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OZET

Klasik yonetim tarzlanmn giiniimiiziin afir rekabet kosullarinda yetersiz kalmasi,
organizasyonlar1 yeni y®6netim sistemlerini uygulamaya tesvik etmektedir. Tam
zamaninda (JIT) sistemi bu kogullarda en ¢ok tercih edilen sistemlerden biridir. JIT,
hem iiretim hem de servis sektriinde basariyla uygulanabilen bir sistemdir.

JIT icin literartirde birgok tammlama yapilmigtir. Hepsinin ortak yo6nil JIT’in
organizasyondaki israflart elimine etmeye y6nlendiren, kaliteye, ¢alisana Snem veren ve
milgteri odakli bir y6netim sistemi olmasidir. JIT dretim y&netim prensiplerine gére
sadece istenen miktarda, istenilen kalitede ve istenilen zamanda tiretim yapmak ve
envanter, gereksiz tasima, bekleme vb. iiriine musteri agisindan defer katmayan tiim
aktivitelerin yok edilmesi gereklidir.

Giiniimiizde miisterilerin sadece fiyata degil kaliteye ve zamaninda teslimata da nem
vermesi bu sistemin kullanimimi zorunlu kilmaktadir. Bu sistemin kullaniimadig:
ortamda miisterinin beklentilerini tam olarak karsilayabilmek ancak ytiksek maliyetlerle
miimkiin olacaktir.

JIT kavrami ilk olarak Toyota Motor sirketinin baskami Taiichi OHNO tarafindan
gelistirilmigtir. A.B.D.’de biiyiik sanayi devlerinin Japon sirketleri ile girdikleri yarista
biiyiik pazar kayiplarina ugramalari bu sistemin giindeme gelmesini saglamigtir.

JIT sisteminin en 8nemli unsuru zamandir. Tiim aktiviteler zamamnda, bir uyum iginde
ve su gibi akan bir sistemde gergeklestirilmelidir. Bunu saglamak i¢in organizasyondaki
problemlerin bulunup kokten ¢6ziimlerin iretilmesi ve uygulanmasi gerekir. Envanter
organizasyonlarda problemleri gizler. Dolayisiyla envanterin diisiiriilmesi ile problemler
birer birer ortaya cikacaktir. JIT sistemini uygulamay: diiglinen organizasyonlar kisa
dénemli degil uzun dénemli yatimlar yapmal: ve galiganlarinda katilimin saglanmasi
gereklidir.  Envantere yatirilan para JIT’e gore israftir. Bitmis drilintin stokta
bekletilmesi firsat maliyetlerine ve fiyatlarin artigina sebep olacaktir. Bu da firmamn
rekabet giictinii azaltacaktir.

Tezin birinci béliimiinde JIT sistemi ile ilgili genel bilgi verilecektir. Ikinci boliimde
JIT sisteminin tanimi, gelisimi, yararlart ve uygulamaya gegirilebilmesi i¢in gerekli
calismalardan genel olarak bahsedilecektir. Ucglincti bélimde JIT envanter ySnetimi
prensipleri ile ilgili agiklamalar yapilmig ve geleneksel ekonomik siparig miktart
hesabimin JIT ortamuinda siparis maliyeti, elde bulundurma maliyeti kisiti altinda ve
enflasyonlu ortamlarda kullanilabilecek sekilde gelistirdigimiz ekonomik siparig miktari
modelleri ve 6mekleri gsterilmistir.
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SUMMARY

Just In Time is an approach which covers a wide range of techniques and considerations.
The subject of JIT means many things to many people. Some feel it is an approach to
production planning and control; to others it is a methodology to achieve manufacturing
excellence; to still others it is a philosophy to guide everyday work activities; some
businesses even view JIT as a winning strategy in the highly competitive marketplace of
the 1990s. All businesses know that when a winning strategy comes along, out of
competition, it must be used to win, or have it used against you and lose. JIT is well
organized and respected by all as a winning strategy, methodology or approach. The
lack of willingness (mostly because of lack of information on the subject) in the 1970s to
use JIT has forced the US to play catch-up in the 1980s. Much of the JIT
implementation in the 1980s has only moved US industries closer to a state of parity
with the Japanese and other foreign competitors who use JIT. Much of this work
centered on imitating what the Japanese do in Japan in hopes of making it work in the
US Obvious differences between Japanese and US production philosophies, such as the
US orientation toward the use of computer technologies, have offered some challenges
to those US managers who have been trying to integrate JIT. Combining the 1980s
experience with JIT in the US and recent research on how to go about integrating JIT
has now poised US operations to extend JIT philosophy by making it a unique America
philosophy.

JIT, TQC and TPM are replacing the over complex methods of the past in which a high
level of waste is permissible. The accent now is on flexibility and process layouts are
being replaced by cells and flow lines manufacturing production families. Shorter
production runs and fast changeovers are also required, with maintenance now being
more important than ever before.

Workstations are moved closer together in distance and time to cut down flow distance
and to involve operators in problem solving. In a new approach, manufacturability and
quality are designed into the product. Expensive buffers stocks are replaced by frequent,
small deliveries of supplier-certified quality parts. Kanban or better still visual signal
systems are used to pull parts only as required. Contrary to popular belief, cost, quality,
time and flexibility are not in opposition. In JIT production, the causes of stoppages and
slowdowns are recorded and the data so generated should be put to use in order to get
the best from the system. By using JIT, a few companies have achieved a five-to ten-
fold reduction in lead times. In the JIT environment, computer support is not as vital as
in job-lot manufacturing, where production and inventory control is crucial to high
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performance. Indeed, one can envisage computers being used for major event planning
only every few weeks.

The waste is found in conventional approaches to quality, design, purchasing, job
assignments, plant configuration, equipment selection, maintenance, scheduling,
accounting, product-line development, material handling, material control and shop-
floor control. The waste is found and the interested in JIT is appearing in nearly all
manufacturing industries throughout the world .

There are still misunderstandings of JIT’s objectives. For one thing, there is too much
spending on equipment without regard for the flexibility of the plant. There also are
some fundamental questions and issues to be resolved, such as whether to throw out or
patch up state of the computer-based systems of inventory and shop-floor control (such
as MRP).

JIT is a manufacturing philosophy, a philosophy of eliminating waste in the total
manufacturing process, from purchasing through distribution. If this philosophy is
properly implemented, JIT enables a company to develop manufacturing into a strategic
weapon.

Too often since JIT came to America to America’s shores, companies have used ht
philosophy only to cut costs and attain greater profits. This is a short term view of JIT’s
potential and will like all other short-term solutions, eventually falter.

The long term result of eliminating waste is a manufacturing process that is so
streamlined, cost efficient, quality oriented and responsive to the customer that it
becomes a strategic weapon. By having a more efficient, less wasteful manufacturing
system, companies will no longer be forced to depend on marketing and advertising as
the only ways to differentiate products and capture market share.

JIT not only affords companies great increases in quality of their manufactured goods. It
allows a company to cut response time to market by as much as 90 percent. New
products or product changes requested by customer can be brought to market in half the
time it currently takes. At the same time, the capital equipment necessary to do this can
be reduced and inventories can be drastically cut, if not eliminated.

With successful implementation of JIT, companies that in the past have been forced to
market themselves as service and quality oriented, because they were unable to compete
on price, can begin to see themselves as low cost producers. This could open up
completely new markets for the companies, and help differentiate the company from all
other service and quality oriented companies.

Because JIT offers these opportunities, it is imperative for a company to plan for and

implement JIT in conjunction with a total business or marketing plan. Often, because of
a company’s strategic goals, certain elements of JIT will be important to carry out early
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while other elements will not be as important. On the other hand, given the
opportunities provided by JIT, some companies will want to modify or even rewrite their
business or marketing plans to fit better with JIT opportunities.

In JIT systems, because in-process inventories have been drastically reduced, production
stops until the production problem is solved. Only when the machine is fixed, the
quality control problem solved, or the reason for running out of material found and
corrected only then can production begin again. JIT is already a system of enforced
problem solving. With in-process inventories stripped away, every material must meet
quality standards, every part must arrive exactly at the time promised and precisely at
the place it is supposed to be, and every machine must function as intended without
breakdowns. If they do not, the interruptions to production would be intolerable. In JIT
systems, enormous effort is there put into permanently eliminating each problem as it
arises so that production is not interrupted again for that problem.

Prerequested for JIT systems are as follows:

1. Stable and level production schedules.

2. Smaller and more focused factories.

3. Smaller batch or lot sizes and reduced changeover times.
4. Repetitive manufacturing.

JIT projects are being launched in cost of the better known industrial firms in the world.
The projects turn into JIT campaigns and the campaigns link with total quality control to
become as many are saying, the new way of life in manufacturing.

In a few companies, result are in the order of five to ten fold reductions in lead time.
For example, several of Hewlett-Packard’s and Omark Industries’ plants achieved this
levels of improvement.

JIT is usually most successful when the focus is on moving workstations close together.
This act reduces several forms of waste and cost. These include:

JIT/TQC is designed to continuously improve ability to economically respond to change.
Constraints occur as our attempts to increase velocity threatens to negativekly affect
quality, delivery or cost. These constraints appear in the form of waste

In JIT environment, waste is defined as any activity that does not add value for the
customer. It is the use of resources in the excess of the theoretical minimum required
(manpower, equipment, time, space, energy). Waste can be excess inventory, setup
times, inspection, material movement, transactions or rejects. essentially, any resource
that is not actively involved in a process that adds value is in a waste state.

Shigeo Shingo, one of the Japanese founding fathers of improved manufacturing

methods, detailed what are now known as his Famous Seven Wastes. They are the
following:
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Waste of overproduction

Waste of waiting

Waste of transportation

Waste of stocks

Waste of motion

Waste of making defects

Waste of processing itself (when the product should not be made or the process
should not be used).

Nk L=

As part of the JIT philosophy, there are three basic and equally important components
for eliminating waste. The first basic component of waste elimination is establishing
balance and synchronization and flow in the manufacturing process, either where it does
not exist or where it can be enchanced. The second component is the company’s attitude
toward quality, the idea of doing it right the first time. The third component of the Just
In Time philosophy is employee involvement. It is a prerequisite for waste elimination.
Every member of the organization from the shop-floor to senior management has a part
to play in the elimination of waste and solving the manufacturing problems that cause
waste. The only way a company can solve the hundreds or even thousands of problems
that occur in a manufacturing system from small problems to large is total employee
involvement.

Some of the benefits claimed for JIT systems are:

1. Inventory levels are drastically reduced.

2. The time it takes for products to get through the factory is greatly reduced, thus
enabling factories to be more flexible to be more flexible and more responsive to
changing customer demands.

3. Product quality is improved and the cost of scrap is reduced. One reason that scrap
cost is reduced is that with smaller product batches, defective parts are discovered
earlier.

4. With smaller product batches, less space is taken up with inventory and materials
handling equipment. Workers are closer together so that they can see each other,
communicate more easily, work out problems more efficiently, learn each other’s
jobs and switch jobs as needed. All of this promotes teamwork among workers and
flexibility in work assignments.

5. Because the focus in manufacturing is on solving production problems,
manufacturing operations are streamlined and problem-free.

Reduced production costs, increased worker productivity and improved product quality
are the bottom line of these benefits. JIT programs require investing heavily in
engineering studies and equipment modifications to achieve drastically reduced setup
times, establishing training programs that train workers for several jobs and developing
different business strategies with narrower product lines that allow stable and level
production schedules. Unless manufacturers are willing to commit new price instead of
the old price of high inventory levels and low flexibility, they cannot expect to reap the
benefits of JIT.



JIT is a Japanese innovation and key features were perfected by Toyota. But there is
nothing uniquely Japanese about JIT production. It is usable anywhere. JIT production
means producing and buying in very small quantities just in time for use. It is a simple
hand to mouth mode of industrial operations that directly cuts inventories and also
reduces the need for storage space, racks, conveyors, forklifts, computer terminals for
inventory control and material support personnel. More important, the absence of extra
inventories creates an imperative to run an error free operation because there is no
cushion of excess parts to keep production going when problems crop up. Causes of
errors are rooted out, never to occur again.

The JIT transformation begins with inventory removal. Fewer materials are bought and
parts are made in smaller quantities: so called lot-size inventories thereby shrink. The
immediate result is work stoppages. Production comes to a standstill because feeder
processes break down or produce too many defectives and now there is no buffer to keep
things going. This is exactly what is supposed to happen. For now the analysts and
engineers pour out of their offices and miggle with foremen and workers trying to get
production going again. When round of problems is solved, inventories are cut again so
that more problems crop up and get solved. Each round of problem exposure and
solution increases productivity and quality too.

A widely used measure of the efficiency of a JIT system is the manufacturing efficiency
ratio. This measure expresses the time spent in value adding activities (such as
processing) as a percentage of total cycle time.

The lenght of time required for a product to pass completely through a manufacturing
process is called cycle time. Cycle time often is viewed as containing four separate
elements: These are: processing time, storage and waiting time, movement time and
inpection time. Only during processing time, however, is value added to the product.
Ideally, the other elements of cycle time should be reduced as much as possible.

The manufacturing efficiency ratio may be applied to specific production processes or to
the manufacturing process is viewed as whole, cycle time begins with the arrival of
direct materials and ends with the shipment of the finished goods.)

The basic purpose of the manufacturing efficiency ratio is to highlight the percentage of
time spent in non value adding activities. The optimal efficiency ratio is 100%, which
indicates that no time is being spent on non value adding activities. In practice,
however, this ratio is always less than 100%. If a manufacturing company has not made
a concerted effort to reduce its non value adding activities, its manufacturing efficiency
ratio often is less than 10%.

JIT opportunities can be summarized as follows:

Lead-time reduction 83-92%
Productivity increase
Direct labor 5-50%



Indirect/salary
Cost of quality reduction
Purchased material price reduction
Inventory reduction

Purchased material

Work in process

Finished goods
Setup reduction
Space reduction

21-60%

26-63%
6-45%

35-73%
70-89%
0-90%

75-94%
39-80%
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BOLUM 1

GIRIS

Yirminci yiizyilin ikinci yarisinda sanayi ve ticarette yeni bir doneme girilmistir. Bu
ddnemin en temel &zellikleri globallesme ve imhaci rekabet olarak ifade edilebilir.
Giimriik oranlarinin azalmasi, yabanci sermayeye genis imkanlarin taninmas: ve
diger bircok gelisme giiglii ve dinamik kuruluslarin ulusal sinirlarinin Gtesine ¢ok
daha kolay erigmelerine firsat vermistir.  Globallesmenin sonucunda rekabet
kosullar1 6nceki donemlere nazaran daha gok sertlesmistir. Ekonomik sinirlarin
ortadan kalkmasi ile birgok kurulus Gteden beri sahip olduklar pazarlarda yeni ve
¢ok giiclii rakiplerle yarismak durumunda kalmistir.

Organizasyonlarin birgogu hakim olduklar1 pazarlarda bu agir rekabet kosullarinda
kendilerini yenileyemediklerinden ve rakiplerinin kullandiklar sistemleri inceleme
ihtiyac1 veya bu sistemleri 6grenip kendi organizasyonlarina uygulama ihtiyaci
hissetmedikleri i¢in kii¢iilmiigler veya yokolmuslardir. Béylece, i¢ pazarlarda artan

rekabete ilave olarak dig pazarlarda da rekabet yogunlasmistir.

Bu yeni dénemde basarili olan kuruluslar incelendiginde basarilarinin sebebi Tam
zamaninda (JIT) sistemini ve bu sistemin unsurlarin1 tam olarak uyguladiklan
goriilmiistiir. Agir rekabet kosullarinda pazar payini kaybetmemenin tek yolu; uygun
fiyat, istenilen kalitede {iriin imal etmek, zamaninda teslimat ve miigteri memnuniyeti

kavramlarinin benimsenmis olmasi gerekmektedir.



Tam zamaninda (JIT), bir felsefe bir kavram veya sistem olarak literatiirde bir gok
tanimlamalara sahiptir. Bu tamimlarin da 6tesinde JIT, hem tiretim hem servis
sektorlerinde basari ile uygulanabilmesi, organizasyonlarin verimliligini, karliligini,
pazar paym arttirmasi ve rekabet giici kazandirmasi agisindan giintimiiziin en

popiiler kavramlarindan biridir.

JIT, organizasyondaki israflarin elimine edilmesine, {irlinlin %100 kalite ile
iiretilmesine ve miisteri odakli bir yapiya sahiptir. JIT’in hedefleri sifir israf, sifir
envanter ve mikemmel kalitedir. Bu hedefleri ideal olarak tam anlamiyla
gerceklestirmek geleneksek y6netim anlay1$1ylé imkansizdir. Fakat JIT prensipleri

kullanilarak ve siirekli iyilestirme yapilarak bu hedeflere uzun dénemde ulasilabilir.

JIT felsefesinin en 6nemli unsuru zamandir. Yapilmasi gereken i bir kerede,
zamaninda ve istenen sekilde yapilmalidir. Bunun gergeklestirilebilmesi igin
organizasyonlarda yapilmas: gereken JIT sisteminin sart kostugu g¢alismalar vardir.
Bunlar sirasiyla hazirlik siirelerinin diigiiriilmesi, parti biiyiikliiklerinin kiigiiltiilmesi,
toplam tiretim zamaninin kisaltilmasi, Kanban veya buna benzer bilgisayar destekli
bir sistemin kullanilmasi, iiretimin diizgiinlestirilmesi, hattin dengelenmesi, stirekli
lyilestirme, toplam kalite kontrol, 6neri sistemi, otomasyona ve otonomasyona gegis,
toplam verimli bakim, JIT satinalma, Grup teknolojisinin kullanilmasi, egitim ve

¢alisana saygi duyan bir sistemin olusturulmas:dir.

T felsefesinin basariyla uygulanabilmesi icin gerekli kosullarin saglanmasi ve
sonuglarimin alinmast uzun bir zaman dilimi i¢inde gerceklesecektir. Acele ile
yapilan ¢aligmalar istenen sonucu vermeyecektir. Fakat bu caligmalarin bagariyla
gerceklesirilmesi durumunda maliyetlerde tahminlerinde 6tesinde ¢ok biiyiik
diistisler gergeklesecektir. Bu da giiniimiiziin agir rekabet kosullarinda satis fiyatim
arttirmadan sadece maliyetlerin diistiriilmesi ile kar marj1 korunarak ve zaman iginde

arttarak rakip firmalara kars: tistiinliik saglanacaktir.

JIT felsefesinde insan ¢ok dnemli bir unsurdur. MAZANY nin ¢aligmasinda JIT
sisteminin uygulamaya gegirildigi bir firmada Oncelikle sadece otomasyona dnem

verilmesi ve calisanlarin g6z ardi edilmesi JIT sisteminden istenen bagarinin



gerceklesmemesine sebep olmustur. Daha sonra yapilan hatalar farkedilerek
calisanlarin da katilimi saglanmis bdylece degisikliklere karsi operatdrlerin direnci
zaman i¢inde azalmis ve siirekli iyilestirme ¢aligmalan galiganlarinda katilimi ile

daha da bagarili sonuglar vermistir.

JIT’in hedeflerine ulagabilmek igin siirekli iyilestirmenin yapilmas:i gerekir. Bu
calismalar yoneticilerin koordine ettigi takim c¢aligmalar1 ile miimkiindir. Bir
prosesin daha verimli ¢aligabilmesi, tirlin kalitesinin arttirilabilmesi ve maliyetlerin
disiiriilmesi ig¢in iyilestirme yapilacak prosesde ¢alisan operatérlerin yardimi

gereklidir. Dolayisiyla insan JIT felsefesinde her zaman ¢ok 8nemli olmustur.

JIT’in basariyla uygulandigi organizasyonlarda stok devir hizi, kar marji,
operatdrlerin ve makinalarin verimliliginde vb. artma goriilecektir. Toplam tiretim
zamammn, hazirlik siirelerinin kisalmast ve parti biiytikliikklerinin kiigiiltiilmesi ile
proses i¢i stok, yar1 mamul, hammadde ve bitmis tirin stogunda bilyitk miktarlarda
diisme olacaktir. JIT satinalma prensiplerine gore sik ve kiigiik parti biiyiikliiklerinde
teslimatlarin yapilmasi sicak paranin sabit bir varlia baglanmasini dolayistyla firsat

maliyetlerini azaltacaktir.



BOLUM 2

TAM ZAMANINDA (JIT) SISTEMI

2.1 TAM ZAMANINDA (JIT) KAVRAMININ TANIMI

Tam Zamaninda (JIT) iiretim sistemi ile ilgili literatlirde pek ¢ok tamimlama

yapilmistir. Bunlardan bazilan sunlardir:

— Tam zamaninda, bir firetim felsefesidir. Istenilen iiriinden, ihtiyag duyulan
miktarda, istenilen kalitede ve istenilen zamanda iiretilmesidir.

— Tam zamaninda, Toyota {iretim sisteminin bir pargast olan lretim ve envanter
kontro) teknigidir. Uretimde israfi énlemek iizere tasarlanmig ve gelistirilmis bir
sistemdir. (IMAI, 1994)

— Tam zamamnda, siirekli iyilestirme yapilarak fabrikamin ekonomik degisikliklere
ve miisterinin degisen taleplerini karsilayabilecek yetenege sahip olmasim
saglamak ve hem verimlilik hem de kalitede stirekli iyilestirme yapmaktir.

— Tam zamaminda kavrami, gerekli nitelik ve sayidaki malzemenin iiretimin
birbirini izleyen her safhasina tam zamamnda getirilmesidir. (OHNO, 1982)

— Tam zamaninda iiretim, israfi siirekli olarak ortadan kaldirmaya dayal:
miikemmelige ulasmaya y6nelik bir yaklagimdir.

— Tam zamamnda {iretim, prosesdeki israflar1 sistematik olarak belirleyen ve

ortadan kaldiran bir yaklagimdir.

Yukarida belirtilen tanimlamalarin 1s1¢inda Tam zamaninda kavrami, miisteri odakli,
yiiksek kaliteli iiriin {iretmeyi, israfi yok etmeyi, verimliligi arttirmay: ve stirekli
iyilestirmeyi hedefleyen bir sistemdir (Bakimz Sekil 2.1).



JIT Felsefesi

Israfin Yok edilmesi

Caliganlarin

Katilim Kalite

Uretim akist

¢ Hazirlik siirelerinin azaltiimasi
e Kiigiik parti bityiikliikleri

o Cekme sistemi

o JIT satinalma

e Uretimin dengelenmesi

e Grup teknolojisi

Sekil 2.1 JIT Felsefesi (HAY,1988)

2.2 TAM ZAMANINDA (JIT) KAVRAMININ GELIgimMI

Japonya 2. Diinya savagindan ¢iktiktan sonra hammadde kaynaklar, egitimli ve
yeterli i giicli ve sermaye yetersizlifinden dolayr ekonomik agidan zor giinler
yasiyordu, Ekonomiyi canlandirmanin tek yolu tiretim yapmakti. Fakat sinirh
sayidaki kaynaklarla bu isi geleneksel iiretim sistemleri ile basarmak imkansizdi.
Kaynaklarin en verimli sekilde kullanilmasi gerekiyordu bu da ancak israflarin yok
edilmesi ile miimkiindii. Bu kosullar altinda Tam zamaninda (JIT) felsefesi dogdu.
Buluslar, ihtiyaglar sonucunda dogar s6ziiniin en glizel 6rneklerinden biri de JIT

felsefesidir.

JIT felsefesi, 1940 yilinda Toyota Motor sirketinin bagkan Taiichi OHNO tarafindan
gelistirilmigtir. Ancak JIT sisteminin uygulamaya gegirilisi 1950 yillarinin ortasinda
gergeklesmistir. Toyota, 2. Diinya savasindan sonra kamyon iretimine bagladi.
Aylik tiretim miktar1 100 aragtan 5000 araca yiikseltildi. Fabrika kademe kademe

otomasyona gegirildi. Toyota’nin basarisim saglayan ilk adim otomasyona gegis,



ikinci adim ise JIT iiretim sistemiydi. Amag¢ Japonya’nin kalkinmasina yardimci
olmak ve diinya pazarlarinda rekabet giiciinii arttirmak i¢in kaliteyi iyilestirmek ve

maliyetleri diistirmekti.

Bugiin Tam zamaninda (JIT) iiretim sistemi Japonya’da Amerika’da, bir ¢ok avrupa
iilkesinde ve Tiirkiye’de uygulanmaktadir. Tam zamaninda kavraminin en gok
kullanildif1 endiistriler sirasiyla otomobil, makina ekipmani, bilgisayar ve

haberlesme gelmektedir.

2.3 JIT KAVRAMININ AMACI

Tam zamaninda {iretim sisteminin amaci, tiretilen mamuliin maliyetini minimuma
indirmektir.  Miisteri agisindan iiriine deger katmayan tlim faaliyetler yok

edilmelidir. Kar, iirliniin satig fiyat1 ile maliyet arasindaki fark olarak kabul
edildiginde.

Kar = Satis Fiyat: - Maliyet

Karlilig1 arttirmanin iki yolu vardir. Bunlar:

1. Satis fiyatim arttirmak:

Giiniimiiziin agir rekabet kosullarinda fiyat arttis1 yapmak sirketin rekabet giiciini
zayiflatacaktir ve kisa vadede pazar paymn biiyiik Ol¢iide azalmasina sebep
olacaktir. ‘

2. Maliyetlerin dﬁsﬁrﬁlmesi:‘

Maliyeti arttiran tiim israflar yok edilmelidir. Her seyin tam zamaninda yapilmasi

islem ici ve islem dis1 stoklart yok edecek ve biitiin gereksiz islemler en aza
indirilecek uzun vadede yok edilecektir.

Tam zamaninda iiretim sisteminin temelde ii¢ hedefi vardir. Bunlar:
1. Sifir stok ( zero inventory)
2. Sifir israf (zero waste)

3. Sifir hata (zero defect)



Bunlar idealize edilmis isletme hedefleridir. Pratik olarak bu hedeflere ulagsmak
miimkiin olmadigindan, bu iki hedef dogrultusunda stirekli iyilestirme g¢abalarim
yogunlagtirmak ve bu yolla israfi 6nleyip maliyetleri azaltmak gereklidir. Maliyetler
azaldiginda ise isletme karlili1 artacaktir.

JIT uygulamalarinda sifir hata hedeftir. Uretimdeki her proses bir nceki prosesin
miisterisidir ve miisteri memnuniyeti son derece 6nemlidir. Kalite, hem tretim
proseslerince, hem de tedarikgilerden kalitesi onaylanmis malzemeler alinarak

saglanir.

JIT igin kaynaginda kalite kontrol ¢ok Onemlidir ve satin alinan malzemeler igin
ayrica kalite kontrol uygulanmaz ( DURMUSOGLU, 1995 ).

Tam zamaninda iiretim sistemi $u noktalardan yola ¢ikar:

e Uriin isletmenin en énemli unsuru ve amacidir.

¢ Miikemmel kaliteye ulasmak miimkiindiir.

e Miisteriler tam istediklerini, ¢ok fazla ekstra 6deme yapmadan alabilmelidir.

o Her seyin fazlasi zaman, stok, yer ve is¢i kayiptir.

e Her zaman i¢in gelisme miimkiindiir ve isletmeler ancak bu sekilde faaliyetlerini

siirdiirebilirler.

e Problemlere gegici degil kdkten ¢oztimler bulunmalidir.

Bir isletmenin karlilifini etkileyen en 6nemli faktr stoklardir. Siparis, elde
bulundurma ve elde bulundurmama maliyetlerinin yamisira stoklar kalite, is¢ilik vb.
maliyet unsurlarin1 da dolayli yoldan etkiler. 1950-1986 yillari arasinda A.B.D.’de
stok degerinin gayri milli hasilanin %22-25’i arasinda degistigi g6z Oniine
alindiginda, ekonomik a¢idan tasidigi ylik daha iyi anlasilir.  Son yillarda
Japonya’nin otomobil ve elektronik mamul alaninda sagladify basari, Japon
firmalaninin izledigi stok kontrol yonetim politikalanimin Avrupa ve A.B.D.
devletlerinde popiilerlik kazanmasina sebep olmustur. Bir arastirmaya gore Toyota,
Kawasaki, Tokai, Riko gibi firmalarda yillik stok devir hizinin ( Inventory turnover

rate ) %62-78 arasinda degistigi fakat A.B.D. firmalarinda ise %6-25 arasinda oldugu



goriilmiistiir. Yiksek stok diizeyi, sistem ile ilgili nemli problemlerin su yiiziine
¢ikmasini engeller. (Bakimz $ekil 2.2 )

JIT felsefesinde zaman ¢ok 6nemli bir kavramdir. Felsefenin temelini olusturur.
Bitmis {iriin stokta tutulmayip direkt miisteriye génderilecegi igin zaman kaybi ve
tiim aksakliklar teslimati gegiktirir. Teslimatin zamaninda yapilmamas1 miisteriyi
kaybetmeye ve uzun vadede pazar paymin diismesine sebep olacaktir. Yazigma ve

hiyerarsinin ¢ok oldugu yerde zaman kaybi ¢ok olacakti. JIT’de bilgisayar

kullanim ve yetkilerin dagilimi ¢ok 6nemlidir.

Kalite
problemleri

Makina
bozulmalar/

Verimlilik
problemleri

Tedarikei
hatalar

Egitimsiz
operatdrler

T~

y ‘Teslimat
Proses i¢indek gecikmeleri
asir1 stoklar

Sekil 2.2 Envanterin azaltilmasi organizasyondaki problemleri ortaya gikaracaktir
(HAY, 1993 ).

Tam zamaninda iiretimin temelde sekiz prensibi vardir ( SCHNIEDERJANS, 1993 ).

Bunlar:

1. Uretim plaminin siparislere gore hazirlanmasi.
2. Bir birimlik tiretim.

3. Israfin azaltiimas.

4. Verimliligin siirekli iyilestirilmesi.

5. Urlin kalitesinde mitkemmelik.



6. Insana saygi.
7. Beklenmedik olaylarin yok edilmesi.

8. Uzun dénemli yatirimlar.

2.4 JIT SISTEMININ BASARILI OLMA SEBEPLERI

JIT sisteminin bagansi, sistemin kendisinden g¢ok sistemi uygulamak igin gerekli
olan disiplinden ileri gelmektedir. JIT, MRP II’nin aksine imalat parametrelerinin
iyilestirilmesini zorlar. Bir firmada JIT uygulamasina gegebilmek i¢in o firmanin bir
veya birkag¢ iiriin ailesinin iiretimine y6nelmesi ve tiim ¢abalarini bu {iriinlerde
yogunlagtirmasl, iiretimini diizgtinlestirmesi, hazirlik stirelerini kisaltmasi, hiicresel
{iretim sistemine ge¢mesi, toplam kalite uygulamalarina sahip olmasi ve toplam

dnleyici bakimi benimsemis olmasi gerekir.

Hiinerli ve ¢ok fonksiyonlu iscilerin ¢alistirilmasi, kalitenin iyilesmesi ve temin
stiresinin kisalmasina yardimei olacaktir. Bunun yaninda, satin alma iglemlerinin JIT
felsefesi altinda gergeklestirilmesi ve tedarikgilerle biitiinlesmeyi saglamasi, firmanin
tam zamaninda liretim yapabilmesi i¢in gerekli kosullardir. JIT’in ayrica tiretim
kontroliinii yapan bir iletisim sistemine ihtiyaci vardir. Bu, Kanban ad: verilen bir

kart sistemi veya aym prensipleri esas alan bir elektronik sistem olabilir.

JIT bir felsefe, bir method veya kavram olmasinin yaninda, sirketlerin basarili
olmasim saglayan bir stratejidir. JIT’in hangi sektor olursa olsun bagar1 getirmesinin
mantiksal akis semast Sekil 2.3’de gOsterilmektedir.  JIT organizasyondaki
problemleri bulmaya ve bunlar1 yok etmeye yénlendirir. Problemlerin yok edilmesi

israfl azaltacagindan iiretim maliyeti diisecek ve tirlin kalitesi artacaktir.

JIT ile caligan organizasyonlarin kisa zamanda elde edebilecekleri bazi sonuglar

sunlardir:

e Proses i¢i stoklarda %50- 90 azalma,

e Hurda ve yeniden islemede %60-80 azalma,
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o Hazrlik siiresinde %50-90 azaima,
o Uretim i¢in gerekli alanda %30-60 azalma ( WILLIAM ve SANDRAS, 1989 ).

JIT, iiretim akis1 ve {irlin kalitesi
P ile ilgili problemlerin
belirlenmesine yardim eder.

'

JIT, problemlerin ¢6ziimlenmesi
ve israfin yok edilmesi igin
motive eder.

'

Uretim akis1 ve sistem
verimliliginde iyilestirme saglar.

'

Satiglarda ve pazar payinda artis
saglar.

'

Uretimin arttiriimas: ihtiyacim
dogurur.

Sekil 2.3 JIT tekniklerini uygulayan firmalarin basarili olmalarinin sebebini
agiklayan mantiksal akis semasi1 ( SCHNIEDERJAHN, 1993 ).
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2.5 CEKME VE ITME SISTEMLERI ( PULL & PUSH SYSTEMS )

2.5.1. CEKME SiSTEMLERI

JIT tiretim yonetiminde c¢ekme sistemi kullanilir. Cekme sistemi gerekli parcalar
bir dnceki islemden gerektigi zamanda alma esasina dayanan ydnetim sistemine
denir. Bu yontemde sadece son montaj hattim tretilecek gesit ve adet hakkinda
bilgilendirmek gerekir. Bu hatta gerekli zamanda, gerekli malzeme veya yan mamul,
gerekli adette bir dnceki islemden gekilir. Bir 6nceki islemde ayni sekilde galigir ve
ilk igsleme kadar bu bdyle devam eder. Béylece tiim islem boliimlerini iretim
konusunda bilgilendirmeye gerek kalmaz. Bir 6nceki prosesden ¢ekme olay: da

Kanban ad1 verilen kartlarla yerine getirilir.

Cekme sisteminin 6zellikleri:

1. Cekme sistemi, miisterinin talebine bagli olarak mamuliin, dagitim sistemine gore
¢ekilmesini gosterir.

2. Cekme sistemi gergek talébe ¢abuk cevap veren bir yapidadir.

3. Envanteri doldurmak igin yapilacak siparis miisterinin ( kullamcimin ) gergek
talebi ile harekete gecer.

4. Cekme sistemi genel olarak bagimsiz talep yapisinda daba uygundur.

5. Depolarda veya dagitim merkezlerinde kapasite kisit: var ise kullaniimas: faydah
olur.

6. Ihtiyag ile ikmal kaynag arasinda tek yonlil bir haberlesme s6z konusudur.
2.5.2. iITME SISTEMLERI

itme yontemi denilen klasik sistemde her isleme belirli bir gizelge verilir, bu
cizelgeye gore iiretilen iriinler bir sonraki igleme iletili. Bu sistemin talep
dalgalanmalarina ve isleme hatalarina uymas: ve bu gizelgelerin degistirilmesi ¢ok
zordur. Bu da islemler arasi stogun gittikge dengesizlestirir ve bir model

degisikliginde elde gok miktarda 6lii stok, fazla adet ve fazla isci kalir.
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ftme sistemi, cekme sisteminin tersine miigteri talepleri art1 satig tahminlarine gére
hazirlanan iiretim planinin iretim ile ilgili tiim operasyon birimlerine dagitilmasi
sekildedir. Dolayisiyla, satig tahminleri beklendigi gibi sonuglanmazsa stokta asin
miktarda bitmis iiriin depolanacaktir. Ayrica {iretim planinda yapilan degisikliginin

operasyon birimlerine teker teker bildirilmesi gerekir.

[tme sisteminin genel 6zellikleri :

1. Itme sistemi envanterlerin zaman iginde gelismesini gdsteren bir plana sahiptir.

2. Misterinin gercek talebi degil, bu talebin tahmini degerleri sistemi harekete
gegirir.

Sistemin malzeme ihtiyac1 sirali ve diizgiin bir sekilde karsilanir.

Miisteri talebindeki degisikliklere ¢abuk cevap veremez.

Talep yapisi bagimli ise uygundur.

Ikmal merkezi ile ihtiyag noktas: arasinda ¢ift yonlii bir haberlesme vardir.

N

Itme sistemi boyut ekonomisinin s6z konusu oldugu, malzeme ydnetim sistemi
karisik olan ikmal ve kaynak kapasitesinde belirsizlikler olan iiretimde fayda

saglar. ( YENERSOY,1990)

2.6 GRUP TEKNOLOJISI ( GROUP TECHNOLOGY )

Parcalarin benzer geometrik veya operasyonel 6zelliklerine gore aileler halinde
siniflandirilmalar1  ve segilen makina gruplarinda bu ailelere uygun olarak
{iretilmelerine, grup teknolojisi ad1 verilir. Bir parga ailesinin son seklini almasim

saglayacak tiim gerekli tesisler bir makina grubu seklinde bir araya getirilir.

Grup teknolojisi ilk olarak 1940’li yillarda Sovyetler Birliginde Mitrofonov ve
Sokolovskli tarafindan kullamlmagtir. 2. Diinya savasindan sonra Avrupa, Hindistan,

Hong Kong, Japonya ve Amerika’da kullanilmaya baslanmigtir.

Grup teknolojisinde fabrikadaki biitiin pargalara uygulanan bir kodlama sistemi
geligtirilmistir. Her par¢amin fiziksel 6zelliklerini tamimlayan ¢ok haneli kodlar
kullamlir. Ornegin, bir par¢a 38 cm. uzunlugunda, 3 cm. ¢apinda, silindir ve

alliminyumdan yapiliyorsa, bu parganin kodu tiim bu 6zellikleri tammliyacak sekilde
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diizenlenir. Kodlama sistemi ile {iretim aktivitelerini belirlemek kolaylasir.

Kodlama sisteminin sagladig kolayliklar sunlardir:

1. Kod sayesinde par¢anin iiretim hattinda izleyecegi yol kolayca belirlenir. Ciinkii
kod sayesinde parcanin izleyecegi tiim adimlar 6nceden bilinir.

2. Pargalarin standardize edilmesinden dolay:r yeni bir parga tasarlandiginda,
parcanin kodu olusturulur ve bilgisayara girilir. Veri tabaninda bulunan diger
pargalarla ilgili kod bilgilerine gére yeni parganin izlemesi gereken yol kolayca
belirlenir.

3. Benzer 6zelliklere sahip parcalar gruplara ayrilir ve parga aileleri olusturulur.
Benzer 6zelliklere sahip pargalara aymi iglemler uygulanacagindan aym parca
ailesindeki pargalar igin ayn1 makinalar ve ekipmanlar kullamilir.

4. Baz1 parga aileleri igin bir tiretim hiicresi belirlenir ve bu tiretim hiicresinde

sadece o pargalar iiretilir. ( GAITHER, 1992 )

Grup teknolojisinde esas amag, fabrika igindeki malzeme akig sisteminin
basitlestirilmesidir. Basit bir is akis1 ile makina 6niindeki i pargas1 bekleme zamam
kisaltilarak veya ortadan kaldinlarak, proses i¢i stok maliyetinin diismesi ve daha

kisa imalat temin stirelerine ulagilmasin saglamaktadir.

Bir hiicrede benzer fiiriinler dretileceginden hazirliklar1 da benzer olacaktir.
Dolayisiyla hazirlik siireleri azalacak ve hazirlik maliyetleri diisecektir. Kiigiik

partiler kisa gevrim siiresi ve proses i¢i sifir stok ile tiretilebilir.

Grup teknolojisinde bir hiicre igindeki ¢ahiganlarin hiicrede bulunan tiim makinalar
kullanabilecek sekilde egitilmesi gerekir. Malzemeler hiicreye geldikten sonra gesitli
proseslerden sonra yart mamul veya bitmis olarak hiicreden ¢ikacagindan calisanlara
yaptiklan igin sonucunu gérme firsati taniyacaktir. Bu da galisanlara is tatmini

saglayacak ve motivasyonlarin artiracaktir.

JIT tiretim yonteminde proses igi ve dig stogun azaltilmasina, hazirlik zamani, tagima

ve ¢evrim siiresinin azaltilmasina, problemlerin su yiiziine ¢ikartilip kékten ¢oztimler
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tiretilmesine, kii¢tik miktarlarda tiretim yapilmasina ve kaliteli tirlinlerin tiretilmesine

odaklandid i¢in grup teknolojisinin uygulanmasi gereklidir.

Uretim yerlesim plam tipi olarak U-tipi yerlesim tercih edilmelidir. Bu diizenin en
onemli yam giris ve ¢ikigin beraber olmasidir. Bu tip yerlesim sayesinde uzaklik
minimize edilerek, is giicil esnekligi, daha iyi haberlesme, hatal1 pargalarin yeniden
gonderilip diizeltilme kolaylif, malzeme ve takim iletiminde kolaylik saglar, bir

calisan bir ¢ok ise miidahale edebileceginden verimlilik artar.

Is hiicrelerinin tasarimdaki amaglar syle 8zetlenebilir:

1. Miisteri taleplerindeki dolayisiyla iiretim planindaki degisikliklere kolay adapte
olabilecek is hiicrelerinde ¢aligacak operatérlerin  sayilarinda esnekligin
saglanmasi

2. Cok fonksiyonlu operatérlerin kullanilmas:

3. Is hiicrelerinin arasinda 1 birimlik {iriiniin taginmasi

4. Standart operasyonlarin degisikliklere ve iyilestirmelere izin vermesi

Bu amaglara en uygun U-tipi yerlesim plam 6rnegi Sekil 2.4’de goriilmektedir.

Giris_,l__,lz_>3__,l4_,5

—>
> =/ 2)
Cikis 4— {10 [ 9 8 7

€
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA Mj gncreSi Makina @ Operat or

Sekil 2.4 U Tipi yerlesim plan: 6rnegi
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2.7 KUCUK MIKTARLARDA URETIM ( PRODUCTION WITH SMALL LOT
SIZE)

JIT tiretim y6netim prensiplerinden bir tanesi de parti biiyiikliikklerini miimkiin
oldugunca kiigiiltmektir. JIT i¢in hedeflenen parti biiyiikliigti bir birimdir. Parti
bilyiikliigii azaldifinda, otomatik olarak hazirhik siirelerini  kisaltmak igin
¢alismalarin yapilmas: gerekecektir, stok miktar1 azalacak bdylece stok maliyetleri
azalacak, tasima maliyetleri diisecek, toplam iiretim zamam kisalacak, stok i¢in
ayrilan alan kazanmilacak ve is istasyonlarinin verimliligini olumsuz etkileyen tim

fiziksel engeller azalacaktir.

Kiigiik miktarlarda, ¢ok ¢esitli iiriinler {iretebilmek igin esnek {liretim sistemine
(Flexible Manufacturing System) ihtiyag duyulur. Bir Uretim sistemini
esneklestirmek her zaman en modern ve yliksek performansli makinalarla galigmak
anlamina gelmez. Esneklik genellikle igletim y6ntemlerinin gelistirilmesi ve ne kadar
yavas, az gelismis ve sade olursa olsun eldeki imkanlarin etkin kullamminin
saglanmasiyla elde edilir. Is giicii esnekligi agisindan fazla makinanin bulunmasi JIT

sisteminde israf olarak goriilmez.

2.8 TOPLAM URETIM ZAMANININ KISALTILMASI ( LEAD TIME )

Uriiniin, hammadde veya yar1t mamul durumundan bitmis tirtin haline gelmesine
kadar gegen siireye, toplam iiretim zamam adi verilir. On hazirhik stirelerinin
kisaltilmasi, kiiglik partilerle firetimin yapilmasi ve tasgimamn azaltilmasi toplam

liretim zamanim gozle goriiliir sekilde diigiirecektir.
Toplam iiretim zamanim olugturan bilesenler sunlardir:

1. Biitiin islemlerde islenmekte olan malzemelerin veya yar1 mamullerin tiimiiniin
islem siresi,
2. Islemler aras1 bekleme zamant,

3. Islemler arasindaki malzeme veya yar1 mamullerin taginma siiresi.
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Tam zamaninda {iretim sistemi felsefesinin en hassas noktas1 zamandir. Sifir stok ile
tiretim hedeflendiginden miisteriden gelen taleplerin en kisa stirede ve zamaninda
karsilanmasi igin toplam dretim zamammmn kisaltilmas: gerekir. Toplam iiretim
zamanimn miimkiin oldugunca azaltilmast giivenlik igin stok tutulmasini dolayisiyla
stok maliyetini azaltacaktir. Herhangi bir model degisikliginde elde kalacak &lii stok

en aza indirilecektir. Miisteri siparisleri kisa siire i¢inde hazirlanabilecektir.

Sekil 2.5’de Toplam Uretim Zamanmmn iyilestirilmesi ile ilgili faaliyetler
gosterilmektedir. Toplam iiretim zamamm kisaltmanmn yollarindan biri Toyata’nin
kullandig1 Gériinmeyen Konveydr Sistemi mantigidir. Bu mantifa goére her islemin
ciktisinin diger isleme taginma stirelerinin ve iglem stirelerinin diger islem stireleri ile
ayni olmasini saglamaktir. Boylece, islemler bir konveydr etrafinda oluyormus gibi
ayni ¢evrim zamaninda yapilir ve gikan yar: mamul hemen bir sonraki isleme taginir.

Boylece proses igi stok ve bekleme siireleri sifirlanir.

Toplam {iretim zamanini azaltmamn bir bagska yolu ¢izelge hazirlamaktir. Bunun
icin her birim i¢in iiretim zamamn birer birer belirlenir. Uretim zamani igine giren
birim islem siirelerini belirlemek igin kronometre kullanilir. Sadece gergek islem
siiresi hesaba katilmaktadir. Kalite kontrol noktasinda muayeneler 6rnekleme yolu
ile yapiliyorsa ve toplam {iretim zamamm belirlemek igin segtigimiz parga bu
ornekler arasina girmeyebilir. Bu durumda kalite kontrol igin gecen siireyi
hesaplamamak yanlis olacaktir. Sonug olarak bir iiriinii iiretmek i¢in gereken gergek

{iretim zamani bulunmalidir ( Hazirlik stiresi dahil olmak iizere ).

Cevrim zamani ve her iiriin igin ig¢ilerin harcadifi zamamn tespitinden sonra, isgilere
hangi islerin verilecegi veya her is i¢in standart isler tespit edilmelidir. Bu standart
islem her is¢inin, belli bir gevrim zamam iginde sirasiyla yapmas: gereken isleri ve
nasil yapmas: gerektigini gosterir. Birden ¢ok is yapan gok yonlii isgiye de hangi

makinada, hangi isleri yapmasi gerektigi de belirtilmelidir.

Yukanida belirtilen tiim bilgiler toplanarak standart isler ¢izelgesi hazirlanir. Bu

cizelge fabrikada herkesin gérebilecegi yere asiimahdir.
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Standart isler ¢izelgesinin faydalar sunlardir.

1. Iscilere standart islerini yapmasi konusunda rehber olacaktir.

2. Takim liderlerinin ¢alisanlarin isi dogru yapip yapmadiklarim gérmek agisindan
kolaylik saglayacaktir.

3. Bolim yoneticilerinin, alt yoneticileri degerlendirmelerini saglayacaktir. Cunki
bu tablo periyodik olarak iyilestirilmelidir. Uzun sire iyilestirilmeyen hep aym
tablonun asili kalmasi, bu isle ilgili ara yéneticilerin kapasitelerinin eksikligini

glsterir.

israflarin Yokedilerek
Maliyetlerin
Azaltilmasi

A

Tam Zamaninda Uretim ( JIT )

?

Uretimim
Diizgiinlestirilmesi

?

Toplam Uretim Zamaninin
Azaltilmasi

v

Bekleme
Zamaninin
Azaltilmas:

T

Tagima
Zamaninin
Azaltilmasi

%

Isleme
Zamaninin
Azaltilmasi

T—

. —

Hat
Dengeleme

Cabuk
Tagima
Y dntemleri

Tasima
Miktarlarinin
Minimize Edilmesi

Kitgiik
Miktarlarda
Uretim

Tek Parga
Uretimi ve
Taginmast

f

I

:

On Hazirlik
Zamanmin
Kisaltilmast

Cok Yonlti
Isgiler

Makinalarin
Diizeni

Konveyor
Hatti
Forklift

|

Sekil 2.5 Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Islemlerin
Standardizasyonu

Is Aminda
Kontrol
Sistemi
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2.9 HAZIRLIK SURESININ AZALTILMASI ( SETUP TIME REDUCTION )

JIT iiretim yonetim prensiplerine gore parti bitytikliigtiniin azaltilmasi ve malzeme
siparislerinin kiigiik partilerle ve sik araliklarla verilmesi, klasik {iretim y&netim
anlayisina gore maliyetlerin artmasina sebep olacaktir. Klasik firetim y&netimine
gbre sabit maliyetleri diigiirmek yerine tiretim miktarina gére degisen maliyetleri (
variable costs ) parti bitytikliiklerini artrarak ( EPQ ) f{iretim maliyetleri

azaltilmalidir.
Uretim Maliyeti = Sabit Maliyet + Degisken Maliyet x Parti Bilyiikliigii

Ekonomik {iretim miktarlarinda {iretim yapildiginda stok miktar1 artacag igin JIT
{iretim yOnetim prensiplerine gore kiigiik parti biiytikliiklerinde diisiik maliyetle
{iretim yapmak igin sabit maliyeti olugturan hazirlik siireleri diistiriilmelidir. Bdoyle
ekonomik iiretim miktann ( EPQ ) Sekil 2.6’da goriildiigii gibi daha kii¢iik parti
biiytikliiklerine ¢ekilecektir ( SCHNIEDERJAHN, 1993 ).

(a) Klasik iiretim ydnetimi anlayigina gére ekonomik tiretim miktar

A
Maliyet Degisken Maliyet

| Hazirlik

; Maliyeti

‘ — Miktar
EPQ,
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( b ) Hazirlik siiresi azaliginin ekonomik tiretim miktarina etkisi

: 4
Maliyet Degisken Maliyet

™~ Eski Hazirlik Maliyeti
z Yeni Hazirlik Maliyeti
S —— » Miktar
4+—
EPQ ><EPQ

Sekil 2.6 JIT ortaminda hazirlik siirelerinin azalisinin parti bityiikliigiine etkisi
2.9.1 Hazirhk Maliyeti :

Malzeme akis siiresi igindeki akisi baslatmak igin verilen “ Is Emri ” seklindeki
atdlye siparislerinin gergeklestirilmesi sirasinda ortaya gikan maliyetlerdir. Onceki
imalat hattinin, makinanin ige hazirlanmasi sirasinda gegen zamanin firsat maliyeti,
takim degistirme maliyeti bu kapsamda tamimlanabilecek maliyetlerdir. Hazirhk
maliyeti {iretim miktarina gore de@isen siparis sayisina gore degisebilir
(YENERSOY, 1990 ).

2.9.2 Hazirlik Siiresini Azaltmak i¢cin Kullanilabilecek Teknikler

Hazirlik maliyetinin azaltilmasi igin 6ncelikle israfin azaltilmas: gerekir. Bu konuda
bir ¢ok strateji uygulanabilir. Bunlardan birincisi Japonlarin 5 S felsefesidir.

. Seiri

. Seiton

1
2
3. Seiso
4. Seiketsu
5

. Shitsuke
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1. Seiri:
Japoncada uygun diizenlemelerin yapilmasi anlaminan gelir. Is istasyonlarinin
yerlesim plamnin degistirilmesi, hazirlik islemlerinin gbzden gegirilmesi, is

bosliimiiniin yeniden yapilmasi ve islem siralarinin degistirilmesi gibi.

2. Seiton :

Japoncada ¢alisma ortaminda hazirlik iglemleri i¢in gerekli araglarin kullanima hazir

bir sekilde yerlestirilmesi anlamina gelir.

3. Seiso :

Japoncada is ortaminin temiz olmasi, hazirhik islemi i¢in gerekli aletlerin bakiminin
yapilmig ve kullanima hazir olmasi1 anlamina gelir. Operasyon sirasinda kullanilacak
aletlerin sekillerine gore yerlestirilebilecekleri bir diizenek tizerinde durmas: aletlere

kolay ulagsmay1 ve ortamin diizenli olmasin1 saglayacaktir.

4. Seiketsu :
Japoncada temizlik yapmak anlamina gelir. Is ortaminda bir 6nceki islemden kalan

kaliteyi etkileyen artiklarin temizlenmesi, makinanin yag ve diger bakimlarinin

diizenli yapilmasi.

5. Shitsuke :
Japoncada disiplin anlamina gelir. Hazirhk islemlerinin islem sirasina goére
yapilmasi i¢in operasyonla ilgili tiim talimatlara sirasiyla ve tam olarak uyulmalidir

( SCHNIEDERJAHN, 1993 ).

Hazirlik siiresini azaltmak igin kullanilabilecek baska bir yontemde SMED ( Single -
Minute, Exchange of die ) teknigidir. Bu teknik hazirhik siiresini azaltmanin en
etkin yéntemidir. Amag hazirlik siiresini bir dakikaya indirmek ve hazirlik islemini

tek dokunugda gerceklestirmektir.

Hazirlik siiresi, i¢ hazirhik ve dig hazirlik olmak tizere 2’ye aynlir

1. i¢ Hazirhk :
Makina durdugu zaman yapilan hazirliklardir. Kalibin prese yerlestirilmesi gibi.
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2. Dis Hazarhk :
Makina calisirken yapilabilecek hazitliklardir.  Kaliplann ve diger aletlerin

hazirlanmas: gibi.

SMED ( Tek dakikada kalip degisikligi ) teknigi 4 adimda gergeklesir. Amag ig
hazirliklan mitimkiin oldugunca dis hazirhiga gevirmektir. SMED tekniginin isleyis
tarz1 Sekil 2.7°de goriilmektedir.

1. Adim : I¢ ve dis hazirliklarin belitlenmesi,

2. Adim : I¢ hazirliklarin dig hazirliga ¢evrilmesi,

3. Adim : I¢ ve dis hazirlik siirelerinin azaltilmasi,

4. Adim : Tekrar 1. adima dsnmek ( SANDARS JR, 1989 ).

fc ve Dis
Hazirliklann
Ayrilmasi

{¢ Hazirhklarin
Dig Hazirliklara
Cevrilmesi

4 4 4

H

A

V4

I I¢ ve Dig
R T Hazirliklarin
II‘ Azaltilmasi
K

—p v
Anahtar

[ igHazrlk [_] Dis Hazirlik

Sekil 2.7 SMED Tekniginin Adimlar1 ( SANDRAS JR, 1989).

Shingo’ya gére SMED yénteminde kullamlan teknikler Sekil 2.8°de goriildiigl gibi

Ozetlenebilir.
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1. Teknik :

f¢ ve dis hazirliklarin belirlenmesi.

2. Teknik :

I¢ hazirliklarin dis hazirliklara gevrilmesi.

3. Teknik :

Fonksiyonlar standarize edilmelidir. Kaliplarin sekillerinin ve biiyiikliiklerinin
standardize edilmesi hazirlik stiresinde gozle goriilebilir bir azalma saglasada,
sekillerin standardize edilmesi bir- israfur. Bunun yerine hazirlik igin gerekli

pargalarin ilave levha veya bloklar kullanilarak standardize edilmesi daha uygundur.

4. Teknik :

Fonksiyonel kelepgelerin (clamps) kullanilmasi. Kolay baglanti elemanlar,
somunlar en ¢ok kullanilan baglanti pargalaridir. Fakat bunlan kullanmak zaman
kaybt oldugundan daha fonksiyonel tek dokunus veya doéndiirme ile yerlesen
somunlar kullanmak daha faydali olacaktir. Kelepgelerin déndiirmeden yerlesmesi

gercekten hazirlik siirelerinin azaltilmasinda gok biiyiik rol oynar.

5. Teknik :

Ince ayarlamalar yok edilmelidir. Ince ayarlama, &n hazirhigin makinanin
calismasinmi engelleyen kismi yapildiktan sonra dogru tiriinii alabilmek igin yapilan
ayarlamadir. Genel amagli bir makina o anda sadece bir kag is igin kullaniliyorsa,
diger isleri yapan ayarlama noktalarim kapatarak, ayarlamalar kolaylastirilabilir. Ek
aparatlar vasitasiyla bazi ince ayarlamalar bir iki diigmeye basilarak yapilabilecek

hale getirilebilir.

6. Teknik :
Paralel islemler aym anda yapilabilir. On hazirlik yapilirken aymi anda birden ¢ok

islem yapilabiliyorsa 2 hatta bazen 3 eleman kullanilarak hazirlik stiresi % 50 - % 80

arasinda distirtilebilir.



23

7. Teknik :

Mekanik 6n hazirlik sistemleri kurulabilir. Yag veya hava basingh sikistiricilar veya

elektrikli mekanizmalar kullanilabilir.

8. Teknik :

Ek alet edevat kullamlmahidir. Bunlar sayesinde i¢ hazirliklar dis hazirhiklara
doniistiiriilebilir. Bir kalib1 prese zorlukla baglamak yerine, kalib1 prese daha kolay
baglanabilecek bir pargay1 disarida baglamak, daha sonra bu parcay: prese baglamak
daha iyi olacaktir ( SHINGO, 1981).

DigHazirhk Uygun Jiglerin

Kullamimi

ince Ayarlarin

| —p Azaltilmas)
Kesin f¢ Hazithgn | ¢ Hazithgin
Ayrmin Dis Hazirliga | Di$ H"}]Zlﬂlga 1:_
Yapiigee Ceyrilmesi Gevrilmesi Fonksiyonel Standartlarin
\/ k“ Uygulanmasi
i¢ I¢ Hazirligin 4— Fonksiyonel Kelepgelerin

Hazirhik Iyilestirilmesi Kullantmi

Tanik Ivilosti -
Mekanik Iyilestirmelerin [Paralel Operasyoniar

Yapiimasi

Sekil 2.8 Hazirlik stiresinin azaltilmas: ile ilgili tekniklerin birlikte kullanimu ile ilgili

akis semast

Makina hazirlik siiresinin % 75 azaltilmasi, ek bir yatirim yapmadan ek is giicll
kullanmadan, makinay: &ncekinden daha fazla bos tutmadan bir defadaki iiretim
miktarini dortte birine indirmek demektir. Yani islemler arasi stok da dortte bire
inecekti. On hazirhgin daha hizhi olmast ve iiriiniin daha kaliteli ve giivenilir

olmasini da beraberinde getirir.

Hazirhik siiresi ile ilgili yapilacak iyilestirmeler i¢in hazirlik islemini yapan operator

ve miihendislerden kurulan bir ¢alisma ekibinin kurulmas: gerekir.
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Trevino, Hurley ve Friedrich’in hazirhk zamaninda yapilan iyilestirmenin ekonomik
yararlan iizerine yaptiklari galismada bu konuda yapilan iyilestirmelerin toplam
iiretim zamam ve parti biiyiikliiklerini azaltmak, kaliteyi arttirmak gibi yararlarin
yaminda toplam yillik maliyete etkisi bir uygulama tizerinde gosterilmistir. Bu
calismada hazirlik zamamm azaltmak igin yapilan yatinmlarin hazirlik zamanina

etkisi grafik iizerinde gosterilmigtir.

45
40

Yatinm tutar

35
30
25
20
15
10

0,1 02 03 04 05 06 07 08 09 1

Hazirhk siiresi azalma orani

Sekil 2.9 Hazirhik sﬁrelerinih azaltilmas: ile ilgili yatirimlarin hazirlik stiresi azalma

oranina etkisi ile ilgili grafik (TREVINO ve digerleri, 1993)

2,10 OTONOMASYON ( AUTONOMATION )

Toyata tretim sisteminin en Onemli yapisal &zelliklerinden biri Jidahka yani
otonomasyondur. Herhangi bir hata meydana geldiginde otomatik olarak duracak
sekilde tasarlanmis makinalara; otonomasyon adi verilir.  Toyata’daki tiim
makinalara otomatik durma mekanizmalar1 takilmigtir. Toyata iiretim sisteminde ne

zaman hatali bir {irin iiretilse makina durur ve tiim sistem kapanir. Aym hatanin
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tekrar etmesini Onlemek i¢in bagtan agagy bir ayarlama yapilir; ilk yardim
ayarlamalari yeterli bulunmamaktadir. Otonomasyon bir is¢inin aym anda bir kag
makinay:1 birden idare edebilmesini ve bdylece verimlili§in biiyiik ¢apta artmasin

saglar.

Bir problem oldugunda hatali iriinlerin tiretilmesini engellemek igin hattin
durdurulmas: gerekir.  Hattin veya islemin durdurulmasi problemin hemen
goriilmesine ve zaman kaybetmeden kokten ¢oziimlerin bulunmasini ve problemin

tekrar olugmasini engeller.

Otonomasyonun elle yapilan iglemlere uygulamigi, montaj hattinda olabilecek
hatalara kars1 kurulan gérsel kontrol sistemi ile uygulanir. Montaj hatlarinda Andon
adi verilen problemin tipini ve kaynafini gOsteren 1siklh haberlesme panolari
kullanilir. Hatta gecikme, aksaklik veya bozulma oldugunda g¢alisanlar {iretim hattim
durdurma yetkisine sahiptir. Montaj hattinda ¢alisan bir operatériin yardima ihtiyact
oldugunda sari 15181 yakar. Bu istasyona yakin yerlerde galisanlar isleri bitince
problemli istasyona gidip yardimct olurlar. Sayet ¢evrim siiresi iginde problem
diizelmezse, hat durdurulur ve kirmizi 1g1k yakilir. Bu durumda montaj hattinin en
ist yetkilisi ve bakimdan elemanlar problemli istasyona giderler. Problem
tekrarlanmiyacak sekilde ¢oziimlenir ve 1sikli haberlesme panosundaki 11k

sOndiirtiliir. Makina ¢aligsmaya baglayinca yesil 151k yanar.

Hatalar1 bulmak igin monitdr ve diger araglar kullanilarak % 100 kaliteli {iriin
liretmeye ve hatalarin  olugyumunu engelleme yontemine Poka - Yoke

(Foolproofing ) denir ( OHNO, 1978 ).

Poka - Yoke araglarinin fonksiyonlar: sunlardir:

1. Kontrol Fonksiyonlari

e Uyan Tipi:
Poka - Yoke aktif oldugunda, ses veya 11k ile ¢aligan uyaridir. Fakat galisan
hatay1 farketmezse uyan tipi Poka - Yoke’de hat durdurulmadii igin hatali

iretim devam eder.
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Kontrol Tipi :
Poka - Yoke aktif oldugunda, hat durur ve problem ¢oziilenene kadar ¢alismaz.

Kontrol fonksiyonlu Poka - Yoke’lerin en etkilisi Kontrol tipi Poka - Yoke’dir.

Hatalar nekadar siklikta oluyor ve bir kere diizenlendiinde yine aym hata

tekrarlaniyor mu ? Bu sorularin cevaplarina gére bu 2 tip Poka - Yoke’den biri

secilir. Hatalar ¢ok stk oluyor ise kontrol tipi kullanilir. Hatalar ender oluyorsa uyar:

tipi kullanilir. Sayet hatali tiretimlerin diizeltilmesi ( tamiri ) imkansizsa, hata ne

siklikla olursa olsun kontrol tipi kullamlir.

2

. Yerlestirme ( Setting ) Fonksiyonlari

Temas Metodu :
Uriiniin sekli veya boyutuna gére proses iginde kullanilan makinalara hi¢ bosluk
kalmadan oturmas: gerekiyorsa kullanilir. Ayrica pargalarin sadece sekli degil
rengi de 6nemli olabili. Bu durumda hatali montaji engellemek igin de
kullanilabilir.

Sabit Say1 Metodu :
Proses icin standardize edilen belli sayida hareketin yerine getirilmesi gerekiyorsa
kullanilir.
Hareket Adim Metodu :

Prosediirde belirtilen adimlann sirayla yapilmasini saglamak igin kullanilir.

Poka-Yoke y6ntemi sayet dogru kullanilmazsa sifir hata hedefine ulagilamaz. Bunun

icin once ihtiyaglar net olarak belirlenmeli sonra en uygun Poka - Yoke

yontemlerinden biri se¢ilmelidir.

Otonomasyonun kullammi kalite giivencesi, maliyetlerin azalmasi, zamaninda

teslimat ve ¢alisana saygiy: saglar.
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2.11 ONERI SISTEMI ( SUGGESTION SYSTEM )

Oneri sistemi, stirekli iyilestirme ¢abalarinin temel pargasidir. Dinamik bir §rgiit
sisteminin yaratilabilmesi i¢in iist yonetim iyi tasarlanmig bir plan uygulamahdir. 2.
Diinya savagindan sonra A.B.D’ye giden Japon yoneticileri 6neri sistemini 6grenmis
ve kendi sirketlerinde baslatmiglardir. Amerikan tarzi Gneri sistemi kisa zamanda
Japon tarz: 6neri sistemine doniigtiiriilmiistiir. Amerikan tarzinda 6nerinin ekonomik
yararlan tizerinde durulur ve mali tegvik saglanir. Japon sisteminde ise ¢aliganlarin
olumlu katilimlari, moral kazandirici yararlar1 iizerinde durulur. Yillar boyunca
Japon sistemi iki sekilde geligmistir. Bireysel Oneriler ve grup Onerileri. Kalite
kontrol ¢emberleri, géniillli yonetim gruplar1 ve sifir hata gruplari bu 6neri sunma

sistemlerini olugturmaktadir.

Japon Insan iliskileri Birligi’ne gére Japon sirketlerinin &neri sistemleri igerisinde
ana konular sirastyla sunlardir:

1. Kisinin kendi iginde iyilestirmeler yapmasi,

Enerji, malzeme ve diger kaynaklarin tasarrufu,

Calisma alaninda iyilestirmeler,

Makina ve proseslerde iyile%timeler,

Arag - gereclerde iyilestirmeler,

Uriin kalitesinde iyilestirmeler,

Yeni iiriinler i¢in fikirler,

® N AW

Miisteri hizmetleri ve miisteri iliskileri.

Japon Insan Iliskileri Birligi direktorii Kenjiro Yamada &neri sisteminin 3 asamadan

gecmesi gerektigini belirtiyor.

e lk asamada; yénetim, isginin gérevini ve isyerini iyilestirme konusunda nekadar
basit olursa olsun Oneri olugturmasina yardim etmek {izere her tiirlii gabayi
géstermeleridir. Bu, iscilerin igi yapma tarzlarina dikkat etmelerinin
saglayacaktir.

o Jkinci asamada; yonetim egitim olanag: saglamalidir ki, calisanlar daha iyi

oneriler sunabilsinler.  Isciler daha iyi Oneriler getirebilmek igin iginde
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bulunduklar durumu ve problemleri analiz edebilecek durumda olmalidir. Bu da
yeterli egitimi gerektirir.

e Yonetim ticiincit asamada dnerinin ekonomik yonii ile ilgilenmelidir.

Genel olarak, ¢alisanlarin dnerilerini gergeklestirmede Japon yoneticilerinin Batili
yoneticilerden daha rahat hareket ettikleri goriilmektedir. Japon yéneticiler,
asagidaki hedeflerden herhangi birine uygun diisttgt stirece her tiirlit degisiklige
agiktir. Bunlar:

e Isi kolaylagtirmak,

o Agirhg: ve sikicilign yok etmek,

o Rahatsizlig1 yok etmek,

o Isi daha giivenli hale getirmek,

o [si daha tiretken hale getirmek,

e Uriin kalitesini iyilestirmek,

e Zaman ve maliyetten tasarrufu.

Bunlar, hemen hemen tek ilgisi degisimin maliyeti ve bunun ekonomik geri doniisii
olan Batili yoneticinin diislinceleriyle tam bir tezat olusturmaktadir. Oneri sistemi
iscilerle yoneticiler ve mithendislik bélimleri arasinda ortak caligmayi

gerektirdiginden insan iligkilerini gelistirir ve saglamlastirilir.

Toyata’da Tam Zamaninda Uretim sisteminin bagaris: siirekli sistem gelistirmesi ve
kisilige sayg: ile olusturulur. Isgilere JIT’in amacinin onlari islerinden etmek
olmadigini, aksine onlar daha etkin islerle ugrastirmak ve islerini garanti altina

almak oldugunu anlatmak gerekmektedir ( IMAI, 1990 ).

Oneri sisteminde iscilere yol gostermek amaciyla kullamlacak gablonlar
gelistirilebilir. Bu sablonlarda, gesitli sorularla iscilerin dikkatleri belirli baghklara
cekilir.

Toyata’da kullanilan gablon s6yledir:

e Manuel [slem :

1. Su anki malzeme, alet ve iiriin saklanmas sistemi uygun mu ?
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. Makinanin ¢aligtirilmasi ve tamiri i¢in daha kolay yollar olabilir mi ?

. Makinalarin yerlerini ve makinalar aras1 tagima sistemini degistirerek isi daha

kolaylastirmak veya etkin kilmak miimkiin mii ?

Kullanilan malzemelerde tasarruf

. Yag, yakit gibi iiretimde kullanilan malzemeler etkin kullamliyor mu ?

. Kullanilan sistemlerdeki buhar, su, yag ve yakit kacaklarimi azaltmak miimkiin

mi?

. Uretim malzemelerini, makina sistemlerini gelistirerek malzeme kullanimim

azaltmak miimkiin mu ?

Ofislerde ve mithendislik béliimlerinde etkinligi arttirma

. Béliimde cakisan igler var m ?
. Yapilmasi gereken isler var m1 ?
. Yapilan is standardize edilebilir mi ?

. Simdiki dokiimantasyon sistemi gelistirilebilir mi ?

Is ortamini gelistirme, glivenligi artirma ve kazalar: 6nleme

. Aydinlatma, havalandirma ve sicaklik sartlart ¢aligmaya uygun mu ?
. Ortam toz, gaz ve koétii kokulardan tamamen arindiriimig mi1?

. Glivenlik 6nlemleri alinmig m1 ? Glivenlik aletleri var m1 ? Calisir durumda m1 ?

Ayrica liretilen her iiriin ile ilgili, ayr1 ayn soru sablonlar1 hazirlanarak, ¢aliganlar bu

sekilde diisiinmeye yonlendirilebilirler. Gelistirme Onerilerinden uygulananlar igin

bir 6diil sistemi kurulabilir.

2.12 TOPLAM KALITE KONTROL (TOTAL QUALITY CONTROL - TQM)

Miisteri memnuniyetini arttirmak igin proseslerde siirekli iyilestirmeyi hedefleyen

felsefeye Toplam kalite kontrol (TQC) ad1 verilir. TQC, hatasiz iirtinler yapmak i¢in

kaliteyi prosesde yani kaynaginda iyilestirmeye odaklanmistir. Bunun sonucunda

miisteri memnuniyeti tam olarak saglanacaktir.
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JIT kalite yonetimi prensiplerinin bazilar1 toplam kalite kontrol prensipleri ile

aymdir. Bu prensiplerin amaci mitkemmel kaliteyi yakalamak ve bunu tiim ¢aliganlar

icin aligkanlik haline getirmektir.

JIT Kalite Yonetimi Prensipleri:

1.

© ® N A W N

Proses kontrol sistemi kurulmali ve Kalite tiim ¢alisanlarin sorumlulugunda
olmahdir.

Kalite ile ilgili yitksek seviyeli goriiniir bir yontemin kurulmasi,

Cok sik1 kalite kontrol yapiimah,

Uriin kalitesinin kontrolil ile ilgili ¢aliganlara sorumluluk verilmeli,

Calisanlara yaptiklar hatalar1 diizeltme firsatinin verilmesi,

Uriinlere % 100 muayenenin yapilmasi,

Calisanlarin bakim ve temizlik sorumluluklarim yerine getirmesi,

Siirekli kalitede iyilestirmenin yapilmasi,

Kalite kontrol ¢aligmalarina uzun dénemde katilimin saglanmasidir.

Sekil 2.10°da JIT ile iiretim yapan bir firmanin kalite kontrol ¢alismalar1 sayesinde
verimliligini nasil arttirdig1 goriilmektedir ( SCHNIEDERJEHN, 1993 ).

1.

Proses kontrol sistemi kurulmali ve kalite tlim ¢alisanlarin sorumlulugunda
olmalidur.

Uretimde proses kontrol, iiretim proseslerinin ¢iktilarinin kontrolii ile ilgili
aktivitedir. Proses kontroliin uygulanmasi iiriin kalitesini arttirir. JIT firetim
sisteminde Batililardan farkli olarak kontrol tiretimin her asamasinda yapilr.
Batida uygulanan {iretim kontrol metodu bitmis tirlintin kontroliine dayanir.
Proses kontrolde istatiksel teknikler ve diyagramlar kullanilir. Proses kontrol
diyagramimin kullanim amacy, kalite ile ilgili yapilan iyilestirme galigmalarimn
sonuglarim grafiksel olarak gdrme imkam saglamaktir. Sekil 2.11°de kalite
seviyesinin zaman i¢inde kabul edilebilir iist ve alt kontrol limitleri arasindaki
degisimi goriilmektedir. JIT’de amag¢ bu degisimi sifira indirip milkemmel

kaliteyi yakalamaktir.
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Y

JIT, tiriin kalitesi ile ilgili
kalite problemlerinin ortaya
¢ikariimasina yardime: olur.

v

JIT, Kalite problemlerinin
¢ozlilmesi ile ilgili
gelismeleri tegvik eder.

v

Urtin akis1 ve sistem
verimliligini arttirir.

v

Uretim maliyetlerini dtigtirtir
ve tirtin kalitesini arttirir.

v

Satiglar ve pazar
payint arttirir.

v

Uretimi artirma
ihtiyaci dogar.

Sekil 2.10 JIT ortaminda kalite kontrol faaliyetlerinin prosese etkisi (HAY, 1988 )

JIT sisteminde sadece bir béliimde kalite kontrolun yapilmasi pek rastlamlan bir
durum degildir. Ciinkt JIT felsefesine gdre herkes kaliteden sorumludur. Sonraki
proses onceki prosesin miisterisidir. Calisanlarin kendi yaptiklan isin kalitesinden

sorumlu olmasi onlar1 yaptiklan isi daha iyi yapmaya motive eder ve diisiinmelerini

saglar.
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UKL Ust kontrol limiti
AN N Standart
ST N YN
AKL Alt kontrol limiti
1 2 3 4 5 Zaman

Sekil 2.11 Kalite standartinin zaman i¢inde gdsterdigi degisimin grafiksel gosterimi

Kalite ile ilgili problemler operatorlerin de katilimi ile ¢oztimlenmelidir. JIT
sisteminde y®neticilerden g¢aliganlara kadar herkes iiriiniin kalitesinden ve {iretim

proseslerinden sorumludur.

2. Kalite ile ilgili yitksek seviyeli gériiniir bir y6netimin kurulmas: gerekir.
Eskiden proses kontrol diyagramlar sadece yéneticilerde bulunurdu. Kalite
sadece onlarnn sorumluludundaydi. Fakat JIT sisteminde herkes kaliteden
sorumludur. Proses kontrol diyagramlari, c¢alisanlarin, is merkezlerinin ve
fabrikanin kaliteye yaklasumim grafiksel olarak gosterimidir. Kalite kontrol
ornekleme y6ntemi ile giinliik olarak yapilirsa ¢alisanlar numune alinacagi dénem
daha fazla gayret gosterir. Numune alindiktan sonra daha yavas ve az gayretle

caligirlar.

Kalite kontol g¢alismalarinin sonuglari g¢alisanlarin gérebilecegi sekilde ilgili
oldugu is istasyonlarinda sergilenmelidir. Kalite kontrolciiler ¢aliganlar: egitmek
ve sirketin Kkalite hedeflerine yonlendirmekle sorumludurlar. Bu egitimlerde kalite

kontrol diyagramlarinin nasil okunacagi, kalitenin 6nemi vb. konular iglenmelidir.

3. Cok siki kalite kontrol sisteminin yerlestirilmesi gerekir.
Genelde satis ve siparis ile ilgili toplantilar diizenlenir. Bazen satiglarin birden
artt1g1 durumlarda iist yonetimin baskisi ile kalite kontrole ayrlan stire kisaltilarak

hatta yapilmadan {iriin miigteriye goénderilir. Miisterinin istedigi trtin belki
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zamaninda teslim edilir ama istenen kalitede olmaz. Bu da tirlin iadelerine ve mali
zararlara sebep olur. Diisiik kalite, satiglar1 azaltir ve hatali {iriinlerin tamiri
zaman ve enetji kaybina sebep olur. Kalite problemlerinin zamaninda bulunup
kokten ¢oziimlenmesi gerekir. JIT yoneticileri ve galisanlar: oncelikle kaliteye

daha sonra tiretim oranina odaklanmalidir.

4. Uriin kalitesinin kontrolii ile ilgili ¢aliganlara yetki verilmelidir.
JIT sistemini uygulayan bazi firmalarda, kalite ile ilgili problem g¢iktiginda
caliganlara problemler ¢oziimlenene kadar hatt: durdurma yetkisi verilmistir.
Bunun icin bazi fabrikalarda (iki 1s1kh) sinyalizasyon sistemi kullanihr. Birinci
151k, kiigiik bir problemin bulundugunu fakat ileride ciddi bir probleme sebep
olabilecegini, ikinci 151k gok ciddi bir problemin oldugunu ve hattin durdurulmas:

gerektigini gosterir.

Bu prensip sayesinde kalite ile ilgili problemler cok ge¢ olmadan erkenden

kesfedilir. B6ylece, tamir ve hurda maliyeti azaltilir.

5. Hatay1 yapan ¢aligana diizeltme firsatinin verilmesi gerekir.
Hatali iriin yapan isgiye veya yanliy dizayn yapan miihendise bu durumu
diizeltme firsatt verilmelidir. Bdylece, igin nasil dogru yapilmasi gerektigi
6grenilir ve diger galiganlara boyle yiiz kizartict bir duruma diismemeleri igin
ornek olur. Genellikle, hatali yapilan iglerin arkasinda yetersiz egitim ve tecriibe

eksikligi bulunmaktadir.

Calisanlar kalitesiz malzeme, yanhs ekipman vb. sebeplerden olusan Kalite
problemlerini zamaninda kééfetmeleri i¢in yonlendirilmelidir.

6. Uriinlerin % 100 muayenesi yapilmalidir.
Otomobil iiretiminde ¢ok cesitli malzemeler kullamlmaktadir. JIT ile retim
yapan otomobil fireticileri, kullandiklar1 tiim malzemeleri {iretimin her adiminda
kontrol ederler. Bdylece tedarikgiden saglanan mamulde hata var ise zamaninda
kesfedilir. Hatali {irlintin takilmas: igin harcanacak zaman kazamlmis olur ve

tedarikgi firmamn kalite agisindan degerlendirmesi yapilabilir.
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Bir hatta takilan parga bir sonraki hatta kontrol edilir. Bdylece yanlis montaj ve
ileride dogacak problemler engellenir. Bu proses biitiin is istasyonlarinda
uygulanmalidir ( SHINGO, 1990 ). Hiicresel tiretimde pargay alan basit malzeme
kontroliinii yapar. Ikinci prosesdeki is¢i birinci ig¢inin yaptiga isi kontrol eder.
Béylece herhangi bir hattaki hata zamaninda kesfedilir ( Bakimz Sekil 2.12 ).

Ayrica bitmis tirlin izerinde kalite kontrol galigmalart yapilir.

D

1. Operatér 2. Operatdr 3. Operatdr 4. Operator

Sekil 2.12 Proses i¢inde kalite kontrol (QC) uygulamasinin sekilsel gésterimi

7. Isciler diizenli bakimlani yapmaktan ve fabrika iginde ¢aligtiklar1 ortamin
temizliginden sorumludurlar.
Is istasyonunda gfinlik bakimlar dtizenli olarak yapilmalidir. Makinalarin
yaglanmasi, temizlenmesi, araglarin gerekirse tamir edilmesi, gereksiz

malzemelerin kaldirilmas: gibi.

8. Siirekli kalite iyilestirme ¢aligmalan yapilmalidir.
JIT’de hedef sifir hatadir. Pratikte bu hedefe ulagmak miimkiin olmasa da bunun

i¢in siirekli iyilestirmelerin yapilmasi kalitenin artmasini saglayacaktir.

9. Kalite kontrol ¢alismalarina uzun dénemli katilim saglanmalidir.

Kalite c¢aligmalar1 ile ilgili kayitlara ve hedeflere bakilarak ne kadarnnin

gerceklestirildigi goriilmeli ve siirekli daha iyiye dogru ¢alisiimalidir.
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2.12.1 JIT KALITE YONETIM PRENSIiPLERININ TOPLAM KALITE
KONTROL STRATEJILERI iLE BUTUNLESTIRILMES]

Genelde, kaliteden sz edildiginde akla iiretim kalitesi gelmektedir. Fakat toplam
kalite kontrolde insan Kkalitesi ¢n plana ¢ikartilir. Calisanlanina kalite bilincini

yerlestiren bir girket kaliteli tiretim yapmakta en 6nemli adim1 gergeklestirmistir.

Toplam kalite kontrol bir yénetim aract olarak, iyilestirme ve problemlerin
¢oziimiine sistematik ve istatiksel bir yaklasimdir. Toplam Kalite Kontrol’iin
uygulanaca@i bir sirkette Oncelikle hedefler belirlenmeiidir. Bu hedeflere 6rnek
olarak 1979 yilinda Japon Celik Isletmelerinin Bagkani’nin toplam kalite kontrol
caligmalarina baglandifinda belirttigi ti¢ hedef verilebilir.

1. Miisterinin isteklerini tatmin edecek iiriinleri ve hizmeti tiretmek, miisterinin
glivenini kazanmak.

2. Sirketi, ¢calisma prosediirlerini iyilestirici, daha az hata, daha diigiik maliyet, daha
az bor¢ ve daha avantajli siparis getiren Onlemlerle daha yiiksek karliliga
yoneltmek.

3. Calisanlarin sirket hedefine ulagsma yolunda potansiyellerini tam olarak
kullanmalarina yardim etmek; sirket politikasiin yayilimini ve goniillii

faaliyetleri tegvik etmek.

Japonya’da Toplam Kalite Kontrol hareketlerini karakterize eden 6zellikler sirasiyla
sunlardir:

1. Sirket capinda toplam kalite ¢aligmalarina tiim galisanlarin katilim,

2. Mesleki egitim ve 6gretime deger verilmesi,

3. Kalite kontrol ¢emberleri,

4. Istatiksel yontemlerin uygulanmasi,

5. Toplam Kalite Kontroliin ulus ¢apinda tanitilmasi,
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Toplam Kalite Kontrol galigmalarinin uygulamaya gegirilisinde uygulanacak 4 adim

sunlardir:

1. Farkinda olma ( Awareness ) :
Siirekli iyilestirme caligmalan ve Toplam Kalite Kontrol igin organizasyonda
kullanilacak bir sdzliidiin hazirlanmasi. Toplam Kalite Kontrol i¢in terminoloji,
iirlin kalitesi, kalite kontrol ile ilgili sirket genelinde egitim programlarinin
hazirlanmasi. Bu agamada galiganlarin kalitenin 6nemi ve yaptiklan islerin
kaliteyi nasil etkiledigi hakkinda bilgilendirilmesi ve onlarin bdyle bir ¢alismanin
oneminin farkinda olmalarim saglamaktir. Yo6netim bu galigmalara katilimi
beklemeden &6nce kendisinin bu c¢aligmalar1 destekledigini ve katildigim

gOstermesi gerekir.

2. Tek proje :
Toplam kalite kontrol ¢aligmalarimin g¢aliganlarin daha iyi anlamasi i¢in bu
kavramin organizasyona neler kazandiracagim gormeleri gerekir. Bunun igin
TQC ¢alismalarimin uygulanaca@: bir tek boliim segilir. Bu projenin basarili

olmasi diger ¢alisanlan TQC ¢alismalarina katiima konusunda motive eder.

3. JIT sistemi ile biitiinlestirilmesi :
2. Asamamn basarih olmasi, sirket genelinde TQC g¢alismalarina katilimi
arttiracaktir. Bu da yeniden yapilanmay: gerektirir. Uriin kalitesi ile ilgili tiretim
béliimiiniin belirleyecegi étratejik hedefler yeniden yapilanmaya yol gosterecektir.
Bu asamada yonetim TQC c¢aligmalan i¢in hangi kaynaklari kullanacagim
belirlemelidir. 3. Asamanin bagarili sonuglanmasi i¢in bir bagka taktik, kalite
kontrol ¢emberlerinin biitiinlesik ¢aligmalaridir. JIT kalite yonetim prensiplerini

TQC calismalan ile birlikte uygulanmalidir.

4, Kalite bir yasam tarz1 haline getirilmelidir:
TQC ¢alismalanmn siirekli hale getirmek i¢in kalite anlayisinin bir aligkanlik
haline getirilmesi gerekir. Calisanlar hem giinliik hayatlarinda hem is hayatinda

kalitenin dnemini anlayacak sekilde egitilmelidir.
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2.12.2 KALITE MALIYETLERI:

Kalite-Maliyet-Termin tigliistinde iistiinlitk saglamak organizasyonun rekabet giictinii
arttiracaktir.  Klasik iiretim ydnetimi anlayigina gére aym zamanda hem kalitenin
arttirilmas1 hem de iiretim maliyetlerinin diiglirilmesi imkansizdir. Klasik anlayisa
gore Sekil 2.13’de gorilldiigti gibi en diigiik maliyet optimum Kkalitede
gerceklesmektedir. Bu goriise gore istenilen kalite seviyesine ulagmak i¢in
maliyetlerin yiikseltilmesi gerekir. Bu diisiince tarzina gére sifir hataya ulasmak

maliyetler yiiziinden imkansizdar.

Maliyet T

Hatalan

dnleme .
maliyeti — Toplam my
Min.

maliyet \ Hata maliyeti

»
Optimum Hata (%)

Sekil 2.13 Klasik yonetimde Kalite- Maliyet Iliskisi

Sekil 2.13°de temel Toplam kalite kontrol felsefesine gore iki yanlighik yapilmustir.
Birincisi, hatalari 6nleme maliyetlerinin asir1 yukan seviyelere g¢tkmasi. Bunu
onlemek icin kalite problemlerinin bir daha olusmamas: igin kokten g¢oziimlerin
bulunmast gerekir. Ikinci hata ise, hata maliyetleridir. $ekil 2.14’de goriildiigii gibi

hatalarin Sl¢iilebilen maliyeti 8l¢iilemeyen maliyetlerinden ¢ok daha kiigiiktiir.

Kalite buzdag1 anatoloji ile gdsterilen dlgiilemeyen maliyetlerin etkisi kendisini
hemen gostermez, fakat zaman iginde anlagilamayan bir sekilde satig ve misteri
kaybr olarak kendisini gosterir.. Amerika’da yapilan bir arastirmaya gore tatmin olan
bir miigteri izlenimlerini 20 kisiye aktarirken, tatmin olmayan bir miisteri 40 kisiye
duyurmaktadir. Dolayisiyla hata maliyetlerine Slgiilemeyen maliyetleri de tahmini
olarak eklemek gerekir (KAVRAKOGLU, 1996 ).
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TN
Olciilebilen Hurda
Kalite(sizlik) 2 kalite iiriin
Maliyetleri Uretim kaybi
(Hemen olgtilebilir) Kalite kontrol giderleri

_pma————

Olgiilemeyen
Kalite(sizlik)
Maliyetleri
(Etkileri uzun
vadede
goriiliir.)

Sekil 2.14 Kalite buzdagi ( KAVRAKOGLU, 1996 ).
Kalite maliyetleri 4 gruba ayrilir.

1. Onleyici calisma maliyeti :
Kalitesiz tirtiniin imal edilmemesi igin yapilan galigma ve yatinmlarin maliyetini
kapsar. JIT kalite yonetim programlart g¢ergevesinde calisanlara egitim verilmesi
ve ybnetim maliyetleri de bu tiir maliyetlerdir. JIT prensiplerinin sisteme
uygulanmasi sirasinda diretimin durdurulmast gereken durumlarda olusan
maliyetlerde bu kapsama girer. Bu maliyetlerin zaman iginde diismesi JIT kalite

yOnetim prensiplerinin basari ile uygulamaya gegildigini gosterir.

2. Muayene maliyeti :
Uriintin istenen Kkalitede {iretilip iretilmedigini belirlemek i¢in yapilan tiim
muayene ¢aligmalarinin maliyetidir. JIT sisteminde kalite kontrol gdrevi isi yapan
operatdrler tarafindan operasyon iginde gergeklestirir. JIT e gore bu zaman israftir

ve kalite iyilestikge bu ¢aligmalara ayrilan zaman ve biitge azalacaktir.
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3. I¢ basarisizlik ( hata ) maliyeti :
Hurda maliyeti, yeniden isleme maliyetleri ve hattin durdurulmasi sonucu olusan
maliyetler bu bolime girer. JIT kalite ySnetim cahigmalarinin performansi

dlgtiliirken bu maliyetlerde kullanilabilir.

4. Dis hata maliyeti :
Organizasyon diginda olusan veya ortaya ¢ikan maliyetlerdir. Hatali {iriiniin

miisteriye ulasmasi ve bunun sonucu olugan maddi zararlar bu béliime girer.

JIT kalite yonetim performansint iyilestirmek i¢in hangi yontem segilirse segilsin
istenen performansa ulagsmak igin zaman gerekecektir. Calisanlarin kaliteli is yapma
konusunda egitimi ve kaliteli i yapmanin bir aligkanlik haline getirilmesi zaman
alacaktir. JIT prensipleri uygulanirken kisa dénem igin kalite maliyetlerinde artis
goriilecektir. Fakat uzun donemde kalite maliyetlerinde azalma ve kaliteli {iriin

yiizdesinde artma goriilecektir.

2.12.3 KALITE KONTROL CEMBERLERI ( QUALITY CONTROL
CIRCLES )

Kalite kontrol problemleri ve Onerilen ¢6ziimler {izerinde g¢alismak igin
operatorlerden, yéneticilerden ve miihendislerden olusan kiigiik ¢alisma grubuna,
kalite kontrol ¢emberleri ad1 verilir. Kalite kontrol gemberleri ( QCC ) her tlirlii
kalite kontrol ve liretim problemlerini ¢6zmek i¢in kullanilir. QCC’nin temel amaci
problemleri ¢ozmek ve iyilestirme caligmalarimin sirket genelinde yayilmasim

saglamaktir.

QCC kavrami, Toyota tarafindan 1960’11 yillarda gelistirilmistir. Kalite kontrol
cemberleri 1962 yilinda ustabagilarla isgilerin birlikte ¢aligarak kalite kontrol
konusunda yeni bilgi ve teknikleri 6grenmelerini saglamistir. QCC, dnceleri galigma
gruplari olarak toplanmaya basladiklari halde daha sonra &grendikleri yeni teknikleri
kullanarak isyerindeki sorunlar ¢bzmeye ydnelmislerdir. Japonlar kalite kontroliin
kaliteyi iyilestirmekle kalmadigini, verimliligi de arttirdiini ve maliyetleri azalttigim

kesfettiler. Kisaca, kaliteyi iyilegtirerek miisteri mutlulugunu arttirmaya g¢aligmak
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otomatik olarak verimliligin iyilesmesine ve sirket performansinin artmasina sebep

olmaktadir.

Kalite kontrol gemberlerinin avantajlar1:

1. Grup hedeflerini saptamak ve bunlara ulagmak tizere ¢alismak, takim ¢aligmasi
ruhunu gli¢lendirir.

2. Isci ve yonetim arasindaki iletisim iyilesir. Isgiler yeni bilgi ve becer kazanurlar,

3. Grup kendi giiciine inanir ve sorunlarn ¢6ziimiinti y6netime birakmadan kendisi
bulur.

4, Deming doOngiisiiniin (Planla, uygulama, kontrol et ve O&nlem al) tiim

operasyonlarda stirekli iyilesme firsatt saglar.

Kalite kontrol ¢emberlerinin yapisi organizasyondan organizasyona degisiklik
gosterir. Genelde is¢i, yOnetici, teknik uzman, miihendis ve kalite kontrol
elemanlarindan olusur. Teknik uzmanlar is metodlarimin iyilestirilmesi, araglarin
yeniden dizayni, yeni i istasyonlar1 yerlesim plani tasarlanmasi ve verimliligin
arttirtlmast ¢alismalarinda ¢ok yararli olurlar. Kalite kontrol ¢amberleri sadece
problemlere ¢oziimler iiretirler. Bu ¢6ziimler yoéneticiler tarafindan

degerlendirildikten sonra uygulanir.

Kalite cemberleri faaliyetlerinin diizenlenmesinde izlenecek adimlar:

1. Yonetici organizasyondaki kalite veya iiretim ile ilgili problemleri belirler.

2. Yonetici bu problemlerin ¢6ziimlenmesi igin Kkalite ¢emberinin toplanmasi
gerektigine karar verir. Genelde, problemli béliimde ¢alisan birka¢ operator,
problemli bolimden sorumlu bir veya iki yonetici, 1 veya daha fazla teknik
uzman, sayet motivasyonla ilgili bir problem ise endiistri psikologunun da
katildig1 bir grup kurulur.

3. Kalite kontrol ¢emberinin lideri toplanti zamanini, yerini ve tarihini belirler ve
QCC’de bulunan kisilere haber verir.

4, Kalite kontrol ¢emberindeki herkes toplantida problem ile ilgili fikirlerini
sOylemekte 6zgiirdiir.

5. Problem igin sunulan alternatifler yéneticiye sunulur ve son karari y6netici verir.
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Problem ¢6ziimlendikten sonra bir bagka problem olusana kadar toplanilmaz.
Calisanlarin problemlere getirdikleri dneriler uygulamaya gegirilirse 6diillendirilirler

(SCHNIEDERJAHN, 1993).

2.13 TAM ZAMANINDA (JIT) URETIM SISTEMLERINDE IS GUCU
FAKTORU

Tam zamaninda iiretim sisteminin organizasyona bagar1 getirmesindeki en 6nemli
sebeplerden biri de is giici faktdriine verilen Snemdir. Asagida JIT sisteminde is

giicline yaklasim anlatiilmaktadir.
2.13.1 Istihdamin Yapisi ( uzun dénemli istihdam ve gegici ¢calisanlar )

Unlii uzun dénemli istihdam sisteminin arkasindaki ana disiince yeni ig¢inin emekli
oluncaya kadar firmada kalmasidir. Bu siire boyunca firma is¢iyi ¢ok agir1 durumlar
disinda isten ¢ikarmayacaktir. Yasam siiresince ig genellikle Japon endiistrisindeki
iscilerin firmalarina gosterdikleri baghiliin en 6nemli nedenlerinden biri olarak
sayilir.

Hasegawa uzun donemli istihdamin, firmalar: yeni bir ig¢inin egitim ve 6grenimi igin
yatirim yapmaya tesvik ettiginin belirtmigtir. Bdylece bu kisi biiylik olasilikla
firmada kalacaktir ve bu yolla kendisine yapilan yatirimi g¢aligmalar1 ile geri
odeyecektir. Uzun donemli istihdam, daha az sayida yeni ig¢inin egitilmesiyle

iiretimde dengenin artmasina katkida bulunur.

Japon yoneticiler tarafindan uygulanan uzun dénemli istihdam sistemi, ¢alisanlari
¢ok fonksiyonlu olmaya 6zendiren bir etmen olmaktadir. Bu sistemle, isletmeler,
mevcut isgiiciinii ¢ok fonksiyonlu niteligi kazanacak gsekilde egiterek, oldukga

onemli kazanglar elde etmektedir.

Bunlara bagh olarak, Japon sistemi hem dengeyi (biiyiik firmalarda uzun donemli
isciler) hem de esnekligi (oldukga diisiik iggilivenligi ile gegici ¢aligmalar)
olusmaktadir. Turnbull bu dualizmin Tam Zamaninda Uretim’in uygulanmasi igin

hayati oldugunu iddia etmektedir.
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2.13.2 Cok Fonksiyonlu Isgiicii

Cok fonksiyonluluk is rotasyonu olanagi, esneklik ve dengenin artmasi igin
onemlidir c¢iinkii ¢ok fonksiyonlu iggiler degisik isleri devam ettirmek igin
atanabilirler. Is rotasyonu tek diize iglerde &nemli bir varyasyon meydana

getirmektedir ve is¢ilere iiretime genel bir bakis agis1 kazandirir.

Cok fonksiyonlu isgiicii kavraminin gergeklestirilmesinde, bir tilkedeki mevcut yasal
diizenlemeler ile sosyal degerlerin ¢ok Onemli bir rol oynadifim belirtmek
gerekmektedir.  Ozellikle asagida siralanan etmenler ¢ok fonksiyonlu isglicti

kavraminin yerlestirilmesine 6nemli 6l¢tide engellemektedir.

e Asin is boliimili ve uzmanlagma sonucu, ¢ok fazla sayida is sinifinin tanimlanmis
olmasi,

o Saat {icretlerinin, ig¢ilik dereceleri temel alinarak belirlenmis olmast,

o Iscileri ¢ok fonksiyonlu olmaya 6zendirecek egitim programlarinin olmamast,

e iscilerin, isletmedeki degisik isler arasinda transfer edilmesinde sorunlarla

karsilasilmasi.

Yukarida siralanan etmenler arasinda, {icret sistemleri kritik bir rol oynamaktadir.
Japonya’da iicretler, genellikle yapilan ise gore degil de g¢alisanlarin kidemleri ve
bireysel niteliklerine gore belirlenmektedir. Uretim agirlikli kideme dayandiriimas:

ise ¢alisanlarin kuruma baglilifim arttirmaktadir.

Diger taraftan, Japonya’da uygulanmakta olan; istthdam sistemi, {icret sistemi i bas:
egitim sistemi gibi sistemlerin temelinde Japon kiiltiiriinde grup bilincine verilen
deger yer almaktadir. Bu gergevede, Japonya’da hakim olan toplumsal goriis; toplum
genelinde etkinligi arttirabilmek igin asirt bireyselligin engellenmesi gerektigini
benimsemektedir. Ancak bu tiir bir sosyal goriise sahip olabilmek ya da mevcut
sosyal degerleri degistirebilmek hi¢ kolay degildir ve sadece ¢ok uzun dénemli bir
egitim siireci ile bu degigimi gerceklestirmek miimkiin olabilecektir. Bu nedenle
“cok fonksiyonlu isgiicti ” unsuru JIT felsefesinin Japonya disinda en zor

uyarlanabilen béliimii olugturmaktadar.
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2.13.3 lsci Sendikalan

Japonya’daki dinamik endiistriyel biiytime 1950’lerin sonu ve 1960’larin basindaki
is¢i baglantilar1 atilimi olmaksizin gerceklestirmek olanaksizdi. JIT yaklagiminin
uygulanmasinda, sendika yonetimi ile firma yonetimi arasinda isbirliginin
saglanmasi, Snemli bir kosul olarak giindeme gelmektedir. Bilindigi gibi JIT
yaklagimu, isgiiciiniin esnekligini gerektirmektedir. Bu sekilde ¢alisanlar sisteminin

ihtiyaclar dogrultusunda bir isten alinip digerine atanabilmektedirler.

Giiniimiizde sendikalann iicretlerin yamisira; ¢alisanlarimin ydnetime katilimi uzun
dénemli istihdam, kararliblk ve is hayatimin kalitesine y®nelik politika ve
uygulamalara biiyiik o6nem verdikleri bilinmektedir. = Bu durumda, sendika
yoneticileri ile igbirlii kurarak elde edilecek kazanglari agiklikla belirlemek ve

gereken destedi saglamak ¢ok 6nemlidir.
2.13.4 Kidem, iicretler ve faydalar

Batida, {iretilen birimlerin sayis1 {icretlerin belirlenmesinde daha biiytik rol
oynamasina ragmen eger JIT uygulamak isteniyorsa bdyle bir gdriisten vazgegmek
gerekir. JIT filozofisine goére, amag tiretebildigin kadar liretmek degil, istenilen
miktarda, istenilen zamanda ve istenilen kalitede tam olarak iiretmektedir. Sonug,
olarak is¢ilerin {iretim dengesine yardimci olmalari daha 6nemlidir, ©rnegin

miikemmel devam kayd veya bir igin ¢esitlerini 6grenmek gibi.

Japonya’da iicretler genellikle yapilan ise gbre degil de galisanlarin kidemleri ve
bireysel niteliklerine gore belirlenmektedir.  Ucretin agirlikli olarak kideme

dayandirilmasi ise ¢aliganlarin kuruma baglhiligini artirmaktadir.
2.13.5 Tam katilim ve esnek ¢calisma saatleri
Japon is¢ilerin haklar1 olan tatillerden yararlanmadiklanm ve eger tatil iznini

kullaniyorlarsa bile bunu hasta olduklan igin kullandiklarim ortaya ¢ikarmaktadir.

Bir bagka arastirma ise Japon iscilerin 1988 y1h boyunca haklari olan tatilin sadece %
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50’sini kullandiklarini ortaya koymustur. Bu yiiksek katiim firmadaki dengenin
artmasina elbetteki yardimel olmaktadir.

Hacim esnekligini arttrmamn bir yolu fazla mesai caligmalanim ek kapasite
istenildiginde tampon olarak kullanmaktadir. Bu tip esneklikler JIT’in 6nemli bir
goriisii olarak kabul edilir. Japon firmalarinda fazla mesai dogaldir ve is yasantisinun

olagan bir pargasidir.

1. Calisanlarin kattlimi

insanlarin yeteneklerini tiimiiyle kullanmasim saglamak JIT sisteminin 6nemli bir
pargasidir. Calisanlarin katilimi agagidaki kavramlari igermektedir:

2. Disiplin

is standartlars; isletmede caliganlar ve isletme gevresinin giivenligi ve {iriin kalitesi
icin oldukga 6nemlidir. Her zaman herkes tarafindan bu standartlara uyulmas
gerekir. Gerekli olmayan ve haksiz kurallar ortadan kaldirlmalidir. Bdylece
calisanlar asir1 kurallarla yiiklenmez ve herkesin uydugu anahtar standartlara saygt

duymay1 dgrenir.

3. Esneklik

Bir insanin mevcut yetene@ini, sorumluluklar verilerek genisletmek olanakl
olmalidir. Bu at6lyedeki personele uyguladig: gibi ybneticelere de uygulanir. Gergek
esneklik; yalnizca insanlara yeni beceriler kazandirmak i¢in stirekli ve uzun dénemli

egitimler vererek gerceklestirilebilir.

4, Esitlik

Haksiz ve boliinmelere sebep olabilecek personel politikalar1 terkedilmelidir.
Geleneksel olarak isletmelerde farkli personel dereceleri igin ikramiyeler bakimindan
esitsizlikler en az seviyede tutulmalidir.

5. Ozellikler

Diger bir prensip, isletmede gergeklesen faaliyetlere insamin katilimini sagliyabilmek
icin sorumluluklan delege etmektir. Yonetimin gorevlerinden biri atSlyeyi

desteklemektir.
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6. Personel gelistirme

Is kalitesi ii¢ seviyeye aynlir.

a) Onanim seviyesi: Problemlere tepki goster. Bir seyler yapmak i¢in sor ve basit
olarak “isi yap ™.

b) Koruma seviyesi : Potansiyel problemleri veya gereksinimleri goérebilirsin ve
aninda tepki gosterebilirsin.

¢) Geligtirme seviyesi : Sadece potansiyel problemler gorilmez. Aym: zamanda
¢oztimler olusturulur. Bunun sonucunda problemlerin bir daha olugymasina izin

verilmez.

Miikemmel bir isletme; ortalama diizeydeki bir igletmeden daha fazla gelistirme
seviyesinde personele sahiptir. Bu is uzun dénemli personel gelistirme programlan

ile basarilmaktadir.
2.13.6 Is yasaminin Kalitesi

a) Kapsanma : Isletmede ¢aliganlar; karar verme siirecine dahil edilirse degisikliklere
daha iyi karsilik verebilir.

Katilim + kapsanma = Yonetimde fikir birligi

Calisanlar isletmenin olusturdugu degere ortak olmaktadirlar

b) Giivenlik : Calisanlara is giivencesi saglanmalidir.

¢) Zevk alma : Calisan kisi yaptig1 isten zevk almalidir. I§ zenginlestirme ve is
basitlestirme kurallan ile ¢alisan kisinin yaptig1 isten zevk almasi saglanmalidir.
Bunlara ek olarak is yeri kosullarinin aydinlatma, temizlik, giiriltii gibi olumsuz

kosullarinda iyilestirilmesi gereklidir.
2.13.7 Yaraticihk

Bu kriter, motivasyonun zorunlu etmenlerinden biridir. Cogu insan sadece gorevini
bagarili bir sekilde yapmaktan zevk almaz. Aym zamanda gelecek igin isini
gelistirmeyi de ister. Bu davramg, duyarli bir yonetim tarafindan tesvik edilmek ve

korunmak gereksinimini duyar.
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Japon toplumu Kararlarini agagidan yukariya dogru verirler batida yaygin oldugu gibi
yukaridan asagiya dogru degil. Bu gelenek Japon endiistrisine is giicline bagh gesitli
metodlar ve sistemlerle gecmistir. Oneriler ve kalite kontrol gemberi en bilinen
calisma metodlaridir ( DAHLEN, ERICSON ve digerleri 1995 ).

2.14 JIT ENVANTER YONETIMININ PERFORMANS DEGERLENDIRMESI

JIT envanter ydnetimin performans Slglimii, organizasyonda yapilan iyilestirmenin
envanter yonetimi agisindan dneminin 6l¢limiinii saglar. Bdylece yonetim yapilan

iyilestirme ¢aligmalarimin envanteri nasil etkiledigini gorebilir.
2.14.1 STOK DEVIR HIZI INVENTORY TURNOVER RATE)

Stoklara baglanan sermaye Snemli bir iretim kontrol parametresidir. Belirli bir ¢ikti
ne kadar az stok ve stoga bagli sermaye ile gergeklesirse igletme sermayesinin o
kadar iyi kullamidigi s6ylenebilir. Bu nedenle stoklarin ve evanterin degisimini

etkileyen faktorlerin bilinmesi gereklidir. Bu faktérler sunlardir:

e Parti biiyitkligi

o Stoklamamn siirekliligi

e Programlamanin etkinligi

o Temin zamarnu ile titkketim zaman arasindaki farkliliklar
o Emniyet stogu

o Tiiketim hizindaki degismelerdir.

Satiglardan  elde  edilen

Stok Devir Hiz1 = (2.2)
Ortalama envanter




47

Ortalama envanter degeri, stoklara baglanan ortalama isletme sermayesini gosterir.

(YENERSOY, 1990)

Stok devir hizinin hesaplanmasinda kullamlan bir bagka metod ise, satilan malin
tiretim maliyetinin (ig¢ilik, hammadde, genel giderler vb.) ortalama stok maliyetine

oranidir. Bu oranin hesabinda aylik, dénemlik veya yillik veriler kullanilabilir.

Aylik satilan malin iiretim maliyeti x 12 2.3)

il

Stok devir hizi
Ortalama envanter x ortalama envanter birim maliyeti

Donemlik satilan malin tiretim maliyeti x 4

Stok devir hiz1 = (2.4)
Ortalama envanter x ortalama envanter birim maliyeti

Yillik satilan malin tiretim maliyeti
(2.5)

Stok devir h1z1
Ortalama envanter x ortalama envanter birim maliyeti

ORNEK:
Ekonomik siparis miktar1 (EOQ) ile liretim yapan bir firma Tam zamaninda iiretim
(JIT) sistemine ge¢is yapar asagida verilen bilgilere gére bu degisimin stok devir

hizina etkisi ne olmustur ?

Ekonomik siparis miktari (EOd)

¢ Yilin birinci dénemi i¢in ortalama stok miktart = 3400 birim

o Birim bagina ortalama stok maliyeti = 150 $
e Yilin birinci dénemi i¢inde yapilan satiglarin ig¢ilik, hammadde ve genel gider
harcamalar sirasiyla 300.0008, 125.0008 ve 50.000$ olarak verilmistir.
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Stok devir hiz1 2.4 numarali formiilde yukaridaki bilgiler kullanilarak hesaplanir.

(300.000$ + 125.000$ + 50.0008) x 4
3400 x 1508

Stok devir hizi =

=3.725

Tam zamaninda iiretim (JIT)

¢ Yilin birinci dénemi igin ortalama stok miktar1 = 1400 birim
e Birim basina ortalama stok maliyeti = 150 $

e Yilin birinci dénemi i¢inde yapilan satislarin toplam maliyeti = 425.000$

425.000% x 4
1400 x 1508

Stok devir hiz1 =
= 8.095

Tam zamaninda tiretim (JIT) sistemi ile firetime gegilince stok devir hizi 3.725’den
8.095’¢ ¢ikmustir.  Yapilacak stirekli iyilestirme caligmalar1 ile bu daha da

yiikselecektir.
2.14.2 iISLETME SERMAYESI GERi DONUS HIZI (iSGDH)

Isletme sermayesinin etkin kullanimini tamimlayan en 6nemli 8lgiittiir ve belirli bir

dénem i¢in agagida belirtilen formiil ile hesaplanir.

Satislardan saglanan hasilat (2.6)

ISGDH =
O dénem i¢in isletme sermayesi

Bu hizin biiyiik olmasi istenen bir durumdur. Teknolojiye yapilan yatirimin karlilig
olumlu etkileyip etkilemedigini veya g¢aligana yapilan yatirimin kara doniisiip

doniismedigi bu oran ile hesaplanir. JIT liretim sisteminde yapilan iyilestirme belli
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bir yatirimi gerektiriyorsa bu yapilan yatnmin karliligim 6lgmek igin ISDGH
kullamlabilir.

2.14.3 JIT URETIM SiSTEMININ VERIMLILIK PERFORMANSI

Tam zamaninda firetim sisteminde yapilan iyilestirmelerin y6netim tarafindan
degerlendirilebilmesi igin bir takim performans &lgiitleri kullanilabilir. Bu konuda
kullanilan performans 6lgiitleri direk ve dolayli olmak iizere iki gruba aynlir. Konu
ile ilgili Sekil 2.15 de gosterilen iligkilerden bir ¢ok direk ve dolayli performans
olgiitii ¢ikarilabilir ama en gok kullanilanlar tiretim verimlilik orani, kisi basina diisen

kar, makine ve ¢aliganin verimliligidir.
2.14.3.1 URETIM VERIMLILiK ORANI

Tam zamaninda {iiretim sisteminin iiretim verimliligini dl¢mek i¢in kullanulan direk
performans Olgiitlerinden bir tanesi lretim verimlilik oramidir. Bu oran migteri
agisindan iiriine deger katan tiim aktivitelerin toplam siiresinin ¢evrim siiresine orani

ile hesaplanir.

Urtine deger katan aktivitelerin toplam stiresi 27

Uretim verimlilik orani =
Cevrim siiresi

Bir {riintin hammade durumundan bitmis {iriin haline gegene dek gecen toplam
siireye ¢evrim siiresi adi verilir. Bu siirenin uzunlugu tretim etkinlik oranim
disiiriir. Bu oranin %100 olmas: ideal durumdur. Fakat gercekte bu durum ancak
%10 civarindadir. %100 iretim etkinkinlik oranina ulagsmak igin gevrim siiresi
icindeki iirline art: deger katmayan tagima, depolama ve bekleme gibi olaylarin en
aza indirilmesi hatta miimkiin ise yok edilmesi gereklidir ( MEIGS, 1993 ).
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Cevrim siiresi = Proses siiresi + depolama ve bekleme stireleri + hareket (tasima

siiresi) + kontrol stiresi

Isletme Kari
Net Isletme Aktifleri
Isletme Kari Satislar
Satislar Net {sletme Aktifleri
Uretim Maliveti Paz. ve Dagitim Yonetim Satiglar Satislar
Satiglar Gid. Giderleri. Net Isletme Sabit Degerler
Satiglar Satiglar Aktifleri
Direk Malzeme Direk Iscilik Uretim Genel Satislar Satislar Satiglar
Satiglar Satiglar Giderleri Bina Fabrika Sabit Degerler
Satiglar
Stoklar Nakit Borglular
Ort. Giinifik satiglar Ort. Glinltik satiglar Alacaklar
Malzeme Stofu Yan Mamul Bitmis Uriin Borglar
Ort. Gilnlik satislar  Ort. Gunliik satiglar Ort. Glinliik satiglar Ort. Glinlitk satiglar

Sekil 2.15 Mali performans dlgiileri (PANDY, K.V., BPYD, J., 1995)
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2.14.3.2 KiSi BASINA DUSEN KARLILIK

Dolayli 8lgiitlerden bir tanesidir. Satig geliri ile tirin maliyeti arasindaki farkin
toplam ¢alisan sayisina oramidir. Bu oramimin yiiksek olmast istenen durumdur.
Fakat sirketlerde israflardan dolay: artan iiretim maliyeti ve gereksiz ig giicii bu orani

distirtr.

Maliyetlerin diigiiriilmesinde atilacak ilk adim israf merkezlerinin belirlenmesi ve bir
plan gercevesi icinde bu israflar1 yok etmektir. JIT tiretim sisteminde amag israflari
yok etmek oldugundan JIT ile tiretim yapan bir firmada bu oran israflarin azalmasi

ve ig giiciiniin etkin kullanimi ile zaman iginde hizla artacaktir.

o _ Satis geliri - Uretim Maliyeti
Kisi bagina diisen kar mikan = (2.8)
Toplam ¢aligan sayisi

JIT Uretim ortaminda siirekli iyilestirmeler yapildigindan bu oran ¢ok hizli bir

sekilde yiikselecektir.
2.14.3.3 CALISANIN VERIMLILIGI

Direk performans olgiitlerinden bir tanesi de ¢alisanlarin verimliligidir. Bir birim
lrlin Uretmek igin gerekli belirlenmis standart isgilik stiresinin bir birim tirlin
tiretirken gergeklesen iscilik siiresine oramidir. Standart iscilik siiresi is etiidleri ve
simulasyon ¢alismalan ile bulunur. Standart iscilik stiresi ve gerceklesen iscilik
siiresi ayn1 oldugunda, yapilan iyilegtirmeler sonucunda standart ig¢ilik siiresininde

azaltilmas1 gerekecektir.
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Standart ig¢ilik stiresi (2.9)

Calisanin verimliligi =
Gergeklesen isgilik stiresi

2.14.3.4 MAKINA VERIMLILIGI
Direk performans dlgiitlerinden bir digeridir. Uretim planina gére tiretilecek miktar

icin gerekli standart makina galigma siiresinin gergeklesen makina ¢alisma siiresine

oranidir.

Standart toplam makina iglem siiresi
(2.10)

Makina verimliligi =
Gergeklesen toplam makina iglem stiresi

2.14.4 JIT KALITE YONETIMI iLE iLGiLi PERFORMANS OLCUTLERI

JIT kalite ydnetiminde ama¢ %100 Kkaliteli bitmis {iriinler imal etmektir. Bu hedef
dogrultusunda Toplam Kalite Kontrol, Kalite Cemberleri, Oneri sistemi ve galiganin
katilimu ile siirekli iyilestirme ¢alismalar: yapilir. Yapilan iyilestirme ¢aligsmalarinin
kaliteyi nasil etkiledigini gérmek hem yoneticiler hem de motivasyon agisindan
calisanlar igin gereklidir. Bu konuda da bir takim performans 6Slgtitleri kullanilir.
Hurda miktarinin toplam iiretim miktarina oram, yeniden islenen parga sayisinin
hatasiz parga sayisina oran, kaliteli tiriinlerin toplam iiretim miktarina oram, hurda
ile ilgili iyilestirme maliyetinin toplam kaliteli {irlin sayisina orami, vb. Bu

performans olgiitleri ile ilgili formiiller dlgtitlerin isimlerinden de gikarilabilir.

JIT iiretim sisteminin performans: ile ilgili diger mali Slgtitler sunlardir: Kar marj,
calisan bagina diigen kar, cari oran ( cari varliklarin likidite 6l¢lisidiir ). Aslinda cari

oran bir karlilik 8lctisii degil, sirketin cari yeteneginin borglarinmi 6demeye yetecegini
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gosteren bir dlgtidiir.) ve Likidite orant (Cari orana benzer fakat likidite oraninda
stoklar ve yari mamuller katilmaz. Eger sirket birden tiim borgalarim 6demek isterse

durum ne olur onu gésterir. Eger likidite oram birden fazla ise bunu yapamaz.)

Pandya ve Boyd’'un 1995 yilinda yaptifn JIT’in mali o&lgtiler kullamlarak
degerlendirilmesi ¢aligmasinda JIT firetim sistemini uygulayan firmalarin digerlerine

nazaran mali agidan gézle gériiniir sekilde gii¢lii olduklari ispatlanmigtir

Bu ¢alismanin asil amaci mali bagariy1 saglayacak strateji ve teknikleri belirlemektir.

Bu amac1 gerceklestirmek i¢in yapilacak ¢aligma bes sathaya ayrilmigti.

1. Safha:

Bu amac1 gergeklestirmek i¢in yapilan anket sonucunda toplanan bilgilerin

Ozetlenmesi.

Sirketlerin performanslarim  6lgmek i¢in kullamlan muhasebe prensiplerinin
listelenmesi.

3. Safha:

Her sirket i¢in ayr1 ayr1 performans 6lgiilerinin listelenmesi.

5. safha i¢in kullanilacak stratejilerin belirlenmesi.

3. ve 4. safhalar arasinda baglantimin olusturulmasi. Performans 6lgiileri ile

stratejiler arasinda bir egilimin olup olmadifinin belirlenmesi.

Anket asagida belirtilen béliimlerden olugsmaktadir:

o  Sirketlerin simflandirilmasi. Bu bolimde anketi cevaplayacak sirketler
siniflandirilir.

o Sirketin yonetim stratejisi. Bu boliimde kendi iginde iki béltime ayrilir. Birinci
béliimde sirketin felsefeleri ve inanglar listelenir, mesela siirekli iyilestirme,
miisteri memnuniyeti vs. Ikinci bolimde ise sirketin uyguladig stratejiler
tanimlanir, mesela Tam Zamaninda {iretim sistemi, kalite ¢cemberleri, kalite

giivence, toplam kalite yonetimi vs.



54

o Sirketin personel uygulamalari. Bu bolimde sirketin yakin gelecek igin
planladig: iyilestirme ¢aligmalan ve uygulamalan listelenir. Bu uygulamalar,
dmiir boyu ¢alisanlar, is egitimi, sabah ekzersizleri, sirket ¢alisanlarimn
memnuniyeti sistemine dayahdir.

e  Sirketin ¢alisma politikalar. Bu bolimde atdlyede calisanlar, is¢i ve ydnetim
icin calisma saatleri, hafta sonlan galigma saatleri ve ¢alisanlarin hep aym isi
yapmaktan sikilacaklan géz oniine alinarak onlarin diizenli olarak yaptiklar:
isleri degistirmek isteyip istemeyecekleri arastinlir, (efer degistirilecek ise
hangi aralikla yapilacak).

o  Sirketin tesvik politikasi. Bu bolim iki par¢adan olusur: fazla mesai teklif
etmek ve sikayetlerin duyurulmas: igin firsatlar sunmak ve iyi neriler i¢in

ddiil vermektir.
2.14.4.1 Mali Olgiilerin Anlasilabilmesi i¢in gerekli bilgiler:

Mali kazanglar stratejilerin bir sonucudur, mesela basarili bir sekilde uygulanan Tam
Zamaninda iiretim sistemi yaklasimi gibi. Bu makalenin sonucu olarak su
s6ylenebilir, Tam Zamaminda tretim sistemlerinin bagarili bir sekilde uygulanmast

sonucunda organizasyonlar mali agidan bagartya ulasacaklardir.

Bu ¢alisma igin yapilan anket, Ingiltere’deki 36 Japon firmasina génderilmistir. Bu
firmalar 1991 yilinda hazirlanan Ingiltere’deki Japon firmalarnin adresleri
kitapgigindan farkli sektorlerden segilmistir. Bu anketi cevaplandiranlarin birgogu

orta 8lgekli yani 100 ile 1000 arasinda degisen ¢aligana sahip sirketlerdir.
2.14.4.2. Detaylarin Raporlanmasa:

Sirketlerden gelen anketlerden elde edilen bilgiler tek tek veri tabanina islenir.
Sirketlerin kayitlarindan yola gikarak kriterleri gdsteren bir 6z hazirlandi.  Bu
kayitlardan biitin orta olgekli elektronik sirketlerinin toplam kalite y6netimi
stratejisini uyguladiklar1 goriilmiistiir. Veri tabami olusturulmasinin son adimi ise
elde edilen cevaplardan yola gikarak bir takim yiizdelerin gosterildigi bir bolim

yaratmakti. Veri tabamimn her alamindan iki yiizde segilmistir. Bunlar:
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1-  Tam Zamaninda iiretim sistemini kullanan sirketlerin ylizdesi ve
2-  &mek olarak segilen sirketlerden diger yaklagimlari kullanan sgirketlerin
yiizdesi. Mesela, hem toplam kalite yonetimini uygulayan hem de Tam

Zamaninda iiretim yapan sirketlerin yiizdesi.
2.14.4.3 Genel Sirket Performans Olgiileri

Sirketin performans degerlendirmesinde sirketin bazi durumlari g6z 6niine alinarak

analiz edilecektir.

Bu durumlar sunlar olabilir; satiglardaki artig oram, is giictintin yeterliligi, iyi triinler
vs. Fakat bunlar tek basina yeterli olmayacaktir. Sirketin asil amaci kar etmektir.
Net isletme mal varhligin (aktiflerin) karlihk oram yararli bir performans
slgiisiidiir. Bu, sirketin performansinda meydana gelen egilimlerin aragtirilmasindan
bir temel olusturacaktir. Bu temelden yola gikarak diger performans Sl¢iimlerinin
detaylari arastirilabilir. Sekil 2.15°de piramit seklinde gosterilmektedir. Zaman
icinde sirketin performansindaki egilimler aragtinlarak sirketin performans: ile

rakiplerininki karsilastirabilir.
2.14.4.4. Mali Olgiiler

FAME olarak isimlendirilen mali sistemdeki veri taban, sirketlerin performanslarim
analiz etmek icin gerekli tiim bilgileri igerir. FAME, Financial Analysis Made
Easy’nin ( mali analizleri kolaylagtirmak ) ilk harflerinden meydana gelmistir. Sekil
2.15°de gosterilen tiim Slgtimler hesaplanabilir. Fakat, yapilan galigma sirasinda
biitiin gerekli bilgiler &zellikle maliyetle ilgili veri FAME’de yokmadig: igin veri
tabaninda bulunan veri kullanllarak hesaplanacak ¢ok az sayidaki performans
Slgiimlerinin segimi yapildi. Segimi yapabilmek igin aragtirma sonucunda elde
edilen bilgiler ve bunlarla baglantisi olan performans dl¢timleri arasindaki iliskilerin
verilmesi gerekir. Basarih sirketlerin ankete verdikleri cevaplar onlarin basarilarinin
sebebini agikliyordu, bu cevaplardan yola ¢ikarak basarihi sirketlerin kullandiklar

standart mali performans dlgtimleri bu segimin yapilmasina yardimct oldu. Japon
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yontemleri mesela Tam Zamaninda iiretim sistemi sayesinde maliyetlerin azaltilmas:
karliligr etkileyen ¢ok onemli faktérii olusturuyordu. Bunlardan yola ¢ikarak

agagidaki sekiz performans 6lgiileri belirlendi:

1. Kullamlan sermayenin getirisi

2. Kar marji1 (Kar orani)

3. Sabit degerlerin devir iz : Sabit degerlerin kar getirme yetenegini ve sirketin
gercek degerini gosterir. Sermaye kullaniminin verimliligini belirtir. Eger
egilimde artis g6zleniyorsa, sermaye kullanimi basina diisen satig ¢ok olacagindan
verimliligin artif1 goriilebilir.

Stok devir iz1

Calisan bagina diisen devir hiza

Caligan bagina diisen kar

Cari oran

® NS e

Likidite orant

Yukarida belirtilen &lgiitlerin hesaplanmasi igin gerekli veri veritabani modeline
girildi. 1989 - 1992 tarihleri arasindaki dort yillik dénem igin ayr ayr1 performans
Olgiilerinin ortalamalarinin hesaplanmasinda da bu verilere ihtiyag vardi. Burada
amag dénem basina diisen sonuglari analiz igin kullanilacak sekilde 6zetlenmis bir
model olugturmakti. Bu gergekte ideal bir durum olmadig: icin, bu ¢aligma igin
gerekli detaylarin toplanabilecegi diisiintildii. Sadece 17 girket bu dért yillik yeterli
detaya sahipti. Bu 17 sirketin gizliliklerini korumak igin A-Q olarak isimlendirdiler.

Bu veri toplama aktivitesi agagidakilerin girilmesini sagladi:

e Dort yillik donem igin ortalama performans degerleri.

e Yillara gore ayr ayr1 degerler.

Mali veri tabaminin geligtirilmesinin son adiminda &6zet bilgiler igeren bir bslim
yaratildi. Mali veri tabamimin tamamlanmasinin bir sonraki basamagi ise 2 veri
tabamnin birlestirilmesiydi. Bu sayede pek c¢ok basarili sirketin verdigi ortak

cevaplar belirlenebilecekti.
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2.14.4.5 Performans Olgiilerinin tek tek incelenmesi:

Yukanda belirtilen performans oOlgiitleri kullamilarak mali veri tabanina kriterler
girildi, b6ylece en iyi performansa sahip dokuz sirket ve en kotii sekiz sirket
belirlendi. 17 sirketten 12°si Tam Zamaninda tiretim sistemi ile galisiyorlardi. Biitiin
sirketler i¢in veri tabaninindan performans olgtileri alindi. Bu 17 sirketten en iyi 9
sirket ve her 0lgii i¢in ayn ayn Tam Zamamnda iiretim sistemin uygulanmigi Tablo

2.1°de goriilmektedir.

Tablo 2.1 En basarili dokuz sirket i¢inde Tam Zamaninda iiretim sisteminin
uygulanist

Tam Zamaninda iiretim sisteminin

Performans olgiileri uygulama sayisi

Kullanilan sermayenin getirisi
Kar marji (Kar orani)

Stok devir hizi

Caligan bagina diigen devir hiz1
Calisan basina diisen kar

Cari oran

Likidite oran

Net isletme varliklarinin devir hizi

Ny 0N N O 00 ) oo

Sabit varliklarin devir hiz1

Tablo 2.1°de her performans &l¢iisii igin ayr1 ayrnt Tam Zamamnda iiretim sistemi ile
firetim yapan girketlerin sayisi yazildi. Ankete cevap veren sirketlerden en basanl
bes sirketin benzerlikleri aragtirildi. Bu g¢ok basarili bes sirketin su performans
ol¢tleri gok yiiksekti; stok devir hizi, kar marji ve galisan bagina diigen kar.

o  Stok devir hizi. Anket cevaplar iizerinde yapilan arastirmada stok devir hizi

yiiksek bagarili beg sirketin Tam Zamaninda tiretim yaptiklar1 goriildii.
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) Kar marji. Anketlere verilen cevaplar iizerinde yapilan incelemede kar marji
yitksek basarih bes sirketten dérdiintin Tam Zamaninda iretim uyguladig:
goriildii.

o Calisan basina diisen kar. Anketlere verilen cevaplar tizerinde yapilan
incelemede, galisan bagina diigen karin yiiksek oldugu basarili bes sirketten
dérdiiniin Tam Zamaminda tiretim uyguladig goriildi.

Kar marji ve ¢alisan bagina diisen kar Slgiileri yitksek ¢ikan sirketlerden biri Tam

Zamaninda iiretim uygulamiyordu ama yiiksek iiretim kapasitesine sahipti ve bu

olgtilerin yiiksek ¢ikmasinin sebebi Tam Zamaninda iiretim yapilmasi degildi.
2.14.4.5 En Basarih ve Bagansiz Sirketlerin karsilagtirmasi

Sirketlerin anketlere verdikleri cevaplar sonucunda daha dnce agiklamis oldugumuz
performans 6lgiileri goz Oniine alinarak bir siralama yapildi.  Sirketler her
performans 6lgiisii i¢in ayr1 ayn basart durumlarina gore degerlendirildi ve
siralandilar. Mesela onyedi girketin kar marjina gére siralamasi yapildi, bu siralama
sonucunda kar marji en yiiksek {i¢ sirkete +1 puan verildi en az basarili yani
stiralamanin 15’inci, 16’1nc1 ve 17°inci siralarinda yer alan sirketlere -1 puan verildi.
Daha sonra ayni iglem diger performans &lgiileri i¢inde yapildi ve sonugta sirketlerin
bu dokuz performans lgiisiine gore almis olduklan puanlar toplanarak bir siralama
yapildi. Sonug olarak en basarili girket birinci sirada en basarisiz sirket on yedinci

sirada olacak sekilde bir degerlendirme yapild.

Bu on yedi sirketin siralamasina bakildiginda iisten dokuz sirket ile altan sekiz sirket
arasinda dogal bir sinirin oldugu gériildii. Bu dokuz sirketten sadece iki tanesi dokuz
performans 6lgiisiiniin her hangi birinden altan i¢ sirket arasindaydi. Genel
siralamada dokuz ve on yedinci siralar arasinda yer alan sirketler en az bir

performans 6lgiisiinde en alttaki sirket iginde yer aliyorlards.

En iist dort sirketten “O” sirketi dokuz performans Slgtistinden altisinda en basarili {i¢
sirket icinde yer aliyordu. En basarili ii¢ sirketten biri olan “K”sirketi dokuz
performans Slgiisiinden dérdiinde iyi sonuglar almist1. En asafida yani onaltinci ve

onyedinci sirada yer alan “B” ve “H” sirketleri dokuz performans 6l¢tistiniin altisinda
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en basansiz {i¢ sirket arasindaydilar. Cok basarili sirketlerin benzerliklerini tespit
etmek igin bu sirketlerin anketlere vermis olduklan cevaplarin yer aldig veri
tabanina bakildi, aym sekilde siralamada en altta bulunan sirketlerin veri tabanindaki
bilgilerine bakildi. Bu basarili ve basarisiz sirketlerin anketlere vermis olduklan
cevaplarin karsilagtiriimasi sonucu ¢ok ilging bir sonug ortaya ¢ikti. Basarih sirketler

ti¢ Japon teknigini kullamiyorlardi. Bunlar:

e  Hiicresel iiretim (Esnek iiretim sistemi)
o Tam zamamnda ;

o Toplam kalite kontrol

Basarili ve basarisiz sirketlerin bu Japon tekniklerini ayr ayr1 uygulama oranlari

Tablo 2.2’de goriilmektedir.

Insan kaynaklan y6netim metodu ile ilgili cevaplar iizerinde aragtirmalar yapildi.
Iscilerin katithmim destekleyen ve egitim veren sirketler, ¢aliganlarina yatirim
yapmayan sirketlere gére daha basariliydilar. Bu arastirma sonucu elde edilen

bilgiler Tablo 2.3’de goriilmektedir.

Gok bagarili ve basanisiz girketlerin mali durumlari ile ilgili yapilan arastirma
sonucunda 1989 - 1992 yillar1 arasindaki dort yillik dénemde ortalama galisan bagina
diisen kar Tablo 2.4’de goriilmektedir. Bu ortalamalarin sonucunda en basarili
sirketler arasinda yer alan girketlerin performans o6lgiileri sonuglar1 diger sirketlere
nazaran hayli yiksekti, Ozellikle bagsarili sirketlerin c¢alisan bagina diisen kar
miktarinin gok yiiksek olmasina ragmen bagarisiz sirketlerde bu deger ¢ok diigiiktii.
Basarii ve basarisiz sirketler arasindaki ugurumlar iiretim teknikleri ve kisisel

pratiklerden kaynaklanmyordu.
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Tablo 2.2 Japon teknikleri

Teknik )
Usten 9 sirket Sirketler grubu  Alttan 8 sirket
% % %
Esnek iiretim sistemleri 56 35 13
Tam Zamamnda 89 71 50
Toplam kalite yonetimi 89 76 63

Tablo 2.3 Insan kaynaklan y6netim teknikleri

Yonetim methodu Usten 9 sirket  Sirketler grubu Alttan 8 sirket
0, 0,

% % %
Toplam insan katilimi 67 59 50
Oneri sistemi 67 53 38

Tablo 2.4 Calisan basina diisen kar

En basarili Toplam

En az basarili

sirketler populasyon sirketler
(Sterlin) (Sterlin) (Sterlin)
Calisan bagina diisen kar 7.433 1.890 -4.347

Ingiltere’de yapilan anket sonuglar ve 1989 - 1992 yillan arasindaki ankete cevap

veren 17 sirketin verileri kullanilarak bir analiz yapildi. Bu analiz sonucunda Japon

teknikleri ile ¢alisan sirketlerin yukarida belirtilen dokuz performans &lgiistine gore

bagarili olduklar: goriildii.
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Sonug olarak Ingiltere’deki mali agidan baganli Japon firmalar1 hiicresel tiretim
yapmakta bdylece miigterinin degisen siparislerine cevap verebilmekte ve toplam
kalite y6netimi sayesinde miigterinin istemis oldugu kalitede iiriin tireterek miisteri
memnuniyeti mikkemmel bir sekilde saglanmaktaydi. Tam Zamaninda iretim
yapildigindan stok maliyeti diigmekte dolayis: ile kar marj1 yiikselmekte ve stok
devir hiz1 artmaktaydi. JIT sayesinde iirline deger katmayan fakat maliyeti yitkselten
tasima, depolama vs. aktiviteler yok edilmekte b&ylece tiretim verimlilik oran
%100’e yaklagsmaktaydi.  Calisanlarin katilimu desteklenerek, gerekli egitim
programlan diizenlenerek, 6neri sistemleri gelistirilerek yani kisacasi insana yatirim
yapilarak ¢aliganlarin verimliligi artinlmakta sonug olarak daha kaliteli iiriin daha az
hurda ve siirekli gelisime agik bir sistem olusturulmaktaydi. Uretim sirasinda ¢ikan
hurda israftir ve {iretim maliyetini artinr kar oramm artirmak igin bunlann

azaltilmas: sarttir ( PANDY VE BOYD, 1995).

2.15 TOPLAM VERIMLI BAKIM (TOTAL PRODUCTIVE MAINTANENCE)

Toplam Verimli Bakim kavrami, Japonya disinda Toplam Kalite Kontrol kadar
bilinmese de pek ¢ok Japon sirketinde kullamlmaktadir ve Japon Fabrika Bakim
Enstitiisii ( JFBE ) tarafindan hararetle desteklenmektedir. Toplam Kalite Kontrol’un
ana felsefesi nasil y6netim Kalitesinin daha iyi olmasini saglamaksa, Toplam Verimli
Bakim’da makina iyilestirilmesine y6nelmigtir. JFBE’nin tamimina gére “Toplam
Verimli Bakim ( TPM ) ” makinanin tiim omriinii kapsayan oOnleyici bakim
sistemiyle makinanin azami 6lgiide faydali olmasim amaglamaktir. Bu amacin
gerceklestirilmesi biitiin boliimlerde ve her kademede katilimi gerektirdiginden
fabrika bakimina yénelik kii¢iik grup ¢alismalarina ve goniillii faaliyetleri motive

eder.

Toplam Verimli Bakim igin egitim ¢ok énemlidir. Bu egitimde makinalarin nasil
calistigl, bakimlarinin nasil yapllacagl' ve c¢aligma sahasinda onlarin nasil

kullanilmas: gerektigi gibi konulara yoneliktir.
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Toplam Verimli Bakim faaliyetleri 3 ana baglik altinda toplanabilir.

1. Herkesin fabrika bakim faaliyetlerine goniillii katildig: bir sistemi olusturmak ve
verim diisiikliigiintin d6rt ana sebebini (makina bozuklugu, kalip sorunlar, alet

degistirme zamani ve hasarlar1 ) ortadan kaldirmaya ¢aligmak.

2. Bakim ekibinin problem ¢6zme becerilerini gelistirmek ve sifir makina arizas:

icin KAIZEN faaliyetlerine katilmak.

3. Alet ve kalip, alet degistirme zamani, alet tasarimi, hasarlar ve onarimlar gibi

alanlarda tiretim ve milhendislik yetenegini artirmak.

660 calisan1 ve otomobil janti tiretiminde kullamilan 800 makinasiyla orta
biiyiikliikteki bir fabrika olan Topy Industries Toplam Verimli Bakim ¢aligmalarina
bagladiktan 3 yil sonra 1983°de erismis oldugu su gelisme ytizdeleriyle JFBE’nin
fabrika bakim 6diiliine layik goriildii.

Is verimliligi i+ % 32
Makina ariza sayist :-% 81

Alet degistirme zamani :-%50-%70
Ekipman isletme oram :+% 11

Hatali parg¢a maliyeti :-%55

Envanter geri 6deme oram1  : + % 50 (IMAI, 1986 )

Toplam Verimli Bakiminin gergeklestirilmesi igin gereken kavramlar:
1. Caliganlarin katilimi

2. Aletlerin segimi

3. Diizeltici bakim

4. Onleyici bakim

5. Makinalarin durmasi durumunda bakim

6. Kayitlarin saklanmasi
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1. Calisanlarin katilimi :

Toplam verimli bakimin bagaril: sonuglar vermesi igin tiim ¢aliganlarin katihimi

gerekir.

2. Aletlerin se¢imi :
Bakim yapilacak aletler verimliliklerindeki diisiislerine gére belirlenir.

3. Diizeltici bakim :

Siirekli iyilestirme ¢aligmalar1 sonucunda makinalara gerekli modifikasyonlarin

yapilmasi.

4. Onleyici bakim :

Aksakliklarin biiytimeden problemierin ¢6ziilmesi.

5. Makinalarin bozulmasi durumunda bakim :
Bu durum genelikle makinalarin dogru kullamlmamasi, asiri yiiklenilmesi veya
bakim periodlarimin aksatilmasinda gergeklesir. Calisanlar almis olduklan

egitimler 15181nda ilk miidahaleyi yapabilirler.

6. Kayitlarin saklanmast :
Bakim ¢aligmalari ile ilgili bilgilerin saklanmasi yeni yatirimlar yapilirken makina

seciminde yardimci olacaktir. ( HAY, 1988 )

Verimli bakim ¢aligmalari ile ilgili tutulan kayitlar problemleri, sebepleri, maliyetleri
ve bozulma siklik oraminin goriilmesine yardimci olacaktir. Sekil 2.16’da Makina
ozulmalan ile ilgili yapilan ¢alismalarin pareto diyagrami ile gosteri gériilmektedir.
Genelde bozulmalarin en gok oldugu makinalar yeni alinanlardir. Hig beklenilmeyen
bir anda bozulabilirler. Sekil 2.16’da gériildiigti gibi bu bozulmalarin ¢ogu sebebi
mekaniktir. Mekanik sebepler; yaglama, yanliy malzeme kullanimi ve g¢abuk
eskimeden kaynaklaniyor. Yaglama ile ilgili problemlerin ¢ogunlukta olmas: bakim

politikasinin saglikli olmadigim gosteriyor.
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Sekil 2.16 Ornek Toplam Verimli Bakim ¢aligmast ile ilgili sonuglarin diyagram ile
gOsterimi
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2.16 JIT’IN BILGISAYARLA BUTUNLESIK URETIM SISTEMLERI (CIM)
ILE KULLANIMI

Bilgisayarla biit{inlesik tiretim sistemi ( Computer Integrated Manufacturing System)
bilgisayar kontrolii altinda, otomatik ekipmanlarin kullanildig: tretim sistemidir.
1980 yillarinda A.B.D.’deki firmalar, yabanct firmalarla girdikleri yarigtan, otomatik
sistemlerin esnekligi arttrmak igin ne kadar gerekli oldugu ile ilgili ¢ok ciddi dersler
almuslardir. Yiiksek esneklige sahip JIT gibi sistemlerin kullamldig1 Japon firmalar
ile girilen yansta degisen piyasa kosullarina ayak uydurmakta A.B.D firmalan zor
giinler yasamigtir. Bu gelismeler 1980°li ylllarda esnek iiretim sistemlerinin
(Flexible Manufacturing Systems - FMS ) daha popiiler olmasim saglamugtir.
Bilgisayar destegi olmadan uygulanan esnek fretim sistemleri agir rekabet

kosullarinda kullamldig1 organizasyona tam olarak basar getirmemistir.

Bilgisayarla biitiinlesik tretim sisteminin kullanilabilmesi igin bilgisayar i¢in
hazirlanan 6zel yazilim sistemlerine ihtiyag vardir. 1980°li y1llarda bu konu ile ilgili
bir cok yazilim sistemleri gelistirilmigtir. Aym donemde bilgisayarla biitiinlesik
{iretim sistemlerinin sagladig esnekligi daha iyi uygulamak igin JIT tiretim sistemleri
ile birlikte uygulanmasi gerekliligi ortaya ¢ikmustir. Bu durumda pek ¢ok

organizasyon JIT ve CIM’in ortak kullamldi: sistemleri kullanmaya baslamiglardur.

Ayni donemde bir gok yazilm firmasi bu organizasyon yapisim destekleyecek
yazilim sistemleri gelistirmistir. -Bu d6énemde kullanilan en popiiler yazilimlar
Hewlett Packard’in hazirladigy HP Uretim Yéntemi II yazihmi ve IBM yazilim
sisteminin hazirladigi Imalat muhasebesi ve iretim bilgi kontrol sistemi / veri
tabanidir. Bu iki yazilim JIT ve CIM’in birlikte uygulandi: organizasyonlarda en
cok tercih edilen yazilimlardir. Iki sistemin birlikte kullanim ilé elde edilecek

avantajlar bu iki sistemin ayr1 ayr1 kullanimindan daha gok avantajhidur.

Bilgisayarla biitiinlesik {iretim sistemine gegis temelde dort adimda gergeklesir.
Bugiin Sekil 2.17°de gosterilen piramidin 4. Seviyesinde ¢ok az firma bulunmaktadir.
Genelde organizasyonlar manuel iiretim sistemleri ile baglarlar ve adim adim

otomasyona gegis ile bilgisayarli bitiinlesik tretim sistemine gegmeye ¢aligirlar,
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Piramidin 1. seviyesinde manuel olarak operasyonlar yiiriitiiliir. 1990’11 yillarda dahi
¢ok az organizasyon tam olarak CIM sistemine gecis yapmustir. Genelde kiigiik
hacimli iiretimlerde, insana ihtiyag ¢ok ‘oldugu i¢in , otomasyona yatirim igin
sermayesi yeterli olmayan ve JIT ile firetim yapan firmalarin tiim operasyonlarini

bilgisayar desteginde gergeklestirdigi sistemlere ihtiya¢ yoktur.

CIM

/(mmi Otomasy&\

/ Otomasyona Gegis \
/ Manuel Sistem X

Sekil 2.17 Uretim Sisteminin Bilgisayarli Biitiinlesik Sisteme Gegis Asamalar
(SCHNIEDRJAHN, 1993)

Giintimiiziin agir rekabet kosullan daha g¢ok bilgisayar odakli, bilgisayara yatirim
yapan ve bilgisayarla biitlinlesik sistemlere ge¢meyi gerektirmektedir. Bu rekabet,

organizasyonlari daha ¢abuk 4. seviyeye ¢ikmaya zorlamaktadir.

CIM Sisteminin amaglari $6yle16zetlenebilir:

1. Degisen pazar kosullarina ¢abuk uyum saglayacak sekilde iiretim proseslerinin
esnekligini artirmak.

2. Planlama ve kontrol faaliyetlerini hizlandirmak ve verimliligini arttirmak i¢in
liretim bilgilerine en kisa siirede ulagilmasin saglamak.

3. Otomasyon ile lirlin kalitesini arttirmak.

Bu amaglar, Tam zamaninda iiretim sistemi ile ortak hedeflerdir. Dolayisiyla her iki
sistemin birlikte kullanmimi organizasyonun verimliligini gozle goriiliir sekilde

arttiracaktir,
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CIM, bilgisayarla biitiinlegik iiretim sistemlerinde pek ¢ok teknolojik gelisme birlikte
kullanilir. Bunlar; robotlar, otomatik tagima araglari (mobil paletler), niimerik
kontrolli makinalar, otomatik depolama ve ¢ekme sistemleri, elektronik
algilayicilardir.  Bu araglarin kullanildigs iiretim sistemlerinde tasima maliyeti,
iscilik, iiretim ve depolama maliyetleri azalacak, siirekli akan bir {iretim sistemi

kurulacaktir.

Organizasyonlarin; tasarim, planlama ve {iretim aktivitelerini y&netmek gibi
ihtiyaclanimi gidermek igin gelistirilen 6zel yazilimlar ile islemier daha giivenilir,
daha az siirede ve daha yiiksek performans ile gelistirilebilir. (CAD) Bilgisayar
destekli tasarim sistemi yazalimi, (CAM) bilgisayar destekli tiretim sistemi yazilimi,
(CAE) Bilgisayar destekli miihendislik yazilimi, (GT) grup teknolojisi, MRP
Malzeme ihtiya¢ planlamasi yazilimi ve (OPT) Optimum tiretim teknolojisi yazilim1

en ¢ok kullanmlan yazilimlardir.
2.16.1 CIM’IN YARARLARI VE CIM’IN JIT ILE ILISKISi :

Sekil 2.18°de goriilen sistemin kurulabilmesi igin ¢ok bilyiik yatinmlara ihtiyag
vardir. Maliyetinin yliksek olmasi bu sistemlerin uygulamaya gerilisindeki en bily{ik
engeldir. Fakat CIM’in organizasyona sagladifi yararlar g6z Oniine alindiginda
yatiimin biyiikliigiintin énemi kalmamaktadir. CIM sistemi organizasyona birgok
yarar saglar. CIM’in JIT tiretim sisteminin prensiplerini destekleyen en énemli 3

avantaj1 sunlardir :

1. ESNEKLIK :

CIM Sistemi organizasyonlara daha bilyiik esneklik saglar. JIT sisteminde iiretim
aktivitelerinin sirasi basit ve toplam {iretim zamani kisadir. Yapilmas: gereken isler
arttik¢a ve toplam tiretim zamani uzadikga JIT sisteminin manuel metodlarla verimli
olmasi beklenemez. Cok sayldq iiretim faaliyetlerinin ardarda yapildigi, karmasik
tirlin yapisina sahip Uriinlerin imal edildigi organizasyonlarda CIM sistemi JIT

sisteminin uygulanabilmesi i¢in ¢ok biiytik kolaylik saglar.
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Sekil 2.18 CIM uygulanan
1993)

bir organizasyonda is akig semas1 (SCHNIEDERJAHN,
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CIM Sisteminin tiretim alanina getirdigi diger esneklikler ise sunlardir :

a) Planlama periyodu iginde iretim miktarlanindaki degisiklikler ¢ok kolay
planlanabilir.

b) Yeni iiriinlerin iiretilebilmesini saglar.

¢) Karma modellerde gesitli firtinlerden degisik miktarlarda tiretim olanag saglar.

d) Mithendislere iiriin ile ilgili tasarim degisikliklerinde kolaylik saglar.

e) Proses icindeki stok miktarlarina gére hatta tasinmas: gereken miktar ve iriin
kolayca belirlenir.

f) Isglici ve makina kapasitesine gére liretim rotas: kolayca degistirilebilir.

CIM’in sagladigi bu esneklikler JIT’in organizasyonda uygulanmasinda kolaylik

saglar.

2. BILGININ ZAMAN KAYBETMEDEN KOLAYCA ELDE EDILMESI:
CIM miisteri siparisi, (iretim kapasitesi, envanter durumu, kalite, isgiicti, makina

kapasitesi vb. ile ilgili bilgileri planlama yaparken zaman kaybetmeden aninda
kullaniciya saglar. CIM sistemi sayesinde sekil 2.18’de gortildiigti gibi misteri
siparisleri hemen degerlendirilir. Miisteriye fiyat ve teslim siiresi ile ilgili bilgiler
dogru ve cabuk verilir. JIT igin israf olarak goriilen siparis verme islemleri vb.
bilgisayarli sistem ile zaman kaybetmeden yapilir. Kalite, verimlilik vb. ile ilgili
bilgiler CIM sistemi sayesinde gok ¢abuk isglicli ve zaman harcamanmadan toplamr

ve rapor halinde yoneticilere sunulabilir.

3. CIM URETIM KALITESI:

CIM iiretim sisteminde proses ve iiriin ile ilgili degisiklikler otomasyon kullanimi ile
en aza indirilir. Robotlar, otomatik malzeme tasima sistemleri ve diger otomatik
sistemlerle daha dengeli bir iiretim ortamt olustururlar. Insanlarin sebep olabilecegi
hatalar en aza indirilir. JIT {iretim prensiplerinde de otomatik sistem veya foolproof

(Poka-Yoke ) araglari ile hatalarin dnlenmesi amaglanmaktadir.
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2.16.2 CIM VE JIT SISTEMININ ORTAK ELEMANLARI (UNSURLARI):

JIM ile CIM sisteminin ortak noktalar1 JIT yonetim sisteminin bir ¢ok unsurundan

olusur. Bunlar :

1. Cahsanlarin katilim :

CIM-JIT sistemi organizasyonun ihtiyaglar1 dogrultusunda ¢ok veya az eleman ile
caligabilme esnekligine izin verir. Tamamiyla otomasyona ge¢meden 6nce sadece
{iretimin bir kag operasyonu otomotiklestirilebilir. Daha sonra uygun finansal ortam
saglandifinda tamamiyla otomatik bir sistem kurulabilir. Yalmz JIT iiretim
sisteminde ¢alisanin siirekli iyilestirme faaliyetlerine katilimi ¢ok Onemlidir. Bir
sistem sadece dengeli bir sekilde g¢alisacak diye tamamuyla otomasyona gegilmesi
uygun olmayacaktir. Ciinkii siirekli iyilestirme faaliyetlerinin ¢ogunun iiretimde
¢alisan operatdrlerden ve kalite ¢emberleri ile saglandifn diigiintilecek olursa

tamamiyla otomatik bir sistem siirekli iyilestirmeye kapanacaktir.

2. Cekme sistemi :

CIM ve JIT sistemi miigteri ihtiyaglarina gore gilinlik dretim planinin
glincellestirilmesini sagliyacaktir. CIM - JIT ortak sisteminde kullanilacak yazilimin
planlama modiilii karma model planlama metoduna gére ve iiretim hiicrelerinin
hazirlik siirelerini en aza indirecek gekilde g¢ahigir. Grup teknolojisindeki her is
hiicresi  galiganin veya robotlarin verecegi komutla ¢alisir. Degisen talepler
dogrultusunda bilgisayar sistemi sayesinde yapilmas: gereken isler ve siralar1 daha

cabuk belirlenir. Is istasyonlarina i talimatlar1 terminaller aracilig1 ile génderilir.

3. Toplam Kalite Kontrol :

CIM ve JIT sistemi JIT kalite prensiplerinin hepsini destekler, JIT prensiplerine goére
kalitenin iyilestirilmesi i¢in sistem igindeki etkin bir haberlesme sisteminin
saglanmig olmasi; proses kontrol ¢aligmalarimin ve bakim faaliyetlerinin diizenli
olarak yapilmasi gerekir. CIM - JIT sisteminde haberlesme sistemi diger tiim
sistemlere gére daha ¢ok etkilidir. CIM - JIT sisteminde tiim prosesler, ¢alisma
stireleri, hatali iirlin miktan vs. birim zamanda her an giincel olarak veri tabaninda

tutulmaktadir. Bu durumda proses kontrol c¢aligmalari daha verimli olarak
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yapilacaktir. CIM - JIT sisteminde bakim dénemleri ve faaliyetleri calisanlarina

otomatik olarak hatirlatilacaktir.

4. Satinalma :
CIM - JIT sisteminde tiim yansanayi bilgileri, siparis teslim stiresi, gecikmeler,
hatali (iriin miktari, zamaninda teslimat v.s. bilgiler bulunur.  Tedarikgi

degerlendirme ¢aligmalar: bu veriler kullanilarak otomotik olarak sistem tarafindan

yapilabilir.

Sonug olarak, CIM ve JIT sistemlerinin biitiinlesmis durumdaki avantajlar ayr1 ayr
uygulamasindan ¢ok daha etkilidir ( SCHNIEDERJAHN, 1993 ).

2.17 JIT VE MRP’NIN BUTUNLESTIRILMESI

Hammmadde ve komponent pargalarin envanter planlamasi ve kontrolii igin
kullanilan bilgisayar destekli envanter sistemine Malzmeme ihtiya¢ planlamasi (
Material requirement planning ) ad1 verilir. Genelde gelecek zaman periyodu igin

aylik, donemlik veya yillik olarak hazirlanir.

[k olarak 1960’11 yillarda biiyiik ekonomik siparis miktar1 ve biiyiik partili envanter

yOnetim sistemi i¢in tasarlanmigtir,

Uretim senaryolar, tiriin agac1 rota bilgileri, mevcut is giicii ve tezgah kapasitelerinin
degerlendirilmesi stok takibi ve maliyetlerin takibine yonelik her tiirlii planlama
calismalar bilgisayar destekli olarak yapilir. Sekil 2.19°da bilgisayar destekli MRP

sisteminin ¢alisma sistemi gériilmektedir.
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Girdileri

Sekil 2.19 Bilgisayar destekli MRP sisteminin ¢alisma sistemi (SCHNIEDERJAHN,
1993)

MRP modiilii envanter planiama ve kontrol i¢in tasarlanmis bir sistem olmasina
ragmen, birgok MRP II sisteminde satinalma modiilii ve tiretim planlama modiilleri
bulunur. Satinalma modiilii, pazarlama béliimiinden gelen siparis ve tahminleri
temel alarak, {iretim i¢in gerekli tiim ve yar1 mamul miktarin iirlin agac: bilgilerine
gore belirler. Daha sonra stoktaki bilgilerle karsilagtirarak siparis verilmesi gereken

malzeme ve miktarlar belirlenir. Otomatik olarak hazirlanan siparis raporlan

tedarik¢iye gonderilir.

Uretim modiiliit ana tiretim plani ile ilgili simiilasyon yapma olanag: da saglar.
Boylece iiretim ile ilgili verilmesi gereken kararlar daha saghkl ve kisa zamanda
verilir. Ayrica MRP II muhasebe ve pazarlama modiilleri ile de iiretim sistemindeki
tim bilgi akigim hizlandirir, iglemleri kolaylagtinr ve hizmet kalitesini arttirir

(DISCENZA ve MCFADDEN, 1988 )
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MRP II’nin sirketlere sagladig faydalar s6yle 6zetlenebilir.:

e Miisteri servisinde gelisme

¢ Envanter yatinminda azalma

e Dogru, uyumlu ve siiratli karar verme

¢ Nakit akisinda iyilesme, finansal planlama

e Isgiicit ve kaynak kullammininda verim artigt

e [s fonksiyonlar1 arasindaki iletisgimin saglanmasi

e Calisanlarin moral ve is tatminin artmasi

o Gorev ve sorumluluklarlann taniml olmasi. (KOSMA, 1995)

JIT ortamina gegiste MRP II sisteminin destegi JIT i¢in 6nemli olan bir kerede
dogruyu yapmay: saglar. JIT ortamina gegiste iggiicli, tasima ve bekleme siireleri,
toplam {iretim siiresi, iiriin agaci, tedarik siireleri, tedarikginin performans: ve kalite
seviyesi gibi pek c¢ok bilgiye ihtiyag vardir. Bu bilgilerin hepsi MRP II'nin
calisabilmesi i¢in gerekli bilgilerdir. Dolayisiyla MRP II ile ¢alisan bir firmada JIT
ortamina gegis daha kolay olacaktir. MRP II’de planlanmamis durumlar ve sapmalar
icin giivenlik stogu tutuldufundan bilgilerin dogruluk derecelerinin %100’e
¢ikartarak, beklenmedik durumlar an aza indirerek JIT ortamina gegiste ve
kullannmda MRP II kullanilabilir. MRP II sistemi JIT uygulamas: i¢in satinalma
fonksiyonu agisindan yardimci olabilir. JIT satinalma felsefesine gore satinalma
islemlerinde tek ve az sayida tedarikg¢i ile uzun dénemli iligkiler s6z konusudur.
MRP II veri tabam ile ¢ahgsan tedarikciler ve tedarik edilen pargalarla ilgili
istatistiksel bilgiler saglanir. Veri tabanindaki maksimum siparig miktarlar1 ve teslim
cizelgeleri, tedarikgilerle ilgili teslim siireleri hangi &lgilide azaltilabileceginin
belirlenmesi igin kullanilabilir. MRP II sistemi, tedarik¢i sorunlari (ge¢ teslimat
gibi) telafi etmek i¢in emniyet stogu gibi elemanlarindan olusan bir emniyet agina

sahiptir. JIT i¢in ise bu israftir.

MRP II kullanilan firmalan c¢ogu parti tipi imalat yapan firmalardir. Bu tip
ortamlarda {iretim planlama ve kontrolil is emri veya is partisine goére, tekrarh tiretim

ortaminda ise akis hizlar1 gz 6niine alinarak yapilir.



74

Biitiinlestirilmis ortamda bu iki sistem bir arada kullamhr. MRP II ve JT
biittinlestirilmis sistemlerin karakteristik 6zellikleri sunlardir:

1. Yatik {iriin agac1 dosyalar1

2. Stok alanlan

3. Cikis noktalan ve listeleri

4. Oran bazli ana iiretim plani

5. Muhasebe kayitlan

1. Yatik {irtin agaci dosyalart :

MRP II sisteminde {iriin aaglari ok seviyelidir. Sekil 2.20’de goriildtigu gibi fakat
JIT sisteminde iirtin agaglar1 O seviyesi sayilmazsa Sekil 2.2°de goriildiigti gibi tek
seviyeden olusur. Tek seviyeli firlin agaclanm kurmamn amaci siirekli akan bir

{iretim sisteminin saglanmasidir.

Seviye Uriin agaci
0
1 Y(1) Z(1)
I'___-J_—I
2 AQ2) B(4) C(2) D(3)

Sekil 2.20°de X iiriinii i¢in MRP II'ye gore tiriin agac1

Seviye Uriin agaci1
0
1 AQ2) B(4) C(Q) D@3)

Sekil 2.21°de X {irlinii i¢in JIT {iretim sistemine gore tirlin agag¢ yapis
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2. Stok Alanlar :

MRP II’de biiyitkk miktarlarda hammadde ve yarimamul alim yapilir ve genis
alanlarda stoklamr. JIT’de mamul veya yarimamulun ihtiya¢ aminda istenilen
miktarda, ilgili is istasyonunda olmas: gerekir. Stok alanlari is istasyonlarinin oldugu
yerdedir. Bir &nceki ig istasyonunun stok alanindaki malzemeler gerekli islemlerden
sonra ikinci is istasyonu igin girdi olacaktir. Onceki is istasyonunda sonraki is
istasyonundan gelen Kanban kartinda gésterilen miktara gére {iriin islenecek ve stok
alaninda duran kap dolduktan bir sonraki is istasyonun gegecektir.

JIT ve MRP II biitiinlestirdigi sistemlerde Kanban, MRP II tarafindan hazirlanir.

Stok alanlarindan envanterin akist

>

Stok Alani | Stok Alam 2 Stok Alan1 3 Stok Alan: 4

v v v v

SA1 SA2 SA3 SA 4 veyaX

— = F__'—I\Fﬁ |

AQ2) B(2) SAl B2)| [sA2 cy] [sa3[ca)[p@a)

Sekil 2.22 JIT sisteminde stok alanlarindaki envanter akis:

3. Cikis noktalar1 ve listesi ( Deduct Points and Lists ) :

Cikis noktalan, iiretim prosesinde envanter hareketinin kayit edildigi noktalardir.
Cikis noktasi, stok alani, ig istrasyonu veya bagka bir yer olabilir. Cikis noktasindan
¢ikis listeleri hazirlanir.  Sekil 2.22°de Stok Alani 4 , Stok Alant 3 , Stok Alan1 2 ve
Stok Alami1 1 birer ¢ikis noktasidir.  Bir birim bitmis {irlin sonucunda ¢ikis
listesinden 1 birim C, 3 birim D ve 1 birim SA3’den gelen par¢a azalacaktir.
Bilgisayar destekli sistemlerde Deduct Points’de barkod okuma tarayicilan ile
envanter kayitlart aminda giincellestirilir. Bdylece proses igindeki stok miktar
goriiliir. MRP II sadece bitmig {iriin stoguna odaklanmistir.

4. Oran bazl1 ana liretim plan :

JIT’in en 6nemli karakteristik 6zelliklerinden biri gergek talepte meydana gelen
degisikliklerin aninda uygulamaya gegirilebilecek sekilde esnek yapiya sahip
olmasidir. MRP sisteminde en kiigiik iiretim plani haftaliktir. JIT ve MRP biitiinlesik
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sistemlerinde talep degisikligine esnekligin saglanmas: i¢in giin bazinda iiretim oran
kullamlir. Oran tabanh ana iiretim planlari, JIT sistemindeki taleplerin ¢ekilmesine

esneklik saglar.

5. Muhasebe kayitlarimn aninda giincellegtirilmesi :
MRP II muhasebe modiilii ve JIT sisteminde proses ici stoklarida ( WIP ) goz
Oniine katan ( Deduct Points ) yapisi ile iiretim ile ilgili tiim mali bilgiler bu

biitiinlesik modelde aninda giincellestirilecektir.

MRP II ve JIT karma ortami igin parti bitytikliigii kurallan, emniyet stoklari, kayip
faktorler ve temin siireleri JIT in 1s13inda gézden gegirilmelidir. Mevcut MRP 1I

sisteminin yeniden diizenlenmesi gerekir.

Biitiinlestirilmis ortamda is emrinden akis emrine ve fonksiyonel yerlesimden
hiicresel sisteme doniildiigii icin maliyet kontrolli, envanter kontrolii, isg¢ilik
dlgiimleri, imalat genel giderlerinin dagitimida basitlesecektir. MRP II ortaminda

JIT sisteminin uygulanabilmesi igin su 4 taktigin kullanilmas: gerekir.

1. Tedarikgilerle yapilan satinalma politikalarinin = miimkiin ~ oldugunca
esneklestirilmesi

2. Caliganlarin becerilerinin artiriimasi

3. Yerlesim planinin senkronize edilmesi

4. Miisterilerle ilgili satis poli£ikalar1mn degistirilmesi ( SCHNIEDERJANS, 1993 ).

2.18 JIT’IN SERVIS SISTEMLERINE UYGULANISI

Yarar saglayan veya deger katan dokunulamayan iiriinlerin iretimi ile ilgili
ekonomik faaliyetlerin gergeklestirilmesini saglayan sistemler servis sistemleridir
Uretim sistemlerinden ¢ikan dokunulabilir triinlerin iiretimi ile ilgili faaliyetler de
{iretim sisteminin servis sistemi boliimiinii olusturur. Bu sisteme O6rnek olarak
tiretim aktiviteleri ile ilgili maliyet bilgileri saglayan muhasebe boliimleri verilebilir.
Servis sistemleri de sistem ¢iktisi olarak dokunulabilir {irlinler saglayabilirler.

Hastanelerde hastalar saglhiklar ile ilgili muayene hizmeti alirlar. Ayrica doktorlarin
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verdigi regetelerdeki ilaglar1 alinca dokunabilir bir {irlin elde edilir. Tamamuyla
servis sistemi olarak oteller verilebilir. Yolcularin yemek hizmeti hari¢ otelde
kalmas: ve otelin imkanlarim kullanmasi servis sisteminin elle tutulabilir bir Uriinti
olamaz. Servis sistemleri tamamiyla servis operasyonlarindan olusan veya tiretim

operasyonlarini da igeren servis sistemleri olmak tizere ikiye aynlabilir.

1990’11 y1llarin basinda her 10 Amerikali ¢aliganin 7’sinden fazlasi servis sektoriiniin
tercih etmistir. Servis sektériinde calisanlarin sayisi giin gegtikge artmaktadir.
Giiniimiiziin teknolojik gelismeleri sonucunda iiretim sektoriinde insana duyulan
ihtiyacin azalmasi, robotlarin daha gok tercih edilmesi servis sektoriiniin popiiler hale
getirmistir. Servis sektSriindeki gelisme JIT’in uygulama alanim arttirmak igin bir
ortam olusturmustur. Bu boliimde JIT’in servis sektdriine uygulanmasi tizerinde

durulacaktir.

JIT, her tirlii servis sektériinde uygulanabilir. Servis sektériiniin ¢ok gesitli

olmasindan dolay: burada sadece 12 tip servis organizasyonu iizerinde durulacaktir.

Servis sisteminin 6zel durumlarindan biri yonetim sistemidir. Yonetim sistemi;
sirket, hiikiimet, okullar, belediye vb. ve bir organizasyon igindeki finans, muhasebe,
pazarlama ve operasyonla ilgili bélimleri kapsar. Muhasebe boliimiinde {iriin
maliyetlerinin hesaplanmasi, resmi muhasebe islemlerinin yapilmas: veya denetimin
gerceklestirilmesi olabilir.  Finans bélimiinde uzun dénem yatirimlarla ilgili
raporlarin hazirlanmasi, yatinm analizi olabilir. Pazarlama bdolimiinde, siparis
alinmasi, fiyat aragtirmasi ve satiglarin tahminidir. Operasyonda ise siparigin
hazirlanmas, tiretim planinin gikartilmasi ve personel egitimidir. Yonetim servisleri
yonetim sistemi tarafindan saglanir. YOnetim sistemleri, prosediirler, kurallar ve
politikalardan olusur. .

i
Bu boliimde JIT felsefesinin servis sektériinde uygulanmasi ile ilgili stratejik
taktikler verilecektir. Ayrica JIT’in yonetim alanlarina uygulanmasinda en ¢ok

kullanilan methodlar anlatilacaktir.

JIT’in servis sistemlerine uygulanmasinda kullanilan 12 kriter sunlardir:
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Servis sistemleri dokunulamayan {iiriinler iiretirler.

Servis sistemleri degisken ve standart olmayan giktilar {iretirler.
Servis sisteminin ¢iktis1 saklanamaz. (Stok yapilamaz)

Servis sisteminin proseslerinde insan iligkileri ¢ok fazladir.
Servis sisteminde miigterinin katilimu ile bir g1kt yaratilir.
Servis sisteminin ¢iktis1 miigteriye direk satilir.

Servis sisteminin ¢iktilar seri liretilemez.

® NV AW N

Servis sisteminin ¢alisanlan iglerinin gergeklestirirken daha g¢ok kisisel kararlar
alirlar. \

9. Servis sistemi ¢alisanlarina kars1 daha duyarlhdir.

10.Servis sistemlerinin verimlilik dlgtitii subjektiftir.

11.Servis sistemlerinde kalite kontrol temelde proses kontrolle sinirhdir.

Yukanida belirtilen 11 kriter (operasyon karakteristikleri) teker teker incelenerek

JI'T’in nasil uygulanacag: anlatilacaktir.

1. Servis sistemleri dokunulamayan iiriinler iiretirler.

Tip doktorlan teshiste bulunurlar ve gerekirse kimyasal terapi uygularlar. Tibbi
bakimlar dokunulamayan iiri'nﬂerdir. JIT prensiplerinden bazilar1 bu tiir servis
sistemlerine uygulabilir. (Satinalma maliyetinin azaltilmasi, zamaninda teslimatlar,
malzeme tedarik sisteminin iyilestirilmesi - sifir stok- ve giivenilir tedarikgilerle
calistimas1). Doktorlarin yeterli miktarda ilag, siringa vb. ihtiyaglari vardir ve
bunlarin gerekli oldugu zaman (acil miidahale durumunda) hazir olmas: hayati 6nem
tagir. Sayet kirsal bir bdlgede ¢aligilmiyor ise yani ihtiyag aninda tibbi malzemelerin
en kisa zamanda temini miimkiin ise sifir stokla ¢aligilabilir.  Ciinkii tibbi

malzemelerin belli bir zamanda tiiketilmesi gerektigi icin stok yapmak israf olacaktir.

JIT lretim yonetim prensiplerinden ¢ekme sistemi - Pull System- de servis
sektoriinde uygulanabilir. Hastalarin doktordan randevu almasi JIT’in g¢ekme
sisteminin servis sistemine bir uygulamsi olarak kabul edilebilir. Laboratuarlarda
daha kisa siirede ve gergekei sonuglar verebilecek test cihazlarinin kullanim: JIT’in
gerekli noktalarda otomasyon kullanimi ile ilgili prensibinin uygulamgidir. JIT

sisteminde ¢alisanlarin yiiksek kaliteli ve ¢ok yonlii olmasi burada da gegerlidir.
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Hastalarin randevu degisikliklerine hemen cevap verebilmek, iyi ve planl bir
randevu sistemi kurmak i¢in gereklidir. Ayrica JIT’in 6neri sistemi bu alanda da
kullanilabilir. Doktorlarin ¢aliganlar1 ile toplanti yapmas: daha iyi, daha kaliteli
servisi sunabilmek i¢in onlarin fikirlerini almasi veya 6zel bir durumda doktorlarin
toplanip birlikte olay1 tartismalar1 rnek verilebilir. JIT sisteminde proses kontrol

grafikleri hastanin durumunu takip etmek igin kullanilyr.

2. Servis sistemleri degisken ve standart olmayan ¢iktilar tiretirler.

Yo6netim ve damsmanhk firmalarinin diizenledigi egitimler ve miisteriye sunduklar
oneriler degiskendir. Ciinkii miisterinin problemleri farklidir. Buna ragmen JIT
prensipleri uygulanabilir. Mesela, JIT stok kontrol prensibi danigsmanlik firmalarinin
miisteriye tavsiye ettikleri ve sattiklar1 tiim dokiimanlar i¢in asin miktarda stok
tutmamalar1 olarak uygulanabilir. Sirketlerin damigmanlik firmalarindan danigman
kiralamalar: JIT’in ¢ekme sistemi prensibinin uygulandig1 yerlerden sadece biridir.
Bu durumda danigsmanlar degisen talepleri ve problemlere cevap verecek sekilde ¢ok
genis bakis agisina, bilgiye ve tecriibeye sahip olmalarini gerektirir. Bu da JIT
sisteminde miisterinin degisen taleplerini karsilayabilmek i¢in kaliteli elemanlarin

calistirilmasi prensibinin uygulandig yerdir.

3. Servis sisteminin ¢iktis1 saklanamaz. (Stok yapilamaz)

Taze meyva saticilar1 bu duruma &rmek verilebilir. Meyvelerin taze olarak satilmas:
gerektigi i¢in ¢ok asirt stok tutmak uygun olmayacaktir. JIT prensipleri bu tip
operasyonlarda da kullanilabilir. Parti biiyiikliikleri azaltilmali ve siparig sikhig:
arttirtlmali ve giivenilir, zamaninda, kaliteli teslimatlar yapabilecek tedarikgiler
secilmelidir. Fakat sifir stok prensibi bu tip sistemlere tam olarak uygulanamaz.
Alcy ile satici arasindaki iyi iligkiler kurulmalidir. Siparis miktarinin azaltilip,
siparig sikhiginin arttirilmas: tirtinlerin bozulma riskinin azaltacaktir. Tedarikgi
firmanin tiriinleri tasima sirasinda f{irlinlere hasar gelmeyecek sekilde uygun
paketleme yontemlerini kullanmasi gerekir. Hiicresel iiretim bu tip sistemlerde

kullanilabilir. Mesela, bir hiicrede sadece sebzeler bulunabilir.
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4. Servis sisteminin proseslerinde insan iligkileri ¢ok fazladir.

Fast food restaurantlarinda siirekli milgteri ile ¢aliganlar kontak halindedir.
Miisterinin istemis oldugu iiriin zaman kaybetmeden, miisterinin talep ettigi
ozellikleri tasiyacak, yiiksek kalitede ve kaliteli bir servis ile sunulmalidir. Bu tiir
sistemlerde talep degiskenligi ¢ok fazla oldugu igin tiriinlerin bozulma riski ¢ok daha
fazladir. Gerekli miktarda yar1 mamuliin stok edilmesi, sik ve kiiglik parti
bityiikliiklerinde alimin yapilmas1 gerekir. Dolayisiyla tedarikei ile iliskiler iyi
tutulmali degisen talepleri saglayacak esnek yapiya sahip olmalidir.

Fast food sektdrii bir servis sektoriidiir ve taleplerin degiskenlik gésterme orani gok
yliksektir. Bu durumda miisteriye daha hizli servis yapabilmek igin otomasyon
kullanilmahdir. JIT’in parti bilyiikliiklerinin kii¢iik tutulmas: ile ilgili prensip burada
gecerlidir. Bir firnmin kapasitesi 50 hamburger ise ve o sirada sadece 10 tane
hamburger siparisi var ise firnin bos kapasitesini doldurmak i¢in beklemek veya
istenmedigi halde gereksiz 40 hamburder yapmak ¢ok anlamsiz olacaktir. Bu da

JIT’in gekme sistemi ve sifir stok prensibinin uygulandif: bir noktadir.

5. Servis sisteminde miigterinin katilima ile bir ¢ikt1 yaratilir.

Eglence parklarn, ziyaretsilere eglenme, yanigma ve dinlenme imkani saglayan yerler,
bu tip servis sistemlerine 6rnek olarak verilebilir. Bu yerlerdeki oyun merkezleri vb.
direk miisterinin beklentilerini kargilayacak sekilde tasarlanmigtir.  Eglence
merkezinde dagitilan &diiller, restaurantlar i¢in yeterli sayida yiyecek, icecek ve oyun
makinalarinin bozulmas: durumuna karst (yedek parga igin) tedbir igin bir miktar
stok bulundurulmahdir. Eglence parkinin yerlesim plani ziyaretgilere (miigterilere)
rahat hareket etme imkam vermelidir. Oyun makinalarimin Oniinde siralarin
uzamasina izin verilmemeli ve gerekli iyilestirmeler yapilmalidir.  Calisanlar
miigterilere kars1 giiler yiizlii olmal1 ve onlarin problemlerinin en kisa siirede cevap

verecek sekilde egitilmis olmalan gerekir.

6. Servis sisteminin ¢iktis1 miisteriye direk satilir.
Polis merkezleri, belediyeler vb. bu sistemlere 6rnek olarak verilebilir. JIT
prensipleri bu sistemlerde de rahatlikla uygulanabilir. Mesela sifir stok prensibi

elektrik husunda tam olarak uygulanmaktadir. Elektrik stok yapilamaz.
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7. Servis sisteminin ¢iktilari seri tiretilemez.

Reklam ajanslar1 bu tip servis sektérlerine drnek verilebilir. Reklam ajanslari, etkin
promosyon yontemleri igin yeni fikirler gelistirirler ve bu fikirlerin is1ginda
televizyon, radyo, siipermarket, magaza vb. yerlerde miisterilerinin driinlerini en iyi
sekilde pazarlamasina yardimer olurlar. Islerinin dogasi geregi siirekli yeni fikirler
bulmalar1 ve reklam kampanyalann hazirlamalar gerekir. JIT kalite prensiplerine
gére yapilan igin Kalitesi 6lgiilmelidir. Bu sektdrde bu analiz ¢ok kolay yapilir.
Basarili reklam stratejileri sayesinde miisterinin satiglar1 birden artacaktir veya tam
tersi olacaktir. JIT ortaminda Kkalite biitiin ¢ahsanlarin sorumlulugundadir. Bu
prensip servis sektériintin bu tipinde de gegerlidir.

8. Servis sisteminin ¢aliganlar1 iglerinin gergeklestirirken daha ¢ok kisisel kararlar
alirlar. .

Organizasyonlarin halkla iligkiler boliimleri bu tip servis sektérlerine ornek
verilebilir. Caliganlar isin dogas1 geregi siirekli miigteri ile temas halinde bulunmak
ve onlann problemlerine ¢abuk ve etkili ¢oziimler bulmak durumundadirlar. Bu
noktada JIT problem ¢dzme teknikleri uygulanabilir. Servis calisanlarn stirekli
miigteri ile temas halinda olduklan i¢in sirketin vitrini durumundadirlar. Etkin
¢oziimler iireten, dinlemesini ve konugmasim bilen ¢aliganlara ihtiyag vardir. Bu
ancak egitimlerle desteklenirse bagarili olunabilir. Miisteri sikayetleri kayitlarinin

tutulmasi kalite iyilestirme ¢alismalarinda ¢ok 6nemli rol oynar.

9. Servis sistemi ¢alisanlarina kars1 daha duyarlidir.

Egitim sektdrii bu tip servislere en uygun Srnek olacaktir. Ogretmenlerin yeterli bilgi
ve tecriibeye sahip olmasi, 6grencilerle rahat iletisim kurabilmesi ¢ok énemlidir. JIT
ortaminda gerekli yerlerde otomasyonun kullailmasi bu sektérde de gegerlidir.
Egitimde televizyon, 6zel test cihazlari ve diger egitim araglarimin kullanilmasi
egitim kalitesini arttiracaktir. Ayrica siiflardaki 6grenci sayisinin azaltilmasi, JIT in
parti bilyiikliiklerinin kiigiiltiilmesi prensibinin bu sektdrde ki uygulamasina &rnek
verilebilir. Yeni Ogretim tekniklerinin arastinlmas1 ve egitimdeki problemlerin

¢oziimlenmesi siirekli iyilestirme ¢aligmalarina Srnek verilebilir.
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10. Servis sistemlerinin verimlilik &l¢iitii subjektiftir.
Uretim sektdrtinde oldugu gibi verimlilikle ilgili objektif kriterler olugturmak servis

sektdriinde ¢ok zordur. Daha ¢ok subjektif kriterler 6lgtit alinir.

11. Servis sistemlerinden kalite kontrol temelde proses kontrolle sinirhdir.
Banka sektorii bu tip servis sistemlerine 6rnek olarak verilebilir. Proses kontrol

calismalar ile servisin kalitesi iyilestirilebilir.

2.18.1 SERVIS SEKTORUNDE JIT PRENSIiPLERININ
UYGULANMASINDA TEKNOLOJi KULLANIMI

Artificial Intelligence, Expert system ve MIS bu tip sektérlerde teknoloji kullanimina
ornek verilebilir. Béylece miisteriye daha ¢abuk, daha kaliteli hizmet sunulabilir.
Banka sektériinde iicretsiz telefon hatlan ile miigterilerine bankaya gitmeden sinirli
sayidaki ihtiyaglarin1 telefon aracilifiyla giderebilmek imkani vermeleri bu tip

teknolojik sistemlerin kullamimu ile gergeklestirilmektedir.

Sonu¢ olarak rekabette basariyr belirleyen kriter zaman oldugu igin JIT servis
sektoriinde de kullanilabilecek bir stratejidir. Bunu gergeklestirmek igin teknolojik

gelismelerden yararlanmak sonuglarin daha ¢abuk alinmasini saglayacaktir.

2.19 SATINALMA

Tam zamaninda iiretim sisteminin en 6nemli kavrami ve en kritik faktorii zamandur.
Stok israf olarak kabul edildigi i¢in, miisteriden gelen talebin istenilen zamanda
teslimi i¢in sadece {irerim sisteminin iyilestirilmesi tek basina yeterli olmayacaktr.
Hammadde ve yar1i mamul stofu tutulmadigindan, miisteriden siparis alindiginda
zaman kaybetmeden iiretim i¢in gerekli malzemelerin miimkiin oldugunca ¢abuk
tedarik edilmesi gerekir. Bu da ancak bagarili bir satinalma fonksiyonu ile

gercgeklesebilir.

JIT ortaminda, idealize edilmis “ sifir stok ” hedeflerine ulasabilmek igin az sayida

saticidan, istenilen Kkalite diizeyindeki triinlerin, kiiglik parti bityiikliiklerinde ve
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zamaninda tedarik edilmesi gerekir. Hammadde, yarimamul ve bitmis tirlin stogunun
bityiik miktarlarda tutulmasi daha karli bir sekilde kullanabilecek sermayeyi
baglamak demektir. Stok i¢in kullamlacak alan, personel, araglar, koruma ve
giivenlik dnlemleri, sigorta harcamalar: ve stok kontrolu igin harcanan zaman tiretim
maliyetini arttiracaktir. A.B.D.’deki otomobil iireticileri 11 milyon arag tiretmek igin
8.5 milyar dolarlik stok bulundururken ayni miktarda ara¢ icin Japonya’daki
iireticiler ise sadece 800 milyon dolarlik stok bulundurmaktadir ( EMRE, 1995).

JIT, tiretici firma ile tedarik¢i firma arasinda uzun donemli, her iki taraf iginde

kazangli olacak ve bagarili bir gelecek igin iyi iligkiler i¢inde olmasimi gerektirir.

JIT Satinalma sisteminin 6zellikleri sunlardir:
Uzun dénemli s6zlesmeler

% 100 kalite |

Cok sik teslimler

Kiigiik parti biiytiklitkleri

Tedarik¢i firma sayisinin azaltilmasi

Uretici firmaya yakin tedarikgilerin segilmesi

N L RN

Giivenilir tasima sistemi

[. Uzun Dénemli Sézlegsmeler :

Hem iiretici hem tedarik¢i firmaya uzun dénemli bir goriis kazandiran ve gelecek
i¢cin planlar yapmasina imkan veren uzun dénemli ( 18-24 ay ) sOzlesmelerin
gelistirilmesi gereklidir. JIT tiretim sisteminde tedarik¢iler organizasyonun bir
parcast olarak goriiliir. Uretici firma ile yan sanayi iliskilerinin iyi olmas: kalite,
paketleme ve tasima problemlerine ortak ¢6ziimler bulmasi her iki taraf iginde

yararli olacaktir.

2. % 100 Kalite :

Tedarik¢iden alinan yari mamufleﬁn sifir hata ile gelmesi hedeflenir. Bunun i¢in
tedarikgilerin kalite kontrol ¢aligmalarinin ne oldugunu, nasil uygulandigini bilmesi
gerekir. Tedarikgilerin kalitelerini sertifika ile onaylattirmis olmalan alic1 firma igin

¢ok yararli olacaktir. Gerekli oldugunda alict firmamn kalite kontrol béliimiinde
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¢alisan mithendislerin tedarikgileri kalite konusunda bilgilendirilmeleri gerekir.
Tedarik¢iden alinan mamullerin tiretici firmada tekrar kalite kontrole tabi tutulmasi
zaman kayb1 ve israftir. Alci firmanin sadece yeni tedarikgilerden ve Kkalite
problemi yasayan tedarik¢ilerden gelen mallarin kalite kontrolunu yapmas: gerekir.
JIT felsefesine gore kaynaginda kalite anlayisi gegerlidir. Alici firmanin diizenli

araliklarla tedarik¢i firmayi ziyaret edip, ¢aligmalart denetlemeleri yararh olacaktir.

3. Cok Sik Teslimler :

JIT de siparig iizerine iretim yapilip bitmis {rlin i¢in stok tutulmadig: igin
miisteriden gelen siparisler dogrultusunda iiretim yapilacaktir. Alici firmada
hammadde ve yar1 mamul stoéu tutulmadi: igin siparis geldiginde tedarik¢i
firmadan hammadde ve yarnn mamul zamaninda sevkiyatinin yapilmasi gerekir.
JIT’de genelde giinliik satinalmalar yapilir. Bunun i¢in alic1 firma ile tedarikgi firma
arasinda ¢ok iyi haberlesme sisteminin kurulmasi gerekir. Genelde EDI ( Electronic
Data Interchange ) elektronik veri tagima sistemi kullamilir. En uygun haberlesme
y6ntemlerinden biri de elektronik posta kutusudur. Elektronik posta kutusu ile alict
ve tedarik¢i firma arasindaki kagit trafifi en aza indirilecektir. Daha gelismis
sistemlerde hem alic1 hem tedarik¢i firmanin siparis ve faturada kullandiklan tiim
bilgileri igeren bir form kullanilir. Bu formdaki bilgiler tedarik¢i firmaya ulastiginda
onlarin tiretim plani, muhasebe islemleri ve fatura igin gerekli tiim bilgiler saglanmis
olur.

4. Kiiglik Parti Biiyiikliikleri :

Tedarik¢i firma kiigiik parti biiyiikliiklerinde teslimatlar yapabilecek esnek iiretim
sistemine sahip olmalidir. JIT felsefesinde hedeflenen parti biiyiikligii 1 birimdir.
JIT tiretim sisteminde ¢aligan firmalarin tedarik¢ilerinin {iretim sisteminde JIT olmasi
gerekir. Aksi durumda maliyetler artacak ve teslimatlar gecikecektir. Bu durumda
tedarik¢ilerin stok maliyetleri yiikselecek ve bu fiyatlara yansitilacak veya tedarikei
firma s6zlesmeyi gegersiz kilacaktir. Bonerjee ve Loe Kim, her iki taraf i¢in de stok

maliyetlerini en aza indiren biitiinlesik bir JIT envanter model gelistirmislerdir.

5. Tedarik¢i Firma Sayisinin Azaltilmas: :
JIT sisteminde tek kaynak prensibi kullanir. Her bir yarimamul igin sadece bir

tedarik¢i firma seg¢ilmelidir. Daha ileri zamanda tedarik¢inin performans: yeterli
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goriiliirse tedarik¢iden temin edilen yarimamul sayist arttirilabilir.  Tek tedarikgi
firmanin kullanilmas, tedarik¢i firma igin tiretim maliyetlerini. diislirecek alic1 firma
icin tasarim degisiklikierinde yapacady yatirimui azaltacaktir. Tedarik¢i firma ile

ilskiler daha gok gelisecektir.

6. Uretici Firmaya Cografik Kosullar A¢isindan Yakin Firmalar Segilmelidir :

JIT sisteminde sik teslimatlarin yapilmasi gerektii i¢in, cografi agidan iiretici
firmaya yakin tedarikgilerin segilmesi tagima maliyetlerini azaltacaktir. Tedarikgide
problem oldugunda daha ¢abuk miidahale edilecek, iligkiler daha ¢ok gelisecek ve
zamaninda teslimatlar saflanacaktir.  Tedarikgilere gerektiginde daha kolay

miihendislik destegi yapilabilecektir.

7. Giivenilir Tasima Sistemi :
Sifir stok hedeflendigi i¢in ihtiya¢ aninda tedarik¢iden talep edilen malin gok hizli
ve giivenilir bir sekilde gelmesi gerekir. Standart konteymirlarin kullanimi1 malzeme

tasima zamanim alic1 i¢in azaltacaktir.
2.19.1 Tedarikgilerin Denetlenmesi

JIT sisteminde tedarik¢i firma dretici firmanin ortadi olarak goriilir. Ama en iyi
tedarik¢i firma da bile bazen problem olabilir. Bunun i¢in tedarik¢i firmalar ziyaret
edilerek iriinlerin kalitesine bakilarak degerlendirilmesi ve degerlendirme
sonuglarinin ~ diizenli olarak tedarik¢i firmaya gonderilmesi gereklidir.
Degerlendirme ile ilgili kayitlarin ileride s6zlesmenin gézden gegirilmesi durumunda
kullamlmak {izere saklanmasida gereklidir. Bazi JIT ortamlarinda tedarik¢i firma
degerlendirme ¢aligmalar bilgisayar destekli olarak yapilmaktadir.

Tedarik¢i firmanin teslimatlari zamaninda, siparis edilen miktarda ve istenilen
kalitede yapmasi en dnemli tedarik¢i degerlendirme kriterlerindendir. Ayrica kalite
seviyesi diigiik mallarin gelmesi durumunda alic1 firmanin tamir veya hurda maliyeti,
kalitesine % 100 gilivenilmedigii¢in siparigin kabuliinden sonra muayene yapmanin

maliyeti, hatal: yari mamulden dolay1 hattin durma maliyeti ve miisteriye zamaninda
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ve istenilen kalitede {iriiniin génderilmemesinin maliyeti g6z 6niinde bulundurmasi

gereken diger unsurlardir.
2.19.2 Objektif ve Subjektif Kriterlerle Tedarik¢inin Degerlendirilmesi

Ekonomik siparis miktar1 ile iiretimden JIT iiretim sistemine gegerken tedarikgi
sayisinin azaltilmasi gerekir. Bunun igin mevcut tedarikgiler bir takim objektif ve
subjektif kriterlere gore degerlendirilmelidir. Bu konuda pek ¢ok teknik literatiirde
mevcuttur.  Bunlardan bir tanesi puanlama metodudur ( Scoring Method ).
Puanlama metodunda, JIT tedarikgilerini karsilastirmak icin kriterler kullanilir. Bu

kriterler objektif veya subjektif olabilir.

Objektif Kriterler ——J Dolar, oran, yiizde v.s.
Subjektif Kriterler—— Yansanayinin ig birligi, kaliteye yaklagim v.b.

Kriterler belirlendikten sonra, bu kriterlere goére tedarikgilerin degerlendirilmesi

yapilir.

Tablo 2.5’de puanlama metodu i¢in en gok kullanilan tablo goriilmektedir.

Tablo 2.5 JIT tedarik¢i segiminde kullamlabilecek puanlama tablosu
(SCHNIEDERJANHN, 1993)

—

TEDARIKCI TEDARIKGI SIRA NUMARASI
SECIM KRITERI [ 7] 2 3 oo n

1.Kriter [ [ | e,
2. Kriter | 1 e
3.Kriter } 1 e

................

................

................

................

m. Kriter
Puanlarin toplami
Stralama
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Secim veya karar kriterleri 3 kategoriye ayrilabilir. Bunlar finansal bilgiler, servis ve
teknik bilgilerdir. Finansal kategori kriterleri, tedarik¢inin uzun dénemde var olusu,
sermaye, bilyiikliik, fiyatlardaki degisiklik konularindaki bilgiler olabilir. Servis
kategorisindeki kriterler; Yan sanayinin esneklige istekliligi, yer, haberlesme, tagima
yetenegi, katilimi, teslimati zamamnda yapmas: v.s. olabilir. Teknik kategori deki

kriterler; teknik yeterliligi, tiretim kalitesi, aragtirma ve gelistirme faaliyetleridir.

Bu kriterler kullanilarak degerlendirme i¢in 6zel Slgiiler belirlenir. Objektif kriterler
sayisal olarak ( dolar , % ...... ) degerlendirilir. Subjektif kriterler i¢in subjektif
degerlendirmeler yapilir. Tablo 2.6’da JIT sanayi se¢imi igin kullanilan &rnek

planlama tablosu goriilmektedir.

Ornekte ekonomik siparis miktan ile tiretimden JIT ile iiretime gegmeyi planlayan

bir tireticinin 10 tane yan sanayinin en az 2 tanesini birakmasi gerekmektedir.

Tablo 2.6 JIT Tedarik¢i segimi igin hazirlanmig Ornek puanlama tablosu

(SCHNIEDERJAHN, 1993)

TEDARIKCI TEDARIKCI SIRA NUMARASI

SECIM KRITERI 12345678910
Finansal kriterler:
Finansal denge 51713 (86 (101|364
Fiyat 4162861012 ]2]4]2
Biiyiikliik 9 1351868431213
Servis kriterleri:
Zamaninda teslimat 1007185121331 1 1
Teslimatin eksiksiz yapilmasi 71516 (322213 ]1
Esneklik 4 (5121313 (4]]1
Degisikliklere ¢abuk uyum 856126511 (2]1]1
saglama
Teknik kriterler:
Kalite 2131711511512 1{2
Teknik kaynak yeterliligi 315|711 18]215(1]1]|1
Puanlarin toplami 5214645384044 24|18 (23|16
Siralama 1019 (815|674 |23 ]1
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1. Adim:
JIT Teorik degerlendirme kriterleri belirlenir.

Ornek : Firma Tablo 2.7°de gosterilen kriterler segmistir.

2. Adim :

Secim kriterleri i¢in kullanilacak puanlama y6ntemi belirlenir.

Ornek : Uretici firma planlama i¢in 1°den 10’a kadar sayisal degetler kullanmaya
karar vermistir. “1” kriteri en iyi kargilayan, “10” en kotii olarak kabul edilmigtir.

Ayrica, aym Kriter igin bir ¢ok tedarik¢iye aym puan verilebilir.

3. Adim:

Tedarik¢ilerin puanlar1 aynt ayn toplanir.

4. Adim :

Tedarikgiler puanlarina gorte siralanir

5. Adim:

En kotii 2 tedarikei segilir ve iligkiler koparilir.
2.20.3 JIT Satinalma Sisteminin Uygulama Stratejisi

JIT envanter yénetim programina baglamak i¢in JIT envanter ydnetimi prensiplerini
satinalma ¢aligmalarina uygulanmasi gerekir. JIT satinalma prensiplerini ve JIT
envanter yonetimi prensiplerini kargilayacak ¢ok adimli bir prosesin tedarikgi firma
ile alici firma arasinda uygulanmasi gerekir. JIT’in organizasyona gegirilmesi

¢aligsmalarinda tavsiye edilen 4 adimdan olusan strateji asagidaki gibidir.

o Katilim:

JIT’in satinalma galigmalarina baglanmasinda ve devaminda en &nemli adim fst
yonetimin katthimimn saglanmasidir. Ust yonetim JIT satinalma galismalarmin
onemini farketmeli ve bu ¢alismalara gercken Gnemi gostermelidir. Ust y6netim bu

calismalarinda asagida belirtilen unsurlar yerine getirmelidir:
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1. Sadece satinalma bélimiinii degil tiim organizasyonu ilgilendirdigini ve biitiin
boliimlerin bu ortak amag cer¢evesinde ¢aligmasi gerektigini agik ve net olarak
kabul etmeli ve diger boliimlere kabul ettirmelidir.

2. Bu ¢alismalar igin gerekli ig giiciinii ve finansal kaynaklar1 ayirmalidir.

3. Calismalarin her asamasinda rol almalidir.

Eger iist yonetim bu galigmalara galisanlarinda katilimim saglarsa JIT satinalma

prensiplerinin organizasyona uygulanmasi ¢gok daha kolay olacaktir.

o Sistemin degistirilmesi

JIT satinalma operasyonlarinin bir organizasyona uygulanmas: sirasinda ¢ok énemli
degisikliklerin yapilmasi gerekecektir. Satinalma ¢alisanlarinin satinalma faaliyetleri
arasinda iiriine deger katmayan tiim faaliyetleri belirlemesi gerekir. Bu faaliyetler,
sipariglerin teyit edilmesi, gelen malzemenin kontrolii, tedarik¢ilerin performans
degerlendirmesi (bu islem gerekli verilerin veri tabanindan alinarak yapilabilecegi
otomatik sistemler veya ©zel programlar kullanilabilir.) faturalarin 6denip
ddenmediginin takibi ve diger fatura iglemleri (fatura ile ilgili tlim islemler muhasebe
bsliimii tarafindan gergeklestirilebilir.) vb. Bu faaliyetler belirlendikten sonra bir
cogunun bagka bdliimlerin destegi ile yapilabilecegi goriilecektir. Boylece satinalma
béliimiiniin is giicli gergekten 6nemli ¢aligmalara odaklanabilecek ve gereken dnemi
verebilecektir. (Yeni tedarikgilerin bulunmasi, fiyat ve 6deme pazarliklari, tedarikgi

ile iliskilerin iyilestirilmesi ve onlara teknik destegin saglanmas: gibi.)

o Tedarikei se¢imi:

JIT satinalma ¢aligmalann, satinalma ¢aliganlarina JIT operasyonlarini
destekleyebilecek en iyi tedarikeileri se¢imi ile ilgili yeni bir sorumluluk getirir.
(Ikinci adimda, satinalma elemanlarimin yaptiklan isler analiz edilip, gereksiz veya
bagka boliim tarafindan yapilabilecek islemler ayrilmisti. Bdoylece tiglincii adumda
satinalma ¢alisanlarinin sorumluluklart onlara ekstra is yiikii getirmeden artinlabilir.)
Tedarikg¢i segiminde satinalma personelinin liderliginde tiretim, kalite kontrol, finans
ve diger béliimlerden gelen miihendislerin katilacagi bir taseron degerlendirme
takimi kurulmalidir.  Satinalma operasyonu sadece tedarik¢iden mal almak ve

parasimi 6demek degildir. JIT satinalma prensiplerine gore miimkiin oldugunca
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tedarik¢i sayisinin azaltilmasi gerekir. Dolayistyla JIT retim sistemine gegen
organizasyonlar tedarikgilerle iligkilerini gézden gecirmeli ve sayisim belli dlgiide

azaltmalidir. En iyi tedarikgi su i kriterle belirlenebilir:

1. Istenen kalitede, miktarda ve zamanda teslimatin yapilmasi.
2. Tedarik¢ilerin degisikliklere adaptasyon yetenegi.
3. Uygun fiyat.

Bu kriterler temel olusturacak sekilde bir puanlama sistemi ile tedarikgilerin

degerlendirilip, tedarik¢i sayisinin istenen rakama diistirtilmest gerekir.

e fliskilerin kurulmas::

Tedarik¢i firmalar belirlendikten sonra siirekli olarak yan sanayi ile iyi iligkiler
geligtirilmelidir. Bu g¢alismanmin amaci, tedarikginin iiretim kalitesini arttirmak,
tedarikgi ile alic1 firma arasinda etkin bir haberlesme sistemi kurmak, tedarik¢inin
zamaninda teslimatlar yapmasim saglamak, tedarikgiye gerekli oldugunda

miihendislik destegi saglamak ve tedarik¢inin toplam iiretim zamanim kisaltmaktir.

Yukarida belirtilen 4 adimda gergeklesen strateji, JIT satinalma sistemini yeni

kurmaya baslayan organizasyonlara yardimci olacaktir.

Waters’in 1995 yilinda yaptifi ¢alismada literatiirde JIT ile ilgili ti¢ farkli okuldan
bahsedilir. Bunlar sirasiyla; Rbmantik tam zamaninda, Pragmatik tam zamaninda ve
Siipheci tam zamamindadir. Romantik JIT ve Pragmatik JIT daha ¢ok soze dayals,
caliganlarin ve tedarikgilerin uyum iginde galistiklan bir galigma ortamu varsayiyor.
Pragmatik JIT ise iiretim stireclerine odaklaniyor. Problemlerin iistesinden gelmek
i¢in araglar tiretiyor. Siipheci okul ise bu iki goriisiinde zittim1 savunuyor. Sonug
olarak, bu diigince okullan ii¢ grupta toplanabilir. Bunlar: Destekleyiciler,

pragmatistler ve slipheciler.

Destekleyiciler tek kaynak ile ¢aligmay1 olumlu bulurken, stipheci okul tek kaynagin
riskli oldugunu savunur. Destekleyici okul uzun dénemli iligkileri gerekli bulurken,

stipheci okul fiyat bagimliligina sebep oldugu ve yaraticihif1 ortadan kaldirdig: igin
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elestirir. Her ii¢ okulda tedarik¢iden alinan iiriiniin %100 kaliteli olmasi, giivenli ve
sik teslimatlarin yapilmasi, kiigiik parti biiyiikliikleri konusunda hem fikirdir.

Pragmatik okula gore JIT sisteminde iiretim maliyetleri tireticiden tedarikgiye
aktarilir. Tedarik¢i kalite, sevkiyat, paketleme ve stoktan sorumludur. Bu da
maliyetlerin tedarik¢iden tarafa karlilifin alic1 firmadan tarafa olmasin saglar. Bu ise

JIT’in uygulama alanin arttirmasina engel olur.

Sonug olarak, JIT sistemine alternatif bagka bir sistem bulunamadif: siirece JIT
satinalma prensipleri ile ilgili olumlu ya da olumsuz disiincelere ragmen JIT’in

uygulama alanindaki basarisi de\{am edecektir.



BOLUM 3

ENVANTER YONETIMI

3.1 KANBAN SISTEMI

Japonca’da Kanban kimlik karti anlamma gelir. Bu kart sistemi ilk olarak Toyata
fabrikalarinda manuel olarak kullamilmistir. Kanban sisteminin kullamm amaci
tiretim igindeki malzeme ve pargalann, gerekli oldugu is istasyonunda gerekli
miktarda getirilmesini saglamak ve {iretim sistemi igindeki envanteri kontrol altinda
tutmaktir. Kanban kartlan genelde 10.16 c¢m’e 20.32 cm. boyutundadir. Tam
zamaninda iretim sisteminde kullanilan araglardan bir tanesidir. JIT bu kartlar
olmadan da galisabilir ama Kanban kartlan JIT ile iiretim yapilmayan sistemlerde

kullanilamaz. Sekil 3.1°de Kanban firetim sisteminin ¢aliyma sekli gosterilmektedir.

3.1.2 KANBAN KULLANIMI

Kanban iiretim sistemi klasik tiretim sistemlerinde oldugu gibi tiretim planlamasinin
ve is emrinin {iretim hattina inmesi ile baglar. Kanban kartlar tiretim igin gerekli
olan malzemenin, gerekli miktarda ve gerekli zamanda kullanim noktasinda olmasim
saglayacak bir kontrol mekanizmasi ile gergeklestirilir. Bu mekanizda Sekil 3.1°de
goriilmektedir. Sekil 3.1°de malzeme deposu, atdlye, montaj atdlyesinden olusan
basit bir iiretim sistemi goriilmektedir. Kanban sistemi bir gekme sistemi oldugu igin
mamul deposunda son bulan, malzeme akigim bu noktaya dogru ¢eken bir yapiya
sahiptir. Bu sebepten dolayr sistemin galigmasim anlatirken son noktadan

baslayayarak geriye dogru gitmek gerekir.
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Sekil 3.1°de ki is akis1 su sekilde gergeklesir.

Montaj hatt1 iizerinde bulunan bir is istasyonu bir kutu (palet) i¢inde gelen ve
{izerinde kanban kart1 asith olan pargalar kullanir. Palet veya kutudaki pargalar

bitince kanban kart: bir kutuda toplanir veya bir panoya asilir.

Malzeme tedarik elemam bu kartlar belirli bir hacme ulasinca, kanban kartlaninin
izerinde yazan onceki kademeye (sekilde imalat atblyesine) bu kartlan iletir.
Atdlye bu kartlar bir is emri olarak kabul eder ve istenen pargalart gelen kanban

kartlari ile birlikte gerekli is istasyonuna génderir.

Ayni islem atdlyenin, malzeme deposundan, pargalari yapmak igin gerekli
malzemenin malzeme istek kanbani ile istenmesi ile tekrarlamr (YENERSOY,
1990).

Bu mekanizmada hattin her hangi bir yerinde problem ¢ikmasi durumda biitiin sistem

aksayacaktir.  Dolayisiyla Kanban uygulamasina gegmeden once bir isletmede

agagida belirtilen iglemlerin yapilmas: gerekir.

vos W N

Uretim hizimin zaman boyutunda dengelenmesi.

Siireglerle ilgili yerlesim plamimin gézden gegirilmesi.

Uretim y6ntemlerinin standardizasyonunun yapilmasi.

Hazirlik islemlerinin daha kisa zamanda gergeklesebilmesi i¢in iyilestirilmesi.
Toplam Kkalite ySnetimi prensipleri dogrultusunda, sifir hata hedefli ve tiim

caliganlarin kaliteden sorumlu oldugu bir sistemin kurulmas.

3.1.3 KANBANIN FONKSIYONLARI

L.

Cekme ve iiretim kanbanlar ig talimat1 gibi kullanilir. Calisam neyi, ne zaman, ne
kadar lretecegini ve neler kullanacagim gosterir. Bir sonraki proses ile 6nceki

proses arasinda iletigim saglar.
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2. Kanbanlar pargalar ile hareket ettigi i¢in sistemdeki parga akis1 goriilitr. Kanban

kartt olmadan hareket eden pargalar kolayca gorillir. Kanban karti olmayan

pargalar hatali, yanlis yerde veya unutulmus olabilir.

3. Kanbanlar sayesinde agiri {iretim yapilmaz. Sadece istenen miktarda iiretim

yapilir.
Mamul
(reti Stogu
Uretim o
Rart - \ Uretim Kart1
Kutusy 0 » Takili parga
‘ l Kutusu
o . ?
o . <.
| Montaj 4 Alyeden
y )
fffff v g
!
Y g Montaj
Atdlyeye ! ; !
: e ——A—A,.
Malzeme Cekim W 48 & @ N
kart1 Kutusu AT '
! 5
\ 4 ; e v |
< ‘ "1"( / ~~~~~~ » > iy m—_'
| Atdlye
Malzeme Kart1 Takili
— > < Malzeme kutusu ——P Malzeme
»  Kart

Sekil 3.1 Kanban Uretim Sistemi (YENERSOY, 1990)
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4. Kanban kullanilan sistemlerde diizgtinlestirilmis tiretim 6n kosuldur. Proses ici
stok sifir olarak hedeflendigi igin, bir sonraki prosesin istedigi pargalar zamaninda

yapilmali ve hattin akig dengesini bozmamalidir. Bir aksaklik aminda hat

duracaktir.

3.1.4 KANBAN CESITLERI

En ¢ok kullanilan Kanban gesitleri ¢ekim kanbam ve tiretim kanbanidir. Bunlarin
distnda yan sanayi kanbant, isaret kanbani, tagima kanbani, malzeme ihtiyag kanbani,

etiket kanban, acil kanban ve ekspres kanbanlar da kullanilir.

Cekim Kanbani : Bir onceki prosesten hangi mamulden, ne kadar cekilecegini

gosterir. Mamulu tamtici bilgiler tasir ( Bakimz Sekil 3.2).

Stok Raf Numaras1 : Onceki Proses
Par¢a Numarasi

Parga Ismi :

Araba Tipi : Sonraki Proses
Kutu Kapasitesi Kutu Tipi Say1

Sekil 3.2 Cekim Kanbam (MONDEN, 1983)

Uretim Kanbani : Bir o6nceki prosesin hangi mamulden ne kadar {retmesi

gerektigini  gosterir. Uretim  siparis kanbami olarak da

tanimlanabilir.( Bakimz Sekil 3.3 ).

Stok Raf Numarasi : Proses
Parca Numarast :

Parca Ismi :
Araba Tipi :

Sekil 3.3 Uretim Kanbani (MONDEN, 1983)
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3.1.5 KANBAN KURALLARI

1. Kural : Bir sonraki proses, bir 6nceki prosesden sadece gerekli pargalar, gerekli
miktarlarda ve ihtiyag aninda ¢ekmelidir.

Bu kuralin yerine getirilmesi i¢in su kurallara uyulmas gerekir.

 Kanban olmadan bir dnceki prosesten parga gekilmesine izin verilmemelidir.

o Sadece kanban’da belirtilen miktarda parga gekilmelidir.

e Parcalar taginirken muhakkak kanban takilmts olmalidir

2. Kural : Onceki proses sonraki proses tarafindan gekilen miktar kadar tretim

yapilmalidur.

Bu kuralin uygulanabilmesi igin gereken su kurallara uyulmas: gerekir.
e Kanban sayisindan daha fazla iiretim yapmasina izin verilmemelidir.
o Onceki prosesten farkli pargalarin iretimi yapilabiliyorsa tiretimin kanbanlarin

gelis sirasina gore yapilmast gerekir.

3. Kural : Hatal1 pargalar asla sonraki prosese gonderilemez.

Proseslerde sadece yeterli sayida malzemenin bulunmasi hata yapildiginda hatti

durduracaktir.

4. Kural : Kanban sayisi en aza indirilmelidir.

Uretim sistemi icindeki stok seviyesini en aza indirmek igin sistemdeki stok
miktarin1  belirleyen Kanban sayisimun  diigtirtilmesi  gerekir. Kanban
uygulamalarinda, giinlitk ortalama talepte bir artig oldugunda ¢evrim zamanlarimn
kisaltilmast gereklidir. Bu durumda hat tizerinde is giicti tahsisinde bir takim
diizenlemelerin yapilmas: gereklidir. Ancak, iretim hatti bu tir diizenlemeleri
yapabilecek esneklige sahip dégilse, kanban sayisinin sabit tutuldugu ortamda artan

talep kosullarinda ya tiretim tamamiyla duracak ya da fazla mesai yapilacaktir.

Kurulacak kanban sistemi taleplerdeki %10-12 arasindaki degisikliklere toplam

kanban sayisii  degistirmeden kargilayabilecek esneklikte  yapilanmalar

gerekmektedir.
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5.Kural : Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda tiretim hizimi ayarlamak

amaciyla kullanilmalidur.

Talep degisiklikleri kargisinda tiretim hizinin kanban ile ayar1 bu sistemin en 6nemli
ozelligidir. Itma sisteminde firetim plant tiim hatlara 6nceden génderildiginden bu
planda bir degisiklik olmasi durumunda biitlin {iretim sistemin haberdar edilmesi ¢ok
uzun zamant alacaktir. Oysa kanban sisteminde sadece son hatta iiretim plani
verildiginden ve buna gére dnceki istasyonlardan gerekli malzeme ¢ekildiginden
talepteki degisikliklere sistemin adaptasyon yetenegi daha izl olacaktir (ACAR,
1997).

3.1.6 KANBAN SISTEMININ CESITLERI

Iki tip kanban sistemi kullanilir. Bunlar:
1. Tek kart sistemi
2. Cift kart sistemi

3.1.6.1. TEK KART SIiSTEMIi

Bu tip kanban sistemlerinde tek tip kanban kart1 kullanihir. Genellikle ¢ekme veya
tasima kanbam kullanilir. Tagima kanbam kullanilan tek kart sistemine 6rnek Sekil

3.4°de goriilmektedir.

Sekil 3.4°de bos kaplar ve tagima kanbani malzeme tedarik g¢alisami tarafindan a
noktasindan alinir. Bos kaplar b noktasina birakilir (kanban kartlari alinir) ve ¢
noktasindan dolu kaplar ve kanban kart1 ile birlikte d noktasina gelinir, is istasyonu
ihtiyac1 olan parcay: d noktasindan alir. Daha sonra malzeme tedarik eleman: a

noktasindan tekrar aymi rotay: izleyecek sekilde yoluna devam eder.
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Kap stok yeri Kap stok yeri
. s <4—
1stasyonu Malzeme kabul
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Sekil 3.4 Tek kart sistemine 6rnek (SCHNIEDERJAHN, 1993)

Kap stok yeri Kap stok yeri
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Y
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1| ¢ 1| -
3| : > |
Dolu Kap
Bos Kap

Tasima kanbaninin izledigi yol

Satinlalma kanbaninin izledigi yol

vi4 U

Envanterin izledigi yol

Sekil 3.5 Cift kart sistemi 6rnegi (SCHNIEDERJAHN, 1993)
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3.1.6.2 CIFT KART SiSTEMI

En az iki tip kart kullamlir. Sekil 3.5’de bos kaplar ve tagima kanbam malzeme
tedarik calisami tarafindan a noktasindan alimir. Bos kaplar b noktasina birakilir
(kanban kartlar1 alinir) ve ¢ noktasindan dolu kaplar ve kanban karti ile birlikte d
noktasina gelinir. Bu sirada x noktasindan tedarik¢i firmaya yan sanayi kanbam
génderilir. Tedarik¢i firma dolu kaplar ve kanban karti ile alict firmaya gelir 6nce z
noktasina ugrar ve bos kaplan alir . Daha sonra x noktasina ugrar ve dolu kaplar ve

satinalma kanban kartini birakir. Bu dongii tekrar devam eder.

3.1.7 KANBAN SISTEMI YERINE KULLANILABILECEK BILGISAYARLI
CEKIS SISTEMI

Kanban sistemi manuel olarak yapildiginda gok basit ve kullamsh olmasina ragmen,
bilgisayar yatiriminin maliyeti g6z ards edilirse, kanban sisteminin bilgisayar destekli
olarak uygulanmas: 6zellikle ¢ok fazla gesitte {irlin imal eden bilyiik organizsyonlar

i¢in daha verimli olacaktr.

Bilgisayar destekli kanban sistemlerinde bilgi akis ve islem hiz1 daha ¢ok artacak ve
zaman tasarrufu saglanacaktir. On-line bir sistem olusturulacag: i¢in bilgilerin ve
isteklerin giincellestirilmesi aminda (real-time) olacaktir. Bar code sistemleri ve
benzerlerinin kullanimi ile malzeme akigindan bagka tretim operasyonlar: ile ilgili
bir ¢ok bilgi takip edilebilecektir. Cografik uzakliklarin énemi olmadan bilgi akist
kolayca saglanabilecektir ( SCHNIEDERJAHN, 1993 ).

Bilgi islem yatirmlarina heniiz baglams olan organizasyonlar i¢in kanban sistemini
bilgisayar destekli olarak gert;elﬂestirmeleri tavsiye edilebilir. Bu y6ntemin en
Onemli avantajalarindan biri gelismelere agik olmasi ve karar verilmesinden veri

tabanindaki bilgilerin kolaylik saglamasidir.
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3.1.8 KANBAN KART SAYISININ BELIRLENMESI

Envanter kontrol sistemleri iki sinifa aynlirlar. Bunlar:
1. Sabit siparis miktar1 sistemi

2. Sabit ¢evrim zaman sistemi

Sabit siparis miktar1 sisteminde sipari§ miktarlar1 6nceden belirlenmistir ve sabittir.
Envanter seviyesi siparis noktasina geldiginde sabit miktar kadar siparis verilir. Bu
tip sistemlerinin en belirgin zelligi siparig miktarinin her zaman sabit olmasi fakat

siparig periyotlarinin belirsiz ve degisken olmasidir.

Sabit ¢evrim zamanh sistemde ise sabit zaman araliklarinda degisen miktarlarda
siparis verilir. Siparig miktar1 gelen talepler ve emniyet stogu gézoniine alinarak

hesaplanir.

Toyota sirketinden firma iginde sabit siparis miktar1 sistemi, tedarikgilerle iliskilerde
sabit cevrim zamanh ¢ekme sistemi uygulamir. Toyota iiretim sisteminde prosesler
arasi mesafelerin az olmasi, biitiin siireglerin iyilestirilmis olmasi ve dengeli bir
iiretim yapisina sahip olmasindan dolay1 sabit siparis miktar: ile rahatlikla tiretim
yapabilmektedir. Fakat tedarikgilerin iiretim sistemlerinin bu kadar dengeli ve iyi
olmamasindan dolay: Toyota tedarikgileri ile iliskilerinde sabit gevrim zamanl

¢ekme sistemi uygulamaktadir.
3.1.8.1 Sabit Kafile Biiyiikliiklii, Degisken Cevrim zamanl Cekme Sistemi

Bu sistemin uygulandigi Toyota’da ti¢ farkli yaklasim uygulamak miimkiindir.
o Kafile biiyiikligtiniin fazla oldugu ve tezgah hazirlik islemlerinin yeterince
iyilestirilemedigi sonug olarak biyiik hazirlik siirelerinin oldugu ortamlar i¢in

Kanban hesaba.

Formiillerde kullanilan semboller:

Toplam kanban sayis1 = TKS
Ekonomik kafile biiytikligti =EKB
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Ortalama giinliik talep = OGT
Emniyet Katsayis1 = EK
Konteynir kapasitesi = KK

On siire = O0S

_ EKB + (OGT + EK) (3.1)
KK

TKS

o Tezgah hazirlik islemlerinin yeterince kisaltildii ve siiregler arast uzakhigin kisa

oldugu ortamlarda;

_ OGT x OSx (1 +EK) (3.2)

KK

TKS

On siire = islem zamam + bekleme zamam + tagima zamam + kanban toplama

zamani

Emniyet katsayisinin hesaplarfabilmesi igin, problem yaratan her faktdriin ortaya

¢ikma olasiliginin tek tek tahmin edilmesi gereklidir.

e Her siirecin tek bir pargay: iiretip bir sonraki prosese birer birer aktardifi ve
ekipman ya da prosesler arasinda bir pargalik giivenlik stogunun bulunduruldugu

JIT igin ideal ortam i¢in kanban say1s1 hesabr;

Bu durum ise tam anlamiyla es zamanli imalatin gergeklesmesiyle miimkiindiir.
Bdéyle bir ortamda:

—~ Emniyet katsayisi =0 —
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— Bekleme zaman1 = 0
- Kanban toplama zamam =0

— Konteynir kapasitesi = 1 olacaktir.

Boyle bir tiretim sisteminde ardigik iki stireg kanban sistemi yerine konveyor hatti ile
birlesmis olacak ve kanban kullanimina gerek kalmayacaktir. Cok sayida siirecin bu
sekilde birlestirilmesi durumunda ise, tek bir kanbanin bu siiregler tarafindan

ortaklasa kullanilmasi s6z konusu olacaktir.

Bu tip sistemlerde kullamilan kanban tipi tiinel kanbanmidir. Tiinel (Through)
Kanbani, birbirine ¢ok yakin olan prosesler arasinda kanban degisimine gerek
olmadigi durumda kullanilir. Bu durumda bir énceki prosesde {iretilen yar1 mamul

hemen bir sonraki prosese verilir.
3.1.8.2 Sabit Cevrim zamanh Cekme Sistemi

Sabit ¢evrim zamanli ¢ekme sistemlerinde toplam kanban sayisinin hesabi igin

asagida belirtilen tanimlamalarin g6z 6niine alinmasi gereklidir:

e Uretim gevrim zamam:
Uretim hattina bir is emrinin génderilmesi ile bir sonraki is emrinin génderilmesi

arasinda gegen siire.

o Islem zaman:

Is emrinin gonderilmesi ile iiretimin tamamlanmas arasinda gegen siiredir.

e Kanban toplama zamani1:
Sonraki istasyonda gikanlarak kutuya birakilan kanbanlarin, kutudan alinmasiyla,

Snceki istasyanda tiretim igin is emrinin verilmesi arasinda gegen siiredir.

¢ Emniyet stogu siiresi:
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Bu siire, emniyet stogunun iiretimi igin gerekli olan siiredir. Emniyet stogu
genellikle makina arizalari ya da hatali fiirtinlere karsi Onlem alabilmek igin

bulundurulur.

- OGTx (a+b+c) 3.3)
KK

TKS

a = Uretim siparis zamam
b = On stire

c = Emniyet stogu (zaman birimi cinsinden)

ORNEK 1: Ekonomik kafile biiyiikliigii 1500, ortalama giinliik talep 1250, emniyet
katsayis1 0.04 ve kap kapasitesi 150 birim olan hazirlik islem siiresinin yiiksek

oldugu bir fabrika i¢in toplam kanban sayis1 nedir?

3.1 Numaral: formiilde yukarida verilen bilgiler yerine konuldugunda toplam kanban

sayist 10 olacaktir.

ORNEK 2 : Ortalama giinliik talep 1500, emniyet katsayis1 %4, kap kapasitesi 10
birim ve 6n slirenin glintin %5’ lik dilimi kadar siire ise toplam kanban sayisi ne

olur?

3.2 Numarali formiilde yukaridaki bilgiler yerine konuldugunda toplam kanban
sayisi 8 olarak hesaplanacaktir.

ORNEK 2 : Ortalama giinliik talep 1500, iiretim ¢evrim zamam giinlik  ve 6n

siirenin giiniin %35’ lik dilimi kadar siire ise toplam kanban say1si ne olur?

3.2 Numarali formiilde yukaridaki bilgiler yerine konuldugunda toplam kanban

sayis1 8 olarak hesaplanacaktir.
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3.2 JIT ENVANTER YONETIMI

JIT envanter ydnetimi sistemini 6zetleyen dort ana prensipten yola gikarak sifir stok
hedefine ulasilmaya ¢aligilir.

e Kii¢iik parti biiyiikliiklerinde tiretim

e Sik teslimatlar

e Giivenilir tedarikgiler

e Cekme sistemi ile iiretim

Bu doért ana prensipin uygulanmasi sonucunda, bitmis stok, yar1 mamul stogu ve

proses igi stoklar minimize edilecektir.

Klasik envanter yonetiminde tedarik¢i firmanin geg teslimat yapmas: veya kalitesiz
iirlinler getirmesi ihtimali ve olabilecek diger tiim kétii olasiliklar diistintilerek belli
bir miktarda giivenlik stogu tutulur. JIT sistemine gére bu israftir. Tedarikilerin
miimkiin oldugunca cografik kosullar agisindan tretici firmaya yakin olmasi, uzun
dénemli sézlesmeler, tedarikgi ile alici firmanin sik iligkileri ve tedarik¢i firmaya
yapilacak miihendislik destegi ile kotii olasiliklar en aza indirilir ve giivenlik stoguda
uzun vadede minimize edilir. ideal JIT sistemine gére belli bir zaman sonrada bu

stok sifirlanr.

Klasik iiretim sistemlerinde biiyiik parti biiyiiklilklerinde satinalmalarin yapilmas: ve
itme (pull) sisteminin kullanilmasi model degsiklikleri, miisteri beklentilerinin
degismesi veya bir ekonomik krizin yaganmasi durumunda elde ¢ok biiyiik miktarda

sicak paranin 6lii stoga baglanmasi s6z konusudur.

Klasik envanter yénetim anlayisina gore ekonomik siparis miktan siparis maliyeti ile
yillik talep miktarimin garpiminin iki katimin elde bulundurma maliyetine béliimiiniin
karekokii ile hesaplanir. Formiil 3.4°de klasik iiretim y6netimindeki EOQ formiilii

goérillmektedir.
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(3.4)
EOQ = ’2xng

Elde bulundurma Siparly | Satinalma
EOQ Toplam yillik maliyet (T*) = Maliyeti + Maliyeti Maliyeti
T* Cx Q* + OxD + Dx 1
= 5 o

Q* = Ekonomik siparis miktar

O = Siparis basina diigen siparis maliyeti

D = Yillik talep

C = Birim bagina diigen elde bulundurma maliyeti
I = Birim basina satinalma maliyeti

T* = EOQ’ye gore optimum yillik toplam maliyet

JIT ve EOQ modelini birlestirmek i¢in JIT’in sik teslimatlarla ilgili prensibinden
yola ¢ikarak bir siparisin birkag teslimattan olusabilecegi var sayilir bdylece kiigiik
parti biiyliklitkklerinde sik satinalmalar yapilmis olacak ortalama envanter diizeyi
siparis miktarinin yaris1 yerine siparig miktarinin teslimat sayisi garpi ikiye oram

olacaktir.

Bu model i¢in varsayimlar:

1. Model sadece bir {iriin i¢in gelistirilecek

Yillik talep miktar1 ve birim zamandaki titketim oram sabit kabul edilecek
Siparis teslimat stireleri sabit,

Bir siparis birkag teslimattan olusabilir.

Siparis miktarina bagl olarak bir indirim s6z konusu degil.

Siparis maliyeti siparig miktarina bagh olarak degistirilmiyor.

N e v s W

Teslimat say1s1 birim siparig maliyetini degigtirmiyor.
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*
JIT1 EOQT* =| £ € ]+ OxDI. pxr
2xn o*

JIT | EOQ(On) = Jnx Q*

IT / EOQ teslimat miktar1 (q) = on
n

ISPAT :

anw__<3'_0xz)_0
00 2xn QOxQ

2x0xDxn
*x_ |£2YXD7
Qur 1, 5

ORNEK:

(3.5)

(3.6)

(3.7)

(3.8)

EOQ ile iiretim yapan bir firma JIT iiretim sistemine gegmeyi planlamaktadir. Her iki

envanter yonetimi sisteminin toplam yilhk maliyet agisinda asagidaki veriler

kullanilarak degerlendirilmesi yapilacaktir.

D = 40.000 birim
C=1$
0=50%
I=15%
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EOQ Modeline giore toplam yilik maliyet hesaplamasi:

2x0x D
. |27
Q V C

=516

Ot \/2x50x40.000
1x15

T* = 604133 $

JIT / EOQ Modeline gire toplam yillik maliyet hesaba:

Qur* = Jn x Q*

n =2 olsun

Qji* =/2x 516 =730

q= Qn =730 = 365
n 2

« _ 40000 x 50 + 730 x 1 + 40000x 15 = 602.922 §
730 2x2

Tjit

Kazang = 604.133 - 602.922=1210$

n= 3 kabul edilsin

Qiu* = |3 x 516 =893

q=%g = 893 = 297

3
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« _ 40000 x50 + 893 x1 + 40000x 15 = 600.193 $
Ti* = 893 2x3

Kazang = 604.133 - 600.193 = 3939 §

3.2.1 KISITLAYICI KOSULLAR ALTINDA EKONOMIK SIPARIS MIKTARI
HESAPLAMASI

Uretim yapan isletmelerde belli kisitlar altinda galismak zorunda olduklan igin
toplam maliyet an aza indirilirken bu kisitlarin da g6z &niinde bulundurulmas
gerekir. Boyle bir ortamda ekonomik siparis miktart hesabinda bu kisitlarin
yansitilabilmesi igin A (Lagrange carpani) kullanilabilir. Lagrange garpaninin

kullanilmasinin sebebi, fonksiyonun dogrusal olmamast ve kisitin kullanilmasidir.

3.2.1.1 ELDE BULUNDURMA MALIYETI iLE iLGIiLi BiR KISITIN
OLMASI DURUMUNDA JIT/EOQ MODELI

Yénetim elde bulundurma maliyetini, envantere baglanacak paranin firsat maliyetis
yarattign diisiincesiyle bu maliyete biitce yapilirken bir siminrlandirma getirebilir.

Dolayisiyla JIT/EOQ modelinin bu kisit g6z dniine alinarak kurulmasi gerekir.

S = Toplam elde bulundurma maliyeti kisit1

T™ =AY, [2%” x Cix Ii—S]+Z%in+ZDixli

oTM _ /GCiin_Z Dix0i+0
oQ 2xn Qix Qi
] (3.9
2xnxDix 01

Qil* = | 5 g CixIi
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Qi i* = \/%in* (3.10)

ORNEK

Bir sirket yillik biitge planint yaparken elde bulundurma maliyetlerini JIT/EOQ
modeline gore azaltmay: planlamaktadir. Yillik elde bulundurma maliyeti igin 6000 $
kisit1 verilmistir. Bu durumda 1 ve 2 numaral triinler igin JIT/EOQ modeline gore

ekonomik siparis miktar1 ne olacaktir?

D1=40.00 D2 =30.000
C1=1% C2 =2%
11=25% 12 =35%
01=50% 02=75%

L
Ql* = 2 x.40.000 x 50 = 400
1x25

1
Q2 *= 2 x30.000x 75 =253
2x35

Toplam elde bulundurma maliyeti = 92558

1.Adim
n= 2 kabul edilsin A =0.55

2
0.55

x 400 =934

jStl =



3
w2 = 253 = 590
Q2 =455

110

Toplam elde bulundurma maliyeti = 7194$

2.Adim
n= 2 kabul edilsin A =0.65

2
-i1=,/ 400 = 859
Qiiel =576 ™
Qi-2=‘}—2——x253 =543
“Yo0.65

Toplam elde bulundurma maliyeti = 66213

3. Adim
n= 2 kabul edilsin A =0.75

2
Qiil = ‘/0.75 x 400 = 800
Q~-2=,/ 2, 253=506
Y 0.75

Toplam elde bulundurma maliyeti = 6169$

4. Adim
n= 3 kabul edilsin A =0.80

2
0.80

x 400 =774

Qiitl =
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2253 =489
80

jSt2 =

Toplam elde bulundurma maliyeti = 5963%

4.Adimda elde bulundurma maliyetini 6000$ gegmeyecek sekilde JIT/EOQ modeline
gore ekonomik siparis miktarlan 1. iiriin igin 774, 2. iiriin igin 489 ve her siparis 3
teslimatta gergeklesecek.

3.2.1.2 SIPARIS MALIYETININ KISITLI OLDUGU ORTAMDA JIT/EOQ
MODELI

Siparis maliyeti bir siparisin tedarik¢iye bildirilmesi sirasinda yapilan tiim giderleri
kapsar. Urtinii direk bir arti deger katmaz. Sayet siparis maliyeti bir takim
sebeplerden dolay: ¢ok biiyiik miktarlarda ise bu miktar: igin bir hedef belirleyerek
bu hedef i¢inde kalacak ekonomik siparig miktar1 hesaplanabilir.

SI, Modelde siparis maliyetine getirilen kisit1 géstermektedir.

TM:AZ[D”‘O’—SI}ZLQ’ xCiin:,+ZDix1i (3.13a)

Qi Xn

oTM Dix Oi IixCi
-5(2_—-/12[ 0i }’Z[an]w

jStI*:\FxnxllxDzXOI (3.13)
IlixCi
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Qi I* =v/nx 4 x Qi* (3.14)

ORNEK:

Siparis maliyetlerinin siparis 'verme siiresinin uzunlugu ve islemlerin pahals
olmasindan dolay1 yénetim yillik biitgede bu giderin igin 10.000 $ olmasim ve buna
gore JIT/EOQ modeline gore ekonomik siparis miktarinin hesaplanmasini

istemektedir. Gerekli bilgiler agagidaki gibidir:

D1=40.00 D2 =30.000
Ci1=1$ C2=2%
11=25% 12 =35%
01=50% 02=75%

EOQ Modeline gore ekonomik siparis miktar1 hesaplamasi:

=400

Q1*=J2x40.000x50
1x25

Q2*= }2x30.000x 75 _ 953
2x35

Toplam elde bulundurma maliyeti = 13.893$

1.Adim
n= 2 kabul edilsin A =0.75

' =
Q-.l—\l 2 x0.75 x 400 =489
itk —
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7 % 0.75 x 253 =309
jSt2 =

Toplam yillik siapris maliyeti = 11.3703

2.Adim
n= 2 kabul edilsin A =0.85

T
Qul= | 2x08 x 400 = 521
\
' _
Q2 = 2 x0.85 x 253 =330

Toplam siparis maliyeti = 10.656$

3.Adim
n= 2 kabul edilsin A =0.90

1
Qul= | 2x090 X 400 = 536
—
Qi2 = 2 x0.90 x 253 =339
\

Toplam siparis maliyeti = 10.368%

4. Adim
n= 3 kabul edilsin A =0.85

Qiil = l 3 x0.85 x 400 =638
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Qu2= | 3 x08 x 253 =404

Toplam siparis maliyeti = 8703$

4.Adim
n=3 kabul edilsin A =0.75

1
Qul= | 3 X075 x 400 = 600
\
1
Q2= | 3 %07 X 253 =380
\

Toplam siparis maliyeti = 92548

5.Adim
n= 3 kabul edilsin A =0.65

SEEEEe—
jStl - 3 x0.65 X 400 =558
\
T
Qu2 = 3 x 0.65 x 253 =353
\

Toplam siparis maliyeti = 99578

5.Adimda siparis maliyetini 10.000$ gegmeyecek sekilde JIT/EOQ modeline gore
ekonomik siparis miktarlar1 1. tiriin igin 558, 2. tiriin igin 353 ve her siparis 3

teslimatta gergeklesecek sekilde bulunmustur..
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3.2.2 ENFLASYONLU ORTAMDA JIT/EOQ MODELI

Klasik envanter ydnetimi modeli fiyat ve maliyetlerin sabit oldugu varsayim {izerine
kurulmustur. Giiniimiiz kogullarinda bu varsayim gergek¢i sonuglar veren bir model
kurmak i¢in yeterli olmayacaktir. Dolayisiyla, enflasyonlu ortamlar i¢in ekonomik
siparis miktar1 hesabinin enflasyon parametresininde iginde oldugu bir EOQ modeli
ile hesaplanmas: gerekir. Oncelikle klasik EOQ hesabinin enflasyon katsayist ile
biitiinlestirilmis bir modele ihtiya¢ vardir. Daha sonra bu model JIT/EOQ modeli
prensiplerinden yani kiiciik parti bityiikliikleri sik teslimatlar géz dniine alinarak yeni
bir model olusturulacaktir.

Modelde sabit bir enflasyon hiz1 oldugu ve bu hizin birim zaman igin k gibi bir
degere esit oldugu kabul edilmigtir. Bir t anunda c(t) olan herhangi bir maliyet degeri
(t+ A) aninda alacagi deger c(t+A) olacaktir. Bu fonksiyonun t’ye gore tiirevi kendini

verecektir. Tiirevi kendisine esit olan fonksiyonlar tistel fonksiyonlardir.

Sonug olarak bu maliyet fonksiyonu birim zamandaki enflasyon hizinin k olmas:

durumunda maliyetlerin tistel arttigim gdsterir.

Modelde kullanilan semboller:

C(t) : t anindaki siparis maliyeti

I(t) : t anindaki satinalma maliyeti

O(t, t+w) : t aninda alinip w siiresinde envanterde tutulan bir elemanin elde
bulundurma maliyeti

f: faiz oram

Oott+w): fx I(t) x w

Dq: Birim zamandaki talep

T: Siparis devresi uzunlugu

Satis fiyatininda ayni enflasyon hizina tabi oldugu kabul edilerek model kurulur.
Toplam maliyet = TM

Toplam siparis maliyeti = TSM

Toplam satinalma maliyeti = TSAM
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Toplam elde bulundurma maliyeti = TEBM

Toplam siparis maliyeti (TSM) = O + O(Tq) + OQTqQ)+.....ccvrirvveniens +O(m-1)Tq
=0+0e* ™ + 0e ™ +.....ccoerrrerrnnens + Qg (mkTa
=0 (e mk 1 )

(e kTq . l )

Q=Tq x Dq

=m x Tq olmak tizere

TSAM = DqTql + DqTql e X" + DqTql e T +.....ooveveenes +DqTql e ™P¥Ta

=DqTql (e™ - 1)

€™ -1)

TEBM = DTqlfTq + DTal fTqe “™ + DTqlfTq e *™ +..........+ DTqIfTTq e ™™
2n 2n 2n 2n

=DTQIf (€™ - 1)
2n (e kTq -1 )

mk 2
TM=(—ekT——Il O+ DgxTqx [ +203T4 X/ *1 (3.15)
" 1) 2n



117

Bu toplam malyet fonksiyonunun Tq’ye gére tilrevi alinirsa optimum siparis devresi
uzunlugu hesaplanir. Daha sonra Q*=Tq* x D den ekonomik siparis miktar:

hesaplanir.

2xnx0
Tq* = f———— 3.16
d IxDgx f (3.16)
2xnx0x Dg
b= o2 3.17
Q ,f Ixf (3.17)

Enflasyonlu ortamlarda, faiz oraminin enflasyon oranindan (f < k) disiik oldugu
durumda ekonomik siparis miktarina goére aligy yapmak yerine biiyiikk parti
biiyiikliiklerinde alimlarin yapilmasi tavsiye edilir. Bu iki oramin birbirine esit
oldugu durumda ise (f =k ) ekonomik siparis miktar1 kavramundan s6z edilemez.
Enflasyonlu ortamlar i¢in gelistirilen JIT/EOQ modelinde faiz oraninin enflasyon

oranindan biiyiik oldugu ve enflasyon oraninin ihmal edildigi kabul edilmistir.
ORNEK:

Aylik talebin 600 birim oldugu, birim satinalma maliyetinin 258, siparis verme
maliyetinin 508 ve aylik faizin %3 oldugu bir ortamda EOQ ve JIT/EOQ modeline

gore siparis miktarlar: ne olmalidir?

EOQ Modeline gore:
T = 2x0
DgxIx f

T* = 2x30___o47
600x 25 0,03
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O* =T *xDg = 0,47 x 600 = 282birim
Toplam yillik maliyet = 18.631$

Enflasyonlu ortamda JIT/EOQ Modeline gére Ekonomik siparis miktar: hesaba:
n=2 oldugunda

Qin*= O*xa/n =282x 2 =398
Toplam yillik maliyet = 17.562%

Kazang = 10683

3.2.3 Hazirlik Siiresi lyilestirmelerinin Ekonomik A¢idan Faydalar

JIT dretim yonetim prensiplerine gore kiiclik parti biyiikliiklerinde {tiretim
yapilmalidir. Bunu gergeklestirebilmek i¢in hazirlik siirelerinin azaltilmas: gerekir.
Bu iyilestirme sadece parti bﬂ;'ﬁklﬁkleﬁm degil ekonomik siparis miktarim1 ve
toplam yillik maliyeti de olumlu etkileyecektir. Hazirhk siiresinde yapilan

iyilestirme ve ekonomik siparig miktarina etkisi Formiil 2.1°de goriilmektedir.

D : Y1llik talep (Adet)
Cs : Hazirlik maliyeti
ST : Hazirlik stiresi

SW  : Hazirlik ticret oram

I : Birim satinalma maliyeti

C : Elde bulundurma maliyeti

Qo  : Ekonomik siparis / tiretim miktar
RT  :Islem stiresi

TM  :Toplam yillik maliyet
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TM = Hazirlik Maliyeti + Elde Bulundurma Maliyeti + Satinalma Maliyeti

TM=DXCS+ OXCXI+ DxI 3.18
Q 2
Hazirlik Maliyeti : Cs=Stx SW 3.19

3.14 numarali denklemde Cs yerine 3.15 numarali formiil yerlestirilip Q’ya yani
siparis miktarina goére tiirev alimp sifira esitlenip, Q c¢ekilirse 3.16 numaral
ekonomik siparis miktar1 denklemi elde edilir.

Hazirlik maliyeti

\/2RC \f R(ST)(SW) (3.20)

Eger hazirlik stiresi % K kadardii diiiiriilmiigse, Qo ne kadar diiser ?

FARK = \/ 2R(STY(SW) _ [2R(ST - KST /100)SW
PF PF

ST, _ =Ko

ST, %75 disiiriiliirse  hazirlik stiresi %75 diiserse

Qo (1-4/1-0,75)*100 = %50 diiser
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3.2.3.1 TOPLAM YILLIK HAZIRLIK MALIYETi

TAC = Toplam Yillik Hazirlik Maliyeti

_ DxSTxSW (3.21)

TAC =
Q*

D Yillik hazirhik sayist
Q %*

Hazirhik maliyetlerinin diistiriildiigii ortamda daha fazla hazirlik islemi yapmak

hazirlik maliyetini arttirir m1?

IxC
2x Dx ST x SW

TAC = Dx ST x SW

TAcz\FxGC;STxSW 322)

3.** numarali formiilde goriildiigii gibi toplam yillik hazirlik maliyeti hazirlik siiresi
ile dogru orantiidir. Yani hazirlik siiresi arttik¢a toplam yillik hazirlik maliyeti de
artacaktir ya da hazirlik stiresi azaldik¢a toplam yillik  hazirlik maliyeti de

azalacaktir.

ORNEK:
Yilda 1500 adet iiretim yapan bir firmada hazirlik siiresi 15 dk., hazirlik ticret oran

15$, birim satinalma maliyeti 10$ ve birim elde bulundurma maliyeti 5% olarak



121

verilmistir. Hazirhik siiresinde %50 oraminda bir iyilestirme yapildiginda toplam

yillik hazirlik maliyeti nasil degisecektir?

TAC = \/1500x10x5x15x15 —2904$
2

Hazirhk stiresinde %50 iyilestirme yapildiginda hazirhk siiresi:

ST =15-(15%0,50) = 7,5 olacaktr.

=2053$

TAC=\/1500X10x25x7,5x15

Hazirlik siiresinde %50’lilik iyilestirme sonucunda toplam yillik hazirlik

maliyetindeki kazang:
2904 — 2053 = 8508 olacaktir.
3.2.3.1.1 TOPLAM YILLIK HAZIRLIK SURESI

TAST = Toplam yillik hazirlik stiresi

TAC  |DxIxCxST (3.23)

TAST ==
SW 2xSW

Toplam y1llik hazirlik stiresi ile hazirlik stiresi dogru orantihi olarak degismektedir.



BOLUM 4

SONUC VE ONERILER

Giiniimiiziin agir rekabet kogsullan ve kiiresellesmenin bir sonucu olarak geleneksel
iiretim yonetim stratejileri organizasyonlara yetersiz gelmeye baglamistir. 1973
petrol krizinden bu yana rekabette basariy1 saglayan faktorlerde biiyiik degisiklikler
yaganmigtir. Bunun sonucu olarak organizasyonlar yeni tiretim sistemleri arayist
i¢ine girmislerdir. 2.Diinya savagindan sonra ekonomik krizlerde rakiplerine nazaran
godzle goriiniir bir farkla one gegen Toyota fabrikas: tlim diinyanin ilgisini {izerine
cekmeyi basarmistir. Ozellikle Amerika’li otomomobil, elektronik ve haberlesme
sektoriindeki dev firmalarin basta Toyota olmak iizere Japon firmalan ile girdikleri
yarista geri kalmalari ve pazar paymn biiyilk 6lgiilerde diismesi Japon {iretim

y6netim sistemini incelemeye gonlendirmistir.

Japon iiretim yonetiminin temel kavramlarim Tam zamninda tretim, siirekli
iyilestirme, kalite ¢emberleri vb. olusturmaktadir. Bu kavramlarin hepsi i¢in
literatiirde farkli tanimlamalar yapilmasina ragmen hepsinin ortak amaci sistemdeki
israf merkezlerini bulmak ve yok etmek, kaliteyi stirekli iyilestirmek ve hem miigteri
hem ¢alisanlarin memnuniyetini saglamaktir. Caliganlarin memnuniyeti en az
miisteri memnuniyeti kadar Snemlidir. Organizasyonunen Onemli unsuru
calisanlaridir. Teknoloji ne kadar ilerlerse ilerlesin asla organizasyondaki insanlarin
yerini alamaz ve almamalidir da. Ciinkii Japon sisteminde de oldugu gibi insanlarin
oldugu yerde dinamik bir yap: spz konusudur. Siirekli olarak daha iyi daha verimli
olmak sadece insanlar icin bir hedef olabilir, programlanmis makinalarla bu

iyilestirmeler saglanamaz.
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JIT sisteminin giiniimiizde bu kadar popiiler olmasi JIT’in temel unsurunu olusturan
hatta tamminin her satirina yansiyan zaman kavramudir. Icinde bulundugumuz
yiizyilda en nemli kavram, rekabette kritik faktdril olugturan unsur zamandir. Bu
rekabetin tam ismi zaman tabanli tekabet ( Time Based Competition ) olarak
gegmektedir. Miisteriyi memnun etmek igin sadece uygun fiyath iriinler sunmak
giiniimiiziin rekabet kosullarinda gok yetersiz kalmaktadir. Karsimizda bilingli ne
istedigini bilen ve deger verildiginin hissetmek ve teknoloji ¢aginda bir dakikasint
bile kaybetmek istemeyen miisteriler bulunmaktadir. Artik kalite, fiyat ve termin
iclisti rekabette basariy1 etkileyen kritik faktdrler olarak karsimiza gikmaktadir.

Boyle bir durumda geleneksel dlgek ekonomisine, kitle iretimine ve miktar-kar

odakli yOnetim sistemlerine gdre yonetilen organizasyonlar yenik diismeye

mahkumdur.

Petrol krizinden sonra énceki doneme nazaran ekonomik agidan bilyiime hizinda gok
bilyilk diistisler yasanmistir. Diinya ekonomisi yavas biiylime ya da bagka bir
tammla durgunluk donemine girmistir. 1950’lerden itibaren Toyota’min kendi
biinyesinde uygulamaya bagladipy Tam zamaminda firetim sisteminin ilk garpici
sonuglar1 boylesine durgun bir dénemde ortaya ¢ikmustir. JIT felsefesi, gelenesel
firetim ySnetimlerinden farkl olarak tiritn gesitliliginden 6diin vermeden, maliyetleri
organizasyon igindeki israfi engelleyerek diisiirmeyi amaglar. JIT sistemi geleneksel

{iretim ySnetimine su iki konuda kars1 ¢tkmaktadir ve {istlin gelmektedir:

Birinci konu, maliyetleri azaltmak i¢in yitksek miktarlarda tiretim yapildiginda riin
cesitliligi azalacak, pazara tiiketici beklentilerini tam karsilayamayan standart triinler
sunulacaktir.  Oysa {iriin ¢esitliligi ve tiiketici beklentilerinin tam olarak
karsilanamamasi giiniimiizde bir organizasyonun yapabilecegi en bitylik hatalardan
biridir.

ikinci konu, kan arttirmak icin tiretim maliyetlerini azaltmamin en akilci yolu

organizasyonun iginde israfa neden olan unsurlarin yok edilmesidir. Bu gekilde
maliyetlerde gozle goriintir bir azalma gériilecek ve fiyatlarla ¢ok fazla oynamadan

karlilik saglanacaktir. Yiiksek miktarlarda tiretim yaparak maliyetleri distirmeye
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calisan firma ani bir kriz doneminde elinde biiylik miktarlarda stok ile ortada

kalacaktir.

JIT sisteminin mali agidan performansina bakilidiginda, bu sistemi uygulayan
firmalarin stok devir hizinin, kar marjinin, ¢aliganin ve makinalarin verimlilik orani,

likidite orami ve diger 6lgiitlerde gok bagarili olduklar1 gériilmektedir.

JIT felsefesinin temelini olusturan continuos improvement yani siirekli iyilestirme,
sistemin asil hedefi olan; sifir envanter, %100 kaliteli iirlin ve birim birimlik iiretim
yapabilme kapasitesine sahip olma gibi su andaki mevcut sistemler i¢in sadece ideal
olabilecek hedeflere ulagmak igin mutlak gerekli olan bir ¢alismadir. Giiniimiizde bu

kavram Japonya diginda Amerika, Avrupa ve lilkemizde uygulanmaya baslanmistir.

JIT sistemi, kanban, toplam kalite y6netimi, toplam verimli bakim, 6neri sistemleri,
kalite ¢emberleri, JIT satinalma, hazirlik slirelerinin azaltilmasi, {iretimin
diizgiinlestirilmesi, otonomasyon ve otomasyonun kullamimi vb. kavramlardan
olusmaktadir. Bu kavramlarin bir tanesinin organizasyonda uygulanmamasi JIT
sisteminden beklenen sonuglara ulasiimasini engelleyecektir. Bu kadar genis bir alt
yapitya sahip sistemi kurmak kisa zamanda gergeklestirmek imkansizdir. Uzun
dénemde elde edilecek sonuglarin organizasyona kazandiracaklari ve rakip firmalara
fark atilacag: diisiincesi bu olguyu adeta biiyiik bir zevkle oynanan satrang turnuvasi

heyecanina ¢evirmektedir.

JIT sisteminin uygulamaya gegirilisi ile asagidaki sonuglara yaklasik olarak
ulagilacaktir.

o Envanterde %90 azalma,

e Satiglarin maliyetinde %15-%40 azalma,
¢ imalat 6n siirelerinde %90 azalma,

o [sgiicii say1sinda %10-%30 azalma,

o Imalat zamaninda %75 azalma,

o Kalitede %75-%90 iyilestirme elde edilecektir.
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Bu sistemin basansinin sirr1 envanter seviyesini diigtirerek organizasyondaki
problemlerin ortaya ¢ikmasim saglamasidir. Bu ¢alismada ekonomik siparis miktar:
hesabi ve JITekonomik siparis miktar: hesabi ile ilgili modellerden yola ¢ikarak elde
bulundurma maliyeti ve siparis maliyeti ile kisitlarin oldugu bir ortamda JIT
ekonomik siparig miktar1 modeli ve enflasyonlu ortamlar igin JIT ekonomik siparis
miktar1 modeli gelistirilmistir. JIT ekonomik siparig miktar1 modelinin ¢ikis noktas:
hammadde, yarimamul, proses i¢indeki stok ve bitmis tirlin stogunu an aza indirmek
i¢in tedarik¢ilerden malzeme aliginin miisteriden siparisin gelmesi {izerine yapilmasi
ve bitmis iiriiniin stok yapilmayip miisteriye génderilmesidir. Boyle bir durumda ne
kadar diisiik olursa olsun miisteriden gelen siparisler degerlendirileceginden
tedarikgilerden ¢ok sik teslimatlarin yapilmasi gerekmektedir. Bu durumda bir
siparig bir kerede degil daha ¢ok sayida teslimat ile alic1 firmaya ulasacaltir. Bu
prensipten yola ¢ikarak tedarik¢iye verilen bir siparig birkag teslimat anlamina
gelmektedir. Hem toplam yillik maliyeti diisitrecek hem de diger maliyetler i¢in
verilen kisitlar altinda bulunacak JIT ekonomik siparis miktar1 klasik ekonomik

siparis miktarina gore ¢ok daha karhidir.
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EKA

TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMINDE KULLANILAN TERMINOLOJI

Isikl1 haberlesme panosu ( Andon ) :
Japoncada iiretim hattinda galisanlarin hattin durmas: veya durma ihtimalinin olmas:

durumda yoneticileri uyarmak igin kullandig: haberlesme sistemidir.

Biitiinlesik planlama ( Aggregate planning ):
Uretim kaynaklarinin ( envanter, is¢ilik ve tiretim kapasitesinin ) siparigler géz 6niine

alinarak hazirlandig tiretim planidir.

Degerlendirme maliyeti ( Appraisal cost ):

Kalite kontrol islemleri ile ilgili yapilan giderler.

Yapay zeka ( Artificial inteligence ):

Insanlar gibi karar verme yetenegine sahip bilgisayar yazilimi.

Otomatik tagima sistemi ( Automated handling systems):

Otomatik olarak gergeklestirilen envanter tagima sistemidir.

Otomatik depolama ve bosaltma sistemi ( Automated storage/ automated retrieval
(AS/AR) system ):
Bilgisayar destekli olarak gerceklestirilen, otomatik yiikleme ve bosaltma yetenegine

sahip envanter depolama sistemidir.

Otomatik sarf sistemi ( Backflushing system ):

Nihai iiriiniin iiretimi tamamlandiginda kullamilan alt pargalarin envanterdeki

miktarlarinin otomatik olarak diistildigii sistem.
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Bar kod ( Bar code ):

Envanter parcalarina takilan, mamulii tammlayan ve bilgisayarlarin anlayabilecegi

bir igaret sisteminin kullanildigs etikettir.

Malzeme listesi ( Bill of materials ):

Bir birim bitmis iiriin iiretmek i¢in gereken tiim alt pargalarin listesidir.

Tampon stok ( Buffer stock ):
[s istasyonlan arasinda islem sirasin1 bekleyen veya tedarikg¢i firmadan teslimatlarin
gecikmesi ve liretim hattinda ¢ikabilecek problemlere karst emniyet i¢in envanterde

tutulan malzeme stogudur.

Tasima maliyeti / Elde bulundurma maliyeti ( Carrying cost ):
Envanterde tutulan malzeme igin sigorta, vergi, depolama alaninin kirasi, giivenlik

sistemi i¢in yapilan harcamalardir.

Haberlesme ag1 ( Communication network ):

Bilgisayar destekli haberlesme agini tanimlar.

Bilgisayar destekli tasarim ( Computer aided design ):
Arastirma ve gelistirme projelerinde ¢izim yapmak igin kullanilan bilgisayar

yazilimidar.

Capraz egitim ( Cross trainning ):
Calisanlarin tek bir operasyon yerine bir gok operasyonu gergeklestirebilecek sekilde

egitilmesidir.

Cevrim siiresi ( Cycle time ):

Bir birim tiriin tiretmek i¢in gereken zaman.

Ekonomik iiretim miktar1 ( Economic manufacturing quantity ):

Stok ve hazirlik maliyetini en aza indiren firetim miktandir.
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Ekonomik siparis miktar1 ( Economic order quantity (EOQ) ):

Toplam elde bulundurma ve sipari§ verme maliyetini en aza indiren siparis

miktaridir.

Elektronik veri degisimi ( Electronic data interchange (EDI) ):

Iki veya daha ¢ok firma arasinda bilgi transferi igin kurulan 6zel bir yazilim ile
desteklenen bilgisayar sistemidir.

Elektronik posta kutulari ( Electronic mail boxes ):
Bilgisayar terminali veya bilgisayar kullanilan is merkezleri arasinda mesaj

gdondermek ve almak igin telefon hatt1 tizerinden kurulan baglantidir.

Elektronik algilayicr ( Electronic sensors ):

Uretim araglarini ve firtinii takip etmek igin kullamlan elektronik cihaz.

Esnek imalat sistemi ( Flexible manufacturing system ):

Degisik tipte ve degisen miktarlarda tirtinii tiretebilme yetenegine sahip imalat

sistemidir.

Fabrika odakli ( Focused factory ):

Sinirlt sayidaki tiretim proseslerinin sinirli sayida, farkli iirtinleri tiretmek {izere

planlanan béliim.

Hata 6nleme araglan ( Foolproff devices ):

.Uretim hattinda olabilecek hatalar1 6nlemek amaciyla kurulan otomatik cihazlardir.

Grup teknolojisi ( Group technology (GT) ):

Benzer hazirlik islemlerini gerektiren pargalar i¢in hazirlanan iiretim prosesi veya

yerlesim planinin benzer sekilllere sahip pargalan {iretmek tizere tasarlanmast.

Grup teknolojisi hiicresi ( Group technology cell ):
Uretim faaliyetlerinin sirastmin gok hizli bir sekilde degisebilmesini saglayabilecek

sekilde tasarlanan yerlesim planidir.
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Bagimsiz talep envanteri ( Independent demand inventory ):
Miisteri tarafindan tiiketime hazir mamullerin envanteridir. Ayn1 zamanda bitmis

{irlin envanteri olarak da adlandirilir.

Yillik stok devir izt ( Inventory turnover ):

Envanterde bulunan mallarin y1l i¢indeki hareket hizim gosterir. Yiiksek olmasi

istenir. Bdylece envantere baglanan para azalir.

Job Shop:
Kii¢iik partilerle veya miisterinin verdigi 6zel siparigleri liretmek igin {iretim

kaynaklarimin fonksiyonlarina gére organize edildigi imalat tipidir.

Kart ( Kanban ):

Japoncada kart anlamina gelir. JIT sistemlerinde envanter kontroliinii saglar.

Satilan malin imalat maliyeti (Manufacturing cost of sales (MCOS) ):

Belli bir periyot i¢cinde kullanilan malzeme, is¢ilik ve genel gider harcamalandir.

Imalat kaynaklar1 planlamasi ( Manufacturing resource planning (MRP II) ):
Mali, iiretim ve pazarlama faaliyetlerinin aym bilgisayar sistemi altinda planlayarak,
bu fonksiyonlarla ilgili stratejilerin muhtemel sonuglarini gésteren bir ydnetim

aracidir.

Ana tiretim plam ( Master production scheduling ):

Belirli bir dénem iginde iiretilmesi planlanan {irtinleri, miktarlarini ve {iretim

zamanini gosteren plan.

Malzeme ihtiyag planlamasi ( Material requirement planning ):
Bitmis iirlin i¢in hazirlanan ana tiretim programim gerekli par¢a ve malzeme
programina ¢evirerek satin alma ve imalat siparislerini hazirlayan bir envanter

yonetimi teknigidir.
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Mesaj standart1 ( Message standard ):
Bilgisayar destekli sistemlerde elektronik bilgi transferinde kullanilan standart bilgi

formatidir.

Karma model planlama methodu ( Mixed model schedule method ):

Benzer sekilde ayni grup teknolojisi hiicresinde veya {iretim istasyonlarinda tiretilen
degisik iriinlerin tiretim planidir. En 6nemli karakteristik 6zelligi ¢ok sayida farkli

iirliniin karma bir model iginde iiretimlerinin planlanmasidir

Israf ( Muda ):

JIT operasyonlarinda tiriine deger katmayan tiim faaliyetlerdir.

Dengesizlik ( Mura ):

Japoncada iiretim faaliyetlerinde olusan dengesizligi ifade etmek i¢in kullanilir.

Niimerik kontrollii makinalar ( Numerically controlled machines (NC) ):

Operasyon talimatlarina gére programlanmus, bilgisayar destekli iiretim araglardir.

Siparis noktas: ( Order point ):
Ekonomik sipais miktan ile iiretim yapan organizasyonlarda, bir sonraki sabit siparis

miktarinin talep edilecegi noktay: gosterir.

Palet ( Pallet ):

Forktlif veya palet tastyicilan tarafindan rahatca tasinabilmek {lizere tasarlanan

genelde keresteden yapilan malzeme tagima platformuna verilen addir.

Proses kontrol ( Process control ):

Hedeflenen kaliteye ulagmak i¢in iiretimin kontrol edilmesine dayanan yonetim

faaliyetidir.

Siparis ile tiretim (Produce-to-order ):
Uretim plamnin miigteri sipariglerine gore hazirlanmasi ve msteri siparigi ile

{iretimin yapilmasidir.
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Stoki¢in tiretim ( Produce-to-stock ):
Uretim planimin  dolayisiyla iiretimin miisteri siparigleri ve tahminlere gore

yapilmasidir.

Urtin ailesi ( Product family):
Aym driinlerin farkli opsiyonlar1 veya benzer sekillere sahip ve benzer sekilde

iiretilen iiretilen {irlin gruplaridir.

Uretim plam ( Production plan ):

Belli bir zaman dilimi igin hazirlanan tiretim planidir.

Verimlilik déniisiim prosesi ( Productivity cycling process ):
JIT tekniklerinin endiistri ayrimi yapmaksizin uygulandig: tiim organizasyonlarda

pazarda baskin olmasinin sebebini agiklayan mantiksal yapidir.

Cekme sistemi ( Pull system ):

Uretim gelen siparisler dogrultusunda yapilir.

Itme sistemi ( Push system ):

Uretim gelen siparisler ve tahmin edilen siparislere gére yapilir.

Kalite kontrol cemberi ( Quality control circle ):
Organizasyon iginde ¢ikan kalite ve tiretim problemlerini ¢6zmek igin bir araya gelen
genelde operatdr, yonetici, teknik uzman ve endiistri miihendislerinden olusan

gruplardir.

Tekrarl tiretim ( Repetitive manufacturing ):
Yiiksek hizda ve yiiksek hacimde genelde standart lirtintin Uretildigi tiretim tipidir.

Bu tipde tiretim siirekli akan iiretim sisteminde kullanilir.



135

Tekrar kullanilabilir palet ( Reusable pallet ):
Envanterin tasinmas: sirasinda kullanilan plastik, agag veya metalden yapilan tekrar

kullanilabilen tagima kaplari.

Robot ( Robot):

Uretim proseslerinde malzeme tagimak, yerlestirmek veya iiretim yapmak igin

tasarlanan mekanik araglardir.

Puanlama metodu ( Scoring method ):

Degerlendirme araci olarak kullanilan metodtur.

Diizenleme ( Seiri ):

Japoncada is istasyonlarinin, envanterin ve is faaliyetlerinin ihtiyaglar dogrultusunda
uygun sekilde diizenlenmesi anlaminda kullamilir. Ayrica malzemelerin kullanim
sikligina gore siralanmasidir. Bu siralama sayesinde gerekli olmayan malzemeler

atilir.

Standartlagsma ( Seisetsu ):
Calisanlara is istasyonunda kullandiklan arag ve techizatlar diizenli olarak
bakimlarimin yapmalarmi hatirlatmak icin kullamilir. Ayrica g¢alisma sahasinin

bolgelere ayrilmasi ve sorumluluklarin belirlenmesi anlamina gelir.

Temizlik ( Seiso ):

Japoncada ig istasyonlarinin temiz tutulmas: ile ilgili terimdir.

Diizgiin yerlesim ( Seiton ):
Japoncada is istasyonlari, envanter ve is faaliyetlerinin diizenli yapilmasim ifade

eder.

Malzemelerin gerektiginde kolayca ulastlabilecek pozisyonda yerlestirilmesi ve

uygun diizende kullanimi malzemelerin stoklanmasi hallerinde gok 6nem kazanir.
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Hazirlik maliyeti ( Setup cost ):

Malzeme akis siireci i¢inde akisi baslatmak igin verilen is emri seklindeki at6lye
siparislerinin gergeklestirilmesi sirasinda ortaya ¢ikan maliyet. Imalat hattinin,
makinanin igse hazirlanmasi1 sirasinda gegen zamamn firsat maliyeti, bu amagla

kullanilan personelin maliyeti, takim degistirme maliyeti bu tiir maliyetleri olusturur.

Disiplin ( Shitsuke ):
Japoncada ¢alisanlarin is kurallarina uymalarim ve israfi siirekli olarak yok etmeyi

aliskanlik haline getirmelerini ifade eder.

Kiigiik grup iyilestirme faaliyetleri ( Small group improvement activities ):
Isyerlerinde kalite kontrol faaliyetlerinin géniillii olarak gerceklestiren, siirekli olarak

firma c¢apinda kalite kontrol, miisterek egitim, akis kontrolii ve iyilestirme
faaliyetlerinin yiirliten kiigiik grup.

Seri teslimat ( Split delivery ):
Malzeme akisini azaltmak amaci ile biiyikk miktarlarn kiigiik parti biiyiikliiklerine

bolerek tasinmasi metodudur.

Zaman tabanli rekabet ( Time-based competition ):
Giiniimiizde istenen {irlinlin veya hizmetin zaman kaybeden hizli ve kaliteli bir
bicimde miisteriye sunulmasi rekabette basariy1 belirleyen en Onemli kriter

durumundadir. Bu rekabet ortamina da zaman tabanli rekabet ad1 veriliyor.

Toplam kalite kontrol ( Total quality control ):

JIT operasyonlarinda milkemmel kaliteyi saglamak igin yapilan tiim faaliyetleri

tanimlar.

Transfer yazilimi ( Translation software ):

Bilgisayarlar arasinda bilgi transferi igin kullanilan bilgisayar yazilimi.
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Dengeli giinliik tiretim plani ( Uniform daily production schedule ):
Giinlere gore iiretim miktarinin ¢ok az veya hi¢ degismedigi giin ve giin hazirlanan

{iretim plan.

Deger katan ( Value-added ):

Miisteriye gore lirline deger katan herseydir.

Is merkezleri ( Work center ):

Genelde bir veya birkag is¢i, robotlar ve makinalardan olusan dzel iiretim birimidir.

Proses i¢i stok ( Work-in-process (WIP) ):
Uretim hattinda islem icin bekleyen, makinada islem géren, depoda bekleyen
hammadde veya yar1 mamul olarak duran veya kalite kontrol i¢in bekleyen bitmig

{iriin envanterini tanimlar.
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