maliyetler diiser.

3. Az sayida tedarikgi ile iligkide bulunuldugundan uzun dénemde birim
maliyetlerde azalma saglar.

4. Teslimatlar sik ve kicik miktarli yapildigindan teslimat hatalarinin
dlzeltilmesi daha hizli yapilir.

5. Satin almaya, Uretime ve stoklara iliskin kontrol azalir.
Satin alinan parcalar yiksek kaliteli oldugundan Urlnler de yiksek
kaliteli olur.

7. Kalitenin yUkselmesinden elde edilen bir diger fayda da gelen
pargalarin kontrolinin ortadan kaldirilmis olmasidir. Bu, fiyat

dismesine neden olmaz fakat, alici igin bir tasarruf olusturur.

Bununla birlikte firmalar, TZU sisteminde satin alma faaliyetleri ile ilgili bir
takim sorular da yasamaktadir. Turkiye’de yeni yeni uygulamaya konulan
TZU ve alt 6gelerinin biri olan satin alma konusunda firmalarin karsilastigi

sorunlar incelendiginde; tam zamaninda satin almayi uygulayan firmalarin,

- Firmaici haberlesme eksiklikleri

- Ust ydnetim desteginin yetersizligi

- Tam zamaninda satin alma tesis edilirken hedeflerin acik¢a
belirlenememesi,

- Tedarikgilerin beklenen destedi saglayamamalari gibi birtakim

sorunlarla karsi karsiya olduklari gériilmektedir. %

TZU ortamina gegiste, yan sanayinin teknoloji ve ydnetim alanlarinda

gelistiriimesi giderek artan bicimde énem kazanmaktadir. Ana sanayinin

8 Dursun M. KAYA: “Turkiye'de Tam Zamanli Satin Alma islevine Bagvuran isletmeler ile Bir
Yabanci Ulke Karsilastirmasi”, Tam Zamaninda Uretim Sistemi Turkce Makaleler, Fren Yay.,
Istanbul, 1996, 160.
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kendi dért duvari arasinda TZU ortaminda gecemeyecedi distnildigiinde,
ana sanayinin yan sanayinin geligtiriimesine ydénelik yatirrm yapmasi

kaginilmazdir.%

¥ Ahmet SATIR: “Tam Zamaninda Uretim sistemleri”, Seminer Notlari, (Ankara 1992), 34.



DORDUNCU BOLUM
4. TAM ZAMANINDA URETiIM SiSTEMINiIN MALIYET VE YONETIM
MUHASEBESI ACISINDAN iNCELENMESI

4.1. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ MALIYET
MUHASEBESiI ACISIDAN iINCELENMESI

TZU sistemini uygulayan ya da uygulamak isteyen isletmelerin, maliyet
muhasebesinden beklediklerini elde edebilmeleri, maliyet muhasebesinde
gerekli diizenlemelerin yapilmasi ile mimkin olur. Aksi halde TzU
sisteminde maliyet muhasebesinin amaglarina ulasilamaz. Ayni zamanda
maliyet muhasebesi sisteminden beklenen anlamli ve dogru bilgilerin
alinmasi mimkin olamaz. Bu nedenle, gereken bilgilerin tam zamaninda ve
dogru olarak alinmasi icin gerekli dizenlemelere ge¢cmeden  dnce,
geleneksel maliyet muhasebesinin TZU acisindan yetersizliklerinin neler

oldugunu kisaca belirtmek gerekir.

4.1.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Geleneksel Maliyet

Muhasebesinin Yetersizlikleri

Bilgi kullanicilarinin gerek duyduklari bilgiler kargilanirken énemli iki
konunun g6z ©6nlne alinmasi gerekir. Bunlardan birincisi, maliyet

muhasebesinin bilgi saglamada etkin ve verimli calismasinin saglanmasi;
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ikincisi ise, sistem tarafindan saglanan bilgilerin kullanicilarin amaglarina

uygun olmasidir. Bunlarin gerceklestirilebilmesi icin bilgi: '

e Tam ve dogru raporlanmali,

e Zamanli olmall,

e Uygun maliyet ile ulasilabilir olmali ve,

e Farkli bilgi gereksinimlerine cevap verebilme esnekligine sahip

olmalidir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinin, gUnimuiz Uretim
faaliyetlerinin etkinligi ve verimliligi konusunda yetersiz kaldigi bilinmektedir.
Geleneksel maliyet muhasebesi sistemine yéneltilen elestiriler sunlardir;?

o lsletmelerin kosullari giin gectikce degismesine karsin, maliyet
muhasebesi sisteminde bir degisiklik olmamigtir.

e Maliyet muhasebesi sistemi daha ziyade finansal muhasebeye dénlk
olarak yogunlagmaktadir.

e Aktif raporlama  bulunmamakta ve elde edilen bilgilerden
yararlaniimamaktadir.

e Uretim sistemlerinin her birinde  kendine has muhasebe diizenleri
bulundugu, bunun olumsuzluklara neden oldugu bilinmektedir.

e Maliyetlerin planlanmasi, kontrol( ve dagitiminin daha ziyade

direkt iscilik Uzerinde yodunlastigi belirtiimektedir.

' Mohan V. TATIKONDA: "Just-In-Time and Modern Manufacturing: implications for Cost
Accounting”, Production and Invertory Management Journal, First Quarter, 1988, |.

% Hilmi KIRLIOGLU: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin(JIT) Muhasebe Sistemlerine Etkisi”,
Journal of Qafgaz University, Cilt:1, Sayi:2, 1998, 19.
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Geleneksel maliyetleme sistemine ydneltilen tim elestirilerin yaninda,
yeni Uretim teknikleri gercevesinde yerini alan TZU sisteminde uygulanan
maliyet muhasebesi sisteminin; daha ylksek mamul kalitesi, daha disuk stok
seviyesi, daha fazla mamul c¢esidi, daha iyi UGretim slreci
glvenilirligi, daha iyi bilgi, bilgi teknolojisi ve otomasyondan yararlanma
olanagi saglayacagi gdzlemlenmektedir.?

Geleneksel maliyet muhasebesinin TZU sistemi icin yetersizlikleri
dort baslik altinda siralanabilir: #
= Anlaml Bilgi Saglanamamasi,
= Uygulanmasinin Yiksek Maliyetli Olusu,

= Maliyet Unsurlarinin izlenmesine iliskin Cabalarin  Anlamli

Olmamasi

» TZU Sistemini Desteklememesi.

4.1.1.1. Anlaml Bilgi Saglanamamasi

Geleneksel maliyet muhasebesinden elde edilen bilgiler, rakamlara
dayanan finansal karakterli bilgilerdir. Basari &6lcimi de bu bilgilere

dayanilarak gerceklestiriimektedir. Oysa, TZU sisteminde finansal olmayan

* Ali ERSOY: “Tek Diizen Muhasebe Sisteminin Cagdas Gelismeler Ve Amaglar Agisindan
Degerlendiriimesi” , (Ankara 1996), 95.

* Kerim BANAR : “ Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve
Basarim Degerlemesi”, Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi, (Eskisehir: Anadolu
Universitesi, 1992), 48.
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bilgiler de karar almada ve basari dlcimiinde dnemli bir yere sahiptir.” S6z
konusu finansal olmayan bilgiler icin; hatalil mamul sayisi, yari mamul ve
mamul stoklarinin degeri, deder katmayan iglemlerin orani, calisanlarin
egitimi icin harcanan sire, calisan sikayetleri, isglct devir hizi, tam
zamaninda teslimat orani, tedarik¢i sayisi, pazar payi, yeni Urin sayisl,
yeni OrOnlerin satig hasilatindaki payr gibi bilgiler 6rnek olarak
gOsterilmektedir.

Sirekli olarak verimlilik® ile ilgilenmis olmasi, geleneksel sistemin Urettigi
bilginin yetersiz olmasinin diger bir nedenidir. Oysa, TZU sisteminde etkinlik’
verimlilikten cok daha énemli bir kavram olarak ortaya cikmaktadir. En az
stok ile calisma temeline dayanan TZU sisteminde, verimlilik icin Gretimin
artirilmasi gereklidir. Ancak, eger Uretilen mamullere olan talep, Uretimden az
ise, verimlilikten sdz edilir, fakat etkinlikten sdz edilemez. TZU sisteminde,
verimlilik kadar etkinlik ile ilgili bilgilere de isletmelerce gereksinim
duyulmaktadir.®

4.1.1.2. Uygulanmasinin Yuksek Maliyetli Olusu

TZU sisteminin temel 6zelliklerinden biri de basitliktir. Bu konu isletmenin
tiim fonksiyonlarina uygulandigi zaman, TZU sisteminin beklenen amaclarina
ulasilacaktir. Geleneksel maliyet muhasebesinin TZU sistemi iginde
uygulanmasi cok maliyetlidir, ilk madde ve malzemenin satin alinmasi ve

bunlara iligkin kalite kontroll, ilk madde ve malzemenin Uretim slrecinde

° Kerim BANAR: “TZU sistemi ve Basarim Degerlemesi”, Anadolu Universitesi A.O. Fakiiltesi
Dergisi, C.1, S.1, (Eskisehir,1994), 2.

® Verimlilik, filli Gretim miktarlarinin bu Gretim miktari icin gereken girdiye orani olarak ifade
edilmekte ve bu oranin yiksek olmasi kaynaklarin iyi kullanildigi seklinde yorumlanmaktadir.
7 Etkinlik, belirlenen tretim hedeflerine ulasilip ulasilamadigini belirlemektedir. Etkinlik ile
ifade edilmek istenen planlanan satilabilir mamul kadar Gretim yapmaktir.

® Kerim BANAR: a.g.m., 3.
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izlenmesi, iscilik maliyetlerinin fonksiyonlarina gére izlenmesi igletmenin
katlanacagi maliyet unsurlaridir. Fayda / maliyet acisindan konuya
yaklasildiginda TZU sisteminde geleneksel maliyet muhasebesinden eklenen
fayda, katlanilan maliyeti karsilamamaktadir.®

TZU sistemi uygulanmasinda kullanicilar icin, geleneksel maliyet
muhasebesi tarafindan Uretilen bu bilgilerin cogu gerekli bilgiler degildir.
Gerekli olmayan bu bilgilerin ortadan kaldirimasiyla gereksinim duyulan
bilgilere daha disik maliyetle ve zamaninda ulasilacaktir.

4.1.1.3. Maliyet Unsurlarinin izlenmesine iligkin Cabalarin Anlamli
Olmamasi

Atélyeler, TZU sisteminde hiicreler seklinde tasarlanacagindan, lretim
unsurlarinin tim sdre¢ boyunca geleneksel Uretim sisteminde oldugu gibi
ayrintil olarak izlenmesi geredi ortadan kalkacaktir. Boyle bir sistemde,
gereksinim duyulan bilgi miktarinda bir azalma olacaktir. Diger bir ifade ile
cok daha az bir ¢caba ile gerekli olan bilgilere ulagilacaktir.

TZU sistemi uygulamasi ile birlikte maliyet unsurlarinin mamul maliyeti
icindeki oranlarinda degisiklikler olacaktir. Otomasyon Uretime gecisin de
etkisiyle de, mamul maliyeti iginde direkt isciligin maliyeti blyUk &l¢ide
azalirken, genel lretim maliyetlerinde artis gdézlenecektir. ° Genel (retim

maliyeti, toplam mamul maliyeti icinde iscilik maliyetlerine gbére daha ylksek

? Kirsat AKPINAR: “Geleneksel Uretim Sistemi ile Tam zamaninda Uretim Sisteminin
Maliyet ve Yoénetim Muhasebesi Agisindan Karsilagtirlmasi ve bir Uygulama”,
Yayinlanmamis Yilksek Lisans Tezi, (istanbul: M.U. Sosyal Bilimler Enstitiisti, 1998), 35.

"% Stileyman YUKGU: “JIT Uretim Sisteminin Maliyet Muhasebesi Uygulamalarina Etkisi”,
Muhasebe ve Denetime Bakis, Yil:1, Sayi:1, ( Nisan, 2000), 15.



100

bir orana sahip oldugu icin, tam zamaninda Uretim sisteminde , maliyet
unsurlarinin  planlanmasi ve kontroli ile ilgili cabalar direkt iscilik
maliyetlerinden genel Uretim maliyetlerine dogru kaydiriimistir.

Geleneksel maliyet muhasebesinde ise; direkt isgilik maliyetleri, toplam
mamul maliyetleri ( direkt iscilik maliyetleri, direkt hammadde maliyetleri,
genel Uretim maliyetleri ) i¢cinde oldukca dustk bir orana sahip oldugu halde;
bu maliyet unsurunun izlenmesi ve kontroli i¢in katlanilan ¢caba diger maliyet

unsurlarindan daha fazladir.

4.1.1.4. TZU Sistemini Desteklememesi

TZU sisteminde dikkate alinmasi gereken nokta bireylerin degil grubun
basarisinin 6lgulmesidir. Geleneksel maliyet muhasebesi 6zellikle son
yillarda sorumluluk raporlarini kullanarak bélimlerin maliyetlerini ve karlarini
6lgmeye 6nem vermektedir. Bu amaca ulasabilmek icin ¢ok fazla ayrintida
bilgiye gereksinim duyulmaktadir. Bu bilgilerin elde edilmesi ile ilgili
maliyetlerin ylksek olmasi, maliyet muhasebesinin yikini ve maliyetini
asiri derecede yUkseltmektedir. Ayrica, bdyle bir uygulama ile her birim kendi
basarisini artirmaya yoénelik faaliyetlerde bulunacagindan, bir bitin olarak
isletmenin basarisi gdz ardi edilmis olacaktir."”” Ornegin, satin alma bdlimii
birim satin alma maliyetlerini digsUrebilmek icin alista miktar iskontolarini bir
yaklasim olarak benimseyebilir ve satin alma miktarini yiksek tutar. Veya
dretim boélima, birim Gretim maliyetlerini azaltabilmek igin Gretim miktarini
artirma yoluna gidebilir. Ancak bu politikalar gercekgi satis tahminleri dikkate
alinmadan uygulanirsa, igletme stok igin tretim yapmis olacagindan higbir

zaman isletmenin temel amaglarina ulagilamayacaktir.

1 L"Jlkq ERGUN: “Uretim Etkinliginin Artinimasinda Yeni Bir Yaklasim Olarak JIT” Dokuz
Eylil Universitesi I.I.B.F. Dergisi, C.7, S.1, 1992, 3.



101

TZU sistemi icin olusturacak maliyet muhasebesi sistemi, bu belirtilen
yetersizliklere ¢dzim getirecek bir yapida tasarlanmalidir.

4.1.2. TZU Sisteminin Maliyet Muhasebesine Etkisi ve Geleneksel
Maliyet Muhasebesi ile Karsilastiriimasi

Kalite ve Uretim kontrol sistemi olarak geleneksel uygulamalardan farkl
bir yapiya sahip ve esas itibariyle farkl bir Gretim tirii olan TZU’ ye gére yeni
maliyet muhasebesi ydntemleri gittikce gelisme kaydetmekte olup, s6z
konusu degisimlerin temelindeki nedenler asagidaki gibi siralanabilir:'

1. Mamul maliyetlerinin gercekci bir sekilde belirlenmesi: Muhasebe
sistemi yoneticilerin temel mamul maliyeti ile ilgili bilgi kaynagi olmaktadir.
Bu nedenle, mamul maliyetinin dogru olarak hesaplanmasi fiyatlama,
mamul karigimi ve maliyet tabanlh édemelerin bulundugu sézlesmeler ile

ilgili daha etkin kararlar alinmasina imkan verir.

2. Fiili maliyetlerin daha etkin sekilde kontrol edilmesi: TZU felsefesi
ayri ayri ve boélimsel maliyetler yerine, bir bitin olarak isletmenin

timayle ilgili toplam maliyetlerin azaltilmasini amaclar.

" Hiilya TUTEK ve Semra ONCU: “JIT ( Just In Time ) Felsefesinin Isletme Fonksiyonlari ve
Verimlilik Uzerindeki Etkileri” , Verimlilik Dergisi, IV, 1993, 89.
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3. Muhasebe sistemi maliyetinin azaltilmasi: TZU’ niin esasini olusturan
tim faaliyetlerin basitlestiriimesi anlayisi maliyet muhasebesine de

yansiyarak s6z konusu sistemin maliyetini azaltmaktadir.

Yukarida belirtilen nedenlerin maliyet muhasebesine etkileri asagidaki
bigimlerde gerceklesebilir:™

1) Maliyetlerin direkt olarak izlenebilirliginin saglanmasi:

Maliyetlere dogrudan dagitimi yapilacak maliyet tlr( sayisinin artmasi,
TZU' nin mamul maliyetini belirlemede  &nemli etkisi olmaktadir.Bu
sistemde Uretim ve satin alma, her bir mamul hatti ya da departmani
icin oldugundan, faaliyetler birbirinden ayri olarak yerine getirilecegi icin
direkt o6zellik tasiyacak, dolayisiyla direkt maliyetlerin sayisinda artis
meydana getirecektir.'

Tablo 4. 1'de gdérllecegdi Uzere, geleneksel ydntemde yalnizca direkt iscilik
ve direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri mamullere dogrudan
dagitilmaktadir. Buna karsilik, TZU yénteminde bina kullanimi, sigorta ve
vergi digindaki tim maliyetlerin mamullerle iligkisi direkt olarak izlenmekte ve
dogrudan dagitim yapiimaktadir.™

'® Hilya TUTEK ve Semra ONCU: a.g.m., 89.

' Hilmi KIRLIOGLU: a.g.m., 21.

'° Resat KARCIOGLU: “JIT Uretim Sisteminin Maliyet ve Yénetim Muhasebesi Sistemlerine
Etkisi” Verimlilik Dergisi, Sayi:4, 1993, 103.
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Tablo 4.1: Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde Maliyetlerin izlenebilirligi

Geleneksel Yontem TZU Yéntemi
Direkt isgilik Direkt Direkt
Direkt ilk Madde ve Malzeme Direkt Direkt
isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Malzeme Nakli Endirekt Direkt
Bakim -Onarim Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri Endirekt Direkt
Amortisman Endirekt Direkt
Bina Kullanimi Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt

Kaynak: Resat KARCIOGLU, “JIT Uretim Sisteminin Maliyet ve Yénetim Muhasebesi
Sistemlerine Etkisi”, Verimlilik Dergisi, Sayi:4, 1993, 103.

TZU sisteminin Gretim yapisini etkilemesi ile ortaya ¢ikan hiicreleri ve sz

konusu hucrelerde tek tip dretimin gerceklestiriimesi, mamule dogrudan

dagitilacak maliyet elemanlarinin artmasina neden olmustur. Béylece Uretim

maliyetinin daha saglikli bir sekilde belirlenebilmesi ve etkili ydnetsel kararlar

alinabilmesi saglanmistir.

2) Raporlamadaki Detay ve Siklikta Azalma:

Satin alinan ilk

madde ve malzemenin

maliyet

muhasebesi

cercevesinde raporlamadaki detaylarda ve raporlama sikhiginda azalislar

olmustur. Bu sistemin

6zelligi nedeniyle,

satin alma

islemi

oldukca

fazladir. Bunu énlemek igin gesitli yontemler geligtiriimistir. Bunlardan biri;
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teslim alma faaliyetlerinin birlegtirilecek cesitli ddnemler olarak kaydedilmesi

ve bilgi islem sdrecine alinmasidir.

3) Personel olcitlerinin degismesi:

TZU toplam maliyet ydnetimini 6n plana cikarmis ve bu da performans
sistemlerinin degismesine neden olmustur. S6z konusu performans 6élclleri
ybnetim muhasebesi sistemi iginde ele alinacagi icin burada ayrintiya

girilmemigtir.

Muhtemelen, geleneksel ve TZU maliyet muhasebesi sistemleri
arasindaki temel fark, direkt iscilik veya makine saatlerinden ziyade,
sistemdeki toplam dretim (dénlsim) zamani esasina gére genel Uretim

maliyetlerinin dagitima tabi tutulmasidir.™

Maliyetleri belirleyen faktér olarak isgilikler Gzerinde odaklasan geleneksel
maliyet muhasebesi sistemleri TZU sisteminin ihtiyaclarini
karsilamamaktadir. Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerine gbre
standart maliyetler direkt iscilik, direkt ilk madde ve malzeme, ve degisken
genel dretim maliyetleri icin belirlenebilir. Ancak, depolama, kontrol, ve
tasima maliyetleri sabit genel Gretim maliyetleri olarak siniflandiriimaktadir.
TZU sistemine gdre maliyeti belirleyen faktérler hammadde hareketleri sayisi,
isgucl islem sayisi, bayii sayisi, artiga ayrilan birim sayisi ve sure¢ degisimi

sayis! gibi bos zamani artiran Uretim siireci unsurlaridir.’”

' Kirsat AKPINAR: a.g.e., 48.
' Resat KARCIOGLU: a.g.m., 104.
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TZU muhasebe sistemi, maliyetlerin olusmasinda zamanin énemli olmasi
yéninden safha maliyet sistemine benzemektedir. Bu sistemde direkt iscilik
pek 6nemli olmayip, basitce toplam olarak genel Uretim maliyetlerine
uygulanir. Bu ise Uretim sirecine isciligi yiklemek olarak nitelendirilir. Glnkd,
bir sistemde mamuldeki is¢ilik unsurunun toplam Uretim maliyeti ile iliskisi az

bulunmaktadir.'®

Uretim siireci esnasinda déniisiim zamani esasina gére uygulanan genel
dretim maliyetleri, sabit genel Uretim maliyetlerinden ve diger katki saglayan
degisken genel Uretim maliyetlerinden olusur. Dénisim zamani, mamulin
faaliyet esnasinda izledigi kritik yol olarak belirlenir. Mamule Gretim
esnasinda harcaniimasina neden oldugu siUreye gbre genel Uretim
maliyetlerinden pay verilir.'® TZU sisteminde boru hattina benzetilen stok
hareketlerinde, hattin sonuna gelen birimler sayilarak stok degderlemesi
kolaylikla yapilabilir. Bu nihai noktaya "son ¢ikma noktasi" denir. S6z konusu
noktada mamulle ilgili ilk madde ve malzeme kayitlarina bakilarak hangi
pargalarin mamulln igine girdigi tespit edilerek stok kayitlari ayni miktarda
azaltiir. TZU sistemi ayrintil bir sekilde ilk madde ve malzeme bilgi
kayitlarina gereksinim duymaktadir. 2°

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi ile geleneksel maliyet
muhasebesi sistemlerinin karsilastiriimasinda, asagida verilen maliyet akis

semasindan faydalanilacaktir. *

' Ednan AYVAZ: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesinin Yapisi ve
isleyisi”, Kocaeli Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Yiiksek Lisans Tezi, (Kocaeli, 1998),
48.

¥ Murat KABA: “ Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Muhasebe Uzerindeki Etkileri ve Bir
Uygulama®, Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, (Sakarya: Sakarya Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitlisti ,1997), 53.

0 Resat KARCIOGLU: a.g.m., 104-105.

& Veyis Naci TANIS: “ Maliyet Muhasebesi Acisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”, MPM
Verimlilik Dergisi, (Ankara 1992), 104.
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Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde Maliyet Akisi

Surecteki Tamamlanan
Satin Almalar—»| Hammadde Mamul v
ve Malzeme . Stoklari . Satilan Mamul
Maliyeti
(S.M.M.)
Direkt iscilik >
Genel Uretim Giderleri(G.U.G.) — ! >

Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sistemlerinde Maliyet Akisi

Kontrol Uretim
Satin Almalar——»Hammadde ve  —»{ | Safthal ™| Safha2 > Tamamla >
Malzeme Stoklari nan
Mamul
Stoklar1

Satilan Mamul
Maliyeti (S.M.M )

Direkt iscilik >
Genel Uretim Giderleri(G.U.G.) —»

Sekil 4.1. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi ve Geleneksel Maliyet

Muhasebesi Sistemlerinde Maliyet Akiglari
Kaynak: Adem DURSUN, “Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir Uygulama”,

Yayinlanmamis Doktora Tezi, (Erzurum: Atatiirk Universitesi, 1998), 82.
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Yukaridaki sekiller incelendiginde tam zamaninda maliyet muhasebesi

sisteminin en 6nemli dzellikleri asagidaki gibi siralanabilir:*?

1. Muhasebe kayit dizeninin 6nemli derecede basitlestiriimesi.

2. Stoklarla ilgili ayr bir stok muhasebesinin olmamasi. Geleneksel Uretim
ortamlarinda oldugu gibi envanter degerlemesi amaciyla stoklarla ilgili detayli
kayitlarin tutulmasi ihtiyaci ortadan kalkmaktadir. Ayrica stok degerleme
yéntemlerinin énemi azalmaktadir. TZU sistemini uygulayan isletmeler tim
Uretim departmanlarinda kontrol ve performans 6lcimu igin fiziksel birimlerin
izlenmesinde sdrekli envanter sistemini uygulayabilirler. Ancak stoklarin

izlenmesi ile ilgili islemler muhasebe kayit dizenine bagl olmamaldir.

3. Genel Uretim maliyeti, toplam mamul maliyeti icinde is¢ilik maliyetlerine
gbre daha yuksek bir orana sahip oldugu igin, maliyet unsurlarinin
planlanmasi ve kontrold ile ilgili cabalar direkt iscilik maliyetlerinden genel
dretim maliyetlerine dogru kaydiriimistir.

4. TZU sisteminde birimlerin fiziksel olarak kontrol edilmesi geleneksel
sistemlerde oldugu gibidir. Farkli olan durum; is emirlerinin, hammadde ve
malzeme, direkt iscilik ve genel imalat maliyetlerinin Uretim prosesi boyunca
detayl olarak izlenmemesidir. TZU sisteminde (iretimin her asamasinda
bulunan stoklarin maliyetini belirlemek icin maliyetlerin detayli olarak

izlenmesi ve farklarin raporlanmasi israf olarak kabul edilmektedir.

5. Maliyet standartlarini ve bu standartlarin kontrol edilmesini etkileyen ¢ok
sayida faktérin bulunabilecedi. Daha agik bir ifadeyle, dikkatler yoneticilerin

kontrol altinda tutabilecegi maliyetleri etkileyen cesitli faktérlerin olabilecegine

? Adem DURSUN: “Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir Uygulama’,
Yayinlanmamis Doktora Tezi, (Erzurum: Atatirk Universitesi, 1998), 82.
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cekilmektedir. Maliyet standartlarini 6nemli derecede etkileyecek olan

Uretimin fiziksel unsurlarinin kontrol edilmesi buna bir 6rnektir.

7. Surekli iyilesme yoluyla israfi ortadan kaldirarak mamullerde malzeme
miktarinin mimkin olan en az seviyeye dusdrtlmesiyle hammadde ve
malzeme maliyetlerinin de dogrudan dogruya satilan mamuller maliyetine

yUklenebilecegidir.

4.1.3. TZU Sisteminde Maliyet Muhasebesinin isleyisi

TZU sisteminde maliyet muhasebesinin isleyisi, maliyet unsurlarinin
izlenmesi, ilgili standartlarin belirlenmesi, ve muhasebe kayitlari olmak Gzere

Uc ana baslik altinda anlatiimaya calisiimigtir.

4.1.3.1. Maliyet Unsurlarinin izlenmesi

Uretimin gergeklestirilebilmesi icin vazgecilmez bir unsur olmasi
bakimindan direkt ilk madde ve malzemelerle ilgili maliyetler, gerek
geleneksel ortamda gerekse Tam Zamaninda Uretim ortaminda nitelik olarak
farklilk gostermektedir. Ancak, Tam Zamaninda Uretim sisteminde satin
alinan ilk madde ve malzemenin hi¢ bekletilmeden tretime génderilmesi, stok
icin Uretim yapilmamasi Uretim zamaninin ¢ok kisa olmasi, Uretim sirecinin
her asamasinda sifir stokla calisma hedefi ve Uretimin blyldk &lgide
satilacak veya satisi gerceklesmis mamuller icin yapilmasi ilk madde ve
malzemelerin slre¢ boyunca izlenmesi ile ilgili kayit ve islemlerde degisiklik
yapilmasini gerektirmektedir.?®

» Siilleyman YUKCU: a.g.m., 28.
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Tam zamaninda Uretim sistemi maliyet muhasebesinde direkt ilk madde
ve malzemenin izlenmesi iki asamada gergeklestirilir. Bunlardan ilki ilk
madde ve malzemenin satin alinmasi, ikincisi ise mamul olarak sistemden
cikis asamasidir. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde satin alinan ilk madde
ve malzeme direkt olarak Uretim hesabina ylUklenmekte ve dretim iglemi
tamamlandiginda Uretilen tim mamullerin satisi yapildigindan mamul
maliyetleri ~ direkt olarak satilan mamulin  maliyeti  hesabina
aktariimaktadir. Oysa geleneksel Uretim sistemindeki muhasebe kayitlarinda

sdz konusu maliyetler ayri ayri izlenmektedir.*

Tam zamaninda dretim sisteminin, tam zamaninda satin alma
uygulamalarinin bir sonucu olarak, satin alinan ilk madde ve malzemenin
direkt olarak Uretim hattina teslim edilmesi ve satin almalarin Gretim iglemi
baslar baslamaz gerceklestiriimesi, ilk madde ve malzeme stoklarinin

olusmasini 6nlemektedir.

Tam Zamaninda Uretim ortaminda maliyet muhasebesi sisteminde
gerceklesen bir diger degisiklik, ayri bir iscilik ve genel Uretim kategorisi
yerine doénistirme (direkt Iscilik giderleri+ genel Gretim giderleri)
kategorisinin kullaniimasidir. Daha énce de ifade edildigi gibi tam zamaninda
dretim sistemi, direkt iscilik ve genel Uretim maliyetlerinin mamul maliyeti
icindeki agirliklarinin bilylik 6lclide degistirmistir. Tam Zamaninda Uretim
Sisteminin uygulanmasiyla Uretimde insan glcindn yerine bilgisayar destekli
makina kullaniminin artmasi direkt isgilik maliyetlerinin toplam Gretim
maliyetleri icindeki 6neminin azalmasina diger taraftan ise genel Uretim
maliyetlerinin baska bir deyisle endirekt maliyetlerin artmasina neden

olmustur. Direkt iscilik maliyetlerinin Gretim slreci boyunca ayri bir maliyet

* Siilleyman YUKCU: a.g.m., 28.
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unsuru olarak izlenmesinin neden oldugu maliyetler, elde edilen faydadan

daha yiiksek bir duruma gelmistir.%

Tam zamaninda Uretim sistemi maliyet muhasebesinde, direkt ilk madde
ve malzeme maliyetleri disinda kalan butin maliyetler ™Sekillendirme
(DénGstm) Maliyetleri Hesabi" nda izlenmektedir.

4.1.3.2. Standartlarin Belirlenmesi

TZU sisteminde mamul maliyetine iliskin kayitlarin yapilmasinda standart
maliyetlerin kullanilmasi uygun olacaktir. Standart maliyetler, hem gecmis
deneyleri hem de denetlenmis deneyleri kullanan, bilimsel incelemelere
dayanan o6nceden belirlenmis maliyetlerdir.?® Standartlar her bir maliyet
unsuru icin ayri ayri belirlenmektedir. Standart maliyetler, mamul maliyetinin
belirlenmesi yaninda, maliyet kontroll ve igletme faaliyetlerinin basarisinin

6lctimesi amacina da hizmet etmektedir.

TZU sisteminde mamule deger ilave etmeyen tim eylemlerin ortadan
kaldirilmasi, isletmeye ilk madde ve malzeme saglayan tedarikgiler ile ilgili
iligkiler kurularak ilk madde ve malzeme fiyat degismelerinin en aza
indirilmesi ve olusturulan yeni dretim akigi ile mamulin Gretimde kalis
sUresinin azaltilmasi, maliyet unsurlarina iligkin sapmalari en aza indirecektir.
Ayrica, TZU sisteminin basariyla uygulandigi Japonya, ABD ve Kita
Avrupa'sindaki fiyat artislar %5' ler diizeyinde gergeklestiginden, diger bir

» George FOSTER ve Charles T. HORNGREN : “JIT: Cost Accounting And Cost
Management Issues”, Management Accounting, Vol:LXVIII, (June, 1987), 21.

8 Osman ALTUG: “Maliyet Muhasebesi ilkeler ve Uygulamalar”, 1.i.T.I.A. Nihad Sayar- Yayin
ve Yardim vakfi Yayinlari, (istanbul, 1982), 196.
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ifade ile maliyet unsurlarindaki fiyat degismeleri cok disik dizeyde
oldugundan standartlar saglkli olarak belirlenirse fiyat degismelerine bagli
olan sapmalar da en aza indirilecektir. Béyle bir ortamda sapma olusuyorsa
bu sapma fiyatlardaki degisme ile ilgili degil, belirli bir donemdeki Uretim
strecinin verimliligi ile olusan sapmadir. Bu nedenlerden dolayr, TZU
sisteminde standart maliyetlemenin kullanim amaci, blyik 6lcide mamul

maliyetinin belirlenmesi amacina yéneliktir.’

TZU sisteminde direkt ilk madde ve malzeme maliyeti ile dénlsim
maliyeti olmak Gzere iki maliyet unsuru vardir. Direkt ilk madde ve malzeme
geleneksel sistemde oldugundan farkli degildir. Dénlisim maliyetleri ise,
direkt iscilik maliyetleri ile genel Uretim maliyetlerinin birlikte ele alinmasi ile
olusan bir maliyet unsurudur. Tam zamaninda Uretim sisteminde, dénisim
maliyetlerinin olusturulma nedeni; dénistim maliyetleri hesabinda toplanacak
maliyetlerin, mamul bazinda izlenmesinin olanaksiz olmasi ve ekonomik

olmamasidir.

Direkt ilk madde ve malzeme maliyeti Uretim ile dogrudan iliskili
oldugundan, diger bir ifade ile degisken maliyet niteliginde oldugundan bu
maliyet unsuru icin standart belirlemek, endustri mihendislerinden saglanan
yardim ile fazla gi¢ olmayacaktir. Direkt ilk madde ve malzeme maliyeti
standardinin belirlenmesi igin iki unsurun belirlenmesi gerekir. Bunlar, ilk
madde ve malzemenin miktari ve fiyatidir. Bu verilerden hareketle birim
mamul igin standart maliyet belirlenecektir. Belirlenen bu standart en azindan

alti ayda bir gdzden gegcirilerek gincellestiriimelidir. TZU sisteminde

" Kerim BANAR : “ Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve
Basarim Degerlemesi”, Yayinlanmamis Yuksek Lisans Tezi, (Eskisehir: Anadolu
Universitesi, 1992), 68-69.
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tedarikgilerle iyi iliskilerde bulunma, ilk madde ve malzemenin kalitesinin ve
maliyetinin siirekli olarak iyilesmesini saglayacaktir.®

Bitin bunlarin bir sonucu olarak TZU sisteminin basariyla uygulandigi
Japonya, ABD ve Kita Avrupa'sindaki Ulkelerde fiili ilk madde ve malzeme
maliyeti ile standart ilk madde ve malzeme maliyeti birbirine esit olacagindan
veya fark ¢cok az olacagindan satin alinan ilk madde ve malzeme maliyeti ile
standart ilk madde ve malzeme maliyeti; direkt ilk madde ve malzeme-Uretim
hesabinda izlenmektedir. Bu hesabin belli bir andaki kalani direkt

ilk madde ve malzemenin tutarini vermektedir.2®

Doéndsim maliyetleri igin standart belirlemek ilk madde ve malzeme de
oldugu kadar kolay degildir. CUnkl dénlGsim maliyetlerinin bir kismi
degisken, bir kismi ise sabittir ve ¢ok sayida maliyet unsurunu blnyesinde

bulundurur.

Geleneksel sistemde Uretim ile direkt iligki kurulamayan maliyet unsurlari
icin standartlar, ¢esitli 6lctler kullanilarak belirlenmektedir. Bu &l¢llerden
bazilari, direkt iscilik saatleri, direkt iscilik tutari, makine saatleri, direkt ilk
madde ve malzeme maliyeti ve (retim  miktandir. (")rnegin;
isletmede Uretim dénemi igin direkt iscilik tutari esas alinmis ise, direkt iscilik
tutarinin belli bir ylzdesi endirekt maliyet unsurunun standart maliyeti
olacaktir. Bu tutar tretim miktari ile iligkilendirildiginde birim basina standart

genel Uretim maliyeti belirlenmis olacaktir.*

® Kerim BANAR: “TZU Sistemi....”, a.g.m., 1.
2% George FOSTER ve Charles T. HORNGREN : a.g k., 629.
% Resat KARCIOGLU: a.g.m., 105.



113

Geleneksel sistemde endirekt maliyetlerin belirlenmesinde yaygin olarak
kullanilan 6lct direkt isgilik saati ve direkt iscilik tutaridir. Geleneksel
sistemde kullanilan direkt isciligin, daha énce anlatildigi gibi, TZU sisteminde
mamul maliyeti icindeki payinin azalmasi nedeniyle; genel Gretim
maliyetleriyle direkt iscilik maliyetlerinden olusan dénlsim maliyetlerinin
tahmininde direkt isciligin kullaniimasi ile hatali sonuclara ulagilabilir. Bu
nedenle TZU sisteminde déniisiim maliyetlerinin tahmininde direkt isciligin

disinda bir dlciiniin belirlenmesi gerekir. *'

TZU sisteminde dénlisim maliyetinin tahmini icin en iyi él¢ii mamulin
Uretimine baslanmasi ile tamamlanip muigteriye gbénderilmeye hazir hale
getirilmesi arasindaki zaman surecidir. Bu slrenin belirlenmesinde asagidaki

esitlikten yararlanilacaktir: %

Toplam Siire = Mamul inceleme ve Muayene Siiresi + Mamul Uretim
Suresi + Mamul Bekleme Siresi + Mamul Tasima Siiresi

Mamul tamamlama slresinin, dénisim maliyetleri igin en iyi belirleyici
olarak énerilmesine karsin, bu zamanin belirlenmesindeki giglik, uygulama
icin bir sinirlayicidir. Bu nedenle, direkt ilk madde ve malzeme maliyetinin
dénidsim maliyeti standardinin belirlenmesinde kullaniimasinin ¢ok daha
pratik oldugu kabul edilmektedir. Yukarida aciklanan dénisim maliyeti
standardinin 6zelliginden dolay!r az veya ¢ok sapma olusmasi beklenen bir
durumdur. Bu nedenle, bu maliyet unsuru igin iki ayri hesap kullaniimasi
gerekecektir. Bunlardan bir tanesi fiili maliyetlerin izlendigi dénlsim

! Adem DURSUN:a.g.e., 87.
% Ednan AYVAZ: a.g.e., 55.
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maliyetleri hesabi, digeri ise standart maliyetlerin izlendigi standart dénligim
maliyeti yansitma hesabidir.®®

4.1.3.3. Muhasebe Kayitlari

TZU sisteminde stoklardaki mamul ve ilk madde ve malzemeye iliskin
tutarlarin belirlenmesinde "geriye dogru" maliyetleme sistemi kullanilacaktir.
"Geriye dogru" maliyetleme sistemi, ayrintih muhasebe islemlerine
gereksinimi ortadan kaldiran sistemdir. Bu uygulamada stoklarin maliyeti
belirlenirken sistem geriye dogru islemektedir. Bu sistemde ilk madde ve
malzeme, geleneksel sistemde oldugu gibi stoklardan yari mamullere

oradan da mamullere seklindeki bir izlemeye konu olmamaktadir.®

Stoklarin olmadigi veya énemsiz bir dizeyde oldugu ve stoklarin bir
dénemden digerine degisiklik gbstermedigi durumda, geriye dogru
maliyetleme uygulamasi isletmenin faaliyet karinda ve stoklarin
maliyetlemesinde geleneksel sisteme gbére c¢ok buydk farkhlik
gOstermeyecektir. Bununla birlikte muhasebe islemlerinde dnemli dlglide
tasarrufa imkan saglayacagindan TZU sisteminin uygulandigi isletmelerde
tercih edilmekte ve isletme yéneticileri tarafindan destek gérmektedir.®

Geleneksel maliyetleme ydntemleri, gercek satin alma ve Uretim
asamalariyla ayni anda yevmiye kayitlarinin yapilmasini gerektiren ardigik
izleme yéntemini  kullanmaktadirlar. Buna gére maliyetler sekilde géruldigu

* George FOSTER ve Charles T. HORNGREN : a.g.k., 629.
% Ednan AYVAZ: a.g.e., 57.
> George FOSTER ve Charles T. HORNGREN : a.g.k., 627.
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Uzere direkt maddenin satin alinmasindan mamulin satiimasina kadar sliren

4 asamada izlenmektedirler. %

1. asama 2. asama 3. asama 4. asama
Direkt ilk Uretim Mamullerin Mamullerin
Maddelerin | Asamasi [”] tamamlanmasi | Satisi
SatinAlinmasi

Sekil 4.2.: Geleneksel maliyetlemedeki ardisik izleme yéntemi

Kaynak : Charles T.Horngren-George Foster- Srikant M. Datar: Cost Accounting
A Managerial Emphasis, Tenth Edition, Prentice- Hall Of india, New Delhi, 2003,
700

Ardisik izleme ydnteminde sdz konusu bu 4 asamanin her birinin
gerceklesmesi halinde uygun yevmiye kayitlarinin yapilmasi gerekmektedir.
Genel olarak kayitlama noktasi (trigger points); muhasebe sistemi icinde
yevmiye kayitlarinin yapilmasini gerektiren, direkt hammaddenin satin
alinmasindan mamullerin satigina kadar giden slrecteki her bir agsama olarak
adlandinimaktadir. Maliyet kayitlarinin yapilabilmesi bakimindan 6teden beri
kullanilan geleneksel maliyetlemeye alternatif ydntem, geriye dénik
(backflush) maliyetleme yéntemidir. Geriye dénik maliyetleme (Back flush
costing) hammaddenin satin alinmasindan mamulliin satiimasina kadar olan
sUrecteki bazi kayitlama noktalarini atlar. Sire¢ icinde bir ya da daha fazla
asamada yevmiye kayitlari dahil edilmezse, bir sonraki asama kayitlari icin
normal veya standart maliyetleme kullanilir. Bunun nedeni slre¢ iginde

atlanmis olan maliyetleri geri ddnerek tamamlamaktir.®’

** Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: Cost Accounting A
Managerial Emphasis, Tenth Edition, Prentice- Hall Of india, New Delhi, 2003, 700.
% Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 701.
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Direkt Madde > Madde stoklari —l

A

Direkt iscilik [ | Y.Mamul-Uretim

A

Mamuller [ | SMM

Genel Uretim giderleri

Sekil 4.3.: Geleneksel Maliyetlemede Hesaplarin Akisi®

Sekil 4.3.'de direkt maddeler 6nce stok hesabina alinmakta, ayrintil
stok kayitlari yardimiyla Gretimde kullanilanlarin maliyeti yari mamuller-
{iretim hesabina aktariimaktadir. Uretimin diger giderleri olan DIG ve GUG
ise oOncelikle gider hesaplarinda izlendikten sonra Yari mamuller- Gretim
hesabina aktariimaktadir. Maliyet dénemi boyunca Yari Mamuller-Gretim
hesabinda biriktirilen maliyet giderleri, Gretimi tamamlanan birimler ortaya
¢iktiginda, mamuller hesabina aktarilmakta ve mamullerden satiglar
gerceklestiginde ise satilan mamuller maliyeti hesabina aktarilmaktadir.®

Geriye donuk maliyetlemede s6z konusu olan uygulama secgenekleri ve
Ozellikleri agsagida géruldiagu gibidir:

* Bhuiyan, N. U.- Billah, M., “Backflush costing: an emerging concept in the cost
management process”, the institute of cost and management accountants of bangladesh-
ICMAB, Volume:XXXIl,number:6,November-December 2004, 39.

% Cemal CAKICI: “Backflush (Geriye Donik) Maliyetieme Yontemi”, Muhasebe Ve
Denetime Bakisg, Yil:5, Sayi:18, ( Nisan 2006), 47.
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Tablo 4.2.: Geriye Donlk Maliyetlemenin Uygulama Segenekleri *°

Yevmiye kayitlarindaki Yevmiye kayitlarinin yapildigi
kay. noktalarinin sayisi anda sureg igindeki yeri
Ornek 1: 3 1. agama:DIMM’in satin alinmasi
3. asama: Mamullerin Tamamlanmasi
4. asama: Mamullerin Satisi
Ornek 2: 2 1. agama: DIMM’in Satin Alinmasi
4. asama: Mamullerin Satisi
Ornek 3: 2 3. asama: Mamullerin Tamamlanmasi
4. agsama: Mamullerin Satisi

Yukaridaki U¢ secenekte de 2. asama olan dretim asamasi yani yari
mamul stoklari icin muhasebe sisteminde yevmiye kaydi yapmaya gerek
bulunmamaktadir. Geriye dénik maliyetlemenin bu U¢ uygulama segenegi
de, dogal olarak yari mamul miktarinin olmadidi veya kiguk oldugu yerlerde
kullaniimaktadir. TZU sistemi ile yari mamullerde énemli 6lgilerde azalmalar
meydana gelmektedir. Buna g6re geriye dogru maliyetleme ydnteminin
ozellikle TZU sistemine uygun diistigi sdylenebilir. *'

Direkt Madde .| Madde stoklari —l

Direktliscilik [ | Mamuller > SMM

A

Genel Uretim giderleri

Sekil 4.4.: Geriye Dénuk Maliyetleme-1 Yéntemine Gére Hesaplarin Akisi

* Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 701.
*! Charles THORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 701.
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Geriye dénik maliyetlemenin bu uygulama seceneginde yari mamul
stoklarl izlenmedigi gibi, maliyet dénemi boyunca DIMM giderleri
belirlenmemekte yani stok kartlari tutulmamaktadir. Uretim devam ederken,
DIMM (retime verilirken, DIG ve GUG kullanilirken herhangi bir maliyet
hesaplamasi ve kaydi yapilmamaktadir. Maliyetler ilk defa mamul UGretimi
tamamlandiginda hesaplanmakta ve kaydedilmektedir.

Geleneksel standart maliyetleme yénteminde giderlerden maliyetlere
dogru yani ileriye dogru bir maliyet akisi sézkonusu olurken, bu asamada
geriye doénuk bir yansitma yapilmak suretiyle maliyetlerden giderlere dogru,

geriye déniik maliyet akisi séz konusudur.*?

Direkt Madde Madde stoklari _l

Direkt Iscilik > SMM

Genel Uretim giderleri

Sekil 4.5.: Geriye D6nlUk Maliyetleme-2 Yéntemine Gére Hesaplarin Akisi

Geriye dondk maliyetlemenin bu uygulama secenedinde maliyet
hesaplamalari ancak mamuller satildidi anda yapilmaktadir. Ayrica diger
seceneklerden farkli olarak Uretilen mamul maliyetleri izlenmemektedir.
DIMM’nin satin alinmasi ve mamullerin satisi olmak Uzere iki kayit noktasi

vardir.*3

*2 Cemal CAKICI: a.g.m., 55.
“® Cemal CAKICI: a.g.m., 56.
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Direkt Madde
DéNnlisim >
Maliyetleri » SMM
(DIG+GUQG) | |
‘ v
\__(.Mamul- Mamuller
Uretim

Sekil 4.6.: Geriye Doéntk Maliyetleme-3 Yéntemine Gbére Hesaplarin
Akisi*

Sekil 4.6.'da geriye donuk maliyetlemenin en ideal uygulama segenegi
gOsterilmektedir. Buna gére isletmede direkt maddeler icin stok hesabinin ve
dolayisiyla stok kartlarinin tutulmasina gerek bulunmamaktadir. Dénem
boyunca gerceklesen DIMM satin almalari dogrudan dogruya  SMM
hesabina kaydedilmektedir. Direkt iscilik ve GUG tahakkuk ettiginde
dogrudan dogruya SMM hesabina kaydedilmekte olup, bu uygulama
seceneg@inde ayrica yari mamuller — Uretim hesabi ve mamuller hesabi
maliyet akisinda yer almamaktadir. Dénem boyunca bu sekilde kayit
yapildiktan sonra, dénem sonunda fiziki sayim ile belirlenen kigik miktardaki
stoklar ilgili stok hesaplarina kaydedilerek SMM hesabindan ¢ikariimaktadir.
Yénteme adini veren geriye dénutk terimi de buradan kaynaklanmaktadir.
Yani geleneksel maliyetlemenin aksine bu ydéntemde SMM hesabindan

stoklar hesaplarina dogru (geriye dogru) bir hareket s6z konusudur.*

ABC igletmesinde Uretilen (a) mamull igin belirlenen birim standart
maliyetler sdyledir:*°

* Bhuiyan, N. U.- Billah, M.,a.g.m., 39
*® Bhuiyan, N. U.- Billah, M., a.g.m., 39.
“¢ Cemal CAKICI: a.g.m., 43.
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Direkt ilk Madde 500 YTL
Direkt Iscilik 20 YTL
GUG 230 YTL

Birim std. Maliyet 750 YTL

Maliyet déneminde 1000 adet mamul Gretimi gerceklestiriimis ve bunlarin
950 adeti satilmistir. Gergeklesen Uretim giderleri ise s6yledir:

Direkt ilk Madde 510.000 YTL
Direkt Isgilik 21.000 YTL
GUG 225.000 YTL

756.000 YTL

Dénem bas! itibariyle direkt ilk madde, yari mamul ve mamul stoklari
sifirdir. Dénem boyunca 525.000 YTL’ lik direkt ilk madde alinmistir.

4.1.3.3.1. Geleneksel Standart Maliyet Yonteminde Uygulanan
Muhasebe Kayitlari

1. Direkt ilk madde ve malzemelerin satin alinmasi:

150 ilk Madde ve Malzeme 525.000
ilgili varlik ya da
kaynak hs. 525.000




121

2. Gergek giderlerin tahakkuku: Bu agsamada Uretimde kullanilan her tarlQ

giderlerin gerceklesen kullanim tutarlari belirlenir ve ilgili gider hesaplarina

bor¢ kaydi yapilirken, ilgili aktif yada pasif hesaplara alacak kaydi

yapilmaktadir.*’

710. DIMM
150. [Ik Madde ve Malzeme

720. DIG
730. GUG
ilgili varlik ve kaynak hs.

510.000
510.000

21.000

225.000
246.000

3. Standart Gretim maliyetlerinin belirlenmesi: Gretim maliyeti; Uretilen yari

mamul ve mamullerin toplam maliyetini ifade etmektedir. isletmede maliyet

dénemi bagsl ve sonu itibariyle yari mamul

stoku bulunmadigindan Uretim

miktari = Uretilen mamul miktaridir. Bu nedenle Uretim maliyeti unsurlari

itibariyle séyle olusmaktadir:

DIMM 1000 ad * 500 YTL/ad = 500.000 YTL
DIG 1000 ad *20 YTL/ad = 20.000 YTL
GUG 1000 ad * 230 YTL/ad = 230.000 YTL
Toplam 1000 ad * 750 YTL/ad = 750.000 YTL

*" Resat KARCIOGLU: Stratejik maliyet yénetimi, Aktif Yayinevi, (Erzurum 20000),139.



151. Yari Mamuller
711. DIMM yan. Hs
721. DIiG yan hs.
731. GUG yan hs.
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4. Standart mamul maliyetlerinin belirlenmesi:

152. Mamuller
151. Yari Mamuller

750.000
500.000
20.000
230.000
750.000
750.000

5. Standart satilan mamul maliyetinin belirlenmesi: Uretilen 1000 adet

mamulden 950 adeti satilmigtir. Buna gére satilan mamullerin standart
maliyeti 950 adet * 750 YTL = 712.500 YTL’ dir.*®

620. SMM
152. Mamuller

712.500
712.500

6. Yansitma ve gider hesaplarinin karsilastirilmasi ve kapatiimasi:

711. DIMM yan hs.
712-713. DIMM fark
710. DIMM giderleri

* Cemal CAKICI: a.g.m., 52

500.000
10.000
510.000
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721. DIiG yan hs. 20.000
722-723. DIG fark 1.000
720. DIG 21.000
731. GUG yan hs. 230.000
730. GUG 225.000
732-733-734.GUG fark 5.000

7. Fark hesaplarinin kapatilmasi: Mevcut uygulama verilerine goére
farklarin ytiklenmesinde fiziki birimlerin kullanildigi varsayildiginda, dagihm

asagidaki gibi olmaktadir:

DiMM farklari  10.000 YTL olumsuz
DIG farklari 1.000 YTL olumsuz
GUG farklari  5.000 YTL olumlu

Toplam fark 6.000 YTL olumsuz

YUkleme katsayisi = 6.000 YTL / 1000 adet =6 YTL /ad.

Mamuller 50 ad *6YTL/ad =300 YTL

SMM 950ad *6YTL/ad =5.700 YTL
Toplam 1.000 ad. *6 YTL/ad =6.000 YTL
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152. Mamuller 300
620. SMM 5.700
732-733-734 GUG fark 5.000
712-713. DIMM fark 10.000
722-723. DIG fark 1.000
8. Satilan mamul maliyetlerinin sonu¢ hesabina aktariimasi:
690. Dénem Kari veya Zarari 718.200
620. SMM 718.200
712-713 oo 151
150 iMM 710 DIMM.Gid. DIMM Farklar DIMM .Yansitma Yarimamuller-Uretim
525.000|510.000 -3 510.000] 510.000 10.000 | 10.000 - 500.000] 500.000 -+ > 750.000{ 7500003
oI g
C6§it]i T22-723 P21 P g, @
Aktif/Pasif Hs. : 720 DIi.Gid. Di Farklari DI.Yansitma : 152 Mamuller
510.()00'“'E +3=21.000 | 21.000 1.000 | 1.000 - 20.000 | 20.000 -3 é...>.75()_()()() 7[2_50()--~--§
246000' ‘ @ ‘ A >— 300
@ 732-733-734 731 : @
: 730 GUG. GUG Farklan GUG.Yansitma | i 620 SMM.

i3=225.000| 225.000

5.000] 5.000
Al oA

230.000] 2300004 | -3712.500] 7182001
A b3 5,700 i

690 Donem K/Z
718.200

Sekil 4.7.: Geleneksel Standart Maliyet Yonteminde Hesaplarin Akisi
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4.1.3.3.2. Geriye Dogru Maliyetleme Yonteminde Uygulanan
Muhasebe Kayitlari

Geriye dogru maliyetleme yénteminde 151 yari mamul hesabi ihmal
edilmekte yani kullanilmamaktadir. Dolayisiyla Gretim maliyeti ve yari mamul
stok maliyetlerinin hesaplanmasi sdz konusu olmamaktadir. Ayrica DIMM
giderleri belirlenmemekte yani stok kartlari tutulmamaktadir.*

Geriye Dénilk Maliyetleme-1: DIMM’in Satin Alinmasi-Mamullerin

Tamamlanmasi-Mamullerin Satisi

Birinci kayitlama noktasi; malzemeler satin alindigi zaman olugsmaktadir.
Bu maliyetler malzeme ve Uretim kontroline gére fiyatlandiriimaktadir. Bu
asamada yapilan kayit geleneksel standart maliyet yéntemi ile aynidir. ikinci
kayitlama noktasinda; dénlisim maliyetleri Grlnlere ayrilmakta ve yari
mamuller mamullere transfer edilmektedir. Uciincii kayitlama noktasi ise

mamuller satildi§inda olusmaktadir. *°

1. Direkt ilk madde ve malzemelerin satin alinmasi:

150 ilk Madde ve Malzeme 525.000
ilgili varlik ya da
kaynak hs. 525.000

* Cemal CAKICI: a.g.m., 54-55.
*% Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 701.
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2. DIG ve GUG’ lerinin Tahakkuku: Bu asamada geleneksel standart
maliyet yénteminden farkli olarak DIMM kullanimlarina iligkin herhangi bir

kayit yapiilmamaktadir.

720. DIG 21.000
730. GUG 225.000
ilgili varlik ve kaynak hs. 246.000

3. Uretilen mamuliin standart maliyetinin belirlenmesi ve geriye déniik
yansitma: Geriye D6nik Maliyetlemenin bu segeneginin 6zelligi bu asamada
karsimiza ¢ikmaktadir. Buna gore (retim devam ederken, DIMM Uretime
verilirken, iscilik ve genel Gretim giderleri kullanilirken herhangi bir maliyet
hesaplamasi ve kaydi yapilmamaktadir. Maliyetler ilk defa mamul Gretimi

tamamlandiginda hesaplanmakta ve kaydedilmektedir.”’

Geriye donuk maliyetlemede mamul maliyetlerinin belirlenmesi sireci
geleneksel maliyet sistemlerinden farklidir. Mesela, safha ve siparis maliyet
sisteminde tamamlanan mamullerin maliyeti CGretim slrecinin ¢esitli
asamalarinda yari mamul stoklarina, ister standart maliyetler isterse fiili
maliyetler kullanilsin, tim Gretim unsurlar (direkt ilk madde ve malzeme,
direkt iscilik ve diger genel Uretim maliyetleri) dagitilarak belirlenmektedir.
Oysa, geriye donidk maliyetlemede, Uretim slreci boyunca ortaya cikan

maliyetler fiili tutarlari Gizerinden ilgili hesaplara kaydedilir.>

°! Cemal CAKICI: a.g.m., 55. ) )
2 Adem DURSUN: “Tam Zamaninda Uretim (TZU) Sisteminde Standart Maliyet Fark
Analizleri”. Muhasebe ve Denetime Bakis, Yil:1, Sayi:3, (Ocak 2001), 58.



152. Mamuller
711. DIMM yan. Hs
721. DIiG yan hs.
731. GUG yan hs.

750.000
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500.000
20.000
230.000

Geleneksel standart maliyetleme y6nteminde giderlerden maliyetlere

dogru yani ileriye dogru bir maliyet akisi s6z konusu iken, bu agamada geriye

dénlk bir yansitma yapilmak suretiyle maliyetlerden giderlere dogru, geriye

dénlik maliyet akigi s6z konusu olmaktadir.

4. Uretilen mamuliin standart maliyetinin gider hesaplarinda cekilmesi: Bu

asamada yansitma hesaplarinin alacagina kaydedilen standart gider tutarlari

geriye dogru gidilerek éncelikle gider hesaplari ve ilk madde ve malzeme

stok hesabina yansitiimaktadir.

711. DIMM yan hs.
710. DIMM gid.

710. DIMM gid.
150. IMM

721.DIG yan hs.

731. GUG yan hs.
720. DIG
730.GUG

500.000

500.000

20.000
230.000

500.000

500.000

20.000
230.000
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Buna gore 150. IMM stok hesabinin borg tarafi gergek satin alma tutarini
gosterirken, alacak tarafi Gretilen mamullerin  standart DIMM tutarini
gOstermektedir.

5. Standart satilan mamul maliyetinin belirlenmesi: Geleneksel standart
maliyetleme ile aynidir. 950 adet * 750 YTL = 712.500 YTL’ dir.

620. SMM 712.500
152. Mamuller 712.500

6. Farklarin Belirlenmesi: Dénem icinde ayrintili bir maliyet kaydi
tutulmadigindan DIMM farklarinin belirlenmesi ancak stoklarin fiziki sayimi ile
mimkiin olabilmektedir. isletmede fiziki sayim sonucunda 15.000 YTL’lik
DIMM stoku bulundugu belirlenmistir. Buna gére, DIMM farklari sdyle
hesaplanmaktadir:

Dénem ici satin alinan 525.000 YTL
Kullanilabilir DIMM 525.000 YTL
Dénem sonu DIMM 15.000 YTL
Gergek DIMM gideri 510.000 YTL
Standart DIMM gideri 500.000 YTL

DIMM farki 10.000 YTL
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712-713. DIMM fark hs. 10.000
150. IMM 10.000

Bu suretle dénem sonu itibariyle 150. IMM stok hesabi gercegi
yansitmakta olup, 15.000 YTL’lik ilk madde ve malzeme stoku bulundugunu
gOstermektedir.

722-723. DIG fark hs. 1.000

720. DIG 1.000
730. GUG 5.000

732-733-734. GUG fark hs. 5.000

Geriye dondk maliyetleme sisteminde, hattin sonuna gelen birimler
sayillarak stok 6lcimuU yapilir. Bu noktada mamuliin hammadde kayitlarina
bakilip, hangi parcalarin mamulin igine girdigi tespit edilerek, stok
kayitlar ayni miktarda azaltilir. Bu sistem olduk¢ga hassas hammadde
bilgi kayitlarini gerektirir. Bu sistemin muhasebesi, zamanin &nemli
olmasi bakimindan safha maliyetleme sistemine benzer. Direkt isciligin

onemi azdir.>® Nitekim bu sistemde iscilik maliyetlerinin toplam maliyet

>3 Veyis Naci TANIS: a.g.m., 103.
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icindeki pay! azdir ve bununla birlikte mamul maliyetini olusturan esas
maliyet unsuru “Direkt ilk Madde Malzeme”dir.>*

7. Fark hesaplarinin kapatilmasi: Geleneksel standart maliyetleme ile

aynidir.
152. Mamuller 300
620. SMM 5.700
732-733-734. GUG fark 5.000
712-713. DIMM fark 10.000
722-723. DIG fark 1.000

8. Satilan mamul maliyetlerinin sonug¢ hesabina aktariimasi:

690. Dénem Kari veya Zarari 718.200
620. SMM 718.200

> Azzem OZKAN ve Murat ESMERAY: : “Bir Maliyet Kontrol Sistemi Olarak JIT Uretim
Sistemi ve Muhasebe Uygulamalari”, Cumbhuriyet Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler
Dergisi, Cilt 3, Sayi 1, 2002, 139.
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712-713 Ll 151
150 IMM @ 710 DIMM Gid. DIMM Farklan DIMM. Yansitma Yarimamuller-Uretim

525.000 [ 500.000 -+~ 500.000] 500.000 10.000 | 10.000 <€~ 500.000] 500.000 <€
A 10;200 @ A @ A A

Cesitli 722723 71
Aktif/Pasif Hs. : 720 Di.Gid. DI Farklar DI.Yansitma * @ 152 Mamuller

525,000 - 3=21.000 | 20.000 <€-; 1.000 | 1.000 - 20.000 | 20,000 - 750.000 | 712.500 7
246.000++++4 l‘{lUO @ A A

300
732-733-734 731 ,
730 GUG. GUG Farklan GUG.Yansitma 620 SMM.

3225000 230.000 5.000| 5.000 230.000[ 230.000 <€ : +3-712.500] 718 200"
s B S ) A A A b 5,700

G L ; o

690 Dénem K/Z
718.200

Sekil 4.8. : Geriye DO6nUOk maliyetleme -1  Seceneginde Maliyet

hesaplarinin isleyisi®®

Geriye Déniik Maliyetleme-2 : DIMM’in Satin Alinmasi-Mamullerin
Satisi

Bu érnek, geriye déniuk maliyetleme sistemiyle geleneksel maliyetleme
sisteminin birbirinden farkli oldugunu géstermektedir. ilk érnek geleneksel
maliyet muhasebesinden c¢ok farkli degildir, burda ise farkliik daha
belirgindir. Bu drnekle ilk érnegin ilk hareket noktasi ( hammaddenin satin
alinmasi) aynidir. Fakat ikinci hareket noktasi mamullerin Uretilmesi degil

mamullerin satisidir.>®

> Cemal GAKICI : a.g.m., 54.
% Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 703.
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1.DIMM’in Satin Alinmasi ve 2. DIG ve GUG’ lerinin Tahakkuku: Bu

asamalarda yapilan kayitlar geriye dénik maliyetleme-1 segenegi ile aynidir.

150 ilk Madde ve Malzeme 525.000
ilgili varlik ya da
kaynak hs. 525.000
720. DIG 21.000
730. GUG 225.000
ilgili varlik ve kaynak hs. 246.000

3. Satilan Mamulin Standart maliyetinin Belirlenmesi ve Geriye Dénuk
Yansitma: Bu asamada ilk defa maliyet kaydi yapilmakta ve geriye dogru
yansitiimaktadir. Satilan mamul miktari 950 adettir ve standart maliyeti

asagidaki gibidir:

DiMM 950 adet * 500YTL/adet =475.000 YTL

Direkt iscilik 950 adet * 20YTL/adet = 19.000 YTL

GUG 950 adet * 230YTL/adet =218.500 YTL

Toplam 950 adet * 750YTL/adet =712.500 YTL

620. SMM 750.000
711. DIMM yan. Hs 475.000
721. DIiG yan hs. 19.000
731. GUG yan hs. 218.500
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4. Satilan mamulin standart maliyetinin gider hesaplarindan cekilmesi:

Bir dnceki uygulama seceneginde oldugu gibi yansitma hesaplarinin

alacagina kaydedilen standart gider tutarlari geriye dogru gidilerek dncelikle

gider hesaplari ve ilk madde ve malzeme stok hesabina yansitiimaktadir.

711. DIMM yan hs.
710. DIMM gid.

710. DIMM gid.
150. IMM

721.DIG yan hs.

731. GUG yan hs.
720. DIG
730.GUG

5. D6énem Sonu Stoklarinin Belirlenmesi:

475.000

475.000

19.000
218.500

475.000

475.000

19.000
218.500

Her ne kadar stoksuz calisma

prensibi olsa da isletmede bir miktar stok bulunabilir. Bu durumda stoklarin

fiziki olarak belirlenip, standart maliyetle degerlenmesi ve bu asamada

kaydedilmeleri dogru olur. >’ isletmede yapilan fiziki sayim sonucunda 15.000

YTLlik IMM stoku bulundugu belirlenmistir. Ayrica mamul stoklarinin fiziki

sayiminda 50 adet mamul stoku belirlenmistir.>®

’Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 703.

> Cemal CAKICI: a.g.m., 58.
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DiMM 50 adet * 500YTL/adet =25.000 YTL
Direkt iscilik 50 adet * 20YTL/adet = 1.000 YTL
GUG 50 adet * 230YTL/adet = 11.500 YTL
Toplam 50 adet * 750YTL/adet = 37.500 YTL
152. Mamuller 37.500
150. IMM 25.000
720. DIG 1.000
730.GUG 11.500

6. Farklarin Belirlenmesi 7. Fark Hesaplarinin Kapatilmasi 8. Satilan
Mamul Maliyetlerinin Sonu¢ Hesabina Aktarilmasi: Bu asamalarda yapilan
kayitlar “Geriye DonUk Maliyetleme-1” segceneginde oldugu gibidir.

712-713 711 151

150 IMM 710 DIMM Gid. DIMM Farklart DIMM Yansitma Yarimamuller-Uretim
525.000 |475.000 € 475.000] 475.000 10.000 | 10.000 <€+ 475.000] 475 000 --;
A | 25000 <€ A @ A A i
i Viopoo @
©: A : f : ’

Cesitli P 722723 721 i i
Aktif/Pasif Hs. i 720 D1.Gid. DI Farklar DI.Yansitma 152 Mamuller

525000+ ;-3-21.000 | 19.000 < 1.000] 1.000 - 19.000 | 19.000 €% #-+37.500
246.000¢+++3 1.000 <~® A H {300

0/ B WO i ey 1.

732-733-734 731

i 730 GUG. GUG Farklari GUG.Yansitma 620 SMM.
§i—225.000 218.500€ 5.000] 5.000 218.5001218.500 -I ------ 712.500] 718.200°"**;
5.000 ll.500<-~}-----~--= A A : i ;------>—5.‘.’00 i

690 Dénem K/Z
718.200
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Sekil 4.9.: Geriye D6nik maliyetleme -2 Segeneginde Maliyet hesaplarinin
isleyisi *°

Geriye Donuk Maliyetleme-3 : Mamullerin Tamamlanmasi -
Mamullerin SatisI

Bu uygulama seceneginde ilk madde ve malzeme ile yari mamul stoklari
ihmal edilmekte olup, iki hareket noktasi vardir. ikinci érnegin aksine, birinci
hareket noktasi, mamullerin tamamlanmasi bitene kadar ertelenir. GUnku
hammaddenin satin alinmasi, hareket noktasi olarak kabul edilmemekte ve
bununla ilgili bir kayt yapiimamaktadir. *°

1. Direkt ilk Madde Ve Malzemelerin Satin Alinmasi: Satin alinan
DIMMnin tamamen mamul dretiminde kullanildi§i ve stokta kalmadig

varsayllmaktadir.

152.Mamuller 525.000
ilgili varlik ya da
kaynak hs. 525.000

2. DIG ve GUG’ lerinin Tahakkuku: Direkt iscilik ve GUG'lerinin gider
hesaplarinda izlenmesine gerek kalmamaktadir.

> Cemal GAKICI: a.g.m., 57.
% Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 706.
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152.Mamuller 246.000
ilgili varlik ve kaynak hs. 246.000

3. Satilan Mamuliin Standart Maliyetinin Belirlenmesi

620. Satilan Mamul Maliyeti 712.500
(950*750YTL)
152. Mamuller 712.500

4. D6nem Sonu Stoklarinin Belirlenmesi:

150. IMM 15.000
152.Mamuller 15.000

5. Farklarin Belirlenmesi ve ilgili Birimlerin Y(iklenmesi:

152 Mamuller hesabinin tutarlarindan  yararlanarak, toplam Gretim

maliyeti farki séyle hesaplanmaktadir:

Toplam Uretim Giderleri(525.000 +246.000) 771.000 YTL
Dénem Sonu DIMM Stoku 15.000 YTL
Uretilen Mamuliin Gercek Maliyeti 756.000 YTL
Uretilen Mamuliin Standart Maliyeti(1.000ad.*750) 750.000 YTL

Toplam Uretim Maliyeti Farki 6.000 YTL



6.000 YTL/ 1000 ad.*950 ad.=5.700 YTL

620.

SMM
152 .Mamuller

5.700
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5.700

Satilan Mamul Maliyetinin Sonu¢ Hesaplarina Aktarilmasi: Bu asamada

yapilacak kayit dnceki uygulama secenekleriyle aynidir.

712-713 711 151
150 IMM 710 DIMM.Gid. DIMM .Farklan DIMM . Yansitma Yarimamuller-Uretim
15.000
! ®
Cegitli 722-723 721
Aktif/Pasif Hs. @ 720 DI.Gid. DI Farklari DI.Yansitma 152 Mamuller !
525 000 -+-rere s 525000 | 712,500
246,000 §pemm246.000 | 15000
j e 5700
732-733-734 731 AR @
730 GUG. GUG Farklan GUG.Yansitma 620 SMM.
f L712.500{ 718,200
-------- > 5700 :

Sekil 4.10.: Geriye Doéndk maliyetleme -3

hesaplarinin isleyisi®’

1 Cemal

CAKICI: a.g.m., 60.

690 Dénem K/Z
718.200

Seceneginde Maliyet
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TZU sistemini uygulayan isletmelerde geriye dénik maliyetleme
yénteminin kullanilmasi 6énemli faydalar saglamaktadir. Bu faydalarin en
6nemlisi, maliyet muhasebesi calismalarinin daha distk maliyetle ve daha
hizli bir sekilde yapilmasidir. Bu yontem, isgilikle ilgili muhasebe iglemleri ve
genel Oretim maliyetlerinin dagitim islemlerini en az dizeye indirmekte ve

muhasebe kayitlarini basitlestirmektedir.

Ayrica, yukaridaki érneklerde gortlmektedir ki, geriye dénik maliyetleme
yéntemi geleneksel standart maliyetleme ydénteminden daha kisa slrede ve
daha az kayitla maliyet bilgilerinin elde edilmesini saglamaktadir. Geriye
dénik maliyetlemede ¢ farkli uygulama secenegi bulunmakta olup,
isletmenin ve Uretim sisteminin 6zelligine gbére uygun bir segenegin

kullaniimasi gerekmektedir.

Geriye déniik maliyetleme sistemi, sadece TZU uygulayan firmalarla ve
belirli Gretim metotlariyla sinirlandirilamaz. Kisa dretim zamani olan, sabit
stok seviyesi bulunan belli bir sdre¢ iginde tim sirketler bu sistemi

kullanabilirler.®?

Konuya Ulkemiz acisindan bakacak olursak, geriye dénik maliyetleme
yénteminin gerektirdigi hesap akisi slrecinin mevcut sartlar dahilinde yasal
defterler Gzerinde uygulanmasinin mimkdn olmadigini séyleyebiliriz. Sdyle
ki; Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligi ile yayinlanan ve Glkemizdeki
isletmelerin buyudk bir kismi tarafindan kullaniimasi zorunlu olan Tek Dizen

Hesap Plani geregince kullanilacak hesaplar disinda, her bir hesabin isleyis

®2Charles T.HORNGREN-George FOSTER- Srikant M. DATAR: a.g.k., 706.
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kurallari da ortaya konulmus durumdadir. Bu itibarla hesap isleyis kurallarina

uyulmasi zorunludur.

Ulkemiz isletmelerinin de maliyet muhasebesindeki cagdas gelismelerden
yararlanabilmeleri bakimindan, ézellikle Tek Dizen Hesap Plani’nin maliyet
muhasebesi béliminde vyer alan hesap isleyis kurallarinda gerekli
dizenlemeler yapilmali ve geriye dénik maliyetlemenin kullanimina imkan
taninmalidir.**  Teknolojik gelismelerin, (retim sistemlerinin, retim
sistemlerinin de maliyet muhasebesini ve dolayisiyla muhasebe kayit
dizenini etkiledigi gbz 6ntne alindiginda Tek Dizen Hesap Planinin séz
konusu degisikliklere de acik olmasi gerektigi bir gercekir.®

% Cemal Gakici: a.g.m., 63.
* Cemal Gakici: a.g.m., 63.
% Muzaffer CIVELEK: a.g.k., 423.
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4.1. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ YONETIM
MUHASEBESi ACISINDAN iNCELENMESI

4.2.1. Geleneksel Yonetim Muhasebesi

Yoneticilere karar verme sirecinde yardimci olmak amaciyla maliyet
bilgileri saglayan muhasebe dali ydnetimsel muhasebe veya ybnetim
muhasebesi olarak tanimlanmaktadir.®® Yénetim muhasebesinin tanimindan,
bu muhasebe dalinin igletme i¢i masterilere hizmet verdigi ve ydneticilere
karar almada yardimci bilgileri sagladigi anlasiimaktadir. Ancak geleneksel
yapisiyla ydnetim muhasebesi sistemi dig misterilere ve bazen de igletme
ici mugterilere hizmet etmek amaciyla gelistirilmigtir. Bu sisteme gore
dizenleyici ve statlici gereksinimler (Genel Kabul Gérmis Muhasebe
Prensipleri gibi kriterler) karsilaninca, muhasebe sistemi gbérevlerini yerine

getirmis kabul edilmektedir.®’

Geleneksel yapisiyla yénetim muhasebesi, TZU ortamina uygun degildir.
Bu nedenle ydnetim muhasebesi sistemi TZU ortamina uygun hale
getiriimelidir. TZU sistemi kendine &zgii lretim teknigiyle isletmenin tim
yonlerini etkilemistir. Uretim tekniginin degismesi, maliyet yapisi ve bilesimini
degistirmis ve dolayisiyla igletme yoOneticilerine maliyet bilgileri saglayan

yénetim muhasebesinde de degisme ihtiyaci hissedilmistir.

% Minir SAKRAK: Maliyet yénetimi Maliyet ve Yénetim Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar,
Yasa Yayinlar,(istanbul, 1997), 91.

®Mark C. DELUZIO: “Management Accounting in a Just-in-Time Environment”. Journal of
Cost Management. Vol:6, No:4, Winter, 1993, 6-7.
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TZU sistemi, sadece (retim siirecine ve katma deger ilave eden
faaliyetler Gzerinde odaklanmaktadir. Ancak geleneksel yapisiyla muhasebe
sistemi, c¢esitli nedenlerle Uretim slrecine katma deger ilave etmeyen bir

takim faaliyetler eklemistir. Ornegin;®

1. Muhasebeciler, Uretim maliyetlerini izlemek icin katma deger ilave
etmeyen bir takim faaliyetlerin (is¢i kayitlari ve stok hareketleri gibi)
gerceklestiriimesiniistemektedirler.

2. Muhasebeciler kontrol amaciyla stoklarin kontrol depolarinda
bekletiimesini istemektedirler. Depolarin varligi ise, belirli bir seviyede israf ve

savurganhgin varliginin kabullenilmesi anlamina gelmektedir.

Kontrol amaciyla yapilan ve katma deger ilave etmeyen faaliyetlerin
yaninda, muhasebe uzmani bu sistemin ciktilarini, performans degerlemede
bir 6lci olarak kullanmaktadir. Bu &lgller muhasebecilerin ihtiyaglarini
karsilamak igin gelistirilmigtir. Saglanan bilgiler nadiren, zamanli olsa ve
herhangi bir deger saglasa bile; diizeltici faaliyetler her zaman fiilen her sey
gerceklestikten sonra yapilabilmektedir. Bu nedenlerle geleneksel yapisiyla
muhasebe sistemi, yeniliklerin 6zellikle TZU sisteminin karsisina bir engel
olarak ¢ikmaktadir.

°* Abitter OZULUCAN ve Zeynep TURK: “Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Yénetim
Muhasebesinin Degismesi Geregi”, Uludag Unv., lktisat Dergisi, 2003,5.
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4.2.2. TZU Ortaminda Yonetim Muhasebesi

TZU sisteminin uygulanmasinda, degismesi gereken en 6nemli
alanlardan biri muhasebe sistemidir.®® Bu degisim ihtiyaci, son zamanlarda
ybnetim muhasebesi uygulamalarinin  oldukca yogun bir sekilde
elestirilmesine neden olmustur. Bu elestiriler agagidaki gibidir :"

1. Yobnetim muhasebesi igletmelerin dinya capinda Uretim

performansina dogru ilerlemesini engellemektedir.

2. Genel Uretim Giderleri dagitiminda kullanilan ydntemlere bagl
olarak, birden fazla mamul Ureten isletmelerde mamul maliyeti

yanlis hesaplanmaktadir.

3.  Muhasebe bilgileri stratejik karar almada oldukg¢a dar kapsamli

kalmaktadir.

Bu ve buna benzer elestiriler nedeniyle, dzellikle TZU sistemini uygulayan
isletmeler ybnetim muhasebesinin degismesi geredi ile karsi karsiya
kalmiglardir. TZU ortaminda maliyet yénetimi G¢ 6nemli faaliyetin
gerceklestiriimesiyle yapiimaktadir. Bu faaliyetler; maliyetin planlanmasi,
disurilmesi ve kontrolidir. TZU ortaminda bu faaliyetler asagidaki sekilde
gerceklestiriimektedir. ”

% Mark C. DELUZIO:a.g k., 6.

" Hilya TUTEK ve Semra ONCU:a.g.e., 89.

a Zeynep TURK: “Gelecegin Maliyetlerinin Kontroliinde Yeni Bir Yaklasim: Hedef ve Kaizen
Maliyetleme”. Dokuz Eyliil Universitesi 1.I.B.F. Dergisi. Sayi:1, Cilt:14,1999, 203.



143

1. Maliyetin planlanmasi, Uretim éncesinde ve bazi durumlarda Gretim
hattinin  kurulmasindan 6nce gergeklestirilen bir faaliyettir. Mamul
tasarimcilari ve fabrika mihendisleri maliyet planlanmasinda énemli bir rol
oynamaktadir. Maliyet planlamasinda en énemli amag¢, mamul ve Uretim
hattini (ist ydnetimin stratejisine uygun bir sekilde tasarlamaktir. Ozellikle bu
asamada hedef maliyetleme sisteminden yararlaniimaktadir.

2. TZU ortaminda maliyetin diistrilmesi, hem Uretim déncesinde hem de
dretim asamasinda gerceklestiriimektedir. Bazi Japon firmalarinda her bir
mamul i¢cin maliyet distirme hedefleri belirlenmektedir. Bu asamada da
Daihatsu gibi Japon firmalari Kaizen maliyetleme sisteminden
yararlanmaktadir.

3. TzU ortaminda maliyet kontrolli, (iretim basladi§i anda devreye
girmektedir. Kontrol amagh olarak finansal o&lgllerin agirhdi azalirken,
finansal olmayan (Uretime hazirlama zamani, hatali mamul orani, Uretim

zamani gibi) performans élguleri yogun olarak kullaniimaktadir.

Buradan da anlasilacagi gibi, TZU sistemini uygulayan isletmelerin
maliyet ybnetimi anlayisi tamamen degisecektir. Bu anlayis degisikligi
yénetim muhasebesini de butlinlyle etkileyecek ve dedisime zorlayacaktir.
Ancak bu degisim bir gecede olmayacak belirli bir gecis strecinde
gerceklestirilebilecektir. Bu degisim yasandik¢a bir cok geleneksel muhasebe
islemi (6rnegin; iscilik muhasebesi, sapma analizi, ayrintili stok muhasebesi
ve artiklari degerleme gibi) ortadan kalkacaktir. Ayrica, organizasyon daha
uygun bir hale geldikgce bilgilere ulasmak ve toplamak daha kolay hale
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gelecek ve bu da muhasebe personelinde azalmalara neden olacaktir.”? Bu
degisimlerin yaninda TZU sisteminin neden olacagi diger degisimler asagida
basliklar halinde ele alinacaktir.

4.2.2.1. TZU Ortaminda Uretim

TZU sistemi, Uretim ortaminda ve tekniklerinde degisime yol acmustir.
Geleneksel Uretim sistemi ve TZU ortaminda Uretim farklihklar asagida

Tablo 4.2. ’de verilmistir.

Tablo 4.3. : TZU ve Geleneksel Uretimin Karsilastiriimasi

TAM ZAMANINDA URETIM

GELENEKSEL URETIM

Cekme Sistemi

itme Sistemi

Onemsiz ya da Sifir Stok

Onemli Diizeyde Stok

Uretim Hcreleri

Sireclerden Olusan Yapi

Cok Islevi iscilik

Uzmanlasmis iscilik

Toplam Kalite kontroli

Kabul edilebilir Kalite
Dlzeyleri

Merkezi Olmayan Yardimci ve
Hizmet isyerleri

Merkezi yardimci ve Hizmet
isyeri

Basit Maliyet Muhasebesi

Zor ve Karmasik Maliyet
Muhasebesi

Kaynak : Sakrak, Munir,

1997,

Maliyet Yonetimi Maliyet ve YoOnetim
Muhasebesinde Yeni Yaklagimlar. Yasa Yayinlari, Istanbul.

?2 Veyis Naci TANIS: Maliyet / Yonetim Muhasebesi Agisindan Teknolojik Degisimin Uretim
Isletmeleri Uzerine etkileri: 500 BlyUk Firma Uzerine Bir Arastirma, Basilmamis Dogentlik
Tezi, (Adana: Gukurova Universitesi, 2000), 62.
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Tablo 4.3. ’den anlasilacagl Uzere, geleneksel Uretim ile TZU
birbirlerinden oldukca farklidir. TZU sistemi, geleneksel iretimden farkli
olarak, kalite Uzerine yogunlasmakta, sifir hata ve sifir stok anlayisina
odaklanmakta, Gretim sdrecini ve 6zellikle maliyet muhasebesi islemlerini
basitlestirmektedir. TZU sisteminin diger bir 6zelligi, deger ilave etmeyen

faaliyetlerin ortadan kaldiriimasiyla israfin nlenmesidir. "

Bir Uretim zamani; Gretim, kontrol, hareket, bekleme ve depolama zamani
olmak Uzere bes zaman diliminden olusmaktadir. Bu zaman dilimlerinin
sadece Uretim bdliminde ilk madde ve malzemeye deder katiimaktadir.
Diger zaman dilimlerinde ise, her hangi bir deger ilave edilmesi olayi
gerceklestiriimemektedir. TZU sisteminde deger katilmayan zamanin

nedenleri ve bu zamanin kisaltiimasi yollari arastiriimaktadir.”

TZU ortaminda ilk madde ve malzeme alinmakta ve (retim
tamamlanincaya kadar islenmektedir. Uretim hiicre dizeylerinde
planlanmaktadir. Mamuller veya pargalar bir defada Uretildiginden stok israfi
ortadan kalkacaktir. TZU ortaminda depolarin kullanimi azalmakta ve
ortadan kalkmaktadir. Bu ise, genel dretim Uzerinde ©6nemli etkiler
yapmaktadir. Saticilarla yapilan anlagmalar dogrultusunda ilk madde ve
malzeme kullanim alanina dogrudan dagitiimaktadir. Pargalar ve mamuller
hicre seviyesinde ve go6rlintisel kontrol teknikleri kullanilarak kontrol
edilmektedir. Mamul dretildiginde depolar yerine dogrudan muisteriye
godnderilmektedir.”

7 Minir SAKRAK: a.g.k. 94.

™ Sileyman YUKGU: “JIT Uretim Sisteminin Maliyet Muhasebesi Uygulamalarina Etkisi”.
Muhasebe ve Denetime Bakis. Yil:1, Sayi:1, Nisan, 2000, 21-22.

® Mark C. DELUZIO: a.g.k., 11.
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TzU ortaminda, ilk madde ve malzeme alindigl anda Uretime verilmekte,
dretim slreci tamamlanincaya kadar iglenmekte ve tamamlanmig mamuller
dogrudan muisteriye goénderilmektedir. Bdylece, isletmenin depolama,
hamaliye, sigorta, enerji vb. giderleri sifirlanmig veya en az diizeye indirilmis
olmaktadir. Ayrica, stoklama strecinde, mamul ve yari mamullerde meydana
gelebilecek fire, artik, kusurlu ve bozuk mamul gibi Gretim kayiplari énlenmis
olacaktir.

4.2.2.2. TZU0 Ortaminda Genel Uretim Maliyeti

TZU ortaminda dikkatler fabrika icerisine odaklanmaktadir. TZU
ortaminda dUretim grubu ve destek gruplari olmak Uzere iki grup vardir. Bu
ortamda Uretim yapan personel organizasyonun en 6nemli i¢c misterileri
durumundadir. Destek gruplari ise; satin alma, Uretim kontrol, Gretim

mihendisligi, endiistriyel miihendislik, kalite kontroldir.””

TZU ortaminda isletme organizasyonu tamamen degismekte ve Uretim
grubu organizasyonun odak noktasini olusturmaktadir. TZU ortaminda grup
teknolojisinden s6z edilmektedir. Grup teknolojisi, pargalarin benzer
geometrik ve operasyonel ézelliklerine gére aileler halinde siniflandiriimalari
ve sonra da bu ailelere uygun olarak secilen makine gruplarinda Uretilmeleri
olarak tanimlanabilir. Bir parga ailesinin tamamen iglenmesini saglayacak
tim gerekli tesisler, bir makine grubu seklinde bir araya getirilmektedir. Bu

makine gruplarina lretim hiicresi adi da verilmektedir.”®

7S Abitter OZULUCAN ve Zeynep TURK: a.g.m., 10.

7 Abitter OZULUCAN ve Zeynep TURK: a.g.m., 10.

8 Mustafa GUNES, Ali Riza FIRUZAN ve Esin FIRUZAN: Tam Zamaninda Uretim
Ortaminda (JIT) Stok Kontrolii ve Toplam Kalite Yénetimi. Baris Yayinlari, izmir,1999, 22.
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Béyle bir ortamda, destek ve hizmet gruplari Gretim hcrelerine gbre
yeniden dizenlenmektedir. Her bir Gretim hlcresi ayri bir fabrika sekli
almaktadir. Boylece isletme organizasyonunda merkeziyetgilik
olusmaktadir.”® Bu ortamda ise sorunlarin ¢6zimii ve kontrol kolaylasmakta,

hizli bir sekilde dlzeltici 6nlemler alinabilmektedir.

Bu s6z konusu yeni organizasyon sekli ve merkeziyetcilik, genel Gretim
yapisini degistirmektedir.

Geleneksel Uretim ortaminda, genel Gretim maliyetleri mamul veya
hizmete keyfi dagitim esaslarina gére dagitilmaktadir. Bu maliyetler;
depolama, ilk madde ve malzeme bulundurma ve tasima, Uretime hazirlama,
tamir, kalite, amortisman vb. maliyetlerdir. Genel Gretim maliyetlerinin
dagitiminda genellikle direkt iscilik saati veya maliyeti dagitim anahtari
olarak kullaniimaktadir. Ancak, 6zellikle modern Uretim ortaminda direkt
iscilik mamul maliyetinin yalnizca kiiclik bir bdlimiin{ olusturmaktadir.*® Bu

nedenle, bu tarz bir dagitim sonucu olusacak mamul maliyeti, hatali olacaktir.

TZU sisteminde ise, genel Uretim maliyetlerinin cogu (iretim hiicrelerine
dogrudan yuklenebilmektedir. Béylece, bu maliyetler her bir hiicrede Uretilen
cesitli mamullere dogrudan yiUklenebilecek ve mamul maliyeti bilgileri daha
dodru hale gelecektir. Genel Gretim maliyetinin dagitimindaki bu degisimin
nedeni, muhasebe sisteminin degismesi degil, TZU sistemiyle 6rgitsel
yapida olusan degisimlerdir. TZU ortaminda, genel (retim maliyetlerinin
yeniden tanimlanmasi gerekmektedir. Bu maliyetler iki baslk altinda

siniflandirilabilir.?’

” Mark C. DELUZIO: a.g k., 8.
8 Mustafa GUNES, Ali Riza FIRUZAN ve Esin FIRUZAN: a.g.k., 19.
8 Veyis Naci TANIS: “Maliyet / Yénetim...”, a.g.e., 64.
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a) Uretim Huicresi Maliyetleri; dogrudan hiicrelere yiiklenebilen

maliyetlerdir. Bu maliyet havuzu asagidaki unsurlari icermektedir:

Bu
Bu

-iscilik maliyetleri,

-Arac ve malzeme maliyetleri,
-Arag- gere¢ amortismani,
-Seyahat maliyetleri

b) Destek Maliyetleri; Dogrudan hicrelere yiklenemeyen maliyetlerdir.
maliyetler éncelikle belirli hiicrelere aktariimali, daha sonra dagitilmalhidir.

maliyet havuzu asagidaki maliyetleri icermektedir:

-Merkezi destek maliyetleri,
-Fabrika geneli 1Isinma maliyetleri,
-Genel bakim-onarim,

-Fabrika amortismani,

-Vergiler,

-Sigorta ve

-Merkezi Uretim yénetim maliyetleri.

TZU ortaminda genel iretim maliyetlerinin mamul veya hizmetlere direkt

yUklenebilirliligi arttigr ve israflarin dnlenmesi yoluyla dolayli maliyetler en az

dizeye indirildigi icin, daha dogru mamul maliyeti elde etmek mimkin hale

gelmistir. Bdylece yoénetim muhasebecileri daha dogru maliyet bilgileriyle

daha dogru stratejik kararlar verilebilecektir.®?

82 Silleyman YUKCU: a.g. m.., 24.
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4.2.2.3. TZU Ortaminda Mamul Maliyetlemesi

Daha énce deginildigi gibi, TZU bircok genel Gretim maliyetini dogrudan
yUklenebilir hale dénustirmektedir. Boylece, ¢ok az genel Uretim maliyeti
dagitima tabi tutulacaktir. Dolayisiyla, mamul maliyetlemesi daha dogru
yapilabilecektir.

Geleneksel Uretim sistemi icerisindeki Grin maliyetlerinin belirleyicisi,
degisken maliyetler ve 6zellikle de direkt iscilik maliyetleridir. GUnkU direkt
isciligin geleneksel sistem igerisinde baskin bir etkisi bulunmakta ve bir ¢cok
fabrika genel Uretim giderlerini de, direkt isgilik saatlerine ya da maliyetlerine
gore Uriinlere dagitmaktadir.®®

TZU ortaminda, direkt iscilik maliyetleri pek dnemli degildir. Uriindeki
iscilik unsurunun toplam dretim maliyeti ile iligkisi az oldugu igin, iscilik
maliyetleri genel Gretim maliyetlerine yiklenir. 3 Zaten glinimiizde isletmeler
otomasyona yoéneldikce, toplam dretim maliyeti icinde genel C(retim
maliyetlerinin orani artarken, isgilik maliyetleri dismektedir. Hatta bazi
isletmelerde iscilik maliyetleri toplam maliyetin %10’undan daha azdir. Bu
ortamda ise iscilikle ilgili muhasebe islemleri ve kayitlari daha az énem
tasimaktadir. Bu ortamda ayrica, dikkatler maliyet kontrolinden ¢ok, maliyet

planlanmasina kaymistir.®

8 Leyla DOGANOZ: “Tam Zamanh Uretim Yaklasiminin Maliyetlendirme Uzerindeki Etkileri
ve Uygulama Denemeleri’, Yayinlanmamis Yiksek lisans tezi, (izmir: Dokuz Eylil
Universitesi isletme Ana Bilim Dali, 1996), 58.

8 Resat KARCIOGLU: a.g.m., 104.

8 Yunus CERAN: “Tam Zamaninda Uretim Sistemi Yardimiyla Maliyet Disirme”. Muhasebe
Ve Finansman Dergisi, Say1:23, Cilt:12, 2004, 130.



150

Geleneksel maliyet sistemlerinde maliyetler, mamul Uretim sirecinden
gectikce ylklenmektedir. TZU sisteminde ise, geleneksel safha maliyet
sisteminde oldugu gibi, maliyetler toplam tretime ylklenmektedir.

TZU sisteminin ydnetim muhasebesini ilgilendiren en énemli dzelliginden
biri, mamul maliyetleme sirecinin basitlestirilmesini mimkin kilmasidir. TZU
ortaminda, ilk madde ve malzeme alindigi anda Uretime verilmekte, Uretim
streci tamamlanincaya kadar islenmekte ve tamamlanmig mamuller
dogrudan musteriye gdnderilmektedir. Dolayisiyla ilk madde ve malzeme ve
yari mamul stogu miktari ve hareketleri azaltimakta veya ortadan
kaldiriimaktadir.® Bu sistemde, ilk madde ve malzeme ile parcalar, mamul
dretildigi zaman mamulin dretimine verilen ilk madde ve malzeme ve
parcalarin listesine gbére tanimlanmakta ve ilk madde ve malzeme
gereksinim planindaki (Material Requirement Planing) kayitlardan
cekilmektedir. &

TZU ortaminda ayrica, ilk madde ve malzeme maliyetlerinde de
azalma olmaktadir. Saticilar ile daha uzun sdreli ve guavenilir iligkilerin
gelistiriimesi sonucunda yapilan anlasmalarla, daha kaliteli ve indirimli ilk
madde ve malzeme alimlari gerceklestirilebilmektedir. Bunun sonucunda da

ilk madde ve malzeme maliyetlerinde azalma gergeklestirilmis olmaktadir.

Buradan anlasilacagi (izere, TZU sistemi (retim maliyetlerini
dislrmekte ve mamul maliyetlemesi surecini kolaylastirmaktadir. Ayrica,
elde edilen maliyet bilgileri daha dogru kararlarin alinmasina hizmet
edebilecek ve yobnetim muhasebesi kendinden beklenen performansi
gerceklestirmis olacaktir.

8 Abitter OZULUCAN ve Zeynep TURK: a.g.m., 13.
87 Mustafa GUNES, Ali Riza FIRUZAN ve Esin FIRUZAN: a.g k., 28.
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4.2.2.4. TZU Ortaminda Stok Degerleme ve Yénetimi

TZU sisteminin en énemli amaci, stoklarin miimkiin olan en az diizeye

indirilmesidir.

GUnUmUzde isletmelerin sermayesinin bagli kaldigi énemli unsurlardan
biri de stoklardir. TZU sisteminde (retim ve satislar tek bir faaliyetin ardisik
olarak yapilmasi gereken birbirine bagimli olan asamalari gibidir. Etkili bir
Uretim faaliyetinden s6z edilebilmesi, satilabilir mamullerin satilabilir
miktarlarda Uretilip tiketicilere sunulmasi ile miimkindiir.®® Uretim ve satis
faaliyetlerindeki bu anlayis, tamamlanmigs mamullerin dogrudan musteriye
gbnderilmesini  gerektirmektedir. Bu durum, hem mamul stoklarinin
azaltiimasi hem de dretim asamasindaki yari mamul stogunun azalmasi

yéninde baski yapmaktadir.

TZU sisteminde parcalar bir defada (retildiginden stok israfi azalacaktir.
Bu nedenle, bu sistemde depolarin kullanimi azalmakta ve ortadan
kalkmaktadir. Boylece, stoklarin azalmasi genel Uretim giderlerinde énemli
azalmaya neden olacaktir. Saticilarla yapilan anlagsmalar sonucunda ilk
madde ve malzeme kullanim alanina dogrudan verilmektedir. Pargalar hiicre
seviyesinde  kontrol edilmekte ve goérintisel kontrol teknikleri
kullanilmaktadir. Mamul, dretimi tamamlandiginda dogrudan musteriye
gbnderilmektedir. Parcalar ve mamuller stoklanmadigi ve gerekli olan
hicrelere talep oldugu anda aktarildigi icin, stoklama ve kontrol maliyetleri

énemli 6lgiide azalmaktadir. &

8 Adem DURSUN: “Tam Zamaninda Uretim...”, a.g.m., 27.
8 Mark C. DELUZIO: a.g.k., 11.
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Saticilarla yapilan anlagmalar dogrultusunda ilk madde ve malzeme
istenildigi anda istenildigi miktarda elde edilebilecegi icin, TZU ortaminda ilk
madde ve malzeme stogu azalacaktir. TZU sistemi, genellikle sadece bir
gunlik Uretime yetecek kadar az bir miktar ilk madde ve malzeme alinimini
ve sik sik siparis verilmesini gerektirmektedir.®® Béylece, ilk madde ve
malzeme stogu azalacak ve bu durum maliyetleri de etkileyecektir. Daha az
ilk madde ve malzemeye sahip olmak, igletme sermayesi ihtiyacini azaltacak
ve isletmeler daha az depoya ihtiya¢ duyacaktir. Bdylece, TZU sistemini

uygulayan isletmeler stok bulundurma maliyetlerini diisiirebileceklerdir. *'

TZU sistemi deger ilave etmeyen faaliyetleri yok ettigi icin yari mamul
stoklarini ve Uretim zamanini azaltabilmektedir. Yari mamul stogunun
azalmasi parcalarin fabrika icerisindeki tagsinma zamanini azaltacaktir. Daha
az yari mamul stoguyla yeni mamullere dénlsim daha hizli olacaktir.
Béylece, Ureticiler daha kisa Uretim zamaniyla musterilerine daha fazla ve

hizh bir sekilde cevap verecek hale gelecektir.??

TZU sisteminde stoklar en az dizeye indirildigi icin ilk madde ve
malzeme, yari mamul ve mamul icin ayrintii muhasebe yapmaya gerek

kalmayacaktir. Ayrica, stok degerleme 6nemsiz bir konu haline gelecektir. *

Bu sistemde stok degerleme ydntemlerinin (Lifo ve Fifo gibi) 6nemi
azalacaktir. Eger isletme TZU sistemini tam olarak uygularsa, satin alinan ilk
madde ve malzeme hemen kullanilacag! icin, iki yontem arasinda stok

degerleme farki oldukgca énemsiz olacaktir. Dénem sonunda ise, isletmenin

% Resat KARCIOGLU: a.g.m., 107.

o Veyis Naci TANIS: “Maliyet / Yénetim...”, a.g.e., 72.

92 Resat KARCIOGLU ve Adem DURSUN:a.g.m.,49.

% peter J. CLARKE : “The Old and The New in Management Accounting”. Management
Accounting. Vol:73, Issue:6, June, 1995, 48.
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elinde ya hi¢ stok olmayacak ya da stok olmasi durumunda az bir degerleme
farki olusacaktir.%*

TZU sisteminde uzun siireli satici iliskileri nedeniyle satin alinan ilk
madde ve malzeme, daha kaliteli olacak ve depoda beklemeden (retime
alinacagi icin israflar énlenmis olacaktir. Béylece kalite kontrol maliyetlerinin
yaninda, kalitesizlik maliyetleri de énlenmis olacaktir. Bu maliyetler, bozuk
dretilen bir mamuliin dizeltiime maliyetleri, par¢a degisimi, misteriye teslim
edilmis bir mamul s6z konusu ise, garanti kapsaminda olugacak muhtemel

maliyetler ve kaybedilen itibar vb. gibi maliyetlerden olusmaktadir.®

4.2.2.5. TZU Ortaminda Performans Olciileri

TZU sistemi kalite (izerinde odaklandig igin, sirekli iyilestirme en dnemli
amag¢ haline gelmistir. Bununla beraber, Uretim de olusacak kusurlar ayri bir
kalite kontrol biriminin yerine, Uretim hattinda calisan personel tarafindan
6nlenmektedir. Kontrol faaliyetleri igin finansal olmayan &lc¢llerden

yararlaniimaktadir. %

Modasi ge¢cmis ve kullanilmayan performans élcutleri , Gretim etkinligi ve
verimliligi  hakkindaki gergekleri saptirabilir. Ve 0Oretim slrecindeki
gelismelerle, saglanan yararlari olumsuz yénde etkileyebilir. TZU cevresinde
performans o6lgcmeye ybnelik herhangi sistem, yeni Uretim felsefelerine
dayanilarak planlanabilir, béyle bir sistem, toplam kalite kontrol, disik stok

dlzeyleri , hizli makine kurma zamanlari, disik ¢evrim zamanlar ve yeni

% Silleyman YUKCU: a.g. m.., 28.
% Veyis Naci TANIS: “Maliyet / Yénetim...”, a.g.e., 69.
% Adem DURSUN: “Tam Zamaninda Uretim...”, a.g.m., 23.
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arin gelistirmeye yoénelik sire¢ 6lcme ve raporlama yeteneginde olmalidir.
Zamaninda teslimler , bos alanlarin kullanimi ve kalite gelistiriimesinde
kaydedilen gelismelerin élctlmesi de ayni éneme sahiptir. Gercekte maliyet -
fayda iligkilerinin g6z &énine alinmasina bagli olarak, performans &lgme
sisteminde, isletmeye deger katan faaliyetler hedeflenmelidir. Bdyle bir
sistem , geleneksel kisa dénem finansal él¢ttlerinden bazilarinin elenmesini
gerektirir. Fakat ayni zamanda yeni, daha gecerli finansal olmayan

performans 8lglitlerini icerir.”’

Bircok isletmede performans degerlemeleri, gerceklesen sonuglar ile
standartlar arasindaki sapmalarin gésterildigi raporlar yardimiyla yapihr.%®
Fakat bu uygulama bazi nedenlerden dolayi uygun degildir. Bunlar;

1- Geleneksel performans élgutleri, ihtiyacin disinda stok tutulmasina yol

acarlar.

2- Performans d&lgltlerinde standart kullaniimasi strekli gelisme
durumunu belli bir oranda sinirlandirabilmektedir. Clnki standartlar insanlara

"ulastik" duygusu verir.

3- Uretim igletmelerinin cogunda direkt iscilik , toplam driin maliyeti
icinde %5- %15 oldugundan , bu maliyetlerin siki bir sekilde izlenmesine

gerek yoktur.

7 Leyla DOGANOZ: age., 61.
% Hiilya TUTEK ve Semra ONCU:a.g.m., 92.
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4- Performans o6lcitl olarak makina kullanim oraninin kullaniimasi
ihtiyacin Uzerinde stok miktarini artirir. Ayrica makinalarin durmaksizin

calismasina neden olur.

Asagidaki tabloda TZU ile geleneksel performans dlcitleri karsilastirmali

olarak verilmistir:%°

% Hillya TUTEK ve Semra ONCU:a.g.m., 92.
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Tablo 4.4. Geleneksel ve TZU Performans Olgitleri

GELENEKSEL SISTEM
*Direktisgilik
-Verimlilik
-Etkinlik
-Kullanim

Makina kullanimi

Stok dénls hizi veya
ortalama stok (aylik)

Maliyet sapmalari

Bireysel tesvikler

Program performansi

Kideme gore terfi

Yaratilan fikirler

TZU SiSTEMI

Toplam isci personel verimliligi
(Direkt , indirekt, idari personel
basina ¢ikti miktari)

Net varlik karlihgi
ortalama stok (Gunluk)

Mamul maliyeti (rakiplere kiyasla)
Grup tesvikleri

Tlketici hizmetleri

Bilgi ve yetenege gore terfi
Uygulanan fikirler

Yaratilan Fikirler

Urlin veya iriin ailesine gére

Uretim siresinin azaltiimasi

Tlketici sikayetlerinin sayisi
Tlketici taleplerini kargilama
sUresi

Kalitenin Maliyeti

TZU sistemini uygulayan isletmelerde, finansal &lciler ydneticileri yanlis

sonuglara yoénlendirmektedir.

Olctlerin  kullaniminin  yaninda,

6zellikle strekli gelisimi izlemek icin finansal olmayan 6élc¢ilerinde kullaniimasi
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gerekmektedir. TZU ortaminda kullanilabilecek finansal élciiler asagidaki
gibidir: 8

1.Saat Basina Birim Uretim: Bu &l¢ii toplam iyi Gretimin toplam isgilik
saatine bdlinmesi ile bulunur. Bu ise iscilik saati basina verimlilik

anlamindadir.

2. Muisteri Hizmet Trendi: Musteri hizmet trendi hatti, 6rnegin;
gecmiste ertelenen siparis ylzdesi veya tamamlanan siparis orani musteriye

saglanan hizmet seviyesini tahmin etmek i¢in yararh bir él¢ctdar.

3. Ginlik Elde Bulunun Stok Seviyesi: Stok seviyesi verileri TZU
programinin galisip ¢caligsmadiginin bir gbstergesidir.

4. Kalite: Kalite élculeri igletme ve hticre icerisindeki sorunlu alanlarla
ilgili yararli bilgiler verecektir.

5. Artik Birimler / TL Degeri: Artiklarda 6nemli azalmalar olmalidir. Bu

gelisimler s6z konusu 6lgu ile izlenebilir.

6. Calisanlarin Fikirleri: Gahigan fikirlerinin sayisi iyilesme programina
isgicinin ne kadar katkida bulundugunun bir gdéstergesidir. Gelisme

rakamlarinin durumu hlcreler arasinda arkadasca bir rekabeti 6zendirecektir.

7 Kaizen Sonuclari: isletme genelinde gelisme ve iyilesmelerin takip
edilebilmesi i¢in kaizen sonuglari tespit edilmelidir.

¥Mark C. DELUZIO: a.g.k., 13-14.
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8. Gunlilk Uretim Sonugclari: Cari dretim durumunu géstermek icin
elektronik tablolardan yararlaniimalidir. GinlUk fiili Gretim planlanan Gretimle

karsilastiriimalidir.

9. Satin Alma Olcilleri: Satin alma fonksiyonunu degerlendirmek igin,
satin alma fiyat sapmasi yerine, satin alma &zellikleri kullanilmalidir. TZU
ortaminda, saticilarin sayisini azaltmak ve uzun vadeli iligskiler kurmak temel
amag oldugu icin, tam zamaninda dagitim, kalite ve uygun tasarim gibi

kavramlar 6nemli rol oynamaktadir.



BESINCi BOLUM
5. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMININ FINANSMAN ACISINDAN
INCELENMESI

5.1. TZU UYGULAYAN FiIRMALARIN FINANSAL YAPISI

Uretim yapan bir isletmenin rekabet Ustiinliigiine sahip olmasi
digerlerinden daha etkin olmasi, daha iyi Grine sahip olmasi ve daha iyi

servis sunabilmesiyle mimkin olabilmektedir.

TzU, toplam (retim sisteminin daha iyi y®netimiyle daha
Ustlin rekabete sahip olmayi saglamaktadir. TZU sistemleri basaril
gelismeyi amaclayan isler icin tasarlanmistir.  Uretim sisteminin
optimizasyonu ve entegrasyonu bir TZU isletmesi icin de ele alinan en
énemli hedeflerdir. TZU yénetimi entegrasyon ve optimizasyon, sirekli
gelisim, alicinin anlagilmasi gibi G¢ basit y6énetim kuralini kullanarak
isletmenin yiiksek rekabete sahip olmasini saglar.’

Bir isletmenin finansal durumunu gelistirmek igin en iyi yol
dretim sisteminin entegrasyonu ve optimizasyonu ile giderlerin azaltilmasidir.
GUnUimuUzde isletmelerin bircok genel giderlerinin sebebi
Uretim sistemlerindeki fonksiyonlarinin yeterli ve etkin olmayigindandir.
Ornegin (retim hattina gelen tim pargalar kaliteli olursa ve bu parcalar
Uzerinde tim montaj islemleri dogru yapilirsa Uretim hattinda denetim

fonksiyonuna gereksinim olmayacaktir. isletmeler genelde (riin (iretimine

" Richard, LUBBEN: “JIT Manufacturing strategy”. Mc Graw-Hill, New York, 1988, 108.
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konsantre olmakta ve Uretim sistemlerinin Uretim maliyetine etkilerini
g6zardi etmektedirler. Uluslararasi rekabette rekabet¢i bir yaklagim igin
gerekli mantik, sistemin gelisiminin sOrekli olmasini hedef alan bir
yaklasim olmalidir. Yénetimin amaci Uretim maliyetini azaltan islem ve
politikalara dayali strekli gelisim olmalidir. Tam zamaninda Uretimde
ybnetimi, UOretim sistemindeki atik ve verimsizligi azaltmak igin gerekli

organizasyonlarigeligtirir.

Sarekli gelisim ve kaynaklarin etkin kullanimi igin; Gretimde vyeni
artnlerin tasarimi, is gbéren katkisinin gelistiriimesi, Uretim igleminin

optimizasyonu ve basitlestirilmesi konularina 6zel ilgi verilir.

Gogu yoneticiler alicinin  maliyetinin  azaltilmasini  disdnmezler.
Bununla beraber alici icin satin alma fiyati Grinin toplam maliyeti demek
degildir. Alicinin belli maliyetlere ek olarak parca bilesenlerini kullanmak
icin gbz 6nlne almasi gereken tasima, sayma, paketleri agma, kontrol
etme, 1skartaya cikarma, geri gdénderme, depolama, malzeme tasima,
bozulma, kullaniilmaz hale gelme, garanti belgesi, servis gibi maliyetleri de
vardir. Alicinin  bu tir maliyetlerini diglren bir tedarik¢i rekabet

astinligund saglamis olur.

TZU sistemleri isletme ici ve isletmeler arasi {r(in tasima sistemini
alicinin Uretim hattina direkt teslim yapabilecek sekilde gelistirir. Bu tir
teslim programlari Ureticinin ylksek seviyede yeterlilige erigtigini, kaliteli
drinleri  planlanan zamanda saglayabilecegini ve alicinin giveninin

kazanildigini gésterir.?

*Richard LUBBEN: a.g.k., 110.
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5.2. TZU SISTEMININ FINANSAL FAYDALARI

TZU sisteminde, maliyet muhasebesinin vermis oldugu verilerin 1s1gi
altinda  uygulamalarin dizenlenmesi ve ydnetime aktarilmasi ydnetim

muhasebesinin gdrevidir.

imalat sirecinde yapilacak degisiklikler, imalat sisteminin faaliyet
denetimini, uygulanacak standartlari ve imalat faaliyetleri ile ilgili i¢c kontrol
sistemini vb. dogrudan etkileyecektir. Bu sebeple, bu degisikliklerin
isletmelere finansal agidan olumlu etkileri olacaktir.®

isletmeler genellikle maliyetleri diisiirebilmek amaciyla bu sistemi
uygulamaktadirlar.

TZU Sisteminin maliyetlerin dilsmesinde etkin olmasinin nedenleri; satin
alma siparisleri, kalite kontrolleri, stok hareketleri, depolama ve benzeri
faaliyetleri blyUk élclide azaltmasidir. Bu ve benzeri faaliyetlerin azaltilmasi
veya tamamen iptal edilmesi, bu faaliyetlerin neden oldugu maliyetlerin
azalmasi anlamina gelecektir. Ayrica, bu sistemin yerlestiriimesi; Grln
maliyetindeki hassasiyeti artiracak, servis merkezlerinin maliyet dagitimi
ihtiyacini azaltacak, direkt iscilik maliyetlerinin nispi énemini ve 6zelligini
degistirecektir.*

* Murat KABA: “ Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Muhasebe Uzerindeki Etkileri ve Bir
Uygulama’, Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, (Sakarya: Sakarya Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitust ,1997), 47.

4 Veysi Naci TANIS: “ Maliyet Muhasebesi Agisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”, MPM
Verimlilik Dergisi, (Ankara 1992), 101.
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Bunlarin yaninda ¢cogu maliyet muhasebecisi tarafindan TZU sisteminin
ana faydalari olarak; maliyetlerin dismesi, kalitenin arttiriimasi ve kisa teslim

zamanlari belirtilmektedir.

isletmelerin surekli akan dretime  gegmeleri; calisanlarin
katiimiyla TKK'y1 saglamalari ve TZU sistemini uygulamaya baslamalari
onlara birgok finansal yararlar saglamaktadir. Bunlar;

1) Stoklara yapilan yatirim tutarlarinda azalma,

2) Kalite kontrol maliyetlerinin azalmasi ve kalitenin iyilesmesi,

3) Depolama gereksinimlerinin azalmasi ve ekipmandan faydalanmanin
artmasi,

4) Maliyetlerde azalma ve diger finansal faydalar.

5.2.1. Stoklara Yapilan Yatirirm Tutarlarinda Azalma

Tam zamaninda Uretim sistemi ile stoklara baglanan para tam ihtiyaca

gdre saptandigindan saglikli bir finans yénetimine olanak saglanir.’

Elde sifira yakin dizeyde stok bulundurulmasi, stok bulundurma
maliyetlerinde azalmalara neden olmaktadir. Bu maliyetler, stoklara baglanan
fonlarin maliyeti (faiz vb.) basta olmak Uzere stoklarin ydnetimi ve
nakledilmesi, depo kirasi veya amortismani, stoklara iligkin sigorta primleri ve
stok kayitlarinin tutulmasina iliskin personel ve kirtasiye giderlerinden
olusmaktadir. Stoklara daha az sermaye baglanmasi durumunda sermaye

3 Billent KOBU: “Uretim Yonetimi”, istanbul Universitesi, isletme Fakdltesi, isletme iktisadi
Enstitd Arastirma Ve Yardim Vakfi, Yayin No:01, 9. Baski, 1996, 284.
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dénls hizinda da (toplam satislar/toplam varliklar) bir artis gézlenmektedir.
Ayrica stoklara yatirilan fonlarin alternatif maliyeti 6nemli bir finansal kazang
olmaktadir.®

Kisa temin zamanlar, dizgin dretim akiglari ve Kkaglk Uretim
miktarlarindan dolayr yari mamul stoklari azalr. Saticilarin sik sik ve
kiclk miktarlarda mal tesliminden dolayr hammadde stoklari azalir.
Pazar hizinda Uretilen bitmis Grlnler Uretildigi hizda dagitildiklar igin

bitmis Urln stoklari azalir.

TZU, Japon endistrisinin  basarisina katkida bulunan baslica
faktdrlerden biridir. TZU sistemini uygulayan dért Japon isletmesinde

yapilan bir calismanin sonuglari asagidaki gibidir;’

1) Stokta % 16-45 arasi azalma,
2
3
4) Kalite bakimindan geri cevirmede %90 azalma.

Toplam Uretim zamaninda %20-50 arasinda azalma,

Verimlilikte %50 kadar ylkselme,

)
)
)
)

Japonya disindaki diger (lkelerde de satin alma ve (retimde TZU
sisteminin uygulamaya baslayan isletmelerde sistemin faydalari acgik bir
sekilde gériilmektedir. Ornegin; General Motor 1980-81'den beri stoga bagli
maliyetlerini senede 8 milyar dolardan 2 milyar dolara indirmistir.

® Uk ERGUN: "Uretim Etkinliginin Arttirllmasinda Yeni Bir Yaklasim Olarak JIT", Dokuz
Eylil Universitesi 1.I.B.F. Dergisi, C. 7, S. |, (Ankara, 1992), 288.

7 Yash P. GUPTA-Surendra M. GUPTA: A System Dynamics Model Of A JIT-Kanban
System, Engineering Cost and Production Economic, Vol.18, No.2, 1995, 117.

8 Yash P. GUPTA-Surendra M. GUPTA: a.g.k., 117.
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TZU uretim sistemi talep dalgalanmalari ve (iriin revizyonlarina daha
kolaylikla adapte olabildiginden ginimiz endustrisinin gereksinimi olan

rekabetci ortama kolay uyum saglar.

Bir cekme sistemi olan TZU sisteminde (retimin son asamasi 6nceki
islemlerin zamanlamasi ve akisini belirlediginden sadece son montaj
islemini besleyen sistemin olusmasiyla Uretim programi basitlestirilmigtir.
Sadece son montaj igin gerek duyulan miktarlar Gretildiginden yan
mamul stoklarinin diismesi de saglanir. TZU ortaminda stok yer zaman
acisindan atik olarak distnuldiginden en aza indirilir. Bdylece imalat

akisinin diizgiinligi de saglanir.’

Ayrica, stoklarin fiziki agidan bozulma, kirilma, ¢alinma ve ekonomik
deger kaybina ugrama rizikosu azalmaktadir ve stokta bekleme siresi

olmadigindan lretim siiresinde azalma saglanmaktadir.®

Tam zamaninda Uretim sisteminin stoklara etkisini bir 6rnekle inceleyelim;11

ORNEK:

Geleneksel Uretim sistemi ile Uretim yapan bir firma Tam zamaninda
aretim (JIT) sistemine gecis yapar. Asagida verilen bilgilere gére bu

degisimin stok devir hizina etkisi ne olmustur ?

° Yash P. GUPTA-Surendra M. GUPTA; a.g.k., 118

"% Ulkiit ERGUN: a.g.m., 288.

"' Mehmet Sahin ve Giilten Eren: “Iisletmelerde Sifir Stokla Galisma Sistemi”, Anadolu
Universitesi Agikdgretim Fakiiltesi Dergisi, C.1, (Haziran, 1994), 45.
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Geleneksel Uretim sistemi

* Yilin birinci dénemi igin ortalama stok miktari = 3400 birim

* Birim basina ortalama stok maliyeti = 150 $

* Yilin birinci dénemi iginde yapilan satiglarin isgilik, hammadde ve genel
giderleri sirasiyla 300.000%$, 125.000% ve 50.000$ olarak verilmistir.

Stok devir hizi, satilan malin Gretim maliyetinin (isgilik, hammadde, genel
giderler vb.) ortalama stok maliyetine oranidir.

Stok devir hizi = Satilan Malin Uretim Maliyeti

Ortalama Stoklar

Stok devir hizi = Dénemlik Satilan Malin Uretim Maliyeti x 4

Ortalama stok x ortalama stok birim maliyeti

Stok devir hizi = (300.000$ + 125.000% + 50.000%) x 4
3400x150%

=3.725

Tam zamaninda Ulretim (JIT)

* Yilin ikinci dénemi igin ortalama stok miktari = 1400 birim
« Birim basina ortalama stok maliyeti = 150 $
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* Yilin ikinci dénemi icinde yapilan satiglarin toplam maliyeti = 475.000$

Stok devir hizi = Dénemlik Satilan Malin Uretim Maliyeti x 4

Ortalama stok x ortalama stok birim maliyeti

Stok devir hizi = 475.000 $ x 4
1400x150%

=9.047

Tam zamaninda Uretim (JIT) sistemi ile Gretime gegilince stok devir hizi
3.725'den 9.047'e ¢ikmigtir. Yapilacak surekli iyilestirme galismalari ile bu
daha da yukselecektir.

Stoklara baglanan sermaye énemli bir kontrol parametresidir. Belirli bir
cikti ne kadar az stok ve stoga bagli sermaye ile gerceklesirse isletme

sermayesinin o kadar iyi kullanildigi séylenebilir.

Stok devir hizi orani; stoklarin bir yilda ka¢ kez satisa konu oldugunu
gbsterir. Stok devir hizinin yiksek g¢ikmasi, isletmenin mallarin stokta fazla
beklemeden hemen satildigini ve bu nedenle de mallarin strimanin iyi
oldugunu; disik bir devir hizi ise, stoklama sdresinin uzun ve striminin
yavas oldugunu goésterir. YUksek devir hizi igletmenin fiyat, moda ve
talep degisikliklerinden fazla etkilenmedigi, likiditesinin ylUksek ve
varliklarinin  etkin  kullaniimakta oldugu anlamina gelir. Dolayisiyla
devir hizi arttikca kazanma gicl de artar ve nakit ihtiyaci azalabilir.
Buna karsilik devir hizindaki dUsUklik stoklama ve fiyat, moda
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talep degdisimlerinden dogan zarari arttirirken, isletmenin kazan¢ ve

finansal glctni de azaltmaktadir.

5.2.2. Kalite Kontrol Maliyetlerinin Azalmasi ve Kalitenin iyilegmesi

Toplam kalite kontrolii, TZU sisteminin vazgecilmez bir unsurudur.
Kalitenin iyilestirilmesi icin; TZU sistemi igindeki calisanlarin kaliteye
gereken Onemi vermesi ve tedarikcilerin de kaliteli hammadde saglamasi
gerekir. Kalite kontrol sorumlulugu tedarikcilere ve iscilere kaydirilarak
kalite kontrol sUresi disuUrilebilir. Sayet istenen kalite yakalanamazsa,

tiim Gretim durur ve deger katilmayan siire uzar. '?

Tam zamaninda Uretim sisteminde; kalite garantisi ile siparis alinan
malzemelerin, igletmede tekrar kontroll icin zaman harcanmayacagl ve
kontrol igin ayri bir elemana gerek duyulmayacagindan kalite kontrol

maliyetleri azalmaktadir.'

Kicik miktar bayUklGkleri GOretim temin zamanini azaltir ve eger
kalite problemi varsa akis ydnUndeki merkezlerden hizli geri besleme
saglar. Bu geri besleme tekrar calismayi ve iskartayr azaltir. Ayrica
dretimin tamaminda daha yUksek kalite seviyesine erigilir. Birden fazla
makina kullanilabilecek sekilde yetistirilen isciler bir kalite problemi

olustugu zaman birbirlerine yardim edebilirler, isgilerin parca kalitesi

2 Siileyman YUKCU: Yénetim Agisindan Maliyet Muhasebesi, 3. Baski, ( izmir 1998), 778.
¥ Ulkii ERGUN: a.g.m., 288.
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Uzerindeki etkilerinin bu sekilde vurgulanmasi, GrGnin toplam kalitesin-

de yikselme saglar. '

Hewlett - Packard, General Electric, IBM, Motorola, Black & Decker,
General Motors, Ford, Chrysler gibi bircok ABD isletmesinde bulunan
toplam 33 organizasyonda yapilan bir arastirmaya gére TZU'in gdzlenen

baslica faydalari asagidaki sekilde elde edilmigtir:

Tablo 5.1. Cesitli Organizasyonlarda Gériilen TZU'in baslica faydalari

Faydalar Organizasyonlarin Sayisi %

Kalite Yikselme 26 78,8
Stok azalmasi 26 78,8
Maliyet Azalmasi 20 60,6
Gevrim azalmasi 19 57,6
Problem C6zme 5 15,2

Kaynak: Recep DINLER, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Benzetim Modeli”,
Yayinlanmamis Ylksek Lisans Tezi, (Ankara: GU Fen Bilimleri Enstitls, 1993),
34.

Kalite yilkselmesi ve stok azalmasi, TZU'in en 6énemli faydalaridir.
Maliyet azalmasi ve cevrim (Uretim akis zamani) azalmasi, problem
¢6zme, verimliligin artirilmasi, pazara hizli cevap verebilecek imalat
esnekliginin olusmasi, mihendislik degisikliklerinin daha iyi kontroll isci
gelismesi, programlarinin basitlestiriimesi, operasyonlar arasinda iletigimin

geligtiriimesi de diger bazi 6nemli faydalar olarak géralir.

'* Recep DINLER: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Benzetim Modeli”, Yayinlanmamis
YUksek Lisans Tezi, (Ankara: GU Fen Bilimleri Enstitiist, 1993), 32.
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Cogu organizasyonlar, TZU 'in kisa dénem faydalarina énem vermelerine
ragmen zaman ilerledikge ilgileri, rekabet¢i bir ortamin tekrar
olusturulmasi gibi daha stratejik faydalara kaymaktadir.

ABD'de yapilan bir arastirma, imalat isletmelerinin rekabet glcli ve
verimliliklerinin  arttinimasinda TZU  sistemlerinin  gercekten  etkili

oldugunu gdstermigtir.

5.2.3. Depolama Gereksinimlerinin Azalmasi ve Ekipmandan
Saglanan Faydanin Artmasi

TZU sisteminde, stok diizeyinin azaltiimasi ve hiicre organizasyonu
nedeniyle daha kigik alanlarda tretim gerceklestirilecegi icin isletmenin stok
ve lretim amaciyla ihtiya¢ duydugu alanlar fiziksel olarak azalir. *°

Daha dusuk stok seviyeleri daha az depolama alani gerektirir.
Ayni ciktiyl veren, TZU uygulanmayan bir ABD isletmesinin bilytkliga TZU
uygulayan bir Japon isletmesinin 3 kati kadardir.™

Daha az yer kullanimina ek olarak beklemelerin azalmasi veya ortadan
kalkmasi, olusabilecek aksakliklarin daha kolay ortaya c¢ikariimasini

ve yari mamul stoklarinin daha yakin kontrolini saglar."’

"> Yunus CERAN: “Tam zamaninda Uretim sistemi (JIT production) yardimiyla maliyet
dislirme”, muhasebe ve finansman dergisi, cilt:12, sayi:23, 2004,126.

16 Byron FINCH- James F. COX: “An Examination If Just In Time Management For The
Small Manufacturer: With On lllistration” Int. J. Prid.Res., Vol.24, No.2, 1986, 335.

" Recep DINLER: a.g.e., 32.
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isletmenin, stok ve Uretim icin daha kiiclk yerlere yatirrmda bulunmasi,
stoklarin minimize edilmesi, daha kigik tesis alanlarn ile Gretimin

gerceklesmesine imkan saglar ve tesis yatirnmlarinda da tasarruf saglar.'

Toplam koruyucu bakim, isgilerin ¢ok amagh vyetistiriimesi, daha
kicUk kapasiteli cok esnek makinalarin kullanilmasi ve otomasyonun
arttinlmasi ile ekipmanda ylUksek derecede faydalanma saglanir. Cogu
klasik atOlye tipi cevrelerde makinalardan faydalanma yari mamul stok
seviyelerinin yilkselmesiyle orantihidir. TZU de bunun tersi olarak yari

mamul stok seviyesi azalirken tim kaynaklardan faydalanma artar.'

TzU" uygulayan ingiliz igletmelerinde yapilan baska bir arastirma

sonucunda elde edilen basglica faydalar asagidaki gibidir.

1
2
2

) Yari mamul azalmasi,
)
)
3) Hammaddelerin azalmasi,
)
)
)

Kalitenin Yikselmesi,
Esnekligin yikselmesi,

4) Yer gereksiniminin azalmasi,
5) Verimliligin yUkselmesi,

6) Fazla calismanin azalmasi.

TZU yénetim felsefesi geleneksel olarak sadece biyik (retim
isletmelerine  uygulanabilir  sekilde  dustnutlmekteydi. Inmann ve
Mehra'nin blyUtk ve kig¢ik 100'den fazla igletme Uzerinde yaptigi incelemede
TZU'in kiicik isletmelerde de uygulanabilirligi ortaya ¢ikmistir. 500 veya daha

'® Ulkii ERGUN: a.g.e., 288
' Byron FINCH and James F. COX: a.g.k., 336.
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az iscinin calistigr  isletmelerin kigUk isletme olarak tanimladigi bu
arastirmada TZU uygulamasiyla elde edilen faydalar bakimindan kiicik
isletmelerin biyulkler kadar iyi oldugu sonucuna variimigtir. Kiguk isletmeler
TZU felsefesini islemsel ve finansal faydalar elde etmek igin uygulayabilirler.
Hatta TZU kiiclik isletmelerde biiyik isletmelerde oldugundan daha avantajli
olmaktadir.?

5.2.4. Maliyetlerde Azalma

Tam zamaninda Uretim sisteminde, Uretim strecine paralel, s6z konusu
olan tim faaliyetlerde zamanin ve ybénetimin etkin bir gsekilde

gerceklestirilmesinin bir sonucu olarak maliyetlerde azalma gérular.

TZU sistemi, birgok yénden maliyet tasarrufu saglar. Stoksuz calisma,
kusurlu Uretimin azaltilmasi ve erken teshisi, daha az yer kullanimi, misteri
ve miuhendislik isteklerine hizli uyum, toplam iscilik saatlerindeki disls, daha
az tekrarl calisma, daha dusik imal giderleri ve diger olumlu etkiler, baslica
maliyet tasarrufu kaynaklaridir.”’

TZU sisteminin, maliyetlerin diismesinde etkin olmasinin nedenleri, satin
alma siparisleri, kalite kontrolleri, stok hareketleri, depolama ve benzeri
faaliyetleri blylk o6lclide azaltmasidir. Ayrica, bu sistemin yerlestiriimesi,
maliyetlerin tasinilabilirliligini etkileyebilecek, trin maliyetindeki hassasiyeti

0 Sepehri MEHRA and R.A. INMANN; The Transfrerability of Just In Time Concepts to
Amerikan Small Businesses, Interface, Vol.20, No.2, 1990, 36.
2! Mehmet SAHIN ve Giilten EREN: a.g.m., 44.
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artiracak, servis merkezlerinin maliyet dagitimi ihtiyacini azaltacak, direkt

iscilik maliyetlerinin nisbi &nemini ve dzelligini degistirecektir.*

Tam zamaninda UOretim sistemi; direkt ilk madde ve malzeme
maliyetlerinde azalma saglanmasina, az sayida tedarikgi ile uzun suireli
anlagsmalar yapiimasina ve miktar iskontosu saglanmasi yoluyla maliyetlerde

azalmaya ve yUksek kaliteli malzeme teminine imkan verir.

Ayrica bunun yaninda diger maliyetlerde de azalma saglanir. Ornegin;
Uretimde benzer parcalarin gruplandiriimasi olarak tanimlanan grup
teknolojisi ile, gruplanan parcalarin Uretim iglemleri benzer olacagi igin
dretimde yuksek verimlilik saglanir ve grup teknolojisinde hazirlama streleri

de kisalacagi icin iscilik maliyetlerinde azalma meydana gelir.?®

Bu sistemde stok bulunmadidi icin, stok muhasebesinin neden oldugu
formalite ve kirtasiyecilik tiimiiyle ortadan kalkmaktadir. **

Tam zamaninda Uretim sisteminde; maliyetlerin azalmasina paralel olarak
gelirlerde de artis goéralir. Sistemin tlketicinin kalite ve hizmet beklentisine
olaganustli hizli cevap vermesi, teslim gecikmelerini en aza indirmesi ve
maliyet disUklGgl nedeniyle az katki paylyla fiyatlamanin saglanmasi satis
dizeylerinin ylkselmesine yol agcmaktadir. Ayrica sistemin bir geregi olarak,
verilen hizmetin ve satilan mamdllerin bedellerin alinmasinda bir gecikme

olmamasi, gelire ayrica bir olumlu katki da yapmaktadir.

22 Veysi Naci TANIS: a.g.m., 102.

» Semra DURMUSOGLU ve Ayhan TORAMAN: “Tam Zamaninda Uretimin
Uygulanabilirliginin -~ Aragtiriimasi ile llgili Bir Similasyon Uygulamasi”, Endistri Miihendisligi
Dergisi, Sayi:12, 1991, 7.

#* Ulkt ERGUN: a.g.m., 289.
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Tam zamaninda Oretim sisteminin isletmeye sagladigi diger finansal

faydalar s6yle 6zetlenebilir;

1)

Hatali ve kusurlu Urlnlerin sayisinin azalmasi bakim, onarim ve garanti
giderlerinin azalmasina dolayisiyla satis sonrasi hizmet maliyetlerinin

dismesine neden olur.
Tedarik ve satis masraflari azalir.

Her tarlh israflar ortadan kaldinlarak tasarruf saglanir. Dikkatsizlik
ylzinden ziyan olan malzeme ve mamullerin  miktarlan

azalir. DUzeltme icin vakit gegmeden midahale edilebilir.

Uretim faaliyetlerinin diizglin ve makine-insan-malzeme olarak en iyi
yararlanilacak bigimde yUratilmesine yardimci olur. Malzeme ve parca
yoklugu ylziinden bos beklemeler minimuma iner. is istasyonlari

arasindaki yigilmalar azalr.

Mamul ve hizmetlerin kalite ve fiyatini iyilestirme yoluyla isletmeyi
pazardaki rakiplerinden daha iyi konuma getirir.

Uretim programlarinin  kolay ve gercege uygun diizenlenmesini

mUmkUn kilar.

Etkili bir maliyet muhasebesi sistemin ihtiyaci olan bilgilerin pek cogu
kolay ve duyarl bicimde toplanabilir.

Tasima ve pazarlama iglemlerinde hiz ve givenin saglanmasi ile dagitim

performansi gelistiriimektedir.
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9) iscilerin cok amagcli yetistiriimesi isci bos zamanlarini azaltir. Uretimin
yapilmadigi is merkezlerindeki isciler ihtiyaca gére baska is merkezlerine
kaydirihr. Uretimle ilgili faydaya ek olarak TZU yénetimi Japonya'da
uygulandigi gibi cok katihmci bir stili icerir, isciler calistiklari igyerinin
geligtiriimesine verimlilik ve kalite yikselmelerine katkida bulunmalari igin
tesvik edilir, iscilerin gelismesi ve katilimin artmasi sadece iscilere degil
tim igletmeye faydalar saglar. Otomasyona ve isci tasarrufuna ydénelik
teknolojilerin uygulanmasina iscilerin katkida bulunmasina istekli ortam

Japon yéneticiler tarafindan verilen is garantisiyle saglanir.?®

5.3. GELENEKSEL MUHASEBE VE TZU MUHASEBE SISTEMLERINDE
KAR ANALIZLERI

Maliyet muhasebesi ile yakindan iligkili olan ydnetim muhasebesinden,
isletmelerin ge¢cmis performanslarini  degerlendirmelerine ve gelecege
iligkin kararlar almalarina yardimci olmalari beklenir. Tam Zamaninda
Uretim (JIT) sisteminde ana unsurlardan biri olan envanter diizeyinin
azaltlmasi yaklagimi, ybnetim muhasebesi kararlarina da yeni bir

cerceve cizmistir.?

Buna gore, ydnetimler, Tam Zamaninda Uretim (JIT) sisteminin geregi
olarak geleneksel yaklagimlarindan ayrilmak durumunda kalmislardir.
Gunkld geleneksel muhasebe stok seviyelerinin  yUksek dizeylere
¢clkmasina neden olarak Tam Zamaninda Uretim (JIT) sisteminin
temel felsefesine ters dismesinin yaninda, firmanin karliliginin da

olumsuz y6énde etkilenmesine neden olmustur.

>>Byron FINCH and James F. COX: a.g.m., 335.
*® Hilmi KIRLIOGLU: “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin(JIT) Muhasebe Sistemlerine
Etkisi”, Journal of Qafgaz University, Cilt:1, Sayi:2, 1998, 36.
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Geleneksel muhasebeyi kullanan bir isletme, daha fazla karlihga
ulasmak icin  ylksek stok seviyelerinde Uretime yénelebilmektedir.
Ancak isletmenin karhligi stoklarin biriktirmesinden ziyade, onlari
satmasini gerektirdigi icin yanhs adimlara gidilmesine neden olacaktir.

Tam Zamaninda Uretim sistemi diger imalat teknolojileri gibi {retim
ortaminin  fiziki yapisini  degistirerek Uretim maliyetlerinin dogmasini,
bunlarin &lciimesi ve kontrolini degistirmistir. Béylece Tam
Zamaninda Uretim sistemini uygulayacak isletmelerin maliyet ve ydnetim

muhasebesi sistemlerinde degisiklikler yapmalari kaginilmaz olmustur.?’

Tam Zamaninda Uretim (JIT) sistemi gibi imalat teknolojilerini
kullanan igletmelerde maliyet muhasebesi uygulamalari azalmis ve
dikkatler performans o&lcimi gibi  y6netim muhasebesi konulari

tzerinde toplanmistir.

5.4. IMALAT SISTEMLERINE TZU UYGULAMIS OLAN FIRMALARIN
ELDE ETTIGi FINANSAL FAYDALAR

Bir isletmedeki kaynaklarin %70-80'inin imalat ve Uretim Unitelerince
tiiketildigi ve bu noktadan hareketle TZU’ in imalat fonksiyonunu stratejik bir
ara¢ haline getirmeye calistigi dikkat edilirse Ust dizey amacglara hizmet
edecek olan detay diizeyindeki iyilestirmelerin genelde imalat ortamina iligkin
olmasi beklenmelidir. Ancak TZU' in ilk uygulamasina imalat ortaminda
baslanmis olmasi ve Ornek firma incelemelerinin daha ¢ok operasyonel
dizeyde saglanan kazanclari belirtmesi, eksik algilamaya neden

*" Hilmi KIRLIOGLU: a.g.m., 37.



176

olmamalidir. Clinkii, TZU' in gizemleri kesfedildikge her alanda uygulanabilir
oldugu g6rialmektedir. Operasyonel dizeydeki kadar carpici olmasa bile
ybnetimsel dizeyde de kazanglar sagladigi ¢esitli 6rnek firma incelemeleri ile

ortaya konulmaktadir.?®

ABD' de TZU' uygulayan 39 firmay kapsayan bir anket calismasinda

asagida belirtilen yararlar saptanmistir :*

- 21 firmada ortalama % 41 stok azalmasi,

- 14 firmada ortalama % 17 maliyetlerde azalma,

- 24 firmada ortalama % 40 tedarik ve imalat toplam stiresinde azalma,
- 15 firmada ortalama % 26 kalite artisi,

- 12 firmada ortalama % 30 yerlesim alaninda tasarruf,

- 9 firmada ortalama % 54 kar oraninda artis ,

- 21 firmada ortalama % 25 isgucu verimliliginde artig,

- 9 firmada ortalama % 15 rekabet pozisyonunda gelisme,

- 14 firmada ortalama % 12 isgicU ihtiyacinda azalma,

- 6 firmada ortalama % 30 evrak akisinda tasarruf,

- 9 firmada ortalama % 16 tezgah verimliliginde artis,

- 8 firmada ortalama % 33 is motivasyonunda artis saglanmigtir.

ingiltere’de Beaver takim tezgahlari firmasinda makina
atélyesinde hazirlik sirelerinin gok uzun olmasi nedeniyle normal CNC
tezgahlarinin hazirhk sdrelerini sifira indiren 6zel bir proje gelistiriimis ve
makina atdlyesine TZU uygulanmistir. TZU'e gére makine atélyesi yeniden
dizenlenmis ve 18 ay gibi kisa bir sUrede, hazirlik sirelerinin %60

oraninda kisaltilmasi saglanmistir. Stok devir hizi 1981 yilinda 2

% Hakan DINGER: “Tam Zamaninda Uretim Siteminde Gerekli Kanban Sayisinin
Belirlenmesi”, Yayinlanmamis Yiksek Lisans Tezi, (Adana: Gukurova Universitesi Fen
Bilimleri Enstitis(, 2001), 64.

* Hakan DINGER: a.g.e., 64-65.
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iken TZU'e gecisle birlikte 1986'da 6'ya yikselmistir. Ayrica, kalitede, isGi
verimliligi ve moralinde yUkselme gérildigu de belirtilmistir. Bati Almanya'da

pilot uygulama yapilan 82 firmada TZU'in su faydalari elde edilmistir;*°

- imalatta bulunan malzeme stoklarinda, yani proses ici stoklarda
%50'den fazla azalma,

- YUksek servis dlzeyi,

- Stokta azalma dolayisiyla stok alani ve malzeme iletimi maliyetlerinde

azalma,
- Igletme icindeki iletim maliyetlerinde azalma,
- Tedarikgilerin tam zamaninda kontrold,
- Toplam akig strelerinde %50-70 kisalma,
- Bitmig Urln stogunda yaklasik %8 azalma,

- Bazi alanlarda teghizat, ve tesislerde herhangi bir degisiklik

yapilmaksizin makina hazirlik ve élciim zamanlarinda %50 azalma,
- Parti sikhgini artirarak hizli reaksiyon saglama ve hazirlik mali-
yetini en azlama, ilave yatinm yapilmaksizin isgi verimliliginde %25

artma,

- llave yatirnm yapilmaksizin isci verimliliginde %25 artma.

* Recep DINLER: a.g.e., 36.
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Pilot uygulamalarin %80'inde kaliteyi yUkseltmek igin kendi kendine
kontrol uygulanmis ve kaliteye blyidk énem verilmistir. Kalitenin iyilesmesi,
kalite maliyetini azaltmaktadir. Pilot uygulamalarda geri 6deme, 9 aydan kisa
bir srede gerceklesmistir.

ABD'de ki Toyota Motor Fabrikasinda 1979 yilinda uygulanmaya
baslayan TZU ile bir yil icinde ortalama proses igin stoklarda %45,
hammadde stoklarinda %24 malzeme depolama maliyetinde %30 azalma
elde edilmistir. Tasima ve kontrol maliyetlerinde de azalma g&6rilmis,
ortalama hareket slresi ve uzakhgin azaltilmasi ile kullanilan forklift
sayisinda %30 azalma ile ayni islemlere devam edilmistir, iki yildan az bir
slrede her vardiyanin (retim miktarinda %40 artis saglanmig, imalat

maliyetleri azalmis ve Gretimde verimlilik artmistir.

Gerek performans kriterlerinin  6lciimesinde gerekse bu kriterlerde
saglanabilecek iyilestirmeleri tek bir programla iliskilendirmedeki zorluklara
ragmen TZU 6rnek uygulamalarindan séz eden makalelerde kesin rakamlar
verilmekten ¢ekinilmemektedir. Uygulama incelemelerine bakildiginda
saglanan kazancglarin bazi firmalarda yukarida belirtilen ortalamalarin ¢ok
Uzerinde c¢ikabildigi gortlmektedir. Ayrica yukarida belirtilen performans
kriterlerin digsinda da bircok  kritere iligkin iyilestirmelerin
gerceklesebildiginden s6z edilmektedir :

- Hatali parca oraninda azalma ,

- Hata diizeltme islemlerinde azalma,

- Muayene hatalarinda azalma,

- Ara stok seviyesinde azalma,

- Tedarikgi firmalarin malzeme teslimlerine iligskin kalite ve zamanlama

iyilestirmesi,
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Musteri sikayetlerinde azalma,

Calisanlarin becerilerinin gelismesi,

Operasyon sayisinda azalma,

Nihai UrGinde yer alan parca sayisinda azalma,

Tezgah hazirhk zamanlarinda azalma,

Tedarikgi firma sayisinda azalma,

indirekt/direkt personel sayisinda azalma,

Uretim miktari ve hizinda artis,

Tezgah ve ekipmana iligkin sabit maliyetlerdeki azalma,

Malzeme aktarim maliyetlerinde azalma, TZU' in iyilestirme sagladig

diger performans kriterleridir.



ALTINCI BOLUM
6. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ TOYOTA FIRMASINDA
UYGULAMASI

Toyota, TZU sistemini Tirkiye'de uygulayan en basarili isletmelerden
birisidir. isglicli secimine gésterilen dzenin, katilimei ydnetim anlayisinin, yan
sanayi ile kurulan iyi iligkilerin, kanbanlara verilen &énemin, tiketici
ihtiyaclarina gdsterilen 6zenin ve Toyota'nin Adapazari'nda kurulmus
olmasinin bu bagarida buytk rolG vardir. CUnkd, pargalarin yan sanayilerden
tam zamaninda temin edilebilmesi ¢ok 6nemlidir ve Adapazari da, konum

olarak bu kosulu saglayabilecek ulasim kosullarina sahip bir sehirdir.

6.1. TOYOTA’NIN TANITIMI

TOYOTA 1990 yilinda Sabanci Holding (%50), Toyota Motor Corporation
(%40) ve Mitsui Co Ltd. Sti (%10) arasinda kurulmus bir ortak yatimidir.
Adapazar’nda faaliyet gdsteren Toyota, arttk Sabanci ortakligindan
bagimsiz, sadece Toyota olarak Uretime devam etmektedir.

Toyota Adapazari Uretim tesisleri, Toyota'nin diinya Gzerindeki 34 deniz
asiri tesisinin en buyuklerinden biridir. Dinyanin en iyi satilan arabasi
Corolla'yr Adapazari'ndaki bu modern tesiste 1994 Eyllilinden bu yana, en
ylksek teknolojiyle Gretmektedir.

Toyota Adapazar fabrikasi, 1 milyon m? (zerinde 130.000 m? kapali
alanda faaliyet gdstermektedir. Yilda 100.000 ara¢ Uretme kapasitesine
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sahiptir. 450 tane hat calisani, 180-190 tane muahendisi, 100 tane Uretim disi
personeli (muhasebe, glvenlik, sekreter, sofér vb.) vardir. Pres, kaynak,
boya, montaj ve tampon boya olmak tizere 5 fabrikadan olugsmaktadir.

Toyota 30 adet bilylk yan sanayi ve 4 adet kardes yan sanayi ile
calismaktadir. Kardes sanayiler; Yazakisa, Brisa, Akkardansa ve Pilsadir. Isi
icin dogalgazin kullanildigi Toyota, elektrik kullaniminda milli sebekeye direkt
baghdir ve 154 kw alabilmektedir. Ayrica, su ihtiyacini Sapanca Géli'nden
belediye hatlariyla karsilamakta ve ginde 800 ton su kullanmakta olan
Toyota, 2 aritma tesisine sahiptir.

Kimyasal aritma tesislerinde, boyahaneden c¢ikan atiklar aritilmaktadir.
Boyahane atiklari ayristinildiginda 2 Grln elde edilmektedir. Bunlar, kimyasal
atik camuru ve kimyasal atik suyudur. Bu kimyasal atiklar birleserek biyolojik
aritma tesislerine gider. Bu atiklar burada ayristirildiktan sonra biyolojik atik
camuru ve biyolojik aritilmig su olarak Sakarya Nehri'ne atilmaktadir.

Toyota, yilda 4 milyon adedi asan arac satisiyla bugin ddnyanin en
blyldk otomobil Ureticilerinden biridir. Ancak Toyota bir otomobil devi
olmasindan ¢ok “Toyotaizm” in yani Japon Modeli Uretim felsefesi “Toyota
Uretim Sisteminin” dogdugu, gelistigi ve diinyaya yayildigi sirket olusuyla
ayricalik kazanmistir.

Toyota buglin kendi motor zincirinden yilda ortalama 32 farkli modelde
otomobil ¢ikarmaktadir. En kiclk ayrintisinda olsa bile bu otomobillerin her
biri farkhdir. Bir ayda birbirinden ayri 11 model piyasaya sirdlir. Yeni bir
modelin projelendirmesi bati endUstrilerinde 4 yili bulurken, Toyota'da
yaklasik iki yil alir.
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Yillik 80 milyon dolarin tGzerinde cirosu ile Japonya’da 12, Dinyada ise 35
yerlesim merkezinde faaliyet gdstermektedir. Otomobil ve parcgalarinin
yaninda yedek parca, sanayi malzemeleri ve prefabrik ev gibi alanlarinda
faaliyet g6stermektedir.

1936°da bir dokuma tezgahi sirketi olarak kurulan Toyota bugun Uretim ve
satis olarak diinyanin en blyUk otomobil sirketlerinden biridir.

Bltln bunlar blyik élcide Taiichi OHNO’nun aklindan ve felsefesinden
cikan bir dizi “Oretici fikrin” sonucudur. Ohno 6zellikle maliyeti arttirmadan,
kiclk miktarlarda Gretim hedefine yoénelik teknik 6rgltlenme kosullarina
iliskin calismalarini; makine parcalarini ve donanimlarinin degistiriimesine
harcanan zamani olabildigince azaltma gayreti; Uretim iglemlerinin
birbirleriyle tam uyum icinde gerceklesmesini, israf ve 6l0 zamanlarin
asgariye indiriimesini saglayacak tekniklere ulagsmada gésterdigi blyUk

kararlilik ve aragtirmalariyla bu mucizenin mimari olmustur.

Toyota (iretim sistemi, Tam Zamaninda Uretim (JIT), yerinde kalite ve sifir
hatadan olugsmaktadir. Japonya'daki Toyota tarafindan vyaratilan ve
gelistirilen Toyota; Uretim sistemi son yillarda diinya ¢apinda tne ulagsmistir.
Japonya'da uzun yillar genis bir sekilde taklit edildi ve simdi bitliin dinyada
kullaniimaktadir. Sistem "yerinde kalite, sifir hata" prensiplerine dayanir. En
ylksek kalite, en diisik maliyet ve en kisa dagitim siresi, Toyota tarafindan
dretimin her asamasinda uygulanir. Toyota, ¢alisanlarinin gogu Japonya'da 3
aydan 2 yila kadar egitilmiglerdir. Hedeflere ulagsmak igin sistemi caligtiran
iscilere en yUksek saygi gosterilir. Karsilikli glven ve isbirligi Toyota
calisanlari ve yénetim arasindaki iligkiler icinde her zaman yer alir.
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Tarkiye’de Uretilen ilk otomobiller gévde kalite kontrolinden, Takaoka
fabrikasindaki degerlerin Uzerinde bir basariyla ¢cikmiglardir. Toyota Motor
Manufactoring Turkey ( TMMT )’in ana hedefi; Tlrkiye’de en kaliteli otomobili

Uretmektir.

6.2. TOYOTA'DA TZU SISTEMININ TASARIMI

Toyota'da TZU sistemi, lretim temelini olusturdugundan dolay! biyik
6nem tasimaktadir. Gerekli parcalarin gerekli yerlerden siparigi, fabrikaya
gelisleri, Uretim hattinda yerlerini aligl ve Uretimin tam zamaninda ve gereken
kalitede yapilmasi, TZU sistemi ile gerceklestiriimektedir. Personel segiminde

de TZU sisteminin gereklerine gére secim yapilmaktadir.

Toyota'da TZU sisteminin anlami tam zamaninda Uretimdir. Yani, gerekli
pargalarin, gerekli oldugu miktarlarda, gerekli kalite diizeyinde, gerekli oldugu

zaman ve yerde Uretilmesi anlayisina dayanan bir sistemdir.

TzU felsefesinin temelinde, (retimin tim asamalarinda, israf énlenerek,
maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alir. Dolayisiyla Grinin degerini artirmayan
tiim unsurlar israf olarak degerlendirilir. Uretimin her asamasindaki stoklar
(hammadde, ara mamul, mal stoklari) ile kalitesizlik (hatalar) temel israf

unsurlaridir.

TZU sisteminin uygulanabilmesi icin, Toyota'da diizgiin ve kesiksiz Gretim
akigini saglayabilecek bir teknoloji kullaniimaktadir. Esnek imalat sistemine
uygun bir yerlesim dizeni saglanmistir. Donanim ve Urin 6zelligine gore

siireclerde istasyonlar belirlenmistir. Uretim sistemi tasariminda birim yik
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miktari tasarlandiktan sonra, safhalar arasinda bu miktardaki malzemeleri

tasiyacak tasiyicilar (konteynerler) tasarlanmistir.

TZU sisteminin tasariminda dikkat edilecek noktalardan birisi de
calisacak isgilerin ¢cok fonksiyonlu olmalari geregidir. Bunun igin birden fazla
is istasyonunda calisabilecek nitelikte, belki de geredinden daha az sayida
isci sec¢imi yapilmistir. Bu isciler gerekli zamanlarda egitime tabi

tutulmuslardir.

Toyota'da Tam Zamaninda Uretim Sistemi igin;

- Kararli Uretim

- Kanbanlar

- Esnek Makinalar ve ¢ok fonksiyonlu az sayida isgi
- YUksek teknoloji

- Esnek calisma saatleri

- Karar vermede grup calismasi yer almaktadir.

Toyota'da TZU sistemi kanbanlara dayanmaktadir, Kanbanlar ile iiretim
kontroli yaninda verimlilik de gelistirilir. Bdylece ana dretim programlari
kesinlik kazanir, Uretim streci basitlesir, parcalarin akigi diizglnlesir, kalite
artar ve hazirlik sireleri diser. Bu sistemde hangi par¢cadan ne miktarda

uretilecegdi "kanban" adi verilen kartlar Gzerinde belirtilmistir.

Toyota “maliyetler ilkesini” ni reddetmektedir. Maliyetler ilkesi temelde
satig fiyatinin maliyet arti kara esit oldugunu sdéyler. Bununla beraber bu
kavram kabul edildigi takdirde, maliyetler arttiginda satis fiyati da kari

glvence altina alabilmek icin piyasanin fiyat artisini  kaldirip
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kaldiramayacagina bakmadan arttiriimalidir. Bunun yaninda Toyota, “maliyet

indirimi” ilkesini kabul etmektedir.

GENEL SATIS FiYATI MANTIGI

SATIS FiYATI = MALIYET + KAR

MALIYET ARTI KAR ILKESI

TOYOTA SATIS FiYATI MANTIGI

SATIS FiYATI - MALIYET = KAR

MALIYET iNDiRiMi ILKESI

Sekil 6.1. : Maliyet indirim ilkesi
Kaynak: Toyota

6.2.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Amaclari ve Toyota

Beklentileri

Toyota'da TZU sisteminin tanimi:
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Uretimin parca-malzeme ihtiyaclarinin gereken zamanda ve uygun
ybntemle karsilanmasi amacina yoénelik isletme igi/digi araclarin etkin

kullanimi. Etkinligin ve dolayisiyla Gretimin strekli arttirlmasi.

Toyota'da TZU sisteminin amaglar:

= TZU ilke ve araglarinin etkin kullanimi yoluyla gerekli miktarin gerekli
anda temini

= Minimum sabit stok seviyelerinin korunmasi,

= SUrekli geligtirme

= Maliyetlerin digUrilmesi

TZU sisteminde bu amaglarin gerceklestiriimesinde kullanilan en énemli
araglar isletme i¢i kanbanlardir. Ayrica kullanilan imalat pargalarinin blyuk
6lctde yerli parcalardan olugsmasi da hedefler arasindadir. Bunun igin, yerli
parca siparig/satin alma sitemine de (LPMS) blytk énem verilmektedir.

TZU sisteminin uygulanmasi sonucunda Toyota'nin beklentileri:

- Karsilikli gliven
- iyi niyeti ve acikligi temel alan iligki
- Toyota Uretim planlarina uyum

« Ongoriilen zamanda

« Ongériilen miktarda

« Kaliteli

* Uygun sevk yéntemi kullanilarak Teslimat

* Olasi problemlerin/degisikliklerin zamaninda bildirimi

« iletisim (karsilikli bilgilendirme) —

- Numune sevklerinin kafile sevklerinden 5 is giini énce yapiimasi
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6.3. TOYOTA'DA TZU SISTEMININ UYGULANISI

6.3.1. Satin alma ve Yan Sanayi ile iligkiler

Toyota, sifir hata ve sifir stok hedeflerine ulasabilmek icin az sayida
saticidan yuksek kaliteli Grinleri kicUik miktarlarda ve tam zamaninda teslim
almaktadir. Tam Uretim hatlarinin baglandigi son Uretim istasyonundaki
dretim degisiklikleri minimize edilmeye calisilir. Bunun igin de stok miktarlari
en fazla bir haftalik bir zaman dilimi olarak dondurulur. Toyota'da stoklar icin
6zel alanlar, yani ambarlar yoktur. TZU; {retim sisteminin avantajlarindan biri
de zaten vyer tasarrufu saglamaktir. Az miktarlardaki stoklar hemen
kullaniimak Gzere Uretim hatlarinin kenarlarina birakilir. Bu sekilde belirli bir

slre Uretim miktarlarinin dalgalanma gdéstermeden ayni kalmasi da saglanir.

Toyota 30 adet blylk yan sanayi ve 4 adet kardes yan sanayi ile
calismaktadir. Kardes yan sanayiler, Yazakisa, Brisa, Akkardansa, Pilsa'dir.
Yan sanayi ile iletisim ve iligkiler acilk ve slrtigsmesiz gegirilmeye
caligiimaktadir.

Toyota TZU ortaminda kesin satin alma cizelgelerini doldurarak calistigi
bu yan sanayi kuruluslarina tam zamaninda vermektedir. Burada hangi
drinden ne miktarda ve ne zaman teslim edilmesi gerektigi gibi unsurlar
belirtiimektedir. Kardes sanayiler Toyota'ya yakin vyerlerde Kkurulan
isletmelerdir. Diger yan sanayilerin bazilari Toyota'ya uzakta faaliyet
gOstermektedirler. Ancak kurulan saglikli iletisim sayesinde bu unsurun
olumsuzluklari ortadan kaldirilmistir. Ayrica tim risk yan sanayiye
kaydirildigindan bu kuruluslar tam zamaninda ve en iyi kalitede teslimat
yapma cabasindadirlar.
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Mamullerin nakliyesi bazen Toyota'nin araglariyla, bazen yan sanayi
araclariyla, bazen de nakliye sirketleri araciligiyla saglanmaktadir. Toyota'da
teslim alma bdlimia yoktur. Satici firmalar montaj hattina kadar gelerek
parcalari dogrudan is istasyonlarina birakirlar. Kalite kontrol parcgalarin
isletmeye girisinde yapilmamaktadir. Kalite kontrolde, ilk dnce yan sanayi
kuruluslar daha sonra da hatta caligan isciler sorumludur.

Bu sekilde ayrica, teslim alma béliminde gergeklestirilecek kabul
muayenesi maliyetleri ile isletme igcinde malzemenin bir yerden bir yere

tasinmasiyla olusacak tagsima maliyetleri blyUk 6lclide azaltilmaktadir.

Teslimatlarin tam zamaninda olabilmesi kesin ve ayrintili gizelgelere
baghdir. Bu cizelgelerin hazirlanmasindaki en etkili ara¢c da Toyota'da
kullanilan kanbanlardir.

6.3.2. Kanbanlarin Yapisi ve Onemi

Uretim fazlasini engelleyen,cabuk ve kesin bilgi dagitimini saglayan bir
kontrol mekanizmasidir. Urettiklerini bir sonraki prosese génderen oénceki
proseslerin aksine ,toyota’da sonraki prosesler, ihtiya¢ duyduklari seyi gidip

bir 6nceki prosesten alirlar.bunu yaparken kullanilan arag kanban’dir

Sifir hata ve sifir stok hedefine ulasabilmek icin Uretimin her agsamasinda
(hammadde, yari mamul, mamul) envanter dizeylerinin azaltilmasi gerekir.
Kanban sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolti amaciyla
kullanilir. Kanbanlar, hangi par¢cadan ne miktarda Uretilecegini gdsteren
kartlardir.
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Toyota'da kanbanlarin énemi su sekilde agiklanmaktadir; "Eger arabayi
olusturan parcalar olmazsa o arabalar Uretilemez. Bu herkesce bilinen sey
bazen umulmadik sekilde unutulabilir. Kanban kurallari kesin ve net olup,
harfiyen uyulmasi gerekir; uyulmadigi taktirde de tim fonksiyonlariyla
isletilemez olup buyik problemler ¢ikarir.

Kanbanin sékllmesi ve belirli araliklarla toplanmasi, parcalarin montaji
kadar 6nemli olup; kanban sisteminin de prosesin bir pargasi oldugu bilincine

varilmalidir.

Toyota'da kanbanlar, ne tir imalatin, ne zaman, ne kadar, nasil bir
yéntemle yapilacagi ve bu malin nereden teslim alinip hangi adreste

stoklanacagini, gerektigi zamanlarda, nasil bir yol takip edilerek, hangi

adreslere goéturileceginin izlenmesini saglar.

[" 1 TMMT PARCA SEVK KANBANI
B03-00
\..':'rlk ACFRES| 5

( MITSUI DIS | LEP )
oo O I ! 6 5 (" 66424-12010-00 3
| MITSUI ‘ (o e
S / SPACER, SIDE RAIL, RR LH == :
12650024 ‘ 12 ‘

| Etziv na
NEED

[ 1P06 ]|

Sekil 6.2.: Kanban Karti
Kaynak: Toyota

Sekil 6.3.de de goéruldigi gibi, Toyota'da kanbanlar, UGretim icin gerekeni,
gerektigi zaman, gerektigi miktarda, gerektigi yere goétirmeyi saglayan verileri
Uzerinde taslyan tabelalardir.
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Paketleme Txyjl i Barcodu

Kaynak : Toyota
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BACK NO: 12 haneli par¢a no'sunu okumak ve bagska bir etiketteki numara
ile

check etme islemi uzun sureli ve zor olacag! icin ayni par¢ca no'sunu
tanimlayan kisa kodlamaya BACK NUMBER denir. Nasil ki parca no'lari belli
bir siray! takip ediyorsa back no da belli hatlara gére belli sira ile birbirini

takip eder.

PARCA NO: Sadece parcanin kendisine ait olan numaradir.

PARCA iSMi: Parcanin Tanimi

SIRA NO: O kanbanin ayni parga igin basiimis kaginci kanban oldugunu

anlamamizi saglayan sayidir.

GID. ADRES RENK KODU: Line'lara gére ayrilmis bu renkler kanbana ilk
bakildigi zaman gidecegdi yeri rahatca anlayabilmek ve diger line'lardan

ayirabilmek icin verilen renklerdir.

STOK ALANI RENK KODU: Géturmemiz gereken parganin kanbanina ilk
bakildigi zaman bu parcanin stok adresini anlamak icin verilen renklerdir.

ROTA: Parcanin; hatta montaj yapilacak bdlgeye gidebilmesi icin operatdrin

izlemesi gereken yolu gésteren bélimdir.

PARCA HAT ADRES KODU: Parcanin montaj hattindaki hangi prosese

gidecegini gésteren sayidir.

PARCA ADEDI: Kutu igindeki parga miktarini gdsterir.

BARCODE: inceli kalinli gizgilerle belirlenen ve sadece barcode reader

tarafindan
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okunabilen ve lzerindeki veriler sayesinde parcaya ait envanter tutulmasina

yarayan kisma denir.

PALET: Parca tasima konteyneri

PARCA STOK ALAN KODU: Parganin stok alaninda nerede oldugunu
anlatan

adrestir.

CEVRIM KODU: Pargaya ait olan kanbanin, parca lot size'ina gére gin
icerisinde hattan post ofise, ofisten hatta déntisim zamanidir.

6.3.2.1. Kanban Kurallari ve Kurallara Uyulmadiginda Ortaya Cikan

Problemler

TZU sisteminin temel prensipleri, tam zamaninda, sifir stokla, sifir hata ile
dretimi gerceklestirmektir. Bunu saglayabilmekteki en &énemli etken de
kanbanlardir.

Toyota'da kanban kurallari oldukga O6nemlidir ve Gretimin verimliligi
bunlara uymaya baglidir. Toyota'daki kanban kurallari séyledir;

- Hatta calisirken, parga kutusundan ilk parca alindiginda kutu igindeki

kanbani da alip énceden belirlenmig kanban cebine koyulur,

- Eger kutu icerisinde kanban yoksa bir baska kutuyu kullanip tim

liderine haber verilir,



193

- Kutuyu; hatta koyarken ve stok alanlarindan alirken kanban ile stok
etiketi karsilastirilir,

- Kanbani ne belirlenen zamandan dnce ne de sonra alinir,

- Proses degisikliklerinde parcanin konulacagl adres degiseceginden
parganin kullanildigr hattin rengi dizeltilir,

- Belli periyotlarla kanbanlar bir araya getirip bir yerde toplanir,

- Kanbanlar; saatte bir barcode reader'a okutulur. Parca, stok
alanlarindan saatte birkag adet parcanin tirlerine goére cikis

envanterleri bu sekilde izlenir,

- Parcalar stok adreslerine yerlestirilirken &nceden planlanmig
adreslerine goére yerlestirilir,

- Hatta gelecek degisiklik isteklerine goére belirli siradaki kanbanlardan

birinin kaybolma tehlikesine karsin mutlaka yedek kanban hazirlanir.

Bu kurallara uyulmadigi taktirde Toyota'da ortaya cikabilecek problemler
su sekilde 6zetlenmektedir;

- Eger g¢alisan, ilk kullandigi par¢cada kanbani, kanban cebine koymazsa,
kanban post ofis e zamaninda dénemeyecegi icin kanban ddnlsl aksayacak

ve hatta parca akigi kétli yénde etkilenecektir.

- Kanbanin Gzerine parganin kullanildigi yer ya da hat yanhs yazildiginda
teslim edilecek dogru yerin arastirilmasi uzun sdrecek ve parga teslimi
gecikecektir. Parca yanlis adrese teslim edildiginde diger hattin pargasi
eksik kalacaktir.
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- Eger parga tasima esnasinda gerekli islemler yapilmazsa, parga teslimi
gecikecektir. Ya da kanban yenilenmesi ve yedek kanban kullaniimasi
durumunda parcanin yeni kullanim yeri unutulup yanhs teslimat

yapilabilinecektir.

Toyota calisanlari kanban kurallarina blylk &nem vermektedir.
Gosterdikleri bu 6nem sayesinde de tim c¢aliganlar imalatla ilgili gerekli
bilgilere sahip olabilmektedir. En énemlisi de herkes bir kontrol mekanizmasi

gibi gbérev yapmakta, oto kontrol saglanmis olmaktadir.

6.3.2.2. Uretim Siparis (Ucgen Kanban)

Toyota'da kullanilan kanbanlardan birisi tGretim siparis (U¢gen) kanbanidir.
Uggen kanban, bir énceki istasyonun (retmesi gereken parca cinsi ve

miktarini belirleyen kanbandir.

Sekil 6.4.'de Toyota'da kullanilan tG¢gen kanbani gérilmektedir.
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Bir Paletteki
|_|_ — Parca Parca Adi1 | Lot
oplam Farca Miktar1 Parca No | Size
Hat Adresi Stok Adresi
Uretildigi Hat(1-A,2-C) 2 X

3 > Palet
Tipi

—— Standart
Palet
Miktari

Sekil 6.4. Uretim Siparis (Uggen) Kanbani
Kaynak: Toyota

Stok alaninda bir parga minimum stoga didslince kanban, kanban posta
g6taralar, ilgili hattin takim lideri kanbani alip Uretim siralamasina koyar.
Uretim hattinda kaliplar 2 saatte bir degistirilir ve siradaki kanban kaliplari
hazirlanir. 2 saat boyunca Uretim devam eder ve 6rnegin 2 palet (400 tane)
dretilir. Bunlar stok adresine beslenip, ilgili kanban 3 no'lu palete takilir.

Ucgen kanbanlar Toyota'da imalat yapilan {nitelerde; imalattan ara stoka

kadar olan malzeme déngusu igin kullanilr.
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Belirli bir is merkezinde dUretilen pargalar tasiyicilara konularak, ilgili
safhanin ara stok alanina tasinirlar. Bundan sonraki safha ara stoktan
tasiyici ile parca gektiginde, g¢ektigi tastyicinin kanbani, kanban kutusuna
birakilir, 1lgili safhanin elemani belirli araliklarla kanban kutusundan
kanbanlari toplayarak paletlere gelis sirasina gére dizer. Paletlerden sirayla
alinan kanban Gzerinde yer alan bilgilere gére hangi ¢esit Grinin ne miktarda
yapilacagi belirlenerek Uretim safhasina gecilir. Bu sirecler dahilinde Gretim

kanbani surekli bir gevrim izlemektedir.

6.3.2.3 Cekim Kanbani

Toyota'da kullanilan kanbanlardan bir digeri de ¢ekim kanbanidir. Gekim
kanbani bir sonraki istasyonun, bir 6nceki istasyondan cekmek istedigi parca
cinsi ve miktarini belirleyen ve parca cekmek amaciyla kullanilan karttir.

Gekim kanbani sadece is merkezlerindeki ara stok sahalari arasinda gidip
gelmektedir. Bu ylizden ¢ekim kanbanina sirec¢ arasi da denmektedir. Cekim
kanbaninin faaliyet yapabilmesi igin izleyen safhanin tretim yapmasi gerekir.

Sekil 6.5.'de Toyota'da kullanilan ¢ekim kanbanlarinin igleyisi
g6rilmektedir.
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x»zz>: toplama ile _[KANPAN POST a diniiliir ve Okutulan KANBAN lar ilrmi
5 Daha dnceden belirlenmig £oravil kigi KANBAN toplanan KANRAN lar DAR CODH kisimlara gore ayrilarak

oo NBAN 1 a AR e
Opzratsr KANBAN 1 alip satlerde tim lideri KANBAN | POST lar dolasarak RIEADER o okuntulur. ‘biyiik KANBAN kutusundaki

KANPAN cebine koyar. toplayip KANBAN POST a koya| KAMBAN lary toplar, ayri boliimlere koynlur,

o
. \ﬁ

-

Yeni kutu igerisindeki

parganin kullanim sirasi
peldifinde KANBAN ddniigi
l.adimdan itibaren tekrar

KANBAN numaralary etiketler
cek edildikten sonra kutula
raflara yerlegtirilir,

KANBAN lar da kutuya koyulu

ratlara par¢a dajtimi yapan Alinan KANRAN lar arabalara
eperatirler, KAIMBAN POSTTAN yiklendikten sonra,parga
aldiklary VANPAN lari adresle kutularina gore KANBAN lar
rine gire siralar, KANBANceplerine kovnlnm.

Hat kenarina rsidilir,

Toyotasa’da Cekim Kanbaninin [sleyisi

Sekil 6.5. -
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Cekim kanbanlarinin isleyisini kisaca su sekilde &zetleyebiliriz. Hat
gobrevlisi Uretim yapmak igin kendi ara stogundan Uretim kanbani ile parca
cektiginde elindeki Uretim kanbanini cektigi parcalara ya da tasiyicilara
iligtirir. Parcalar ya da tasiyicilardaki ¢ekim kanbanini, kanban toplama
kutusuna birakir. Belirli periyotlarla kanbanlar toplanarak izlenen safha 6n
stoguna, bu stoktan izleyen safha igin parca cekmek Uzere goturdlir.

6.3.2.4. Kanbanlarin Kullanimi

Toyota'daki kanban kullanimi g¢ekim ve dretim kanbanlarinin sireg
icindeki kullanisi incelendigi i¢cin daha kolay anlasilacaktir. Bir sonraki
sUrecten baslamak Uzere, kanban kullanimindaki baslica asamalar kisaca
sOyledir;

1. Sonraki Uretim slrecinin tasiyicisi yeterli sayida ¢cekme kanbani ve
forklift ya da tdw-truck’a yerlestiriimis bos paletlerle ( veya dollylere )
bir énceki sdrecin stok noktasina gider. Bu iglem, ya daha &nceki
belirlenmis zaman araliklarinda ya da kutuda belirli sayida ¢ekme

kanbani birikince tekrarlanir.

2. Sonraki slrece ait taglyici stok noktasindan, parcalarini ¢ektiginde,
paletlerdeki parcalara yerlestiriimis olan siparis kanbanlarini ¢ikararak
kanban kabul kutusuna birakir. Ayrica bos paletlerini de bu istasyona
birakir.

3. Cikarilan her dretim siparis kanbanin yerine bir ¢cekme kanbani
yapistiriimistir. Bu iki tip kanbanin degistiriimesinde ¢gekme kanbani ve
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dretim siparis kanbani Gzerindeki bilgilerin tutarhligi agisindan kontrol
edilmesi gerekir.

. Onceki dretim siirecinde (retim siparis kanbanlari kanban kabul
kutusunda ya belirli zaman noktasinda ya da belirli sayida Uretim
yapildiktan sonra toplanir ve su Kkartlar dretim siparis kanbani
kutusuna birakilir.bu igslemde stok noktasindaki kartlarin ¢ikarilis sirasi

aynen korunur ve bu sirayla kartlar kutuya yerlestirilir.

. Uretim siparis kanbanlarinin  kutudaki sirasina gére (retim

gerceklestirilir.

. TUm sdreg¢ boyunca fiziksel birimlerin kanbanla birlikte hareket etmesi

gerekir.

. Onceki siirecte fiziksel Uretim tanimlandiginda parcalar ve Uretim
siparis kanbani stok noktasina yerlestirilir.odylece sonraki Uretim

sUrecinin tastyici herhangi bir zamanda gelip parcalari alabilecektir.
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Kaynak : Toyota
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6.3.3. Toyota’da Uygulanan Bazi Kavramlar

6.3.3.1. Dengelenmis liretim - Heijunka

Uretim planlama ve kontrol sisteminin hedefi olan (heljunka) dengelenmis
dretim duzenli ve bir siralamaya tabi Uretim ya da bir karigik model Gretim
bandi Uzerinde farkli model tiplerinin hem miktar hem de siralamalarini
dengeli bir hale getirmek demektir.bdylelikle Uretim yalnizca gereken arag
miktarina gbére degil,musterinin talep edecegi araba tiplerine ve bunlarin
yaklasik satis siralarina dayandirilir. dengelenmis Uretim toplam CUretim
sistemini mimkin oldugunca verimli ve esnek hale getirir.zaman ve para
israfini énler.calisanlara asiri yik bindirmez. ayrica tim prosesler arasinda
dretimi dengeler, satin alinabilecek sayida ve modeldeki araglarin tam

zamaninda Uretimini saglar.

DENGELENMEMiS URETIM

SONRAKI PROSES

P

STOK MiKTARI

iLK PROSESLER
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DENGELENMIiS URETIM

SONRAKI PROSES

JLK PROSESLER STOK MIKTARI

Sekil 6.7. : Dengelenmis ve Dengelenmemis Uretim
Kaynak: Toyota

6.3.3.2. Jidoka

Makine bozukluklari ,kalite sorunlari veya isin gecikmesi gibi nedenlerle
yada anormallikleri sezebilen makinalar ya da calisanlar tarafindan Gretim

bantlarinin durdurulabilmesine denir.



203

Jidokanin Yararlari:

1. Hatalarin gecip gitmesini dnler.

2. Makinalarin calisamaz hale gelmeleri 6nlenir.

3.Yoénetimin anlami degistirilir, hatalar otomatik olarak durduruldugundan,
tam gin calisan kontrolcllere gerek kalmaz, birkagc makinayi birden idare

etmek ve blylk oranda Uretkenlik artiglari mimkan hale gelir.

4.Sorunlar agikca tanimlanabildiginden, kaizen( sUrekli iyilesme)
uygulanabilir ve bu da dogrudan kaliteyi yikseltir.

6.3.3.3. Andon

Bir bakista operasyonlarin durumunu gérmeye yarayan isikli bir tabeladir.
Otomasyon ve ekipmanin kendi kendine durdurmasi ya da isgilerin bandi
durdurmalart hat sorumlusunun hizli midahalesi olmazsa Uretkenligi
dUsuUrecektir. Andon hat sorumlusunu tim anormalliklerden haberdar etmek
icin gerekmektedir.( bir gérsel kontrol aracidir ) operatér prosesinde
anormal bir durumla kargilastigr zaman (standart disi olaylar) 1/l bilgi vermek
yada problemin giderilmesini saglamak amaci ile andon ipini ¢ceker. ( eger
aracta bir hata var ise hatali bolgeye hata kanbani asar)
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EYVAH !
PARCA BITMEK
UZERE HABER
VEREYIM

FINAL 1

KIRAENENED -

POKA ac
H'ﬂ YOKE BACKUP TEMP

SHO CO EQ AtL2 wmFTL-1 [FULL

Sekil 6.8. : Andon
Kaynak: Toyota

Andon tabelasinda hangi bélgede andon ¢ekilmis ise o bdlgenin 1131 sari
renkte yanarken ayrica mazikli ikaz yapilir.

6.4. TMMT’DE MALIYET MUHASEBESI SISTEMi

Uretim siparis (izerine degil de seri halinde ( birbirini izleyen ve birbirine
baglh asamalar ) yapilmasi safha maliyetine gére dizenlenmis Uretim
yéntemidir. 1994 yilindan beri TMMT de kullaniimaktadir.

Uretim bu sistemde bélimlere ayrilir. Her safhanin Giretim gideri ayri ayri
toplanir ve dretime dagitilarak safhanin birim maliyeti hesaplanir. Her
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safhadan alinan paylar toplanarak sonu¢ta mamul maliyetine ulasilir.

Sistemde temel olarak her safha igin;
URETIM GIDERLERI=URETIM CIKTILARI

Dengesi kurulmaktadir. Her safhanin maliyet analizlerinin ayr ayri
yapilmasi ve maliyet unsurlarinin strekli kontroll, sistemin tercih sebebidir.
Ancak safha sayisinin artmasi maliyet hesaplarinda zorluk getirir. Bu sistem
6zellikle otomotiv, demir-celik ve kimya sektériinde tercih edilir.

Esas Uretim Merkezleri

1-Pres Shop (Pres)

2-Paint Shop (Boya)

3-Assembly Shop (Montaj)

4-Welding Shop (Kaynak)

5-Bumper Paint Shop (Tampon Boya)

Yardimci Uretim Merkezleri

1-Uretim Grup Genel Midirliiga
2-Uretim Kontrol B8Iimii
3-Kalite Glvencesi Bélimu
4-Uretim Hizmetleri B8ltimii
5-MUhendislik Bélimu

6-Satin Alma Bolumu

6.4.1. Uretim Girdileri
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Mamiil Uretilmesinde temel iki girdi, malzeme maliyeti ve genel (retim
girdileridir.

Malzeme Maliyeti; Bu gider esas Uretim merkezleri ile ilgili olup
mamullerin temel &6gdesini olusturur. Bu giderlere ait her tdrliG stok
hareketlerinin envanter kaydi tutulur. Uretilen giktilar ise parca listelerine gére
yapilir. Bu listeler Uretim kontrol departmanin yayinladigi ECJ formlari ile
surekli revize edilir. Malzeme maliyeti modeller ve Uretim merkezlerine gére

ayri ayri hesaplanir.

Genel Uretim Giderleri: Malzeme giderleri disinda mamul Gretimi ile ilgili
olan her sey genel Uretim giderleridir. Malzeme maliyeti stok sistemi direkt
malzemeler, yari mamuller ve mamullerden olusur. Direkt malzemeler
Tlrkiye'de Uretilen vyerli pargalardan Japonya ve Avrupa kaynakli
parcalardan, % 100’0 Fransa ingiltere ve Japonya'dan ithal edilen celikten ve
blyldk oranda yerli firmalardan saglanan boya ve kimyasallardan meydana
gelir. Yart mamuller ( WIP ) ise preste olusturulan panellerden, kaynak, boya,
montaj ve tampon boya fabrikasindan olusur. Son olarak mamuller ise

TMMT’de Uretilen araglar ve yedek pargalardir.

Kullanilan stok degerleme ydntemi hareketli ortalama maliyet yontemidir.
Bu yoéntemin en biyltk 6zelligi gercek degerleme oldugundan sirekli
envanter tutulmasi zorunlulugudur. Ayrica batin stok kayitlarinda kullanilan
kodlar  Gretim  kontrol departmani tarafindan belirlenir ve 12
basamaktir.(6rnegin herhangi bir kod;28800-TKd30-00)

Genel Uretim giderleri, sabit ve degisken Uretim giderleri olmak tzere ikiye
ayrihr. Sabit Gretim giderleri; isgilik, amortisman, sigorta ve faaliyet
giderleriyken, degisken Uretim giderleri; enerji ve royalty’dir. ( Royalty TMC
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fabrikasinda bulunan AR-GE fabrikasina parga basina &denen dizayn
masraflarindan olusur.) genel Uretim giderlerini genel olarak yedi alt baslkta
toplayabiliriz. Bunlar;

1-Endirekt Malzemeler; GPS-General Part Store malzemeleri ( alet ya
da parca vs.)

2-iscilik Maliyeti; Direkt isgilik maliyeti ve fazla mesai, endirekt isgilik, ofis
personeli ve fazla mesai, diger personel giderleridir. ( Tagima, yemek vb. )

3-Eneriji giderleri; elektrik, gaz, su vs)

4-Amortisman Giderleri

5-Sigorta Giderleri

6-Royalty Giderleri

7-Faaliyet Giderleri; MuUsavirlik ve teknik yardimlar, bakim giderleri,

seyahat giderleri, haberlesme giderleri, kirtasiye ve diger giderler. ( Sirket
araglari, nakliye giderleri vs.)

6.5. TOYOTA'DA TZU ORTAMINDA KALITE KONTROL

Toyota'daki temel ilke, hatali Uretimden dogrudan etkilenen grubun,
problemleri hemen fark edebilmesi ve bu nedenle de bunlarn dizeltme
sorumluluguna sahip olmalaridir. Bunun igin Toyota'da isletme genelinde
kalite kontrol uygulanmaktadir. Kisaca tam bdélumler, dolayisiyla da tim
calisanlar kalite kontrole katilmaktadir.  TUketici  gereksinimlerinin

karsilanmasi icin UrGn gelistirme ve Urin tasarimi bélimleri son derece
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dikkatli calismaktadir. Tiketici ihtiyaclarim ve o6nceliklerim dogru olarak
saptamak oldukga 6nemlidir.

ik kalite kontrol sorumlulugu igletmeye malzeme tayin eden yan sanayi
kuruluslarina aittir. Daha sonra kalite kontrolden hatlarda ¢alisan personel
sorumludur. Malzemenin gerektigi gibi olup olmadigim ilk fark edecek kisiler
onlardir. imalat asamasi kalite kontrol faaliyetleriyle (retim hatalarinin
6nlenmesi yoluyla Uretim maliyetleri de bu sekilde azaltilmaktadir.

Genel midlrden, direktérlere, bdlim ydéneticilerinden isciler ve satis
elemanlarina kadar tim isletme personelinin kalite kontrolde belirli gérevleri

vardir.

Toyota'ya yan sanayi kuruluslarindan malzeme geldiginde 6zel bir kalite
kontroli gerceklestiriimez. Kalite kontrolden ilk etapta yan sanayiler
sorumludur. Daha sonra hatali pargalarin tespiti isi hatlarda calisanlara
dismektedir. Ancak c¢ok bilylk sorunlar oldugunda &zel kalite kontrol
elemanlari devreye girmektedir. Bu sekilde yapilan kalite kontrol ile hem
zaman tasarrufu saglanmis, hem de bu is icin dogabilecek maliyetler

6nlenmis olmaktadir.

Toyota'da Siparis/Sevkiyat Kontrol Yéntemleri:

- Ongoriilen tarih/miktarda teslimati yapilmayan parcalara ait listelerin
alinmasi
- Firmalarin bilgilendirilmesi.

- Analiz yapilmasi
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7. SONUC VE ONERILER

Gogu mamuller icin gegerli olan arz fazlaliklari, mamul émrindn giderek
kisalmasi, tlketicilerin daha da bilinglenmesi, mamullerin kisa slirede
taklit edilmesi, tUketici zevk ve tercihlerinin artmasi, yiksek kalite-dlisik
maliyet uyumunu zorunlu kilan yogun rekabet kosullari gibi sosyo-
ekonomik gelismeler geleneksel Uretim anlayis ve uygulamalarini
degistirmekte, bu cergcevede kitle Uretim bigiminden yalin Uretim bigimine
dogru bir dénlisim yasanmaktadir. Uretim biciminde yasanan déniisiim,
geleneksel maliyet muhasebesi anlayis ve uygulamalarinda da kokli
degisiklikler gerektirmektedir.

Uluslararasi piyasalarda rekabet edebilmek icin bu gelisimleri dikkate
almak zorunda olan isletmeler, farkli 6zellikleri olan mamulleri, distk maliyet
ve yuksek Kkalitede Uretme sorunu ile karsi karsiya kalmislardir. Bunun
¢6zUmi ise, ancak ileri Uretim teknolojilerim kullanma ile gerceklestirilebilir.
Tek tek ya da birlikle kullanilabilen bu teknolojiler isletmelerde yeni Gretim
ortaminin kurulmasinin gerekli oldugu gercegini ortaya c¢ikarmistir. TZU
sistemi de bu sekilde ortaya ¢ikmistir.

Uretim ve bilisim teknolojilerindeki hizli gelisme, siddeti artan kiiresel
rekabet ve Japonlarin ikinci Dinya Savas! sonrasi icinde bulunduklari
ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikan Tam Zamaninda Uretim
sistemi, firma ve Ulke ekonomisi agisindan verimi arttiran, maliyetleri
distren, mamul kalitesini iyilestiren, isletmenin stok ve diger problemlerini en
aza indiren, modern sanayi Uretim bigcimine uygun yeni bir Gretim anlayisi

getirmistir.
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Bir Uretim isletmesinde verimsizliklerin strekli elimine edilmesi suretiyle
mikemmellige ulasma yaklasimidir seklinde tanimlanan tam zamaninda
dretim sistemi;  toplam kalite kontroll, talep c¢ekmeli sistem, Uretim
sureclerinin esnekligi, verimsizliklerin yok edilmesi ve sdrekli iyilestirme
ilkeleri Uzerine ingsa edilmekte ve Urln Kkalitesini  yUkseltmeyi, 0Orln
maliyetini azaltmayi ve Urdnln dagitim imkanlarini  artirmay!i

amaclamaktadir.

TZU sistemi her seyden dnce, sistemde gdérev alan tiim calisanlarin
glvenlerine, dzverilerine ve isbirligi arzularina bagl olarak isletilebilir. S6z
konusu gulven, igbirligi ve &6zveri, sistemin yakin cevresini olusturan
tedarikcilerden ve musterilerden de beklenir. Bu nedenle, ana isletme ile
yan sanayi isletmeleri arasinda, geriye dogru ilk saticiya kadar uzanan bir
aktarim aginin olusturulmasi gerekmektedir. Aksi takdirde tam zamaninda
olmayan Uretim ortaminda, tasarim slrecinde yan sanayi yer almamakta ve
firmalar sorunlar bireysel olarak ¢ézimlemek zorunda kalmaktadir. Oysa
TZU ortaminda tedarikcilerle uzun sireli ve saghkl iliskiler kurulmasi
kaciniimazdir. Kisaca gercek bir TZU sisteminde (retim ve satin alma

faaliyetleri uyumlastiriimalidir.

TZU sisteminde ilk tasarimdan dretim siirecine ve onu Uretecek
calisanlara kadar, urinle ilgili her asamada kalite kontroli saglanmalidir.
CUnkl bu sistemde sifir hata olgusu asla ulasilamayan ama bu konuda
sirekli cabalamayl gerektiren bir hedef olarak kabul edilir. TZU
sisteminde kalite kaynaginda saglanmalidir. Bdylece mamulin CGretim
slrecine girisi kontrolsiiz saglanarak, kalite kontrol ve iyilestirmenin tim
calisanlarla birlikte tim Gretim streci boyunca musteriye dek surdarilmesi

amaglanir.
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Tam Zamaninda Uretim sistemi, maliyet yapisini olusturan maliyet
unsurlari (direkt ilk madde ve malzeme, direkt isgilik, genel Gretim maliyetleri)
lizerinde dnemli etkilere sahiptir. TZU sistemi diger ileri (iretim teknolojilerinde
oldugu gibi, Uretim ortaminin fiziksel yapisini degistirmekte ve bu da maliyet
unsurlarinin - mamul maliyeti igindeki oranlarinda degisikliklere neden
olmaktadir. Mamul maliyeti icinde direkt iscilik maliyeti blylk &lcide
azalirken, genel Uretim maliyetlerinde artis gbzlenmektedir. Geleneksel
maliyet muhasebesine bakildiginda, maliyet unsurlarinin planlanmasi ve
kontrolU ile ilgili cabalarin blyUk bir béIGmunin direkt iscilik maliyetleri ile ilgili
oldugu gérilmektedir. Ancak, TZU sisteminin yapisi geregi, Uretimde
kullanilan direkt isciligin blyUk bir bélimanin mamuller ile direkt iligkisinin
kurulmas! imkansiz hale gelmistir. Bunun sonucu olarak TZU sisteminde
direkt iscilikler endirekt iscilik haline ddnismek suretiyle genel Uretim
maliyetlerinin bunyesine girmektedir. Bu durumda direkt is¢iliklerin geleneksel
maliyet muhasebesindeki énemini TZU ortaminda tamamen kaybetmesine
neden olmaktadir. Bu nedenle TZU sistemi uygulayan isletmeler geleneksel
maliyet muhasebesinden farkli olarak bu sisteme uygun bir maliyet
muhasebesi yapisi olusturmak zorundadirlar. Ancak bu sekilde maliyet bilgisi

kullanicilarina daha dogru ve anlamli bilgiler verebilirler.

Tam Zamaninda Uretim sisteminin neden oldugu bir baska ©nemli
degisiklik ise; maliyet muhasebesine iliskin  muhasebe kayitlarinda
gdzlenmektedir. Tam Zamaninda Uretim sistemindeki satin alma
uygulamalari, hammaddenin dogrudan Uretime sokulmasi, Gretim slrecinde
yarl mamul stoklarinin bulunmamasi, dretimi tamamlanan mamullerin aninda
satisinin  gerceklestirimesi gibi faktdérler muhasebe slrecini oldukca
basitlestirmis muhasebe kayit miktarlarini azaltmistir. Bu sistemde
stok bulunmasina izin verilmedigi (ya da ¢ok az diizeyde bulundugu) icin stok
muhasebesi ve stok muhasebesiyle ilgili kirtasiyecilik iglemleri elimine
edilmis, ilk madde - malzeme ve direkt isciligin Gretim slreci boyunca ayrintili
bir bigimde izlenmesine gerek kalmamistir. Muhasebe Sistemi Uygulama
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Genel Tebligi'ne gbre satin alma, tliketim, yansitma kayitlari, stok hesabina
aktarma ve satis kayitlari muhasebe kayitlarinin yapilmasinda énemli bir
slire¢ olusturmaktadir. Dolayisiyla Tam Zamaninda Uretim sisteminin,
muhasebe kayitlarinin yapilmasinda meydana getirdigi kisalma M.S.U.G.
Tebligi'ne uygun degildir. Tam Zamaninda Uretim sisteminden beklenen
faydalarin saglanabilmesinin, bu sisteme uygun bir maliyet muhasebesi
sisteminin olusturulmasiyla saglanabilecedi gercedi de g6z ©6ninde
bulundurularak s6z konusu sistemin isletmelerimiz tarafindan tam anlamiyla
uygulanabilmesine yardimci olmak amaciyla M.S.U.G. Tebligi'nde
degisiklikler yapilmasi gerekmektedir. Ornegin, Teblige bazi eklemeler
yapilarak Tam Zamaninda Uretim sistemim kullanan isletmelerin bilango ve
gelir tablosu dipnotlarinda belirterek TZU maliyetleme sistemine gore

kayitlarini tutmalarina olanak taninabilir.

TZU felsefesinin gériinebilen ve 6lcllebilen en biiyik faydasi, stoklarin
getirdigi problem ve maliyetleri azaltmasidir. Clnkl glnimizde 6zellikle
Tirkiye'de finansman maliyetlerinin ¢ok ylksek olmasi, stoklara baglanan

paralari glindeme getirmektedir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminin maliyetleri azaltmaya, Gretim strecini
kisaltmaya, deger katmayan tim faaliyetlerin ortadan kaldiriimasina ve stok
dlzeylerinin mimkidn olan en dislk seviyeye (sifir stok) indirilmesine yénelik
calismalari sonucu, stok tagsima ve depolama giderlerinde, stoklara ait sigorta
giderlerinde, stok kayitlarinin tutulmasina iliskin personel ve kirtasiye
giderlerinde 6énemli élclide azalmalar saglanmaktadir. Ayrica, igletmenin stok
bulundurma ve Uretim icin daha klgUk alanlara ihtiyag duymasi tesis
yatirnmlarinda tasarruf saglamakta, sirecler arasinda stok bulundurulmamasi
ve makine hazirlik sdrelerinin azaltiimasi ise Uretim surecini kisaltmaktadir.
Bununla beraber, maliyet muhasebesinde stoklari izlemeye ybnelik

calismalar azalmakta, Gretim sdrecinin kisalmasiyla esas Uretim gider yerleri
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sayisi azalmaktadir. Béyle bir ortamda geleneksel maliyetlemedeki yollari
izlemek karmasik, zaman alici ve daha masrafli oldugu gibi, deger katmayan
tim faaliyetlerin ortadan kaldiriimasi ve strekli iyilestirme amacina da ters
diismektedir. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim ortaminda geriye dénik

maliyetlemeye yer verilmesi daha saglikl olacaktir.

Tam Zamaninda Uretim (JIT) sisteminin uygulanabilmesi icin uzun
dénemli planlamalara ihtiya¢ vardir. Clinkii Tam Zamaninda Uretim (JIT)
sistemi; ekipmanda, ydnetimde, egitimde, organizasyonda kisaca her
seyde degisiklik gerekir. Bu degisimler ise zaman ve sermaye ister. Bitln
bu faktérlerin yaninda sistemin basarisi, Ulkenin gelismislik dizeyi ile
ilintilidir. Zira gerek Japonya, gerekse A.B.D sistemin uygulanmasina ve
basarisina kolaylik saglayan pozisyondadirlar. Her ne kadar sistem, bir
cok yerde basariyla uygulaniyorsa da; gecis sureci ve uygulama ile ilgili
zorluklarla da kargilagiimaktadir.

Bu slrecin igindeki igletmelerden alinan bilgiler 1s1ginda gegis sireci
icinde karsilasilan zorluklar;

= Caliganlarin uyum géstermemesi,

» Ydnetimce sistemin iyi kavranamamasi,

= Kaynak temininde yasanan guc¢ligin basarlyr engellemesi
olarak, ortaya ¢ikmigtir.

Uygulama esnasinda karsilasilan guclikler ise;

= Satici destegdinin eksikligini hissetme,
= Planlanan zamanlara ulasamama,

= Beklenen kalite diizeyine ulasamama,
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= Talep tahminlerinden, yani bilgi noksanhgindan kaynaklanan
sikintilar,
» Makina arizalari ve performans ©6lciml, olarak ortaya c¢ikan

etmenlerdir.

Bu arastirmada gerceklestirilen uygulamada Toyota'da TZU sisteminin
anlam ve o6nemi, bu sistemin Toyota'daki tasarimi, ilkeleri, amaglari ve
Toyota'nin sistemden beklentileri hakkinda bilgiler edinilmigtir. Yan sanayi
kuruluslari ile kurduklar iligkiler, Gretimde kullandiklari kanban cesitleri
arastinimistir. Uretim hattini direkt olarak gérme sansina sahip olunmasa da
verilen bilgiler 1s1§inda, TZU sisteminin Toyota'da basarili bir sekilde
uygulanabildigi  anlasilmistir. TZU sisteminin Toyota'da basariyla
uygulanmasinda, isglclne gdsterilen 6zenin ve Toyota'nin Adapazari'nda
kurulmus olmasinin biydk énem tasidigi géralmistir. CUnkd, pargalarin yan
sanayilerden tam zamaninda temin edilebilmesi ¢ok énemlidir ve Adapazari
da, konum olarak bu kosulu saglayabilecek ulasim kosullarina sahip bir
sehirdir.

Toyota'da isglcl secimine oldukca 6zen gbésteriimis ve Japonya'dan
getirilen elemanlar sayesinde de sistemin daha basarili olmasi saglanmistir.
Egitime oldukgca édnem verilmis ve personelin blytk bir bélimd Japonya'da

egitime tabi tutulmustur.

Uretim hattindaki personelden, (st y&netimlerdeki personele kadar
herkesin kararlara katilimi saglanmistir. Bu sayede sorunlar daha kisa
strede tespit edilip, ¢éztimler gelistirilebilmektedir. Takim ruhuna sahip
olabilmek ve katilimci yénetim anlayisi Toyota'da blyidk énem tagimaktadir.
Sadece TZU sisteminin degil tim dretim sistemlerinin basarisinda bu,
gercekten en énemli etkenlerden biridir.
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TZU sisteminin en 6nemli unsurlarindan biri (retimde kullanilan
kanbanlardir. Toyota'da kanbanlar; ne tir imalatin ne zaman, ne kadar nasil
bir yéntemle yapilacagi ve malin nereden teslim alinip hangi adreste
stoklanacagini, gerektigi zamanlarda nasil bir yol takip edilerek, hangi
adreslere goétlrtlecegini gdsteren kartlardir. Toyota'da kanbanlarin
uygulanisina buiyik édnem verilmekte, tim personel kanbanlari kutulardan
tam zamaninda toplayarak, bir sonraki Uretim hattinin igleyisini aksatmamaya
6zen gbstermektedir.

TZU sisteminde yan sanayilerle kurulan iliskiler ve isbirligi oldukca
6nemlidir. MOmKUn olan en az stok ile Uretimi gerceklestirmek bu sistemin
amaclarindan biri oldugu icin, stoklarin tam zamaninda igletmeye teslim
edilmesi gerekmektedir. Ayrica TZU sisteminde yan sanayilerden gelen
pargalarin isletmeye girislerinde ayrica kalite kontrol calismasi yapiimamakta,
kaliteden ilk 6nce yan sanayiler sorumlu tutulmaktadir.

Toyota'da yan sanayilerin bazilari isletmeye olduk¢a yakin mesafelerde,
bazilari da oldukga uzakta kurulmuslardir. Oyle ki yurt disindan gelen
parcalar dahi mevcuttur.

Ancak Toyota'nin Adapazari'nda kurulmus olmasi yan sanayilerin uzak
yerlerde kurulmus olmasinin sakincalarini ortadan kaldirmaktadir. Adapazari
konum itibariyla oldukga iyi ulasim imkanlarina sahiptir. Hem kara, hem
deniz, hem de hava ulasim imkanlarina sahip olabilmektedir. Bunun igin
Toyota, parcalarin yan sanayilerden sevkiyati sirasinda pek sorun

yasamamaktadir.
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Toyota'da mamulin kalitesinden ilk énce yan sanayiler, daha sonra da
dretim hattinda bizzat o mamuli kullanan personel sorumludur. Pargalarin
isletmeye girisinde ayrica bir kalite kontrol yapilmamaktadir. Bu ilk bakista
isletmeye blyUk bir zaman tasarrufu saglar kanisini uyandirsa da, sakincali
ybnleri de vardir. CUnkl, hatali pargalar ilk 6nce Uretim hattinda fark
edilebildigi icin Uretimde bazi aksamalar meydana gelebilir. TZU sisteminde
ise en az stok miktariyla calismak esas alindigindan pargalarin hatali olmasi
dretimi  durdurabilir, bu da Udretimin gereken zamanda yapilabilmesini

engelleyebilir.

Toyota'da yan sanayi kuruluslariyla kalite kontrol agisindan daha iyi
iligkiler kurulmali, isbirlik¢i tavirlar sergilenmelidir. Sorumlulugun biylk
cogunlugu yan sanayilere kaydirilmamalidir. Toyota'daki kalite kontrol
elemanlari, yan sanayilerdeki parca Uretimlerim bizzat kontrol etmeli, hatali
parca sevkiyatini bu sekilde énlemelidir. Bdyle bir calisma sayesinde hem
zaman tasarrufu saglanacak, hem hatasiz Uretimler gergeklestirilebilecek,
hem de en az stok seviyesi ile Uretim kesintisiz devam edebilecektir.

Hizla degisen ve gelisen ekonomik ve politik kosullar altinda Tirk sanayi
isletmeleri de globallesen rekabet ortaminda varlik gbésterebilmek icin,
verimliligi ve etkinligi arttirici bir faktér olarak. TZU yénetiminin kendi
isletmelerine uygulanabilirliligim arastirmak zorundadir. Bu arastirma hem
isletme ici hem de isletme disi kosullarin bir an 6énce ve dikkatle

incelenmesini gerektirmektedir.
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OZET

Son yillarda gerek Ulkeler, gerekse isletmeler arasinda yogun bir rekabet
yasanmaya baslanmis, rekabet UGstlnligd elde edebilmek icin dikkatler
yeniden imalat faaliyetleri Gzerinde yogunlagmistir. Bunun sonucunda yeni
stirec ve akis teknolojileri, yeni stok sistemleri ve malzeme kullanma
teknikleri, Gretim, muhendislik ve tasarimda yeni bilgisayar kullanim
ybntemleri, ¢calisma gruplarinin yénetiminde yeni yaklasimlar kesfedilmeye
baslanmistir. Bu yaklasimlardan en &énemlisi ve belki de en iyisi Tam
Zamaninda Uretim (TZU) yaklagimidir. Uretim siirecinin biitiin asamalarinda
en az dizeyde stok bulundurma ve toplam kalite kontrol temelinde gelistirilen
Tam Zamaninda Uretim sistemi, mamullerin en disiik maliyetle en yiiksek
kalitede  Oretimini ve  hizla  degisen cok  cesitli  tiketici
taleplerinin zamaninda karsilanmasini hedeflemektedir.

Yiksek Uretim teknolojilerinin kullanimini da iceren Tam Zamaninda
Uretim sisteminin uygulanmasiyla birlikte isletmelerin 6rgiit, Gretim
yéntemlerinde, personel politikalarinda ve muhasebe sistemlerinde énemli
degisikliklerin yapilmasi zorunlulugu dogmustur. Bu gelismeler karsisinda,
yillar 6nce gelistirilen maliyet muhasebesi sistemlerinin yeni Uretim
ortamlarinda yetersiz kaldigi goérilmus ve geleneksel maliyet muhasebesi
teknikleri terk edilmeye baglanmistir. Tasarim maliyetleri, amortismanlar, veri
toplama ve dagitim anahtarlariyla ilgili sorunlar teknolojideki ve dretim
sistemlerindeki gelismeler sonucu maliyet muhasebesinde ortaya ¢ikan bazi
degisikliklerin kaynagini olugturmaktadir.

Bu c¢alismanin amaci, Uretimdeki teknolojik gelismelerin ve Kkiresel
rekabetin bir sonucu olan Tam Zamaninda Uretim sisteminin, isletmelerin

muhasebe ve finans sistemleri Uzerindeki etkilerini bulmaktir.
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ABSTRACT

Firms have, again, focused on manufacturing operations to gain a
competitive advantage since competition among companies and among
countries has been highly increased in recent decades. This movement
prompted companies to invent new approaches in production such as using
new process and flow technology, new stock systems and material usage
techniques, new computer-based methods in production, engineering and
design, and new approaches in managing team works. The most
important one and the most effective one among these approaches is Just in
Time (JIT) which is based on holding the least, or minimum, stock level in
manufacturing process, that is, which is to reduce the stock level in
manufacturing as much as possible and which is based on implementing
Total Quality Management (TQM) program. JIT targets to produce the high-
quality products with the least cost, and to response the fast-changing

customer demands in time.

Firms need to change their manufacturing methods, organizational
processes, human resource policies and accounting systems due to high-
tech JIT system usage in production because it has been seen that old out
moded, cost accounting methods were not adequate and not suitable for new
production system, i.e., JIT. Therefore, companies stopped applying
traditional cost accounting methods in their structure. Issues in design-cost,
depreciation, data mining and distribution, and developments in technology
and production systems are the reasons why firms have changed their

operations in cost accounting.

The purpose of this study is to identify the effects of JIT, which is the
results of global competition and technological developments in production,

on companies cost accounting and finance systems.



