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ONSOZ

Son yillarda yasanan teknolojik gelismeler, rekabetin kiiresel boyutlara
ulagmas1 ve daha diisiik maliyetle iiretme istegi bir¢ok modern sistemi ortaya
¢ikarmustir. Bu modern sistemlerden bir tanesi de Tam Zamaninda Uretim (TZU)

Sistemi’dir.

Cay isletmelerinin daha diisiik maliyetle iiretebilmesi ve rekabet etme
giiciinii daha fazla arttirabilmesi i¢in modern sistemlerden yararlanmasi
gerekmektedir. Bu c¢alismada, modern sistemlerden biri olan TZU sisteminin cay
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OZET
TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ CAY ISLETMELERINDE
UYGULANABILIRLIiGi

Glinlimiizde teknolojinin gelismesi ve rekabetin kiiresel boyuta ulasmasi,
isletmeleri modern sistemleri kullanmakla karsi karsiya getirmistir. Dolayisiyla
varligmm siirdiirmek isteyen isletmeler modern sistemleri uygulamak zorunda
kalmislardir. Bu modern sistemlerden bir tanesi de Tam Zamaninda Uretim
Sistemi’dir. Tam Zamaninda Uretim Sistemi, gerekli mamullerin gerekli miktarda
ve istenilen zamanda belirtilen niteliklere uygun olarak firetilmesini 6ngéren
modern bir sistemdir. Calismada bu sistemin ¢ay isletmelerine uygulanabilirligi
arastirilmistir. Caligmaya literatiir taramasi yapilarak baslanmistir.  Calismanin
birinci béliimiinde, “Tam Zamaninda Uretim Sistemi” hakkinda detayli bilgi
verilmistir. Calismanin ikinci boliimiinde, “Cay Isletmeleri ve Uretim Sistemleri”
ele alinmistir. Calismanin {iciincii bolimiinde ise “Tam Zamanmda Uretim
Sisteminin Cay Isletmesine Uygulanmasi” hakkinda gerekli arastirmalar
yapilmistir. Gerekli bilgiler elde edildikten sonra uygulama kismina gecilmistir.
Uygulama, Rize’de kamuya ait bir cay fabrikasinda yapilmistir. Yapilan tiim
arastirmalar sonucunda, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin cay isletmelerine
uygulanmasiyla olusabilecek etkiler calismada acgiklanmastir.

Anahtar Kelimeler: Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Uretim Sistemi,

Modern Sistem, Cay Isletmeleri.
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ABSTRACT
APPLICABILITY OF THE JUST IN TIME PRODUCTION
SYSTEM TO THE TEA BUSINESSES

Today, the development of technology and reaching the global dimension
of competition has faced enterprises using modern systems. Therefore, enterprises
that want to maintain their existence have to apply modern systems. One of these
modern systems is the Just in Time Production System. The Just-in-Time
Production System is a modern system that envisages the production of the
necessary products in accordance with the qualities required and at the required
time. In the study, applicability of this system to tea establishments was
investigated. The study was started by searching the literature. In the first part of
the workshop, detailed information was given about the "Just in Time Production
System”. In the second part of the workshop, "Tea Businesses and Production
Systems™ are dealt with. In the third part of the study, necessary researches were
carried out about “Application of Just in Time Production System to Tea Business".
After obtaining the necessary information, we switched to the application part. The
application was made in a public tea factory in Rize. As a result of all the researches
done, the effects that can occur when the Just in Time Production System is applied
to tea enterprises are explained in the study.

Keywords: Just in Time Production System, Production system, Modern
System, Tea Businesses
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GIRIS

Son yillarda meydana gelen teknolojik alandaki hizli degisimler, rekabetin
kiiresel boyutlara ulagsmasi ve daha diisiik maliyetle iiretme istegi isletmeleri farkl
bir yonelise sevk etmistir. Ayrica insanlarin ihtiyaglarinda meydana gelen hizh
degisimler, isletmelerin mevcut sistemlerinin yeterli olmadigini ortaya ¢ikarmustir.
Buna bagli olarak isletmelerin yiiksek kalitede ve diisiik maliyetle iiretim
yapmaktan baska segenekleri kalmamistir. TZU sistemi de bunun bir sonucu olarak
ortaya ¢ikmuistir.

TZU sistemi, israfi ortadan kaldirarak iiretimde kalite ve verimliligi
arttirmay1 amaglayan modern bir sistemdir. Bu sistem sifir stok ve sifir hata ile
calisma prensibine dayalidir. Ayrica siirekli iyilestirme sistemin vazgegilmez bir
ilkesidir. TZU sisteminin basarili olabilmesi, ydnetici ve calisanlarin sistemin
gerekliliklerini benimsemesine baglidir. Isletme organizasyonunun ve alt yapisinin
TZU sistemine uygun olarak dizayn edilmesi de basariy1 etkileyen diger bir
faktordiir.

Literatiir taramasi yapildiginda iilkemizde TZU sisteminin; porselen, ¢ini ve
seramik sektoriinde uygulanabilirligi, hastane isletmelerine uygulanabilirligi gibi
calismalarin  yapildigi gériilmektedir. Bu calismada, TZU sisteminin ¢ay
isletmelerinde uygulanabilirligi ele alinmistir. Cay isletmelerinin tercih edilmesinin
sebebi, bu konuda herhangi bir ¢alismanin yapilmamasi ve bu isletmelerin iilke
ekonomisinde 6neme sahip olmasi 6zellikle de Dogu Karadeniz halki i¢in 6nemli
bir gecim kaynagi olmasidir. Buna bagh olarak TZU sistemi hakkinda gerekli
incelemeler yapildiktan sonra Rize’de bulunan kamuya ait bir ¢ay fabrikasinda
aragtirma yapilmustir.

Uc boliimden olusan calismanin birinci boliimiinde, Tam Zamaninda
Uretim Sistemi tanitilarak, sistemin ortaya ¢ikisi, amaclari, unsurlari, isleyisi
avantajlarmdan bahsedilmistir. Ayrica Tam Zamaninda Uretim Sisteminde tedarik
kavrami tlizerinde durularak, sistemin uygulanmasinda karsilagilan sorunlar ele
alinmustir.

Calismanin ikinci boliimiinde, cay isletmeleri hakkinda bilgi verilerek
Diinyada ve Tiirkiye’de cay iiretimi ve tiiketimi anlatilmistir. Ayrica Tiirkiye’de

cay sektdriiniin sorunlari, {iretim sistemleri, ¢ay iiretim teknikleri, TZU sisteminin
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cay isletmeleri lizerindeki hedefleri ve sistemin ¢ay isletmeleri tizerindeki etkileri
aciklanmistir.

Calismanin iigiincii boliimiinde ise, TZU sisteminin cay isletmesine
uygulanabilirligini ortaya koymak i¢in elde edilen arastirma sonuglarina yer
verilmigtir.

Calisma, elde edilen sonug ve Oneriler ile tamamlanmustir.
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BIRINCI BOLUM

1. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMI

1.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ortaya Cikis1

Kiiresel rekabet ortamindaki gelismelerin bir sonucu olarak iiretimde
kullanilan teknolojide, bir takim degisikliklerin yapilmasi gerekli hale gelmistir.
Bundan dolayi, ¢ogu isletmelerin siirekli olarak daha diisiik maliyetle {iretme ve
kaliteyi yiikseltme gereksinimini karsilamaktan bagka alternatifleri kalmamustir.
Daha diisiik maliyetle iiretme ve kaliteyi artirma gerekliligi “Tam Zamaninda
Uretim Sistemini” ortaya ¢ikarmistir (Karcioglu, 2000:125).

Diinyadaki bu kiiresel rekabet ortami isletmeleri etkisi altina almistir. Bu
durum isletmeleri yeniliklere ayak uydurmak zorunda birakmistir. Endiistriyel
acidan 1920’lilere kadar gegen siire zarfi incelendiginde, iiretimin emek-yogun
biciminin hakim oldugu goriilmektedir. Emek-yogun anlayisinda iiretim yalin ve
cok amagli tezgahlarda misterinin istedigi kriterlere uygun olarak meydana
getirilmektedir. Bu {iretim sisteminde nitelikli is gérenin 6nemi c¢ok biiyiiktiir.
Ekonomik acgidan tarihi gelismeler goz oniine alindiginda, I. Diinya Savasi’ndan
sonra 6onemli gelismelerin yasandigi gortiilmektedir. Bu gelismelerden bir tanesi de
Henry Ford ve General Motors’dan Alfred Sloan’in otomotiv sanayisinin isleyis
tarzin1 degistirmesidir. Bu degisimin diinya otomotiv sanayisinde énemli bir rol
oynadig1 goriilmektedir. I. Diinya Savasi’ndan sonra yaganan gelismelerle birlikte
emek-yogun iretim anlayiginin yerine seri iretim anlayigina gecilmistir. 1920
yilindan sonra Henry Ford ve Alfred Sloan kitle tiretim sistemini gelistirmislerdir.
Kitle iiretim sistemi, baz1 alanlardaki profesyonellerin yardimiyla daha az nitelikli
veya niteliksiz c¢alisanlar kullanarak, pahali ve tek amacgli tezgahlarda iiretim
yapmaktadir. Giiniimiizde meydana gelen bazi siyasal, sosyal ve ekonomik krizler
sonucunda yogun rekabet ortami, isletmeleri varliklarini stirdiirebilmesi agisindan
etkisi altina almaktadir. Bu agidan isletmeler daha diisiik maliyetlerle daha kaliteli
mamulleri tiretmek durumuyla karsi karsiya gelmektedir (Atanoglu, 2009: 5).

Tam zamaninda tiretim sistemi, Japon tiretim isletmelerinin cogunda 1970’li
yillarin baslarindan beri pratikte uygulanmistir. Bu sistem, tiiketici taleplerindeki
gecikmeleri minimuma indirmek i¢in Taiichi Ohno tarafindan ilk olarak Toyota

tiretim isletmelerinde tercih edilmistir. Taiichi Ohno sistemi kullanan ilk Kkisi
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oldugu i¢in tam zamaninda {iretim sisteminin babasi olarak bilinir. Daha sonra bu
sistem gelistirilmistir (Kootanaee vd., 2013).

Toyota liretim isletmelerinde kullanilmis olan bu sistem, 1973’te petrol
ambargosu boyunca destek gormiistiir. Daha sonra cogu isletme tarafindan
benimsenmistir. Petrol ambargosu ve diger dogal kaynaklardaki kitligin artmasi,
tam zamaninda {retim sisteminin yaygin olarak benimsenmesini saglamigtir. Bu
sistem, insan ve tesis tizerine odaklanir. Tam zamaninda {iretim sisteminin basaril
olmas1 birka¢ kosula baglhdir. Bunlardan ilki Tam Zamaninda Uretim Sistemi
stirecine her bir bireyin dahil edilmesidir. Digeri isletmede maksimum ¢ikt1 elde
etmeyi amaglamaktir. Son olarak kalite ve liretim programlarini kesin talebe gore
planlamaktir (Kootanaee vd., 2013).

Bu baglamda, isletmelerin piyasadaki rekabet karsisinda basarili
olabilmeleri, verimli ve etkili bir siire¢ dahilinde faaliyetlerini ger¢eklestirmeleri
teknolojideki gelismelere ayak uydurmalarina baghdir. Bu agidan israfi ortadan
kaldirmay1, zamaninda teslimat islemlerini gerceklestirmeyi ve istenilen kalitede
iriin liretmeyi amaclayan tam zamaninda {iretim sistemi 6nem arz eden modern

sistemlerden biri haline gelmistir.

1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Tanim ve Amaclar
Tam zamaninda tiretim sistemini farkli sekillerde tanimlamak miimkiindjir.
Bu tanimlarin birkag tanesini soyle siralayabiliriz (Yikgi, 1999: 789-790):
e TZU, isletmelerde kullanilan bir iiretim sistemidir.
e TZU, gerekli mamullerin gerekli miktarlarda, gerekli zamanda istenilen
niteliklere uygun olarak tiretimidir.
e TZU, satabilecegi kadar mamulleri {iretmek, satabilecegi zaman iiretmektir.
e TZU, stokta gerektigi zaman gerekeni bulundurarak israfi ortadan
kaldirmaktir.
e TZU, bir isletmenin maliyetlerini azaltan ve daha yiiksek kar kazandirabilen
bir sistemdir (Hou vd., 2011).
Bu tanimlardan yola ¢ikarak tam zamaninda iiretim sistemini: “Gerektigi
zaman gerektigi kadar mamulii satabilmek maksadiyla, satilabilecek kadar

mamulleri gerekli miktar ve zamanda {iretebilen tiretim sistemi” (Yiikeii, 1999:
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790) seklinde ifade edebiliriz. Dolayistyla tam zamaninda {iretim sisteminin dogru
miktarda, kusursuz mamuliin, dogru zamanda, diisikk maliyetle iiretilmesini
amagcladigini sdylemek miimkiindiir (Civelek ve Ozkan, 2006).

Stoksuz iiretim veya sifir envanter gibi isimlerle de anilan TZU, tiim iiretim
kaynaklarmin optimum kullanimini hedeflemesinin yaninda gereksiz kaynak
kullanimini da ortadan kaldirmay1 amaglar. Bu amag¢ dogrultusunda miisterinin hem
kalite hem de teslimat gereksinimlerini karsilayacak sekilde fiziksel kaynaklarin
optimum bilesimini saglamaktir. Bununla beraber en diisiik iiretim maliyeti ile
sistemin siirekliligini saglamaktir. Bunun i¢in sifir envanter, sifir hata ve sifir temin
stiresini gerceklestirecek bir sistemin ortaya konulmasi gerekir. Sistemin gergek
manada basarili olmasi, TZU’niin biitiin elemanlariyla birlikte benimsenmesine
baglidir (Altunok, 2007: 13).

TZU, isletmeye veya iiretim hattina gerekli olan pargalar1 ve malzemeleri
tam ihtiya¢ oldugu anda tedarik etmeyi amaclar. Bu sayede stoklara olan ihtiyag
azalacagindan onlara ayrilan maliyet giderleri de azalacaktir. TZU sistemi israfi
ortadan kaldirmay1, optimum Kalite-maliyet dengesine ulasmay: amaglar. Israfin
Online gegme admnma mal ve malzeme tedarikinin sorumlulugu isletmenin
tedarikcilerine yiiklenir. Bu durumu dis kaynak kullanimi ile iliskilendirmek
miimkiindiir. Tedarikgilerin bu gorevi daha iyi yiirlitecegine inanildig1 ve risk
alinmak istenmedigi i¢in bdyle bir yola bagvurulmaktadir. Ayrica tedarikgilerle 1yi
gecinmek gerekmektedir. Aksi takdirde tedarikte gecikmenin yaganmasi
kacimilmaz olacaktir. Pratikte stok bulundurulmagi icin, tiretim siirecinde

aksamalarla karsilagmak olasidir (Denizhan, 2014: 14).
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Sekil 1. TZU felsefesi

Kaynak: Denizhan, 2014: 10.

Sekil 1°de gosterildigi gibi firelerin elenmesi, tedarik islemleri ile ilgili
iyilestirmelerin yapilmasi ve kaliteli iirlin tiretilmesi amaglanmaktadir. Boylece
TZU, malzeme ihtiyacinin tespitinden iiretime, iiretimden {iriiniin dagilmasina ve
sonrada miisteriye teslimine kadar gegen siirenin dengeli ve istenilen zamanda
gerceklesmesini saglamaktadir (Denizhan, 2014: 10). Ayrica, TZU sistemi satin
alma maliyetlerini azaltma potansiyeline sahiptir. Bu yiizden ¢ogu isletmeler igin
biiyiik bir éneme sahiptir. TZU sistemi ayni zamanda isletmeye bir disiplin
kazandirir (Lai ve Cheng, 2009).

Tiim bu tanim ve amaglardan sonra TZU sistemine genel bir cergeve ile
bakildiginda iki ana amacinin oldugu goriiliir. Bunlar sifir israf ve sifir stok olarak
belirtilmistir. Bu iki hedefe ulagmak isletmeler i¢in biiylik onem teskil eder. Ancak
pratikte bu hedeflere ulagmak miimkiin olmadigindan burada 6nemli olan bu iki
hedef dogrultusunda gelisme gostermek ve bu dogrultuda israfi 6nleyip, maliyetleri
asag1 ¢ekmektir. Maliyetler asag1 c¢ekildiginde ise isletmenin kar orani artacaktir

(Calik, 1996: 48).
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1.2.1. Mamule Deger Katmayan Islemlerin Ortadan Kaldirilmas:

Isletmelerde gereksiz ilk madde ve malzeme, yan mamul, yar1 mamul ve
mamul stoklar1t mamule deger katmayan faktorler olarak ifade edilir (Calik, 1996:
50). Mamule deger katmayan faktor ve islemlerin ortadan kaldirilmasi, isletmelerin
siirdiiriilebilir rekabetine katki saglayan amaglardan biridir. Giiniimiizde birgok
isletmede, iiretim ve deger katma faaliyetlerinde dnemli degisiklikler olmustur
(Ozen, 2015).

Mamule deger katmayan ve maliyeti arttiran olgulardan bir tanesi israftir.
Israfi ortadan kaldirmak, miisteriye hizmet veya iiriine dogrudan deger katmayan
tiim faaliyetleri en aza indirmek anlamindadir. Israfin ortadan kaldiriimasi
isletmenin her departmaninda gerceklestirilebilir (ipek, 1995). Onlenen israf
isletmenin karliliginin artmasini saglamaktadir. Bir isletmede biitiin israfin ortadan
kaldirildigi noktada tam zamaninda tiretim gergeklesecektir (Acar, 2003).

Yalin dretim sisteminde genellikle birlikte kullanilan ve ortadan
kaldirilmas1 gereken israf iceren uygulamalar1 toplu olarak ifade eden ii¢ terim;
muda, muri ve mura U¢ M olarak adlandirilir. Muda israfi, Muri Insanlara ya da
donanima asir1 yiikklenmeyi ve Mura Diizensizligi ifade eder (Aydin, 2009: 128-
129).

TZU sisteminin kurucularindan olan Ohno israfi, miisterinin satin aldig
iiriin tizerinde higbir deger yaratmayan, maliyet artisina neden olan her sey olarak
tanimlamustir. Dolayisiyla israf, miisterinin 6deme yapmak zorunda olmadigr ve
ortadan kaldirilmasi gereken faaliyetlerdir. Ohno, yedi temel israf tiiriinii soyle

aciklamigtir (Ohno, 1988: 19-20):

e Uriin/Siire¢ Kusurlari
e Ihtiya¢ duyulmayan mallarmn fazla miktarda iiretimi
e Islenmeyi ve tiiketilmeyi bekleyen parca stoklar
e Gereksiz islem
e Gereksiz tasima
e Gereksiz hareket
o Bekleme
TZU sistemi, calisma siiresi ihtiyacini, bekleme siirelerini, bir isin

gerceklestirilmesi i¢in ihtiya¢ duyulan hazirlik siirelerini en aza indirme, parti
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biiyiikliiklerini kii¢liltme, kalite noktasinda olusan hatalari minimuma indirme, en
hizli ve en dogru bicimde hatalar1 giderme ve iiretim dalgalanmalarini en aza
indirme gorevlerini yerine getirmektedir (Altunok, 2007: 15).

Hammaddenin ve yan mamullerin mamul haline doniismesi i¢in gegen
siireye mamuliin tamamlanma siiresi denilmektedir. Mamuliin tamamlanma

stiresinin baslica etmenleri sunlardir (Banar, 1992: 27-28):

e Hazirlama Siiresi: Herhangi bir islem i¢in malzemenin, makinenin veya bir
is merkezinin hazirlanmasi igin gegen siireyi ifade eder.

e lslem Siiresi: Bir mamul iizerinde fiilen ¢alisilan siireyi temsil eder.

e Tasima Siiresi: Ambarlar veya is merkezleri arasinda malzeme ve/veya
mamuliin taginma siiresini ifade eder.

e Bekleme Siiresi: Bir sonraki ig merkezine gonderilmek lizere malzemenin
bekleme siiresine denir.

e Stokta Bekleme Siiresi: Is merkezinde bir diger siparise ait iiretim
yapildigindan malzemenin stokta liretim sirast beklemesi ya da mamullerin
miisteriye teslimine kadar stokta kalmasi seklinde ifade edilebilir. Her iki
durumda da malzeme veya mamuller isletmenin kendi biinyesinde kalmakta
ve stoklarda artma meydana gelmektedir.

Tim bu asamalar i¢inde mamule ger¢ekten deger katan sadece islem
stiresidir. Geriye kalanlar birer maliyet unsuru olmakla birlikte mamul i¢in bir
katma deger olusturmazlar (Calik, 1996: 50). Bu yiizden isleme siiresi disindaki
tiim siireleri miimkiin oldugu kadar azaltma yoluna gidilmelidir (Kilig, 1998: 2).

Mamule deger katmayan tiim islemlerin ortadan kaldirilmasi {iretim hizinin
artmasin1 saglamaktadir. Uretim zamaninm kisa olmasi, maliyet unsurunun
azalmasina yarar saglamasinin yan1 sira miisteri ihtiyaglarina derhal cevap vermesi
ve dolayisiyla rekabet istiinliigliniin artmas1 anlamina da gelmektedir (Bakmay,
2008: 12).

1.2.2. Uretimde En Yiiksek Kaliteye Ulagsma
Tam zamaninda {iiretim sisteminde {iretim alaninda kalite probleminin
¢oziimi igin gereken diizenlemelerin yapilmasi, ihtiyag duyulan konulardan bir

tanesidir. Bu asamada yapilmasi1 gereken Toplam Kalite Kontrolii (TKK)
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uygulamasinin gergeklestirilmesidir. TKK nin temelini, hammadde ve malzeme ile
birlikte mamullerin firesiz ve 1skartasiz olmasi olusturur. Kalite kontroliiniin
hammaddenin tedarikinden baslayip iiretim siireci boyunca devam ettirilmesi ve bu
siirecte tiim calisanlarin gorev almasi gerekmektedir. Baska bir deyisle isletme
blinyesinde c¢alisan herkes kaliteli iiriin iiretmekten sorumludur. Bunun igin
gerekenleri yapmakla yiikiimliidiirler. Bu sorumluluklar yerine getirildiginde
kalitesiz {riin miktar1 azalacaktir. Bununla ilgili stok bulundurma ihtiyaci
kalmayacaktir. TKK’ nin basarili olabilmesi i¢in iist yonetimin bu konuya inanmasi
gerekmektedir. TKK sisteminde yonetimin oncelikli hedefi karlilik degil, kaliteli
tiriin elde etmek olmalidir. Karlilik, kaliteli tiretimin bir sonucu olmalidir (Banar,
1992: 30).

Tam zamaninda {iretim sisteminin uygulayabilmesi i¢in kalite kontrol
konusundaki geleneksel yaklasim terk edilmeli ve TKK yaklagimi
benimsenmelidir. Bunun tersi de dogrudur, yani TKK sistemini uygulayabilmek
icin de TZU niin esaslarin1 benimsemek gerekir. Bu acidan TKK ve TZU birbirini
tamamlayan kavramlardir.  Aralarindaki  fark  baslangi¢  noktalarindan
kaynaklanmaktadir. TZU'niin baslangi¢ noktas: isletme faaliyetlerindeki maddi,
mali, beseri unsurlardaki her tiirlii israfi ortadan kaldirmak ve bu yolla maliyetleri
azaltmaktir. Bunun dogal sonucu olarak, kalitenin gelismesidir. TKK'da ise
oncelikli amag, kalitenin gelistirilmesi ve kalite giivenliginin saglanmasidir. Her iki
sistem; kaliteyi arttirma, miisteri tatmini, maliyetleri diislirme hususunda
birlesmektedir. Benzer yontemler ve araglar kullanarak firmalarin basarili olma,
performans ve verimliligi arttirma hedeflerine ulagsma gayeleri vardir (Pekdemir,
1994).

1.2.3. Stoklarin Ortadan Kaldirilmasi

TZU sisteminde, stoklarin ortadan kaldirilmasi en énemeli amagclardan bir
tanesidir. Bu sistemde stok bulundurmak, isletme i¢in bir yiik ve maliyet unsuru
olarak goriilir. Bu bakimdan TZU sistemini uygulayan isletmeler, diizenli
teslimatlar ile stok bulundurmaktan ka¢ginmay1 hedeflerler.

TZU sisteminde sifir stokla faaliyet vyiiriitme c¢abasi vardir. Fakat

isletmelerin faaliyet alanlarina gore bulunduracaklar: stok miktar1 farklilik gosterir.
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Stok yonetiminin énemi iiretim isletmelerinde daha fazladir. Uretim isletmelerinin
bulunduracagi stoklar hammadde, yart mamul (liretim asamasindaki) ve mamul
gruplarinin tiimiinii igerir. TZU sistemini uygulayan isletmeler dyle bir stok dengesi
olusturmali ki tiretim asamalarinda bekleme ve fire olmasin (Savi, 1996).

Stoklar sistem igerisinde hatalar1 gizleyen unsurlardir. Kusurlu bir {iriiniin
bir sonraki asamaya veya miisteriye aktarilmayip stoklanmasi, {iriiniin
diizeltilmesini geciktirir ya da engeller. Kusurlu iiriinlerin iiretilmesinin 6niine
gecilmedigi takdirde firelerin artmasina sebebiyet verir. Bu tiir {irlinlerin iiretim
akisinda devam etmesi diizeltilmesini daha da zorlastiracak ve maliyetini de

arttiracaktir (Vargtin, 2008: 34).

</ >
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Malzemeler vazismalar

L J

Sekil 2. Geleneksel tiretim sisteminde problemlerin gizlenmesi
Kaynak: Denizhan, 2014: 5.
TZU sisteminin esasinda isletmenin verimliligini diisiiren unsurlar1 ortaya

cikarmak varken, geleneksel iiretim sisteminde stoklarin problemlerinin iizerini
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orttiigli gortiliir. Sekil 2 incelendiginde stoklar bir goldeki su seviyesine, problemler
ise suyun altindaki kayalara benzetilmektedir. Su seviyesi (stoklar) yiikseldikc¢e
kayalar1 (problemleri) orter. Fazla stok bulunduruldugunda problemler ortadan
kalkmis gibi hareket edilmesine sebebiyet verir. Ancak bu sekilde fazla stok
bulundurmak isletmenin maliyetlerini arttiracaktir. Isletmeler stoklarmi azaltarak
problemleri giin yliziine ¢ikarmali ve biitlin problemleri ¢oziinceye kadar gerekli
hassasiyeti gostermelidir (Altunok, 2007: 8-9).

TZU sisteminin basarili olabilmesi icin {iiretimin kisa zamanda
gerceklesmesi, hammadde ve malzemenin, yart mamul ve mamul stoklarinin
bulunmamasi gerekmektedir. TZU sistemini uygulamak isteyen bir isletme gerekli
miktarda malzeme satin almali ve gilin igerisinde siparisleri miisterilerine
ulastirmalidir. Bu durumda TZU sisteminin basariyla siirdiiriilebilmesi; talep
istikrarina, isletmenin piyasa ihtiyacina dikkat ederek iiretim sergilemesine, kalite
konusunda taviz vermemesine ve tedarik¢i firmanin zamaninda istenilen

malzemeleri teslim etmesine baglidir (Denizhan, 2014: 6).

1.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Unsurlari

Tam zamaninda tiretim sistemini diger klasik sistemlerden ayiran en 6nemli
fark; bu sistemin tiretim asamasindaki ve iiretim ortamindaki sorunlar1 kapatarak
olumsuz etkileri azaltmaya ¢alismak yerine, sorunlarin temellerine inerek ¢éziim
i¢in siirekli ¢aba harcamay1 6zendiriyor olmasidir (Tolon, 2003: 10).

Isletmelerde iiretim faaliyetlerinin etkin ve verimli bir sekilde yerine
getirilmesi; liretim, satis ve satin alma unsurlari arasinda ¢ok iyi bir koordinasyonun
olmasina baglidir. Ciinkii her seyden once, isletmeler miisterilerinin ihtiyaglarini
karsilayacak mal ve hizmetleri iiretmek zorundadirlar. Bundan dolay1 isletme
faaliyetleri, miisteri talep ve ihtiyacindan baslayarak tiretimden satin almaya uzanan
bir yol takip eder. Uretim, satis ve tedarik seklinde olusan bu ii¢ temel fonksiyonlu

isletme faaliyetlerini sekil 3’te gorebiliriz (Atamanalp, 1984).
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Kaynak: Dursun, 1998

Ekonomik ve teknik prosediir sekil 3’te gdsterilmektedir. TZU sisteminin
basarili olarak uygulanabilmesi bazi unsurlarin varligina baghdir (Dursun, 1998:

7). Bu unsurlar agagidaki gibi siralanabilir:

e Sinirl sayida tedarikgi firma ile ¢aligilmasi
e Fabrika yerlesim diizeninin iyilestirilmesi
e Hazirlik zamanlarinin azaltilmasi

e Toplam kalite kontrolii

e Esnek isgiicii

1.3.1. Simirh Sayida Tedarikei Firma ile Calisilmasi

TZU sisteminin bir isletme icinde etkin bir sekilde uygulanabilmesi i¢in
sistemin yapisinin ve gerekliliklerinin tedarik¢i firmalara benimsetilmesi
gerekmektedir. Bu amag dogrultusunda isletmeler, tedarik¢i firmalarina kendi TZU
sistemlerini gelistirmeleri i¢in yardimci olmaya calisirlar. Bir¢ok durumda
isletmeler tedarik¢ilerini kendi isletmelerin bir uzantis1 seklinde gormektedirler
(Kaya, 1994: 165). TZU sisteminde, isletmenin faaliyetlerinde herhangi bir
aksamanin yasanmamasi konusunda tedarik¢i firmalar ile iliskilerinin 1yi olmasi
gerekmektedir. Isletmelerin TZU sistemini istenilen amaglar dogrultusunda
yiiriitebilmesinde tedarik¢i firmalarin biiytik bir 6nemi vardir.

TZU sisteminin basarili olmasi, kiigiik kafilelerle sik teslimatlar yapmaya

istekli olan c¢ok az sayida tedarik¢i firma ile calisilmasina baghdir. Mesela;

isletmenin ihtiyag duydugu bir haftalik veya bir aylik madde ve malzemenin,

26



tedarik¢i firma tarafindan bir defada teslim edilmesinden ziyade, bu madde ve
malzemeyi tedarik¢i firma iiretim firmasi tarafindan belirlenen kesin miktar ve
kalitede bir giin igerisinde sik araliklarla teslim etmeye istekli olmalidir (Karaca,
2002: 93).

Isletmenin faaliyetlerini yiiriitebilmesinde iiretim i¢in gerekli olan madde ve
malzemenin sik araliklarla teslim edilmesinin iiretim isletmesine, tedarik¢i firmaya
ve faaliyette bulunulan endiistri dalma bir¢ok faydasi bulunmaktadir. Uretim
isletmesi, ihtiyag duydugu madde ve malzemeyi tam zamaninda elde ettiginden
dolay1, biiyiikk miktarda madde ve malzeme stoku bulundurma gerekliligi
duymayacaktir. Bu baglamda isletme, hem stok bulundurmadan dolay: katlanilan
maliyetlerden tasarruf etmis olacak, hem de yeterince stok bulundurmamanin
ortaya ¢ikaracagi olumsuzluklardan kurtulmus olacaktir. Ayrica, tedarik¢i firma ile
yapilan uzun donemli anlagsmalardan dolayr miktar ve fiyat iskontolarindan
yararlanma imkani elde edecektir. Tedarik¢i firma agisindan disiindiigiimiizde
kendisine saglayacagi fayda ise, uzun donemli anlagmalardan dolay1 piyasada
varhigini siirdiirmeyi garanti altma alacak olmasidir. TZU sistemi basarili oldukga,
faaliyette bulunulan endiistri dalindaki marjinal tedarik¢i firmalar varligim
stirdiiremeyecek ve tiim satin almalar basarili tedarik¢ilerden yapilacaktir (Dursun,
1998: 8).

Sonug olarak; TZU sistemini benimseyen ve uygulayan isletmeler, ihtiyag
duydugu madde ve malzemeyi istedigi zamanda, istedigi miktarda ve daha uygun
fiyata temin etmek istiyorsa, tedarik¢i firmalar ile iyi iliskiler i¢cinde olmak
zorundadir. Ayn sekilde tedarik¢i firma hem varligini siirdiirmesi adina hem de
piyasada rekabet etme giiciinii arttirma hususunda {iretim isletmesi ile iyi ge¢cinmesi

gerekmektedir.

1.3.2. Fabrika Yerlesim Diizeninin Iyilestirilmesi

Geleneksel sistemin hakim oldugu isletmelerde genellikle fabrika yerlesim
diizeni fonksiyonel olarak olusturulmaktadir. Yani, fabrikada benzer faaliyetlerin
tek bir alanda yapilmasi i¢in fonksiyonel olarak benzer makineler bir arada
gruplandirilir. Bu tiir bir fonksiyonel yerlesim diizeni, belirli bir {irlinii veya {irliniin

temel bir parcasini iretmek i¢in gerekli olan faaliyetlerin farkli yerlerde yapilmasini
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gerekli kilmistir. Matkap presleri ile torna tezgahlarin farkli yerlerde olmast bu
yerlesim diizenine bir 6rnek olarak verilebilir. Fabrika yerlesim diizenine yonelik
bu sistem, liretim siireci boyunca Uriinlerin bir grup makineden baska bir grup
makineye hatta farkli binalara taginmasi ihtiyacini ortaya ¢ikarmistir. Durum boyle
olunca isletme faaliyetlerinde gecikmeler, yiiksek maliyetler, zaman israfi ve liretim
siirecinin ¢esitli asamalarinda yart mamul stoklarin olusmasina neden olmaktadir
(Dursun, 1998: 10).

TZU sisteminin getirdigi biiyiik degisikliklerden bir tanesi, fabrika ortami
yonetiminin yeniden yapilandirilmasidir. TZU sisteminde iiriinlerin iiretilmesinde
ihtiya¢ duyulacak olan tiim makineler bir araya getirilir. Bu sayede pargalar
makineden makineye hareket ettikce yapilmasi gereken tiim gorevler ardisik olarak
zaman ve kaynak israfi olmaksizin yapilir. Fabrika yerlesim diizenine yonelik bu
sistem, her bir farkli {iriin i¢in ayr1 bir mini fabrika olusturmaktadir. Diger bir ifade
ile fabrika igerisinde fabrikalar kurulmaktadir (Dursun, 1998: 9-10).

TZU sisteminde farkli tiirdeki makineleri ihtiva edebilen degisik is
boliimleri olusturulmaya calisilir. Uretim boliimii farkl tiirdeki makineleri ihtiva
edebilen tiretim hattinda gorev alan isgiler, ¢esitli gorevleri yerine getirecek
beceriye sahip, esnek ve nitelikli olmalar1 gerekmektedir. Ayn1 zamanda mevcut
yerlesim diizeninin de iyilestirilmesi onem arz etmektedir. Ayrica iiretimi tam
zamaninda gergeklestirebilmek icin, iiretim akis hattinin ¢ekme sistemine gore
ayarlanmasi1 gerekmektedir. Cekme sisteminde, sonraki siiregler 6nceki siireglerden
sadece tiikettikleri miktarda ve zamanda parga talep etmektedir. Dolayisiyla, is
istasyonlarinda faaliyetlerin bagslamasina iiretim akis hattinda bulunan bir sonraki
is istasyonunun talebi tarafindan yetki verilmektedir (Firuzan, 2004: 43).

Cekme sistemlerinde, iiretim ¢izelgesi sadece son montaj hattina gonderilir.
Hangi iirliniin ne zaman ve ne miktarda iiretileceginin sadece son montaj hatti
tarafindan bilinmesi, bu hattin 6nceki hatlardan sadece kendisine gereken pargalari
cekmesi ve bu siirecin liretim hatt1 boyunca geriye dogru devam etmesi, iiretim
hattinin her asamasinda ara stoklarin ve darbogazlarin olusmasinin Oniine
gecmektedir. Ayrica bu siire¢ sayesinde, piyasadaki degisimler aninda ve kolaylikla
iiretim sistemine yansitilmakta ve dolayisiyla isletmenin bu degisimlere hemen

cevap vermesi saglanmaktadir (Firuzan, 2004: 43).
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TZU sistemine uygun hale getirilen fabrikalarm sagladigi yararlari
ozetlemek gerekirse sdyle siralamak miimkiindiir: Uretime ayrilan zamani azaltir,
iiretimdeki gecikme ve kayiplar1 en aza indirir, faaliyetlerin daha etkin bir sekilde

yiiriitiilmesini saglar. Dolayisiyla isletmede verimliligin artmasina katki saglar.

1.3.3. Hazirhk Zamanlarinin Azaltilmasi

Tam zamaninda iiretim sisteminde hazirlik zamanlarinin azaltilmasi isletme
i¢in kritik bir dneme sahiptir (Acar, 1990: 11). TZU sisteminin basaril1 bir bicimde
isletmeye uygulanabilmesi i¢in iiretim hatlarinin talepteki degismelere aninda
cevap verecek sekilde cesitli iiriin tiplerini kii¢lik miktarlarda tiretebilecek o6l¢iide
esnek olmasi gerekmektedir. Bunu gergeklestirmek icin de, hazirlik zamanlarinin
azaltilmas1 gerekir. Hazirlik zamani, bir tiriiniin {iretilebilmesi i¢in tiretim zeminin
diizenlenmesi, techizatin degistirilmesi ve malzemelerin taginmasi gibi faaliyetlere
harcanan zamani ifade eder. Hazirhik zamani, TZU sisteminde israf olarak goriiliir
ve olabildigince bu israfin azaltilmasi i¢in ¢aba gosterilir. Uzun hazirlik zamanina
sebep olan en 6nemli faktor, lirlin ve techizatin dizaymdir (Voss ve Clutterbuck,
1989: 132).

Hazirlik siiresinin azaltilmasi, temin siiresinin azaltilmasini saglamaktadir.
Hizli takim, tertibat degistirme ve kiigiik partilerle ¢alisma, tiretim temin siiresinin
kisalmasini saglamaktadir. Temin siirelerinin kisalmasi ise daha az envanter, daha
az stok alan1 ve envanterde tutulan {iriin i¢in daha az depolama 6mrii gibi faydalar
saglamaktadir. Dolayisiyla isletme i¢in faaliyetlerde hem kolaylik hem de basitlik
saglanmis olur. Ayrica hazirlik siirelerinin kisaltilmasiyla siireg i¢i stoklar ve bunlar
icin gerekli alanlar azalmakta, buna bagli olarak liretimde meydana gelen kayip ve
fireler en aza indirilmektedir (Unal, 2007: 30-31).

Hazirlik zamaninin azaltilmasi i¢in yapilacak ¢alismalar asagida verilmistir

(Acar ve Capgt, 1996).

e Hazirlik zamani, i¢ hazirhk ve dis hazirlik olmak iizere ikiye ayrilir. I¢
hazirlik makine durmus halde iken yapilan, dis hazirlik ise makine
calisirken de yapilabilen hazirliklardir. i¢ hazirhiklarin olabildigince dis

hazirliga cevrilmesi gerekmektedir.
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e Ek aparatlar sayesinde makinede yapilacak ince ayarlamalar ortadan
kaldirilmalidr.

e Dis hazirhikta kullanilan alet, kalip hazirlama gibi isler standart hale
getirilmeli ve is¢iler bunlarin kullanimlart icin gerekli egitime tabi
tutulmalidir.

e Makinelerde standardizasyon islemi yapilirken, sadece ihtiya¢ duyulan
boliimler standardize edilmelidir. Gereksiz standardizasyon ile ugrasarak
isletmeler, ek maliyetlerin altina girmemelidirler.

e Kolay baglant1 elemanlar1 kullanilmalidir.

e Paralel islemler ayn1 anda yapilabilir. Bundan dolay1 hazirlik aninda ayni
anda yapilabilecek isleri birden ¢ok is¢iye yaptirmak hazirlik siiresini
azaltacaktir.

e  Mekanik calisan hazirlik sistemlerine ge¢ilmelidir. Yag veya hava basingh

sikistiricilar veya elektrikli mekanizmalar hazirlik zamanini kisaltir.

1.3.4. Toplam Kalite Kontrolii

Kalite kontroliin basarili bir sekilde uygulanmas; iist yoneticiler, miidiirler,
amirler ve is¢iler dahil olmak tizere sirketteki herkesin pazar arastirma ve
gelistirme, {irin planlamasi, tasarim, iiretim planlamasi, satin alma, satis, iiretim,
satig sonrast hizmetler, muhasebe, personel egitimi gibi tiim faaliyet alanlarinda
ishirligini gerekli kilar. Bu sekilde olusturulan kalite kontrole, Sirket Capinda
Kalite Kontrol veya Toplam Kalite Kontroli adi verilir (Korkmaz, 2009: 23).
Toplam kalite kontrol sisteminde isletme biinyesinde bulunan herkesin iiriin veya
hizmet kalitesi konusunda gerekli 6nemi vermesi beklenir.

Toplam kalite kontroliinde tiiketicinin Uiriin kalitesinden tatmin olmasi temel
hedeflerden biridir. Uriin kalitesi, iiretim sisteminin vazgegilmez bir unsurudur.
Ciinkii kalite kontrol olmaksizin iiretimin siirekliligini ve kalite konusunda devamli
iyilestirmeyi saglamak miimkiin degildir (Acar, 2003: 109).

Toplam kalite kontrolii, TZU sistemi agisindan ele alindiginda,
organizasyondaki tiim birimlerin kaliteden sorumlu olmast demektir. Tiiketicinin
giivenilirlik ve ekonomik beklentilerinin karsilanmasindan, iiriin gelistirme ve {iriin

tasarim boliimii sorumludur. Bu béliimde yapilacak bir hatanin, {iriiniin {iretim
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boliimiine ulagmasindan sonra diizeltilmesi son derece zor olacaktir (Atanoglu,
2009: 20).

Giliniimlizde isletmelerin, hizli ve ani degisen tiiketicilerin istek ve
ihtiyaclarini karsilayabilmesi ve piyasada yiiksek pazar payina sahip olabilmesi, en
diisiik maliyetle miimkiin olan en yiiksek kaliteli iiriinleri iiretmesine baglidir. Bunu
gerceklestirebilmenin  kosulu ise; kaliteye yonelik sorunlari, iiriin tasarimi
asamasinda ¢ozmeye calismaktir. Hatalarin Oniine gegilebilmesi, isletmelerin
varliklarin1 devam ettirebilmeleri icin hayati 6éneme sahiptir. Bu yiizden TZU
sisteminde iiretimin hi¢ bir asamasinda kalitesizlige izin verilmez. Uretim
asamasinda kalite konusunda problem ortaya e¢iktiginda, tiiretim siireglerinin
tiimiiyle durdurulmasina bile izin verilir. Kalite problemlerini ortaya ¢iktigi ilk anda
yok etmek esastir. Bundan dolayi, tedarik edilen girdilerle ilgili kalite sorunlar
tedarik¢ilerin sorumluluguna birakilmalidir. Bir dnceki iiretim siirecinden teslim
alinan kalite problemleri tekrar o asamaya devredilir. Isletme icinde her ¢alisan
yaptig1 islemlerin kalitesinden birinci derecede sorumludur. Kisisel ¢abalarla
coziilemeyecek kalite sorunlari; calisanlar, yonetim ve tedarikgilerin isbirliginden

olusan entegre bir anlayis ¢ergevesinde ¢oziime kavusturulur (Atanoglu, 2009: 19-
20).

1.3.5. Esnek Isgiicii

Esnek isglici kavrami, Fordist donemin diisiinme ve uygulama
faaliyetlerinin birbirinden ayrilmasi olarak ifade edilen isbdliimiinden, bireysel
isglicii etkinligi iginde, zihinsel ve bedensel faaliyetlerin yeniden birlestirilmesi
stirecine gecilmesi olarak tanimlanir (Kantarli, 1999: 70).

Klasik tiretim sistemlerine bakildiginda isgiler, dar kapsamli isleri yerine
getirmek icin egitilirler ve bu alanda uzmanlasirlar. Iscilerden biri, operator vazifesi
goriirken, bir baskasi da tamir ve bakim gdrevlerini yerine getirir. TZU sisteminde
is¢iler, tiim isleri yiiriitecek sekilde egitilirler ve gelistirilirler (Barin, 1996: 57).
TZU sisteminde is gorenlerin bu sekilde egitilip gelistirilmeleri, gok fonksiyonlu is
goren kavrami ile ifade edilir. Bu kavram ile anlatilmak istenen kendi uzmanlik
alaniin disinda farkli birimlerde de galisabilen ve yeterli derecede uzmanligi olan

is gorenlerdir. (Erdogan vd., 2006: 196).
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TZU sisteminde sadece ihtiyag duyulan parcalar iiretildigi igin bazi
zamanlarda tezgah ve iscilerin bos kalmasi durumu ortaya cikabilir. Isletmede
tiretimde kullanilan makine ve techizat konusunda is gorenlere birden fazla alanda
egitim verilmesiyle, bir is gorenin yoklugunda diger bir is gorenin onun yerine
gecirilerek sikint1 ve monotonlugun azaltilmasi hedeflenir. TZU sistemine uygun
olarak c¢alisan is gorenler, iscilik maliyetlerini asagi ¢ekmelerinin yan1 sira kendi
birimlerindeki kaliteyi devamli kontrol ederek, isletmenin rekabet etme giiciinii
olumlu yonde etkilemektedirler. Kendi birimlerindeki kalitenin st diizeyde
tutulmasini saglayan is goren, bu kez kendinden 6nce kaynaklanan hatalara karsi
hassas hale gelir ve ayn1 hatay1 tekrar etmeme egilimine sahip olur. Bu durum
sonucunda tiim igletme biinyesinde iiretimin her asamas1 daha verimli hale gelir ve
tim tyelerin katilminin saglandig1 ortak bir sifir hata ¢alismas1 meydana gelir
(Hay, 2000: 73).

TZU sisteminin amaci, is gorenlerin ve tezgahlarin siirekli mesgul tutulmas:
degildir. TZU sistemi fazla iiretimden kaynakli israfin olusumunu engellemek {izere
is merkezleri arasinda eleman transferinin kolay bir sekilde yapilmasini miimkiin
kilan esnek isgiiciiniin yaratilmasini istemektedir. Thtiyag duyulmadig1 zamanlarda
gerceklestirilen tiretimin bir israf kaynagi olarak goriilmesi diistincesi karsisinda,
ilgili is merkezinin tamamen bosta tutulacagi anlami g¢ikarilmamaktadir. Ortaya
cikan fazla isgiicii bagka is merkezlerine transferi saglanmalidir. Eger transfer
islemi yapilamiyorsa fazla isgiiciiniin temizlik, bakim, egitim gibi faaliyetlerde
bulunmalar1 gerekmektedir (Demir, 2006: 82).

TZU sisteminin en basarili oldugu iilke Japonya’dir. Bu sisteminin
Japonya’da ¢ok basarili olmasinin sebeplerinden biri; Japon is¢ilerin ¢ok iyi, ¢ok
yonlii egitilmis ve siki bir disipline sahip olmalaridir. Ornegin; isciler, calistiklart
giiniin programmi tamamlamadik¢a isten ayrilmamaktadirlar. Ote yandan
dayanigma ve katilim Japon basarisinda 6nemli bir faktordiir. Hiikiimet, sendika ve
isletmelerde calisanlarin tek bir ulusal ekonomik amaci vardir; o da verimliligi
arttirmaktir. Ust yonetim ve sendikalar isbirligi icindedirler. Iscilerin hep ayni iste
calismamas1 ve siirekli rotasyon, Japonya’da vazgecilmez bir kuraldir. Iscilerin
Omiir boyu i garantileri vardir ve iicret degerlendirilmesi ise kidem ve yetenege

gore yapilmaktadir (Barin, 1996: 58).
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Is rotasyonuyla isletmelerde isgilerin becerilerinin arttirilmasi, etkin bir

iretim i¢in ¢alisanlarin memnuniyetini arttirmasinin yani sira bazi yararlari daha

vardir. Bu yararlar asagida siralanmistir (Kantarli, 1999: 71).

Isciler bireysel amaglar saptayarak, becerilerinin gelismesinde katkida
bulunabilirler.

Iscilerin belirli zaman ve araliklarla degisik islerde c¢alismasi, ise
yogunlasmasini arttiracaktir. Bu da tekrarli iiretim ortaminin getirdigi
monotonlugu hafifletmektedir.

Kisa araliklarla ¢alismak, is¢ilerin gz ve kas zorlanmalarini hafifletir. Bu
da is¢ilerin fiziksel olarak kendilerini daha iyi hissetmelerine yardimci olur.
Ekip ¢alismasiyla yoneticiler ve isciler arasindaki iletisim gii¢lenir. Bu da
performans agisindan olumlu etkiler yaratir.

Isciler problem ¢dzme faaliyetlerine katilarak diisiincelerini paylasirlar.
Iscilerin diisiincelerini rahatlikla paylasmasi kendilerine deger verildigini
gosterir. Bu durum isletme faaliyetlerinin daha verimli gegmesini saglar.
Standart is prosediirleri, iletisim hatlarinin gelismesine yardimci olur.

Ekip caligmasinin geligsmesi, giivenlik, triin kalitesi, maliyetlerde azalma,
dagiim ve destekleme fonksiyonlarinin gelistirilmesi gibi konularda

firmaya kolaylik ve avantaj saglamaktadir.

1.4. Tam Zamanda Uretim Sisteminin Isleyisi

TZU sisteminin, isletmenin tiim departmanlarini etkisi altina aldigini ve

isletmede verimliligi artirdigin1 sdylemek mimkiindir (Johnderembse ve White,

1991: 477). TZU sistemi bir iiretim sistemi olmasinin yani sira bir felsefe ve

yonetim tarzi olarak da ifade edilmekte ve kabul gérmektedir (Ozkan ve Esmeray,
2002: 129).

TZU sisteminin basarisinin temelinde, stoklara ait maliyetleri azalttigindan

isletme karliligini artirmas: yer almaktadir. Bunun yan: sira TZU sistemi, iiriin ve

hizmetlerde kaliteye O6nem vermesi isletmeye avantaj saglamakta ve miisteri

memnuniyetini kolaylastirmaktadir (Savas, 2003: 204).
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TZU sisteminin isleyisi temel olarak sifir stok politikasina dayanmaktadir.
Bu sistemin uygulanmas: i¢in “Dengeleme Sistemi ve Kanbanlar” énemli rol
oynamaktadir (Fullerton ve McWatters, 2002: 712).

1.4.1. Sifir Stok

Geleneksel iiretim sistemine bakildiginda, stok ileriye doniik calisma ve
bitmis mallarin depolanmasi olarak algilanmistir. Stoklar, hammadde temininde
karsilasilabilecek aksakliklara Kkarsi bir sigorta olarak goriilir. Hammadde
kaynaklarina giivenilemeyecegi varsayilir. Ciinkii onlarin zamaninda dagitim
yapamadiklarina inanilir (Demir, 2006: 28). Bundan dolay1 geleneksel sistemde
stoklar igletme i¢in dneme sahiptir.

TZU sistemine bakildiginda ise fazla stok, fazla paranm baglanmasi, fazla
yer, fazla eleman, fazla idari masraflar ve piyasa sartlarinin degisimi halinde,
stoktaki iiriiniin elde kalmasi riski olarak algilanir. Fazla stok once mutluluk ve
giiven verse de daha sonra piyasa rekabeti icerisinde sorunlara neden olur. Fazla
stok TZU prensiplerinin oturmasini geciktirir ve degisen piyasa sartlarinda
isletmenin esnekligini olumsuz yonde etkiler (Demir, 2006: 28-29). TZU
sisteminde fazla stok bulundurmak isletme i¢in olumsuz ve istenilmeyen bir
durumdur. Isletme biinyesinde bulundurulan her fazla stok, isletme i¢in bir maliyet
unsuru olarak goriiliir.

TZU sisteminde, stoklarin gerektigi zamanda, yerde ve miktarda olmas:
saglanmaktadir. TZU sisteminde siparis odakh iiretim ilkesi kabul edildigi icin
hammadde ve mamul stoklar1 en aza indirgenmektedir (Berliner ve Brimson, 1988:
3). TZU sisteminde ihtiya¢ unsuru ¢ok énemlidir. Yani ihtiyac oldugu kadar mal ve
hizmet talep edilir, israftan son derece uzak durulur. Isletmenin ihtiyacina gore

hareket edilir.

1.4.2. Dengeleme Sistemi

TZU sistemi, génderme veya itme esasina gore degil cekme esasma gore
hareket eder. Bu sistemde iiretimi harekete geciren miisteridir. Misteri son alici
olabilecegi gibi, firmadaki baska bir tretim bolimii veya is istasyonu da
olabilmektedir (Civelek, 2002: 568).
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TZU sisteminde, yiiklemeyi ve kapasiteyi dengelemek cok biiyiik énem
teskil etmektedir. Yiikleme isin yapilmas: icin gerekli miktar: ifade ederken,
kapasite ise makine ve iscinin isi tamamlama derecesini ifade etmektedir.
Dengeleme ise, TZU sisteminin temel unsurlardan biri olup, amaci her siirecte bir

sonraki siirecin ihtiyaci kadar tiretilen miktari belirlemektir (Talha, 2002: 2).

1.4.3. Kanbanlar

Uretimi istenilen zamaninda gergeklestirebilmenin &n sarti, tiim siireglere
ne zaman ve ne miktarda liretim yapacaklarii zamaninda bildiren bir bilgi
sisteminin kurulmasidir. Tam zamaninda {iretim ortaminda bu islevi yerine getiren
sistem kanban sistemidir (Yazgan vd., 1998: 130).

TZU sisteminin uygulanmasinda kanbanlarm énemli rolii vardir. Kanbanlar
sayesinde sistem itme esasina gore degil, gekme esasina gore yapilmaktadir. Cekme
tiretim sisteminin bir sonucu olarak, iiretim hattinda malzeme ve yar1 mamul
halinde stok s6z konusu olmamaktadir. Bu da is akisim1 kolaylastirmaktadir. Is
istasyonunda herhangi bir malzemeye ihtiya¢ duyuldugunda s6z konusu malzeme
istek fisleriyle (kanban) talep edilmektedir. Uretim daha sonra yapilmaktadir. Oysa
itme iiretim sisteminde, liretim hattina giren malzeme mamul olarak ¢ikincaya
kadar birinci is istasyonundaki is tamamlanir. Oradan ikinci is istasyonuna, daha
sonra liglincil is istasyonuna sevk edilmekte ve boylelikle tiretim siirlip gitmektedir.
TZU sisteminin stoksuz ya da sifir stokla iiretim anlayis1 olmasinda istek fislerinin
yani kanbanlarin énemli katki sagladigi agiktir (Ozkan ve Esmeray, 2002: 131).

Tam zamaninda iiretim sisteminin basariyla ytriitiilmesinde 6nemli katkisi
olan kanbanin amaci, iiretim asamalar1 arasinda sonraki asama igin Onceki
asamadan parg¢a ¢ekilmesini, ¢ekilen ve bir 6nceki asamada iiretilen miktara goére
iretimin yapilmasim1 saglamaktir. Kisacasi ihtiyag dahilinde {iiretim yapilmasi
hedeflenir. Bu amaca hizmet ederken siirec i¢i stoklar1 kontrol altina alip, stok
hesaplarini kolaylastirmaktir (Altunok, 2007: 43).

Kanban sisteminin uygulanmasindaki kurallar1 asagidaki gibi siralamak

miimkiindiir (Kara, 2011: 411):

e Kural 1: Sonraki iiretim siireci Onceki siirecten gerekli parcalar1 gerekli

miktarda gereken zamanda ¢ekmelidir.
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e Kural 2: Onceki iiretim siireci sonraki siirec tarafindan cekilen miktar kadar
liretim yapmak zorundadir.

e Kural 3: Hatali parcalar, hi¢cbir zaman bir sonraki {iretim siirecine
gecirilmemelidir.

e Kural 4: Kanban sayisi en aza indirilmelidir.

e Kural 5: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda iiretim hizini

ayarlamak amaciyla kullanilmalidir.

1.5. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Unsurlari

Maliyet, isletmenin belirli bir amaca ulasmak i¢in katlandig1 veya
kullanmasi gereken Ozverinin parasal olarak ifade edilmesidir (Elmaci, 1990).
Maliyetlerin dogru bir sekilde tespit edilmesi, basta yonetsel amaclar agisindan
onemlidir. Uretim maliyetlerinin dogru tespit edilebilmesi i¢in maliyet unsurlarinin
tam ve dogru olarak hesaplanmasi gerekmektedir (Calig, 2013: 159).

TZU sistemi isletmeye uygulanirken her organizasyonda uygulanan bir
maliyet muhasebesi ve maliyet yonetiminin birebir kopyas: yoktur. Uygulamalarda
cesitli konularda sayisiz varyasyonlara rastlamak miimkiindiir. Ancak, genelde
maliyet muhasebesinde basitlige yonelik bir egilim oldugundan s6z edilebilir. Bu
durum, TZU sisteminin bir felsefesi olan “her aktiviteyi basitlestirin” ilkesinin
bir sonucudur. Bazi isletmeler, biinyesinde TZU sistemini yararli gormedikleri ve
operasyonlar: ile bagdasmadig i¢in terk etmislerdir. Ancak TZU sistemi, altyap:
operasyonlarinda meydana gelen herhangi bir degisikligin maliyet muhasebesi ve
maliyet yonetimini etkiledigini gosterir (Sonmez, 2007).

Uretim isletmelerinde mamul maliyetini olusturan ii¢c temel maliyet unsuru
vardir. Bunlar, hammadde ve malzeme maliyetleri, iscilik maliyetleri ve genel
{iretim maliyetleridir (Banar, 1992: 54). Uretim sistemlerinde yapilan degisiklikler
ne sekilde olursa olsun bu maliyet unsurlart mamul maliyetinin belirlenmesinde
temeldir. Ancak, tiretim sisteminde yapilan degisiklikler bu maliyet unsurlarinin

mamul maliyeti icindeki paylarin: degistirecektir (Sonmez, 2007).
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1.5.1. Hammadde ve Malzeme Maliyeti

Mamul iiretiminde fiziksel bir varlik olan hammadde ve malzeme kullanimi
isletmeler i¢in 6nemli bir faktordiir. Hammadde ve malzeme, tretim sistemi ne
olursa olsun gereksinim duyulan unsurlarin basinda gelir. Bundan dolays, TZU
sisteminde de hammadde ve malzeme iiretimin vazgegilmez bir maliyet faktorii
oldugu sdylenebilir (S6nmez, 2007).

Hammadde ve malzeme maliyetleri direkt ve endirekt olarak iki grupta ele
alinir. Direkt hammadde ve malzeme maliyetleri, mamullerin igine giren ve
bunlarin temel yapisini olusturan; belirli mamuller i¢in ne kadar kullanildig: teknik
olarak kolayca hesaplanabilen hammadde ve malzemeler olarak tanimlanabilir
(Ertiirk, 1982: 63). Endirekt hammadde ve malzeme ise iiretimde direkt hammadde
ve malzeme disindaki maliyetleri ifade eder (Banar, 1992: 55).

TZU sisteminde, stok igin iiretim yapilmamas: ve iiretimin highir
asamasinda stok bulundurulmamasi, hammadde ve malzemenin siire¢ boyunca
takip edilmesi ile ilgili kayit ve islemlerde degisikliklerin yapilmasin
gerektirmektedir. Bu degisikliklerden en 6nemlisi tiretimin tamamlanmasiyla ilgili
kayitlarin ortadan kaldirilmasidir. Bu kayitlar ortadan kaldirihp muhasebe
kayitlarinda basitlik saglandigindan, Hewlett Packard Sirketi’'nde ayda 100.000
adet giinliik kaydin yapilmasindan isletmenin muhasebecileri kurtulmustur (Banar,
1992: 55).

TZU sisteminde “iiretim ve yar: mamuller hesabi”mn yani sira
hammadde ve malzeme stoklar: hesab:” ile “hammadde ve malzeme maliyetleri
hesab1”  kullamlmayip bunlarin yerine “Siirecteki Hammadde ve Malzeme
Stoklari Hesabi” ile “Siiregteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti Hesabi”
kullanilir (S6nmez, 2007).

TZU sisteminde, hammadde ve malzemeler az sayida ve giivenilir
tedarikgilerle uzun dénemli iligkiler kurularak, yiiksek kalitede, istenilen zamanda
ve sik sik teslimatlar biciminde saglanmalidir. Isletme tedarikgilerinin istenilen
miktarda hammadde ve malzemeyi sifir hata teminatiyla istenilen zamanda teslim

etme zorunlulugu bulunmaktadir. TZU sisteminin isletmede uygulanmasinin, direkt
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hammadde ve malzeme maliyetleri tizerindeki etkileri asagida siralanmistir

(Bakmay, 2008: 55-56).

Hammadde ve malzemeler tedarikgiler tarafindan diretim hattinda
kullanilmaya  hazir  bicimde  konteynirlarda  dogru  sayida
bulundurulmaktadir. Boylelikle paketleme, paket agma ve malzeme nakline
iliskin diger tim mamule deger katmayan maliyetlerde azalma
saglanabilecektir.

Tek  tedarik¢iden  alim  yapilmasiyla ~ miktar  iskontosundan
yararlanilabilecektir.

Satin alman hammadde ve malzemenin Kkalite kontrolleri tedarikgi
tarafindan yapildigindan, gelen hammadde ve malzemenin kalite kontrol
maliyetleri azalacaktir.

Satin alinan hammadde ve malzemenin kalite standartlarina uygun olmasi
iretimdeki aksamalar1 ortadan kaldiracak, mamullerin kaliteli olmasim
saglayacaktir.

TZU sisteminde isletmeye hammadde ve malzeme saglayan tedarikgilerle
iyi iligkiler kuruldugunda hammadde ve malzeme fiyat sapmalar1 en aza
indirilebilecektir.

TZU sisteminde, direkt hammadde ve malzeme satin alimlari sik sik
yapilmaktadir. Maliyet 6demeleri de fatura lizerinden yapildigi i¢in saticilar
hemen tahsil etmek istemektedirler. Bu da muhasebe boliimiiniin is yiikiinii
onemli 6l¢iide artirdig1 gibi kirtasiye masraflarini da ytikseltmektedir. Bu
nedenle TZU sisteminde faturalarin belirli araliklarla (haftalik ya da 10
glinliik) kesildigi goriilmektedir.

TZU sistemi ile hammadde ve malzeme stoklarma yapilan yatirrm maliyeti
azalmaktadir. Ayrica hammadde ve malzemenin tasima, muhafaza etme,
sigortalama, bozulma, modast ge¢me ve stok yeri bulundurma gibi
maliyetler azalmaktadir.

TZU sistemi uygulayan isletmelerde kullanilan direkt hammadde ve
malzeme hesabi i¢in yalnizca iki kayit gerekmektedir. Bunlardan ilki,
hammaddenin iretim hattinin basinda tretime verildiginde; dogrudan

“Uretim Hesab1”na yiiklenmektedir. Digeri ise, mamul mallarin iiretim
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hattin1 terk ettiginde, yani mamullerin tamaminin satig1 yapildiginda, mamul

maliyetleri dogrudan “Satilan Mamul Maliyeti Hesab1na aktarilmaktadir.

1.5.2. Iscilik Maliyeti

Isletmeler acisindan mal ve hizmet iiretiminde maliyetin en o&nemli
faktorlerinden bir digeri iscilik maliyetleridir. Uretim faaliyetlerinin yerine
getirilmesi ile ilgili olarak isgiiciine odenen tutar iscilik maliyetlerini
olusturmaktadir (Ertiirk, 1982: 23). Uretim maliyetlerini hesaplarken, kontrol ve
tahlil olanaklar1 bakimindan iscilik maliyetlerini bir yandan tiirleri bakimindan
olabildigince ayrintili olarak simiflamak ve bir yandan da gereksinime uygun
gruplar meydana getirmek gerekir. (Sénmez, 2007).

Uretim faaliyetlerinin yiiriitiilmesinde isgiiciiniin pay1 ¢ok biiyiik éneme
sahiptir. Uretim faaliyetlerinin yerine getirilmesi i¢in bir takim iscilik maliyetlerine
katlanmak gerekir. Iscilik maliyetleri, iiretilen mamuller ile iliskilendirilip
iligkilendirilmemesine gore direkt ve endirekt iscilik olmak iizere ikiye ayrilir.
Direkt iscilik maliyetleri, liretilen mamullere direkt olarak yiiklenebilen ve
mamuliin temel yapisini olusturan hammaddenin seklini, yapisini ve niteliginde
degisiklik olusturabilen maliyetlerdir. Endirekt iscilik maliyetleri ise, mamullerin
tiretimi i¢in gerekli olan fakat mamul bazinda izlenmesi imkansiz olan veya
izlenmesi ekonomik olmayan maliyetleri ifade eder (Banar, 1992: 56).

Direkt ve endirekt isciliklerin muhasebe kayitlarinin izlenmesinde farkli
hesaplar kullanilmaktadir (Banar, 1992: 56). Fiili maliyet sistemini uygulayan
isletmelerde, direkt iscilik {icret tahakkuk ve 6demeleri, “Direkt iscilik Giderleri
Hesabi”na kaydedilirken; endirekt iscilik ticret tahakkuk ve odemeleri, “Genel
Uretim Giderleri Hesabi”na kaydedilmektedir. Bu iki hesap, iscilik ile ilgili birim
mamul maliyetlerinin saptanmasina ve basarim degerlemesine kaynak olacaktir
(Sonmez, 2007).

TZU sisteminde direkt iscilik maliyetlerinin, mamul maliyeti i¢indeki pay:
biiyiik dl¢lide azalma gdstermektedir. Toplam mamul maliyetinin %5’lik bir paya
sahip olan direkt isgilik maliyetlerinin siki1 bir sekilde izlenmesine ihtiyag
kalmamaktadir. Bdylece TZU sistemini uygulayan isletmelerde direkt iscilik

maliyetinin 6nemi azalmaktadir (Elmaci, 1990: 21) TZU sisteminin basarih
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uygulayicilarindan biri olan Hewlett Packard Sirketi’nde mamul maliyeti igindeki
direkt isciligin payr % 3-5 seviyelerinde gerceklesmektedir. Direkt iscilik
maliyetlerinin bu sekilde azalma gostermesinin sebepleri soéyle siralanmaktadir
(Banar, 1992: 57).

e Uretimde ¢ahsan is gorenler (direkt iscilik) hazirlama, koruyucu bakim-
onarim ve gozetim gibi endirekt islemleri de yiiklenmektedirler.

e TZU sistemi stok igin iiretim yapmay: benimsemediginden, direkt isgiicii
aretimi ile ilgili islemleri tamamladiginda diger bir partinin tretimine
baslamak yerine iiretimi destekleyici diger isleri yiiritmektedir.

e Uretimde mamule deger katmayan faaliyetler ortadan kaldirilacagindan,
bununla ilgili iscilik maliyetleri ortadan kaldirilmis olacaktir.

Direkt is¢iligin 6nemli bir boliimiiniin endirekt bir yapi kazanmasi, endirekt
is¢ilik maliyetlerinin, bagka bir ifade ile genel tretim maliyetlerinin artmasina
sebebiyet vermektedir. TZU sistemi geregi, iiretimde kullanilan isgiiciiniin biiyiik
bolima mamuller ile direkt iliski kurulabilirlik 6zelligini kaybetmektedir. Boylece,
direkt iscilikten endirekt iscilige dogru bir gecis oldugunu ifade edilebilir. TZU
sisteminde direkt ve endirekt iscilik ayri birer maliyet unsuru olarak
goriilmemektedir. Tim iscilik maliyetleri (direkt+endirekt) isletmenin diger genel
aretim maliyetleri ile birlestirilmekte ve bu maliyetlerin timi “Sekillendirme
Maliyetleri Hesabi”nda muhasebelestirilerek izlenmektedir (Banar, 1992: 57-58).

1.5.3. Genel Uretim Maliyetleri

Mamul maliyetlerinin temel unsurlar1 (direkt ilk madde ve malzeme, direkt
1s¢ilik) disinda kalan tiim iiretim maliyetlerine genel {iretim maliyetleri denir. Genel
iiretim maliyetleri, endirekt hammadde, endirekt is¢ilik ve mamullere direkt olarak
yiiklenemeyen iiretim maliyetlerinin tiimiinii ifade eder. Bunlari belirli mamullere,
birimlere ya da islere dogrudan dogruya yiikleme imkan1 yoktur (Elmaci, 1990: 21-
22).

TZU sistemine gecilmesi ile birlikte iiretim isletmelerinde yeni iiretim
stireci ve akis teknolojilerinin kullanilmasi, ¢ok sayida mal ve hizmet {iretilmesi ve
otomasyona gidilmesi sonucu artik en yiiksek katma deger yaratan maliyet unsuru

direkt is¢ilik giderleri degil, genel iiretim giderleri olmustur. Yani genel iiretim
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maliyetleri toplam {iretim maliyetlerinin en 6nemli payina sahiptir. Bundan dolay,
genel liretim maliyetlerinin mamullere yliklenmesi konusu son derece biiyiik 6neme
sahiptir. Genel liretim maliyetlerinin mamullere dagitiminda yapilacak en ufak bir
hata, yanlis maliyet bilgilerinin elde edilmesine sebebiyet verecektir. Yanlis maliyet
bilgilerine gdre belirlenen fiyatlar ise isletmenin rekabet giiclinii ve karliligini
olumsuz yonde etkileyecektir (Karcioglu, 1993: 95). Bundan dolay1 TZU sistemini
uygulayacak isletmeler dogru kayit ve bilgileri elde etmek i¢in son derece dikkatli
davranmak zorundadir.

TZU sisteminde baz1 direkt is¢ilik maliyetlerinin endirekt nitelik kazanmasi
ve Uretimin siirdiiriilmesi ile ilgili is gorenlerin faaliyetlerinin mamul bazinda
ayriminin  miimkiin olmamas1 genel liretim maliyetlerinin artmasina neden
olmaktadir. Ayrica TZU sistemi uygulamasinda, direkt hammadde ve malzeme
maliyeti disindaki tiim maliyetler “Sekillendirme Maliyetleri Hesabi’nda
izlenmektedir (Sonmez, 2007).

Tam zamaninda {iretim sisteminde direkt is¢ilikler genel iiretim
maliyetlerinin bir alt unsuru olarak goriiliir. TZU sisteminde genel iiretim
maliyetleri sorumluluk merkezlerine yiiklenir. TZU sisteminde mamuller, iiretim
stireci sirasinda harcadigi zamanla dogru orantili olarak genel {retim
maliyetlerinden pay alir (Tanis, 1992: 104).

Tablo 1°de goriilecegi gibi geleneksel maliyet muhasebesi ile TZU maliyet
muhasebesi kayit yoniinden karsilastinlmistir. Bu kiyaslama bizlere TZU
sisteminin hammadde, is¢ilik ve genel iiretim maliyetleri tizerindeki etkilerini daha

net bir sekilde ortaya koymustur (Bakmay, 2008: 53-54).
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Tablo 1. Maliyet Muhasebesi Kayit Sistemlerinin Karsilastirilmast

DIREKT HAMMADDE | o 10n61sel Maliyet TZU Maliyet
VE MALZEME Muhasebesi Muhasebesi
MALIYETI

. Direkt Hammadde ve
Direkt Hammadde ve Malzeme Stoklar1 Hesab1 Kayit yok.

Malzeme Satin Alinmasi

Bor¢landirilir.

Direkt Hammaddenin
Uretime Gonderilmesi

Direkt Hammadde ve
Malzeme Giderleri

Siirecteki Hammadde ve
Malzeme Maliyeti Hesab1

Hesab1 Bor¢landirilir. Bor¢landirilir.
DIREKT ISCILIK
MALIYETI
) - Direkt is¢ilik Giderleri Déniistiirme Maliyetleri
Direk NGl KU Hesab1 Borglandirilir. Hesab1 Borglandirilir.

Endirekt Iscilik Kullanimi

Genel Uretim Giderleri

Déniistiirme Maliyetleri

Hesab1 Borglandirilir. Hesab1 Borglandirilir.
GENEL URETIM
MALIYETLERI
. Genel Uretim Giderleri Déniistiirme Maliyetleri
Maliyet Olustukea Hesab1 Borglandirilir. Hesab1 Borglandirilir.
. Yart Mamuller Uretim
Uretimin Tamamlanmasi Hesabi Borclandurilir. Kayit yok.
Mamullerin Ambara Mamuller Hesabi1 Kavit vok
Gonderilmesi Borglandirilir. yit yox.
SATISLAR
Satilan Mamullerin Satilan Mal&n Mah‘yetl
. R L Hesab1 Uretimi
Mamullerin Miisteriye Maliyeti
- Tamamlanan
Teslimi Hesab1 Satilan Mamuller . o
kadar Borglandirilir Mamullerin Maliyeti
¢ ' kadar Borglandirilir.

Kaynak: Bakmay, 2008: 54
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1.6. Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Tedarik Siireci

TZU sisteminde, idealize edilmis "sifir stok" hedefine ulasabilmek icin az
sayida saticidan, istenilen kalite diizeyindeki iriinlerin, ufak miktarlarda ve
zamaninda satin alinmasi gerekmektedir. Tedarikgi ile liretici arasinda uzaklik s6z
konusu oldugu durumlarda sik teslimatlar yerini, diizenli periyotlarla nispeten daha
az siklikta teslimata birakmalidir. Isletmenin tedarikgiler ile olan iliskilerinin
artirtlmasi, firmanin {iretim giiclinii, verimliligini olumlu yonde etkilemektedir.
Bunun i¢in aktiviteler sadece kendi isletme problemlerine yonelik degil, tiim {iretim
sistemini igerecek sekilde yayilmalidir (Yazgan vd., 1998: 133).

Tam zamaninda satin alma TZU sisteminin 6nemli bir elemanidir.
Tedarikgilerle kiiciik miktarlarda malzemelerin tam iiretim zamaninda teslimine
iligkin anlagmalar yapmak tam zamaninda satin almanin esasini olusturur. Tedarik¢i
¢ogu zaman giinliik, hatta giin i¢inde birden c¢ok defa teslimat yapmak
durumundadir. Oysa geleneksel satin alma ¢ok miktarda malin tiretim baglamadan
Oonce satin alinarak stoklanmasini Ongormektedir. Azaltilmig partiler, sik ve
giivenilir teslim programlari, kisaltilmis ve yiiksek giivenirlikli tedarik siireleri,
yiiksek kaliteli malzemeler tam zamaninda satin almanin kritik elemanlaridir
(Dogruer, 2005: 397). Tablo 2 incelendiginde tam zamaninda satin alma ile

geleneksel satin alma arasindaki farklar daha iyi anlagilabilir.
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Tablo 2. Tam Zamaninda ve Geleneksel Satin Alma Arasindaki Farklar

Satll_lalma . Tam Zamaninda Satinalma Geleneksel Satin alma
Faaliyetleri

Parti Biiyiikligiiniin e Kiiciik miktarlarda Biiyiik miktarlarda
Belirlenmesi e Sik teslim Daha seyrek teslim

Tedarikg¢i Se¢imi

e Uzun donemli
e Tek kaynakli tedarik

Kisa donemli
Cok sayida kaynaktan tedarik

e Kalite, teslim ve fiyati iceren

Kalite, teslim ve fiyati iceren

uygun fiyatta

Tedarikg¢i Firmanin kriterler kriterler

Degerlendirilmesi e Kabul edilebilir hata orant Kabul edilebilir hata oranlar1
yok

Kontrol e Ik olarak azaltilir sonra Kapul, sayma ve kontrol etme
ortadan kaldirilir faaliyetlerini icerir

Anlagma e Uzun donemli, kaliteli ve En diisiik fiyat temelinde

e Zamaninda teslim

Nakliye e Sevkiyat planlamasi alict

firmaya ait

Daha diisiik maliyetle nakliye
Sevkiyat planlamasi tedarikgi
firmaya ait

e Tedarik¢i firma yenilikgi
olmasi i¢in tesvik edilir

Tedarik¢i firmalar {iriin
dizayninin disinda tutulurlar

ve tanimlanmasi kolaydir

[Sjglel:l fikasyonlari e Alici firma, iiriin dizaynindan Alic1 firma, {iriin
¢ok, performans ile ilgilenir performansindan ¢ok, dizayn ile
ilgilenir
e En az diizeyde yazigma Biiyiik bir yazigma trafigi
Yazigmalar e Teslimat zaman ve miktarini Sevkiyat teslim zamaninin
degisme yetenegi degismesi i¢in siparig emri
gereklidir
o Kiigiik standart tastyicilar Biitiin tip parcalar i¢in aligilmis
Paketleme kullanilir. Malzemenin sayimi ambalajlar kullanilir. Malzemenin

tanitimiyla ilgili herhangi bir
isaret yoktur.

Kaynak: Emre, 1995: 48

1.7. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Dayandig1 Temel Yaklasimlar

Tam zamaninda iiretim sisteminin dayandigi temel yaklasimlar asagidaki

gibi siralanabilir:

Stirekli iyilesme (Kaizen)
Hatasiz tiretim (Poka-Yoke)
Otonomasyon (Jidoko)
Deger zinciri analizi

Kalite ¢cemberleri

Toplam verimli bakim

5S yaklagimi
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1.7.1. Siirekli Iyilesme (Kaizen)

Kaizen; gelistirme, stirekli gelistirme, daha iyi hale getirme seklinde ifade
edilebilir. Buradaki temel amag; israfi azaltip verimliligi ve iiretkenligi ylikselterek,
iiretim maliyetini diigirmektir. Bir {iretim siirecini daha verimli hale getirmek icin
getirilen kiiciik veya biiyiik her 6neri Kaizen’dir (Yazgan vd., 1998: 133).

Kaizen, siirece oncelik taniyan bir yonetim tarzini esas alir. Ciinkii basarili
sonuglarin elde edilebilmesi i¢in once siireclerin iyilestirilmesi gereklidir. Yapilan
planlama c¢alismalari, saptanan hedeflere ulasildiktan sonra duraksiyorsa
isletmelerin gelismeleri, ilerlemeleri de durur. Bu nedenle siirekli olarak standartlari
yiikseltmeye c¢aligmak, isletmelerin siirekli gelisim ortami i¢inde bulunmalarini
saglayacaktir. Siirekli gelisme, TZU sistemini geleneksel yaklasimlardan ayiran
onemli bir unsurdur. Siirekli gelisme is akiglari, tiretim siirecleri ve tiretim ¢evresini
stirekli iyilestirmeye yonelik bir yontemdir (Bakmay, 2008: 18). Bu yontem iiretim
stirecini daha verimli hale getirmede isletmeye olumlu etkiler saglamaktadir.

Iyilestirme programlari, calisanlarla birlikte onlarm aktif katilimlarini
saglayarak uygulanmali ve her diizeyden gelen Oneri ayn1 Ozenle
degerlendirilmelidir. Ozellikle iscilerin dneri gelistirme asamasina katilimlarmin
saglanmasi, motivasyonu olumlu yonde etkilemekte ve ise bagliligi artirmaktadir
(Yazganvd., 1998: 133). Bu durum hem isgilerin faaliyette bulunduklari ¢alismalari
tizerinde hem de isletmenin genel isleyisinde yararlar saglamaktadir.

TZU sisteminde, iyilestirme programlari, tiim calisanlari icerecek bicimde
farkli diizeylerde kurslar ve egitim programlariyla sistematik bir yap1 ¢ercevesinde
strdirilir (Bakmay, 2008: 19). Bu programlar dahilinde ¢alisanlar faaliyetleri
stirdiirme adina daha donanimli hale gelmektedir.

Sonug olarak, siirekli gelisme yaklasimi igyerinde israfin engellenmesinin yant
sira, ¢calisanlarin bilgi ve beceri diizeyini arttirarak ¢ok fonksiyonlu isgiicli konusunda
yararlar saglamaktadir. Bununla birlikte i gérenlerin daha sistematik ¢aligmalarina
yardimct olur. Siirekli gelisme ile elde edilen yararlar soyle siralanabilir (Kavrakoglu,
1996: 14-15):

e Isletmenin galisma yapisinda ve faaliyetlerinde canlilik meydana gelir.
e Isletmenin amag ve hedeflerinin tiim calisanlar tarafindan benimsenmesini

saglar.
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e Departmanlar kendi islerini daha etkin ve verimli yliriitiir.

e Departmanlar arasindaki ortak sorunlar en kisa yoldan ve kalic1 bir sekilde
¢Ozlimlenir.

e (alisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyonu artar. Dolayisiyla
isletme faaliyetlerinin iyilesmesini saglar.

e Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlar1 daha hizli bir gelisme gosterir.

1.7.2. Hatasiz Uretim (Poka-Yoke)

Japoncadan alinarak iiretim alanina girmis olan bu terim, Poka (tesadiifi
hata), Yoke (sakinma, azaltma) hatadan arinma ve hata yapmamaya yonelik
diizenlemeler yapma anlamina gelmektedir. Poka-Yoke anlayisinin kurucusu
Shiego Shingo’ya gore hatalar kaginilmazdir, sadece kusurlar engellenebilir. Poka-
Yoke anlayiginda, kusurlarin nasil yok edilecegi ya da daha gergekei bir bakisla
nasil en aza indirilebilecegi {izerinde c¢alisilmaktadir. Maliyetler ac¢isindan
iriinlerde kusurlarin olusmasina sebebiyet veren faktorlerin yok edilmesi kritik bir
oneme sahiptir. Poka-Yoke; isletmelerde iiretim esnasinda meydana gelebilecek
arizalarin ve hatalarin ¢ok basit yapidaki diizenekler yardimiyla dnceden tespit
edilerek elimine edilmesini saglayan bir sistemdir. Bu agidan incelendiginde,
sadece sanayi igletmelerinin iiretim hatlariyla sinirli kalmayan bu sisteme her giin
kullandigimiz dolma kalemlerden, bilgisayar disketlerine, otomobillerden metro
istasyonlarina kadar bir ¢ok alanda rastlanmaktadir (Paksoy ve Bay, 2008: 1).

Poka-Yoke isgiler tarafindan gelistirilebilir ve ucuza mal olan yontemlerle
insan hatalarini 6nlemede kullanilabilir. Bu sistem, sifir hataya ulasmay1 ve islem
sonrast kalite kontroliinii ortadan kaldirmayr saglar. Kaliteyi attirirken ayni
zamaninda hatalar1 da Onler. Bu baglamda, zamanin daha verimli
kullanilabilecegini sdylemek miimkiindiir. Poka-Y oke; hatalar1 yok eden ve iiretim
stirecinde tekrarini onleyen, kontrol maliyetlerini azaltan ve genellikle problem
cikan durumlarda ikazlar veren bir sistemdir (Bagci, 2006: 55).

Bir isletmede calisanlarin fiziksel, psikolojik ya da fizyolojik nedenlerden
dolay1 hata yapmalari olasidir. Poka-Yoke sayesinde bu tiir etkenler sonucu, fark
edilmeden diger asamaya gecen hatalarin minimize edilmesi saglanmaktadir.

Hatalar1 ortaya ¢ikmadan onlemeyi hedefleyen Poka-Yoke, hatalar1 azaltarak fire

46



oranlarini diiglirlir ve sonug olarak da isletmenin etkinligini ve verimliligi arttirir.
Poka-Yoke iiretim, satig, pazarlama, dagitim ve misteri hizmetleri gibi iiretimin
birgok bolimiinde kullanilabilir (Atanoglu, 2009: 33-34).

Uretim siirecinin sifir hata ile isleyebilmesi i¢in uygulamaya konulabilecek
bazi prensipler bulunmaktadir. Bu prensipler su sekilde siralanabilir (Bagc1, 2006:
56):

e Kaliteyi siireclere yerlestirmek.

e Yanlishkla yapilan hatalar1 azaltmak.

e Dogrulugu bilinmeyen higbir islemi gergeklestirmemek.

e Mazerete degil, nasil dogru yapilacagina odaklanmak.

e Hatalar ve kusurlar1 azaltmayla miicadele etmek.

e On beyin bir beyinden daha iyidir felsefesi ile hareket etmek.

e Skez “neden” 1 kez “nasil” sorusunu sorarak dogrular1 bulmak.

1.7.3. Otonomasyon (Jidoko)

Otonomasyon, tiretimde kullanilan makinelerin veya aletlerin ¢alismasinda
ortaya ¢ikabilecek bir problemi veya isledigi tirlinlerden varsa standart dis1 kalitede
olan1 algilayarak, kendi kendini ve hatta tiim dretim bandimi durdurabilme
ozelligidir. Boylelikle hatali iiretimin devam etmesi Onlenir ve gereksiz
maliyetlerden kaginilir. Otonomasyon ayni zamanda montaj hattinda c¢alisan bir
personelin bir hata veya problemi tespit ederek iiretim hattin1 durdurmasidir.
Otonomasyonun iiretimi %100 kalite ile ger¢eklestirilmesinde 6nemli katkis1 vardir
(Yazgan vd., 1998: 131).

Otonomasyon, bir 0l¢iide otomasyon olgusunu tasiyan ancak sadece
tezgahlarla simirli kalmayip, el is¢iligi siirecleri ve operasyonlarin1 da igeren bir
kavramdir. Her iki durumda da otonomasyon iiretim hatalarini bulma ve bu hatalar
diizeltmeye yonelik bir yontem olarak ifade edilebilir. Otonomasyon teknigi her

zaman agagida belirtilen iki temel mekanizmay1 igermektedir (Acar, 2003: 112):

e Uretim hatalarin1 bulmaya (ortaya ¢ikarmaya) yonelik bir mekanizma.
e Uretim hatalarmnin saptanmasi halinde, iiretim hatt: ya da tezgahin otomatik

olarak durmasini saglayan bir mekanizma.
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Otonomasyon uygulamalart sonucunda isletmelere saglanan katkilari

asagidaki gibi siralamak miimkiindiir (Akyol, 2008):

o Otonomasyon uygulanmasi sonucu ¢alisanlarda firenin 6nlenmesi igin bir
diisiince yapis1 olusur ve gelisir.

o Hatali tirlin yaptiklar1 i¢in makineyi seyretmekten baska bir sey yapamayan
operatorler kazanilmis olur.

« Otomasyon i¢in maliyeti diisiik, herkes tarafindan anlasilabilir uygulamalar
gelisir.

o Hatali iiriinlerin iretimin diger asamalarina ge¢mesi Onlenir. Boylece tek
parca akis1, gekme sistemli iiretim ve TZU iiretimlerine olanak verir.

 Hatali tirinlerin seri halde iiretilmesinin dniine gegilir ve dolayisiyla firenin
artis1 Onlenir.

o Problemlerin agiklanmasini ve ¢alisanlarin olaylar1 daha iyi anlamasini
saglar.

o Uriin miktarindaki degisime uyumu kolaylastirir.

« Insana saygiy1 artirir.

o Verimliligin biiyiik oranda artmasini saglar.

1.7.4. Deger Zinciri Analizi

Deger zinciri analizi; isletme faaliyetlerinin tanimlanarak, girdilerin
ciktilara doniistiiriilmesi siirecidir. Bu siire¢ mal ve hizmetin iiretilmesi fikrinden
satig sonrast hizmetlere kadar; degerin olusmasi, artirilmasi igin hangi isletme
faaliyetlerinin 6nemli oldugunun, nasil maliyet ve rekabet avantaj1 saglanacaginin
belirlenmesi ile ilgilidir (Savei, 2012: 27).

Giliniimiiz rekabetci isletmelerin bir adim one ¢ikmalari, miisterilerine ve
hissedarlarina sunduklar1 degeri arttirmalarina baghdir. Bu agidan isletmelerde
gerceklestirilen faaliyetlerin deger yaratip yaratmama durumlarinin tespit edilmesi
biiylik 6nem tagimaktadir (Akbas, 2008: 69).

Deger yaratan faaliyetler, tiiketici i¢in iiriin veya hizmetin degerini arttiran

faaliyetlerdir. S6z konusu faaliyetler, {iiriinlin iiretilmesi ve/veya hizmetin
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gerceklestirilmesi ile ilgili olarak ortaya cikarlar ve iiriin veya hizmetin degerini
arttirirlar. Bu ozellikleri nedeniyle deger yaratan faaliyetler, mal veya hizmetin
iiretilmesinde vazgegilemeyecek faaliyetlerdir. Zira de§er yaratan bir faaliyetin
ortadan kaldirilmasi, miisteriye sunulan {iriin veya hizmetin degerini 6nemli 6lgiide
azaltacaktir (Akbas, 2008: 69).

Deger yaratmayan faaliyetler ise, liriin veya hizmetin maliyetini arttiran
ancak s6z konusu iirlin veya hizmetin piyasa degerine katkida bulunmayan
faaliyetlerdir. Bu acidan deger yaratmayan faaliyetler, gereksiz maliyetlere sebep
olmaktadir. Isletme karliligini olumsuz etkilemekle birlikte zaman, kaynak ve para
israfina neden olmaktadir. Bu faaliyetler iiriiniin kalite, fonksiyon ve performans
gibi Ozelliklerinde herhangi bir gerilemeye neden olmaksizin ortadan
kaldirilabilecek faaliyetlerdir. Buna gore deger yaratmayan ya da diisiik deger
yaratan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ya da azaltilmasi, maliyetleri diisiirecek

ve karlilig1 arttiracaktir (Akbas, 2008: 70).

1.7.5. Kalite Cemberleri

Bulundugu sektorde kalite yonetimi ile ilgili islevlerde bulunmak {izere,
kendi istekleriyle bir araya gelmis, kiiglik bir is goren grubudur. Bu grup, kalite
yonetimi yontemlerini kullanarak ¢aligma ortaminin iyilestirilmesi kapsamindaki
faaliyetleri yiiriitiir, isletmenin ilerlemesine ve kalkinmasina yardimda bulunur,
insana saygi duyulan ve ¢alismanin 6nem kazanacagi mutlu ve eglenceli bir ¢evre
meydana getirir, insanin yeteneklerini gelistirir ve nihayet sonsuz imkéanlara yol
acar (Diiren, 1990: 28).

Kalite Cemberinin Ozellikleri

Kalite ¢emberinin 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir (Hoscan, 2002:
123):

o Kalite gemberleri ayn1 is boliimiinde bulunan kisilerden olusan kiigiik bir is
goren grubundan meydana gelir.

¢ Grubun yoneticisi bir otorite durumunda degildir.

e Belirli bir konu iizerinde ¢alismak i¢in organize olmustur.

o Kalite gemberlerinde istekli katilma ve diizenli toplanma s6z konusudur.

e Kalite ve verimlilik ile ilgili problemler ¢ember tarafindan arastirilir.
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e Takim olusturma ¢abasidir, insan kullanma yaklasimi degildir.

e (Cemberin sececegi sorunlar gember iiyeleri tarafindan belirlenir.

e Cember iiyeleri problem ¢6zme, grup karar1 alma, degerlerin elde edilmesi
ve istatistik teknikler hususunda egitilmelidir.

e (Cember tlyeleri problemleri arastirip, ¢ozlimleri saptayarak iist yonetime
sunarlar.

e (Calisanlarin motivasyonunu yiikselterek is istegini artirir, ise ge¢ gelmeleri
ve devamsizlig azaltir.

e Isletmeye parasal biiyiik kazanclar saglar. Bireylerin sorumluluk duygusunu
gelistirir.

e Ust ydnetim, iiyeleri devamli olarak desteklemeli ve onlara cesaret ve moral

vermek i¢in bazi toplantilara katilmalidir.

1.7.6. Toplam Verimli Bakim

Toplam verimli bakim en yalin ifadeyle, bir fabrikada kullanilan ekipmanin
verimliligini ya da etkinligini artirmak ve olas1 makine hatalarindan kaynaklanacak
1skartalar1 6nlemek amaciyla gergeklestirilen ve tim c¢alismalar1 kapsayan bir
terimdir (Okur, 1997: 95). Bir liretim prosesinde her makinanin istenen gorevleri
her zaman yerine getirmesini garanti altina almak i¢in kullanilan seri tekniklerdir
(Aydin, 2009: 117).

Toplam verimli bakim, biitiin ¢alisanlar1 iceren bir kavramdir. Amaci,
calisanlarin verimli bakim faaliyetlerine katilmasiyla liretim sisteminin genel olarak
etkili olmasini saglamaktir. Toplam kalite kontroliinde oldugu gibi vurgu bireye
saygidir ve bagarinin anahtar ¢alisanlarin katilimidir. Yalin {iretim, siireci yiiriiten
ekip iiyelerini destekler. Uriinii imal eden onlar oldugu i¢in her seyi bilmeleri
gerekir. Boylece ekip tiyelerinin toplam verimli bakim programinda yer aldigini ve

ellerindeki donanimin gorsel kontrol sistemiyle iyi durumda tutabilecegini bilirler
(Aydin, 2009: 117).

1.7.7. 58S Yaklasim

5S daha az kusurlu firiinler iiretmek i¢in daha az ¢aba, mekan, sermaye ve

zaman gerektiren liretim siireglerini organize etmek ve yonetmek icin gelistirilen
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yalin {iretimi destekleyen bir aractir. Disiplinli, temiz ve iyi diizenlenmis bir is

ortami yaratir (Aycin, 2016: 19). 5S’nin acgilimimi asagidaki gibi siralamak

mumkundir:

Seiri: Siniflandirmak
Seiton: Diizenleme

Seiso: Temizlik

Seiketsu: Standardize Etme
Shitsuke: Disiplin

5S yaklagimi iiretimde verimliligi arttirmayr amaglayan bir yontemdir.

Yo6ntemin temel amaci; israft yok etmek, sifir hata ile faaliyette bulunma, maliyeti

azaltma ve gilivenli ¢alisma ortaminin yaratilmasini saglamaktir.

5S daha temiz bir ¢aligma alani olusturan ve ¢alisma yerini organize eden

bir aragtir. 5S’nin sagladig1 yararlardan bazilar1 asagida siralanmaktadir (Aycin,
2016:21).

Karigikligin azaltildigi, glivenligin arttirildigi daha temiz bir ¢aligma alan
olusturulur.

Verimlilik artis1 igin diizenli ve etkin bir ¢alisma yeri olusturulur.
Diizenleyici standartlar ile uyumun tesvik edilip, giiclendirildigi her zaman
hazir bir ortama sahip olunur.

Stok ve malzeme maliyetleri azaltilir.

Calisma ortaminin etkin bir sekilde kullanilmasi saglanarak sabit maliyetler
azaltilir.

Calisanlarin ¢alisma alanlarina, organizasyonlarina ve kendilerine olan

saygilari artar.

1.8. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Avantajlari

Ekonomi ve teknoloji a¢isindan yasanan gelismeler isletmeleri daha siki bir

rekabet ortamina siiriiklemistir. Isletmeler bu gelismelere ayak uydurabilmek igin

cesitli modern sistemleri kullanmaya baslamislardir. TZU sistemi de bu modern

sistemlerden biridir. TZU sisteminin ¢ok fazla potansiyel faydalar1 vardir. Bu

sistem stoklarda azalma saglar. Dolayisiyla stoklara daha az yatirnm yapilacag

anlamina gelir. Ciinkii sistem sadece ihtiya¢ duyulan miktarda materyal
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bulundurmay1 gerektirir. Cogu Japon sirketlerinde TZU sistemi kullanilir. TZU

sisteminde satin almalar daha az zamanda gecikme ile teslim etmeyi gerektirdigi

i¢in, hazirlik ve teslim etme zamanlar1 onemli Olgiide kisalir. Ayni zamanda

giivenirligi arttirmak TZU sistemi icin énemlidir (Kootanaee vd., 2013).

TZU sisteminin isletmeye saglayacagi avantajlar1 asagidaki gibi daha

ayrintili bir sekilde siralamak miimkiindiir (Yikgi, 1999: 803-805):

TZU sistemini uygulayan isletmelerde stoklara yatirimin az yapilmasi ve
sifir stok ile iiretimi gergeklestirme hedefi stok maliyetlerine ayrilan
fonlarim azalmasimi saglamaktadir. Bu fonlar; fon maliyeti (faiz vb.),
stoklarin yonetimi ve nakledilmesi, depo kirasi veya amortismani, stoklarla
ilgili sigorta primleri ile stok kayitlarinin tutulmasina iligskin personel ve
kirtasiye giderlerini kapsamaktadir. Dolayisiyla stoklara daha az fon
ayrilmast sermaye doniis hizinda da (toplam satiglar/toplam varliklar)
Oonemli bir artis saglamaktadir.

Isletmenin stok ve iiretim icin ihtiyag duydugu alanlarda azalma
saglanabilir. Stoklarda azalma saglanmas1 nedeniyle daha kii¢iik alanlarda
tiretim gerceklestirilir. Bundan dolay: isletmenin ihtiyag duydugu tesis
yatirimlarinda tasarruf saglanabilir.

Direkt ik madde ve malzeme maliyetlerinde azalma; tedarikgilerin sayilari
azaltildig1 i¢in daha az sayida ve giivenilir tedarikgilerle iligkiler kurulur.
Ayni zamanda uzun siireli anlagsmalar yapilarak miktar indirimlerinden
yararlanilir ve siirekli istenilen kalitede malzeme tedariki saglanilir.

Diger maliyetler tizerindeki faydalari; tiretim verimliliginin artmasi ig¢ilik
giderlerinde azalma saglamaktadir. Ayni zamanda artan verimlilik
mamullerde hata ve fireyi azaltmaktadir. Par¢a bazinda az sayida satici ile
uzun siireli anlagmalar yapilmasi siparis verme konusunda maliyetlerde
azalma saglamaktadir.

Stoklarin azalmasiyla, stoklarin zaman iginde deger kaybina ugramas,
bozulmasi ve calinmasi gibi riskler azalir.

Bekleme siiresinin azaltilmasiyla toplam {iretim siiresi azalir.

Dagitim noktalarmin  miisterilere yakin olacak sekilde yeniden

konumlanmasi, tasima ve pazarlama islemlerine hiz ve giiven
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getireceginden satiglarda artis, miisteri hizmetlerinde iyilesme ve nakliye
giderlerinde azalma goriiliir.

o Gereksiz karmasikliklarin ortadan kaldirilmast iscilerin yapacaklari igleri
daha kolay bir sekilde yiiriitmelerine yardimei olur. Isgiicii, malzeme, arag
gere¢ ve makinelerin etkin bir sekilde kullanilmasi, tiretim siirecinin daha
verimli kilar.

e Uretim birimlerinde merkeziyet¢i olmayan katilimci atdlye sistemine
gecilmesi, c¢alisanlarin iy doyumunun arttirilmas: yoluyla is baghilig
yoniinde giidiillenmesine yardimci olur. Bu durum isveren ve is¢i arasinda
olumlu iligkilerin artmasina katkida bulunabilir. Boylelikle ig¢inin daha
istekli ve verimli ¢caligsmasi saglanabilir.

e Mamul ve hizmetlerin kalite ve fiyatinin iyilestirilmesi yoluyla isletmenin
pazardaki rekabet giicii arttirilabilir.

e Hatali ve kusurlu {iriinlerin sayisinin azalmasi, bakim onarim ve garanti
harcamalarinin diismesini saglar. Dolayisiyla yasanabilecek bir iiretim
duraksamasinin dniine gecilmis olur.

TZU sisteminin bu avantajlarin1 daha somut bir sekilde anlamak igin asagida
verilen tablo 3 incelenmelidir. Bu tabloda TZU sistemini uygulayan bazi

isletmelerin elde ettigi kazanglar verilmistir.
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Tablo 3. TZU Sistemini Uygulayan Bazi Isletmelerin Elde Ettigi Kazanglar

Isletme ad1 Kazanglar
Hewlett-Packard, Uretim igi stok (WIP) miktar1 ii¢ haftadan ii¢ giine indirilmistir
Sunnyvale,CA ve depo yok edilmistir.

- o Bulasik makinesi tirtinleri i¢in tiretim 6n siiresi alt1 giinden
General Electric,Louisville, - e iy A
KY sekiz saate indirilmistir. Iskarta ve yeniden iglem goren iriinler
%351 oraninda azalmustir.

Westinghouse, Motor kontrol merkezindeki stoklar 4.2 aydan, 0.89 aya
Fayetteville,NC indirilmistir.

Baylock Manuf. Bilgisayar biitiinlesik TZU sistemine gecilmis ve ¢izelgenin
Corp,Johnstown,CO gelistirilmesiyle satislar %400 artmustir.
Tektronix Corp. Uretim ici stoklar %34 azaltilmis ve TZU programinin
Johstown,CO gelisimiyle takt zamani 75 giin iginde %66 azaltilmistir.
Computervision Takt zaman1 %50 azaltilmus, israf %30 azaltilarak kalite
Corp.,Manchester, NH gelistirilmis, diretim i¢i stok %66 azaltilmistir.

Esnek disklerin birim maliyeti %30 azaltilmig ve tiretim i¢i

3M Cuijgil eatherTQEROK stoklar %66 azaltilmistir.

Ferro Manuf. Corp. Madison Verimlilik %46 arttirilmis ve yeniden isleme saatleri %93
Heights,MlI azaltilmustir.
I'?Ay’:\ex Corp. SoulhgredEy Stoklar %43 azaltilmis, stok alanlar1 %30 azaltilmustir.

Kaynak: Schniederjans, 1993: 309.

TZU sistemi sadece bir iiretim projesi degil, ayn1 zamanda isletmenin hem
faaliyetlerini hem de kiiltiir yapisini etkileyecek niteliklere sahip bir sistemdir.
Bundan dolayi, TZU sisteminden beklenen faydalar elde edilmek isteniyorsa,
isletmenin kokli bir degisim siireci igerisine girmesi gerekmektedir (Kara, 2011:
412).

1.9. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Dezavantajlar

Tam zamaninda iiretim sisteminin kurallar1 goriinliste oldukca basit
olmasina karsin basarili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in ileri teknolojiye, iistiin
mamul tasarimina, iyi egitilmis sorumlu isgiiciine, karsilikli giivene dayanan is¢i-
isveren iligkilerine ve yliksek ¢alisma disiplinine ihtiyag¢ vardir (Kobu , 2006).

TZU sistemini uygulamaya gegen firmalarin karsilastigi zorluklardan bir
tanesi kaliteli girdi teminidir. Kiigiik kafileler, kalitesiz hammadde ve kalitesiz ara
tiriinleri derhal su yiiziine ¢ikarirlar. Bu yiizden kalitesiz iirliniin iiretim hattina
girmesi, firma tiretim akisinda duraksamalara sebep olur (Bayraktar, 2008: 40).

TZU sisteminde kalitesizlige yer yoktur. Kalitesiz herhangi bir madde ve malzeme
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tespit edildigi anda gerekirse tliretim hatt1 dahi durdurulur ve kalitesizlige sebebiyet

veren kaynaklar elimine edilir.

TZU sisteminin bazi1 dezavantajlarimi asagidaki gibi siralamak miimkiindiir

(Yiikgii, 1999: 806).

TZU sistemi siirekli tekrar eden iiretim sistemleri icin kullanilabilir.
Mamuller standart olmalidir. Ayrica tezgah hazirlik siirelerinin uzun olmasi
TZU sisteminin galismamasina sebebiyet verir. TZU sisteminde iiriin ve
hizmetlerin istenilen zamanda iiretilmesi s6z konusudur. Bu yilizden hazirlik
stirelerinde olusabilecek gecikmeler bu sistemin islemesine engel olur.
TZU sisteminde disiplin vazgegilmez bir unsurdur. Eger gerekli mamuller
istenilen zamaninda gelmezse ve {liretim siirecinde hatalar olursa iiretim
durur. TZU uygulamasinda stoklar istenilmeyen unsurlar oldugundan
olusabilecek hatalar1 kapatmak icin fazla stok yoktur. TZU niin basarili bir
sekilde isleyebilmesi i¢in siire¢ hatasiz olmali ve ¢alisanlar islerini dogru bir
sekilde yerine getirmelidir.

TZU’niin temelinde giiven unsuru vardir. Calisma ortaminda giivensizlik
varsa basarisizlik kaginilmaz olur. Bu giiven miisterilerden tedarikcilere
kadar uzanmalidir ve iiretim siirecinin her asamasinda giivene dair iliskiler
gelistirilmelidir.

En 6nemli sebeplerden bir tanesi de stokun isletme bilangosunda aktif olarak
goriinmesi ve isletmenin degerini arttirmasidir. Bundan dolayr birgok
yoneticinin goziinde TZU uygulamasinda sifir stok olmasi isletmenin
degerini diisiirmektedir.

Ayrica muhasebe kayitlarimin TZU sisteminin isleyisine uyarlanmasi
gerekmektedir.

Bunlara ek olarak asagidaki dezavantajlart siralamak miimkiindiir

(Korkmaz, 2009: 32-33):

Sistemde ana iiretici ile tedarik¢i firmalar arasinda uzun siireli ve siki bir
iliski olusmakta, bu da sirketlerin aralarindaki iliskiyi sona erdirmelerinin

cok yavas ve masrafli olmasina neden olmaktadir.
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e Ana lretici bir veya birkag¢ tedarik¢i ile sozlesme yaptigi icin, kendini
kisitlamis olur, bu da tedarikg¢ilere bagimli kalmasini gerektirir. Fakat bu
durum tedarik¢i icin daha biiylik bir risk ifade etmektedir. Dolayisiyla
tedarik¢i firma kendi zararina olsa dahi aliciy1 kaybetme korkusundan onun
sartlarini ve yaptirimlarini kabullenmek zorunda kalmaktadir.

e TZU sistemi neredeyse iiretimin her asamada ve tiim bireyleri etkileyen bir
degisim igerdiginden, c¢alisanlar tarafindan degisime Kkarsi direng
gosterilebilir. Bu direng duygusal olabilecegi gibi rasyonel de olabilir. Bu
durum isletmenin TZU sistemini basaril1 bir sekilde uygulamasinda engel
teskil etmektedir.

Ayrica, isletme ici iletisim eksikligi, is¢i sendikalarinin hosnutsuzlugu,
kaynaklarin yetersizligi ve firetim ortamina uygun performans oOlgiilerinin
kullanilamamas;, TZU  sisteminin  uygulanmasinda ~ 6nemli  sorunlar
cikarabilmektedir. Isletme yonetimi bu problemlerle karsilasmak istemiyorsa, TZU
sistemi unsurlarinin timiinii ayn1 anda degil, agsamali olarak uygulamaya koymasi
gerekir (Kaya, 1994: 26).

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Karsilasilan Problemler

TZU sistemi uygulamaya konulurken ve uygulanmasindan sonra
isletmelerin karsilastigi problemler ve bu problemlerle karsilasan isletmelerin
yiizdesi asagidaki tablolarda incelenebilir.

Tablo 4. TZU Sisteminin Uygulamaya Konmas: Sirasindaki Problemler

Problemler Yiizde (%)

Degisime karsi olan kiiltiirel tepkiler 32
Yonetim destegi eksikligi 6
Performans 6l¢timii 19
Tedarikgilerle ilgili sorunlar 50
Kisa donemde maliyeti karsilayabilme ve 37
finansman Sorunu

Alicilarin uzaklik sorunu 26
Teknolojik donanim sorunu 28
Caliganlarin egitim sorunu 50

Kaynak: Demir, 2006: 35.
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Tablo 5. TZU Sisteminin Uygulanmasindan Sonraki Problemler

Problemler Yiizde (%)
Yapilan programa uyamamak 35
Diisiik kalite 3
Yan sanayi destegi eksikligi 34
Eksik talep tahmini 30
Veri giivenilirligi 16
Makine bozukluklar 34
Performans 6l¢limii 15
Makine 6n hazirlik zamanlarin 15
azaltilmasi

Muhasebelestirme ve raporlama 18
problemleri

Verilerin siirekli olamamasi 15
Orta kademe yonetimi desteginin eksikligi 13
Mevcut MRP sistemi ile ¢gelisme 4

Kaynak: Demir, 2006: 36.

TZU sistemine gegis zorlu bir siireci kapsamaktadir. Bu yiizden isletmeler
siireci kolaylastirmak i¢cin bu gecisi zamana yayarak ve kademeli olarak
gerceklestirirler. Gegis siirecinde TZU’niin tiim unsurlariyla degil sadece bazi
alanlarda kismi olarak uygulanmasi s6z konusu olur. Stok, iiretim ve servis
programlarmin TZU ilkelerine gore diizenlenmesi, kanban kullanimina gecilmesi
gibi dar kapsamli ve kismi uygulamalar “Kiiclik JIT” olarak ifade edilirken,

isletmenin tiim faaliyet siireglerinin TZU ilkelerine gére diizenlendigi uygulamalar

“Biiyiik JIT” olarak ifade edilir (Camlica, 2010: 85-86).
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IKINCI BOLUM

2. CAY ISLETMELERI VE URETIM SISTEMLERI

2.1. Cay isletmelerinin Tanim ve Ozellikleri

Isletme, insan ihtiyaglarina cevap verebilmek icin iiretim faktdrlerini bir
araya getirerek mal ve hizmet iireten, kar elde etme, isletmenin siirekliligini
saglama ve sosyal sorumlulugunu yerine getirme vb. amaclara hizmet eden iktisadi
ve teknik bir birimdir (Mucuk, 1993: 17). Cay isletmesi ise, tarimsal {irlinii (¢ay
yapragi) elde etmek ve elde edilen {iriinii islemek amaciyla kuru ¢ay iireten, tiretilen
cay1 paketleyen ve ticaretini yapan iktisadi ve teknik bir birimdir (Karacan vd.,
2012) seklinde tanimlamak miimkiindjir.

Cay isletmelerinin ayirt edici Ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir

(Karacan vd., 2012):

e Tarimsal iirlinti girdi olarak kullanirlar.

e Cayn biyolojik yapisin1 diizeltmek, islemek ve pazarlamasini yapmak iizere
faaliyette bulunurlar.

e Kuru cay iiretimini bolgesel ve belirli donemlerde yaparlar.

e Kapasite kullanimi diisiiktiir.

e (Cay yapragmin toplanmasinda emek yogun c¢alisma, kuru g¢ay tiretiminde
ise teknoloji yogun calisma 6n plandadir.

e Uretim; ardisik, bagimli ve kitle halindedir. Bu da iiretimde mekanik ve kati
bir disiplini gerekli kilar.

e Maliyetlerin 6nemli bir kismini direkt malzeme maliyetleri olusturmaktadir.

2.2. Diinyada ve Tiirkiye’de Cay Uretimi ve Tiiketimi

Cay tarimimnin yapilmasi ve ¢ayim kullanilmasi ile ilgili ilk calismalarin M.O.
2737 yilinda Cin Imparatorluguna dayandig1 bilinmektedir. Cin ve Hindistan’in
yayla ve daglarinda daha ¢ok yabani olarak yetisen ¢ay yapraklari, elle iglenerek
icecek olarak kullanilmistir. Caya iliskin ilk bilgiler M.S. 350 yilinda Kuo Po
tarafindan yazilan Erh Ya adli eski bir Cince lugatta yer almistir. Cay iizerine
yazilmig Ch’a Ching adli ilk el kitab1 ise Cin bilim adami Lu Yu tarafindan M.S.
780 yilinda yazilmistir. Yine ayn1 dénemlerde Cin’de ¢ay satisindan belli oranlarda
vergi alinmaya baglanmistir (Baser, 2006: 29).
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Daha sonraki yillarda Cin’deki ¢ay uygulamalarinin etkisiyle Japonya ve
Seylan gibi iilkelerde ¢ay kullanimi yayginlasmaya baslamistir. 19. yiizyilda ise
Rusya, Uganda ve Kenya gibi iilkelerde ¢ay kullanimi yayilmistir. ABD’de ise 20.
ylizyilin baslarinda cay bitkisinin yetistirilmesi denenmis, ancak maliyetlerin
yiiksek olmas1 sebebiyle ihtiyacin dis alimla karsilanmasi yoluna gidilmistir. Arap
yarim adasinda c¢aym taninmast 850 yilinda olmustur. Avrupa’ya Hollandalilar
tarafindan 1610 yilinda getirilen ¢aya, uzun siire ilgi gosterilmemistir (Kacar, 1967:
2).

Cay, diinyada sudan sonra en fazla igilen ikinci igecek maddesidir. Cay, bir
tropik ve subtropik iklim bitkisidir (Can, 2006: 74). Diinya iizerinde ¢ay bitkisi,
kuzey yarim kiirede yaklasik 42 enlem derecesinden, giiney yarim kiirede 27 enlem
derecesine kadar olan kusak iizerinde yetistirilmektedir. Yagisin bol ve iklimin
sicak oldugu bolgelerde yetistirilmesine ragmen diinyada ¢ay iiretiminin ekonomik
olarak yapildigr yerler sinirlidir. Hindistan, Cin, Sri Lanka, Endonezya, Kenya ve
Japonya cay bitkisinin yaygin olarak yetistirildigi ve ¢ay iiretiminin yogun olarak
yapildigi iilkelerdir (Basaran, 2010: 92).

Tiirkiye’de ise ¢ay iiretimi; diinya genelinde ¢ay ekolojisinin olustugu 42
derece kuzey enleminde yer alan kuzey dogusu Kafkas Siradaglari, giiney ve
dogusu Kackar Siradaglar ile g¢evrili denize agik, mikro klima &zelligine sahip
alanda yapilmaktadir. Cografi olarak s6z konusu alan, Dogu Karadeniz Bolgesi'ni
icermektedir. Dogu Karadeniz Bolgesinde, doguda Sarp Sinir Kapisindan
baslayarak, batida Arakli Deresine kadar olan alan i¢cinde Artvin, Rize, Trabzon
illerini kapsayan 180 km. uzunluktaki kiy1 seridinde ve i¢ bolgelerde 10, 35 km
icerilere kadar uzanan kesimde, 1000 metre yiikseltilere kadar ulasan yamaclarda
ekonomik anlamda yetistiriciligi yapilan c¢ay, ekonomik degeri yiiksek bir sanayi
bitkisidir. Giresun ili ve Ordu ilinin Fatsa ilgesini kapsayan kesim ise cay

yetistiriciliginde tali bolgeler olarak kabul edilmektedir (Can, 2006: 74).

2.2.1. Diinya Cay Uretimi ve Tiiketimi
Cay, dogada yabani olarak yetisen ¢ay bitkisinin yapraklarinin islenmesiyle
hazirlanmigtir. Cayin anavatan ¢esitli kaynaklarda, Cin ve Hindistan olarak kabul

edilmekte, bu {ilkelerde kiiltiir bitkisi ve icecek olarak yayginlasmasinda Cin
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imparatoru ShenNung ve inlii filozof Confucius’un biiylik etkisinin oldugu
bilinmektedir (Caykur, 2015a: 1).

Cin ve Hindistan’dan sonra ¢ay1 taniyan tigiincii iilke Japonya’dir. Cay daha
sonra diger Asya lilkelerinde taninmistir. Cay tiiketim alisgkanliginin 16. ylizyildan
itibaren Avrupa iilkelerine ve oradan da tiim diinyaya yayilmaya basladigi, konu
hakkinda yazilan ¢esitli kaynaklardan anlagilmaktadir (Caykur, 2015a: 1).
Avrupa’da cayin tanitim ve tiiketimine 1600’1 yillarda Hollandalilarin 6nciiliik
ettigi ancak uzun bir siire kitlelerden gereken ilgiyi gormedigi belirtilmekte ve cayin
bu tarihlerde daha ¢ok ila¢g amaciyla kullanildig1 ifade edilmektedir (Kagar, 1967:
1-2).

Basta Ingiltere olmak iizere ¢aym Avrupa’da genis halk Kkitlelerince
benimsenmesi ancak 18. yiizyillda miimkiin olabilmistir. Bu yiizyilda Ingiltere ve
Hollanda’nin c¢ay ticareti alaninda siirdiirdiikleri asir1 rekabetci anlayis, cay
{iretiminin  yayginlasmasinda 6nemli rol oynamistir. Zamanla Ingilizler
Hindistan’da, Hollandalilar Endonezya’da ve bir siire sonrada Almanlar Kenya’da,
Rusya Kafkaslarda, Iran Hazar denizi kiyilarinda, Tiirkiye ise Dogu Karadeniz
Bolgesi kiy1 seridinde iiretim ¢alismalarina baslamistir (Oztiirk, 1995: 5).

Diinya’da cay tarimindan s6z edildiginde oOncelikle Asya kitas1 akla
gelmektedir. Bunun nedeni ise ¢ayin anavataninin Asya olmasi ve diinyaya buradan
yayilmasidir (Dagdemir, 1993: 8). Asya kitast diinyada ¢ay tiretiminde 6nemli bir
role sahiptir. Biinyesinde genis ¢apta ¢ay arazilerini barindirmakta ve diinyanin ¢ay
thtiyacini karsilamaktadir.

FAO istatistiklerine gore Diinya’da cay tarim alanlart 2010 yilinda
3.149.608 hektar, 2011 yilinda 3.412.539 hektar, 2012 yilinda 3.517.383 hektar,
2013 yilinda ise 3.521.220 hektara ulasmistir (Caykur, 2015a).

FAO’nun istatistiki rakamlar1 dogrultusunda Diinya'da ¢ay iiretimi 2010
yilinda 4.606.606 ton iken( siyah cay, yesil cay ve diger ¢ay cesitleri), 2011 yilinda
4.771.205 ton, 2012 yilinda 5.034.967 ton ve 2013 yilinda bu rakam 5.361.523 ton
olmustur (Caykur, 2015b: 6)
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Tablo 6. Diinya Kuru Cay Uretimi (2013)

ULKELER MIKTAR (Bin Ton)
Cin 1.939
Hindistan 1.208
Kenya 432
Srilanka 340
Vietnam 214
Tiirkiye 212
Iran 160
Endonezya 148
Diger iilkeler toplami1 708
Genel Toplam 5.361

Kaynak: Caykur, 2015b: 6.

Re-export yapan iilkeler arasinda en onemli tiiketici lilke olarak; 2010
yilinda Birlesik Arap Emirligi (50 bin ton) birinci sirada, Ingiltere ise (31 bin ton)
ikinci sirada yer almaktadir. Re-export diinya ¢ayciligi, 6zellikle iiretici iilkelerin
birbirlerinin ¢aylarin1 harmanlamak suretiyle ya da tiiketici tilkelerin ithal ettikleri
cay1 yeniden harmanlayip ihrag etme islemidir (Caykur, 2015a: 1).

Tiirkiye, ¢ay tarim alanlarinin genisligi bakimindan, diinyada iiretici tilkeler
arasinda 7. sirada, kuru ¢ay iiretimi yoniinden de 6. sirada, yillik kisi basina tiiketim
bakimindan ise 4. sirada yer almaktadir (Caykur, 2015a: 1).

Tablo 7. Diinya Kuru Cay Tiiketimi (2013)

ULKELER MIKTAR (Bin Ton)
Cin 1.614
Hindistan 1.001
Tiirkiye 228
Pakistan 126
Masir 99
Iran 83
Endenozya 64
Banglades 61
Morocco 56
Vietnam 31
Kenya 26
Diger iilkeler toplami 632
Genel Toplam 4021

Kaynak: Caykur, 2015b: 7.
2.2.2. Tiirkiye’de Cay Uretim ve Tiiketimi
Cay tretimine iligskin Tiirkiye’deki ilk girisimler 1888 yilinda yapilmustir.

Cin’den getirilen ¢ay fidanlar1 Bursa ilinde denenmis ancak cay fidanlar1 gelisme
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gosterememigtir. Bunun nedeni ise ekolojik kosullarin uygun olmamasidir
(Duman, 2005: 23).

19. yiizyilin ikinci yarisinda ve 20. yiizyilin baginda Rusya ve Batum’a
calismaya giden Dogu Karadeniz insani, o bolgelerde ¢ayin nasil yetistirildigini
gormiis ve buradan aldiklar1 fidanlarla Rize c¢evresinde sinirli da olsa cay
yetistirmeye baglamistir. Bu caylan ilkel yollarla isleyerek elde ettikleri iiriinii
kullanmis ve satmiglardir (Baser, 2006: 30-31)

Cay tarimu ile ilgili ilk 6nemli girisim 1917 yilinda olmustur. Batum’a bir
ziraat heyeti gonderilir. Bu heyetin raporunda Batum ile benzer ekolojiye sahip
Dogu Karadeniz Bolgesinde ¢ay yetistirilebilecegi belirtilmistir (Caykur, 2015a: 2).

Cumbhuriyet doneminde, Tirkiye’de cay yetistirilebilmesi i¢in ciddi
arastirmalarin yapildig1 ve pratik uygulamalara 6nem verildigi goriilmektedir. Tiirk
cayciliginin gelismesinde 6nemli bir faktor olan Zihni DERIN Dogu Karadeniz
bolgesinde cay yetistiriciligi konusunda genis arastirmalar yapmistir (Duman,
2005: 26). Zihni DERIN’in yapmis oldugu ¢alismalar neticesinde Rusya’dan alinan
fidanlarla yarrm milyon fidan yetistirilerek halka dagitilir. Zihni DERIN’in
gayretleriyle 06.02.1924 tarihinde 407 sayili kanunla Cumhuriyet doneminde ¢ay
konusunda ilk yasal diizenleme yapilmistir (Zihnioglu, 2005: 13-17).

1924 yilindan 1937 yilina kadar yapilan ¢alismalarin olumlu netice vermesi
ile Batum’dan 1937 yilinda 20 ton,1939 yilinda 30 ton ¢ay tohumu, 1940 yilinda
40 ton cay tohumu ithal edilerek ¢ay bahgesi tesisi calismalarina baslanmistir
(Caykur, 2015a: 2).

Mart 1940 yilinda c¢ikartilan 3788 sayili Cay Kanunu ile ¢ay tarimi ve
tiretimi, Girdi ve Kredi silibvansiyonlar1 ile énemli 6l¢iide desteklenmis, ayrica
bahce tesis edeceklere arazi vergisi bagisikligl ve ¢ay bahgesi ruhsatnamesi alma
zorunlulugu getirilmistir. Bu Kanun yayinlanmasindan sonra ¢ay tarim alanlari
hizla genislemeye baslamistir (Caykur, 2015a: 2).

1963 yilina kadar ithalat ile karsilanan ig tiikketim talebi 1963 yilindan sonra
yurt ici {iretim ile karsilanmaya baslanmistir. ilk ¢ay fabrikasi, 1947 yilinda, 60
ton/glin kapasiteli, Rize Fener Mahallesinde, Merkez Cay Fabrikas: adi altinda
isletmeye acilmistir. Cay tarim alanlarinin ve yas ¢ay yapragi iiretiminin artmasi,

cay isleme fabrikalarmin sayisinin da giderek artmasimi zorunlu kilmis, 1973
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yilinda, kurulan c¢ay fabrika sayis1 32’ye, 1985 yilinda 45’¢ ulagsmistir (Caykur,
2015a: 2).

Ozel sektdre gay iiretim izni 1984 tarih yilinda verildi ve o tarihten itibaren
Tirkiye'de biiyiik ve kiigiik birgok cay isletmesi Caykur markasimin rakibi
durumuna gecti. Ozel sektdr ¢ay isletmeleri 1985 yilindan itibaren, iiretim
kapasitelerini artirmak suretiyle pazardan pay almaktadir. Dolayisiyla, ozel
sektorlin i¢ pazardaki pazar pay1 %35-40 diizeyindedir (Basaran, 2010: 93).

Tirk Cay Sektoriinde 2015 yili itibari ile toplam faal 197 fabrika
bulunmaktadir. Bunlarin 46’s1 Caykur, 151°1 6zel sektore ait ¢ay fabrikalaridir. Bu
fabrikalarin 154’4 Rize’de 29’u Trabzon’da, 10°u Giresun’da, 4’1 ise Artvin’de
bulunmaktadir. Fabrikalarin 48’1 biiyiik, 76’1 orta fabrika, 731 ise kiigiik 6l¢ekli
fabrikadir (Rize Ticaret Borsasi [RTB], 2015: 1).

Tiirkiye diinyada cay tireten onemli {ilkelerden bir tanesidir. Ayn1 zamanda
cay tliketiminde de dnemli bir role sahiptir. Tablo 8 incelendiginde Tiirkiye’de
yillara gore cay liretim miktarinda dalgalanmalarin oldugu goériilmektedir. Bazi
yillarda artis, bazi yillarda azalisin olmasi Tiirkiye’de cay iiretiminin istikrarl
olmadigini gostermektedir.

Tablo 8. Tiirkiye 'de Yillara Gore Cay Uretim Miktar:

YILLAR MIKTAR (Ton)
2007 206160
2008 198046
2009 198601
2010 235000
2011 221600
2012 225000
2013 212400
2014 226800
2015 265170
2016 259807

Kaynak: FAO, 2017; Rize Ticaret Borsasi, 2015.

Tablo 9’da Tirkiye nin yillara gore ¢ay ihracat miktarimi gérmekteyiz.
Tiirkiye’nin c¢ay ihracat miktari, ¢ay liretiminde gelismis tilkelerle kiyaslandiginda
cok diisiik oldugu goriilmektedir. Bunun en 6nemli sebeplerinden bir tanesi de
tiretim maliyetlerinin yiiksek olmasidir. Girdi temininden is¢ilik giderlerine kadarki

tiim maliyetlerde iyilestirmelerin yapilmasi iilke ekonomisine katki saglayacaktir.
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Tablo 9. Tiirkiye nin Yillara Gére Cay Ihracat Miktar:

YILLAR MIKTAR (Ton)
2003 6711
2004 5929
2005 5769
2006 2674
2007 3330
2008 3191
2009 2135
2010 2191
2011 2242
2012 3161
2013 4853

Kaynak: FAO, 2017.

Cay tarimindan 6nce bolgenin geliri ¢cok diisiik seviyede bulunmaktaydi ve
bu gelir de tarim ve hayvancilik faaliyetlerinden elde ediliyordu. Tarimsal
faaliyetlerle elde edilen en 6nemli tarim {iriinii misir olmasina ragmen bu iiriin de
talebi karsilamiyordu. Hayvancilikta da insanlar ancak kendi ihtiyaglarini
karsilayabiliyordu. Cay tariminin yayginlagmasi ile birlikte cay tireticisinin ¢aycilik

faaliyetinden sagladigi tarimsal gelir artmistir (Savcei, 2012: 17).

2.3. Tiirkiye’de Cay Sektoriiniin Sorunlari

Tiirkiye’de ¢ay iiretimi basta Rize’de olmak iizere Artvin, Trabzon, Giresun
ve Ordu illerinin kiy1 seridinde yapilmaktadir. Tiirkiye’de ¢ay tiretim miktar1 yillara
gore degisiklik gostermektedir.

Cay sektorii ozellikle bolge halki icin bliylik bir 6neme sahiptir. Cay
sektoriiniin istihdam agisindan imkén saglamasi, 6zellikle bolge halki i¢in bir gelir
kaynagi olmasi, hayat standartlarini iyilestirmesi ve gog¢ hareketini engellemesi gibi
yararlar1 vardir (Ozyurt, 1987: 275-287). Bu yararlarin yaninda iiretici ve sektor
acisindan bir takim sorunlarin oldugu da bilinmelidir. Yas cay bedellerinin
zamaninda 6denmemesi, gereginden fazla stok bulundurulmasi, tanittim konusunda
yasanan eksiklikler ve ihracatin yetersiz olmasi bu sorunlardan bazilaridir (Sancak,

2001: 1).
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Cay isletmelerinin yasadigi sorunlar1 daha iyi anlayabilmek adina bu

sorunlar asagidaki gibi siralanabilir (Savci, 2012: 19):

e Temel Sorunlar
e Isletme Yetersizlikleri ile ilgili Sorunlar

e Diger Sorunlar

2.3.1. Cay Isletmelerinin Temel Sorunlar:

Cay isletmeleri ile ilgili temel sorunlar asagidaki gibidir (Savei, 2012: 19):

e Maliyetlerin Yiiksek Olmasi
e Kalite ve Verimliligin Diistikliigi

e Arz/Talep Dengesizligi

2.3.1.1. Maliyetlerin Yiiksek Olmasi

Tiirk ¢ay sektoriiniin en 6nemli sorunlarindan biri tiretim maliyetinin diger
cay tlreten iilkelere gore daha pahali olmasidir (Harman, 2014: 80). Diger ¢ay
tiretici iilkelere gore; ilkemizde, hammadde fiyatlar1 1,5-2 Kat, is¢ilik giderleri ise
5 kat daha ytiksektir (Cimen, 2014: 128). Yurtdisinda yas cay 12 ay hasat edildigi,
is¢ilik ve diger girdiler ucuz oldugu ve yas ¢aya % 50 nin lizerinde devlet destegi
saglandigl i¢in iiretim maliyetleri bize goére c¢ok daha diisiiktiir. Bu durum
piyasadaki fiyat rekabetinde dezavantaj olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Harman,
2014: 80). Diger yandan sektordeki sermaye doniisiim hizinin ¢ok yavas olmasi
sermaye maliyetlerinin de yiiksek olmasina neden olmaktadir. Ayrica Tiirkiye’de
cay isletmelerinin asir1 stok bulundurmalar1 ve diisiik kapasite kullanim oranlar1 da
maliyetleri olumsuz yonde etkilemektedir (Savci, 2012: 20).

Yiiksek tretim maliyetleri, diinya piyasalarina (ihracat) cay satisim
engellemektedir. En 6nemli maliyet unsuru yas caymn fiyatidir. Yas ¢ay taban
fiyatlar1 diisiik oldugu iddias1 ile {ireticiyi, yiiksek oldugu iddiasi ile de gay
sanayisini tatmin etmemektedir. Diinya c¢ay fiyatlarina bakildiginda c¢ay
sanayicisinin, ¢ay taban fiyatlariyla enflasyon karsilastirildiginda ise iireticilerin
hakli oldugu sonucuna varilmaktadir. Bu ¢eliskinin giderilmesi i¢in prim ile

tireticinin desteklenmesi gerekmektedir. Son yillarda uygulanan sistem bu konuda
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oldukca rahatlik yaratmigtir. Sonugta, iiretici, prim de eklendiginde, daha ytiksek
gelir elde etmekte ve sanayici ise diisiik fiyatla yas cay satin alip, kuru ¢ay1 ucuza
mal ederek diinya cay piyasalari fiyatlar ile rekabet etme sansini1 yakalayabilecek

duruma gelmek i¢in ¢aba sarf etmektedir (Ozden, 2009: 27).

2.3.1.2. Kalite ve Verimliligin Diisiikliigii

Ulkemizde ¢ay bahgeleri oldukg¢a yaslhidir. Son yillarda uygulanan budama
sistemi de bu yaslilig1 ortadan kaldiramamaktadir. Cay bitkisinin azami émrii 50
yildir. Caylik alanlarimizda biiyiik oranda bu yasin iizerinde bitkiler bulunmaktadir.
Budama sistemi uygulansa bile yasl ¢ay bahgelerinden kaliteli yaprak alinmasi
miimkiin degildir (Ozden, 2009: 27).

Ulkemizde ¢ay tariminda temel sorunlardan biri de yas ¢ay yaprag kalitesi
ile ilgilidir. Toplama teknigine uygun sekilde makas kullanilmamasi, kimyasal
giibre kullanilmasi, toprak analizleri yapilmadan giibrenin bilingsizce kullanilmasi
iiriin kalitesinin azalmasina ve toprak yapisinin bozulmasma neden olmaktadir
(Usta, 2004: 32). Yas cay iriiniiniin kalitesinin diisiik olmas1 veya bu konuda belli
standartlara uyulmamasi, ¢ayin her asamasina olumsuz etkiler birakmaktadir.
Standart dis1t hammadde sorunu, kuru cay kalitesini bozan en 6nemli etkendir
(Gengay, 1993).

Ulkemizde ¢ay bahgelerinin tamamma yakini tohumla tesis edilmistir.
Tohumla tesis edilen bahgelerden kaliteli iirtin almak miimkiin olmamaktadir
(Toksoy ve Var, 2002: 75). Ayrica ¢ay isletmelerinin diisiik kapasite kullanim orani
ile calismasi ve randimaninin diisiik olmas1 hammadde verimliligini diistirmektedir.
Ozellikle Caykur’daki asir1 istihdam da isgiicii verimliligini diisiirmektedir (Savci,
2012: 20).

2.3.1.3. Arz/Talep Dengesizligi

Bolgenin neredeyse en énemli gecim kaynagi haline gelen ¢ay sanayisine
1984’ ten sonra ozel sektoriin de girmesi, arz fazlasindan dolay1 kayit dis1 yas ¢ay
alimi, standartlara uygun olmayan ¢ay iiretimine neden olmustur. Bu dogrultuda

ureticilerin 6demeleri geciktirilmis, sigortasiz, sendikasiz ve kagak iS¢iler
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calistirilmigtir. Bu durumdan devletin vergi gelirleri de olumsuz etkilenmektedir
(Toksoy ve Var, 2002: 75).

Cayda arzin talepten daha fazla olmasi stok sorununu ve fiyat
istikrarsizligin1 dogurmustur. Bu durum hem kuru gay iireten isletmeleri hem de yas
cay Ureten miistahsilleri olumsuz etkilemektedir. Cilinkii kuru cay satis fiyatlar
maliyetlerin altinda olusmus, bdylece isletmeler mali zorluklarla karsi karsiya
kalmis, vadeler uzamis, yas c¢ay iireten miistahsil alacagini zamaninda tahsil
edememistir. Bu da bdlge insanin1 ve ekonomisini olumsuz etkilemistir (Savei,
2012: 20).

Ozellikle iilkemize yabanci menseli caylarin girmesi ve cay isletmelerinin
pazarlama ve tanitim konularinda yetersiz kalmasi stok sorununu ortaya ¢ikaran
sebeplerden bir tanesidir. Gereginden fazla bulundurulan stoklar, isletmelere ek
maliyet yiiklemektedir. Tablo 10°da yillar itibariyle stoklarda kalan ¢ay miktari
goriilmektedir.

Tablo 10. Y:illar Itibariyle Dékme Ve Paketli Siyah Cay Miktarlar Ile Devreden
Déokme ve Paketli Siyah Cay Stoklar (Ton)

Uretilen I"Jretilep Devreden Devredgn Devreden
Yillar Kuru Cay Paketli Dokme Paketli Toplam
Cay Cay Cay Stok
2010 106.512 123.077 77.198 1.069 78.267
2011 116.356 105.345 79.012 4.624 83.636
2012 123.931 118.963 79.775 11.320 91.095
2013 130.711 129.971 86.711 9.673 96.384
2014 117.729 148.149 50.479 4.813 55.292
2015 130.277 120.267 59.401 3.315 62.716

Kaynak: Caykur, 2015b: 23.

2.3.2. Isletme Yetersizlikleri
Isletme yetersizlikleri asagidaki gibi siralanabilir (Savci, 2012: 21):

e Isletmenin Finansal, Teknik ve Hijyenik Yonden Yetersizligi

e Orgiitlenme Yetersizligi

e Pazarlama Yetersizligi
a. Isletmenin Finansal, Teknik ve Hijyenik Yonden Yetersizligi
Ozellikle 6zel sektordeki isletmelerin finansal yapismin yeterince giiclii

olmamasi bu isletmeleri finansman sikintisina sokmakta ve iiretilen kuru ¢ayin
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diisiik fiyatla satilmasina neden olmaktadir. Bu durum hem isletmeleri hem de
miistahsilleri olumsuz etkilemektedir. Ciink{i miistahsil zamaninda yas ¢ay bedelini
alamamaktadir (Savci, 2012: 21). Ayrica cay sektoriinde, 6zellikle bazi 6zel sektor
isletmeleri teknik yonden yetersizdir. Bir tarafta ISO standartlarina uygun {iretim
yapan igletmeler varken diger taraftan cok yetersiz isletmeler de varligini
stirdirmektedir. Yatirimci kuruluslarin, kurulus asamasinda saglikli bir teknoloji
arastirmasi yapmadig1 ve bu sebeple sonradan teknik yetersizlikle karsilastigi bir
gergektir (Sakli, 2008: 232).

Isletmelerin bir diger yetersizligi ise hijyenik standartlarma uymamasidir.
Gida maddesi iiretimi yapan tesislerin gida iiretimine iligkin tiizilk ve kodeks
standartlarinda 6ngdriilen saglikli sartlarda iiretim yapmalar1 gerekmektedir. Bugiin
halen, gerekli standartlara uygun hijyenik bir ortamda iiretim yapma sorunlari
¢Oziilmiis degildir (Sakli, 2008: 232).

b. Orgiitlenme Yetersizligi

Orgiitlenme yetersizligi hem kuru ¢ay iireten isletmelerin kendi aralarinda
orgiitlenememeleri hem de yas ¢ay yapragi tarimi yapanlarin (miistahsillerinin)
kendi aralarinda orgiitlenememeleri ile ilgilidir. Tiirkiye’de gay iireten igletmelerin
bir araya gelerek bir birlik olusturmalari ve gii¢ birligi yapmalari, birbirlerini
rakipten ziyade tamamlayan ortaklar olarak gérmeleri gerekmektedir (Savci, 2012:
21).

c. Pazarlama Yetersizligi

Cay sektoriinlin geneline bakildiginda birkag biiyiik firma disinda kiiresel
diinyanin en 6nemli rekabet araci olan tanitim ve pazarlamayi yeterince verimli
kullanmadiklar1 asikardir. Ne kadar iyi ¢ay iretilirse iretilsin iyi tanitim ve
pazarlama stratejisi belirlenmemisse basartya ulagilmasi giigtiir. Bu durum
sonucunda ¢ay piyasasinda sadece belli basli firmalar tanitim ve pazarlamayla
basariya ulasiyor, diger firmalar ise siirekli zarar ediyor (RTB, 2015: 4).

Tiirk caymin pazarlanmasma engel teskil edecek durumlart su sekilde

siralayabiliriz (Sakli, 2008: 240-241):

e Yiiksek Maliyet ve Fiyat: Ozellikle yabanc: iilkelerdeki diisiik maliyetler
karsisinda Tiirk ¢aymin pazarlanmasinda yiiksek maliyet olgusu 6nemli bir

sorundur.
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e  Ozel Kesimde Sermaye Yetersizligi: Ozel sektor firmalarinin harmanlama,
paketleme ve pazarlama konularinda sermaye yetersizligi sebebiyle etkili
olamadiklar1 bilinmektedir.

e (Gilineydogu“da Kagak Cay Aliskanligi: Gliney Dogu Anadolu Bolgemizde
eski yillardan beri devam eden bir kacak cay aliskanligi vardir. Tiirk
cayindan farkli bir damak tadina alisilmasi sebebiyle bu aliskanligi yikmak
ve yerine Tiirk ¢aymi ikame etmek kolay olmamaktadir.

e Thracat Sorunu: Tiirk ¢aymnin disartya satilmasi oniindeki en 6nemli iki

engel; kalitenin diisiik ve maliyetlerin diger iilkelere gore yliksek olmasidir.

2.3.3. Diger Sorunlar

Diger sorunlar, kagak-sahte ¢ay girisi, tesvik ve destekleme sorunu ve 6zel
sektor sorunu olarak belirtilebilir.

a. Kacak/Sahte Cay Girisi

Tiirkiye’de ¢ay tarimi ve sektoriinlin en dnemli sorunlarindan bir tanesi de
kacak cay girisi ve bunlarin ambalajlanarak i¢ tiiketime sunulmasidir. Ulkemiz
caylarinda insan saghigini tehdit edecek hi¢bir madde bulunmamasina ragmen,
kacak ¢aylarda insan sagligini tehdit edecek boyutlarda hormon ve kimyasal madde
kalintilar1 bulunmaktadir. Hatta gida tiiziiklerine gore kullanimina izin verilmeyen
bircok maddenin de bulunduguna dair bildirimler bulunmaktadir (Ozcan ve
Yazicioglu, 2013: 74). Ayrica kagak yollardan giren yabanci menseli ¢aylar i¢
piyasada yerli ¢ay satiglarin1 olumsuz etkilemektedir (Usta, 2004: 33). Bu durum
cay isletmelerimize ait ¢ay stoklarinin artmasina sebebiyet vermektedir.

Kacak caylar sadece ig tiikketimi etkilememekte ayni zamanda markalasmay1
tamamlayamamis cay isleme sektoriinii de olumsuz etkilemektedir. Dogu ve
Gilineydogu Anadolu Boélgesinin kendine has yapisi nedeniyle cay kagakeiligi
olagan ticaret haline gelmistir. Yapilan tiim uyar1 ve onlemlere ragmen kagak ¢ay
ticareti engellenemedigi gibi artarak devam etmektedir. Ulkemize ¢esitli illegal
yontemlerle giren iran kokenli kagak caylar, Tiirk ¢ay sektdriinii tehdit etmektedir.
Maliyet yoniinden baktigimizda, Tiirk ¢aymin, iran kokenli gayla fiyat rekabeti
edebilmesi miimkiin degildir. Iran’da yas ¢ay bedeli devlet tarafindan ddenmekte

olup, enerji ve iscilik girdileri de lilkemize gore oldukca diistiktiir (Erdogan, 2012).
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b. Tesvik ve Destekleme Sorunu

Yillarca Caykur’un desteklenmesi, maliyet hesaplar1 yapmadan satis
yapilmast sektdrii dolayisiyla da sanayiciyi zor durumda birakmistir (Ozden, 2009:
28). Cay sektoriinde devlet Caykur’u destekledigi miiddetce 6zel sektor sanayicileri
ikinci smif sanayici muamelesi gormeye devam edecektir. Ozel sektdr
sanayicilerinin ikinci sinif muamele gérmemesi i¢in 6zel sektoriin de desteklenmesi
gerekmektedir. Aksi takdirde 6zel sektor tlireticiyi magdur etmeye devam edecektir.
Ayrica yas cay fiyatlarinin miistahsillerin beklentisinden diisiik acgiklanmasi
tireticilerin ¢aya olan ilgisini azaltmaktadir. Devlet, sosyal devlet anlayisiyla bolge
insaninin  refahin1  diislinerek miistahsili ve sanayiciyi imkanlar dahilinde
destekleyerek magduriyeti dnleme politikasina devam etmelidir (Savei, 2012: 23).

c. Ozel Sektor Sorunu

Cay piyasasinda bir¢ok 6zel firma kayitsiz, kalitesiz, sistem dis1 yollarla ¢ay
tiretmektedir (Cimen, 2014: 126). Bu firmalar ayn1 zamanda yas cay iireticisine
verdigi sOzleri yerine getirmediginden ve ireticinin alacaklarimi  gok
geciktirdiginden giiven sorunu ortaya ¢ikmaktadir. Sektdrdeki bazi firmalarin bu
olumsuz davraniglari, biitlin sanayicilere yansitilmakta ve diiriist ¢alisan cay
sanayicilerini de etkilemektedir (Ozden, 2009: 28).

Ozel sektordeki bu sagliksiz gelismeyi tesvik eden, devletin uyguladig
yanlis politikalaridir. Modern devletin gorevi, piyasada gerekli denetim ve
kontrolleri yapmaktir. Ancak, sektdrde devletin 6zellikle kuru cay iiretimi ve
paketleme asamalarinda, iiretim izin belgesi olup olmamasina bakmadig: i¢in bu
durumun halk sagligini tehdit ettigi kadar, haksiz rekabete de yol agtigi
goriilmektedir (Ozden, 2009: 28).

Ozel sektdrde yasanan baslica sorunlar; teknik yetersizlik, temizlik, kalite
disiikliigii, ¢ok diisiik kapasite kullanimi, yiiksek stoklar, is¢i istismart ve
profesyonel yonetim sorunudur (Enginyurt, 2006: 50). Ozel sektoriin diger bir
onemli sorunu da, istikrarli hammadde temin edememesidir. Ozel sektoriin iiriin
bedellerini ge¢ 6demesi sebebiyle, liretici ancak Caykur’a satamadigi glinlerde 6zel
sektore cay satmaktadir. Bu ise 6zel sektoriin her giin istikrarh sekilde hammadde

temin etmesini engellemektedir (Sakli, 2004: 41).

70



2.4. Uretim Sitemleri

Giliniimiiziin kiiresel rekabet ortaminda {iiretim isletmelerinin maliyet
liderligi, tiriin farklilasmasi ve miisteri odaklilik gibi rekabet cesitlerini kendi
isletmeleri lehine doniistiirebilmeleri, diger isletme fonksiyonlarmmin yani sira
tiretim fonksiyonunun da iizerinde odaklanmalari ile paralellik arz etmektedir
(Tekin , 2005a: 3).

Isletme sistemi iginde bir alt sistem olarak degerlendirilen iiretim sistemleri,
sermaye, isgiicii, enerji, malzeme ve bilgi gibi bir takim girdileri, bir doniistiirme
stirecinden gecirerek iirlin veya hizmet seklinde ¢iktilar yaratir. Ayn1 zamanda,
ciktilarin miktar, kalite ve maliyet agisindan uygunlugu ve doniisiim siireci ile ilgili
geri bildirimler sistemi denetleyenler tarafindan siirekli degerlendirilir. Ciktilarin
kabul edilemez olmasi durumunda veya sistemin doniisiim siirecinde goriilen diger
aksakliklarda, yonetim verdigi kararlarla sisteme miidahale ederek sistem iizerinde
gerekli diizeltmeleri yapar (Ureten, 1999: 8).

Sekilde 4°te girdiler, doniistlirme siireci, ¢iktilar ve yonetim elemanlarindan

olusan iiretim sistemi modeli ve bu elemanlarin birbirleriyle iliskileri gosterilmistir.

GIRDILER DONUSTURME CIKTILAR
o Materyaller ORTAYA CIKARMA
. _ SURECLERI o Mallar
L] [sgleU, tesisler —> ° Imalat i$1e1nleri —> o Hizmetler
e Donatim, enerji o Hizmet islemleri
e Bilgi ve teknoloji T i / 4
Q K
@ ’
A - ’
AN = =N ’
N = = S
Geribildirim 5 B’ J Geribildirim
\ < = ’
N ;T F‘ ’
\\ | ,/
Kararlar b | . — v » Kararlar
YONETICILER

Sekil 4. Uretim sistemi modeli
Kaynak: Dogan, 1991: 277.
Uretim sisteminin temel amaci, miisteri ihtiyaglarina uygun mal ve hizmet

iiretimini gerceklestirmektir. Uretim sistemleri, miisteri ihtiya¢ ve isteklerine
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uygun, kaliteli mal ve hizmetleri iiretmek amaciyla, en iyi girdileri ve kaynaklar
kullanarak, miisteri tatminini maksimum diizeye ¢ikarmay1 amaglar. Bu amaglar
gerceklestirebildikleri siirece basaril olabilirler (Tekin, 2005a: 3).

2.4.1. Geleneksel Uretim Sistemleri

Geleneksel iiretim sistemleri diisiik teknoloji igeren sistemlerdir. Bu
sistemlerde teknolojik yatirimlarin maliyeti modern {iiretim sistemlerine gore
disiiktiir. Geleneksel tliretim sistemlerinde isgiicli iiretim faaliyetlerine direkt
katildigindan isgiicii sistemin 6nemli bir unsurudur. Geleneksel {iretim sistemi,
tiretim stirecleri ve iretim akislarina yogunlagmaktadir. Geleneksel iiretim
sistemleri, ge¢gmiste de kullanilan ve giiniimiizde de kullanilirligin1 devam ettiren
teknoloji iiretim sistemini de i¢eren bilgisayar destekli sistemlerinin kullanilmadig:
klasik tiretim sistemleridir (Delikan, 2010: 8).

Geleneksel iiretim sistemleri, Siparis Tipi Uretim Sistemi, Siirekli Uretim

Sistemi, Proje Tipi Uretim Sistemi olarak smiflandirilabilir.

2.4.1.1. Siparis Tipi Uretim Sistemi

Tiiketicinin veya miisteri firmanin zaman, miktar ve kalite bakimindan 6zel
olarak belirledigi bir mamuliin iiretilmesidir. Uretim siireci veya iiretim asamalari,
miisterinin isteklerine gore her seferinde yeniden planlanip uygulamaya konulur.
Siparise gore tiretim, siireler agisindan ii¢ alt gruba ayrilir (Kobu, 1998: 38).

1) Az miktarda mamuliin bir defa iiretilmesi,

2) Az miktarda mamuliin talep geldikge, belirsiz araliklarda tiretilmesi,

3) Az miktarda mamuliin belirli araliklarda yani periyodik olarak
tiretilmesidir.

Siparis imalatinin diger bir karakteristigi de islemlerin tekrarli olmama
ozelligini tagimalaridir. Belirli 6zellikteki {irtin, yalniz bir kere imalati s6z konusu
oldugundan, stirekli iiretim ile uygulanan islemlerin tekrarlilig1 yoniinden iki ayri

kutup olusturur (Karayalg¢in, 1986: 53).
2.4.1.2. Siirekli Uretim Sistemleri

Giinde 24 saat, haftada 7 giin ve yilda 365 giin devam eden iiretime, siirekli

tretim adi verilir. Siirekli {iretim sistemleri, c¢ok biiyiilk hacimli iiretimi
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gerceklestiren, biitiinliyle sermaye yogun yatirimlardir. Petrol rafinerileri, demir
celik fabrikalari, kagit fabrikalari, sise ve cam fabrikalari ve benzerleri siirekli
tretimin Ornekleridir. Stirekli iiretimde isin geregi ocaklarin, firinlarin veya
kazanlarin devaml1 olarak calismas1 gerekmektedir. Uretim, su veya bu nedenden
bir siire duracak olursa, 20004000 derece sicakliktaki firinlarin atese dayanikli
tuglalar1 genlesme nedeniyle parcalanir ve bunlarin yenilenmesi olaganiistii
giderlere ve iiretim duraklamalarina neden olur (Berberoglu, 2004: 50).

Stirekli tiretim sistemlerinin 6zellikleri ise su sekilde siralanabilir (Tekin,

2005b: 36):

e Yiiksek sayida ve diisiik cesitlilikte tiriinler,
e Diizenli talep,

o Uriine gore boliimlere ayirmak,

e islemler arasi tasima,

e Sireklilik ve serililik,

e Ozel amagh makineler,

e Yar nitelikli isgiicti,

e Yiiksek iiriin, diisiik ara tiriin stoklari.

2.4.1.3. Proje Tipi Uretim Sistemi

Bu iiretim tipinde, iiretim sistemi tek bir lirline gore liretim yapabilecek
bi¢cimde tasarlanmigtir. Bir filmin yapimi, gékdelen yapimi veya bir ugak yapimi
gibi faaliyetler proje tipi liretim grubuna girer. Proje tipi iretimde, lirlin sabit
konumdadir. Makine ve insanlar {iriiniin ¢evresinde veya icinde hareket ederler.
Ayrica pek ¢ok faaliyet bir arada yiiriitiiliir ve isgiicii kullanim diizeyi zaman i¢inde
degiskenlik gosterir. Proje liretiminde birim iiriin fiyat1 ¢ok ytiksektir. Faaliyetlerin
planlanip is emirlerinin hazirlanmasi igin farkli yontemler uygulanir. Istanbul
bogazindaki Fatih Sultan Mehmet Kopriisiiniin yapimi, Ay’a gidecek bir uzay
gemisinin yapimi veya Giiney Dogu Anadolu Projesi kapsamindaki Atatiirk
Barajinin veya Urfa tiinellerinin yapimi, bu tiir iiretim sistemine iyi birer ornek

olusturabilirler (Yamak, 1994: 30).
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Proje tipi iiretim sisteminin temel Ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir
(Tekin, 2005a: 10):

e Tek gesit, az sayida sabit bir mamuliin iiretilmesi,

e Uretime ¢ok sayida seri girdinin olmasi,

e Uretimin 6zel talebe bagli olarak yapilmasi,

e Teknik uzmanlagsmanin yiiksek oldugu kalifiye isgiiciiniin kullanilmasi,

o Uretimle ilgili birok faaliyetin bir arada yiiriitiiliir olmasidir.

2.4.2. Modern Uretim Sistemleri

Mal, hizmet ve bilgi liretimi yapan isletmeler, uluslararasi rekabetin artmasi,
teknolojik gelismeler ve degisimler, diinyadaki talep artislari ve talep
farklilasmalar1 neticesinde iiretim sistemlerinde yeni arayislar icine girmislerdir.
Bilgisayar ve otomasyon sistemlerinin kullanilmasiyla giiniimiiz modern tiretim
sistemleri ortaya ¢ikmigtir. Modern tiretim sistemlerinde bilgisayarli ve otomasyon
tiretim yapilirken, iiretimde verimlilik, kalite, iretim miktar1 artislar1 ve is goren
kosullar1 da iizerinde onemle durulan konulardir. Modern iiretim sistemlerinin
kullanilmasi isletmelerin devamliligy, karlilig1 ve biliylimesi agisindan da énemlidir
(Delikan, 2010: 16).

Uretim sistemlerinde esneklik saglayan yeni iiretim teknolojilerinin 6nemli
ozellikleri, iiretim islemlerinin bilgisayarla yonlendirilmesi ve iiretimin yogun
otomasyonla yiiriitiilmesidir. Otomasyon ise; karmasik, mekanik, elektronik ve
bilgisayar tabanli sistemlerin iiretimde ve firetim islemlerinin kontroliinde

uygulanmasi ile ilgili teknoloji olarak tanimlanabilir (Groover, 1980: 3).

2.4.2.1. Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Bilgisayar Destekli Tasarim, bilgisayar ekraninda iirliniin {i¢ boyutlu
geometrik goriinimiinii yaratma olanagi veren bir yazilim paketidir. Bu yazilimin
veri girig formuna gore, {irlin degiskenlerinin degeri girilince, tasarlanan {iriiniin
modeli yaratilmis olur. Tasarimci ii¢ boyutlu modeli dondiirerek, biiyiiterek, yeni
bigcimler vererek ve diger istedigi tasarim islemlerini hizlica gerceklestirerek, tiriine
nihai seklini vermeye c¢alisir. Eger, iirin bilesenlerinin standart maliyetleri

girilmigse, model iizerindeki her degisiklikte, iirlinlin standart maliyeti de
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kendiliginden hesaplanmis olur (Sahin, 2009). BDT, bilgisayar destekli {iretimin
veri kaynagini olusturur. Bilgisayar destekli tasarim ve bilgisayar destekli iiretim
tiimlesik bir sistemdir. Bu iki sistemin dogru ve uyumlu ¢alismasi sayesinde liretimi
yapilacak tirtiniin iretim siiresi 6nemli 6l¢iide diismektedir. Bu sayede tiretim stireci
hizlandirilir (Delikan, 2010: 18).

BDT’nin temel amag ve yararlari asagidaki gibi siralanabilir (Ureten, 1991:

236):

e Tasarim siiresinin kisaltilmasi,

e  Uriin kalitesinin iyilestirilmesi,

e Tasarimcilarin detay, calismalarindan kurtarilmasi ve bdylelikle gérevinin
kavramsal ve yaratic1 boyutlari iizerinde yogunlagmasina olanak taninmast,

e Tasarimda verimliligin arttirilmas,

e Uriin tasarimlarmin hafizada saklanabilmesi nedeniyle {iriin tasarimlarina

erisim saglanabilmesi ve tasarim siiresinin kisaltilmasidir.

2.4.2.2. Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

Bilgisayar destekli iiretim, bilgisayar sayisal kontrollii tezgahlara, robotlara,
koordinat dl¢iim cihazlarina ve diger programlanabilir cihazlara iiretim plan ve
programlar1 hazirlamak suretiyle, kullanicilara veri islem destegi verme ve
hammaddeyi satisa hazir hale getirene kadar bilgisayar kontrollii tekniklerden
yararlanarak islemedir (Aydogan, 1998: 66).

Giliniimiizde birgok alanda bilgisayar destekli {liretim  sistemi
kullanilmaktadir. Fakat bunlarin basinda teknolojinin yogun olarak kullanildigi,
kalitenin biiylik onem tasidigr ve iiretim titizliginin fazla oldugu otomotiv
sektoriinde ¢okga kullanilmaktadir (Gervin, 1993: 79).

Bilgisayar Destekli Uretim sisteminin katkilari asagidaki gibi ifade
edilebilir (Tatli, 2010: 20-21):

e Uretimde makine hazirlama siireleri kisalir, ¢ok sayida kiiciik parti
iretiminin yOnetimi, planlamasi, programlanmasi ve kontrolii 6nemli
Olciide etkinlik kazanir.

e Stok diizeyleri ve 6zellikle de yar1 mamul stoklar1 6nemli 6l¢iide azalir.
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e Makine/techizat kullanim oranlar: artar.
e s giicii maliyetlerinden 6nemli &lgiide tasarruf saglanir.
e Uretimde esneklik saglanir, tiiketici istek ve ihtiyaclarina uygun mamul

uretim imkani artar.

2.4.2.3. Otomatik Malzeme Tasima Sistemi (OMT)

Otomatik malzeme tasima, dogru malzemenin, dogru zamanda, dogru
pozisyonda, dogru kosulda ve dogru maliyette bulunmasini saglayan bilgisayarlarla
otomatik olarak yapilan tasima sistemidir. Modern iiretim sistemlerinde, iirtiniin
tiretim siire¢lerinde malzemenin depodan ¢ekilmesi ve gerekli is istasyonlarina
dagitilmasi, bir depoda toplanilmasi ve makineler arasindaki transferleri seklindeki
her tiirlii hareketi otomatik malzeme tasima sistemleriyle gergeklestirilir (Delikan,
2010: 20).

Merkezi bilgisayar kontrolii ile kumanda edilen otomatik malzeme tagima
sistemleri sayesinde is pargalar1 ve malzeme tasiyicilari etkili bir sekilde izlenmekte
ve diizenlenmektedir. Otomatik malzeme tagima sistemleri, sistemin diger
ekipmanlarini kontrol ederek, daha 6nce programlanmis bicimde dogru yere, dogru
zamanda ve dogru miktarda iletilmesini saglamaktadir. Ayrica otomatik malzeme
tasima sistemleri esnek lretim sistemlerinin diger kisimlariyla biitlinleserek is
istasyonlarindaki bekleme siiresini kisaltmakta ve daha diisiik teslim siiresi
saglamaktadir (Ranky, 1986: 24).

Otomatik malzeme tagima sistemlerinin yararlar1 agagidaki gibi siralanabilir

(Tekin, 2005a: 14).

e Kullanilan isgiiciiniin azalmasiyla, is¢ilik maliyetlerinde % 30-40 diisiis,

o Fabrika alan1 kullaniminda % 50-70 tasarruf,

e Otomatik malzeme tasima sistemi, kontrol mekanizmasinin daha etkin
calismasini saglamasidir,

e Yatirim maliyetlerinde % 15-50 aras: diisiis,

e Verimsizlikte % 5 azalma,

e Sistem bakim giderlerinde %10-50 aras1 azalma,

e Satis kayiplarinda % 5 diisiis,
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e Malzeme tasima giivenliginde artis,

e Siparis gecikme siiresi ve kuyrukta bekleme siiresini kisaltmaktadir.

2.4.2.4. Otomatik Depolama ve Cekme Sistemi (ODCS)

Otomatik depolama ve ¢ekme sistemleri, bilgisayardan aldiklar talimatlar
dogrultusunda, depo i¢indeki bir noktada konveyoérler icinde duran malzemeleri
alma, depo icinde gerekli yerlere tasima, yerlestirme veya iiretim siirecine verilmek
lizere belli bir noktaya birakma islevini yerine getirmektedir (Ureten, 1991: 269).

Malzemenin depodan giris ve ¢ikis zamani, malzemenin miktar ve yer
bilgisi, istikametleri ve ugrayacagi istasyonlar sisteme yiiklenmektedir. Ayrica
malzemenin sekil, boyut, malzemeye 6zel girilmesi gereken bilgiler ve agirlik
bilgileri sisteme girilir ve tanitilir. Sistem bunlar1 hafizasinda saklayabilmekte ve
gerektiginde tekrar kullanilabilerek degisiklik yapilabilmektedir. Bu sistem insan
miidahalesi gerektirmeden insan isgiiciine gereksinim duymadan bilgisayar
kontrolii altinda ¢alismaktadir (Delikan, 2010: 22).

Otomatik depolama ve ¢ekme sistemlerinin isletmeye sagladigi faydalari

asagidaki gibi sayabiliriz (Ureten, 1999: 30):

e Gelismis stok yonetimi ve kontrolii,

e QGiivenli ve zamaninda dagilim,

e Depo alaninin etkin kullanima,

e Zor kosullar altinda dahi operasyon yetenegi,

e Is parcalarinin, alet ve demirbaslarin yerlestirilmesinde hatalarin
azaltilmasi,

e Genis yiikleme ¢esitliligine uygun esnek yerlesim dizayninin saglanmasi,

e Iscilik maliyetlerinin azaltilmast,

e Depo alaninin etkin kullanimiyla beraber depo kapasitesinin artmasi,

e Stok sisteminin diger iiretim sistemleriyle entegrasyonunu saglayarak

stoklarin diistiriilmesi olarak sayilabilmektedir.
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2.4.2.5. Uretim Bilgi islem Sistemi (UBIS)

Uretim bilgi islem sistemleri, birbirine bagli belli bir alana yayilmis
bilgisayarlarin sebeke agidir. Bu tiir bilgisayar sebekelerinden isletmeler disinda,
bina i¢i, binalar arasi, hastane ve iiniversite kampiislerinden yararlanilmaktadir. Bu
sistemler sayesinde tek bir merkezde yer alan verilerin pek ¢ok kisi tarafindan
kullanilmas1 miimkiin olmaktadir (Delikan, 2010: 21).

2.4.2.6. Grup Teknolojisi Uretim sistemleri

Grup teknolojisi, pargalarin geometrik seklini esas alarak pargalarin ve
proseslerin siniflandirilmasinda, kodlanmasinda ve gruplandirilmasinda bilgisayar
sistemi kullanan bir iiretim metodolojisidir (Demirdégen, 1994: 14).

Grup teknolojisi ilk olarak 1940’larda Rusya ve Ingiltere’de gelistirilen,
benzer islemleri yapan parcalarin ayni gruplar iginde toplanarak iiretilmesi
prensibine dayanmaktadir (Maleki, 1991, s. 152-153). Grup teknolojisinde en
Oonemli sorun parcalarin gruplanmasidir. Eger her grup i¢in ayrilan tezgahlarin
kapasitesine yakin bir talep varsa, malzeme nakli, hazirlik zamani ve ara stoklara
onemli oranda tasarruf saglanabilmektedir (Tekin, 2005a: 17).

Grup teknolojisinin baglica yararlarini su sekilde siralamak miimkiindiir

(Karalar, 2008: 251):

e Birim liretime hazirlik siiresini kisaltir.

e s gorenlerin islerini &grenmelerini hizlandirarak, makine kullanim
stirelerini azaltir.

e s basitlestirme ve is standartlastirmadan kaynaklanan isgiicii etkinligini
arttirir.

e Makinelerin etkili kullanimin1 saglar.

e Tasima mesafelerini kisaltarak zaman tasarrufu saglar.

e Malzeme ve yart mamul stoklama masraflarin1 ve stoklama alani ihtiyacini
azaltir.

e Uretim planlamasini kolaylastirir.

e Tiim Uiretim siirecinde biiyiik zaman tasarruflar1 saglar.

e Yonetimi kolaylastirir.

e Sosyal iliskileri kolaylastirir ve gelistirir.
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2.4.2.7. Tam Zamaninda Uretim Sistemi (TZU)

Tam zamaninda iiretim sistemi ilk olarak Japonya’da uygulamaya konan bir
modern liretim sistemidir. Temel amaci sifir stok ve sifir hata ile ¢calisma olan bu
sistemde, israftan kagmilmasi son derece Onem arz etmektedir. Isletmenin
etkinligini ve verimliligini olumsuz etkileyen tiim unsurlarin ortadan kaldirilmasi
i¢in ¢aba sarf edilmelidir. Ayn1 zamanda iiretim maliyetlerini minimize etmek i¢in
tedbirler alinir. Tam zamaninda iiretim sisteminde istenilen Uriiniin; istenilen
zamanda, istenilen miktarda ve istenilen kalitede iiretilmesini Ongoriir.

Tam zamaninda {retim sistemi birinci boliimde detayli olarak

anlatildigindan, bu bdliimde kisa tutulmustur.

2.4.2.8. Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Esnek turetim sistemi, makinelerin ve otomatik aktarma sistemlerinin
entegrasyonu sonucu ortaya ¢ikan sistemlerdir. Esnek {iretim sisteminde bir
merkezi bilgisayar, bilgisayar destekli makine ve tezgahlarla otomatik malzeme
aktarimini entegre ederek yonetmekte ve kontrol etmektedir (Delikan, 2010: 27).

Esnek tiretim sisteminin genel oOzellikleri asagidaki gibi siralanabilir

(Atamak ve Tekin, 1997: 245):

e EUS, iiriin ¢esidinin fazla oldugu isletmelerde kullanilabilir.

e EUS, aym gruptan olup farklihk gdsteren pargalari {iretmek amaciyla
kullanilmaktadir.

e (Genel amaglh makine ve tezgahi icermektedir. Farkli pargalari iiretmek i¢in
makine/techizatta kiigiik ¢apl degisiklikler yapilabilir.

e Mamul, yar1 mamul ve hammadde otomatik bantlarla, malzeme ve
tastyicilarla hareket edebilmektedir.

e Genel amagli makine/techizat ve malzeme tasima sistemini kontrol eden ana
bir bilgisayar vardir.

e Farkli pargalarin iretilmesi, makineler iizerinde gerceklesen otomatik
degisikliklerle miimkiin olabilmektedir.

e Uretimde personel miidahalesi asgariye indirilir.

79



e Fabrikaya hammadde girisinden mamul ¢ikisina kadar kalite kontrol,
tasarim, iiretim gibi tiim islemler otomasyona dayali olarak bilgisayarla
gerceklestirilmektedir.

Isletmeler, EUS uygulamas: ile bazi énemli iistiinliikler saglamaktadir. Bu
istiinliiklerden ilki, mamul ¢esidinin degistirilmesi ile 1ilgili planlama ve
programlama faaliyetlerinde zaman kaybinin en aza indirilmesidir. Cilinkii sistem
tiretimden vazgegilen mamul ile ilgili bir programi algilayarak, sistem kontrolii ile
yeni duruma uyum saglayabilecek Ozelliklere sahiptir. Sistemin bu lstiinligii
sonucu sinirsiz sayida mamul tretilebilmektedir. Diger bir {istiinliik ise, yeni bir
mamuliin {iretiminde alet, makine ve c¢alisma ortaminin diizenlenme siiresinin en

alt diizeye indirilmesidir (Tekin, 2005a: 22).

2.5. Cay Uretim Teknikleri

Cayin islenme asamasinda etkili olan biyokimyasal olaylar kilit bir role
sahiptir. Yesil ¢ay yapragindan degisik niteliklerde ¢aylarin iiretilmesi oksidasyon
tepkimelerine dayanir. isleme siirecindeki biyokimyasal degismeler iiretilen ¢aymn
tat, renk, koku ve aroma gibi 6zelliklerinin ortaya ¢ikmasina etki eder. Cayin
islenmesindeki asil maksat, yesil cay yapraginda bulunan ve ¢aya olumlu etki eden
maddelerin bozulmadan iglenen ¢aya gegmesini saglamak ve olumsuz etkileyen
maddeleri zararsiz hale getirmektir (Kagar, 2010: 54).

Gilinlimiizde ¢ay {irliniiniin degisik yontemlerle islenmesi ile siyah, yesil ve
0z cay elde edilmektedir. Diinya ¢ay iiretim teknolojisinde Ortodoks, C.T.C ve
bunlarin kombinasyonlari, Tirkiye de ise Ortodoks ile C.T.C rotervanlar
kullanilmaktadir (Usta, 2004: 7).

Ortodoks yoOntemi, ¢ay bitkisinin gen¢ ve korpe yapraklar ile
tomurcugunun; soldurma, kivirma, fermantasyon ve kurutma islemlerine tabi
tutulmas1 ile gergeklestirilmektedir. CTC metodu verimliligi ve uygunlugu
sayesinde popiilarite kazanmistir. Bu yontem ile siyah ¢ay liretiminde en 6nemli
farkliliklardan biri kivirma isleminde CTC makinelerinin kullanilmasidir. CTC ile
islenmis c¢aylar elle toplanmis veya mekanik olarak hasat edilmis olabilir. Makine
ile hasat edildiginde, CTC prosesi geleneksel iist iki yaprak ve tomurcukla beraber

diger yapraklari da isleyebilmektedir. CTC makineleri ile kesme, ezme, parcalama,
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yirtma ve dokme islemi ayn1 anda yapilmaktadir. Fermantasyon ve kurutma iglemi

Ortodoks yontemindeki gibi olmaktadir (Usta, 2004: 8).

Yesil yaprak alintisi

Soldurma

Yuvarlama (Ortodoks) Maserasyon (CTC)

Oksidasyon

Kurutma

Derecelendirme

Paketleme

Sekil 5. Cay liretim siireci

Kaynak: Kagar, 2010: 230.

Soldurma: Cay yapraginin soldurma iinitelerinde, sicak hava ile suyu
buharlastirilarak, fiziksel olarak kivirma islemi i¢in uygun hale doniistiiriilme
islemidir (Caykur, 2015a: 14). Ortodoks yontemine goére siyah c¢ay liretiminin
zorunlu ilk islemi soldurmadir. Pratikte basit bir uygulama gibi goziikmekle beraber
soldurma kuramsal olarak karmasik ve 6nemli bir islemdir. Soldurma islemi ile 1yi
bir fermantasyon i¢in uygun bir ortam hazirlanmis olur (Cimen, 2014: 58).

Kivirma: Solmus cay yapraklarinin degisik ¢ay imalat makinelerinde
parcalanmasi, ezilmesi ve biikiilmesiyle hiicre 6z suyunun kivrilmis yaprak
yiizeyine yayilmasi ve oksidasyonun baslamasi islemidir (Caykur, 2015a: 14).

Kivirma islemi, cay yaprak hiicrelerinin zarlarin1 parcalayip hiicre 6zsuyunun
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yaprak diizeyine ulagsmasina ve havadaki oksijen ile reaksiyona girmesine olanak
saglamak i¢in yapilir (Cuhadaroglu, 2002: 23).

Oksidasyon ( Fermantasyon ): Kivrilan yas ¢ay yapraginin hiicre
O0zsuyunda bulunan kimyasal bilesiklerinin oksidaz enziminin tesiri ile biyolojik
degisiklige ugrayarak siyah cayda istenen renk, burukluk, parlaklik, koku ve
aromanin olugmasi olayidir. Cay imalatinda ilk kalite kontrolii fermantasyon
safhasinda yapilir. Bu esnada c¢ayin kivrilma ve solma durumu hakkinda bilgi
edinilir (Baser, 2006: 55-56).

Kurutma: Kurutma, ¢ay yapraginin nem kapsamini belirli diizeye indirerek
fermantasyonu durdurmak; kazanilan o6zelliklerin ve maddelerin kaybolmasina
engel olmayacak ortamlarin hazirlanarak siyah ¢ay1 depolanabilir, paketlenebilir ve
taginabilir duruma sokmaktir (Kagar, 2010: 208).

Derecelendirme (Tasnif): Cayin derecelendirilmesi, kuru ¢ayda bulunan
degisik boyutlardaki ¢ay parcaciklarmin fiziksel olarak ayirt edilmesi islemine
dayanir. Yapraklar, kurutma islemi sonrasinda ¢esitli biiyiikliiklerdeki sap, lif ve
siyah ¢ay yapraklarinin bir karigimi haline gelmektedir. Sap ve lifler, elektriksel
ekstraktorlerle uzaklastirilir. Siyah yaprak biiyiikliigiine gore elekten gegirildikten
sonra amaca yoOnelik olarak kutulara aktarilir (Kagar, 2010: 213).

Paketleme: Kutularda paketlemeye yetecek kadar ¢ay biriktiginde, kagit
torbalarla veya kutularla dolu oldugu paketleme odalarina aktarilir. (Saver ve

Badem, 2013: 22).

2.6. TZU Sisteminin Cay Isletmeleri Uzerindeki Hedefleri

TZU sisteminin birinci boliimde detayli olarak bahsedildigi gibi iki ana
hedefi vardir. Bu hedefleri sifir israf ve sifir stok olarak siralamak miimkiindiir.
Tam zamaninda iretim sistemini uygulamak isteyen isletmeler bu hedeflere
ulagmak i¢in oncelikle bu sistemin gerekliliklerini tiim ¢alisanlara benimsetmesi ve
gerekli egitimleri vermesi gerekmektedir. Ayrica fabrika diizeninin ve
tedarikcilerle olan iliskilerin de TZU sistemine uygun hale getirilmesi
gerekmektedir.

TZU sisteminin Cay Isletmeleri iizerindeki hedeflerini asagidaki gibi

siralamak mimkiindiir;
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Mamule Deger Katmayan Tiim Faaliyetleri Ortadan Kaldirmak: TZU
sisteminin temel hedeflerinden bir tanesi mamule deger katmayan tiim faaliyetlerin
ortadan kaldirilmasidir. Mamule deger katmayan faaliyetler israf olarak goriiliir. Bu
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi, isletme faaliyetlerinde etkinligi artirmaktadir.

Ayrica mamule deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmast;

e Hazirlama siiresi

e Isleme siiresi

e Tasima siiresi

e Bekleme siiresi

e Stokta bulundurma siiresinde tasarruf saglar.

Mamule Deger Katan Tiim Faaliyetlerin Etkinligini Arttirmak:
Mamule deger katan faaliyetlerin etkinliginin arttirilmas, iiriin kalitesinde iyilesme
saglamaktadir. Bu faaliyetler hedefe ulasmada, isletmeye kolaylik saglamaktadir.

Tiim Faaliyetleri Kolaylastirmak: TZU sisteminde tiim faaliyetlerin
kolaylastirilmast ilkesi, isletme igin biiylik 6neme sahiptir. Bu sekilde zaman
tasarrufu saglanmakta ve isler basitlestirilmektedir.

Maliyetleri Azaltmak: Maliyet isletmeler i¢in en 6nemli unsurlardan bir
tanesidir. Rekabetin artmasi ve teknoloji alaninda yasanan gelismelerin bir sonucu
olarak isletmeler daha diisiik maliyetle liretme yollarin1 bulmaya calismislardir.
Maliyet unsuru, ¢ay isletmeleri acgisindan da 6nemli bir yere sahiptir. Hem
uluslararas1 alanda hem de tlilke icinde artan rekabetle bas edebilmek icin
maliyetlerin en aza indirilmesi gerekmektedir.

Stoklar1 Azaltmak: TZU sisteminde stoklar birer israf kaynagi olarak
goriiliir ve dolayisiyla stoklar1 azaltmak isletmenin vazgeg¢ilmez gorevlerinden
birisidir. TZU sisteminin ¢ay isletmelerine uygulanmasi ile birlikte gereksiz yere
bulundurulan stoklar azaltilacak ve bundan kaynaklanan stok bulundurma
maliyetinden de kacinilmis olunacaktir.

Isletmede Etkinlik ve Verimliligi Arttirmak: Cay isletmelerinde TZU
sisteminin uygulanmasiyla isletme kaynaklar1 ve isgiicii agisindan etkinlik ve
verimliligin artacagi diisiiniilmektedir. Stoklarin azaltilmasi, fire ve hatalarin yok

edilmesi igletmenin {iretim siirecini olumlu yonde etkileyecektir. Ayn1 zamanda
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nitelikli ve esnek isgiicii TZU sisteminin kaginilmaz bir parcasi oldugu icin ¢ay
isletmelerine bir takim yararlar saglayacaktir.

Nitelikli ve Esnek Isgiiciine Sahip Cahsanlar Yetistirmek: Cay
isletmelerinde niteliksiz ve gereksiz isgiicii bulundurmak isletme icin yiik ve
maliyet unsuru olarak degerlendirilebilir. TZU sistemiyle beraber ¢ay
isletmelerinde nitelikli ve birden fazla alanda uzmanlasmis calisanlar
yetistirilecektir. Isletme calisanlarina 6ncelikle TZU sistemi benimsetilmeli ve
gerekli egitimler verilmelidir. Boylelikle isletmede gereksiz isgiiciinden kagilmis
olunacak ve is¢ilik giderlerinde azalma saglanacaktir.

Is Akisim Diizenlemek: TZU sisteminin ¢ay isletmelerine uygulanabilmesi
igin is akisinin bu sisteminin yapisina uygun hale getirilmesi gerekmektedir. TZU
sistemini uygulayacak olan cay isletmelerinde gecikmeleri ortadan kaldirmak i¢in
makinelerin uygun bir sekilde dizayn edilmesi énemlidir. Uretimde aksamalarin
yasanmamasi ve faaliyetlerin amaca yonelik gerceklestirilmesi i¢in tiim ¢alisanlarin
lizerine diisen gorevi yapmasi gerekmektedir.

Tedarik Siirecini Iyilestirmek: TZU sisteminde stok bulundurmak
istenilmeyen bir durum oldugu i¢in tedarik siirecine ¢ok onem verilir. Istenilen
tirtinlerin, istenilen yer ve zamanda isletmeye ulastirilmasi iyi bir tedarik siirecine
baghdir. TZU sisteminin ¢ay isletmelerine uygulanmasi ile birlikte tedarikgilerle
iyi iligkiler kurulmasi saglanmalidir. Aksi takdirde tedarik siirecinde sorunlar
yasanacagindan iiretimde aksamalar meydana gelebilir.

Kaliteyi Arttirmak: Giiniimiizde yasanan sosyal, ekonomik ve teknolojik
gelismelerin bir sonucu olarak tiiketici ihtiyaclarinda ani degisimler meydana
gelmektedir. Ayrica kalite unsurunun onemi daha da artmistir. isletmeler hem
tiiketici ihtiyaglarina cevap verebilmek hem de pazarda soz sahibi olabilmek igin
kaliteye gereken 6nemi vermelidir. Cay isletmelerinde TZU sistemine gegilmesiyle
kalitenin 6nemi daha fazla artacaktir. Kalite isletmenin vazgegilmez unsuru olarak
yerini alacaktir. Dolayisiyla cay isletmelerinde kalitenin artmasiyla piyasada

rekabet etme giicii artacaktir.
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2.7. TZU Sisteminin Cay Isletmeleri Uzerindeki Etkileri
TZU siteminin cay isletmeleri iizerindeki etkilerini asagidaki gibi siralamak

miumkindiir;

e Uretim maliyetlerinin azaltilmasina etkileri
e Performans Ol¢limiine etkileri

e Mubhasebe kayitlarina etkisi

e Diger etkiler

2.7.1. TZU Sisteminin Cay isletmelerinde Uretim Maliyetlerinin
Azaltilmasina Etkileri

Uretim maliyeti, {iretim faaliyetlerinin tamamlanmasi anina kadar faaliyet
siiresince katlanilan ve para ile ifade edilebilen fedakarliklardir. Uretimin
tamamlandig1r noktada bu maliyetler iiriiniin maliyet degerini olusturur (Peker,
1988: 157). Diger bir ifadeyle iiretim maliyetleri, isletmenin {iretim fonksiyonu ile
ilgili katlanilan ve tiretilen mamul ya da hizmetlere yiiklenen maliyetlerdir (Altug,
2001: 90).

Uretim maliyetlerini asagidaki gibi {i¢ baslk altinda toplayabiliriz;

e Direkt Ik Madde ve Malzeme Giderleri
e Direkt Iscilik Giderleri
e Genel Uretim Giderleri
Direkt Ilk Madde ve Malzeme Gideri: Kuru cay iireten isletmelerde, ilk
madde ve malzeme gideri; tiriiniin biinyesine dogrudan dogruya giren, teknik ve
ekonomik degeri ¢ok kolay bir sekilde tespit edilebilen yas cay ile yas ¢ay alim
yerinin kirasi, is¢iligi ve yas caymn alim yerinden fabrikaya iiretim merkezine
tasimasinda kullanilan giderlerinin toplamindan olusur (Savcei, 2012: 130).
Direkt Iscilik Giderleri: Esas iiretim yerleri ile ilgili olup, dogrudan dog-
ruya iiretime yiiklenebilen deger kullanimidir. Kuru ¢ay iireten isletmelerde direkt

iscilik gideri, kuru cay tiretimi gider yerleri ile ilgili olup dogrudan dogruya iiretime
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yiiklenebilen ve iiriinii olusturan, seklini, yapisint ve durumunu degistiren deger
kullanimidir (Savci, 2012: 135).

Genel Uretim Giderleri: Endirekt malzeme (kurutmada kullanilan komiir),
endirekt iscilik, amortisman, enerji, sigorta, bakim onarim gibi iiretim miktarina
gore sabit ve degisken Ozellik gosteren maliyetlerden olusmaktadir (Savcr ve
Badem, 2013: 23).

TZU sistemi ile stoklara yatirim, stok tutma ve tasima maliyetleri, stok
bulundurmama riski, is ortami i¢in yatirimlar ve toplam tiretim maliyetlerinin
azaltilmasi yoluyla finansal avantajlar saglanabilmektedir (Tanis, 1992: 102).

TZU sisteminin bu avantajlarim asagidaki gibi siralamak miimkiindiir

(Yiikeii, 2000: 25-27):

e Stoklara yatirimin azalmasi ile maliyetlerin azalmasi saglanmaktadir.

e Uretim ve stok i¢in gerekli fiziksel is ortami azalmaktadir. Dolayisiyla is
yeri kiralama maliyetleri azalmaktadir.

e Uretim verimliligindeki artis, isgiicii maliyetlerini azaltmakta ve kusurlu
iirlinler 6nlenebilmektedir.

e Hammaddeden, ckipmanlardan ve  isgiicinden etkin  olarak
yararlanilabilmekte, maliyetler azaltilmakta, {iretimde verimlilik ve
esneklik artmaktadir.

e Kusurlu iiriin sayisindaki azalma, tamir, bakim ve sigorta harcamalarin

azaltmaktadir.

2.7.2. TZU Sisteminin Cay Isletmelerinde Performans Olciimiine
Etkileri

Giliniimiiz rekabet ortaminda, isletmelerin rekabet Ustlinligii kazanarak
pazar paylarmi ve karliliklarim1 arttirmada temel unsurlardan birisi kalitedir.
Dolayisiyla  isletmelerin  miisteri memnuniyetini  saglayarak  satiglarini
arttirabilmelerinde  yiiksek kaliteli {riinleri sunmast olduk¢a Onemlidir
(Demircioglu, 2016: 15). Isletmelerin kaliteli {iriin sunmasmnin yaninda verimliligi
yakalamas1 da 6nemli bir husustur.

Kalite ve verimlilik, TZU sisteminin temel unsurlarindandir. Isletmelerin

kalite ve verimliligi saglamasi, hedef kitlesi olan miisterilerinin beklentilerini
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karsilamasina baghidir. Bu sayede isletmeler miisteri memnuniyeti saglayarak
karliliklarini arttirabileceklerdir.
TZU sisteminin ¢ay isletmelerinde performans &lciimiine etkilerini

asagidaki gibi siralanabilir:

e Uretimde kalite ve verimliligin artmasi
e Miisteri memnuniyetinin artmasi

e Isgiiciinde etkinligin artmasi

e Siirekli iyilesme

e Satis kayiplarinin azalmasi

e Firelerin azalmasi

e lsrafin azalmasi

o Kaliteli girdi temini

e Tedarik siirecinin iyilesmesi

2.7.3. TZU Sisteminin Cay Isletmelerinde Muhasebe Kayitlarina Etkisi

TZU sistemi sayesinde muhasebe sistemi oldukca basit hale gelmektedir.
Nedeni ise yansitma hesaplart ile stoklarin kayit edilme islemlerinin siirelerinin
kisalmis olmasidir. Bu da muhasebe raporlarinin vaktinde ve daha anlasilabilir bir
sekilde hazirlanmasina vesile olmaktadir. Ydneticiler de bu muhasebe raporlarini
daha rahat anladiklarindan, kararlarim1 daha kolay verebilmektedirler. Bunlarin
yani sira TZU sisteminin getirmis oldugu en énemli bir diger yenilik ise muhasebe
biriminin de artik iiretim faaliyetlerini planlayan ve kontrol eden ekibin bir iiyesi

haline gelmesidir (Unal 2007: 9,10).

TZU sisteminde hammadde, yar1 mamul, iscilik ve sabit maliyetler direkt
olarak mamul maliyetine yansitilmaktadir. Bu da stok seviyesini olduk¢a asagiya
cekmektedir. Geleneksel maliyet muhasebe sistemi ise mamuliin maliyetini
hesaplarken stok tlizerinde odaklanmaktadir. Bu sebepten dolay1 da isletmede tiim
liretim maliyeti artmakta ve siirecin etkinligi azalmaktadir. TZU sistemini
uygulamaya alan firmalarin maliyet muhasebe sistemlerinde baz1 degisikliklerin
meydana geldigi goriilmistiir. Bu degisikliklerin basinda da bir takim maliyet

unsurlarinin direkt izlenebilirliginin saglanabilmesi gelmektedir (Unal 2007: 10).
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Tablo 11. Geleneksel ve TZU Ortaminda Uretim Giderlerinin Izlenebilirligi

Geleneksel Yontem TZU Yontemi
Direkt Iscilik Direkt Direkt
Direkt {lk Madde ve Mlz. Direkt Direkt
Isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Malzeme Nakli Endirekt Direkt
Bakim — Onarim Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri Endirekt Direkt
Amortisman Endirekt Direkt
Bina Kullanimi Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt

Kaynak: Vargiin, 2008: 89

2.7.4. TZU Sisteminin Cay Isletmelerinde Diger Etkileri
TZU sisteminin cay isletmelerindeki diger etkileri asagidaki gibi

siralanabilir:

Uretim icin talep dalgalanmalarinin azaltilarak diizenli iiretim akigini
saglanmast

Uretimde stok diizeyinin en aza indirilmesi

Uretim kayiplarinin en aza indirilmesi

Istenilen kaliteye uygun cay yapraklarinin tedarik edilmesi

Standartlara aykir1 ¢ay yapraklarimin tespit edilmesinin kolaylastiriimasi
Kiigiik partiler halinde alim yapilmasi ve dolayisiyla stok maliyetlerinin
diismesi

Odemelerin toplu halde yapilmasiyla kirtasiye masraflarinin azaltilarak
tasarruf saglanmasi

Esnek ve nitelikli iggiiciiniin 6nem kazanmasi

Tasima ve bekleme siirelerinin azaltilmasi

Is akisinn iyilestirilmesi
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UCUNCU BOLUM
3.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ CAY ISLETMESINE
UYGULANMASI
3.1. Uygulamanin Amaci Kapsam ve Metodolojisi
Calismanin bu boliimiinde, Rize ilinde faaliyette bulunan kamuya ait bir ¢cay
isletmesinde TZU sisteminin uygulanabilirligine yonelik yapilan arastirma ve bu

arastirmadan elde edilen bulgularin degerlendirilmesi ile ilgili bilgiler verilmistir.

3.1.1. Uygulamanin Amaci

Giliniimiizde teknolojik alanda yasanan gelismelerle birlikte isletmeler,
varliklarin1 siirdiirmeleri ve rekabet istiinliigiinii elde etmeleri adina mevcut
sistemlerinde degisiklige gitmek zorunda kalmiglardir. Ayni zamanda maliyet
liderligini elde etme arzusu, isletmeleri yeniliklere acik olma durumuyla karsi
karsiya birakmistir. Bu durum karsisinda isletmelerin kullanmis oldugu modern
sistemlerden bir tanesi de TZU sistemidir. Bu baglamda uygulamanin temel amaci,
kuru ¢ay iireten isletmelerde TZU sisteminin uygulanabilirligini tespit etmektir.
Buna bagli olarak uygulamanin diger amaglarini su sekilde siralamak miimkiindiir:

Uygulama kapsamindaki isletmenin;

e s akisin1 ve kuru cay iiretim siirecini belirlemek,

e Tedarik siirecini belirlemek,

e Maliyet unsurlarini belirlemek,

o Kalite stratejisini belirlemek,

e Stok yoOnetimini ve israfi ortadan kaldirmaya yonelik stratejilerini
belirlemek,
Belirlenen tiim bu amaglar dogrultusunda TZU sisteminin etkilerini

belirleyerek, TZU sisteminin igletme i¢in uygun olup olmadigini tespit etmektir.

3.1.2. Uygulamamin Kapsam
TZU sisteminde iiretimin her asamasindaki israfin ve stoklarin ortadan
kaldirilmas:  temel amaglardandir. Bu amaglar dogrultusunda isletme

yoneticilerinden tiim ¢alisanlara kadar bu sistemin gerekliliklerini benimsemesi,
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isletme faaliyetlerinin olabildigince basitlestirilmesi ve siirekli iyilestirme yoluna
gidilmesi Onem kazanmaktadir. Ayrica artan kiiresel rekabetin iistesinden
gelebilmek i¢in tiim maliyetlerin minimize edilmesi ve kalitenin arttirilmasi
gerekmektedir. Dolayisiyla bu uygulamada hedeflenen, kamuya ait bir ¢ay
isletmesinde TZU sisteminin uygulanabilirligini tespit etmek ve uygulanmasi
durumunda isletme faaliyetleri {izerindeki etkilerini ortaya ¢ikarmaktir.

Calisma kapsaminda cay sektoriinlin ele alinmasinin sebebi, bu sektoriin
hem bolge halki i¢in 6nemli bir gelir kaynagi olmasi hem de Tiirkiye ekonomisi

icin 6onem teskil etmesidir.

3.1.3. Uygulamanin Metodolojisi

Calismada; TZU sistemi teorik olarak literatiirde yeterince ele alindig ve
caligmayla ilgili bir uygulamanin yapilmasimin daha uygun olacagi kanaatine
varilmigtir. Bu agidan uygulama galismasinin gergeklestirilmesinde igletmenin ilgili
yoneticileri ve calisanlar1 ile yapilan yiiz yiize goriismelerden ve gdzlem
yonteminden yararlanilmistir. Bu goriismeler ve gozlemler sayesinde sorulara
cevap aranmis ve TZU sisteminin analizi i¢in gerekli bilgilere ulasma imkani elde

edilmistir.

3.2. Uygulamanin Yapildig: Isletmeye iliskin Bilgiler
Uygulama yapilan isletmeyle ilgili bilgiler ¢esitli baghiklar altinda detayli
bir sekilde asagida agiklanmistir.

3.2.1. isletmenin Tanitim ve Tarihcesi

Kamuya ait ¢ay isletmesi Rize ilinde bulunmaktadir. Bu isletme 31.07.1986
tarthinde tiretim faaliyetine baslamistir. Toplam arazisi 24 bin 288 metrekare,
toplam kapali sahas1 14 bin metrekare olan bu isletme cay iiretimine devam
etmektedir. Uretim kapasitesi son yillarda artarak giinliik iiretim miktar1 150
ton’dan 165 ton’a c¢ikmistir. Bu isletmede son yillarda pek c¢ok yenilik
gerceklesmistir. Kivirmalar ve fermantasyon yenilenerek, tasnif yeniden
yapilmistir. Ayrica toz emme ve yangin sistemleri olusturulmustur. isletmenin

emisyonlar konusunda herhangi bir sikintisi bulunmamaktadir. Yapilan son
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yeniliklerle birlikte isletmenin gevrecilik konusunda hassasiyeti artmistir (Caykur,
2016: 19).

Kamuya ait bu isletmede kuru cay iiretimi yapilmakta, mevsim hava
sartlaria bagl olarak iiretim siiresi ortalama 1 yilda 120 giin siirmektedir. Giinliik
24 saat devamli tiretim yapilmaktadir. Alinan ¢aydan %17-22 arasinda kuru ¢ay
tiretimi gergeklesmektedir.

Uygulamanin yapildigi isletme 26 alim yerine ve 15 alim ekibine sahiptir.
Her alim ekibinde 2 veya 3 kisi gorev yapmaktadir. Ayrica bu isletmenin
hinterlandinda budama yapan iiretici sayis1 2297’dir. Budama yapmayan {iretici
say1st ise 560 olarak belirlenmistir. Toplamda 2857 {ireticiye sahiptir. Buna bagh
olarak giinliik tiretim kapasitesi 165 ton’dur. Ayrica bu isletmede 3 siirgiin ¢cay alim1

yapilmaktadir ve 4 nevi ¢ay liretimi gergeklesmektedir.

3.2.2. Isletmenin Tedarikgileri ve Tedarik Siireci

Kamuya ait bu isletmenin tedarikgileri kendi hinterlandinda yer alan yas ¢ay
ireticilerinden olusmaktadir. Yas cay iireticileri, iiretmis olduklar1 yas ¢aylar1 Cay
Isletmeleri Genel Miidiirliigii tarafindan belirlenen tarihler arasinda alim yerlerinde
satigin1 gerceklestirmektedir. Belirlenen baglama ve bitis tarihleri arasindaki stire
genelde 30 giinii gegmemektedir. 30 gilinliik siire belirlenirken, alim yeri bazinda
siirglin donemlerinin baglangi¢ ve bitis tarihleri arasinda da ortalama 45-55 giinliik
slire olmasina dikkat edilmektedir.

Yas cay tedarikinde dikkat edilen hususlardan bir tanesi iirliniin 1/10
oraninda budama yapilmas1 kosuludur. Bu kosula uyan yas ¢ay yapragi ¢ay alim
yerlerinde satin alinmaktadir. Satin alinan yas ¢aylarin bozulmasini ve herhangi bir
zarara ugramasini engellemek i¢in ¢ay alimi baglamadan 6nce alim yerlerinde bir
takim diizenlemeler yapilmaktadir. Yas ¢ay yapragi, fabrika miidiirliiklerince alim
yerlerine gorevlendirilen alim ekibi tarafindan satin alinmaktadir. Alim ekipleri
genel olarak bir eksper ve bir alim yeri is¢isi olmak tizere 2 kisiden olugmaktadir.

Yas cay tedarikinde dikkat edilen bir diger husus satin alinacak yas ¢ay
yapraginda hata oraninin %7 olmasidir. Hata oran1 %7 °nin iizerinde olan yas c¢ay
yapragi satin alinmamaktadir. Ayrica kasten islatilmis, bocekli, hastalikli ve

kimyasal yas ¢ay yapraklari isletme tarafindan satin alinmamaktadir.
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Satin alinan yas ¢ay yapragi, alim yerinde metrekareye 25 kgt ve
yiiksekligi de 25 cm’yi gegmeyecek sekilde havalandirilarak serilmektedir. Serilen
yas ¢ayin bekletilmesinden dolay1r meydana gelebilecek kalite kayiplarin1 onleyici
gerekli tedbirler zamaninda alinmaktadir. Satin alinan yas ¢ay alim yerlerinde en
fazla bir giinliik siire i¢in bekletilebilmektedir. Bu amagla alim yerlerinde asir1
stoklama yapilmayarak caylarin bir giinliikk siire icerisinde taginmasi
saglanmaktadir. Cesitli nedenlerle tasinma yapilamaz veya ¢ayin tamami taginamaz
ise; kalan ¢ayin tasinmasina oncelik taninmalidir. Ayrica yas ¢ayin taginma islemi,
isletmenin anlagsmis oldugu kamyonlarla saglanmaktadir.

Asagida sekil 6°da yas ¢ay tedarik siireci agamalariyla gosterilmistir.

Isletme ve Uretim Dairesince Bildirilen Yillik Yag
Cay Urtintii Alim Miktar:

v

Yillik Yas Cay Uriinii Alim Programi

v

Yillik Yas Cay Uriinii Alim Programmin Uretici
Bazinda Siirgiin Donemleri Itibariyle Belirlenmesi

v

Yas Cay Uriinii

v

Satin alma Karari

v
Muhataza

!

Tasuna

v

Tartma

v

Yas Cay Uriinii Fabrika / Genel B
Midiirlik Kontrolii

v
Yas Cay Yapragini Bosaltma

A
\ 4

Prosediirii

Uygun Olmayan Uriiniin

y
\ 4

Sekil 6. Yas cay tedarik siireci
Kaynak: Caykur, 2017.
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3.2.3. isletmenin Uretim Siireci ve Is Akisi

Isletmede cay alim yerlerinden kamyonlar araciligiyla tedarik edilen yas
caylar robot kollu yas cay bosaltma makinesi sayesinde hareketli bantlara
aktarilmakta ve buradan da cay iiretiminin ilk asamasi olan soldurma islemi i¢in
traflara gonderilmektedir. Bu asamada belli derece buhar verilerek c¢ay
yapraklarinin su orani azaltilmaya calisilmaktadir. Soldurma isleminde yas cay
yapraklarindaki su miktar1 %50-60 seviyesine diisliriilmektedir. Ayn1 zamanda bu
asamada ¢ay yapraginin yumusatilmasi saglanmaktadir. Soldurma islemi 5-6 saat
icerisinde tamamlanmaktadir.

Soldurma iinitesinde buhar sayesinde su orani azaltilan yapraklar bantlarla
cay Uretimin ikinci asamasi olan kivirma islemi ic¢in diiz kivirma makinelerine
aktarilmaktadir. Diiz kivirma islemi yaklasik olarak 45 dakika siirmektedir. Bu
asamada cay yapraklari, kivirma makinelerinde ezilip pargalandiktan sonra ¢ayin
0z suyunun ¢ikmasi saglanmaktadir. Cay yapraklari yine bantlarla i¢inde bigak
sisteminin bulundugu rétervan makinelerine aktarilmaktadir. Burada parcalanan
caylar gobekli kivirma makinelerine gonderilmektedir. Gobekli kivirma
makinelerindeki islem yaklasik olarak 15 dakika siirmektedir ve tekrardan
parcalanma islemi yapilmaktadir. Cayda istenen boyutun saglanmasi i¢in ikinci kez
rotervanlardan gegirilmektedir.

Kivirma islemleri tamamlandiktan sonra kuru ¢ayda istenen renk, burukluk,
parlaklik, koku ve aromanin verildigi kisim olan fermantasyon islemine
gecilmektedir. Fermantasyon islemi yaklasik olarak 2-3 saat arasinda bir siireyi
kapsamaktadir. Bu kisimda yogun buhar verilerek ¢ayin fermante edilmesi saglanir.
Fermantasyon odasinda temizlige ¢ok dikkat edilmesi gerekmektedir. Aksi takdirde
tirtiniin kalitesini olumsuz yonde etkileyebilmektedir.

Fermantasyon isleminden sonra ¢ayin bildigimiz sekli almasi igin kurutma
kismina gecilmektedir. Kurutma isleminin amaci ¢ay1 depolanabilir, taginabilir ve
paketlenebilir duruma getirmektir. Kurutma islemi firinlar araciligiyla 100-110
derece buhar verilerek yapilmaktadir ve bu islem genellikle 18-24 dakika arasinda
tamamlanmaktadir. Bu kisimda ¢ay bilinen sekli alir.

Tiim bu islemlerden sonra iiretimin son agamasi olan tasnif kismina

gecilmektedir. Bu kisimda caylar biiyiikliiklerine gore tasnif edilmekte ve lif
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alicilarla cayin igerisindeki atik iiriinler ayrilmaktadir. Istenilen biiyiikliige
ulagmayan caylar ayn1 boliimde yer alan kiricilardan gegirilmektedir. Bu kisimda
uygun olmayan triinler (kuruluk derecesine ulasmayan iiriinler) tasiyici bantlarla
tekrar kurutma bdoliimiindeki firnlara aktarilmaktadir. Biiytikliiklerine gore tasnif
edilen caylar 4 neviye ayrilmakta ve torbalanmaktadir. Torbalarin iizerinde ¢ayin
Ozelliklerinin yer aldigr ve tiretim tarihinin oldugu etiket yapistirilmaktadir.
Torbalanan c¢aylar ambarda depolanmaktadir. Genel miidiirliikten yapilan talebe
gore caylar paketleme fabrikasina sevk edilmektedir.

Yukarida anlatilmis olan kuru cay iiretim siireci, sekil 7°de 6zet olarak

gosterilmigtir.
Yas Cay
Soldurma
A 4
Kivirma
A 4
Fermantasyon
Kurutma > -
o ©
= c
J B g2
Ll )
Tasnif ve Torbalama «— O
A4
a2 8
Ambar L »| E 2
<35
Tasima

Sekil 7. Kuru ¢ay iiretim siireci

Kaynak: Caykur, 2017,
3.2.4. isletmenin Cahsan isci Sayis1 ve Unvanlar

Tablo 12’de uygulamanin yapildig1 isletmeye ait ¢alisanlarin unvan ve

sayilar gosterilmektedir.
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Tablo 12. Isletmenin Calisan Unvanlar: ve Sayilar:

KADRO UNVANI UNVANI ADET
Eksper 15
Alimyeri Iscisi 15
MUBAYAA Yas Cay Analiz (Cay Eksperi) 3
Agir Baskiil Kantarcisi 4
TOPLAM 37
Uretim Ustabas1 3
Uretim Ustas1 3
URETIM Uretim Iscisi 109
Laborant 4
TOPLAM 119
Teknik Ustabasi 1
Makine Bakim Ustas1 +
9
Kaynake1
Ates¢i + Briilorci 4
TEKNIK Elektrikc¢i S)
YARDIMCI Sofor 1
HIZMETLER Sihhi Tesisat ve Buhar kazani 4
Ustas1
Briiloreii 0
TOPLAM 24
Ascibasi 1
Ascl 3
Asc1 Yardimeist 3
GENEL IDARI Murtfak Iseisi 3
HiZMETLER Temizlik Iscisi 1
Telefoncu 1
Bekgi (Giivenlik Gorevlisi) 4
Odaci 1
Puantor 1
TOPLAM 18
BUDAMA Ziraat Miihendisi 0
PROJESI Cay Eksperi 0
TOPLAM 0
GENEL TOPLAM 198
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3.2.5. Isletmenin Kalite Stratejisi

Isletmeler icin kaliteli iiretim en &nemli amaglardan bir tanesidir. Kaliteli

iretimin gerceklesebilmesi, kaliteli girdi teminine ve iscilige baghdir. Kalite,

isletmelerin rekabet istiinliigiinii elde etmesi ve siirekliligini saglayabilmesi adina

Oonemli bir paya sahiptir. Bundan dolay1 isletmeler kalite stratejisini isletme

calisanlarinin tamamina benimsetmeli ve bu dogrultuda hareket etmelidir.

Cay isletmesinin kalite stratejisini asagidaki gibi siralamak miimkiindiir;

Kaliteli yas cay temin etmek

Temin edilen yas cay yapraklarinin ¢ay alim yerlerinde uygun sartlarda
muhafaza edilmesini saglamak

Yas cay yapraklarinin ¢ay alim yerlerinden uygun bir sekilde fabrikaya
ulastirmak

Fabrikaya tasinan bozulmus ya da yanmis yas cay yapraklarini iiretime
sokmamak

Uretime aktarilan yas ¢ay yapraklarmin belirlenen standartlara gore {iretim
stirecinden gecmesini saglamak

Uretilen kuru caylarin bozulmasmi engellemek icin uygun sekilde
torbalayip muhafaza etmektir.

Uretim siirecinde kalitenin saglanabilmesi icin Cay Isletmeleri Genel

Miidiirliigii tarafindan isletme i¢in baz1 dokiimanlar hazirlanmistir. Bu dokiimanlar

asagida siralanmistir;

Kalite politikasi, kalite ve gida giivenligi hedefleri dokiimanlari
Kalite el kitab1
Proseslerin etkin planlanmasi, yliriitiilmesi ve kontroliinii saglamak i¢in

kurulusun ihtiya¢ duydugu dokiimanlardir.

3.2.6. Isletmenin Maliyet Unsurlar

Isletmenin maliyet unsurlar1 Tablo 13’te ayrmtili olarak gosterilmistir. Bu

tablo incelendiginde isletmenin maliyetlerinin %75’inin direkt ilk madde ve

malzeme giderlerinden, %9’unun direkt isgilik giderlerinden ve %16’sinin genel
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tiretim giderlerinden olustugu goériilmektedir. Ayrica 1 kg kuru ¢ay tiretme maliyeti

ise 13,42 olarak goriilmektedir.

Tablo 13. Isletmenin 2016 Yilina Ait Maliyet Unsurlar

GIDER CESITLERI GIDERLERIN

ADI Ayrintisi Tiimii Pay1 (%)
DIREKT iLK MADDE

VE MAL ZEME 27.639.496,90 75
Yas Cay Uriinii 24.992.514,50

Alm Yeri Isciligi 1.257.626,56

Alim Yeri Kirasi 35,75

Yas Cay Nakliyesi 971.887,34

Kiralik Vasita 5.505,50

Yikleme Bedeli 411.927,25

TOPLAM | 27.639.496,90

DIREKT ISCILIK 3.498.478,08 9
Esas Iscilik 3.498.478,08

TOPLAM II 3.498.478,08

GENEL URETIM

GIiDERLERI 5.933.474,06 16
Endirekt Malzeme 314.421,53

Endirekt Iscilik 1.541.574,36

Memur I_Jcret ve 896.958.92

Giderleri

Disaridan Saglanan

Fayda Hizmetler 2.755.138,17

Cesitli Giderler 35.301,59

Vergi Resim ve Harglar 53.316,38

Amortisman ve Tik. 336.763.11

Paylari

TOPLAM 111 5.933.474,06

}illlﬁ"ll“lli\/[ GIDERLERI TOPLAMI (TL) 37.071.449,04 100
URETIM MIKTARI (KG) 2.762.497,36

BiRIM MALIYET (TL/KG) 13,42

3.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Isletmeye Uygulanmasi

Bu bolimde

uygulamanin  yapildig

isletmede

uygulanmasiyla olusabilecek etkilerden bahsedilmistir.

TZU sisteminin

3.3.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Giderlerine Etkisi

Bu béliimde TZU sisteminin isletmenin {iretim giderleri iizerindeki etkileri

agiklanmustir.
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3.3.1.1. Direkt ilk Madde ve Malzeme Giderlerine Etkisi

Direkt ilk madde ve malzeme giderleri, iiriiniin biinyesine dogrudan dogruya

giren, teknik ve ekonomik degeri ¢ok kolay bir sekilde tespit edilebilen giderlerdir.

Bu giderler, yas cay, alim yerinin kiras1 ve is¢iligi ile yas cayin alim yerinden

fabrikaya tagima ve kullanilan giderlerinin toplamindan olusur. Dolayisiyla direkt

ilk madde ve malzeme giderlerini etkileyen faktorler sdyle siralanabilir (Save,

2012: 130-133).

Yas ¢ay yapragi,
Yas cay yapragi alim yeri,
Yas cay yapraginin fabrikaya taginmasi.

Yas ¢ay, kuru ¢ayin maliyetini ve kalitesini etkileyen en 6nemli faktorlerden

biridir. Yas ¢ayin toplanma standardi, yas ¢ay ocaginin yasi, budama ve siirgiin

donemleri yas ¢ayin kalitesini belirler. Bunun i¢in yas ¢ayin, duyusal, fiziksel,

kimyasal, mikrobiyolojik ve kalite standartlarin1 saglamak iizere anlasilmis olan

ozelliklere gore secilmesi ve satin alinmasi amaglanmalidir (Savci, 2012: 134).

Tam zamaninda iiretim sisteminin isletmeye uygulanmasi ile birlikte direkt

ilk madde ve malzeme giderlerinde olusabilecek etkiler agsagidaki gibi siralanabilir:

Isletmenin ihtiya¢ duydugu yas cay yapraklari, cay iireticileri tarafindan
saglanmaktadir. Cay iireticilerinin ¢ay yapraklarini 1slatmalar1 veya cesitli
otlarla beraber toplamalar1 girdi temininde sorun ¢ikarmaktadir. Ayrica ¢ay
yapraklariin ¢ay alim yerlerine tasinmasi sirasinda ireticilerin dikkatsiz
davranmasi, cay yapraklarmin bozulmasmna neden olmaktadir. TZU
sisteminde kalitesizlige yer yoktur. Bu nedenle TZU sisteminin isletmeye
uygulanmasi ile kalitesiz cay yapragi temini azalacaktir. Ayrica isletmenin
tedarik¢ileri olan g¢ay ireticileri, sistemin gereklilikleri hakkinda
bilgilendirilecegi i¢in standartlara uygun liretim yapilacaktir.

Yas cay lriinii, cay alim yerlerinde gérevlendirilen ¢cay eksperleri tarafindan
satin alinmaktadir. Cay eksperlerinin yas c¢ay alimi sirasinda dikkatli
davranmamalar1 ve islerine gereken ©Onemi vermemelerinden dolay1
kalitesiz girdi temini ortaya ¢ikmaktadir. Bu durum maliyetleri ve liretimi
olumsuz etkilemektedir. TZU sisteminin isletmeye uygulanmasi ile

caliganlara gereken egitim verilecektir. Aym zamanda TZU sisteminin
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gereklilikleri ¢aliganlara benimsetileceginden kalitesiz girdi temininin
oniine gegilecektir.

Yas cay iriiniiniin direkt ilk madde ve malzeme gideri toplam maliyetlerin
biiyiik bir boliimiinii olugturmaktadir. Bu durum Tablo 13’°te goriilmektedir.
Bundan dolay1 yas cay iirlinii satin alinirken standartlara uygun olmasina
dikkat edilmesi gerekir. TZU sistemine gecilmesiyle kalite kontrol siireci
onem kazanacagindan isletmenin direkt ilk madde ve malzeme
maliyetlerinde azalma meydana gelecektir.

Cay alim yerlerinde yas ¢ay {riiniiniin bekletilmesinden ve tasinma
esnasinda yerlere dokiilmesi nedeniyle zayiatin oldugu goézlenmektedir.
Zayiatin ortadan kaldirilmast TZU sisteminin en énemli amaglarindan bir

tanesidir. Dolayistyla TZU sistemine gegilmesiyle zayiat azalacaktir.

3.3.1.2. Direkt Iscilik Giderlerine Etkisi

Bu gider, kuru cay tretimi gider yerleri ile ilgili olup, dogrudan dogruya

iiretime yiiklenebilen ve iiriinii olusturan, seklini, yapisini ve durumunu degistiren

deger kullanimidir. Cay isletmelerinde direkt is¢ilik, yas ¢ay yapraginin islenerek

kuru caya dontstiiriilmesi ile ilgilidir. Bu doniisiimiin etkin ve verimli olmasi

tamamen iscilik ile ilgilidir. Bu siirecin etkin ve verimli olmasinda insan kaynaklari

boliimiine 6nemli isler diiser. Insan kaynaklar1 béliimiince, direkt iscilikle ilgili

deger olusumu i¢in, gerekli say1 ve nitelikteki isciler belirlenmelidir. Bu isciler

belirli donemlerde hizmet i¢i egitimlerden gecirilmelidir. Cay isletmelerinde {iretim

mevsimsel oldugundan bu egitim ¢ok 6nemlidir (Savei, 2012: 135-137).

Tam zamaninda tiretim sisteminin igletmeye uygulanmasi ile birlikte direkt

is¢ilik giderlerinde olusabilecek etkiler asagidaki gibi siralanabilir:

Iscilerin isletmeye bagliliklar1 artacagindan verim artacaktir.

Tedarik siirecinde gecikmeler azalacaktir. Dolayisiyla iiretim siireci daha
verimli hale gelecektir. Bu durum iiretimi artiracagindan birim basina diisen
is¢ilik payinin azalmasini saglayacaktir.

Uretimde niteliksiz is¢i yerine isini bilen ve isine hakim olan isciler tercih
edilecektir. Dolayisiyla gereksiz is giliclinden ve bundan kaynakli

maliyetlerden kaginilacaktir.
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e Uretim sahasinda calisanlara, sorumlu olduklar1 birim ve makine
konularinda gerekli egitimler verilerek makine bakim ve ariza
miidahalelerini yapabilecek yeteneklerin kazandirilmasi ile ek personel
ihtiyaci azaltilabilecektir (Savct, 2012: 137).

e Uretim sahasinda ¢alisan iscilerinin bakim ve onarim asamasinda
calistirilmasiyla iscilerin dort ay olan ¢alisma siireleri uzatilabilir. Bu durum
is¢iler ve isletme agisindan yararli olacaktir.

e Uretimde nitelikli eleman kullanimi ile kalitesizlik maliyetleri diiser ve
iiretimde standartlagsma saglanacaktir.

e Isletmede takim ruhu olusturulmas: {iretim siirecini olumlu y®dnde
etkileyecektir.

e TZU sistemine gecilmesiyle otomasyon artacagindan gereksiz is giicii
maliyetleri azalacaktir.

e TZU sistemine gegilmesiyle esnek is giicii énem kazanacaktir. Bundan
dolay1 isciler birden fazla alanda uzmanlasacaklardir. fhtiya¢ duyulmasi
durumunda bu is¢iler diger alanlarda ¢alistirilabilecektir. Bu durum isgilik
maliyetlerine olumlu katkilar saglayacaktir.

e Isletmede torbalanan kuru ¢aylar insan giiciiyle tasinmaktadir. Bunun yerine
hareketli bant sistemi kullanilmasi, hem zaman tasarrufu saglayacak hem de

is¢ilik iicretlerini azaltacaktir.

3.3.1.3. Genel Uretim Giderlerine Etkisi

Bu gider, direkt ilk madde ve malzeme gideri ile direkt iscilik gideri
disindaki tiim deger kullanimlarini ifade eder. Bu deger kullanimlari, siretilen kuru
caya dogrudan dogruya yiiklenemeyen deger kullanimlaridir (Savei, 2012: 138).

Isletmede genel iiretim giderinin toplam iiretim maliyeti igindeki payr %
16°dir. Bu payin 6nemli bir boliimii, yakit, enerji, bakim onarim ile mutfak ve iase
giderinden olusmaktadir. Isletmenin genel iiretim gideri kalemleri incelendiginde
bu kalemlerin fazla olmadig1 sdylenebilir.

Tam zamaninda iiretim sisteminin isletmeye uygulanmasi ile birlikte genel

tiretim giderlerinde olusabilecek etkiler asagidaki gibi siralanabilir:
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Yas cay tedarikinde yasanan gecikmelerden dolayi iiretim siireci durmakta
veya makineler gereksiz yere calismaya devam etmektedir. Makinelerin
gecikmelerden dolay1 acilip kapanmasi ve makinelerin gereksiz ¢aligsmasi
maliyetleri olumsuz etkilemektedir. TZU sistemine gecilmesiyle gecikmeler
azalacagindan buna bagli maliyetler de azalacaktir.

Bosa gecen zamani en aza indirmek igin is planlamasi ve is¢i egitimi diizenli
yapilacagindan siire¢ verimli hale getirilecektir.

Isletmede otomasyon sistemleri artacagindan makineler daha etkin
calistirllacak, iiretimde makine destegi en iist seviyeye cikarilacak ve
makinelerin siirekli caligsmasi saglanacaktir.

Israfi ortadan kaldirmak TZU sisteminin temel amaglarindandir. Dolayisiyla
TZU sistemine gegilmesiyle tiim israflar azalacagindan siire¢ verimli hale

getirilecektir.

3.3.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Tedarik Siireci Uzerindeki

Etkileri

Isletmenin tedarik siireci, cay iireticisinden yas ¢ay yapraklarimin temin

edilmesiyle baslamaktadir. Cay tireticisinden yas ¢ay yapraklarmin temin edilmesi,

cay alim yerlerinde eksperler tarafindan gercgeklestirilmektedir. Daha sonra g¢ay

alim yerlerinde bulunan yas ¢ay yapraklari kamyonlarla isletmeye tasinmaktadir.

Tam zamaninda liretim sisteminin isletmeye uygulanmasi ile birlikte tedarik

stirecinde olusabilecek etkiler asagidaki gibi siralanabilir:

Ureticilerinin standartlara uygun cay toplamamalar1 veya ¢esitli otlarla
beraber toplamalar kaliteli girdi teminini engellemektedir. Ayn1 zamanda
alim yerlerinde bulunan eksperlerin ¢ay alimi sirasinda dikkatsiz
davranmas: kalitesiz iiriinlerin alinmasina sebebiyet vermektedir. TZU
sistemine gecilmesiyle tedarikgiler ve alim yerlerindeki calisanlar kalite ve
standartlar hakkinda bilgilendirileceginden bu tiir durumlar azalacaktir.
Kalite kontrol faaliyetleri artacagindan siire¢ daha verimli hale gelecektir.

Almm yerlerinde bulunan yas ¢ay yapraklar1 fazla bekletilmekten fire
kaybina ugramaktadir. TZU sisteminde bu tiir israflarin ortadan kaldirilmas:

icin gereken Onlemler alinacaktir.
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Yiikleme ve tagima sirasinda bir miktar yas ¢ay yapragmin dokiildigi
gozlenmektedir. Bu kayiplar TZU sisteminde israf unsuru olarak

goriileceginden gerekli onlemler alinacaktir.

3.3.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Siireci Uzerindeki

Etkileri

Isletmede iiretim siireci, cay alim yerlerinde bulunan yas ¢ay yapraklarmin

isletmeye ulastirilmasiyla baglamaktadir. Isletmeye getirilen yas cay yapraklari;

sirastyla soldurma, kivirma, fermantasyon, tasnif ve torbalama islemlerinden

gecerek kuru ¢ay haline getirilmektedir.

Tam zamaninda {iretim sisteminin isletmeye uygulanmasi ile birlikte {iretim

stirecinde olusabilecek etkiler asagidaki gibi siralanabilir:

Tasima ve yiiklemeden kaynakli gecikmeler yasanmakta ve bu durum
{iretimin durmasina neden olmaktadir. TZU sisteminde iiriiniin istenilen
zamanda tedarik edilmesi gerekmektedir. Dolayisiyla TZU sisteminin
uygulanmasiyla bu tiir gecikmeler minimize edilecektir.

Uretim sahasinda otomasyon sistemlerinin eksikliginden dolay1 insan
giiclinden yararlanilmaktadir. Bu durum is¢ilik maliyetlerini artirmaktadir.
Ayn1 zamanda iiriiniin kalitesini de olumsuz etkilemektedir. TZU sistemine
gecilmesiyle otomasyon sistemleri 6nem kazanacaktir ve lriinde kalite
artacaktir.

Nitelikli ¢alisan eksikliginden kaynakli tretim silirecinde aksamalar
yaganmakta ve meydana gelen bir ariza durumunda onarim siiresi
uzamaktadir. TZU sisteminde esnek is giicii ve nitelikli calisanlar
oldugundan bu tiir durumlar daha kisa siirede halledilmektedir.

Uretim siirecine alman yas ¢ay yapraklarmn standartlara uygun olmamasi
makinelerde ariza cikmasma sebebiyet vermektedir. TZU sisteminde
tiretimin her agamasinda kalite kontrol faaliyetleri yapilacagindan bundan
kaynakli arizalarin 6niine gecilecektir.

Isletmenin siire¢ analizi ve yonetiminde yetersiz oldugu gézlemlenmistir.

Bu durumdan kaynakli israflar ortaya ¢ikmaktadir. TZU sisteminde iiretim
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stirecinin her sathasinda analiz ve kontroller yapilacagindan buna bagh
israflar azalacaktir.

e TZU sisteminde maliyet ve zaman tasarrufu saglamak icin teknolojik
imkanlardan yararlanma amaci vardir. Bu nedenle isletmenin ¢ay alim
yerlerinde 6n soldurma sistemlerinin kurulmasi enerji ve zaman tasarrufu

saglayabilir.

3.3.4. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Kalite Uzerindeki Etkileri

Kalite gilinlimiizde 6nemi artarak devam eden bir unsur haline gelmistir.
Isletmelerin kaliteli {iriin iiretmeleri, piyasadaki varligmi siirmesine katk1
saglamaktadir. Bu nedenle isletmenin kaliteli {iriin elde etmesi icin Cay Isletmeleri
Genel Miidiirligli tarafindan ¢esitli  kalite dokiimanlar1 ve kitaplari
hazirlanmaktadir.

Tam zamaninda iiretim sisteminin isletmeye uygulanmasi ile birlikte kalite

konusunda olusabilecek etkiler asagidaki gibi siralanabilir:

e Isletmede kivirma iinitesi sorumlu kisi tarafindan yonetilmektedir. Sorumlu
kisinin kivirma makinelerine gereginden fazla cay yapragi dokmesi veya
gereginden fazla siirede kivirma islemi uygulamasi kalitesizlie neden
olmaktadir. Bu {initede otomasyona ge¢ilmesiyle {iriinde kalite artacaktir.

e Isletmede firmlama isleminden sonra bantlarla tasman ¢aylarm iizeri agik
durumdadir. Bu durum hijyen agisindan sorun tegkil etmekte ve kaliteyi
olumsuz etkilemektedir. Firinlama isleminden sonraki bantlarin iizerinin
kapatilmasi kaliteye olumlu yansiyacaktir.

e (Cay alm yerlerinde bulunan eksperlerin ¢ay alimi sirasinda hassas
davranmasiyla kalite arttiracaktir.

e Yas cay yapraklarinin yiikleme ve tasima esnasinda standartlara uygun
davranilmastyla iirlinlin zarar gérmesini engellenecektir.

e TZU sistemine gecilmesiyle isletmenin tedarikgileri olan ¢ay iireticileri,
drlintin nitelikleri ve kalite standartlar1 hakkinda bilgilendirileceginden
isletmeye yarar saglanacaktir.

e TZU sistemine gegilmesiyle iiretim siirecinin her asamasinda kalite kontrol

faaliyetleri etkin bir sekilde yapilacaktir.
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3.3.5. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Muhasebe Kayitlarina Etkisi

TZU sisteminde “tiim aktiviteleri basitlestirin” ilkesi isletmenin tiim
boliimlerinde etkisini gostermektedir. Bu durum muhasebe kayitlarimi da
etkilemektedir.

Isletme TZU sistemine gecmesiyle birlikte direkt hammadde ve malzeme
satin alinmasi, tiretimin tamamlanmasi ve mamullerin ambara gonderilmesi gibi
kayitlarindan kurtulacaktir. Bu durum muhasebe kayitlarini basitlestirecektir. Ayni
zamanda yoneticilerin durum degerlendirmesini ve karar vermesini daha

kolaylagtiracaktir.

3.3.6. isletmede Kullanilan Yas Cay Alim Sistemleri ve TZU Sistemi ile
Tliskisi

Cay sektoriinde tretim ve tiikketim dengesi uzun yillar kurulamamistir.
Sektorde arz fazlasindan kaynakli tiretimdeki stok maliyetleri yiikselmis ve ¢ay
sektorli finansman acgisindan olumsuz yonde etkilenmistir. Bu durum; iireticilere
yas cay bedeli 6demelerinde gecikmelere sebebiyet vermis ve yabanci kaynak
kullanim ihtiyacint devamli giindeme getirmistir. Klasik sistemde arz-talep
dengesinin saglanamamasi, ¢ay alim yerlerindeki tiretici yogunlugu, beklemeden
kaynakli bozulmalar ve kalite eksikligi gibi sorunlar yasanmistir. Klasik sistemde
yasanan bu sorunlar, yeni bir sistemin arayisini beraberinde getirmistir.

Isletmede; finansman sorunlarini gidermek ve iiretim-satis dengesini
olusturmak i¢in, verimli bir isletmeciligin geregi olarak, 2000 yilindan itibaren
programli bir sekilde yas ¢ay alimlarina baslanmistir.

Programli yas cay alim1 uygulamasinda, isletmenin; yillik satin alacagi yas
cay miktari, yillik kuru g¢ay satis miktarlarina gore belirlenmeye baglamistir.
Belirlenen miktar kadar iireticilerden ¢ay satin alabilmek igin; dekar bagina satin
alinacak yas ¢ay miktari, her siirglin donemi i¢in belirlenerek bu dogrultuda yas cay
alimi gerceklestirilmistir (Caykur, 2015b: 13).

Isletme programli alim uygulamasina gegmesiyle birlikte

1) Isletmenin finansman yapisi diizelmis,
2) Uretim-satis dengesi kurulmus,

3) Kaliteli kuru cay iiretilmesi saglanmus,
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4) Caym bahgede kalite kaybina ugramadan, zamaninda hasat edilmesi
saglanmis,

5) Yas cay alimlar1 disipline edilerek, alimlarda yasanan karmasa, olumsuzluk
ve belirsizlik 6onlenmistir.

Isletme tarafindan 2000 yilindan itibaren uygulanmaya baslanan programli
yas ¢ay alimlar1 sonucunda, ¢ay sektoriinde yas ¢ay alim ve liretim faaliyetleri de
disiplin altina alinmastir.

2013 yilinda yas ¢ay alimlarinda Randevulu Alim Sistemi uygulanmustir.
Gliniimiizde de devam eden Randevulu Alim Sistemi; yas cay alimlarinda,
tireticilerin her giin yas cay hasadi ile ugrasmamasi ve alim yerlerindeki iiretici
yogunlugunun azalmasi gayesi ile uygulanmaktadir (Caykur, 2017).

Bu sistemde;

e 1-4,999 dekar arasinda ¢aylik alana sahip iireticilerden haftada bir giin,

e 5-9,999 dekar arasinda ¢aylik alana sahip tireticilerden haftada iki giin,

e 10-14,999 dekar arasinda caylik alana sahip tireticilerden haftada ti¢ giin,

e 15-19,999 dekar arasinda caylik alana sahip tireticilerden haftada dort giin,

o 20-24,999 dekar arasinda caylik alana sahip tireticilerden haftada bes giin,

e 25 dekar ve iizeri ¢caylik alana sahip tlireticilerden ise haftada alt1 gilin yas ¢ay
alim1 yapilmaktadir.

Randevulu Alim Sistemi ile hem {ireticilere ¢ay satmada kolaylik saglanmis
hem de isletmenin yas ¢ay alim yerlerinde yasanan izdiham azaltilmistir. Randevulu
sistemin sagladig1 yararlar1 daha iyi anlamak i¢in agsagida klasik sistem ile
karsilastirmali olarak verilen Tablo 14 incelenebilir.

Tablo 14. Klasik ve Randevulu Cay Alim Sistemlerinin Karsilastirilmasi

Klasik Cay Alim Sistemi Randevulu Cay Alim Sistemi

Arz-Talep dengesi saglanamamaktadir. Arz-Talep dengesi saglanmaktadir.

Disiplin eksigi vardir. Disiplin hakimdir.

Yas cay yapraginda bekletilmeden kaynakli Yas cay yapraginda bekletilmeler az

bozulma ve israf ¢oktur. yasandig1 i¢in bozulma ve israf azdir.

Cay alim yerlerinde tiretici yigilmasi vardir. Cay alim yerlerinde iiretici y1gilmasi

yoktur.

Kalite konusunda problemler Kalite konusunda daha az problemler

yaganmaktadir. yasanmaktadir.

Finansman problemleri yasanmaktadir. Finansman problemleri daha az
yasanmaktadir.

Tedarik siirecinde sorunlar yasanmaktadir. Tedarik siirecinde iyilesmeler
yagsanmaktadir.

105



Tablo 14 incelendiginde klasik ¢ay alim sistemin TZU sisteminin bir parcasi
olamayacag agik¢a goriilmektedir. Ciinkii TZU sisteminde diizensizlige, israfa ve
kalitesizlige yer yoktur. Randevulu ¢ay alim sisteminin ise TZU sisteminin

amaclarina hizmet ettigi ve dolayisiyla uyumlu oldugu séylenebilir.

3.3.7. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Isletmede Basarih Olmasi
Icin Gereken Kosullar

Bir isletme, kendi biinyesi i¢inde herhangi bir degisiklige gitmeden 6nce
(6rnegin, yeni bir iiriin piyasaya siirmeden ya da incelemekte oldugumuz TZU
sistemine gegmeden) bu degisiklikler ile ilgili bir maliyet-fayda analizi yapmak
zorundadir. Analiz sonucunun olumlu olmasi halinde, s6z konusu degisikligin
isletme biinyesine alinmasina karar verilir (Karcioglu, 2000: 130).

TZU sisteminin ¢ay isletmelerinde basaril1 bir sekilde uygulanabilmesi i¢in
tim igletme fonksiyonlarmmin sisteme dahil edilmesi gerekmektedir. Basta iist
yoneticiler olmak {izere tiim calisanlar sistemin gerekliliklerini benimsemelidir.
Baslangigta TZU sistemini tiim isletme geneline uygulamak miimkiin olmayabilir.
Bundan dolayr pilot bolge uygulamasina gecilmelidir ve kademe kademe
uygulanmalidir.

TZU sisteminin, isletmenin pilot bolgesi iizerinde olumlu sonuglar vermesi
durumunda tiim isletmenin bu sisteme entegrasyonuna karar verilir. Burada
tizerinde durulmasi gereken iki 6nemli nokta vardir. Bunlar madde ve malzemenin
ithtiya¢ duyulduklar1 zamanda, yerde ve miktarda bulundurulmasini saglamak ve bu
stoklarin istenen kalitede olmasina dikkat etmektir. Bu iki unsur birbirini izleyen
ve tamamlayan bir nitelik tagimakla beraber, kalite sorunu ¢oziilmeden miktar
sorunu ¢ozillemez. Zira malzemelerin istenilen yerde, zamanda ve miktarda
bulunmasina ragmen arzu edilen kalite yakalanamiyorsa sistem aksayacaktir. Bu
yiizden, 6nce kalite sorunu lizerinde durmak gerekir (Yikgi, 1999: 799-800).

a. Kalite Kontrolii

TZU sisteminin ¢ay isletmelerinde basariyla uygulanabilmesi igin kalite

konusunda asagidaki hususlara dikkat edilmesi gerekir:

e Istenilen kaliteye uygun yas cay yapraklari tedarik edilmelidir.

e Isciler kalite kontrolii konusunda bilinglendirilmelidirler.
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e Standartlara uygun olmayan ¢ay yapraklarinin goériinmesi saglanmalidir.

e lsciler kullandiklar1 makine, techizat ve iirettikleri mamullerden sorumlu
tutulmalidirlar.

e Iscilere bir kusur saptadiklarinda iiretim hattin1 durdurma yetkisi
verilmelidir.

e Yas cay yapraklarinin uygunluk 6lgiimlerinden gegirilmesi gerekir.

e Kuru cay iiretim siireci devamli kontrol altinda tutularak iiretimin kaliteli
gergeklestirilmesi saglanmalidir.
b. Miktar Kontrolii
Cay isletmelerinde kalite kontrol sorunu ¢oziimlendikten sonra miktar

kontroliiniin saglanmasina yonelik asagidaki kosullarin yerine getirilmesi gerekir:

e Miistahsillerle giivene dayali iliskiler gelistirilmelidir.
e Isler standartlastiriimahdir.
e Makine hazirlik siiresinin azaltilmasi gerekir.

e Uretimin her asamasinda teknolojinin uygulanmasi gerekir.

3.38. TZU Sisteminin isletmede Uygulanmasiyla Saglanacak
Tasarruflar ve Yararlar

TZU sistemi isletmeyi bir biitiin olarak ele almaktadir. Tedarik siirecinden
iiretim siirecine kadar siirekli iyilestirme amaci giider. Bu sistemin isletmelere
uygulanmasiyla cesitli tasarruflar ve yararlar saglanabilir. Bu béliimde TZU
sisteminin  isletmede uygulanmasiyla saglanacak tasarruflar ve yararlar
aciklanmustir.

TZU sisteminin isletmeye uygulanmasiyla nitelikli isgiiciiniin ve
otomasyonun Onemi artacaktir. Dolayisiyla ¢alisanlar daha donanimli olacaktir.
Bunun bir sonucu olarak da is¢i sayisinda azalmaya gidilecektir. Bu durum is¢ilik
maliyetlerinin azalmasina katki saglayacaktir.

Tablo 15’te uygulamanin yapildig1 isletmeye ait kadro unvanlari, is¢i sayisi,
tasarruf edilecek is¢i sayis1 ve tasarruf edilecek maliyet tutar1 verilmistir. Tasarruf
edilecek maliyet tutarinin hesaplanmasinda Cay Isletmeleri Genel Miidiirliigii’nden
alinan bilgilerden yararlanilmigtir. Buna gore bir iscinin aylik maliyeti 5126 TL

olarak belirlenmistir.
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Tablo 15. TZU Siteminin Isletmeye Uygulanmasiyla Is¢i Sayisinda ve Aylik
Bazda Iscilik Maliyetlerinde Saglanacak Tasarruflar

Kadro Unvant Isletmenin Is¢i | Tasarruf Edilecek Tasarruf Edilecek
Sayisi Isci Sayisi Maliyet Tutar1 (TL)

Miibayaa 37 7 35882

Uretim 119 23 117898

Teknik

Yardimci 24 5 25630

Hizmetler

G_enel Idari 18 5 25630

Hizmetler

Genel Toplam 198 40 205040

TZU sisteminin esasinda israfi ortadan kaldirmak vardir. Isletmede gerek
alim yerlerinden kaynakli gerekse de yiikleme ve tagimadan kaynakli israflar
meydana gelmektedir. Yapilan arastirmalar sonucunda giinliik yaklasik olarak her
bir alim yerinde 30 kg yas ¢ayn israf edildigi goriilmiistiir. Isletme 15 alim yerine
sahiptir. Dolayisiyla giinliik 450 kg ve aylik bazda 13500 kg yas ¢ayn israf edildigi
ortaya ¢ikmaktadir. TZU sisteminin uygulanmasiyla bu israfin dniine gegilebilir.
Bunun sonucunda kuru ¢ayin birim maliyeti azaltilabilir.

Isletmeye yas cay yapragmin tedarik edilmesi sirasinda kalitesiz girdiden
dolay1 verim diisiikliigli yasanabilmektedir. Model isletmede yas ¢aydan kuru ¢ay
iiretme randimani %20 olarak tespit edilmistir. Bu oran, yas cay alimi sirasinda
gerekli tedbirlerin alinmasi1 ve liretim sahasindaki otomasyonun arttirilmasiyla

%?25’1ere kadar arttirilabilir.

3.3.9. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin isletmeye Uygulanmasiyla
Birlikte Karsilasilabilecek Sorunlar
TZU sisteminin isletmeye uygulanmasi sirasinda bir takim sorunlar ortaya

c¢ikabilir. Bu sorunlari asagidaki gibi siralamak miimkiindiir:

e Degisime kars1 olan kiiltiirel tepkiler

e Yonetim destegi eksikligi

e Tedarikgilerle ilgili sorunlar

e Kisa donemde maliyeti karsilayamama ve finansman sorunu

e Teknolojik donanim sorunu
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e (alisanlarin egitim sorunu

e Yapilan programa uymama

e Eksik talep tahmini

e Makine bozukluklar1

e Mubhasebe ve raporlama sorunlari

e Verilerin siirekli olamamasi

e Orta kademe yonetimi desteginin eksikligi

TZU sisteminin isletmede bir anda uygulanmas1 miimkiin degildir. Bunun

yerine kademe kademe uygulanmasi daha yararli olur. Ayrica iilkemizde ¢ay tarimi
belirli donemlerde yapildig1 i¢in TZU sisteminin yi1l boyunca stok yapilmadan

uygulanmas1 miimkiin degildir.
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SONUC VE ONERILER

Gilinlimiiz tiretim isletmeleri, varliklarini siirdiirmek ve karlilik diizeylerini
arttirabilmek amaciyla faaliyet gostermektedirler. Bu dogrultuda hem iilke i¢indeki
rekabet ortamina hem de kiiresel rekabet ortamina uygun sistemleri kullanmak
zorundadirlar. Yogun Dbir rekabetin yasandigi glinimiiz diinyasinda yeni
ihtiyaclarin ortaya ¢ikmasi sadece yeni mal ve hizmetlerin meydana getirilmesi ile
siirli kalmamaktadir. Ayni1 zamanda kaliteli mal ve hizmetlerin tiretilmesini de
zorunlu kilmaktadir. Bu durum iiretim isletmelerinin mevcut tiretim sistemlerinin
yeniden gozden gegirilmesini ve yeni teknoloji kullanimini gerektirmistir.

Teknolojide yasanan gelismelerle birlikte geleneksel iiretim sistemlerinin
eksiklikleri ortaya c¢ikmistir. Cagin ihtiyaglarina cevap veremeyen geleneksel
tiretim sistemleri, modern sistemlerin ortaya ¢ikmasini zorunlu kilmistir. Bu
modern sistemlerden bir tanesi de TZU sistemidir. TZU sistemi geleneksel iiretim
sistemlerinden tamamen farkli bir igleyise sahiptir.

TZU Sistemi, ihtiyag duyulan mal ve hizmetlerin dogru zamanda, dogru
miktarda ve sifir stokla iiretimi amaglayan modern bir iiretim sistemidir. TZU
sisteminin temel amaglari; mamule deger katmayan islemlerin ortadan kaldirilmasi,
iiretimde en yiiksek kaliteye ulasma, stoklarin ortadan kaldirilmasidir. Isletmede
otomasyon sistemlerine agirlik verilmesi ve stok bulundurulmadan iiretim
yapilmasi amaci, TZU sistemini geleneksel {iretim sistemlerinden ayiran
farkliliklardan bazilaridir.

TZU Sistemi isletmelerin biitiin yonetim fonksiyonlarini etkilemektedir. Bu
sisteme gore bir takim zorunlu degisimlere adapte olmak sistemin basarisi agisindan
oldukga onem arz etmektedir. Bu degisimlerin temel amaci, iiretilen mal ve
hizmetlerin olusum siirecinde kayiplarin 6nlenmesi, deger yaratmayan iglemlerin
ortadan kaldirilmasi ve kaliteli bir tiretim siirecinin gergeklesmesidir.

Bu ¢alismada, TZU sisteminin cay isletmelerine uygulanabilirligi ve etkileri
tizerine durulmustur. Uygulamanin yapildig: cay isletmesinin mevcut durumu ve
isleyisi hakkinda bilgi edinildikten sonra TZU sisteminin uygulanabilirligi
aragtirllmistir. Bu arastirmada gozlem ve veri toplama yoOntemlerinden
yararlanilmistir. Bu ydéntemler kullanilarak elde edilen bilgiler dogrultusunda, TZU

sisteminin ¢ay isletmesi lizerindeki etkileri ortaya koyulmustur.
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Arastirmada gergeklestirilen uygulamada isletmenin tanimi, tedarik siireci,

liretim siireci, ¢alisan is¢i sayist ve unvanlari, kalite stratejisi, maliyet unsurlari,

sistemin yararlar1 ve uygulamada yasanabilecek sorunlar agiklanmistir. Daha sonra

TZU sisteminin isletmeye uygulanmasiyla birlikte meydana gelebilecek etkiler

hakkinda bilgi verilmistir. Isletmede yapilan ¢alisma sonucunda elde edilen

sonuglar ve oneriler agagidaki gibi siralanabilir:

Ulkemizde ¢ay tarmi belirli dénemlerde yapildig1 igin y1l boyunca kuru cay
iiretimini gergeklestirmek miimkiin degildir. Bundan dolay: isletmede stok
bulundurulmadan stirekli tiretimin gergeklestirilmesine imkan yoktur. Bu
acidan yas cay yapraginin toplandigi donemlerde kuru cay iiretimi
gerceklesmektedir. Dolayisiyla TZU sisteminin iiretim asamasindaki
ilkelerine bu dénemlerde yogunluk verilmelidir.

Yas cay treticilerinin, yas cay yapraklarini toplama esnasinda standartlara
uymadiklarindan iiriin kalitesinde problemler ortaya ¢ikabilmektedir.
Kaliteli girdi temininin saglanmasi ve tedarik siirecinin iyilestirilmesi i¢in
yas cay Ureticisi bilgilendirilmelidir. Ayn1 zamanda ¢ay alim yerlerinde
gorevlendirilen ¢ay eksperleri gerekli hassasiyeti gostermelidir.

Tedarik siirecinde gecikmelerin yasanmamasi icin gerekli Onlemler
alinmalidir.

TZU sisteminin basarili olabilmesi i¢in ydnetici ve calisanlarin sistemin
gerekliliklerini benimsemesi ve uygulamaya koymasi gerekmektedir.
Calisanlarin birden fazla alanda uzmanlastirilmasi, gereksiz isgiliclinii
ortadan kaldirir. Buna bagl olarak is¢ilik giderlerinde azalma saglanir.
Calisanlara belirli donemlerde egitim verilmesi, lretimde etkinligi ve
verimliligi arttirir.

Isletmede maliyetleri azalmak ve verimliligi arttirmak igin otomasyona
onem verilmelidir. Insan giiciinden yararlanmak yerine gerekli makineler
satin alinmalidir.

Tedarik ve iiretim siirecinde kalite kontrol faaliyetlerine 6nem verilmelidir.
Kalitesizlige sebebiyet veren kalitesiz girdi ve kalitesiz isciligin Oniine

gecilmelidir.
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e TZU sisteminde israfin ortadan kaldirilmasi temel amaclardan bir tanesidir.
Dolayisiyla cay isletmelerinde israfa sebep olan iirlin/siire¢ kusurlari,
ihtiya¢ duyulmayan kuru cayin fazla miktarda iiretimi, islenmeyi ve
tiikketilmeyi bekleyen ¢ay stoklari, gereksiz islem, gereksiz tasima, gereksiz
hareket, bekleme gibi faktor ve faaliyetler ortadan kaldirilmalidir.

TZU sisteminin cay isletmelerinde basarili olabilmesi igin, iiretime alinan
yas c¢ay yapraklariin kuru ¢aya doniistiiriilme stireci olduk¢a etkin olmali ve is
istasyonlar1 arasinda gereginden fazla stok bulunmamalidir. Etkin bir tiretim igin
siirekli kontrol yapilmalidir. Ayrica standartlarin altinda olan iirline yonelik
islemlerin yapilmasi gereklidir. Cay isletmelerinde minimum stokla tiretim
yapilabilmesi i¢in etkin bir tedarik yoOnetiminin saglanmis olmasi1 gerekir.
Calisanlar, tedarikgiler ve ¢evre arasinda dogru iletisim kanallar1 se¢ilmeli ve ona
uygun iliskiler gelistirilmelidir. Uretim ve tedarik siirecinde gecikmelerin &niine
gecilmelidir. Yoneticiler ve calisanlar kaliteye daha fazla deger verilmeli ve
basartya odaklanmalidirlar. Tiim bu 6neriler dikkate alindiginda TZU sisteminde
basar1 saglanabilir.

Sonug olarak TZU sistemine uygun hale getirilen bir ¢ay isletmesinde;
isgiiclinden yaklagik olarak %20 oraninda tasarruf saglanabilir. Aylik yaklasik
13500 kg yas c¢ay israfinin Oniine gecilebilir. Yas ¢aydan kuru cay elde etme
verimliligi %20’den %25 lere ¢ikarilabilir.
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