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GIRIS

Giiniimiizde is hayatinin giicliigii ve karmagiklig: bilinen bir gercek-
tir. Bu giicliiklerin 6nemli bir boliimii de igletmelerin i¢inde bulundukla-
r1 rekabet ortam1 olusturmaktadir. Boylece bir ortamda isletmelerin ka-
liteli ve giivenilir mamiil iiretmeleri, hizl1 dagitim kanallarmi kullanabil-
meleri gibi eylemleri 6nem kazanmalktadir. Bu eylemleri yapmak icin
otomasyon gerceklestirilmis, sifir stokla ¢alisabilen esnek {iretim model-
lerini uygulayan isletmeler daha avantajli olacaklardir. Bu avantajlarin
koriikledigi iiretimin sifir stokla ve sifir hata ile gergeklestirilmesi arzu-
su yeni bazi iiretim sistemlerinin geligsmesine vesile olmustur. Bunlar-
dan biri de “Tam Zamanmda Uretim” (JIT) sistemidir. Tam zamammda
iiretim sistemi 1940’1 yillardan beri Avrupa ve Amerika’da ve bilhassa
Japonya’da etkin bir sekilde kullanilmaktadir. Ulkemizde birkac islet-
me bu sistemi kullanmakta ise de genellikle bircok isletme tarafindan
uygulanmamaktadir.

Calismamizda bu sistem tamitilarak alternatif bit maliyet muhasebe-
si sistemi uygulama imkanlarimin arastirilmasi amacglanmaktadir,

Bu tezin ilk boliimiinde, yeni bir maliyet muhasebesi sisteminin
gerekliligi, TZU sisteminin hedeﬂe;ri, sistemin kurulmasi, konbanlar ve

alternatif maliyet muhasebe sisteminin degerlendirilmesi
yapilmaktadir.

Ikinci béliimde, TZU sisteminde imalat giderlerinin (ilk madde ve
malzeme, is¢ilik ve genel iiretim giderleri) tanmimi bunlarm belirlenmesi,
tespiti TZU sisteminde maliyet muhasebesini uygulama imkani ve
maliyet sisteminde maliyet muhasebesinin isleyisi hakkindaki bilgilere
yer verilmektedir.

Ukciincii bélitmde ise iskenderun Giibre fabrikasimda bir uygulama
calismasi yapilmis ve bu igletme hakkinda genel bilgiler, malzeme akis:,
organizasyon sistemi, satm alma ve yan sanayilerle iligkileri hakkinda
bilgilere yer verilmistir. Ayrica bu isletmede TZU sisteminin uygulan-
mas:1 ile yan sanayi iliskilerinde ve maliyet muhasebesi yapisimdaki
degisikliklerin neler olmas1 gerektigi saptanmistur.

Dérdiincii béliimde ise elde edilen veriler sonucu TZU sisteminin
uygulanma kosullar: ve neden gerektigi konusunda bir degerlendirme
yapilmigtar,

VI



1. BOLUM |
TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMI VE YENI BiR MALIYET
MUHASEBES] SISTEMININ GEREKLILIGI

1. Tam Zamaninda Uretim Sistemi
Tam Zamanmda iiretim sistemi gerekli olan parcalarin gerekli ol-
dugu miktarda, belirlenen kalitede ve gerekli oldugu zaman ve yerde
iiretilmesi ve israfin énlenmesi yoluyla maliyetlerin minimize edilmesi-
dir. Bu dogrultuda TZU sisteminin hedefleri, TZU sisteminin kurulmast,
kanbanlar ve TZU sisteminde attlye yerlegimi agagida aciklanmaktadir.
1.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Hedefleri

1.1.1. Mamule Deger Katmayan Islemlerin Ortadan Kaldirilmas:

Tam Zamaninda {iretim felsefesinin temelinde, iiretimin tiim asa-
malarmda israfi 6nleyerek maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alir. Bir ig-
letmede, ancak tiim israfin 6nlendigi noktada “Tam Zamaninda” iiretim
gerceklesecektir. Tam Zamanmda %retim felsefesi tiriiniin degerﬁn ar-
tirmayan unsurlar: “israf” olarak tammmlamistir. Bu nedenle iiretimin
her asamasindaki stoklar (hammadde, yar1 mamiil, mal stoklarz) kalite-
sizlik unsuru olarak belirlenmistir. Bu sistemde temel hedef ise sifir
hata ve sifir stok ile calismaktir. Ancak bu hedeflere ulasmak prétikte
miimkiin olmadig: i¢in burada énemli olan bu iki hedef dogrultusunda
siirekli gelisme cabasim yogunlastirmak ve bu yolla israfi énleyip, mali-
yetleri azaltabilmektir. Maliyetler azaldiginda ise karlilik artacaktir.

“Tam Zamanmda Uretim felsefesine gore iiretim, satin alma ve tes-
lim etmeyi kapsayan isletmeleri tiim cephesinde uygulanabilecektir.
Tam Zamanmda Uretim felsefesinin ana noktasi envanterdeki yararli ol-
mayan tiim seylerin azaltilmasidir™.

(1) Asjan T.Sadhwani, M.H. Sarhan And Dayal Kiringoda, “Just-in-Time: an Invento-
ry System Whose Time Has Come” Management Accounting, Aralik 1985 s.-36.
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Tam Zamaninda iiretim yonetim esasinda bir biri izleyen tiretim
faaliyetlerinin koordine edilmesi ile saglanabilir. Ornegin “binlerce
parcadan olusan bir otomobilin {iretiminde, ¢esgitli malzeme ve
parcalarin tam zamaninda iiretim hattanda koordine edilmesi oldukea
gii¢ bir islemdir. JIT yonetiminde Jibir is merkezinde calisan personel
gereken malzeme ve parcalara ihtiya¢ duyuldugunda kaynagma giderek
almakta ve g¢ekilen parga ile ilgili is merkezi tarafindan tekrar yerine
konmaktadir™®.

Bir mamiiliin olusumundé hammadde girisinden mamul olarak
cikisina kadar gecen siire bes agsamadan olugsmaktadir. Bu asamalar;

(a) Isleme Siiresi: Mamuliin iiretimi icin fizerinde calisilan siire

(b) Kontrol Siiresi: Mamuliin istenilen kalitede olup olmadigmn

belirlenmesi veya mamiiliin istenilen kaliteye getirﬂmesi amacityla har-

canan siiredir.

(c) Tasima Siiresi: Mamuliin bir yerden bagka bir yere tagmmasi
i¢in gecgen siiredir.

(d) Bekleme Siiresi: Mamuliin islem gorme, tasinma veya kontrol
edilme amactyla beklemis oldugu siiredir.

(e) Depolama Siiresi: Yar1 mamul veya mamllerin islem gorme
sevk edilme i¢in depolarda bekledigi siiredir. .

Bu asamalar {iriiniin degerini gergekten artiran sadece isleme siire-
sidir. Diger siireler mamuliin degerine herhangi bir katkida bulunmaysp
sadece maliyeti yiikselten asamalardir. Isleme siiresi disindaki tiim

siirelerin mitmkiin oldugu kadar azaltimina gidilmelidir.

Tiim faaliyetlerin basitlegtirilmesi “hiicresel iiretim tekniklerinin

(2 Hiilya Tiitek - Sema Oncii, “JIT (Just-in-Time) Felsefesinin Fonksiyonlar: ve Ver-
imlilik {izerindeki Etkileri” Verimlilik Dergisi, Milli Proktivite Merkezi Yaymlan
Say1 4, 1992, s. 82-83.
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benimsenmesiyle, iiretimde parti biiyiikliiklerinin azaltilmasi ve bdylece
mamuliin degerini artirmayan faaliyetlerin izlenmesinin saglanmasi sag-

lanmasidir™®.

Ayrica igletme verimliligini artirmaya calisarak ve personel katilimi
yoluyla bazi hatalarin azaltimi, daha etkin tasarim, iiretim hazirlik ve
degisim siirelerinin azaltilmas: saglanabilecektir. Boylece iiretilen
iriiniin degerine deger katmayan iglemlerin ortadan kaldirilmasi ile
Tam Zamanminda iiretim felsefesi olan sifir stok diizeyine ulasabilecek ve
karlilhik maksimum diizeye ¢ikarilabilecektir.

“TZU sisteminin diger klasik sistemlerden ayiran farkl: ve yeni olan
yonii, bu sistemin {iretim ortammdaki problemleri kapatmak ve olumsuz
etkilerini azaltmaya calismak yerine, problemlerin temeline inerek

¢oziimlemelk icin siirekli caba harcamay: 6zendiriyor olmasidir”*.

1.1.2. Uretimde En fyi Kalite Diizeyine Ulasilmas1

Hizla degisen tiiketici isteklerine yanit verebilmenin ve pazar
payuu artirmanin en énemli gereklerinden biride yiiksek kaliteli iiriin
iiretebilmektir. Tam Zamaninda iiretim, toplami kalite kontrolii gibi
yaklagimlarin getirdigi en 6nemli kavram ise tasarim kalitesidir. S6z
konusu olan, kaliteye yonelik sorunlar: tasarim siirecinde ¢ézmeye
calismak diger bir deyigle, iiretim-tasarim entegrasyonu gercevesinde
toplam kaliteyi saglamalktir.

“Kalite yonetimi agismndan, yapildiktan sonra hatay: bulmak ve
diizeltmeye calismak yerine hatay:1 yapilmadan 6énce 6nlemek, tercih

(3) Hiilya Tiitek-Sema Oncii, a.g.e. s. 85.

(4) Nesime Acar, Tam Zamaninda Uretim, Milli Proktivite Merkezi Yaymlari, 1.
Baski, 1995, s. 4-5. '
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edilen yaklagimdir. Bu bir anlamda., igletme planlanmasi uygulamalarn-
da simdiyedek siiregelen “tepkici planlama” yaklagimlarmin terkedilip
“Onleyici planldina” yaklasimina gecilmesinin yansimasi biciminde
goriilebilir olaylar1 izleyip sonuclarma gore plan yapmak yerine, 6nceden
gidisat hakkinda kestirmelerde bulunarak gerekli 6nlemleri iceren plan-
lar yapmak daha akilci olacaktir”?,

Uretimde kaliteyi saglamak icin gereken faktorlerden bir taneside
bakim onarimdir. Klasik yonetim sisteminde bakim onarim igin gerekli
olan eleman disaridan temin edﬂfnektedir. TZU sisteminde disaridan
saglanan bakim onarim elemanlarinin fabrika personeli igindeki
oramimin azaltilmas: gerekmektedir. Bunun nedenlerini de su gekilde
siralayabiliriz. |

- —Faaliyetleri imalat siireci disina ¢ikan bakim onaiim elemanlar:
katma degeri olmayan operasyonlar1 gerceklestirmesi verimliligi artir-
madan, {iretim maliyetlerinin artmasina neden olmaktadir.

~Bakim onarim eclemanlarindan imalat hattina bilgi akist uzun
s{irmekte buda bir hatanin saptanmasina ve bir siire daha hatal1 parga
yada iiriin iiretilmesine neden olabilmeltedir.

Oysa Tam Zamaninda iiretim sisteminde “kalite kontrolden sorum-
lu olan birim, imalat¢i ya da imalat siirecinin biitiiniidiir. Buradaki
temel ilke ise, hatal: {iretimden dogrudaxi‘ve en fazla etkilenen grubun
problemleri hemen farkedip ve bu hatalar1i hemen diizeltme sorumlu-
luguna sahip olmalarinin gerekliligidir.i Bu nedenle, ¢ok az sayida
muayene siireci uzmanlagmis muayene elemanlarma birakilmaktadar.

Bu ayirimdaki temel kriter ise muayenefsﬁrecinin iiretim akisina ne

(®) T.Bilgehan Giirlek, “Tam Zamaninda iiretim (TZ0), Esnek Uretim Sistemleri
(EUS), Toplam Kalite Yonetimi (TKY), Yonetimde Ronesans m?”, Milli Prok-
tivite Merkezi Yaymlari, Verimlilik Dergisi, 1992, say1 2, s. 109.
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olciide etkileyecegidir. Uretim akigmm dogrudan etkileyen muayeneler
imalat iscileri tarafindan yapilirken, son muayeneler tiiketici ya da yone-
timin goriis agilarinin da siirece katilabilmesi icin uzmanlasmais

muayene elemanlar: tarafindan yapilmaktadir™®,

Kalite kontroliiniin saglanmasinda en énemli etkenlerden biriside
otomasyondur. Otomasyon sadece tezgahlarla smirls kalmayqﬁ mamul
siirecleri ve operasyonlarida igeren diizeltmeye yonelik bir teknik olarak
tamimlanabilir. Otomasyon her zaman su mekanizmalar: icerir.

~Uretim hatalarmi bulmaya yénelik bir mekanizma

~Uretim hatalarimin saptanmas: halinde, iiretim hatt1 veya tezgahin
otomatik olarak durdurulmasini saglayan mekanizmalar.

Bu mekanizmalarla hatal1 {iretim aninda durdurulur ve hata aninda
giderilerek kaliteli iiriin {iretimi saglanir. Hatay1 anmda durdurmalk i¢in
fabrikalarda erken uyar sistemleri ve durdurma lambalar: kullanilmak-
tadar.

Erken uyar: sistemi ve devam eden bilgisayar sistemleri iscilerin
hatalarim1 azaltmaktadir. Calisma merkezleri ve tiim iiretim hatlar:
kirmiz1 veya sar1 lambalarla donatilarak hatali iiriin olustugu zaman iire-
tim hattim1 durdurmaktadir. Kirmizi ve sar1 lambalar hataya engel o-
larak islemleri diizenlemekte ve sonunda toplam kalite kontroliine ob-
jektif bir sekilde yardimci olmaktadir’.

Tam Zamanmda Uretim Sisteminin uygulanmasiyla kalite kontrolii

daha kolay saglanmalkta ve kalite kontrolii daha az maliyetle olusmak-
tadir. Kalite bu sistemle daha fazla artmaktadur.

(6) Nesime Acar, “Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Kalite Kontrol” Verimlilik
Dergisi, Milli Proktivite Merkezi Yaymlarn, 1994, Say1 4, s. 84.

(7) Agjan T.Sadhwani, M.H Sarhan ve Dayal Kiringoda, a.g.e. s. 43.
- 5.



1.1.3. Finansal Kaynaklarin Etkin Kullanilmas1

Eldeki finansal kaynaklarin en etkin sekilde kullanilmasim dngoren
bir sistemdir. Bu sistemle en yiiksek kalite, en verimli iiretim ve hatasiz
iiretimi gerceklegtirmeye caligmaktadir. Istenilen kalitede iiretim icin
satin alma islemine belirli simirlar 6ngoriilmektedir. Boylece hatal: {irtim
azaltilacak, kaliteli mal alinip almmadigim 6grenmek icin yapiacak kon-
troller ortadan kaldirilacalk, para ve zaman tasarrufu saglanacaktir, Eldeki
finansal kaynaklarda baska ve daha karli amaclar icin kullamilabilecektir.

Tam Zamanmda Uretim Sisteminde satin alma isleminin belirli
nitelikleri vardir. Bu nitelikleri gbyle siralayabiliriz.

~"Tam zamammda, kiiciik kafileli, hatasiz (en az hata) ve sik sevkiy-
at (stoksuz iiretim).

—~Parca bazinda tek (az) satici.

—Daraltilmis satici baza.

~Uzun dénemli satin alma sézlesmeleri.

~Taraflar aras1 operasyonel ve mali seffaflik.

~Igbirligi agirlikls ligkiler”®,

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanmasi i¢in isletme
saticidan belirli kapasiteyi kendisi icin siirekli ‘korunmasnn isteyecektir.
istenilen miktar ve kalitedeki iiretimi satici firma satig s6zlesmesi kap-
saminda siirekli saglayacalktur.

Boylelikle igletme stok maliyetjnden; armdirilmig olacaktir. Ayrica

personelin kalifiye olmasi ve kendi gorevleri disinda bakim onarim
alaninda da yetistirilmis olmas: yani hatalar: ¢alisan personelin gider-
mesi ek bir bakim-onarim g'rubuna.ihtiyax; olmamas: maliyeti azaltmak-

(8) Nesime Acar, “Tam Zamanmda Uretim Ortaminda Satin Alma ve Yan Sanayi”,
Verimlilik Dergisi, Milli Proktivite Merkezi Yayinlari, sayr 1994, s. 80.
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ta ve isletmenin daha karli calismasina neden olmaktadir.

Bunlarin yani sira igletmenin iiretmis oldugu mamullerin kalite
diizeyinin yiiksek olmasi ve talebin belirlenmis olmasi isletmeyi miisteri
kayb1 ve buna benzer nedenlerle tedirgin etmeyecek mamul iadeleri,
miigteri kaybi olmayacag: icin isletme kari yitksek diizeyde olacaktir,

Isletmenin bu nedenlerle elde etmis oldugu kar ve finansal kay-
naklar1 kasada tutmak ve gereksiz harcamalarda bulunmak yerine daha
verimli alanlarda kullanabilecek ve bu nedenle ek kar saglayacaktir.

1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Kurulmas1
1.2.1. Isletmenin Organizasyonu

Isletme genelinde kalite kontrol sisteminin uygulanmas: icin, ilk
once isletmedeki kalite kontrol etkinlikleriyle ilgili tiim islevlerin, organi-
zasyonel hiyararginin tiim kademe ve béliimlerinde gerceklesmesi gerek-
mektedir. Bununla birlikte boliimler tarafindan yiiriitiilen calismalar diger
béliimler taraﬁndan da desteklenecek gekilde planlanmalidir.

“Toyota uygulamasinda, boliimler arasmda iletigim agmm kurul-
mas1 ve kalite kontrol programlarmn uygulanmasmda koordina;yonun
saglanmasi sorumlulugu, “iglevsel toplanti” (fuctional meeting) olarak
tanimlanan orgiitsel birimlere verilmigtir™®.

Islevsel toplantilar kesinlikle gecici proje gruplan degildir. Bu bir-
imlerin yetkileri tiim b61Merce kabul edilmigtir. Bu birimler iglet-
menin fonksiyonlarmm ¢ok genis olarak kontrol eden, bicimsel olarak
olugturulmus boliimler fistit bir niteligi olan karar verme organidir. Bu
birim isletmenin tiim boliimlerinin {ist diizey yoneticilerinden olusur ve

(9 Nesime Acar, “Tam Zamaoninda Uretim”, Milli Proktivite Merkezi Yaymnlan, 542,
Ankara 1995, s. 129.
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her toplantida maliyet yonetimi, iiretim yonetimi ve kalite giivencesi gibi
isletme biitiiniiniin ilgilendiren iglevleri gﬁfﬁserek karar vermek ve bu
kararlar tiim boéliimlere duyurmak zorunda olan bir birimdir.

Islevsel yénetim sisteminin orgiitlenme seklini Toyota’y1 gés-
terirsek, Toyota sisteminde her béliimiin baginda “direktdr” olarak
tanimlanan yoneticiler bulunmaktadir. Her bé6liim birden fazla islevle
sorumlu oldugundan direktérlerde birden fazla islevle sorumludur.
Fakat tiim direktorlerin tiim islevlere katimas1 gfbi bir uygulama yok-
tur. Her islevsel toplanti, planlama, denetleme ve islevsel hedeflere u-
lasabilmek icin géreken calismalar1 belirleme yetkilerine sahip, bi¢im-
sel bir karar verme orgamdir.

SEKIL: 1 TZU Ortaminda Organizasyon Yapisi

Yonetim kurulu
1
Yonetim kurulu bsk.
|
Genel Miidiir
Iki Genel | Yonetim direktorleri
Miid. Yard toplantisi
alt-iist yone- Yo ] i
tim direktorii one
daimi denetci Toplantisi
I . I
ii¢ denetci N |
Alt1 islevsel boliim
Sekiz yénetim —— tovlant lantsl
yonetim direktorii ——— P toplan an
ve her boliim icin ——— 1. yeni {irtin toplantis:
genel direktér ~ ———— B e geligtiome

. 8. maliyet toplantis:
KAYNAK: Nesime Acar, Tam Zamaninda Uretim a.g.e. s. 136.
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Buradaki alt: islevden kalite giivencesi ve maliyet yonetimi islevsel
yonetimin iki temel yap: tasidir. Bunlar amag islevi olarak tanimlanmak-
tadir. Diger islevlerde bunlara yardimci olmak amaciyla olusturulmustur.

Bu islevler:

~Uriin planlamasi ve iriin tasarims; bir mithendislik iglevi.

—Imalat hazirlik ve imalat; bir iiretim islevi.

~Satis ve satm alma ise; bir isletme islevidir.

Iste bu islevler Toyota islevsel yonetim sisteminin alt1 islemidir. Bu
islevler yapisal 6zellikleri ve 6ncelikleri agisindan digeri ile aym degildir.

Tam zamaninda iiretim sistemindeki organizasyon yapis1 Toyota 6r-
negi olarak gosterilmistir.

1.2.2. Uretim Faaliyetlerinin Sekliyle Ilgili On Sartlarm Belirlenmesi

Tam Zamanmda iiretim sistemi yeni bir yaklasim olusturmustur.
Bu yaklagim stoksuz iiretimdir.

TZU sistemine gecmeden 6nce ¢alisma imalat sektériinde alt-selstor
bazmnda ayrintilandirilmalidir. Boylece genellemeler yerine, her alt sek-
tor icin daha somut bulgular saglanabilir. TZU sistemi uygulamasina
gecmeden Once yan sanayide bunu denemeli ve bagarili olursa ana sanayi

de uygulanmah. Bu sistem akadenﬁk c,;evrelérce arastirilmalidr.

Uretim faaliyetlerinin sekliyle ilgili énsartlardan biri, tekrarl: iire-
tim ortaminin yaratilmasi “Bu agamada befirli bir {iretim sisteminin ki-
sitli sayida hatt1 icin 6zel Qlarak tasarimim igerir. Bu sekilde farkl: iiriin
icin s6z konusu olabilecek birbiriyle cél1$an iiretim ihtiyaclar: ortadan
kalkacaktir™®,

(10) Nesime Acar, “Tam Zamanmda Uretim,” a.g.m., say1 1, s. 10.
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Atolye diizeni ve tekrarl: iiretim ortaminin bir arada kullanilmasi
stoksuz iiretime gegis icin ilk agama olmaktadir.

Bu énsartlardan bir digeride hazirlik zamanlarmmn azaltilmasidar.
Tam Zamaninda iiretim yaklasiminda tezgah hazirlik zamanlarinin
azaltilmasi oldukga kritik bir rol tegkil etmektedir. Parca iiretiminde u-
fak partilerin kullamilmas: igin hazirlik zamanlarmmn azaltilmas: gerek-
mektedir. Japonlar hazirlik zamaninin 10 dakikadan az olmasi
gerektigini belirtiyorlar. Japonlarm tezgah hazirlama zamanlarim azalt-
mak iizere gelistirmis olduklar1 dort ana ilkesi var. Bu ilkeler;

~-"Digsal ve i¢sel hazirliklar birbirinden ayrilmalidir. I¢sel hazirlik
tezgah caligirken yapilabilecek hazirliklardar.

~Miimkiin oldugunca digsal hazirlik islemleri, i¢csel hazirlik iglem-

~Tezgah ayarlama islemleri, olabildigince azaltilmalidir. Genellik-
le, toplam hazirlik zamanimn % 50-70’1 tezgah {izerindeki ayarlar ile il-

gilidir. Bu nedenle ayar zamanlarmin azaltilmasi, toplam hazirlik za-
manlarmmn azaltilmasmnda kritik rol oynar.

~Giderek tezgah hazirlama agamasinin kaldirilmasina yonelik
caligma yapilmalidir. Bu ise parcalarin Standart hale getirilmesi ya da
degisil; pargalarin biiyiik tezgahlar yerine ufak tezgahlarda iiretilmesiyle
miimkiindiir. Belirli bir kapasite biiyiikliigiinde, cok sayida ufak tezgah
ile calismak, az sayida biiyiik tezgahla calismaktan daha fazla esneklik
saglanacalktir', |

Ayrica iiretime gecmeden 6nce “esnek ig gbrenlérin kullanimi, ham-

madde ve yedek parca kisitlamalarmin konulmasi, makina arizalan-

(11) Nesime Acar, “Tam Zamannda Uretim,” a.gm, s. 11-12,
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malari, tedarik(;ilerhi goz Oniine alimasi v.s. gibi faktorler yoniinden ye-
nilestirilerek c¢esitli amag¢ formiilasyonlar: i¢in yeniden incelemeler
yapilabilir”®®,

Ayrica imalat kaynak planlamasinin yapilmasi ve kullaniimas:

gerekmektedir. Malzeme ihtiya¢ planlamasida yapilmali ve bunlara gore
hareket edilmelidir.

Bu sartlarin yerine getirilmesiyle birlikte TZU sistemine geciste
gerekli sartlar yerine getirilmis olacaktir.

1.3. KANBANLAR

Kanban sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolu
amaciyla kullanilan yeni bir cizelgeleme yaklasimdir. Bu sistemin 6zel-
ligi, alisilmis olan itme sistemlerinin tam tersi olan ¢ekme sistemi

ilkelerini icine almasidir.

Klasik sistemde iiretim birimleri daima bir sonraki asamanin ihti-
yacim kargilayacak gekilde iiretim yapar ve bu uygulamada itme sistemi
olarak tamimlanmaktadir.

TZU sisteminde ise, sonraki asamalarin 6nceki asamalardan parca
aldig1 cekme sistemi kullamilir. Cekme sisteminde hazirlanan ¢izelge
son iiretim asamasma gonderilir. Her hangi bir mamulde ne zaman ve
miktarda iiretim yapilacagim sadece son asamanin bilmesi, bu asamanin
onceki asamalardan sadece kéndisine lazim gelen parcalar:1 ¢ekmesi ve
bu siirecin iiretim hatt1 boyunca geriye dogru devam etmesini saglayacak
ve boylece her asama daima bir sonraki asama tarafindan ¢ekilen miktar
kadar {iretim yapacaltir.

(12) Miih.Semra Durmugoglu ve Ayhan Toreman, “Tam zamaninda iiretimin Uygulan-
abilirliginin Aragtirilmasi ile i1lgili bir Similasyon Uygulamasi “Endiistri
Miihendisligi dergisi, y1l 8, say1 12, cilt 8 Mart 1991, s. 16.
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“TZ0U ortaminda son asama digindaki diger iiretim agamalarim bil-
gilendirmek amaciyla kullanilan malzeme kontrol sistemi ise kanban
sistemidir”®.

ilﬁ tip kanban karti vardir. Bunlar ¢cekme kanbam ve satici kan-
bamdar. '

Kanbanlarin kullammmmdaki baslica asamalar sunlardir.

1. Sonraki iiretim isleminin tayicisi, yeterli sayida ¢ekme kanbam
konteynirlar bir 6nceki islemin stok noktasma gider. Bu islem daha

onceden belirlenmig zaman araliklarinda yada tutarda belirli sayida

¢ekme kanbani biriktiginde tekrarlanir.

2. Sonralki isleme ait tastyict stok noktasmdan parcalar: gektigi za-
man, konteynir (paletler)lerdeki parcalara yapiltirilmig olan iiretim

siparis kanbanlarmm ¢ikararak bunlari kanban kabul kutusuna koyar.

3. Cikarilan her iiretim-siparis kanbanmin yerine bir ¢ekme kan-
bani yapistirilir. Bu iki tip kanbanin degistirilmesi sonucu gekme ve iire-
tim-siparis kanbanimn tizerindeki bilgilerin tutarlilig: kontrol edilir.

4. Sonraki iiretim igleminde, iiretim-siparis kanbanlari, kanban ka-
bul kutusundan ya belirli bir zamanda yada belirli sayida iiretim yapal-

diktan sonra toplanir ve bu kartlar iiretim-siparis kanbani kutusuna
birakilir.

Bu sistem genelde tagima maliyeti parca fiyatina dahil edildigi icin
teslimatlarin saticilar tarafindan yapilmasi gerekir.

6. Uretim-siparis kanbanlarmm kutudaki sirasma gore parca iireti-
mi gerceklestirilir.

7. Tiim siirec boyunca, fiziksel birimlerin kanbanla birdikte hareket
etmesi gereklidir. b

(13) Nesime Acar, “Tam Zamanmda Uretim ve Kanban Sistemi”, Verimlilik Dergisi,
Milli Proktivite Merkezi Yaymlari, 1992 say1 8 s. 89.
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8. Onceki siirecte fiziksel firetim tamamlandigmda, parcalar ve iire-
tim-siparis kanbam stok noktasina yerlestirilir. Boylece bir sonraki iire-
tim isleminde tasiyic1 herhangi bir zamanda gelip parcalari alabilecektir.

SEKIL 2: Kullanilan Kanban Tipleri.

Olagan iiretim
kanbani
Kafile iiretim disinda-

Uretim sipa- ki tiretim icin
ris kanban1

ﬁcgen kanbam

Kanban - Lﬁ Kafile iiretimi icin

Siireg ici cekme
kanbani

Cekme
kanban

Satict kanbani

KAYNAK: “Tam Zamanmda Uretim ve Kanban Sistemi” Nesime Acar, a.g.e. s. 92.

Kanban sisteminin iyi bir sekilde yiiriitillmesi icin cesitli kurallar
getirtilmistir. Bu kurallara uyulmasi zorunludur. ‘,

1. Sonraki iiretim islemi‘, onceki i@lefnlerden gerekli parcglar1
gerekli miktarda gereken zamanda ¢ekmelidir.

2. Onceki iiretim islemi sonraki islem tarafindan cekilen miktar ka-
dar {iretim yapmak zorundadir. Ne daha az nede daha fazla iiretim kab-
ul edilmemektedir.

3. Hatal pa.réala.r, hi¢ bir zaman bir sonraki iiretim iglemine gegir-
flmemelidir. Eger gegirilirse TZU sisteminin 6zelligi olan sifir hata ﬁren-
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sibi gerceklestirilmemis olur,

4. Kanban sayisi en aza indirilmelidir. “Toplam kanban sayisi, sis-
tem i¢indeki siirec ici envanter diizeyini belirledigi icin, IZU ortammda
amag bu sayty1 miimkiin olan en alt diizeyde tutabilmektir”*,

5. Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizim a-
yarlamak amaciyla kullamlir. Yani talep dalgalanmalarma karsi bir es-
neklik pay: birakilmali ve ayarlamalar bu esneklik pay: icinde yapal-
malidir.

Sonug olarak talebin cektigi sistem olarak tanimlanan Tam Za-
mamn da iiretim sistemleri kanbani kontrol araci olarak kullamilirlar ve
bu ortamda iiretim siireclere bilgi kanbani araciligiyla aktarilir. Béylece
Tam Za;nanmda iiretim sisteminin uygulanmas: ve daha iyi bir sekilde
yiiriitiilmesi saglanar. |

1.4. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Atélye Yerlesimi
1.4.1. Is Akisinin Belirlenmesi

Is akisina baslarken mamuliin, hammadde girisinden, son mamul
olarak cikigina kadar gecen siire bes asamadan olusmaktadir. Bu aga-
malar;

1. Isleme siiresi, mamuliin ﬁzeﬁnde calisildig siiredir.

2. Kontrol siiresi, mamuliin istenilen kalitede olup olmadiginin be-
lirlenmesi veya mamuliin istenilen kaliteye gerekilmesi amabiyla har-
canan siiredir.

8. Tasima siiresi, mamuliin bir yerden baska bir yere tasimmasi icin
harcanan siiredir. |

4. Bekleme siiresi, mamuliin iglem gérme, taginma veya kontrol

(14) Nesime Acar, “Tam Zamamnda Uretim ve Kanban Sistemi”, a.g.m., 1992 say1 8 s. 89.

-14.



edilme icin bekledigi siiredir.

5. Depolama siiresi, yar1 mamul veya mamullerin iglem gorme ve
sevk edilme it;}n depolarda bekledigi siiredir.

Bu siireler belirlenip islemeye baglamasiyla TZ{J sisteminin uygula-
maya baglamisidir. x

Is akis1 belirlenirken is giicii rotasyonlarma gidilmesi gerekmekte-
dir. Is giiciiniin ¢cok fonksiyonlu olarak egitilmesi gerekmektedir.. Cok
fonksiyonlu egitimin amaci talep dalgalanmalari ve kapasite artirimi
veya azaltimi sirasinda personelin igten ¢ikarilmasim veya pei'sonel alin-
masm engellemektedir.

Belirli bir bolgede kapasite azaltimi sonucu is giicii bagka birim-
lerde gorevlendirmek suretiyle hﬂ@nﬂ@du. Is akisi belirlenirken
ayrica standart operasyon formlarmin hazirlanmas: gerekmektedir. Bu
standart formlarinda su bilgiler yer almaktadur.

~Cevrim zamani

~Operasyon siralamasi

~Standart siire¢ i¢i envanter miktari

~Uriin kalitesi kontrol noktalar:

~Is giivenligine dikkat edilmesi gerelken noktalar.

Cevrim Zamam: Bir birim iiriiniin iiretilmesi icin gereken zaman o-

larak tanimlanir.
Ginliik Efektif Calisma Zamani1

Cevirme Zamani:
Giinliik Talep Edilen Cikt1 Miktar1

Operasyon Siralamasi: Operasyon sirasinn belirlenmesidir. Burada
bir iscinin bir fezgahta isleri hangi sirada yapacag: belirlenir. Ayrica bu
operasyon sirasi belirlenirken ccak fonksiyonlu is¢ilerin ¢evirim zamani
icinde farkl: tezgahlarda hangi sirada caligsacaklar: saptanir.
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Operasyon sirasi ile siire¢ sirast ayni degildir. Eger operasyon
siralamas1 karmasik degilse siireg sualamamylé aymidir. Fakat operasy-
on swrasimmn karmasik olmasi siire¢ sirasimin farkli olmasma neden ol-
maktadir. Bu nedenle siireg sirasmninda belirlenmesi gerekmektedir.

Degisik operasyonlarm isgﬂere dagitimmda iki temel ndk@m goz
oniine alinmasi gerekmektedir. Bu temel noktalar;

~Her isci kendine verilen gorevi, gevirme zamani iginde tamamlaya-
bilmektedir.

-Siireglerin yerlesimi planlanirken, her iscinin ayn: cevrim
zamanma sahip olmasina ve bu sekilde siirecler a.raSI;nda hat dengesinin
lurulmasmna dildkat edilmelidir, |

Bunlarm yani sira standart siirec ici envanteri belirlemek gereke-
cektir. Bu kavram, iiretim hattinda gerekli olan minimum miktar olarak
tamimlanmaktadir. Bu minumum miktar, tezgahlar arasi tutulan ve tez-
gahlarda islenmekte olan parcalarida icermektedir. Ancak iiretim
hattmil; tamamlanmis olmasi iiriinler stogunda bulunan pargalar bu
miktara dahil edilmez.

“Standart stire¢ i¢i envanter miktarinin belirlenmesinde, gerek tez-
gahlarda islenmekte olan pargalar yeterli olacak, tezgahlar arasmnda en-
vanter tutulmasina gerek ké]mayacakur”“‘.

Eger operasyon siralamasi, siire¢ akisina ters yonde ise tezgahlar
arasinda en azindan bir birimlik envanter bulundurmak gerekli
olacaltur.,

Net operasyon zamaninin belirlenmesi gerekir. Ayrica tiriin
kalitesinin kontrol noktalarinin belirlenmesi ve is gﬁ\;enligine hangi nok-
talarda dikkat edilecegi belirlenmelidir.

Biitiin bunlar belirlenip uygulanmaya gecildiginde igletmenin is

(15) Nesime Acar, “Tam Zamanmda Uretim *, a.g.e. s. 81.
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akisida belirlenmis olacaktir,

1.4.2. Malzeme akismm belirlenmesi:

Is akisinn belirlenip tezgah diizeni kurulduktan sonra mamuliin
hammadde halinden mamul haline gelene kadar gecirecegi asamalar
belirlenip Tezgahlar olusturulur. Bu tezgah birimleride kanban kartlar
yardimuyla sonraki birim bir énceki birimden gerekli olan parcay: sece-
cektir. Yani sistem sonradan bagsa dogru ilerler, sondaki birim 6ndeki
birimden kendisi i¢in gerekli olan malzemeyi talep eder ve ceker.
Boylece malzeme akis1 tamamlanmis olur.

Atolye ve tekrarli imalat ortaminda malzeme harekeﬂerini su sek-
ilde gosterebiliriz.

a) Atolye Tipi Ortam: Malzemelerin stok alanlarinda toplanmas:

Sekil 3: Atélye Tipi Imalat Ortaminda Is Merkezleri.

Son montaj
hatt1

stok alant
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b) Tekrarli Imalat Ortami: Malzemenin her is merkezinin Oniinde
ve arkasinda depolanmasi

SEKIL 4: Tekrarli Imalat Ortaminda Is Merkezleri. Son montaj hatts

——

L

stok
alanlari
atolye
icinde —
olan is
merkezleri

yan sanayi

KAYNAK: Nesime Acar “Tam Zamanmda Uretim” Verimlilik Dergisi, Milli Proktivite
Merkezi Yaymnlari, Say1 1, 1990, S. 18.

Malzeme akisina bu sekilleri 6rnek verebiliriz.

2. Tam Zamaninda Uretim Sistemi I¢in Yeni Bir Maliyet Muhasebe-
si Sisteminin Gerekliligi

Klasik iiretim sisteminde TZU sistemine gegen isletmelerde klasik
maliyet muhasebesi sistemini uygulamak artik yeterli degildir. Bunun
icin yeni bir maliyet muhasebe sistemi olusmustur. Bu bilitmde TZU sis-
teminde maliyet muhasebesinin olusumu hakkinda bilgi verilmektedir.

2. 1. Muhasebe Bilgilerinin Onemi:

Muhasebe boéliimiinde toplanan bilgilerin dogru olmas: isletmeye
olan giiveni artirmaktadir. Gerek yoneticiler, gerek denetleyiciler (vergi
memurlari) ve mali yénden destek saglayan kisiler muhasebe bilgilerinin
gercek ve agik olmasii isteyecek ve alman bu bilgilere gore verecektir.

Muhasebe bilgilerinin dogrulugunu ispatlamak icin yapilan her
islemin belgelendirilmesi ve bu belgelerin muhasebe biinyesinde bulun-
durarak kayrtlara alnmas: gerekmektedir. Ornegin bir mamulii alis isle-
mi sonucu ambar memurunun ifadesi yerine saticinin faturasina veya

ambar fisine dayanilarak kayitlara gecirilmesi gerekmektedir.
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Bunun yam sira kayitlara gegen bilgilerin muhasebenin tam acikla-
ma kavramina uygun olarak yer almasi gerekir. Ornegin muhasebe kayit-
larinda sadece borglarin miktar: belirlenip bu bor¢larm uzun vadelimi
kisa vadelimi oldugu belirlenmemisse isletmenin mali giicii hakkinda
bir fikir sahibi olmak miimkiin olmayacaktir. Bu nedenle yaplian kayit-
lar hakkindaki aciklamalarda yapilmalidir.

Muhasebe bilgilerinin dogru, agik ve belgelere dayali olarak belir-
lenmesi isletmenin analiz yapis1 hakkinda daha giivenilir bilgi almamiza
neden olacaktir. Boylece isletmeyi daha giiclii hale getirmek icin

gerekenleri yapma imkanmimiz artacaktir.

2.2. Maliyet Muhasebesinin Hedefleri:

Oncelikle maliyet muhasebesinin tanimini yapacak olursak
“maliyet muhasebesi iiretilen mamul ve hizmetlerin maliyetini olustu-
ran, maliyet gider tiirlerini olus yerleri ve ilgili olduklar1 mamul ve
hizmet tiirleri bakimimdan belirlenmesi ve izlenmesine olanak saglayan
bir hesaplama ve kayitlama sistemi olup belirli bazi faaliyetler veya
faaliyet kollar1 i¢in degil, her tiir iiretim faaliyet icin maliyet hesaplarma
olanak vermektedir”®,

Tamimim bu sekilde yaptiktan sonra maliyet muhasebesinin hedef-
lerini sOyle siralayabiliriz:

a) Birim maliyeti saptamak

b) Isletme faaliyetlerini kontrola yardimci olmalk

¢) Planlamaya yardumci olmak

d) Almacak kararlara yardimci olmaktar.

a) Birim maliyeti saptamak:

Bu hedefle isletmenin iiretim konusunu olusturan mamul veya

(16) Osman Altug, Maliyet Muhasebesi, Gozden Gegirilmig 11. Baski Evrim Yayimlar,
Istanbul 1996, s. 12.
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hizmetlerin kaca mal oldugunu miimkiin oldugunu miimkiin oldugu

kadar saglikli bir sekilde saptamak temel hedeftir.
b) Isletmelerin Faaliyetlerini Kontrola Yardimc1 Olmak:

Maliyet muhasebesinin diger hedefi kontrol araci olmaktir. Burada
yonetime yardimci olacak kontrol araci olacak ayrintili bir maliyet

muhasebesine ihtiyac vardir.
¢) Planlamaya Yardime: Olmak:

Biitce kontrolii, standart maliyet sistemleri, bir maliyet dénemi icin
de hazirlanan planlar, programlar ve biitgelerde biiyiik ¢lciidde maliyet
muhasebesinden yararlanimaktadir.

d) Isletmelerin Alacaklar: Kararlara Yardune: Olmak:

Maliyet muhasebesi bilgilerini dogru bir sekilde vererek isletmede
almacak kararlarda etkili olmaktadir.

Bu nedenle maliyet muhasebesi hedeflerine ulasmak icin isletme
icinde diizenli bir maliyet muhasebesi sisteminin olusturulmasi gerek-

mektedir.

R.3. Gelencksel Maliyet Muhasebesinin Yetersizligi

Dogru bir kar hesabi, fiyat tespiti ve isletmeye iliskin karar ver-
ilmesi ve iiretim faaliyetlerinin etkin bir sekilde yiiriitiiliip yiiriitiilme-
diginin kontrol edilmesi ise gercekc¢i bir maliyetlemeye bagl:
olmaktadir. Bunun icin {iretim isletmelerinde maliyet unsurlarimi olustu-
ran direkt hammadde, direkt igcilik ve genel imalat giderlerinin
iiretilen birimler itibariyle saptanmasi gerekmektedir. Maliyet unsuru o-
larak direkt hammadde ve direkt isciliklerin hesaplanmasi kolay olmak-
tadir. Fakat endirekt giderlerden olusan genel imalat giderlerinin

iiretilen birimlere dagitimmi bir takim dagitim 6Glciileri vasitasiyla yapil-
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makta. émegin direkt iscilik saati, makina saati v.b. gibi Ol¢iiler temel
almarak, buna gore belirlenen oran iizerinden genel imalat giderleri ma-
muller yiiklenmektedir. Uretim bilgilerinin bu sekilde tespit edilmesi
hatali maliyet bilgilerine ve hatal1 fiyat tesbitine neden olmaktadur.

Boylece geleneksel maliyet sisteminde ortaya cikmasi muhtemel
olan yanlisliklar sonucu yanlis fiyat tespitleri ve fiyat politikalar: ile
isletmelerin rékabet gii