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OZET

Yiiksek lisans tezi

TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ URETIM MALIYETLERI VE
MALIYET MUHASEBESi ACISINDAN DEGERLENDIRILMESI:
MOBILYA URETIM ISLETMESINDE ORNEK BiR UYGULAMA

Arzu CIHAN ALACA

Izmir Katip Celebi Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii

Isletme Anabilim Dal

Gilinlimiiz piyasa kosullarinda yogun rekabetin yasanmasi, isletmeleri pazarda ve
teknolojik gelismeler karsisinda, daha iyiye ulagmak icin kaynak kullanimi bakimindan
tutumlu olmaya zorlamaktadir. Isletmelerin daha kaliteli ve ucuz iiriinleri iiretebilmeleri icin
cagdas maliyet yonetim tekniklerinden yararlanmalari faydalarina olacaktir. Geleneksel kitle
iiretim yontemlerinden farkli bir yaklasimda olan TZU sistemi, isletmelerin kaynak israfin
engelleyerek, iirlin ¢esitlerini azaltmadan, karliliklarin1 ve rekabet giiciinii arttiran bir {iretim
yontemi felsefesidir. Bu g¢alismada yonetim muhasebesi teknigi olan Tam Zamaninda
Maliyetleme Yontemi kullanilmistir. Calismada TZU sistemi tanitilarak mobilya sektorii
acisindan alternatif bir maliyet muhasebesi sistemi uygulanma imkani arastirilmistir.Bu
aragtirmayla TZU sisteminin isleyisi, sagladigi faydalar ve uygulamaya gegiste isletme

sartlarinda karsilasilabilecek sorunlar ele alinmstir.

Calismayla TZU sisteminin mobilya sektdriinde iiretim maliyetleri ve maliyet
muhasebesi iizerindeki etkileri incelenerek uygulanabilirligi arastirilmistir. Bir mobilya
isletmesinde Kasim 2017 maliyet verileri kullanilarak iiretim maliyetleri Ornek olay
yontemiyle incelenerek hesaplanmus, isletmenin mevcut maliyet sistemi, TZU sistemine gore

diizenlenirse saglayabilecegi avantajlar belirtilmistir.

Anahtar kelimeler: Tam zamaninda {iretim, Tam zamaninda maliyetleme, Uretim sistemi,
Tam zamaninda maliyet muhasebesi, Sifir stok, Mobilya sektorii, Stratejik maliyet yonetimi,

Geleneksel maliyet yonetimi.



ABSTRACT

Master'sThesis

IN TERMS OF EVALUATION OF JUST IN TIME PRODUCTION (JIT)
SYSTEM IN PRODUCTION COST AND COSTING ACCOUNT: A SAMPLE
APPLICATION AT FURNITURE SECTOR MANEGEMENT

Arzu CIHAN ALACA

[zmir Katip Celebi University
Institute of SocialSciences

Department of Business

Due to intense market competition in nowadays bazaar condition, the managements
are enforced to be frugal to reach better in view of using sources against market and
technological developments. To benefit from modern cost management, is going to be useful
for managements to produce more quality and cheaper products. JIT system which differs
from traditinoal mass production management, is a production management approach. JIT
system prevents waste reduction, production diversity reduction and increases management’s
lucrativeness and competitive capacity. In this article JIT system, which is a kind of
management costing technique, is used. In this article the opportunity of implementation of
an alternative costing accounting system is researched by introducing JIT system on the
scope of furniture sector. In this article basically functioning of JIT system, benefits of this

system and the problems when it applies are mentioned.

In this article the implementation of JIT production system is searched by examining
effects of production costing and cost accounting in the furniture sector. The cost of
production was calculated by examining case method and using costing data in a furniture
management in November 2017. The advantages are defined if the existing costing system of

management is arranged according to JIT production system.

Key words: just in time production, just in time costing, production system, just in
time costing accounting, zero stock, furniture sector, strategic cost management, traditional

cost management.



ICINDEKILER sayfa no

YEMIN METNI....cittiiitiiiiiiiieietieeeeeieeeeteeeenneeessnnsesnneseessnsessnnsessnnneees I
[0/t PP I
PN 1103 N 27O U 111
TABLOLAR LISTESI....ceuuiiiiiiiiiiiiieiie et eeieeceeeeteeeeteeeeeeeneeenneens IX
SEKILLER LISTEST...uuvuuitiiiiiiiiiiiiiiiieeiieeiierteereraerneenersnennesmmesssmsssnes X
KISALTMALAR LISTESI...c.uiittiiiiiiiiiiiiiiee et eeneeeeneeeeaneeeene e XI
L] 1 2 1
BIRINCI BOLUM

TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMi

1.1.Tam Zamaninda Uretim Sistemi Felsefesinin Ortaya C1KiSI.............ccccvueernenen. 4
1.2.Tam Zamaninda Uretim Sistemi Kavraminin TanimI............ceevueeneeenneernnnn 6
1.3.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin AMAaclari..........cc.eeevuveunernnerernnernnennnnn 10
1.3.1.Mamule Deger Katmayan Islemlerin Ortadan Kaldirilmasi............... 11
1.3.2.Uretimde En Yiiksek Kalite Diizeyine Ulasilmasl..........ccccueevvnnernnnnn. 12
1.3.3.Israfin Yok Edilerek Maliyetlerin Minimize Edilmesi....................... 14
1.3.4.Stoklarmn Ortadan Kaldirilmasi (Sifir StoK)......cceeveeiiiiiiiiiniiiinnnenn 15
1.4.Tam Zamanminda Uretim Sisteminin Uygulanmas i¢in Gerekli Kosullar........... 17
1.4.1. Orgiitle T1gili On KoSullar...........ccvuueeunierueernieenneerneerneernneessnnn 17
1.4.1.1.Ust Yonetim Desteginin Saglanmasi.........cc..uveveeeennnennnnnnn. 17
1.4.1.2. Takim Ruhunun Olusturulmasi.........cccoviiieeeieeiiinnnnscccnonne 18
1.4.1.3.Uygun Bir Tedarik¢i Aginin Kurulmasi.........cccevveiieniennnnns 19
1.4.1.4.Cok Fonksiyonlu Isgiiciiniin Saglanmasl............ccceeeevuuenens 19
1.4.1.5.Siirekli Gelisme (Kaizen Felsefesi )..c.cccvvveeiiiiiiiiinniiininnen 21
1.4.2.Uretim Faaliyetleriyle Tlgili On Kosullar..........cccuceeeerruneeeeennnnneenn 23
1.4.2.1.Kaliteli Uretim Stratejisi ( Toplam Kalite Kontrol ).............. 23
1.4.2.2.Grup Teknolojisinin Uygulanmasi.........ccccceevieineineineinennnnns 26
1.4.2.3.Uretimde Esnekligin Saglanmasl............cevuueerneenneennneennnn 28
1.4.2.4.0daklanmis Fabrika......cccoeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiinieiinnienensconnns 30
1.4.2.5.Uretimin Cekme Sistemine Gore Diizenlenmesi.................... 31



1.5.Tam Zamanma Uretim Sisteminin Dayandizn Temel Yaklasimlar (Uretim

10150 0 11 (<) ) T 33
1.5.1.Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance)..................... 33
1.5.2.0tomasyon (J1dOKA)....ccceveeiieeiieiinrienienniciniosarosessestsesssnsssnsssnscnns 36
1.5.3. Hatasiz Uretim (PoKe-YOKE).......ccvuuerueernerneereenierneerneennerneesneeneenns 39
1.5.4.Esnek isgiicii (ShoJINKa)...ciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinriiieniiiesioiensionnns 42

1.6.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Teknik Yapisi (Kanbanlar)..............cccvu.... 44
1.6.1. Kanban Kavraml......ccceeiiiiiiiiiniiiniiiiiiiiieiiieeiieeiieciecieecieecneens 44
1.6.2. Kanban Cesitleri.....ccciiiieiiiiniiiiiiiiiiiiiiieiiiieiiiiietiieeeeneescscnnscnens 46
1.6.3.Kanban Sisteminin Isletmeye Saglamis Oldugu Yararlar.................... 48
1.6.4. Kanban Kurallari.......cccooeiiiiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiienenenneees 49
1.6.5.Kanban Sisteminin Firmalarda Uygulanmasl..........ccccoieviiiniiiiiannnnn 52

1.7.Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Satin Alma (TedariK)...........ccveeevuneennnnnnn. 53
1.7.1.Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Satin Alma Prensipleri................ 59

1.7.2.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Gerektirdigi Satin Alma

0 11 ST 1) 1 ) 61
1.7.2.1.Tedarikgi Isletmelerinin Segimi...........oeevueerneeenneenneeennnnnne 61

1.7.2.2.Parti Bilyiikliigiiniin Belirlenmesi..........c.ccccoieiiiiiniiniianiaen. 63
1.7.2.3.Tedarikgi Isletmelerinin Degerlendirilmesi.........cc..c...euneene.. 64

1.7.2.4.Fiyat MUZaKeresi....c.ooevveeiiiniiieiiiiineiinecinessnrssnrcenscsnsonnss 65

1.7.2.5.Gelen Parcalarin Kontrolil.......cccocviiiieiiiiiiiiiniiiiinicnnnceanns 65

1.7.2.6.Mamul Standartlarimin Belirlenmesi........c.ccccoeeiiiinninnnnnn.. 66
1.7.2.7.Nakliye ve Teslimat Seklinin Belirlenmesi...........c.cccccoeuee... 66
1.8.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin isletmelere Saglamis Oldugu Yararlar......... 69
1.9.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin isletme Agisindan Sakincalari.................... 71
1.10.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uygulanmasinda Karsilasilan Sorunlar...... 72

1.11.Tam Zamaninda Uretim Sistemi ile Geleneksel Uretim Sistemlerinin

KarstastirImasi...coooieeeeiiiiiieneeiiieiieesastcssssessssecsssssssssscssssssscssssssasssssssssanss 74

IKINCI BOLUM
TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ URETIM MALIiYETLERI VE
MALIYET MUHASEBESi UZERINE ETKILERIi

2.1. Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sistemi.......c.ccceveiiiniiiniiiniiiiiiieiiieiiieiinecnnns 77
2.2.TZU Sisteminde Yeni Bir Maliyetleme Sisteminin GereKIiligi...............ceeevu.... 79



2.3.Tam Zamaninda Maliyet Sistemini Otaya Cikaran Sebepler.........c.c.ccccevveiniene 81

2.3.1.Uretim Ortaminin DegiSmesi.........uueeerneerneernneerneeerneerneereneernneennns 81
2.3.2.Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sisteminin Yetersizligi..................... 83
2.3.2.1.Anlamh Bilgi Saglanamamasl.......c..ccociiiiiiiniiiiiiiiiininnnn 87
2.3.2.2.Uygulanmasinin Yiiksek Maliyetli Olmasi.........c.cccceueeneene. 87

2.3.2.3.Maliyet Unsurlarimin izlenmesine iliskin Cabalarin Anlamh

(0111501 1 1) D NN 88

2.3.2.4.Geleneksel Maliyetleme Yontemlerinin TZU Sistemini

Desteklememesi....o.ooiveiieiiniieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeenns 89
2.3.3.Maliyet Yapilarinin Degismesi.......ccceveeiiiiiiieiiiiiiiiiiiiiiinniinennnns 89
2.3.4.Amortisman Metotlarinin Yetersizligi........ccccevveviieiiiniiiniiinninnnnaen. 90
2.3.5.Performans Ol¢iimlerinin Degismesi.....ccoeeeiiniiiiiiieiiieiiiiiiiiiiniinnn 91
2.3.6.Dagitim Olgiilerinin DegiSmesi...........ueeerrrereerneerennerrenneereneeennnns 94
2.4.Teknolojik Gelismelerin Maliyet ve Yonetim Muhasebesi Sistemlerine Etkileri...96
2.4.1.Direkt Maliyetlerin Sayisinda Meydana Gelen Artmalar.................... 97
2.4.2.Maliyetlerin Olusturdugu Havuzlarda Degisimler...........c.ccccoeevnaeneen. 97
2.4.3.Endirekt Madde Dagitim Anahtarlarinda Degisim.........ccccoceeeinnnen. 97
2.4.4.Satin Alma Fiyat Farkinin Oneminde Azalma..........c.cccceevvueeeennnneennnn. 97
2.4.5.Raporlamadaki Detay ve Siklikta Azalma.......ccccoeevvieiiiniinninneiennnnnnes 98
2.5.Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminin Amaglari...........ccoceieiniinnnnn 99
2.6.Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Unsurlari...........cccevveeevnnennnnennn. 100
2.6.1.11k Madde ve Malzeme Maliyetleri..........eeuueeerneereneeennereneennneennnns 101
P20 101111 B 1) 5 PO 102
2.6.3.Genel Uretim Maliyetleri.........uveveneerneerneeuneernneernnernneerneersneennnns 104
2.7.Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesinin Isleyisi ve Maliyet
Unsurlarinin [ZIenmesi..........cvvueierunerereneeeeenerereiiereeteeessneeeesneeeesnesesssneessnnns 105
2.7.1.i1k Madde ve Malzeme Maliyetlerinin izlenmesi............cccceevvunennnnn. 107
2.7.2.Sekillendirme (Doniisiim) Maliyetlerinin izlenmesi.............c............. 110
2.8.Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesi Kayit Diizeni............ 114
2.8.1.Standartlarm ve Sapmalarin Belirlenmesi......c..cocovieiiiiiiiieiiiiiiinenae 114
2.8.2.Uretim ve Satisa iliskin Muhasebe Kayitlari..........ccccueevneeennnennnnnne 117
2.8.3.Donem Sonu Mamul ile Yar1 Mamullerin Durumu ve Kaydi.............. 120
2.9.Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin Yararlan ve Ustiinliikleri................. 122

2.10.Tam Zamaninda Uretim Ortamindaki Maliyet Muhasebesi ile Geleneksel Maliyet

Muhasebesi Sisteminin Karsilastirllmasi.......ocoeiiiiiiiiiiiiiiiniiiiiiieiieiiieeiosessesonns 128

\



2.10.1.Maliyetlerin Direkt Olarak izlenebilirliginin Saglanmasi................. 130
2.10.2.Endirekt Faaliyetler icin Maliyet Havuzlarimin Ortadan Kaldirilmas: ya

da AZaltIIMASI.....oiviiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiietitiietteeteteteeneeeenns 131
2.10.3.Performans Olgiitlerinin Degismesi........cccuueerreeerneerneeenneereneennnnn 132
2.10.4.Raporlamadaki Detay ve Sikhikta Azalma.........ccceevviiniiniiniininnnnne. 133

2.11.Diinya’da ve Tiirkiye’de Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Maliyetleme

Yonteminin Uygulanmasina Yonelik Yapilan Calismalar (Litaratiir Taramasi)...... 134

UCUNCU BOLUM
TAM ZAMANINDA URETIM VE MALIYETLEME SiSTEMIiNIN GREENROSA
MOBILYA URETIM iSLETMESINDE UYGULANMASI

3.1.isletmenin Faaliyet Gosterdigi is Kolunun Tanimlanmasl............cccuueeenennen. 145
3.2.isletmenin Urettigi Uriinler ve OzelliKIeri.............evevurererenneerenneeeneneeenennnn 147
RICAOF 111 11:11101 WAV 11 10 PPN 148
RINOFT1C) 11 8:0 110100 %0] 1 115 1 1) SO PP 149
3.5.Geleneksel Maliyet Yontemine Gore Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmasi........ 150

3.5.1.Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin Hesaplanmasi.............. 150

3.5.1.1.Rieka Tv Unitesine Ait Direkt Ilk Madde ve Malzeme
Maliyetlerinin Hesaplanmasl.......ccccoveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniciecnene 150
3.5.1.2.Rieka Konsola Ait Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin
Hesaplanmask....ccoveeiiieiineiinreinreenioentorsrosssssssesssssssssssssssnsons 153
3.5.1.3.Rieka Masaya Ait Direkt Ik Madde ve Malzeme Maliyetlerinin
HeSaplanmask....coceiiiieiiieiieeiieeiirerssssnscsnrosnsosssossssesssssssnsssnse 155

3.5.1.4.Rieka Sehpaya Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

HeSaplanmask....coeeieiieiiieieieiieeisrerssssnscsnrosnsosssossssesssssssnsssnse 156

3.5.1.5.Rieka Sandalyeye Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme

Maliyetlerinin Hesaplanmasi......cccoeveiuieinionnionerineisecsnessnscansonns 158
3.5.2. Direkt iscilik Maliyetlerinin Hesaplanmasl...........ccceueevnernneennnennn 159
3.5.3. Genel Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmas............cccuuueeennernneennnnn 160
3.5.4.Birim Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmasl...........ccceuureeruneeennnnenns 161

3.6.Tam Zamaninda Maliyetleme Yontemine Gore isletme Maliyet Verilerinin

Degerlendirilmesi.....covveeiiiiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiitiiteieeiierenssennes 163
3.6.1.TZM Sisteminde Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri............... 163
3.6.2.TZM Sisteminde Direkt Iscilik Maliyetleri.........ccuueeruneerneeerneennnnenne 174

il



3.6.3.TZM Sisteminde Genel Uretim Giderleri..........ccccevueerueenneeenneennnne 180
3.7. Isletmenin Uretim Maliyetlerine Iliskin Muhasebe Kayitlarinin Olusturulmas...186

3.7.1.Geleneksel Maliyet Yontemine Gore Isletmenin Maliyet Verileri ve

Muhasebe KayItlari...cccoeeiieeiiieiiiiiiiiiiiioiniorsioeetseesssssesssnsssnsssnscnns 188
3.7.2.Tam Zamaninda Maliyet Yontemine Gore isletmenin Maliyet Verileri ve
Muhasebe KayItlari...ooooviiiieiiiiiiiiiieiiiiiiiiiiniiiiieiiiearioisssisssssssesssscnnses 189
SONUC ...cuuiiiiiriensnnessrncssssnosssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssossssssssssssssnss 194
KAYNAKCA 201
EKLER.. . ciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiitiiiitiiiiistiiiisstttesstcssesssosessscssssssssssssonns 210
EK 1: ORNEK ISLETME HAKKINDA BILGILER......c.cceuvtviiiuiiinirnnirnennennes 210
A.Isletmenin Faaliyette Bulundugu Yer.........cceuueeuneernneeeneeenneernneennneenn 212
B.isletmenin MiSYOMU........ueevueeeuneerueeeeneeenneerneresneerseeesseessneesseeesneees 212
C.Isletmenin VIZYONU.......ccuuevuneerneeeuneerneeenneesneeesneesseeesneessneesneesnnnns 212
D.Organizasyon SEMASI....c.cceeteeeiererosroerssnessnsssssssssossssensssssossssssssnss 213
E.I§S AKIS SEIMASI...cuurnnernirenerniernereeerneesernsesseeseerseesnesssesnsessesssesnnens 214
EK 2: ORNEK iSLETME URUNLERININ MALIYET BiLGILERi.................. 215

Vil



TABLOLAR LiSTESI

Tablo 1:TZU Satin Alma Uygulamalarinin Basarisin1 Etkileyen Faktorler.................... 58
Tablo 2:Geleneksel Satin Alma ile Tam Zamaninda Satin Almanin Karsilastiriimasi....... 68
Tablo 3:TZU Felsefesi ile Geleneksel Uretim Sisteminin Karsilastirilmast.................. 76

Tablo 4:Uretim Sistemlerindeki Degisimlerin Maliyet Muhasebesi Sistemlerine Etkileri...82
Tablo 5:Geleneksel ve Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Yénetimi............... 86

Tablo 6:Gelencksel Performans Olgiitleri ile Tam Zamaninda Uretim Sistemine Uyan

Performans OIGHEIETT. ... ... ...ou i, 94
Tablo 7:Genel Uretim Maliyetleri Dagitim Anahtarlart....................c.cccoveiieeinnn. 96
Tablo 8:Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde Maliyetlerin Izlenebilirligi................. 107
Tablo 9:TZU Sisteminde Maliyet Yonetim Asamalari, Bu Asamadan Sorumlu Olanlar ve
Maliyet ISIEMIETL. ... ...t 125
Tablo 10:Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Maliyet Muhasebesi —Sisteminin
USHINITKIETL. ... ettt sae et s e sn s snsesenen 127
Tablo 11:Maliyet Muhasebesi Kayit Sistemlerinin Karsilagtirtlmasi......................... 129
Tablo 12: TZU Sistemini Uygulayan Uretim Isletmeleri...................cccooeeiiiiniin.. 135

Tablo 13:Rieka Tv Unitesi Direkt ik Madde ve Malzeme Maliyetlerinin
HeSaplanmast. ... .ot 152
Tablo 14:Ricka Konsol Birim Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin
HeSaplanmast. ... .ot 154
Tablo 15:Rieka Masanin Birim Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin
HeSaplanmmast. . ...t 156
Tablo 16:Ricka Sehpanin Birim Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin
HeSaplanmast. . .......couuii e 157

Tablo 17:Rieka Sandalyenin Birim Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

HeSaplanmast. . ........iei i 158
Tablo 18:Birim Direkt Iscilik maliyetlerinin Hesaplanmasi.................................... 160
Tablo 19:Birim Genel Uretim maliyetlerinin Hesaplanmast.................................... 160
Toblo 20:Birim Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmast.....................cccceeiineiiieiinn.n. 163
Tablo 21:TV Unitesine Ait Birim Hammadde Maliyet Farklart............................... 167
Tablo 22:Konsol Ait Birim Hammadde Maliyet Farklari.........................coooinn 168
Tablo 23:Masa Ait Birim Hammadde Maliyet Farklart...................c.ooooiiiiiiin, 169
Tablo 24:Sehpa Ait Birim Hammadde Maliyet Farklart........................... 170
Tablo 25: Sandalye Ait Birim Hammadde Maliyet Farklari........................onl 171



Tablo 21:Uretimde Olusan Bekleme Siirelerinin Hesaplanmasi............................... 175

Tablo 22:Uretilen Uriinlere Ait Birim Direkt Iscilik Gider Farklari........................... 177
Tablo 23:Genel Uretim Giderlerinin Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde

TZIENEDIIITTIBI. ... 180
Tablo 24:Uretilen Uriinlere Ait Birim Genel Uretim Gider Farklari.......................... 181
Tablo 25:Uretilen Uriinlere Ait Birim Maliyet Farklarinin Hesaplanmasi................... 184
Tablo 26:Rieka Tv Unitesine Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Bilgileri................... 216
Tablo 27:Rieka Tv Unitesi Nalbur Malzemeleri..................cccovevunieiiiiiieaiieaiins, 217
Tablo 28:RIEKA Konsola Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Bilgileri...................... 218
Tablo 29:RIEKA Konsol Nalbur Malzemeleri...................oeeueeiuieiieaiiaiieaiinn.., 218
Tablo 30:RIEKA Masaya Ait Direkt Ilk Madde ve Malzeme Bilgileri....................... 219
Tablo 31:RIEKA Masa Nalbur Malzemeleri..................coevuneiiuieiiiiiieaiiieaiieei, 219
Tablo 32:RIEKA Sehpaya Ait Direkt {lk Madde ve Malzeme Bilgileri..................... 220
Tablo 33:RIEKA Sehpa Nalbur Malzemeleri...............coouviiiiieiieiiiieiieiieenn, 220
Tablo 34: RIEKA Sandalye Nalbur Malzemeleri....................c..cccuveiieiiiiiieai. 220
SEKILLER LISTESI

Sekil 1:Geleneksel Sistemde Maliyetlerin AKIS1..........oooviiiiiiiiiiiii e 112
Sekil 2:TZU Sistemindeki Maliyetlerin AKISI..............coouiiuiiiiiiiiiieie e 113
Sekil 3:Geleneksel Maliyetleme Sistemine Gore Gider Akist.............ocooviviiiin... 191
Sekil 4:Tam Zamaninda Maliyetleme Sistemine Gore Gider AKi§t..................c.oeeaet. 192



KISALTMALAR

ABD:Amerika Birlesik Devletleri
Ar-Ge:Arastirma ve Gelistirme
DIMM:Direkt ilk Madde ve Malzeme
DIS:Direkt Iscilik Saati

G.U.G.:Genel Uretim Gideri

GUM:Genel Uretim Maliyetleri

TZU:Tam Zamaninda Uretim

TZM:Tam Zamaninda Maliyetleme
TZUS:Tam Zamaninda Uretim Sistemi
TZMM:Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi
EUS:Esnek Uretim Sistemi

IMM:ilk madde malzeme

DMM:Direkt Madde ve Malzeme

JIT:Just in Time

TPM:Toplam Vermli (Uretken) Bakim
MYDM:Mamul Yasam Dénemince Maliyetleme
TKY:Toplam Kalite Y 6netimi
MSUGT:Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligi
md.:Madde

ty.:Tarih Yok

TL:Tirk Lirast

vb.:Ve Benzeri

vd.:Ve Digerleri

Y.0.:Yiikleme Orani

yy.:Yiiz yil

Xl



GIRIS

Kiiresel rekabetin onem kazandigi gilinlimiizde, isletmeler yasamlarini uzun
siire devam ettirebilmek amaciyla hem yurt i¢i pazarda hem de uluslararasi pazarda
rekabet gii¢lerini arttirmak icin, tiretim teknolojilerinde degisiklik yapmak zorunda
kalmiglardir. Uluslararast yogun rekabet ortaminda iiretim igletmelerinin basari
saglayabilmeleri i¢in yliksek kalitede ve diisiik maliyetli {irlin gereksinimini
karsilayabilmeleri gerekmektedir. Ayni1 zamanda isletmelerin bu ortamda miisteri

tatmini saglamalar1 ve teknolojik gelismelere ayak uydurmalari yerinde olacaktir.

Artik giinlimiizde, tiiketiciler ucuz ama yiiksek kalitede, satis sonrasi hizmet
de sunabilen isletmelerin triinlerini tercih etmektedirler. Tiiketicilerin bu istekleri,
isletmeleri daha az maliyetli ancak kaliteleri yiiksek mamiil iliretmeye zorlamaktadir.
Isletmeler hem kar elde etmek hem de kaliteyi ucuza iiretmek icin alternatif arayislar
i¢ine girmislerdir. Bu zorlanma karsisinda isletmeler Tam Zamaninda Uretim sistemi
teknolojisiyle tanigmakta ve mamiillerini yliksek kalitede ancak az maliyetle
miisterisine sunma imkaniyla tanismaktadir. TZU sistemi felsefesinin amagclarindan
biri olan stok maliyetlerini sifira indirmek ancak ilk madde malzeme ve yart mamiil
stoklarinin azaltilmasiyla miimkiin olmaktadir. Temelinde sifir stokla calismay1 esas
alan TZU felsefesi iiretim maliyetlerin yapisinda ve maliyetlerin olusturulmasinda
kokli degisikliklere neden olmaktadir. Bu sebeple isletmeler geleneksel maliyet
muhasebe sisteminden farkli olan TZU sistemine uygun bir maliyet muhasebesi

yapisi olusturmak durumunda kalmisglardir.

TZU sistemi felsefesi; ilk madde ve malzemenin satin alinmasindan nihai
mamiil halinde miisteriye teslim edilmesine kadarki tiim iiretim siirecinin israfini
ortadan kaldirarak, iiretimde kaliteyi ve verimliligi arttirip {iretim maliyetlerini
azaltmay1 hedeflemektedir. Isletmeler bu baglamda stoklarm bir varlik olarak
gormemekte sermayesini atil tutan bir unsur olarak kabullenmektedir. Ancak TZU
sistemini isletmelerin uygulayabilmesi i¢in bazi sartlarin yerine getirilmesi
gerekmektedir. Bunlarin en basinda da isletme yoneticilerinin ve c¢alisanlarin bu

sisteme inanmalart ve uyum saglamalar1 gelmektedir. Diinyada ve az da olsa



iilkemizde bu sistemi uygulayan isletmeler maliyet avantaji saglamis ve karlarmi

arttirmiglardir.

Son yillarda isletmelerin arasinda yogun rekabet ortami olugsmaya baslamus,
bu ortamdan istiinlik elde etmeye ¢alisanlar {iretim faaliyetleri iizerinde
yogunlagmistir. Bu sebeple iiretim faaliyetlerinde yeni siire¢ ve akis teknolojileri,
stoklamada yeni sistemler ve malzeme kullaniminda yeni teknikler, {iretim
asamasindaki tasarimlarda yeni bilgisayar kullanim yontemleri, c¢alisanlarin
yonetiminde yeni yaklagimlar ortaya cikmistir. Isletmelerin bu ihtiyaglarim
karsilayacak olan Tam Zamaninda Uretim sistemi yaklasimidir. Bu sistemde iiretim
siireci tamamen degismektedir, iiretimin biitiin asamalarinda stoklar1 azaltma so6z
konusudur. Sistem {iretimde toplam kalite kontrol sistemi temelinde mamiillerin en
diisiik maliyetle ve en yiiksek kalitede iiretimini amaglar. Aym1 zamanda hizli bir
sekilde degigen tiiketici taleplerini tam zamaninda karsilamaya cevap verebilmeyi
hedefler. TZU sistemi yiiksek iiretim teknolojisiyle isletmelerin 6rgiit yapilarinda,
iiretim yontemlerinde, personel politikalarinda ve muhasebe sistemlerinde onemli
degisiklikler yapilmasini gerektirir. En Onemli degisimlerden birini maliyet
muhasebesi olusturmaktadir. Ciinkii yillar 6ncesinde gelistirilen geleneksel maliyet
muhasebesi sistemleri yeni lretim ortaminda yetersiz goriilmiis terk edilmeye
baslanmistir. Uretim sistemlerindeki degisimler sonucu miihendislik tasarim
maliyetleri, amortismanlar, dagitim anahtarlariyla ilgili gelisen yaklasimlar maliyet

muhasebesinde yeniliklere sebep olmustur.

Bu calismanin amaci, iiretim yapisindaki teknolojik ilerlemelerin ve kiiresel
rekabetin de sonucu olan TZU sistemi felsefesinin isletmelerin iiretim maliyetleri ve
maliyet muhasebesi sistemine etkilerini ortaya koyarak, TZU sisteminin isleyisini
tanitmak, geleneksel maliyet sistemleri uygulamalart ile TZU sisteminde

maliyetleme uygulamalarini karsilastirma yaparak incelemektir.

Birinci béliimde; Tam Zamaninda Uretim sistemini tanitarak, sistemin
amagclari, unsurlari, ilkeleri, tedarik yontemleri, sistemin uygulanabilmesi i¢in gerekli
kosullar, igletmelerin sistemden saglayabilecegi avantajlar, sistemin uygulanmasinda

karsilasilan sorunlar ve sistemin dezavantajlari izerinde durulmustur.



Ikinci béliimde; halen gegerliligini koruyan ve su anda kullanilmakta da olan
geleneksel maliyetleme yoOntemlerinden bahsedilerek, maliyet muhasebesinin
yeniden sekillendirilmesi ihtiyacinin ortaya c¢ikisi anlatilmistir. Tam Zamaninda
Maliyet Muhasebesi kavrami, ortaya c¢ikist ve amaclart belirtilmistir. Tam
Zamaninda Uretimin maliyet muhasebesi iizerindeki etkileri ve bu sistemde maliyet
muhasebesinin isleyisinden bahsedilerek, Tam Zamaninda Maliyetleme yaklagiminin
yararlar, Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi ile Geleneksel Maliyet

Mubhasebesinin isleyisi ve kayit diizeni arasindaki farklar iizerinde durulmustur.

Ucgiincii boliimde; bir iiretim firmasinda uygulama calismasi yapilarak,
geleneksel maliyet muhasebesi sistemine gore yapilan maliyetleme ile alternatif bir
sistem olan modern TZU sistemine gore yapilan maliyetleme arasindaki farklar

ortaya konmaya calisilmistir.



BIRINCI BOLUM
TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMi

1.1.TAM ZAMANINDA URETIM SIiSTEMi FELSEFESININ ORTAYA
CIKISI

Tarihsel siire¢ i¢inde {iretim sistemleri degisim gostermektedir. Bunlar1 El-
Sanat Uretim Sistemi, Fordist Uretim Sistemi ve Tam Zamaninda (Yalin) Uretim

Sistemi olarak siralamak miimkiindiir.

Endiistri diinyasinda 1920°1i yillara kadar olan siirecte, El-Sanat (emek-
yogun) liretimin yasandigi bir donem olmustur. El-Sanat iiretim sisteminde {iretim
basit, cok amacl tezgahlarda tiiketicinin istegine gore gerceklestirilmektedir. Ayrica
calisanlar iiretim tasarim ve imalat islemlerini kontrol eden, tiretim siirecine tamamen
vakif olan iyi egitilmis vasifli elemanlardandir (Schniederjans ve Olson,1999:4). El-
Sanat iiretim sisteminde daha ¢ok disiik iiretim hacmiyle ve yiiksek maliyetle tiretim
yapilmaktadir. Ureticiler imalat1 siparis esasmna dayal olarak tiiketicinin istegine
uygun yaptiklar1 i¢in iiretilen mamiiller birbirinden farkli ve Ozel nitelikteki
tiriinlerdir. Bu donemde kullanilan {iretim araglari ve teknikler basit, daha c¢ok
tiretim bi¢imini degistirmenin miimkiin oldugu esnek bir niteliktedir. Donemin
calisanlar1 iiretim tasarim islemlerini imalat siireglerini bizzat takip etmektedir.
Yonetici is¢i ayriminin belirgin olmadig firmalarda tiiketiciyle iligkiler dogrudan ve

bireyseldir (Akgeyik, 1998: 47-52).

El-Sanat iiretim sisteminde, imalat diisiik hacimli ve maliyetli olmasi
nedeniyle firmalar tiretim yapilarinda degisiklige gitmistir. Bunlardan bir tanesi
20.ylizyilin baglarinda Henry Ford tarafindan tasarlanan seri iiretim sistemidir.
Henry Ford’un iiretim sistemi birim basina maliyetleri diisiirtirken, kaliteyi ve
verimliligi arttirmay1 amaclayan bir iiretim anlayisidir. Ford’dan 6nce siparis esasina
gore yapilan el isciligine dayanan iiretimde yiiksek fiyatla satilan otomobiller seri
tiretim sistemi yani hareket eden imalat bantlar1 sayesinde ¢ag atlamistir. “Henry
Ford’'un Rouge ve Highland Park fabrikalari siirekli akan iiretim ve dikey

entegrasyonun bu modellerini (Model-T’ler) simgelemektedir”. Bu iiretim siirecinde



hammaddeler hareket eden imalat bantlar1 {izerinde iiretim boyunca ilerlemekte ve
tiretim hatti sonunda Model-T’ler olarak ¢ikmaktadir. Seri {iretim sisteminde
kullanilan makineler pahali ve tek tip standart mamiil iiretmektedir. Bu sayede
firmalar iiretim teknolojisin de degisiklik yapmadan uzun yillar varliklarini
koruyabilmekte ve ekonomik avantaj elde etmektedirler. Bu sistemin ¢aligsanlarina
baktifimizda iiretilen mamiilleri tasarlayabilecek uzmanlik vasiflarina sahip
profesyonellerden olugsmaktadir. Fakat calisanlar el-sanat iiretimi sistemindekinden
farklt olarak biitlin hayatlar1 boyunca is¢i kalmak durumundadir. Sonug¢ olarak
tiiketiciler diisitk maliyetli standart {iriinler elde ederken calisanlar standart {iretim
sistemini sikicit bulmaktadir. Seri iiretim sistemi 1950 ve 1960 yillar1 arasinda altin
cagint yasamig, 1970 ve 1980 yillar1 arasinda ise ortaya cikan yeni sistemler
karsisinda popilerligini  yitirmeye baslamistir. Firmalarin  pazar paylarini
kaybetmesine sebep olan rakipler, Uzak Dogu da Japonya da ortaya g¢ikmistir
(Akgeyik, 1998: 47-52).

TZU sistemi fikri ilk kez 1940 yilinda Japonya’daki Toyota Motor Fabrikasi
baskani olan Taiichi Ohno ve meslektaslar1 tarafindan ortaya atilmis gelistirilerek
uygulamaya konmustur (Acar, 1992: 85). TZU sisteminin ortaya ¢ikisinda
Japonya’nin cografi yapist etkili olmustur. Nitekim Japonya’daki iiretim alanlarinin
azligt dogal kaynaklarin kit olmasi sebebiyle Japonlar her tiirlii israfa karsi
ctkmiglardir (Schroder, 1988; 488). ikinci Diinya Savasi sonrasinda kisitl olan dogal
kaynaklara ig giicii ve sermaye yetersizligi de eklenince, ekonomik varliklarini
devem ettirmek i¢in Japonlar zaten kit olan kaynaklarint miimkiin olan en iyi sekilde
kullanmak zorunda kalmislardir. Bu sayede tam zamaninda iiretim sistemi anlayisi
ortaya ¢ikmustir. TZU sistemi yaklasimi miisteri taleplerini en diisiik maliyetle en az
gecikmeyle ve yiliksek kalite diizeyinde karsilamak amaciyla iiretim yapisinin

degistirilmesini amaglayan bir iiretim sistemi felsefesidir (Sayin, 2003: 4).

TZU sistemi felsefesi Amerikan iiretim sistemindeki temel ilkelerin, Japonya
imalat ortaminda sekillendirilmesi neticesinde gelistirilmistir. Taiichi Ohno,
Amerikan “stiper market” fikrinden etkilenmis ve marketin isletilmesindeki temel
ilkeler Japon lretim sisteminin kavramsal alt yapisini olusturmustur (Acar, 1992:

86). 1973 yillarinda yasanan petrol kriziyle birlikte Japon {ireticilerinin karlarinda



onemli diisiisler yasanmustir. Uretici firmalar da fazla sermaye yatirim
gerektirmeyen fakat verimliliklerini arttiracak yontemler aramaya baslamiglardir. Bu
gereksinimlerini karsilamak igin Toyota tarafindan gelistirilip uygulanan TZU
sistemi, Onceleri ABD sonralar1 da Avrupa iilkelerinde benimsenmis, 6zellikle de
yiiksek hacimli ve tekrarlamali otomotiv endiistrisi ve elektronik iirlin imalatinda
kullanilmaya baslanmstir (Ureten, 1991: 54). TZU kavraminin ABD de ilk kullanimi
1980‘lerde Kawasaki’nin Nebraska’daki fabrikalarinda gerceklesmistir. Daha
sonralart Amerikan elektronik ve otomotiv endiistrisinin en iyi sirketleri de TZU

sistemini kullanmaya baslamislardir (Schroder, 1988: 488).

TZU Sistemi, stok seviyesinden tedarikgilerle olan iliskilere kadar bir¢ok
alanda firmalara fayda saglamakta ve bu amagla bircok firma tarafindan
kullanilmaktadir. Japonya da ortaya ¢ikan Tam Zamanda Uretim Sisteminin ad,

tilkemizde ilk 1990’larda duyulmaya baslamistir (Mucuk, 1998: 219).

TZU, bir imalat hattindaki her bir pargamin bu imalat hattini izleyen safha
tarafindan gereksinim duyulan kadar derhal iiretildigi bir sistemdir. TZU sisteminin
israf olarak kabul ettigi ve ortadan kaldirilmasi gerektigi bir diger unsur da
hammadde ve malzeme, yar1 mamiil ve mamiil stoklaridir (Barton ve digertleri,
1988: 49). Isletmelerde kaynaklarin &nemli bir boliimiiniin stoklara baglanmasi
karlilig1 etkileyen faktorler arasinda sayilabilir. Ayni1 zamanda siparis verme, elde
stok bulundurma ve stoklarin kalite verimlilik agisindan da maliyet unsurlarini

etkileyerek karlilig azalttig1 sdylenebilir.

TZU sistemi dort temel goriisii igermektedir. Bunlar1 sdyle siralayabiliriz;
deger katmayan biitiin faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi, yiiksek diizeyde kalite
diizeyine ulasilmasi, siirekli iyilestirme yapilmasi, deger katan biitiin faaliyetlerin

basitlestirilmesi ve 6n plana ¢ikarilmasina 6nem verilmesidir (Erden, 1999: 37).

1.2.TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMi KAVRAMININ TANIMI

Tam zamaninda iiretim sistemi (Just In Time); son yillarda olduk¢a 6nem
kazanan bir iiretim anlayigidir. TZU sistemiyle kisa donemde, gerekli zamanda,

gerekli miktarda, gerekli iiriinleri iiretmek miimkiin olmaktadir. TZU sistemi



felsefesinin hedefleri arasinda; israfi ortadan kaldirmak, kaliteyi gelistirmek,
verimliligi arttirmak, iriinlerde ve tretim siirecinde siirekli gelismeyi saglamak
sayilabilir. Buna gére: Tam Zamaninda Uretim; israfi siirekli olarak ortadan
kaldirmay1 amaglayan, miikemmellige ulagmay1 hedef edinen bir yaklasimdir
denebilir (Emre, 1995: 3). Sistemin ana stratejisi iiretim hizini arttirip akis siiresini
azaltarak, kalite, maliyet, teslimat performansini ayni anda iyilestirmektir. Bunu
basarabilmek i¢cin de isletmelerin yedi biiyiikk israfi ortadan kaldirmalari
gerekmektedir. Bunlar fazla {iretim israfi, stok israfi, bekleme israfi, siire¢ israfi,

hatali liretim israfi, tagima israfi, hareket israfidir.

1980° 1i yillarin basinda, igletmelerin biiylimesi ve aralarindaki rekabetin
artmasi sebebiyle firmalar iki onemli degisikligi 6nemsemek zorunda kalmustir.

Bunlar soyle siralayabiliriz (Banar, 1994: 61):

e Miisterilerin yiiksek kalitedeki tirtinleri daha ucuza almak istemeleri,
e Uretimde iiriin ¢esitliliginin 6nem kazanmasidir. Yani tek bir iiriinden y1gim
halinde iiretim yapmak yerine farkli 6zellikteki {irlinleri iiretip miisteriye

sunmaktir.

Isletmeler bu durum karsisinda iiretim yapilarinda degisiklige gitmis TZU
sistemini kullanmaya baslamislardir. Ciinkii Tam Zamaninda Uretim sisteminin
amaci, isletmenin toplam verimliligini arttirirken tiretim sathalarindaki maliyetleri de
azaltmaktir. Isletmelerin bunu saglayabilmeleri igin stoklari tamamen ortadan
kaldirmalari, mamiile ayrica bir maliyet katan iiretim siirecindeki hatalar1 en aza
indirmeleri gerekmektedir. Nitekim {iretimin her asamasindaki stoklar, satin alinan

ve ya liretilen iirtindeki hatalar israf unsurlarini olugturmaktadir (Acar, 1995: 35).

Aslinda TZU sistemi, gercken zamanda ihtiyag kadar iiriin iiretilmesi ve
tampon stokla calisma sisteminin birakilmasidir (Tanyas ve Bagkak, 2003: 43). O
halde pek ¢ok sorunun temelinde yatan piyasadaki belirsizliklere, hammadde
temininde gecikmelere ve tedarikteki daralmaya karsi isletmelerin ellerinde glivenlik
stoku tutmasi tamamiyla yoOnetimin planlama yapma basarisizligi olarak
degerlendirilebilir. Bunun neticesinde isletmelerin hem karliligi hem de verimliligi

olumsuz etkilenmektedir (Demirdag, 1997: 5-6). TZU sisteminin uygulanabilmesi



ileri diizey teknoloji, {istlin mamiil dizayni, iyi egitilmis calisma disiplini olan
personel ve iligkileri karsilikli glivene dayanan 1is¢i isveren kosullarinin
gerceklesmesine baghdir (Kobu, 2006: 332). TZU sistemi stoklarmn azaltilmasini,
israflarin, savurganliklarin ve iiretime deger katmayan faaliyetlerin fark edilmesini
ya da ortadan kaldirilmasim1 amaglayan, zaman tasarrufu saglayan bir siirecin

gelistirilmesi i¢in c¢aligan, bir maliyet yonetim teknigidir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Japon Toyota Motor Fabrikas1 baskan1 Taiichi
Ohno tarafindan 1940 yillarinda gelistirildigi igin uzun yillar Toyota Uretim sistemi
olarak adlandirilmistir. Bu sistem batili firmalar tarafindan kullanilmaya baglaninca
kullanilan isimlerde ¢esitlenmistir. Tiirkiye de Tam Zamaninda Uretim sistemi olarak
isimlendirilen yaklasim icin diinya literatiirlinden isimleri sOyle siralayabiliriz

(Schonberger, 1984: 12 ; Duncan, 1988: 21):

e “Toyota Production System - Toyota Uretim Sistemi — Japonya

o Kanban — Kuzey Amerika ve Japonya

e ZIPS (Zero Inventory Production System) — Sifir Stoklu Uretim Sistemi —
Omark Industries

e MAN (Metarials as Needed) — Ihtiya¢ Duydukca Malzeme — Harley Davidson

e MIPS (Minimum Inventory Production System) — Minimum Stoklu Uretim
Sistemi — Westighouse

e SP (Stockless Production)— Stoksuz Uretim — Hewlett Packard, Greeley
Division

e CFM (Continuous Flow Manufacturing) — Siirekli Akan Imalat Sistemi — IBM

o JIT (Just in Time) — Tam Zamanmnda Uretim Sistemi — Diinya genelinde en

yaygin kullanilani bu kavramdir.”

Literatiirde TZU sistemiyle ilgili pek ¢ok tanim bulunmaktadir, bunlardan

bazilarin sdyle siralayabiliriz:

TZU sistemi, gerektigi zaman gerektigi kadar mamiilii satabilmek amaciyla,
satilabilecek kadar mamiiliin gerekli zaman ve miktarda {iretildigi iiretim felsefesidir

(Yiikgii, 2000: 19).



TZU sistemi israfin azaltilmasina énem veren bir {iretim yonetimi sistemidir

(Arogyaswamy and Simmons, 1991: 56).

TZU sistemi kisa dénemde gerekli iiriinlerin gerekli miktarda ve zamanda

tiretilmesi demektir (Monden 1994: 5).

TZU sistemi, iiretimin her asamasinda israfa ve verimsizlige kars1 acilmis ¢ok
cepheli bir isletmecilik savasidir. Ayn1 zamanda TZU, gerek satin alma, gerek {iretim
ve gerekse teslimatta istenilen parca ve ya trlnler {izerindeki islemlerin tam
zamaninda ve israfsiz olarak yapilmasina yonelik felsefeler, yaklasimlar, teknikler ve

islemler bitiintidiir (Satir, 1992: 75-77).

TZU sistemi, iiretim faaliyetlerinde dogru pargayi, dogru zamanda, dogru
yerde temin ederek iiretimde iyilestirmeler yapmak, iirline deger katmayan her sey
olarak nitelendirilen israfin kaynaklarint bulup yok etmeye yonelik bir yaklasgimdir

(Schroder, 1988: 487).

TZU israflar ortadan kaldirarak maliyetleri azaltmak suretiyle kari arttirmayi

amaclayan bir felsefedir (Soysal ve Bildik, 1998: 12).

TZU sisteminin ne olmadigmi bilmek, sistemin ne oldugunu daha iyi
anlamamizi saglayacaktir (Pekdemir, 1992: 57):
e Satin alinabilecek bir paket program degildir.
e Stok programi degildir.
e Stok modeli degildir.
e Malzeme planlamasi degildir.

e Satin alma programi degildir.

Kisaca Tam Zamaninda Uretim sistemini iiretim isletmelerinde verimsiz
sayilabilecek islemlerin isletmeden uzaklastirilmasi suretiyle gereken iiriinleri,
gereken miktarda iiretme ve bu sayede miikemmellige ulasma istegidir denilebilir.
TZU gerekli hammaddeyi tam zamaninda satin alirken, gereken iiriinleri de tam
zamaninda liretmeyi gerektiren bir maliyet ve aynm1 zamanda stok kontrol sistemi

yaklagimidir (Giines ve Firuzan, 1999: 29).



Yukaridaki tanimlar1 ¢ogaltmamiz miimkiin ancak hepsinin anlattig1 sey;
TZU sistemi iiretimin her asamasinda katma deger yaratmayan faaliyetleri en aza
indirerek tiim israfi ortadan kaldirmak, kaliteyi ve verimliligi arttirarak maliyetleri

azaltmay1 hedefleyen bir iiretim sistemi felsefesi olmasidir.

1.3.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ AMACLARI

Graham ‘a gore, TZU sisteminin asalinda iki temel amaci vardir. Bunlari, sifir
stok ve sifir israf olarak belirtebiliriz (Calik, 1996: 48). Horngren ve Foster’e gore,
bu hedeflere ulagsmak pratikte miimkiin olmadigindan, 6nemli olan bu iki hedef
dogrultusunda isletmelerin gelisme cabalarina yogunlasarak, israflarmi onlemesi,

tiretim maliyetlerini de azaltarak bu yolla karliligini arttirmasidir (Calik, 1996: 48).

Prokopenko’ ya gore; TZU sisteminin iki temel amacindan bahsetmek
miimkiindiir. Bunlardan biri sifir stokla ¢alismak, digeri iirline deger ilave etmeyen
faaliyetlerin en az diizeye indirilmesini ifade eden sifir israfla ¢aligmaktir. Yani
sistemin asil amaci iretim siirecindeki maliyetlerin azaltilmasi yoluyla firmanin

toplam verimliligini arttirmaktir (Prokopenko, 1998: 163).

Burada s6z konusu olan sifir israf, {riine dogrudan deger katmayan
faaliyetlerin en az diizeye indirilmesi yoluyla basarilmaktadir. TZU ortaminda “sifir
stok” hedefine ulasabilmek ancak, az sayida saticidan, istenilen kalitedeki stoklarin,

kiiciik miktarlarda ve zamaninda satin alinmasini gerektirmektedir.

Bir bagka yazar Monden’ e gore, Toyota iiretim sisteminin ana hedefinin
maliyet indirimi oldugunu, bu hedefe ulasmak i¢in miktar kontrolii, kalite garantisi,
isgliciiniin egitimi olmak iizere ii¢ alt hedefe ulasilmasi gerektigini belirtmektedir

(Monden, 1988: 2).

Yiik¢li tam zamaninda iiretim sisteminin amacini soyle ifade etmektedir;
tiretimin siirekli olarak gelistirilmesi ve maliyetlerin siirekli azaltilmasi suretiyle,
ihtiya¢c duyulan mamiil ve hizmetleri, ihtiya¢ duyulan zamanda ve ihtiya¢ duyulan
miktar kadar iiretilmesini hedefleyen bir felsefedir (Yiikg¢ii, 2000: 19).
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Stoksuz iiretim veya sifir envanter gibi isimlerle bilinen TZU sistemi tiim
tiretim kaynaklarinin optimum kullanimi ile yersiz kaynak kullanimina son vermeyi
amaglar. Bu amacla miisterilerin kalite ve teslimat gereksinimlerini karsilayacak
bicimde fiziksel kaynaklarin optimum bilesimi saglanarak, en diisiik iiretim maliyeti
ile sistemin ger¢eklestirilmesine ¢aligir. Bunun i¢in sifir envanter, sifir hata ve sifir
temin siiresini gergeklestirecek bicimde yan sanayi iligkilerinden teslimata kadar
tiretimle ilgili her asamada yeni kavram ve davraniglar1 gerektiren bir sistem ortaya
konulur. Sistemin basarisi i¢in &n kosul TZU’niin tiim elemanlarla birlikte

benimsenmesidir (Denizhan, 2014: 13).

Bu agiklamalar dogrultusunda Tam Zamaninda Uretim sisteminin amaglarini
gerceklestirebilmek i¢in asagidaki konular1 dikkate almaliyiz.
e Mamiile deger katmayan islemlerin ortadan kaldirilmasi,
e Uretimde en yiiksek kalite diizeyine ulasilmasi,
e Israfin yok edilerek maliyetlerin minimize edilmesi,

e Stoklarin ortadan kaldirilmasi (sifir stok).
1.3.1.Mamule Deger Katmayan Islemlerin Ortadan Kaldirilmasi

Mamiile deger katmayan islemleri iki kisimda aciklayabiliriz. Bunlardan ilki
mamiiliin tamamlanma siiresiyle ilgilidir. Mamuliin {iretim asamasinda hammadde
girisinden mamul olarak ortaya ¢ikisina kadar gecen toplam siire bes asamadan
olusur: Bunlan isleme siiresi, kontrol siiresi, tagima siiresi, bekleme siiresi ve

depolama siiresi diye ayirabiliriz (Ozkan ve Esmeray, 2002: 131):

e Isleme Siiresi: Mamiiliin iiretim boliimlerinde islenmesi esnasinda gegen
stiredir, yani mamiiliin {izerinde fiilen ¢alisilan siiredir.

e Kontrol Siiresi: Mamiiliin istenilecek diizeyde kaliteli olup olmadiginin tespit
edilmesi ya da mamiiliin istenilen kalite diizeyine ulastirilmasi amaciyla
harcanacak olan siiredir.

o Tasima Siiresi (Harekete Ge¢cme): Mamiiliin bir yerden baska bir yere

taginmast amactyla gerekli olan siiredir, yani ambar ya da is merkezleri
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arasinda malzeme ya da mamiillerin taginma siiresidir. Bir diger ifadeyle bir
mamiiliin tiretim boliimiinden depolanmasina kadar gegen stiredir.

o Bekleme Siiresi: Mamiilin islem goérmesinden, tasimasina ve kontrol
edilmesine kadar beklenecek siiredir ya da malzemenin bir sonraki is
merkezine gonderilmek iizere bekleme siiresidir.

e Depolama Siiresi (Stokta Bekleme Siiresi): Mamiil ya da yar1t mamiillerin
islem gorebilmeleri i¢in ya da baska bir boliime sevk edilmeleri icin depoda
bekletilme siiresidir, Yani is merkezinde bir diger siparise ait {retim
yapildiginda malzemenin stokta liretim siras1 beklemesidir. Yahut mamiillerin

miisteriye teslimine kadar stokta kalmasidir.

Bunlardan sadece islem siiresi mamiiliin ger¢ek degerini arttiran bir unsurdur.
Diger unsurlar ise mamul maliyetini arttiran fakat mamiile deger katmayan
unsurlardandir. Bu sebeple isleme siiresi disindaki diger siirelerin azaltilmasi veya
tamamen ortadan kaldirilmasi, mamiil maliyetlerini (toplam maliyeti) azaltir ve

tiretimde siirekliligi saglar (Ayvaz, 1998: 6).

Mamiile deger katmayan islemlerin ikincisi stoklarla ilgilidir. TZU sisteminde
isletmede ihtiya¢ olmayan ilk madde ve malzeme, yar1t mamiil ve mamul stoklarinin
bulunmasi iiretime deger katmayan unsurlar olarak kabul edilmektedir. Bu sebeple
ihtiyag kadar stokla calisma felsefesi benimsenmeli ve gereksiz stok bulundurmanin

maliyet arttirict bir unsur oldugu unutulmamalidir.

1.3.2.Uretimde En Yiiksek Kalite Diizeyine Ulasilmasi

Hizli bir sekilde degisime ugrayan tiliketici taleplerine isletmelerin cevap
verebilmeleri ve pazar paylarini arttirabilmelerinin en énemli kosullarindan biri de
yiiksek kalite diizeyinde {iriin iiretebilmeleridir. Tam Zamaninda Uretim
yaklagiminin  getirmis oldugu en Onemli yeniligi tasarim kalitesi olarak
adlandirabiliriz. S6z konusu iiriiniin {iretimi sirasinda yaganan kalite sorunlarini {iriin
daha tasarim asamasindayken gidermeye ¢alismak onemli bir konudur. Baska bir
sOylemle {iretim-tasarim entegrasyonu cergevesinde toplam kaliteyi arttirmak

isletmeler i¢in 6nemli bir unsur olusturmaktadir (Giirlek, 1992: 109).
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TZU sisteminde iiretimde kaliteyi yakalayabilmek amaciyla “Toplam Kalite
Kontrol” (TKK) uygulamasina gecilmelidir. Kalite kontrolde amag, satin alinan ilk
madde ve malzeme ile iiretilen mamdillerin firesiz ve 1skartasiz olmasi ayni zamanda
tiiketici istegine cevap verebilmesidir. TZU sisteminde Toplam Kalite Kontrol
sisteminin uygulanmasiyla hatasiz iiretime ulagilarak iiretim siirecinde olusabilecek

gereksiz maliyetler ortadan kaldirilmaktadir (Bakmay, 2008: 14).

TZU sistemini uygulayabilmek icin kalite kontrol konusundaki geleneksel
yaklagim terk edilmeli ayn1 zamanda Toplam Kalite Kontrol yonetim sisteminin
benimsemesi gereklidir. Firmalarda TKK’y1 uygulayabilmek i¢in TZU sisteminin
temel ilkelerinin uygulanmasi zorunlu olacaktir. Bu bakimdan TZU sistemi ve
Toplam Kalite Kontrol birbirini tamamlayan birbiri i¢ine ge¢mis olan kavramlardir.
Aralarindaki fark baglangic noktalarindan kaynaklanmaktadir. TZU sisteminin
baslangi¢ noktasi isletme i¢indeki maddi, mali, beseri unsurlardaki her tiirli israfi
onlemek ve bu yolla maliyet azaltimin1 gerceklestirmektir. Bunun dogal sonucu ise,
kalitenin gelismesidir. Toplam Kalite Kontrolde ise temel amag, kalitenin

gelistirilmesini saglamak ve kaliteye olan giiveni arttirmaktir (Pekdemir, 1994: 101).

Toplam Kalite Kontrolii bir isletmenin tiim faaliyetlerinde Kkaliteyi
yiikseltmeyi amaclar bu sayede her asamada olugmasi muhtemel hatalar1 6nlemeye
yardimci olur. Hatalarmm onlenmesiyle kayiplar azalir (fireler, iskartalar, ikinci
kalitede mamiiller, gereksiz stoklar, zaman kayiplari, teslimattaki gecikmeler vb.)
tim olumsuzluklar ortadan kalkar. Biitiin bunlarin sonucunda maliyetler azalir

miisterilerin beklentileri tam olarak karsilanir (Ayvaz, 1998: 6-7).

Bir igletmenin yapmasi gerekenleri sayarsak birincisi gelisme ve yaraticilik
icin tiim ¢alisanlarin katkisinin saglanmasi, ikincisi analiz, problem ¢6zme ve karar
verme tekniklerinin sistematik bir bi¢imde kullanilmasinin  saglanmasidir

(Kavrakoglu, 1992: 10-11).

Toplam Kalite Kontrol felsefesi anlayisini benimsemis firmalarin asil amaci,
iiretim siirecinde egitilmis ¢alisanlarin motivasyonu ve katilimini saglamaktir. Planli,
sistematik bir yaklasimla liretimde siirekli gelisme ve iyilestirmeye c¢abalamaktir.

Bunun neticesinde hatalarin 6nlenmesini saglayarak ytiksek tiretkenlikle mamiil ve
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pazan ¢esitlendirmek. Sonug¢ olarakda yiiksek kalite ve diisiik maliyetle yiiksek

rekabet avantaj1 elde etmektir.

1.3.3.Israfin Yok Edilerek Maliyetlerin Minimize Edilmesi

TZU kavraminin yaraticis1 Toyota israfi “iiretim igin gerekli olan minimum
ekipman, malzeme, parca ve calisma siiresi disindaki her sey” olarak tanimlamustir.
Bu durum higbir iiretim fazlas1 ve emniyet stoku olmamasi anlamina gelir. “Hicbir
seyi biriktirme eger o seyi simdi kullanmiyorsan simdi yapma c¢ilinkii o israftir”
climlesi isletme icin israfin ne oldugunu gayet iyi bir bi¢imde ifade etmektedir

(Saymn, 2003: 19).

Tam Zamaninda Uretim sisteminin hedeflerinden bir digeri, israfin tamamina
kars1 bir miicadele vererek toplam iiretim siireci i¢cinde maliyetleri minimuma
indirmek, bunu saglarken de iirlin ve hizmetleri dogru miktarda ve dogru zamanda
dagitarak miisterilerinin memnuniyetini saglamaktir. Tam Zamaninda Uretim
yaklagimimda stok hazirlik ve stok bulundurma maliyetlerinin minimum seviyede
tutulmas1 ayni zamanda {riinlerinen diisiik maliyet ile iiretilerek miisterinin

ihtiyacina hemen cevap verilebilmesi biiyiik 6neme sahiptir (D.Acar vd, 2006: 23).

TZU yaklasiminin 6zelligi; asirt ve kusurlu iiretimin, liizumsuz tasima
masraflarinin, verimsiz islemenin neden olabilecegi israfi miimkiin oldugunca
elimine ederek karliligi arttirmaktir. Tam Zamaninda Uretim felsefesi, iiriine deger
katmayan biitiin unsurlar1 maliyeti artiran israflar olarak gérmektedir. Bu sebeple,
hammaddeler, bitmis {iriin stoklar1 ve imalat siireci i¢inde yapilan envanter islemleri
de TZU sisteminde 6nemli birer israf unsurudur. Israfin her tiirliisiiniin énlenebilmesi
TZU felsefesi i¢in maliyetlerin minimize edilmesine yarayan temel amactir (Acar,

1992: 86).

TZU sisteminin temelinde, {iretimin tiim asamalarinda israfin 6niine gecilmesi
yoluyla maliyetleri azaltma amaci yer almaktadir. Bir isletmede, biitiin israf
unsurlarma engel olabilirsek ancak o zaman Tam Zamaninda Uretim felsefesi
uygulanabiliyor demektir. Bir baska sdylemle, Tam Zamaninda Uretimin

isletmelerde uygulanabiliyor olmasi israfin ne dlgiide Onlenebildigine baglidir. Tam
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Zamaninda Uretim yaklasimi iiriine deger ilave etmeyen unsurlar1 “israf” olarak
tanmimlamistir. Bu nedenle, imalat asamasindaki stoklardan hammaddeler, ara
mamiiller, mamiil stoklar1 ayrica kalitesizlik olarak adlandirilan, satin alinmis ya da
imal edilmis mamiiller ve parcalarda ki hatalar1 en 6nemli israf unsurlar1 olarak

belirlemistir (Savas ve Karadal, 2002: 5).

TZU sistemi, iiriine herhangi bir deger katmayan islemi israf olarak gérmekte
ve israfl elimine ederek imalat siiresini kisaltmaktadir. Mamiile deger ilave etmeyen
islemleri kaldirdigimizda verimlilik artacagi i¢in maliyetler azalacak bu da isletme
karliligm arttiracaktir. TZU sistemi, imalatin her asamasinda israfi ortadan
kaldirmak amaciyla iki hedef belirlemelidir. Bunlar1 sdyle siralayabiliriz (Ipekgil ve

Goksen, 1994: 168);

e {lk madde, yar1 mamul ve iiriin stoklar1 temelinde Sifir Stok ile ¢alismak;

e Satin alinan, imal edilen parga ve iiriinlerde Sifir Hata ile ¢alismak.

Tabiki yukarida anlattiklarimiz idealize edilmis isletme hedefleridir. Bu
hedeflere ulasmak pratikte fazla miimkiin olmamaktadir. Ureticiler igin énemli olan,
bu iki hedef dogrultusunda stirekli iyilestirme ve gelisme ¢abalarini siirdiirerek ve bu
yolla israfi onlemek maliyetleri azaltmaktir. TZU sisteminin amaci; israfin biitiin
cesitlerine karst amansiz bir miicadele verirken toplam {iretim siireci iginde
maliyetini minimize etmek ve dogru zamanda dogru miktarda {irlin ve hizmeti

sunarak miisterileri memnun etmektir.

1.3.4.Stoklarin Ortadan Kaldirilmasi (Sifir Stok)

Haley’e gore; isletmede gereksiz ilk madde ve malzeme, yar1i mamiil ve
mamiil stoklarinin bulundurulmas1 mamiile deger katmamakla birlikte TZU sistemini
uygulayan isletme yoneticilerinin siirekli olarak “stoklar varlik degil, isletme igin bir

yiiktiir” anlayisin1 dikkate almalar1 gerekmektedir (Calik, 1996: 50).

Stoklar hem yer isgal eden hem de maliyetleri arttiran atil kaynaklardir. Bu
nedenle miimkiin oldugunca minimum seviyede tutulmalar1 ve azaltilmalar1 gerekir.

TZU felsefesine gore, stoklar sadece yer isgal etmekte ve maliyetleri (tasima
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maliyetleri ve depolama maliyetleri vb.) arttirmakla kalmaz ayn1 zamanda kusurlarin
gormezlikten gelinmesine de sebep olur. Eger sistemde c¢ok fazla stok varsa bu
durum, iiretim silirecinin miikkemmellestirilmesi yoniinde ¢aba sarf edilmesini onler
ve boylece ortaya cikarilmasi gereken problemler gizli kalir. Geleneksel iireticiler
stoklarin hem kendilerini hem de miisterilerini ortaya ¢ikabilecek sorunlara karsi
korudugunu diisiiniirlerdi. Fakat TZU sistemi felsefesi sirketlere bunun tam tersinin

dogru oldugunu gdstermistir (Sayin, 2003: 17).

TZU sistemi felsefesi i¢in fazla stokla ¢alismak, isletmedeki mevcut sorunlar
saklayan ve kaliteli liretimi engelleyen, gereksiz bir uygulama olarak goriiliir. Japon
yoneticileri stoklar1 kayalarla dolu gdldeki suya benzetmektedirler. Stoklar yeterince
yuksek ise sorunlar1 yani kayalar1 ortecektir. Stoklarin bu seviyede tutulmasi sorun
yokmus gibi hareket edilmesine neden olur. Aslinda bu seviyede stok tutmak yolu ile
sorunlarin gizlenmesi pahali bir yoldur. Bunun yerine stoklar azaltilarak sorunlarin
ortaya ¢ikmasi saglanmali, problemler ¢oziildiikge stoklar tekrar azaltilmali. Tekrar
yeni bir sorun ortaya ¢iktig1 zaman bunu da ¢6zmek icin stoklar yeniden azaltilmali
bu isleme biitiin sorunlar ¢oziiliinceye kadar devam edilmelidir (Doyuran, 1990: 29;
Emre,1995: 10). Burada isletmelerin emniyet stoku bulundurmalarinin tamamen

ortadan kalkmasi gerekliligi tizerinde durulmaktadir.

Ozellikle isletmelerde stok bulundurma amaci; ekipman bozukluklari, uzun
hazirlik zamanlari, biiylik partiler ve siliregler arasindaki koordinasyon gibi {iretim
sorunlarini saklamaktir. Aslinda iiretim siirecindeki stoklarin kaldirilmasi “mamiiliin
tamamlama siiresinin” (lead time) kisalmasimi saglayacaktir. Mamiil tamamlama
siiresinin kisaltilmasi ile birlikte iiretim sisteminde “geri bildirim” (feed-back)
hizlanacak ve iiretim siirecindeki sorunlarin daha ¢abuk ve kolaylikla ortaya ¢ikmasi
saglanacaktir. Uretim siirecindeki sorunlarin daha hizli bir sekilde belirlenmesi
kaliteli mamiil {retimine olanak saglayarak bozuk mamiiller nedeniyle stok
bulundurma gereksinimini ortadan kaldiracaktir (Banar, 1992: 29; Doyuran,1990: 29;
Emre,1995: 10).

Sonug¢ olarak TZU sistemi yaklasimiyla maliyetleri azaltma ve rekabet

gliciinii arttirmanin en 6nemli kosullarindan birisi stoklarin ortadan kaldirilmasidir.
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Yani treticiler ellerinde atil bekleyen stoklarin miimkiin oldugunca azaltilmasini

siirekli bir amag olarak benimsemelidirler.

1.4.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ UYGULANMASI ICiN
GEREKLI KOSULLAR

TZU sistemini isletmelerde benimsetmek ve uygulamaya sokmak kolay bir is
degildir. Uygulamaya gegilirken isletmede genellikle koklii bir degisim yasamakta ve
altyapiya yonelik diizenlemeler yapilmaktadir. Bu degisim ve diizenlemelerde
basarili olabilmek igin orijinal TZU modelini ¢ok iyi incelemek ve ¢dziimlemek
gerekmektedir (Barin, 1996: 59). TZU sisteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi
icin, isletme yoneticilerinin oncelikle dikkat etmeleri gereken 6n kosullar vardir. Bu
sistemin uygulanmasiyla ilgili 6n kosullarin bir kismi isletmenin orgiitsel yapisini
ilgilendirirken, diger bir kismi da iiretim yapisini ilgilendirmektedir (Banar, 1992:

64). Bunlar asagida ayrintili bir sekilde anlatilacaktir.

1.4.1.Orgiitle Tigili On kosullar

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan &rgiitsel
kosullar asagidaki gibi siralanabilir:
e Ust yonetim desteginin saglanmast,
e Takim ruhunun olusturulmasi,
e Uygun bir tedarik¢i aginin kurulmast,
e (Cok fonksiyonlu isgiiciiniin saglanmasi,

o Siirekli gelisme (kaizen) felsefesidir.

1.4.1.1.Ust Yonetim Desteginin Saglanmasi

TZU sisteminin bagarili bir sekilde uygulanabilmesi igin isletme {ist
yonetiminin tam desteginin alinmas1 gerekir. Ust yonetimin sisteme inanci tam degil
ise, TZU sisteminden basar1 beklemek miimkiin degildir. Sisteme inanmus bir {ist
yonetim, TZU felsefesinin gerektirdigi degisiklikleri gerceklestirebilmek icin orgiite

egitim, 6gretim ve kurmay destegi saglar (Banar, 1994: 65). Ust yonetimle beraber
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tiim isletme calisanlarinin TZU felsefesini anlamalar1 ve benimsemeleri sistemin
uygulanabilirligi agisindan esastir (Ergiin, 1992: 282). Yonetim, isletmenin gelecekte
dogru yonde ilerlemesini saglayabilmek i¢in destegini esirgememeli ayn1 zamanda
isletmenin misyonuna yonelik vizyon olusturmali, calisanlari i¢in liderlik goérevini

ustlenmelidir.

Insan kaynagi ve insamin etkili yonetimi TZU program uygulamalarinda
kritik rol oynar. Ozellikle iist ydnetimin kararliligi ve liderligi, isgiiciiniin hazir
olmasit aynt zamanda sendikalarin tutum ve destegi en Onemli basari
faktorlerindendir. Uygulama asamasinda, yoneticilerin sadece TZU programina
destek vermesi ve mali kaynak saglamasi yeterli degildir. Ust ydnetimin bu programa
liderlik yapabilmesi i¢in konu hakkinda ger¢ek anlamda bilgi sahip olmas1 gereklidir.
Ust yonetimin liderligi uygulamanm tim asamalarinda siirdiiriilmeli, &zellikle
uygulamanin ilk dénemlerinde, ¢alisanlari iimitsizlige gotiirecek sorunlar yaganirken
onlara tam destek saglamalidir. Uretim hatt1 hatal iiretim ya da malzeme eksikligi
nedeniyle degisen zaman araliklarinda durabilmektedir. Yasanilmasi kag¢inilmaz
sorunlara ragmen uygulamanin yonetim tarafindan kararli bir sekilde

stirdiiriilebilmesi 6nem arz etmektedir (Barin, 1996: 45).

TZU sisteminin uygulanmasinda sendika yonetimi ile isletme yd&netimi
arasinda isbirliginin saglanmasi da énemli bir konudur. Ciinkii TZU yaklagimi isgiicii
esnekligini gerektiren bir sistemdir. O halde iscilerin sistemin ihtiyaglar
dogrultusunda bir isten alinip baska bir ise verilmesi, gerek calisanlar gerekse
sendika tarafindan pek sicak karsilanan bir durum degildir. Bu durumda sendikalarin
onemle iizerinde durmalar1 gereken TZU sistemi yaklasimi ile ¢alisanlarin elde
edebilecegi; yonetime katilma, uzun donemli istihdam, is ortami kalitesine yonelik
uygulamalarinin is¢i ve temsilcilerine anlatilmasidir. isletmenin TZU uygulamasina

gecmeden Once sendikalarin destegini mutlaka saglanmasi gerekir (Acar,1995: 37).

1.4.1.2. Takim Ruhunun Olusturulmasi

Isletmede, takim ruhunu ve siirekli iyilestirmeyi tesvik eden bir orgiit kiiltiirii

olusturulmalidir. Boyle bir orgiit kiiltiiriin iki unsuru olmalidir: Bunlardan birincisi,
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isletmede tiim c¢alisanlarin miikkemmele ulagsmayir ama¢ edinmesidir. Miikemmele
ulagmak ise, siirekli iyilestirmeye yonelik faaliyetlerde bulunmayi ve sorunlarin

olustugu anda ¢oziimiinii gerektirir (Banar, 1994: 66).

Ikincisi ise, uzun vadeli iligkilerin gelistirilmesidir. Uzun vadeli iliskiler, hem
calisanlarla, hem de tedarikgilerle gelistirilmelidir. Calisanlara 6miir boyu is garantisi
saglamak, sendikalarla iyi iligkiler kurmak, tedarikgileri isletmenin tamamlayic1 bir
parcas1 olarak gormek ve tedarikgilerile iyi iliskiler kurmay1 hedeflemek, TZU
felsefesinin amacina ulagsmasina yardimci olacaktir. Ayni1 zamanda takim ¢alismast,
kisisel iliskileri ve etkilesimi giiclendirerek yaraticiligi gelistirir ve 6zendirir. Bdyle
bir ¢aligmanin varligi isletmenin karliligini ve verimliligini de olumlu ydnde

etkileyecektir (Banar, 1994: 66).

1.4.1.3.Uygun Bir Tedarikci Aginin Kurulmasi

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, ilk madde ve malzemenin isletmeye
ihtiya¢ duyuldugu zamanda ve miktarda ulagmasi esastir. Geleneksel sistemde
isletmeler, kisa donemde karliliklarim1i dikkate aldiklarindan, kisa vade de
maliyetlerini disiiriici yollara bagvurmaktadirlar. Bunlarin biri, sik sik tedarikgileri
degistirmek, bir digeri biiyiik dlgekli y1gin halinde alimlar yapmaktir. Halbu ki TZU
sistemi ise bunlarin tam tersi bir uygulamayr benimsemektedir. TZU Sistemi,
tedarik¢ilerile uzun vadeli iligkiler kurmayr ve anlagmalart uzun vadeli yapmayi,
isletmenin ihtiyact olan ilk madde ve malzemenin, tam zamaninda isletmeye
ulastirilmasii ve buradan direkt olarak iiretim siirecine girmesini hedeflemektedir

(Banar, 1994: 66).

Tam zamaninda tiretim felsefesi konusunda oldukc¢a 6nemli olan tedarik¢iler

konusu ileriki boliimde detayli olarak anlatilacaktir.

1.4.1.4.Cok Fonksiyonlu Isgiiciiniin Saglanmasi

TZU felsefesinin en &nemli de@isim hareketlerinden biri insana &nem

vermesidir. Calisanlar, bireysel olarak iiretim siireglerine ve liretim kontroliine bizzat
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katkida bulunurlar. Yonetim ile ¢alisanlar, birlikte el ele vererek sorunlar icin ¢are
ararlar. Calisanlarin, hatalar ortaya ¢iktig1 anda hatti durdurma yetkileri vardir ve
ayni zamanda bundan sorumludurlar. Calisanlar birden fazla isi yapabilecek sekilde
egitilir ve makinelerin arizalarin1 giderebilme ve ya sorunun ne oldugunu

anlayabilme yetenegine sahiptirler (Balci, 2006: 17-18).

TZU sisteminde, sadece gerekli olan pargalar iiretildigi icin baz1 zamanlarda
tezgah ya da iscilerin bos kalmasi s6z konusu olabilir. Bu nedenle is¢iler birden fazla
tezgahta calisacak bigimde egitilmekte, bu da TZU sisteminin basarili olmasi i¢in
gerekli olan esnekligi saglamaktadir. Esneklik; calisanlarin ¢ok c¢esitli isleri
yapabilme yeteneginin kazanilmasiyla miimkiin olmaktadir. Japon Personel
Yonetiminde personel se¢imine ve egitimine biiylik 6nem verilir. Sadece belirli bir
dalda uzmanlasma yerine, ¢ok yonlii bilgi ve deneyim aranir. Bunun i¢in ¢alisanlarin
is ile ilgili becerilerinin gelistirilmesi, yeni ise alinanlarin yiliksek performansa sahip
hale getirilmeleri, isletme felsefesinin asilanmasi ve calisanlarin stirekli kendi
kendini gelistirmeye tesvik edilmesi amaciyla isletmenin ¢esitli bdliimlerinde
rotasyon, egitici kurslar gibi ¢caligsmalara 6nem verilir. Japon isletmelerinde insana ve
onun verimliligini artiran egitimlere yatirim yapmak onemli bir amagtir (Bakir, 1994:

90).

Esnek uzmanlagsma yani ¢ok fonksiyonlu is giicii ile kastedilen is kapsaminda
ki degismelere hizla uyum saglayabilecek nitelikte olunmasi, baska bir degisle her
tiirlii siirecte her tiirlii isi yapabilecek sekilde egitilmis olmasidir. TZU sisteminin
uygulandigr firmalarda {iretim hattinda calisan is¢i, bir¢ok ise ayni anda
bakabilmektedir. Bir yandan bakim onarim isiyle ugrasirken, diger yandan kalitenin
tiretim aninda kontroliiyle ya da mamiilin paketlenmesi ve etiketlenmesi gibi
gorevleri de iistlenebilmektedir. Bu yaklasim uzmanlasma yerine, genel becerilerin
onem kazandig1r ¢ok yonli iscileri ortaya c¢ikarmaktadir. Bu durum gosteriyor ki

is¢inin birden fazla is yapabilmesi i¢in siirekli egitilmesi gerekmektedir.
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1.4.1.5.Siirekli Gelisme (Kaizen Felsefesi )

Yenilikler bir seferde radikal degisiklikler yaparak, carpici gelismeler elde
etmeyi hedefleyen ve iist yonetimin dogrudan destegini gerektiren tlirdeki
calismalardir. Radikal degisim c¢abalar1 da, ancak siirekli iyilestirmeler siireciyle

desteklendigi zaman, kalic1 ve siirekli bir 1yilestirme saglanabilir.

Stirekli Gelisme (Kaizen): Japon yonetiminde 6nemli bir kavram olup, “Kai”

degisim, “Zen” ise daha iyi anlamina gelmektedir (Bayraktar, 2007: 407).

Kaizen siirekli gelisme anlami tasimaktadir. Bu gelisme anlayisinda orgiitler,
iriin ve hizmet kalitesini gelistirmek ve iyilestirmek i¢in biitlin olanaklarin1 seferber
etmektedirler. Toplam kalite yonetiminin ilkelerinin en 6nemlilerinden olan Kaizen
(strekli iyilestirme) Orgiit i¢in problemin fark edilmesiyle baglar. Zaten problem
yoksa kaizen de yoktur. Yani siirekli iyilestirmeye de ihtiya¢ duyulmuyor demektir
(Akdag, 2005: 163).

Kaizen; silirece yonelik, kiiciik adimli, insana dayanan, bilgiyi paylasan
dismanidir." Sorunlart saklamamak, sorunlarin {istiinii Ortmemek kaizen
uygulamalarimin  6n kosuludur. Sorun ¢6zme asamasinda, farkli uzmanlik
alanlarindan olusturulan Kaizen ekipleri gorevlendirilir. Sorunlara kisa siirede ¢oziim
bulmaktan ¢ok, sorunu kdkiinden halledecek ¢ozliimii bulmak yeglenir. Amag; gegici,
palyatif Onlemlerle o giinii kurtarmak degil, kalict ¢oziimlerle yarni kurtarmaktir.

Aksi halde, sorun kisa bir siire sonra tekrar kendini gosterir (Akdag, 2005: 164).

Kaizen, orgiit icinde meydana gelebilecek sorunlara karsi hazirlanan ¢6ziim
planlarin1 icermektedir. Sorun olusmadigi siirece kaizene gerek kalmamaktadir.
Orgiit iginde kaizene ihtiyag duyulmasi halinde gérevlendirilecek ekipler tarafindan
sorunlar enine boyuna incelenerek kisa siireli ¢oziimlerden kaginilir. Bu ekipler
soruna kalic1 ¢oziim {iiretmek icin g¢aba harcarlar. Neticede uygulanacak plan
dogrultusunda orgiit icin kalict bir ¢oziimle gelecek kurtulmus olur (Akdag, 2005:
164).
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Kaizen; siirekli cabalarin sonucunda mevcut durumda goriilen kiigiik capta
tyilesmeleri igaret eder. Yenilik ise yeni teknolojiye ve ya araglara yapilan biiyiik
yatirimlar sonucu mevcut durumun koklii olarak degistirilmesidir. lyilestirme icin
baslangic noktasi, iyilestirmeye olan ihtiyacin fark edilmesidir. Fark edilen bir
problem yoksa iyilestirmeye de ihtiya¢ yoktur. Mevcut durumla yetinmek ise,
Kaizen'in bag dismamidir (Akdag, 2005: 164). Bir kere belirlendikten sonra sorun
¢Oziilmelidir. Sorunun ¢oziilmesiyle birlikte iyilestirme her defasinda daha ileri bir
diizeye ulagir. Ulagilan yeni diizeyi pekistirmek icin, saglanan iyilestirme
standartlastiritlmalidir. Kaizen de iyi sonu¢ alabilmek i¢in Once siireclerin
tyilestirilmesi gereklidir. Siirekli iyilestirmeyi gergeklestirmek icin gereken temel

kosullar sunlardir (Kavrakoglu, 1998: 13):

o  Mevcut durumu yetersiz bulmak: Bir sistem kusursuz bir sekilde calisiyor
olsa dahi gelistirecek yeni yontemler mutlaka vardir. Bilim ve teknolojideki
gelismeler, miisteri beklentileri siirekli degismekte, isletmeler buna ayak
uydurmak i¢in siirekli olarak “verimlilik” dl¢iitiinii ileriye tagimaktadir.

o Insan faktoriinii gelistirmek: Her seyi yapan “insan” dir. Dolayis1 ile insan
kaynag bir kurulus i¢in en degerli varliktir. Aligilagelmis yonetim bicimi ile
bu kaynagin kullanimi oldukg¢a yetersizdir. Oysa her c¢aligant bu iyilestirme
etkinliklerinin bir tiyesi haline getirmek gerekmektedir.

e Problem ¢ozme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak: Problemleri
cozmekte diisiilen en biiyiik hata, belirtiler {izerinde yogunlasip, sorunlarin
altinda yatan nedenleri gérememektir. Sorunlar iyi bir sekilde ¢ézmek igin,
her sorunu en ince ayrintisina kadar izlemek ve temelde ki sorunu bir daha

ortaya ¢ikmayacak sekilde ¢ozmek gerekir (Yamak, 1998: 162).

Bu ii¢ temel kosulun saglanmasiyla birlikte olusacak siirekli gelisme ile elde
edilen yararlar dyle siralayabiliriz (Kavrakoglu, 1996: 14-15):

e Isletmenin tiim faaliyetlerinde bir canlilik meydana gelir.

e Toplulugun ayn1 amag ve hedef dogrultusunda ¢aligmasi saglanir.

e Departmanlar kendi islerini daha etkili ve verimli bi¢imde ytiriitiirler.

e Etkilesim i¢inde olan departmanlarin sorunlari en kisa yoldan ve kalict bir

bicimde ¢oziimlenir.
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e Calisanlarm bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyonu artar. {sletmenin
amag ve hedeflerini ortak hale getirir.

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

Toplam kalite yoOnetimi ilkelerinin en Onemlilerinden olan kaizen, oOrgiit
icinde canlihlk meydana getirir, calisanlar1 birbirine baglar ve motivasyonlarini
yiiksek tutar. Orgiit icindeki birimler arasinda iletisim saglar ve sorunlarin
¢oziimiinde rol iistlenir. Orgiitiin belirledigi hedefine yiiriimesi igin 6rgiit adina

gerekli olan ¢abalart yiiriitiir (Akdag, 2005: 165).

1.4.2.Uretim Faaliyetleriyle Tlgili On Kosullar

TZU sisteminin uygulanabilmesi igin iiretim faaliyetleriyle ilgili gerekli olan
kosullar tamamen Orgiitiin tiretim yapisi ile ilgilidir bunlart soyle siralayabiliriz:
o Kaliteli iiretim stratejisi,
¢ Grup teknolojisinin uygulanmasi,
e Uretimde esnekligin saglanmast,
e (Odaklanmuis fabrika,

e Uretimin ¢ekme sistemine gore diizenlenmesidir.

1.4.2.1.Kaliteli Uretim Stratejisi (Toplam Kalite Kontrol)

Toplam Kalite Kontrol kavrami, ilk kez Dr.A.V.Feigenbaum tarafindan
Mayis 1957 yilinda ABD’de yayinlanan bir dergide kullanilmistir. Toplam kalite
kontrolii Feigenbaum tarafindan soyle tammlanmustir. Uretim sistemi iginde
pazardaki tiiketici isteklerinin belirlenmesinden, satis sonras1 hizmetlere kadar kalite
hedefine ulagmak i¢in siirdiiriilen tiim faaliyet ve ¢abalarin bir araya getirilmesidir

(Bakmay, 2008: 19-20).

Toplam kalite kontrol, iirlin ve hizmetlerin ayni zamanda tiim siireglerin
kurulusta c¢alisanlarin tam katilimiyla gelistirilmesi, i¢ ve dis miisteri tatminin
arttirilmasi ve miisteri bagimliliginin saglanabilmesi amaciyla, miisteri beklentilerini

her seyin iizerinde tutarak ve miisteri tarafindan tanimlanan kaliteyi, isletmenin
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departmanlarinda faaliyetlerin yiiriitilmesi sirasinda iirlin ve hizmet biinyesinde

olusturan yonetim bi¢imidir (Cevik ve Zeydan, 1998: 93).

Japonya kalite kontrol sistemini, tiiketicinin iiriin kalitesinden tatmin olmasi
amaciyla, tiiketicinin gereksinimlerini en diisiikk maliyetle karsilayan {iriinlerin
gelistirilmesi, tasarimi, {iretimi ve satig sonrast hizmetlerini iceren faaliyetler biitlinii
olarak tanimlamr. Bu tamima gore, {iriin kalitesi, ayn1 zamanda TZU sisteminin
vazgecilmez bir pargast olmaktadir, ¢iinkii kalite kontrol olmadan {iretimde

stirekliligi saglamak miimkiin degildir (Acar, 1993: 83).

Geleneksel iiretim anlayisinda kalite kontrol, daha ¢ok iiretim sonrasi denetim
faaliyetlerine dayanan ve alinan sonuglar iizerinde yogunlagan bir sistemdir. Kalite
kontrol islevi 6zel olarak gorevlendirilen kisilere ve ya boliime verilmistir, bunlarin
tek ilgi alanmida mamiildiir. Geleneksel sistemde kalitesizlik nedeni ile artan
maliyetler tliketiciye Odetilmekte ve kaliteli iiretim yapmay1 daha fazla maliyete
katlanma olarak diistinmektedirler. Oysa toplam kalite kontrol anlayis: ile “kalitesiz
iiretim maliyetinin kaliteli iiretim maliyetinden daha fazla olacagr’ bilinmektedir.
Geleneksel yoOnetim anlayisi kaliteyi saglamak i¢in ayr1 bir departman
gorevlendirirken, gliniimiiz toplam kalite kontrol anlayisinda isletmenin her diizeyine
kontrol yayginlastirilmistir. Burada yapilmak istenen, kaliteyi iretildikten sonra
kontrol etmek yerine daha tasarim ve planlama asamasindayken, kaynaginda kalite

yaratma ilkesini ger¢eklestirmektir (Bakmay, 2008: 19-20).

TZU sisteminde iiretimde siirekliligi stoksuz olarak gerceklestirmek ayni
zamanda talep degisimlerine aninda cevap verebilmek icin iiretim siiregleri arasinda
kesintisiz ve hatasiz parca akisi olmalidir ki bu ancak toplam kalite kontroliiyle
gerceklestirile bilmektedir. TZU sistemi felsefesinde kalite yaklasimi asagidaki
sekilde agiklanmaktadir (Bale1, 2006: 17):

e Yiiksek kalite sermayeyi korumakta ayni zamanda orta donemde sapmalari,
iskarta, hurda ve tekrar ¢aligmalarini azaltarak kar1 ve miisterinin
memnuniyetini arttirmaktadir.

e Hata higbir sekilde kabul edilmemektedir.
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e Ucuz fiyat yerine kalite ve giivenilirlik i¢in satin alma islemi
gergeklestirilmektedir.

e Uzun donemli iliskiler kurmak amaciyla tek tedarikei ile ¢calisilmaktadir.

e Uretimin her asamasinda kontroller yapilarak &lgiilen kalite degiskenlerinde
ki sapmalar tespit edilmekte ve ortadan kaldirilarak islemin
mitkemmellestirilmesi saglanmaktadir.

e Kaliteden herkez sorumludur, iretimin her asamasinda Kkalite
olusturulmaktadir.

e Kalite sorunlar1 ¢alisanlar ve denetgiler tarafindan ¢éztimlenmektedir.

e Kalite, atolyelerde ¢alisanlar tarafindan iiretim siireglerine gore ayarlanmig

istatistiksel kalite kontrol semalar1 kullanan g¢alisanlar tarafindan Olgiiliir.

Toplam kalite kontrolii, {iretimde kullanilacak olan hammadde ve
malzemelerin tedarik edilecegi tedarikci firmalar1 da kapsamaktadir. TZU felsefesi,
sadece tiiretimin yapildigt isletmeler icin kalite kontrolii zorunlu kilmamis ayni
zamanda tedarik¢i firmalarin da gonderecekleri hammadde ve malzemeleri isletmeye
gondermeden Once kontrol ve muayenelerini yapmasi islevini gerekli kilmustir.
Nitekim imalat siirecinde, parcalardan bir kisminin bozuk ¢ikmasi, biitiin imalat
hattinin durmasina sebebiyet vermektedir. Bu nedenle iiretimden 6nce ve iiretimin
her asamasinda gergeklestirilen kalite kontrol faaliyetleri arttirllmaktadir. Boylelikle
imalat hatalar1 6nlenmis ve maliyetleri azaltilmis olmakta tiiketiciye daha yiiksek
kalitede ve diisiik maliyetli satis yapilarak, isletmede karlilik saglanabilmektedir
(Acar, 1992: 97).

Sonug olarak, Tam Zamaninda Uretim sisteminin iizerine insa edildigi temel
ilkelerden birinin kalite olmas1 sebebiyle, imalat siirecinin herhangi bir agsamasinda
kalitesiz iiretime izin verilmeden, kalite ile ilgili bir problem ¢iktiginda, imalat
stireclerinin tiimiiyle durdurulmasi neticesinde kalite problemlerini kaynaginda yok
etmek esastir. Bu yiizden, tedarik edilen girdilerle ilgili kalite sorunlar1 tedarikgilerin
sorumluluguna brrakilmigtir. Bir 6nceki iiretim siirecinden teslim alinan kalite
problemleri tekrar o asamaya iade edilir. Her ¢alisan yaptigi islerin kalitesinden

birinci derecede sorumlu tutulmakta ayni zamanda kisisel gayretlerle ¢oziilemeyecek
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kalite sorunlar1 da calisanlar, yonetim ve tedarik¢ilerin igbirliginden olusan entegre

bir anlayis ¢ergevesinde ¢oziime kavusturulmaktadir (Savas, 2003: 205).

1.4.2.2.Grup Teknolojisinin Uygulanmasi

Grup teknolojisi, isletmelerin  verimliliginin  arttirilmasint  amaciyla
isletmelerde iretilen {riinlerin tasarlanmasi ve {riinlerin kendi iglerinde

benzerliklerinden yararlanarak bu iirlinlerin gruplandirilmasina yarayan bir iiretim

teknigidir (Denizhan, 2014: 20).

Grup teknolojisi 1940’l1 yillarin sonunda Mitnofarov ve Sokolovski
tarafindan Sovyetler Birligi’'nde ortaya atilmustir. ikinci diinya savasinda Avrupa
tilkelerinde kullanilmaya baslanmis ve daha sonra bu temel felsefe Japonlar
tarafindan benimsenerek TZU yaklasimina adapte edilmistir. Grup teknolojisi bir
bakima TZU sistemi felsefesi icin gerekli kosullar1 yaratmaktadir. Ciinkii grup
teknolojisi asagidaki durumlara sebep olmaktadir (Ipekgil ve Goksen, 1994: 176-
177):

e Uretim sistemi tarafindan gdz dniine alinan yapim ¢esidinin kontrolii,
e Isleme yontemlerinin standardizasyonu,

e Siireglerin biitiinlestirilmesi.

Grup teknolojisi tiretimde benzer {irlinlerin olmas1 gerektigi esasina dayanan
bir iiretim felsefesidir. Bagka bir deyisle siireclerin, makinelerin, techizatin ve ya
pargalarin ayniligin1  belirten grup teknolojisi bir mihendislik ve iiretim
teknolojisidir. Parcalarin benzer geometrik ve operasyonel ozelliklerine gore aileler
halinde smiflandirilmalar1 sonrada bu ailelere uygun olarak secilen makine
guruplarinda iiretilmesidir. Makine gruplarina iiretim hiicresi ad1 da verilmektedir.
Burada amag firma i¢indeki malzeme akis sisteminin basitlestirilmesidir (Denizhan,

2014: 21).

Bu yaklasimda tezgahlar fonksiyonlarina gore degil de, belirli parcalarin
liretim rotasia gore gruplandirilir. Bu durumda tezgah gruplarinin tek bir is merkezi

olarak incelenmesi miimkiin olacak bu sayede planlama ve kontrol faaliyetleri biiyiik
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Olclide kolaylasacaktir. Ayrica imalat gecis zamanlar1 biiylik 6l¢iide azalir ve tezgah

kullanim oranlar1 da artar (Acar, 1990: 7).

Grup teknolojisinin amaci; fabrika ig¢indeki malzeme akis sisteminin
basitlestirilmesidir. Basitlesen is akisiyla birlikte makine oniindeki is pargasi
bekleme zamanlar1 kisaltilarak ya da ortadan kaldirilarak siire¢ i¢i stok maliyetinin
diismesi saglanir. Bu durumda tiretimde temin siireleri kisalirken grup teknolojisiyle,
hazirlik siireleri de belirgin bir bigimde kisalacaktir. Boylece kiigiik partilerle iiretim
daha miimkiin olacaktir. Y1gin iiretimi grup teknolojisi uygulamasinda ki en biiyiik
potansiyel olarak gérmekteyiz. Y18in tliretimde kiiciik hacimlerden olusan ¢ok sayida
birimler olusturulmaktadir. Grup teknolojisinin liretime uygulanmasi benzer
parcalardan olusan ailelerin belirlenmesi ve bunlarla ilgili makine gruplarinin ya da
hiicrelerin olusturulmasiyla baslamaktadir. Bu isleme makine gruplama adi

verilmektedir (Ipekgil ve Goksen, 1994: 171).

TZU sisteminde grup teknolojisi iiretim siirecinde, ¢alisanlarin daha az
uzmanlasma geregi duyacaklar1 bigimde tasarlanir. Uretim siireglerini kolaylastirmak
icin farkli tiirdeki makineler bir araya getirilerek gruplandirilir ve mini bir {iretim
hatt1 olusturulur. Bu sayede calisanlarin ayni anda birka¢ makineye bakmasi saglanir.
Uretim  siireclerini kolaylastirmak igin gerceklestirilen bu tiir &rgiitlenmeden

beklenen yararlar1 $8yle siralayabiliriz (Ureten, 1991: 66):

e Firma icindeki gerekli tesis alan1 azalacak ve bu sayede parcalarin siirecler
arasindaki hareket uzakliklar1 kisalacaktir.

e Siirecler arasindaki stoklar, liretim akisin1 aksatmayacak sekilde en alt diizeye
indirilecektir.

e Tezgah hazirlama siireleri kisalmakta ya da ortadan kaldirilmaktadir, boylece
makineleri hazirlamak i¢in kaybedilen zaman ve isglicii azalacaktir.

e Cok fonksiyonlu isciler sayesinde, gerekli is¢i sayisini azalacak, verimlilik
artacak, ayn1 zamanda isciler arasinda takim c¢alismasi ve yardimlagma da
saglanacaktir.

e Birden fazla isi yiiriiten isgilerin birbirlerine yardim ederek doniistimlii

caligsmalar1 sonucunda verimlilik artacaktir.
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e Grup teknolojisi tirlin kalitesinin artmasini hatalarin azalmasini ve ya ortadan

kalkmasini saglayacaktir.

Grup teknolojisi, basit is akisi ile birlikte bekleme zamanlarini kisaltacak ya
da ortadan kaldiracaktir. Bu durum hazirlik siirelerini kisaltirken siire¢ ig¢i stok
maliyetlerini de diisiirecektir. Ayn1 zamanda temin siireleri de kisalarak ve kiiciik
partilerle liretim yapilmasi saglanacaktir (Balci, 2006: 16). Grup teknolojisinin
saglayacagi maliyet avantajlarindan tam anlamiyla yararlanmak ancak atdlye
ortaminin bastan sona biitiiniiyle yeniden yapilanmasi ve sistemin dogru bir sekilde

kurulup isletilmesiyle miimkiindiir.

Sonugta grup teknolojisi kavrami ile c¢alisanlarin hosnutsuzlugu ortadan
kalkacak, iiriine yonelik ihtisaslasma buna bagli olarak da {iiretim kapasitesi
artacaktir. Malzeme akis zamanlar ile iscilik maliyetleri azalirken stoklara yapilan
yatinnmlar diisecek, is akist basitlesip, kuyruklar azalacak, hazirlik siireleri de

kisalacaktir (Emre, 1995: 25).

1.4.2.3.Uretimde Esnekligin Saglanmasi

Uretimde esnekligin saglanmast tiiketicilerin talep degisikliklerine zamaninda
cevap vermeyi ve stoklari en az diizeye indirmeyi amaglar. TZU sisteminde, {iretim
ancak miisteriler siparis verirse yapilir, yani isletme siparisi karsilayacak kadar
{iretim yapar. Bu anlayis, ilk madde ve malzeme satin almmmasi sirasinda da
gecerlidir. Bu durumda iiretim i¢in ne kadar ilk madde ve malzeme gerekli ise, o
kadar ilk madde ve malzeme, gerektigi zaman satin alinmalidir. TZU sistemi
uygulamasinin faydasi, ilk madde ve malzeme ve mamiil stoklarini azaltarak, fire ve

bozuk mamiil miktarint minimum seviyeye diisiirmek ve tretim siiresi zamanini

kisaltmaktir (Ayvaz, 1998: 18).

TZU sistemindeki temel hedeflerden birisi olan israfin énlenmesini, satiglar
acisindan ele aldigimizda “Tam Zamaninda” kavrami sadece satilabilecek kadar
iriiniin tliketicinin talep ettigi miktarda tiiketiciye sunulmasi ile gerceklestirilebilir.
Toyota ortaminda iiretimin degisken talep dalgalanmalarina uyumlastirilma stireci

liretimi dengeleme olarak tammlanmaktadir. Uretim dengeleme sonucunda, iiretim

28



hatlariin talepteki degisikliklere uygun olacak sekilde aymi giin i¢inde farkli iiriin

cesidini ufak miktarlarda tiretebilecek sekilde diizenlenmesi gerekir (Acar, 1995: 43).

Tiiketici taleplerindeki degisikliklere aninda cevap vererek, stoklar1 en az
diizeye indirmek amaglaniyorsa iiretimde esnekligi saglamaya yonelik degisiklikler
yapilmasi kagmilmazdir. Bu degisikliklere, iiretime hazirlik siirelerinin kisaltilmasi
ve otomasyon uygulamasiyla ulasilabilir. Uretimde esnekli§in saglanmasi ile
geleneksel iiretim sistemindeki Olcek ekonomilerinin yerini mamiil ¢esitliligi

ekonomileri alacaktir (Banar, 1992: 66).

Acar’a gore; esnek lretim sistemleri birden fazla c¢esit parcayr kiigiik
hacimlerde tretebilmek i¢in tasarlanmis ve bilgisayar tarafindan kontrol edilebilen
yar1 bagimsiz is istasyonlar1 ve malzeme tasima sistemlerinden olusan otomatik bir
tretim tlriidiir. Bu sistemler sahip olduklar1 bilgisayar donanimi araciligiyla
mamiiliin miktar ve kompozisyonunda ki degisikliklere ve mamiil ¢esitliligine ¢ok
hizli bir sekilde uyum saglarlar. EUS’ nin iiretim ortaminda kullanilmas isletmenin

esnekligini artirarak tiretimin dengelenmesine yardimcei olacaktir (Acar, 1995: 52).

TZU sitemi yapilanmasi siparis almmasindan hemen sonra iiretime
gecebilecek bir esneklikte olmalidir. TZU sisteminde iiretim 6n siirelerinin

azaltilmasi firmaya su yararlar1 saglar (Monden, 1988: 68-70):

e Uretim o6n siirelerinin kisalmasi, firmalarin siparise gore iiretim yapma
becerisini arttirir.

e Aylik talep dalgalanmalarina uyum saglanacagi i¢in bitmis mamiil miktar
stok diizeyi minimum olacaktir.

e Degisik silirecler arasindaki iiretim zamanlarinin dengelenmis olmasi
sebebiyle slireg i¢i envanter azalacaktir.

e Bir model degisikligi s6z konusu oldugumda, eldeki o6li stok diizeyi

minimum olacaktir.

Sonugta kiigiik miktarlarda, fakat ¢cok ¢esitli mamul iiretiminin 6nem arz ettigi
tam zamaninda iiretim sisteminde, calisanlar ve diger iiretim araglarinin esnekligi
esastir. Uretim faktorlerinin ¢ok cesitli olarak kullanilabilmesi anlamima gelen

esneklik; mamul g¢esitliliginin - 6nemli oldugu {retim ortamlarinda {iretim
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faktorlerinden tam yararlanilmasini saglamaktadir. Tam zamaninda iiretim
sisteminde, iiretim stlire¢lerinin esnekligi genel maksatli liretim araglarinin tercihi ile
saglanirken, calisanlarin esnekligi de, ¢apraz fonksiyonel uzmanlik kazandiracak
egitim cabalari ile gergeklestirilmektedir. Capraz fonksiyonel uzmanlik, ¢alisanlarin
birden fazla alanda uzman hale getirilmesi anlaminda kullanilmaktadir (Savas, 2003:

205).

1.4.2.4.0daklanms Fabrika

Ik olarak Skinner tarafindan 1974 yilinda ortaya atilan odaklanmis fabrika
kavrami, sinirlt sayida mamiil i¢in 6zel olarak tasarlanmis bir iiretim sistemidir. Bu
liretim sistemi sayesinde farkli iiriinlerin {iretim ihtiyaglar1 arasindaki farkliliklar da
ortadan kalkmaktadir. Japon firmalarinin ¢ogu ii¢ yiliz kisiden az personel istthdam
etmekte calisilan alan bakimindanda kiigiik olan firmalardir. Kii¢iik firmalar az
sayida iiriin iirettikleri icin TZU sisteminin odaklanmis fabrika unsuru zaten

kendiliginden olugmaktadir (Balct, 2006: 14).

Odaklanmis fabrika sayesinde malzemenin ¢ok fazla hareket etmesiyle olusan
zaman kaybi yok edilmektedir. Zaten malzemenin ¢ok fazla hareket etmesi TZU
sistemi felsefesine ters diismekte, bunun sonucunda israfa yol agan alan kaybi, isgiicli
kaybi, kayit islemlerinin artmasi gibi sistem karmasikligina sebep olmasi nedeniyle
uygun degildir. Buna karsilik odaklanmis fabrika sayesinde stoklar gereksinim
duyulduklar1 atdlyeler iginde stoklanmaktadir. Ihtiyag duyulan malzemeler ilgili
atlyelerin depolarinda bekletildikleri icin biiylik merkezi depolara ihtiyag

duyulmamakta ve malzeme hareketliligi azalmaktadir.

Odaklanmis fabrika ise baglama maliyetlerinin azaltilmasi yoniinde atilmis
olan oOnemli bir adimdir. Aym1 zamanda odaklanmis fabrika yaklasiminda
organizasyon yapisinda da degisiklikler meydana gelmekte bu uygulama sayesinde
paketleme, nakliye, kontrol bdliimlerinin firmalardan kaldirilmast miimkiin
olmaktadir. Sonugta hiyerarsik departmanlarin ortadan kaldirilmasi kolaylagsmaktadir

(Altunok, 2007: 19).
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TZU sisteminde odaklanmis fabrika kavrami iiretim alanmm birbirinden
bagimsiz olarak tasarlanmasi ve alt sistemlere ayristirilmasiyla ayni zamanda
merkezi ydnetim anlayisindan da uzaklasarak 6zdeslestirilebilir. Ozellikle stok icin
degil de siparis icin iiretim yapmay1 hedefleyen firmalarda bu kavram 6nemli hale
gelmektedir (Ertay, 1995: 22). Odaklanmig fabrika sisteminde biitiinlesmis biiyiik
endiistri sistemleri yerine 6zel kiiclik endiistri sistemlerinden olusan fabrikalar vardir.
Bu sistemde ¢alisan firmalar Japon iiretim firmalarinin ¢ogunda oldugu gibi {i¢ yiiz
kisinin altinda personel ¢aligtirmakta ve bir imalat bandindaki ya da benzer gruptaki

urunleri iretmektedirler.

Odaklasmis fabrika yaklagimi tiretimin etkinligini gelistirmekte ve belirli bir
hedef tayin etmektedir. Japonya’da fabrikalar genellikle kiiciiktiir. Bu kiigiik
fabrikalarda diizenli olarak bir ve ya birkag¢ iirlinii iiretilmektedir. Odaklasmis bir
fabrikada; maliyetleri diisiirme, miisteri memnuniyetini devam ettirme ve siirekli
olarak yeni iiriin sunma gibi bir takim hedefler mevcuttur. Bu yiizden kiigiik {iretici
firmalar tam anlamiyla odaklasmig fabrika yaklasimini takip edemezler. Ancak bu

firmalar; iirlin ve bolgelerin belirgin farkliliklar1 {izerinde odaklanabilirler (Altunok,

2007: 18).

1.4.2.5.Uretimin Cekme Sistemine Gore Diizenlenmesi

TZU sistemi bir c¢ekme (PULL) sistemidir. Uretimin talepten &nce
yapilmasini hedefleyen ¢ekme sisteminde, geleneksel itme sistemindeki gibi stok i¢in
liretim yapma yerine, talep olduk¢a ve iiretimin son agsamasindan gelen bilgiler
dogrultusunda {iiretimin gerceklestirilmesi esasmna dayanir. Bdylece yari mamiil
stoklarmnin olusmasi engellenmis olur (Banar, 1992: 39). TZU sisteminde hammadde
gereksinimi olan boliim gerekli parcayr gereksinimi karsilayacak bdoliimden
cekmektedir. Japonlar bu islemi ¢ekme sistemine doniistiirmiislerdir. Buna da kendi

dillerinde “kart” anlamina gelen “kanban sistemi” adini vermiglerdir.

Uretim kontrol sistemleri ¢eken sistemler (Pull system) ve iten sistemler
(Push systems) olmak lizere siniflandirilirlar. Geleneksel sistemler iten sistemlerdir.

Burada tiretim ve envanter kontrolleri, tahmin edilen tiiketici taleplerine dayanir.
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Talep degerlerine gore imalat gizelgeleri saptanir ve isimlendirilir. Iten (geleneksel)
sistemler de siiregler arasinda stok bulundurarak degisikliklere uyum saglanir. TZU
sistemleri ise c¢eken sistemlerdir. Bu sistem sonraki siire¢lerin Onceki siireclerden
sadece tiikettikleri miktarda ve zamanda parca talep ettikleri ve c¢ektikleri sistemdir.
Ceken sistemlerde iiretim ¢izelgeleri yalnizca son iiretim siirecine gonderilir. Bir
sonraki asamadan par¢a ¢ekilmeden bir Onceki asamada iiretim yapilmayacak, her
asama kendinden sonra gelen asamalarin taleplerini karsilamak i¢in tam zamaninda

tiretim yapacaktir (Acar, 1995: 8-9).

TZU sisteminde iiretim akisi, cekme sistemine gore hazirlanmaktadir. Bu
sistemde parcalar, geleneksel sistem ile ayn1 yonde hareket etmektedir, yalniz bu
parcalarin islenmesiyle ilgili bilgi, bir sonraki is merkezi (satha) tarafindan
verilmektedir. TZU sisteminde cekme sistemi, is merkezleri arasindaki parcalarin
cekilmesini ve iiretilmesini saglayan kanban adi verilen standart kartlar araciligi ile

yiirtir (Karcioglu, 1994: 94).

Amerikan sisteminde “Siipermarket Modeli” ©6rnek alinarak olusturulan
Kanban uygulamasinin temeli siipermarkette raftan alinarak eksilen mallarin yerine
yenisinin konulmasidir (Bayraktar, 2007: 400). Cekme sisteminde isin ilerlemesi
asamasi takip eden islemlere baghdir; her is istasyonu kendinden once gelen is
istasyonundan ihtiyag duydukca ciktilar1 temin etmektedir, son islemin g¢iktisi
miisteri talebine ve ya esas iretim cizelgesine gore yapilmaktadir. Sonraki
asamalarin 6nceki asamalardan sadece gerektigi zaman ve miktarda par¢ca ¢cekmesi
asamalar arsinda olusan ara stoklarin ve ara stok diizeylerinde goriilen hareketliligin
minimize edilmesini saglayacaktir. Malzeme hareketleri de planlanmis kullanim
oranlarina gore degil, gercek kullanim oranlarina goére ayarlanabilecektir (Sayin,

2003: 28-30).

Kanban sistemi bagli basina bir konu anlatimi gerektirdigi icin ilerleyen

boliimde konuya ayrintili olarak deginilecektir.
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1.5.,TAM ZAMANINA URETIM SISTEMININ DAYANDIGI TEMEL
YAKLASIMLAR (Uretim Teknolojileri)

Tam zamaninda iiretim sisteminin dayandigi temel yaklasimlar asagida

aciklanmaya calisilmigtir.

1.5.1.Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance)

Toplam verimli bakim (TPM), Japon fabrika bakim enstitiisii tarafindan 1971
yilinda gelistirilen, Toyota’nin da i¢inde bulundugu pek ¢ok Japon firmasi tarafindan
kullanilan, kazanimlarinin gézlenmesiyle bat1 iilkelerince de uygulanmaya baslanan
bir bakim yonetim sistemidir. Bu sistemi geleneksel bakim yaklasimlarindan ayiran
en 6nemli farki bakim isinin bakim ustas1 gibi sadece bu isle gorevlendirilmis kisiler
tarafindan degil, operatorler tarafindan uygulaniyor olmasidir. Operatorler bakim
konusunda egitilerek iizerinde ¢alistiklart makine ve ekipmanin otonom bakimindan
da sorumlu tutulurlar. Yani iiretim sisteminde her is¢i sorumlu oldugu makinenin
temizligi, ayarlanmasi, parca degistirilmesi gibi basit bakim islerini de yapabilmelidir

(Camlica, 2010: 95).

TZU sisteminin bir pargast olarak toplam verimli bakimmnin esas amaci,
ekipmanin etkinligini en iist dlizeye ¢ikartarak dmriinii uzatmak, tiretim ve ya servis
icin fabrika ve ekipmanlar1 optimum kosullarda tutmak ve yatirimlarin geri doniisiinii
arttirmak, acil durumlarla basa c¢ikma yetenegini giiclendirmek ve giivenligi
saglamaktir. Kullanilabilirlik, performans ve kalite diizeyi bir arada tezgahin toplam
etkinligini yansitmaktadir. Toplam {iiretken bakim (TPM) anlayisinin tezgah
etkinligini en iist diizeye ¢ikarabilmesi i¢in; sifir stok ile calisilmali, bos gegen zaman
en aza indirmeli ve hi¢ is kazas1 olmayacak sekilde ¢alismalar yiiriitiilmelidir. Ancak
calisanlarin (tim birimler, yonetimden operatore) toplam katilimi ile TPM
uygulamasi olusturulabilir. Toplam verimli bakim sayesinde; toplam ekipman
verimliligi artarak, global tesis verimliligi maksimize edilir, makine techizatin biitiin
yasam egrisi boyunca gerek duydugu bakim sistemlerini kurularak, proses hurda

oranlari, tezgah arizalari, is kazalar1 azaltilmis olur.
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Toplam verimli bakim {iretim isletmelerinde uygulanan, ekipman kullanimi
sirasinda olusabilecek her tiirlii ariza, verim kaybi ve iirlin kalite hatalarinin
Onlenmesine yarayan bir tekniktir. Alt1 biiylik kayip olarak bilinen; ariza, kiigiik
bekleme ve duruslar, hazirlik ve ayar zamanlari, hiz diisiisleri, hatalar, yeniden
isleme kaynakli olusan kayiplar ve baslangi¢ kayiplarinin yok edilmesi amaglanir. Bu
durumda TPM sifir ariza, sifir hurda ve sifir is kazasi hedefler. Uretim ortaminda
calisanlarin moral, motivasyon ve becerilerini arttirarak, is giivenligini ve
verimliligini saglamak, kaliteyi gelistirerek maliyetleri diistirmek, TPM nin deger

kazanimlaridir (Camlica, 2010: 95-96).

TPM, iiretim ve hizmet isletmelerinde kullanilan makine ve ekipmanlarin
verimliligini artirmak amacli uygulanan bir bakim yontemidir. Toplam verimli bakim
sonucunda liretimde ariza sayisi, arizalardan dogan kayip zamanlar1 ve makinelerin
calismama oranlar1 azalir, makine ve donanimin etkin olarak kullanilmasi saglanir.
Uretim sisteminin verimliligi artar, {iretim siirecinde olusan hatalar azalir ve bunlara

bagli olarak maliyetlerde azalma saglanir (Balci, 2006: 16).

Toplam verimli bakimdaki “toplam” kelimesi {li¢ anlami igermektedir
(Camlica, 2010: 96);

Toplam etkinlik; TPM ile saglanan ekonomik etkinlik ve karlilig1 ifade eder.
Verimlilik, kalite, maliyet, dagitim, giivenlik, ¢evre, saglik ve morali igerir.

Toplam bakim sistemi; Onleyici bakim, koruyucu bakim, bakim
gelistirilebilirligi ve bakim gerektirmeyen ekipman tasariminin TPM biinyesinde
toplanmasini ifade eder.

Toplam katilim; operatorlerin kiiclik grup aktiviteleriyle ylriittiigii otonom
bakim faaliyetlerine tim calisanlarin katilimi hedeflenmistir. Esas olarak bakim
operatorlerinin  kendi ekipmanlarinin bakimindan sorumlu olduklar1 bir takim

calismasi ile basariya ulasir.

TPM sisteminin en dnemli 6zelligi, onleyici bakimin tezgah operatoriiniin
isinin bir parcast haline getirilmesidir. Operatoriin tezgahinmi giinliik olarak kontrol
etmesi ve basit tamir islerini kendisinin yapmasi fikri Japonlara 6zgii bir durumdur.
Onleyici bakiminda amag, kullanilan ekipman ve tezgahm potansiyel kapasitesini

istenildigi anda aktif duruma ge¢mesini siirekli olarak miimkiin kilabilmektir.
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Onleyici bakim icin ayrilacak zaman {iretim programina dahil edilmez. Onleyici

bakim giinliik yapilan islerin bir pargasi haline gelmelidir. Fakat geleneksel 6nleyici

bakim anlayis1 tezgah etkinligini en st diizeye cikarabilmek icin yeterli degildir.

Ciinkii, geleneksel yaklasim tiretimi gerceklestiren tezgah iscisi ile bakim onarimi ve

Onleyici bakimi yapan isciyi birbirinden ayirmaktadir. Tezgahin giinliik olarak

kontrol edilmesi ile basit onarim islerinin tezgah operatdriiniin gorevleri arasina

gecirilmesi durumunda tezgah etkinligi artacaktir. TPM programi uygulamasi

sonucunda bir taraftan operatoriin beceri diizeyi ve kendine olan giiveni artarken

diger taraftan tezgahin kullanilabilirligi, tiretim ve kalite performans1 yiikselmektedir

(Demir, 2006: 87).

Chan’a gore, TPM kavrami agsagidaki unsurlar1 igermektedir (Camlica, 2010: 96);

TPM toplam ekipman etkinliginin maksimize edilmesini amaglar,
TPM ekipmanin biitiin kullanim aralig1 i¢in tam bir verimli bakim
sisteminin kurulmasini gerektirir,

TPM firmada ki ¢esitli departmanlar tarafindan uygulanir,

TPM iist yonetimden firmada ¢alisan isgilere kadar tiim calisanlarin
katilimiyla gergeklestirilir,

TPM motivasyon yonetimi yoluyla verimli bakimin tanitilmasini

saglar.

Gupta’ya gore, TPM’ nin igletmelere saglamis oldugu yararlari asagidaki gibi

siralamak miimkiindiir (Camlica, 2010: 98);

Verimlilik ve genel ekipman verimliliginin artmasi,
Miisteri sikayetlerinde azalma,

Uretim maliyetlerinde biiyiik oranda azalma,

Miisteri ihtiyaclarini yiizde yiize varan oranda karsilamak,
Firmada olusan kazalarin azalmasi,

Kritik kontrol ve tedbirlerin uygulanmasi,

Calisanlar arasinda yiiksek giiven diizeyinin olusmasi,
Isyerinin temiz derli toplu ve ¢ekici tutulmas,

Operatdrlerin tutumlarinda olumlu degisiklikler yasanmasi,
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e Ekip calismasiyla amaglara ulagilabilmesi,

e Yeni bir kavram olarak organizasyonun her alaninda yatay bir
dagitim,

e Bilgi ve deneyim paylasiminin artmasi,

e lscilerin kendilerini makinelerin sahibi gibi hissetmesi gibi yararlar

sayilabilir.

1.5.2.0tomasyon (JIDOKA)

Jidoka, kelime anlami olarak otokontrol anlamina gelmektedir. Ohno’ya gore;
jidoka “herhangi bir anormallik halinde devreye girerek, makineyi otomatik olarak
durduran bir cihazla donatilan makineler” olarak ifade edilmektedir (Vargiin,

2008: 37).

Toyota firmasi i¢in Jidoka, insan aklinin makineye aktarilmasi ve ya akilli
otomasyon anlamindadir. Jidoka da iiretim sistemindeki her seyin yiizde yiiz kontrol
edebilme Ozelliginin makineler {izerinden saglanmasi hedeflenmistir. Jidoka
tiretimde devamlilig1 saglamak lizere imalat siirecinde olugan hatali pargalarin tespit
edilerek sistem disina itilmesi durumudur. Bunun sonucunda imalat sistemi
icerisinde kusurlu parcalarin liretilmesi 6nlenirken, ayn1 zamanda pargalarin {iretimin
diger siireglerindeki maliyeti arttirict etkisi de ortadan kaldirilmis olur. Dolayist ile
deger yaratmayan islemler isgiicli ve enerji kaybina yol acar bu da kaynak israfina

sebep olur (Vargiin, 2008: 37).

Jidoka {iretim hattin1 durdurma yetkisinin operatorlere verilmesi ve
problemlerin kaynaginin tespit edilerek giderilmesinin saglanmasi, makinelere
tirettigi iiriinii kontrol edebilme, bir anormallik gordiigiinde otomatik durabilme ve ya
gerekli sinyalleri verebilme yetenegi kazandirilmasi, operator is giicii ile makine
operasyonlarinin birbirinden ayrilmasi, birden fazla makinenin yo6netilmesinin
saglanmasi, bir problemle karsilasildiginda derhal miidahale edilmesi ve boylece kok

nedenin bulunmasinin saglanmasi gibi prensipler {izerine kuruludur.

http://danismend.com/kategori/altkategori/yalin-uretim-uzerine-2/24.05.2017)
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Jidoka uygulamalarmin ii¢ temel prensip bulunmaktadir. Bunlar1 soyle

siralamak muimkindir (https://groups.google.com/forum/#!topic/batudan/x IHU211R4gc22.02.2017) :

o Hatamn tespit edilmesi halinde aninda iiretimi durdurmak; makine
tasariminda yapilacak bir takim basit diizenlemelerle insan kontrol sekillerini
otomatik olarak yapilabilir hale getirmek.

e Geri bildirimde bulunmak ve acil diizeltici ve onleyici tedbirler almak;
genel egitim olan hata olugmasi aninda tiretimin sonuna iirlin kontrol diizeni
eklemek yerine, hatayr kaynagina bildirmek ve kaynaginda hatanin
onlenmesi i¢in tedbirler almak.

e Makine ile insan ¢aliymasini birbirinden ayirmak; Orne8in bir prese
basilacak bir parcanin basma sirasinda calisan tarafindan tutulmasi, makine
ile insanin birlikte ¢aligmasi anlamina gelmektedir. Oysa insanin yapmasi
gereken ig biter bitmez makinenin isi baslamali ve bu sirada insan bagka isler
yapmak {izere bosa ¢ikmalidir. Boylece makine insana bagli kalmaksizin

otonom kontrol edebilme 6zelligine kavusur.

TZU sistemini uygulayarak imalat yapan firmalarmn hem kaliteye hem
deverimlilige 6zen goOstermesi gerekmektedir. Bu sebeple “Otomasyon” sistemi
oldukca onemlidir. Asagida Jidoka uygulamasinin firmalara sagladig1 yararlar ele

ahl’ll’nl$tlr.(https://groups.google.com/forum/#!topic/batudan/xlHU211R42022.02.2017) :

e Jidoka uygulanmasi sonucunda calisanlarda firenin Onlenmesine dogru
gelismekte olan bir diisiince yapisi olusur.

e Hatali iiriin yaptiklar1 i¢cin makineyi seyretmekten baska bir sey yapmayan
operatorler kazanilmis olur.

e Otomasyon icin maliyeti diislik, herkes tarafindan anlagilabilir uygulamalar
gelisir.

e Hatali iiriinlerin iiretimin diger asamalarina ge¢mesini Onler. Boylece tek
parca akisi, pull sistemli tiretim ve JIT iiretimine olanak verir.

e Hatali iirlinlerin seri halde iiretilmesini dolayisiyla firenin artmasini 6nler.

e Problemlerin aciklanmasim1 ve calisanlarin olaylar1 daha iyi anlamasini

saglar.
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e  Uriin miktarindaki degisime uyumu kolaylastirir.
e insana saygiy1 arttirir.

e Verimliligin biiyiik oranda artmasini saglar.

Poke-yoke uygulamalari ile otomatik ve yiizde yiiz kontrol sistemleri de bir
jidoka uygulamasidir. Burada eksik insan tarafindan yapilmasi gereken siirekli
lyilestirmeyi saglamak esastir. Bunun i¢in makine tarafindan tespit edilen hatalarin

analiz edilmesi ve geri bildirim ile dnceki hatalarin 6nlenmesi gerekmektedir.

Otomasyon (Jidoka), iiretim sisteminde olusan hatalar1 bulmaya yarayan,
iretim hatalarinin saptanmasi halinde iiretimi otomatik olarak durduran bir
mekanizmadir. Yani jidoka, iiretimde makinelerin kullanilarak iiretim esnasinda
makinenin hatayir bulmasi ve hatay: siirdiirerek devam etmesindense arizali iiretim
isleminin durdurulmasidir. Jidoko ile Poke Yoke arasindaki en onemli fark ise
hatalarin fark edildigi noktadir. Jidoko olusmus hatalara miidahale etme sistemiyken,
Poke-Yoke ise hatanin olusmasina neden olan sorunu ¢ozmek igin calisir. Jidoka
sisteminde ilk adim1 mekanik ve ya otomatik olarak uygulamak miimkiindiir (Aktan,

2000: 2).

Jidoka, bir diger ismiyle otomasyon yalin iiretim tekniklerinden biridir.
Operasyonlarda olusabilecek normal digi durumlarda, olusturulacak sistemle makine
ve makineyi kullanan operatorler tarafindan sistemin aninda durdurulmasini
saglamaktir. Bir nevi aksakliklarda miidahale refleksinin gelistirilmesini
saglamaktadir, burada ayn1 zamanda is¢iye miidahale yetkisi de verilmistir. Boylece
hataya hizli tepki gosterilmesi amaglanmistir. Sorunun kaynagi bulunur, tespitinden
sonra derhal ¢oziim iiretilmeye calisilir. Dikkat edilmesi gereken nokta jidoka
otomasyon sistemi degildir. Ciinkii burada is operatorden bagimsiz sekilde
gerceklestirilmez. Jidoka ayni zamanda yapilan is icin kontroliin teminatini

sunmaktir.(https:/endustrimuhendisimiz.blogspot.com.tr/2016/11/jidoka-otonomasyon-nedir.htm[22.02.201 7)

Jidoka kaliteli liretim yapmak isteyen iiretim sistemlerinin olmazsa olmazidir.
Genellikle isletmelerde poke-yoke ile karistirilmaktadir. Jidoka (otonomasyon — sifir
fireli {iretim) sisteminin asil amaci sorunlarin tespitinin ve durdurulmasinin

saglanmasidir. Ayrica jidoka uygulama alam1 tamamen is akisinin icinde, yani
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prosestedir. Poka-yoke ise zaten hataya neden olunmamasi i¢in sistemin en basinda

yapilacak ve uygulanacak yontemlerden biridir.

(https://endustrimuhendisimiz.blogspot.com.tr/2016/11/jidoka-otonomasyon-nedir.htmi22.02.2017)

1.5.3.Hatasiz Uretim (POKE-YOKE)

Japonca’dan alinarak iiretim alanina girmis olan bu terim, Poka (tesadiifi
hata), Yoke (sakinma, azaltma) hatadan arinma ve hata yapmamaya yonelik
diizenlemeler ortaya koyma anlamina gelmektedir. Poke-Yoke anlayisinin kurucusu
Shiego Shingo’ya gore hatalar kaginilmazdir, sadece kusurlar engellenebilir. Poke-
Yoke anlayisina gore, kusurlarin nasil giderilecegi ve ya daha gercekei bir bakisla
nasil en aza indirilebilecegi tizerinde ¢alisilmaktadir. Poka-Yoke; isletmelerde imalat
sirasinda meydana gelebilecek arizalarin, hatalarin, kurulumu ve kullanimi kolay,
cok basit yapidaki diizenekler yardimiyla 6nceden tespit edilerek yok edilmesini
amaclayan bir sistemdir. Bu noktada, sadece sanayi isletmelerinin {iretim hatlarryla
siirli kalmayan bu sisteme her giin kullandigimiz dolma kalemlerden, bilgisayar
disketlerine, otomobillerden metro istasyonlarina kadar bir ¢ok alanda rastlanmak

miimkiindiir (Paksoy ve Bay, 2008: 1).

Hata Onleyici diizenekler olarak adlandirilan poka-yoke sifir hata hedefinin
onemli araglarindandir. Poka-yoke hatalari meydana gelmeden onlemeye ¢aligan,
hata yapmanin imkansiz hale gelmesine yardim eden aragtir. Japoncada poka
“beklenmedik hata” anlamina gelmekte iken yoke ‘“Onleme-kaginma” anlamini
tagimaktadir. Istatistiksel kontroller hatalarin fark edilmesini saglar fakat hatanin
Onlenmesini saglayamazlar. Siirekli akis tipi imalat sisteminde otomatik proses
kontrolii ve giivenlik sistemleri ile birlikte poka-yoke’ler kullanilarak ytizde yiiz
kontrole gerek duymadan denetim saglanabilir. Poka-yoke hatalarin acilen kesfedilip
diizeltilebildigi ve ya onlenebildigi bir prosesi gergeklestirmeyi amaglar ve hatanin
kendisine odaklidir. Fakat istatistiksel siire¢ kontrolii hatanin yonetimine odaklidir.
Dolayist ile poka-yoke, istatistiksel proses kontroliiniin yerine bulunan bir sistem
degildir. Poka-yoke cihazlar1 ¢ogunlukla is¢iler tarafindan gercgeklestirilebilen, basit
aymi zamanda diisiik maliyetli hata yalittm araglaridir ancak, insan hatalarim

onlemede alisilmadik bicimde etkili olmaktadirlar. Poka-yoke’ler hata 6nlemeye ve
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bulmaya yonelik gelistirilebilirler ayn1 zamanda durdurma, kontrol ve alarm

fonksiyonlariyla da donatilmis olabilirler (Bay ve Cicek, 2007: 53-54).

Firmalarda c¢alisanlarin psikolojik, fiziksel, fizyolojik nedenlerden dolay1
tiretim akig1 sirasinda hata yapmalari olast bir durumdur. Poka-yoke sayesinde bu tiir
kiigiik dikkatsizlikler sonucu, fark edilmemis ve diger iiretim hattina ge¢mis imalat
hatalarin minimize edilmesi hedeflenmektedir. Hatalar1 ortaya ¢ikmadan onleyen bu
sistemde, hatalar1 azaltarak fire oranlarim1 diisiirmek sonu¢ olarak verimliligi
arttirmak isletmelere saglanan en 6nemli katkidir. Poka-yoke sistemi, isletmelerin
tiim departmanlarinda (iiretim, satis, pazarlama, dagitim ve miisteri hizmetleri gibi)

uretimin her alaninda kullanilabilmektedir.

Poka-yoke yontemleri, onlemeye dayali ve kesfetmeye dayali olmak iizere

ikiye ayrilir:

(http://www.subconturkey.com/2011/Nisan/koseyazisi-Poka--Y oke-nedir-Hataonleyiciduzenekler.html23.02.2017)

Onlemeye dayali poka-yokeler: bu tiir poka-yokeler hatalarin olusmasini
onlemeye doniiktiir. Onlemeye dayali poka-yoke, hata olusmadan 6nce, kullanilacak
uygun yontemlerle hatanin olusacagini fark edebilmeyi ve daha hata olusmadan
kaynaginda sorunu &nlemeyi hedeflemektedir. Onlem temelli mekanizmalar
stirecteki anormallikleri hissederek bu durumu bir sinyalle bildirir ya da olaym
zorluguna ve tekrarlanma sikligma bagh olarak siireci durdurur. Onlemeye dayali

poka-yokeler i¢in iki yaklasim kullanilir. Bunlar ikaz yontemi ve kontrol yontemidir.

Kesfetmeye dayali poka-yokeler: bu durumlarda hatayr onlemek miimkiin
olmaz ya da ekonomik olmaz. Bu gibi durumlarda hatalarin siire¢ ig¢erisinde erken
teshis edilmesi gerekir. Kesfetmeye dayali poka-yokeler hata olustuktan sonra
hatanin farkina varilip, sistemde olusan hatali {irliniin devamimi Onlemeyi
hedeflemektedir. Kesfetme amach kullanilan ii¢ tiir poka-yoke mevcuttur. Bunlar

iliski yontemi, sabit deger yontemi, hareket adimlar1 yontemidir.

Poka-Yoke’ nin firmalarda uygulanmasi oldukga basittir. Yapilmasi1 gereken,
makinelere otomatik olarak hatali islemleri aninda saptayan ve bu sirada makineyi
ayni sekilde otomatik olarak durduran cihazlar1 yerlestirmektir. Sistemin

islemesinde, makine durduktan sonrasari 11k yanar ya da zil ¢alar, bdylece calisan
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kisiler makinenin kendisinde bir aksama oldugunu aninda anlarlar. Bu noktadan

sonra yapilacak olan, miithendislerin is¢ilerle birlikte ¢alisarak hatti durduran hatanin

nedenini tespit etmeleri ve sorunu gidererek gerekli diizeltmeleri yapmalaridir. Bu

sekilde hata olusma olasiligi olan par¢anin bir sonraki imalat siirecine ge¢mesi

engellenebilecek ve dahasi hatanin nedeni bulundugu i¢in bir daha olusma olasilig

ortadan kaldirilarak hata giderilmis olacaktir (Atanoglu, 2009: 34).

Poka-yoke sistemi calisma sirasinda ii¢ ara¢ kullanmaktadir. Bunlar asagida

a@‘lklanml$t11‘(http://www.subconturkev.com/201 1/Nisan/koseyazisi-Poka--Y oke-nedir-Hata-onleyici-
duzenekler.htmi23.02.2017) :

Kaynakta kontrol; herhangi bir hata olustugunda miisteriye ulagmadan
hatanin kaynaginda belirlenerek kontrol altina alimmasi ile kalite kontroliin
sifirlanmasidir.

Yiizde yiiz denetim; hata olusturabilecek c¢esitli unsurlar (agirlik, ytikseklik,
genislik vb.) denetleyebilecek cihazlardan biitiin tirtinleri gekmektir.

Onleyici faaliyetler; bir hata tespit edildiginde gerekli tedbirleri hemen

almaktir.
Poka-yokenin temel prensipleri

Uretim siirecinin sifir hatali iiriinler iiretebilmesi igin uygulamaya

konulabilecek baz1 prensipler bulunmaktadir. Bu prensipleri asagidaki gibi

siralanabilir:

(http://www.subconturkey.com/201 1/Nisan/koseyazisi-Poka--Y oke-nedir-Hata-onleyici-duzenekler.html23.02.2017)

Kaliteyi siireclere yerlestirmek. Bu sayede herhangi bir hata yapilmis olsa da
iretilen parcalar yiizde yiiz denetimden gecirileceginden sistemden kusurlu
parcalarin ¢ikmasi engellenmis olur.

Yanliglikla yapilan hatalar1 elimine etmek. Hatalarin kaginilmaz olmadig: farz
edilebilir. Eger gereken Ozen gosterilir ve uygun araclarla sistem
desteklenirse biitiin hatalar1 elemine edecek bir yol bulunabilir.

Dogrulugu bilinemeyen higbir islemi gerceklestirmemek. Uretim sisteminde

dogru olmadig1 bilinen higbir islem gerceklestirilmemelidir.
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e Mazereti degil, nasil dogru yapilacagini diistinmek. Hatalara yonelik olarak
ne gibi mazeretler bulunabilecegini diisiinmek yerine yapilanlarin nasil daha
dogru bir sekilde gergeklestirilecegini diistinmek ve bulmak.

e Yizde altmishk basar1 sansim1 yeterli gormek. Gelismelerde, harekete
gecmeden mitkemmelligi amacglamak gerekmez. Eger ¢6ziim yilizde elli basar1
sansindan daha yiiksekse hemen yerine getirilmelidir.

e Hatalar ve kusurlarla ilgili kars1 ¢aba sarf etmelidir. Tek bir ¢alisanin ¢abalari
sifir hatanin gergeklestirilmesi icin yeterli olmaz. Hata ve kusurlar1 yok etmek
icin isletmenin biitlin ¢alisanlar1 destek vermek zorundadir.

e On beyin bir beyinden daha iyidir. Hatalarin ortadan kaldirilmasinda ilgili
kisilerin tamaminin katilacagi beyin firtinasi ¢aligmalar1 daha etkin sonuglar
dogurur. Takim c¢aligmasi ilerleme fikirlerinin anahtaridir.

e Bes kez neden bir kez nasil sorusunu sorarak dogrulari bulmak. Eger bir hata
varsa daha fazla denetleyici talep edilmemeli, problemlerin kaynagina
inilmelidir. Akla gelen ilk nedenlerle yetinilmemeli problemin kaynagina
inebilmek i¢in bes kez neden sorusu sorulmali, arkasindan bunu nasil tespit

ederiz diye sorulmal1 ve daha sonra ¢6ziim uygulamaya konulmalidir.

1.5.4.Esnek Isgiicii (SHOJINKA)

Esnek isgiicii “shojinka” kavrami, talep dalgalanmalari karsisinda imalat
birimlerindeki isgiici sayisinin degisimli kullanilabilmesidir. Esnek isgiicii ile
calisanlarin  degisik birimlerde c¢alismalarina ve bdylece degisik alanlarda
gelismelerine olanak saglanmaktadir. Bu durum ¢aliganlarin ilerleyen zamanlarda
tiretim siirecinde olugabilecek problemlere aninda miidahale ederek problemleri
¢cOzebilme yetenegini artirmaktadir. Cok fonksiyonlu ve iyl egitilmis isgiicii
isletmenin esneklik kazanmasmda 6nemli bir role sahiptir. Ozelliklede emek yogun
calisan sektorlerde kalifiye is¢iler isletmenin taleplerdeki adaptasyonunu
kolaylagtirmaktadir. Rotasyon ve siirekli egitim yardimiyla kalifiye isgiicliniin elde
edilmesi isletmenin verimliligini ve esnekligini arttiracaktir. Isginin vasiflarmin

arttirilmasi calisanlara motivasyon destegi saglayacaktir. Personel egitiminde Japon
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egitimcilerin kullanmakta oldugu S5s sistemi personele is disiplini kazandirir ve

gereksiz olani yok etme diisiincesi iscilere asilanarak israf dnlenebilir.

(YusufArtar,https://yusufartar.com/2016/02/01/tam-zamaninda-uretimin-etkinligi-ve-verimliliginde-kanban-sisteminin-rolu/

25.02.2017)

Geleneksel iiretim sistemlerinde iggiicliniin 6zellikle verimliliginin artirilmasi
icin tiim mesai boyunca siirekli calistirilmas1 gerektigi diisiiniilmektedir. TZU
sisteminin amaci ise ¢aliganlarin ve tezgahlarin siirekli ¢alisiyor durumda tutulmasi
degildir. TZU sistemi fazla iiretimin neden olacag: israfin olusumunu engellemek
tizere is merkezleri arasinda eleman transferini kolayca miimkiin kilan esnek
isgiiciiniin yaratilmasini istemektedir. ihtiya¢ duyulmadigi anlarda gergeklestirilen
tiretimin bir israf kaynagi olarak goriilmesi olgusu karsisinda ilgili i merkezinin
tamamen bosta tutulacagi anlami ¢ikarilmamalidir. Ortaya ¢ikan fazla isgiicli baska is
merkezlerine kaydirilarak isletmenin verimliligi artirilabilir. Eger kaydirma islemi
yapilamiyorsa fazla iggiiciinlin temizlik, bakim, egitim gibi faaliyetlerde bulunmalari

saglanmalidir (Demir, 2006: 82).

Geleneksel yaklasimda {retim hattindaki en oOnemli amag¢ hattin
dengelenmesidir. TZU ise dnce iiretim siirecinde esnekligi saglamaya sonra hatt:
dengelemeye calisir. Uretim siirecinin esneklik kazanabilmesiyle farkl islerde beceri
kazanan c¢alisanlarin isgiicii esnekligi de artacaktir. Isgiicii esnekligi, isgiiciiniin yer
degistirebilir 6zellik kazanmasi ile oOlgiilebilir. Farkli iglerde beceri sahibi olan
calisanlar gerektiginde farkli is merkezlerine kaydirilabileceginden ikame kapasite

ozelligine sahiptirler (Demir, 2006: 82).

TZU sistemi uygulamasinda, iiretimde kullanilacak makine ve teghizatlar
farkli cesitteki mamiilleri iiretebilme esnekligine sahip olmaldir. Eger tek tipte
mamiil iretiliyorsa isletme imalat hattinda dar bogazlar meydana gelecektir ve bu
durum sonraki imalat agsamalarinda gecikmelere neden olacaktir. Halbu ki ileri
teknoloji ile donatilmis TZU sisteminde makine ve techizatlar farkli mamiilleri
iiretebilme esnekligine sahiptirler. Bu sebeple imalat hattinda ¢alisan is¢ilerde iiretim
faaliyetlerini esnek bir sekilde siirdiirebilme yetenegine sahip olmalidir. Farkli ¢esitte
mamiilleri iiretebilmek i¢in, i istasyonlarinda toplanan makinelerin benzer iiretim
teknolojisine sahip olmast ve burada uzmanlagmigs caliganlarin yer almasi

gerekmektedir (Denizhan, 2014: 23).
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Insana 6nem veren TZU felsefesi, calisanlar1 bireysel olarak egitmenin
tiretimin her asamasinda isletmeye katki saglayacagina inanan bir felsefedir. Bu
sebeple calisanlar birden fazla isi yapabilecek sekilde egitilirler, makinenin
arizalarin1 giderebilirler ve ya sorunun ne oldugunu anlayabilirler ayn1 zamanda
iiretim kontroliine de katkida bulunurlar. TZU sisteminde ¢alisanlarin ve diger iiretim
araclarin esnekligi esastir. Uretim faktorlerinin ¢ok amagli olarak kullanabilmesi
anlamma gelen esneklik; mamiil ¢esitliliginin 6nemli oldugu iiretim ortamlarinda

tiretim faktorlerinden tam yararlanilmasini saglamaktadir (Denizhan, 2014: 23).

TZU felsefesindeki anlayisa gore insanin mevcut yetenegini sorumluluklar
vererek genisletmek miimkiin olmalidir. Bunu hem c¢aligan personele hem de
yoneticilere uygulamak gerekmektedir. Isletmeler gercek esnekligi calisanlaria yeni
beceriler kazandirarak ve siirekli uzun dénemli egitimler vererek gerceklestirebilirler
(Emre, 1995: 16). Dolayisi ile esnek isgiicli ancak ¢ok fonksiyonlu ¢alisanlara 6nem

verilmesiyle olusturulabilir, buda {iretimde verimliligi arttirir.

1.6. TAM ZAMANINDA URETIiM SIiSTEMININ TEKNIiK YAPISI
(KANBANLAR)

Tam zamaninda iiretim sisteminin teknik yapisini olusturan kanbanlar agagida

ayrintili sekilde agiklanmaya calisilmistir.

1.6.1. Kanban Kavram

Kanban Japonca’da goriiliir kayit (visible record) kart anlamina gelmektedir.
Kanban sistemi 1950 yillarinda Toyota miihendisleri tarafindan montaj hattindaki
malzeme hareketlerini kontrol amaciyla gelistirilmis TZU yaklasgiminm bir alt
sistemidir. Kanban is merkezlerine iiretime baslama emirlerini veren ve is merkezleri
arasindaki malzeme akisini kontrol etmek amag¢li kullanilan bir {iretim kontrol

yaklagimidir (Banar, 1992: 39).

Kanban (kart) Sistemi, TZU sistemi anlayisinda malzeme hareketlerinin

kontrolii amaci ile kullanilan bir ¢izelgeleme yontemidir. Bu sistemin en 6nemli
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ozelligi, bu giline kadar alisilmig itme sisteminin tam tersi olan ¢ekme sisteminin
ilkelerini igcermesidir. Geleneksel yaklasimda, bir imalat siirecinde yer alan tiim
asamalar, firma ic¢inde merkezi bir birim tarafindan hazirlanan ¢izelgeler
dogrultusunda {iiretimi gergeklestirirler. Bu ortamda, iiretim birimleri siirekli olarak
bir sonraki asamanin ihtiyacin ikarsilayacak sekilde iiretim yaparlar. Bu uygulama
itme sistemi olarak tanimlanmaktadir. Fakat bu yaklasimda, liretim asamalarindan
birinde olusan bir sorundan ya da talepteki dalgalanmalardan kaynaklanan
degisikliklere hizla uyum saglamak kolay degildir. Uretim hizinin, degisiklikler
dogrultusunda ayarlanabilmesi ancak cizelgelerin revize edilerek ilgili birimlere
yeniden gonderilmesiyle miimkiin olmaktadir. Bu tiir diizenlemelerin oldukca uzun
zaman almasi sebebiyle, bu sistemlerde asamalar arasinda stok bulundurma yolu ile
degisikliklere uyum saglanir. Geleneksel sistemlerde iiretimin siirdiiriilebilmesi i¢in,

yiiksek ara stokla ¢aligmak kaginilmazdir (Acar, 1992: 89).

TZU sisteminde sonraki asamalarin dnceki asamalardan parca aldigi ¢ekme
sistemi kullanilir. Bu sistemde hazirlanan iiretim ¢izelgesi, sadece son {iretim
asamasina gonderilir. Hangi mamiilden, ne zaman ve ne miktarda iiretim yapilacagini
yalnizca son agamanin bilmesi, bu asamanin Onceki asamalardan sadece kendine
gereken pargalar1 ¢ekmesini ve siirecin imalat hatti boyunca geriye dogru devam
etmesini saglayacaktir. Bu arada, her asama daima bir sonraki asama tarafindan
cekilen miktar kadar iiretim yapacaktir. Sonug¢ olarak, degisik iiretim asamalarina
tiretim ¢izelgesi gondermeye gerek kalmayacak, ¢izelgeler ve olas1 degisiklikler son

liretim asamasina aktarilacaktir (Acar, 1992: 89).

Bu sistemde, hangi parcalardan ne kadar iiretilecegi, kanban adi verilen
kartlar tizerinde belirtilmistir. Kanban katlar1 daima imalat akisina ters yonde, yalniz
fiziksel birimlerle birlikte, sondan basa dogru hareket ederek iiretim asamalarini
birbirine baglarlar. Uretim asamalarmnin birbirine baglanmas1 sonucunda, sadece
gereken parcalar, gerektigi zaman ve gerekli olan miktarda tiretilmekte, imalat

asamalar1 arasinda ara stoklara ihtiya¢c duyulmamaktadir (Acar, 1992: 90).

Kanban sistemi ile liretim ve stok diizeyleri kontrol altinda tutularak, imalat
siirecindeki sorunlarin ortaya c¢ikartilmasi saglanirken, israfin yok edilmesini ve

verimliligin artmasi da saglanmis olur.

45



Sistemde hangi pargadan ne miktarda iiretilecegi kanbankartlar1 iizerinde
yazmaktadir. Kullanilan kartlar ¢ogunlukla dikddrtgen bi¢iminde ve 10,60 * 20,32
cm boyutlarinda, plastik, karton ve ya metal olmakta ve iizerinde asagida ki bilgiler

yer almaktadir (Altunok, 2007: 56) :

o Kullanildig: yer,

e Par¢a numarasi,

e Parca adi,

e Parcanin tanimu,

e Kanban numarasi,

e Parca sayisi/Kanban orant,

e Kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayict kod numarasi ve ya
ismi,

e Kanbanin teslim edilecegi is istasyonun yeri (kod numarasi ve yatanimz).

1.6.2.Kanban Cesitleri

Uygulamada yaygin olarak kullanilan, kullanim amaclarina gore kanbanlar
cekme ve lretim-siparis kanbani olarak ikiye ayrilir. Angak {iretim siirecinde belirli
fonksiyonlar1 olan farkli kanban ¢esitleri kullanilmaktadir. Bunlar1 asagidaki gibi

siralayabiliriz (Calik, 1996: 77-78; Ayvaz, 1998: 20-23; Altunok 2007: 50-58):

o (ekme Kanbani: Cekme kanbanmi bir sonraki i merkezinin, bir dnceki is
merkezinden ¢ekmek istedigi parca cinsi ve miktarinin ne kadar ¢ekilecegini
belirleyen, iiretim siirecine parca ve malzeme ¢ekmek amaciyla kullanilan
kartlardir. Bu karta tasima ya da hareket kanbani1 da denmektedir.

e Uretim - Siparis Kanbani: Uretim-siparis kanban1 bir 6nceki is merkezinin
iiretmesi gereken parca cinsi ve miktarin1 belirleyen kartlardir. Bu kanban
“liretime ge¢” emrini verir ve her bir atdlyenin (yan sanayi firmasinin) kendi
icinde {iretimin gerceklesmesi sirasinda kullanilir. Uretim-siparis kanbani
bazen siire¢ ici kanban, iiretim emri kanbani ya da iiretim kanbami olarak

adlandirilmaktadir.
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Tedarik¢i ya da Satict Kanbani: Tedarik¢i kanbani tedarik¢iden parca
¢cekmek ve tedarik¢inin gerekli pargalart gdndermesi igin talimat vermek
amaciyla kullanilir. Disaridan tedarik edilecek parcalarin teslimi konusunda
tageron firmalardan istenilen gerekli pargalar1 gondermesi igin verilen
teslimatlar iceren bir ¢esit cekme kanbanidir. Genelde tasima maliyeti parca
fiyatina dahil edildigi i¢in teslimatlarin saticilar tarafindan yapilmasi
gereklidir.

Sinyal (Isaret) Kanbani: Bir cesit iiretim kanbanidir. Sinyal kanbani kafile
tretimi yapilan dretim ortamlarinda kullanilmaktadir. Sinyal kanbani
cogunlukla kafiledeki kutulardan birine ilistirilmis olarak bulunur ve
bulundugu yer itibariyle siparis verme noktasim belirler. Uretim sirasinda
sinyal kanbanin ilistirildigi kutuya gelindiginde, s6z konusu kafile icin {iretim
emrinin ¢ikarilmasi gereklidir. Sinyal Kanbanin iki ¢esidi bulunmaktadir.
Bunlardan biri liggen kanbanlar; bir digeri ise malzeme- istek kanbanlaridir.
Ucgen kanban iiretimle ilgili problemleri bir énceki istasyondan belirleyerek
ve diger istasyondaki islemleri uyarmak i¢in kullanilir. Malzeme istek
kanbanlarinda ise dikdortgen seklindeki kart iiretim siire¢lerine malzemeyi
nereden, ne zaman ve ne miktarda temin edeceklerini belirten karttir.

Acil Gereksinim Kanbani: Acil gereksinim kanbami hatali bir islem,
sonradan yapilan eklemeler ve ya talepte meydana gelen ani degisimler
sonucu gecici olarak dagitilan ve is sona erdiginde hemen toplatilan
kartlardir. Bu kanbanin hem tiretim hem de ¢ekme kanbani1 bulunmaktadir.
Ozel Kanban: Siparis iiretimi igin hazirlanan ve her siparis icin dagitilip
toplanan bir kanban tiiriidiir.

Ekspres Kanbani: Uretim icin gerekli parcalarin bulunmamasi gibi
durumlarda kullanilir. Kullanildiktan sonra geri toplanir. Ekspres kanbani
kullanilmadig1 zaman bu goérevi ¢ekme ya da {iretim kanbani yapar.

Is Emri Kanbani: Siparis iiretiminde kullanildiktan sonra iiretim sonunda
toplanan bir kanban tiiriidiir.

Tiinel Kanbani: Bir parganin iiretiminde kullanilan asamalar birbirine ¢ok
yakin ise, asamalar arasinda kanban degisimine gerek olmayabilir bu

durumda tiinel kanbanin1 ortak bir kanban gibi kullanilabilir.
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o Genel Kanban: Birbirine yakin olan iki asamaya bir is¢i bakabiliyorsa,

cekme ve tliretim kanbani yerine genel kanban kullanilabilir.

1.6.3.Kanban Sisteminin isletmeye Saglamis Oldugu Yararlar

Uretimde kanban uygulamas: ile ihtiya¢ duyulan parcalarin istenilen miktarda
tiretilmesi saglanir ve iiretimde israf Onlenmis olur. Ayn1 zamanda kanban sistemi
tilkketici taleplerine cevap vermede oldukca hizlidir. Kanban sisteminin firmalara

saglamis oldugu yararlari sdyle siralayabiliriz (Yamak, 1999: 307):

e Tamamlanmis mamiil stokunu minimum seviyede tutar,

e Deger yaratmayan ara stok olusumunu onler,

e Talepte meydana gelecek ani degisimlere hizl bir sekilde uyum saglar,

e Uretim hattina uygun olan bir is hacmi talep edilir,

e Calisanlar ne yapmalari gerektigi konusunda bilgilendirilir,

e Talep edilmeyecek bir iirlinlin iiretilmesinde kullanilacak olan iiretim
faktorlerini (girdileri) bulundurma riskini ortadan kaldirir,

e Uretimin her asamasinda istenilen miktarda ve istenilen kalite diizeyinde

tiretim gergeklestirilir.

Ayni zamanda kanban sisteminin geleneksel itme sistemine gore isletmeye
saglamis oldugu birgok avantaji da bulunmaktadir bunlar1 da soyle siralayabiliriz

(Denizhan, 2014: 45):

e Basit, kolay anlasilir, gabuk ve kesin bilgi saglar,

e Diisiik maliyetli bilgi saglar,

e Degisimlere hizla uyum saglar,

e Asirt tiretimden uzak durulur, israf minimize edilir,
e Siirekli kontrol ortami1 olusturulur,

e Sorumluluk hat is¢ilerinin tizerindedir.
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1.6.4.Kanban Kurallan

Kanbanlarin tam zamaninda iiretim siirecinde kullanilabilmesi amaciyla
asagida belirtilen bes temel kurala uyulmas: sarttir (Altunok, 2007: 61-67; Unal,
2007: 25-28; Barin, 1996: 114-116):

Kural 1. Sonraki iiretim siireci, onceki siirecten gerekli pargalari gerekli

miktarlarda ve gereken zamanda ¢ekmelidir.

Kanbandan faydalanmanin temel kurali, bir sonraki is merkezinin ihtiyaci
olan firiinleri siparis etmek icin kendinden onceki is merkezine basvurmasidir ve
bdylece sadece gerekli olan malzemeleri gerekli sayida ve gerektigi zamanda
¢ekebilmelidir. Bu kuralin yerine getirilebilmesi i¢in kurali yiizeysel bir bigimde
uygulamak yeterli degildir. Firma yonetimin kendi diisiinme bi¢imini kokten
degistirmesi gereklidir ayn1 zamanda tiim is¢ileri ikna etmeli ve direnisleri
kirmalidir. Imalat siirecinde ise onceki iiretim akislari, tasima ve teslim sekilleri
tamamen yeniden diizenlenmelidir. Bu kuralin basariyla uygulanmasin da asagidaki

sartlarin da yerine getirilmesi esastir:

e Kanban sayisindan daha fazla miktarda parga ¢ekilmesine izin verilmemelidir
e Fiziksel iirline daima bir kanban yapistirilmis olmalidir,
e Kanban olmadan herhangi bir {iriiniin is merkezinden c¢ekilmesine izin

verilmemelidir ve ¢ekilen pargalarin kanbanlarin sayisindan fazla olmamasina

dikkat edilmelidir.

Kanban kurallari iginde 1.kuralin uygulanabilmesinde ki temel sart, {iretim
miktarlarinin  giinden giine degismemesidir. Firmanin kanban uygulamasina
gecmeden iiretim hizin1 zaman boyutunda dengelemesi, siireglere iliskin yerlesim
planlarmin  revize edilmesi, {iiretim yOntemlerinin  standardizasyonunun
gerceklestirilmesi  gereklidir. Fakat 1.kuralin uygulanmasi TZU sisteminin

gerceklestirilmesi i¢in yeterli degildir.

Kural 2. Onceki iiretim siireci sonraki siire¢ tarafindan ¢ekilen miktar kadar

tiretim yapmak zorundadir.
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1 ve 2 no’lu kanban kurallarini yerine getirmede is merkezleri arasinda tiretim
zamanlama dengesi korunurken tiim {iretim siirecleri de birlesmis olacaktir. Uretim
stireglerinden herhangi birinde bir problem olmasi halinde ise tiim iiretim hattin
durmasi1 s6z konusu olacak fakat sonra siiregler arasi denge yeniden
saglanabilecektir. Kanbanin ikinci kuralinin uygulanabilmesi i¢in {iretim
departmanlarinin emek, donanim bakimindan, kosullar ne olursa olsun, istenilen
zamanda ve miktarda iiretim yapabilecek sekilde organize edilmesi gereklidir.
Kuralin gerceklesebilmesinde asamalar arasinda iiretim miktar1 yoniinden tutarlilik
olmali ve her asama bir onceki asamadan c¢ektigi miktarda {iriinii iiretmelidir. Bu
kuralin basarili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in, birlikte uygulanmasi gereken

kurallart sOyle siralayabiliriz:

e Kanban sayisindan daha fazla iiretim yapilmasina izin verilmemelidir,

e Onceki siiregte farkli parcalarin iiretimi yapiliyorsa, bunlarin iiretimi
kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir,

e Onceki is merkezlerin talepleri karsilayacak sekilde tezgah hazirlik

islemlerini hizlandirmalidir.

Kural 3. Hatali malzemeler hi¢bir zaman bir sonraki iiretim siirecine

gonderilmemelidir.

Kanban sistemi bu kuralin uygulanmamasi durumunda islerligini
kaybedecektir. TZU ortaminda herhangi bir istasyonda hatali pargalarm belirlenmesi
durumunda, ara stoklar1 azaltilmis olan is merkezinde iiretim akisi durdurulacak ve
sonraki agamada bulunan hatali pargalar, 6nceki asamaya geri gonderilecektir.
Uretimin kesintiye ugramasmin c¢aliganlar tarafindan fark edilmesi ve goze
batmastyla, hatali liretimin tekrarmin 6nlenmesine yardimei olacaktir. Hatali iiretim
azaltilamadig1 siirece ekonomik iiretim hedefine ulasmak miimkiin olmayacaktir.
Ayrica otonom hata kontrolii (jidoko) ile islerin standardize edilmesi, hatali iiretimi
onleyecektir. Otomasyon (otonom hata kontrolii) kavraminin temelinde hatalarin
tekrarini engellemek ilkesi yer almaktadir. Yani bu temel ilkelerle uyarak tiretimde

etkin bir dengelemeye ulasilabilir.
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Kural 4. Kanban sayis1 en aza indirilmelidir.

Talepteki degisiklik ne kadar az ve malzeme temin siiresi ne kadar kisa
olursa kanban sayis1 da o kadar azalacaktir. Kanban sayisi, sistem ig¢indeki stok
miktarmi belirdigi i¢in bu sayr miimkiin olan en alt diizeyde tutulmali ve kontrol
altina alinmalidir. Bu durumda sistemdeki kanban sayisinin fazlaligi, stok fazlaligina
isaret ederken, kanban sayisinin azligi ise stok diizeyinin az oldugu anlamina

gelecektir.

Kanban uygulamasinda giinliik talepte bir artis yasandiginda c¢evrim
zamaninin kisaltilmasi gereklidir. Bu durum hat iizerinde caligsanlarin tahsisinde bazi
diizenlemeleri gerektirecektir. Ancak iiretim hatt1 bu tiir diizenlemeleri yapabilecek
esnekligi gosteremiyorsa kanban sayisinin sabit tutuldugu bu siirecte artan talep
kosullarinda {iretim ya tamamen duracak ya da fazla mesai yapacaktir. Isletmede
esneklik saglanamiyorsa toplam kanban sayis1 ve ya giivenlik stokunun artirilmasiyla

talep artisina cevap verebilmek miimkiindiir.

Kural 5. Kanban sistemi, sadece talepte kiiglik dalgalanmalar karsisinda

tiretim hizin1 ayarlamak amactyla kullanilmalidir.

Talep artislart karsisinda iiretim hizinin kanban ile ayarlanabilmesi {iretimin
gereklerini yerine getirmesiyle miimkiindiir. Ancak kanban ile iiretim hizinin
diizenlenebilmesi, talebin belli biiyiikliikteki degisimleri i¢in s6z konusu
olabilmektedir. Talepte daha biiylikk mevsimsel dalgalanmalar olmasi halinde ise,
tiretim hatlarinin yeniden diizenlenmesi daha dogru olacaktir. Talebin y1l boyunca
gostermis oldugu dalgalanmalar karsisinda {ist yonetimin kesin ve kalic1 bir stratejiyi
bastan itibaren belirlemesi ve diger diizenlemelerin bu strateji dogrultusunda ele
alimmas1 gerekmektedir. Bu noktada iist yonetimin degerlendirmesi gereken iki

durum s6z konusudur:

e Biricisi yillik toplam satis hacminin donemler itibariyle dengelenmesi, bu
durum tiretim hizinin y1l i¢cinde sabit tutulmasini gerektirir.
e ikincisi ise yil icinde talep degismelerinden etkilenebilecek tiim iiretim

hatlarinin yeniden diizenlenebilmesine olanak verecek esnek bir planin
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hazirlanmasi, bu durum ise iiretim hizinin donemler bazinda degistirilmesini

gerektirir.

1.6.5.Kanban Sisteminin Firmalarda Uygulanmasi

Tam Zamaninda Uretim ve Kanban sistemleri talebin ¢ektigi sistemler olarak
tanimlanmakta ayni1 zamanda bir {iretim kontrol araci olarak kullanilmaktadirlar.
TZU sistemi ortaminda iiretim siireglerine tiim bilgiler kanbanlar araciligiyla
aktarilirlar. Kanban sistemini yalnizca bir dizi kartla siiregler arasi bilgi akisini
saglayan bir sistem olarak géormek yanlistir. Ciinkii bu giin isletmelerin bir¢ogunda,
siiregler arasi bilginin aligverigini saglayan ve bununla birlikte malzeme akisini
diizenlemek amaciyla malzemelerle birlikte yiiriitiilen bir kart sistemi esasen vardir.
Fakat bu uygulamay1 kanban uygulamasi olarak diisiinmek dogru degildir. Zira bu
sistemleri isletmeler iten kontrol sistemleri olarak kullanmaktadir. Halbu ki kanban
sisteminin en belirgin 6zelligi ¢cekme sistemi ortamlarinda kullanilabiliyor olmasidir.
Neticede kanbanlart TZU sisteminden bagimsiz olarak diisiinemeyiz. Kanbanlarin

ancak ¢eken sistemlerin bir kontrol araci oldugunu sdyleyebiliriz (Unal, 2007: 29).

TZU sistemi uygulama asamasinda, kanbanlarin kullanimi asamali olarak
gerceklestirilmesi gereken bir projedir. Oncelikle iiretim hatti iizerinde bazi
stireglerde ve “ortakligi cok - kritikligi az” olan pargalar ile kanban uygulamalarinin
baslatilmas1 daha uygun olacaktir. Ancak kanban uygulamasina ge¢gmeden Once
firmada baz1 ¢aligmalar yaparak alt yapinin hazirlanmasi basar1 saglanabilmesi 6nem
arz etmektedir. Bu baglamda yiiriitiilmesi gerekli calismalar1 soyle Ozetleyebiliriz

(Acar,1990: 23-24):

e Yan sanayi ile karsilikli giiven ve isbirligine dayanan iligkiler ¢ercevesinde
satin alma sisteminin yeniden diizenlenmesi,

e Uretim planlama sisteminin kurulmasi ve iiretim hizinin zaman boyutunda
dengelenmesi,

e Uretim 6n siirelerinin kisaltilmasi,

e Tezgah hazirlik islemlerinin ve buna baghh olarak tezgah hazirlama

zamanlarinin kisaltilmasi,
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e Uretim islemlerinin standardizasyonu,

e Siireclere iliskin yerlesim planlarinin hazirlanmasi; “esnek atdlyeler” igin
yerlesim planlamasi ve ¢ok fonksiyonlu isgiicii caligmalari,

e TZU sistemini diger geleneksel yaklasimlardan ayiran siirekli gelismeye
yonelik gerekli alt yapinin hazirlanmasi,

e TZU sisteminin orgiit yapisma uyarlanmasi sonucunda gelistirilen islevsel
yonetim modeli ile ilgili caligmalarin yapilmasi,

e Toplam kalite yonetimi ilkeleri dogrultusunda, giivence agirlikli, sifir hata
hedefiyle birlikte tiim c¢alisanlarin sorumlulugunda bir kalite sisteminin

kurulmasi.

1.7.TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMINDE SATIN ALMA (TEDARIK)

Geleneksel satin alma yaklasiminda, ihtiya¢ duyulan hammadde ve
malzemenin kimden satin alinacagi kararinin verilmesinde bu hammadde ve
malzemenin alis fiyati etkin olmaktadir. Ureticiler malzeme temin edecekleri
tedarikgilerle iliskileri kisa donemli silirdiirmekte ve her donem i¢in kendilerine en
disiik fiyati verecek olan tedarikgilerle c¢alismaktadirlar. Malzeme alimlarinda
anlagmalar biiyiikk partiler halinde ve en diisiik fiyati almaya yonelik olarak
yapilmaktadir. Geleneksel iiretim sistemlerinde iiretim ve satin almanin biiylik
partiler halinde siirdiiriilmesi sonugta biiylik stoklarin olusmasma sebebiyet
vermektedir. Bu nedenlerle Tam Zamaninda Uretim sisteminde tedarik biiyiik énem

arz etmektedir.

Tam Zamaninda Uretim yaklasiminda satin alma uygulamasi, toplam kalite
kontrol garantisi veren daha az sayida ve giivenilir tedarik¢ilerden uzun dénemli
olarak secilmektedir. Burada dnemli olan malzeme tedarikinin kesintiye ugramadan
yapiliyor olabilmesidir. Ciinkii malzeme tedarikinin saglanmasi, taraflar arasi
sorumluluk, karsilikli giivene dayali ortaklik ve takim caligmasi ile miimkiin
olabilmektedir. Bu durum tedarik¢i ile iiretici arasinda yakin iliski kurulmasinm

saglar. Ancak bu iliskinin gelismesi zaman alicidir.
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Tam Zamaninda Satin Alma yaklasiminda tedarik¢i se¢imi, bir¢ok faktore
(fiyat, kalite, malzeme temin etme maliyetleri, teslimatlar vb.) gore cesitli yeterlilik
testlerinin de uygulamasiyla secildigi bir siiregtir. Hewlett-Packard’in tedarikei

seciminde kullandig kriterler asagida belirtilmistir (Sayin, 2003: 52):

e En diisiik toplam edinme maliyeti,

e Parcalarin  tamaminin  kullanilabiliyor ~olmasi  (malzeme kontrolii
gerektirmemesi),

e Zamaninda teslimat,

e Kisa ve tutarl siparis hazirlama zamani,

e Haftalik /giinliik nakliye,

e lyi igsel siire¢ kontroli,

e Maliyet azaltimlarinin H.P’ye yansitilmasi,

e lyiiletisim ve bilgi akisi,

e lcsel planlama faaliyetlerinin (satin alma, iiretim planlamasi, sevkiyat vb.)
siki kontroli,

¢ Finansal agidan saglam ve giivenilir olma.

TZU ortaminda tedarikci se¢imi firmalarin tiim organizasyonunu etkileyecek
bir istir. Dolayis1 ile TZU felsefesi miimkiin olan en az sayida tedarikgi ile calismayi
ongoriir.  Tedarikgiler uzun donemde isletmenin ihtiyaclarin1  karsilayacak
firmalardan seg¢ilmelidir. Az sayida tedarik¢i ile ¢alismanin bazi avantajlar1 vardir.
Bunlar1 gdyle siralamak miimkiindiir; miisteri agisindan iriin kalite de tutarlilik,
zaman ve seyahat masraflar1 gibi harcamalarin azaltilmasi, daha fazla sayida iiriiniin
satin alinmasiyla fiyatlarin diisiiriilmesi, degisik ekipman kullanma zorunlulugunun
ortadan kalkmasi, sadakat ve giiveni doguracak uzun donemli iliskiler ve tek miisteri

olmas1 dolayisiyla 6zel itina gibi avantajlart vardir.

Sahin’ e gore bu olumlu sonuglara ulasabilmek icin tedarik¢i seciminde

dikkat edilmesi gerekenleri sdyle siralamak miimkiindiir (Unal, 2007: 40) :

e Tedarik¢i firma yonetiminin destegini almak, yalnizca miisterinin bdyle bir
iliskiye girmek istemesi yeterli olmamaktadir, tedarikte bulunacak

isletmeninde istekli, profesyonel ve yeterli olmasi gerekmektedir.
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e Arada ortak bir takim ruhunun olusturulabilmesi gerekmektedir.

e Tedarik¢i firmanin teslimat performansi iyi olmalidir, malzemeleri tam
zamaninda teslim edebilmelidir.

o Kalite, giivenilirlik, fiyat, sorumluluk, isletmeye uzaklik, finansal saglamlik
ve teknik kapasite istenilen diizeyde ve yeterli olmalidir.

e Iki isletme arasinda ortak bir bilgi toplama sisteminin kurulabilmesi
gerekmektedir.

e Tedarikg¢i yeterliliginin ilk onayi, bunun amaci heniiz en basta islemenin
temel ihtiyaclarini karsilayamayan tedarik¢iyi elemektir. Burada belli basl ti¢
kriter tedarik¢inin teslimat kalitesi, teknik kapasitesi, ve finansal

saglamligidir.

TZU sisteminde satin alma, malzeme ve hizmetlerin dogru kalitede, dogru
miktarda, dogru fiyattan, dogru kaynaktan ve dogru zamanda saglanmasi olarak
tanimlanabilir. Buna gore satin alma, fiyat arastirmasi, satin alma anlagmasinin
gerceklestirilmesi, yan sanayinin secimi, sipariglerin verilmesi ve iligkilerin

stirdiiriilmesi konularinda yetkilidir (Emre, 1995: 44).

Geleneksel satin alma yaklasiminda ¢ok sayida tedarik¢i ile calisilmasi,
saticidan kaynaklanan sorunlara karsi korunma, gelen malzemenin kontrolii ile kalite
tutarliliginin  saglanmasi, ihtiyaglarin farkli tedarikgiler arasinda dagitilmasi ve
rekabet gibi yararlar saglanmaktadir. Tam Zamaninda Satin Alma yaklagiminda ise
az sayida tedarik¢i ile uzun donemli iliskiler kurulmasi isletmeye su yararlari

saglamaktadir (N.Acar, 1993: 93):

e Daha yiiksek kalite olanag1 saglanmast, az sayida tedarik¢i ile ¢alismak
satin alan ve satict1 arasindaki iligkileri giliclendirerek yan sanayi
isletmelerinin gerek tasarim gerekse iriin kalitesi bakimindan birbirlerine
katkilarini artacaktir.

o Daha iyi haberlesme imkaninin saglanmast; az sayida tedarikei ile calisma
haberlesme ve koordinasyonu biiyiik 6l¢ciide kolaylagtiracaktir.

o Islemlerde azalma; az sayida tedarikgi ile calismada kagit, form sayisinda ve

islemlerde azalma olacaktir, ayn1 zamanda islem maliyetleri de azalacaktir.
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e  Maliyetlerde biiyiik oranda azalma meydana gelecektir; tedarik¢i sayisinin
azalmasiyla satin alan isletmenin miihendislik boliimiiniin satict firmayla
daha yakin bir iliskiye girmesi {iriin maliyetlerini azaltmasini miimkiin

kilacaktir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde sifir stok hedefine ulasabilmek amaciyla,
firmalarin yiiriitmesi gereken faaliyetlerden birisi de Tam Zamaninda Satin Almadir.
Satin alma, malzeme yonetiminin en 6nemli fonksiyonudur. ABD’de yapilan bir
arastirma ile temel endiistrilerde satis gelirlerinin %57.9’unun malzeme ve hizmet
alimma harcandig1 saptanmistir. Satin alma, malzeme ve hizmetlerin dogru
kaynaktan, dogru kalitede, dogru fiyattan, dogru miktarda, ve dogru zamanda
saglanmasi olarak tanimlanabilir. Bu tanimdan yola c¢ikarak satin alma; fiyat
aragtirmasi, satin alma anlagmasimin gerceklestirilmesi, yan sanayinin se¢imi,
siparislerin verilmesi ve iligkilerin siirdiiriilmesi konularinda yetkilidir (Emre, 1995:

44),

Malzeme akig sistemi, liretim ve servis islemlerinin yapi taglarindan birini
olusturmaktadir. Malzeme akisinin diizenlenmesi, planlanmasi ve kontrol edilmesi
“malzeme yoOnetimi” olarak isimlendirilir. Malzeme yonetimi, malzemenin satin
alinmasi ile baslayarak, malzemenin isletmeye ulastirilmasi, malzemenin iiretilmesi
ve stokun yonetimi ile devam ederek, devaminda bitmis {iriiniin depolanmasi ve
dagitimmin yapilmasi ile son bulur. Malzeme yo6netimi kavrami, ilk olarak 1832
yillarinda Babbage tarafindan kullanilarak gelistirilmis, 1950 yillarinda General
Electric firmasi tarafindan bu kavram, karmasik malzeme hareketlerini diizenlemek
icin ilk kez uygulamistir. Takip eden on yil icerisinde isletmelerde malzemelerin
yonetimi dnemli derecede artmistir. Bu artisin sebebi malzemeler i¢in harcanacak
paranin igletmenin biitiin harcamalari icerisinde payimnin giderek artmasidir. Malzeme
yonetim siirecinin temel unsurlarindan birisi olan satin alma fonksiyonunun ana
islevi; malzemenin iiretimi, bakimi, tamiri ve isletme gayeli her tiirlii maddenin,
techizatin ve parcalarin tedarikcilerden temin edilebilmesidir. Satin alma
departmaninin islevi, yukarida sayilanlar1 gerceklestirebilmek icin malzemelerin
dogru zamanda ve miktarda, miimkiin mertebe ucuza temin edilmesini saglamaktir

(N.Acar, 1993: 80).
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Macbeht’e gore isletmelerin malzeme yonetimine verdikleri 6nemin giderek
artmasinin  nedenlerini  sdyle siralamak mimkiindir; iiretim maliyetlerinin
diisiiriilmesi, satin alma islevinin tek bir ¢at1 altinda bir araya getirilmesi, stoklarin
azaltilmasi, satin alma olanaklarmin artirilmasi, verimliligin arttirilmasi, diisiik

fiyattan alim yapilabilme ortaminin saglanmasidir (Ayvaz, 1998: 27).

Aslinda TZU sisteminde satin alma sunlar1 hedeflemelidir:

e Tedarikei sayisini azaltarak daha uzun donemli iliskiler tesis etmek.

e Diger kaynaklardan gelen malzemeyi bir tampon olarak kullanma stratejisine
son vererek tek bir kaynaga giivenmek.

e Satin alma emirlerinin azaltip fiyatlandirmay1 gelistirmek.

e Temin edilen malzemeyi saymayi, paketleri a¢mayr ve malzeme
muayenesini ortadan kaldirarak teslim alma ve Odeme sistemlerini
gelistirmek.

e Envanter diizeylerini azaltarak malzeme bozulmasini ve kaybini yok etmek.

e Ayni zamanda miisterinin ve tedarik¢inin Urlinlin tasarimina, iriin

gelistirmeye katilimini arttirmak.

Tam zamaninda iiretim ortaminda satin alma uygulamasmin isletmelerde
basar1 ile uygulanmas: énemlidir. Asagidaki tabloda TZU sisteminde satin alma

uygulamasinin basarisini etkileyen faktorler gosterilmektedir.
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Tablo 1.1.TZU Satin Alma Uygulamalarimin Basarisim Etkileyen Faktorler

FAKTORLER

ONERILER

Isgiicii Kaynaklarimin Organizasyonu

1.Ust yonetimin kararhiligi ve
liderligi

Gerek fikir gerekse eylem asamalarinda {ist yonetimin programa
liderlik etmesi ve kararli bir sekilde destek vermesi gereklidir.

2.Isgiiciiniin hazir olmasi

Orgiitiin tiim kademelerindeki personeli programin amaclari
dogrultusunda bilgilendirmek gereklidir. Ayrica, ¢alisanlar
degisik isleri 6grenmeye hazir olmalidirlar.

3.Sendika liderlerinin destegi

Calisanlarin degisik islerde egitilmeleri ve esnek iglendirme icin
sendika liderlerinin destegi saglanmalidir.

Isletme Faktorlerinin Organizasyonu

1.Yeni satin alma felsefesi

- Ufak kafile
biiyiiklikleri/sik
teslimatlar

Asagida belirtilen 6zellikleri igeren yeni bir satin alma felsefesi
gelistirilmelidir. Sik teslimatlar ufak kafileler satin alinmalidir.
Ufak kafilelerde, yiiksek kaliteli parga teslim edebilecek saticilar
secilmelidir.

- Satict firmalarin
sayisinin azaltilmasi
(Daraltilmig satic1 bazi)

Kolay yonetilebilen bir satict ag1 olusturulmali; satic sayist
azaltilmalidir.

- Uzun dénemli iliskiler

Saticilarla uzun dénemli iligkiler gelistirilmeli; uzun dénemli,
esnek sozlesmeler yapilmalidir.

- Saticilarin katilimi ve
destegi

Uygulama agsamasindan 6nce saticilarin katilimi saglanmali ve
saticilar programin basarisina katkida bulunmak igin
6zendirilmelidir.

2.Kontrollii ulagtirma ( transport )
sistemi

Satin alinan mallarin navlun tarifeleri kontrol altinda tutulmalidir.

3.Etken teslim alma ve malzeme
aktarma

Kabul muayenesi ve klasik teslim alma yontemleri
kaldirilmalidir.

4.Saticilar igin kesin gizelgeler

Saticilara yapacaklari teslimatlara iligkin kesin ve ayrmtili
cizelgeler verilmelidir.

5.Standart konteynirlar

Saticilarin pargalarin teslimatinda standart konteynir kullanmasi
saglanmalidir.

Kaynak: ACAR, N., Tam Zamaninda Uretim, MPM Yayinlar1 No: 542, mert matbaasi, ANKARA,

S.3, 1995.
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1.7.1.Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Satin Alma Prensipleri

TZU sisteminin asil amac1; daha 6nce de bahsettigimiz gibi, kaynak israfinin
ortadan kaldirilarak maliyetin azaltilmasidir. O halde TZU sistemi stoklarin
minimum diizeyde tutulmasini hedefler. Stoklara fazla yatirim yapilmasi baska
yerlerde degerlendirilebilecek olan kapitali atil tutar. Oysa TZU sisteminde herseyin

tam zamaninda yapilmasi esastir.

Tam zamaninda satin alma ortaminda kii¢iik miktarlarda ve sik siparislerin
yaratacagl asirt maliyetlerden kaginmak amaciyla firmalarin uygulamasi gereken
faaliyetleri soyle dzetleyebiliriz. Tedarikgi firmalarla fiyat ve kalite yoniinden uygun
sartlar1 iceren uzun donemli satin alama soézlesmeleri yapilir. Siparigleri elektronik
ortamda internet linkleri kullanilarak yapmak maliyetleri oldukca diigiiriir. Satin
alamadan sorumlu personele kredi kart1 6zelligi gosteren, belirli para kullanim limiti
olan “alim emri kartlar1” verilir, bdylece her satin alma i¢in onay mekanizmasi
ihtiyaci ortadan kalkar. Bu uygulanalar gerceklestirildigi takdirde firmalarda siparis
verme maliyetleri biiyiik 6l¢iide azalacaktir (Sayin, 2003: 57).

TZU sistemi tedarikgilerle yapilan satis sézlesmelerinde, alicinin stok tasima
maliyetlerini en aza indirmek amaciyla, tedarik¢ilerden satin alinan mamiillerin
kiiclik partiler halinde ve sik sevkiyatlar seklinde yapmasin1 gerektirir. Bir iiretim
sisteminde satin alinan hammaddeler perakendeciler ve miisteriler i¢in firmalarda
nihai iiriinlere déniistiiriiliir. Uretici, perakendecilerin stok tasima maliyetlerini en
aza indirmek i¢in, Uriinlerini kiiciik miktarlarda sevk etmek ve aym1 zamanda kendi
maliyetlerini de diisirmek amaciyla kiiclik miktarlarda hammadde temin yoluna
giderler. Ideal bir TZU uygulamasma sahip olmak igin, iiretim ve satin alma

faaliyetlerinin birbiriyle uyumlu olarak siirdiirilmesi gerekmektedir.

TZU sistemi biinyesindeki satin almanm temel nitelikleri asagidaki gibi
Ozetleyebiliriz (N.Acar, 1993: 80):
e Parcga bazinda tek tedarik¢i yani tek kaynakli satin alma,
e Tedarikgilerle yapilan uzun donemli satin alma s6zlesmeleri,
e Tam zamaninda, kiigiik kafileli, hatasiz (en az hatali) ve sik sevkiyat (stoksuz

iiretim),

59



e Daraltilmis tedarikgi ag,
e Isbirligi agirhikli iliskiler,

e Taraflar aras1 operasyonel ve mali seffaflik.

TZU sisteminde tedarik¢ilerin yukarida belirtilen Tam Zamaninda Satin Alma
kosullarina uyum saglamalar1 ve olusabilecek ek maliyetleri karsilayabilmeleri i¢in
tedarikgi ve alict iliskilerinin yeniden diizenlenmesi gerekmektedir. TZU
uygulamasina gecen bir isletme, tedarik¢ilerden belirli bir kapasiteyi kendisi igin
siirekli korumasini isteyecektir. Bu da tedarik¢inin gelecekteki is potansiyelinin bir
boliimiinden vazge¢mesi anlamina gelmektedir. Sonucta, tedarik¢inin boyle bir
tiretim kalibin1 benimsemesi i¢in, kendi kar marjin1 koruyabilecek islem tasarruflar
elde etmesine imkan taniyan bazi ayricaliklara sahip olmasi gereklidir. Alici
acisindan ise bu ayricaliklarin herhangi bir maliyet artis1 igermemesi gereklidir. Aksi
halde TZU yaklasimi ile elde edilecek kazanglarda bir azalma séz konusu

olabilecektir (N.Acar, 1993: 80).

TZU sisteminde satin alinan parcalarin yiiksek kalitede olmasi istenen bir
durumdur. Yani kalite TZU sisteminde satin almanmn kalbidir ve bu durumun

sureklilik arz etmesi istenir.

Tam Zamaninda Satin Alma uygulamasinda kalitenin gelistirilebilmesinde su
kosullarin 6nemli rolii vardir (N.Acar, 1995; 39):

e Sik teslimatlar kiigiik kafilelerle satin alinmalidir; kiigiik partiler halinde satin
alma, yiiksek nakliye ve kaybedilen miktar iskontolarindan dogan kayiplari
telafi edecek kadar onemlidir. Stoklar, kiiclik partiler seklinde ve sik alim
yapilmasi ile azaltilabilir (Emre, 1995: 36).

e Saticilarn sayist bilyiik 6lciide azaltilmalidir; TZU sisteminde saticilar
isletmenin bir pargasi olarak goriilmektedir. Yeterli sayidaki saticilar ile uzun
vadeli anlagmalar yaparak, isletmenin ihtiyaci ilk madde ve malzemenin tam
zamaninda isletmeye ulastirilmasi ve buradan da direkt olarak iiretim siirecine

girmesi TZU sistemi ile gerceklestirilmektedir (Banar, 1992: 66).

Isletmelerde satici sayisiin azaltilmasindaki temel amag, satin alma

fonksiyonunun tamamen kontrol altinda tutulup saticilarla uzun doénemli giiclii
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iliskiler kurulmasi ve bu iliskiler ¢ercevesinde kalitenin iyilestirilmesidir. Sinirli
sayida isletmeyle c¢alismanin yiiksek kalitede malzeme saglama ile daha iyi
haberlesme imkani, islem ve maliyetlerde azalma avantajlart bulunmaktadir (Acar,

1995: 39-40).

Uzun donemli iligkiler; ana sanayi ile yan sanayi firmalar1 arasindaki uzun
donemli ve karsilikli kazanglara dayanan iliskiler, yan sanayi iliskilerini daha

yenilik¢i ve ekonomik olmaya zorlayacaktir (Acar, 1995: 40).

Alici ile yan sanayi isletmesi arasinda uzun donemli iligkiler kurulmasi, yan
sanayinin baghiligin1 arttirirken ayni1 zamanda malzeme sevkiyatinin kesintiye

ugramadan siirdiiriilmesini saglayacaktir.

1.7.2.Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Gerektirdigi Satin Alma

Fonksiyonlar:

Satin alma baz1 ana faaliyetlerden sorumludur, genellikle malzemenin tedariki
ile ilgili olan biitin fonksiyonlar1 kapsamaktadir bunlar ihtiyag zamaninin
belirlenmesinden, malzemenin alimmast ve kullamlmasina kadar olan

fonksiyonlardir. Bu fonksiyonlar1 soyle siralamak miimkiindiir (Emre, 1995: 49):

e Tedarikgi isletmenin se¢imi,

e Parti bliylikligiiniin belirlenmesi,

e Tedarikgi isletmenin degerlendirilmesi,
¢ Fiyat miizakeresi,

e Gelen parcalarin kontrold,

e Uriin standartlarinin belirlenmesi,

e Nakliye seklinin belirlenmesi,

e Tedarikgi isletmeler ile pazarlik edilmesi.

1.7.2.1.Tedarikci isletmelerinin Secimi;

Tedarik¢i se¢imi, firmalarin uzun ve kisa donemli planlari g6z Oniinde

bulundurularak alternatif tedarikgiler arasindan kendisine en uygun rekabet avantaji
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saglayacak tedarik¢iyi segmesi olarak tanimlanir. Tedarik¢i seciminin amaci,
firmanin ihtiya¢ duydugu mal ve hizmetleri kabul edilebilir bir maliyetle siirekli

olarak karsilayabilecek yliksek performansa sahip tedarikg¢ilerin arasindan segmektir.

Tedarik¢ilerin uygun kalitede mal ve hizmeti zamaninda teslim etme
yikiimliiliikleri bulunmaktadir. Fakat bunun yaninda miktar ve zamansal
degisikliklere uyum saglama konusunda esneklik, yerlesim yerinin aliciya yakinlhigi,
fiyat, piyasadaki sayginlik ve mali durum gibi konular da tedarik¢i se¢iminde dikkate
alimmasi1 gereken faktorlerdir. Dolayisi ile bir isletmenin tedarik¢i se¢iminde dikkat

etmesi gereken faktorler sunlardir (Camlica, 2010: 121):

e Fiyat: Fiyatlama kriteri, tedarik¢inin diger tedarikcilere gore daha uygun fiyat
vermesi ve alinan {irlin miktarina gore daha yiiksek oranda fiyat indirimi
uygulamasindan olusmaktadir.

e Kalite: Tedarik zinciri yonetiminde kalite {iretici kadar, {ireticiye
mamiillerinde kullanilacagi parga ve malzemeleri saglayan tedarik¢inin de
sorumlulugundadir. Tedarik edilen mallarin kalitesi bitmis iirliniin kalitesini
de belirlemektedir. Tedarik¢i secim kriteri olarak kalite, tedarik¢iden
saglanan trilinlerin kalite oranini, {iretici firmanin kalite gereklerine uygun
sipariglerinin oranini, tedarik¢iye iade edilen {irlinlerin oranini kapsar.

e Hizmet: Hatali parcalarin degistirilmesi, techizat kullanma talimati, techizat
tamiri vb. O6zel hizmetler, bazen tedarik¢i se¢iminde Onemli rol oynar.
Glniimiiz endiistri uygulamalarinda hizmetlerin tedarik zinciri iiyelerinin
kendini farklilastirmasinda ve rekabet iistiinliigii elde etmesinde biiyiik etkisi
olmaktadir. Bazi iiretim sektorlerinde hizmet kalitesi iiriin kalitesine kiyasla
siparis kazandirmada daha 6nemli bir faktor olabilmektedir.

e Yerlesim Yeri: Nakliye siiresi ve maliyeti, acil mal ve ya hizmet temini
agisindan onemlidir.

o Tedarik¢inin Stok Politikasi: Tedarik¢inin makine ve techizatin yedek
parcasini stokta bulundurmasi, Ozellikle acil tamir gerektiren durumlarda
Onem tasir.

o Esneklik: Talep degisimlerinde isteklilik ve uyum gosterebilme ile tasarim

degisikliklerinin kabul edilmesi se¢imi etkilemektedir.
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TZU sistemini uygulayan firmalar tedarik¢i sayisim1 onemli derecede
azaltmiglardir. Burada tedarik¢i sayisinin azaltilma amacini, satin alma fonksiyonunu
noksansiz kontrol altina alarak, tedarik¢ilerle uzun doénemli ve giiclii iligkiler
kurulmasi, bu iligkilerinde kalitenin iyilestirilmesinde kullanilmasidir. Tedarik¢i
isletmenin ¢ok oldugu bir ortamda bu amacin gergeklestirilmesi imkansizdir
(N.Acar, 1993: 93). TZU ortaminda saticilarin, yiiksek kalite standartlarini
karsilayabilmesi, kalite kontrol tekniklerini uygulayabilmesine baglidir. Bunun
icinde alict firma, yan sanayi firmasinin iiretim sistemini gelistirmeye yonelik

calismalar yapmali TZU sistemini uygulayabilir hale getirmelidir.

Alict isletme ile tedarikg¢i arasinda cografik yakinlik bulunmasi iki isletmenin
departmanlarinin daha sik ve iyi1 iliskiler kurmalarin1 saglayacaktir. Cografik
yakinligin isletmelere saglayacagi en biiylik avantaj problemlere ¢abuk bir sekilde

¢Ozlim bulunabilecek olmasidir.

Tedarik¢i firma se¢imi bir takim isidir. Se¢im yapilacagi zaman isletmede
satin alma, miihendislik, kalite, liretim, {iriin planlama, finansman ve diger ilgili
departmanlardan katilan elemanlardan olusan bir grup tarafindan, tedarikgileri tiretim
ve kalite konularindaki yeterliliklerine, finansal, satin alma ve endiistri iligkilerine

gore degerlendirilerek karar verilmektedir.

1.7.2.2.Parti Bilyiikliigiiniin Belirlenmesi;

TZU sistemi uygulamalar1 dolayisiyla isletmelerin satict  firmalarla
yasadiklar1 problemlerden biri parti biiyiikliikleriyle ilgilidir. Ani talep ylikselisleri
neticesinde olugan bu sorun talebin, gerek dis faktorlere bagli olan kisitlar gerekse
tedarik¢i firmanin kendi kisitlar1 sebebiyle gerceklesen ve gereken siire zarfinda
talebin dengelenememesine bagli olarak olusan sorunlardir. Boyle bir sorunla karsi
karsiya kalan isletme belli bir siire igerisinde satici firmalardan ekstra mamiil
tireterek teslim etmesini isteyebilmektedir. Tedarik¢i firma belirtilen siire zarfinda
calisanlar1 sabit ve doner sermayesi ile s6z konusu talep artisin1 karsilayabilecek

Olciide yeterli olmalidir (Savas ve Karadal, 2002: 8).
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TZU satin alma sisteminin énemli bir unsuru, kiigiik partiler halinde sik sik
alim yapilmasidir. Yan sanayii firmalarinin cografik yakinliga sahip olmalar1 istense

de, uygulamalarda bu faktoriin fazla 6nemli olmadig1 gézlenmektedir.

TZU sisteminde satin alma, minimum biiyiikliikteki partiler halinde alim
yapilmasi esasina dayanmaktadir. Uriin kalitesinin ve verimliliginin arttirilmasidaki
en 6nemli faktor kiiclik partiler halinde alim yapilmasidir. Bu sayede gelen parcalarin
kontrolii kolaylasir ve hatalar daha erken teshis edilir. Bu sekilde calisma, prosesler
arasi stoklar1 azaltan siki bir stok kontroliin uygulanmasina miisade eder. Kiigiik
partiler halinde satin alma, yiiksek nakliye ve kaybedilen miktar iskontolarindan

dogan kayiplari telafi edecek kadar 6nemlidir (Altunok, 2007: 78).

1.7.2.3.Tedarikgi Isletmelerinin Degerlendirilmesi

Satin alma boliimiiniin 6nemli gorevlerinden birisi, tedarik¢i firmalarin
siirekli olarak degerlendirmeye tabi tutmasidir. Satin alma bdoliimiiniin amacini,
ihtiya¢ duyulan malzemelerin uygun fiyat, en iyi kalite ve sevkiyat ile temin edilmesi
olarak tamimlayabiliriz. TZU sisteminde satin almanin en uygun kosullar1 saglamasi
icin dikkate almasi gerekenleri dnem derecesine gore siralarsak, mamiil kalitesi,

tedarik¢i se¢imi, cografik yer ve fiyat seklinde 6zetlenebilir.

Burt’ a gore; tedarik¢i isletmeler ile kurulacak uzun donemli iligkiler,
tedarik¢i isletmelerin davranis bi¢imini sekillendirecegi gibi, alici isletmelerinin
kalite standartlarina uyum gostermelerini de saglamis olacaktir. Tedarik¢i isletme de
kendisini alic1 isletmenin bir pargast olarak gdrecek ve kendi basarisinin alici
isletmesinin basarisina bagli oldugunu hissedecektir. Ornegin; Hewlett-Packard
isletmesi tedarikci isletmeleri ile 18-36 ay arasi siirelerle degisen sozlesmeler
yapmaktadir. Bu sozlesmelerde 6 ile 12 aylik siirelerde kalite gelisimi ve maliyet
azaltilmas: gibi konularda goriismeler yapilmasi hususunda maddelerede yer

verilmektedir (Ayvaz, 1998: 32).
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Burt’a gore; tedarik¢i isletmenin secimi ve degerlendirilmesi asagidaki

Olclilere gore yapilmaktadir (Ayvaz, 1998: 32):

e Yiiksek kaliteli mamiil sevkiyati,
e Zamaninda teslimat,
e Sik ve ufak kafileler halinde sevkiyat,

e Siparislerin miktar agisindan eksiksiz olarak teslim edilmesidir.

1.7.2.4.Fiyat Miizakeresi

Geleneksel yontemlerle satin almada, ¢ok sayida firma ile ¢alisiimakta ve en
diisiik fiyati veren tedarik¢i firma ile is yapilmaktadir. TZU sisteminde ise satin
almanin amaci, sadece en diisiik fiyati veren tedarik¢i ile calismak degil, aym
zamanda tedarik¢i firma ile uzun donemli, kalici ve yaki iliskiler kurulmasidir.
Tedarikgilerden stirekli yliksek kaliteyi temin edebilecek, gonderdigi mamiillerin
girisinde kalite kontroliine gerek duyulmayacak, zamaninda sevkiyat yapabilecek,
alict firma ile birlikte problemlerin ¢oziimii i¢in c¢aligsabilecek ve her iki taraf icin
acik bir fiyatlandirma modeli iizerinde mutabik kalacak olan tedarik¢i firma alici

firma ile ¢alismaya hak kazanir (Altunok, 2007: 86).

1.7.2.5.Gelen Parcalarin Kontrolii

Isletmelerde kalite kontrol departmanmin gorevi, malzemenin teslim
alinmasi, tanimlanmasi, sayimi ve kalite kontroliiniin yapilmasidir. Yani alic1 isletme
temin edilen malzemenin kalite kontroliinii kendisi yapmakla miikelleftir. TZU
sisteminde satin alma bu tiir kontrolleri sadece yeni ¢alisilmaya basladig1 tedarikei
firmaya uygulamaktadir. Bunun yerine kalite kontrol, tedarik¢i firma tarafindan
kaynaginda yapilir. Bu sayede, malzemeler tedarik¢i firmayi terk etmeden once
kalite saglanmis olur. Boylelikle malzemeler alict firmada herhangi bir kontrole tabi
tutulmadan direkt olarak iiretim bandina verilebilir. Yiiksek kaliteli iiriin sevkiyatini
saglamak amaciyla tedarik¢i firmaya kalite sertifikasi verilmeli ve siirekli denetime

tabi tutulmalidir (Altunok, 2007: 86).
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1.7.2.6.Mamiil Standartlarinin Belirlenmesi;

TZU satin alma sisteminde, alic1 isletme tedarik¢i isletmesinden, daha iyi
parga dizayni, daha diisiik maliyet, mamiil kalitesinin iyilestirilmesi ve verimliliginin
artirtlmasi igin tavsiye ve teknikyardim beklemektedir. Alici isletme, tasarimdan
daha c¢ok, tedarik¢i isletmenin performansina 6nem verir. Bu durum, tedarikci
isletmeile alic1 isletme arasinda uygun bir isbirligi ortami saglar. Boylece alici
isletme tedarik¢i isletmesine tatmin edici mamiiller {iretmesi agisindan biiyiik

sorumluluk yiikler (Ayvaz, 1998: 33).

1.7.2.7.Nakliye ve Teslimat Seklinin Belirlenmesi

TZU sistemi uygulamalari neticesinde, isletmeler ile tedarik¢i firmalar
arasinda zaman zaman sorun yasanabilmektedir. Bu sorunlarin arasinda nakliyede ve
teslimatta yasanan sikintilar sayilabilir. Tedarik¢ilerin ana firmanin istemis oldugu
mamiilleri istedikleri glin ve saatte firmaya teslim etme zorunlulugu, tedarikg¢ileri
nakliyeciler karsisinda zor durumda birakmakta bu durum nakliye {icretlerini
arttirmaktadir. Tedarikg¢i firmalarda nakliye maliyetlerinin artmasina yol agcan bu gibi
acil durumlar neticesinde yiiksek nakliye iicretlerinin kabul edilmesini kaginilmazdir

(Savas ve Karadal, 2002: 7-8).

Son olarak TZU sisteminde uygulanan satin alma faaliyetinin yararlarint su

sekilde siralamamiz miimkiindiir (Altunok, 2007: 92-93):

e Stoklar azaldigindan stok tasima maliyetleri azalir,

e Uretimde ortaya ¢ikan fireler azaldig1 i¢in birim maliyetler diisecektir,

e Az sayida tedarikei ile iligkide bulunulmasi uzun dénemde birim maliyetlerde
azalma saglar.

e Teslimatlar sik ve kiiclik miktarli yapildigi i¢in mamiil hatalarinin
diizeltilmesi daha hizli yapilir.

e Satin almaya, iiretime ve stoklara iliskin kontrol azalir.

e Satin alman parcalar yiiksek kaliteli oldugu icin iirlinler de yiiksek kaliteli

olur.
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e Kalitenin yiikselmesi gelen parcalarin kontroliinii ortadan kaldirir. Bu durum,

fiyat diigmesine neden olmaz ancak, alici i¢in bir tasarruf olusturur.

Aym zamanda isletmeler, TZU sisteminde satin alma faaliyetleri ile ilgili
birtakim sorunlar da yasamaktadir. Tam Zamaninda Satin Almayi uygulayan
firmalarin, isletme i¢i haberlesme eksiklikleri, iist yonetim desteginin tam olarak
saglanamamasi, hedeflerin agikca belirlenememesi, ve tedarik¢ilerin beklenen
destegi saglayamamalart gibi birtakim sorunlarla karst karsiya olduklari

goriilmektedir (Altunok, 2007: 93).
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Asagidaki tabloda Tam Zamaninda Uretim ortaminda satin alma ile

Geleneksel sistemde satin alma karsilastirilmastir.

Tablo 1.2.Geleneksel Satin Alma ile Tam Zamaninda Satin Almanin Karsilastirilmasi

SATIN ALMA TAM ZAMANINDA GELENEKSEL SATIN
FAALIYETLERI SATIN ALMA ALMA
et e - . . Biiyiik partiler halinde
Parp buyuk@ugunun Kiigiik partiler halinde sik alim daha az siklikla alim
belirlenmesi yapilir. yapilir

Yan sanayi firma sec¢imi

Belirli bir parga igin cografi
yakinliga sahip tek bir sanayi
firmas1 se¢ilir, uzun vadeli anlasma
yapilir.

Belirli bir parga i¢in ¢ok

sayida yan sanayi firmasi
ile ¢aligilir, kisa déonemli

anlagmalar yapilir.

Yan sanayi firmalarinin
degerlendirilmesi

Mamul kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat gbz 6niinde
bulundurulur; higbir hata oran1
kabul edilmez.

Mamul kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat goz
Ontinde
bulundurulur.%2’lik hata
orani kabul edilebilir.

Yan sanayi firmalari ile
pazarlik

Temel amag, kaliteli malzeme
saglanmasi ve uzun vadeli anlagsma
yapilmasidir.

Temel amag, miimkiin olan
en diisiik fiyatin elde
edilmesidir.

Gelen pargalarin kontroli

Gelen pargalarin sayimi ve kontrolii
azaltilir ve sonugta ortadan
kaldirilir.

Alict firma biitlin gelen
pargalarin sayimi ve
kontroliinden sorumludur.

Nakliye seklinin

Nakliyede, zamaninda sevkiyat
onemlidir. Sevkiyat planlamasi alic1

Amag, ucuz nakliye temin
edilmesidir. Sevkiyat

belirlenmesi e .
firmaya aittir. planlamasi yan sanayi
firmasina aittir.
Yazigsmalar i¢in daha az zaman Bityik bir yazisma trafigi
. vardir. Sevkiyat zamani ve
Evraklar harcanir. Sevkiyat zaman ve . SR .
. . <. ... ... | miktarinin degistirilmesi
miktarlar1 telefon ile degistirilebilir. |. . . . ; 1
icin siparig emri gereklidir.
Biitiin pargalar igin
Ambalajlama Kiigiik standart tagiyicilar kullanilir. | aligilmig ambalajlar

Malzemenin sayimi ve tanimlamast
kolaydir.

uygulanir. Malzemelerin
tanitimu ile ilgili herhangi
bir igaret yoktur.

Kaynak: Aynur Emre, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalari ve
Sorunlar1”, MPM Yayinlari: 543, Ankara, 1995; 35.
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1.8.TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMININ iSLETMELERE SAGLAMIS
OLDUGU YARARLAR

TZU sisteminin temel amaci olan gereksiz iiretim siireglerinin yok edilmesi,
firmalara basta finansal olmak iizere bircok fayda saglamaktadir. TZU sistemi
uygulamasinin saglamis oldugu yararlar1 asagidaki gibi siralamak miimkiindiir

(Yiikeii, 1999: 803-805; Ergiin, 1992: 288):

e Stoklara daha az yatinnm yapilmasi; isletmelerin depolarinda sifira yakin
diizeyde stok bulundurmasi, stok bulundurma maliyetlerinde azalmalara
neden olmaktadir. Bu maliyetleri sdyle siralayabiliriz, stoklara baglanan
fonlar, stoklarin yonetimi, nakledilmesi, depo kirasi, amortismani, stoklara
iligkin sigorta primleri, stok kayitlarinin tutulmasina iliskin personel ve
kirtasiye giderlerinden olusmaktadir. Stoklara daha az sermaye baglanmasi
durumunda sermaye doniis hizinda (toplam satislar / toplam varliklar) bir
artts gozlenmektedir, aynt zamanda stoklara yatirilan fonlarin alternatif
maliyeti de dnemli bir finansal kazang olmaktadir.

e Isletmenin stok ve iiretim amaciyla ihtiyac duydugu alanlarm azalmas;
stoklarin minimize edilmesiyle, daha kii¢iik tesis alanlarinda iiretimin
gerceklesmesine imkan verir boylece tesis yatirimlarinda da tasarruf saglar.

e Direkt ilk madde ve malzeme maliyetlerinde azalma; malzeme maliyetlerinde
azalma az sayida tedarik¢i ile uzun siireli anlagsmalar yapilmasi, miktar
1skontosu saglanmasi yoluyla maliyetlerde azalmaya imkén verirken, yiiksek
kaliteli malzeme teminine de olanak saglar.

e Uretim verimliliginin artmasi ile iscilik giderlerinin, az sayida satic1 ile uzun
stireli anlagmalar yapilmasiyla siparis maliyetlerinin azalmasi; toplam
verimliligin artmasi, iscilik maliyetlerinde azalmalara neden olmakta,
dokiintli ve kusurlu mamdiil iiretimi diismekte, siparis i¢in kirtasiye giderleri
en az diizeye inmektedir.

e Stoklar azaldigi i¢in, stoklarin zaman i¢inde ekonomik deger kaybina
ugramasi, fiziki agidan bozulmasi, kirilmasi, c¢alinmasi gibi risklerin

azalmaktadir.
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e Stokta bekleme siiresinin azalmasiyla, toplam iiretim siiresinde azalma
saglanmaktadir.

e Dagitim noktalarmin  miisterilere yakin olacak sekilde yeniden
konumlanmasi, tagima ve pazarlama islemlerine hiz ve giiven getireceginden
satiglarda artis, miisteri hizmetlerinde iyilesme ve nakliye giderlerinde azalma
saglanmaktadir.

e Gereksiz karmasikliklarin ortadan kaldirilmasi ile is giicli, malzeme, arag-
gere¢ ve makinelerin verimli bir sekilde kullanilmasin1 saglarken,
maliyetlerin azaltilmasi ile tliretimde esnekligin ve verimliligin artirilmasi
saglanacaktir.

e Uretim birimlerinde merkeziyetgi olmayan katilimer atdlye sistemine
gecilmesi, ¢alisanlarin is doyumunun artirilmasi yoluyla ise bagliligi yoniinde
giidiilenme saglayacaktir.

e Mamul ve hizmetlerin kalite ve fiyatinin iyilestirilmesi ile isletmeleri
pazardaki rakiplerden daha iyi konuma getirilmesi saglanacaktir.

e Firmalardaki hatali ve kusurlu {iriinlerin sayinin azalmasi, bakim-onarim ve
garanti harcamalarinin diismesine sebep olur.

e Kalite garantisi ile siparis alinan malzemelerin, isletmede tekrar kontrol
edilmesi i¢in harcanan zaman elimine edilecek ayni1 zamanda kontrol i¢in ayr1
bir elemana gerek duyulmayacagi i¢in kalite kontrol maliyetleri de

azalacaktir.

Bu yararlarin yaninda TZU sistemi uygulamasinda, stok kontrol maliyetlerini
diisiirmek ve stok seviyesini azaltmak amaciyla bir plan olusturulmakta buna da stok
kontrol fonksiyonu denmektedir. Bu fonksiyon sayesinde imalat hattin1 ya da
isletmenin tamamim kapsayan alt stok planlar1 olusturulabilmektedir. TZU sistemi
ile birlikte isletmeler pazardaki degisime kars1 hizli bir sekilde cevap verebilecek ve
isletme  stoklarimin  bakiminm1  yapabilecek personelin  elde tutulabilmesini
saglamaktadir. TZU’in énemli bir avantaji, kalitesi yiiksek diriinlerin miisterilere
teslimi sirasinda olusacak islemlerde gereken iiretim On siiresini azaltmaktir. Basarili
olmak isteyen isletmelerin kalitenin gelistirilmesine, iiretim On siiresinin ve stok
maliyetlerinin azaltilmasina es zamanli olarak O6nem vermesi gerekmektedir.

(D.Acar, Omiirbek, Eroglu, 2006: 22).
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1.9.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ ISLETME ACISINDAN
SAKINCALARI

TZU sisteminin isletmelere saglamis oldugu yararlar kadar sakincalar1 da

bulunmaktadir. Bunlari da su sekilde siralayabiliriz (Yiket, 1999: 806):

e TZU sistemi, ancak tekrar eden iiretim sistemleri i¢in kullanilabilir. Mamiiller
standart bicimde olmalidir. Ayn1 zamanda tezgah hazirlik siirelerinin uzun
olmasi durumunda bu sistem islemez.

e TZU sisteminde disiplin gereklidir. Eger mamiiller zamaninda temin
edilemez ve hatalar olursa, {iretim durur. Fazla stok bulunmadig1 i¢in hatalar
kapatmak kolay olmamaktadir. Bu sistemin basarisi i¢in siirecin hatasiz
islemesi ve ¢alisanlarin islerini dogru yapmalar1 gerekmektedir.

e TZU sistemi, giiven iistiine kurulu bir sistemdir. Ortamda giivensizlik varsa
basarisizlik kaginilmazdir. Bahsedilen giiven miisterilerden tedarikgilere
kadar herkesi kapsamaktadir.

e Geleneksel sistemlerde stoklarin isletme bilangosunda aktif olarak goriilmesi
isletmenin degerini artirmaktadir. Bu nedenle birgok yoOneticinin goéziinde
TZU uygulamasinda sifir stok olmasi isletmenin degerini diisiirmektedir.

e Muhasebe kayitlarinin bu sistemin isleyisine uygun hale getirilmesi

gerekmektedir.

Sistemin firmalar ac¢isindan sakincalar1 arasinda, isletme igindeki
haberlesmenin tam olarak saglanamamasi, isletme calisanlarinin ve yonetiminin
degisime kars1 kiiltiirel bir direng gostermesi, is¢i sendikalarmin sistemden
kaynaklanan memnunsuzlugu, isletme kaynaklarin yetersiz olmasi ve imalat
sirasinda uygun performans Olgiilerinin kullanilamamasi sayilabilir. Bu sakincalar
TZU sisteminin uygulanmasi sirasinda problemler ortaya gikarabilmektedir. Bu
sorunlarla karsilasmamak agisindan TZU unsurlarinin asamali olarak uygulamaya

konulmasi daha uygun olacaktir (Atanoglu, 2009: 28).
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1.10.TZU SISTEMININ UYGULANMASINDA KARSILASILAN SORUNLAR

TZU sistemi uygulanma agsamasinda bir takim sorunlar ortaya

cikabilmektedir. Karsilagilan problemleri asagidaki bagliklar altinda toplamak
miimkiindiir (Bakmay, 2008: 35-36):

Degisime Karst Olan Kiiltiirel Tepkiler: Isci sendikalarmin karsi ¢ikmas,
tiretim, miihendislik boliimlerinin ve orta kademe ydneticilerinin degisime
tepki gostermeleri, basariya olan inangsizlik bu tiire giren belli bash
problemlerdir.

Kaynak FEksikligi: Calisanlarin  egitimi  ve alistirmalarinin  yeterince
yapilamamast TZU sistemini tam anlamiyla anlamadan uygulamaya
konulmasi ve bir¢ok seyin ayni anda uygulamaya baslanilmasiyla ¢alismada
zorluk yasanmasi.

Yonetimin Desteklenmemesi: Calisanlar tarafindan tepe yonetimin yeterince
desteklenmemesi, TZU igin gerekli degisikliklerin yeterince anlasilamamasi.
Yan Sanayinin Desteklememesi: Yan sanayi firmalarinin isbirligine
yanasmamasi, TZU sisteminin uygulanmasinda &nemli bir problem
olusturmaktadir. En 6nemli nokta kalite problemleridir. Yan sanayi firmalari
TZU sistemini uygulanmas: halinde kendilerinin biiyiik avantajlar elde
edecekleri konusunda bilgilendirilmelidir. Nitekim yan sanayi firmalari,
avantajini alic1 firmanin elde edecegini diistindiikleri bir sistemeneden destek
vermeleri gerektigini bilmek istemektedir. Yan sanayi firmalar1 siirekli iyi
kalitede ve istenilen miktarda malzemeyi istenilen zamanda sevketme
konularinda alic1 firmalar tarafindan baski altinda tutulurlar. Bu kosullarda
yan sanayi firmalar1 TZU sistemi altinda calismakta isteksiz olmakta ve
cekinmektedirler. Yan sanayi firmalarinin tereddiitlerini gidermek ve TZU
satin alma sisteminin uygulanmasina tam destek saglamak i¢in, uygulamanin
temel amaglarinin yan sanayi firmalarina diizenlenecek egitim programlari
vasitast ile anlatilmasi, problemin ¢0zlimiine yardimci olacak onemli bir
faktordiir.

Diisitk Mamiil Kalitesi: Karsilagilan bir diger problem de, tedarikci

firmalardan stirekli olarak yiiksek kalitede malzeme temin edilememesidir.
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Bu problem, ayni zamanda iiretimin yavaglamasina ve durmasina neden
olabilmektedir. Bu durum TZU sisteminde satin alma programinin
uygulanmasini tehlikeye sokabilir. Problemin ¢oziimii i¢in izlenecek en iyi
yol tedarik¢i firmalar icin kalite yonetimi programlart diizenleyerek kritik
kalite ozelliklerinin anlatilmasidir. Kalite sertifikasi uygulamasi ve zaman
zaman yan sanayi firmalarinin tesislerinde inceleme yapilmasi da yiiksek
kaliteli mamiil temininde 6nemli rol oynamaktadir.

Nakliye Firmalarimin Yeterince Destek Vermemesi: TZU satin alma
sistemini uygulayan isletmelerin karsilastiklar1 bir baska sorun ise, nakliye
firmalarinmn  TZU sistemine uygun sevkiyat icin gerekli isbirligini
yapmamasidir. Nakliyeci firmalara da TZU satin  almasinin  6nemi
anlatilmalidir. Calisilan nakliye firmasi sayisinin azaltilmasi ve uzun vadeli
iliskilerin kurulmasi, TZU sistemine uygun sevkiyatlarin yaptirilabilmesi igin
onemlidir.

Miihendislik Desteginin Eksikligi: Isletmelerde dizayn miihendisliginin
desteginin yeterince almamamasi basarili TZU sisteminin uygulanmasina
engel teskil eden bir durumdur. Dizayn miihendisleri satin alinan
malzemelerin teknik Ozelliklerini hazirlamaktan sorumludurlar. Dizayn
miihendislerinin satin alma personeli ile yakin iligki kurmamalar1 neticesinde,
satin alma personeli teknik konularda yeterince bilgi sahibi olmamakta ayni
zamanda yan sanayi firmasi ile bu konularda saglikli diyaloglar
kuramamaktadir. Bu sorunlarin giderilebilmesi i¢in miihendislik ile satin
alma boliimleri arasinda isbirliginin arttirilmasi gerekmektedir.

Iletisim Eksikligi: Firmanin biitiinii i¢indeki iletisim eksikligi de bir baska
problemdir. Oysa TZU sisteminin uygulanmasi ve gelistirilebilmesi biitiin
boliimlerar asinda isbirligi ile miimkiin olmaktadir.

Malzeme Teslim Siiresi: Tedarik¢i firmalarinin, malzeme teslim siirelerinin
uzun olmast énemli bir problemdir. Teslim siirelerinin uzamasi halinde, alici
firmalarin  programlar1 gecerliligini  yitirmeye baslayacaktir. Siparis
degistirme faaliyetleri de artacaktir. Sonugta alici ve tedarik¢i firmalar,

bekleme stiresini kisaltabilmek icin birlikte calismalidir.
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1.11.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMI iLE GELENEKSEL URETIM
SISTEMLERININ KARSILASTIRILMASI

Isletmelerde TZU sistemi uygulama asamasinda, iiretim ortaminda ve
tekniklerinde degisimlere yol acnustir. Ciinkii geleneksel iiretim ile TZU sistemi
birbirlerinden olduk¢a farklidir. TZU sistemi, geleneksel iiretimden farkli olarak,
kalite lizerine yogunlasmakta, sifir hata ve sifir stok anlayisina odaklanmakta, tiretim
siirecini basitlestirmektedir. TZU sisteminin bir diger ozelligi ise, deger ilave
etmeyen faaliyetlerin ortadan kaldirilmasiyla israfin énlenmesidir. TZU sisteminde,
ilk madde ve malzeme alindig1 gibi {iretime verilmekte, {iiretim siireci
tamamlanincaya kadar islenmekte ve tamamlanmis mamiiller dogrudan miisteriye
gonderilmektedir. Bu ortamda ilk madde ve malzeme ve yart mamiil stoku miktari
ayni1 zamanda malzeme hareketleri de azaltilmakta ya da ortadan kaldirilmaktadir. Bu
sayede isletmenin depolama, sigorta, enerji gibi giderleri azaltilmis, sifirlanmis
olmaktadir. TZU sistemin tam anlamiyla uygulanmasinda, isletmenin stoklama
stirecinde mamiil ve yar1 mamiillerde meydana gelebilecek fireler, artiklar, kusurlu

ve bozuk mamiiller ve liretim kayiplart 6nlenmis olacaktir (D.Acar, 1993: 291-292).

Geleneksel iiretim sisteminde itme sistemi kullanilmaktadir. Isletme
yonetiminin ellerinde fazla miktarda stok bulundurulmasi kendilerini giivende
hissetmesini saglar. Bu sistemlerde imalat sirasinda iiretimin durmasi ve yeniden
faaliyete gecme siiresine maruz kalmmasit kagmilmazdir. Geleneksel {iretim
sistemlerinde yigin halde {iiretimler yapilmakta, kalite kontrol faaliyetleri iiretim
bittikten sonra islemektedir. Bu gibi sistemlerde normal ve anormal firelerin
bulunmasi normal olarak algilanir. Muhasebe sisteminde genel iiretim maliyetlerinin
dagitilmasi bir ve ya iki maliyet havuzundan gegirilerek yapilmaktadir. Geleneksel

sistemlerde tek yonlii tecriibesi olan is¢iler ¢aligtirilmaktadir.

Tam zamaninda {iretim sisteminde ¢ekme sistemi kullanilmaktadir. Varlig
onemsiz sayilacak kadaraz ya da sifir stok bulundurulmaktadir. TZU sisteminde
iiretimde durma ve yeniden faaliyete gegme siiresinin minimize edilmesi esastir.
TZU de makine tesislerindeki (gruplarindaki) daha kiigiik pargalarm {izerinde

dikkatlerin toplanmasi s6z konusudur. Bu sistemin basarisinda en Onemli nokta
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siirekli kalite kontrol faaliyetleri yapilmasidir. Uretim asamasinda firelerin olusmasi
anormal kabul edilmektedir. Uretimin daha az masrafla gerceklestirilmesi icin
gerektigi kadar ve birka¢ maliyet havuzu ile genel iiretim maliyetlerinin dagitilmasi

s06z konusudur. Gene bu sistemde ¢ok yonlii tecriibesi olan is¢iler ¢alistirllmaktadir.

TZU sistemi felsefesini, geleneksel iiretim yaklasimdan ayiran 6nemli
noktalardan biri de, satin alma faaliyetlerinde ortaya ¢ikmaktadir. Burada satin alma
faaliyetlerinde firmaya girdi saglayan tedarik¢ilerle daha siki ve uzun vadeli
iligkilerin kurulmasi gerekmektedir. Ciinkii mamiil kalitesinin iyilestirilmesi aym
zamanda sevkiyat zamaninin azaltilmasi tedarikgilerle olan iyi iliskilere baglidir.

TZU sisteminde tedarikgiler firmanin bir subesi, dis ortaklar1 gibi goriilmektedir.
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Asagidaki tabloda TZU sistemi ile Geleneksel Uretim sistemi arasindaki

farklar1 daha ayrintili olarak gormek miimkiindiir.

Tablo:1.3.TZU Felsefesi ile Geleneksel Uretim Sisteminin Karsilastiriimasi

KLASIK YAKLASIM TZU YAKLASIMI

KALITE KALITE

- Kontrole Yonelik - Giivence/dnlemeye Yonelik

- Hatalarin 6nceden Kabulii - Sifir Hata Hedefi

- Bolimlerin sorumlulugu - Kisilerin Sorumlulugu
STOK STOK

- Tampon Olarak Kaginilmaz - Her Seviyede En Azlanir/Yok

- Parametrelerin Veri Olarak Edilir

Alinir - Parametreler Uzun Dénem
Degiskendir.

SATIN ALMA SATIN ALMA

- Cok Sayida Tedarik¢i - Az Sayida Tedarikgi

- Fiyat Agirlikli - Kalite/Teslim Performansi

-  Biiyik Kafileler Agirlikll

- Kisa/Orta Donemli Kontratlar - Kiigiik Kafileler

- Uzun Dénemli Kontratlar

CIZELGELEME CIZELGELEME

- Itme Sistemi - Cekme Sistemi

- Biiyiik Kafileler - Kigiik Kafileler

- Ara Stoklar - Cok az Ara Stoklar

- Uzun Hazirlik Zamanlari - Kisa Hazirlik Zamanlari
FABRIKA YERLESIMIi FABRIKA YERLESIiMIi

- Uriin ve Siirece Dayali - Grup Teknolojisi ve “’U”’

- Konveyor Kontrollii Montaj Seklinde

- Esnek Montaj Hatlar

ENDUSTRIYEL ILISKiLER ENDUSTRIYELILISKILER

- Isten Cikarma/Yeniden Alma - Uzun Dénemli Istihdam

- Tek Fonksiyonlu Calisan - Cok Fonksiyonlu Caligsan

- Hiyerarsik iliskiler - Katihime Iliskiler
SISTEM ONCELIKLERI SISTEM ONCELIKLERI

- En Az Maliyet - Kalite Glivencesi

- Kalite Kontrolii - Uretimde Esneklik

- Miktar/Fiyat iliskisine Duyarl - Miisteri/Hizmet Iliskisine

Duyarli

Kaynak: Ali Fuat Giineri, Hayri Baragh “’Tam Zamaninda Uretim Sistemi’> Yildiz Teknik
Universitesi, Makine Fakiiltesi, Endiistri Miihendisligi Boliimii, Besiktas Istanbul, 2001/2, sf; 93,
Derleme Yazist.
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IKiINCi BOLUM
TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ URETIM
MALIYETLERI VEMALIYET MUHASEBESI UZERINE ETKIiLERI

2.1.GELENEKSEL MALIYET MUHASEBESI SISTEMI

Firmalar tarafindan TZU {iretim sistemi giderek daha yaygm olarak
kullanilmaya baslanmis ancak maliyet muhasebesi acisindan uygulamaya konulmasi
bugiine degin yeteri kadar dikkate alinamamistir. Bunun sebebi, firmalarda muhasebe
yonetiminde gérev alanlarin, TZU sistemi uygulamasim1 muhasebe disinda bir
uygulama olarak gormiis olmalaridir. Bunun bir sonucu olarak muhasebe
departmaninin yapmasi gereken faaliyetler firmada ki miihendisler tarafindan

gergeklestirilmek durumunda kalinmistir (S6nmez, 2014: 71).

Endiistri devrimi sonrasinda hiz kazanan teknolojik gelismelerin {iretim
ortammda c¢ok daha etkin kullamlmasini saglayan TZU sistemi sadece iiretim
stirecinde degil, ayn1 zamanda igletmelerin tiim fonksiyonlarinda ve maliyetleme
iizerinde onemli etkiler dogurmustur. Isletmelerde otomasyonun kullanilmasinda
artls yasanmasi yatirim kararlarini belirleme, mamiil maliyetlemesi ve performans
Ol¢iimii gibi konularda maliyet muhasebesi sorunlarini genisleterek biiyilitmiistiir.
Bunun sonucu olarak maliyet muhasebesi uygulamalarinin otomasyona uygun olarak

gelistirilmesi gerekmektedir (Karcioglu, Yeni Bir Maliyet... 1993: 98).

Tam zamaninda {iretim felsefesinin maliyetleme fonksiyonu {izerinde yaptigi
degisikliklerin daha 1iyi anlasilabilmesi i¢in Oncelikle bazi kavramlar {izerinde

duralim.

Maliyet; belli bir amaca ulagsmak icin katlamilan fedakarliklarin parasal
ifadesidir. Ticari isletmelerde, satin alinan mal bedeli ile bu malin elde edilmesi i¢in
yapilmis tiim fedakarliklar toplami (tasima, sigorta, komisyon vb.) o malin maliyetini
olustururken, tretim isletmelerinde ise iiretilen malin tamamen mamiil haline
gelmesi i¢in katlanilan tiretimle ilgili tiim fedakarliklar iiretilen mamiiliin maliyetini

olusturmaktadir (Yiikg¢t, 1999: 39).
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Maliyet muhasebesini su sekilde aciklamak miimkiindiir, {iiretilecek olan
mamiil ve hizmetlerin maliyetini olusturacak maliyet gider tiirlerini, olustuklar1 yer
ve ilgili olduklart mamiiller ve hizmet cinsleri bakimindan izlenmesi ve
belirlenmesine imkan taniyan bir hesaplama ve kayita alma sistemidir. Bu baglamda
sadece belirli bazi faaliyet ve faaliyet kollart i¢in degil, her tiirlii imallat faaliyetinin

maliyet hesaplamasina imkan veren bir sistemdir (Altug, 1996: 12).

Maliyet muhasebesi, kullanicilarin yargida bulunma ve karar vermelerine
yardimci olmak amaciyla mamiil ve hizmet iiretimi yapan isletmelerde 6zel olarak
tiretim maliyetleri ile ilgili ekonomik olaylar {izerine yogunlagarak bunlarin

taninmast, dlgiilmesi ve raporlanmasi igin ¢alisir (Civelek ve Ozkan, 2002: 5).

Maliyet muhasebesi sistemleri, isletmelerde kullanilacak olan {iretim
sistemlerinin kalitesine, iiretilecek {irtinlerin niteligine ve kullanilacak teknolojilerin
Ozelliklerine gore firmadan firmaya farklilik gostermektedir. Biitiin isletmeler i¢in
etkin ve dogru olarak kullanilabilecek bir maliyet muhasebesi sistemi zaten yoktur.
Isletmeler kendi imalat sistemlerine ve iirettikleri iiriinlerin 6zelliklerine uygun farkl
maliyet muhasebesi sistemleri kullanmaktadir. Aslinda uygulama sirasinda dikkat
edilmesi gereken 6nemli bir konu, sistemin gelismelere ayak uydurabilmesidir. Eger
sistemi degisen imalat sartlarina uyumlu hale getiremezsek en modern maliyet
muhasebesi sistemi bile olsa etkin ve dogru sonug¢ vermesini bekleyemeyiz (Altug,

1996: 12).

TZU felsefesi iiretim ortammnin fiziksel yapisim degistirerek gerek iiretim
maliyetlerinin dogasinda gerekse s6z konusu maliyetlerin Olglimlenmesi ve
kontroliinde degisikliklere neden olmaktadir. Bu sebeple TZU sistemini bagartyla
uygulayan ¢ok sayida isletme Ozellikle maliyet muhasebesi sisteminde geleneksel
yontemleri terk ederek yeni anlayisa uygun yaratict yontemler gelistirmek zorunda

kalmislardir (Karcioglu, Jit Uretim Sistemi...1993: 91-92).

Glintimiizde gerek yurt i¢inde gerekse kiiresel rekabet ortamlarinda, dikkatler
iiretim faaliyetleri lizerine yOneltilmistir. Bunun sonucunda isletmeler ana hedefleri

olan kara ulagmak icin kalitelerini yiikseltip, tiretim faaliyetlerindeki etkinligini
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saglanarak maliyetleri azaltma yoluna gitmektedir (Karcioglu, Yeni Bir Maliyet...

1993: 77).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri, giinlimiiz {liretim ortaminda
faaliyet etkinligi ve verimliligi konusunda yetersiz kalmaktadir. Bu nedenle
geleneksel maliyet muhasebesi sistemine yoneltilen elestiriler sunlardir (Kirlioglu,

1998: 19);

e Isletmelerin kosullar1 giin gectikce de@isime ugramasma ragmen, maliyet
muhasebesi sistemlerinde bir degisim olmamustir.

e Maliyet muhasebesi sistemini daha ¢ok finansal muhasebe sistemine doniik
yogunlagmaktadir.

e Maliyet muhasebesinde aktif raporlama bulunmamakta ve elde edilen
bilgilerden yararlanilmamaktadir.

e Uretim sistemlerinin her birinde kendine has muhasebe diizenleri var oldugu,
bunun olumsuzluklara sebebiyet verdigi bilinmektedir.

e Maliyetlerin planlanmasi, kontrolii ve dagitimimin daha c¢ok direkt is¢ilik

tizerinde yogunlastig1 belirtilmektedir.

22.TZU SISTEMINDE YENIi BiR MALIYETLEME SIiSTEMININ
GEREKLILIiGi

TZU yaklasiminin uygulandigi firmalarda geleneksel maliyet muhasebesi
sisteminde  bazt  degisikliklerin ve diizenlemelerin  yapilmasi, maliyet
muhasebesinden beklenen amagclara ulasabilmek ac¢isindan gerekli bir kosuldur. Aksi
halde muhasebe sisteminin iirettigi bilgilerden beklenen dogru ve anlamli bilgiler
saglanamayacaktir. Gerekli bilgilerin saglanmasit anaciyla yapilmasit gereken
degisikliklerin neler oldugunu siralamadan 6nce, maliyet muhasebesinin hedeflerini
ve geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin  TZU sistemi acisindan
yetersizliklerinin neler oldugunu kisaca belirtmek faydali olacaktir (S6nmez, 2014:

71).

Isletmelerde olusturulmus olan muhasebe bilgi sistemlerinin temel amaci,

isletme i¢indeki ve disindaki bilgi kullanicilarina finansal nitelikli bilgiler
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saglamaktir. Maliyet muhasebesi bilgi sisteminin saglamis oldugu bilgilerin kullanim

amaclarimi asagidaki sekilde siralamak miimkiindiir (Horngren, 1982: 1-27):

o Isletme faaliyetlerini kontrol etmeye yardimct olmak: isletmelerin iiriin
fiyatlarin1 saptarken ve var olan drlinlerin fiyatlariyla karsilastirirken,
donemler itibariyle hangi mamiil gruplarindan ne miktarda kar
zararedildigini, isletmede bulunan stoklarin ne oOlciide degerlendirildigini,
isletmenin disartya satacagi iirlin ve hizmetlerin ne kadara mal olacagini
kolay ve hizli bir sekilde saptayabilmeye yardimci olur.

o Birim maliyetleri saptamak: Kolay bir bigimde birim maliyetler saptanirken
ayn1 zamanda isletmenin yoOnetim departmaninda c¢alisanlara yardimda
bulunabilmek agisindan kontrol imkan1 saglar.

e Planlamaya yardimct olmak: isletmelerin hazirlamis oldugu biitceler ve
bunlarla ilgili kontroller, kullanilan standart maliyetleme sistemleri sadece
sistemli ¢alisilmis maliyet donemleri agisindan hazirlanmis olan plan ve
programlar, biiyiikk Ol¢iide muhasebe sisteminin ge¢mis donemler igin
cikarmis oldugu rakamlara dayanir. Cikarilmig olan bu rakamlar 6ncesinde
saptanmig olan standartlar ve biit¢elerle karsilastirilir. Farklar tespit edilerek
tirliit maliyetlerin ilerleme temposu ve yonii bakimidan edinilen bilgiler
1s1ginda, maliyetlerin gelisimi ile satiglarin hacmi konularinda yapilacak
tahminlerin g6z Onilinde bulundurularak, gereken hesap donemleri igin
maliyet ve iiretim planlarinin hazirlanabilmesine imkan taninir.

o [lerive yinelik alinacak kararlarin etkinligini arttirmak: Muhasebe
sisteminin amaglarindan biride firmalara alacaklar1 kararlar hakkinda
yardimda bulunabilmektir. Yukarida sayilan muhasebe hedeflerini birbirinden
ayirmanin geregi yoktur. Aksine bu ¢ok yonlii hedefler arasinda karmagik

olmayan iligkileri devamli olarak géz 6niinde bulundurmak yararl olacaktir.
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23.TAM ZAMANINDA MALIYET SISTEMINI ORTAYA CIKARAN
SEBEPLER

Rekabetin arttif1 diinya ekonomisinde, iiriin ve hizmetlerin satig fiyatinin
pazardaki tiiketici tarafindan belirlenmesi, isletmelerin karlarini arttirmalarinin tek
yolunun iiretim maliyetlerini diisiirmekten gegmedigi gercegiyle bas basa birakmustir.
Bu sebeple tiretimin her asamasinda israfin ve stoklarin yok edilmesini hedefleyen
TZU sisteminin daha yaygin olarak kullanilmasini saglamistir. TZU sisteminin
uygulanabilmesi i¢in, isletmelerin kullandiklar1 iiretim teknolojilerinden, kiiltiirel

yapilarina kadar tiim yonleriyle degismelerini zorunlu hale getirmistir.

TZU ortaminda maliyet muhasebesi yapisinin degismesi gerektigi gercegini

ortaya koyan sebepler ana basliklar halinde asagidaki gibidir.

2.3.1.Uretim Ortaminin Degismesi

Isletmelerde TZU sisteminde iiretim ortaminin degismesi maliyet muhasebesi
sistemini ortaya ¢ikartan birinci neden arasinda sayilabilir. Kiiresel piyasalarda
faaliyet gosteren iiretim isletmelerinin karlarini maksimize etmek, verimliliklerini
arttirmak i¢in gostermis olduklar1 ¢abalar yerel piyasalara oranla daha zor hale
gelmistir. Bu durum isletmelerin devamli artan rekabet kosullar1 karsisinda imalat
ortamlarinda radikal degisiklikler yapmalarini zorunlu hale getirmistir. Imalat
siireglerinde gergeklesmis olan onemli degisimlerden biri Tam Zamaninda Uretim

sistemidir.

Yiiksek rekabet ortaminin olugmasi neticesinde ¢esitli tliirden miisteri
ihtiyaclarim karsilamay1 hedefleyen rekabete acik iiretim firmalari, gesitli {irtinleri
daha kaliteli ve ucuza iiretmek ayni zamanda pazardaki hizli degisime ayak
uydurmak amaciyla, bilgisayar teknolojilerine dayali ileri iiretim teknolojileriyle
birlikte, bu teknolojilerin ¢ok daha etkin kullanimini saglayan, ileri iiretim

sistemlerine bilinyelerinde yar vermeye baslamislaridir (Erden, 1999: 1).

TZU sisteminin iiretimde uygulanmasiyla birlikte imalat sistemlerinde birgok

yenilik beraberinde gelmistir. TZU sisteminin ortaya cikardign koklii degisiklikler
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karsisinda yatirimlarin degerlendirilmesi, {iriin maliyetlerinin hesaplanmasi ve
performans Ol¢iimleriyle ilgili problemler artis gdstermis bunun sonucu olarak,
geleneksel yonetim ve maliyet muhasebesi sistemleri isletme yonetimine zamaninda,
giivenilir ve dogru bilgi saglamak icin kifayetsiz kalmistir. Bu durum karsisinda,
TZU ortaminda sistem girdi ve ¢iktilariyla uyum icinde ¢alisilabilecek farkli bir
maliyetleme yOntemine gereksinim duyulmustur. Sonug¢ olarak TZU sisteminin
gerekcelerini yansitacak sekilde Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminin

gelistirilmesi ihtiyact ortaya ¢ikmistir.

Imalat sistemlerinde yasanan degisimle beraber geleneksel sistemde
uygulanan maliyetleme yontemleri yetersiz kalmis bunun sonucu olarak yeni {iretim
ortamina uygun bir maliyet muhasebesi sistemi gerekliligi tablo da 6zetlenmistir

(Calik, 1996: 86).

Tablo: 2.1.Uretim Sistemlerindeki Degisimlerin Maliyet Muhasebesi Sistemlerine
Etkileri

Maliyet Muhasebesi Sistemindeki

Uretim sistemindeki degismeler Degismeler

Maliyetlerin mamulde dagitilmasinda birden
fazla faktoriin kullanilmasi(Dikkatlerin bu
faktorlerin tiimiine yonetilmesi)

Mamul maliyetlerinde birden fazla
faktoriin bulunmasi ( Direk is¢ilik ¢ok az
diizeyde bulunmaktadir)

Stoklar ile satilan malin maliyeti arasindaki
Stoklarin 6zellikle yart mamul stoklarin maliyetin dagitimina verilen 6nemin azalmasi
azalmasi ( esdeger birimlerin hesaplanmasina verilen
Onemin azalmast)

Kalite ve kalite maliyetlerini belirleyen

Kaliteye verilen 6nemin artmast ot et . .
Ol¢iilerin gelismesi

Verimlilige olan ilginin artmasi Verimlilik 6l¢iilerinin gelismesi

Satha maliyet sisteminin siparig maliyet

ok cesitli seri tiretim yapilmasi . .. o
Gok gesitli seri tiretim yap1 sisteminin yerini almasi

Kaynak: Metin CALIK, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Maliyetlerine Etkisi ve
Bir Uygulama”, Kiitahya: Yayimlanmamis Yiksek Lisans Tezi, Dumlupinar
UniversitesiSosyal Bilimler Enstitiisii, (1996), 86.

Tam Zamanminda Uretim ortaminda, geleneksel maliyet muhasebesi
yontemlerine goére yapilan maliyet calismalart carpik maliyetlemelere sebep

olabilmekte, gereksiz maliyet bilgileri liretebilmekte ya da karmasik bir yapi
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icermektedir. Bu sebeple isletmeler TZU ortaminda geleneksel maliyet muhasebesi
sistemlerini terk ederek yeni yontemler gelistirerek uygulamak zorunda kalmiglardir
(Yiik¢ii, 2000; 19). TZU felsefesi, iiretim ortaminin fiziksel yapisimni tamamen
degistirerek gerek iiretim maliyetlerinin dogasinda gerekse s6z konusu maliyetlerin
olgiilmesi ve kontroliinde degisikliklere neden olmaktadir (Karcioglu, Jit Uretim

Sistemi... 1993; 92).

2.3.2.Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sisteminin Yetersizligi

Bir isletmenin karin1 dogru bir sekilde hesaplayabilmesi i¢in, fiyatlar tespit
ederken en az yanilma payiyla sonuca ulasabilmesi, imalatla ilgili faaliyetlerinin
etkin ve verimli bir bigimde yiiriiyiip yiirimedigine karar vermesi gerekmektedir.
Ayni zamanda da kurulugla ilgili kararlarin dogru bir sekilde verilmesi agisindan
maliyetlerinde dogru bir bicimde tespit edilebilir olmasi gereklidir. Bir imalat
ortaminda, maliyet unsurlan direkt ilk madde ve malzeme, direkt iscilik ve genel
tiretim giderlerinden olugmaktadir. Bu tiir isletme giderlerinin imal edilen her birim
acisindan  giivenilir ve dogru bir bicimde hesaplanabilmesi, firmalarin
uygulayacaklar1 kararlar ve politikalar bazinda son derece miihim etkiye sahip
olabilmektedir. Direkt ilk madde ve malzeme ve direkt iscilik maliyetlerinin tespit
edilmesi ve hesaplanabilmesi kolaydir. Fakat genel imalat maliyetlerinin imal edilen
her bir birim mamiil acgisindan hesaplanmasi ¢ok zor ve karmasik oldugundan,
geleneksel maliyetleme sistemi i¢in genel imalat maliyetleri bazi dagitim anahtarlar
vasitastyla mamiillere yiiklenebilmektedir. Geleneksel maliyetleme yontemlerine
yapilmakta olan elestirilerin bir kisminda, maliyet dagitimlarinda kullanilmis
yontemlerin ihtiyari oldugu ve bunun sonucunda olusturulan dagitimlarin finansal
tablo ve kararlarda hatalara sebep olabildikleri diisiiniilmektedir. Muhasebe bilgi
sistemiyle elde edilen sonuclar, yoneticilerin mamiil maliyetinde temel bilgi
kaynagini olusturmaktadir. Bu sebeple mamiillerin maliyetlerinin dogru bir sekilde
tespit edilmesi fiyatlandirma, maliyet tabanli 6deme ve mamiil karigiminin
bulundugu sozlesmelerde daha etkili kararlarin alinmasini saglar (Atanoglu, 2009:

42).
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Geleneksel maliyetleme sistemlerinde genel imalat harcamalarinin mamiillere
yuklenisi sirasinda kullanilmakta olan dagitim oOlgiileri, imalat sekillerine gore,
makine ve ya iscilik saati gibi Olciilerden olusmaktadir. Geleneksel maliyetleme
sisteminde elestirilerin yogunlastig1 diger bir kisim olarak se¢ilmekte olan dagitim
Olciitiiniin i¢inde is¢ilik saatinin bulunmasi sayilabilir. Elestirilerin asil nedeni,
isletmelerde otomasyona gidilmesiyle beraber toplam {iiriin maliyetlerinde paylari
kayda deger bir sekilde azalmis olan direkt iscilik maliyetlerinin 6l¢ii olarak
kullanilmasinin yanlig bir yaklasim oldugunun diistintilmesidir. Bu demek oluyor ki;
direkt iscilik i¢in kullanilan oOlgiilerle mamiillerin birim maliyetlerini hesaplamada
kullanilan geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin, genel imalat maliyetlerini
mamiile yliklemek icin kullanilmis oldugu tekniklerin giivenilirligi ve dogrulugu

tartisilmaktadir (Atanoglu, 2009: 42-43).

Geleneksel maliyetleme yonteminde degisken ve sabit giderlerin ayrimi basit
bir bigimde yapilabilmektedir. Direkt ilk madde malzeme ve direkt iscilik maliyetleri
degisken gider olarak diisiiniilmekte, bu giderlerin imalat faaliyetleri sonucu ortaya
ciktigt ve tretilen mamiillerin birim sayilarmma yiiklendigi kabul goérmektedir.
Gilintimiizde ileri diizeyde iiretim teknolojilerinin kullanilmasiyla sabit maliyetlerde
artis, degisken maliyetlerde azalis meydana gelmistir. Uretim maliyetlerindeki bu
degisiklik sabit ve degisken maliyet dengesinin degismesine sebep olmus, bunun
sonucu olarak imalat miktar1 baz alinarak maliyetlerin belirlemesi yOntemi
dogrulugunu kaybetmistir. Bu durumda, iiretim hattinda fazla sayida farkli mamiiliin
tiretildigi sistemde maliyet unsurlarinin belirlenebilmesinde imalatin miktar1 yerine
mamiiliin karmasiklik derecesi (yani mamiiliin iiretilmesi sirasinda sayica ¢ok parca
kullanilmasi1) ile mamiil c¢esitliliginin dikkate alinmasi daha dogru sonuglarin

cikmasini saglayacaktir (Bakmay, 2008: 42).

TZU sistemi uygulayan firmalarmm maliyet muhasebesinden beklenen
hedeflere ulagabilmeleri amaciyla maliyet muhasebesi sisteminde bazi diizenlemeler
ve degisiklikler yapmalari gerekmektedir. Bdylelikle maliyet muhasebesinden
anlamli ve dogru bilgiler saglanabilecektir. Bu durumda maliyet muhasebesinin

tagimasi gereken Ozellikler sunlar olmalidir (Horngren and Foster, 1991: 17):
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e Bilgiler tam ve dogru raporlanmali,
e Zamanh olmali,
e Uygun maliyet ile ulasilabilir olmali,

e Farkli bilgi gereksinimlerine cevap verebilme esnekligine sahip olmalidir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinin saglamis oldugu bilgilerin
yetersiz olmasinin diger bir sebebi de siirekli olarak verimlilikle ilgilenmis
olmalaridir. Halbu ki TZU sisteminde verimlilik kadar etkinlik de 6nemli bir
kavramdir (Banar, 1992: 49-50). TZU sisteminde, iiriiniin degerini arttirmayan tiim
unsurlarin elimine edilmesi verimliligin artirillmasinda ehemmiyetli 6nemi olan bir
faktordiir. Bu nedenle iiretim ortaminda yapilan her basitlestirmeyle verimlilikte artis

saglanabilmektedir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemi, iriinlerin maliyetlendirilmesi
konusunda da yetersiz ve zayif kalmaktadir. Ciinkii geleneksel maliyet muhasebesi
sistemi sadece Uretim asamasinda maliyetlerin kontroliine 6nem vermekte, {iriin
maliyetini dar bir ¢ergevede sadece liretim maliyeti olarak tanimlamaktadir. Bu bakis
acisindan hareketle, geleneksel maliyet muhasebesi iiriin gelistirme ve lojistik destek
maliyetlerini donem giderleri olarak kayitlara almakta, bu giderler mamiiliin maliyeti

ve karliligin tespitinde fiilen dikkate alinmamaktadir (Erden, 1999: 29).

Geleneksel iiretim ortamindan, TZU sistemine gecerken isletme maliyet
sistemlerinin degismesi gerekli olmaktadir, bu durum TZU ortaminda uygulanan
maliyet yonetimlerini de etkilemis ve degisime zorlamistir (Jahsen and Warnecke,
1988: 69). Maliyet yonetimi alaninda gergeklesebilecek degisiklikleri asagida tablo

yardimiyla agiklanmaya calisilmigtir.
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Tablo : 2.2.Geleneksel ve Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Maliyet Yonetimi

Maliyet Yonetim Alam

Geleneksel Uretim

Tam Zamaninda Uretim

Direkt Uretim Kaynaklarinimn
Kontrolii

Direkt iscilik maliyetlerinin
kontroliine 6nem verilmesi

Tiim iiretim kaynaklarinin,
Ozellikle hammadde ve
malzemelerin kontroliine
Onem verilmesi

Uriin Maliyetinin Elde Edilis Sekli

Yapilan her bir faaliyet i¢in
uygulanan ¢ok sayida is¢ilik
ve genel iiretim maliyetlerinin
oranlarinin toplanmasi

Maliyetler hiicre diizeyinde
belirlenir. Maliyetleme islemi,
hiicre oraniyla hiicrenin
liretim zamaninin garpilmasi
gibi basit bir iglemden olusur.

Genel Uretim Maliyetlerinin
Kontrolii

Genel iiretim maliyetlerinin
dagitma prosediirii genel
iiretim maliyetleri ile bu
maliyetlerin ortaya ¢ikis
sebepleri arasinda iliski
kurmaya calismaz. Genel
tiretim maliyetleri dagitma
prosediirii sadece bir
muhasebe uygulamasidir.

Genel tiretim maliyetleri,
kaynaginda kontrol edilir.
Ortaya ¢ikan genel {iretim
maliyetleri ile bu maliyetlerin
ortaya ¢ikigina sebep olan
faaliyetler (maliyet
tastyicilari)ve bu faaliyetler
sonucu elde edilen {irlinler
arasinda kuvvetli sebep sonug
iligkisi vardir.

Uriin Maliyetlerinin
Dogrulugu

Uretim islemi sirasinda ortaya
¢ikar.

Uriiniin dizayn1 asamasinda
ortaya cikar.

Artiklarin ve Tekrar
Islemlerin Kaydedilmesi

Artik ve tekrar islemleri
kaydetme, degerleme ve
raporlamada karmasik
sistemler kullanir.

Kalite yiikseldikge artik ve
tekrar islemleri kaydetme,
degerleme ve raporlama igin
gerekli olan sistemlere ihtiyag
azalir.

Performans Olgiitleri

Finansal fark analizlerine
dayanir.

Gorliniirliik ve finansal
olmayan ol¢iitler kullanilir.

Onemli Performans Olgiileri

Isci verimliligi, malzeme
kullanimi, genel iiretim
maliyetlerinin geri donisii,
maliyet merkezi kontrolleri

Kalite 6l¢limii, makine ve
hiicrelerin kullanima,
hiicrelerin katki pay1 ve
karlilig1

Kaynak: Jansen, R.; Warnecka, HJ., Just in Time Manufacturing Proceedings of The 3rd
International Conferance, Frankfurt, 14-15 Haziran 1988: 69.

Geleneksel maliyet muhasebesinin TZU sistemi i¢in yetersizlikleri dort baslik

altinda siralanabilir (Banar, 1992: 48):

e Anlaml bilgi saglanamamasi,

e Uygulanmasiin yliksek maliyetli olmasi,

e Maliyet unsurlarinin izlenmesine iligkin ¢abalarin anlamli olmamasi,

e Geleneksel

maliyet muhasebesi

desteklememesidir.
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2.3.2.1.Anlamh Bilgi Saglanamamasi

Geleneksel maliyet muhasebesinden elde edilen bilgiler, rakamlara dayanan
finansal karakterli bilgilerdir. Basar1 Ol¢limii de bu bilgilere dayanilarak
gerceklestirilmektedir. Halbu ki TZU sisteminde finansal olmayan bilgiler de karar
almada ve basar1 dl¢iimiinde 6nemli bir yere sahiptir. Bu nedenle TZU sistemi i¢in
basar1 degerleme Olciileri belirlenirken finansal olmayan bilgilerde sisteme dahil
edilmektedir. Bunun gergeklestirilmesi i¢in maliyet muhasebecilerinin, isletme
faaliyetlerinin ve iiretim sisteminin timii hakkinda temel bilgilere sahip olmalari
gerekir. TZU sisteminin dénemli 6n sartlarindan biri olan birlikte ¢alisma ile bu amag

gerceklestirilebilir (Banar, 1994: 2).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinin sagladigi bilgilerin yetersiz
olmasinin diger bir sebebi de, siirekli olarak verimlilikle ilgilenmis olmalaridir.
Halbu ki TZU sisteminde etkinlik verimlilikten daha énemli bir kavramdir. En az
sayida stok ile ¢alisma temeline dayanan TZU sisteminde, verimlilik artis1 icin
liretimin artmas1 gerekmektedir. Ancak iiretilen tirlinlere olan talep, liretimden az ise
verimlilikten sz edilebilir fakat etkinlikten s6z edilemez. Bu bakimdan TZU
sisteminde verimlilik kadar etkinlik ile ilgili bilgileri de saglayan yeni bir maliyet

muhasebesine ihtiya¢ duyulmaktadir (Banar, 1994: 3).

2.3.2.2.Uygulanmasinin Yiiksek Maliyetli Olmasi

TZU sisteminin en 6nemli Ozelliklerinden biri basitliktir. Basitlik ancak
isletmelerin biitiin fonksiyonlarina uygulandig1 zaman, TZU sistemi istenen hedeflere
ulagilabilecektir. TZU sistemi iginde geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin
uygulanmas1 ¢ok maliyetlidir. Ilk madde ve malzemenin satin alinmasindan bunlara
iligkin kalite kontroliin uygulanmasina kadar gecen siiredeki maliyetlerle, ilk madde
ve malzemenin iiretim silirecinde izlenmesi ile iscilik maliyetlerinin de
fonksiyonlarina gore izlenmesi isletmenin katlanacagi maliyet unsurlaridir (Altunok,

2007: 98).
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Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde beklenen fayda, katlanilan
maliyeti karsilamamaktadir. Geleneksel maliyetleme sisteminde iiretilen bilgilerin
cogu TZU sistemindeki kullamicilar igin gerekli bilgileri saglamamaktadir. Bu

gereksiz bilgilerin ortadan kaldirilmasiyla maliyetler azalacaktir (Calik, 1996: 84).

2.3.2.3.Maliyet Unsurlarinin Izlenmesine Iliskin Cabalarin Anlamh Olmamasi

TZU sisteminde atdlyeler, hiicreler seklinde tasarlanacagindan, iiretim
unsurlariin tiim siire¢ boyunca geleneksel iiretim sisteminde oldugu gibi ayrintili
olarak izlenmesi geregi ortadan kalkacaktir. Boyle bir sistemde, gereksinim duyulan
bilgi miktarinda bir azalma olacaktir. Diger bir ifade ile cok daha az bir caba ile
gerekli olan bilgilere ulagilacaktir (Ayvaz, 1998: 44). Oysa geleneksel maliyet
muhasebesi sisteminde gerekli bilgileri elde etmek daha uzun bir c¢abayi

gerektirmektedir (Calik, 1996: 85).

TZU sistemi uygulamasiyla birlikte maliyet unsurlarinin mamiil maliyeti
icindeki oranlarinda degisiklikler olacaktir. Otomasyon iiretime gegisin etkisiyle de,
mamiil maliyeti i¢inde direkt is¢iligin maliyeti biiyiik 6l¢iide azalirken genel iiretim
maliyetlerinde artis gozlenecektir (Yiik¢ti, 2000: 15). Genel iiretim maliyeti, toplam
mamiil maliyetleri i¢inde is¢ilik maliyetlerine gore daha yliksek bir orana sahip
oldugu igin, TZU sisteminde, maliyet unsurlarmin planlanmasi ve kontrolii ile ilgili
calismalar direkt is¢ilik maliyetlerinden genel {iretim maliyetlerine dogru

kaydirtlmistir (Altunok, 2007: 100).

Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde, direkt iscilik maliyetleri, toplam
mamiil maliyetleri (direkt iscilik maliyetleri, direkt hammadde maliyetleri, genel
tiretim maliyetleri) i¢inde oldukea diisiik bir orana sahip oldugu halde; bu maliyet
unsurunun izlenmesi ve kontrolii i¢in katlanilan ¢abalar diger maliyet unsurlarindan

daha fazladir (Altunok, 2007: 100).
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2.3.2.4.Geleneksel Maliyetleme Yontemlerinin TZU Sistemini Desteklememesi

TZU sisteminde dikkate alinmasi gereken dnemli noktalardan biri bireylerin
degil grubun basarisinin olciilmesidir. Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde
ozellikle sonyillarda sorumluluk raporlarimi kullanarak bolimlerin maliyetlerini ve
karlarin1 6lgmeye 6nem vermektedir. Isletmeler bu amaca ulasabilmek igin ¢ok fazla
ayrintili bilgiye ihtiya¢c duymaktadir. Bu bilgilerin elde edilmesinde maliyetlerin
yiiksek olmasi, maliyet muhasebesinin yiikiinii ve maliyetini asir1 derecede
arttirmaktadir. Ayrica, boyle bir uygulama ile her birim kendi basarisin1 artirmaya
yonelik faaliyetlerde bulunacagindan, bir biitiin olarak isletmenin basaris1 géz ardi
edilmis olacaktir. Ornegin, satin alma bdliimii birim satin alma maliyetlerini
diistirebilmek amaciyla alista miktar i1skontolarmi bir yaklasim olarak benimserse
satin alma miktarini yliksek tutabilir ya da iiretim boliimii, birim iiretim maliyetlerini
azaltabilmek amaciyla tiretim miktarini artirma yoluna gidebilir. Fakat bu politikalar
gercekei satis tahminleri dikkate alinmadan uygulanirsa, isletme stok icin iiretim
yapmis olacagi i¢in, hi¢cbir zaman isletmenin temel amaclarina ulasilamayacaktir
(Banar, 1992: 53). Bu dogrultuda TZU ortaminda uygulanacak maliyet muhasebesi
sisteminin beklentileri karsilayacak ve belirtilen yetersizliklere ¢oziim getirecek bir

yapida tasarlanmasi gerekmektedir.

2.3.3.Maliyet Yapilarimin Degismesi

Emek yogun iiretim sisteminden, sermaye yogun iiretim sistemine gegis, hem
tiretimin ortaminin hem de iiretim maliyetlerinin yoniinii degistirmigtir. Direkt ve
endirekt maliyetleme arasindaki iliski, karmasik hale gelmistir. Bu durumda maliyet
yontemlerinin dogru olarak tespit edilebilmesi, yoneticilerin gelece§e doniik
alacaklar1 kararlan etkilemekte ve maliyet merkezlerinin maliyet performanslarini

yorumlamalarinda 6nem kazanmaktadir (Bakmay, 2008: 43).

Tam zamaninda {iretim yaklagimiyla birlikte iiretimde ileri teknoloji
kullanimimin  artmasi imalat ortaminin  yapisiyla beraber biitiin  isletme
fonksiyonlarin1 da etkilemistir. Uretim sistemlerinde artan bir bi¢imde otomasyona

yonelinmesi iriinlerin maliyet yapilarinda degisikliklere neden olmustur. Imalat
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isletmelerinde otomasyona gidilmesiyle, mamiil maliyetleri i¢indeki direkt iscilik
maliyetlerinin pay1 azalmis genel liretim maliyetlerinin pay1 artmistir (Karcioglu,
1993: 97). Direkt is¢ilik giderleri {iriinlerin maliyetleri belirlenirken ayri bir maliyet
unsuruymus gibi degerlendirilmeyerek, bu gider endirekt maliyetlerin icinde
izlenilmeye baslanilmistir. Buna TZU sisteminin basarili uygulayicis1 olan Hewlett-
Packard firmasi 6rnek verilebilir, burada direkt is¢ilik maliyetleri toplam maliyetler

iginde %3-%5 tir.

Artan otomasyon kullanimiyla birlikte iiretim maliyetleri icerisinde sabit ve
degisken maliyetlerin agirliklar1 degismis, sabit maliyetlerin pay1 artarken degisken
maliyetlerin pay1 azalmaya baslamistir. Isletmelerde sabit maliyetlerde artis olmasi
basabas noktasinin yiikselmesine sebebiyet verirken, degisken maliyetlerde azalma
yasanmas! ise katki paymin biiyiimesine neden olmaktadir. Isletmelerde basabas
noktasi; satis hasilati ile iiretim maliyetlerini kullanarak kara gec¢is noktasinin
bulunmasini saglarken, katki pay1 ise; fiyat ve ortalama degisken maliyet arasindaki
fark: ifade etmektedir (Yiikgii, 1999: 577-591). Imalat maliyetleri icinde degisken ve
sabit maliyetlerin agirliklarinin degismesi ile kara gec¢is noktasi da degismekte, sabit
maliyetlerin artmasi iiretim maliyetlerini yiikseltmektedir, bu durum katki payimin

sabit maliyetleri karsilamasini geciktirmektedir.

Maliyet yapilarinin bu denli degisimi sonucu, isletmelerin verimliliklerini
arttirabilmeleri ve dogru maliyet yoOntemlerini uygulayabilmeleri amaciyla,
yonetimin alacag1 kararlarla dogru bir maliyet olusturulabilmesi agisindan,
geleneksel metotlar1 kullanmak yerine, endirekt maliyetlerin Olciilebilmesi ve
kontroliiniin yapilabilmesine yonelik olarak ileri maliyetleme sistemlerine ihtiyag¢

duyulmustur (Atanoglu, 2009: 46).
2.3.4.Amortisman Metotlarimin Y etersizligi

Geleneksel muhasebe sisteminde kullanilmakta olan yipranma pay1
Olctimlerinde varliklarin faydali 6miirlerinin belirlenmesinde sabit zamanlar dikkate

almarak ayrilmaktadir (mesela birsene). Bu yontemle mamiile eklenecek olan

degerin, amortismanin ayrilmasi i¢in gerekli olan zaman siiresince, fiilen kullanilan

90



makineden ve farkli farkli mamiillerden bagimsiz olacagi kabul goérmektedir

(Atanoglu, 2009: 47).

Brimson’a gore; amortisman yontemleri, amortisman tutarlarinin arttigi ileri
tiretim teknolojilerinin kullanildig1 ortamlarin ihtiyaglarina cevap verecek sekilde
degistirilmelidir. Esnek iiretim sistemleri ve diger otomasyonlu sistemler bir maliyet
objesi i¢in maliyetlerin izlenebilirligini artirmaktadir. Dolayist ile hiicrelerde imalati
yapilacak her bir mamiil ve mamiil partisi i¢in otomasyonlu iiretim techizatinda,
maliyetlerinin izlenmesi direkt olarak miimkiin haldedir. Bu baglamda imalat
techizati sabit zaman araliklarindan ziyade tiretimin fiili kullanimlar1 esas alinarak
amortismana tabi tutulmasi gerekmektedir. Otomasyon maliyetlerinin degisen
ekonomik sartlaradaha uyumlu hale getirmesi bu uygulamanin en énemli avantajidir

(Bakmay, 2008: 43).

2.3.5.Performans Olg¢iimlerinin Degismesi

Ostrenga’ya gore; geleneksel yontemlerde performans dl¢timleri, kisa donem
icinde ortaya ¢ikabilecek mali sonuglara 6nem vermektedir. Yeni imalat ortamlarinda
kisa donemli mali sonuglar ve diisiik maliyetlerinden ziyade, {iretim zamanlarinin
kisaltilmas1 ve kalitenin iyilestirilmesi ile degisen miisteri taleplerine aninda yanit
verebilmek onemlidir. Bundan 6tiirti kisa donemde mali Olciiler, teknolojilere, imalat
stireclerine dahas1 organizasyonlarda ki bakis agilarinda meydana gelen degisimler

karsisinda 6nemini biiylik oranda yitirmistir (Atanoglu, 2009: 47).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri ile iiretim sistemindeki teknolojik
gelismelerden en iyi sekilde yararlamldigi TZU sistemi arasindaki en Onemli
uyumsuzluk iiretim performanslarinin 6lgiilmesi sirasinda ortaya ¢ikmaktadir. Emek
yogun iiretim sistemlerine uygun olan bir¢ok performans 6l¢iisii otomasyonlu tiretim
sistemlerinde uygunluk gdstermemektedir (Hendricks, 1988: 29). Geleneksel
performans &lciimleri, TZU ortaminda iiretimin saglamis oldugu etkinlik ve
verimliligi tam anlamiyla gergek Olcililerde yansitamamaktadir. Ayni zamanda iiretim
siirecinde gerceklestirilen iyilestirmelerden saglanacak faydalarin da bosa ¢ikmasina

neden olmaktadir (Green, Amenkhienan and Johnson 1991: 52). Bu nedenle TZU
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sistemini uygulayan firmalar karsilastirmalarin yapilmasinda ya da farklarin
hesaplanmasi sirasinda standart maliyetleri Ol¢iit olarak kullanmanin ihtiyaclara
yeteri kadar cevap vermedigini belirlemistir (Green, Amenkhienan and Johnson
1991: 51). Geleneksel performans 6l¢iimlerinde kisa donemde olusan maliyet ve
karlilik sonuglart iizerinde durulmakta uzun donemli performans unsurlar1 goz ardi
edilmektedir. Direkt iscilik etkinligi, kullanimi ve verimliligi, makine kullanimi1 gibi
geleneksel performans dlgiileri asagidaki nedenlerden dolayr TZU felsefesine uygun

diismemektedir (Mcllhattan, 1987: 24-25):

e Kullanilan geleneksel performans oOlgiileri ihtiyag duyulandan daha fazla
iretim yapilmasina sebep olurken, stoklarin olusumunu da tesvik etmektedir.

e Performans degerlendirilirken Onceden belirlenmis standartlara Onem
verilmesi, kaliteden 6diin verme pahasina ¢ikti miktarina dncelik taninmasina
neden olmaktadir. Basarim degerlendirmesinde standartlarin kullanilmasi
stirekli gelismenin Oniinii kesebilmektedir.

e Direkt iscilik giderleri birgok tireticinin hesaplarinda, toplam {iriin maliyetin
sadece %S5 ile %15 arasindadir. Geleneksel maliyet yoneticileri direkt iscilik
maliyetlerinin kontrolii ile yakindan ilgilenirken, diger taraftan genel iiretim
maliyetlerinin kontroliinii de kaybetmektedir.

e Makine kullaniminin performans 6l¢iisii olarak alinmasi ihtiyagtan fazla stok
olusumuna yol acgar. S6z konusu olan performans Olglimii {izerinde
yogunlasilmasi ¢ogu zaman pahali ekipman kullanimina ve techizatin hizli bir
sekilde calistirilmasina sebep olur. Aslinda bu durumun yatirimlarin getirisini
arttiracagi diisliniilebilir ancak gergekte hicte dyle degildir. Ciinkii onleyici
bakim icin hi¢ c¢alisma yapilmamakta ve makineler arizalanana kadar
calistirllmaktadir. Makinelerin arizalanmasiyla imalat siireci boyunca uzun
zamanl kesintiler meydana gelir bunun sonucu olarak gereksiz maliyetler

olusur, yatirimlarin getirisi azalir.

Geleneksel performans Ol¢iimlerinde kullanilmakta olan sapma ol¢iileri
standart maliyet sistemlerinde maliyet kontrolii konusunda Onemli avantajlar
saglamaktadir. TZU ortaminda ise imalat siireclerinin giivenilirligi ve tutarlilig:

nedeniyle sapmalar genellikle hi¢ olusmamakta bu nedenle sapma analizleri 6nemini
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yitirmektedir (Hendricks 1988: 29). Bu sebeple, TZU sistemini uygulayan
isletmelerde sapma analizlerinin karsilastirilmasi ya da farklarin hesaplanmasinda
standart maliyetlerin Ol¢li olarak kullanilmasinin ihtiyaca uygun olmadigi

goriilmiistiir (Green, Amenkhieman and Johnson, 1991: 53).

TZU ortaminda kullanilmakta olan performans dlgiimleri stok diizeylerinin
distiriilmesi, iiretimde hazirlik siirelerinin kisaltilmasi, iiretim zamaninin kisaltilmasi
ve toplam kalite kontrolii konularinda gergeklesen gelismeleri 6l¢iimleyebilecek ayni
zamanda raporlayabilecek yeterlilikte olmalidir. Ayrica olusturulacak olan
performans Ol¢iim sistemi imalat siirecine deger katan faaliyetleri barindirmalidir

(Green, Amenkhieman and Johnson, 1991: 53).

TZU ortaminda performans 6lgiimleri geleneksel yaklasimin aksine finansal
olmayan élgiilere daha cok énem vermektedir. TZU sistemi uygulamalarinda finansal
Olctlilerden sadece stoklarin izlenmesi ve kontroliinde yararlanildigi bilinmektedir
(Green, Amenkhieman and Johnson, 1991: 53). Olusturulmus olan performans
Olgiilerinin biiyiik bir kism1 6znel ve finansal olmayan niteliktedir. Tam zamaninda
liretim sistemine uygun olan performans Olgiitleri ile Geleneksel sistemlerde
kullanilan performans Olgiitleri asagidaki tablo yardimiyla anlatilmaktadir

(Mcllhattan, 1987: 25).
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Tablo: 2.3.Geleneksel Performans ng:ﬁtleri ile Tam Zamaninda Uretim Sistemine Uyan
Performans Olgiitlerinin Karsilagtirilmasi

Tam Zamaninda Uretim Sistemine

Geleneksel Performans Olgiitleri Uygun Performans Olgiitleri

Direkt Iscilik Personel verimliligi
- Verimlilik (Direkt, endirekt ve idari personel basina
- Kullanim toplam ¢ikti miktarr)

Net aktiflerin karlilig1
Makine Kullanim - Makine kullanilabilirlik yiizdesi
- Makinelerin atil zaman yiizdesi

Stok Doniis Hizi ya da Ortalama Stok

Stok Doniis Hizi ya da Ortalama Stok Siiresi (Giinliik)
Stiresi (Aylik) - Hammadde stoklar (gesitlerine gore)
- Tamamlanan mamul stoklar1 (mamulleregdre)
Maliyet Farklari Uriin Maliyetleri
Bireylerin Tesvik Edilmesi Gruplarin Tesvik Edilmesi
Programa Yonelik Performans Miisteri Hizmetleri
Kideme Gore Terfi Bilgi ve Yetenegin Arttirilmasina BagliOlarak Terfi

Yeni Fikir, Uygulanan Fikirler

Uriin ya da iiriin gruplarina gore tiretim siiresi

Kalite Kontrol Olgiitleri

Teslim Performansi Olgiitleri

Kaynak: Mcllhattan, Robert D., “How Cost Management Systems can Support The JIT
Philosophy”, Management Accounting, Ekim, sayfa: 25, (1987).

2.3.6.Dagitim Olgiilerinin Degismesi

Geleneksel tiretim sistemlerinde iiretim maliyetlerinin yonetimi, direkt iscilik
giderlerinin ayrintili bir sekilde izlenmesi ve kontroliiyle miimkiindiir. Direkt is¢ilik
giderlerinin kontrolilyle ayn1 zamanda diger iiretim maliyetlerinin, 6zelliklede genel
tretim giderlerinin daha etkin bir sekilde kontrol edildigi ve yonetildigi kabul
edilmektedir (Erden, 1999: 29). Bu sebeple otomasyondan uzak emek yogun
tiretimin hakim oldugu geleneksel iiretim sistemlerinde, genel iiretim giderlerinin
mamiillere dagitiminda direk iscilik de kullanilan dagitim anahtarlar

kullanilmaktadir.
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Otomasyonun artmasiyla birlikte imalat sistemlerinde bilgisayar destekli
makineler, robotlar, otomatiklestirilmis tezgah kullanimi1 yayginlasmaya baslamis
bunun sonucunda tiretimde kullanilan is¢i sayilarinda azalmalar olmustur. Bu sebeple
geleneksel mamiil maliyetleme sistemlerinde kullanilan direkt is¢ilige dayali dagitim
yontemleri, iiretim ortamlarinda mamiillerin maliyetlerinde c¢arpikliklara neden
olmaktadir (Erden, 1999: 29). Ciinkii genel iiretim giderleri dagitim anahtarlariyla
(direkt iscilik saati, direkt ig¢ilik {icreti gibi) mamiillere yiiklendigi zaman, daha ¢ok
parca kullanilarak iiretilmekte olan, karmasik bir iiretim siirecinden gegen ve kiiciik
partiler halinde iiretilen mamiillere yeteri kadar maliyet yiiklememektedir. Fakat
bliyiik partiler halinde basit iiretim siireclerinden gegcen mamiillere, iiretim
asamasinda isletmedeki faaliyetlerden daha az yararlanildigi halde gereginden fazla
maliyet yiiklenmektedir (Erden, 1999: 29). Aslinda genel iiretim giderlerinin keyfi
olarak dagitilmasi yonetici ve kullanicilart finansal tablolar ve mamiil maliyetleri

hakkinda yaniltmakta ve yanlis kararlar almasina sebep olmaktadir.

Yiiksek otomasyonlu TZU ortaminda bakim onarim, enerji, vergi, denetim ve
amortisman giderleri gibi genel iiretim giderleri direkt is¢ilik saatlerinden baska daha
cok makine saatleriyle alakalidir (Hendricks, 1988: 28). Bu durumda genel iiretim
giderlerinin mamiillere yiiklenmesinde direkt iscilik yerine imalatta kullanilan

makinelerin kullanilmas1 daha dogru sonugclar ¢ikartacaktir.

Yiiksek teknolojiler igeren TZU ortaminda ¢ok yonlii dagitim anahtarlarinimn
kullanilmas1 mamiillerin ¢esitlendirilmesini aynt zamanda maliyetlerin mamiillere
dogru olgiilerde dagitilmasini saglayacaktir (Hendricks, 1988: 28-29). Asagidaki
tabloda cesitli dagitim Olgiilerinin ilgili olduklar1 maliyet yerleri gosterilmektedir

(Green, Amenkhiema nand Johnson, 1991: 52):

95



Tablo: 2.4.Genel Uretim Maliyetleri Dagitim Anahtarlari

Maliyet Yerleri Dagitim Olgiileri

Personel Calisan is¢i sayisi

Depo Atolye tarafindan kullanilan parca sayisi
Miihendisler Calisma siiresi

Malzeme yonetimi Caligma siiresi

Muhasebe Calisma siiresi

Aragtirma-gelistirme Uretim igin gelistirilen yeni teknikler
Kalite Calisma siiresi

Fabrikalar Kapladigi alan

Kaynak: GREEN, F.B,, AMENKHIENAN, F., JOHNSON, G., “Performance Measures and
JIT”, Management Accountin, February, 1991, 50-53.

Giliniimiizde teknoloji uygulamalarimin artmasiyla birlikte, genel {iretim
giderleri mamiil maliyetinin temel unsuru haline gelirken is¢ilik giderleri ise mamiil
icin endirekt maliyetleri olusturmaktadir. Bu sebeple iscilik saat ve giderleri genel
tiretim giderleri dagitiminda dogru bir Olgii sayilmamakta ve geleneksel imalat
ortamlarinda kullanilan maliyetleme etkinligini kaybetmektedir. Sonu¢ olarak s6z
konusu degisiklere uyum saglayan bir maliyet muhasebesi yapilanmasi

gerekmektedir.

24TEKNOLOJIK GELISMELERIN MALIYET VE YONETIM
MUHASEBESI SISTEMLERINE ETKILERI

Yeni ve ileri imalat tekniklerinin (teknolojilerinin) isletmelerde kullanilmaya
baslamasiyla maliyet ve yOnetim muhasebesi sistemleri de etkilenmek durumunda
kalmistir. Bu etkileri anlatmadan once; s6z konusu sistemleri en basta etkileyen,
otomasyon uygulamasindan bahsetmekte yarar oldugunu diisiinmekteyim. Sanayi
isletmelerinde insangiicii yerine otomosyon kullaniminin yayginlagmasi, maliyet ve
yonetim muhasebesi sistemlerini etkileyen Onemli bir teknolojik degisim
yasanmasina neden olmustur. Nitekim iiretim isletmelerinde otomosyon yasanmasi
ile birlikte, giiniimiizde en yiiksek katma degeri meydana getiren unsur direkt iscilik
giderlerinden ¢ok genel tretim giderleri olusturmaktadir. Bu durum, isletmelerde
is¢ilik maliyetlerinin mamul maliyetleri i¢inde ¢ok az bir boliimiini olusturur hale

gelmesi sonucunu dogurmustur. Sonug olarak da, isletmeler kullanacaklar1 maliyet
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dagitim anahtarimi belirlerken direkt iscilik saatleri yerine, mamiil maliyetlerinin
daha iyi hesaplanabilmesine yardimci olacak makine saati gibi dl¢iileri dikkate almak
durumunda kalmistir. Son olarak, firmalar a¢isindan maliyet muhasebesi
uygulamalarinin otomasyonla degisim yasamasi yaninda, isletmeler ve iilkeler arasi
rekabet ortaminin siirdiiriilebilmesi ve basarinin yakalanmasi i¢in de otomasyona

bagliligin siirdiiriilmesi esastir.

Yukarida anlatilanlar1 desteklemek acisindan Tam Zamaninda Uretim
sisteminin maliyet muhasebesisi sistemlerindeki temel etkileri agagida detayl1 olarak

aciklanmistir.
2.4.1.Direkt Maliyetlerin Sayisinda Meydana Gelen Artmalar

Bu sistemde {iretim ve satin alma, her bir mamul hatti1 ya da departmani i¢in
ayr1 oldugundan, faaliyetler birbirinden ayr1 olarak yerine getirilecek ve direkt
ozellik tagiyacaktir, dolayisiyla bu durum direkt maliyetlerin sayisinda artis meydana

getirecektir (Kirlioglu, 1998: 20-21).
2.4.2.Maliyetlerin Olusturdugu Havuzlarda Degisimler

Geleneksel sistemde ilk madde ve malzeme alimina iliskin gider havuzlari her
bir faaliyet icin ayr1 olusturulmasi gerekirken, bu sistem ile birlikte faaliyetlerin

bazilar1 elimine edilmistir (Kirlioglu, 1998: 20-21).
2.4.3.Endirekt Madde Dagitim Anahtarlarinda Degisim

Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde dagitim anahtarlarindan biri
depoloma faaliyeti olmasina karsilik, bu sistemde depolama faaliyeti s6zkonusu bile

degildir (Kirlioglu, 1998: 20-21).
2.4.4.Satin Alma Fiyat Farkinin Oneminde Azalma

Sistemde O©nemli olan faktorii fiyat farklart degil, toplam maliyet
olusturmaktadir. Bir baska degisle; diisiikk fiyatla satin alinmanin gergeklesmesi,
bliyiik partili alimlarla degil de, karsilikl1 uzun vadeli s6zlesmeler yapilarak miimkiin

olacaktir.
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2.4.5.Raporlamadaki Detay ve Siklikta Azalma

Alm yapilan ilk madde ve malzemenin maliyet muhasebesi agisindan
raporlama detaylarinda ve raporlama sikliginda azalislar olusmustur. Bu sistemin
ozelligi dolayisi ile satinalma islemleri olduk¢a ¢cogalmistir. Bunu 6nlemek amaciyla
cesitli yontemler gelistirilmistir. Bunlara teslim alma faaliyetlerinin birlestirilecek
cesitli donemler olarak kaydedilmesi ve bilgi islem siirecine alinmasini Ornek

verebiliriz.

Bu etkilerin yani sira, {iretim sistemlerindeki degisimlerin maliyet muhasebesi

tizerindeki etkilerini asagidaki gibi siralamak miimkiindiir (Kirlioglu, 1998: 21-22):

e Direkt is¢iligin 6nemi azalmis, isletmelerde daha fazla bilgi veren (6rnegin,
makine saatleri gibi) maliyet dagitim anahtarlar1 kullanma gerekliligi
dogmustur. Boylelikle isletme yonetimleri dikkatleri mamiiliin maliyetinde
etkili olabilecek daha cesitli dagitim anahtarina yonelmistir ki, bu durum
yonetimin dikkatini aym1 zamanda mamul maliyetlerini etkileyen tiim
faktorlerin iizerine yogunlasmasini da saglamistir. Boylece daha gercekei
mamiil maliyetleri hesaplanabilmistir.

e Stoklarda olusan azalma neticesinde, liretimi ger¢eklesen mamiil maliyetinin,
satilan mamiil maliyeti ve stok maliyetine daha az 6nem verilmesine yol
acmustir. Nitekim eger stoklar sifira yakin ise, iiretilen mallarin maliyeti de
asag1 yukari satilan mallarin maliyetine esit olacaktir.

e Giiniimiiz igletmelerinde kaliteye ve kalite maliyetinin Ol¢lilmesine verilen
Oonem sebebiyle dikkatler yiiksek kalitede mamiil iiretimine yoneltilmistir. Bu
sebeple; kusurlu birimleri, yeniden isleme miktarini, garanti diizeltmelerini,
bozuk {iriin miktarin1 ve bos zaman siiresini 6l¢mek gerekir.

e Isletmelerde verimlilige verilen oOnemin artmasi ile birlikte, iiretim
maliyetlerini kontrol etme gerekliligi dogmus ve daha etkin olmay1
gerektirmistir. Isletmenin kalite gerceginde oldugu gibi geleneksel muhasebe
sistemi verimliligi Olgememistir. Bu durumda yoOnetim muhasebesinden
yararlanilmas1 gerekli hale gelmistir.

e Siparis maliyet sistemi, maliyetleri sipariglere goére hesaplamaya

calisacagindan mevcut ortamda, basarili olamayacaktir. Bunun yerine esnek
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imalat sisteminde maliyetler, departmanlara ve 1is istasyonlarina gore

hesaplanmakta olup bu da satha maliyet sistemi ile ger¢eklestirilmektedir.

25.TAM ZAMANINDA MALIYET MUHASEBESI SISTEMININ
AMACLARI

Son zamanlarda yasanan gelismelerden birini bilgi teknolojisi alanindaki
degisiklikler olusturmaktadir. Bu gelismelerden muhasebe bilgi sistemi de etkilenmis
ve muhasebenin isletmeler agisindan etkinligini biiylik Ol¢iide artmistir. Bunun
sonucu olarak muhasebe sistemi ve muhasebe elemanlarinin rolii biiyiik olgiide
degismistir. Yani artik muhasebe ve muhasebeciden beklenen, isletmenin
geleceginde olusacak finansal sonuglart maksimum seviyeye c¢ikarmak amaciyla,
ileriye doniik planlama yapmak ve yonetime yardimci olmaktir. Bu baglamda,
muhasebe sistemi ve muhasebe elemanlarina diigen gorevin devam ettirebilmesi
acisindan Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminin asagidaki hedeflere sahip

olmasi1 uygun olacaktir (A¢ik, 2006: 69):

e  Uriiniin tasarim asamasinda dnemli maliyet kararlarmin alindig1 zaman dilimi
icerisinde, lriine ait yasam siiresi ve maliyetler hakkinda detayli bilgi
vermelidir.

e Donemler itibariyle maliyetlerin uygunlugunu saglamak i¢in {iriiniin
maliyetineetki eden temel faktorlerin; malzeme fiyatlari, teknik degisimler,
stire¢ degisiklikleri gibi konularin lizerinde durulmalidir.

e Uriiniin yasam siiresi ile ilgili maliyetlerin izlenebilirliginin saglanmasi iiriin
maliyetlerin diislirilmesi agisindan énemlidir.

e Maliyetlerinin etkin bir sekilde kontrol edilebilmesini saglamak agisindan
isletmelerde tiretime destek hizmetlerinin artirilmasi gerekmektedir.

e Maliyetlerde planlama ve fark analizlerinin yapilabilmesi i¢in muhasebe
sistemine istenilen diizeyde yardimci olmalidir.

e Kaynak ve zaman israflarin1 ortadan kaldirmak amaciyla, yOnetimin
planlamada ihtiya¢ duydugu maliyet detaylarinin seviyesi ile biitgeleme,
raporlama, maliyet hesaplama ve maliyet kontrolii i¢in ihtiya¢ duyulan

maliyet detaylar1 seviyesi birbirinden ayrilmalidir.
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e Tarihi maliyetlere degil, gelecekte olmasi hedeflenen maliyetlere Gnem
verilmelidir.

e Is istasyonlarinda siire¢c denetgilerinin toplamis olduklar1 verileri, ayn
zamanda tretim siirecinden elde edilmis bir yan iirlin gibi, maliyet yonetim
verisi olarak da kullanilmalidir.

e Muhasebe bilgi sistemi, yonetime biitlin asamalarinda faaliyetlerini tesvik
edecek raporlar1 saglamalidir.

e Isletmenin yatirim stratejilerinin basarili olup olmadigini 6lgmek agisindan

gerekli bilgilerin izlenebilmesi ve raporlanabilmesi gerekmektedir.

Goriildigi tizere, Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi dinamik cevrede

uygulanabilecek bir stratejidir.

2.6.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMINDE MALIiYET UNSURLARI

TZU yéntemi uygulanirken her organizasyona uyum saglayan bir maliyet
yonetim ve maliyet muhasebesi sistemi bulunmamaktadir. Uygulamada tiirlii konular
icin bir hayli varyasyon bulunmaktadir. Fakat genellikle maliyet muhasebesi
agisindan bir kolaylik arayisi sdzkonusudur. Bu durum TZU sistemi felsefesi olmus
“her aktiviteyi basitlestirin” prensibinin getirisidir. Bilinen baz1 bagar1 hikayelerine
karsin, bazi isletmeler calisma ortamlariyla uyusmadigi i¢in TZU uygulamasim

kaldirmislardir (Horngren, 1982; 1-27).

Uretim firmalarinda mamiiliin maliyetlerini olusturacak ii¢ temel maliyet
unsuru bulunmaktadir. Bunlar1 soyle siralayabiliriz; (DIMM) direkt ilk madde ve
malzeme maliyeti, (DIM) direkt iscilik maliyetleri ve (GUM) genel iiretim
maliyetleridir. Uretim sistemlerinde nasil degisiklikler yapilirsa yapilsin sayilan
maliyet unsurlart mamiiliin maliyeti belirlenirken temel teskil etmektedir. Tabiki,
tiretim sistemlerinde yapilmis degisimler karsisinda mamiiliin maliyeti i¢indeki
maliyet unsurlarinin paylar1 biiyiik oranda degisecektir. Burada maliyet unsurlarda ki

degisimlerinin nasil olacagi anlatilacaktir.
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2.6.1.11k Madde ve Malzeme Maliyetleri

Uretimde hammadde ve malzeme kullanimu fiziksel bir varlik olan mamuller
icin mecburi bir unsurdur. ilk madde ve malzemeler, kullanilan iiretim ydntemi ne
olursa olsun s6z konusu mamiiliin iiretilebilmesi i¢in kesinlikle gerekli olan ve bir
mamiiliin 6ziinii olusturan unsurlardir. ilk madde ve malzeme maliyetleri iiretim
amaciyla tiiketilen biitlin hammadde ve malzemelerin parasal olarak ifadesidir

(Yiikeii, 1999: 75).

Hammadde ve malzeme maliyetleri direkt ve endirekt olmak iizere iki gruba
ayrilir. Direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri, mamiillerin i¢inde bulunan ve
mamiiliin temel yapisini olusturan; belirli mamiiller i¢in ne kadar kullanildig1 teknik
olarak kolayca hesaplanabilen hammadde ve malzemeler olarak tanimlanabilir
(Ustiin, 1988: 72). Endirekt ilk madde ve malzeme maliyetleri ise, DIMM maliyetleri
disinda kalan, mamiiliin iiretilmesine yardimei olan, her bir mamiil i¢in tiiketim
miktarinin ve tutarimin belirlenmesinde zorluklar bulunan maddelerle 1ilgili
maliyetlerdir (Yiike¢ii, 1999: 75). Endirekt ilk madde ve malzemeler direkt ilk madde
ve malzemelere eklenerek onlarin nihai mamiil haline doniismesine yardimci olurlar.
Bunlara nihai mamiiliin tamamlanabilmesi i¢in ihtiya¢ vardir, ancak bu maddeler
nihai mamiiliin {iretiminde DIMM oranla daha az kullamldiklari i¢in her nihai mamiil

de ne kadar kullanildiklarmin tespiti oldukga giigtiir (Ustiin, 1988: 72).

Endirekt malzeme maliyetlerini de ikiye ayirmak miimkiindiir. Yardimci
madde ve malzeme maliyetleri; bunlar mamiiliin {iretilmesine yardimci olan,
tiretilmesi sirasinda biinyesine dahil edilen fakat miktar ve deger olarak dnemsiz
sayilip, hangi mamiil i¢in ne miktarda tiiketildigi ekonomik bir bigimde kolaylikla
tespit edilemeyen malzeme maliyetleridir. Digeri ise Isletme malzemesi maliyetleri;
bunlar da {retilen mamiiliin biinyesine girmeyen fakat mamiiliin {iretilmesine
yardimci olan, isletmelerde imalat faaliyetlerinin yiiritiilmesini saglayan ve {iretimin

kesintisiz siirmesine yardimci olan malzemelerin maliyetleridir.

TZU sisteminin iiretim siirecinin hicbir asamasinda stok bulundurulmamasi
ve stok i¢in liretim yapilmamasi, ilk madde ve malzemenin iiretim siireci boyunca

izlenmesi ile ilgili islem ve kayitlarda degisiklik yapilmasini gerektirir (Banar, 1992:
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55). Bu degisikligin en énemlisi “Uretim Hesab1nin ortadan kaldirilmis olmasidir.
Bu hesap ortadan kaldirilinca Hewlett Packard Sirketi’'nde muhasebe kayitlari
basitlestirilmig, bu yolla sirketin ayda tam 100.000 adet yapmis oldugu giinliik

kayittan igsletme muhasebecileri kurtulmustur (Sénmez, 2014: 73).

TZU sisteminde “hammadde ve malzeme maliyetleri hesab1” ile “iiretim ve
yart mamuller hesab1” ve “hammadde ve malzeme stoklar1 hesabi” ortadan
kaldirilarak bunlarin yerine “Siirecteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti Hesab1” ve
“Stiregteki Hammadde ve Malzeme Stoklar1 Hesab1” kullanilacaktir (Sonmez, 2014:

73).

2.6.2.Iscilik Maliyeti

Maliyet giderlerinin en 6nemli elemanlarindan ikincisi isletmeler agisindan
mal ve hizmet iiretiminde kullanilan is¢ilik giderleridir. Iscilik maliyetlerini, imalat
faaliyetlerinin yiiriitiilmesi i¢in isgiiciine 6denen tutarlar olusturmaktadir. imalat
maliyetleri hesaplanirken, is¢ilik maliyetleri her agidan tahlil ve kontrol edilebilmeli,
bir yandan tiirlerine gore olabildigince ayrintili olarak siniflandirilirken, diger yandan
gereksinimlere uygun gruplar meydana getirilerek maliyetler belirlenmelidir. Ayirimi

Direkt Iscilik ve Endirekt Iscilik olarak yapabiliriz.

Direkt is¢ilik, bir sanayi firmasinin temel imalat konusunu meydana getiren,
tiretilen mamiillere dogrudan dogruya yiiklenebilen, mamiilleri ve hizmetleri ortaya
¢ikarmak ic¢in harcanan ve tabiki mamiiliin temel yapisini olusturan ayni zamanda
hammaddenin yapisini ve niteligini degistiren giderlerdir. Uzman ve uzman olmayan
is¢ilere ddenen iicretler, iiretilen mamiillere dogrudan yiiklendiklerinden direk iscilik

olarak adlandirilabilirler (Ustiin, 1988: 73).

Endirekt iscilik, nihai mamiillerin tiretiminde kullanilan direkt is¢ilik tanimi
disinda kalan ve bu mamiillere dogrudan dogruya yiiklenmeleri olanaksiz olan, fakat
imalat faaliyetleriyle ilgili sayilabilecek her tiirlii isciliktir (Ustiin, 1988: 73). Baz1
iscilikler, niteligi ve tiiri bakimindan {iretimle dogrudan dogruya ilgili degildir,
bunlara tamir-bakim, temizlik, nakliye islerinde ¢aligsanlarin is¢iliklerini 6rnek olarak

sayabiliriz.
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Endirekt isciliklerle {iretilen iirlinler arasinda dogrudan iligki kurmak
miimkiin olmadigindan, bu maliyetler {irlin maliyetine bazi dagitim anahtarlarini
kullanilarak yiiklenirler. Bu yiizden direkt ve endirekt is¢ilik maliyetlerinin izlendigi
hesaplar farlilik gdstermektedir. Direkt iscilik maliyetlerini olusturan giderler Direkt
Iscilik Maliyetleri Hesabinda izlenirken, endirekt iscilik maliyetlerini olusturan
giderler Genel Uretim Hesabinda izlenmektedir (Yiikgii, 1999: 75).

Direkt ve endirekt is¢ilikler muhasebe kayitlarinda farkli hesaplar {izerinden
izlenilmektedir. Fiili maliyet sistemini uygulayan isletmeler icin, Direkt is¢iligin
tahakkuk eden iicret ve Odemeleri, 720 Direkt Iscilik Giderleri Hesabi’na
kaydedilmekte iken; Endirekt isciligin tahakkuk eden iicret ve ddemeleri 730 Genel
Uretim Giderleri Hesabi’na kaydedilmektedir. Bu iki hesap, is¢ilik ile ilgili birim
mamiil maliyetlerinin belirlenmesi ve basarim degerlemesine kaynak olacaktir

(Sonmez, 2014: 74).

TZU sistemi uygulamasma gegilince, is¢ilige ait maliyetlerin direkt olan
kismini1 mamiiliin maliyeti icinde &nemli &lgiide azalacaktir. TZU mi basarili bir
sekilde uygulayan Hewlett-Packard Sirketi’nde mamiiliin maliyetleri i¢inde direkt
is¢ilik oran1 daha dncede sdyledigimiz lizere % 3-5 diizeylerinde gerceklesmektedir.
Mercimore’gore; direkt is¢ilik maliyetlerinde yasanan bu azalmanin nedenlerini

asagidaki gibi siralanmak miimkiindiir (S6nmez, 2014: 73);

e Uretimde c¢alisan isgdrenler (direkt iscilikler) gdézetim, hazirlama, koruyucu
bakim-onarima benzer endirekt olan isleri de yiiriitmektedirler.

e Stok igin iiretim yapmay1 benimsemeyen TZU sistemi, iiretimde direkt isgilik
ile ilgili islemler tamamlandig1 zaman, baska bir parti iiretimine ge¢gmek
yerine liretimde var olan diger destekleyici isleri yiirtitmektedir.

e Uretim sirasinda mamiile deger ilave etmeyen faaliyetler ortadan
kaldirildigindan, bu faaliyetlerle ilgili olusabilecek iscilik maliyetleri de

ortadan kaldirilmis olacaktir.

Maliyetlerin direkt iscilik kismu ile ilgili azalis iki kisimda ele alinacaktir.

Birincisi, direkt is¢iligin ortadan kalkmasiyla olusan azalma; ikincisi, direkt iscilige
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endirekt bir yap1 kazandirilarak GUG hesabinda izlenmesi sonucunda ortaya ¢ikacak

olan azalmadir.

Genel iiretim maliyetlerinin dolayis1t ile endirekt iscilik maliyetlerinin
artmasinin asil nedeni, direkt isciligin onemli bir boliimiiniin endirekt bir yapi
kazanmasidir. Yukarida endirekt isciligi tanimlarken Ozellik olarak imal edilen
mamiiller ile direkt olarak bir iligki kurulamamasinin gerekliliginden bahsetmistik.
TZU sistemi uygulayan ortamlarda, imalatta kullanilmakta olan isgiicii bilyiik oranda
mamiillerle direkt iligki kurabilirlik diizeyini kaybetmistir. Boylelikle, isletmelerde
direkt iscilikten endirekt iscilige gecis s6z konusu olmaktadir. TZU sistemi direkt ve
endirekt is¢iligi ayr1 ayr1 maliyet unsurlar olarak géormemektedir. Bu nedenle biitiin
iscilik maliyetlerini direkt ve endirekt ayrimi yapmadan isletmenin olugsmus genel
imalat giderleri ile birlestirmekte ve bu maliyetlerin tamamini kapsayan
“Sekillendirme (Doniistlirme) Maliyetleri Hesabi”nda muhasebelestirilmesini

gerektirmektedir (Sonmez, 2014: 74).

2.6.3.Genel Uretim Maliyetleri

Maliyet muhasebesinin temel unsurlarindan olan hammadde ve is¢ilik disinda
kalan tiim {retim maliyetleri genel {iretim giderlerini olusturur. Genel iiretim
maliyetleri endirekt ilk madde ve malzeme, endirekt iscilik ve mamiillere dogrudan
yiiklenemeyen iiretim maliyetlerinin tiimiinden olusmaktadir. Bu maliyetlere tiretilen
biitlin mamdiiller ortak olarak katlandiklar1 i¢in bu giderleri belirli mamiillere,
birimlere ve ya islere dogrudan yiiklenme olanaklar1 bulunmamaktadir (Ustiin, 1988:

74).

TZU sistemi ile isletmelerde yeni {iretim siire¢leri ve teknolojilerinin
kullanilmaya baslanmasi bununla birlikte otomasyona gidilmesiyle fazla sayida mal
ve hizmet {iretilmeye baglanmis sonucta yiiksek katma deger yaratan maliyet unsuru
is¢ilik maliyeti olmaktan ¢ikmis, genel imalat giderleri olmustur. Bu baglamda
toplam imalat maliyetlerinin en Onemli kismin1 genel imalat giderleri
olusturmaktadir. Bu sebeple, mamiile yiiklenen genel imalat giderleri konusu

tizerinde dikkatle durulmasi gereklidir. Ciinkii genel imalat maliyetlerin mamiillere
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dagitimi sirasinda olusabilecek kiiclik bir hata, yanlis maliyet sonuglarinin
olusmasina sebep olacaktir. Hatali maliyet bilgileri ile belirlenen {iriin fiyatlar
firmalarin rekabet giicliniin ve karliliginin azalmasina sebebiyet verecektir

(Karcioglu, Yeni Bir Maliyet... 1993: 95).

Onceki béliimlerde bahsettigimiz iizere, Tam Zamaninda Uretimde bazi
direkt iscilik maliyetlerinin endirekt nitelik kazanmasi ile birlikte, {iretimin
siirdiiriilmesi i¢in gerekli isgiicli faaliyetlerinin mamiiller bazinda ayriminin tam
olarak miimkiin olmayis1 genel imalat maliyetlerini arttirmaktadir. Bu artisla birlikte
mamiillerin maliyetleri igerisinde genel iiretim maliyetlerinin payr % 40 oraninda
olusmaktadir. TZU sistemiyle calisan ortamlarda, direkt hammadde ve malzeme
maliyetleri disinda kalan biitiin maliyetler “Sekillendirme Maliyetleri Hesabi’nda
izlenmekte olup GUM hesab:r ortadan kaldirilmaktadir (Sénmez, 2014: 75).
Isletmelerde TZU sistemine gecilmesi ile birlikte maliyet unsurlarinda yapilabilecek
degisiklikleri belirttikten sonra, bu maliyet unsurlari maliyetleme agisindan nasil

degerlendirilerek izlenecegini agiklamaya calisalim.

2.7.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMINDE MALIYET
MUHASEBESININ ISLEYiSi VE MALIYET UNSURLARININ iZLENMESI

TZU sisteminde kullanilan teknikler, gelismis teknolojiler, iiretime getirmis
oldugu yeni bakis acis1 ve igletmenin tamamin etkileyen farkl felsefesi ile iiretim
ortaminin yapisint biiyiik oranda degistirmistir. Bu degisimle maliyet unsurlarinin
yapist ve unsurlarin izlenmesi ile ilgili caligmalari, bunlarin kayit edilme bigimlerini

etkilemistir.

Daha once belirttigimiz iizere TZU sistemin de amag, siirekli iyilesmenin
saglanmasi ve tiim isletme faaliyetlerin basitlestirilmesidir. Basitlestirme, isletmenin
satin alma ve iiretim faaliyetlerine uygulandigr gibi maliyet muhasebesi icinde
uygulandiginda, isletme maliyetleri 6nemli derecede azalacaktir. TZU ortaminda
stoklar en az diizeyde tutulmakta iiretim siiresi de olduk¢a kisalmaktadir. Isletmedeki
siparis verme islemleri, depolama faaliyetleri, gelen malzemelerin tahlil ve

kontrolleri, maliyet merkezleri ve makineler arasinda malzemelerin nakli, makine ve
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atolyelerde farkli {iriinlerin {retilebilmesi icin gerekecek hazirlik stireleri gibi
tirlinlerin degerini artirmayacak, ancak {liriin maliyetlerini artiracak bir¢ok faaliyet
minimum seviyede tutulmakta ya da ortadan kaldirilmaktadir. Bu sebeple, bu sistemi
uygulamakta olan isletmeler agisindan detayli muhasebe kaydi tutulmasi fayda-
maliyet agisindan uygun goriilmemektedir. Esas itibariyle, geleneksel kalite-kontrol
sistemi uygulamalardan farkli bir yapida olan TZU sistemi, uygulamada maliyet
muhasebesi yontemini degistirmek durumunda birakmistir. Bu degisimin temel

sebeplerini soyle siralayabiliriz (Karcioglu, JIT Uretim Sisteminin...1993: 67):

e Mamiiller agisindan maliyetlerinin daha dogru bir bicimde tespit edilebilmesi,
e Fiili maliyetler agisindan kontrollerin daha etkili bir bicimde yapilabilmesi,

e Muhasebe sisteminde maliyetlerinin azaltilabilmesi,

Bu belirtilen nedenler TZU sisteminde mamiillere yiiklenecek olan maliyet
tiirleri sayisimi arttirmistir. Geleneksel maliyetleme sisteminde sadece direkt ilk
madde ve malzeme ve direkt is¢ilik mamullere dolaysiz yiiklenmektedir. Oysa TZU
sisteminde tiim maliyetlerin mamiiller ile olan iliskisi izlenebilmekte ve maliyetlere
dagitimi dogrudan dogruya yapilabilmektedir. Geleneksel maliyetleme sistemleri ile
TZU sisteminde maliyetleme, maliyetlerin izlenebilirligi agisindan farkliliklar tasir.
Asagidaki tabloda Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi yontemi ile Geleneksel
Maliyet Muhasebesi yonteminde maliyetlerin izlenebilirligi karsilastirilmaktadir

(Karc10glu, JIT Uretim Sisteminin...1993: 103).
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Tablo: 2.5.Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde Maliyetlerin izlenebilirligi

Gelncksel Maliyer | T ERARLR e
Muhasebesi

Direkt Iscilik Direkt Direkt
Direkt Malzeme Direkt Direkt
isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Malzeme Nakli Endirekt Direkt
Bakim Onarim Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri Endirekt Direkt
Bina Kullanimi Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt
Amortisman Endirekt Direkt

Kaynak: Karcioglu, Resat (1993): “JIT (Just-In-Time) Uretim Sisteminin Maliyet ve
Y 6netim Muhasebesi Sistemlerine Etkisi”, Verimlilik, Sayi:4, 103.

TZU sisteminde direkt ilk madde ve malzeme geleneksel sistemdekinden pek
farkli degildir. Bu sistemde sekillendirme maliyetlerini olusturan maliyet unsuru,
direkt iscilik maliyetleri ile genel iiretim maliyetlerinin birlikte ele alinmasiyla
olusmaktadir. TZU sisteminde gerceklesen sekillendirme maliyetleri hesabinda
toplanacak olan maliyetlerin mamiil bazinda izlenmesinin ekonomik olmamasi ve
izlenmesinin olanaksiz olmasi neticesinde bdylesi biitlinlesik bir maliyet unsurunun

olugmasi kacinilmaz olmustur (Horngren ve Foster, 1991: 632-856).

2.7.1.11k Madde ve Malzeme Maliyetlerinin izlenmesi

Uretimin gergeklestirildigi ortamlarda vazgecilmez unsur olarak kullanilan
direkt ilk madde ve malzemelerle ilgili maliyetler gerek TZU de gerekse geleneksel
ortamlarda nitelik bakimindan farklihik gostermektedir. Fakat TZU sitemi ile
geleneksel sistemde DIM maliyetleri maliyet muhasebesi uygulamalari bakindan

aymdir. Nevarki bu durum TZU sisteminde satin alinan hammaddenin bekletme

107



yapaksizin {liretim hattina gonderilmesi, iiretim siiresinin kisa olmasi ve stok ig¢in
liretim yapilmamasi, {liretim hatti boyunca sifir stokla calisma hedefi ile iiretimin
cogunlukla satis1 gergeklestirilmis ve ya satilacak durumda olan iiriinler icin
yapilacak olmasi, DIMM nin iiretim siireci boyunca izlenmesi ile ilgili islem ve
kayitlarda degisiklik yapilmasmi gerektirmektedir. TZU sistemini uygulayan
isletmelerde hammadde ve malzemenin satin alinmasindan, islenerek mamiil halinde
satisina kadar olan siire¢ icinde gergeklesen degisiklikleri iki asamada incelemek
miimkiindiir. Bunlarin ilki, hammadde ve malzemenin satin alinmasi ile ilgili
degisikliklerin yapilmasi; digeri ise, iiretim siirecinin amaglar dogrultusunda yeniden

diizenlenmesidir.

Ik madde ve malzeme maliyetlerinin izlenebilmesiyle ilgili birinci asama
hammaddenin satin almmasiyla ilgilidir. Oncelikli olarak bu sistemde, isletmenin
tedarikgiler ile arasinda olusturulan iyi bir iletisim ve yontemle satici sayisinda ve
satin alma sozlesmelerinde mithim Ol¢iide azalma saglayarak, satin almaya iligkin
islemlerdede bir azalis meydana getirilebilecektir. Buna karsilik, isletmeye
hammadde ve malzeme teslimlerinin sik olarak yapilmasi ve siparis verme
sayisindaki artig, eger gerekli tedbir alinmazsa, isletmenin ig yiikiinii arttirabilecektir.
Bu problemin ¢6ziimii i¢in isletmelerde yapilmasi gereken, tedarikgiler ile daha uzun
vadeli sozlesmeler yapmaktir. Bu sézlesmelerin isletme i¢in gelecek 18 ve ya 24
aylik alimacak toplam hammadde ve malzeme ihtiyac¢larini, teslim zamanlarini, teslim
oranlarint ve fiyatlarini, icermesi faydali olacaktir. Uzun vadeli yapilacak bu
sOzlesmelerin iki taraf tarafindan belirlenen araliklarda gozden gegirilmesi uygun

olacaktir (Banar, 1992: 60).

Isletmeler icin yapilabilecek bir yenilik de satin alma faturalar ile ilgilidir,
burada yapilacak bir diizenleme ile is yiikiiniin azaltilmas1 saglanabilir. Ciinkii TZU
sistemini tam anlamiyla uygulayan isletmeler de satin almalar o kadar ¢ok ve siklikla
yapilmaktadir ki (bunlar giinliik ve ya saatlik yapilmaktadir) her iiriin teslimati i¢in
ayr1 belge diizenlemek akilct ve ekonomik olmamaktadir. Bu sebeple bu gibi

ortamda belgelerin diizenlenmesi belirli araliklarla yapilmalidir (Sénmez, 2014: 76).

TZU ortamlari icin tedarikcilerle uzun vadede sdzlesmeler hazirlanmasi ve

belge akislarinin diizenlenmesiyle birlikte, iiretimine baslanabilmesi i¢cin hammadde
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ve malzemenin isletmeye ulasmasi gereklidir. Bu sistemde iiretim akisi geleneksel
sisteme gore Onceden de anlattigimiz gibi farklilik gostermektedir. Tatikondo’ya
gore; TZU ortaminda malzeme akis1 “dort duvar sistem” olarak ifade edilmektedir.
Bur da ki “dért duvar’dan kastedilen, iiretimin gerceklesecegi atdlyelerdir. Yani
Tam Zamaninda Uretim sistemlerinde, hammadde ve malzeme dort duvar igerisine
girecegi vakit muhasebelestirilerek, bundan sonra yapilacak kayitlar ancak
hammadde ve malzemenin islenerek mamiil haline geldigi zaman sistemi terk

ettiginde yapilacaktir (Banar, 1992: 62).

Tam zamaninda satin almanin bir sonucu olarak, satin alinmis hammaddenin
direkt olarak iiretime teslim edilmesi, iiretim baglar baglamaz satin alma iglemlerinin
gerceklestirilmesiyle ilk madde ve malzeme stoklarinin olusumu engellenir. Diger
taraftan iiretim zamaninin ¢ok kisa olmasi sebebiyle DIMM’ nin kisa siirede imalat
siirecini terk etmesi, safhalar itibariyle DIMM’ nin ayri ayri izlenmesi ihtiyaci
ortadan kalkmakta ve yari malmiil stoklarinin olusumu da dnlenmektedir. Neticede,
Direkt Ik Madde ve Malzeme Stoklar1, Yart Mamiiller-Uretim ve Direkt [lk Madde
ve Malzeme Maliyetleri Hesaplar1 kullanimi anlamsizlasarak ortadan kaldirilmis
olacaktir (Sayin, 2003: 122). Hammadde ve malzemeler, iiretimde kaldigi siire
zarfinda “Siirecteki Hammadde Maliyetleri Hesabi”nda izlenecek, mamiiliin
tamamlanmasiyla birlikte “Mamul Stoklar1 Hesabi”na devredilerek hesap
bor¢landirilacaktir. Mamiil satisinin gerceklesmesi ile s6z konusu maliyetler Satilan
Mamiiller Maliyeti Hesabina aktarilacaktir. Bunun disinda kalan diger hesaplara

ihtiya¢ olmayacaktir.

Tam Zamaninda Uretim ortamlarinda muhasebe kayitlarini basitlestirme

gereksiniminin nedenlerini asagidaki gibi siralayabiliriz (Sonmez, 2014: 76):

e TZU sisteminde hammadde ve malzeme iiretimde kisa bir siire kalmakta ve
{iretim asamasini mamiil haline geldiginde terk etmektedir. Yani TZU
ortamlarinda yar1 mamiil stoklar1 s6zkonusu olmamaktadir.

e TZU sisteminde iiretimdeki kalite artacagi icin, bozuk mamiil iiretimi
azalacak ve iiretimde yasanan duraksamalar ve aksakliklar en az diizeye
indireceginden bunlarla ilgili gerekli kayit ihtiyac1 da ortadan kalmis

olacaktir.
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2.7.2.Sekillendirme (Doniisiim) Maliyetlerinin Izlenmesi

Emek yogun sektorlerde ve tek tip mamiil iiretilen isletmelerde direkt is¢ilik
giderleri TZU sisteminde ayr1 olarak degerlendirilerek izlenir. Fakat iscilik
giderlerinin iiretim maliyetlerinde paymin nispi olarak diisik oldugu sektorlerde
(otomasyona dayal1 sektor) direkt iscilik giderleri ve genel iiretim giderleri ile
birlikte diislintilerek doniisiim (sekillendirme) maliyetlerinde degerlendirilerek

izlenmektedir.

TZU sisteminde, direkt ilk madde ve malzeme disinda kalan biitiin imalat
giderleri endirekt maliyeti olusturmaktadir. Endirekt malzeme ve endirekt is¢iliklerin

tiimii “Sekillendirme Maliyetleri Hesabi”’nda izlenmektedir.

Uretim dénemiyle iliskili biitiin iscilik ve genel imalat giderleri (endirekt
maliyetler) Sekillendirme Maliyetleri Hesabi’nin borcuna kaydedilecektir. Uretim
asamasindaki mamiiliin tamamlanmasiyla beraber bu hesabin altinda toplanan
maliyetler Mamiil Stoklar1 Hesab1’na devredilecektir. Imalat1 gerceklesmis mamiiliin
miisteriye teslim edilmesiyle birlikte satiglarin maliyetleri {izerinden “Satilan
Mamiillerin Maliyeti Hesab1” bor¢landirilacaktir. Satis ayn1 zamanda gerceklesemez
ise s6z konusu maliyetler ilk 6dnce Mamiil Stoklar1 Hesab1’na aktarilarak satis islemi
gerceklestikten sonra SMM hesabina devredecektir. Aslinda TZU sisteminde iiretimi
tamamlanan mamiillerin satig1 aninda ya da daha Onceden yapilmaktadir. Fakat
uygulamada bunu gerceklestirmek pek miimkiin olmamaktadir. Bu sebeple mamiil
haline doniismiis olan DIMM maliyetleri &ncelikle “Mamiil Stoklar1 Hesabina”
aktarilmaktadir. Uretilen mamiillerin satisgiin hi¢c beklenmeden gerceklestirilmesi
halinde direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri dogrudan “Satilan Mamiil Maliyeti

Hesabina” devredilecektir.

TZU ortaminda istenen mamiillerin {iretiminin tamamlanir tamamlanmaz
miisteriye tesliminin gerceklesmesidir. Bu hedefe ulasildig: takdirde, Mamiil Stoklar1
Hesab1 donem sonunda kalan vermeyecektir. Fakat mamiil {iretimlerinin
tamamlanmasiyla mamiillerin misteriye teslim edilmesi sirasinda bir gecikme
yasanmasi halinde Mamiil Stoklar1 Hesab1 bor¢ kalani verecek, bu durum isletme

bilangosunda varlik olarak goziikecektir (Sonmez, 2014: 77). TZU sisteminde iiretim
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hiicreleri ve mamiiller bazinda kolaylikla izlenebilen ve iliskilendirilebilen
sekillendirme maliyetleri mamiillere dogrudan yiiklenirken, kalan sekillendirme

maliyetleri ise ¢esitli dagitim anahtarlari araciligi ile dagitima tabi tutulabilecektir.

Yukarida anlatilanlar1 daha iyi kavrayabilmemiz i¢in asagidaki sekillerin

incelenmesi faydal1 olacaktir.
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Geleneksel Sistemde Maliyetlerin Akis1 asagidaki gibi gerceklesmektedir.

D.Hammadde D.Hammadde
ve Malzeme ve Malzeme
Maliyeti Hs. Maliyet Yans.Hs.
XX | XX Mamul
Maliyet Muh. i : Uretim Hs. Stoklar1 Hs.  SMM.Hs
Yansitma Hs. SAPMA (+/-) XX | XX 9 XX|XX XX
‘ XX - T — T A
Direk Isgilik Direk Isgilik
Maliyeti Hs. Maliyeti Yan Hs.
Satiglar
L—» xx XX — T{ -«
| |
: !
SAPMA (+/-) |
I
Giim Hs. Giim Yan Hs. Donem Kari
ve Zarar1 Hs.
L’ XX XX —» XX XX

| | o

Sekil:2.1.Geleneksel Sistemde Maliyetlerin Akisi

Kaynak: Ersan SONMEZ, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesi Sisteminin
Yapisi ve Isleyisi”, Eskisehir Osmangazi Universitesi Sosyal Bilimler Dergisi, cilt:8 say1:2, 2014, 85.
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Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyetlerin Akis1 ise asagidaki gibi

gerceklesmektedir.
Stok Maliyeti i¢cin
Fiili Maliyet i¢in Stirecteki Hammadde Siirecteki
Siirecteki Hammadde ve malzeme maliyeti Hammadde ve
ve malzeme maliyet hes. Yansitma Hesabi Mamul Stoklar1 Hes. Satilan Malin Maliyet Hs. MzlI.Stok
—p XX XX —p XX|XX —p XX | XX —pXX
| N Bl
SAPMA (+/-) J |__|
S % |
Fiili Maliyet icin Stok maliyeti i¢in |
Sekillendirme Sekillendirme Maliyeti |
Maliyeti Hesab1 Yansitma Hesab1
| Satiglar Hesab1
XX XX ]
| | | XX

| SAPMA (+/-) |

Sekil:2.2.TZU Sistemindeki Maliyetlerin Akisi

Kaynak: Ersan SONMEZ, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesi Sisteminin
Yapisi ve Isleyisi”, Eskisehir Osmangazi Universitesi Sosyal Bilimler Dergisi, cilt:8 say1:2, 2014, 86.
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2.8.TAM ZAMANINDA URETIM SIiSTEMINDE MALIYET MUHASEBESI
KAYIT DUZENI

TZU sistemi isletmelerde, sadece maliyet unsurlarinin izlenmesi ve maliyet
unsurlarina iliskin degisikliklerin yapilmasinda degil, mamiil maliyetlerinin
belirlenmesinde, maliyet unsurlar1 i¢in standartlarin olusturulmasinda, firelere ve
maliyet muhasebesi kayitlarina iliskin islemlerde gerekli degisikliklerin yapilmasini
gerekli kilmaktadir. Bu boliimde sayilan degisikliklerin neler olabilecegi anlatilmaya

caligilacaktir.

2.8.1.Standartlarin ve Sapmalarin Belirlenmesi

Maliyet tiirlerini, olustuklari maliyet yerleri, ilgili olduklar {iriin ve hizmetler
bakimindan tespit etmeye c¢alisan maliyet muhasebesinin asil amaci; birim
maliyetlerin belirlenmesine, planlama ve kontrol faaliyetlerine ayni zamanda
kararlarin alinmasina yardime1 olmaktir (Dursun, 2001: 28). Bu amaclar TZU sistemi
icinde gegerlidir. Bu amagclara ulasmada maliyetlerle ilgili standartlarin belirlenmesi
gerekmektedir. Bu dogrultuda TZU ortaminda mamiil maliyetlerine iliskili kayitlarin
tutulmasinda standart maliyet sisteminin kullanilmas1 daha uygun olacaktir. Standart
maliyetlime, maliyete iliskin unsurlarin mamiil maliyeti i¢inde olusturacagi payin ne
kadar olmas1 gerektiginin uzmanlar tarafindan 6nceden tespit edilmesidir (S6nmez,
2014: 79). Baska bir degisle; standart maliyet sistemi, mamiil maliyetinin 6nceden
bilimsel hesaplamalara dayanilarak tahmin edilmesi ve olmasi gereken seviyede
planlanmasidir. Dolayist ile maliyet hesaplarinda fiili rakamlar yerine standartlarin
kullanilmast ile calistirilan bir maliyet sistemidir (Yikgt, 1999: 665). Standart
maliyetleri donem sonunda fiili yani gergeklesen maliyetlerle karsilagtirarak, fili
maliyetlerle standart maliyetler arasindaki olumlu ve ya olumsuz farklar yani
sapmalar tespit edilir ve bu farklar analiz edilerek sebepleri ortaya konulur (Dursun,
2001: 20). TZU sisteminde standart maliyetlemenin kullanilmasinm asil amact,
mamiillerin maliyetlerinin ve maliyet unsurlarinin belirlenmesidir. Geleneksel
maliyetleme sisteminde, standart maliyetler mamiil maliyetini belirlemektedir.

Bunun yaninda tretim siireclerinin etkinligi ve verimliligini degerlendirmekte,
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maliyet kontrolii saglamakta ve isletme faaliyetlerinin basarisinin 6lgiilmesine de
hizmet etmektedir (Sénmez, 2014: 79). TZU sisteminde ise stoklarin miktari, satin
alma islemleri, liretimin seri bilyiikliigiini, hazirlik maliyetleri ve miisteri talepleri

dikkate alinmayacaktir (Dursun, 2001: 20).

Standart maliyet ydnteminde mamiil maliyetleri Onceden belirlenmis
maliyetlere gore hesaplanir. Bu yontemde standart maliyetler bilimsel teknik ve
esaslara gore hazirlanmaktadir. Tahmini maliyetler olmasi bekleneni ifade ederken,
standart maliyetler gerekeni ifade etmektedir. Bu yoOntemle standartlara gore
belirlenen ve mamiillere yiiklenen maliyetler, fiili maliyetlerle karsilagtirilir ve
sapmalara gore analiz yapilir. Bu yontem, hem planlama hem de maliyetlerin

diistiriilmesi i¢in 6nemli bir aragtir.

Maliyet unsurlarma iliskin sapmalart en aza indirmek amaciyla TZU
ortaminda mamiile deger katmayan biitiin islemlerin ortadan kaldirilmasi
gerekmektedir. Ayni1 zamanda tedarikgiler ile yapilan uzun donemli fiyat
sozlesmeleri ve kurulan iyi iligkiler sayesinde hammadde ve malzemelerin fiyat
degisiklikleri en aza indirilecektir (Sonmez, 2014: 79). Ayrica siirl sayida tedarikc¢i
ile ¢alisilmasi igletmenin malzeme kalitesini kontrol edebilmesini saglayarak iyi
kalitede malzeme temini olusturacak ve boylelikle diisiikk kalitede malzeme
kullanimindan kaynaklanan miktar sapmalar1 da azalacaktir (Saym, 2003: 126).
Olusturulan yeni iiretim akist ile mamiiliin {iretimde kalma siiresi azalacak bu da
sapmalarin  azalmasmna yardimci olacaktir. Maliyet unsurlarindaki fiyat
degismelerinin  diisiik diizeyde gerceklesmesi standartlarin  daha saglikhi
belirlenmesine, fiyat degismelerine bagli olarak olusan sapmalarin da ortadan
kalkmasina yardimci olacaktir. Bdyle bir ortamda eger isletmelerde halen sapmalar
olusuyorsa bu sapmalar fiyatta ki degisimle alakali degil, belirli bir donem iginde

imalat siirecinin verimliligiyle alakali olusacak sapmalardir (Sonmez, 2014: 79).

TZU sisteminde iki maliyet unsuru bulunmaktadir. Bunlar {iretim siirecindeki
“ilk madde ve malzeme maliyeti” ile “sekillendirme yani doniisiim maliyetleri” dir.
Uretim ile direkt iliskili olan ilk madde ve malzeme maliyet unsuru igin standart
belirlemek zor olmayacaktir. Bunun i¢in iki unsurun “ilk madde ve malzemenin

miktar1 ve fiyati” nin belirlenmesi yeterlidir. Bu bilgilerden yararlanarak birim
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mamiil i¢in standart maliyet belirlenmeli ve bu standartlar kisa zaman araliklariyla
gozden gecirilerek giincellestirilmelidir. TZU ortaminda tedarikgilerle iliskilerin
yeniden diizenlenmesi, ilk madde ve malzemenin maliyetinde ve kalitesinde siirekli

bir iyilesme saglayacaktir (Sonmez, 2014: 79).

Standart DIMM maliyetleri ile gerceklestirilen (fiili) DIMM maliyetleri
birbirine yakin ya da biiyiik 6l¢iide esit olacak ve her ikisi de “Siire¢teki Hammadde
ve Malzeme Maliyetleri Hesabi”nda izlenecektir (Banar, 1992. 70). Bu hesabin
kalan1 belirli bir anda siire¢teki hammadde ve malzeme stok tutarini verecektir

(Horngren ve Foster, 1991: 627-632).

Bir¢ok farkli maliyet unsurunun bir araya getirilmesiyle olusan sekillendirme
maliyetlerinin, iiretilen mamiillere dogrudan bir iliskisinin olmamasi nedeniyle s6z
konusu maliyetler agisindan standart belirlemek olduk¢ca zordur. Geleneksel
maliyetleme sistemlerinde bu tip maliyet unsurlari i¢in standartlarin belirlenmesinde
Olciit olarak direkt iscilik saati ve licreti, lirctim hacmi, makine saati kullanilmaktadir
(Yiik¢ii 1999: 675-709). Oysa TZU ortaminda bahsi gecen geleneksel standart
maliyetleme Olciilerinin kullanilmasi1 sapmalarin (farklarin) hesaplanmasi agisindan
ve karsilastirmalar igin uygun degildir. isletmelerde TZU sisteminin uygulanmasiyla
direk is¢ilik unsurunun, tiriinlerin maliyetlerinin i¢inde %2 den az olmasiyla direkt
is¢ilik standardinin belirlenmesini olanaksizlagtirmigtir (Green, Amenkhieman and

Johnson, 1991: 51).

Tam Zamaninda Uretim sisteminde doniisiim (sekillendirme) maliyetlerinin
tahmini i¢in kullanilabilecek en 1yi kistas mamiiliin tamamlanma siiresidir. Bu
siirenin belirlenebilmesinde asagida gosterilen esitligi kullanmak yararli olacaktir.
Mamiiliin tamamlanabilme siiresi miithendislerin yardimlar: ile belirlendikten sonra

yapilacak olan sey siirenin tutar olarak da tepit edilmesidir (Banar, 1992: 72).

Mamul Tamamlanma Siiresi=Makine Hazirlama Siiresi+Mamul Uretim

Siiresi+Mamul Bekleme Siiresi+Mamul Test Siiresi

Mamiiliin tamamlamasi i¢in gegen siirenin sekillendirme (doniisiim)

maliyetleri acisindan iyi bir standart belirleyici olarak tavsiye edilmesine karsi, bu
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siirenin tespitinde zorluk yasanmasi, uygulamalar acisindan sinirlayici olmaktadir.
Oysa sekillendirme maliyeti standardinin belirlenmesinde siirecteki ilk madde ve
malzeme maliyetinin kullanilmas1 daha uygun goriilmektedir. Doniisiim maliyeti
standard1 Ozelligi dolayisi ile sapmalarin olugsmasi olagan durumlardan biridir. Bu
sebeple, adi gecen maliyet unsuru acisindan ayri iki hesap kullanmak uygun
olacaktir. Bunlarin biri standart maliyetlerin izlendigi “sekillendirme (doniisiim)
maliyetleri yansitma hesab1” ve ya “silirecteki hammadde ve malzeme yansitma
hesab1” bir digeri ise fiili maliyetlerin izlendigi “sekillendirme (doniisiim) maliyetleri

hesab1”dir (Horngren ve Foster, 1991: 37).

2.8.2.Uretim ve Satisa iliskin Muhasebe Kayitlar

Maliyet unsurlariyla ilgili standartlarin belirlenmesiyle isletmelerde maliyet
unsurlarina iliskin muhasebe kayitlar1 yapilabilecektir. TZU ortamida maliyetlerin
izlendigi hesaplar “Direkt ilk Madde ve Malzeme - Uretim” ve “Déniisiim

(Sekillendirme) Maliyetleri”dir.

TZU ortaminda yapilmasi gereken muhasebe kayitlarinda 700 nolu maliyet
hesaplarin1 TZU sisteminde kullanilacak sekilde ayarlamaktir. Burada 700 lii maliyet
ana hesaplarina alt hesap agilarak direkt ilk madde ve malzeme — iiretim alt hesab1 ve
doniisiim (sekillendirme) maliyetleri alt hesaplari olusturulabilir. Ayn1 zamanda
isletmede tutulan maliyet hesaplar1 bu sekilde diizenlenemiyor ise, tek diizen hesap
planinda bos birakilmis 800 nolu hesaplar kullanilarak da bu sisteme uyum

saglanabilir.

TZU uygulayan isletmelerde kayitlar Tek Diizen Hesap Plan1 temel almmak
suretiyle asagidaki gibi yapilabilecektir (Sénmez, 2014: 81-83): Isletmelerde iiretim
baslamasiyla olusan maliyetler, standart tutarlar1 iizerinden yansitma hesaplarina
kaydedilecektir. Bu hesaplar Siirecteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti Yansitma
Hesabu ile Sekillendirme Maliyeti Yansitma Hesabidir.
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/

Yar1 Mamuller - Uretim Hesabi XXX
Stiregteki Hammadde ve Malzeme XXX
Maliyeti Yansitma Hesabi
Sekillendirme Maliyeti XXX
Yansitma Hesab1
/

Mamiillerle ilgili imalat siirecince olusacak maliyetler fiili tutarlar1 lizerinden
Maliyet Muhasebesi Baglanti Hesabi’na kaydedilecektir. Bu hesap genel muhasebe
tarafindan tutulan, maliyet muhasebesi ile genel muhasebe arasinda baglantiy1
saglayan hesaptir. Giderlerin tahakkuk etmesiyle birlikte tutarlar bu hesabin borcuna
aktarilirken, ilgili hesaplara dis alacak kaydedilir. Maliyet muhasebesi departmani
tarafindan genel muhasebeye bildirilen veriler maliyet donemleri sonunda bu hesabin
alacagmma yazilirken 1ilgili hesaplarin borcuna kaydedilir. Teferruatlar Maliyet

Muhasebesi Baglanti Hesabinda alt hesap olusturularak izlenir.

/
Maliyet Muh. Baglant1 Hes. XXX
Ik Madde ve Malzeme Hesab1 XXX
/
/
Maliyet Muh. Baglant1 Hes. XXX
Gider Tahakkuklar1 XXX

/
/
Yart Mamuller - Uretim Hesabi XXX

Maliyet Muh. Baglant1 Hes. XXX
/

Maliyet Muhasebesi Baglanti Hesab1 maliyet muhasebesi ile genel muhasebe
arasinda baglantiy1 saglayan ve maliyet muhasebesi tarafindan tutulacak hesaptir. Bu
hesapta toplanacak maliyetleri daha sonra “Giderler Toplama ve Dagitim Tablosu”
araciligiyla Siirecteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti Hesabi, Sekillendirme
Maliyeti Hesabi ve Maliyet Muhasebesi Yansitma Hesaplar1 kullanilarak
aktarilacaktir. Genel muhasebe departmanindan gelen belgeler dogrultusunda
Maliyet Muhasebesi Baglanti Hesabi’min borcuna kaydedilen giderler maliyet

muhasebesi departmani tarafindan Maliyet Muhasebesi Yansitma Hesabi’nin
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alacagina, fonksiyonel gider hesaplarimin borcuna kaydedilecektir. Maliyet
muhasebesi tarafindan genel muhasebe departmanina aktarilmis tutarlart da bu

hesabin borcuna ilgili fonksiyonel gider yansitma hesaplarinin alacagina kaydedilir.

/
Stiregteki Ham. ve Malz. Mal Hes. XXX
Sekillendirme Maliyet Hesab1 XXX
Maliyet Muhasebesi Yansitma Hes. XXX
/

TZU bir gerekliligi de mamullerin {iiretimi tamamlanmr tamamlanmaz
miisteriye tesliminin  gergeklesmesidir. Mamiillerin miisterisine  tesliminin
gerceklesmesiyle yapilmasi gereken kayit, standartlar1 esas alarak belirlenecek

mamiil maliyetlerinin Satilan Mamul Maliyeti Hesabi’na devredilmesidir.

/
Satilan Mamul Maliyeti Hesabi XXX
Mamul Stoklar1 Hesabi XXX
/
/
Alicilar Hesabi XXX
Yurtici Satislar Hesabi XXX

/

Mamil {retimi tamamlaninca fiili ile standart maliyet tutarlar
karsilastirilacaktir. Tam Zamaninda Uretim ortaminda fiili maliyet ile standart
maliyetler arasinda fark ya ¢ok az olacak ya da hi¢ olmayacaktir. Sonugta olumluya
da olumsuz bir fark cikar ise, bu fark Satilan Mamullerin Maliyeti Hesabi’na
kaydedilebilecektir. Asagidaki kayit ornegi Sekillendirme Maliyeti i¢in olumsuz,
Siirecteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti i¢in olumlu fark oldugu varsayilarak
diizenlenmistir. Bu durumda yapilacak diger bir kayitta, maliyet muhasebesi boliimii
ile genel muhasebe boliimlerinde imalatla iligkili olarak kullanilan Maliyet

Muhasebesi Yansitma Hesabinin kapatilmasidir.

/

Maliyet Muh. Yansitma Hesabi XXX

Maliyet Muhasebesi Baglant1 Hes. XXX
/
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/

Stirecteki Ham. ve Malzeme XXX
Yansitma Hesabi
Siiregteki Ham. ve Malz. Mal. Hes. XXX
Satilan Mamul Maliyeti Hesab1 XXX
/
/
Sekillendirme Mal. Yansitma Hes. XXX
Satilan Mamul Maliyeti Hesab1 XXX
Sekillendirme Maliyeti Hesab1 XXX
/

Yukarida gosterilen kayitlar, geleneksel sistemde uygulanan muhasebe
kayitlarinin TZU sisteminde uygulanabilmesi i¢in bir diizenlemedir. Kayitlar sadece

gelir tablosunu ilgilendiren hesaplarini igermektedir.

2.8.3.Donem Sonu Mamul ile Yar1 Mamullerin Durumu ve Kaydi

Tam Zamaninda Uretim ortaminda, dénen varliklar grubunda yer alan ve
isletme bilangosunda goziiken imalat siireci i¢inde halihazirda tamamlanamamis
hammadde ve malzeme stoklar1 150 Hammadde ve Malzeme Stoklari, 151 Yan
Mamiiller-Uretim Hesabi'na iliskin tutarlar1 gdsterirken. 152 Mamul Stoklar1 hesabi
ise heniliz miisterisine teslim edilmemis fakat iiretimi tamamlanmis mamiillerin

tutarlarin1 gostermektedir (Sonmez, 2014: 84).

TZU ortaminda uygun olmayan hesaplarmn ortadan kaldiriimasi ve muhasebe
kayitlarin1 basitlestirmek amaciyla stokta bulundurulan mamiiller ve siiregteki
hammadde malzemeye iliskin tutarlarin belirlenmesinde “geriye dogru maliyetlime
sistemi” (Backflush costing) yonteminin kullanilmasi uygundur (Erden, 1999: 53).
Geriye doniik maliyetlime ile isletme tiretim ¢iktilar1 dikkate alinmakta ve maliyetler
satilan mamiillerle, stoklara dagitilirken geriye dogru islemektedir. Geriye dogru
maliyetlime, maliyet dagitim ihtiya¢larinin az oldugu, stok miktarlarmin ¢ok diisiik
oldugu, standartlardan sapmalarin en az seviyede gerceklestigi ve standart
maliyetlerin kullanildig1 {iretim ortamlarinda sarf edilen, muhasebe c¢abalarini
azaltan, hizlandiran ve basitlestiren bir maliyet muhasebesi yontemidir (Sayin, 2003:

133). Bu sistemle, isletmelerde ayrintili muhasebe islemlerine gereksinim ortadan
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kalkacaktir. Uygulamayla birlikte stoklar i¢in maliyetler tespit edilirken sistem
geriye dogru isletilecektir. Bu uygulama ile geleneksel sistemde hammadde ve
malzeme icin yapilan stoklardan yar1t mamiillere oradan da mamiillere bigiminde bir

kayit siralamasi izlenmesine gerek kalmamaktadir (Ayvaz, 1998: 57).

Siiregteki hammadde ve malzeme maliyetleri hesabi isletme stoklarinda ki
hammadde maliyetlerini gosterecektir. Sekillendirme bakimindan belli miktarda
tamamlanmis stoklar bu hesapta yer alacak fakat yar1 mamiil stoklar1 gibi isleme tabi
olmayacaktir. Donemin igerisinde gerceklesen sekillendirme maliyetleri ise Satilan

Mamiillerin Maliyeti Hesabi’na devredilecektir (Banar, 1992: 78).

TZU sistemini uygulayan isletmeler mamiil iiretiminin tamamlanmasiyla,
tamamlanmis mamiil i¢ginde bulunan hammadde ve malzeme maliyetini belirleyerek

tutar1 stok hesaplarina aktaracaktir (Sonmez, 2014: 87).

TZU ortaminda imalat, hiicreler araciligiyla gerceklestirildiginden belirli bir
zaman dilimi i¢ersinde bu iiretim hiicreleri benzer mamdiiller ya da tek bir mamiil tiirii
tireteceginden, bu hiicreler yardimiyla toplam maliyetlerin belirlenmesi zor
olmayacaktir. Donem sonu yar1 mamiil stoklarinin donem basg1 stoklarina esit olmasi
sebebiyle, iiretim hiicrelerinde toplanacak maliyetlerin {iretilmis mamiil sayisina

boliinmesiyle mamiil maliyeti belirlenebilecektir (Banar, 1992: 82).

Maliyetlerle ilgili islemler tamamlandiktan sonra yapilacak muhasebe kaydi

asagidaki sekilde gergeklestirilecektir.

/
150 Siiregteki Hamadde ve Malzeme XXX

Stoklar1 Hesabi
152 Mamul Stoklar1 Hesabi XXX
620 Satilan Mamul Maliyeti Hesab1 XXX

/

150 nolu ve 152 nolu stok hesaplar1 isletmelerin mali tablolarinda dénen
varlik unsuru olarak yer alacaktir. TZU ortammin gerekliligi, {iretim siirecindeki
biitlin hammadde ve malzemenin tamamlanmak suretiyle miisteriye tesliminin
gergeklesecegi kabul gordiigiinden, biitlin maliyetler Oncesinde 620 Satilan

Mamiillerin Maliyeti Hesabina kaydedilmisti. Fakat donem sonu isletme stoklarinda
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halen miisteri teslimi gerceklesmemis stoklar bulunmasi durumunda, maliyetleri
tizerinden mevcut stoklar, 620 Satilan Mamullerin Maliyeti Hesabi’ndan ¢ikarilarak

stok hesaplarinin borg¢landirilmasi yoluyla devredilecektir (Sonmez, 2014: 87).

2.9.TAM ZAMANINDA MALIiYET MUHASEBESININ YARARLARI VE
USTUNLUKLERI

Maliyet muhasebesi, maliyet tiirlerinin olus yerleri ve ilgili olduklar1 mamiil
ve hizmet tiirleri agisindan belirlenmesi ve izlenmesini saglayan bir hesap ve kayit
diizeni olarak ifade edilebilir. Maliyet muhasebesin asil hedefleri arasinda
mamiillerin maliyetlerinin belirlenmesi, planlama ve kontrol sayilabilir. Dolayisi ile
TZU ortaminda da maliyetleme acisindan hedefler aymdir, fakat maliyet
muhasebesiyle elde edilen bilgilerin niteliginde ve bilginin elde edilme
yontemlerinde degisimler yasanmasi kaginilmazdir. Bu baglamda TZU ortamlarinda
geleneksel maliyetleme yontemleri kullanilarak zamaninda dogru ve giivenilir bilgi
saglamak i¢in maliyet muhasebesi yontemlerinin imalat ortaminin ihtiyacina uygun

olarak sekillendirilmesi gerekmektedir.

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kavraminin ortaya c¢ikistyla birlikte
glinlimiizde iiretim silirecinin kontrol edilmesi, liretim performansinin izlenmesi ve
yonetime bilgi saglanmasi ayni1 zamanda isletmelerde bilgi teknolojisinin etkin bir
sekilde kullanilmaya baslanmasi ile birlikte maliyet ve ydnetim muhasebesi
degisiklikleri gerekli kilmistir. Bunun sonucunda imalat sisteminin Ozelliklerine
uygun bir bi¢imde maliyet muhasebesi yontemlerinde gerekli degisikliklerin
yapilmasi imalat sisteminden beklenen yararlarin saglanmasi agisindan 6nemlidir.
Isletmelerin muhasebe sistemi uygulamalarinda gerekli degisiklikleri yapmalariyla
birlikte TZU sistemini daha basarili bir sekilde uygulanacaklar1 ve bu sayede de
rakiplere istiinliik saglayacaklar1 bir gergektir. Isletmelerin stratejilerini
belirlemesinde biiyilk 6neme sahip olan, imalat asamasindaki {iriiniin tasarimindan
fiyatlandirilmasina, yeni {iriinlerin piyasaya siiriilmesinden satis sonrasi hizmetlere
kadar {iretimin her asamasinda alinan kararlarin degisimi kaginilmazdir (Bakmay,

2008: 45).
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TZU ortaminda imalat sisteminde siirekli iyilestirme, 1srafin ortadan
kaldirilmas1 ve islemlerde basitlik temelinde olusturulan Tam Zamaninda
Maliyetleme yaklagimi ile muhasebe sistemine saglanmakta olan yararlar1 ve

tistiinliikleri soyle siralamak miimkiindiir (Yiikgt, 1999: 806-808; Erden, 1999: 47):

Muhasebe Kayitlarimin  Basit Olarak Tutulmasina Imkan Tamimasy:: TZU

ortaminda muhasebe kayitlar1 azaldig1 icin muhasebe siireci basitlesmistir.

Ayri Bir Depo Muhasebesinin Olmamasi: TZU ortaminda imalat siirecinde stoklar
en aza indirildigi i¢in stok muhasebesi ve bununla ilgili kirtasiye islemleri

azaltilmstir.

Hammadde - Malzeme ve Isciligin Uretim Safhalari Sirasinda Detayl Bir Sekilde
Izlenmesine Gerek Kalmamasr: TZU ortaminda direkt isciligin toplam maliyetler
icindeki pay1 oldukca azalmistir. Burada direkt isciligin ayr1 bir maliyet unsuru olma
ozelligi gitmis genel liretim giderleri iginde yer almasi saglanmigtir. Ayni sekilde ilk
madde ve malzemede satin alindiginda dogrudan iiretim hesabina yiiklenmis, iiretim
tamamlandiginda ise iiretilen mamiillerin satis1 gerceklestirilmis oldugundan satilan

mamiillerin maliyeti hesabina devredilmistir.

Uriin Maliyet Bilgilerinin Daha Dogru Bir Sekilde Belirlenmesi: Tam Zamaninda
Maliyetleme ile lriin maliyetlerinde carpiklia neden olan geleneksel dagitim
yontemleri yeniden diizenlenerek elde edilen bilgilerin dogru bir bicimde saglanmasi
sonucunda mamiil fiyatlandirmasinda, iiretim satis islemlerinde, mamiil karigiminin
belirlenmesinde ve maliyete dayali 6deme sozlesmeleriyle ilgili konularda
yoneticilerin igletme igine ve disina yonelik kritik kararlarin dogru bir sekilde

almasina imkan tanimistir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde, iiretim siirecinin basitlestirilmesi,
tiretimin hiicrelerde yapilmasi ve maliyet verilerinin toplanmasi asamasinda gelismis
bilgisayar programlarinin kullanilmasi1 bilgilerin daha ekonomik olarak elde
edilmesini saglarken, sebep sonug¢ iliskisini gosteren maliyet fonksiyonlarinin

gelistirilmesine de olanak tanimigtir (Dursun, 1998: 100).
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Maliyet kontrolii saglamasi: TZU sisteminin amaci, isletmenin biitiin maliyetlerini
azaltmaktir. Bu ortamda kullanilan maliyet muhasebesi akisi ile maliyetlerin

yonetimi ve kontrolii kolaylasmistir.

TZU ortaminda imalat akis hatlar1 ¢ok sayida iiriin cesidinin iiretilebilmesi
amaciyla yiiksek bir iretim esnekligine sahiptir. Fonksiyonel yerlesim diizeninden
imalat hatlarina dogru olan bu degisim ile birlikte maliyet merkezlerinin yapisinida
degistirmistir. Belirli bir {iriin ya da iirliniin 6nemli parcalariin iiretilmesi ig¢in
gerekli olan tiim faaliyetler ayni maliyet merkezinde birlestirilmistir. Dolayisi ile
birgok genel iiretim maliyetinin mamdil tiirleri i¢in dogrudan izlenebilirligi artmis ve
dagitim anahtarlar1 araciligiyla dagitimlar en aza indirilmistir. Bu kosullarda ortaya
¢ikan iirlin maliyetleri de iirliniin imalat asamasindayken kullanilan ve tiiketilen

gercek kaynaklari biiyiik 6l¢iide yansitan maliyetler olmaktadir (Dursun, 1998: 102).

TZU ortaminda maliyetlerin daha etkin bir sekilde kontrol edilebilmesi icin,
isletmenin faaliyetleri ve imalat sisteminin biitiinii hakkinda temel bilgilere sahip
olunmasi gerekmektedir. Bunun yaninda isletme departmanlarindan pazarlama ve
satig, arastirma ve gelistirme, satin alma, iretim, finansman ve muhasebe
boliimlerinin ekip halinde ve uyumlu bir bigimde ¢aligmalarini1 gerekmektedir. Diger
bir séylemle, TZU ortaminda maliyetlerin daha etkin olarak ydnetilebilmesi ancak bu
boliimlerin  sorumluluklarini  basarili bir sekilde yerine getirmelerine baghdir

(Dursun, 1998: 102).
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Tablo:2.6.TZU Sisteminde Maliyet Yonetim Asamalari, Bu Asamadan Sorumlu Olanlar

ve Maliyet islemleri

Maliyet Yonetim
Asamalari

Sorumlu Béliimler

Maliyet Yonetim Islemleri

Uriin Planlamas:

1.Sirket Planlamasi
2.Uriin Planlamas1
3.Uretim Miihendisligi
4.Muhasebe

1.Yeni iiriin plan1 ve kar plani gercevesinde hedef maliyetin
belirlenmesi ve bu hedef maliyetin ¢esitli faktdrlerine ayristiriimasi
2. Hedef yatirim miktarinin belirlenmesi

3. Hedef maliyetin cesitli dizayn bdliimlerine tahsis edilmesi
(maliyet planlamast )

4. Hedef yatirim tutarinin gesitli yatirim planlama boliimlerine
tahsis edilmesi ( yatirim biitgesi )

Uriin dizaym

1.Uriin planlamas1
2. Miihendislik

1.Hedef maliyetleri yakalayabilme ihtimalinin degerlendirilmesi

2. Deger miihendisligi teknikleri kullanarak hedef maliyet ile
tahmini maliyetler arasindaki farkin en aza indirilmesi i¢in gereken
calismalarin yapilmasi

Uretime Hazirhik

1.Uriin planlamas1
2.Miihendislik
3.Uretim miihendisligi
4.Uretim Kontrol

1.Uretim hatlarinin hazirlanmasi ve yatirim planlari dogrultusunda
maliyet tahminlerinin yapilmasi

2.Hedef maliyetleri yakalayabilme ihtimalinin degerlendirilmesi
3.Sapmalari en aza indirmek i¢in gereken ¢aligmalarin yapilmasi
4.Tesislerin yatirim planlarinin degerlendirilmesi

5.Uretim planlari ile iiretme yada satin alma kararlarinin
degerlendirmesi

Satin Alma

1. Satin Alma

1.Satin Alma planlari ve sartlarinin degerlendirilmesi

2.Satic1 fiyatlarinin kontrol altina alinmasi

3.Satict maliyetlerinin iyilestirilmesi ve imkanlarin arastirilmasi
(Deger analizi tekniklerinin uygulanmasi, saticilarin maliyet
iyilestirme programlarinin desteklenmesi)

Uretim Kalite
Kontrol

1.11gili béliimler
2.Muhasebe

1.Mevcut maliyetin korunmasi ve iyilestirilmesi amaciyla asagida
belirtilen ¢aligmalarin yapilmasi:

2. Sabit maliyetlerin biitcelenmesi (Uretim ve ydnetim béliimleri )
3. Temel projeler bazinda maliyetler iyilestirilmesi ( temel iiriin
tipleri ve maliyet faktorleri siniflandirilmasi gercevesinde )

4. Calisanlar arasinda maliyet bilincinin gelistirilmesi amaciyla
Oneri sistemleri, 6dillendirme, 6zendirici sistemler
vb.programlarinin diizenlenmesi

Satis ve Satis
Sonrasi Hizmetler

1.11gili Boliimler
2.Muhasebe

1.Yeni iiriinlerin ger¢cek maliyetlerinin hesaplanmasi
2.Maliyet yonetimi fonksiyonel toplantilari ve maliyet
toplantilarinda analizlere ve tartismalara genis bir katilimin

saglanmasi

Kaynak: Adem DURSUN, “Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir Uygulama”, Atatiirk
Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisti, Isletme Anabilim Dali, Erzurum, 1998, 103.

Tablodan anlasilacag iizere TZU ortaminda {iriiniin yasam siiresiyle ilgili

biitliin maliyetlerin kontrol edilmesinin 6nemi artmistir. Bunun gercgeklestirilebilmesi

icin iirlin gelistirme asamasinda maliyet planlarinin yapilmasi gerekmektedir.

Muhasebe Sistem maliyetlerinin azaltilmasi: Kullanilan maliyet muhasebesi

sistemleri pahali ve karmasik bir yapiya sahiptir ayni zamanda yoneticiler ve
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muhasebeciler igin zaman israfina sebep olan sistemlerdir. TZU ortaminda kullanilan

maliyet muhasebesi sistemleri basitlestirilmis ve maliyetleri diistirilmiistiir.

Tam Zamaninda Uretim sistemi {iretim ortammin fiziksel yapisiyla iiretim
maliyetlerinin yapisinda degisikler meydana getirmistir. Daha 6nceki boliimlerde
bahsedildigi iizere, TZU sisteminde direkt iscilik maliyetlerinin toplam mamiil
maliyetleri icerisinde payr onemli derecede azalirken genel iiretim maliyetlerinin
pay1 biiyiik dl¢iide artis gdstermistir. Dolayist ile, TZU ortaminda geleneksel iiretim
sistemlerinde oldugu gibi maliyetlerin planlanmas1 ve maliyet kontroliinde is¢ilik
verimlilik farklarinin énemi azalmustir. Dahasi, TZU sistemini uygulayan firmalarda
tiretimin biitiin asamalarindaki stoklar en az diizeyde tutuldugundan envanter
degerlemesi i¢in detayli kayit tutmaya olan gereksinim de ortadan kalmaktadir

(Bakmay, 2008: 47).

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminde envanterin basitlestirilmesi
birim iirlin maliyetlerini belirleme ihtiyacinin Oneminin azaldigi anlamina
gelmemelidir. Burada iiretim hiicrelerde yapildigindan iiretim unsurlarinin tiim siireg
boyunca geleneksel iiretim ortamlarinda oldugu gibi ayrintili izlenmesine gerek
duyulmamistir. Konuya fayda-maliyet agisindan bakildiginda imalat siirecinin her
asamasinda en az diizeyde bulundurulan stoklarin izlenmesi i¢in katlanilan maliyet,
maliyet muhasebesi sisteminden beklenen faydadan ¢ok daha yiiksek olmaktadir.
Envanter muhasebesinin basitlestirilmesi muhasebecileri, iiretim faaliyetlerinin
planlanmas1 ve kontroliinde yoneticilere daha dogru ve gilivenilir bilgiler saglamaya

yoneltmektedir (Dursun, 1998: 105).

Tam Zamaninda Uretim sistemi ile aym zamanda isgilikle ilgili muhasebesel
islemler, stok takip yontemleri ve kontrolleri azalacak, genel iiretim giderlerinin de
dagitim iglemleri en az seviyeye indirilerek kayitlar1 kolaylasacaktir. Bu baglamda
Tam Zamanimda Uretim sisteminin maliyet muhasebesine katkilar1 arasinda kayitsal
islemlerini azaltarak muhasebe verilerine dogru ve hizli bir sekilde ulasilmasini

saglayarak yonetim muhasebesinin etkinligini arttiracagi sOylenebilir.

Tam zamaninda liretim sisteminin maliyet muhasebesi agisindan sagladigi

tistlinliikleri asagidaki tablo yardimiyla daha ayrintili olarak gérmek miimkiindiir.
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Tablo:2.7.Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Maliyet Muhasebesi Sisteminin Ustiinliikleri

Tam zamaninda iiretim unsurlari

Maliyet muhasebesi sistemine sagladigi iistiinliikler

Hiicrelere odaklanmais {iretim

Dagitimlarin ortadan kaldirilmasi

Verilerin daha basit toplanmasi

Maliyet merkezlerinin daha uygun tespit edilmesi
Ozet hesap pusulalar1 kullanilmas1

Basit esnek ekipmanlar

Amortisman siiresinin daha etkin kullanim

Uretilebilir mamiil dizayn1

Daha diisiik garanti maliyetleri

Dizayn ve mamill miihendisligi arasinda daha
yakin iliskiler

Daha az artik maliyeti

Cok yonlii i giicii ve karar alma

Isgiicii raporlarmin basitlestirilmesi

Takim raporlama

Direkt-Endirekt iscilik ayrimmin biiyiik Sl¢tide
kalkmas1

Direkt iscilige dayali dagitimlarin kullanilmasi
Gurupla ilgili kararlarin alinmasini kolaylastirmak
ve uygun davraniglart tesvik etmek igin
zamaninda maliyet ve performans raporlamasi

Kaynaginda ve ilk seferde yiiksek kalite

Kontrol ve yeniden isleme gibi deger katmayan
departmanlarin ¢ok az sayida olmast

Yeniden isleme, artik ve garanti maliyetlerinin
izlenmesine daha az 6nem verilmesi

Kalite maliyetlerinin mamiil ile dogrudan
iligkilendirilmesi

Uretim ve tasimada kiiciik kafile
biiytikliikleri

Izlenmesi gereken yar1 mamiil stoklarmin
azalmasi

Stoklarin ve depo alanlarinin azalmasi

Malzeme tasima maliyetlerinin mamul ile
dogrudan iligkilendirilmesi

Kaynak: Cem SAYIN, “Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Maliyet Muhasebesi Sistemi”,
Hacettepe Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Ankara, 2003, syf:142.

Yukarida saydigimiz ozellikler isletmeler tarafindan dikkate alindiginda

geleneksel maliyet muhasebesi

sistemlerinin TZU sistemine uygun olarak

uygulanmas1 ¢ok maliyetli olacaktir. TZU sisteminin temel hedefleri arasinda

sayilan, siirekli iyilesme ve tiim faaliyetlerin basitlestirilmesi, isletmenin sadece satin

alma ve iretim fonksiyonlarinda degil aym1 zamanda maliyet muhasebesine de

uygulandiginda sistemin maliyetlerinde 6nemli azalmalar oldugu goriilecektir.
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2.10.TZU ORTAMINDAKiI MALIYET MUHASEBESI iLE GELENEKSEL
MALIYET MUHASEBESI SISTEMININ KARSILASTIRILMASI

Uretimde yeni bir ¢igir agan TZU sistemi, isleyis olarak da bircok yeniligi
liretim ortamina getirmistir. TZU sisteminin kullanilmasiyla birlikte geleneksel
maliyet muhasebesi sistemleri de terk edilmeye baslanmistir. TZU sistemi
yaklagimiyla birlikte isletmelerde sifir stok ile calisilmasi ve iiretim asamasindaki
yar1 mamiil stok seviyelerinin azaltilmasi gerekmektedir. Uretim ydnetiminde TZU
kullanan isletmelerde imalat siirecleriyle ilgili daha giivenilir bilgi elde edebilmek
acisindan uygulama sirasinda karsilasabilecekleri kisitlarin ortadan kaldirilmasi

ancak alternatif bilgi araglarinin kullanilmasiyla miimkiin olabilmektedir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde uygulanan maliyet muhasebesi kayit
sistemi ile geleneksel maliyet muhasebesi kayit sistemi arasindaki farkliliklar

asagidaki tabloda gosterilmektedir.
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Tablo:2.8.Maliyet Muhasebesi Kayit Sistemlerinin Karsilastirilmasi

islemler

Geleneksel Maliyet
Muhasebesi

Tam Zamaninda Uretim
Maliyet Muhasebesi

Direkt ilk Madde ve Malzeme

Hammaddenin Satin
Alinmasi

Direkt hammadde ve
malzeme stoklar1 hesabi
bor¢landirilir

Siirecteki hammadde ve
malzeme stoklar1 hesabi
bor¢landirilir

Hammaddenin Uretime
Gonderilmesi

Direkt hammadde ve
malzeme hesabi

Siirecteki hammadde ve
malzeme maliyeti hesabi

borglandirilir borglandirilir
Mamullerin Ambara Mamuller hesabi Mamuller hesabi
Gonderilmesi bor¢landirilir bor¢landirilir.
Direkt Iscilik
. Lo Direkt iscilik maliyeti Sekillendirme maliyetleri
Direkt Iscilik Kullanims bor¢landirilir hesabi bor¢landirilir

Endirekt Iscilik Kullanimi

Genel tliretim giderleri
hesabi borg¢landirilir

Sekillendirme maliyetleri
hesabi1 borglandirilir

Yari-Mamuller hesabi

Uretimin Tamamlanmast Kayit yok
borglandirilir
Mamullerin Ambara Mamuller hesabi Mamuller hesabi
Gonderilmesi bor¢landirilir borglandirilir
Genel Uretim Giderleri
. Genel tiretim giderleri Sekillendirme Maliyetleri
Maliyet Olustukga hesabi bor¢landirilir Hesab1 Bor¢landirilir
Uretimin Tamamlanmasi JerrMamuliggicsab: Kayit yok
bor¢landirilir
Mamullerin Ambara Mamuller hesabi Mamuller hesabi
Gonderilmesi borglandirilir bor¢landirilir
Satislar

Mamullerin Miisteriye
Teslimi

Satilan mamullerin maliyeti
hesabi satilan mamuliin
maliyeti kadar
bor¢landirilir

Satilan malin maliyeti
hesabi {iretimi tamamlanan
mamul maliyeti kadar
bor¢landirilir

Kaynak: Sonmez, Ersan, (2007), “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesi Sisteminin
Yapist ve Isleyisi”, Eskisehir Orhangazi Universitesi SosyalBilimler Dergisi, Cilt 8, Say1 2, 78.

Kalite ve tiretim kontrol sistemi agisindan geleneksel uygulamalardan ayr bir

yapiya sahip farkli bir {iretim tiirii olan TZU sistemine gére yeni maliyet muhasebesi

yontemleri de gelisme ve degisim gostermektedir. S6z konusu degisimin nedenleri

sunlardir (Karcioglu, Jit iretim sistemi...1994: 67):

o  Mamiil maliyetlerinin daha gercek¢i bir sekilde belirlenmesi:

Muhasebe bilgi sistemi sayesinde yoOneticiler mamiil maliyetleri ile

ilgili diizenli bilgi edinmektedir. Bu bilgilerle mamiil maliyetlerinin

yalnizca

ilgili Uretim siire¢lerindeki
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iliskilendirilmesi saglanarak gereksiz islem maliyetleri azaltilir.
Bununla birlikte ilgili mamiil maliyetleri dogru bir sekilde
hesaplanarak kayitlara alinir. Sonug olarak fiyatlama, mamiil karigimi
ve maliyet tabanli 6demelerin bulundugu sozlesmeler ile ilgili
yoneticilerin daha etkin kararlar alinmasi saglanmis olur.

Fiili maliyetlerin daha etkin bir sekilde kontrol edilmesi: TZU
sisteminde maliyetler biitiin olarak izlendigi i¢in ayr1 ayr1 maliyetlerin
izlenmesi gereksizdir. Yani TZU ortaminda béliimsel maliyetler ile
ilgilenmek yerine, bir biitiin olarak isletmenin tiimiinii ilgilendiren
toplam maliyetlerin azaltilmasini amaglanir.

Muhasebe sistemi maliyetinin azaltilmasi: TZU sisteminin temelini
olusturan ilkelerden biri olan tiim faaliyetlerin basitlestirilmesi ve
yalin bir {retim sisteminin benimsenmesi anlayis1 maliyet
muhasebesine de yansitilarak bu departmanin maliyetlerinin
azaltilmas1 saglanacaktir. Bunun sonucu olarak da isletmenin
fonksiyonlar1 arasindaki koordinasyon arttirilarak muhasebe biriminin
kisa siire i¢inde dogru ve giivenilir bilgiyi iiretmesi saglanmis

olacaktir.

Yukarida belirtilen nedenlerin maliyet muhasebesine etkileri asagida

bahsedildigi gibi gergeklesebilir.

2.10.1.Maliyetlerin Direkt Olarak Izlenebilirliginin Saglanmasi

Bu durum TZU ortaminda mamiil maliyetlerinin daha kolay belirlenmesini
saglayacaktir. Mamiillere dogrudan dagitimi yapilacak maliyet tiirli sayisinin artmasi,
TZU ortamida mamiil maliyetinin belirlenmesinde énemli etkiler dogurmaktadir.
Bu sistemde iiretim ve satin alma, her bir mamiil hatti ya da departmaninda
faaliyetler birbirinden ayr1 olarak yerine getirilecegi i¢in direkt 6zellik tasiyacak ve

dolayisi ile direkt maliyetlerin sayisinda artis olugacaktir (Kirlioglu, 1998: 21).

Cogunlukla endirekt maliyetler i¢inde siniflandirilan bir¢ok faaliyete ait

maliyetler TZU sistemini uygulanan isletmelerde, direkt maliyet sinifina gegmistir.

130



Ornegin, TZU ortaminda, esas iiretim yeri is¢ileri, hazirlik ve bakim gorevlerini ayni
anda yiirttiirler. Geleneksel liretim ortaminda ise, yardimci ve hizmet maliyet yeri
is¢ileri tarafindan gerceklestirilen bu tiir faaliyetler, endirekt iscilik olarak
gruplandinlir. TZU sistemlerinde, iiretim faaliyetlerinde yasanan bu degisim,
orneklenen maliyet tiirleri itibariyle, her bir mamiil hatt1 i¢in direkt izlenebilirligi
saglamistir. Aym zamanda TZU ortamlarinda, elektronik puantaj makinelerinin, mini
bilgisayarlarin, gerek is¢iler gerekse de parca ve maddeler igin barkotlu tanimlama
sistemlerinin yaygin bir kullanimi s6z konusudur. Bu durumda sézkonusu
maliyetlerin, belirli mamil hatlar1 ve boliimler itibariyle izlenebilirligini daha
ekonomik hale getiren bir unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Haciriistemoglu ve

Sakrak, 2002: 72-74).

Daha onceki bolimde anlatildigr iizere, maliyetlerin izlenebilirligi adl
tabloda goriildigii gibi, geleneksel yontemlerde sadece direkt iscilik ve direkt
hammadde ve malzeme maliyetleri mamiillere dogrudan yiiklenmektedir. Halbu ki,
TZU sisteminde bina kullanimi, sigorta ve vergi disindaki tiim maliyetlerin
mamiillerle iligskisi direkt olarak izlenmekte ve dogrudan dagitim yapilmaktadir

(Karcioglu, Jit iiretim sistemi...1993: 103).

TZU sisteminin {iretim yapisini etkilemesiyle ortaya ¢ikmis olan hiicreler ve
bu hiicrelerde gerceklestirilen {iretimin tek tip olmasi, mamiile dogrudan dagitilacak
maliyet unsurlarinin artmasina neden olmustur. Bunun sonucunda iiretim maliyetinin
daha dogru birbigimde hesaplanmast ve etkili yonetsel kararlar alinabilmesi

saglanmistir.

2.10.2.Endirekt Faaliyetler i¢cin Maliyet Havuzlarimin Ortadan Kaldirilmas ya

da Azaltilmasi

Boyle bir degisimin gerceklesmesi maliyetlerin izlenebilirliginde ki yiikselise
baglidir. Dolayisi ile temel imalat faaliyetleri tanimlamasinin yeniden yapilmasi ve
TZU sisteminin hedefi olan deger yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ile
birlikte endirekt maliyet yerleri de ortadan kaldirilabilecektir. TZU sisteminin

amagclar1 dogrultusunda, yar1 mamiil stok alanlari ile yeniden islenen mamiiller, artik
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ve hurdalara ait stok alanlarmin ortadan kaldirilmasi, {iretim yerleri ve depolar
arasindaki stok islemlerinin azalmasi, bu faaliyetlere alakali endirekt maliyet
yerlerinin ortadan kaldirilmasini saglayacaktir (Hacirlistemoglu ve Sakrak, 2002: 72-

74).

2.10.3.Performans Olg¢iitlerinin Degismesi

TZU sistemi uygulamalar1 toplam maliyet ydnetimini 6n plana gikararak,

performans 6l¢iim sistemlerinin degismesine neden olmustur.

Polimeni’ye gore; geleneksel ve TZU sistemi maliyetleme yontemleri
arasindaki temel fark, direkt iscilik ve ya makine saatlerinden ziyade, sistemdeki
toplam {tiretim (donilisiim) zamani esas alinarak genel tiretim maliyetlerinin dagitima
tabi tutulmasidir. Maliyetleri belirleyen faktor olarak isgilikler iizerinde yogunlasan
geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri TZU sisteminin ihtiyaclarim karsilamakta
zorlanmaktadir. Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerine gore standart maliyetler
direkt ilk maddeve malzeme, direkt iscilik ve degisken genel iiretim maliyetleriyle
belirlenebilir. Fakat depolama, kontrol ve tasima giderleri sabit genel iiretim
maliyetleri olarak degerlendirilmektedir. TZU sistemine gdre maliyetleri belirleyen
faktorler arasinda hammadde hareketlerinin sayisi, isgiicli islem sayisi, bayii sayisi,
artiga ve hurdaya ayrilan birim sayisi ile siire¢ degisim sayis1 gibi bog zamani arttiran

tiretim siireci unsurlari sayilmaktadir (Calik, 1996: 95).

TZU ortaminda uygulanan muhasebe sistemi, maliyetlerin olusmasinda
zamanin Onemli olmasi1 agisindan safha maliyet sistemine benzemektedir. Bu
sistemde direkt iscilik fazla onemli olmayip, basitce toplam olarak genel iiretim
maliyetlerine uygulanir. Bu ise liretim siirecine is¢iligi yiiklemek olarak nitelendirilir.
Ciinkii bu sistemde mamiildeki iscilik unsurunun toplam tiretim maliyeti ile iligkisi

az bulunmaktadir (Ayvaz, 1998: 48).

Imalat siireci sirasinda déniisiim zamam esasina gore uygulanan genel iiretim
giderleri, sabit genel lretim giderleri ve katki saglayan degisken genel iiretim
giderlerinden olusur. Doniisiim zamani ise, mamiiliin faaliyeti sirasinda izledigi kritik

yola gore belirlenir. Mamiile imalat sirasinda harcanilmasina neden oldugu siireye
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gore genel iiretim maliyetlerinden pay verilir. TZU sisteminde boru hattina
benzetilen stok hareketlerinde, hattin sonuna gelen birimler sayilarak stok
degerlemesi kolaylikla yapilabilir. Bu nihai noktaya "son ¢ikma noktast" denir ve s6z
konusu noktada mamiille ilgili ilk madde ve malzeme kayitlarina bakilarak hangi
pargalarin mamiiliin i¢ine girdigi tespit edilerek stok kayitlar1 ayni miktarda azaltilir.
TZU sistemi ayrintili bir sekilde ilk madde ve malzeme bilgi kayitlarina gereksinim

duymaktadir (Karcioglu, Jit iiretim sistemi...1993: 104-105).

NOT: Doniigiim siiresi, hammaddenin mamule doniistiiriilmesi igin tiretim siireglerinde tiiketilen zaman miktari
olarak tanmimlanmaktadir. Doniislim siiresinin  hesaplanmasi, tam zamaninda {iretim sisteminin temel
niteliklerinden biridir. Doniisiim siiresinin hesaplanmasina yonelik ilk adim, gesitli faaliyetler nedeniyle iiretim
siireclerinde kullanilan zamanin analiz edilmesidir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin performans ve verimlilik
Olctimlerinde oldukga yetersizdir. Bu yetersizlik nedenlerini asagidaki gibi siralamak

miimkiindiir (Vargiin, 2008: 88):

e (Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde kalitenin 6l¢iimii giictiir,

e Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde isletmenin stoklarinda bekleyen
hammadde ve yar1 mamiillerin isletmeye olan maliyetini kesin olarak
saptamak giictiir,

e Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde, pazardaki mamiillerin genel
Ozelliklerinin dikkate alinmasi ve bunlarin rakamlastirilmasi oldukc¢a zordur,

e Geleneksel maliyet muhasebesi sistemi, ¢alisma gruplarimin moral, dogal
beceri ve egitim durumlarinin Ol¢ililmesi ve rakamlastirilmasinda yetersiz
kalmaktadir,

e Geleneksel maliyet muhasebesi sistemi, para degerine dayanan islemleri

kapsadigindan, tiretkenlikle ilgili kesin bilgileri veremez.

2.10.4.Raporlamadaki Detay ve Siklikta Azalma

Satin alinan hammadde ve malzemenin maliyet muhasebesi c¢ercevesinde
raporlamada ki detaylar ve raporlama sikliginda azaliglar olmustur. Sistemin 6zelligi
sebebiyle, satin alma islemi olduk¢a fazladir. Bunu Onlemek amaciyla tiirli

yontemler gelistirilmistir. Bunlarin  bir tanesi, teslim alma faaliyetlerinin
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birlestirilecek ¢esitli donemler olarak kaydedilmesi ve bilgi islem siirecine

alinmasidir (Kirhoglu, 1998: 21).

Geleneksel iiretim sistemi ile TZU sisteminin karsilastirilmasini soyle
0zetlemek miimkiindiir. Birincisi fabrika kabul yerine gelen ilk madde ve malzeme
teslim alindiktan sonra enkisa siirede igerisinde iiretimin yapilacagi yere sevk
edilmelidir. Bu sayede depolama ve bununla ilgili muhasebe islemi azaltilmis ya da
yok edilmis olur. Ikincisi son mamiiliin ¢ikma noktasidir ki bu noktada iiretim
tamamlandik¢a yari mamiil {iretim hesab1 alacaklandirilip satilan mamiillerin

maliyeti hesab1 bor¢landirilir (Yiik¢ii, 1999: 807).

2.11.DUNYA’DA VE TURKIYE’DE TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMi
VE MALIYETLEME YONTEMININ UYGULANMASINA YONELIK
YAPILAN CALISMALAR (Literatiir Taramasi)

Literatiirii inceledigimizde bircok alanda isletme calismalarinda Tam

Zamaninda Uretim Sistemi kullamldig1 goriilmektedir.

TZU sisteminin kullanildig1 isletmelerin sektorlere gore dagilimi 1996 yili
yapilan bir ¢alismada su sekilde ifade edilmektedir. Madencilik ve tas ocakg¢iligi
sektorii %8,8. Gida, i¢ki ve tiitin  %10,3. Dokuma, giyim esyasi, deri ayakkabi
%22,1. Orman iriinleri ve mobilya %1,5. Kagit ve kagit {irtinleri %1,5. Kimya,
petrol iirlinleri ve lastik, plastik %16,2. Tas topraga dayali sektorler %8,8. Metal
ana sektorii %14,7. Madeni esya makine ve techizat 9%5,9. Otomotiv endiistrisi
%7,4. Elektrik alaninda da %2,9 kullanildigi goriilmiistiir. Yapilmis calismaya
bakacak olur isek en yogun olarak dokuma, giyim esyasi, deri ayakkabi sektorleri

TZU sistemi uygulamaya koymustur (N.Acar ve Capci, 1996: 70).

Yimne yapilan bir calismaya gore iilkemizde TZU sistemini uygulayan iiretim

isletmeleri sOyle siralanmaktadir (Calik, 1996: 45).
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Tablo 2.9.TZU Sistemini Uygulayan Uretim isletmeleri

FIRMA ADI iS KOLU FIRMA ADI IS KOLU
TOYOTASA Otomotiv UZEL MAK.SAN. Makine Kimya San.
BMC SAN.A.S Otomotiv ROCHE Ilag Sanayi.

DUFA IPLIK A.S. Tekstil ADEKA Ila¢ Sanayi

EDIP IPLIK Tekstil LEVER Temizlik

METAS Metal Egya ABB ELEKTRIK Elektrik-Elektronik
CELIK KORD A.S. Metal Sanayi TURK SIMENS Elektrik-Elektronik
RAKS ELEKTRONIK Elektronik ARCELIK A.S Beyaz Esya
PETLAS Petro Kimya SAGRA GIDA Gida Sanayi
HAYAT KIMYA Kimya GUMUS SUYU Halicilik
BORUSAN-Pendik Plastik CAM IS Ambalaj Sanayi
ATAMAN ILGAZ Izmir | Petro Kimya TRAKYA DOKUM SAN. Dokiim
MERCEDES-BENZ Otomotiv VESTEL A.S. Beyaz Esya
TOFAS AS. Otomotiv KORTEKS Iplik Uretimi
RENAULT Otomotiv BPLAS Plastik- Ugak Yan Sanayi

Kaynak: CALIK, Metin, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Maliyetlerine Etkisi ve Bir
Uygulama”, Kiitahya: Yayimlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, Dumlupinar UniversitesiSosyal Bilimler
Enstitiisii, sayf; 45, (1996).

TZU felsefesi Japonya ve ABD ilk sirada olmak iizere diinyanin hemen
hemen her iilkesinde uzun yillar kullanim alani bulmus ve bir¢ok akademik
calismaya konu olmustur. Kootanaee v.d. (2013) ve Gupta ve Heragu (1991) TZU
sistemini teorik olarak incelemislerdir. Ayni zamanda TZU, Proje Yonetimi (Abdul-
Nour v.d. (1998)), Simiilasyon (Sumichrast ve Russell (1992)), Toplam Kalite
Yénetimi (Flynn v.d. (1995)), Uretim Planlama ve Kontrol (Sengupta v.d. (1993)),
Stok Kontrol Teknikleri (Cao ve Schniederjans (2004), Fazel v.d. (1998), Min ve
Pheng (2006), Schniederjans ve Cao (2000)), Yalin Uretim (Villa ve Taurino
(2013)), Malzeme Ihtiya¢ Planlamas1 (Ho ve Chang (2001), Benton ve Shin (1998),
Ming-wei ve Shi-lian (1992), Huq ve Huq (1994)) gibi bircok konu ile birlikte

uygulama alam1 bulmustur. Calismamizda konuyla ilgili bazi calismalar1 asagida

orneklenmistir.

Emiroglu (2016), Yalin Uretim ve Tam Zamanli Envanter Yonetim Stratejisi
adli calismasinda, yalin iiretim ve tam zamanli ydnetim sisteminin giliclinii

incelemistir. TZU sisteminin asir1 iretim ve envanter hareketlerini azathigi,
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isletmelerin sadece tliretim siire¢lerini degil, ayn1 zamanda muhasebe sistemlerini de
sadelestirdigini, isletme {iist diizey yoneticilerin dogru karar almasina destek
oldugunu ortaya koyarak, sistemi uygulayan firmalarin rekabetin bu denli yogun
oldugu giinlimiizde rakiplerini geride birakarak iilke ekonomisine de katki

sagladigini belirtmistir.

Sénmez (2014), galismasinda TZU sisteminin uygulanabilmesi i¢in yeni bir
maliyet muhasebesinin gerekliligi iizerinde durmus, sonrasinda TZU sisteminde
maliyet muhasebesinin isleyisi ve geleneksel maliyet muhasebesiyle karsilastirmasini
yaparak iki yOntemin de avantaj ve dezavantajlarindan bahsederek uygulamanin
muhasebelestirilmesini anlatmistir. Yazar konu ile aldkali literatiir taramasi yaparak
teorik bir inceleme ortaya koymustur. Aynm1 zamanda TZU sisteminde basarim
degerlemesi konusuyla ilgili calismalarin da yapilmasi gerektigini vurgulamistir.
TZU sistemini uygulamak isteyen isletmelerde biitiin bir yilin degil kaliteli {iriin igin
gelecek yillarin maliyetleri de dikkate alinmasi, hatali ve bozuk mamiillerin
miisteriye ulagsmasinin en basta Onlenmesi, sistem basarisi icin muhasebe

departmaninin gereken degisiklikleri yapilmasi gerektigi anlatilmistir.

Kara (2011), TZU sistemini Merinos Masterbatch isletmesinde bir uygulama
calismasiyla tanitmustir. Yapilan ¢alismada oncelikle TZU hakkinda tanimlayict
bilgilere yer verilmis sonrasinda ise sistem maliyetlerinin hesaplanmasi ve
muhasebelestirilmesi iizerinde durulmustur. Isletmede iki ay siireyle veriler
toplanmis sonrasinda maliyet analizleri ve muhasebelestirme islemleri yapilmistir.
Sonugta tedarikgilerle olusturulabilecek iligkilerin iyi olmast sifir stok politikasina
katki saylayacagi ve tekdiizen muhasebe sisteminde yapilacak ufak degisimlerle bu

sistemin muhasebe kayitlarini basitlestirebilecegi anlatilmistir.

Yildiz ve Atanoglu (2011), yili calismalarinda Corlu yoresinde faaliyet
gostermekte olan toplam 42 firma arasinda anket calismasi yapmigslardir. Ankete
katilan firmalarin TZU felsefesi hakkindaki bilgi diizeylerini l¢gmeye calismislardir.
Sonug¢ olarak firmalar TZU sistemini uygularlar ise stok miktarlarinda, karlilik
oranlarinda ve miisterilerin memnuniyeti konularinda olumlu yonde gelismeler

saglayacaklar1 kanisina varmiglardir.
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Cengiz ve Uyar (2011), geriye dogru maliyetlime ile ilgili 6rnek bir tiretim
isletmesinde uygulama c¢alismasinda, bir dikim evinde yapilan arastirmada kabul
edilen siparigler ve maliyetler geriye dogru maliyetlime sistemi ile kaydedilmistir.
Caligmalarindaki amag geriye dogru maliyetlimenin geleneksel maliyetlimeden daha
basit ve islevsel oldugunu 1spatlamaktir. Yar1 mamiiller hesabinin
kullanilmamasindan dolay1 islemler basitlesmis olsa da maliyet farkliliklar1 ortaya

cikabileceginden dikkat edilmesi gereken bir yontem oldugu vurgulanmistir.

Vargiin (2009), yili yapmis oldugu ¢alismasinda TZU sisteminin endiistri
isletmelerinde uygulanabilmesi agisindan birgok yoniiyle ele almis, isletmelerin
maliyet muhasebesi sistemlerinde meydana gelen degisimleri ve etkileri ortaya
koymustur. Calismanin sonunda TZU felsefesinin uygulanabilmesi dolaysiyla tek

diizen hesap planinda degisiklik yapilmasinin uygun olacagi kanisina varilmstir.

Bay ve Cicek (2007), TZU sisteminde hata &nleyici poka-yokeler isimli
eserlerini teorik olarak hazirlamiglardir. Caligmada literatiirii tarayarak sistemin
islevselligini ve yararlarmi anlatirken, TZU sisteminin felsefesi olan sifir hata igin

gerekli olan %100 muayeneyi gerceklestirmeye gerek kalmadan, karsilagilan hatay1

uyart sistemleri ile bildiren Poke-Yoke’ leri tanitmislardir.

Giiner ve Kanat (2006), yili yapmis olduklar1 ¢alismada TZU felsefesinin,
unsurlar1  ile amaglari1 inceleyerek konfeksiyon ve tekstil sanayinde
uygulanabilirligini Slgmiislerdir. Yapilan bu ¢aligmanin teorik olmasi, firmalar
acisindan esnek olarak uygulanan TZU sistemi aksakliklarin yasanacagini gdstermis,
bu sektorler agisindan sistem disiplin ile uygulanir ise uygulamanin hiz kazanacagi

belirtilmistir.

Erdogan, Hasit ve Taser (2006), TZU sistemini anket calismas1 yardimi ile
Kiitahya’da bulunan ve seramik {retimiyle faaliyet gosteren kobiler i¢in
uygulanabilirligi 6l¢iilmistiir. Calismanin sonunda seramik iireten kiiciik ve orta
olgekli isletmelerde TZU sisteminin uygulanmasiyla olumlu gelismeler yasanacagi

ve kiiciik degisikliklerle sisteme ayak uydurabilecekleri gbzlemlenmistir.
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Acar, Omiirbek ve Eroglu (2006), yapmis olduklari ¢alismada Isparta,
Denizli, Afyon, Usak ve Bursa’y1 da kapsayan genis bir cografyada sektorel faaliyeti
tekstil olan isletmelerde TZU sisteminin uygulanma boyutunu &lgmiislerdir.
Caligmaya konu olan isletmelerin tam zamaninda iiretim uygulamasindan beklentileri
dile getirilerek bu uygulama sirasinda karsilasilabilecek isletme i¢inden ve disindan
kaynaklanabilecek problemlerin onem dereceleri, literatiirden yararlanilarak
olusturulmus anket formu kullanilarak belirlemeye ¢alismislardir. Uygulama konusu
61 firmanm, TZU sisteminin gerekli kosullarmi tam anlamiyla yerine

getiremeyecekleri gozlemlenmistir.

Demir ve Giindiiz (2005), yaptiklar1 ¢alismada TZU sisteminin isleyisi ve
tekdiizen hesap planina gdre muhasebelestirilmesi iizerinde durmus ve TZU iiretim
sisteminin isleyigini tanitirken, geleneksel maliyetlime uygulamalari ile TZU
maliyetlime uygulamalarini karsilagtirarak incelemistir. Firmalarin bu sistemden
fayda saglamalar1 6ncelikli olarak TZU sisteminden saglayacag: yararlara inanarak

ve takim ruhuyla birlikte ¢alisarak miimkiin olacagini belirtmislerdir.

Erol (2004), Tam Zamaninda Uretim ve Toplam kalite yonetimi felsefelerinin
satin alma fonksiyonu ile uyumlastirilmasina yonelik incelemesinde, stratejik bir
satin alma politikasi olusturmustur. Coklu kriter yaklasgimi ile matematiksel
programlamadan yararlanilarak biitiinsel bir yaklasim i¢inde, faaliyet sektorii, demir
celik olan bir isletmede uygulanmistir. Uygulamayla birlikte isletmenin satin alma
cevrim siirelerinde, stok tasima maliyetlerinde, sevkiyattaki hata oranlarinda ve

karliliginda olumlu yonde degisimler olusmustur.

Firuzan (2004), yilinda yapmis oldugu calismada Tam Zamaninda Uretim
felsefesini biitiin yonleri ile anlatnus, TZU sisteminin General Motors’un izmir’in
Torbali ilgesindeki fabrikasinda uygulanmasiyla ortaya ¢ikmis gelismeler asama
asama incelenmistir. Calisma sonunda General Motors da TZU uygulamasiyla
tiretimde yasanan karigikliginin giderildigi, maliyetlerde azalmalarin oldugu ve

tiretim kalitesinde artiglar yasandig1 gézlemlenmistir.

Giiner ve Karaca (2004), yili yaptiklar1t TZU Sisteminde Tedarikgi Iligkileri

ve En lyi Parti Biiyiikliigii Uzerine Bir Uygulama isimli ¢alismalarinda, Tam
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Zamaninda Uretim yapisiyla uyumlu ev aletleri iireten bir isletmenin tedarikgilerle
olan iligkilerini arastirmislardir. Calismada secilmis bir iiriin i¢inde kullanilmis
pargalar arasindan “Pareto Analizi” (Pareto analizi, bir sorunun 6nemli sebeplerini
nispeten daha 6nemsiz sebeplerden ayirmak i¢in kullanilan bir ¢ubuk diyagramdir.)
yardimi ile incelenecek pargalar secilmis ve parcalarin tedarikgileri arasinda “Boyut
Analizi” kullanilarak se¢im yapilmistir. Pareto Analiziyle belirlenen {iriiniin igerigini
olusturan 45 adet alt iiriin i¢inden maliyetlerin %80“ini kapsayan 19 parca iiriin
secilmig. Bu parcalarin temin edildigi 83 tedarik¢i sayist da yine Boyut analizi
yardimiyla 19%a indirilmistir. Gtliner ve Karaca’nin yapmis oldugu bu calisma ile
birlikte isletmede stok tutma maliyetleri ve stok devir hizi itibariyle olumlu yonde

degisimler gézlemlenmistir.

Savas (2003), yilinda Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Gerektirdigi
Maliyet Muhasebesinin Temel Nitelikleri adli eserinde Tam Zamaninda Uretimi
maliyet muhasebesi agisindan incelemis maliyetlime ile ilgili nitelikleri belirleyerek,

bu nitelikleri a¢iklamistir.

Ozkan ve Esmeray (2002), calismalarinda TZU sistemin isleyisi ve tekdiizen
hesap planina gére muhasebelestirilmesi anlatilarak, {iiretilen mamiillerin iiretim
sirasinda degil sonrasinda maliyetlenmesi gerektigi vurgulanmis, sistemin itme
esasina gore degil cekme esasina gore caligmasi ve geleneksel maliyetlemeden
farklilagmasi incelenmistir. Sistemden fayda saglamak i¢in, isletmelerin ara stok
diizeylerini en aza indirmeleri, talep dalgalanmalarini azaltmalari, denetimlerle
kontrol etkinligini artirmalar, fireleri azaltmalari, miisteri taleplerini sabit tutmalari,
sifir kusurlu iiretimi gerceklestirebilecek ortami saglayarak maliyetleri stirekli

kontrol ederek, daha uzun bir siirede etkinligin saglanacagi sonucuna ulasmislardir.

Baykog, Ege ve Shahla (2002), yaptiklari calismada TZU uygulamasinin
servis hizmetlerinde kullanabilirligini arastirmislardir. Hizmet firmalarinda TZU
uygulanip uygulanamayacagini belirlemek i¢in Kentucky Fried Chicken (KFC) fast
food zincirine ait bir restoranda SIMAN simiilasyon sistemi ile mevcut ve Onerilen
sistemler simiile edilmistir. Calisma bulgularinda, var olan sistemin kaldirilmasi ve
calismada Ongoriilen sistemin isletmede uygulanmasiyla, miisterilerin kuyruklarda,

sistemde bekleme siirelerinin, kuyrukta bekleyen miisteri sayisinin azalacagini ve
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makine kullanim oranlarina benzer performans 0lgiilerinin iyilesecegi tespit

edilmistir.

Alabas, Altiparmak ve Dengiz (2002), c¢alismalarinda, en uygun kanban
miktarin1 bulmak, maliyetleri en aza indirmek amaciyla modern bulussal tekniklerin
TZU sisteminde bir simiilasyon modeli yardimiyla kullanimimin baglantis1 anlatilmus.
Genetik algoritma simiile edilerek tavlama ve tabu arastirilmasi kullanilarak, g
simiile aragtirmasi bulussal metot gelistirilerek her algoritmanin belirli zaman
dilimlerinde elde edecegi en makbul sonuglarinin, ¢ikan sonuglar ile biitiinlesme
hizlarimin kiyaslanmasi yapiliyor. Bununla birlikte sinirsel bir ag meta modeli
olusturularak yine en nitelikli sonuglar bulugsal yontemler ile kiyaslama yapilmis.
Sonucta hesapsal gii¢ acisindan bakildiginda tabu arastirmalarinin 6teki bulussal

yontemlerden ¢ok daha etkili oldugu anlasilmastir.

Alkan (2001), ¢calismasinda, degisen sartlarla birlikte artan rekabet ortaminda
isletmeler icin vazgecilemez bir pusula olan muhasebe ve maliyet yonetiminde
ortaya ¢ikan yeni egilimler ve isletme basarisinda maliyet yonetiminin rolii teorik
olarak incelenmistir. Sonugta igletmeler Diinya dlgeginde yasanan gelismelere ayak
uydurmaya ve rakiplerini dikkate almaya zorlanmaktadir. Tiiketicilerinde isletme
tiretimlerine etkilerinin oldugu ve talebin kalite, fiyat avantaji, iiriin yelpazesindeki
cesitlilikten etkilendigi vurgulanmistir. Artik neyi, hangi maliyette iiretirsem

lireteyim satarim, yaklagiminin ortadan kalktig1 belirtilmistir

Barlow (2000), Kenya ve Ingiltere’de faaliyet gdstermekte olan ii¢ konaklama
isletmesinde TZU sisteminin uygulanmasiyla birlikte isletmelerde olusabilecek
avantaj ve dezavantajlar1 incelemek amaciyla yaptigi calismada, TZU felsefesinin bu
isletmelerde  uygulama  gdrmesi acisindan  &ncelikle TZU  felsefesini
destekleyebilecek bir tedarik ve satin alma sistemlerinin gerektigi kanaatine

varilmstir.

Soyuer (1999), yili yaptign TZU Sistemlerinin Kiiciik ve Orta Olgekli
Isletmelerde Uygulanma Kosullart bashkli calismasinda, TZU felsefesinden
beklenen basarinin saglanabilmesi i¢cin makinelerin ve techizatin yerlesim diizenine

dikkatleri ¢ekmis, bu durumla ilgili yasanan sorunlarmi anlatmis sorunlarin
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giderilmesinde malzeme akisinin yonetimi ve hiicresel yerlesim agisindan Kanban

sisteminin uygulamasini giindeme getirmistir.

Kirlioglu (1998), yili ¢alismasinda TZU sisteminin maliyet ve ydnetim
muhasebesi sistemlerine etkilerini uygulamali 6rnekler yardimiyla ele alinarak
incelenmistir. Sonucta hedeflenen amaglara ulasabilmek i¢in, iiretim faaliyetlerinde
etkinligin ve kalitenin arttirilarak maliyetlerin diisiiriilmesi ve isletmelerin yeniliklere
acik olmasi gerektigi vurgulanmistir. Ayrica ortaya ¢ikan yeni teknolojiler maliyet ve
yonetim muhasebesi sistemlerinde daha gercek¢i yaklagimlarin olusturulmasini

zorunlu hale getirdigi dile getirilmistir.

Acar D. (1996), yili calismasinda isletmelerin maliyetlerini kontrol etmek ve
verimliliklerini arttirabilmek igin uygulayabilecekleri ileri iiretim felsefelerinden
TZU hakkinda bilgi vermektedir. TZU felsefesinin standart iiriinlerin iiretiminin
organizasyonu i¢in farkli bir yol oldugundan bahsetmektedir. Isletmeler varliklarini
koruyabilmek, tilke i¢i ve dis1 rekabet ortamina ayak uydurabilmeleri i¢in diisiik
maliyet ve yliksek kalitede mal ve hizmet iiretmek zorundadirlar. Bu ise isletmelerin
kalifiye elemanlarla teknolojik gelismelere ayak uydurmalari, iiretim yapilarini yeni

sistemlere uygun hale getirmeleri ile miimkiin olmaktadir.

Acar (1995), Milli Prodiiktivite Merkezi (MPM) biinyesinde TZU konusuyla
ilgili ¢aligma ve eserlerinde, isletme diizeyinde TZU sistemiyle ilgili yiiriitiilecek
faaliyetler vekurulmasi gerekli alt sistemleri incelemis ve TZU felsefesinin

unsurlarini ayrintistyla belirtmistir.

Savsar ve Al-jawini (1995), TZU felsefesinde iiretim sistemlerini analiz
edebilmek icin gelistirilen simiilasyon modelini incelemislerdir. Burada simiilasyon
modeli TZU felsefesinin performansiyla ilgili bazi sorulara cevap verebilmek
amaciyla farkli denemeleri uygulamaktir. Burada denemeler istasyonlar arasi kanban
sayilari, rassal iglem anindaki etkiler, sistem performans dl¢timii lizerindeki kanban
islem politikalar, talepteki degiskenlik ve hat uzunlugu ile islem siireci stoku gibi

istasyon kullaniglarini agiklamislardir.
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Satir (1993) yayimnlamis oldugu ¢alismalarinda TZU sisteminin teknikleri ve
felsefesini ayrmtili ele almis, TZU uygulamasmin firmalar ve iilkeler acisindan

basarili olmasini saglayan bazi temel faktdrlerden bahsetmistir.

Lee (1992), Japon iiretim tekniklerini Kore iiretim endiistrisinde uygulama
calismasinda anahtar faktorleri tespit etmeye ¢alismis ve Kore’nin ekonomik geligimi
hakkinda durum degerlemesi yapmistir. Bu ¢alismada Kore de Japon tekniklerinin
basarili bir sekilde uygulanabilmesi icin; iiretim kontrolii, fabrika yerlesimi, kalite
kontrolii, bilgisayar kullanimi, insan faktorii, tedarik¢iler gibi konularda iyilestirme

yapilmasi gerekliligini vurgulamstir.

Harber ve digerleri (1990), japonya ve bati lilkelri arasinda var olan
farklilhiklar sebebiyle batidaki isletmelerde TZU sistemine adaptasyonlarim
etkileyebilecek temel durumlardan ve dikkate alinmasi gerekli olan 6nemli faktorleri
belirtmislerdir. Cok asamali imalat siireclerinde uygulanan imlat sistemlerinin bati
endiistrisinde itme esaslt oldugunu, bu anlayistan tamamen farkli Japon {iiretim
sisteminin ise ¢ekme esasli oldugunu dile getirmislerdir. Japonlarin kiiltiir yapisiyla
agiklanan TZU sisteminin siirekli bir gelisme iginde olmasi gerktigi, imalatin tiim
asamalarinda israfin ve katma deger yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasinin

TZU sisteminin énemli iki 6zelligi oldugu iizerinde durulmustur.

Piper ve Mclanchlin (1990), yilinda Kanada iiretim sektoriinde faaliyet
gbsteren 13 firma igin yapmus olduklar1 calismada, TZU felsefesinin temel unsuru
kabul edip tanimladiklar1 geleneksel yontemlerden farkli olan 11 tane TZU teknigini
bu firmalara ne kadar uygulanabilirligini incelemis ve bulduklar1 sonuglar

aciklamislardir.

Inmann ve Mehra (1990), yil1 itibariyle kii¢iik ve biiyiik 6l¢ekli 100 den fazla
firma ile ¢alistiklar1 incelemelerinde TZU sisteminin kiigiik 6l¢ekli firmalarda da
uygulanabilecegini belirtmislerdir. Oysaki su ana kadar TZU sistemi biiyiik &lgekli
isletmeler i¢in uygulanabilen bir yonettim felsefesiydi. Calismada 500 ve alt1 is¢i
calistiran firmalar kii¢iik isletme olarak adlandirilmaktadir. Incelemeyle kiigiik
isletmelerinde proses ve finansal fayda bakimindan TZU sisteminden biiyiik

isletmeler kadar fayda saglayacag: kanisina varilmigtir.
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Miltenburg ve digerleri (1990) yili yapmis olduklar1 ¢alismada isletmelerde
irlin siralama problemlerini ¢6zebilmek amaciyla dinamik programlama algoritmasi
gelistirmislerdir. Gelistirdikleri algoritma {irlin c¢esitleri bakimindan {istel artis
gostermektedir. Ayn1 zamanda gelistirilen algoritma biiyiik problemler i¢in ¢ok fazla
zaman gerektirdigi tespit edilmistir. Fakat Miltenburg tarafindan 1989°’da
gelistirilmis sezgisel yontem diisiik iiriin ¢esidini yiiksek taleplerle test edebilmesi

acisindan yeterlidir.

Lee ve Im (1989), ABD iiretim isletmelerinde gergeklestirdikleri anket
calismasinda 33 biiyiik firmanin TZU uygulamalarini incelemislerdir. Calismada
TZU uygulamasindan firmalardaki iist ydnetimin sorumlu ve &ncii oldugu
uygulamanin, kisa donemli ve kar1 ylikseltme amagli yapilmasindan dolay1
basarisizlikla sonuclandigindan bahsedilmistir. Calisma sonunda TZU sisteminden
yarar saglamak icin uzun donemde siirekli ilerlemeyle calisilmasi ve her firmanin
kendi yapisina uygun sistemi uzman danigmanlarla gelistirerek ekip caligsmasiyla

uygulamasinin dogru oldugu belirtilmistir.

Vickery (1989), calismasinda bolgesel iiretim kaynaklari diginda alici ve
saticnin  birbirinden uzak iilkelerde olduklar1 uluslar arasi kaynaklarm, TZU
sisteminin tizerindeki izleniminin arastirildigi incelemede konuyu; stok politikasi,
nakliye sikligi, kalite, tedarik¢ilerin uyum kapasitesi, tek kaynak durumu,
haberlesme, esneklik ve tedarik¢i teslim kapasitesi bakimindan inceleyerek bu

faktorlerin etkileri anlatilmistir.

Philopoom, Rees, Taylor ve Huang (1987), Amerika dabir firmada, TZU
felsefesinin tam anlamiyla uygulanabilmesi acisindan is merkezleri i¢in gerekecek
kanban sayisini belirlenebilmesi igin etkin olabilecek faktorleri incelemislerdir.
Amerikan firmasinda sistemi iiretimde cevre sartlari benzer olmaksizin periyodik
olarak bir dizi kanbani ayr1 ayr1 calisma merkezlerine yerlestirerek, firmada
kullanilmakta olan kanban sayisini uygun olmayan bir iiretim ortaminda uygulama
sonuclarmni ¢dziimlemislerdir. Yazarlara gore bir firmada TZU sistemini basarili bir
sekilde uygulamak ancak, iiretilecek pargalarin ne kadar siirede iiretildigini bilerek,

imalat esnasinda degisen etmenleri ve faktorleri taniyarak, imalatta kullanilmakta
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olan makinelerin kullanim esaslarini, 6zelliklerini ve birbirleriyle olan baglantilarina

hakim olabilmekle mimkiindiir.

Ebrahimpour ve Fathi (1985), TZU dekanban sisteminin, satislar ve iiretim
tizerinde etkisi olmaksizin, ara iiriin stoklar1 i¢in etkisi olup olmadigini arastiran bir
inceleme yapmuslardir. Tek hatl tek iiriinlii ve ¢ok asamali TZU iiretim sistemi
olarak modellenen sistemde islem zamanlar1 sabit kabul edilerek ¢alisilmistir.
Calisma bitiminde, ¢ekme ve iiretim kanbanlarinin adim adim indirgenmesi
sonucunda iiretim ve satiglar1 etkilemeden, ara iirlin stok seviyesinin azalttig
goriilmiistiir

Huang, Rees ve Taylor (1983), yillindagok agamali ¢ok hatli, imalat sistemleri
acisindan TZU sisteminin benzetim calismasin1 yapmislardir. Q-GERT paketini
kullanarak tiretim hatlarinin performans 6l¢limlerini sabit istasyonlar arasinda bir ve
ya iki kanbanli normal hizmet zamaninda incelemislerdir. Bu sistemle isletme
performansi iizerinde, degisken talep hizlarimin darbogazlarin ve degisken proses
siirelerinin, etkilerini incelenmistir. U¢ hatli ve dort asamali imalat sistemleri icin,

servis sliresi dagiliminin, bu dagilimin degisim katsayisinin, sistemin performansi

tizerinde dnemli derecede etkileri oldugunu belirtmislerdir.

Hayashida ve Konda (1982), yili calismalarinda TZU felsefesinin énemli bir
unsurunu olusturan kanban alt sistemini incelemis ve Kando Otomobil Fabrikasinda
yapilan uygulamay1 ve kaydedilen ilerlemeleri kronolojik sirayla anlatmiglardir.
Kanbanin temeli olarak bilinen, tek birimlik liretim, hatasiz tiretim, karsilik model
iretim ve bilgi iletiminin temellerini olusturan; is organizasyonu, iiretimin
dengelenmesi, diizgiin hat islemleri, kisa hazirlik siiresini kavramsal olarak

anlatmiglardir.

Ohno (1982), yili yaptigi calismada Toyota iiretim sistemi ve kanban
sisteminin ortaya ¢ikisindan TZU ile ilgili yapilan degisiklik ve ilerlemeleri anlattig:
calismada 1940’11 yillarda Toyota da uygulanan iiretim yOntemlerini faaliyetleri
itibariyle durum tespiti yapmis ve TZU sistemi felsefe yapisini, tarihsel gelisimini
kendi tecriibesiyle anlatmgtir.

Monden (1981), calismasinda TZU sisteminin ydntemlerini ve uygulanmasi

anlatarak sistemin anlasilmasi ve taninmasini saglamistir.
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UCUNCU BOLUM
TAM ZAMANINDA URETIM VE MALIYETLEME SiSTEMININ
GREENROSA MOBILYA URETIM ISLETMESINDE UYGULANMASI

3.1.ISLETMENIN FAALIYET GOSTERDIGI is KOLUNUN
TANIMLANMASI

Olay calismas1 yontemini uygulayacagimiz isletmemiz ahsap mobilya tiretimi
sektoriinde faaliyet gostermektedir. Ahsap mobilyanin hammaddesini olusturan
orman lrlinleri sanayisi, ormanlardan temin edilmis birincil ve ikincil ham
tiriinlerden odunun tiirlii makine ve aletler ile islenerek nihai kullanima elverisli hale
getirilmesine olanak tantyan isletmelerden olusan bir sanayi koludur. Bu sanayi kolu,
odunun islenme amacina ve uygulanmis teknolojisine gore degisim gosterse de son

yillarda lizerinde azami birlesilen sekli ile iki ana grupta toplamak miimkiindiir:

Bunlarin 1ilki; birinci imalat sanayi ana grubunu olusturan kerestedir.
Ambalaj ve benzerini olusturan bigcki sanayi; kaplama, kontrplak, kontratabla, lif
levha, yonga levha ve benzerini olusturan levha sanayi, kagit hamuru ve kagit
sanayisi bu grupta yer alir. Bu grupta odunlar1 dogrudan dogruya hammadde olarak

isleyen sanayi isletmeleri yer almaktadir.

Ikinci grupta ise; birinci grupta yer alan isletmelerde iiretilen iiriinleri isleyen;
dograma, ahsap parke, kalem, oyuncak, kibrit, prefabrik ingaat elemanlari, silah
dilcigi, miizik aletleri, karoser, ayakkabi topugu, el aletleri gibi bir¢ok Ornek
olusturulabilecek isletmeler ve bizimde ¢alismamizin konusunu olusturan mobilya

isletmeleri yer almaktadir.

Mobilyalar insan ihtiyaclarini rahat ve emniyetli bir bigimde karsilayan,
insanlarin yasamasi, c¢alismasi, sosyal ve kiiltiirel etkinliklerini gerceklestirebilmesi
icin yapilmis mekanlarin icerisinde kullanilan, c¢esitli malzemelerden iiretilmis,
fonksiyonel, kullanigh ve estetik esyalardir. Orman iirlinleri sanayisinin bir alt dali
olan mobilyay1 tireten isletmelerin olusturdugu isletmeler grubuna da mobilya sanayi

diyebiliriz.
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Milattan 6nce 2700-2200’li yillarda estetik bakimdan pek 6nemli olmayan
tastan yapilmis mobilyalar mevcutken, Misir’da 1570-1090’I1 yillarda ahsap
koltuklarin gelistirilmesiyle mobilya dogmustur. Mobilyalar insanlarin yasama
bicimlerinden, diinya goriislerinden, kiiltiirlerinden, ekonomik kosullar1 gibi bir¢cok
sebepten cesitli degisimlere ugramistir. Mobilya Mezopotamya, Yunan, Roma,
Bizans, Gotik, Ronesans, Barok, Rokoko Mobilya Sanati gibi evreler gecirmistir.
1789 Fransiz Devrimi ile birlikte mobilya, ekonomik ve teknolojik gelismeler
neticesinde basit ve yalin olarak iiretilmis, 19.YY’n baslarinda artik toplumun

kullanabilecegi bigimde iiretilmeye baglanmistir (Aksu, 2001: 95-97).

Mobilya endiistrisi iilkemizde 19. YY’ da orman iiriinleri sanayine yapilmis
yatirimlarla paralel gelismistir. Bu endiistri kolunu iilkemizde c¢ogunluk olarak
geleneksel yontemler ile calisan kiiclik Olcekli isletmeler olusturmaktadir. 1975
yilindan bu yana kayda deger yapisal degisiklikler yasanan mobilya endiistrisinde,
eskiden kiigiik atolyelerde el isciligi ile ustalarin emek vererek iirettikleri mobilyalar
bu giiniin kosullarinda NC ve CNC (sayisal, bilgisayarli kontrollii) gibi makineler
kullanilarak seri tiretimi yapilir hale gelmistir. Tabi ki bu gelisimle sektérde var olan
kiictik 6lcekli firmalarin varliklarini azaltmamig, aksine bu giin dahi sektoriin biiytik
bir kismini kii¢iik 6lgekli isletmeler olugturmakta ve halen geleneksel yontemler ile

caligmaktadirlar (Aksu, 2001: 95-97).

Misteri talepleri bakimindan ertelenebilir 6zellik gostermesinin aksine son
zamanlarda planli kalkinmayla birlikte hayat standartlarinin  yiikselmesi,
sanayilesmeye bagl olarak kentlesmenin hizlanmasi, hizli bir bicimde niifus artisi,
evlenme oranlarindaki artis, yeni bir ¢ocuga sahip olma istegi, cocuklarin biliytimesi
ile cogalan, degisen ve gelisen ihtiyaglar, konut politikalar1 ve anlayislarindaki
degisimler, saglik hizmetlerindeki gelismeler, okullagma oranlarindaki artis, biiro ve
hizmet sektoriiniin gelismesi, moda ve stil degisikliklerine uyum saglama ve ya eski
mobilyay1 yenileme istegi, lokanta, sinema, tiyatro, kafe gibi eglence yerlerindeki
artislar ve benzeri gelismelerin neticesinde gergeklesen sosyo-kiiltiirel yapinin

degismesiyle mobilyaya olan ilgi ve talep artirmistir.

Sonug olarak artan talep miktar1 ve tiilketimde yasanan biiyiikliik sektore olan

yatirimlarin artmasina sebep olmustur. Fakat bu artis teknoloji bakimdan {istiin, seri
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iiretim yapabilen ve diinya capinda rekabet edebilecek isletme sayisinda artis
saglamakla beraber daha az sermayeyle dogrudan dogruya iiretime gecebilecek
kiigiik Olcekli isletmelerin sayisinda artis meydana getirmekte ve el emegi yogun
tiretim seklini ortaya c¢ikarmaktadir. Mobilya {iretimi yapan isletmeler sanayi
bolgeleri bakimindan iller bazinda su sekilde yogunlasmistir: Ankara %27,2, Istanbul
% 18,1, Izmir %9, Adana %9, Bursa %5,4, Eskisehir %4,5, Kayseri %4,1. Diger
illerin pay1 ise %27,2°dir (Aksu, 2001: 95-97).

Son yillara bakildiginda mobilya sanayi isletmelerinde biiylik degisim ve
atilimlar gerceklestigi goriilmektedir. Isletmelerin 6nce i¢ pazarda sonrasinda dis
pazarlarda tstiinliik elde etmeleri agisindan giiclii rekabet imkanlarina sahip olmalari
gerekmektedir. Bu denli giiclii rekabet kosullarin1 saglanmak ancak cagdas
isletmecilik uygulamalar1 ile miimkiin olmaktadir. Cogunlugu kiigiikk 0lcekli
isletmelerden olusan bu sektdrde gelisimin yogun, hizli ve modern anlamda gelismis
endiistri  seviyesine ulagabilmesi i¢in bir takim yapisal degisiklikler gerekli
goriilmektedir. Bu yapisal degisiklikler yalniz; iy1 bir planlama, ¢agdas bir yonetim
anlayisi, degisime kolayca uyum saglayabilen esnek bir orgiit yapisi, calistiran ve
calisanlarin tam bir motivasyon saglamasi, denetimlerin yeterli, isletme igi

koordinasyonun en yiiksek diizeyde olusmasi ile gergeklesebilecegi unutulmamalidir.

Nitekim mobilya imalat1 yapan isletmelerde sektorel bir 6zellik olarak, fazla
sayida {iriin ¢esidi mevcuttur. Bu sebeple mobilya endiistrisinde, diger sektorlerden
farkli olarak, degisik iiretim planlama ve organizasyon sistemlerinin uygulamaya

konulmasi gerekli olmaktadir.

3.2.iSLETMENIN URETTIiGi URUNLER VE OZELLIiKLERIi

Firmamiz, Tiirkiye’nin 6nde gelen mobilya fabrikalarina rakip {iriinler
tiretmekte ve dis lilkelere de ihracat yapmaktadir. Her eve ve odaya uygun boyutlarda
ve tasarimda olan tv iiniteleri, konsollar, masalar, sehpalar ve sandalyeler iiretilirken
her asamasinda 6zenli bir c¢alisma yiiriitilmektedir. Mobilya imalatinda iiretim

siirecinde kullanilan hammaddeler olarak ahsap, sunta, mdf, kaymn vb sayilabilir.
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Burada iirtiniin direkt ilk madde ve malzemesini iiretilecek iirliniin mevcut yapisi

belirlemektedir.

Mobilya tretimiyle ilgili siireci uygulama alam olarak segtigimiz
firmamizdaki gozlemlerimizi anlatmaya ¢alisalim. ilk olarak iiriinlerin iiretimi igin
model belirleme ¢alismasi isletmenin ar-ge boliimii tarafindan tiiketicilerin ihtiyag ve
zevkine uygun olarak belirlenir. Sonrasinda iiretim departmani tarafindan {irtinlerin
tiretilecek hammaddeden iskeleti olusturulur ve bu iskelete {iriiniin 6zelligine gore
gerekli cam, raf, mentese, kapak, spot, kulp vb takilir bunun disinda estetik ol¢iiler
g6z onlinde bulundurularak gerekli boyama yapilarak varsa mobilyaya aksesuarlari
takilir. Bu islemler bittikten sonra bagka bir departmanin elemanlar1 tarafindan

ambalajlanarak stok ve ya sevk durumuna gore isleme tabi tutulur.

3.3.CALISMANIN AMACI

Giliniimiiz piyasa ortaminda yasanmakta olan yogun rekabet siireci i¢inde
isletmelerin kaliteli iiriinler tiretmeleri ve talep degisiklikleri karsisinda hazirlikli
olmalar1 diger isletmelere karsi rekabet istiinliigli saglayabilmeleri bakimindan
oldukca 6nem arz etmektedir. Bu sebeple; liretim maliyetlerinin azaltilmasi, tiretimde
verimlilik artisinin saglanmasi, iiretimde yasanan hata ve kayiplarin 6nlenmesini
kolaylastiracak yeni gesitli yaklagimlar ortaya ¢ikmistir. Bu yaklagimlarla 6zellikle
imalat isletmeleri faaliyetlerini yeniden gdzden gecirmek durumunda kalmig ve

faaliyetleriyle daha uyumlu sistemleri se¢gmeye baglamiglardir.

Bu calismada, oncelikli olarak Toyota firmasinda uygulanan daha sonra da
Avrupa’da ve Amerika’da hizli bir sekilde yayginlasan TZU sisteminin yapisal
Ozellikleri ve maliyetleme agisindan mobilya endiistrisinde uygulanabilirligi
incelenmistir. TZU sisteminin {iretim maliyetleri ve maliyet muhasebesi iizerindeki

etkileri arastirilmistir.

Ornek uygulamamizda amag, yukarida sozii edilen yeni yaklasimlardan biri
olan TZU sisteminin, imalat isletmelerinde uygulanma amaglari, uygulanabilirlik
derecesi ile elde edilebilecek olan faydalar1 analiz etmektir. Ayni zamanda

geleneksel maliyetleme ile TZM sistemlerinde maliyet akiglar1 ve maliyet
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kayitlarmin ayrintili  bir sekilde degerlendirilmesini saglamak amaclanmstir.
Calismamizda mobilya sanayinde tam zamaninda maliyetleme uygulamasini
gerceklestirerek, tam zamaninda maliyetleme yontemi kullanilarak bulunan
maliyetler ile geleneksel sisteme goére hesaplanan sonuglar karsilagtirilmistir. Bu
yolla, tam zamaninda maliyetlemenin aga¢ islerinden mobilya sanayinde
uygulanabilirliinin degerlendirilmesi saglanarak, geleneksel yontemlerinin mamiil
maliyetleme agisindan hangi bakimindan yetersiz kaldigi ve TZU sisteminin bu

yetersizligi ¢ozlimleyebilmede nasil bir rol oynayacag belirtilmistir.

Calismanim uygulama alan1 olarak segilen mobilya sektérii, Bursa’nin Inegél
ilcesinde olduk¢a dnemli bir yere sahiptir. Burada {iretilen mobilyalar ihracat degeri

acisindan bolge ekonomisine biiyiik katkilar saglamaktadir.

Bursa’da iiretim faaliyetlerini siirdiiren Greenrosa mobilya isletmesiyle
gerceklestirilen goriismelerde isletmede kullanilan ayr1 bir maliyet muhasebesi
sisteminin olmadigi ve geleneksel maliyetleme sistemlerinden tam maliyet
yontemine gore maliyet hesaplandigi tespit edilmistir. Firmada ¢agdas maliyetleme
yontemleri bilinmemekte ve uygulanmamaktadir. Bu sebeple, mobilya alaninda
faaliyet gosteren bu isletmenin ¢alismamiza Ornek olusturmasi yoluyla, sektordeki
firmalara stratejik agidan fark yaratabilecek maliyet kontrolil ve hesaplamasi ile ilgili

bilgi verilerek rekabet giicline katki saglanmas1 amaglanmaktadir.

Greenrose mobilya isletmesinin 2017 yili Kasim ayma ait maliyet verileri
kullanilarak iiretim maliyetleri hesaplanmus, isletmenin mevcut maliyet sistemi, TZU
sistemine gore diizenlenerek saglayabilecegi {istlinliikler belirtilmis ve literatiire

yarar saglamak hedeflenmistir.
3.4.CALISMANIN YONTEMI

Bu calismada olay ¢alismasi yontemiyle inceleme yapilmistir. Bu yontemi
secmemizin sebebi, aragtirma sirasinda istedigimiz soruya cevap alabilirken, firmada

uygulama calismasi yapabilmek ve olaylar1 gerceklestigi anda goézlemleyerek

sonuglarini gergekei bir bigimde degerlendirme olanagi verebilmesidir.
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Olay c¢alismasi yontemi, yonetim ve maliyet muhasebesi konularini ¢aligmak
isteyenler acisindan en uygun arastirma yontemlerinden birisi olarak goriilmektedir.
Nitekim maliyetlime sistemleri tanitilirken imalat siirecleri detayli olarak incelenmeli
ve finansal veriler toplanirken konuyla ilgili bir kisim goriismeler yapilmasi

gerekebilmektedir.

3.5.GELENEKSEL MALIYET YONTEMINE GORE URETIM
MALIYETLERININ HESAPLANMASI

Geleneksel maliyet yontemine gore firmanin irettigi triinlerin direkt ilk

madde malzeme, direkt is¢ilik ve genel {liretim giderlerini hesaplayalim.

3.5.1.Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Asagida firmada tretilen iiriinlerde kullanilan ilk madde malzeme miktarlar
ve maliyetleri tablolar halinde gosterilerek hesaplanmistir. Firma endirekt madde ve
malzeme olarak nitelendirilen baz1 malzemeleri ( tutkal, boya, ambalaj ve bazi nalbur
malzemeleri vb.) direkt ilk madde ve malzeme olarak nitelendirmis ve buna gore

asagidaki direkt ilk madde ve malzeme giderleri tablosu olusturulmustur.

3.5.1.1.Rieka Tv Unitesine Ait Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

Hesaplanmasi

Ek 2. Tablo 1. deki rieka tv iinitesinin iiretiminde kullanilan hammadde ve
malzemelerin ¢esitleri ve liriinlerin dlgiileri bulunmaktadir. Bu dlgiiler, miithendislik
calismalar sonucunda miisterilerin {irlinleri ergonomik olarak kullanabilecekleri en

1yi sekilde ayarlanmaktadir.

Ek 2. Tablo 1. deki 5 adet tv iinitesinin iiretimi i¢in gerekli olan malzeme
cinsi ve Olgiileri gosterilmistir. Biz bunda bir adet tv {initesinde kullanilacak olan

kism1 hesaplayacak olur isek,

12,31775 plakadan / 5 adet : 2,46 plaka 18 mm lik sunta t cevizi sokara,
9,502125 plakadan /5 adet : 1,90 plaka 18 mm lik mdf ham,
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10,03123 plakadan / 5 adet : 2,01 plaka 8 mm lik mdf ham,

1,6575 plakadan / 5 adet : 0,33 plaka 6 mm lik mdf t cevizi sokara,

4,1845 plakadan / 5 adet : 0,84 plaka 5 mm lik mdf ham,

3,9956 plakadan / 5 adet : 0,80 plaka 18 mm lik sunta kayin gerekmektedir

Ek 2. Tablo 2. deki rieka tv {initesi i¢in gerekli nalburiye malzemeleri ve
adetleri verilmistir. Bu hesaplama da yine iriin maliyetlerinin hesaplamasini

kolaylastirmak amagli 5 adet tv iinitesi malzemelerini igermektedir.

Ek 2. Tablo 1l.ve 2. de verilen teknik bilgiler ve iriiniimiizde kullanilan
nalburiye malzemeleri bazinda oncelikli olarak iiretilen rieka tv iinitesinin birim
maliyetlerinin hesaplanmasini kolaylastiracak hammadde bilgileri, kullanilan adet,
birim ve toplam maliyetlerini tablo seklinde gosterelim. Burada iiretim donemi
Kasim 2017 baz alinarak, donem itibariyle firmanin Pazar giinleri hari¢ bir ayda 156
adet rieka tv iinitesi iirettigi gézlemlenmis ve iiretim maliyetleri asagidaki sekilde

hesaplanmastir.
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Tablo 3.1. Rieka Tv Unitesi Direkt ilk Madde ve Malzeme
Maliyetlerinin Hesaplanmasi

MALZEME ADI M2 AD. BiRIM FIYATI TOPLAM FiYAT
18 mm Ham mdf 1,9 26.40 50,16
18 mm T.ceviz sunta 3,3 44.95 148,34
6 mm Arkahk 0,83 9.79 8,13
22 mm I.Ceviz Kenar Bandi 20 0.54 10,80
50 mm T.Ceviz Kenar Bandi 5 1.92 9,60
Siiper deve mentese 6 1,75 10,51
diisme kapak makasi 3 12.00 36,00
Kulp 4 6.00 24,00
Minifix 30 0,14 4,20
Spot 1 12.00 12,00
Cam 1 12,00 12,00
'L'" demiri 10 0,30 3,00
6 mm t.cevizi sunta 0,4 34.8 13,92
Boncuk Tutkal 0,5 9.30 4,65
8 mm ham mdf 2,1 13.20 27,72
delik adedi 125 0,30 37,50
25 mm ham mdf 0,175 39.60 6,93
cam mentesesi 1 10.80 10,80
8 lik Zamak 4 0.06 0,24
8x30 alyan bash civata 4 0.18 0,72
Ambalaj 1 60,00 60,00
Boya 1 3,3 30,00 99,00
Boya 2 6 48.00 288,00
Nalbur 1 12,00 12,00
Birim Hammadde Maliyeti 890,34

Yukaridaki tablo incelendiginde rieka tv {initesinin iiretiminde ilk madde ve
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malzeme olarak ham mdf, ceviz sunta, kenar bandi, mentese, diisme kapak makasi,
kulp, minifix, spot, cam, “L” demiri, tutkal, civata, boya, nalbur ve ambalaj
kullanildig1r goriilmektedir. Bu ilk madde ve malzemelerden bir adet iinite i¢in ne

kadar sarf edildigi birim ve toplam tutarlar1 tablo 3.1. de gosterilmistir.




3.5.1.2.Rieka Konsola Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

Hesaplanmasi

Ek 2. Tablo 3. de rieka konsolun iiretiminde kullanilan hammadde ve
malzemelerin ¢esitleri ve triinlerin 6lgiileri bulunmaktadir. Bu 6l¢iiler, mithendislik
caligmalar sonucunda miisterilerin {iriinleri ergonomik olarak kullanabilecekleri en

1yi sekilde ayarlanmaktadir.

Ek 2. Tablo 3. de 5 adet konsolun iiretimi i¢in gerekli olan malzeme cinsi ve
Olciileri gosterilmistir. Biz bunda bir adet konsol ic¢in kullanilacak olan kismi

hesaplayacak olur isek,

2,965932 plakadan / 5 adet : 0,6 plaka 18 mm lik sunta t cevizi sokara,
2,14713 plakadan / 5 adet : 0,4 plaka 18 mm lik sunta kayin,

0,940125 plakadan / 5 adet : 0,2 plaka 12 mm lik mdf ham,

0,945 plakadan / 5 adet : 0,2 plaka 25 mm lik sunta t cevizi sokara,
0,1112 plakadan / 5 adet : 0,02 plaka 18 mm lik mdf ham,

2,3128 plakadan / 5 adet : 0,5 plaka 5 mm lik mdf ham gerekmektedir.

Ek 2. Tablo 4. de rieka konsolu i¢in gerekli nalburiye malzemeleri ve adetleri

verilmistir. Bu hesaplama bir adet konsolun iiretim malzemelerini icermektedir.

Ek 2. Tablo 4. Yukarida verilen teknik bilgiler ve iirliniimiizde kullanilan
nalburiye malzemeleri bazinda oncelikli olarak {iretilen rieka konsolun birim
maliyetlerinin hesaplanmasin1 kolaylastiracak hammadde bilgileri, kullanilan adet,
birim ve toplam maliyetlerini tablo seklinde gosterelim. Burada iiretim donemi
Kasim 2017 baz alinarak, donem itibariyle firmanin Pazar giinleri hari¢ bir ayda 182
adet rieka konsoldan {irettigi gdézlemlenmis ve iiretim maliyetleri asagidaki gibi

hesaplanmustir.
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Tablo 3.2. Rieka Konsol Birim Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin Hesaplanmasi

MALZEME M2AD. | BIRIM FiYATI| TOPLAM FIYAT
12 mm ham mdf 1 19,20 19,20
18 mm A.ceviz sunta 5,15 40,92 210,74
18 mm ham mdf 0,8 26,18 20,95
25 mm t.cevizi sunta 1 69,60 69,60
22 mm A.Ceviz Kenar Bandi 60 0,90 54,00
6 mm Arkahk 2,4 8,73 20,95
Diiz mentese 12 1,14 13,68
30 derece mentese 2 9,60 19,20
40 lik Tandem ray 2 23,40 46,80
Kulp 8 6,00 48,00
Minifix 48 0,14 6,72
Kavela 48 0,01 0,48
Ayna 5 5,16 25,80
Metal 1 2,64 2,64
masif ayak 4 6,00 24,00
Boncuk Tutkah 0,3 6,00 1,80
Plastik patik 5 0,01 0,05
delik adedi 96 0,30 28,80
Ambalaj 1 60,00 60,00
Boya 1 6,75 30,00 202,50
Boya 2 0,8 48,00 38,40
Nalbur 1 30,00 30,00
Toplam Hammadde Maliyeti 944,31 |

Yukaridaki tablo incelendiginde rieka konsolun firetiminde ilk madde ve
malzeme olarak ham mdf, ceviz sunta, kenar bandi, arkalik, mentese, tandem yay,
kulp, minifix, kavela, ayna, metal, masif ayak, boncuk tutkali, plastik patik, delik
adeti, boya, nalbur ve ambalaj kullanildigr goriilmektedir. Bu ilk madde ve
malzemelerden bir adet {inite i¢in ne kadar sarf edildigi birim ve toplam tutarlari

tablo 3.2. de gosterilmistir.
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3.5.1.3.Riecka Masaya Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

Hesaplanmasi

Ek 2. Tablo 5. de 5 adet masanin iiretimi i¢in gerekli olan malzeme cinsi ve
Olciileri gosterilmistir. Biz burada bir adet masa i¢in kullanilacak olan malzemeyi

hesaplayacak olur isek,

25,41 plakadan / 5 adet : 5,10 plaka 25 mm lik sunta t cevizi,
4,05 plakadan / 5 adet : 0,81 plaka 18 mm lik sunta kayin,
4,63 plakadan / 5 adet : 0,92 plaka 12 mm lik mdf ham,

0,90 plakadan / 5 adet : 0,18 plaka 6 mm lik mdf ham,
15,232 plakadan / 5 adet : 3,04 plaka 25 mm lik mdf ham,

Ek 2. Toblo 6. da rieka masa icin gerekli nalburiye malzemeleri ve adetleri

verilmistir. Bu hesaplama 5 adet masanin iiretim malzemelerini icermektedir.

Ek 2. Tablo 6. da verilen teknik bilgiler ve iiriiniimiizde kullanilan nalburiye
malzemeleri bazinda oOncelikli olarak fiiretilen riecka masanin birim maliyetlerinin
hesaplanmasini kolaylastiracak hammadde bilgilerini, kullanilan adet, birim ve
toplam maliyetlerini tablo seklinde gosterelim. Burada iiretim donemi Kasim 2017
baz alinarak, donem itibariyle firmanin Pazar giinleri hari¢ bir ayda 135 adet rieka

masadan tirettigi gozlemlenmis ve liretim maliyetleri asagidaki gibi hesaplanmistir.
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Tablo 3.3. Rieka Masanin Birim Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin Hesaplanmasi

M2

MALZEME AD. | BIRIM FIYATI TOPLAM FIYAT
25 mm A.ceviz sunta 3,3 53,04 175,03
25 mm ham mdf 0,60 41,04 24,62
ayak demiri késebent 2 12,00 24,00
masif ayak 2 18,00 36,00
Minifix 20 0,15 3,00
Kavela 20 0,01 0,20
delik adedi 60 0,30 18,00
Ray 1 24,00 24,00
Mekanizma 1 84,00 84,00
Kasikhik 1 24,00 24,00
30 mm kenar band1 35 1,08 37,80
Boya 1 4 27,60 110,40
Nalbur 1 18,00 18,00
Isletme gider 1 132,00 132,00
Ambalaj 1 18,00 18,00
Toplam Hammadde Maliyeti 729,05

Yukaridaki tablo incelendiginde rieka masanin iiretiminde ilk madde ve
malzeme olarak A.cevizi sunta, ham mdf, ayak demiri kosebent, masif ayak, minifix,
kavela, delik adeti, ray, mekanizma, kasiklik, kenar bandi, boya nalbur ve ambalaj
kullanildig1 goriilmektedir. Bu ilk madde ve malzemelerden bir adet masa icin ne

kadar sarf edildigi birim ve toplam tutarlar1 tablo 3.3. de gosterilmistir.

3.5.1.4.Rieka Sehpaya Ait Direkt Ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

Hesaplanmasi

Ek 2. Tablo 7. de 5 adet sehpanin iiretimi i¢in gerekli olan malzeme cinsi ve
Olciileri gosterilmistir. Bunda bir adet sehpa i¢in kullanilacak olan malzeme kismini

hesaplayacak olur isek,

24,92 plakadan / 5 adet : 4,98 plaka 18 mm lik sunta t cevizi,
7,08 plakadan / 5 adet : 1,42 plaka 18 mm lik sunta kayin,
7,776 plakadan / 5 adet : 1,56 plaka 25 mm lik mdf ham,
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5.244 plakadan / 5 adet : 1,05 plaka 18 mm lik mdf ham,
11,16 plakadan / 5 adet : 2,23 plaka 5 mm lik mdf ham,

Ek 2. Tablo 8. de rieka sehpa i¢in gerekli nalburiye malzemeleri ve adetleri

verilmistir. Bu hesaplama 5 adet sehpanin iiretim malzemelerini igermektedir.

Ek 2. Tablo 8. de verilen teknik bilgiler ve {iriiniimiizde kullanilan nalbur
malzemeleri bazinda Oncelikli olarak iiretilen rieka sehpanin birim maliyetlerinin
hesaplanmasini kolaylastiracak hammadde bilgileri, kullanilan adet, birim ve toplam
maliyetlerini tablo seklinde gdsterelim. Burada iiretim donemi Kasim 2017 baz
alimarak, donem itibariyle firmanin Pazar giinleri hari¢ bir ayda 112 adet rieka

sehpadan tirettigi gdzlemlenmis ve iiretim maliyetleri asagidaki gibi hesaplanmustir.

Tablo 3.4. Rieka Sehpanin Birim Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin Hesaplanmasi

MALZEME M2 AD. BiRiM FiYATI | TOPLAM FiYAT
25 mm ham mdf 0,7 41,04 28,73
18 mm T.ceviz sunta 1,7 40,92 69,56
22 mm T.Ceviz Kenar Band1 15 0,90 13,50
5 mm mdf 0,58 8,73 5,07
Ray 2 24,00 48,00
Boya 1 1,7 30,00 51,00
boya 2 0,7 48,00 33,60
Masif ayak 4 18,00 72,00
Nalbur 1 6,00 6,00
Toplam Hammadde Maliyeti 327,46

Yukaridaki tablo incelendiginde rieka sehpanin iiretiminde ilk madde ve
malzeme olarak ham mdf, t.ceviz sunta, t.ceviz kenar bandi, ray, masif ayak, boya,
nalbur kullanildig1 goriilmektedir. Bu ilk madde ve malzemelerden bir adet sehpa

icin ne kadar sarf edildigi birim ve toplam tutarlar1 gésterilmistir.
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3.5.1.5.Rieka Sandalyeye Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin

Hesaplanmasi

Asagida rieka sandalyenin birim maliyetlerini olugturan hammadde bilgileri,
kullanilan adet, birim ve toplam maliyetlerini tablo seklinde gosterilmistir. Burada
tiretim donemi Kasim 2017 baz alinarak donem itibariyle firmanin Pazar giinleri
hari¢ bir ayda 160 adet rieka sandalyeden iirettigi gézlemlenmis ve {iretim maliyetleri

asagidaki gibi hesaplanmustir.

Tablo 3.5. Rieka Sandalyenin Birim Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin Hesaplanmasi

MALZEME | M2 AD. | BiRiM FiYATI | TOPLAM FiYAT
IMALAT 54,50
On Ayak 2 8,73 17,46
Arka Ayak 2 6,75 13,50
Yan Kayit 2 1,41 2,82
On Kayit 1 1,31 1,31
Arka Kayit 1 1,41 1,41
Diiz Monoblok 1 18,00 18,00
BOYA 8,85
Dolgu 0,15 25,00 3,75
Su Bazh Cila 0,15 4,00 0,6
Sonkat 0,15 30,00 4,50
DOSEME 20,64
Polieter Siinger (sirt, oturum) CNC 2 2,00 4,00
D3 normlu tutkal 0,015 12,00 0,18
iplik 30 0,02 0,45
Alkatra Désemelik Kumas 0,6 25,00 15,00
Tela 0,03 10,00 0,30
Zimba 45 0,02 0,71
MONTAJ 1,40
L kose 4 0,30 1,20
12 mm Vida 16 0,01 0,16
Plastik Patik 4 0,01 0,04
AMBALAJ 16,45
Ayak Koruyucu Silte 4 0,30 1,20
Poset 1 0,25 0,25
Kutu 1 15,00 15,00
Toplam Hammadde Maliyet 101,84
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Yukaridaki tablo incelendiginde rieka sandalye iiretiminde kullanilan ilk
madde ve malzeme olarak 6n ve arka ayaklar, diiz monoblok, boya, cila, zimba, iplik,
siinger, tutkal, kumas, L kose, vida, nalbur ve ambalaj malzemeleri kullanildig:
goriilmektedir. Bu ilk madde ve malzemelerden bir adet sandalye i¢in ne kadar sarf

edildigi birim ve toplam tutarlar1 gosterilmistir.

3.5.2.Direkt Iscilik Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Direkt iscilik tutart 30 Kasim 2017 mizaninda 72 691,90°tl dir. Bu tutardan

15 is¢inin iretilen bir adet iirlin i¢in saatlik ticreti asagida hesaplandigi gibidir.

15 iscinin ¢alistigl isletmede her bir is¢i haftada 45 saat ve bir ayda 4 hafta
calismaktadir.

*Buna gore direkt iscilik saati; 45 saat *4 hafta* 15 isci : 2 700 DiS’dir.

*Bir is¢inin saatlik briit iicreti: 72 691,90 t1 /2 700 DIS : 26,92 tl“dir.

Uriinlere uygulanacak DIG yiizdeleri miihendislik biriminden alman bilgilere
gore belirlenmis olup, toplam ¢alisma saatinin birim {iriin iiretimi i¢in ¢alisilan saate
oranlanmasi ile bulunmustur. Kasim 2017 ye iligkin aylik {iriinlerin {iretim
miktarlarina iligkin bilgiler de yine iiretim miidiirii tarafindan iiretim departmani
kayitlarindan ¢ikarilarak tarafimiza bilgi verilmistir. Bu bilgilere gore iiriin bagina
diisen aylik toplam ve birim direkt is¢ilik tutarlart asagida ayrintisiyla

hesaplanmaistir:

Tv tinitesi: 72 691,90 tl x 0,29 is¢ilik yiizdesi = 21 080,66 / 156 adet = 135,13 tl dir,
Konsol: 72 691,90 tl x 0,26 is¢ilik yiizdesi = 18 899,90 / 182 adet = 103,84 tl dir,
Masa: 72 691,90 tl x 0,19 is¢ilik yiizdesi = 13 811,46 / 135 adet = 102,30 tl dir,
Sehpa: 72 691,90 tl x 0,15 iscilik yilizdesi = 10 903,78 / 112 adet = 97,35 tl dir,
Sandalye: 72 691,90 tl x 0,11 iscilik yiizdesi = 7 996,10 / 160 adet = 49,97 tl dir,

Yukaridaki hesaplamalar dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmustir.
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Tablo 3.6.Birim Direkt Iscilik Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Uriin Ad1 Direkt Iscilik Direkt Iscilik Uretim Miktar1 | Birim Direkt
Gideri Yiizdesi Gideri Toplam (Adet) Iscilik Gideri
(%) (Ayhk)

Tv tinitesi 0,29 21 080,66 156 135,13

Konsol 0,26 18 899,90 182 103,84

Masa 0,19 13 811,46 135 102,30

Sehpa 0,15 10 903,78 112 97,35

Sandalye 0,11 7 996,10 160 49.97

Toplam 1,00 72 691,90

3.5.3.Genel Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Isletmemizin iiretim dénemine iliskin genel iiretim giderleri tutar1 30 Kasim
2017 mizaninda 90 678,56 tl dir. Asagida iiretim departmanindan alman GUG
ylzdeleri esas alinarak {riin basina diisen aylik toplam ve birim genel iiretim
giderleri ayrintistyla hesaplanmistir. GUG ile ilgili oranlar miihendislik biriminden

alinan bilgilere gore makine galigma saati esas alinarak olusturulmustur.

Tv iinitesi: 90 678,56 tl x 0,26 GUG yiizdesi = 23 576,42 / 156 adet = 151,13 tl dir,
Konsol: 90 678,56 tl x 0,27 GUG yiizdesi = 24 483,22 / 182 adet = 134,52 tl dir,
Masa: 90 678,56 tl x 0,22 GUG yiizdesi = 19 949,28 / 135 adet = 147,77 tl dir,
Sehpa: 90 678,56 tl x 0,17 GUG yiizdesi = 15 415,36 / 112 adet = 137,63 tl dir,
Sandalye: 90 678,56 tl x 0,08 GUG yiizdesi = 7 254,28 / 160 adet = 45,33 tl dir,

Yukaridaki hesaplamalar dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.

Tablo 3.7.Birim Genel Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Uriin Adi Genel Uretim Genel Uretim Uretim Miktar1 Birim Genel
Gideri Yiizdesi Gideri Toplam (Adet) Uretim Gideri
(%) (Ayhik)

Tv iinitesi 0,26 23 576,42 156 151,13

Konsol 0,27 24 483,22 182 134,52

Masa 0,22 19 949,28 135 147,77

Sehpa 0,17 15 415,36 112 137,63

Sandalye 0,08 7 254,28 160 45.33

Toplam 1,00 90 678,56
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Yukaridaki tabloda 3.6 ve tabloda 3.7 firmanin direkt iscilik ve genel {liretim

maliyetlerini oranlar bazinda nasil dagitildig: gosterilmektedir.

3.5.4.Birim Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Yukarida rieka tv {initesi, riecka konsol, rieka masa, rieka sehpa, rieka
sandalye, icin belli bir maliyet donemine (Kasim 2017) iligkin olarak hesaplanmis
olan, direkt ilk madde malzeme maliyetleri, direkt iscilik maliyetleri ve genel {iretim
maliyetleri gosterilmistir. Asagida bu tutarlarin {izerinden, iretilen 156 adet tv
linitesinin, 182 adet konsolun, 135 adet rieka masanin, 112 adet rieka sehpanin, 160
adet rieka sandalyenin toplam iiretim maliyetleri ve satis yiizdesiyle hesaplanmis

olan satis fiyatlarinin nasil olusturuldugu ayrintili olarak gosterilmistir.

*Uretilen bir adet tv {initesinin firmaya olan toplam iiretim maliyeti asagida

gosterilmistir.

Birim direkt ilk madde ve malzeme maliyeti: 890,34

Birim direkt is¢ilik maliyeti: 135,13

Birim genel iiretim maliyeti: 151,13

Birim tv {initesi maliyeti: 1176,60

Tv tinitesinin bir aya ait toplam maliyeti: 1176,60 * 156: 183 549,60’tldir.
Firmanin satista % 0,40 kar1: 1176,60 * 0,40: 470,64°tl dir.

Bir adet tv ilinitesinin satis fiyati: 1176,60+ 470,64: 1 647,24’ dir.

*Uretilen bir adet konsolun firmaya olan toplam iiretim maliyeti asagida

gosterilmistir.

Birim direkt ilk madde ve malzeme maliyeti: 944,31

Birim direkt is¢ilik maliyeti: 103,84

Birim genel iiretim maliyeti: 134,52

Birim konsol maliyeti: 1182,68

Konsolun bir aya ait toplam maliyeti: 1182,68 * 182: 215 247,76 tldir.
Firmanin satista % 0,40 kar1: 1182,68 * 0,40: 473,07°tl dir.

Bir adet konsolun satis fiyati: 1182,68 +473,07: 1 655,75°tl dir.
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*Uretilen bir adet ricka masanin firmaya olan toplam iiretim maliyeti asagida

gosterilmistir.

Birim direkt ilk madde ve malzeme maliyeti: 729,05

Birim direkt iscilik maliyeti: 102,30

Birim genel iiretim maliyeti: 147,77

Birim rieka masa maliyeti: 979,12

Rieka masanin bir aya ait toplam maliyeti: 979,12 * 135: 132 181,20t dir.
Firmanin satista % 0,40 kar1: 979,12 * 0,40: 391,64°tl dir.

Bir adet masanin satis fiyati: 979,12 + 391,64: 1 370,76°tl dir.

*Uretilen bir adet rieka sehpamin firmaya olan toplam {iretim maliyeti asagida

gosterilmistir.

Birim direkt ilk madde ve malzeme maliyeti: 327,46

Birim direkt iscilik maliyeti: 97,35

Birim genel {iretim maliyeti: 137,63

Birim rieka sehpa maliyeti: 562,44

Rieka sehpanin bir aya ait toplam maliyeti: 562,44 * 112: 62 993,28°t] dir.
Firmanin satista % 0,40 kar1: 562,44 * 0,40: 224,97°tl dir.

Bir adet sehpanin satis fiyati: 562,44 + 224,97: 787,41°tl dir.

*Uretilen bir adet rieka sandalyenin firmaya olan toplam maliyeti asagida

gosterilmistir.

Birim Direkt ilk madde ve malzeme maliyeti: 101,84

Birim Direkt is¢ilik maliyeti: 49,97

Birim Genel iiretim maliyeti: 45,33

Birim rieka sandalye maliyeti: 197,14

Rieka sandalyenin bir aya ait toplam maliyeti: 197,14 * 160: 31 542,40 ’tldir.
Firmanin satista % 0,25 kar1: 197,14 * 0,25: 49,28°tl dir.

Bir adet sandalyenin satig fiyati: 197,14 + 49,28: 246,42°t] dir.
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Asagidaki tabloda halihazirda tam maliyet yoOntemine gore maliyet
hesaplayan greenrose mobilya iiretim isletmesinin {rettigi {riinlere ait birim

maliyetleri yer almaktadir.

Toblo:3.8. Birim Uretim Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Uriin Ad1 Birim DIMM Birim Direkt Birim Genel Birim Uretim
Gideri iscilik Gideri Uretim Gideri Maliyeti
Tv iinitesi 890,43 135,13 151,13 1 176,60
Konsol 944,31 103,84 134,52 1 182,68
Masa 729,05 102,30 147,77 979,12
Sehpa 327.46 97,35 137,63 562,44
Sandalye 101,84 49,97 45,33 197,14
Toplam

3.6.TAM ZAMANINDA MALIYETLEME YONTEMINE GORE iSLETME
MALIYET VERILERININ DEGERLENDIRILMESI

Halen geleneksel yontemlerle iiretim yapamakta olan ve maliyetlerini tam
maliyet yontemine gore hesaplayan Greenrosa Uretim Isletmesinin TZU sistemine
gore iiretim ve maliyetleme yapmast durumunda olusacak direkt ilk madde malzeme,
direkt iscilik ve genel iiretim giderlerini tahmini olarak hesaplayalim ve

degerlendirelim.

3.6.1.TZM Sisteminde Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetleri

2015 de faaliyetine baslayan Greenrosa Mobilya Uretim Isletmesi TZU
sisteminin uygulanmasi agisindan oldukga elverisli bir yapiya sahip oldugu ve
faaliyet gosterdigi mobilya sanayisinin sistemin uygulanabilirligi bakimindan uygun
oldugu belirlenmistir. Greenrose mobilya iiretim isletmesinde liretim giderlerinin
yaklasik %75-80’1m1 ilk madde ve malzeme giderleri olusturmaktadir. Bu ilk madde

ve malzemelerin % 60 1 dis piyasadan ithal edilmek suretiyle temin edilmektedir.

Isletmemizde yaptigimiz calismalarda, iiretimde kullanmilan hammaddelerin

bir kisminin yurt disindan ithal edildigi bunlarin (sunta, mdf kaplamalar, mobilya
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boyas1 ve bazi nalbur malzemeleri tutkal vida vb.) gelis fiyatlarinin pahali olmasi
sebebi ile biiylik miktarlarda alimlar yapildigi bunun neticesinde isletmeye 1skonto
uygulandigi bilinmektedir. Bu malzemeler ilk 6nce araci firmaya oradan da isletmeye
ulastirilmaktadir. Ithal malzemelerin tagimasi sirasinda gemi yolunun kullanilmasi
ve varig siiresinin uzun olmasi nedeniyle isletmede, yaklasik 2 aylik (56 giinliik)
hammadde stoku bulundurulmaktadir. isletmedeki diger iiriinlerin i¢ piyasadan temin
edildigi ve onlar i¢inde yaklasik 3 haftalik hammadde (nalburiye, yardimci malzeme,

ambalaj malzemeleri ve isletme malzemeleri) stokunun olusturuldugu 6grenilmistir.

Isletmemizin suan ki calisma kosullarinda uzun siireli sdzlesmelerinin
olmadigini malzeme alimlarinda aylar itibariyle dolar kurunun hareketliliginden
fazlasiyla etkilendigi bilinmektedir. Isletmemiz genel itibariyle siirekli olarak
toplamda 28 tedarik¢i firma ile calismaktadir. Isletmenin ayn1 hammaddeyi aldig
farkli tedarikgileri mevcuttur. Isletme hangi tedarikciden daha kisa siirede ve ucuza
malzeme temin ediyor ise giiniin kosullarinda o tedarik¢iyi tercih etmektedir.
Isletmemizin mobilya iiretimini genellikle Showroomlardan ve yurt disindan gelen

siparige ve talebe gore yapmaktadir.

Isletme TZU sistemini kullanirsa daha az sayida tedarik¢iyle calisip uzun
siireli satin alma anlagmalar1 yapabilecektir. Yurt disindan temin edecegi
hammaddelerini inegdl de bulunan ithalat¢1 firmalardan uzun donemli anlasmalar
yaparak alabilecektir. Anlagsmalarin1 daha az sayidaki tedarik¢i ile yaparak doviz
kurunu sabitleyip hammaddelerini biitiin y1l boyunca aym fiyattan satin alma
imkanina sahip olabilecektir. Bu sayede isletmenin ilk madde ve malzeme maliyetleri

onceden tahmin edilebilir hale gelecek ve maliyetlerinde avantaj elde edilebilecektir.

Isletmemiz hammadde sagladig1 tedarikgilere, malzemeler icin kalite vespekt
(6zellik ve Oolgiileri) gibi oOzellikleri gosteren sozlesmeler belirterek ve bunlar
tedarikcilerine  onaylatarak alimlarin1  gergeklestirmektedir. Bu  bakimdan
isletmemizin aslinda onayl tedarikc¢ileri mevcuttur denilebilir. Yine isletmemizde
tedarik¢i degerlemesi, teslimatlar sonrasinda getirilen malzemenin kalitesine,
teslimat zamanina, teslimat miktarina, fiyatina ve Odeme seceneklerine gore
yapilmaktadir. Bu degerlendirmeler sonucu uygun olmayan durumlarin tespit

edilmesi halinde satic1 firmayla goriisiilerek problemin giderilmesi istenmektedir.
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Problemlerin giderilememesi halinde satict firma askiya aliarak farkli bir
tedarikciden malzemeler temin edilmektedir. Isletmemiz talep dolayisi ile kaliteli
malzemelerden kaliteli driinler iiretmektedir. Bu nedenle isletmede kaliteli iiriin
tiretmenin kaliteli hammaddeden gectigi gorilisii benimsenmektedir. Bu bakimdan
malzemenin kalite kontrolleri bir nevi tedarik¢i firma tarafindan gergeklestiriliyor
diyebiliriz. Bu baglamda isletmenin TZU sistemine ge¢mesi ile yurt i¢indeki mevcut
hammadde tedarikg¢ilerinin sayisini azaltabilecek ve tedarikgilerle olan iligkilerini de
giiclendirebilecektir. Yapilan satin alma anlagmalar1 neticesinde, tedarikgilerine
malzeme nakillerine iliskin nakliye giderlerini yiikleyebilecek ve maliyet avantaji

elde edilebilecektir.

Uretimde olusacak zaman ve hareket kayiplarim1 6nlemek igin iiriin
imalatinda kullanilacak malzemelerin makinelerin basinda hazir halde istiflenmesi
isletmenin faydasina olacaktir. Bu sekilde bir diizen hammaddeler i¢in ayrica bir
depo bulundurulmasi ihtiyacin1 ortadan kaldirarak depo maliyetlerini diistirecek ya
da ortadan kaldirabilecektir. Boylelikle malzeme hareketleri azalabilecek ve buna

bagl olarak is¢ilikte verimlilik artacaktir.

Asagidaki tablolarda Greenrosa iiretim isletmesinin tirettigi tirlinlerin icerigini
olusturan hammadde ve malzeme maliyetleri gosterilmistir. Hammaddeler ithal ve
yerli olarak ikiye ayrilmaktadir. ithal hammaddelerde fiyat farklar1 déviz kurundan
kaynaklanmaktadir. 1 Kasim 2017 de TC Merkez Bankasi efektif doviz alis kuru
3,27 olup bu rakam 1 Ocak 2017 de 3,01 TL dir. Eger isletme tedarik¢ileri ile
yilbasinda alim anlagmalar1 yapilsaydi doviz kurunu 3,01 de sabitleyebilecegi
varsayimi altinda {riinlere ait ithal hammaddelerin maliyetleri yeniden
hesaplanmustir. Isletmenin yurt iginden temin ettigi hammaddelerin de yil iginde
malzeme alis faturalarinda farkli fiyatlardan alindig gozlemlenmistir. TZU ile daha
az sayida tedarik¢i ile calisildiginda, bu hammaddelerin daha uygun fiyatla temin
edilebilecegi varsayimi altinda yil ic¢i alig faturalarindaki birim alis fiyatlarinin
ortalamasi alinarak TZU sistemindeki birim maliyetler varsayimsal olarak yeniden
olusturulmustur. Bu sekilde isletme TZU sistemi uygularsa ilk madde ve malzeme
maliyetlerinde ne kadar bir azalma saglayabilecek {iretilen iirlinler itibariyle teker

teker maliyetler yeniden hesaplanarak analiz edilmistir.
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Tv {linitesi hammadde ve malzemelerinden ithal olanlar1 asagida dolar kurlari

itibariyle hesaplanmig ve tutar degisimleri gosterilmistir.

*18 mm ham mdf.: 50,16 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 15,33 dolar
etmektedir. Bu malzeme 15,33 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 46,14 tl yapmaktadir.
*18 mm T.cevizi sunta: 148,33 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 45,36
dolar etmektedir. Bu malzeme 45,36 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 136,53 tl
yapmaktadir.

*6 mm T.cevizi sunta: 13,92 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 4,25
dolar etmektedir. Bu malzeme 15,33 dolar fiyati x 3,01 kuru ile = 12,81 tl
yapmaktadir.

*8 mm ham mdf.: 27,72 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 8,47 dolar
etmektedir. Bu malzeme 8,47 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 25,51 tl yapmaktadir.
*Boncuk tutkali: 4,65 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 1,42 dolar
etmektedir. Bu malzeme 1,42 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 4,28 tl yapmaktadir.

*25 mm ham mdf.: 6,93 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 2,11 dolar
etmektedir. Bu malzeme 2,11 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 6,37 tl yapmaktadir.
*8x30 alyan bash civata: 0,72 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 0,22
dolar etmektedir. Bu malzeme 0,22 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 0,66 tl yapmaktadir.
*Boya 1: 99,00 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 30,27 dolar
etmektedir. Bu malzeme 30,27 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 91,12 tl yapmaktadir.
*Boya 2: 288,00 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 88,07 dolar
etmektedir. Bu malzeme 88,07 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 265,10 tl yapmaktadir.

*Siiper deve mentese, Spot, Cam mentesesi hammadde ve malzemelerinin yurt
icinden yil icinde farkli fiyatlardan alindig1 faturalardan tespit edilmistir. Bu
malzemelerin y1l i¢inde en diisiik fiyattan alindig1 fatura aylarinin ortalamasi alinarak

rakamlar TZU sistemine gore yeniden diizenlenmistir.
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Tablo.3.9. TV Unitesine Ait Birim Hammadde Maliyet Farklari

Geleneksel TZU Sisteminde
TV UNITESI Yontemde Birim Birim Fark(TL) Farkin Sebepleri
DIiMM Hammadde Hammadde
Maliyeti(TL) Maliyeti(TL)

18 mm ham mdf. 50,16 46,14 4,02 *Satin alma anlagmalar

18 mm T.cevizi sunta 148,33 136,53 11,80 ile sabit doviz kurundan

6 mm T.cevizi sunta 13,92 1281 L1l hammadde ve malzeme
alimlart yapilmasi.

8 mm ham mdf. 27,72 25,51 2,21 o
*Daha az tedarik¢i ile

Boncuk tutkali 4,65 428 0,37 calisiimast sonucunda

25 mm ham mdf. 6,93 6,37 0,56 hammadde alimlarinda

8x30 alyan bagli civata 0,72 0,66 0,06 fiyat farklarin olusmasinin

Boya | 99,00 91,12 7,88 engellenmesi

Boya 2 288,00 265,10 22,90

Stiper deve mentese 10,51 9,27 1,24

Spot 12,00 10,55 1,45

Cam mentesesi 10,80 9,45 1,35

Diger HMM tutar toplami1 217,60 217,60 0,0

Toplam Birim Maliyet 890,34 835,39 54,95

Konsolun hammadde ve malzemelerinden ithal olanlar1 asagida dolar kurlari

itibariyle hesaplanmis ve tutar degisimleri gosterilmistir.

*12 mm ham mdf.: 19,20 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 5,87 dolar
etmektedir. Bu malzeme 5,87 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 17,67 tl yapmaktadir.

*18 mm A.cevizi sunta: 210,74 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 64,44
dolar etmektedir. Bu malzeme 64,44 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 193,98 tl
yapmaktadir.

*18 mm ham mdf.: 20,95 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 6,40 dolar
etmektedir. Bu malzeme 6,40 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 19,28 tl yapmaktadir.

*25 mm T.cevizi sunta: 69,60 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 21,28
dolar etmektedir. Bu malzeme 21,28 dolar fiyati1 x 3,01 kuru ile = 64,06 tl
yapmaktadir.

*Boncuk tutkali: 1,80 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 0,55 dolar
etmektedir. Bu malzeme 0,55 dolar fiyati1 x 3,01 kuru ile = 1,65 tl yapmaktadir.
*Boya: 202,50 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 61,92 dolar
etmektedir. Bu malzeme 61,92 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 186,39 tl yapmaktadir.
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*Boya 2: 38,40 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 11,74 dolar
etmektedir. Bu malzeme 11,74 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 35,34 tl yapmaktadir.

*Diiz mentese, 30 derece mentese, ayna hammadde ve malzemelerinin yurt i¢inden
yil i¢inde farkli fiyatlardan alindigi faturalardan tespit edilmistir. Bu malzemelerin
yil i¢inde en disiik fiyattan alindig1 fatura aylarinin ortalamasi alinarak rakamlar

TZU sistemine gdre yeniden diizenlenmistir.

Tablo.3.10. Konsol Ait Birim Hammadde Maliyet Farklar:

Geleneksel TZU Sisteminde
Konsol DIMM Yontemde Birim Birim Fark(TL) Farkin Sebepleri
Hammadde Hammadde
Maliyeti(TL) Maliyeti(TL)
12 mm ham mdf. 19,20 17,67 1,53 *Satin alma anlagmalari
18 mm A.cevizi sunta 210,74 193,98 16,76 ile sabit doviz kurundan
18 mm ham mdf. 20,95 19,28 1,67 hammadde ve malzeme
alimlar1 yapilmasi.
25 mm T.cevizi sunta 69,60 64,06 5,54 o
*Daha az tedarikgi ile
Boncuk tutkali 1,80 1,65 0,15
calisilmast sonucunda
Boya 1 202,50 186,39 16,11 hammadde  alimlarinda
Boya 2 38,40 35,34 3,06 fiyat farklarin olugsmasinin
Diiz mentese 13,68 12,25 1,43 engellenmesi
30 derece mentese 19,20 18,00 1,20
Ayna 25,80 24,45 1,35
Diger HMM tutar toplami1 322,44 322,44 0,0
Toplam Birim Maliyet 944,31 895,51 48,80

Masa hammadde ve malzemelerinden ithal olanlar1 asagida dolar kurlari

itibariyle hesaplanmis ve tutar degisimleri gosterilmistir.

*25 mm A.cevizi sunta: 175,03 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 53,52
dolar etmektedir. Bu malzeme 53,52 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 161,11 tl
yapmaktadir.

*25 mm ham mdf.: 24,62 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 7,52 dolar
etmektedir. Bu malzeme 7,52 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 22,66 tl yapmaktadir.
*Boya 1: 110,40 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 33,76 dolar
etmektedir. Bu malzeme 33,76 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 101,62 tl yapmaktadir.
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*Mekanizma: 84,00 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 25,68 dolar
etmektedir. Bu malzeme 25,68 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 77,32 tl yapmaktadir.
*Ray: 24,00 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 7,33 dolar etmektedir.
Bu malzeme 7,33 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 22,09 tl yapmaktadir.

* Ayak demiri kosebent hammadde ve malzemesinin yurt i¢inden yil i¢inde farkli
fiyatlardan alindig1 faturalardan tespit edilmistir. Bu malzemelerin yil i¢inde en

diisiik fiyattan alindig1 fatura aylarinmn ortalamasi alinarak rakamlar TZU sistemine

gore yeniden diizenlenmistir.

Tablo.3.11. Masa Ait Birim Hammadde Maliyet Farklar1

Masa DIMM Geleneksel TZU Sisteminde
Yontemde Birim Birim Fark(TL) Farkin Sebepleri
Hammadde Hammadde
Maliyeti(TL) Maliyeti(TL)
25 mm A.cevizi sunta 175,03 161,11 13,92 *Satin alma anlagmalar
25 mm ham mdf. 24,62 22,66 1,96 ile sabit doviz kurundan
Boya 1 110,40 101.62 8.8 hammadde ve malzeme
alimlar1 yapilmasi.
ray 24,00 22,09 1,91 L
*Daha az tedarikgi ile
Mekanizma 84,00 77,32 6,68 calisiimast
Ayak demiri kosebent 24,00 22,75 1,25 hammadde
Diger HMM tutar toplami1 287,00 287,00 0,0 fiyat farklarin olusmasinin
Toplam Birim Maliyet 729,05 694,55 34,50 engellenmesi

Sehpa hammadde ve malzemelerinden ithal olanlar1 asagida dolar kurlar

itibariyle hesaplanmis ve tutar degisimleri gosterilmistir.

*25 mm ham mdf.: 28,73 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 8,78 dolar
etmektedir. Bu malzeme 8,78 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 26,44 tl yapmaktadir.

*18 mm T.cevizi sunta: 69,56 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 21,27
dolar etmektedir. Bu malzeme 21,27 dolar fiyati x 3,01 kuru ile = 64,02 tl
yapmaktadir.

*5 mm mdf.: 5,07 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 1,55 dolar
etmektedir. Bu malzeme 1,55 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 4,66 tl yapmaktadir.
*Boya 1: 51,00 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 15,59 dolar
etmektedir. Bu malzeme 15,59 dolar fiyati1 x 3,01 kuru ile = 46,94 tl yapmaktadir.
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*Boya 2: 33,60 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 10,27 dolar
etmektedir. Bu malzeme 10,27 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 30,92 tl yapmaktadir.
*Ray: 48,00 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 14,67 dolar etmektedir.
Bu malzeme 14,67 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 44,18 tl yapmaktadir.

*Sehpa hammadde ve malzemeleri arasinda yurt i¢inden yil i¢inde farkli fiyatlardan

alim gergeklesmemis olup asagida ki

farkliliklarindan kaynaklanmstir.

fiyat farklar

yalnmizca doviz kuru

Tablo. 3.12. Sehpa Ait Birim Hammadde Maliyet Farklar

Geleneksel TZU Sisteminde
Sehpa DIMM Yontemde Birim Birim Fark(TL) Farkin Sebepleri
Hammadde Hammadde
Maliyeti(TL) Maliyeti(TL)
25 mm ham mdf. 28,73 26,44 2,29 *Satin alma anlagmalari
18 mm T.cevizi sunta 69,56 64,02 5,54 ile sabit dgviz kurundan
5 mm mdr. 5.07 4.66 041 hammadde ve malzeme
alimlart yapilmasi.
Boya 1 51,00 46,94 4,06 L
*Daha az tedarik¢i ile
Boya 2 33,60 30,92 2,68 caligtlmasi
Ray 48,00 44,18 3,82 hammadde
Diger HMM tutar toplami1 91,50 91,50 0,0 fiyat farklarin olusmasinin
Toplam Birim Maliyet 327,46 308,66 18,80 engellenmesi

Sandalye hammadde ve malzemelerinden ithal olanlar1 asagida dolar kurlari

itibariyle hesaplanmig ve tutar degisimleri gosterilmistir.

*Dolgu boya: 3,75 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 1,14 dolar
etmektedir. Bu malzeme 1,14 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 3,45 tl yapmaktadir.
*Sonkat boya: 4,50 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 1,37 dolar
etmektedir. Bu malzeme 1,37 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 4,14 tl yapmaktadir.

*D3 normlu tutkal: 0,18 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 0,05 dolar
etmektedir. Bu malzeme 0,05 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 0,16 tl yapmaktadir.

*12 mm vida: 0,16 tl ye mal ettigi malzeme / 3,27 dolar kuru ile = 0,04 dolar
etmektedir. Bu malzeme 0,04 dolar fiyat1 x 3,01 kuru ile = 0,14 tl yapmaktadir.

* Alkatra dosemelik kumag hammadde ve malzemesinin yurt i¢inden yil iginde farkl

fiyatlardan alindig1 faturalardan tespit edilmistir. Bu malzemelerin yil i¢inde en
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diisiik fiyattan alindig1 fatura aylarinin ortalamasi alinarak rakamlar TZU sistemine

gore yeniden diizenlenmistir.

Tablo.3.13. Sandalye Ait Birim Hammadde Maliyet Farklari

Geleneksel TZU Sisteminde
Sandalye DIMM Yontemde Birim Birim Fark(TL) Farkin Sebepleri
Hammadde Hammadde
Maliyeti(TL) Maliyeti(TL)
Dolgu boya 3,75 3,45 0,3 *Satin alma anlagmalar
Sonkat boya 4.50 4.14 0.36 ile sabit doviz kurundan
D3 normlu tutkal 0,18 0.16 0,02 hammadde - ve malzeme
alimlart yapilmasi.
12 mm vida 0,16 0,14 0,02 o
*Daha az tedarik¢i ile
Alkatra dosemelik kumasg 15,00 12,50 2,50 caligilmas: sonucunda
Diger HMM tutar toplami1 78,25 78,25 0,0 hammadde  alimlarmda
Toplam Birim Maliyet 101,84 98,64 3,20 fiyat farklarin olusmasinin
engellenmesi

Yukarida ki hesaplamalar Greenrosa Isletmesinin Tam Zamaninda Uretim
sistemini  kullandign  varsaymmi altinda  yapilmistir. Isletmemiz bu sistemi
kullandiginda tedarik¢ilerden alacagi hammadde ve malzemeler i¢in yilbasinda fiyat
anlagmalar1 yapabilecek, bu sayede dolar kurunun yil icinde degismesinden
kaynaklanan hammadde ve malzeme fiyat farklarindan olusan {iretim
maliyetlerindeki artis1 engelleyebilecektir. Yapilan hesaplamalar firmanin 2017
Kasim ay1 maliyet bilgileri baz alinarak olusturulmustur. Bu bakimdan isletmenin
TZU sistemini kullandig1 ve tedarikgileriyle yil basinda anlasma yaptig1 varsayimi
altinda Ocak 2017 dolar kuru baz alinarak, trettigi iriinler icin yeni {retim
maliyetleri hesaplanarak isletmenin karinda olusabilecek bir artig var olabilecek mi
bunun analizi yapilmak istenmistir. Asagida Greenrosa Uretim Isletmesinin bu

sistemden saglayabilecegi diger avantajlar da analiz edilerek belirtilmistir.

Isletmelerde TZU uygulamasi ile kullamlmakta olan DIMM hesab1 icin
sadece iki kayit gerekli olmaktadir. Tlk kayitta, imalat hatt1 basinda hammaddelerin
imalata verilmesi ile hammadde alimlar1 dogruca 151 yar1 mamiiller-iiretim hesabina
aktarilmaktadir. ikinci kayitta mamiillerin imalat hattin1 terk etmesiyle, mamiil

mallarin tamaminin 6nceden satisinin  yapildigr diisiiniildiiglinden mamiillerin
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maliyeti dogruca 620 satilan mamiilmaliyeti hesabina yiiklenmektedir. Bu a¢idan
bakildiginda basitlestirilmis hammadde hesabinin kullanim agisinda sagladigi

faydalar soyledir:

e Sistemi basarili bir sekilde uygulayan isletmelerin hammadde ve malzeme
kontrolleri ¢ok 1iyi bir bi¢imde saglanmaktadir. Zira biiyiik miktarda
hammadde, yar1 mamiil, mamiil stoku ve bu stoklar1 tutmak i¢in ayr1 bir stok
muhasebesi yoktur.

e Kusurlu iirlin ve hurda miktar1 azalacagi i¢in yeniden isleme maliyetleri de

diismektedir.

TZU sisteminde muhasebe kayitlarinda basitlestirme yapilmasinin nedenleri
arasinda sunlar sayilabilir: Hammadde ve malzeme iiretim siirecinde ¢ok kisa bir siire
kalmaktadir ve iiretim siirecini mamiil olarak terk etmektedir, bu sayede sistemde
yari mamiil stoku olusmamaktadir. imalatta kalitenin artmasiyla birlikte bozuk
mamiiller ve imalattaki duraksamalar azalacagi i¢in bununla ilgili yapilacak kayit
ihtiyac1 da ortadan kalkacaktir. Ozetle TZU sitemiyle daha az muhasebe kayd:

gerekecegi i¢in isletmenin muhasebe siireci oldukca basitlesecektir.

TZU sisteminin de imalat siirecinin hicbir asamasinda stok bulundurulmasina
miisemma gosterilmez, dolayisi ile uygulamada firmanin stok muhasebesi (envanter)
ve buna bagli olarak olusan kirtasiye islemleri ve masraflari elimine edilecektir. Yine
isletmenin stok bulundurmamasi IMM ambarlarinin kiiciilmesini ya da ortadan
kalmasini saglayacagi icin bu ambarlarla ilgili enerji, amortisman, ambar iscilik

giderlerini de azalacak ya da ortadan kalkacaktir.

TZU sistemi ile birlikte malzeme stoklarina yapilacak olan yatirim maliyetleri
azalacaktir. Nitekim hammadde ve malzemelerin elde tutma, muhafaza etme, tasima,
modasi gecme, bozulma, sigortalama ve stoklama icin alan bulundurma maliyetleri
de stoklarla birlikte azalacaktir. Stoklarin azalmasiyla, stoklarin zaman i¢inde deger

kaybina ugramasi, bozulmasi ve ¢calinmasi riskleri de azalabilecektir.

TZU sistemi agisindan, isletmeye hammadde saglayan tedarikgiler ile isletme
arasinda gelecek on sekiz ya da yirmi dort aylik donemler itibariyle toplam

hammadde ve malzeme ihtiyacini, teslim zamanini, fiyatini, teslim miktarlarini
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iceren uzun vadeli anlagmalar yapilmasi gerektigini daha 6nce vurgulamistik. Bu
anlagsmalar isletmemiz agisindan diisiiniildiigiinde 1is ylkiiniin azaltilmasini
saglayacaktir. Nitekim TZU uygulamasinda hammadde ve malzeme alimlar1 siklikla
yapilmakta (giinliikk ve ya saat) bunun icin her teslimatta belge diizenlemek akillica
ve ekonomik olmamaktadir. Fakat muhasebe de maliyet Odemeleri faturalar
tizerinden yapilacagi ic¢in saticilar gereken tutarlar1 hemen tahsil etmek
istemektedirler. Bu durum firmalarda muhasebe departmaninin is yiikiini ve
kirtasiye masraflarin1 6nemli Ol¢lide arttiracaktir. Bu bakimdan isletmemizin parca
bazinda az sayidaki tedarik¢i ile uzun vadeli anlagsmalar yapilmasi kirtasiye kullanimi
ve siparis verme maliyetlerini azaltacaktir. Bu nedenle isletmemizin genel

nakliyecilerden sozlesmeli nakliyecilere gegcmesi 6nem arz etmektedir.

Ayriyeten isletmenin az sayida giivenilir tedarik¢iler ile uzun siireli
anlagmalar yapmasi neticesinde miktar 1skontosu saglayabilmesi, malzeme
fiyatlarinda olusacak sapmalar1 en az seviyede tutabilmesi s6z konusu olabilecektir.
Tedarikgiler ile yakin iliskiler kurulmasi sonucunda iiretimin ihtiyac duydugu
malzemelerin kalitesinde iyilesmeler goriilecektir. Satin alinacak hammadde ve
malzemelerin kalite kontrolleri tedarikg¢iler tarafindan yapilacagi i¢in, isletmeye
gelecek olan hammadde ve malzemelerin kalite kontrol maliyetlerinde azalma
saglanabilecektir. Aynm1 zamanda tedarik¢ilerden temin edilen bu hammadde ve
malzemelerin kalite standartlarina uygunlugu s6z konusu olacagindan iiretimde
yasanabilecek aksama ve duraksamalar ortadan kalkarak, mamiil kalitesinde artis

saglanabilecektir.

Ornek isletmemizde hammadde ve malzeme ihtiyacinin % 60’1 ithal edilmek
sureti ile % 40’1 ise i¢ piyasadan temin edilmektedir. Bu durum déviz kurunun
yukselmesi ile isletmeye fazlasiyla bir maliyet getirebilir, fakat yukarida da
bahsettigimiz gibi TZU sistemi ile isletme anlagmalarimni énceden yapmus olacagi igin
bu durumdan fazla etkilenmemesi s6z konusu olabilecektir. Yine isletmemizin
yurtdist ithalatin1 azaltarak lokalizasyon calismasi yapmasi, tedarik siiresi uzun ve
kaliteli malzemeleri kendi standartlarinda iiretebilecek tedarik bakimindan yakin

bolgelerde tirettirmeye ¢alismasi da 6nemli bir durumdur.
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Ornek isletmemizde mamiiliin maliyeti i¢indeki pay1 en yiiksek olan maliyet
unsurunu ilk madde ve malzemeler olusmaktadir. Maliyet unsurlarindan iscilik ve
genel iiretim giderlerinin paylar1 ise daha diisiiktir. DIMM giderlerinin mamiil
maliyetleri igerisinde yiiksek olmas1 sebebiyle firmamizin yonetim departmani {iriin
maliyetlerinin azaltilabilmesi i¢in calismalarmi1 DIMM maliyetleri {izerinde

yogunlastirmalidir.

Finansal acidan isletmenin TZU sistemini kullanmasiyla saglayacag:
yararlardan biri stoklara yapilan yatirim tutarini azaltmasidir. Bu sistemin stoksuz
calisma prensibi sayesinde isletmenin stoklama faaliyetleri i¢in ayirdig1 fonlari (fon
maliyeti (faiz vb.), stoklarin yoOnetimi ve nakledilmesi, depo kirast ya da
amortismani, stoklarla ilgili sigorta primleri, stok kayitlarinin tutulmasina iliskin
personel ve kirtasiye giderleri) azaltabilecek ve buralara ayirdigi gelirlerini baska
yatirnmlarda kullanabilecektir. Bir diger finansal yarar, imalatta biitlin asamalarda
stoklama miktar1 azalacagi igin stoklarla ilgili tasima ve depolama maliyetleri de
azalma gosterecektir. Yine isletmenin ihtiya¢ duyacagi fiziksel alan ihtiyacinda
azalma olacagi i¢in imalathanelerin kiigiiltiilebilmesi s6z konusu olabilecek ve bu
sayede tesis yatirimlarin da tasarruf saglanabilecektir. Bu saydigimiz maliyet
unsurlarinda meydana gelecek azalmalar toplam {iretim maliyetlerinde azalmaya

neden olacaktir.

Biitiin bu yukarda sayilan avantajlar igletmemiz agisindan diisiiniildiigiinde ve

uygulandiginda isletmenin biiyiik yararlar saglamasi s6zkonusu olabilecektir.

3.6.2.TZM Sisteminde Direkt Iscilik Maliyetleri

Isletme ici yerlesime bakildig1 zaman, makinelerin konumlandiriimasi
bakimindan is akisina uygun olarak yapilmis fakat makinelerin malzeme depolarina
uzakliklar1 acisindan isgilere fazla zaman kaybettirmektedir. Isletmenin depolart
atdlyeden ayr1 yan yana diikkanlar seklindedir. Isciler malzemeleri dnce atdlyeye
tasimakta sonrasinda liretime hazirlamaktadir. Bu da tiretim akisinda gereksiz siire ve
hareket kaybi demektir. Bu nedenle isletme makinelerinin yerlesim bakimindan

hammaddelere ve diger malzemelere yakin olmasi énem arz etmektedir. Uretimde
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olusan mamiile deger katmayan zaman ve tagima maliyetlerinin ortadan kaldirilmasi
isletmemizin faydasina olacaktir. Isletmede iiretim akisi yeniden dizayn edilerek,
fabrika yerlesim plani1 yeniden yapilarak bu bekleme siirelerinden kaynaklanan

giderler azaltilabilecektir.

Isletmede caligan ustabasilardan edinilen bilgilere gore isletmede birayda
toplam 26 giin ¢alisilmaktadir ve bir giinde normal kosullarda 7 adet tv {initesi, 8 adet

konsol, 6 adet masa, 5 adet sehpa ve 9 adet sandalye iiretimi yapilabilmektedir.

Isletmede 1 isci haftada 45 saat * ayda 4 haftadan= toplamda 180 saat aylik
calismaktadir.

Aylik 180 saatten * 15 is¢i = 2700 DIS calisma yapmaktadar.

Isciler 2700 DIS * 60 dakika = 162 000 dakika aylik ¢alisiimaktadir.

Bir giinde bir is¢i 7,5 saatten * 60 dakika = 450 dk giinliik ¢alismaktadir.

Tablo 3.14.Uretimde Olusan Bekleme Siirelerinin Hesaplanmasi

Uriin Ad1 DIiG DIiS (Aylik | Uretim *Fiili **Standart | Bekleme
Yiizdesi Dakika) Miktar1 Birim DIS | Siire (dk) Siiresi
(%) (Ayhk) (dk) (dk)
Tv Unitesi 0,29 46 980 156 301,15 279,64 21,51
Konsol 0,26 42120 182 231,43 219,37 12,06
Masa 0,19 30780 135 228,00 213,75 14,25
Sehpa 0,15 24300 112 216,96 202,50 14,46
Sandalye 0,11 17 820 160 111,37 82,50 28,87
Toplam 1,00 162 000

* Fiili Birim DIS (dk) = DIS (Aylik dakika) / Aylik Uretim Miktari.

** DIS (giinliik dakika) = 15 is¢i x 450 dk = 6 750 dk giinliik ¢alisiimaktadir.

** Standart Siire (dk) = DIS (giinliik dakika) x DIG Yiizdesi / Giinliikk Uretim
Miktari.

Manmiillerin giinliik iiretim miktarlar1 ve DIG yiizdeleri esas alinarak her bir
mamiiliin standart iiretim siireleri hesaplanmustir. Isletmenin Kasim 2017 dénemi
gergeklesen aylik iiretim miktarlar1 ve DIG yiizdeleri dikkate almarak bulunan fiili

birim DIS ile standart DIS arasindaki farklar ise kayip zaman (bekleme siiresi) olarak

175




adlandirilmistir.  Asagida tablo 3.14 de yer alan bekleme siirelerinin nasil

hesaplandig1 gosterilmistir.

*Fiili birim direkt is¢ilik siirelerin hesaplanmasi asagidaki sekilde yapilmaktadir.

Tv iintesi: aylik 162 000 DIS x 0,29 DIG yiizdesi = 46 980 DIS/ 156 adet= 301,15 dk
Konsol: aylik 162 000 DIS x 0,26 DIG yiizdesi = 42 120 DIS / 182 adet = 231,43 dk
Masa: aylik 162 000 DIS x 0,19 DIG yiizdesi = 30 780 DiS / 135 adet = 228,00 dk
Sehpa: aylik 162 000 DIS x 0,15 DIG yiizdesi = 24 300 DIS /112 adet = 216,96 dk
Sandalye: aylik 162 000 DIS x 0,11 DIG yiizdesi = 17 820 DIS/ 160 adet= 111,37 dk
dir.

**Standart siirelerin hesaplanmasi asagidaki sekilde yapilmaktadir.
7 adet tv {initesi i¢in 15 is¢i x 450 dk x 0,29 DIG yiizdesi/ 7 adet = 279,64 dk
8 adet konsol i¢in 15 isci x 450 dk x 0,26 DIG yiizdesi / 8 adet = 219,37 dk
6 adet masa i¢in 15 isci x 450 dk x 0,19 DIG yiizdesi / 6 adet = 213,75 dk
5 adet sehpa i¢in 15 isci x 450 dk x 0,15 DIG yiizdesi / 5 adet = 202,50 dk
9 adet sandalye i¢in 15 isci x 450 dk x 0,11 DIG yiizdesi /9 adet = 82,50 dk dur.

Isletmede bir giinde olusan bekleme siirelerinin maliyetini hesaplayalim:
7 adet tv tinitesi i¢in 21,51 dk x 7 adet = 150,57
8 adet konsol i¢in 12,06 dk x 8 adet = 96.48
6 adet masa i¢cin 14,25 dk x 6 adet = 85.50
5 adet sehpa i¢in 14,46 dk x 5 adet= 72.30
9 adet sandalye i¢in 28,87 dk x 9 adet = 259,83

1 giinde olusan direkt iscilik bekleme siireleri toplami 664,68 dakikadir.
Direkt isciligin saat licreti 26,92 TL olarak hesaplanmustir.

Direkt is¢ilik ticretini dakikaya cevirirsek: 26,92 / 60 = 0,4486 TL dir.

Bir giinliik calismada bekleme siirelerinin

direkt iscilik maliyeti ise: 664,68 dk x 0.4486 TL = 298,17 TL dir.

Geleneksel yontemde tiretimde iscilerin bekleme siirelerinden kaynakli olarak
giinliik 298,17 TL lik gider olusmaktadir. Isletmemizin iscileri TZU sisteminin
istedigi kosullar agisindan pek uygun degildir. TZU sisteminde calisanlarin birden
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cok isi bir arada yapabilecek yeterlilikte olmasi istenir fakat isletmemizin ¢alisanlari
i¢in bu kosullarm uygunlugundan bahsedemeyiz. Isletme calisanlar1 ayn1 zamanda
makinelerin bakim ve onarim gibi faaliyetlerini yerine getirememektedirler.
Isletmede makine arizalar1 ve bakimlar1 disaridan saglanan hizmet ile giderilmekte
bu da isletmede ayri bir gider kapist olusturmaktadir. Calismamiza 6rnek olusturan
Kasim 2017 mizandaki bu gider (tesis makine ve cihazlarin tamiri) 1 195,36 tl dir.
2017 yilinin 12 ayhk tamir bakim giderleri toplami 12 567,00 tldir. Buradan
hareketle aylik ortalama tamir bakim giderinin 1 050,00 tl civarlarinda oldugu
goriilmektedir. Bu gider yil icinde siirekli degiserek asagi yukari aylik ayni parasal
tutara denk gelmektedir. Isletme ig¢in bu durum yil boyu o6nemli bir gider
olusturmaktadir. Isletmemiz TZU sistemini uygulamaya basladigi zaman {iretim
sirasinda  iscilere is basinda egitimler verilerek yeteneklerinin gelistirilmesi
saglanabilir. Isletmemizin heniiz 3 yillik bir gegmisi vardir. Eger calisan sermayesine
onem verilir ise isgiicii zamanla gelistirilerek uzun vadede TZU sistemine uygun

personel yapist olusturulabilecektir.

Fabrika yerlesim plan1 ve is akisindaki gereksiz bekleme siireleri nedeniyle
iscilik siirelerinde kayip zamanlar olusmaktadir. Uciincii boliimde tablo 3.14 de
tiretim miidiirtinden alinan bilgilere gore trilinlerin standart ve fiili liretim siireleri
hesaplanmis ve bekleme siireleri bulunmustur. Tablo 3.14 deki bilgilere dayanak
asagidaki tablo olusturulmustur. TZU sistemine gegilirse bekleme siireleri ortadan
kaldirilarak elde edilebilecek maliyet tasarruflart varsayimsal olarak asagida

hesaplanmistir.

Tablo 3.15. Uretilen Uriinlere Ait Birim Direkt Iscilik Gider Farklar

Uriin Ada Geleneksel TZU Fark (TL) Farkin Sebepleri
Yontemde Yonteminde
Birim DiG Birim DiG
Tv Unitesi 135,10 125,45 9,65 *Isciliklerdeki bekleme
Konsol 103,82 98,41 541 sitrelerinin ortadan
kaldirilmasi sonucu
Masa 102,28 95,89 6.39 DIG’lerinde azalmalar
Sehpa 97,33 90.84 6.49 meydana gelmesi.
Sandalye 49,97 37,01 12,96
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Kasim 2017 mizanina gore olusan direkt is¢ilik giderlerine dayanarak
yukarida isciligin dakika ticreti 0,4486 TL olarak hesaplanmistir. Yine iiretim
departmanindan alinan bilgilere gore fiili ve standart direkt iscilik siireleri

hesaplanarak tablo 3.14 de gosterilmistir. Bu bilgilere dayanarak:

*Geleneksel Yontemde Birim DIG = Fiili DIS X 0,4486 TL
Tv tnitesi i¢in: 301,15 x 0,4486 = 135,10 tl,
Konsol i¢in: 231,43 x 0,4486 = 103,82 tl,
Masa i¢in: 228,00 x 0,4486 = 102,28 tl,
Sehpa i¢in: 216,96 x 0,4486 = 97,33 tl,
Sandalye i¢in: 111,37 x 0,4486 = 49,97 tl dir.

**T7ZU Yonteminde Birim DIG = Standart DIS x 0,4486 TL
Tv Uinitesi i¢in: 279,64 x 0,4486 = 125,45 tl,
Konsol i¢in: 219,37 x 0,4486 = 98,41 tl,
Masa i¢in: 213,75 x 0,4486 = 95,89 tl,
Sehpa i¢in: 202,50 x 0,4486 = 90,84 tl,
Sandalye i¢in: 82,50 x 0,4486 = 37,01 tl dir.

Asagida isletmemizin isciliklerle ilgili olarak TZU sistemini kullanmas: ile

saglayabilecegi avantajlar ayrintili olarak anlatilmaya ¢alisilmistir.

Daha 6ncede belirttigimiz gibi kanban kartlar1 iiretimi baslatmak ve iiretim
asamalar1 arasinda gidip gelerek bu asamalarar asindaki talepleri diizenlemek icin
kullanilmaktadir. TZU sisteminde bir is merkezinde ¢alistirilan personel, iiretimin
ihtiya¢ duydugu parcalar1 ve malzemeyi kaynagina giderek alir ve bu parcalarla ilgili
yapilmasi gereken isi zaman kaybetmeden yerine getirir. Bir bilgi-iletisim sistemi
olarak kullanilan kanban sisteminde her hiicredeki iiretim miktar1 kontrol edilererk
iiretim gerceklestirilir. Isletmemizin {iretim asamasinda TZU sistemi ile sonraki
stireclerin Onceki siireclerden, sadece tiiketecekleri miktarda ve zamanda parga talep
etmelerini saglayan c¢eken sistemi, iiretim kontrol araci olarak kullanilmasini
saglayarak, bu sayede fazla miktarda gereksiz iiretim yapilmasini ve is¢ilerin bos
beklemesini Onlemis olacaktir. Bdylelikle sisteminin temel yapisin1 olusturan

kanbanlar kullanilarak kayip zamanlar degerlendirilebilecektir.
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Uretim siirecinde {iriinlerin boyama asamasindan sonra kurumasi icin
bekleme siiresi normal kosullarda 24 saattir. Fakat iirlin siparislerin teslimat siireleri
azaldiginda bu siire zorunlu kosullarda 12 saate kadar azaltilabilmektedir. iscilerin
bos beklemeye iliskin kayip zamanlar1 da bu siire igerisinde olugmaktadir.
Isletmemiz eger TZU sistemine gore iiretim planmalamasi yaparsa iscilikle ilgili
kayip zamanlar onlenebilecektir. Beklemeye iliskin olusacak siirenin azaltilmasiyla

toplam imalat siiresi de azaltilmig olacaktir.

TZU ortaminda mamiil degerini arttiracak sadece islem siiresidir. Mamiil
degerini artirmayan diger tiim faaliyetlerin elimine edilmesi gerektigini belirtmistik.
Geleneksel iiretim sistemlerine bakildiginda maliyetinin ve toplam iiretim siiresinin
% 15'ini olusturmakta olan iscilik maliyetleri, TZU ortaminda %5 dolaylarinda
diisiiriilebilecektir. Yine isciliklerde is gorenlere egitim verilmesi, tretim
zamanlarinin  kisaltilmast sonucunda verimlilik arttirilarak iscilikten tasarruf
edilebilecektir. Iscilik siirelerinden saglanacak avantajlar ve {iretim siiresinin
tyilestirilmesi ile iscilere 6denecek fazla mesai primlerinden de yiiksek katki

saglanabilecektir.

Uriin maliyetleri icerisinde direkt isciligin pay1 azdir, fakat bu maliyet
unsurunda da isletmenin maliyetlerini asag1 ¢cekmesi faydasina olacaktir. Bunun i¢in
isletmenin tedarikte bulundugu yan sanayi isletmeleri ile iliskisini gelistirip iscilik
maliyetlerine neden olan ¢aligsmalari yan sanayi isletmelere devredebilmesi 6nem arz
etmektedir. Baska bir unsur olarak isletme is¢ilik maliyetlerini azaltmak icin iiretim
de otomasyona gegerek isgiiclinlin yerine makineleri ikame edebilir, bu da iscilik

maliyetlerinde bir azalma meydana getirecektir.

TZU sistemi ile direkt is¢iligin imalat safhalar1 boyunca detayli bir sekilde
izlenmesine gerek kalmayacaktir. TZU ortami imalat siirecinde meydana getirecegi
degisiklikler neticesinde direkt is¢ilik maliyetlerinin toplam maliyetler i¢inde payinin
bliylikk oranda azalmasini saglayacaktir. Nitekim {iretimde verimlilik artisi
saglanacagi icin iscilik maliyetleri ve Onemi azalacaktir. Yani direkt ve endirekt
is¢ilikler ayr1 bir maliyet unsuru gibi degerlendirilmeyerek, genel iiretim maliyetleri

(doniistiirme, sekillendirme maliyetleri) igine katilacaktir.
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Sonug olarak is¢ilere liretim agsamasinda ne yapmasi gerktigi sdylenmezse bos
gecirecekleri zamanda fark yaratarak herhangi bir is yapmayacaklardir. Bu nedenle
firma TZU sistemini kullanarak bekleme siirelerini azaltmaya elimine etmeye
caligmal1 ve imalat siirecinden en yiiksek verimi saglayabilecegi diislincesiyle liretim

sistemini kanbana gore ayarlamasi faydasina olacaktir.

3.6.3.TZM Sisteminde Genel Uretim Giderleri

Isletmemizin genel iiretim giderlerinin iiretim kosullar1 itibariyle mevsimsel
dalgalanmalardan etkilenmedigini varsaydik. Ciinkii genel iiretim giderleri igerisinde
en biiylik pay1 olusturan kira giderleri ve amortisman giderleri sabit giderler olup
mevsimsel dalgalanma gostermemektedir. Ornegin; Isletmenin Kasim 2017
donemine ait 90 678,56 TL lik genel iiretim giderinin % 76’sin1 sabit genel {iretim

giderleri olusturmaktadir.

Geleneksel ve TZU sistemleri agisindan maliyetlemenin, maliyetlerin
izlenebilirligi agisindan farkliliklar tasidigindan daha onceki bdliimlerde
bahsetmistik. TZU sisteminde biitiin maliyetlerin mamiiller ile olan iliskisi
izlenebilmekte ve maliyetlere dagitimi dogrudan dogruya yapilabilmektedir. Asagida
isletmemizin TZU sistemini uygulamasiyla genel iiretim giderleri i¢inde hangilerinin

mamiillere dogrudan yiiklenebilecegini gdsterilmektedir.

Tablo 3.16.Genel Uretim Giderlerinin Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde izlenebilirligi

Geleneksel Yontemde Tam Zamammnda Uretim
Sisteminde
Isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Disaridan S'aglanan Fayda Endirekt Direkt
ve Hizmetler

Bakim Onarim Endirekt Direkt
Fason iscilik Endirekt Direkt

Bina Kirasi Endirekt Endirekt

Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt
Amortisman Endirekt Direkt
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Isletmemizin genel iiretim giderleri Kasim 2017 déneminde ait 90 678,56 TL
olarak gerceklesmis olup genel iiretim giderinin % 76’sin1 sabit genel iiretim
giderleri olusturmaktadir. isletme aylik ii¢ depo icin 8 700,0 TL kira 6demektedir.
TZU sistemine gegilirse depo ihtiyaci azalabilir ii¢ depo yerine iki depo kullanilmasi
da yeterli olabilir. Béylelikle aylik bir deponun kirasi olan 2 900,0 TL GUG maliyet
avantaji saglanabilir. Yine isletmemiz Kasim 2017 doneminde yurt i¢inden satin
aldigt hammadde malzemenin isletmeye nakliyesi i¢in 1 272,0 TL nakliye gideri
yapmis ve bunu disaridan saglanan fayda ve hizmetler hesabina kaydetmistir. Daha
az tedarikgiyle calisilip satin alma anlagsmalar1 yapildiginda bu giderler tedarikgi
firmalara yiiklenebilecektir. Isletmenin Kasim 2017 de tamir bakim gideri 1 195,36 tl
dir. 2017 yilimin 12 aylik tamir bakim giderleri toplami1 12 567,00 tl dir. Buradan
hareketle aylik ortalama tamir bakim giderinin 1 050,00 tl civarlarinda oldugu
goriilmektedir. TZU sisteminde iscilere is basinda egitimler verilerek bu tamir-
bakimlarin bir bolimiinii gerceklestirebilecek seviyeye gelmeleri saglanabilir.
Boylece tamir bakim giderlerinde varsayimsal olarak % 50 azalma ongoriilmiistiir.

Boylelikle TZU sistemine gegilirse GUG lerinde;

2.900 TL depo kiras1 + 1 272 TL nakliye + 596 TL tamir-bakim =4 768,0 TL

aylik maliyet tasarrufu 6ngoriilmektedir.

Genel iiretim giderlerinde 4.768 / 90.678,56 = % 5 lik maliyet tasarrufu

saglanabilir.

Tablo 3.17. Uretilen Uriinlere Ait Birim Genel Uretim Gider Farklar

Uriin Ad1 Geleneksel TZU Fark (TL) Farkin Sebepleri
Yontemde Yonteminde
Birim GUG | Birim GUG
Tv Unitesi 151,13 143,57 7,56 *Depo Kiralarinda Azalma
Konsol 134,52 127.79 6.73 *Nakliye Giderlerinin

Tedarikgilere Yiiklenmesi.

Masa 147,77 140,38 7,39 *Tamir-bakim giderlerinde
Sehpa 137,63 130,74 6,89 Azalma.
Sandalye 4533 43,06 2,27

TZU sistemine gegirilirse % 5 lik GUG tasarrufu saglanabilecegi yukaridaki
aciklamalar dogrultusunda tahmin edilmektedir. Buna gore her bir iirliniin birim

GUG maliyeti % 5 azaltilarak TZU sisteminde birim GUG degerleri hesaplanmustr.
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Isletmemizin TZU sistemini uygulamasi ile GUG agisindan daha ne gibi faydalar

saglayabilecegi asagida analiz edilmistir.

TZU ortamlarinda toplam iiretim maliyetlerinin en énemli katma degerini
olusturan maliyet unsurunu is¢ilik gideri yerine, genel {iretim gideri olusturmaktadir.
Bunun nedeni {iretim isletmelerinde ¢ok sayida mal ve hizmet irettigi icin
otomasyona gitmekte, yeni iiretim siiregleri ve is akis teknolojileri kullanilmaktadir.
Bu bakimdan, bu giderlerin mamiillere dagitimi olduk¢a onemlidir. Uriinlerin
icerigini olusturan GUG’lerinin mamiillere yiiklenmesinde olusabilecek kiiciiciik bir
hata, yanlis maliyet bilgilerine, yanlis maliyet bilgileri de yanlis fiyatlarin
olusturulmasina sebebiyet verebilir. Bu durum da isletmenin gelecekteki rekabet

giiciinii ve karliligin1 azaltacak bir etken olusturur.

Maliyetleri direkt isciligi ve ya makine saatlerini esas alarak iiriinlere
yukleyen geleneksel maliyetleme sisteminin aksine, TZM’de sistemde olusan toplam
tiretim (doniisiim) siiresi esas alinarak genel iiretim giderleri {iriinlere dagitilir. Bu
sitemde genel iretim giderleri sorumluluk merkezlerinde toplanir ve iiretim
stirecinde gecirdikleri siireyle orantili olarak mamiiller genel tiretim giderlerinden

pay alirlar.

Isletmemizin kira ve elektrik gideri GUG’leri igerisinde onemli bir paya
sahiptir. Isletmemiz su anda iiretim yapmakta oldugu atdlyesini stoklar1 azaltarak
kiigiiltebilecek imkanlara sahiptir. Isletmemiz aylik 16 500,0 TL kira maliyetine
katlanmaktadir. Bu kiray1 isletmemiz atdlye binasi ve {i¢ adet depo i¢in 6demektedir.
Bu depolardan birinde hammadde malzemeler, ikincisinde yar1 mamiiller (boya
atolyesinden ¢ikip kurumay1 bekleyen yar1 mamiil), iigiincii depoda ise mamiiller yer
almaktadir. isletmemiz TZU sistemine uygun iiretim yaptig1 zaman mamiil deposuna
ihtiyag duymayacaktir. Hammade ve malzemeleri siparise gore temin etmeye
basladig1 zaman da hammadde ve malzeme i¢in depolama alani ihtiyaci azalacaktir.
Isletmemiz TZU sistemini kullanilarak depo kiras1 maliyetlerinden tasarruf edilebilir.
Isletmenin kullandig1 bina ve depolarin aylik bakim onarim giderleri 1 550,33 TL
dir. Isletme bu sistemle depolarmi azaltir ise bina bakim onarim giderlerinin

kullanilmayacak depoya ait olan kismindan tasarruf saglananabilecektir.
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Ayrica isletmemiz TZU sisteminin bir unsuru olan iiretim siirecinin
tyilestirilmesi konusunda makine ve techizatin bakimlarini diizenli olarak yaptirmasi
eskiyen pargalar1 zamaninda degismesi ile makinelerin kullanimlarindan olusacak
fazla enerji giderinden de tasarruf elde edebilecektir. Kasim 2017 mizanma gore
aylik tesis tamir bakim onarim gideri 1 195,36 TL dir. Faturalara bakildiginda bu
giderlerin 6nemli bir kisminin makine bakim gideri degil, tamir gideri oldugu
goriilmektedir. Makine arizasina bagli olarak olusan tamir giderleri eger makinelerin
bakimlar1 zamaninda yapilirsa Onlenebir. Bu sayede makine tamirleri nedeniyle
olusabilecek iscilik bekleme siireleri de elimine edilerek maliyetlerin bu kisminda

tasarruf saglanabilir.

Genel iiretim gideleri alt hesaplarinda yer alan tasitlarin bakim onarim
giderleri ve akaryakit giderleri biiyiik 6l¢clide hammadde malzeme temini ile ilgili
olusan giderlerdir. Bu giderler Kasim 2017 mizanina gore iiretimle ilgili olarak aylik
2 275,0 TL tasit tamir bakim gideri ve 3 770,0 TL akaryakit gideri bulunmaktadir.
Burada isletmemizin TZU sisteminden saglayacagi avantaj ise tedarikgileriyle
yapacagl satin alma anlasmalarinda saticitdan malzemelerin isletmeye getirilmesini

istemesi ile olusacak nakliye giderlerinden tasarruf elde edebilecektir.

TZU sistemi ile paketleme gereksinimleri degisecektir. Uzun siireli koruyucu
ambalajlama yapmak gereksizlesecektir. Paketleme ile mamul maliyetleri % 20
oraninda artmaktadir, paketleme ortadan kalktiginda isletmemiz 6nemli bir kazang
saglayacaktir. Karton kutu ya da konteyner gibi daha sonra da kullanilabilecek
paketlemelerden yararlanilabilir. Dahas1 iirlin paketlerini agmak i¢in harcanan zaman
kayb1 olugmadan pargalar dogruca montaj hattina gonderilebilecektir. Tedarikgiler
tarafindan hammadde ve malzemeler igletmenin imalat hattina her bir konteyner igin
kullanima hazir halde dogru sayida getirilirse; paket agma, paketleme ve malzemenin
nakliyle iliskili mamiile deger katmayacak tiim faaliyetlerin maliyetlerin de bir

azalma saglamak miimkiindiir.

Isletmemiz belirttigimiz yararlar1 biitiiniiyle elde edebilmesi icin TZU
sisteminin, isletmenin st yoneticileri ve ¢alisanlart tarafindan tam anlamiyla

anlasilmas1 ve benimsenmesi gerekmektedir. Ayrica isletme ici iletisime Gnem
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verilerek c¢ikabilecek sorunlar1 paylasimci bir sekilde birlikte ¢dziimlemesi ve

miisteri memnuniyetine de dnem verilmesi yararina olacaktir.

Isletmemizin TZU sistemini destekleyen diger drgiitsel ve iiretim kosullarinin

sistemin uygulanmaya konulmasi agisindan olduk¢a uygun oldugu gézlemlenmistir.

Soyle ki; yoneticiler yenilige acik ve isteklidir. Uretim miidiirii ve muhasebe miidiirii

ile yiiz ylize yapilan goriismeler sonucu kendilerinin alternatif yeni bir sistemi

uygulamaya oldukca istekli olduklar1 anlagilmistir. Ayrica isletmenin {irettigi

iirlinlere olan talebin istikrarl ve bir hayli fazla olmasi1 TZU sisteminin

uygulanabilmesi agisindan biiyiik bir avantaj saglamaktadir.

Greenrosa isletmesinin TZU sistemini kullanmast ile elde edebilecegi maliyet

avantajlar1 asagidaki tabloda 6zetlenmistir.

Tablo 3.18. Uretilen Uriinler Ait Birim Maliyet Farklar

Uretilen Geleneksel TZU Fark Sebepler
Uriinler Yontemde Yontemi
Birim Birim
Maliyet Maliyet
Tv Unitesi 1 176,60 1 104,41 72,19 *Satin alma anlasmalari ile sabit doviz kurundan DIMM alimlari yapilmast.
*Az tedarikgi ile ¢aligilmasi.
Konsol 1 182,68 1121,71 | 60,97 i _ N o
*Isciliklerdeki bekleme siirelerinin ortadan kaldirilmast sonucu DIG’lerinde
Masa 979,12 930,32 48,30 azalmalar meydana gelmesi.
Sehpa 562.44 530.24 32.20 *Depo ihtiyacinda azalma sonucu depo kira giderlerinin azalmasi.
19714 18333 381 *Tamir bakim giderlerinde azalma.
Sandalye 7, i ’ *Nakliye giderlerinin tedarik¢i firmalara ddetilmesi.

Firmanin Tam Zamaninda Uretim sistemini kullanmasi ile aylik iiretim

maliyetlerinde elde edecegi tasarruflar asagidaki hesaplamalarla ortaya konmaya

calisiimustir.
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Firmanin Kasim 2017 de iirettigi iirlinler i¢in; 156 adet tv iinitesi, 182 adet
konsol, 135 adet masa, 112 adet sehpa, 160 adet sandalye i¢in toplam iiretim

maliyetlerinde aylik maliyet tasarrufunu hesaplayacak olur isek,

Tv tnitesi i¢in: 72,19 TL x 156 adet=11 261,64 TL
Konsol i¢in: 60,97 TL x 182 adet =11 096, 54 TL
Masa igin: 48,30 TL x 135 adet= 6 520,50 TL
Sehpa i¢in: 32,20 TL x 112 adet = 3 606,40 TL
Sandalye i¢in : 13.81 TL x 160 adet = 2 209,60 TL

Ayhk Toplam: 34 694,68 TL maliyet tasarrufu

Goriildiigii tizere yukaridaki hesaplamalar dogrultusunda firmanin iiretim
maliyetleri iginde ilk madde ve malzeme, is¢ilik ve genel iiretim maliyetlerinde TZU
sistemi ile 34 694,68 tl lik bir azalma saglanabilecektir. Bu rakam toplam {iiretim
maliyetleri i¢inde diisliniiliir ise isletmenin iretim maliyetlerinde bir indirim

saglayabilecegi ve bu sekilde firmanin donem karini arttirabilecegi bir gergektir.

Isletmemiz TZU sistemini basarih bir sekilde hayata gecirebilirse, maliyet

tasarrufu saglayabilecek ve rekabet avantaj1 elde edebilecektir.
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3.7ISLETMENIN URETIM MALIYETLERINE IiLISKIN MUHASEBE
KAYITLARININ OLUSTURULMASI

Yukaridaki hesaplamalar dogrultusunda tam maliyet yonteminde 7/A
secenegine gore firmanin Kasim 2017 donemine iligskin bir aylik yevmiye defteri
kayitlar1 agsagidaki gibi gergeklesmektedir.

/
710 Direkt [k Madde ve Malzeme Giderleri 462 149,13

710.01. rieka TV linitesi 138 893,04

710.02. rieka konsol 171 864,42
710.03. ricka masa 98 421,75
710.04. rieka sehpa 36 675,52
710.05. rieka sandalye 16 294,40
150 ilk Madde Malzeme Hesp. 462 149,13

150.01. sunta-suntalam-mdf-mdflam 146 322,35
150.02. mobilya boyas1 130 011,00

150.03. cam-ayna stoklar1 6 567,60

150.04. nalburiye-yardimc1 malzeme 77 576,90
150.05. ambalaj malzemeleri 25 342,00

150.06. isletme malzemesi stoklar1 76 329,28

Uretim icin stoktan malzeme kullanilmast
/

/
720 Direkt Iscilik Gideri 72 691,90
720.01. rieka tv {initesi 21 080,66
720.02. rieka konsol 18 899,90
720.03. ricka masa 13 811,46
720.04. rieka sehpa 10 903,78
720.05. rieka sandalye 7 996,10
335 Personele Borglar 35418,32
360 Odenecek Vergi ve Fonlar 13 824,16
361 Odenecek Sosyal Giivenlik Kest. 23 449,42
Iscilik ticret tahakkuku
/
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730 Genel Uretim Gideri 90 678,56
730.01.rieka tv tinitesi 23 576,42
730.02. rieka konsol 24 483,22
730.03. rieka masa 19 949,28
730.04. ricka sehpa 15415,36
730.05. rieka sandalye 7 254,28
381 Gider Tahakkuklari 163 370,46

Uriinler icin genel iiretim giderinin tahakkuk ettirilmesi

/
/

151 Yari Mamiil - Uretim 625 519,59
711 Direkt [k Madde ve Malzeme Gid.Yans.Hes. 462 149,13
721 Direk Is¢ilik Gid.Yans.Hes. 72 691,90
731 Genel Uretim Gid.Yans.Hes. 90 678,56

Uriinlere ait maliyet unsurlarimn imalata yiiklenmesi
/

Isletmelerin yogun rekabet ortaminda piyasalarda yasanmakta olan talep
degisikliklerine hazirlikli olmalar1 gerekmektedir. Bu ac¢isindan bakildiginda
isletmelerin hem kaliteli hem de maliyeti diisiik iiriinler iiretebilmeleri rakiplerine
rekabet TUstiinliigii saglayabilmeleri bakimindan olduk¢a Oneme sahiptir. Bu
bakimdan tiretim isletmelerinde imalat siirecindeki kayiplarin ve hatalarin 6nlenmesi,
imalat maliyetlerini azalmasina yardimci olacak ve bu sayede iiretimde verimlilik
artacaktir. Bunun i¢indir ki isletmeler iiretimle ilgili ortaya ¢ikan yeni yaklagimlara
ilgi duymakta ve tiretim faaliyetlerini yeniden gézden gecirerek faaliyetleriyle daha

uyumlu olan sistemleri segmektedirler.

Ornek calismamizda, yukarida bahsettigimiz yeni yaklagimlardan biri olan
TZU sisteminin, mobilya imalati yapan Greenrosa iiretim isletmesinde
uygulanabilirlik diizeyi, uygulanma amaglar1 ve saglanabilecek olan faydalar analiz
edilmistir. Geleneksel Maliyetlime sistemi ve Tam Zamaninda Maliyetlime
sisteminde maliyet akislari ve maliyet kayitlarinin nasil yapilacagi konusunda

ayrintili bir degerlendirme asagida yapilacaktir.

Ornek c¢alismamizda Greenrosa isletmesinde 2017 yilinda Kasim ayinda

asagidaki mali olaylar gergeklesmistir.
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3.7.1.Geleneksel Maliyet Yontemine Gore Isletme Maliyet Verileri ve Muhasebe
Kayitlan

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemi uygulayan ve cesitli stok kalemleri
olan isletmemizin aylik imalatla ilgili verileri agagida belirtildigi gibidir. Geleneksel
sistemde yapilacak olan yevmiye defteri kayitlari da asagida gosterildigi gibi

gerceklesecektir.

Satin alinan ilk madde ve malzeme maliyeti (Alis Faturalari): 514 800,00

Uretime verilen (kullanilan) ilk madde ve malzeme maliyeti: 462 149,13
Uretimle ilgili direkt is¢ilik maliyeti: 72 691,90
Uygulanan genel iiretim maliyeti: 90 678,56
Mamiil mala devredilen (iiretilen mamiil) maliyeti: 625 519,59
Satilan mamiil maliyeti (Satis Faturalari): 430 139,96

*Firmanin Kasim 2017 donemindeki malzeme alis faturalar1 incelenmis ve
514.800,00 TL lik malzeme alis1 yapildigr anlagilmistir. Aym1 doneme ait satis
faturalar incelendiginde bir aylik donemde 125 adet TV {initesi, 132 adet konsol, 40
adet masa, 100 adet sehpa ve 160 sandalye satildig1 anlasilmstir.

/
150 i1k Madde ve Malzeme Hesab1 514 800,00
320 Saticilar Hesab1 514 800,00
[Tk madde ve malzemenin satin alma kayd:
/
/
710 Direkt Ik Madde ve Malz.Gid.Hes. 462 149,13
150 i1k Madde ve Malzeme Hesabi 462 149,13
Hammadde ve malzemenin tiretime verilmesi
/
/
151 Yari Mamuller-Uretim Hesabi 462 149,13
711 DIMM Yansitma Hes. 462 149,13
Hammadde ve malzemenin tiretim hesabina aktarilmasi

/
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/

151 Yari Mamuller-Uretim Hesabi 72 691,90
721 Direkt Is¢ilik GideriHes. 72 691,90
Direkt is¢ilik giderinin iiretim hesabina aktariimasi
/
/
730 Genel Uretim GideriHes. 90 678,56
381 Gider Tahakkuklar1 Hes. 90 678,56
Uretim hattinda genel iiretim giderinin olusumu
/
/
151 Yart Mamuller-Uretim Hesabi 90 678,56
731 Genel Uretim Gideri Yans.Hes. 90 678,56
Genel iiretim giderinin iiretim hesabina aktarimasi
/
/
152 Mamuller Hesab1 625 519,59
151 Yar1 mamuller-Uretim Hesab1 625 519,59
Tamamlanan mamiillerin stok hesabina aktariimasi
/
/
620 Satilan Mamul Maliyeti 430 139,96
152 Mamuller Hesabi 430 139,96
Satilan mamiil maliyetinin ilgili hesaba aktariimast
/

3.7.2.Tam Zamaninda Maliyet Yontemine Gore Isletmenin Maliyet Verileri ve

Muhaseb Kayitlar

S6z konusu isletmemizin TZU sistemini uygulamasi1 durumunda, bir aylik

maliyetle ilgili verileri ve yevmiye kayitlar1 asagida gosterildigi  gibi

gerceklesecektir.

Satin alinan ilk madde ve malzeme maliyeti : 462 149,13
Uretime verilen (kullanilan) ilk madde ve malzeme maliyeti: 462 149,13
Tamamlanan mamul maliyeti i¢indeki malzeme maliyeti: 266 769,50

Satilan mamul maliyeti i¢indeki (Siiregteki IMM) malze memaliyeti: 266 769,50

Uygulanan genel iiretim maliyeti (Doniistlirme maliyeti): 163 370,46
Yart mamul stoklarinin doniistiirme maliyeti: 47 368,47
Mamul Stoklari: 0
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Isletmede TZU sistemi kullanilsayd: {iretime gdnderilecek kadar malzeme
alimi yapilirdi. Buna gore satin alinan ilk madde malzeme maliyeti ile iiretime
verilen ilk madde malzeme maliyetlerinin ayni1 olacagini varsaydik. Satis faturalar
incelendiginde bir aylik donemde 125 adet TV iinitesi, 132 adet konsol, 40 adet
masa, 100 adet sehpa ve 160 sandalye satildig1 anlasilmustir. Geri kalanlar ise TZU
sisteminde yar1 mamiil olarak bekletilir. TZU sistemine gore satilmayan iiriinler

stoklarda yar1 mamiil olarak bekletileceginden mamiil stogu yoktur.

/
151 Yar:t Mamuller-Uretim Hesab1 462 149,13
320 Saticilar Hesabi1 462 149,13
Uretimde kullanilmak iizere satin alinan ilk madde ve malzeme kaydi
/
/
152 Mamuller Hesab1 266 769,50
151 Yar1 Mamuller-Uretim Hes. 266 769,50
Ilk maddenin tamamlanan miktarinin mamiiller hesabina alinmasi
/
620 Satilan Mamul Maliyeti Hes. 266 769,50
152 Mamuller Hesabi 266 769,50

1k madde ve malzemenin, satilan mamiil maliyeti hesabina aktarilmast
(ilk madde ve malzeme kismi)

/
/
620 Satilan Mamul Maliyeti Hes. 163 370,46
731 Genel Uretim Gideri Yans.Hes. 163 370,46

Genel iiretim giderlerinin satilan mamiil maliyeti hesabina aktarilmasi

/

TZU sisteminde direkt iscilikler, genel imalat maliyetlerinin bir alt parcasi
gibi dislinilmektedir. Bu nedenle sekillendirme (doniisiim) maliyetleri, igerisinde
disiiniilen direkt is¢ilik ayr1 bir kategoride degerlendirilmemis ve genel imalat

maliyetleri igerisine alinmistir.

Genel iretim giderlerinin olusmasi ve birikmesini, tretilen iirlinlere
yiiklenmesini birbirleriyle karistirmamak gerekir. TZU sisteminde, geleneksel

muhasebe sisteminde yapildigi gibi genel iiretim giderleri sorumluluk merkezlerine
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ylklenir fakat ay sonlarinda hammadde-iiretim hesab1 ve mamiil mallar hesaplarinda

standart maliyet miktarlarina iligskin diizeltme kayd1 yapilmaktadir.

/
151 Yart Mamuller - Uretim Hesab1 47 368,47
620 Satilan Mamul Maliyeti Hes. 47 368,47

yarimamiil stoklari iginde kalmasi gerekli olan genel iiretim giderlerinin stok
hesaplarina aktarilmasi

TZU yontemine gére yapilacak kayitlara bakildiginda ézellikle genel imalat
maliyetleri iiriiniin iiretimi tamamlandiktan sonra maliyetine katilmaktadir. Iscilikle
alakali giderler (direkt+endirekt) ise genel iiretim giderinin alt hesaplarini
olusturmaktadir. TZU sisteminde mamiil maliyetinin temelini olusturacak maliyet
unsuru  “Direkt Ik Madde Malzeme Maliyeti”dir. Yukarida yapilan hesap
kayitlarindan anlasildigi gibi, sadece direkt ilk madde malzeme tutar1 mamiiliin
maliyetine katilmaktadir. Yani iscilik ve genel imalat maliyetleri mamiiliin
maliyetine sonradan ilave edilmektedir. TZU ve Geleneksel sistem nazarinda
yapilacak yevmiye defteri kayitlarina iligkin, biiyiik defter kayitlarinin gider akisi
asagida gosterildigi sekilde olusturulacaktir.

Sekil 3.1. Geleneksel Maliyetleme Sistemine Gore Gider Akisi

150 1k Mad.veMalz 151.Y .Mamul-Uretim 152 Mamiiller
—» 514800,00 | 462149,13 —p 462149,13 | 625519,59 9 625519,59 [430139,96
72691,90
90678.56
52650,87 0,0 195379,63
. 620SMM
Direkt Ik madde ve
MalzemeMaliyetleri L
430139,96
430139,96
Genel Uretim

Giderleri

Kaynak: VARGUN, Hakan, “Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Muhasebe Uygulamalar1”
Kafkas Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Isletme Ana Bilim Dali, Yiiksek Lisans Tezi, Kars
2008, syf: 111,112.
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Sekil 3.2. Tam Zamaninda Maliyetleme Sistemine Gore Gider Akisi

151 Y.Mamul-Uretim __152 Mamuller 620 SMM
462149,13 | 266769,50 ———p 266769,50 [ 266769,50 % 266769,50 (47368,47
47368.47 —p» 163370.46
242748,10 0 382771,49
Direkt Tlk
Madde ve T T T
Malzeme
Maliyetleri

Genel Uretim
Giderleri

Kaynak: VARGUN, Hakan, “Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Muhasebe Uygulamalar1”
Kafkas Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Isletme Ana Bilim Dali, Yiiksek Lisans Tezi, Kars
2008, syf: 111,112.

Yukaridaki gider akis semalarindan anlagilacagi gibi, TZU sisteminde
hammaddeler, 150 stok hesabini hi¢ géormeden dogrudan dogruya 151 yar1 mamiiller-
iiretim hesabina aktarilmakta, liretimi tamamlanmis mamiil i¢erisindeki hammadde
maliyetleri de 152 mamiiller hesabinin borcuna kaydedilmektedir. Imalati
tamamlanmis mamiil satilinca 152 mamiiller hesabinin alacagi satilan mamiiliin
hammadde maliyeti kadar alacaklandirilir, 620 satilan mamiil maliyeti hesabi ise

bor¢landirilir.

TZU sisteminde genel imalat maliyetleri (doniisiim maliyetleri) dogruca 620
satilan mamiil maliyeti hesabina aktarilmaktadir. Burada yari mamiiller-liretim ve
mamiiller hesaplari, satilan mamiil maliyeti hesabt sonradan gercek durumu
yansitmaktadir. Maliyet donemi sonlarinda, genel iiretim giderlerinin imalat hattinda
kalan kismindan yar1t mamiil ve tamamlanan mamiillere pay vermek suretiyle gergek
durum vyansitilacak sekilde diizeltme kayitlar1 yapilmaktadir. TZU sisteminde
sonradan maliyetlime gerceklesmektedir. Kisacasi imalat hattinda gerceklesen siireg
dikkate allnmamakta, nihai {iriin dikkate alinmaktadir, bu nedenle TZU ortaminda

maliyetlime yontemi boru hattina benzetilmektedir.

Tek diizen muhasebe sisteminde 7/A segenegi uygulama igin, maliyet
hesaplarinda agilima (detaylastirma) imkan tanimaktadir. TZU sistemi igin gerekli

hesap ayrintilar1 da (7/A) seceneginde diizenlenebilecektir. Fakat daha Oncede
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belirttigimiz iizere, TZU sisteminde her tiirli stok minimize edilmektedir. Bu
nedenle Tek Diizen Muhasebe Sisteminde stoklarla iliskili hesaplar gereksiz hale
gelecektir. Takibinin basitlesmesi agisindan hesaplarda detaylastirma yapilmasi
kaginilmazdir, buda aslinda olumlu bir gelismedir. Diger taraftan hesaplarin islevleri
acisindan degisimler olmasi olasi bir durumdur. Agiklamak gerekirse soziini
ettigimiz lizere otomasyonla birlikte isletmelerde direkt iscilik maliyet hesabinin
islevi 6nemini kaybedecek, bunun tersine genel iiretim maliyetlerinin (endirekt

giderlerin) islevi onem kazanacaktir.
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SONUC

Glinlimiiz kosullarinda imalat isletmeleri karlhiliklarin1 arttirmak ve
varliklarinda stireklilik saglamak i¢in faaliyette bulunduklar1 {ilkenin rekabet
kosullart ile kiiresel rekabet kosullarina uyum saglayabilecekleri alternatif arayislar
icindedir. Isletmeler rakiplerine iistiinliik saglayabilecekleri sistemleri kullanarak
fark yaratmakta, kaliteli mal ve hizmetleri meydana getirirken {iretim maliyetlerini de
diistirmektedirler. Yasanan yogun rekabet ortaminda yeni ihtiyaglarin olugmasi,
yalnizca iiretilecek yeni {iriin ve hizmetlerin meydana gelmesini saglamakla
kalmayip ayn1 zamanda daha kaliteli iirlin ve hizmetlerin misterilere sunulmasini da
gerekli kilmaktadir. Bunun bir sonucu olarak isletmeler imalat siire¢lerini yeniden
gozden gecirerek, mevcut iiretim sistemlerine yeni teknolojileri eklemek durumunda
kalmistir. Bilhassa iiretim teknolojilerinde meydana gelen yeni yaklasimlar,
muhasebe sistemlerinde (yonetim ve maliyet muhasebesi) degisimleri ve realist

yaklagimlar gelistirmeyi zorunlu hale getirmistir.

Geleneksel imalat sistemlerinden tam anlamiyla ayr1 bir isleyis bi¢imi olan
Tam Zamaninda Uretim Sistemi talep edilen iiriin ve hizmetlerin sifir stok
barindirarak dogru miktarda ve dogru zamanda {iretimi hedeflemektedir. Bu
bakimdan sifir stok ile ¢aligmak, stoklarin etkin kullanilmasi, tedarikgilerle iyi
iligkiler kurulmasi, hammadde ihtiyacinin diizenli sekilde kontrol edilmesiyle
miimkiin olmaktadir. TZU sistemi, firmalarin ara stok seviyelerini diisiirmelerine,
talebi kontrol ederek dengeli bir imalat siireci gegirmelerine, denetim faaliyetlerinin
zamaninda yapilarak kontrolde etkinligin artirilmasina, iiretim ve depolama

asamasinda firelerin azaltilmasina firsat yaratan bir liretim sistemi yaklagimudir.

Dolayis1 ile TZU sisteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi igin,
firmalarin oncelikli olarak sistemin saglayabilecegi faydalara inanmasi ve bu amacla
hareket etmesi gerekmektedir. Sistemin basariyla uygulanmasi i¢in firmalarda bir
takim sartlarmn olusmasi gerekmektedir. Oncelikli olarak sistemi uygulayacak
firmalarin yonetim fonksiyonlarinin tamamu etkilenecegi i¢in, firmalarin bir kisim
mecburi degisikliklere adapte olmasi 6nem arz etmektedir. Bu farklilasmanin asil

amaci, Uretilecek tiriin ve hizmetlerin bigimlendirme asamasinda deger yaratmayacak
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olan islemlerin minimize edilerek, hata ve kayiplarin engellenmesi bunun sonucu

olarak tiretim siirecinin kaliteli bir sekilde gerceklestirilmesidir.

TZU uygulamasindan iireticilerin tam anlamiyla yarar elde etmesi icin,
miisteri taleplerinin sabit tutularak, dalgalanmalarinen kiiclik seviyede tutulmasi
gerekmektedir. Firma yOnetiminin miisteri taleplerini ve bir sonraki is istasyonu
ihtiyaglarini tam vaktinde karsilayabilmesi i¢in sifir kusurlu iiretimi, kiigiik parcalar
halinde gerceklestirebilecegi ortamlar1 olusturmalidir. Yine firmalar, girdilerini temin
ettikleri aracilarla, hammaddelerini dogru miktarda ve dogru zamanda kaliteli olarak
saglayabilecekleri sekilde iliskiler kurmaya 6zen gdstermelidir. Isletme yoneticileri
ve ig¢ilerinin, takim ruhu olusturmaya ve ¢ok yonlii yetismeye inanmalar1 ve motive
olmalar1 gerekmektedir. Bu sistemle artik firmalarin, kaliteyi sadece nihai iirlinlerde
degil isletmenin tiim bilesenlerinde aramasi daha uygun olacaktir. Uretim ve satis
departmanlar1 aralarinda iyi bir koordinasyon saglamali, yoneticilerin isgilerle

birlikte kusursuzu yakalamak i¢in igbirligi yapmalar1 gerekmektedir.

TZU sisteminin uygulanabilmesi agisindan maliyetlerin kontrol altinda
alinmasi, imalat siirecinin kisa tutulmasi, safhalar arasinda stoklamanin az olmasi,
iiretim asamasinda yeniden islenecek stoklarin olmamasi 6nemli bir durumdur.
Uretim sisteminin etkin ilerleyebilmesi agisindan daha sik kontroller yapilmali ve
standardin altina diisen mamulle yonelik olarak c¢alismalar yapilmasi gerekmektedir.
Bu sistemin hemen olumlu sonu¢ vermesi beklenmemelidir. Ciinkii isletmelerde
uygulamaya konan bu sistemin uzun zaman zarfinda yaklasik bes yil gibi bir siirede
sonu¢ vermesi muhtemeldir. Bu bakimdan sisteminden yarar saglamak igin acele

edilmemelidir.

TZU sistemini uygulayan isletmelerde giderlerin bazilarinin direkt olarak
mamiiliin maliyetine yiiklenmesi ve stok hesaplarinin kullanilmamasi sistemdeki
isleyisin ne kadar basit oldugunu gostermektedir. Stoksuz ¢alismanin yogun rekabet
yasanan giiniimiizde isletmelere ne kadar katki saglayacagi az ¢ok tahmin
edilmektedir. Bu katkilarin en bilineni minimum stok seviyesiyle ¢aligmanin hatalari
azaltarak maliyetlerde diisme saglamasidir. Bu sayede iiretimde verimlilik saglanarak

yluksek kalitede ve yliksek karla tiretim yapilmis olur.
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TZU sistemi isletmelerin deger yaratmayan faaliyetlerini ortadan kaldirmakla
birlikte imalat siireglerinin kisaltilmasin1 ve esas iiretim gider yeri sayisinin
diisiiriilmesini saglamaktadir. Isletme stok seviyelerinin diisiiriilmesi ile stoklari
izleyebilmek i¢in yapilmakta olan ¢aligmalar azalmakta maliyet muhasebesine biiyiik
katki saglamaktadir. Boylelikle bazi maliyet unsuru ve giderlerden isletmeler biiyiik
oranda kurtulmaktadir. Isletmelerin sifir stokla calismasi envanter islemlerini

azalttig1 gibi, kirtasiye ve personele ayrilan biitceyi de ortadan kaldirmaktadir.

Imalat firmalarinda Tam Zamaninda Uretimi uygulamada baz giigliiklerin
olabilecegi goriilmiistiir. Ornegin tedarikgilerden gereken zamanda faktdr temininin
gergeklestirilememesi, burada sifir stoklu bir iiretim gergeklestirilebilmesi agisindan
imalat siireci i¢inde aksaklik yasatmayacak bir tedarik zincirinin olusturulmus olmasi
gerekmektedir. Sifir stokla ¢alismak miikemmel bir tedarik aginin olusturulmasini
gerekli kilar. Bu nedenle iiretimin ihtiyact olan hammaddeyi yiiksek kalitede ve
dogru zamanda saglayabilen, fiyat hareketlerinden etkilenmeyen uzun siireli istikrarli
bir tedarik¢i-iiretici iligskisi olusturmak gereklidir. Ayni sekilde sisteme uygun
olmayan yoOnetimin isletme maliyetlerini arttirmasi da ka¢inilmazdir. Burada
tedarikgiler, yoneticiler ve c¢alisanlar arasinda dogru iliskiler kurulmalidir.
Uygulamaya geg¢is siirecinde yonetimce sistemin iyi kavranamamasi ve ¢alisanlarin
uyum gostermemesi bir takim sorunlari beraberinde getirebilir, bunlarin sitemin

basarisina zarar vermesi engellenmelidir.

TZU sistemi uygulayacak isletmelerin dikkat etmesi gereken hususlardan biri
isletmenin faaliyetlerinde etkinligin saglanmasidir. Bunun i¢in isletmelerin yiiksek
kalitede iiretim standartlarin1 yakalamalar1 gerekmektedir. Bunu da ancak iiretim
teknolojilerindeki gelismeleri takip ederek, iiretim yapisini bu gelismelere ve

otomasyona uyumlastirarak, kalifiyeli eleman istthdam ederek saglayabilirler.

TZU felsefesi imalat ortamlarinin fiziki yapisinda degisiklikler meydana
getirerek {liretim maliyetlerinin yapisinda, Ol¢limlenmesinde ve kontroliinde
yenilikler olusturmustur. Nitekim bu felsefeyi uygulayacak isletmeler yonetim ve
maliyet muhasebesi sistemlerinde degisiklik yapmak durumunda kalmislardir, bu

durum isletmelerin maliyet muhasebesi uygulamalarin1 azaltarak performans
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Olctimleri gibi konularda yogunlasan yonetim muhasebesine agirlik vermelerine

neden olmustur.

TZU felsefesinin asil amaci; “gerekli zamanda, gereken yerde, en az stok
miktar1 ile en yiiksek kalitede iiriin liretmek” oldugu icin, yan sanayileri olusturan
tedarikgilerden gelecek olan parcalarin kalite kontrol bakimindan en {ist seviyede
0zen gosterilmesi gerekmektedir. Ciinkii hatali pargalar {iretim siirecinde hemen fark
edilemedigi i¢in iiretimde bir takim aksakliklar meydana getirebilmektedir. Sistemin
esasinda en az stok miktar1 ile calismak yattig1 icin pargalarin isletmeye hatali
gelmesi iiretimde duraksamalar yaratabilir, bu durumda gerekli zamanda {iretim

tamamlanamaz ve sipariglerin zamaninda teslimi gecikebilmektedir.

Firmalar TZU sistemini kullanarak envanter ve iiretim sistemlerinde; belli bir
zaman arasinda gereginden fazla iiretim, gerekli olacak miktarin zamanindan 6nce
liretimi, imalat asamalar1 arasinda ara stoklarin olmasi ve bunlarin asamalar arasi
tasinmasi, olusan bozuk mamiiller, stokta bulundurulan malzemelerde eskime,
bozulma, demode olma riski, makinelerin ve yahut is giiciiniin diisiik kapasitede ve

ya yanlis kullanilmasi vb. meydana gelebilecek israflar1 6nleyebilir.

TZU, imalatin her asamasma saglanan faydayla birlikte isletmelerin
muhasebe uygulamalar1 ve yoneticilerinin verecekleri kararlarda 6nemli etkiler
yapmaktadir. Burada en 6nemlisi muhasebe uygulamalarinda basitlestirme saglamasi
ve tutulan kayit sayisini azaltmasidir. Fakat sistemin akigina uygun muhasebe
kayitlarin1 yapmak su anda uygulamada olan Muhasebe Sistemi Uygulama Genel
Tebligi’nde (MSUGT) gore pek miimkiin degildir, bu nedenle tebligde bazi
degisikliklerin yapilmasi1 gerekmektedir.

Maliye Bakanliginca hazirlanan ve su an yiiriirlikkte olan Tek Diizen Hesap

Plan1 nazarinda maliyet hesaplarindaki isleyis esaslar1 asagidaki gibidir:

a. Hammadde ve malzeme stoklar1 iiretime gonderildigi zaman, isleme iliskin
maliyet hesabina gerekli kayit yapilmalidir,

b. Direkt is¢ilik ve genel tiretim maliyetleri ayr1 hesaplarda takip edilmelidir,

¢. Maliyet donemi sonlarinda biitiin maliyetler stok hesabi olan “Yar1 Mamuller-

Uretim” hesabina aktarilmasi gerekir,
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d. Mamullerin tamamlanarak mamul ambarina aktarilmasina kadarki gegen siirede,
tiriinlerle ilgili maliyetler “Yar1 Mamuller-Uretim” hesabinda izlenmelidir,

e. Donem sonlarinda standart maliyet farklari, donem gideri olarak dogrudan sonug
hesaplarina yansitilamaz, bu farklar maliyet tasiyic1 hesaplart olan Yar1 Mamuller,

Mamuller ve Satilan Mamiil Maliyeti hesaplarina dagitilmak zorundadir.

Yukarida saydigimiz maliyet esaslar1 bakimindan yapilabilecek yeni
diizenlemeler yardimiyla bilhassa imalat isletmeleri TZU sisteminin gerektirdigi
maliyetlemeyi kullanabilecekler, sonucta kisa siirede, az kayitlama ile gerekli

muhasebe bilgilerini elde edebileceklerdir.

Muhasebe uygulamalar1 agisindan TZU sisteminin etkileri arasinda isci
sendikalarinin isletmeler bazinda, is¢ilik maliyetlerini nitelikleri itibari ile biitiin
detaylarin1 ayrintisiyla gérmek istemeleri sayilabilir. Bu durum isletmeler agisindan
iscilik maliyetlerinin GUG hesabinda izlenmesini zorlastirmaktadir. Bunun sonucu
olarak isletmelerde muhasebe departmaninin is yiikiinii ve kirtasiye masraflarin

arttiracak fazladan muhasebe kayitlarinin yapilmasi gerekli olmaktadir.

Mobilya sektoriinde Tiirkiye’de faaliyet gostermekte olan isletmelerin isgileri
diisiiniildiiglinde is¢ilerin yar1 vasifli ve ya vasifsiz oldugu ve bunlarin ustabaslari
tarafindan yonetilerek kisith yeteneklerini kullandirilmaya c¢alisildigi bilinmektedir.
TZU sisteminde ise isletmede idame ettirilecek biitiin calisanlarin birden fazla isi
yapabilecek yeterlilikte olmasi istenen bir durumdur. Bu sebeple Tiirkiye de TZU
sisteminin  kullanilmaya baglanmasiyla isletmeler bircok sorunu bir arada
yasayacaktir. Bunlardan bir tanesi, fonksiyonel is¢i bulmaktir. Burada isletme
yonetimlerinin TZU sistemini benimsemesi fabrika kosullarina uygunlugunu
denetlemesi ve egitim politikas1 olusturarak is¢ilerini TZU sisteminin uygulanmasi

konusunda egitime tabi tutmasi gerekmektedir.

Tiirkiye mobilya endiistrisinde son yillarda hem kullanilan makineler (freze,
panel kesme, kalip, zivana, delik makinesi vb.) hem iiretilen iiriinler agisindan,
dahas1 tlretimde ki hat tipleri ve sermaye birikimi bakimindan oldukca gelisme

gostermigtir.  Ulkemizde TZU sisteminin mobilya sektdriinde ilerlemesini
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kolaylastiracak sermayenin bulunmasi ve bilgisayarli islem makinelerinin

kullaniminin yayginlagmasi otomasyona gecisi hizlandiracaktir.

Bilgisayarli makineler (CNC’ler) mobilya isletmelerinin islemlerini olduk¢a
kolaylastirmakta, denetleme bakimindan hatalari1 en aza indirebilmektedir. Bilgisayar
destekli makineler, liretim operatdr ve makine iliskisini en az seviyede tutmakta ve
teknik iscilerin tehlikelerden de uzaklagmasini saglamaktadir. TZU sisteminde
tizerinde onemle durulmasi gereken konulardan biri de iiretim asamasindaki siireleri
kisaltmaktir. Dolayist ile bu makineler sayesinde makine ayarlari, iiretimle ilgili
bilgiler, bicak degisimleri vb. bilgisayara girilecek veriler aracilifiyla yapilabilmekte
ve iretim hattt boyunca islemler kolaylastirilarak hazirlik siirelerinde biiyiik
oranlarda kisalma saglanabilmektedir. Ayrica bu makineler bilgisayarlar araciligiyla
birbirine baglanabilmekte bunun sonucu olarak da hat boyunca iiretim hatlar
arasindaki akis, ara stoklar, kayip zamanlar, kafile biiytikliikleri ve fireler kolayca
kontrol edilerek gereken miidahaleler zamaninda yapilabilmektedir. Bu gibi durumlar

TZU sisteminin mobilya sektoriinde uygulanmasini kolaylastirmaktadir.

Son zamanlarda, firmalarin birgogunun TZU sistemini uygulamaya ¢alistigi
goriilmektedir. Bunun en biiyiikk nedeni; sistemin uygulanmaya baslanmasiyla
hammadde ve malzeme stoklarinda azalmalar meydana gelmesi, ara stok diizeyinin
elimine edilmesi ve tamamlanmigs mamiil stokunun en diisik miktarda
tutulabilmesidir. Biitiin bunlarin neticesinde isletmelerde mamiil maliyetleri
disiiriilebilmekte piyasa rekabet kosullarinda avantaj elde edilebilmektedir. Bu
durum igletmelerin yerlesim planlarin1 da etkilemekte, stoklama i¢in daha az alana

gereksinim duyuldugu i¢in tesis yerlesiminde avantaj olusturulabilmektedir.

TZU sistemi genel olarak imalat isletmelerine uygulanabildigi zaman iiretim
on siirelerinde, satiglarin maliyetlerinde, envanterde, iiretim hazirlik zamanlarinda,
isgiicli  sayisinda, kalite maliyetlerinde azalma ve iyilesme goriilebilmektedir.
Bundan dolayidir ki éniimiizdeki senelerde TZU sistemi daha yaygim bir kullanim
alan1 bulacak ve isletmeler tarafindan daha ¢ok tercih edilebilecektir. Fakat
isletmelerde TZU felsefesini oturtmanin ve TZU yontemlerini uygulamanin zor bir
calisma oldugu unutulmamalidir. Ciinkii bu sistem her seyden Once, sistemin

uygulanmasini saglayacak biitiin c¢alisanlarin isi O6zveriyle yapmasina, isbirligi
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arzularina ve sisteme olan inanglarma bagli kalinarak yiriitiilebilir. Bu saydigimiz
Ozveri, isbirligi ve inanci tedarik¢i miisteri gibi sistem c¢evresini olusturacak

herkesten beklenmelidir.

Sonugta TZU iilkemiz mobilya sektdriinde uygulanabilecek bir iiretim
sistemidir. Burada 6nemli olan ytiksek kalitede diislik maliyetli iiriin tiretebilmek i¢in
isletmelerin TZU sistemine yeterince ilgi gdstermesi, gozetilmesi gereken can alici
boliimlere, uygulamada oncelikli ¢alisma cevresine, Tiirkiye ye has gerekliliklere,
uygulamaya gecis asamalarina yeterince bagli kalinmasi sisteme basarili bir sekilde

gecilmesi i¢in mithim gerekliliklerdendir.
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EKLER

EK 1: ORNEK ISLETME HAKKINDA BILGILER

Greenrosa Sanayi Sirketi 01.08.2015 tarihinde 350.000,00 TL sermaye ile
Abdurrahman OGRAK tarafindan Bursa’da kurulmustur. Greenrosa 1680 metrekare
kapali alana sahip miilkiinde TV fiinitesi, TV sehpasi ve yasam konsepti iiretim

yapmaktadir. Firmada yaklasik 15 is¢i calismaktadir.

Tiirkiye de ve diinyada mobilya alaninda marka olma yolunda biiyilik
mesafeler keteden Inegdl; malzeme tedariki, kalifiye eleman, lojistik, miisteri
potansiyeli, mobilya AVM gibi 6nemli avantajlar1 sebebiyle firmanin ana tiretim yeri

olarak secilmistir.

Firmanin faaliyette bulundugu mobilya pazarinda tv iinitesi yasam konsepti
modelleri 4 farkl tarzda iiretilmektedir. Bunlar avangarde, country, modern ahsap,
sunta lem’dir. Her birinin hitap ettigi miisteri kitlesi farklidir. Avangarde ve country
maliyeti yiiksek, satis hacmi diisiik, fakat kar marj1 yiiksek iiriinlerdir. Dolayisi ile
gelir seviyesi yiiksek kesime hitap etmektedir. Sunta lem {iriinler ise, kar marji ve
maliyeti diisiik, sirkiilasyonu fazla {iriinlerdir, orta ve alt smif gelir diizeyindeki
sosyo-ekonomik kesime hitap etmektedir. Firmamizin iiretim alani ise modern ahsap
tarzindadir. Firmanin faaliyet konusu olan modern ahsap tarzi iriinler maliyeti
yiiksek olmayan fakat kar marj1 yiiksek tirtinlerdir. Firmamiz tirlinlerini 2000 tl aylik
gelir seviyesi ve lstli rakama sahip her kesimin alabilecegi fiyat araliinda
iretmektedir. Nitekim son zamanlarda mobilya pazarinda sunta lem’den ahsap’a
dogru bir yonelim s6z konusudur, sadece ahsap malzeme tv iinitesi yapan firmalarin
toplam {iiretim hacmi piyasadaki talebi karsilayabilecek oranda da degildir. Bu

nedenle de GRENNROSA iiretim alani olarak modern ahsap tarzini segmistir.

Firmamizin iriinleri ev, is yeri ve ofis gibi mekanlar da kullanilabilen
iiriinlerden olusmaktadir. Uriinler 1.siif kaliteli ahsap malzemelerden olusmakta,
orta ve iistii sosyo-ekonomik statiiye sahip sinifa hitap etmektedir. tv iinitesi; tv
sehpast ve {ist-yan dolaplarindan olusan oturma odast mobilyasidir. tv, gorsel

ekipmanlara, ev aksesuarlarina tasiyicilik ve depolama gorevi yapar. Duvar {initesi
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ve medya tinitesi olarak da adlandirilir. Yasam konsepti; konsol, ayna, tv {initesi,

yemek masasi, orta sehpa ve sandalyelerden olusan oturma odas1 mobilyasidir.

Uriinlerin  fiyatlandirilmasinda; kullamlan hammaddeler, aksesuarlarin
kalitesi, is¢ilik belirgin faktorleri olusturmaktadir. Fiyatlandirmanin basarili bir
sekilde belirlenebilmesi agisindan pazardaki talebin yapisi, rekabet durumu ve hedef
pazardaki {iriinlerin fiyat bilgileri dikkate alinmaktadir. Firmamiz sektorde yeni
oldugu i¢in, pazara yeni giris yapmak agisindan %30 olan kar marj1 tizerinden %10

iskonto yapmakta, ayrica nakit satislarda +%>5 iskonto uygulamaktadir.

Firmada, siparisi alinan iriinlerle ilgili malzemelerin 6nce stoklarda olup
olmadigina bakilir, varsa stoktan miisteriye gonderilir. Stokta {irlin azalmasi ve ya
bulunmamasit durumunda, satin alma sorumlusuna bildirilerek gerekli hammadde ve
aksesuar temini saglanir. Uretim sorumlusu, iiretim asamasindaki siireyi tespit ederek
{iriin i¢in temrin verir. Daha sonra iiretim asamasina gecilir. Uriin bitimine miiteakip
montaj1 yapilarak iiriin sevkiyata hazir hale getirilir. Uriin nakliye firmasina verilerek
miisteri magazalarina sevk edilir. Magazalar tarafindan tiiketicinin evine montajt,
magaza ustalari tarafindan yapilir. Uriinle ilgili herhangi bir sorun durumunda satig

sonras1 hizmet birimi araciligiyla sorun giderilir.

Mobilya sektorii diinyada siirekli gelisen ve her yil %1 (170 milyar dolar
2013) biiyliyen bir pazardir. 2013 yilinda Diinya mobilya ihracatindan en biiyiik
paymi Cin almustir, sonrasinda sirayr Almanya, Italya, Polonya, takip etmistir.
Tiirkiye ise 228 iilke arasindan diinyanin en fazla mobilya ihracat1 yapan 15. Ulkesi
(2,2 milyar dolar) olarak yer almaktadir. Ulkemizde mobilya sektorii genel
konumuyla 14 milyar dolar tiiketimle daha ¢ok i¢ piyasaya doniiktiir. Tiirkiye
niifusunun geng¢ olmasi, yeni evlilikler, kisi basina diisen milli gelirin iyilesmesi,
siyasi istikrar, asgari ticretteki artis ve sektoriin i¢ piyasaya yonelik olmasi dikkate
alindiginda 2018-2019 yillar1 arasinda yurt i¢inden Onemli miktarda bir talebin
gelmesi beklenmektedir. Firmanin alani olan yasam konsepti ve tv {initeleri yeni
gelisen, firsatlar yaratan bir sektordiir. Pazarda yasam konsepti ve tv {initesi lireten
firma sayis1 yok denecek kadar azdir. Bireylerin bir mobilyadan beklentisi,

fonksiyonellik, kullanim rahatligi, dayaniklilik, estetik ve saglik gibi temel etmenler
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goz Oniinde bulunduruldugunda talebin yiiksek oldugu bu sektérde firmamizin

pazardan pay alma ve kalic1 olma hedefinin ger¢eklesmesi miimkiin olmaktadir.

Inegol ilgesi Tiirkiye de mobilya iiretiminde en ¢ok gelisen ve innovasyona
onem veren mobilya iiretim merkezlerinden biridir. ilgede en gelismis sektér mobilya
sektoriidiir. Tiirkiye ve yurt digindan Inegdl mobilyasma biiyiik bir talep soz
konusudur. ilgede 3000’e yakin mobilya ile baglantis1 olan firma vardir. Tiirkiye de
gelisen ve daha fazla gelisecek olan insaat sektoriiniin pozitif yonde hizli biiyiimesi
ev mobilyalarina olan talebi arttirmaktadir. Mobilya sektoriinde i¢ pazar pay1 14
milyar TL, dis pazar pay1 ise 2,5 milyar dolar civarindadir. Firmanin miisteri hedef
kitlesi ise; 25-60 yas aralig1 sosyo-ekonomik statiiye sahip orta sinif ve listline hitap
eden mobilya magazalaridir. Dolayisiyla genis miisteri portfoyline sahip bir firma
durumundadir. Firmamn iirettigi iiriinleri sattig1 yerler ise; Tiirkiye, Iran, Sudi
Arabistan, Libya, Irak, Birlesik Arap Emirligi, Katar, Kibris, Giircistan gibi

tilkelerden olugmaktadir.

A. Isletmenin Faaliyette Bulundugu Yer

Akhisar Mahallesi Bulus Sokak No:10 Inegol/ BURSA.

B. Isletmenin Misyonu

Cevreyle uyumlu kaliteli ve akilli dirlinler iiretmek, odiillendirme ve
cezalandirma motivasyonunu etkin kullanmak, miisteri memnuniyetini siirekli
saglamak, bol ¢esit, fiyat avantaji, uygun 6deme kosulu miisteri ihtiyaclarina uygun
secenekler sunmak, miisteriye kazandirarak kazanmak, iyi hizmet araciliiyla

miisteri ihtiyaclarina kolay erigmek, satig sonrasi hizmeti etkin kullanmak.

C. Isletmenin Vizyonu

Yenilikei siirekli degisen ihtiya¢ ve taleplere uygun liriin tiretmek, bir alanda
uzmanlasarak piyasanin en iyisi olmak, kaliteli ve kullanigh iiriinler tireten marka
olarak taninmak, daha c¢ok ihracat odakli firma olmak, bir¢ok insana istihdam

saglamak.
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D. Organizasyon Semasi

ISLETME SAHIBI

FINANSMAN

-Bagimsiz Muhasebeci

SATIN ALMA

-insan Kaynaklari
-Malzeme Tedarik
-Yatirim Planlama

-Blitceleme

MIMARI iSLER VE

URETIM
-Tasarim
-Ar-ge
-Uretim

-Kalite Kontrol

PAZARLAMA

-Reklam
-Satis

-Pazarlama
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E. is Akis Semasi

KESME

KENAR BANTLAMA FREZELEME

DELIK DELME

ZIMPARA DOLGU+BOYA

\ 4
KALITE KONTROL

MONTAIJ

PAKETLEME

4
NAKLIYE

Imalat siirecinde islemler su siralamayi takip etmektedir. Once iiriiniin
hammaddesi olan malzeme plaka (sunta, mdf) halinde firmaya gelir. Daha sonra
gelen plaka malzemeler yatar daire makinesinde ilk iglemi olan kesime tabi tutulur.
Yapilan kesimde {iiriin i¢in gereken pargalar, istenilen oOlciilerde ebatlastirilarak
sonrasindaki asamaya hazir hale getirilir. Hazirlanan parcalarin kenarlarinin acgik
kalmamas1 i¢in malzemenin iistiindeki kaplamaya gore (a.cevizi, t.cevizi ve mese)
kenarlarina bant ¢ekilir. Fakat ham mdf ve ham suntalarin kenarlari
bantlanmamaktadir. Sonrasinda bantlamadan ¢ikan iiriinler ahsap isleme yapan CNC

makinesinde gerekli olan delik delme, kanal agma ve {iriinleri dortlemek i¢in gerekli
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oyma islemleri yapilir ve iriinler dortlenmesi gerekiyorsa dortlenir, gerekmiyorsa
kontrol edilip son asamaya yollanir. Bu asama imalat siirecinin son asamasidir.
Burada iiriinlerin biitiin parcalarinin zimparasi yapilir ve zzimparalama islemi bitikten

sonra kalite kontrolden gegirilen iirlinler boyahaneye teslim edilir.

Boyahane siirecinde iiriinler sirastyla su asamalari takip etmektedir. Oncelikle
malzemenin ¢esidine gore iki sekilde dolgu atilir. 1lki kaplamali iiriinlere (a.cevizi,
t.cevizi, mese vb.) poliiiretan seffaf dolgu atilir. Ikincisi ham mdf iiriinlere poliiiretan
beyaz astar dolgu atilir, fakat ham suntaya boya atilmamaktadir. Sonra dolgusu biten
iriinler bir glin boyunca (en az 12 saat) kurumaya birakilir, bukuruyan {iriinlere
zimpara yapilir. Sonraki asamada malzemenin sekline gore iki sekilde son kat boyasi
atilmaktadir. Birincisi kaplamali iriinler (a.cevizi, t.cevizi, mese vb.) seffaf vernik ve
ya seffaf mat boya ile boyanir. Ikincisi ham mdf iiriinlere lake renkli boyalar (beyaz,
sarl, mavi, antrasit, siyah, vb.) siiriiliir ve bu boyalar iizerine de akrilik mat boya
yapilir. Boyama islemi biten liriinler dinlenme alaninda bir giin (en az 12 saat)

kurumaya birakilarak islem tamamlanir.

Montaj — paketleme asamasina gelen iirlinlerin kalite kontrolii yapilir.
Problemli {iriinler tekrar boyahaneye diizeltilmesi i¢in geri yollanir. Sonrasinda
iriinler montajlar1 yapilarak son halini almas1 saglanir. Gereken aksesuarlart (kulp,

ayak, pabug vb.) da eklenerek paketleme yapilir ve sevkiyata hazir hale getirilir.
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EK 2: ORNEK ISLETME URUNLERININ MALIYET BiLGILERI

Ek 2. Tablo 1. Rieka Tv Unitesine Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Bilgileri

EN BOY KALINLIK | ADET | MALZE | KAPLAMA | KESiM | (EN*BOY)*KESiM ADEDI
ME ADEDI

2,1 m 0,295 m 18 mm 1 SUNTA T.CEVIZi 5 3,0975

2,1 m 0,08 m 18 mm 1 SUNTA T.CEVizi 5 0,84

1,5m 0,42 m 18 mm 1 SUNTA T.CEVizi 5 3,15
0,262 m 0,4 m 18 mm 2 SUNTA T.CEViZi 10 1,048
0,01 m 0,295 m 18 mm 4 SUNTA T.CEVizi 20 0,059

1,04 m 0,27 m 18 mm 2 SUNTA T.CEViZi 10 2,808
0,345 m 0,27 m 18 mm 2 SUNTA T.CEVizi 10 0,9315
0,307 m 0,25 m 18 mm 1 SUNTA T.CEVizi 5 0,38375

SOKARA

TOPLAM 12,31775
0,345 m 0,27 m 18 mm 16 MDF HAM 80 7,452
0275m | 0497m 18 mm 3 MDF HAM 15 2,050125
TOPLAM 9,502125
0,307m | 0307 m 8 mm 5 MDF HAM 25 2,356225
0,307 m 0,25 m 8 mm 20 MDF HAM 100 7,675
TOPLAM 10,03123

1,02 m 0,325 m 6 mm 1 MDF T.CEVizi 5

SOKARA 1,6575

TOPLAM 1,6575
0,325m | 0325m 5 mm 4 MDF HAM 20 2,1125

1,48 m 0,28 m 5 mm 1 MDEF HAM 5 2,072
TOPLAM 4,1845

1,5m 0,4m 18 mm 1 SUNTA KAYIN 5 3
0,262 m 0,38 m 18 mm 2 SUNTA KAYIN 10 0,9956
TOPLAM 3,9956
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Ek 2. Tablo 2. RiekaTv Unitesi Nalbur Malzemeleri

ADET | TAKIM AD. | TOPLAM AD. ACIKLAMA
DUZ MENTESE 6 5 30
8 LIK ZAMAK 4 5 20
8 X 40 CIVATA 4 5 20
MINiFiX TAKIM 24 5 120 %\%E’ iD A VE
MAKAS DUSER KAPAK 3 5 15
22 LiK KAYIN FOLI 17 5 85 MASIF
22 LiK T.CEVIiZi FOLI 9 5 45 MASIF
42 LiK T.CEVIZi FOLI 6 5 30 MASIF
AHSAP KULP 4 5 20 MASIF
CAM MENTESESI 1 5 5
CAM KAPAK 1 5 5 665 X 303 X 4 mm
CAM RAF 1 5 5 305 X 230 X 4 mm
CAM RAF PiMi 4 5 20 EMISLI
SPOT 1 5 5 GUN ISIGI
3,5 X 18 SUNTA ViDASI 40 5 200
PLASTIK PATIK 12 5 60
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Ek 2. Tablo 3. RIEKA Konsola Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Bilgileri

EN BOY KALINLIK | ADET | MALZEME | KAPLAMA | KESIiM (EN*BOY)*KESIiM
ADEDI ADEDI
2,lm 0,42 m 18 mm 1 SUNTA T.CEVIizI 1 0,882
SOKARA
0,862m | 0,4m 18 mm 2 SUNTA T.CEVizi 2 0,6896
SOKARA
0,557m | 0,346m | 18 mm 6 SUNTA T.CEVizi 6 1,156332
SOKARA
2m 0,05 m 18 mm 2 SUNTA T.CEVizi 2 0,2
SOKARA
0,38m 0,05 m 18 mm 2 SUNTA T.CEVIiZI 2 0,038
SOKARA
TOPLAM 2,965932
0,862 m 0,38 m 18 mm 2 SUNTA KAYIN 2 0,65512
0,671 m 0,38 m 18 mm 2 SUNTA KAYIN 2 0,50996
0,681 m 0,35 m 18 mm 1 SUNTA KAYIN 1 0,23835
0,671 m 0,35 m 18 mm 2 SUNTA KAYIN 2 0,4697
0,65 m 0, m 18 mm 4 SUNTA KAYIN 4 0,26
0,35 m 0,01 m 18 mm 4 SUNTA KAYIN 4 0,014
TOPLAM 2,14713
0,345 m 0,345m | 12mm 5 MDF HAM 5 0,595125
0,345 m 0,05 m 12 mm 20 MDF HAM 20 0,345
TOPLAM 0,940125
2,1 m 0,45 m 25mm 1 SUNTA T.CEVizi 1
SOKARA 0,945
TOPLAM 0,945
0695m [ 0,6m [ 18mm |1 MDF | HAM [1 0,1112
TOPLAM 0,1112
0,88 m 2,08 m Smm 1 MDF HAM 1 1,8304
0,67 m 0,36 m Smm 2 MDF HAM 2 0,4824
TOPLAM 2,3128
Ek 2. Tablo 4. RIEKA Konsol Nalbur Malzemeleri
ADET | TAKIM AD. | TOPLAM AD. | ACIKLAMA
DUZ MENTESE 4 1 4
DEVEBOYNU MENTESE 8 1 8
AHSAP KULP 8 1 8
RAF PiMi 12 1 12
35 LIK TANDEM RAY 2 1 2
3,5 X 18 SUNTA ViDASI 64 1 64
. KILIT VIDA
MINiFiX TAKIM 48 1 48 VE KAVELA
PLASTIK PATIK 10 1 10
22 mm KAYIN FOLI 25 1 25 MASIF
22 mm T.CEVIiZi FOLI 25 1 25 MASIF
30 mm KAYIN FOLI 2,5 1 2,5 MASIF
30 mm T.CEViZi FOLi 3 1 3 MASIF
PLASTIiK KOSEBENT 12 1 12
3,5 X 25 SUNTA ViDASI 12 1 12
AYNA 5 5 319X 319X 4
1 mm
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Ek 2. Tablo 5. RIEKA Masaya Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Bilgileri

KESIiM EN*BOY)*KESIM
EN BOY | KALINLIK | ADET | MALZEME | KAPLAMA ADEDI ( AD}?)IDi
1,6 0,9 25 mm 1 SUNTA T.CEVizi 10 14,4
0,45 0,45 25 mm 2 SUNTA T.CEVizi 20 4,05
1,5 0,12 25 mm 2 SUNTA T.CEVizi 20 3,6
0,7 0,12 25 mm 4 SUNTA T.CEVizi 40 3,36
TOPLAM 25,41
0,7 0,45 18 mm 1 SUNTA KAYIN 10 3,15
0,45 0,1 18 mm 2 SUNTA KAYIN 20 0,9
TOPLAM 4,05
0,5 0,07 12 mm 5 MDF HAM 50 1,75
0,45 0,07 12 mm 2 MDF HAM 20 0,63
0,45 0,5 12 mm 1 MDF HAM 10 2,25
TOPLAM 4,63
0,75 0,06 6 MM 2 MDF HAM 20 0,90
TOPLAM 0,90
0,84 0,12 25 mm 4 MDF HAM 40 4,032
0,8 0,7 25 mm 2 MDF HAM 20 11,2
TOPLAM 15,232

Ek 2. Tablo 6. RIEKA Masa Nalbur Malzemeleri

ADET T‘;II()I.M TOAP'l;f‘M ACIKLAMA
MASA MEKANIZMASI 1 5 5 50 ACILIM
KiTABE MENTESE 2 5 10 25 LIK
MASA AYAK METALI 2 5 10 798 X 650 X 3 mm
6 LIK ZAMAK 16 5 80
6 X 40 ALYAN CIVATA 16 5 80
CELiK KAVELA 8 5 40 8 LIK ERKEK Disi
4;;{11{ TELESKOPIK 1 5 5 CIFT ACILIM
MINIFIX TAKIM 20 5 100 KILIT VIDA KAVELA
30 mm T.CEViZi FOLI 11 5 55 MASIF
30 mm KAYIN FOLi 13 5 65 MASIF
22 mm KAYIN FOLI 5 5 25 MASIF
PLASTIK PATIK 6 5 30
KEDI DiLi 4 5 20
KASIKLIK 1 5 5
3,5X 18 SUNTA ViDA 22 5 110
3,5X 30 SUNTA VIDASI 20 5 100
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Ek 2. Tablo 7. RIEKA Sehpaya Ait Direkt ilk Madde ve Malzeme Bilgileri

KESIM (EN*BOY)*KESIM
EN BOY KALINLIK | ADET MALZEME KAPLAMA ADEDI ADEDI
12 0,69 18 mm 1 SUNTA T.CEVizZi 20 16,56
1,2 0,12 18 mm SUNTA T.CEVizi 40 5,76
0,65 0,1 18 mm 2 SUNTA T.CEViZi 40 2,6
TOPLAM 24,92
0,6 0,08 18 mm 4 SUNTA KAYIN 80 3,84
0,45 0,09 18 mm 4 SUNTA KAYIN 80 3,24
TOPLAM 7,08
0,57 0,11 25 mm 4 MDF HAM 80 5,016
0,69 0,1 25 mm 2 MDF HAM 40 2,76
TOPLAM 7,776
069 [ 019 | 18mm | 2 | MDF | HAM | 40 | 5244
TOPLAM 5,244
062 | 045 | 5mm | 2 | MDF | HAM | 40 | 11,16
TOPLAM 11,16
Ek 2. Tablo 8. RIEKA Sehpa Nalbur Malzemeleri
ADET | TAKIM AD. TOAP:;AM ACIKLAMA
45 LiK TELESKOPIiK RAY 2 20 40 CIFT ACILIM
22 mm KAYIN FOLI 9 20 180 MASIF
22 mm T.CEViZi FOLI 6 20 120 MASIF
o KILiT VIDA
MINIiFiX TAKIM 8 20 160 KAVELA
3,5 X 18 SUNTA ViDASI 32 20 640
PLASTIK PATIK 4 20 80
8 LIK ZAMAK 8 20 160
8 X 40 CIVATA 8 20 160
Ek 2. Tablo 9. RIEKA Sandalye Nalbur Malzemeleri
TAKIM TOPLAM
ADET AD. AD. ACIKLAMA
POLIETER SUNGER 2 5 10
ALKATRA DOSEMELIK | 5 5
KUMAS
D3 NORMLU TUTKAL 2 5 10
SU BAZLI CiLA 4 5 20
3,5 X 18 SUNTA ViDASI 4 5 20
PLASTIK PATIK 4 5 20
22 mm KAYIN FOLI 9 5 45 MASIF
22 mm T.CEVIiZi FOLI 6 5 30 MASIF
ZiVANA SISTEMi 2 5 10
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