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OZET

II. Diinya Savasi’ndan sonra baslayip giiniimiize kadar gelen ve kiiresel
piyasalarda 6zellikle otomotiv iiretiminde diger otomotiv firmalarina gore rekabet
istinliigii saglayan Japonya’nin bu basarisini iiretiminde kullanmis oldugu Tam
Zamaninda Uretim (JIT) Sistemine baglayabiliriz. II. Diinya Savasi sonrasinda
imalat isletmeleri piyasaya hakim olabilmek i¢in ¢esitli arayislara yonelmislerdir. Bu
arayislar sonucunda Japonya’da Tam Zamamnda Uretim (JIT) ve Toplam Kalite
Yonetimi  (TKY) anlayist gelistirilmistir. Ozellikle Toyota Motor Company
tarafindan gelistirilen TZU, Amerikan sirketi olan Ford Motor’a rakip olarak
gelistirilmig bir tiretim modelidir. Bu iiretim sistemi geleneksel iiretim sisteminden
tamamuyla farkli islemekte olup, yiiksek verimlilik ve diisiik maliyeti amaglayan bir
iretim siirecine vurgu yapmaktadir.

Bu calismada Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nin iiretim siirecinde yarattig
degisiklikler ve bu degisimlerin {riin maliyetlendirme siirecinde Maliyet

Muhasebesine getirmis oldugu yenilikler {izerinde durulmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Tam Zamaninda Uretim (JIT), Tam Zamaninda Maliyet

Muhasebesi, Uretim, Maliyet



ABSTRACT

We can link the success of Japan, which began following the World War II
and has lasted up to now, providing competitive advantage against other companies
especially in the automotive production, to the Just-In-Time (JIT) System it used in
the production. After the World War II, manufacturing enterprises entered into new
searches in order to dominate the market. As a result of these researches, the
understanding of Just In Time Production (JIT) and Total Quality Management
(TQM) were developed in Japan. JIT, which was developed especially by Toyota
Motor Company, is a production model developed as a rival to the Ford Motor,
which is an American company. This production system, which works in a totally
different way from the traditional production system, emphasizes on a production

process aiming at high efficiency and low cost.

In this study, the changes of Just-In-Time Production System creates in the
production process and the innovations these changes bring out in Cost Accounting

during the product costing process are dealt with.

Key Words: Just-In-Time Production (JIT), Just-In-Time Cost Accounting,

Production, Cost
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ONSOZ

Son yillarda teknolojide yasanan gelismeler yeni ihtiyaglarin da ortaya
cikmasina neden olmustur. Bu ihtiyaclarin giderilmesi ve ileride olusabilecek
ihtiyaglarin karsilanmas1 gerekliligi ise sanayi sektOriinii yeni iiretim tekniklerini
bulma arayisina yoneltmistir. Bu yonelis, Ozellikle iiretim isletmelerinin
faaliyetlerini yeniden gézden gecirmeleri ve kendilerini yenilemeleri icin uygun bir
zemin hazirlamistir.

Bugiin bir¢cok endiistride isletmeler arasinda rekabet giderek kiiresel
boyutlardaki rekabete doniismiistiir. Bu kiiresel piyasada rekabet eden isletmeler,
daha kaliteli tiretim yapmakta ve teknolojik degisimlere tam adapte olacak sekilde
faaliyetlerini yiiriitmektedirler. Ozellikle teknolojik degisime uyum saglama bu
rekabette basarinin anahtan olacaktir. Rekabet icinde olan isletmeler ayn1 zamanda
maliyet rekabeti ile yiiz yiizedir. Maliyet rekabetinde amag, kabul edilebilir
maliyetlerle yiiksek kalitede ucuz iiriinii elde etmektir. Dolayisiyla giintimiiz iretim
anlayis1 sadece daha cok iiretmekle degil ayn1 zamanda maliyetleri minimize edecek
tiretim teknigini kullanmay1 gerekli kilmistir. Giiniimiiziin isletmeleri miisterilerine
daha iyi hizmet verebilmek ve kaliteyi gelistirerek miisterilerin firmaya olan
bagimliligim arttirabilmek i¢in tam zamaninda iiretim sistemini tercih etmektedirler.
Teknolojik kullanima agirlik veren Tam Zamaninda Uretim Sistemi karmasik olan
iretim siireglerini basite indirgeyerek yalin bir iiretim amacim giider.

Bu calismada, Tam Zamaninda Uretim Sistemi incelenmekte olup, bu
sistemin geleneksel iiretim sistemlerine gore iistiinliikleri iizerinde durulmaktadir.
Ayrica Tam Zamaninda Uretim Sistemi’ne uygun olarak yapilan bir iiretim siireci
sonunda ortaya ¢ikan iiriin maliyetlerinin muhasebelestirilmesiyle, geleneksel tiretim
sonunda ortaya c¢ikan iiriin maliyetlerinin muhasebelestirilmesi arasindaki farklar
ornek bir isletme uygulamasiyla ortaya konulmaktadir.

Bu arastirmanin yapilmasi esnasinda bana zaman ayiran ve yardimlarinm
esirgemeyen degerli hocam Yrd. Do¢. Dr. Hiiseyin Ali KUTLU ya verdigi ilgi ve
destekten dolay1 tesekkiirlerimi sunarim. Ayrica bu konuda benden destegini
esirgemeyen aileme tesekkiirii borg bilirim.

Kars, 2008 Hakan VARGUN
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GIRIS

Glinlimiiziin kiiresellesen diinyasinda isletmelerin yogun bir rekabet
ortaminda olduklarin1 gérmekteyiz. Boylesi yogun rekabetin yasandigi bir ortamda
isletmelerin birtakim acil eylem plan1 hazirlamast ve buna gore faaliyetlerini
yiiritmesi zorunlu hedefler arasinda olmaktadir. Siirekli degisen tiiketici istek ve
ihtiyaglarina uygun mal ve hizmet iiretebilmek artik isletmelerin hayatta kalmalarin
saglayan onceliklerden biri haline gelmistir.

Rekabet kosullarinda iiretimi gergeklestirebilmek icin; hangi mal iiretilecek?,
ne kadar iiretilecek? ve kimler i¢in iiretilecek? gibi sorulara yanmit aranirken artik
bunlara ek olarak giiniimiiz isletmeleri; “hangi tiretim teknigini kullanirsak maliyetler
minimize edilebilir?” sorusunu sormaktadirlar. Rekabet avantaji elde edebilmek i¢in
artik satis fiyatina etki etmek yerine maliyetleri diisiiriicii iiretim tekniklerini
kullanmak suretiyle amaclanan satis karina ulasmak daha dogru bir yaklasim
olmaktadir.

Artik giiniimiiz diinyasinda sadece iireticilerin s6z sahibi olmadigim aymi
zamanda miisterilerin de piyasa da belirleyici rol oynadigin1 gorityoruz. Bu durum
tireticileri, tiiketici taleplerini gdz Oniinde bulundurmaya ve talebe uygun mal ve
hizmet iiretmeye itmistir. Isletmeler siirekli degisen talebe cevap verebilmeleri icin
farkli tiretim metotlar1 kullanma gerekliligini gdrmiislerdir.

Kiiresellesmenin de yarattigi etkiyle birlikte isletmelerin basaris1 sadece
piyasaya sundugu iiriinlerin satilmasiyla degerlendirilmemekte ayn1 zamanda sunulan
iriinlerin uygun kalite standartlarinda ve diisiik maliyette iiretimiyle de yakindan
iligkilidir. Ancak giiniimiizde bircok isletme maliyetleri diisiirme stratejisi olarak
sabit ve degisken maliyetlerin azaltilmas1 ya da girdi maliyetlerinin diisiiriilmesini
g6z Oniinde bulundurmaktadir. Tabii ki bu iglemler sonucunda maliyetleri azaltmak
mimkiindiir. Fakat bu sadece maliyetleri diisiirmede tek yonlii bir bakis agisidir.

Ciinkii iiretim maliyetleri sadece girdi maliyetleri ve isleme maliyetleri ile ilgili bir



durum degil ayn1 zamanda yararlanilan iiretim sistemi ile de dogrudan iligki halinde
olan bir siirecin sonucudur.

Isletme yoneticileri isletmenin gelecegi hakkinda ya da cari donem
icerisindeki  faaliyetlerine yon  verebilmek icin muhasebe biliminden
yararlanmaktadir. Bu yiizden yukarida belirttigimiz yogun rekabet ortaminda
maliyetleri minimize edebilmek ve kar maksimizasyonu saglayabilmek icin mevcut
geleneksel maliyet muhasebesi bilgiyi iiretmede yetersiz kalmaktadir. Bu da
isletmeleri yeni iiretim modelleri ve bu iiretim modellerine uygun maliyetleme
sistemleri bulma arayisina sevk etmistir. Bu nedenle isletmeler kendi {iiretim
Olceklerine, liretilen mal ve hizmetin niteligine uygun olarak birbirinden farkl: tiretim
teknigi kullanmaktadirlar. Kullanilan bu iiretim teknikleri geleneksel iiretim teknigi
anlayis1 olan “ne iretirsek satariz” anlayisini yikarak yerine tiiketici istek ve
ihtiyacina uygun olan mal ve hizmetleri iireten bir iiretim teknigini beraberinde
getirmistir.

Buradan hareketle, ¢calismamizda ilk olarak iiretim ve iiretim sistemlerinin ne
oldugu iizerinde durulmaktadir. Daha sonra iiretim sistemlerinden biri olan Tam
Zamaninda Uretim Sistemi detayl bir sekilde ele alinmaktadir. Ornek bir uygulama
ile Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nin maliyetleme siirecinde nasil bir muhasebe
kayit diizeni olusturacagi ve bu tiir bir maliyetleme siirecinin igletmeye ne gibi
katkilar saglayacagi ortaya konulmaktadir.

Calismanin amaci, yogun rekabet ortaminda faaliyet gosteren isletmelerin
kendilerine en uygun iiretim modelini kullanarak yiiksek maliyetlerin Oniine
gecilmesini ve bu sayede hedef iiretime ulasilmasini 6rnek bir calisma iizerinde
gozler oniine sermektir. Calismada, TZU modelinin geleneksel iiretim modelinden
tamamiyla farkli 6zellikler tagidigi ve TZU Sistemi’ne uygun olarak iiretim yapan
isletmelerin ~ diger isletmelere gore rekabet istiinlii§iine sahip oldugu
incelenmektedir.

Calisma ii¢ boliimden olusmaktadir: Birinci boliimde, iiretim kavrami
tizerinde durulmakta, ayrica iiretim sistemleri ve iiretim sistemlerinin isleyisi

hakkinda bilgiler yer almaktadir.



Calismanin ikinci boliimiinde, TZU felsefesinin ne oldugu ve nasil ortaya
cikt1g1 iizerinde durulmakta, TZU Sistemi’nin nasil isledigi ve diger iiretim sistemleri
ile iliskisi ele alinmaktadir.

Calismanin iigiincii boliimiinde TZU Sistemi’nde iiretim maliyetlerinin nasil
degerlendirildigi ve muhasebe kayitlarinin nasil takip edildigi hakkinda 6rnek bir

uygulamaya yer verilmektedir.



I. BOLUM

URETIM VE URETIM YONETIMi

1. URETIiM KAVRAMININ TANIMI VE ACIKLAMA

Bir iilke ekonomisinin kalkinmasi, iiretim ve gelir artisi ile
saglanabilmektedir. Uretim azgelismis ve gelismekte olan iilkelerde kaynak
kithgindan dolay1 biiyilk onem tasimaktadir. Boylesi iilkelerde toplam yatirim
alternatifleri arasinda en fazla toplam iiretim artis1 saglayacak olanlarin secilmesi ve
kaynaklarin optimal kullaniminin saglanmasi da olduk¢a 6nemlidir. Bu sebeple, yeni
mamullerin gelistirilmesi ve {iretilmesi Ozellikle bu mamullerin hangi sanayi
dallarinda gelistirilebilecegi ve iiretilecegi konusu, iilkenin ekonomik gelismesinin
hizin1 ve yoniinii etkilemesi bakimindan olduk¢a Gnemlidir'.

Uretim, iiriinlerin ve hizmetlerin yapilmasiyla ilgili bir kavramdir. Uriinler,
tilketici istek veya ihtiyaclarinm1 karsilayan somut varliklar olarak ifade edilirken;
hizmetler, sadece ifa edildigi anda tiiketicilerin gereksinimlerini karsilayan soyut
cabalardir. Uretimin temel amaci, bireylerin gereksinimlerini kaliteli iiriin veya
hizmet sunma yoluyla tatmin etmektir. Bu nedenle iiriinlerin c¢esitli {iretim
faktorleriyle meydana getirilmesi, taginmasi, depolanmasi gibi faaliyetlerin tiimii
insan gereksinimlerini karsilamaya yonelik c¢abalar biitiinii oldugu ig¢in {iretim
sayillmaktadir. Kisaca hammadde ve yardimci maddelerin bir isleme tabi tutularak
ortaya cikarilan fayda iiriin kavramiyla; depolama, tasima, satis yapma, satig sonrasi
faaliyetler sonunda yaratilan fayda ise mamule dayali olan hizmetler seklinde

tanimlanmaktadir. Bu acidan bakildiginda, iiretim siireci sonunda olusan {iretim

'.Z., Hiildan, Giirsel, Firma Acisindan Yeni Uriinlerin Planlamasi ve Dege.l"lendirilmesi, Ankara
Universitesi SBF. Yayinlari, Ankara, 1979, s. 21. (Aktaran: Mahmut Tekin, Uretim Yonetimi, Ar1
Ofset Matbaacilik, Cilt 1, Konya, 2000, s. 2).



ciktist1 (mal veya hizmet) ile tiretim girdisi (kaynaklar) arasinda, su bigimde bir
islevsel iliski vardir’:
Ciktr: f (Girdi)

Bu esitlige gore, iiretim ciktist olan mal ve hizmetler, tiretim faktorlerine
bagimli degiskenlerdir. Bu fonksiyona gore iiretim belirli girdilerin bir takim belirli
islemlerden gecirilerek bir mal ya da hizmet haline doniistiiriilmesi seklinde
tanimlanabilir. Bu tanima gore iiretim isleminin {i¢ énemli elemanm bulunmaktadir.
Bunlar; girdi, islem ve ciktidir. Uretim sistemini meydana getiren elemanlarin

durumu ve aralarindaki iligkiler asagida Sekil 1.1°de gbrulmektedir3 .

GIiRDI ISLEM CIKTI

Hammadde Fabrika
R Tasima
Isgiicii Servis

Makine Arac-Geregler

Sekil 1.1. Uretim Isleminin Yapisi ve Elemanlar
Kaynak: Mahmut Tekin, Uretim Yonetimi, Ar1 Ofset Matbaacilik, Cilt 1, Konya,
2000, s. 3.

Isletmeler, miisteri ihtiyac ve beklentilerine cevap veren bir iiriin ya da hizmet
tirettikleri takdirde varliklarini siirdiirebilirler. Diger fonksiyonlar1 gorevlerini ne
denli iyi yaparlarsa yapsinlar, iirlinii pazarda kabul gormeyen kuruluslarin basari
sanst yoktur. Ayrica, bir¢ok isletmede, iiretim fonksiyonunun calisabilmesi igin
onemli yatirim harcamalarina katlanilmakta; isletmelerin verimlilik diizeyleri, iilke
ekonomisini etkilemekte; cesitli tiretim sistemleri, iilkedeki isgiicliniin biiylik bir
kismima istihdam olanagi saglamaktadir. Buradan hareketle isletmenin amaci,
miisterilere, isgorenlere, pay sahiplerine ve topluma hizmet vermek seklinde

tanimlanabilir. Bu durumda, iretimin toplumun degisik kesimlerine saglanan degeri

2 Mehmet Sahin, ve Digerleri, Genel Isletme, Anadolu Universitesi Yayinlari, Eskisehir, 2001,
1.Basku, s. 241. .
3 Mahmut Tekin, Uretim Yénetimi, Ar1 Ofset Matbaacilik, Cilt 1, Konya, 2000, s. 3.



dogrudan dogruya etkileyen tek fonksiyon oldugunu soylemek miimkiindiir. Iyi

yonetilen bir iiretim fonksiyonunda asagidaki 6zellikler bulunmalidir®:

1.

Miisterinin ihtiya¢ duydugu iiriin ve hizmetleri, miisterinin arzuladig fiyat ve
kalitede sunmak,

Uriin ve hizmetlerin tasarim, iiretim ve dagitim asamalarinda gorev alan
isgorenleri motive etmek ve onlarin yeteneklerini gelistirmek,

Yatinm {izerinden yeterli bir getiri saglamak ve pay sahiplerinin
beklentilerini karsilamak icin islemlerin verimli bir sekilde siirdiiriilmesini
saglamak,

Cevre bilinciyle hareket etmek.

Bir iiretim faaliyetinin olusabilmesi i¢in iiretilecek olan mal veya hizmete

uygun olan faktor bilesimlerinin temin edilmesi gerekir. Bu tiretim faktorleri iiretime

sagladiklan katki olgiisiinde pay almaktadirlar. Bu paylar faktor sahiplerinin geliri

sayilirken, faktor talep edenler icin birer maliyet unsuru sayilmaktadir. Kisaca bu

tiretim faktorleri sunlardir’:

Doga: isletmenin kurulus yeri vb. unsurlar1 kapsar.

Emek: Yonetilen calismalarda kullanilacak isgiiciidiir.

Sermaye: Genel anlamda isletmenin sahip oldugu tiim varliklari, dar
anlamda, bina, arsa, makine gibi isletme araglarim1 ve hammadde, yardimc1
madde ve isletme malzemesi gibi isletme gereglerini kapsar.

Teknoloji: Dar anlamda iiretimde uygulanan yontem ve yOntemler yani
tiretim yonetimidir.

Girisimci: Riski de iistlenerek kar amaciyla tiretim 6gelerini bir araya getiren
kisi ya da kisiler toplulugudur.

Yonetici: Belli bir iicret, prim veya kardan pay alarak girisimci adina

isletmeyi  amaclarina  ulagtirmak  i¢in  isletmenin  yOnetiminden,

4 Seving Ureten, ﬁretim/islemler Yonetimi, Gazi Kitabevi, 4. Baski, Ankara, 2004, s. 5.
> Vasfi Haftac1, Tekdiizen Hesap Plani ve Maliyet Muhasebesi, 2. Baski, Izmit, 2001, s. 26.



planlanmasindan, orgiitlenmesinden, yiiriitiilmesinden, koordinasyonundan ve
denetiminden sorumlu olan kisi ya da kisilerdir.

e Uretim Sonucu: Sanayi isletmeleri acisindan iiretim islemi sonunda elde
edilen yari, ara ve tam mamullerin tiimiidiir. Bagka bir deyisle iiretilmek
istenen mal veya hizmetlere uygun optimal faktor bilesiminin iiretim siirecine

alinmasi sonucunda elde edilen ¢iktiy1 ifade etmektedir.

Uretim faktorleri ve iiretim sonucu arasindaki iliski Sekil 1.2°de

gosterilmektedir.
URETIM OGELERI
TEMEL URETIM OGELERI YARDIMCI URETIM OGELERI
\4 \4 \4 \ 4 \4
DOGA EMEK SERMAYE TEKNOLOIJi GIRISIMCI
GIRISIMCi
YONETICI
\ 4
URETIM
SONUCU

Sekil 1.2. Uretim Ogeleri ile Uretim Sonucu Arasindaki Iliski
Kaynak: Vasfi Haftaci, Tekdiizen Hesap Plam1 ve Maliyet Muhasebesi, 2. Baski,
[zmit, 2001, s. 25.



1.1. Uretim Sistemleri

Uretim sistemi, isletmelerin belirlenen amaglarina ulasabilmeleri i¢in, sistem
icinden ve disindan saglanan girdilerin en uygun bileseninin bulunarak fiziksel bir
ciktiya doniistiiriilmesi siireci seklinde tanimlanabilir. Uretim sistemi, isletme sistemi
icerisinde yer alan bir alt sistemdir ve isgiicli, malzeme, bilgi, enerji, teknoloji ve
sermaye gibi girdilerin belirli bir degisim siirecine tabi tutularak mal veya hizmetlere
donistiiriildiigii bir faaliyetler biitiinii olarak ifade edilebilir®.

Bir bagka tanima gore iiretim sistemi, isgiicii, malzeme, bilgi, enerji, sermaye
gibi iiretim faktorlerinin iiretim siirecinde doniistiirme siirecinden gecirilerek mamul
veya hizmetin ¢iktiya doniigmesi siirecidir. Uretim siireclerinin temel hedefi
miisterilerin ihtiyaglarina uygun mal ve hizmet iiretimini gerceklestirmektir. Uretim
sistemleri, uygun girdileri ve kaynaklar1 kullanarak kaliteli tiretimi gerceklestirip,
miisterilerinin beklentilerini en iyi sekilde karsilamay1 amag¢ edinir. Kisaca iiretim
sistemi iiriin meydana getirme siirecinde is akisinda yerine getirmek zorunda
olduklar1 faaliyetlerin yonetimi seklinde de tanimlayabilir. Uretim sisteminin temel
ogeleri; girdi, doniisiim siireci, cikt1 ve geribildirimdir’.

Biitiinlesik bir iiretim sisteminde yer alan unsurlarin baglicalari; imalat,
mithendislik, pazarlama, satinalma, finansman ve personel olarak sayilabilir. Bu
unsurlarin her biri, kendi bagina ayn birer alt sistemdir. Biitiinlesik bir {iretim
sisteminde bu unsurlardan her hangi birinin aksamasi; isletme ic¢in istenen sonucun
alinmasina engel olur. Bu nedenle, iiretim yonetiminde sistem yaklagimina gerek

vardir®.

® Mahmut Tekin, Uretim Yénetimi, Detay Yayincilik, zmir, 2003, s.25.

7 Ray Wild, Production and Operations Management, 3. Edition, English Language Book Society
Educational Ltd., London, 1996, s. 3.

8 Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari, Istanbul, 1999, s. 44.



Sekil 1.3. Biitiinlesik Uretim Sistemi
Kaynak: Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 1999, s. 44.

Uretim siireci, sisteme giren unsurlarin bir fayda (= katma deger) yaratacak
sekilde bir mamule veya hizmete doniistiiriilmesi faaliyetleridir. Bu doniistiirme
siireci cesitli sekillerde olur. Ornegin, bir hammaddenin fiziksel veya kimyasal
yapisini degistirmek, bir mamulii bir yerden digerine tasimak, depolamak veya kalite
kontrol amaci ile muayene etmek {iiretim siireci olarak nitelenebilir. Bir iiretim

siirecini karakterize eden unsurlardan 6zellikle dort tanesi onemlidir’:

1. Verimlilik: Genellikle birim girdi basina iiretilen c¢ikti olarak olgiiliir.
Verimliligin bu tanimi miihendislikteki teknik verim kavramindan farklidir.
Isletmecilerin ¢ogu bu tanimi ayni zamanda iiretkenlik (= prodiiktivite) icin
kullanirlar.

2. Etkinlik: Uretim sisteminin amaclarini gergeklestirme derecesi olarak

tanimlanir ve performans ile es anlamda kullanilir. Buna gore; verimlilik bir

® Biilent Kobu, Uretim Yénetimi, Avciol Basim-Yayim, 9. Baska, Istanbul, 1996, s. 31-32.



seyl dogru yapmak ise etkinlik dogru seyi yapmak olarak tanimlanabilir.
Gercekten verimlilik iiretim kaynaklarinin (girdiler) ne kadar iyi
kullanildigim 6lgerken, etkinlik amaclarin ne 6lgiide gerceklestigini belirler.
Bir iiretim sisteminin verimli fakat az etkin olmasi pekéla miimkiindiir. Fakat
genellikle, verimli sistemlerin ayn1 zamanda etkin olmalar1 dogal sayilir.

3. Kapasite: Uretim sisteminin gerceklestirebilecegi en yiiksek iiretim diizeyini
Olcer. Yiizde olarak veya birim zamanda iiretilen miktar cinsinden ifade
edilebilir. Bir fabrikaya alinan yeni makineler kapasiteyi arttirabilir. Fakat
yatirim ve isletme masraflan yiiksek ise isletme verimliligi diiser. Dolayisiyla
verimlilik ile kapasite farkli 6l¢iilerdir.

4. Esneklik: Bir iiretim sisteminin ani talep degismelerine cevap verebilmesi
veya yeni mamul iiretimine kolay gecebilmesi olarak tanimlanir. Son yillarda

onem kazanan bu faktoriin belli bir 6l¢iisii bulunmamaktadir.

Sekil 1.4, iiretim sistemi icinde yer alan unsurlari simgelemektedir. Bu
unsurlar kisaca; girdiler, doniisiim siireci, c¢iktilar ve geribildirimdir. Uretim
sisteminin yeterli ve etkili bir bicimde yonetilmesi ve isletilmesi, birinci derecede,

isletmenin iiretim yonetiminin sorumlulugu altindadir'®.

10 Sahin ve dig., a.g.e., s. 244.
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A A
A
v
Yoneticiler
Y > 7y < A
Rakipler Devlet Diizenlemeleri (Yasalar) Dis
Cevre

Sekil 1.4. Uretim Sistemi
Kaynak: Sahin, a.g.e., s. 244.

1.1.1. Uretim Sistemi Tiirleri

Giliniimiizde organizasyonlar iiretimin tiiriine, kapasite kullanimlarina,
donanimlarina ve 6lgek biiyiikliiklerine gore birden cok sistem arasindan kendisine
en uygun olan sistemi kullanarak iiretim yapma karar verir. Bu sayede kendi
tiretimine en uygun olan sistemi kullanan isletmeler iiretimde maksimum diizeyde
etkinligi saglayacaklardir. Calismamiza katki saglamasi acisindan tiretim sistemlerini

kisaca su sekilde s1ra1ayabiliriz“:

' Sahin ve dig., a.g.e. s. 246-252.
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1.1.1.1. Tek (Proje) Uretim Sistemi

Uretimi gerceklestirecek olan bir Kkisinin veya iiretimi gerceklestirmek
amaciyla bir araya gelen emek toplulugunun sadece bir tek {iiretim biriminin
tamamini ayni boliimde iiretmesi durumunu ifade eder. Baraj yapma, koprii insa etme
gibi iiretim tiirii bu iiretim sistemine Ornektir. Proje tipi iiretim sisteminin temel

ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir'®:

Tek cesit, az sayida sabit bir mamuliin iiretilmesi,
Uretime ¢ok sayida seri girdinin olmasi,
Uretimin 6zel talebe bagl olarak yapilmast,

Teknik uzmanlagmanin yiiksek oldugu kalifiye isgiictiniin kullanilmasi,

YV V V V V

Uretimle ilgili bir¢ok faaliyetin bir arada yiiriitiiliir olmasidir.

Proje tipi tiretimde, iiretim sistemi bir tek mamule gore iiretim yapabilecek
sekilde diizenlenmistir. Proje tipi iiretim, siirekli iiretim ve siparis {izerine iiretimin
ortak 6zelliklerini tasimasina karsilik daha cok siparis iizerine iiretimin 6zelliklerine
sahiptir. Proje tipi iiretimde yapilan isler proje 6zelligi tasidigindan, islerin hacmi
olduk¢a genistir. Proje tipi iiretimde, iizerinde caligsilan proje tamamlandiginda
tiretim sona ermektedir. Baska bir proje geldiginde iiretim islemine yeniden
baslanmaktadir. Proje tipi iiretime gemi yapimi, uzay tasiti projeleri, ucak projesi
iiretimi, koprii ve baraj iiretimi ornek olarak verilebilir'”.

Proje tipi iiretim sisteminde girdiler ¢ok sayida ve cok cesitli olup, islem
faaliyetleri ise genellikle tek bir islem merkezinde toplanmis ve bir tek amaca
yonelmis birimlerden olusur. Bu iiretim sistemi, tek bir {irliniin yapimim veya 6zel
durumlarda aymi iiriinden sinirlt sayida iiretilmesini hedefler. Dolayisiyla, proje tipi
iretim sistemi bir kerelik gorev olarak goriilebilir. Bu nedenle, rutin dis1 isler proje

kapsamina girmektedir”.

12 Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, istanbul Universitesi Isletme Fakiiltesi Yayinlari, Istanbul, 6.
Baski, 1987, s. 37.

13 Mahmut Tekin, Uretim Yonetimi, Cilt 1, Ar1 Ofset Matbaacilik, Konya, 2000, s. 34.

14 Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari, Istanbul, 1999, s. 37.
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1.1.1.2. Parti Uretimi Sistemi

Uretim programinin, belirli bir iiriin ya da iiriin grubunun iiretilmesinden
sonra kismen ya da tamamen degistirilerek yeni bir iiriin ya da iiriin grubu
iiretilmesine gegilmesidir'.

Parti tiretim, 6zel bir siparisi veya siirekli bir talebi karsilamak amaci ile belli
bir mamul grubunun belirli miktarlardan olusan partiler halinde iiretilmesidir. Bu
sistem, siparise gore iiretim sistemine kiyasla, iirlinde standardizasyon yoniinde bir
adim daha ilerdedir, ancak iirlinlin, siirekli iiretim sistemindeki gibi standardize
edilmis oldugunu sdylemek miimkiin degildir. Parti iiretim yapan bir tesiste, genis
sayilabilecek bir {riin hattinda yer alan iriinlere, tekrarlamali olarak ve belli
miktarlarda talep vardir. Uretim faktorlerini paylasan iiriin cesidi, siparise gore
tiretim sistemlerindeki iiriin ¢esidinin altindadir. Ancak, iiriin hattindaki iiriinlerden
herhangi birine olan talep, sadece o iiriiniin tiretimine yonelik bir sistem kurulmasini
gerektirecek kadar yiiksek degildir. Sonug olarak, parti iiretim sistemlerinde oldukca
cesitli iiriinlerin, degisik miktarlarda ve genellikle orta biiyiikliikteki partiler halinde
tiretildigini sdylemek miimkiindiir. Bu nedenle sistem, cesitli iiretime olanak
saglayacak esneklige sahip olmalidir'®.

Bir parti mamuliin iiretimi gerceklestikten sonra makine ve tesisler bagka cins
bir mamuliin parti iiretiminde kullanilabilir. Makine, takim, tertibat ve insangiiciiniin
planlanmasinda gosterilecek 6zen parti biiyiikliigiine ve iiretim periyodunun sikligina
baghdir. Parti iiretimi de siparis liretimi gibi sadece bir defalik, belirsiz ve belirli
araliklarda tekrarlanan olmak iizere ii¢ alt gruba ayrilir. Parti hacmi biiytidiik¢e ve
periyotlar belirli hale geldikge iiretim planlama ve kontrol tekniklerinin uygulanmasi
daha verimli sonuglar verir. Parti iiretiminde iki temel problem vardir: Bunlardan biri
en uygun parti biiytikliigiiniin saptanmasi, digeri minimum kapasite kaybina yol agan
tiretim programlarinin hazirlanmasidir. Parti iiretimi endiistride agirligi en fazla olan
ve sik rastlanilan bir tiretim tipidir. Ev esyasi, hazir giyim, gida, otomobil gibi her

cesit titketim mal1 parti iiretimi grubunda yer alir'”.

15 Sahin ve dig., a.g.e.s. 246.
16 Seving Ureten,ﬂ Uretim/islemler Yonetimi, Gazi Kitabevi, 4. Baski, Ankara, 2004, s. 19.
17 Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, 9. Baski, Avciol Basim-Yayim, Istanbul, 1996, s. 36-37.
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1.1.1.3. Siparis Uretim Sistemi

Bu sistem, donem icinde planlanan iiretimden tamamen bagimsiz olarak
gerceklesen ve Ozel talepler dikkate alinarak {iriin yaratilmasi siireci olarak
tammlanabilir. Uretim siirecinde is metotlarina iliskin bilgilerin iyi bir sekilde
saklanmasi gerekmektedir. Bu liretim sisteminde, bir veya birkag tiir mal veya hizmet
tiretimi gerceklesmektedir. Az sayida mamuliin yalniz bir defa iiretilmesi, talebe gore
tiretimin yapilmasi, belirsiz araliklarda meydana gelmesi ve periyodik olarak
tiretimin gerceklestirilmesi imalat siirelerinin diizeni bakimindan 6nemlidir. Her
mamuliin iiretiminin yalnizca bir kez ya da partiler halinde tekrar tekrar yapildigi
sistemde, sipariglerin diizensizliginden dolay1 asir1 yiiklenme sonucunda sirada
bekleme siiresi fazladir. Uretim farkli planlama ve kontrol islemleri gerektirdiginden
ve siparislerin istenen kalitede olmasi nedeniyle iiretim maliyetleri de yiiksek
olmaktadir'®,

Siparis iizerine iiretimde miisterinin Ozel siparis isteklerine uygun olarak,
istenilen kalite ozelliklerinde mal iiretilmektedir. Siparis iizerine tiretimde degisik
cesit ve kalitede olan mamuller parti seklinde iiretilmektedir. Uretimde 6zel amach
makineler yerine standart makineler kullanilir. Bir iiriiniin iiretimi sadece bir defa
yapilmaktadir. Siparis iizerine iiretimde makine ve iggiicli kapasite kullanim orani
oldukc¢a diisiiktiir. Siparig iizerine iiretimde miisteri ihtiyaclarina uygun olarak ve
kaliteli iiretim yapildig1 icin iiretim yiiksek maliyetli olarak gerceklesmektedir.
Siparis iizerine iiretimde her mamuliin iiretimi i¢in yapilmasi gerekli olan islemler
farklilik gosterdiginden, planlama ve kontrol islemleri de iiriinlere gore degisiklik
gosterecektir. Bunun sonucunda her bir siparigin kalite durumu ve maliyeti farkli
olacaktir'

Siparis tipi Uretim sistemini uygulayan isletmeler asagida belirtilen
durumlarla kars1 karsiya kalmaktadirlar®;

» Diizensiz bir taleple,
» Genel amagli makineleri kullanilma,

» Az miktarda ¢ok ¢esitli mamuliin tiretilmesi,

13 Kobu, a.g.e. s.36.

" Hiiseyin Ozgen, imalat Sanayi isletmelerinde Dogrusal Ulastirma Yontemi ile Uretimi
Planlama ve Kontrol, I.T.I.A. Yaynlari, Adana, 1976, s. 23 (Aktaran: Mahmut Tekin, Uretim
Yonetimi, Ar1 Ofset Matbaacilik, Cilt 1, Konya, 2000, s. 33).

20 Mahmut Tekin, Uretim Yoénetimi, Detay Yayincilik, Ankara, 1993, s.33.
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Girdi ve ¢iktilarin partiler halinde olmasi,
Fonksiyonel boliimlere ayirmanin olmasi,
Boliimler arasi tasima isleminin olmasi,

Nitelikli isgiicii ile kaliteli tiretimin yapilmasi,

vV V V V V

Yiiksek miktarda ara stoklarin ve diisiik miktarda mamul stoklarinin olmasi.

1.1.1.4. Akic1 Uretim Sistemi

Akicr iiretim sistemi; ¢iktist belirli bir {iriin ¢esidi olan, islem birimlerinin
yalnizca bu amag i¢in diizenlendigi ve cok cesitli girdilerin seri olarak geldigi tiretim
sistemi tipidir. Seri olarak gelen girdiler, iiriin hattindaki biitiin makinelerden gecerek
riiniin seri olarak iiretilmesini saglar. Akici iiretim sisteminin etkin bir sekilde
isleyebilmesi, sinirh sayida standart ¢ikti iiretilmesine baglidir. Biiyiik miktarlarda
standart iiriinlerin veya tek bir iirliniin iiretilmesi sistemin en etkin halidir. Burada
onemli nokta; iiriin ¢esidinin ve triinler arasindaki farkliliklasmanin az olmasi, buna
karsin {iiriinlerin standart tipler olmasi ve her cesit iiriiniin hacminin ayr ayn biiyiik
olmasi geregidir. Yine akici iiretim sisteminde uzun siireli, yiiksek hacimli ve dengeli
bir talebe gerek vardir. Zira bu tip iiretim sistemlerinde iiretim birimlerinin esnek
olmayis1 nedeniyle, kisa siirede yeni tiriinlere gegme olanagi yoktur. Bu bakimdan,
tiretilecek tek veya az sayida iiriine olan talebin siirekliligi ve hacmi biiyiik 6nem
tagir. Bu tip iretim sisteminde iglem birimlerinin birbiri ardina siralanmalarindan
dolay1 seri iiretim s6z konusudur. Artarda siralanma teknik nedenlerden dolay1 olup,
iriiniin bir makineden digerine gegiste en az zaman kaybinin saglanmasi amacina
doniiktiir. Buna karsin bu islemlerden herhangi birinin aksamasi tiim sistemi
durdurur. Sekil 1.5°de akici iiretim sisteminde islemlerin siralanigi goriildiigii

gibidir®".

2 Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yaynlari, Istanbul, 1999, s. 34—
35.
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Sekil 1.5. “n” Islemli Bir Akici Uretim Sistemi
Kaynak: Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 1999, s. 35.

Uretimi gerceklestirebilmek amaciyla tiim iiretim arac-gerecleri, makineler ve
calisanlarin tek bir iiretim hattina sevk edildigi bir sistemdir. Bu iiretim sisteminde,
tiretim hattinda meydana gelebilecek en ufak bir sorun iiretimin diger asamalarini
olumsuz yonde etkileyebilmektedir. Bu nedenle akici iiretim sisteminde sistemin
biitiiniiyle en ince ayrintisina kadar iyi sekilde kurulmus olmasi gerekir.

Akici iiretim sisteminde makine ve tesisler sadece tek bir iiriin iiretecek
sekilde tasarlanmuslardir. Uriin, iiretimde kullanilan stirecler, malzeme ve araglar
standardize edilmistir. Bu iiretim sisteminin en Onemli Ozelliklerinden biri de,
otomasyona dayali, dolayisiyla sermaye yogun olmalardir. Petrol rafinerileri,

plastik, ¢cimento, seker, kagit iiretimi bu sistemlere 6rnek olustururzz.

1.1.1.5. Siirekli Uretim Sistemi

Uretimin tam giin olarak yapildig1 sistemdir. Bu sistem, iiretimin araliksiz
devam etmesi, calisanlarin doniisiimlii olarak calismasini amag¢ edinir. S6z konusu
mamuliin talep diizeyi ve iiretim miktar yiiksektir. Siparise gore iiretim sistemlerinde
tiretim hizinin talep diizeyine gore yiiksek olmasina izin verilebilir. Bu sayede stok
yapilabilir. Siirekli tiretim sisteminde, talep diizeyini gdz Oniine alinarak isletmeler
faaliyetlerini siirdiirebilir. Bu durum siirekli iiretim sisteminin ¢esidine gore de

de gismektedir23 .

2 Ureten, a.g.e.,s. 16.
2 Kobu, a.g.e.s.37.
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Siirekli tiretim sistemlerinin baslica 6zellikleri ise soyle siralanabilir™:

Az sayida fakat cok miktarda mamuliin iiretilmesi,
Diizenli talep,

Streklilik,

Serilik,

Boliimlere ayirmak,

Ozel amacl makinelerin kullanilmasi,
Islemleraras: tasima,

Fazla nitelikli olmayan isgiicii kullanimu,

V V. V V V V VYV VYV V

Yiiksek mamul stoklari, diisiik ara stoklari.

Siirekli iiretim sistemlerinde kullanilan 6zel amacgh tezgahlarda, calisma hizi
ve insangiiciinden yararlanma oranlart oldukca yiiksektir. Makinelerin fabrika
icindeki yerlesim diizeninin belirlenmesinde, mamuliin iiretilmesi icin yerine
getirilen islemlerin sirasi esas alinir. Sekil 1.6’da siirekli tiretim sistemlerinde bilgi ve
malzeme akis1 sematik olarak gosterilmistir. Uretimde islem sirasmin sabit oldugu,
sekilden de goriilmektedir. Siirekli sistemlerde programlama faaliyeti oldukca kolay,
tezgahlarin is yiikleri ise dengelidir. Dolayisiyla kapasite kullanim oram1 da
yiiksektir. Ancak, buna kargilik, tiretim hatt1 izerindeki herhangi bir makinenin ariza
yapmast halinde, biitiin hattin bundan etkilenmesi, hatta durmasi s6z konusu
olabilmektedir. Bu nedenle, koruyucu bakim faaliyeti 6nem kazanmistir. Ayrica,
baska {iriin/hizmetlere doniisiimiiniin giic olmasi nedeniyle, bu tiir sistemlerin
iriin/hizmet esnekligi oldukga diisiiktiir. Otomobil, deterjan, beyaz esya iiretimi, bu

sistemlere drnek olusturmaktadlr25.

H Mahmu@ Tekin, I:Jretim Yonetimi, Cilt 1, Ar1 Ofset Matbaacilik, Konya, 2000, s. 33.
25 Seving Ureten, Uretim/islemler Yonetimi, Gazi Kitabevi, 4. Baski, Ankara, 2004, s. 14.
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Hammadde Teslim
—> Alma

Depolama [

Malzeme Karar
Akt 1| Verici
Depolama
Tamamlanmag|
.. Gonderme
Uriin

Bilgi Akist —» Uriin veya

Malzeme Akist
--% Bilgi Akis1
Sekil 1.6. Siirekli Uretim Sistemi Modeli
Kaynak: Seving Ureten, I"Jretimfislemler Yonetimi, Gazi Kitabevi, 4. Baski,
Ankara, 2004, s. 15.

1.1.1.6. Kitle Uretim Sistemi

Kitle iiretimi, tek, parti veya akici iiretim tiirlerinden herhangi biriyle yapilan
biiyiik 6l¢ekte bir iiretimdir. Kiiresellesmenin etkisiyle birlikte dis pazarlarda faaliyet
gosteren biiyiik 6lgekli isletmeler maliyetlerin diisiiriilmesi amaciyla genellikle kitle
iiretim sistemini kullanmaktadirlar®®.

Kitle (y1gin) iiretimde, standart bir ya da ¢ok kisith sayida mamulden yiiksek
miktarlarda {iretim gerceklestirilmektedir. Gerektiginde, tretim hattinda veya
tezgahlar iizerinde bazi degisiklikler yapmak suretiyle, benzer bir iiriiniin iiretimine
gecmek miimkiin olabilir. Montaj hatti teknolojisinin kullamldigr beyaz esya,
otomobil, televizyon gibi iiriinlerin iiretimini, tekrarlamali nitelik tasiyan kitle {iretim

. . . .. . . . 27
sistemine Ornek olarak gdstermek miimkiindiir™’.

6 §ahin ve dig., a.g.e., s. 250.
" Ureten, a.g.e., s. 16.
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Kitle tiretim sisteminde gerektiginde makine, yerlesim diizeni, tertibat, kalip
vs. de bazi degisiklikler yapmak sureti ile baska tip mamuliin iiretimine ge¢cme
olanag vardir. Ornegin, otomatik revolver tornalar ile belirli biiyiikliikte vida imal
eden bir atolyede, kontrol mekanizmalar kesme kalemleri ile tespit tertibatlarini

degistirerek baska bir vida iiretimine gegilebilirzg.

1.1.1.7. Grup Teknolojisi Uretim Sistemi

Benzer iiretim 6zelliklerine sahip olan mamullerin bir araya getirilerek tiretim
gruplart olusturulmas1 ve bu sayede enerji ve zaman tasarrufu saglanmasidir. Bu
iretim sistemi aslinda farkliliklart degil, tam tersine, Oncelikle benzerlikleri arastirir.
Sistemdeki benzer pargalar, belirli cemberler i¢ginde toplanir ve ayn1 ¢emberler icinde
bir araya getirilmis makine ve is goren gruplari tarafindan iiretilir. Uretim veya kalite
cemberleri olusturmaktaki temel amag; zaman, ¢caba ve malzeme tasarrufu saglayarak
tiretim verimliligini ve kalitesini arttirmaktir. Grup, ¢cember veya hiicre terimleriyle
simgelenen Ozel {iiretim birimleri olustururken, baglica su tamimlarin bilinmesi

. 29
gerekir™:

e Takim veya Uretim Cemberleri: Grupta 6zel veya genel olarak calisan
belirli bir iggdren takimini igerir.

e Mamuller: Uretim ¢emberlerinde, belirli bir isgéren grubu, belirli
benzerlikler tasiyan mamul parcalarim iiretir. Uretilen parcalar, bir montaj
boliimiinde biraraya getirilerek, 6rnegin, bir makine atolyesindeki makinenin
onemli bir parcasini olusturacak duruma getirilirler.

e Uretim Olanaklar: Uretim cemberlerindeki isgéren gruplarma, yalnizca
kendilerinin kullanabilecegi gerekli makine, arag, gere¢ ve donanimlar verilir.

¢ Grup Yerlesimi: Her tiirlii iiretim olanaklari, grup icin ayrilan bir alanda,
grubun hep birarada calisabilecegi bir diizene gore yerlestirilir.

e Amagc: Gruptaki isgorenlerin tiimii, ayn ortak mamul ¢iktis1 amacini, birlikte
paylasirlar. S6z konusu c¢ikti hedefi veya siparis listesi, gruba, her iiretim

doneminin baglangicinda, donemin sonunda tamamlanacak bicimde verilir.

2 Kobu, a.ge.,s. 37.
» Sahin ve dig., a.g.e. s. 251.
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e Bagmmsizhk: Gruplar, miimkiin oldugu &lciide, birbirinden bagimsiz
olmalidir. Gruplar, eger isterlerse, bir donemdeki calisma hizlarim
degistirebilme 6zgiirliigline sahiptirler. Gruplar gerekli malzemeleri aldiktan
sonra basarilari, diger liretim gruplarinin hizmetlerine bagl olmamalidir.

¢ Grup Biiyiikliigii: Gruplar, belirli bir iggéren sayisiyla sinirhdir. Genelde,
gruplarim 6-15 iggorenden olusmasi Onerilir. Ancak, bazi durumlarda,

teknolojik nedenlerden dolay, 35 kisilik genis gruplara da rastlandig: goriiliir.

1.1.1.8. Tam Zamaninda Uretim Sistemi

1970°de Japonlar tarafindan ortaya atilan bir iiretim sistemidir. Kisaca bu
sistem israfin Onlenmesi ve bu sayede maliyet tasarrufu seklinde tanimlanabilir.
Baska bir tanima gore TZU, talebe gore olusturulan bir iiretim sistemidir. Bir iiriine
ihtiya¢ duyuldugu sirada iiretmek ve sadece tiiketiciler tarafindan talep edilen miktar
kadar iiretmek temel unsurlarindandir. Talep, tiretim siirecindeki cesitli agamalarda
tiriinleri ¢geker. Her iiretim asamasinda, fiili talepleri karsilamak i¢in gerekli tiretim
yapilir. Uretim siirecinde, iiretime ihtiya¢ oldugu konusunda bir tepki gelmeden
tiretim gergceklesmez. Yari mamul ve hammaddeler iiretimde kullanilacagi anda
tedarik siireci baslamaktadlr3 0,

Giiniimiizde, rekabet giiciine sahip iiretim sistemlerinin isleyisinde en onemli
etken envanter yonetimidir. Uretimden sorumlu yoneticiler pazardaki rekabet
giiclerini artirabilmek icin stok birikimlerini ve yatirimlarini siirekli bir sekilde
azaltmak zorundadirlar. Uretim sistemini bu felsefeye gore olusturmanin neticesinde
“Stoksuz Uretim Stratejisi” ortaya ¢ikmustir. Stoksuz Uretim®';

» Uriin tasarimu,
Ekipman se¢imi,
Malzeme yonetimi,
Kalite saglama,

Is tasarimu,

YV V V V V

Verimlilik artig1 gibi tiim isletme sorunlarina yonelik entegre bir yaklagimdir.

3 Naci Tanig V., “Maliyet Muhasebesi Agisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi (JIT)”, Verimlilik
Dergisi, MPM Yayin1 No.4, Ankara, 1994, s5.100. (Aktaran: Hacer Ansal, Esnek Uretimde is(;iler ve
Sendikalar, http://www.birlesikmetal.org/kitap/kitap 99/1999-3.pdf, 10.05.2008).

3! Nesime Acar, Tam Zamaninda Uretim, MPM Yayinlari, Ankara, 1999, s. 7.
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Bu yaklagimda; tiretim/malzeme kontrol sistemi ise "Tam Zamaninda Uretim
(Just In Time Production)" olarak tanimlanmistir>.

Sifir stokla iiretim yapma isletmelere tasima, iscilik, enerji ve zaman gibi
bircok konuda fayda saglamaktadir. Hammaddenin tedarikg¢iler tarafindan istenilen
zamanda hazir bulundurulmasi da olduk¢a 6nem tasimaktadir. Ciinkii boylesi bir
tiretim modelinde iiretici ile tedarikgiler arasinda ¢ok yonlii bir iletisimin bulunmasi
gerekmektedir. Ve bu sayede iiretim planlamasinda tedarikgilerin rolii ayr1 bir Sneme
sahiptir. Hammadde dahil tim malzeme ihtiyacinin tam ihtiya¢ duyuldugu anda
temin edilmesi; bir taraftan, siirece girmek icin depolarda atil olarak bekleyecek
pahali malzeme israfini, diger taraftan da malzemenin ge¢ temin edilmesiyle pahali
tiretim kaynaklarinin bos bekleme israfim1 6nlemis olur. Mevcut sistem ve siiregler;
verimliligi arttirmak, geliri cogaltmak ve israfi daha da azaltmak icin siirekli bir
iyilestirmeye, gelistirmeye ve uyumlastirmaya tabi tutulur. Tiim ¢alisanlara esit islem
yapilarak, isletme statiileri minimize edilerek ve katilim saglanarak, personelin
birbirlerine karg1 saygi ve sevgilerinin korunmasina c¢alisilir. Sifir stokla calisma
diisiincesi, biitiin igletme faaliyetlerine uygulanabilir. Bu anlamda, sifir stokla
calisma; stok birikimini Onleyerek, tasima uzakliklarim azaltarak, iskartalari ve
kusurlu iiretimi en aza indirerek, fiziki kapasitenin maksimum kullanimini
saglayarak ve benzeri iyilestirmeleri yaparak; alimlardan {iretime, {iretimden
dagitima ve tiiketicilere kadar, tim is akisinin kesintisiz, art arda, tam zamaninda
olmasini saglama cabasidir. Sifir stokla ¢alisma sistemi, her seyden Once, bir israfi
onleme felsefesinin ifadesidir. Bu felsefe genel rekabet kosullar1 icinde, isletme
verimliligini ve kaliteyi arttirma diisiincesine dayanir™.

Goriildiigii gibi TZU Sistemi, tam zamaninda satin almay1 gerektirir. Bunun
en ideal sekli iiretimde kullanilacak her cesit maddenin sadece o anki iiretime
yetecek miktarda satin alinmasidir. Ancak pratikte bu ideal duruma ulasmak pek
miimkiin olmamaktadir. Buna ragmen bu yontemi benimseyen isletmelerde stoklarla

ilgili maliyetlerde onemli tasarruflarin saglandig gbrﬁlmektedir34.

32 Nesime Acar, “Tam Zamaninda Uretim”, Verimlilik Dergisi, Cilt:19, Sayi:1, 1990, s. 7.

3 Sifir Stoklu Uretim (JIT) Sistemi, http://wanadoo.wordpress.com/2007/05/12/sifir-stoklu-uretim-
jit- sistemi/, 15.05.2008.

3% Nihat Kiciiksavas, Yonetim Acisindan Maliyet Muhasebesi, Kare Yayinlari, Istanbul, 2006, s.
169.
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1.2. Uretim Yonetimi

Isletmelerin bircogunun ana faaliyet konusu bir malin veya hizmetin
tiretimine dayanir. Bu mal veya hizmetin iretildigi sisteme “lretim sistemi” adi
verilir. Bu sistemin organize edilmesi, planlanmasi ve planlarin yiriitiillmesi
faaliyetinin tamam “iiretim yonetimi” olarak adlandirilir. Uretim yonetimi hemen
hemen sanayinin tiim dallarinda, kiiciik biiyiik tiim kuruluslarda, kuruluslarin her
diizeyinde kullanilan bir yonetim bi¢imidir. Daha dogru bir deyisle, bir disiplindir35.

Sanayi isletmeleri, iiretim faaliyetlerini fiyat, kalite, zaman, mamul ve
mamullerinin niteliginden dogan sinirlamalar, piyasa ve miisteri taleplerinin
belirsizligi gibi smirlayici sartlarin etkisi altinda siirdiiriirler. Uretim yonetimi,
isletmedeki mevcut kaynaklarin etkin bir sekilde kullanilarak bu kaynaklarin istenen
nicelik ve nitelikte mamuller iiretilmesiyle ilgili karar verme islemidir. Uretim
yonetimiyle, kaynaklarin en etkin bir bi¢imde kullanilmasi, kayiplarin en aza
indirilmesi ve kalite yoniinden istenilen seviyeye ¢ikarilmasi hedef alinir®.

Uretim yonetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insangiicii
kaynaklarimin belirli sayidaki mamuliin istenilen kalitede, istenilen zamanda ve
diisiik maliyetle iiretimini saglayacak sekilde bir araya getirilmesi siirecidir. Fakat
tiretim siirecinde miktar, kalite, fiyatin ayn1 anda en iyi sekilde gerceklestirilmesi
mimkiin degildir. Bo6ylesi durumlarda iiretim yonetiminden sorumlu kisiler
uzlastiric ¢oziimler iiretecek kararlar almalidir’”.

Uretim yonetiminin gorevlerini su sekilde dzetlemek miimkiindiir’®:

e Tiiketicinin istedigi iiriinii iretmek (nitelik, fiyat, miktar ve zaman acisindan),
e Kalite ve tasarim spesifikasyonlarini belirlemek,

e Gerekli makine ve techizatin saglanmasi,

o Uretimin gerceklesecegi diizenin saglanmasi (isyeri diizenleme, malzeme

tagima, iggiicli temini, vb.).

35 Yamak, a.g.e., s. 43.

** Mahmut Tekin, “Bir Tekstil Sanayi Isletmesinde Dogrusal Programlama Araciligiyla Uretim
Planlamasi1”™, C.I"J.i.i.B.F. Dergisi, Cilt 1, Sayi:1, s. 60 (Aktaran: Mahmut Tekin, Uretim Yénetimi,
Ar Ofset Matbaacilik, Cilt 1, Konya, 2000, s. 4).

37 Kobu, a.ge.,s. 3-4.

8 Yamak, a.g.e., s. 45.
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Uretim yo6netimi baghca iic temel asamadan meydana gelmektedir. Bunlar;

planlama, organizasyon ve kontroldiir. Bu asamalar1 aciklamak gerekirse™:

1. Planlama Asamasi: Isletmenin iiretim yonetimi hedefleri dikkate alinarak;
tiretim alt sistemleri Orgiitleme, iiretim politika ve {iretim programlarinin
hazirlanarak iiretime gecis siireciyle ilgili gerekli ¢calismalar yapilir. Planlama
asamasinda, potansiyel talep géz oniinde bulundurularak; iiretim planlamasi,
isglicii planlamasi, malzeme ihtiya¢ planlamasi, gelisim planlamasi, islem
planlamasi, iiretim metotlar, personel planlamasi, ddeme plani, finansal
planlama, calisma sermayesi ve nakit akisi ve bilgisayar destekli iiretim,
iretim sistemlerinin planlanmasi gibi islemler yapilmaktadir.

2. Organizasyon Asamasi: Uretim siirecinde is istasyonlar1 veya calisanlar
arasinda bilgi akis1 ve gorevlerin dagilimi yapilir. Yine iiretim sistemlerinin
diizenli ve basarili bir sekilde calisabilmesi i¢in gerekli sartlar belirlenerek,
alt sistemlerin amaglari, gorev ve sorumluluklar tespit edilir.

3. Kontrol Asamasi: Uretim yonetiminin temelini olusturur. Kontrol
sisteminde gorevli personel tarafindan hazirlanan tiretim denetimiyle ilgili
bilgiler degerlendirilerek iist yonetime sunulur. Kontrol asamasinda iiretim
planlamasiyla iiretim alt sistemlerinin etkinliginin planlama ve gerceklesme
dereceleri karsilastirilir. Planlanan iiretim ile iiretim faaliyeti sonucunda elde
edilen iiretim arasindaki farkin nedeni arastirilir. Sayet elde edilen sonuglarla
planlanan durum arasindaki negatif fark biiyiikse, mevcut girdilerle elde

edilmesi gereken iiretimin saglanabilmesi i¢in gerekli diizeltme islemi yapilir.

Uretim yonetimini daha 6nce “insan, makine ve malzeme gibi kaynaklar1 bir
araya getirmek ve bunlar1 amaclanan iiriinii elde edecek bicimde etkin ve verimli
kullanmak” seklinde tanimlamistik. Bu tanimda agikca yer almayan, fakat bu ilkelere
uygun olarak, mal veya hizmet seklinde bir iiriinii “cikt1” olarak elde eden iiretim
sisteminin sevk ve idaresindeki temel agamalar; organize etme, planlama, planlari
icra etme (yiiriitme), denetleme ve koordine etme gibi yonetimin herkesce bilinen

temel fonksiyonlaridir. Uretim sistemlerinde “Organizasyon” fonksiyonu; iiretim

3 Tekin, a.ge.,s. 9.
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sisteminin kurulmas1 icin gerekli unsurlari bir araya getirmektir. Isgiicii, isyeri,
makine, malzeme gibi iiretimin temel elemanlarin1 bulmak ve calisir duruma

getirmek iiretim yonetiminin 6ncelikli gorevidir™.

Uriin Secimi Is Analizi Bakim-Destek
Yer Secimi R ¥ Stok Kontrol
_ URETIM
Teknoloji Se¢imi N SURECLERININ | Uretim Planlama
- TASARIMI | ve Programlama
Kapasite / 7y \ Kalite Kontrol
Yerlestirme

Sekil 1.7. Uretim Yonetiminde Temel Islemler ve Kararlar
Kaynak: Yamak, a.g.e., s. 46.

1.3. Uretim ve Uretim Yonetimin Tarihcesi

Insanoglu ilk caglardan beri iiretim islemini gergeklestirmektedir. Ciinkii
toplum i¢inde yasamak ve insamin yasamini siirdiirebilmesi iiretimi gerekli
kilmaktadir. Avlanma, barinma ve giyinme gibi temel gereksinimleri karsilamak icin
gerekli faaliyetler sonucu ortaya ¢ikan iiretim zamanla simdiki sekline biiriinmiistiir.
[Ik olarak Adam Smith fabrika sisteminin gelismeye basladigi yillarda iiretim
ekonomisinin 6nemini vurgulamistir. 1776 yilinda “Ulkelerin Zenginligi (The

Wealth of Nations)” adi altinda yaymladig: kitabinda is boliimii sonucu ekonomik

40 Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari, Istanbul, 1999, s. 46.
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avantaj saglanabilecegini belirtmistir. Ayrica kitabinda; karmagsik islerin ortaya
vasifh isciler, basit islerin ise vasifsiz isciler ¢ikardigini bu nedenle is boliimiiniin
onemli oldugu iizerinde durulmustur. Cikti/girdi oranina gore hesaplanan verimlilikte
is boliimiiniin ¢ikti miktarim arttiricr yonden etkili olabilecegini de belirtmistir*'.
Uretim yonetimi ile ilgili tarihi baslangict Misir Piramitlerinin, Cin Seddinin,
Romadaki cadde ve su kemerlerinin insa edildigi donemlere kadar gotiirmek
miimkiindiir, fakat konumuzla daha ilgili olan fabrikasyon iiretime gecisten sonraki
donemin incelenmesi yeterli goriilmektedir. Bu nedenle iiretim yonetimi’'nin tarihi
gelisimi 18. yiizyiln sonlarindan baslanarak incelenecektir. Uretim yonetiminin

tarihi gelisimi Tablo 1.1°de 6zetlenmi§tir42.

4 Feray Odman Celik¢apa, Uretim Yoentimi ve Teknikleri, Alfa Aktiiel Yayinlari, Bursa, 2007, s.
3-4.
42 Ureten, a.g.e.,s.25.
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Tablo 1.1. Uretim Yo6netiminin Tarihi Gelisimi

Yil

Birey, Grup veya Kurulus

Katki

1776

Adam Smith

Is boliimiiniin  ekonomik yararlarinin
farkina varmustir.

1790

Eli Whitney

Standart, birbiri yerine kullanilabilir
parcalarin kullanimin1 ve kalite kontrolii
ile maliyet muhasebesi kavramlarin
giindeme getirmistir.

1801

Joseph-Marie Jacquard

Dokuma  tezgahlarinda delikli  kart
kullanimint giindeme getirerek dokuma
endiistrisinde devrim yapmiglardir.

1832

Charles Babbage

Is boliimii uygulamasiyla, isin belli bir
parcasi icin sadece o gorevin gerektirdigi
beceri diizeyinde eleman kullaniminin
isletmeye saglayacagi ekonomik yarardan
bahseden ilk kisidir. Zaman etiidiiniin
genel kavramlarimi ortaya koymustur.

1905

A. K. Erlang

Ik kuyruk kuranmi uygulamasim telefon
endiistrisinde gerceklestirmistir.

1908

C. E. Knoappel

Basa bas semalarim ilk kez kullanan
kigidir.

1911

Frederick Taylor

Bilimsel yoOnetimin ilkelerini ortaya
koydugundan,  “Bilimsel = YOnetimin
Babasi” olarak kabul edilmistir. Yontem
ve zaman iyilestirme  calismasini
Midvale’de baglatmustir (1881).
Goriislerini “Bilimsel Yonetimin Ilkeleri”
adli kitabinda dile getirmistir (1911).

1911

Frank Gilbreth
Lillian Gilbreth

Isin en iyi yapilis yontemini belirlemeye
yonelik  calismalar  (Hareket  Etiidii
Calismalar1) yapmuslar, endiistriyel
psikoloji kavramlarini gelistirmislerdir.

1913

Henry Ford
Charles Sorenson

[Ik hareketi otomobil montaj hattini
olusturup ¢alistirmislardir.

1913

Henry L. Gannt

Faaliyetlerin programlandirilmasinda
kullanilacak bir ara¢ olarak Gannt
semalarini tanitmugtir.

1915

F. W. Haris

Stoklarin denetimi i¢in Ekonomik Siparis
Miktar1 modelini gelistirmigtir.

1927-33

Elton Mayo

Isgiiciiniin motivasyonu igin yeni bir
yaklasim getirmistir.

1931

Walter Shewhart

denetimi  iizerinde
kalite  kontrol

Istatistik  kalite
calismalar  yapmus,
semalarini gelistirmistir.

1934

F. W. Tippett

Is 6rneklemesini gelistirmistir.

1940

Ingiltere’de yoneylem arastirmasi
Gruplari

Karmagsik sistem problemlerine sayisal
coziimler olusturmuslardir.

1940

S. P. Mitrofanov

Grup teknolojisi kavramini ortaya atan ilk
kisidir.

1946

John Mauchly ve J. P. Eckert

Dijital bilgisayar1 gelistirmislerdir.
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Tablo 1.1. Devami

1947 George Dantzig, William Orchard | Dogrusal programlamanin  simpleks
ve digerleri ¢cOziim yontemini yoneticilerin
kullanimina sunmuslardir.

1950 C. Charnes, W. W. Cooper, H. Dogrusal olmayan programlama ve

Raiffa ve digerleri stokastik modeller iizerinde caligmalar
yapmuslardir.

1950 W. Edwards Deming Tesis capinda kalite kontrol sistemlerini
gelistirmistir.

1951 H. Ford Dickey ABC Stok Analizini gelistirmistir.

1951 Sperry Univac Ticari dijital bilgisayarlar
gelistirilmistir.

1954 General Electric Bilgisayar isletmecilik alaninda ilk kez
kullanilmugtir.

1954 Juran “Kalite yonetimin sorumlulugundadir”
anlayigini getirmistir.

1957 Dupont Comp Kritik Yol Yontemi gelistirilmistir.

1958 Booz, Allen ve Hamilton Program Degerlendirme ve Go6zden
Gecirme Teknigini gelistirmislerdir.

1950-1960 Birlesik Devletler ve Bati Cesitli aragtirmacilar ~ simulasyon,

Avrupa’daki arastirmaci ve bilim | kuyruk teorisi, karar teorisi,
Adamlar1 matematiksel programlama, bilgisayar
donanim ve yazilimlarini gelistirmis ve
genis Olclide uygulamaya
baslamiglardir. ik sayisal denetimli
tezgahlar kullanilmaya baglamistir.
1960’1ar Joseph Orlicky Malzeme Ihtiyag¢ Planlamasi sistemini
Oliver Wight gelistirmislerdir.

1961 Crosby “Kalite iicretsizdir” fikrini ortaya atmis
ve ilk sifir hata yaklagimini uygulamaya
gecirmistir.

1961 Jay Forrester Yonetime sistem yaklagimini
getirmistir.

1962 Ishikawa Tlk kalite gruplarini olusturmustur.

1963 A. Alan Genellestirilmis  Degerlendirme  ve

B. Pritsker Gozden Gegirme Teknigini
gelistirmislerdir.

1970’1ler Birlesik Devletler ve Bat1 Atolye programlama, iiretim

Avrupal1 aragtirmacilar, bilgisayar | programlama, stoklar, fabrika
iireticileri ve kullanicilar yerlestirme, tahmin, proje yOnetimi,

malzeme ihtiyaglarinin planlanmasi gibi
rutin sorunlarin ¢oziimil igin, cesitli
yazillm  paketleri  gelistirmislerdir.
Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi yaygin bir
sekilde kullanilmaya baslamistir. Imalat
Kaynaklar1 Planlamasi sistemleri ortaya
cikmig ve kullanilmaya baslamistir.
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Tablo 1.1. Devam

1970’1er Japon Toyota Firmast

Wickham Skinner ve Harvard
Business School arastirmacilari

Verimlilik  aragtirma  ¢alismalari
sonucunda stoksuz calismaya yonelik
olarak “tam zamaninda iiretim” (Just
in Time-JIT) felsefesini gelistirerek
yayginlastirmislardir.

Uretim  fonksiyonunun isletme
stratejisi acisindan onemini
vurgulamiglar; iiretim yoneticilerinin,
tesislerinin  yeteneklerini  stratejik
rekabet  silahlar1  olarak  nasil
kullanabilecekleri tizerinde
durmusglardir.

1980’ler

firmalar

Miihendislik disiplinleri

Eliyahu Goldratt (srail)

[k yardimi1 Amerikali uzman W.
Edward Deming’den alinan Japon

Toplam  kalite  yOnetimi, tam
zamaninda  liretim  sistemi  ve
verimlilik iyilestirme kavramlarini
Japonya’dan diinyaya yaymuislardir.

Fabrika  otomasyonu  unsurlarini
yayginlastirmislardir. Bu unsurlar:

e Robotlar,

e Bilgisayar Destekli
Tasarim/Bilgisayar Destekli Uretim

¢ Bilgisayarla Biitiinlesik
Imalat

e Bilgisayar Destekli Siire¢
Planlamas1

¢  Esnek Imalat Sistemleri

Uretim  sistemlerinde darbogazlarin
analizi {izerinde durmus, optimize
tiretim teknolojisi, senkronize iiretim
ve kisitlar teorisi  yaklasimlarini
tanitmigtir.

1980’ler Xerox

Urettigi ~ fotokopi ~ makinelerinin
ozelliklerini ve iiretim maliyetlerini
rakiplerininkilerle karsilagtirmak
amaciyla kiyaslama (benchmarking)
yaklagimini ortaya atmistir.

1990’1ar

Kalite onciileri ve"Uluslararas1
Standardizasyon Orgiitii

Birlesik Devletler Hiikiimeti,
Netscape Communications
Corporation ve Microsoft

TKY felsefesinin yayginlagmasi, ISO
9000 serisinin kalite
sertifikasyonunda kullanilmasi

Internet, Web, Elektronik tesis
Isletmeler, yalin iiretim ve cevik

tiretim  sistemlerine  yogun ilgi
gostermektedirler.

Kaynak: Ureten, a.g.e., s. 25-30.
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II. BOLUM

TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMi (JUST-IN-TIME)

2. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMi VE iSLEYiSi

TZU Sistemi, Toyota Motor tarafindan gelistirildi ve bu sayede diinyaya
tamtildr. Ozellikle Petrol krizi'nin ortaya c¢ikmasindan sonra diger bircok Japon
firmalan tarafindan benimsenen bir iiretim modeli haline geldi. 30 yili askin bir
siireden beri Japon sirketleri TZU modelini temel alarak kaynaklarim ihtiyatl bir
sekilde kullanarak Japon {istiinliigiinii gozler Oniine sermistir. Bu iistiinligiin
ozellikle otomotiv sektoriinde goriilmesi TZU niin Toyota Uretim Sistemi olarak da
diisiiniilmesini kaginilmaz kilmistir. Toyotanin kendine 6zgii kalite kontrol siirecleri
barindiran otomotiv {iiretim anlayisi, sektorde cigir acmistir. "Tam Zamaninda"
tedarik zinciri konsepti, yalnizca otomobil iireticileri i¢cin degil, imalat sektorii igin
diinya ¢apinda bir model haline geldi. Toyota Uretim Sistemi (Toyota Production
System - TPS), son iirliniin tam anlamiyla sistemden "gekildigi" bir {iiretim
vizyonudur. Bu da, montaj hattinda dogru parcalarin dogru yere, dogru miktarda ve
hicbir fazlalik olmadan wulagsmasi anlamina gelmektedir. Bu anlayis, {retim
hatlarindan miimkiin oldugunca cok miktarda {riiniin itilmesinin saglanmas1 i¢in
gercek talepten bagimsiz, biiyiik Olgekli stoklar gerektiren geleneksel {iretim
sistemlerinden tamamen ayrilmaktadir. TPS’nin temelinde yatan diisiince ise bu
anlayisin tam tersi: Yalmzca siparis verilmis birimleri, talep edilen herhangi bir

anda, dogru miktarda tiretmektir®.

3 Toyota Tarihi, http://otomot.net/2007/06/12/toyota-tarihi/, 20.05.2008.
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TZU Sistemi’ni farkli sekillerde tanimlamak miimkiindiir.

TZU Sistemi, tiiketici istek ve ihtiyaclarina uygun olan dogru mal veya
hizmetin dogru miktarda, dogru yerde ve dogru zamanda iiretilmesiyle iiretimde
etkinligin saglanmasidir*®.

Bir baska tanima gére TZU, iiretim icin gerekli olan faktor bilesimlerinin o
iiretimin gerceklesecegi anda temin edilerek sifir stokla calisma felsefesidir®.

TZU, firmanin tim faaliyetlerine etki eden satin alma, miihendislik,
pazarlama, personel, kalite-kontrol, miisteri ve satict arasindaki iligkilerin
belirlenmesiyle israfin azaltilmasi, verimliligin artirilmasini hedefleyen bir iiretim
sistemidir®.

Bir bagka tanima gore; TZU Sistemi, firma dis1 miisterilerin istedikleri mal ve
hizmetleri istedikleri zamanda iiretmektir*’.

Yalin bir tiretimi benimseyen bu sistem, firmalara rakiplerine gore daha iyi,
daha diisiik maliyetli ve daha hizli bir sekilde iiriin yaratma firsati vermektedir.
Boylesi sistemlerde etkin kaynak kullanimi, israfin ortadan kaldirilmasi ve siirekli bir
sekilde gelistirme oldukca onem arz etmektedir. Bu sayede diisik maliyetli ve
kusursuz bir iiretime ulasilir. Yalin iiretim sistemleri geleneksel tiretim sistemi ile
yirminci yiizyihin kiitle iiretiminin ortak 6zelliklerini birlestirmek suretiyle tiiketici
istek ve ihtiyaglarina uygun olarak tiretimi gerceklestirmektedir. Yine isletmelerin
tim fonksiyonlar arasinda ciddi bir koordinasyon ve iletisim ¢abalarinin 6nemi

.. . 48
tizerinde durmaktadir™.

2.1. Tam Zamanmnda Uretim Felsefesi
1970’11 yillarda rekabet iistiinliigii saglamak amaciyla bir Japon firmas1 olan
Toyota tarafindan hayata gecirilen TZU modeli sifir stokla calisma ve iiretimde

meydana gelen kayiplart Onleyerek iiretimde verimliligi ve kaliteyi arttirma

# Nesime ACAR, Tam Zamaninda Uretim, MPM Yayinlar1 No: 542, 6. Basim, Ankara, 2003, s.10.
4 Acar, a.g.e., s.10.

A Mark, Johnderembse and Gregory P. White, Operations Management, 2. Edition, West
Publishing Company, New York, 1991, p. 477. (Aktaran: Ozkan ve Esmeray, a.g.e., s.130).

4T Orhan Savas, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Gerektirdigi Maliyet Muhasebesinin Temel
Nitelikleri”, Erciyes Universitesi iktisadi ve idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, Say1: 20, Ocak-
Haziran, 2003, s.204.

48 Seving Ureten, ﬂretim/islemler Yonetimi, Gazi Kitabevi, 4. Baski, Ankara, 2004, s. 40.
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diisiincesine dayanir. TZU, israfi ortadan kaldirmak ve boylece nihai amaca ulasmak
icin siirekli olarak sistemdeki problemlerin ¢oziimlenmesini gerekli kilar*.

20. yiizyilin basinda genel olarak biiyiik Olcekte ve seri bir iiretim soz
konusuydu. Ureticiler arasinda ancak bir mal ya da hizmetin cok sayida iiretilmesiyle
maliyetlerin diisiiriilebilecegi ve bu sayede amaclanan kara ulasilacag: fikri kabul
gormekteydi. Boylesi bir iiretim sistemi daha cok “ne iiretirsek satariz” anlayisi ile
temellendirilmisti. Bunun sonucu olarak tiiketici istek ve ihtiyaclarin1 6n planda
tutmayan bir diretim sistemi mevcuttu. II. Diinya Savag1 sonrasi kaynaklarin tiretim
yapmak i¢in yeterli diizeyde olmamasi, var olan kaynaklarin ise oldukga yiiksek
maliyette olmas1 nedeniyle iiretim istenen diizeye ulasmamisti. Ilerleyen dénemlerde
kaynaklarin etkin kullamimi sonucunda goriilen talepteki artis 6zellikle Amerikan
mallarina yonelikti. Bu durum Japon mallarina olan talebi olumsuz etkilemisti. Ayn1
donemde yasanan Petrol Kriziyle birlikte artik tiiketiciler ¢cok fazla yakat tiiketen
bityiik Amerikan otomobillerine olan taleplerini biiyilk Olgiide azalti ve yeni
arayislara girdi. Ureticiler boylesi bir durum karsisinda artik piyasadaki tek soz
sahibinin iiretici olmadigim tiiketicilerin talepleri dogrultusunda bir iiretim sistemi
kurulmasi gerektigine inanmislardir™’.

Bu durumu firsat goren Japon otomobil firmasi Toyota daha once kullanmis
oldugu geleneksel iiretim modelinden tamamiyla farklilik arz eden modern bir iiretim
modeli olan tam zamaninda iiretim sistemini hayata gecirmistir. TZU Sistemi olarak
adlandirilan bu iiretim modeli ile iiretilen Japon otomobilleri, diger rakip firmalarin
otomobillerine gore yar1 yartya ucuz ve az yakit tiikketmekteydi. Bu otomobillere
karst yogun bir talep olustu. Once bu durumun kalici olmadigin1 ve ucuzlugun
kalitesizlik olacagi diisiincesinde olan Amerikan otomobil iireticileri daha sonra
Japon otomobillerin yeterli kalitede oldugunu belirterek, otomobil fiyatlarinin diisiik
olmasimt ise iiretimle iligskilendirmislerdir. Boylece Japonya diger alanlarda da
uygulamaya koydugu TZU Sistemi’yle kiiresel piyasalarda rekabet iistiinliigiine

sahip olmustur. Uretimde Japon Mucizesi olarak vurgu yapilan TZU modeli bir anda

49 Sahin ve dig., age.,s. 252.
50 Oygur Yamak, Uretim Yonetimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari, Istanbul, 1999, s. 296—
297.

31



dikkatleri iizerine ¢ekmistir. Japon is yapma bi¢imi Bati iilkeleri tarafindan 6rnek
alinmaya baslanmistir’ .

Sermaye ve modernizasyon yatinmlarimin yiiksekligi Japon sirketlerinin
uluslararas1 piyasalarda rekabet giiciinii ve isgiicii verimliligini artirmig, yeni
teknolojilerin ve iirlinlerin ortaya ¢ikmasina yol a¢mistir. Hizli kalkinmanin
ardindaki diger bir faktor de iyi diizeyde egitim gormiis is giiciiniin varligidir. 1960
yilinda uygulamaya konulan “on yil icinde milli geliri ikiye katlama” projesinin
gerceklestirilmesinde gerekli iiretim artisinin saglanabilmesi nitelikli is giiciiniin
varligiyla ve bu is giiciiniin tasarruflariyla gelrgeklestirilmistir5 2,

1980'lerin basindan itibaren TZU Sistemleri’nin Amerika ve Avrupa'da
uygulanmaya basladig goriilmektedir. Amerika'da yapilan bir arastirmaya goére 1987
yilinda bu iilkede TZU yaklasimini uygulayan isletmelerin oram %25 iken, bu oranin
1992'de %55'e yiikseldigi gézlenmistir™.

TZU modeli geleneksel iiretimden tamamyla farkhidir. Ciinkii TZU
felsefesine gore birim maliyetleri diisiirmek bir tiriinden ¢ok sayida iiretmek ile degil,
o iriinii meydana getirecek uygun faktor bilesimlerini belirlemek, iiretim siireclerini
iyilestirmek ve kayiplart azaltarak iiretimde verimliligi saglamak gibi birtakim
unsurlar1 6n planda tutar™,

Hammadde de dahil tiim malzeme ihtiyacinin tam ihtiya¢ duyuldugu anda
temin edilmesi; bir taraftan, siirece girmek icin depolarda atil olarak bekleyecek
pahali malzeme israfini, diger taraftan da malzemenin ge¢ temin edilmesi nedeniyle
pahali tiretim kaynaklarmin bos bekleme israfi onlenmis olur. Sifir stokla ¢aligma
yaklagimi sonucta; 1skarta, kusurhu iiretim, yer israfi, fazla stok bulundurma, atil
kapasite ve benzer israflarin ortadan kalkmasini saglar. Buna goére TZU niin ii¢ temel
ana esast sbyledir5 %

> Israfi azaltma,

» Siirekli iyilestirme,

> Stok birikimini 6nleme,

3! yamak, a.g.e. 297.

32 Giiltekin Yildiz ve Kadir Ardig, “Japon isletmecilik Uygulamalar: Tiirk isletme Yonetimine Bir
Model Olabilir Mi?”, Mimarlar ve Mithendisler Dergisi, Y1l 6, say1 31, Haziran-Temmuz-Agustos,
2002 (Aktaran: Zerenler ve Iraz, a.g.e., s. 760).

3 Nesime ACAR, “Tam Zamamnda Uretim”, Verimlilik Dergisi, Cilt 19, Say1:1, 1990/1, s. 8.

4 Yamak, a.g.e., s. 293.

55 Sahin ve dig., a.g.e., s. 253.
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Toyota Uretim Sisteminde Sekil 2.1°de goriildiigii gibi iiretimde bir siireklilik
s6z konusudur. TZU sisteminin dogru bir sekilde yerine getirilmesi igin kalite
kontrollerinin mutlak suretle standartlara uygun olmasi gerekmektedir. Uretim
sirasinda ortaya cikabilecek artiklar veya iskartalar1 ortadan kaldirmak ancak bu
yolla saglanabilir. Calisanlarin iyi sekilde egitilmis olmasi gerekmekte ve
birbirleriyle agik iletisim kanallarin1 kullanmalidirlar. TZU sisteminin iyi sekilde

islemesi i¢in asagidaki unsurlara onem verilmelidir’®:

» Kanban sistemi,
» Talep ile tiretim arasinda dengeleme ile tahmini ve fiili tiretim

arasindaki sapmanin minimum seviyeye indirilmesi,

A\ 4

Islemlerin veya faaliyetlerin standart hale getirilmesi,

A\

Etkin bir tedarik orgiitlenmesi ile tam zamaninda hammadde veya yari
mamulil tiretime sevk edilmesi,

U tipi hatlarin kurulumu,

Uyarici ve gozlenebilen bir kontrol sistemi gelistirme,

Calisanlar tegvik edici ve katilimci politikalarin uygulanmast,

YV V V VY

Makine yerlesimi ve tesis diizeni degisik iiretim yapmaya imkan

verecek sekilde kurulmali,

TZU Sistemi, firma ve iilke ekonomisi bakimindan verimi arttiran, maliyetleri
diisiiren, mamul kalitesini iyilestiren, isletmenin stok ve diger problemlerini en aza
indiren modern sanayi iiretim bi¢imine uygun yeni bir iiretim anlayis1 getirmistir’’.

Bu iiretim anlayisina gore TZU Sistemi, her par¢anin montaj bandi iizerine
“tam gerektigi anda” ve yalnizca “gereken miktarda” gelmesi temeline dayanan bir i
orgiitlenmesi ilkesidir. Her parca montaj zinciri iizerindeki ilgili i alanina “dogru
zamanda” gelmektedir ve bdylece depolama ihtiyact dogmamakta, stok maliyeti
olmamaktadir. Uretimin amaci, verimliligi emegin asir1 somiiriisii yoluyla degil,

bunun yerine artan teknolojik etkinlik, ekipmanlarin yogun kullanimi, 1skartalar1 ya

%6 Yasuhiro Monden, Toyota Production System, Industrial Engineering and Management Press,
Institute of Industrial Engineers, Georgia, 1983, p. 6.

57 Aytac Akdogan, ‘“Tam Zamaminda’ Basrol”, Galatasaray Universitesi Isletme Kuliibii,
http://www.gsuik.org/index2.php?option=com_content&do_pdf=1&id=88, 04.05.2008.
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da kotii is¢iligin yol actign kayiplar1 en aza indirme, envanterleri azaltma ve kaliteyi
yiikseltme yoluyla arttirmaktir. Bu nedenle TZU Sistemi iiretimden elde edilen
“deger”i arttirmakta, birim c¢ikti basina tiiketilen malzemeleri azaltmakta ve iiriin
dolasim devresini en aza indirmekte, boylece gercek iiretimi ¢ok daha etkin
kilmaktadir™®,

TZU Sistemi’nde stoklarla ilgili kayitlar1 tutmak icin gerekli zaman yoktur ve
ekonomik degildir. Ayrica gene TZU Sistemi’nde yeniden islemenin azalmasi, akis
siirelerinin minimizasyonu kayitlara duyulan gereksinimi azaltir. Son olarak da iiriin
akiglar1 disipline edilmis, akis uzakligi kisaltilmig ve siire¢ iyi stok kontrol altina
alimmuis oldugu i¢in stok kayitlarina gerek duyulmazsg.

Isletmelerin ellerinde bulundurduklari stoklar bir takim maliyetler getirdigi
gibi alternatif maliyetleri arttirmakta dolayisiyla bu da isletmenin rekabet giiciinii
dogrudan etkilemektedir. Daha acik bir ifadeyle belirtmek gerekirse isletmelerin
talebi heniiz kestirilmemis bir tiriine yonelik hammadde alimlar1 nedeniyle bir girdi
maliyeti s6z konusudur. Katlanilan bu maliyetler bir taraftan elde bulundurma
maliyeti yaratacak diger taraftan ise iiretim hacmine gore agir1 hammadde alimi
sonucunda israf meydana gelecektir. Bu durum da verimsizlige yol acacaktir. iste bu
nedenle stoksuz iiretim modeli olan TZU, girdi ile c¢ikt1 arasindaki sapmalart
onleyerek verimliligi maksimize etmeyi amaglamaktadir.

Japonlar stok bulundurma nedeniyle ortaya cikan sorunlart birka¢ baslik

altinda toplamuslardir. Bunlar®:

» Stoklar sistemdeki tiim hatalari gizleyen varliklardir. Hatali parga ya da
iiriiniin, bir sonraki siirece ya da miisteriye aktarilmayip stoklanmasi,
hatanin fark edilip diizeltilmesini engeller. Hatali iiriinlerin siirdiiriilmesi
firelerin yilikselmesine neden olur, ya da iiretim siirecinin daha ileriki
asamalarinda hatalarin diizeltilmesi gerekir. Kuskusuz, hatali bir {iriin,
iiretim siirecinde ilerledikce, o {riiniin diizeltilmek {izere yeniden

islenmesi giderek giiclesecek ve sisteme daha fazla maliyet yiikleyecektir.

38 Sabahattin Sen, Yalin Uretim (Japon Modeli), Turhan Kitabevi Yayinlari, Ankara, 2008, s. 56.

» Feray Odman Celik¢apa, Uretim Yonetimi ve Teknikleri, Alfa Yayinlari, Bursa, 3.Basim, Ekim
2000, s. 251.

60 Seving Ureten, ﬁretim/islemler Yonetimi Planlama-Denetim Kararlar1 Karar Modelleri ve
Yaklasimlari, Gazi Kitabevi, Ankara, 1998, s. 233-234.
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» Depolama alani, isletmenin fonksiyonlarin1 bolen ve bdylece iletisim
sorunlar1 yaratan degerli bir alandir. Sistemde, hammadde, yar1 mamul ve
mamul stoklarinin bulunmasi, tesisi alaninin stoklar ve malzeme tagima
araglar tarafindan isgal edilmesine neden olur ve karmasa yaratir.

» Tesiste daha fazla stok bulundurulmasi denetim ihtiyacini arttirir, bu
durumda daha fazla planlamaya ve stoklart tasimak iizere biiyiik
sistemlere ihtiya¢ duyulur.

» Sistemde yar1 mamul ve mamul stoklarinin bulunmasi, sistemin talepteki

degiskenliklere tepki verecek esneklikten yoksun olmasina neden olur.

Sekil 2.1'de goriildiigii iizere TZU Sistemi’nin ¢iktilar1 maliyetlerin
azaltilmasi, insana saygi ve kaliteli iiriin yaratmadir. Bu sayede durgun ekonomik
kosullarda kaynaklarin etkin kullanilmasiyla birlikte gelir artisi saglayarak

ekonomiye canlilik katar.
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Gelir Artist > Durgun Ekonomik Kosullarda Karliligin Artmasi
Gelir Artist Israfin Engellenmesi Ile Maliyetin Azalmas:
% T
Envanter Diizeylerinin Isgiicii Sayisinin
Azaltilmasi Azaltilmasi
Insana T T 1
S -~
el Uretim Miktarlarinin Talep Esnek
Dalgalanmalarina Isgiicii
Uyumlandirilmasi
T A
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Sekil 2.1. Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Kaynak: Yasuhiro Monden, Cost Reduction Systems Target Costing and Kaizen

Costing, Productivity Press; English Edition, June 1,1995, p.312.
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2.2. Tam Zamamnda Uretim Sistemi Unsurlar:
TZU ortaminda; iiretimin tiim asamalarinda israfin ortadan kaldirilmasi

hedefine ulasabilmek icin, asagida belirtilen ikincil hedeflerin gerceklestirilmesi

gereklidir®":

1. Miktar ve ¢esit acisindan talepteki giinliik ve aylik dalgalanmalara sistemin
adaptasyonunu saglamak tizere; kalite kontrol fonksiyonunun gelistirilmesi,

2. Her siirecin, sonraki siireclere sadece hatasiz parcalar1 gondermesini
saglamak iizere; kalite giivencesi sisteminin kurulmasi,

3. Sistemin insan kaynagini kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulasabilmesini
saglamak iizere; insana saygmmin egemen oldugu bir Orgiit kiiltiiriiniin

olusturulmasi.

TZU Sistemi’'nin temel unsurlarim otomasyon, esnek isgiicii ve yaratici

diisiince olu§turmaktad1r62:

2.2.1. Otomasyon (JIDOKA)

Jidoka, kavramsal olarak otokontrol anlamina gelmektedir. Ohno’ya gére ise
Jidoka, “herhangi bir anormallik halinde devreye girerek, makineyi otomatik olarak
durduran bir cihazla donatilan makineler” olarak ifade edilmektedir®.

Toyota firmasimin kullandigi sekli ile Jidoka, insan aklinin makineye
aktarilmasi veya akillt otomasyon anlamindadir. Burada her seyi en ince ayrintisina
kadar ve % 100 kontrol edebilme oOzelliginin makine iizerinde saglanmasi
hedeflenmistir. Uretim siirecinde meydana gelen hatali parcalarin tespit edilerek
tiretimde devamlilifi saglamak iizere sistem disina itilmesi durumudur. Boylelikle
sistem igerisinde kusurlu parcalarin iiretimin diger siireclerindeki maliyeti arttirici
etkisi ortadan kaldirilmig olur. Ciinkii deger yaratmayan islemler isgiicii ve enerji
kaybina yol agar dolayisiyla bu da kaynak israfini tetikler®.

JIDOKA hatt1 durdurma yetkisinin operatorlere verilmesi ve problemlerin

kaynagimin tespit edilerek giderilmesinin saglanmasi, makinelere iirettigi {riinii

61 Acar, a.ge., s. 11.

62 Acar, a.ge.,s. 11.

%3 Taiichi Ohno, Toyota Ruhu, Cev: Feyyat Canan, Scala Yayincilik, istanbul, Kasim, 1996, s. 46.
84 «Jidoko sifir fireli iiretim” Zaman, 06.05.2008.
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kontrol edebilme, bir anormallik gordiigiinde otomatik durabilme ve/veya gerekli
sinyalleri verebilme yetene8i kazandirilmasi, operator is giicii ile makine
operasyonlarinin birbirinden ayrilmasi, birden fazla makinenin yonetilmesinin
saglanmasi, bir problemle karsilasildiginda derhal miidahale edilmesi ve boylece kok
nedenin bulunmasinin saglanmasi gibi prensipler iizerine kuruludur®.

Jidoka uygulamalarinda ii¢ temel prensip vardir. Bunlar®;

- Hatanin tespiti halinde tiretimi durdurmak,
- Geri bildirimde bulunmak ve acil diizeltici ve 6nleyici tedbirler almak,

- Makine ile insan ¢alismasini birbirinden ayirmak.

TZU Sistemi’ni kullanarak iiretim yapan isletmelerin hem kaliteye hem de
verimlilige c¢ok dikkat etmesi gerekmektedir. Bu nedenle “Otomasyon” sistemi
olduk¢a Snemlidir. Asagida JIDOKA uygulamasi sonucunda isletmelere saglanan

katkilar ele allnm1§t1r67:

1. Jidoka uygulanmasi sonucu calisanlarda firenin Onlenmesine dogru
gelismekte olan bir diisiince yapis1 olusur.

2. Hatal iiriin yaptiklan i¢in makineyi seyretmekten baska bir sey yapmayan
operatorler kazanilmis olur.

3. Otomasyon icin maliyeti diisiik, herkes tarafindan anlasilabilir uygulamalar
gelisir.

4. Hatal iirtinlerin iiretimin diger asamalarina gegisini onler. Boylece tek parca
akis1, pull sistemli iiretim ve TZU’ye olanak verir.

5. Hatal iiriinlerin seri halde iiretilmesini dolayisiyla firenin artmasin nler.

6. Problemlerin acgiklanmasini ve calisanlarin olaylart daha iyi anlamasim
saglar.

7. Uriin miktarmdaki degisime uyumu kolaylastirir.

% Memet Ozkan, Yalin Uretim Uzerine -2,
http://www.danismend.com/konular/stratejiyon/Y ALIN%20URETIM%20UZERINE-2.htm
28.05.2008.
% Batu Akyol, Jidoka - Sifir Fireli Uretim,
http://groups.google.bg/group/batudan/browse_thread/thread/c751d4d88d51e207, 17.05.2008
87 «Jidoko sifir fireli iiretim” Zaman, 06.05.2008.

38



8. Insana saygiy1 arttirir.

9. Verimlilik artis1 saglar.

2.2.2. Esnek Isgiicii (SHOJINKA)

Uretim siirecinde isgiicii verimliliginin arttirilmas1 durumunda geleneksel
iretim sisteminin anlayisi, isgorenlerin tiim mesai boyunca siirekli ¢alistirilmasidir.
Oysa TZU Sistemi’nin amac1 isgorenlerin ve tezgahlarin siirekli mesgul tutulmasi
degildir. TZU Sistemi fazla iiretimin neden olacag israfin olusumunu engellemek
tizere i3 merkezleri arasinda eleman transferini kolayca miimkiin kilan esnek
isgiiciiniin yaratilmasim istemektedir. Ihtiya¢ duyulmadigi anlarda gergeklestirilen
tiretimin bir israf kaynagi olarak goriilmesi olgusu karsisinda ilgili is merkezinin
tamamen bosta tutulacagr anlami c¢ikarilmamalidir. Eger kaydirma islemi
yapilamiyorsa fazla isgiiciiniin temizlik, bakim, egitim gibi faaliyetlerde bulunmalar
saglanmalidir. Geleneksel yaklasimda imalat hatlarinda en Oncelikli amag¢ hattin
dengelenmesidir. TZU ise once iiretim siireci esnekliginin saglanmasina ve daha
sonra hatt1 dengelemeye calisir. Uretim siirecinin esneklik kazanabilmesinde isgiicii
esnekligi artacaktir. Isgiicii esnekligi, isgiiciiniin yer degistirebilirligi ile olciilebilir.
Farkli islerde beceri sahibi isciler gerektiginde farkli is merkezlerine
kaydirilabileceginden ikame kapasite 6zelligine sahiptirler®.

Japon Uretim Sistemine gore iiretim seviyesi tiiketici talebine uygun bir
seviyede siirdiiriilmelidir. Siirekli bir sekilde yeni iiriinlerin pazara sunuldugu bir
ortamda ani bir tiiketici talebi degisimi karsisinda isgiicii sayis1 da o Olgiide
degistirilmelidir. Boylesi bir durum iscilik maliyetlerinin izlenmesi ve TZU
Sistemi’nin basarili olabilmesi i¢in ¢ok Onemlidir. Ciinkii Japon iiretim sistemi su
prensibe bagli kaliarak basarili olunabilecegini ortaya koyar; bir iiriiniin tiretilmesi
icin gerekli is giicii birim iiretim bagina sabit kalmalidir. Bu belirlemeler 1s1g1nda bir
iiriiniin satis siiresi (Takt Time), o liriiniin iiretim zamaninin yine o iiriine gereksinim
duyan miisterilerin talebine boliinmesiyle bulunur®.

Sekil 2.2°ye bakildiginda bu durum daha iyi anlagilacaktir.

% Cemil Demir, Tam Zamaninda Uretim ve Otomotiv Sektdriinde Kanban Uygulamasi, Yiiksek
Lisans Tezi, Gazi Universitesi, Ankara, 2006, s. 82.

% Cevdet Dal, “Shojinka - is Giicii Dengeleme”, http://www.yalinuretim.gen.tr/shojinka/49
shojinka.html, 20.05.2008.
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Uretim Siiresi
A

1.Safha 3.Safha 4.Safha

© dk) 2.Safha v (5 dk)
(3 dk)

» Uretim  Safhasi

Sekil 2.2. Uretim Siirecinde Takt Time

Sekil 2.2°de bir X {iriinii elde edebilmek icin 4 asamali bir {iretim istasyonu
tasarlanmigtir. Her bir istasyonda X iiriinii elde edebilmek icin gerekli olan zaman
(dakika) belirlenmistir. Buna gore bu iiretimi gerceklestirebilmek igin ihtiyag

duyulan isgiicii sayis1 su sekilde hesaplanmaktadir’:

Takt Time: Uretim Zamani / Miisteri Talebi

Shojinka uygulamalar bir is¢iyi birden fazla iiretim istasyonunda calistirmay1
gerekli kilar. Bunun nedeni isgiicii optimizasyonunu saglamaktir. Sekil 2.2’de birinci
tiretim safthasinda calisan is¢i aymi anda ikinci, {giincii ve dordiincii iiretim
safhalarinda calismalidir ki etkinlik saglanabilsin. Bunun yapilabilmesi icin de
tiretim hatlar1 arasinda mesafenin azami olgiide azaltilmas1 gerekmektedir. Ciinkii
zaman acisindan planlanan iiretim zaman ile belirlenen Takt Time arasindaki sabit
zamani agsmamak temel amag¢ olmalidir. Aksi durumda verimsiz bir tiretim siireci
yasanacaktir. Iste tam buradan hareketle U iiretim bantlar1 icat edilmistir. U bandinda
bir eleman bir isi yaptiktan sonra diger iiretim noktasina kolaylikla ulasarak ilgili is
istasyonunda gerekli islemleri kolaylikla yapabilmektedir. Bu tiir iiretim bantlar

zaman israfim1 6nlemektedir’'.

70 «{Jretim Sistem Tasarimi”,

http://izmir.mmo.org.tr/embk/wp content/uploads/2001/002.ppt#256,1,Slayt 1, 25.05.2008.

"I Cevdet Dal, “Shojinka — is Giicii Dengeleme”, http://www.yalinuretim.gen.tr/shojinka/49-
shojinka.html, 20.05.2008.
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Sekil 2.3. U Tipi Uretim Hatlar1
Kaynak: Kerem Giinay, “Montaj Hatt1 Dengelemede Geleneksel ve U Tipi Hatlarin
Kargilastirilmas1 ve Bir Uygulama Calismasi”, Teknoloji Dergisi, Cilt 7, Say1 3,
Ankara, 2004, s. 352.

Sekil 2.3’te goriildiigii tizere bir iscinin U hatl tiretim sistemi icerisinde iyi
yetismis olmas1 gerekmektedir. Bu tip iiretim hatlarinda is¢inin insiyatif
kullanmasina izin verilir. Bunun yaninda geleneksel iiretim modelinden farkli olarak
TZU Sistemi’nde her makinenin bir isci tarafindan kullaniliyor olmasi israf olarak
degerlendirilmektedir’>.

Uretimde U tipi yerlesimlerde, yar1 mamulleri makinelere otomatik olarak
yerlestiren ve islem bitince yine otomatik olarak makineden alip kizaklara ileten
donanimlar olmasa da sistem i¢inde makinelerin dogru calisip ¢calismadigini kontrol
eden donanimin mutlaka bulunmasi (otomasyon) gerekmektedir. Boylelikle bir
makine calisirken, is¢i o makineyi kontrol etmek zorunda kalmadan bir sonraki ig

istasyonunda bulunan makineye parcay1 yerlestirip makineyi (;ahstnr:albilir73 .

2 Oygur X@mak, “{Jretim Yontemi Sistemsel Bir Yaklasim” Alfa Yaynlari, Istanbul, 1999, s.309.
3 «Yalin Uretim Yontemleri” http:/erp.karmabilgi.net/yalin-uretim-yontemleri/, 12.05.2008.
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2.2.3. Yaratia Diisiince (SOIKUFU)

Japon yo6netim tarzinda isletmenin gelecegini belirleyecek olan kararlar iist
yonetim tarafindan alinmamakta olup daha ¢ok katilimci bir yaklasimi benimseyen
bir uygulama s6z konusudur.

Japon isletmelerinde bir karar alinacagi zaman, bu kararin etkileyecegi
herkesin goriisii alinir. Karar uygulama asamasinda ise diger yontem, alttan iiste
iletilen oneri belgesidir. Calisanlar okur, imzalar ve herkesin ortak karari alinir.
Karar vermenin yolu “Ringi sistemi”dir. Kararin alinmasi siirecinde etki altinda olan
calisanlar, karar siirecinde yer alirlar. Ringi sistemi, “Ringi Formu” olarak
adlandirilan  bir formun isletme calisanlar1 arasinda imzalanarak kararlarin
alimmasinda katihmcilign saglar ve herkes belirtilen kurallar cercevesinde
calismalarina yon verirler’*.

TZU Sistemi’nin iyi bir sekilde uygulanabilmesi icin isletme yoneticileri ile
calisanlar arasinda iletisimi saglayacak ve caligsanlarin iiretim kararlar1 alirken
katilimini tesvik edecek orgiitsel faaliyetler gerceklestirilmelidir. Insan kaynagindan
sadece kendi sorumluluk alaniyla ilgili degil ayn1 zamanda isletmenin biitiiniine
yonelik yaratici fikirleri giindeme getirmesi icin motive edici unsurlarinda goz

oniinde tutulmasi sistemin basari sansini arttiracaktir.

2.3. Tam Zamamnda Uretim Sisteminin ilkeleri
TZU Sistemi’nin temel ilkeleri iiretim siireclerinin esnekligi, toplam kalite
kontrolii, talep ¢ekmeli sistem, siirekli iyilestirme, verimsizliklerin yok edilmesi ve

siirekli iyilestirme olarak siiflandirilabilir. Bu ilkelere kisaca deginilecektir’.

2.3.1. Uretim Siireclerinin Esnekligi

Teknolojideki hizli degisim, iiretim yontem ve sistemlerini etkilemektedir.
Yeni teknolojiler ve sistemler, iiretim siire¢lerinde koklii degisimleri giindeme
getirmektedir. Esnek iiretim bu durumda olduk¢a 6nem tagimaktadir. Esnek iiretimle

birlikte iiretim siire¢leri, degisen teknoloji karsisinda yeniden gozden gecirilmekte ve

7 Muammer Zerenler, Rifat iraz, “Japon Yonetim Anlayisi ve Sirket Aglar1 (Keiretsu) Analizi”,
Selcuk Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Konya, 2006, s. 762.
75 Orhan, a.g.e, s. 204.
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bu sayede amaclanan iiretime gore iiretim planlamasi yapilmaktadir. Ayn1 zamanda
giiniimiizde alternatif iiretim faktorlerine uygun iiretim siireclerinin yaratilmasi ve
daha ¢ok otomasyona agirlik veren is metodlar iiretim siireclerinin esnek bir sekilde
planlanmasim gerekli kilmistir.

Uretimi kapasiteye gore degil talebe gore ayarlayan Toyota, hem parca, hem
de bitmis iiriin stogunu asgari diizeyde tutmaktadir. Bu durum, Toyota'nin siradigi
yaklagiminin sagladigi bircok avantajin en dikkat cekici olanlarindan biridir. Toyota,
daha kiigiik iiretim lotlarina odaklanarak ve yalmizca miisteriden talep geldiginde
tiretim yaparak, sektorde standardi belirlemeye devam eden bir esneklige ve talepleri
karsilayabilme giiciine sahip olmugstur. Siirekli gelisime verdigi Onem sayesinde
(Kaizen), Toyotanin elde etmis oldugu kalip degistirme ve makine kurulum siireleri,
rakiplerinin de ¢ok altindadir. Toyota Uretim Sistemi, yeni pazar trendlerine hizh
tepki verme kapasitesiyle, bugiiniin hizla degisen kiiresel is diinyas1 i¢in ideal bir
sistemdir. Miisteriler i¢in kalite kontrol ne kadar 6nemliyse, satin aldiklar iiriiniin
giivenilir ve dayanikli olmast da o kadar 6nemlidir. Uretimin herhangi bir
asamasinda bir sorunun ortaya ¢ikmasi durumunda, Toyota’nin "Jidoka" adi verilen
otomatik hata saptama sistemi, hatanin nerede olustugunu belirleyerek, hat
calisanlarinin, {iretimi gecici olarak durdurma pahasina bile olsa, sorunu yerinde
gidermeleri icin gerekli adimlari atmalarin saglar’®.

Toyota sistemi, bir hata olustugunda donanima dikkat c¢ekerek, sorunun
kaynagimin teshis edilmesini kolaylastinr ve kusurlarin daha sonraki {iretim
asamalarma da sigramasim engeller. Sadece Toyota Uretim Sistemi kadar cevik ve
kalite odakli bir sistem, bu tiir onlemlerin ekonomik anlamda uygulanabilir olmasini
saglayabilir. Bu anlayis israfi ortadan kaldirmakla birlikte Toyota Uretim Sistemi'ni
dogaya kars1 saygili kilmakta, ayn1 zamanda miisterilerin de Toyota {iriinlerinin en
yiiksek kalite, giivenilirlik ve dayaniklilik standartlarina uygun oldugundan emin
olmalarini saglamaktadir’”’.

Esnek iiretim siireci kitle iiretimin aksine daha ¢ok mevcut pazar kosullarina
gore degisebilen bir yapiya sahiptir. Rekabetin artmasiyla beraber pazara daha fazla

niifuz etmek isteyen igletmeler iiretim siireclerini yeniden gézden gecireceklerdir. Bu

76 “Toyota Iarihi”, http://otomot.net/2007/06/12/toyota-tarihi/, 18.05.2008.
77 “Toyota Uretim Sistemi”, http://www.toyotasa.com.tr/experience/the company/toyota-production-
system.aspx, 18.05.2008.
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sayede yeni ihtiyaclar1 gorerek ona gore strateji belirlemede isletmelere zaman
kazandiracaktir.
Genel olarak {iiretim siireclerinin esnekligi cesitli degiskenlere bagli olarak

olciiliir. Kisaca bu degiskenler su sekilde siralanabilir’®:

e Parca sayist ile dlgiilen esneklik,

e Farklh parcalar1 farkli makinelerde iiretebilme yetenegi ile ilgili malzeme
tasima esnekligi,

e Degisen fonksiyonlara uyarlanmasi ile dl¢iilen bilgisayar sistemi esnekligi,

e Uretim siireci esnekligi,

2.3.2.Toplam Kalite Kontrolii

Japon firmalari, diinyaya, kalitenin siirekli bir sekilde iyilestirilmesi suretiyle
maliyetlerin giderek onemli dl¢iide diisebilecegini gostererek, kalitenin beraberinde
ek maliyet getirdigine inanan geleneksel anlayis1 clirlitmiistiir. Ciinkii liretim
siirecinin etkin planlanmasi1 sonucunda 1skarta veya artik miktarlar minimize edilerek
ve stoksuz bir liretim gerceklestirerek hatalarin gizlenmesinin 6niine gecilmektedir.
Dolayisiyla iiretimin biitiin agamasinda iiriinlere yapilan degerler artmakta ve sonucta
toplam kalite ortaya glkmaktad1r79.

Sekil 2.4’de Toyota sisteminde gelistirilen kalite kontrol asamalan

verilmistir.

8 Muammer Zerenler, “Kriz Donemlerinde Uretim Siireci Esnekliginin Isletme Performansina
Etkileri”, “is, Gii¢” Endiistri Iliskileri ve Insan Kaynaklar1 Dergisi”, Cilt: 6, Say1: 1.
7 Ureten, a.g.e., s. 237.

44



Otomasyon
(Otonom Hata Kontrolii)

Hatalar Ortaya Ciktiginda Uretim
Hattinin Durdurulmasi
A

| !
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Gorsel Kontrol Araclar

Sekil 2.4. Toyota Sisteminde Kalite Kontrol Etkinliklerinin Gelisim Siireci
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., p. 138, (Aktaran: Acar N., Tam Zamaninda
Uretim, MPM Yayinlar1 No: 542, 6. Basim, Ankara, 2003, s. 110).

2.3.3. Talep Cekmeli Sistem

TZU, senkronize bir iiretime vurgu yapar. Uretim siireci boyunca is
istasyonlar1 ve isler, ana iiretim ile birlikte ayn1 zamanda ve birbiriyle uyumlastirmak
suretiyle yiiriitiiliir®.

Uretimi aym zamanda Itme (push) ve Cekme (pull) iiretim sistemleri olarak
da smiflandirmak miimkiindiir. Geleneksel iiretim modellerinde kullanilan itme
tiretim sistemleri pazarda bulunan tiiketiciye uygun iiriiniin iiretildigi ve iiretilen
tiriinlerin istenilen diizeyde talep gorecegi anlayisim1 benimser. Talepte goriilen ani
degisimler karsisinda sistemin biitiiniiyle degistirilmesi gerektigi igin itme {iretim
sistemleri tercih edilmez. Bunun yerine daha az zamanda istenilen satis diizeyine
yonelik iirlin iireterek pazardaki talebe gore strateji belirleyen cekme tipi iiretim
sistemleri tercih edilmektedir. Bu sistemde tiiketici, iiretilmesini istedigi {iriini
iireticiye bildirir ve siparisten sonra iiretime gegilir. Uretim siirecinde gerekli olan
hammadde, isgiicii sayis1 ve kullanilacak olan makine ve techizatin uygun bilesimi

sonucunda istenilen iiretim siireci baglamig olur®'.

80 Shigeo Shingo, A Revolution in Manufacturing: The SMED System, Productivity Press,
Cambridge, MA, 1985, p. 210.
8 Ureten, a.g.e., 5.221-222.
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Cekme sistemi, gerekli oldugunda parca ihtiyaclar igin ilgili is istasyonuna
uyar1 gonderen bir kontrol sistemidir. Son iiretim asamasindan baslayarak, ihtiyaci
olan is istasyonu, bir Onceki is istasyonundan ihtiya¢ duydugu miktar kadar parcay1
ceker. Uretim ise sadece cekilen parcalari yerine koyacak kadar yapilir. Diger bir
deyisle, her is istasyonu, kendisinden sonra gelen is istasyonunun taleplerini
karsilamak {izere, tam zamanl iiretim yapar. Par¢a ihtiyac1 olusmadigi donemlerde
calisanlarin bazen bos kalmalari miimkiindiir. Bu sistemde talep olugsmadan iiretim
yapilmaz, ¢iinkii ihtiya¢ olmadan tiretmek, kaynaklarin israf 1 olarak degerlendirilirgz.

Sekil 2.5°de itme ve ¢ekme esasl iiretim sistemlerinde meydana gelen iiriin

akis1 verilmistir.

Hammadde Parca Parca Son Montaj
Isleme Montaj

Hammadde — Parga —) Parca ——>1 Son Montaj
Isleme Montaj

I:' Cekme

I:' Itme mmmp  Siparis Akis ——>  Uriin Akigt

Sekil 2.5.. Cekme ve [tme Sistemlerinde Uriin Akisi
Kaynak: Oygur Yamak, Uretim Yo6netimi Sistemsel Bir Yaklasim, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 1999 s.30.

TZU Sistemi’nde, iiretimde israf; talep yokken iiretilen ve envanterde biriken
iriinlerdir. Dogu ile Bat1 stoklara farkli acilardan bakmaktadirlar. Dogu felsefesi
tiretim icindeki stoklar1 akan bir suyun Oniine c¢ikan engelleri asamadigi zaman

olusan golciiklere benzetiyor ve nihai amacin, iiretimin su gibi akmasim saglamak

82 Ureten, a.g.e.,s. 222.
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oldugu diisiiniiliirse, stok birikmelerine neden olan engelleri iyi tanimak ve bunlar

ortadan kaldirmanin yollarim1 aramak gerektigini soyler™.

2.3.4. Siirekli Iyilestirme

II. Diinya Savasi'ndan sonra bir¢cok Japon sirketi en basindan baglamak
durumunda kaldi. Isciler ve yoneticiler her giin yeni zorluklarla karsilasti; her giin
ileriye dogru bir adim atildi. Ayakta kalabilmek icin siirekli ilerlemenin sart oldugu
is diinyasinda kaizen bir yasam tarzi olarak ortaya ¢ikti. 1950'lerin sonu, 1960'larin
basinda W.E. Deming ve J.M. Juran gibi uzmanlar Japonya'ya kaizen kavraminin
gelismesine yardime1 olacak bir¢ok araci tamttilar®,

Kaizen ii¢ onemli etkene dayanir. Birincisi; liretim yerindeki tiim iscilerin,
kaizen kavramini anlamasi ve kaizen faaliyetlerinin enerjik bir bigimde
uygulanmasinin faydalar1 hakkinda olumlu bir tutum ve hevese sahip olmasi1 gerekir.
Ikincisi; iist yonetimin, kaizen calismalarin sonuglarinin nasil dogru bir sekilde
degerlendirilebilecegini 6grenmesi, personele anlatmasi ve tesvik etmesi gerekir. Bu
cok onemlidir, aksi halde calisma yerinde sirf kaizen faaliyetlerinin baslatilmasi,
olciilebilir sonuglar elde edilmeden sahte bir basar1 duygusu dogurabilir. Uciinciisii;
kaizen caligmasina katilan herkesin, salt kaizen tekniklerini giinlitk planda anlamasi
ve uygulamasi degil, altinda yatan ruhu ve felsefeyi de anlamasi gerekir®.

Giiniimiizde Japonya'da ¢ok yaygin bicimde kullanilmakta olan bircok yeni
kavramin, sistemin ve aracin temelinde 1960'larin istatistiksel kalite kontrol ve
toplam kalite kontrol anlayis1 yatmaktad1r86.

Japon sirketlerinin bagariya ulagsmasinda en 6nemli unsur sistem ve insandan
ziyade organizasyon kiiltlirlinlin  igsellestirilmis  olmasindan  gelmektedir.
Organizasyon kiiltiirii bir organizasyondaki tiim unsurlari igermektedir. Ust yonetim,
calisanlar, arag-gerec, sistem, cevre vesaire. Bu unsurlarin hicbiri tek basina bir
organizasyonu basartya gotiiremez. Cok iyi yetismis, kalifiye insan giicli kendisine

deger vermeyen, motive etmeyen, takdir etmeyen ve ddiillendirmeyen bir yonetimde

83 Atilla Filiz, Stok Yénetimi Seminer Notlar, KOSGEB KUGEM istanbul, 2003.

8 Kaizen Degerleri (2),
http://www.akademikdestek.net/modules.php?name=News&file=article&sid=32, 22.05.2008.

85 “Gebze Fabrikasi’nda Kaizenli Giinler”, Haberler Dergisi, Temmuz 2007. http://www.alarko-
carrier.com.tr/AC_icerik.asp?IDH=AC55&ID=2644&VT=tohaber 07.05.2008.

8 Kaizen Degerleri (2),

http://www.akademikdestek.net/modules.php?name=News&file=article&sid=32, 22.05.2008.
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yiiksek performans gosteremez. Ust yonetimin vizyon ve misyon sahibi olmasi ¢ok
onemlidir. Vizyon olmadan misyon olmaz; misyon olmadan da gerceklestirilmesi
ongoriilen hedefe, yani vizyona ulasilamaz. Organizasyondaki sistem ve bu sistemin
kurallar1 ¢cok onemlidir. Oyunun kurallarinin agik ve adil olarak belirlenmedigi hic
bir organizasyon mucizevi bir basariyr yakalayamaz. Iyi bir oyun igin hem
oyuncularin hem de oyunun kurallarinin iyi olmasi gerekir. Ozetle, insan kalitesi ve
sistem (kural) kalitesi olmadan yiiksek performans ve basar1 hayaldir. Japonya’daki
organizasyonlar1 analiz eden uzmanlar bu iilkede insan ve sistem kalitesine genellikle
onem verildigini ifade etmektedirler®’.

Toyota Uretim Sistemi’nde temel hedef, iiretimin her asamasindaki israf ve
verimsizligin ortadan kaldirilmasidir. Ancak bu sistemi benzer hedefleri olan
digerlerinden ayiran temel fark, sistemin bu hedefe birtakim insani degerleri
zedelemeden ulasmasidir. Oysa iiretim yonetiminde bugiine kadar uygulanan degisik
sistemlerde verimlilik artislan isgiicii {izerinde yogunlasan talepler sonucunda elde
edilmistir. Bilindigi gibi, verimlilik artisindan s6z edebilmek i¢in, ya aym iiretim
miktarina (¢iktiya) isgiicii diizeyini (girdiyi) azaltarak ulagsmak; ya da ayni isgiiciiyle
giderek daha fazla tiretim yapmak gerekmektedir. Her iki durumda da, isgiicii
acisindan kabul edilemeyecek Odiinler s6z konusu olacaktir. Toyota uygulamasinda
ise, verimlilik ve isgilicii arasindaki ikilem, “kalite kontrol c¢emberleri” olarak
tamimlanan kiicilk gruplar araciligiyla olumlu “iyilestirmeleri” baslatarak
¢Oziimlenmistir. Bu noktada sozii edilen iyilestirmeleri iic ana bashk altinda
toplamak miimkiindiir®®:

o Gereksiz hareketlerin kaldirilmas1 amaciyla el is¢iliklerinin rafine edilmesi,
o lsgiiciiniin ekonomik kullanimim saglamak amaciyla yeni ya da gelismis
tezgahlarin kullanilmast,

e Malzemelerin kullaniminda ekonomikligin arttirilmasi.

87 Coskun Can Aktan, “Japon Yonetimindeki Basariin Sirlar1”, Ekonomik Forum Dergisi, Y1l 5,
Say1 6, Haziran—1998. S.50-52.
88 Acar, a.g.e., s. 95.
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Kaynak: “Kaizen”, http://www.onlinekalite.com/htmdosyalar/kaizen.htm,
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2.3.5. Verimsizliklerin Yok Edilmesi

TZU Sistemi, bir iiretim siirecindeki israflarin minimum diizeye indirgenerek
sirekli bir gelismeyi Ongoriir. Bu nedenle isletmelerin verimli bir {iretim
gerceklestirebilmesi icin asagida belirtilen kayiplara son derece dikkat etmesi
gerekir.

Hall iiretimde yedi kayiptan bahseder. Bu kayiplar kisaca®:

e TFazla Uretim Kaybi: Piyasada olusan tiiketici talebini asan diizeyde bir
iiretim hacmi mamul stoklarinin artmasina neden olur. Ayrica iiretimi
gerceklestiren makine ve techizatlarin ideal iiretim diizeyinin iizerinde iiretim
yapmast sonucunda gereksiz yere yipranmasi ve asinmasi durumu ortaya
cikacaktir.

e Bekleme Kaybi: Uretimde isboliimii ve dengeli bir iiretim séz konusu oldukga
planlanan iiretim seviyesine ulasilacaktir. Ayrica her islem i¢in planlanmis bir
zaman sdz konusudur. Ornegin 3 iscinin ¢alismis oldugu bir iiretim hatti
iizerinde X iscisi 6 dakikada Y iscisi 2 dakikada ve Z is¢isi 3 dakikada ilgili is
istasyonunda kendi gorevini bitirmektedir. Dikkat edilecek olursa burada her
isci icin bir standart zaman séz konusu degildir. Bundan otiirii Y iscisinin
bekleme siiresi 4 dk, Z iscinin bekleme siiresi ise 3 dk olacaktir. Oysa TZU
Sistemi standart zaman belirleyerek her bir iscinin aym1 zamanda isini
bitirmesini planlamaktadir. Boylece X,Y,Z is¢ilerinin is yogunlugu aralarinda
paylastirilarak belirlenen zamanda isin bitirilmesi saglanir. Boylelikle iscilerin
bos bekleyerek iiretimde verimsizlige yol agmas1 engellenecektir.

e Tasmima Kaybi: Stoklu bir iiretim beraberinde hammaddenin stoktan alinip
iiretime sevkini zorunlu kilar. Ayrica iiretim siirecinde is istasyonlarinin
birbirine uzak mesafede konumlandirilmis olmas1 da tagimaya ihtiya¢ dogurur.
Oysa TZU Sistemi’ne gore stoksuz calisma sonucunda tedarik¢inin istenilen
hammaddeyi direkt is istasyonlarina kadar getirmesi sonucunda tagima
maliyetleri ortadan kalkacaktir. Yine U tipi iiretim hatlarimin kurulmasiyla

fabrika igerisindeki tasima maliyetleri ortadan kaldirilmis olacaktir.

8 R., W., Hall, Attaining Manufacturing Excellence: Just-in-time, Tptal Quality, Total People
Involment, Homewood, Illinois Dow-Jones Irwin, 1987, p. 26. (Aktaran: Ureten, a.g.e., s. 216-217).
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e Islem Kaybi: Uretim, bir katma deger yaratma siireci olarak tanimlanabilir.
Bu siirecte tiretilmesi istenen mallara yonelik yapilan islemlerde, belirlenmis
kalite standartlar1 ve istenen Ozelligi gerektiren bicimde ilgili islemlere tabi
tutulmalidir.

e Stok Kaybi: TZU Sistemi zamaninda iiretime 6nem verdigi gibi zamaninda
hammadde teminine de 6nem vermektedir. Thtiyac duyulmayan bir zamanda
siparisi verilen hammadde gereksiz bir stok birikimine neden olacaktir.
Gereksiz stok birikimi hatalarin ortaya c¢ikmasimi engellemekte ve bazi
problemlerin ¢oziilmesini zorlagtirmaktadir. TZU ve satin alma uygulamalari,
israfin yok edilerek siirekli bir bicimde verimliligin gelistirilmesi c¢abalarini
temsil etmektedir. Deger katmayan faaliyetler, israfin ana kaynagidir. Bu
cercevede stoklar da israf kaynagi olarak goriilerek ortadan kaldirilmaya
calisilmaktadir. Ancak stoklarin ortadan kaldirilmasi ile isletmeler, dnemli bir
kaynagi tekrar kazanarak daha verimli faaliyetlerde degerlendirebilecekler ve
stoklar nedeniyle goriilemeyen sorunlarini daha net bir sekilde ele alip, ortadan
kaldirabileceklerdir’. Uretim siirecinde hatali iiretim sonrasi meydana gelen
israflar isletmeler acisindan ek maliyet yaratmaktadir. Bu durum isletmelerin
amagladig iliretim diizeyine ulasilamayarak verimsizligin artmasina neden
olmaktadir. Kit olan iiretim kaynaklar1 maliyetlerine bir de iiretim sonunda
ortaya ¢ikan kusurlu mal maliyetleri de eklenince isletmelerin karlilig1 biiyiik
Olciide azalacaktir.

e Hareket Kaybi: Uretime alman girdiler ile iiretim sonunda ortaya cikan
ciktilar arasinda siirekli bir degerlendirme yapilmalidir. Aksi durumda
isletmelerin verimlilikleri acisindan sapmalar meydana gelecek bu da
amaglanan etkin {iretim’e olumsuz yansiyacaktir. Buna ek olarak talepte
meydana gelebilecek dalgalanmalara karsi iiretim kararlarinin bir an Once
verilmesi gerekmektedir.

e Hatal Uriin Kaybi: Sifir stok ile iiretim yapma hatasiz bir iiretim siirecini
zorunlu kilar. Ciinkii istenilen kalite diizeyine ulasmamis bir {riiniin tekrar

islenebilecek durumda ise yeniden bir isleme tabi tutulmasi ya da iskarta

% Gokhan Ozer ve Rahmi Yiicel, “Stok Yonetiminde Kullamlan Ekonomik Siparis Miktar1 ve JIT
Modellerinin Toplam Maliyet Bakimindan Karsilagtirilmali Analizi”, Verimlilik Dergisi, MPM
Yayinlari, Say1:4, 2000, s. 127.

51



olarak ayrilmasi sonucu maliyet fiyatinin altina satilmast durumu soz
konusudur. Her iki durum maliyetleri arttiric1 etkide bulunmasi nedeniyle

verimlilik azaligina yol acacaktir.

2.4. Tam Zamammnda Uretim Sisteminin Temel Amaclar

TZU Sistemi’nin 3 temel amaci bulunmaktadir. Bunlar’®:

1. Sifir stok,
2. Sifir hata,

Yukarida belirtilen amaglar, TZU gerceklestiren isletmelerin varlik nedenidir.
Bu amagclarin  gerceklestirilmesinde oOrgiitlerin  politika ve faaliyetlerinin
birbirleriyle uyumlu olmasi olduk¢a énemlidir.

Genel olarak TZU Sistemi’nin amaclarin1 su sekilde simiflandirabiliriz:

e Stoklar ortadan kaldirmak,

e Uretimde verimliligi saglamak,

e Standartlastiric1 iiretim faaliyetlerini gergceklestirmek,

e Uretimde sapmalari ortadan kaldirmak ve dengeli bir iiretim yapmak,

e Esnek iiretim yapmak,

e Envanteri minimum seviyeye diisiirmek,

e Uretim siirecinde deger yaratmayan faaliyetleri ortadan kaldirmak,

e lscilerin iiretim siirecindeki tiim is istasyonlarmda calismasinin saglanmasiyla

isletmenin biitiiniine yonelik bir sinerji hareketinin ortaya konulmasi,

Bu saydigimiz amaclar yaninda TZU Sistemi iilke ekonomisine 6nemli
Olctide katki saglarken kaynaklarin daha dikkatli bir sekilde tiretimde kullanilmasini

amaglar.

ol Acar, a.g.e., s. 10.
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2.5. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde KANBAN

TZU Sistemi'nde KANBAN malzeme hareketlerinin kontrolii ve bu
baglamda iiretim etkinliklerinin planlanmasi amaciyla kullanilan yeni bir iiretim
kontrol yaklas1m1d1r92.

Baslangicta kanban sistemi ile TZU aym anlama gelmesine ragmen, daha
sonra kanban sisteminin TZU sisteminin bir alt dali olarak kabul edilmistir. Klasik
veya itme esasina gore malzemelerin hareket ettigi iiretim siireci cesitli agamalara
ayrilmaktadir. Bir noktada istenilen {iiretimin gerceklestirilmesi icin gerekli
hammadde ve malzeme o is istasyonuna ulastirilir. Cekme yonlii malzeme akisinin
gerceklestigi TZU sisteminde ise iiretimin son asamasi veya son is istasyonu biitiin
asamalarda ilgili malzeme akisim1 zaman ve kalite standartlarina uygunluk agisindan
denetleyen bir denetim noktasidir ayn1 zamanda. TZU iiretim sisteminde iiretimin
akig1 tersine islemekte ve cekme yoOnlii iiretim siirecinde malzemeye ihtiyag
duyuldugu anda malzeme akis1 baslar. Cekme islemini uygulamak siiregleri gerekeli
zamanlama ve iiretilecek malzemelerin miktar1 ve kalitesi acisindan bilgilendirmek
amaciyla kanban denilen kaplar kullanilmaktadir. Kanban sisteminin temelinde
siirekli hareket eden kartlar bulunmaktadir. Daha sonra ise teknolojinin gelismesiyle
birlikte bilgisayar kullanilmaya baslanmistir. Boylece is istasyonlar arasinda dogru
ve ihtiyac duyulan bilgi akis1 saglanacaktir’”.

Geleneksel iiretim sisteminde itme sistemine gore malzeme akist
gerceklesmektedir. Boylesi bir iiretim modeli planlanan iiretim miktart ile fiili tiretim
miktar1 arasinda sapmalara neden olacaktir. Ciinkii kendisinden sonra gelen is
istasyonunun istegine gore degil, ne kadar iirettiyse onu bir sonraki is istasyonuna
ileten iiretim anlayis1 hakimdir. Dolayisiyla bdylesi bir iiretim anlayis1 istasyonlar
arasinda 1skarta olusumuna, elde stok bulundurma miktarinin artmasina, sonucta da

verimsiz bir iiretim siirecine isaret eder.

2 Acar, a.g.e., s. 15. .
93 Feray Odman Celik¢apa, Uretim Yonetimi ve Teknikleri, Alfa Yayinlari, Bursa, 3.Basim, Ekim
2000, s. 242.
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PARCA NO:
URETIM
YERI
PARCA ADI: PARCA TANIMLI:
PARCA SAYISI: TASIYICI TiPi:
KULLANIM
YERI
KANBAN NO: |KAP NO: KAP KAPASITESI:
Sekil 2.7. Kanban Karti

Kaynak: Murat FErdal, “5S sistemi”’-Temizlik ve Diizen Yonetimi-,
http://www.meslekiyeterlilik.com/uretim/5.5ssistemi.pdf, 10.05.2008.

2.5.1. Kanban Cesitleri
Iki tip kanban bulunmaktadir. Bunlardan birincisi iiretim-siparis kanbani,

ikincisi ise cekme kanbanidir.

Uretim Kanbani

Uretim — Siparis

Kanbani .
Ucgen Kanbani
Kanban
Siirec Ici Cekme
Cekme Kanbani Kanbam

Satic1 Kanbani

Sekil 2.8: Kanban Tipleri
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., p. 19.
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2.5.1.1.Cekme Kanbam

Her bir is istasyonu kendisinden 6nce gelen is istasyonuna iiretimde ihtiyag
duydugu parcalar1 cekme kanbani vasitasiyla iiretmesini ister. Bu talimati alan ilgili
is istasyonu istenen nitelikte ve miktardaki parcalan iirettikten sonra tekrar kanban
kartina gerekli bilgileri kaydederek talepte bulunan istasyona gonderir. Burada dikkat

edilmesi gereken husus istenilen miktarda gerekli parcalarin iiretilmesidir™.

2.5.1.2.Uretim-Siparis Kanbam
Bir Onceki iiretim siirecinde gerceklestirilmesi gereken {iiretim miktarini
gosteren kanban tiiriidiir. Sadece ilgili tiretimi gerceklestirecek olan is istasyonunda

kullanilmaktadir. Bu nedenle bu kanban ¢esidine iiretim kanban1 ad1 verilmektedir”.

2.5.2. Kanban Kullanim

Kanban kullanimi birtakim kurallara uymay1 gerekli kilar. Bunlar’®:

¢ Tiim konteynerlerin iizerinde, ya malzeme istek ya da is emri kanban1 olmalidir,

e Malzeme istek kanban1 olmaksizin konteyner hareket ettirilmemelidir,

e Kanbanlarin sayisindan daha fazla tiretim yapilmasina izin verilmemelidir,

e Onceki islemde farkli parcalarin iiretimi soz konusuysa, bunlarmn iiretimi
kanbanlarin gelis sirasina uygun olarak yapilmalidir,

e Kanban sayisinin sistemdeki yart mamul stok diizeyini belirlemesi nedeniyle, bu
sayinin azaltilmasina calisilmalidir,

o Uretim tamamlandiktan sonra, is emri kanbani iiriiniin iizerine ilistirilmelidir.

TZU Sistemleri'nde kanban kullammi ¢esitli asamalardan meydana

gelmektedir. Bunlar’’:

1. Sonraki iiretim siirecinin tasiyicisi, yeterli sayida cekme kanbani ve forklift

ya da jipe yerlestirilmis bos paletlerle bir 6nceki siirecin stok noktasina gider.

%4 Acar, a.ge., s. 17.

9 Acar, a.ge.,s. 17.

% Seving Ureten, ﬁretim/islemler Yonetimi Planlama-Denetim Kararlar1 Karar Modelleri ve
Yaklasimlari, Gazi Universitesi Yayinlari, Ankara, 1998, s. 225.

7 Acar, a.g.e., s. 20-21.
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2. Sonraki siirece ait tasiyici, stok noktasindan pargalan cektiginde, paletlerdeki
parcalara yapistirilmis olan iiretim — siparis kanbanlarimi ¢ikararak kanban
kabul kutusuna birakir.

3. Cikarllan her iretim — siparis kanbaninin yerine bir c¢ekme kanbani
yapistirilir. Bu iki tip kanbanin degistirilmesinde ¢ekme kanbam ve iiretim —
siparis kanbami {iizerindeki bilgilerin tutarlilik agisindan kontrol edilmesi
gereklidir.

4. Sonraki iiretim siirecinde calisma basladiginda ¢ekme kanbani, ¢ekme
kanbam kutusuna birakilir.

5. Onceki iiretim siirecinde iiretim — siparis kanbanlari, kanban kabul kutusunda
ya belirli bir zaman noktasinda ya da belirli sayida iiretim yapildiktan sonra
toplanir ve bu kartlar iiretim siparis kanbani kutusuna birakilir.

6. Uretim — siparis kanbanlarimin kutudaki sirasina gore parga iiretimi
gerceklestirilir.

7. Tim siire¢ boyunca, fiziksel birimlerin kanbanla birlikte hareket etmesi
gereklidir.

8. Onceki siirecte fiziksel iiretim tamamlandiginda, parcalar ve iiretim siparis
kanbani stok noktasina yerlestirilir. Boylelikle sonraki iiretim siirecinin

tasiyicisi herhangi bir zamanda gelip parcalar1 alabilecektir.

Yukarida maddeler halinde acgiklamis oldugumuz kanban kullanimi Sekil

2.9°da daha ayrintili olarak ele alinmaktadir.
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Sekil 2.9. iki Is Istasyonu Arasindaki Is Akistnin KANBAN Yontemi Ile
Diizenlenmesi
Kaynak: Kobu a.g.e., s. 314.

Sekil 2.9°da goriildiigii tizere iki is istasyonu bulunmakta ve bu is istasyonlar
arasinda malzeme akisini saglayan arabalar bulunmaktadir. Daha sonra islemin
yapildig1 istasyonda (2 No.lu istasyon) araba bosaldigi zaman isci ihtiyag karti
(conveyance card) ve bos araba ile beraber dolu arabanin bulundugu yere gider. Aym
is¢i dolu arabaya ilistirilmis bulunan iiretim kartin1 (production card) ayirarak bos
arabaya takar ve ihtiya¢ kartimi ilistirdigi dolu araba ile 2 No.lu is istasyonuna
donerek iiretime devam eder. Onceki islemi yapan is¢i (1 No.lu istasyon) doldurdugu
arabay1 belirlenen yere gotiiriir ve iiretim kart1 ile beraber bos arabayi alarak 1 No.lu
istasyona doner ve tekrar isine devam eder™.

Birbirini izleyen siirecler arasinda bu sekilde bir kanban zincirinin siirekli
varolmasi gereklidir. Sonuc olarak, her siire¢ sadece gereken parcalari, gereken
zamanda ve gereken miktarda alacaktir. Kanban zinciri, her siirecte iiretimin ¢evrim
zamanina uygun olarak gerceklestirilmesi yoluyla hat dengesinin saglanmasina da

yardimei1 olacaktir®.

% Kobu, a.ge.,s. 314.
% Acar, a.g.e., s. 21.
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Sekil 2.10. Kanban Zinciri ve Fiziksel Birimlerin Hareketi
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., p.21.

TZU uygulamalarinda, kanban sistemine gecis asamali olarak
gerceklestirilmesi gereken bir projedir. Oncelikle iiretim hatti iizerinde baz
sireclerde ve aymi islem goren parcalar bazinda uygulanmalarinin baslatilmasi
gerekir. Fakat kanban uygulamasindan 6nce bazi alt yapi calismalarinin yapilmasi
sistemden istenen basarinin saglanmasina katki saglayacaktlrloo.

Kanban kartlan iizerinde yazilan bilgilere gore isleyen bir sistem igerisinde
dogru ve istenilen bilgilerin yazili olmasi gerekir. Boylece ihtiyac duyulan
hammadde ve yar1 mamul dogru yerde kullamilir. Kanban kartlarinin isleyisi sekil

2.11°de gosterilmistir.

100 Acar, a.g.e., s. 28.
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BOS

Start

BEKLE

KART ISLEME ,
ISTASYONDA

Sekil 2.11. Kanban Kartlar1 Akisi
Kaynak: Tom Brown. Kanban Replenishment for All Types of Industries.
(Manufacturing & Non-Manufacturing). Colibri Limited. Roswell, Georgia.
www.innomet.ee/innomet/ERPKoolitus/3.Kanban.ppt, 03.05.2008.

Uretimde kanban tekniginin kullanilmasi sonucunda, ihtiyac duyulan
parcalarin istenilen miktarda iiretilmesi saglanir. Bu sayede iiretimde israf nlenmis
olur. Bir sistem olarak kanban aym1 zamanda tiiketici taleplerine cevap verebilmede
olduk¢a hizlidir. Kanban sisteminin isletmeye saglamis oldugu yararlart 6zetlemek

gerekjrse101 :

¢ Deger yaratmayan ara stok olusumunu engeller,

e Tamamlanmig mamul stokunu minimum seviyeye indirir,

o Uretim hattina uygun olan bir is hacmi talep edilir,

e Talepte meydana gelebilecek ani degisimlere karsi hizla uyum saglar,

e Calisanlar ne yapmalar gerektigi konusunda bilgilendirir,

" Yamak, a.g.e., 307.
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Artik talep edilmeyecek bir iiriiniin iiretilmesinde kullanilacak olan iiretim

faktorleri bulundurma riskini ortadan kaldirir,

Uretimin her asamasinda istenilen miktar ve kalitede iiretim gerceklesir.

2.6. Tam Zamaminda Uretim Sisteminde 5S Kural

Hangi iiretim sistemini kullanirsa kullansin isletmelerin faaliyetlerini saglikli

bir sekilde yiiriitebilmesi ve bununla birlikte istenen hedeflere ulagilmasi bir takim

siirecleri beraberinde getirmektedir. Sisteminde bu faaliyetler 5S seklinde

tanimlanmaktadir. 5S genel olarak bir organizasyonda temizlige, standardizasyona ve

gorsel

diizene odaklanir. 5S programindan beklenen sonuglar etkinligi, hizmet

anlayisint ve giivenligi gelistirmektir. Japonlar tarafindan kullanilan bu method

calisma yerinin organize edilmesi i¢cin gerekli adimlar olarak tanimlanmaktadir.

Bunlar'

1.

02,
Seiri (Stmflandir): Hedef iiretim icin c¢alisilan ortamda neyin gerekli olup
olmadigini belirlemek ve gereksiz unsurlarin ortadan kaldirilmasina yonelik
bir tasnif siirecidir.

Seiton (Diizenle): Siirekli bir is akisinin saglanmasi amaciyla iiretim icin
gerekli olan ekipmanlarin gerekli yerde kullanilmasini onerir. Ne, Nerede ve
Ne kadar sorularina yanit aranir. Fonksiyonel yerlesim planlar1 yaparak
ihtiyag aninda gereksiz arayislara son vermek suretiyle zamani dogru
kullanabilmeyi saglar.

Seiso (Temizle): Giinliik is aktivitelerinin verimli bir sekilde yiiriitiilebilmesi
icin calisilan ortamin temiz tutulmasi ve ara¢ ve gereclerin diizenli araliklarla
bakiminin yapilmasim belirtir.

Seiketsu (Standartlastir): Her iiretim igin gerekli olan prosediirlerin
standartlastirilmasi ve bunlarin ¢alisanlar arasinda benimsenmesi amaclanir.
Shitsuke (Egitim ve Disiplin): Orgiit tarafindan belirlenmis olan kurallara
uymak ve bu kurallarin 6rgiit kiiltiiriiniin bir unsuru oldugunu diisiincesiyle

hareket etmek.

102
Murat

Erdal, “5S sistemi”’-Temizlik ve Diizen YOnetimi-,

http://www.meslekiyeterlilik.com/uretim/5.5ssistemi.pdf, 10.05.2008.
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KALITE

MAKINE IS
PERFORMANSI GUVENLIGI
MORAL VERIMLILIK

Sekil 2.12. 5S’in Faydalar1
Kaynak: “5S Sistemi” http://www.progenteknoloji.com/documents/5SSTR.pdf
10.05.2008.

5S tekniginin liretimde etkinligi saglamada onemli bir role sahip oldugu
goriilmektedir. Asagida Sekil 2.12°de belirtilen 5S tekniginin faydalar iizerinde

kisaca durulmaktadir'®:

1. Is Giivenligi: Kirli ve karigik bir isyeri calisma giivenligini azaltir. Ancak 5S
sistemini uygulayan sirketlerde is kazalar1 azalir ve bunun yaninda giivenlik
afislerine olan ihtiya¢ da azalmaktadir.

2. Verimlilik: Tasimadan ve gereksiz aramalardan dogan zaman kayiplar
azalir. Kiiciik alanlarin daha verimli kullanimi saglanir.

3. Moral: Temiz bir isyerinde caligmak ilgi ve katitlimi arttirir, calisan icin
temiz isyeri gurur kaynagidir.

4. Makine Performansi: Kir ve tozun makinelerde olusturdugu asinma sonucu
makine arizalar1 ve duruslar artar. Makinede olagandis1 durumlar hemen fark
edilir. Makinelerin diizenli bir sekilde temizlenmesi aginma ve yipranmayi
azaltarak makinelerin ekonomik 6mriinii uzatacaktir.

5. Kalite: Makine ekipmanmi ve aletlerin kir ve tozlanmadan zarar gdrmesi

sonucu hassaslik azalir, iiriin kalitesi olumsuz etkilenir.

103 «58 Sistemi”, http://www.progenteknoloji.com/documents/5STR.pdf, 10.05.2008.
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2.7. Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Tedarik Siireci

Giiniimiiz rekabet kosullarinda diisiik fiyat diizeylerinde yiiksek kalitede mal
ve hizmet iiretmek isletmelerin varliklarini siirdiirmelerinde belirleyici olmustur.
Piyasaya cok sayida iireticinin girmesi ve pazar alanlarinin genislemesiyle birlikte
artik rekabette farklilik yaratan isletmeler daha ¢ok soz sahibi olacaktir. Gecmis
donemlerde maliyeleri veri kabul eden diireticiler satig fiyatlarin1 degisken olarak
kabul etmisler ve buna gore kar diizeylerini belirlemislerdir. Bu anlayisa gore kar,

asagidaki fonksiyona gore belirleniyordum:

Fiyat = Maliyet + Kar

Oysa giiniimiizde tiiketicilerinde piyasanin birer belirleyicisi oldugunu géren
tireticiler satis fiyatim artik tek tarafli olarak belirleyemeyecekleri ve satis fiyatini
piyasada arz ve talebe gore olusan bir veri olarak kabul etmislerdir. Bu nedenle kar
marjlarim arttirmak igin maliyeti diisiirecek strateji arayigina girmislerdir. Maliyetleri
minimize ederek tam kalitede iiriin gelistirmeyi amaglayan TZU Sistemi bu
arayislara cevap verebilmek igin sifir stoklu calismayr ongormektedir. Bu sistem
talep olustugunda iiretim yapmayi ilke edinir. Bu nedenle bu sistem talebi olugsmayan
bir driiniin Uretilmesi i¢in gerekli olan hammadde alimimi gereksiz ve maliyeti

arttiric1 bir unsur olarak kabul eder. Buna gore kar, su sekilde belirlenir:

Kar = Fiyat — Maliyet

Sifir stok ile c¢alisan bir sistemde {iiretimin planlanmasi ve iiretimin
dengelenmesi oldukca zordur. Bu tarz bir iiretimi gerceklestirmek isletmelerin
oncelikle etkin bir tedarik yonetimi kurmasiyla miimkiindiir. Belirlenen stratejik
hedefler ancak bu sayede ulasilabilir kilinir. Bundan dolay1 isletmeler tedarikg¢iler ile
iligkilerini yeniden gézden gecirmekte ve daha cok giivene dayali bir tedarik zinciri

olusturmaktadirlar.

14 Bora Biiyiikalin, Yalin Uretim, HBS Solutions, Eyliil, 2004.
http://www.hbssolutions.net/File/Y alin%20Uretim.ppt#417,1,YALIN URETIM 12.05.2008.
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Glinlimiiziin stok anlayisinin tamamen degistigini belirten Kavrakoglu
tedarikgilerin 6neminin su agidan degerlendirilmesi gerektigini belirtmektedir'*:

Yaklagik son 25 yildir diinyada sifir stoga dogru giden bir yaklagim soz
konusu. Bu yaklasimin benimsenmesinde en Onemli sebeplerden biri kaliteyi
iyilestirmek. Bunun yam sira, hizli miisteri hizmeti vermek, stok maliyetlerini
disiirmek ve finans giderlerinde iyilestirme yapmak da sifir stok anlayisinin
arkasinda yatan sebepler arasinda sayiliyor. Sifir stok anlayisiyla birlikte son yillarda
tedarik zinciri yonetimi diye bir yaklasim da on plana ¢ikti. Burada da tek tek her
asamay1 yonetmektense, bunu biitiinsel olarak yonetmek anlayisi var. Stok yonetimi
hammaddeyi alip bir yerde paketlemek, baska bir yerde yar1 mamul haline
doniistirmek, buradan sevk etmek, modiiler bicimde pargalar toplayip monte etmek,
miisteriye sevk etmek gibi ¢ok asamali bir sistem. Bu sistem icerisindeki isler daha
once tek tek ele alimyordu. Cok sayida tedarik¢i, ¢cok sayida nakliye isi ve nakliyeci,
cok sayida finans operasyonu ve cok sayida kontrol gerekiyordu. Bunun yerine,
biiyiik sirketler bugiin artik tedarik zinciri yonetimini hammaddenin girisinden
miisteriye ulagana kadar bir biitiin olarak ele almaya bagladilar. Bunu da her biri daha
kapsamli bir is yapan az sayida tedarikgi ile yapmaktadirlar'®.

TZU Sistemi’nde tedarik siireci sadece teknik degil ayn1 zamanda yonetimsel
bir agdir. Bu yiizden tedarik kaynaklari ile iliskiler alici-satici iliskisinden G&te
karlilig1 ve riski paylasan birer unsur haline getirmistir. Tedarik zinciri yonetimi ise
hammaddenin sisteme girmesi ve tiiketiciye ulasana kadar olan iki yonli bilgi
akisimin etkin bir sekilde saglanmasini gerekli kilar. Bu tiir bir tedarik zinciri

yonetiminin basarili olabilmesi i¢in sunlara dikkat edilmelidir'®’:

1. Farkli gruplarin servis ihtiyaglarina dayanan miisteriler gruplara ayrilmali ve
tedarik zinciri bu gruplara hizmet vermek {izere adapte edilmelidir.
2. Lojistik ag1, hizmet ihtiyaclar1 ve miisteri gruplarimin karlilifina gore

uyarlanmalidir.

195 Hande D. Siizer “Stok Devrimi”, Capital Dergisi,
http://www.capital.com.tr/haber.aspx?HBR_KOD=1305, 11.05.2008.

106 Hande D., Siizer “Stok Devrimi”, Capital Dergisi,
http://www.capital.com.tr/haber.aspx?HBR_KOD=1305, 1 Haziran 2002.

197 U Erman Eymen, Tedarik Zinciri Yonetimi, Kalite Ofisi Yayinlar1 No:14, Ankara, 2007, s. 15—
20.
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Tutarli tahminler ile optimal kaynak tahsisi garanti edilerek pazar isaretleri
izlenmeli ve buna baglh olarak tedarik zinciri cercevesinde talep planlamasi
siraya dizilmelidir.

Uriin miisteriye tamtilmalidir ve tedarik zinciri boyunca olan doniisiimler
hizlandirilmalidir.

Tedarik kaynaklari, malzeme ve hizmet sahibi olmanin maliyetini azaltmak
icin stratejik bir bigimde yonetilmelidir.

Birden fazla karar verme seviyesini destekleyen ve iiriinlerin, hizmetlerin ve
bilgilerin akisin1 agik bir sekilde gosteren, tedarik zinciri kapsaminda bir
strateji gelistirilmelidir.

Ug kullaniciya etkili ve verimli bir sekilde ulagsmada toplam basariy1 6lgmek

icin kanal cercevesindeki performans dl¢iitleri benimsenmelidir.

TZU Sistemi tedarik zinciri karmagikligin1 minimum seviyeye indirerek etkin

bir iletisimi amag¢ edinmektedir. Boylesi bir siirecin maliyetlerin diisiiriilmesine,

tilketiciye cevap hizinin artmasina, deSer yaratmayan siireclerin gozlemlenerek

ortadan kaldirilmasina ve performansin yiikselmesine yardimei olacaktir.

Acar’a gore TZU Sistemi ortaminda satinalmanin temel ozellikleri

sunlardir'®:
1. Tam zamaninda, kiigiik kalifeli, hatasiz (en az hatali) ve sik sevkiyat,
2. Parca basina tek (az) satici,
3. Daraltilmis satici bazi,
4. Uzun donemli satinalma sézlesmeleri,
5. Taraflararasi operasyonel ve mali seffaflik,
6. Isbirligi agirhgina dayali iliskiler.

18 Nesime Acar, “Tam Zamaninda Uretim”, MPM Yayinlart No:542, 6.Basim, Ankara, 2003, s.34.
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TZU Sistemi’nde hammadde ve yar1 mamul alimi ihtiyac dogdugunda
gerceklestigi icin gereksiz ve maliyetleri arttirict olan direkt ilk madde ve malzeme
stok fazlaliklarina rastlanmaz. TZU tedarik sistemi isletmelere bir¢ok acidan maliyet

tasarrufu saglayabilir. Bu tedarik sisteminin 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir'®:

e Az Sayida Tedarikci: Giivenilir ve kalite standartlarina uygun olarak
hammadde veya yar1 mamul tedarik edecek olan tedarik kuruluglar ile isler
yapilmahdir. Bu sayede tedarikgiler ile giiclii ve uzun donemli iletisim
saglanir.

¢ Uzun Siireli Tedarikci Sozlesmeleri: Tedarik¢i kuruluslar ile uzun déonemli
sozlesmeler sayesinde iki tarafin birbirini tanimasi ve dolayistyla islerin daha
hizli ve kesintisiz yiiriimesini saglanmis olur. Boylece bir ihtiya¢ dogdugu
anda tedarikci arayisi sona ermis olacak dolayisiyla tam zamaninda tedarik
islemi gerceklestirilmis olacaktir. Sozlesmelerin varligi sayesinde tedarikci-
tiretici telefon, bilgisayar, faks gibi iletisim araglariyla baglantilar yapar.

¢ Kiiciik Partilerle Alm: ihtiyac dogdugu anda bu ihtiyaca gére hammadde
veya malzeme temini stok birikimini onler.

e Minimum Kalite Kontrolii: Uzun donemli s6zlesmeler alinan ilk madde ve
malzemenin kalitesinin garantisidir. Zaten secilen tedarikciler de giivenilirligi
ve malzeme kalitesine gore segilir. Bu nedenle kalite kontrolil i¢in uzun
zaman ayirmasina gerek kalmaz. Kalite Kontrol isleminin sorumlulugu
tedarikgilere birakilmistir.

e Toplu Odemeler: Satin alim 6demeleri toplu halde yapilir. Boylece

maliyetleri yiikselten kirtasiye masraflar1 azaltilmig olur.

TZU ortaminda, idealize edilmis “sifir stok” hedefine ulasabilmek icin az
sayida tedarik¢iden istenilen kalite diizeyindeki iiriinlerin ufak miktarlarda ve
zamaninda satin alinmas1 gerekmektedir. Bu durumda tedarikgilerle olan iliskilerin

bu anlayis dogrultusunda yeniden diizenlenmesi s6z konusu olmaktadir. Tedarikgi

109 Siileyman Yiik¢ii, Yonetim Acisindan Maliyet Muhasebesi, Anadolu Matbaacilik, {zmir, 4.Baski,

1999, s. 794-795.
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sayisinin azaltilmasindaki temel amac, satinalma fonksiyonunun tamamen kontrol

altinda tutularak tedarikgilerle giiclii ve uzun dénemli iliskiler kurabilmesidir''°.

Sifir Stok

Sifir Hata

Sekil 2.13. TZU Sistemi Isleyisi

TZU Sistemi’nde satin alma siirecinde isletmeleri basariya gotiiren birtakim

faktorler bulunmaktadir. Bu faktorler Tablo 2.1°de ayrintili bir sekilde ele alinmistir.

"9 Nesime Acar ve Semra Capci, Tam Zamaninda Uretim Uygulamalarinda Kritik Basari
Faktorleri, MPM Yayinlar1 No:578, Ankara, 1996, s. 38.

66



Tablo 2.1. TZU Satinalma Uygulamalarinin Basarisim Etkileyen Faktorler

FAKTORLER

ONERILER

isgjjcii Kaynaklarimin Organizasyonu
1. Ust yonetimin kararlilig1 ve liderligi

2. Isgiiciiniin hazir olmas1

3. Sendika liderlerinin destegi

Gerek fikir gerekse eylem asamalarinda iist
yonetimin programa liderlik etmesi ve
kararl bir sekilde desteklemesi gereklidir.
Orgiitiin tiim kademelerindeki personeli,
programin amaglari dogrultusunda
bilgilendirmek gereklidir. Ayrica, ¢aliganlar
degisik isleri 6grenmeye hazir olmalidir.
Calisanlarin degisik islerde egitilmeleri ve
esnek islendirme i¢in sendika liderlerinin

destegi saglanmalidir.

isletme Faktorlerinin Organizasyonu

1. Yeni Satinalma Felsefesi

e Ufak kafile biiytikliikleri/sik
teslimatlar
Satict firmalarin sayisinin  azaltilmast —

daraltilmis satici bazi

e Uzun donemli iligkiler

e Saticilarin katilim ve destegi

2. Kontrollii Ulastirma (Transport) Sistemi
3. Etken Teslim Alma ve Malzeme
Aktarma

4. Saticilar Icin Kesin Cizelgeler

5. Standart Konteynirlar

Asagida belirtilen 6zellikleri iceren yeni bir

satinalma felsefesi gelistirilmelidir. Sik
teslimatlarla ufak kafileler satinalinmali,
ufak kafilelerle, yiiksek kapasiteli parca
teslim edebilecek saticilar segilmelidir.
Kolay  yonetilebilir  bir satict  ag1
olusturulmali; satici sayis1 azaltilmalidir.
donemli iligkiler

Saticilarla uzun

gelistirilmeli; uzun  donemli, esnek
sozlesmeler yapilmalidir.

Uygulama asamasindan Once saticilarin
katilimi saglanmali ve saticilar programin
basarisina  katkida ~ bulunmak  i¢in
0zendirilmelidir.

Satin aliman mallarin navlun tarifeleri
kontrol altinda tutulmalidir.

Kabul muayenesi ve klasik teslim alma
yontemleri kaldirilmalidir.

Saticilara yapacaklar1 teslimatlara iligkin
kesin ve ayrintili ¢izelgeler verilmelidir.
Saticilarin pargalarin teslimatinda standart

konteynir kullanmasi saglanmalidir.

Kaynak: Acar, a.g.e. s.41.
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2.8. Tam Zamanmnda Uretim Sistemi ile Geleneksel Uretim Sisteminin

Karsilastirilmasi

Geligen teknoloji kullanimi sonrasinda iiretim siire¢lerinin yeniden gozden
gecirilmesiyle birlikte piyasaya ¢ok sayida iriiniin daha kaliteli bir sekilde
sunulmasiyla rekabetin boyutlar1 da artmustir. Ozellikle maliyetler alaninda belirgin
bir sekilde gozlemlenebilen bu rekabet, iireticileri yeni iiretim stratejisi bulmaya
zorlamistir. Japon iireticiler tarafindan kesfedilen TZU Sistemi tam da bu amacla
ortaya ¢ikmustir. Bu iiretim sistemi beraberinde bir¢ok alanda yenilik getirmistir. GU

Sistemleri ile TZU Sistemleri arasindaki farklar1 su sekilde s1ra1ayabilirizlllz

e Uriin Cesidi: GU Sistemleri’nde yogun ve ¢ok sayida bir iiretim so6z
konusudur. Bir diriiniin maliyetini diisirmek ve karliligi arttirmanin
yolunun ¢ok sayida iiriin iiretmekle olacagina inanilmaktadir. Oysa bu
durum giiniimiiz  piyasalarn ve giiniimiiz rekabeti acisindan
degerlendirildiginde maliyet artis1 ile sonu¢lanmaktadir. Ciinkii
gereginden fazla {iiretime kars1 talebin daha az olmast maliyetleri
arttirmaktadir. TZU Sistemi’nde ise talep edilen miktara gore iiretim
yapilir. Boylesi bir iiretim sisteminde {iirlinler standart hale getirilir ve
yeniden bir iiriin isleme maliyeti ortadan kaldirilmis olur.

e Uriin Tasarmm: GU Sistemleri’nde, iiretim bicimi g6z Oniinde
bulundurulmadan iiriin tasarimi s6z konusudur. TZU Sistemleri’nde ise
iiretim siireci de goz oniinde bulundurularak bir iiriin tasarimi yoluna
gidilmektedir.

e Uretim Araclari: GU Sistemleri’nde iiretim de esneklik kati olmasi
nedeniyle makinelerin yiiksek miktarda iiretim yapacak sekilde iiretim
siirecinde yer almasi sonucu hazirhk maliyetlerinin diisiiriilmesi
amaclanir. TZU Sistemleri’nde ise esnek bir iiretim s6z konusu oldugu
i¢in liretim araglar arasinda ikame edilebilme serbestisi vardir. Bu sayede

farkli iirtinlerin ortaya ¢ikmasi amaglanir.

" Ureten a.g.e., s. 219-239.
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Kapasite: GU Sistemleri’nde bir iiriinden ¢ok sayida iiretmenin parga
basina maliyeti diisiirecegi varsayimindan hareketle kitle iiretim yapilir.
Bu nedenle iiretimde kullanilan makinelerin gereginden cok c¢alismasi
enerji maliyetlerini ve kapasitenin {izerinde bir ¢alisma sonucunda da
iscilik ek maliyetleri yiikselecektir. Bu durum iiretimde verimlilige sekte
vuracaktir. TZU Sistemleri’nde ise, kapasite iizerinde ve altinda ¢alismak
israf olarak degerlendirilir. Bu yiizden talep edilen iiretim miktar1 icin
gerekli olan optimum kapasite kullanimi s6z konusudur.

Siire¢ Tasarim: TZU Sistemi’nde yigin bir iiretim s6z konusu degildir.
Kiigiik partiler halinde fakat sik sik iiretim yapilmasi s6z konusudur.
Uretimde stok birikimini engelleyerek ihtiyaca yonelik kaynak temini
yapilmaktadir. Uretimde bir sonraki is istasyonunun talebine gore
iiretimin  gerceklestirildigi ¢ekme (pull) methodunu kullanir. GU
Sistemleri’nde ise itme (push) methodu kullanilir. Bu methoda gore bir
sonraki is istasyonunda ihtiya¢ dogmadan gerekli faktor bilesimleri
sonraki is istasyonuna itilir. Ihtiyaca gore malzeme iletimi olmamasi
nedeniyle gereginden ¢ok veya az malzeme akisi s6z konusu olabilir.
Malzemenin gereginden ¢ok olmasi tesisin asir1 stokla dolu olmasina,
yine az malzeme iletimine karsi elde bulundurulan emniyet stogu ya da
giivenlik stogu asir1 stok durumuna yol acar. Dolayisiyla boylesi bir
durum karsisinda maliyet artis1 kacinilmaz olacaktir.

Yerlestirme: Bir iiretim siirecinde tesisin biiyiikliiiine ve yapilacak olan
iiretimin tiiriine gore makine, ara¢ ve gereglerin, ¢alisanlarin uygun yerde
yerlestirmesinin yapilmasi1 gereklidir. GU Sistemleri'nde daha ¢ok bant
sistemi olan diiz bir hatta is istasyonlarinin kuruldugu goriilmektedir.
Ayrica her makinenin bir is¢i tarafindan kullanilmasi ve iiretimde is
boliimiiniin  saglanarak tam uzmanlasma amaglamr. Oysa TZU
Sistemleri’nde U tipi iiretim hatlari mevcuttur. Bu iiretim hatlarinin
kullanilmasindaki amag, her bir iscinin birden ¢ok is istasyonunda
calistirilarak iscilik maliyetlerinin azaltilmasidir. Karmagik bir iiretim

stireci basitlestirilmis ve is¢iler arasinda koordinasyonu saglamistir.
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Isgiicii: GU Sistemleri’'nde calisanlarin ilgili iiretim siirecinde
uzmanlagmasi istenir. Boylesi bir tutum bir taraftan her makine ya da is
istasyonunda isci bulundurma gerekliligini ortaya c¢ikardigi i¢in iscilik
maliyetini arttiracak diger taraftan ise is¢ilerin biitiinsel olarak iiretim
siirecine katkisini engelleyecektir. Oysa TZU Sistemleri’nde iiretimin
gerektirdigi Olciide isgiicii temin edilir. Ayrica U tipi iiretim hatlar
sayesinde calisanlarin birden cok siirecte is géormesi amaclanir. Bu sayede
stiregteki  olas1  problemlerin  ¢6ziimiinde calisanlarin  insiyatif
kullanmasina izin verilir. GU Sistemleri’nde genellikle calisanlar tepe
yonetimin almig oldugu kararlar cercevesinde hareket ederler. Boylesi bir
yapilanma isciler ile yonetim arasinda dolayli ve kapali bir iletisimi
beraberinde getirmektedir. TZU Sistemleri’nde ise kararlar tepe yonetim
ve calisanlarin ortak hareket etmesi sonucunda ortaya cikar. Acik bir
iletisim s6z konusudur. Bu sayede calisanlarin motivasyonu artmakta ve
daha verimli bir iiretim gergceklesmektedir.

Uretim Planlama, Programlama ve Denetim: TZU Sistemleri’nde yalin
bir tiretim s6z konusudur. Yalin bir iiretim ise beraberinde basit hale indir
genmis bir plan ve program cercevesinde yiiriitiiliir. Giinliik ya da aylik
iiretim programlar1 yapilarak ona gore malzeme siparisi verilir.
Otomasyon uygulamasiyla birlikte kaliteli bir iiretimin gerceklestirilmesi
amaclanir. Is istasyonlarinda kullamlan makineler her bir siirecte
malzemeler iizerinde yapilan islemlerin dogru yapilip yapilmadigim
kontrol eder. Eger hatali bir iiretim gerceklesirse bu durumda makine
sinyal verir ve iiretim durdurulur. GU Sistemleri’nde ise iiretim planlar
yapmak uzun bir zaman alir. Kalite kontrol ve denetim iiretim sonunda
devreye girdigi icin planlanan iiretim miktarinda sapmalar meydana gelir.
Genellikle bu durum siire¢ icinde ihtiyaca gore iiretim yapilmamasindan
veya silirec sonunda  hatali  {riinlerin  ortaya  ¢ikmasindan

kaynaklanmaktadir.
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TZU Sistemi’nde iiretim igin kaynak temini ve olusabilecek talep
dalgalanmalarina kars1 gelecegin beraberinde riski de getirecegi diisiincesiyle
giinlik ve aylik iiretim planlar1 hazirlanmaktadir. Boylesi planlarin amaci
iiretim ve talep arasindaki dengenin en iyi sekilde saglanmasidir' 2.

Sekil 2.14’de Toyota Firmasmma ait aylik ve giinlik talep

dalgalanmalarina kars1 adaptasyon siireci goriilmektedir.

12 Acar, a.g.e., s. 47.
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Talep Degisimlerine Aninda Uyumlu Uretim

T

“Tam Zamaninda” Uretim

T

Aylik Adaptasyon: Giinliik Adaptasyon:
Aylik Talep Dalgalanmalaria Giinliik Talep Dalgalanmalarina
Kars1 Uyum Kars1 Uyum

A A
Aylik Uretim Planlama Giinliik Uretim Yiik Planlart

f

Her Uriin Tipi I¢in Giinliik
Uretim Diizeyinin Imalat
Siireclerine Bildirilmesi

Ana Uretim Cizelgesi Aylik
Tahmini Uretim Miktarlarina
Dayanilarak, Her iiriin Tipi icin
Ortalama Giinliik Uretim
Miktarinin Belirlenmesi

f

Uc-aylik ve Aylik Talep

f

Her Uriin Tipi icin Giinliik
Uretim Diizeyinin Miktarlarinin
Belirlenmesi

Kanban Cekme Sistemi

T

Tedarik¢iler ve Alt Montaj
Hatlarindan Diizgiin Parga
Cekmeyi Saglamak Uzere
Karisik Model Montaj Hatti
I¢in Dizi Cizelgesinin

Tahminleri Hazirlanmasi
)
Bayilerden On-giinliik ve
Giinluk Siparis Formlari
URETIM DENGELEME

Esnek Imalat

Imalat On Siirelerinin
Azaltilmasi

Sekil 2.14. Toyota Uretim Dengeleme Sisteminin Temel Cercevesi
Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., s. 56, (Aktaran: Nesime Acar, Tam Zamaninda
Uretim, MPM Yayinlar1 No: 542, 6. Basim, Ankara, 2003, s. 48).
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e Stoklar: Stoklar bir isletmenin sadece tesis alanini igsgal etmemekte ayni
zamanda kaynak maliyetini de arttirmaktadir. Ayrica stok envanteri
yapilmasmm gerekli kilar. GU Sistemi’nde iiretimde meydana gelebilecek
hatalara, fiyata hareketlerine, makine arizalarina karsi stok bulundurma
yoluna basvurmaktadirlar. Ozellikle diisiik fiyattan teklif edilen
hammadde alimi karli goziikkmekte fakat bunun elde bulundurma maliyeti
goz ardi edilmektedir. TZU ise talebi olmayan bir iiriine yonelik
hammadde teminini gereksiz sayar. Bu yiizden sifir stok ile iiretimde israf
ortadan kaldirilmis olur. TZU Sistemi’ne gore elde stok bulundurmanin

yol actig1 sorunlar soyle 6zetlemek miimkiindiir''*:

1. Tesis alanin1 daraltmasi,
2. Siirekli envanter sonucu islem fazlaligi,
3. Hammadde hatalarim gizlemesi,

4. Finansal kaynak maliyetini arttirmasi.

e Saticilar: GU Sistemleri’nde birden ¢ok sayida tedarikgi ile calisilarak
faktor piyasasinda rekabet olusturarak diisiik fiyattan hammadde temini
yapilmaktadir. Satici firma isletmenin kisa siireli iliskide bulundugu
isletme dis1 bir tedarik kaynag olarak goriiliir. Cok sayida tedarik kaynagi
hammadde teslimatinda gecikmelere yol acarak hedeflenen iiretim
zamaninda sapmalara neden olmaktadir. TZU Sistemleri’nde ise az sayida
satict ile calisilmaktadir. Tedarikciler ile daha cok uzun siireli iliski
halinde olunur. Boylesi bir durum isletme ile tedarikciler arasinda giivene
dayali bir iletisimin olusmasina yardimci olur. Dogru bilgi akisinin
saglanmasi bu sistemin 6nceliklerindendir.

e Kalite: Toplam Kaliteyi ilke edinen TZU Sistemi iiretilen mamullerin
kalitesinin iyilestirilmesini amaclar. Bunun icin cesitli kalite kontrol
programlan destegiyle iiretimi tek seferde kaliteli olarak, yani hatasiz

olarak gerceklestirmeyi ve hatali mamuller i¢in hurda, yeniden isleme,

13 «Stok”, http://www.onlinekalite.com/htmdosyalar/stokkavrami.htm, 20.05.2008.
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kontrol ve {iretim kesintileri gibi maliyetlerin ortadan kaldirilmasi
amagclanir''*.

GU Sistemleri’nde iiretim siireci sonunda kalite kontrol boliimii ilgili
standartlara gore kalite Olgiimlerini yaparak {iriiniin kalite acisindan
uygun olup olmadigini denetler. Hatali iiriinlerin {iretim siirecine geri
gonderilerek yeniden islem gormesi istenir. Bu da iiretim maliyetlerinin
artmasina yol agar.

e Bakim: GU Sistemi’nde makinelerin uzun zaman calistirilmas1 ve bu
nedenle bakim zamanlarinin geciktirilmesi neticesinde arizalar ortaya
cikmaktadir. Bu da makinelerin ekonomik Omiirlerini kisaltmakta ve
maliyetleri arttirmaktadir. TZU Sistemi’nde ise kiigiik partiler halinde
iiretim s6z konusu oldugu i¢in makinelerin gereginden fazla caligmasinin
oniine gecilmistir. TZU Sistemleri’nde makine bakimi olduk¢a 6nem
tasimaktadir. Eger istasyonlarin birindeki makine da ariza meydana
gelirse bu sorun diger istasyonlara da yansiyacak ve iiretim tamamen
duracaktir. Bu nedenle iiretimin aksamamasi igin koruyucu bakim
yapilmaktadir. TZU Sistemi’nde tam zamanli iiretim s6z konusu olmasi

nedeniyle bu amacla 5S kurali gelistirilmistir.

"% Azzem Ozkan ve Murat Esmeray, “Bir Maliyet Kontrol Sistemi Olarak Jit Uretim Sistemi ve
Muhasebe Uygulamalari”, C.U. Tktisadi ve idari Bilimler Dergisi, Cilt 3, Say1 1, 2002, s. 133.
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TZU Sistemi ile GU Sistemi arasindaki farklar Tablo 2.2’de ayrintili olarak

verilmistir.
Tablo 2.2. TZU Felsefesi ile GU Sistemi Arasindaki Farklar
KLASIK YAKLASIM TZU YAKLASIMI
KALITE KALITE
- Kontrole Yonelik - Giivence/Onlemeye Yonelik
- Hatalarin Onceden Kabulii - Sifir Hata Hedefi

- Boliimlerin Sorumlulugu

- Kisilerin Sorumlulugu

STOK
- Tampon Olarak Kag¢inilmaz
- Parametreler Veri Olarak Alinir

STOK
- Her Seviyede En Azlanir/Yok Edilir
- Parametreler Uzun D6nem

- Uzun Hazirlik Zamanlar

Degiskendir
SATIN ALMA SATIN ALMA
- Cok Sayida Tedarik¢i - Az Sayida Tedarikgi
- Fiyat Agirlikh - Kalite/Teslim Performans1 Agirlikli
- Biiyiik Kafileler - Kiigiik Kafileler
- Kisa/Orta Donemli Kontratlar - Uzun Dénemli Kontratlar
(;IZELGELEME CiZELGELEME
[tme Sistemi - Cekme Sistemi
- Biiyiik Kafileler - Kiigiik Kafileler
- Ara Stoklar - Cok Az Ara Stoklar

- Kisa Hazirlik Zamanlar

FABRIKA YERLESIMI
- Uriin ve Siirece Dayali
- Konveyor Kontrollii Montaj

FABRIKA YERLESIMI
- Grup Teknolojisi ve “U” Seklinde
- Esnek Montaj Hatlar

ENDﬂSTRiYEL ILISKILER
- Isten Cikarma/Yeniden Alma
- Tek Fonksiyonlu Calisan

ENDUSTRIYEL iLiSKiLER
- Uzun Do6nemli Istihdam
- Cok Fonksiyonlu Calisan

- Miktar/Fiyat Iliskisine Duyarli

- Hiyerarsik Iliskiler - Katilimer ligkiler
SISTEM ONCELIKLERIi SISTEM ONCELIKLERIi
- En Az Maliyet - Kalite Giivencesi

- Kalite Kontrolii - Uretimde Esneklik

- Miisteri/Hizmet iliskisine Duyarli

Kaynak: Ali Fuat Giineri,

“Tam Zamaninda

http://www.forumcampus.com/index.php?showtopic=11510.
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IIL. BOLUM

TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMINDE MALIYET MUHASEBESI VE
ORNEK BiR UYGULAMA

3. TAM ZAMANINDA MALIYET MUHASEBESI

TZU felsefesi sifir stok ilkesiyle ¢alisarak, isletmenin karliligmin sadece cok
satarak degil aym1 zamanda {iretim maliyetlerinin  diisiiriilmesiyle de
saglanabilecegini gostermektedir. Bu iiretim felsefesi iiretim yoOnetimine yeni bir
boyut kazandirmistir. Uretim siirecinin basitlestirilmesi ve ihtiyac duyulan miktarda
liretimin yapilmas1 ayn1 zamanda ek maliyetleri ortadan kaldirmustir. Isletmelerin
karliligim 6nemli 6lciide belirleyen ve giiniimiiz rekabet kosullarinda 6nemi daha da
artan maliyet muhasebesi alaninda bir takim giincel yaklasimlar s6z konusudur. Bu
giincel yaklasimlardan birisi olan TZU maliyetleme, iiretim siirecinde ve iiretim
oncesi birtakim gereksiz ve maliyet arttirict islemlerin yapildigi bunun sonucunda
maliyetlerin artarak karliligi olumsuz yonde etkiledigi goriisiinii savunmaktadir.
Yalin bir iiretimle geleneksel maliyet muhasebe sistemini de olumlu ydnde
etkileyerek yoneticilerin isletme ile ilgili kararlarinda daha dogru ve daha gercekgi

kararlar almalarimi saglayacagi vurgulanmaktadir.

3.1. Geleneksel Uretim Sistemi ve Tam Zamaninda Uretim Sisteminde

Maliyetler

3.1.1. Geleneksel Uretim Sisteminde Maliyetler

GU sistemleri itme sistemine gore ¢aligtigi i¢in mamul maliyetleri de her
islem asamasinda hesaplandiktan sonra ileriye dogru masraf tasiyic1 muhasebe
sistemine gore ilerlemektedir. Uretimde kullanilan cesitli dagitim olciitleri sayesinde

maliyet dagitimi gerceklesmekte ve her asamada ilgili yart mamul iiretime katildigi
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oranda maliyetlerden paymm almaktadir. Uretim siireci sonunda fiili iiretim
miktarinin birim veya toplam maliyeti hesaplanmis olur.

Geleneksel maliyetleme sisteminde {iiretim ile dolayli olarak iligkili olan
maliyet unsurlan igin standartlar, c¢esitli maliyet dagitim oOlciitleri kullanilarak
belirlenmektedir. Ayrica iiretim planlamasi sonucunda seri iiretim teyitleri alinir ve
es zamanl maliyet ve masraf kaydi yapilmaktadir. Yine tiretim siirecinde ve siire¢
sonunda tamamlanmis mamullerin stoga alinmasi sirasinda es zamanli maliyet ve
muhasebe kayitlar1 yapilmaktadir. Uretim siirecinde endirekt maliyetler icin standart
maliyetler belirlenmektedir' .

Geleneksel sistemde standart maliyet hesaplamasi yapilirken maliyet
muhasebesi boliimii her ayin baginda hammadde, yarimamiil ve mamullerin standart

maliyetlerini hesaplar ve ay i¢inde tiim hammadde, yarimamiil ve bitmis {iriin

hareketleri hesaplanan birim standart maliyetlerle islem goriir.

Standart Maliyet Hesaplama > -

Maliyet Sonuclari

Standart Maliyet isaretleme > -

Gelecekteki Fiyat

Giincellemesi

Standart Maliyet Onaylama > -

Fiyatin

Giincellenmesi

Sekil 3.1. Geleneksel Maliyet Muhasebesinde Standart Maliyet Prosediirii
Kaynak: Coca Cola Company, “Hizmetici Egitim Notlar1”’, Ankara, 2008, s. 32.

13 Karcioglu, a.g.e., s.105.
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GU Sistemi’nde fiili maliyet hesaplamasi yapilirken, aybasinda belirlenen
Standard birim fiyatlar ile hareket goren hammadde, yarimamiil ve iiriinlerin ay
sonunda fiili birim fiyatlarinin belirlenmesi ile iretim ve satis maliyetlerinin
hesaplanmasi1 yapilmaktadir. Fiili maliyet hesaplamasi yapilirken de sunlar goz

oniinde bulundurulur''®:

e Malzeme i¢in “Donemsel kayar ortalama” fiyati hesaplar,

e Fiyat farklarm ilgili yerlere tasir (Satin alinan hammaddede olusan kur
farklarini stoga / tiikketim hesabina, hammaddenin kullanildigi mamule),

® Malzeme ana verilerini (gecen donem fiyatim fiili maliyete getirir) ve

muhasebe kayitlarini giinceller.

Geleneksel sisteme gore fiili maliyetleme siirecini asagidaki sekilde

gosterebiliriz:

Standart Seri Uretim
Maliyet Plan Maliyeti

Masraflarin Toplanmasi

| T | Zaman
Uriin Maliyet  Seri Uretim NihaiMaliyet
Islemleri Teyitleri Do6nem Sonu
Islemleri

Sekil 3.2. Uretim Maliyetlendirme Siirecinde Fiili Maliyet Yonetimi
Kaynak: Coca Cola Company, “Hizmetici Egitim Notlar1”’, Ankara, 2008, s. 33.

116 Coca Cola Company, “Hizmetici Egitim Notlar1”, Ankara, 2008, s. 34.
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3.1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyetler

TZU ortamlarinda kurulan maliyet ve yonetim muhasebesi sistemleri;
kullanilan maliyet havuzlari, maliyet dagitiminda secilen anahtarlar, uygulanan
maliyet sistemleri ve kullanilan performans oOl¢iimleme tiirleri gibi yonlerden
farkliliklara sahiptir. Buna karsin; incelenen biitiin degisimler, tek bir ortak esasi
paylasmaktadir. Bu esas da; maliyet muhasebesi uygulamalarinin basitlestirilmesi ve
kolaylastirilmas: dogrultusunda yer degistirmedir. Bundan dolayr TZU felsefesinin
temel noktasi, tiim faaliyetlerin kolaylastlrllmamdlrm.

TZU Sistemi maliyet muhasebesinde direkt ilk madde ve malzemenin
izlenmesi iki asamada gerceklestirilir. Bunlardan ilki ilk madde ve malzemenin satin
alinmasi, ikincisi ise mamul olarak sistemden ¢ikis asamasidir. TZU Sistemi’nde
satin alinan ilk madde ve malzeme direkt olarak iiretim hesabina yiiklenmekte ve
tiretim islemi tamamlandiginda iiretilen tiim mamullerin satis1 yapildigindan mamul
maliyetleri direkt olarak satilan mamuliin maliyeti hesabina aktarilmaktadir. Oysa
geleneksel iiretim sistemindeki muhasebe kayitlarinda s6z konusu maliyetler ayr
ayr1 izlenmektedir.

TZU maliyetleme sistemi maliyetlerin olusumunda zamanin Gneminden
dolay1 satha maliyet sistemine benzemektedir. Bu sistemde direkt isciligin 6nemi
olmayip, toplam olarak genel iiretim maliyetlerine uygulanmaktadir. Ciinkii bir
sistem iginde mamuldeki is¢iliklerin toplam payi, toplam iiretim maliyeti i¢inde fazla
yer almaz''®.

TZU maliyetleme yontemine gore iiretim siirecinde meydana gelen Direkt
Iscilik ve Genel Uretim Giderleri doniisiim maliyetlerini olusturmaktadir. Doniisiim
maliyetleri hesaplanirken direkt isciligin dogru bir sekilde belirlenememesi
maliyetlerin belirlenmesi agisindan bazi sapmalara neden olabilmektedir. Bu nedenle
doniisiim maliyetlerinin dogru bir sekilde tespiti i¢in direkt iscilik disinda belirlenmis
oOlciitler kullanilmaktadir'"®.

TZU Sistemi’nde doniisiim maliyetinin tahmini icin en iyi 6l¢ii mamuliin

iretimine baglanmasi ile tamamlanip miisteriye gonderilmeye hazir hale getirilmesi

WRiistem Haciriistemoglu ve Miinir Sakrak, Maliyet Muhasebesine Giincel Yaklagimlar,
Tiirkmen Kitabevi, Istanbul, Temmuz, 2002, s. 77.

18 Karcioglu, a.g.e., s. 136.

19 Dursun, a.g.e., s.87.

79



arasindaki zaman siirecidir. Bu siirenin belirlenmesinde asagidaki esitlikten

120
yararlanilacaktir =

Toplam Siire = Mamul Inceleme ve Muayene Siiresi + Mamul Uretim Siiresi +

Mamul Bekleme Siiresi + Mamul Tasima Siiresi

TZU Sistemi’nde stoksuz iiretim yapildid1 icin stok hesabi kullanilmaz. Bu
yiizden muhasebe islemlerinde c¢ok sayida kayit yapilmamaktadir. Bu durum
muhasebe sistemini oldukc¢a kolaylagtirmistir. Bu kolaylik hammadde veya yari
mamul temini sirasinda ve iiretim siireci i¢cindeki gereksiz maliyet hesaplamalari
sirasinda kayitlama siirecini karmagik halden ¢ikarmaktadir. Bu durum Tablo 3.1°de

detayli olarak verilmektedir.

"2 Ednan Ayvaz, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesinin Yapisi ve Isleyisi”,
Yiiksek Lisans Tezi, Kocaeli Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, 1998, s. 55.
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Tablo 3.1. TZU Sisteminde Maliyet Yonetim Asamalar1, Bu Asamalardan Sorumlu

Olanlar ve Maliyet Islemleri

Maliyet Sorumlu
Yonetim Boliimler Maliyet Yonetim Islemleri
Asamalari
Uriin 1.Sirket 1. Yeni iiriin plam1 ve kar plam cercevesinde hedef
Planlamasi Planlamasi maliyetin belirlenmesi ve bu hedef maliyetin cesitli
2.Uriin maliyet faktorlerine ayrigtirilmast.
Planlamasi 2. Hedef yatirim miktarinin belirlenmesi
3.Uretim 3. Hedef maliyetin cesitli dizayn boliimlerine tahsis
Miihendisligi edilmesi (Maliyet planlamasi)
4 Muhasebe 4. Hedef yatirim tutarimin cesitli yatinm planlama
boliimlerine tahsis edilmesi (Yatirim biitcesi)
Uriin 1.Uriin 1. Hedef maliyetleri yakalayabilme ihtimalinin
Dizayni1 Planlamasi degerlendirilmesi
2.Miihendislik 2. Deger miihendisligi teknikleri kullanarak hedef
maliyet ile tahmini maliyetler arasindaki farkin en aza
indirilmesi i¢in gereken calismalarin yapilmasi
Uretime 1.Uriin 1. Uretim hatlarmin hazirlanmasi ve yatirim planlari
Hazirhk Planlamasi dogrultusunda maliyet tahminlerinin yapilmasi
2.Miihendislik 2. Hedef maliyetleri yakalayabilme ihtimalinin
3.Uretim degerlendirilmesi
Miihendisligi 3. Sapmalar1 en aza indirmek i¢in gereken caligmalarin
4. Uretim Kontrol | yapilmasi
4. Tesislerin yatirim planlarinin degerlendirilmesi
Satin Alma 1.Satin Alma 1. Satin alma planlar1 ve sartlarinin degerlendirilmesi
2. Satici fiyatlarinin kontrol altina alinmasi
3. Satict maliyetlerinin iyilestirilmesi icin imkénlarin
arastirllmasi (deger analizi tekniklerinin uygulanmasi,
saticilarin maliyet iyilestirme = programlarinin
desteklenmesi)
Uretim 1.0lgili Bolimler | 1. Mevcut maliyetin korunmasi ve iyilestirilmesi
Kalite 2.Muhasebe amaciyla asagida belirtilen ¢alismalarin yapilmast:
Kontrol — Sabit maliyetlerin biitcelenmesi (Uretim ve yonetim
boliimleri)
— Temel projeler bazinda maliyetlerin iyilestirilmesi
(Temel iiriin tipleri ve maliyet faktorleri siniflandirmasi
cercevesinde)
Satis ve | 1. Ilgili Boliimler | 1. Yeni iiriinlerin gercek maliyetlerinin hesaplanmasi
Satig Sonras1 | 2. Muhasebe 2. Maliyet yonetimi fonksiyonel toplantilar1 ve maliyet
Hizmetler toplantilarinda analizlere ve tartismalara genis bir

katilimin saglanmasi

Kaynak: Nesime Acar, Tam Zamaninda Uretim, MPM Yayinlar1 No: 542,
2.Basim, Ankara, 1995, s. 133 (Aktaran: Karcioglu, a.g.e., s. 133).
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TZU Sistemleri’nde maliyet yonetimi, cogu TZU felsefesini kullanmayan
sanayi isletmelerinde kullanilabilen ve asagida Ozetlenen bazi faaliyetlerden

olugmaktadir'?':

e Maliyet Planlamasi: Maliyet planlamas1 iiretim Oncesinde ve bazi
durumlarda da {retim hattinin kurulmasindan Once gerceklestiren bir
faaliyettir.

¢ Maliyet Diisiirme: Bu faaliyet, iiretim 6ncesi ve iiretim asamalarinda ayr
ayr gerceklestirilir.

e Maliyet Kontrolii: Bu faaliyet, liretim basladig1 andan itibaren devreye girer.
Maliyet kontrolii siirecinin kaynaklari su sekilde siralanabilir'*:

1. Uretim ¢alisanlarinin gozlemleri,

2. Finansal performans olgiimleri (stok doniis orani, standart maliyet sapma
analizleri vb.)

3. Finansal olmayan performans dl¢iimleri (Uretim icin gerekli zaman, hazirlik

zamani, hatali mamul orani, program hedeflerine ulagma diizeyi vb.)

TZU Sistemleri’'nde, gozlenen genel egilim, maliyet kontroliine yonelik
olarak, finansal performans Ol¢limlemelerinin azalan ©nemine karsin, finansal
olmayan ol¢iimler ile personel gozlem ve yorumlarinin onemindeki artistir. Bunun

nedenlerini su sekilde siralamak miimkiindiir' >:

1. Maliyet kontrolii faaliyetlerinde en onemli role, iiretim personeli sahiptir.
Uretim ¢alisanlari, iiretim yerlerindeki finansal olmayan degiskenleri direkt
olarak gozler ve inceler. Dolayisiyla finansal nitelik arz etmeyen degiskenler,
sezgiye dayanmakta ve kolayca kavranabilmektedir.

2. TZU Sistemleri’'nde gerekli zamanlarda saglanan biiyiik tasarruf agisindan,

maliyet kontroliinde veri akis1 zamanlamasinin 6zel bir onemi vardir. Uretim

121 Karcioglu a.g.e., s.132. ve Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s.75.
122 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s.75-76.
123 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 76.
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yerlerinde gerceklestirilen Olctimlemeler en giincel hazir verileri
olusturmaktadir.

Maliyet etkenlerinin zamaninda yonlendirilmesi ve kontroliine yonelik
saptama giicii artmistir. Temel hedef, gerceklestikten sonra degil,
gerceklesmeden kontroldiir.

TZU Sistemleri’nde, ice yonelik muhasebe sistemi, her bir iiretim hiicresine
ait fiili mamul maliyetleri hakkinda daha az kontrol verisi tasimaktadir. Tam
zamanl iiretim ortaminda, maliyet hesaplamalari ve kayitlari, cok daha kolay

ve basit bir yapiya sahiptir.

Yukarida da bahsedildigi gibi, TZU sadece temel faaliyetlerin yerine

getirilmesi i¢in {iretim siirecinin basitlestirilmesini esas alan bir felsefeye sahiptir. Bu

basitlestirme bircok TZU uygulayicisi tarafindan isletme ici raporlama sistemlerine

tatbik edilmistir. TZU Sistemi’ni uygulayan firmalarda kullanilan hammaddelerin

hesab1 yalmizca iki kaydi gerektirmektedir. Birinci kayit, hammaddenin {iretim

hattinin baginda tiretime verildiginde, ikincisi ise mamul mallarin tiretim hattin1 terk

ettigi zaman yapilir. TZU Sistemi’ne gore basitlestirilmis hammadde hesaplari

124,

kullaniminin rasyonelligi su unsurlar1 kapsamaktadir =":

1.

2.

3.

TZU uygulayan firmalarda hammadde kontrolii, yoneticinin personel gozlemi
ile daha iyi bir sekilde basarilabilir. Biiyilk miktarlarda hammadde ve
yarimamiil stokunun bulunmamasi, yOneticilerin mevcut hammadde ve
yartmamulii ¢abuk bir sekilde izleyebilmelerini ifade etmektedir.

Yarimamiil, toplam iiretim siiresindeki azalma ve talebe gore iiretim
ilkesinden dolay1, toplam iiretim maliyetinin daha diisiik bir oranini teskil
etmektedir.

Kusurlu parcalarin  yeniden islenmesindeki azalmadan dolayr, TZU

yontemine gore imal edilen birimlerde daha fazla homojenlik bulunmaktadir.

124 Karcioglu, a.g.e., s. 137.
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TZU Sistemi’nde kisisel gozleme ek olarak, kontrol ve degerlendirmeye

rehberlik eden 6l¢iitler bulunmaktadir. Bu 6lgiitler kisaca soyledir'>:

1. Finansal performans olciimleri: Uretim isletmelerinin stok devir hizim
azaltmasin1 amag¢lamaktadir.
2. Finansal olmayan performans olciimleri: Uretimde soyut degerler iizerinde

yapilan dl¢iimlerdir (Zaman 6l¢iimii, faaliyet degerleme, vs.). Bunlar kisaca:

e Imalat siiresinin kisaltilmas,

e Saat bagi iiretilen iiriin miktarinin arttirilmasi,

e Giinliik planlan stok seviyesinin minimum seviyeye diisiiriilmesi,

e Makinelerin toplam setup zamani / toplam {iretim zamani oraninin
optimal seviyeye diisiiriilmesi

e [skarta, fire miktar1 / nihai toplam birim miktar oram diisiiriilmeye

caligilir,

Uretimde planlamanin yam sira iiretimde yer alacak g¢alisanlarinda ayrica
kalite gozlem gibi teknik yeteneklerini arttirici bir yonetim anlayis1 gelistirilmelidir.
Uretimde meydana gelen sorunlarin kisa siirede ve etkin bir ¢oziim tekniginin
gelistirilmesiyle ortadan kaldirilmasini saglayacak cesitli alternatiflerin gelistirilmesi

de oldukc¢a 6nemlidir.

125 Hongren Charles T., Datar Srikant M., Foster George, Cost Accounting A Managerial Emphasis,
Eleventh Edition, Prentice Hall Publishing, Canada, 1999, p. 699-700.
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! Siirecteki Tamamlanan 4
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Maliyeti
(S.M.M.)
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Genel Uretim Giderleri (G.U.Gy———

Sekil 3.3. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde Maliyet Akisi
Kaynak: Adem Dursun, Tam Zamaminda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir
Uygulama, Doktora Tezi, Erzurum, Atatiirk Universitesi Sos.Bil.Enst., 1998, s. 82.

Uretim
Satin Alimlar
Tamamlanan
——» Hammadde —»{ | Safha 1l P Safha?2 Mamul
ve Stoklari
Malzeme Stoklari :
Direkt Iscilik > i
A 4
) Satilan
Genel Uretim Gideri | Mamul Maliyeti
(S.M.M.)

Sekil 3.4. Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sisteminde Maliyet Akist
Kaynak: Adem Dursun, Tam Zamamnda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir
Uygulama, Doktora Tezi, Erzurum, Atatiirk Universitesi Sos.Bil.Enst., 1998, s. 82.
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Sekil 3.3 ve 3.4°de goriildiigii gibi TZU Sistemi’nde direkt iscilik giderleri
genel tretim giderleri igerisinde degerlendirilmekte boylece direkt isciligi ayn bir
maliyet unsuru olarak degerlendirmemektedir. Bu sisteme gore “Direkt Iscilik” ve
“Genel Uretim Giderleri” “Satilan Mamul Maliyeti Hesab1” na aktarilir ve mamuliin
maliyeti belirlenir.

Bir iiretim siireci; iiretim zamani, kontrol zamani, hareket zamani, bekleme
zamani ve depolama zamani olmak iizere 5 asamadan meydana gelir. Bu
asamalardan yalnizca iiretim bolimiinde direkt ilk madde ve malzemeye deger
katilir. Diger asamalarda mamule bir deger katma olay1 gerceklesmez. Bu sebepten
otiirli isletmeler maliyetlerini azaltmay1 istediklerinde deger katilmayan faaliyetler
icin harcanan siireleri ve bu faaliyetlerin maliyetlerini diisiirme yoluna giderler. TZU

yaklagimi da bu amaca uygundur. Bu durumu bir 6rnekle incelemek gerekirsel%:

Uretim Zaman 3 saat
Kontrol Zamamn 2 saat
Tasima Zamani 0,5 saat
Bekleme Zamani 5,5 saat
Depolama Zamani 19 saat
TOPLAM 30 saat

Bir mamuliin iiretimine baslanmasindan tiiketiciye ulagsmak iizere hazir hale
gelmesine kadar gecen zamana gecis siiresi (throughput time) denir. Bu siire
yukarida bahsettigimiz bes asamali iiretim zamaninin toplamindan olugmaktadir. Bu
bes zamani kisaca aciklamak gerekirsel27:

1. Uretim Zamam: Mamul iizerinde amaglanan asil islemlerin yapildig:
stiredir.

2. Kontrol Zamam: Mamuller bir is istasyonundan diger is istasyonuna
gonderilirken ve tiiketici kullanimina sunulmadan 6nce kalite standartlarina

uygunluk ac¢isindan ilgili denetim islemleri i¢in harcanan zamandir. Bu

126 Yiikeii, a.g.e., s. 795-796.
127 Yiikeii, a.g.e., s. 795-796.
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zaman mamul kusurlu oldugu takdirde yeniden iiretilmesi gereken zamani da
kapsamaktadir.

3. Tasima Zamam: Mamullerin ilgili is istasyonlar1 veya depolar arasinda
taginmasi icin gerekli siireyi kapsar.

4. Bekleme Zamam: Uretim siireci sonucunda elde edilen mamullerin teslimat
siirecine kadar bekletildigi zaman1 kapsar.

5. Depolama Zamam: Uretim Oncesi gerekli direkt ilk madde ve malzeme ve
yart mamuller ile iiretim sonrasi mamullerin depoda tutulduklart siireyi
kapsamaktadir.

Maddeler halinde bahsedilen bes zamandan sadece iiretimde bir katma deger
yaratan iiretim zamanidir. Bunun disindaki diger dort zaman iiretimde deger
katmayan zaman olarak degerlendirilmektedir. Buna gore gecis zamanin su sekilde

eqe 128
formuluze edebiliriz =°:

Gecis Zamani = Deger Katilan Zaman + Deger Katilmayan Zaman
veya

Gecis Zamam = Uretim Zamam + Deger Katilmayan Zaman

Isletmeler daha etkin bir iiretim icin iiretime deger katmayan faaliyetlerin
ortadan kaldirilmasimi amaclarlar. Bu nedenle kimi siirecleri yeniden gozden
gecirirler. Bunun i¢in ayrica yukaridaki formiilde yer alan iiretimde deger

. 129
yaratmayan zamani azaltarak gecis zamani oranini arttirmak amaglanir .

Deger Katma Oram = Deger Katilan Zaman / Toplam Gecis Zamani

Bu formiilden hareketle 6rnegimizi inceleyecek olursak;

Deger Katilan Zaman =3 /30 = %10

Buna gore iiretim i¢cin harcanan toplam zamanin sadece %10’u kadar bir
siirede mamule deger katilmaktadir. Harcanan diger zamanin ise tiretimde herhangi

bir deger katmadig1 goriilmektedir. Iste tam bu noktada gereksiz iiretim siireglerinin

"2 Ozkan ve Esmeray, a.g.e., s. 132.

129 Yiikeii, a.g.e., s. 796.
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iiretimde verimsizlige yol acacagim savunan TZU Sistemi bu oram1 %100’e
cikarmay1 amaglamaktadir. Bu nedenle siire¢ icersinde deger katmayan zamanin

nedenleri aranir ve bu zamani kisaltmak icin esitli stratejiler gelistirilir'*°.

3.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Maliyet Muhasebesi isleyisi ve

Geleneksel Maliyet Muhasebesi Ile Karsilastiriimasi

GU yontemlerinden farkli bir iiretim anlayis1 ile isleyen TZU Sistemi
dolayisiyla maliyet muhasebesi alaninda da bir takim degisikliklere neden olmustur.

Bu degisimin temelinde yatan nedenleri su sekilde 6zetlemek miimkiindiir'>':

1. Mamul Maliyetlerinin Gercekci Bir Sekilde Belirlenmesi: Mamul
maliyetlerinin sadece ilgili iiretim siireclerindeki harcama ve giderler ile
iliskilendirilmesi ve gereksiz islem maliyetlerinin arindirilmasi sonucunda
ilgili mamul maliyeti dogru bir sekilde kayitlara alindigi takdirde
yoneticilerin etkin karar almalan saglanir.

2. Fiili Maliyetlerin Daha Etkin Sekilde Kontrol Edilebilmesi: TZU
Sistemleri’nde maliyetler biitiinsel olarak ele alindigi igin ayr1 ayn
maliyetlerin izlenmesi gereksizlik olarak degerlendirilir.

3. Muhasebe Sistemi Maliyetinin Azaltilmasi: TZU Sistemi’nde yalin bir
tiretimin yapilmasi ilke edinilir. Bu da beraberinde isletmelerin fonksiyonlar
arasindaki koordinasyonu arttiracak ve 6zellikle muhasebe biriminin en kisa

zamanda dogru ve giivenilir bilgiyi iiretmesine yardimci olacaktir.

Geleneksel maliyetleme siirecinde genel iiretim giderleri, yani endirekt
giderler mamullere direkt is¢ilik saati, direkt makine saati gibi dagitim anahtarlari
gdz Oniine almarak dagitilir. Bu yilizden bir mamuliin maliyetine bakilirken, o
mamuliin tiretiminde harcanan bos zaman da degerlendirilmelidir132.

TZU Sisteminde endirekt maliyetler, direkt maliyet sinifina transfer olmustur.
Uretim faaliyetlerinin yeniden tanimlanmasi sonucunda deger yaratmayan

faaliyetlerin ortadan kaldirilmasiyla endirekt maliyet yerleri de ortadan kalkmaktadir.

130 Bzkan ve Esmeray, a.g.e., s. 132.
131 Hongren Charles T., Datar Srikant M., Foster George, a.g.e., p. 20 ve Karcioglu, a.g.e., s. 135.
132 Yiikeii, a.g.e., s. 779.
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TZU Sistemi’'ne gore

maliyet

133

degerlendirilecegi belirtilmektedir .

Tablo 3.2. Geleneksel Uretim ve Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyetlerin

muhasebesi  siirecinde

maliyetlerin

nasil

[zlenebilirligi
Geleneksel Yontem TZU Yontemi

Direkt Iscilik Direkt Direkt
Direkt ik Madde ve | Direkt Direkt
Malzeme

Isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Malzeme Nakli Endirekt Direkt
Bakim — Onarim Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri | Endirekt Direkt
Amortisman Endirekt Direkt
Bina Kullanim Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt

Kaynak: Karcioglu, a.g.e, s. 103.

134,

GU Sistemi ile TZU Sistemi’nin karsilastirmas su sekilde 6zetlenebilir *:

1. Fabrika kabul yerine gelen ilk madde ve malzeme teslim alindiktan sonra en
kisa siirede iiretimin yapilacagi yere sevk edilir. Depolama ve bununla ilgili
muhasebe islemi elimine edilmis olur.

2. Son mamuliin ¢ikma noktasi; Bu noktada tiretim tamamlandik¢a yarimamiil

alacaklandirilarak hesabi

iiretim hesab1 satilan mamullerin maliyeti

bor¢landirilir.

133 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s.72-73.
134 Yiik¢ii a.g.e., s. 807.
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TZU sistemi, maliyet muhasebesinde maliyetlerin kayitlarina iliskin bir takim

etkilere sahiptir. Bu etkileri 6zetlemek gerekirse'*:

Tam zamaninda hammadde veya malzeme temini ile maliyetlerin direkt
olarak izlenebilirligi saglanmasiyla muhasebe kayit sistemini oldukca
basitlestirmistir,

Tam zamaninda satinalma felsefesiyle maliyetlerin biriktirildigi maliyet
havuzlarinda birtakim degisiklikler yaratmistir,

Stoksuz iiretim sayesinde iiretim ile dolayli olarak iligkilendirilen endirekt
maliyetlerin esas {iiretim merkezlerine dagitiminda kullanilan Olciitler
degismistir,

Tam zamaninda satinalma sonucu malzemelerin her biri icin ayr olarak
hesaplanan satinalma fiyat sapmasina verilen 6nem azaltilmistir,

Stoksuz iiretim sistemi, muhasebe boliimiiniin daha etkin ¢alismasina yonelik

satinalma rapor ve belgelerinin sikligin1 ve detaylarimi azaltmistir,

Bunlarin yan1 sira TZU Sistemi’nin uygulandigi isletmelerde maliyet
136,

muhasebesi ile ilgili beklenen yararlar soyle 6zetlenebilir :

Fiyatlandirma, liretim ya da satis mamul karigimi gibi karar durumlarinda
kullanilacak mamul maliyet bilgilerinin daha saglikli olmasi,

Uretime konu olan biitin maliyetlerin diisiiriilmesine yonelik hedef
maliyetleme stratejisi gelistirilerek daha iyi maliyet kontrolii saglanmasi,
TZU sistemi, diger geleneksel iiretim sistemlerine gore satin alma ve iiretim
siirecinde maliyetlerin muhasebelestirilmesi yoniiyle olduk¢a kolayliklar

saglamaktadir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminin performans ve verimlilik

Olctimlerinde oldukga yetersiz kaldig1 goriilmektedir. Bu yetersizligin nedenlerini su

sekilde siralamak miimkiindiir'’:

135 Haciriistemoglu ve Sakrak a.g.e., s. 69-71.
136 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 68.
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Geleneksel maliyet muhasebesi sisteminde kalite dl¢iimii yapilmasi giigtiir,
Geleneksel maliyet muhasebesinde isletmenin stoklarinda bekleyen
hammadde ve yar1 mamullerin isletmeye olan maliyeti kesin olarak
hesaplanamaz,

Geleneksel maliyet muhasebesinde, pazardaki —mamullerin  genel
ozelliklerinin dikkate alinmas1 ve bunlarin rakamlagtirilmasi oldukga giictiir,
Geleneksel maliyet muhasebesi, ¢calisma gruplarinin moral, dogal beceri ve
egitim durumlarinin dl¢giilmesi ve rakamlanmasinda yetersiz kalir,

Geleneksel maliyet muhasebesi, para degerine dayanan islemleri

kapsadigindan, iiretkenlikle ilgili kesin bilgileri veremez.

GU Sistemleri’nde fazla stok bulundurma nedeniyle gereksiz faaliyetler

tiretim siiregleri maliyetlerini arttirmaktadir. Ayrica yine her siire¢ sonunda maliyet

birikimi seklinde izlenen bir muhasebe siirecinde hesaplarin igleyisini karmasik hale

getirmektedir. Bu durumu asagidaki grafikler daha iyi agiklayacaktir.

Geleneksel Uretim Maliyetlendirme Yalin Uretim Maliyetlendirme

Uriin Maliyeti Urﬁn‘Maliyeti
A

Nihai Uriin Nihai Uriin

HM: Hammadde HM: Hammadde

»

»
» »

Zaman Zaman

Sekil 3.5. Geleneksel Uretim Maliyetleme ve Yalin Uretim Maliyetleme Akisi
Kaynak: Bora Biiyiikalin, Yalin Uretim, HBS Solutions, Eyliil, 2004.“ .
http://www.hbssolutions.net/File/Y alin%20Uretim.ppt#417,1,YALIN URETIM
12.05.2008.

137 Ersoy, a.g.e., s. 94.
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Sekil 3.5’de goriildiigii tizere geleneksel iiretimin her asamasinda iiretim
maliyetleri yarnmamul hesabina aktarillarak her iiretim asamasinda maliyetler
hesaplamir. Fakat TZU Sistemi’'nde maliyetler iiretimin sonucunda yaratilan
mamuliin biinyesine aktarilarak maliyet hesaplamasi yapilir. Bunun iki ana nedeni
vardir. Birincisi; iiretim siirecinde olusan maliyetlerin yiiklenmesinde sapmalarin
olmasi, ikincisi; boylesi bir maliyet yiiklemenin gereksiz bir iglem olacagi ve
kirtasiye masrafini arttirmasidir.

TZU Sistemi’'nde maliyetler acisindan dogru zamanda hammadde veya yari
mamul alimi biiyiik 6nem tasimaktadir. Yine TZU, uzman tedarik¢i secimini ve uzun
siireli tedarik iliskisini gerekli kilar. Bunu bir 6rnek iizerinde vermek daha agiklayici
olacaktir.

Video Galore adli bir sirketin kisa bir siire 6nce Sontek adli bir sirket ile bir
Internet baglantis1 (isletmeden-isletmeye satin alma siparisi) olusturdugunu
varsayalim. Video Galore Sirketi tek bir bilgisayar komutu ile kaset satin alma
siparisi vermektedir. Odemeler de, her bir teslimat icin degil, teslimat partileri icin
elektronik olarak yapilmaktadir. Bu degisiklikler siparis maliyetlerini her bir satin
alma siparisi icin 200 $’dan 2 $’a kadar diisiirmektedir. Video Galore Sirketi, TZU
satin almaya gecse de gecmese de Internet satin alma siparisi yOntemini
kullanacaktir. Video Galore Sirketi, Sontek Sirketinin 13 kez 1000 paketlik
videokaset teslimati yapmasi yerine yilda 130 kez (Her iki haftalik siirede 5 kez) 100
paket videokaset teslimati yapmasina dair goriismelerde bulunmaktadir. Sontek
Sirketi de bu sik teslimatlar1 gerceklestirme konusunda isteklidir, fakat bu uygulama
videokaset paketi basina 0.02 $’lik ufak bir fiyat artisina yol agacaktir. Video Galore
Sirketinin gerekli yatirim getirisi % 15 diizeyindedir. Yillik ilgili sigorta, mal tasima
hizmetleri, kirilma pay1 ve benzeri maliyetlerin yilda paket basina 3,10 $’da kaldigini
varsayalim. Yine varsayalim ki Video Galore Sirketi, her bir dort haftalik donemin
talebi ve satin alma siparisi tiretim siirelerinin kesin olarak bilinmesi nedeniyle
mevcut satin alma politikast uyarinca hi¢ stok maliyetine maruz kalmiyor olsun.
Video Galore Sirketi TZU satin alma yonteminin uygulamaya konmasindan
kaynaklanan diisiikk envanter diizeylerinin daha fazla stoga yol acacagi, ciinkii
kasetlerin arzinda meydana gelen talep degisikliklerinin ve gecikmelerin TZU satin

alma sisteminde teslim edilen siparisler arasindaki kisa zaman araliklarinda meydana
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gelme ihtimalinin daha yiiksek oldugu yoniinde bir endise tasimaktadir. Sontek
Sirketi’nin degisen talep Oriintiilerine hizli bir sekilde tepki verebilmesine olanak
saglayan esnek imalat siireclerine ragmen, Video Galore Sirketi, TZU satin alma
politikas1 uyarinca yilda 150 paket kasete stok maliyeti uygulanmasini
beklemektedir. Bir stok ihtiyacinin ortaya ¢ikmasi durumunda, Video Galore Sirketi
paket basina 4 $’lik ek maliyetle baska bir tedarik¢iye acil kaset siparisi vermek
zorunda kalacaktir. Bu durumda, Video Galore Sirketi yilda 130 paket teslimatlik
TZU satm alma segenegini mi uygulamahdlrws?

Tablo 3.3°de Video Galore Sirketi’nin mevcut satin alma politikas1 ve TZU
politikasindaki ilgili maliyetleri karsilastirilmakta ve TZU satin alma politikasina
gecilmesi durumunda yilda 1245,85 $’lik bir net maliyet tasarrufu saglanacagi

goriilmektedir. Bu durumda Video Galore Sirketi’nin TZU satinalma politikasin

benimsemesi daha faydali olacaktir.

138 Hongren Charles T., Datar Srikant M., Foster George, a.g.e., p. 693.
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Tablo 3.3. Video Galore Sirketinin Geleneksel Satin Alma Politikas1 ve TZU Satin
Alma Politikasina Gore Yillik Maliyetleri

Ilgili Kalem

Geleneksel Satin
Alma Politikasina
Gore flgili
Maliyetler

TZU Satin Alma
Politikasina Gore

ilgili Maliyetler

Satin Alma Maliyetleri
Birim Basina 14$ x Yilda 13.000 Birim
Birim Basina 14,02$ x Yilda 13.000 Birim

182.000,00

182.260,00

Siparis Maliyetleri
Siparis Bagina 2$ x Yilda 13 Siparis
Siparis Basina 2$ x Yilda 130 Siparis

26,00

260,00

Firsat Nakliye Maliyetleri, Gerekli
Yatirim Getirisi

Yilda 0,15 x Birim Basina 14$ x Yilda
500! Birim Ortalama Envanter

Yilda 0,15 x Birim Bagina 14,02$ x Yilda

502 Birim Ortalama Envanter

1.050,00

105,15

Diger Nakliye Maliyetleri (Sigorta, Mal
Tasima Hizmetleri, Kirilma vb.)

Yilda Birim Basina 3,10$ x 500! Birim
Ortalama Envanter

Yilda Birim Basina 3,108 x 502 Birim

Ortalama Envanter

1.550,00

155,00

Ek Stok Maliyetleri
Ek Stok Maliyeti Bulunmamaktadir.
Birim Basina 4% x Yilda 150 Birim

600,00

Toplam Yilhik Maliyetler

184.626,00%

183.380.15%

1 Siparis Miktar1 / 2 = 1.000 / 2 = 500
2 Siparig Miktar1 /2 =100 /2 =50

A

A

1.245,85%

Kaynak: Hongren Charles T., Datar Srikant M., Foster George, a.g.e., p. 694.
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Tedarik¢i se¢imi acisindan Video Galore Sirketi’nin durumunu bir kez daha
degerlendirmek maliyetleri biiyiikk 6lciide etkileyecektir. Ornegin bir videokaset
tedarikgisi olan Denton Sirketi, Sontek Sirketi’nin 6nerdigiyle aym TZU teslimat
kosullartyla, Video Galore Sirketi’nin biitiin videokaset ihtiyacim1 paket basina
13,80%’lik bir fiyatla — ki Sontek Sirketi’nin 14,02%’lik fiyatindan daha diisiik bir
fiyattir — tedarik etmeyi Oneriyor. Denton Sirketi, Sontek Sirketi’nin baglantisinin
aynisi olan bir internet satin alma siparisi baglantis1 teklif ediyor ve Video Galore
Sirketi icin siparis maliyetlerini satin alma siparisi basina 2$ olarak belirliyor.
Videokasetleri Denton Sirketi’nden satin almasi durumunda, Video Galore
Sirketi’nin sigorta, tagima hizmetleri, kirllma payr ve benzeri faktorlerle birlikte
yillik paket basina ilgili maliyeti 3,00$ olacaktir; alim1 Sontek Sirketi’nden yapmasi
durumunda ise fiyat 3,10$’dir. Bu durumda Video Galore Sirketi alimi Denton
Sirketi’'nden mi yapmalidir? Bunu cevaplayabilmek ig¢in, kalite ve teslimat
performansinin ilgili maliyetlerini de g6z Oniinde bulundurmamiz gerekmektedir.
Video Galore Sirketi, Sontek Sirketi’'nden gecmiste alim yapmistir ve Kkaliteli
videokasetleri zamaninda teslim ettigini bilmektedir. Video Galore Sirketi, Sontek
Sirketi’nin tedarik ettigi kaset paketlerini denetlemesine gerek yoktur. Oysa Denton
Sirketi kalite konusunda boyle parlak bir iine sahip degildir. Video Galore Sirketi,
tedarikgi olarak Denton Sirketi’ni kullanmasi durumunda asagidaki olumsuz yonlerle

karsilasacagini hesap etmektedir'™:

e Paket basina 0,05 $’lik denetim maliyeti,

e Yilda 360 kasetlik ortalama ek stok nedeniyle, paket basimna 4$ ek

maliyet getirecek acil siparisler verilmesi,

e Kotii kaset kalitesi nedeniyle biitiin paketlerin % 2,5’u oraninda iiriin
iadesi. Video Galore Sirketi, her bir iade edilen paketin tasima
hizmetleri icin 10$’lik bir ek maliyet hesap etmektedir.

Yukarida bahsedildigi iizere Video Galore Sirketi’nin tedarikci olarak Denton
Sirketi’ni se¢cmesi durumunda ek maliyetlere katlanmasi gerekecektir. Dolayisiyla

Sontek Sirketi’nin tedarik¢i olarak se¢ilmesi daha rasyonel olacaktir.

139 Hongren Charles T., Datar Srikant M., Foster George, a.g.e., p. 694.
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Daha onceki bolimlerde de belirtildigi gibi bir isletmede uygulanacak
maliyet sisteminin kurulmasinda faaliyet konusu, iiretim sistemi ve yOnetiminin
beklentileri baslica ©6nemli unsurlardir. TZU gerceklestirildigi ortamlarda
uygulanacak maliyet muhasebesi sisteminin olugturulabilmesi icin bu sistemi

olusturacak maliyet hesaplama ve izleme yontemleri bes grupta ele almmaktadir'*:

1. Uretim Sistemine Gore Secilecek Maliyetleme Yontemi: TZU
Sistemi’nde is gorenlerin cok yonlii calismalari nedeniyle maliyetler kolaylikla
izlenebilmektedir. Boyle bir sistemde mamuller seri bir iiretim akigim takip ettikleri
icin caliganlar tarafindan siirekli izlenebilmektedir. Ayrica daha once belirttigimiz
gibi tiretimde deger yaratmayan siireglerin ortadan kaldirilmasi sonucu gereksiz yari
mamul stoklar1 elimine edilmekte ve bu sayede muhasebe de stoklar hesabina gerek
kalmamaktadir'*',

TZU Sistemi maliyetleme siirecine yeni bir yaklasim olan “Backflush”
maliyet yontemini getirmistir. Backflush maliyetleme, bir tiretim de ¢iktilar iizerinde
odaklanir ve maliyetler satilan mal maliyeti ile stok maliyeti arasinda toplandigi
zaman geriye dogru maliyetleme siireci baglar. Bu maliyetleme sistemine gore, bir
organizasyonda iiretim siirecleri boyunca malzeme hareketlerinin muhasebe
kayitlarina alinmadan fiziki hareketliligin saglanmasi maliyet muhasebesini
kolaylagtirmaktadir. Backflush maliyetleme sistemi, iiretim sonunda elde edilen nihai
iriiniin maliyetiyle iiretim siirecinde olmas1 gereken maliyeti hesaplamaktadir. Bu
maliyet sistemi ideal olarak TZU felsefesine uygundur. Déniisiim siirelerinin goreceli
olarak daha kisa ve envanter diizeyinin daha diisilk seviyede olmasi sistemin
gereklerindendir. Dogal olarak yoneticiler hammaddenin, emegin ve genel giderlerin
etkisiz kullanimindan ortaya c¢ikan her tiirli uyusmazliga neden olan unsurlar

ortadan kaldirmak isteyecektir. Backflush maliyetleme sistemine gérem;

Hammadde Alim Maliyetleri ______,  Satilan Mamul Maliyetine

Doniisiim Maliyetleri ———» Satilan Mamul Maliyetine gitmektedir.

140 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 78-83.
141 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 78.
142 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 78-79.
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Backflush maliyetleme sistemi iiretim maliyetlerini sadece iki kategoride
toplar. Bunlardan birincisi hammadde maliyetleri ikincisi ise dOniistiirme

maliyetleridir. Asagida Backflush maliyetleme sistemine gore bir 6rnek uygulama

verilmistir'*.
Standart bir X hammaddesinin maliyeti =$14
Standart doniisiim maliyeti =$21
Aylik tiretilen mamul miktart =400 birim
Gergeklesen hammadde maliyeti =$ 5,600
Gergeklesen Doniisiim Maliyeti =$ 8,400

Backflush maliyetleme sistemine gore oncelikle hammadde alim muhasebe
yevmiye kaydi yapilmaktadir:
/
Mevcut Hammadde 5,600

Kasa Hesabi 5,600

Hammadde Satinalma Kaydi

/

Ikinci yevmiye kaydi;
/
Doniisiim Maliyetleri 8,400
Birikmis Ucretler 8,400

Uretimde Gergeklesen Maliyetlerin Kaydi
/

Ugiincii yevmiye kaydi;
/

Tamamlanan Mamuller 14,000

Hammadde 5,600

Doéniistim Maliyetleri 8,400

Tamamlanan Mallarin Maliyet Kaydi
/

' “Backflush Costing”, www.iugaza.edu/users/shelles/Horngren/ch14.ppt -, 10.06.2008.
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Dordiincii yevmiye kaydi;
/
Satilan Mamul Maliyeti 14,000

Tamamlanan Mamul Maliyeti 14,000
400 birimlik Satilan Mamul Maliyeti Kaydi
/

Besinci yevmiye kaydi;
/
Satilan Mamul Maliyeti 14,000
Hammadde 5,600
Doniisiim Maliyeti 8,400

/

Geleneksel maliyetlemede Hammadde alimindan mamullerin satisina kadar 4

asama bulunmaktadir'**:

A Asamasi B Asamasi C Asamasi D Asamasi
Direkt 1k Madde .| Uretim - Yar || Mamullerin
ve Malzemelerin Asamasi Mamullerin Satisi

Satin Alinmasi Tamamlanmasi

Sekil 3.6. Geleneksel Maliyetleme Asamalari
Kaynak: Hongren, Datar and Foster, a.g.e., p.700.

Sekil 3.6’da belirtilen dort iiretim asamanin gerceklesmesi durumunda
bunlara uygun muhasebe kayitlarinin yapilmasi gerekmektedir. Burada bahsedilen
kayitlama noktasi, muhasebe sisteminde ilgili yevmiye kayitlarinin yapilmasini
gerekli kilan direkt madde satin alimindan, mamul satisina kadar gegen asamalar
olarak belirtilir. Backflush maliyetleme sistemine gore sathalardaki kayitlama

noktalar1 atlanir. Uretim siirecinde bir ya da daha fazla siirecte yevmiye kayitlari

144 Hongren, Datar and Foster, a.g.e., p. 700.
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eklenmezse daha sonraki agsama kayitlarinda standart maliyetleme yontemi kullanilir.
Boylece iiretim siirecinde hesaplanmamis maliyetler geri donerek hesaplamir'®.
TZU Sistemi’'nde geriye dogru maliyetleme asamalari Tablo 3.4’de

o146
verilmistir .

Tablo 3.4. Tam Zamanl Uretim Sisteminde Geriye Dogru Maliyetleme Asamalari

Yevmiye Kayitlarinin

Yevmiye Kayit Sayisi Yapildig1 Anda Siire¢ I¢indeki Yeri

Ornek 1: 3 A Asamasi: DIMM Satin Alma
C Asamasi: Mamul Tamamlama

D Asamasi: Mamul Satisi

Ornek 2: 2 A Asamasi: DIMM Satin Alma
D Asamasi: Mamul Satisi

Ornek 3: 2 C Asamasi: Mamul Tamamlama

D Asamasi: Mamul Satisi

Kaynak: Hongren, Datar and Foster, a.g.e., p.701.

Tablo 3.4’e bakildiginda ii¢ 6rnekte de 2. asama olan iiretim asamasinda
muhasebe sisteminde yevmiye kayitlarinin yapilmasina gerek yoktur. Backflush
maliyetleme sistemine gore bu ii¢ 6érnek uygulama yar1 mamuliin olmadig1 veya az
miktarda oldugu yerlerde kullanilmaktadir. Bu yiizden geriye dogru maliyetleme

(backflush costing) yontemi TZU Sistemi’ne uygundurm.

2. Maliyetlemede Esas Allnan Kapsama Gore Secilecek Maliyetleme
Yontemi: TZU Sistemi’nde direkt maliyet ve tam maliyet yontemleri birlesmektedir.

Bu nedenle tam zamanlh iiretim felsefesinin uygulandigi isletmelerde direkt iscilik ve

145 Hongren, Datar and Foster, a.g.e., p.701 ve Alev Altunok, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
Muhasebe ve Finansman Agisindan izlenmesi”, Gazi Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, “Yiiksek
Lisans Tezi”, Ankara, 2007, s. 115.

146 Hongren, Datar and Foster, a.g.e., p. 701.

147 Hongren, Datar and Foster, a.g.e., p. 701.
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genel iiretim maliyetleri, ayr1t maliyet tiirleri olarak goriilmemekte ve doniisiim
(Sekillendirme) maliyeti olarak tek bir maliyet tiirii altinda simiflandirimaktadir'®®,
TZU Sistemleri’nde maliyet yapisinin direkt ve sabit agirlikli bir yapiya sahip
bulunmasi, kismi maliyet yontemlerine dayali maliyet akisin1 zaruri olmaktan
cikarmaktadir. Ciinkii degisken-sabit ya da direkt-endirekt maliyet analizleri boyle
bir ortamda ayrica maliyet hesaplama ve kayit siirecinde dinamik olarak takibini

gerektirmeyecek Olgiide kolaylasmaktad1r149.

3. Maliyetlemede Esas Alinan Rakamlara Gore Secilecek Maliyetleme
Yontemi: TZU Sistemleri’nde kullanilan basite indirgenmis maliyetleme teknigi
isleyisi itibariyle standart maliyet yonetimi ile birlikte uygulanma gerekliligini ortaya
cikarmaktadir. Bu sayede maliyet muhasebesinde hesap akiglari hizlanmakta ve
standart sapmalar1 ayr1 hesaplarda izlenmemekte bu nedenle maliyet tasiyicilarina da
yiiklenmemektedir. Bu standart sapmalar ilgili doneme ait olmak kaydiyla dénem
gider veya geliri olarak direkt bir sekilde sonug hesaplarina tagimrlar'.

TZU muhasebe sisteminde standart sistem ve varyans analizleri
kullanilmaktadir. Oncelikle her iiriin veya maliyet merkezi icin standart islem
siireleri belirlenir ve bu siireler belirlenen islem maliyeti ile carpilir. Standart siire de
cevrim siiresinin personel sayisi ile ¢arpilmasindan elde edilir. Buradan da yillik bir
ortalamaya ulasilir. Gelistirme faaliyetleri ile cevrim siiresi azaltilarak maliyetlerde
azaltilmaya gahslhrm.

4. Maliyet Dagitiminda Esas Alinan Baza Gore Secilecek Maliyetleme
Yontemi: TZU Sistemleri’nde olusturulan iiretim hiicreleri, daha once de
tanimlandig1 iizere, bir mamul tiirline ait tlim diretim siireglerinin toplandigi, siire¢
bazli degil mamul bazli tiretim yerleridir. Bu sistemde iiretim hiicreleri, maliyetleri
mamul (hatt1) diizeyinde direkt yiiklenebilecek faaliyetlerden olusan birimleri temsil
etmektedir'>*.

TZU Sistemi’nde maliyetler ikiye ayrilmaktadir; Birincisi direkt ilk madde ve

malzeme maliyeti, ikincisi ise doniisiim maliyetleridir (direkt is¢ilik ve genel liretim

148 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 79.

149 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 80.

150 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 80-82.
151 Celikcapa, a.g.e., s. 251.

152 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 82.

»v w»v

100



gideri). 1lk madde ve malzeme giderleri geleneksel maliyetleme sistemindeki gibi
triinlere yiiklenir. Doniigiim maliyetleri ise, iiretim sonunda ilgili malin toplam
maliyetine aktarilarak maliyet hesaplamasi yapilir. Boylesi bir maliyetleme
sisteminin amaci iiretim siirecinde maliyetlerin net bir sekilde hesaplanamamasiyla

ortaya ¢ikan maliyet arttirici etkenlerin 6niine gecilmesidir.

5. Global Rekabet Amacmma Yonelik Maliyetleme Yontemi: Global
rekabette rekabet iistiinliigii yakalamak igin TZU felsefesini uygulayan isletmeler
aym zamanda maliyetleme siireclerinde TZU’yii tamamlayan hedef maliyet ve iiriin

yasam donemi maliyetleme yontemlerini de kullanmalidirlar'>?,

Hedef Maliyet: Hedef maliyetleme sisteminde fiyatin piyasa kosullarina gore
belirlenecegi ve dolayisiyla iiriiniin beklenen piyasa fiyatindan arzulanan kar pay1
cikarilarak, tahmini maliyet hesaplanir. Daha sonra iirtiniin bu tutar1 agmayacak bir
maliyetle iiretilmesine agirlik verilir. Baska bir ifadeyle, asilmamasi1 gereken bir
ama¢ hedeflenir ve bu amacin gergeklestirilmesine calisilir. Bu amacin
gerceklestirilebilmesi i¢in, yontemin mamullerin planlama ve tasarim asamalarinda
uygulanmasi gerekir. Bagka bir ifadeyle, mamuliin dizayn asamasinda Oyle dizayn
edilmelidir ki, bu dizayn sonucu ortaya ¢ikacak maliyetlerle iiretim yapildiginda ve
beklenen piyasa fiyatiyla satildiginda, iiriin beklenen kari saglasin'>*.

Bu yontemde hedef maliyet su sekilde hesaplanir:

Hedef Maliyet = Hedef Satis Fiyat1 (Piyasa Satis Fiyat1) — Hedef Kar Marji

Isletme, hedef maliyetlerini yukaridaki sekilde belirledikten sonra, tam
rekabet piyasasinda uygun bir kar elde etmek icin maliyetlerini hedef maliyet
seviyesine diisiirmeye yonelecektir. Ozellikle iiretimin planlanmasi yapildig1 sirada
gelecekteki bekleyisler veya istenen kar diizeyi hedef maliyetin belirlenmesinde

etkili olacaktir'™’,

153 Haciriistemoglu ve Sakrak, a.g.e., s. 83.
154 Kiiciiksavas, a.g.e., s. 756.
155 Karcioglu, a.g.e., s. 178-181 ve Kiiciiksavas, a.g.e., s. 756.
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Hedef maliyet sistemini bir 6rnekle agiklama gerekirse, X isletmesinin

verileri asagidaki gibidir'®;

Hedef Satis Miktar1 =100 Adet
Istenilen Satis Fiyat: =500 YTL
Amaglanan Kar Pay1 =0,20

Bu verilere gore isletmenin hedef maliyeti su sekilde hesaplanmaktadir:

Hedef Maliyet =500-100=400 YTL
Toplam Hedef Maliyet =400 x 100 =4.000 YTL

Goriilecegi iizere X isletmesi 100 adet tiriinii %20 kar payi ile satmak istedigi

takdirde maksimum maliyet iiretilen birim basina 400 YTL olmalidir.

156 Kiiciiksavas, a.g.e., s. 756.
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Uriin Ozellikleri Belirleme

|

Hedef Fiyat Belirleme

|

Hedef Kar Belirleme

|

Hedef Maliyet Belirleme

|

Uriin ve Siire¢ Tasariminda
Onemli Degisiklikler

A

l Evet

Uretim Tasarim
Hedef Maliyete
Uygun mu?

Hayiwr

Tahmin Edilen Yasam
Cevrimi Maliyeti

l Evet

Planlanan Hayat Hayir
Cevrim Maliyeti
Kabul

Edilebilecek mi?

Uretime Basla

Sekil 3.7. Hedef Maliyetleme Sisteminin Uygulama Asamalari
Kaynak:, Robert, S., Kaplan and Anthony A. Atkinson, “Advanced Management
Accounting”; New Jersey: Prentice Hall, 2.Edition, April, 1989, p. 223.

103



GU maliyetleme sitemi ile TZU maliyetleme sistemi arasindaki farklari

ozetlemek gerekirse Tablo 3.5 olusturulabilir.

Tablo 3.5. GU Maliyetleme ve TZU Maliyetleme Sistemi Farklar1

GU Maliyetleme Sistemi

TZU Maliyetleme Sistemi

Temel Amag

Stok degerleme ve yiiksek
Kar

Gereksiz  islemleri ortadan
kaldirarak etkinligi arttirmak

Genel Amag Denetim ve varyans analizi | Siirekli iyilestirme felsefesi

Eniyileme Anlayis1 | Tesvikei ast-iist iligkisi Tesvikei katilimer iligki

Gelistirildigi Zaman | 1900 — 1950 Deming + Toyota 1950 — 1960

Gelisme Smirlh  bir gelisme s6z | En  milkkemmel plan yap-
konusudur kontrol et teknigine ulasmak

i¢in Kaizen kullanilir.

Kisa yada Uzun | Kisa  siireli  iyilestirme | Uzun stireli iyilestirme

Siireli Oryantasyon | cabalari cabalart

Temel Odak Noktas1 | Uretim departmanlar1 | Biitiin sistemin dayanigmasi,

tarafindan deger yaratma

igbirligi ve sinerji yaratma

Uretim Kontrol Emegin etkinligi {izerinde | Yogun otomasyon, Kanban ve
itme iiretim sistemi | Talep cekmeli sistem
kullanma kullanimi

Genel Gider | Her  iiretim  asamasinda | Uretim hiicrelerinde

Hareketi giderlerin {iriinler bazinda | doniisime  dayali  maliyet
toplanmasi birikimi

Uretim Tam dogru olmayan ve | Tam dogru maliyetleme (En

Maliyetlerinin sapmalar gosteren az sapma)

Dogrulugu maliyetleme

Stok Diizeyi Yiiksek Diisiik ya da sifir stok

Uretimde Bosa | Fiyat ve kalite sapmalar1 Siirekli iyilestirme

gecen zaman/iglem

Kapasite

Emek ve makine kullanimai,

iretim diizeyi varyanslari

Doniis siiresi olgiimii, Is akist
ve Kapasite ayarlamasi

Kaliteye Uygunluk | Hata tespiti icin gozden | Kaynakta kalite, Jidoka
gecirme

Stok diizeyini asan | Yiikselen Kar Diisen Kar

iretimin kar

tizerindeki etkisi

Cevresel Iliski Bireysel tutumlar on | Takim calismast ve etkin
plandadir iletisim On plandadir

Performans Temel Finansal Olgiitler: Finansal Olmayan Olgiitler:

Olgiitleri Varyanslar, Net gelir ve Déniisiim Zamani, Zamaninda

Yatirim Getirisi

Teslimat

Kaynak: “Traditional Costing, ABC and JIT” http://maaw.info/Trad ABCJIT.htm,

15.06.2008.
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TZU Sistemi’nin Maliyet Muhasebesine sagladig1 birtakim iistiinliikler vardir.

Bunlar Tablo 3.6’da goriilmektedir.

Tablo 3.6. TZU Sisteminin Maliyet Yo6netimi

FONKSiYONEL
ASAMALAR

TZU MALIYET YONETIMIi iSLEMLERI

URUN PLANLAMA

1. Yeni iiriin ve kar planlamasi ile hedeflenen maliyeti
ve bu maliyeti etkileyen faktorleri belirleme

2. Hedef yatirnmlari belirleme

3. Hedef maliyeti parcalarin degisik tasarim

boliimlerine ayirma

4. Hedef yatinmi degisik yatirim planlama i¢in yatirim

boliimlerine ayirma

URUN TASARIMI

1. Prototip ¢izim i¢in maliyeti belirleme

2. Hedef maliyete ulagma olasiliklarinin hesaplanmasi
3. Hedef maliyet ile belirlenen maliyet arasindaki
sapmalarin minimizasyonu

IMALATA HAZIRLIK

1. Yatinm planlan ve akis hattinin géz Oniine aliarak
maliyetin belirlenmesi

2. Hedef maliyete ulagsma olasiliklart

3. Sapmalarin minimizasyonu

4. Yatirim planlart olanaklarinin degerlendirilmesi

5. Satin alma veya iiretme kararlarina gore iiretim
planlarinin degerlendirilmesi

SATIN ALMA

1. Uretme planlart ve satin alma durumunun
degerlendirilmesi

2. Tedarikgi fiyatlarinin kontrolii

3. Tedarikgi maliyetlerinin tyilestirilmesinin
aragtirilmasi

IMALATIN GOZDEN
GECIRILMESI

1. Maliyetlerin diisiiriilmesi i¢in;

a. Sabit maliyetlerin biitcelenmesi,

b. Ozel projeler ile maliyet iyilestirilmesi,

c. Oneri sistemleri ile isgorenlerin maliyetlerin artmasi
konusunda uyarilmasi gibi konular incelenir.

SATISLAR VE
HIZMETLER

1. Tim degerlendirmelere gore yeni iirtinlerin fiili
maliyetlerinin 6l¢iilmesi
2. Maliyet toplantilar1 fonksiyonel maliyet yonetimi
toplantilari, islemlerin kontrolii ile ilgili analiz ve
tartigmalarin yapilmasi.

Kaynak: Yasuhiro Monden, a.g.e., s. 158 (Aktaran: Celik¢apa, a.g.e., s. 252).
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3.3. Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Ornek Maliyet Muhasebesi

Uygulamasi

3.3.1. Uygulamanin Amaci

Giiniimiiz piyasalarinda yasanan yogun rekabet siirecinde isletmelerin talep
degisimleri karsisinda hazirlikli olmalar1 ve Kkaliteli iriinler iiretmeleri diger
isletmelere rekabet iistiinliigli saglamalar1 acisindan olduk¢a Snemlidir. Bu yiizden
tiretimdeki hata ve kayiplarin 6nlenmesi, iiretim maliyetlerinin azaltilmasi, liretimde
verimlilik artisinin saglanmasi gibi yeni yaklagimlar ortaya ¢cikmistir. Bu yaklagimlar
ozellikle iiretim isletmelerinin faaliyetlerini yeniden gbézden geg¢irmesine ve
faaliyetlerine uygun sistemleri segcmesine yardimci olmaktadir.

Ornek uygulamamin amaci, yukarida bahsetmis oldufumuz yeni
yaklasimlardan TZU Sistemi’nin, iiretim isletmelerinde uygulanabilirlik diizeyini,
uygulama amaglarimi ve elde edilebilecek olan yararlar1 analiz etmektir. Ayrica
Geleneksel Maliyetleme ve Tam Zamaninda Maliyetleme sistemlerinde maliyet

kaydi ve maliyet akislarinin ayrintili bir bicimde degerlendirilmesi amaglanmaktadir.

Ornek: XYZ isletmesinin 1998 yilimn ilk iicceyreginde asagidaki mali

olaylar gerceklesmistir'®’.

Geleneksel Sisteme Gore Malivet Verileri

Satmalinan Ik Madde ve Malzeme 30,000
Kullanilan ilk Madde ve Malzeme 30,000
Genel Uretim Giderleri 22,500
Uretilen Mamul Maliyeti 49,700
Satilan Mamul Maliyeti 41,700

'*" Horngren, Charles and Foster, a.g.e., p. 594 — 596. (Aktaran: Ozkan ve Esmeray, a.g.e., s. 137).
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Tam Zamamnda Uretim Sistemine Gore Maliyet Verileri

Satialian {1k Madde ve Malzeme 30,000
Kullanilan ilk Madde ve Malzeme 30,000
Tamamlanmis Mamul Maliyeti Icindeki Malzeme 28,500
Satilan Mamul Maliyeti I¢cindeki Malzeme 23,500
Genel Uretim Giderleri 22,500
Yarimamul Stoklar1 1,300
Mamul Stoklar1 3,000

3.3.2. Geleneksel Maliyetleme Sistemine Gore Muhasebe Kayitlar:
Ilgili 6rnekte verilen verilere dayanarak Geleneksel Maliyetleme sisteminde

yapilacak olan muhasebe kayitlar1 asagidaki gibi gelr(;eklesecektir15 .

a) Ik madde ve malzeme alig kayd:
/
150 Ik Madde ve Malzeme Hesabi 30,000
320 Saticilar Hesabi 30,000
/

b) Ilk madde ve malzemenin iiretimde kullanilig kaydi

b!) Tekdiizen hesap planina gore gider hesabina kaydi
/

710 Direkt ilk Madde ve Malzeme Gid. Hs. | 30,000

150 11k Madde ve Malzeme Hs 30,000
/

"% Ozkan ve Esmeray, a.g.e., s. 137.
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b?) Gider yansitma hesabindan iiretim hesabina kayit
/
151 Yar1 Mamuller — Uretim Hesab1 30,000

711 DIMM Yanst. Hesabi 30,000
/

¢) Uretim hattinda genel iiretim giderlerinin olusumu
/
730 Genel Uretim Giderleri Hesabi 22,500

381 Gider Tahakkuklar1 Hs. 22,500
/

Genel iiretim giderlerinin iiretim hesabina aktarilmasi
/
151 Yart Mamuller — Uretim Hesab1 22,500

731 GUG Yansitma Hs. 22,500
/

d) Tamamlanan mamullerin stok hesabina alinmasi
/
152 Mamuller Hesab1 49,700

151 Yar1 Mamuller — Uretim Hs 49,700
/

e) Satilan mamul maliyetinin ilgili hesaba aktarilmasi
/
620 Satilan Mamul Maliyeti Hesab1 41,700

152 Mamuller Hesabi 41,700
/

Yukanidaki hesaplarda yer alan yansitma hesaplar, ilgili gider hesaplariyla

karsilastirilarak kapatilir.
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3.3.3. Tam Zamaminda Maliyetleme Sistemine Gore Muhasebe Kayitlar:
llgili ornekte verilen verilere dayanarak Tam Zamaninda Maliyetleme

Sistemi’nde yapilacak olan muhasebe kayitlar1 asagidaki gibi gerceklesecektir'’.

a) Uretimde kullanilmak iizere alinan ilk madde ve malzeme alis kayd:

/
151 Yar1 Mamuller — Uretim Hesab1 30,000
320 Saticilar Hesabi 30,000
/
b) ilk maddenin tamamlanan miktarinin mamuller hesabina aktarilmasi
/
152 Mamuller Hesab1 28,500
151 Yar1 Mamuller — Uretim Hs 28,500
/

¢) Uretilen mamullerin, satilan mamul maliyeti hesabina aktarilmasi (Ilk
madde kismi)
/
620 Satilan Mamul Maliyeti Hesab1 23,500

152 Mamuller Hesabi 23,500
/

d) Genel iiretim giderlerinin satilan mamul maliyeti hesabina aktarilmasi
/
620 Satilan Mamul Maliyeti Hesab1 22,500

731 Genel Uretim Gid. Yanst. Hs 22,500
/

"% Ozkan ve Esmeray, a.g.e., s. 138.
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e) Mamul ve yarimamiil stoklart iginde kalmasi1 gerekli olan genel iiretim

giderlerinin stok hesaplarina aktarilmasi

/
151 Yar1 Mamuller — Uretim Hesab1 1,300
152 Mamuller Hesab1 3,000
620 Satilan Mamul Maliyeti Hs 4,300
/

TZU Sistemi’ne gore yapilan kayitlardan da anlasilacag iizere dzellikle genel
liretim giderleri iiretim yapildiktan sonra maliyet icine katilmaktadur. Iscilik giderleri
(direkt+endirekt) ise genel iiretim giderleri i¢inde diisiiniilmektedir. TZU yonteminde
mamul maliyetini olusturan esas maliyet unsuru “Direkt Ik Madde Malzeme”dir.
Nitekim yukaridaki kayitlardan da anlagilacagi iizere, mamul maliyeti hesabina
alinan tutar sadece ilk madde malzeme tutaridir. Iscilik maliyetleri ve genel iiretim
giderleri mamul maliyet icine sonradan katilmaktadir. GU yontemi ve TZU
yontemine gore yapilan kayitlara iligkin biiyiik defter hesaplarimi asagidaki sekilde

olusturmak miimkiindiir'®.

Geleneksel Maliyetleme Sistemine Gore Biiyiik Defter Hesap ve Kavyitlar:

150 ik Mad. ve Malz. 151 Y. Mamul-Uretim 152 Mamuller
30.000 | 30.000 30.000 | 49.700 49.700 | 41.700
22.500
0 0 2.800 8.000
620 SMM
41.700
41.700

1% Gzkan ve Esmeray, a.g.e., s. 139.
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Geleneksel Maliyvetleme Sistemine Gore Gider AKisi

150 ilk Mad. ve Malz 151 Y. Mamul-Uretim 152 Mamuller
—» 30.000 30.000 — 30.000 [49.700 —  49.700 |41.700 —
—» 22.500
0 0 2.800 8.000
620 SMM

Direkt 11k Madde 41.700

ve Malzeme
Maliyetleri

41.700

Genel Uretim

Giderleri

Tam Zamanminda Malivetleme Sistemine Gore Biiyiik Defter Hesap ve

Kayitlari
151 Y. Mamul-Uretim 152 Mamuller 620 SMM
30.000 28.500 28.500 | 23.500 23.500 | 4.300
1.300 3.000 22.500
2.800 8.000 41.700
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Tam Zamaninda Maliyvetleme Sistemine Gore Gider AKisi

151 Y. Mamul-Uretim 152 Mamuller 620 SMM
— 330,000 | 28,500 — 4 28,500 23,500 —.23,500| 4,300
1,300 3,000 —»22.500
41,700
Direkt Tk Madde T I T
ve Malzeme
Maliyetleri

Genel Uretim
Giderleri

Geleneksel Maliyet Muhasebesi ile Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi’ne
iliskin muhasebe kayitlar arasindaki karsilastirmalart kolaylastirmak amaciyla cesitli
stok kalanlar1 icin kullanilan rakamlar ayni olarak verilmistir. Bununla beraber, TZU
Sistemi’ni savunanlar stoklarin Ozellikle yar1 mamul stoklarmin onemli Olciide
azalacaginda 1srar etmektedirler. Ote yandan, yukaridaki T hesaplari icerisinde direkt
iscilik ve genel iiretim maliyetleri ayrica gosterilmeyip, sadece stoklara iliskin
hesaplar kullamlmistir. Burada, direkt is¢ilik, genel iiretim maliyetlerinin diger bir alt
parcasi olarak kabul edilmektedir. Kisaca, doniisiim (sekillendirme) maliyetleri,
direkt isciligin ayr1 bir kategoride degerlendirilmemesi nedeniyle, genel iiretim
maliyetlerine esit olmaktadir. Genel {retim maliyetlerinin ortaya c¢ikarak
birikmesiyle {irlinlere uygulanmasini birbirinden ayirmak gerekir. Bu sistemde
geleneksel yoOntemlerde oldugu gibi, genel iiretim maliyetleri sorumluluk
merkezlerine yiiklenir. Yukaridaki gider akislarmndan da goriilecegi iizere TZU
Sistemi’nde yar1 mamul stok hesabi kullanilmamaktadir. Bu ortamda yalmizca iki
stok hesabi kullanilmaktadir. Bunlar'®":

e imalattaki Hammadde ve Yar1 Mamul Stok: Direkt hammadde ve yar
mamul stokunun bir kombinasyonudur.

e Tamamlanan Mamul Stoku: Bilinen tamamlanan mamuller hesabidir.

161 Karcioglu, a.g.e., s. 138.
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Dolayisiyla, TZU Sistemi’nde satin alman direkt hammadde ve malzeme
dogrudan iiretim hesabina yiiklenmektedir. Uretim islemi tamamlandiginda iiretilen
tim mamullerin satis1 yapildiginda mamul maliyetleri dogrudan satilan mamuller
maliyeti hesabina aktarilmaktadir. Oysa GU Sistemi’ndeki muhasebe kayitlarinda
mamul maliyetleri safthalar arasinda ayr1 ayri izlenmektedir'®.

Daha 6ncede bahsedildigi gibi TZU Sistemi’nde stok bulundurulmamaktadir.
Bu nedenle mamul maliyetlendirme siirecinde muhasebe isleyisinde stok hesaplari
yer almaz. Direkt ilk madde ve malzeme maliyetleri mamuller hesabina aktarilarak
ilgili mamuliin toplam veya birim maliyetleri hesaplanmaktadir.

Genel {retim giderleri ise dogrudan satilan mamul maliyetine
kaydedilmektedir. Maliyet donemi sonunda, tiretim hattinda kalan yarimamiillere ve
tamamlanmis mamullere genel iiretim giderlerinden pay verilerek fiziki durumu
yansitacak sekilde ayarlama kaydi yapilmaktadir. Boylelikle satilan mamul maliyeti,
mamuller ve yarimamiiller, fiziki durumu gosterir hale gelmektedir. Tam Zamaninda
Maliyetleme yontemi boru hattina benzetildiginden sonradan maliyetleme soz
konusudur. Yani iiretim hattindaki islemler kayda alinmamakta, nihai ¢ikti kayda
almmaktadir'®.

Ornek uygulamada Tam Zamaninda Maliyetleme sistemine gore gesitli gider
unsurlarinin direkt olarak “Satilan Mamul Maliyeti” hesabina alinmas1 ve kayitlama
siirecinde herhangi bir hesaba aktarilmamasi, mamul maliyetlerinin hesaplanmasini
olduk¢a basitlestirmistir. Ayrica satin alinan ilk madde ve malzemenin stoklar
hesabina alinmadan iiretime sevk edilmesi sonucunda stoklar hesabinin
kullanilmadig goriilmektedir. Oysa Geleneksel Maliyetleme siirecine bakildiginda
satin alinan ilk madde ve malzeme oncelikle stoklar hesabina alinmakta ve iiretime
sevk sirasinda iiretim hesaplarma aktarilmaktadir. Yine “Direkt Is¢ilik Giderleri” ve
“Genel Uretim Giderleri” ayr1 hesaplarda toplanmakta ve bu gider hesaplart Tam
Zamaninda Maliyetleme Sistemi’'nde oldugu gibi direkt olarak “Satilan Mamul
Maliyeti” hesabina aktarilmamakta, “Yart Mamuller” hesabina aktarilmaktadir. Daha
sonra tamamlanan yar1 mamuller “Yar1 Mamuller” hesabindan ‘“Mamuller” hesabina
aktarilmaktadir. Son asamada ise “Mamuller” hesabinda toplanan tutarlar “Satilan

Mamuller Hesab1” na aktarilarak mamul maliyetleri hesaplanmig olmaktadir.

162 Iﬁarmog‘;lu, a.g.e.,s. 139.
163 Bzkan ve Esmeray, a.g.e., 140.
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SONUC VE DEGERLENDIRME

Glinlimiiz tiretim isletmeleri varliklarini siirdiirebilmek ve karlilik diizeylerini
arttirabilmek amaciyla hem faaliyet gosterdikleri iilke icindeki rekabet ortamina hem
de kiiresel rekabet ortamina uygun alternatif coziimler iiretebilecek sistemleri
kullanmaktadirlar. Boylelikle bir yandan iiretim maliyetlerinde azalma goriiliirken
diger yandan kaliteli mal ve hizmetleri meydana getirmektedirler. Yogun bir
rekabetin yasandigi giiniimiiz diinyasinda yeni ihtiyaglarin ortaya cikmasi sadece
yeni mal ve hizmetlerin meydana getirilmesi ile sinirhi kalmamakta ayn1 zamanda
kaliteli mal ve hizmetlerin iiretilmesine de vurgu yapmaktadir. Dolayisiyla bu durum
tiretim isletmelerinin mevcut tiretim sistemlerinin yeniden gézden gecirilmesini ve
yeni teknoloji kullanimim gerekli kilmaktadir.

Geleneksel iiretim sisteminden tamamen farkli bir isleyise sahip olan TZU
Sistemi ihtiya¢ duyulan mal ve hizmetlerin dogru zamanda, dogru miktarda ve sifir
stokla tiretimi amaglamaktadir. Sifir stokla calisma ilkesi, etkin stok kullanimi ve
tedarikcilerden saglanan hammaddelerin dikkatli bir sekilde kontrol edilmesi
tizerinde durur.

TZU Sistemi'ni uygulayan isletmelerin biitiin yonetim fonksiyonlari
etkilenmekte olup, bu sisteme gore birtakim zorunlu degisimlere adapte olmak
sistemin basaris1 acisindan olduk¢a Onem arz etmektedir. Bu degisimlerin temel
amaci, iiretilen mal ve hizmetlerin olusum siirecinde kayiplarin onlenmesi, deger
yaratmayan islemlerin ortadan kaldirilmast ve kaliteli bir iiretim siirecinin
gerceklesmesidir.

TZU siirecinde iiretim siireleri oldukg¢a kisa tutulmali ve is istasyonlar:
arasinda gereginden fazla stok bulundurulmamalidir. Etkin bir iiretim ig¢in siirekli
kontrol yapilmali ve standartlarin altinda olan tiriine yonelik islemlerin yapilmasi

gereklidir.
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TZU Sistemi, iiretim siirecinin her asamasinda yaratilan katma degerlerin
bilinmesine, buna yonelik muhasebe kayitlarinin olusturulmasina ve 6zellikle isletme
yoneticilerinin karar almasina yardimci olan Maliyet Muhasebesi Sistemi’ne yeni bir
boyut kazandirmigtir. Geleneksel Maliyetleme Sistemi’ne goére Tam Zamaninda
Maliyetleme Sistemi’nde oldukg¢a basit bir kayitlama siireci s6z konusudur. Bu
sistemde tiretimin her asamasinda maliyetleme yapmak yerine iiretim siirecinin son
basamaginda olusan mal ve hizmetlerin maliyetine eklenmek suretiyle maliyet kaydi
yapilmaktadir. Ornek uygulamada da goriilecegi iizere bazi1 giderlerin direkt olarak
mamul maliyetine gonderilmesi ve stok hesaplarinin bulunmamasi sistemin
isleyisindeki basitligi gostermektedir. Stoksuz {iretim sisteminin yogun rekabet
ortaminda bir isletmeye oldukca biiyiikk katkilar sagladigim1 soyleyebiliriz. Bu
katkilardan en Onemlisi minimum stok seviyesinde hatalarin ortadan kaldirilarak
maliyetlerin diisiiriilmesidir. Dolayisiyla iiretimde verimliligin saglanmasiyla yiiksek
kar ve yiiksek kalitede tiretim saglanmis olur.

TZU Sistemi’ni kullanan isletmeler bircok avantaja sahiptirler. Bunlar
isletmeden isletmeye farklilik gosterebilmektedir. Kimi isletmeler siire¢ tasariminda
farklilik yaratarak kimi isletme ise bagli bulundugu sanayi kolunun gerektirdigi
siirecleri TZU Sistemi’'ne gore takip ederek etkin bir iiretim amaclar. TZU

Sistemi’nin avantajlarin1 soyle 6zetlemek miimkiindiir:

1. Isletmenin karinda artss,
Envanterin azaltilmasi,

Islerin standart hale getirilmesi,
Stok maliyetini ortadan kaldirma,
Esnek iiretim,

Artik veya israf1 ortadan kaldirma,

Muhasebe isleyisini basitlestirme,

® N o oA wN

Dogru ve giivenilir maliyet bilgileri elde etme,
Ayrica iiretim siirecinde caligsanlarin birbirileriyle siirekli bir sekilde direkt

baglanti kurmasi ve isc¢ilerin sorumluluk alaninin c¢ok genis olmasi iiretimin

biitiiniiyle daha dogru algilanmasina yol agmaktadir.
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TZU Sistemi’nin avantajlar1 dezavantajlarina oranla daha fazla olmasina
ragmen dezavantajlar sirket iizerinde olumsuz etkide bulunabilir. Bu dezavantajlar

su sekilde sirlamak miimkiindiir:

1. Tedarikgilerin zamaninda faktor teminini gerceklestirememesi,
2. TZU sistemine uyumlu olmayan bir yonetim anlayisiin maliyetleri

biiyiik 6l¢iide arttirmasi,

TZU Sistemi iiretim siirecinin kisaltilmasi, stok seviyesinin diisiiriilmesi,
deger yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi gibi c¢alismalar sonucunda
birtakim giderlerin ve maliyetlerin biiyiikk Olciide disiiriilebilecegini ortaya
koymaktadir. Yine sifir stok ilkesiyle envanter islemleri, personel ve kirtasiye
giderleri ortadan kaldirnlmistir. Ayrica maliyet muhasebesinde stoklar izlemek
amaciyla yapilan ¢alismalar azaltilmakta, iiretim siirecinin kisalmasiyla esas iiretim
gider yerlerinin sayis1 da azalmaktadir.

Uretim isletmelerinde TZU Sistemi’nin uygulanmasina iliskin birtakim
giicliikler oldugu saptanmistir. Sifir stokla tiretim yapilabilmesi i¢in iiretim siirecinde
bir aksama meydana getirmeyecek bir tedarik yonetiminin saglanmig olmas1 gerekir.
Calisanlar, tedarikgiler ve ¢evre arasinda dogru iletisim kanallar secilmeli ve ona
uygun iligkiler gelistirilmelidir. Ayrica sifir stokla iiretim yapma felsefesi iyi bir
tedarik zinciri olusturmayr gerekli kilar. Bu yiizden fiyat hareketlerinden
etkilenmemek ve ihtiya¢ duyulan kalitedeki hammaddeyi dogru zamanda temin
edebilmek i¢in uzun siireli bir tiretici-tedarik¢i iliskisine ihtiyag¢ vardir.

Son olarak, bu sisteme gore maliyet kayitlarinin yapilabilmesi i¢in ilk olarak
Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligi’'nde (MSUGT) birtakim degisikliklerin
yapilmast gerekmektedir. Bunun nedeni, MSUGT’de bugiinkii sekliyle Tam
Zamaninda Maliyetleme Sistemi’ne gore muhasebe kaydi yapmak miimkiin
degildir164. Ciinkii Maliye Bakanlig1 tarafindan hazirlanarak yiiriirliige girmis olan
Tek Diizen Hesap Cercevesi ve Tek Diizen Hesap Planina gore maliyet hesaplarinin

isleyisine iligkin esaslar su sekilde belirlenmistir'®:

164 Bzkan ve Esmeray, a.g.e., s.145.

165 Haciriistemoglu, Sakrak, a.g.e., s. 84.
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1. Direkt ik Madde ve Malzeme stoklarinin iiretim yerlerine cikisi
yapildiginda, ilgili maliyet hesaplarina kaydi yapilmaldir,

2. Direkt Is¢ilik ve Genel Uretim Giderleri ayr1 hesaplarda izlenmelidir,
3. Her maliyet doneminde tiim maliyetlerin “Stoklar” hesap grubunda
yer alan “Yart Mamuller Uretim” hesabina yansitilmas1 zorunludur,

4. Uretilen mamuller tamamlanip mamul ambarina aktarilana kadar,
bunlara ait maliyetlerin “Yar1 Mamuller Uretim” hesabinda izlenmesi
zorunludur.

5. Standart maliyet farklari, donem sonlarinda maliyet tastyicisi
hesaplarina (Yar1 Mamuller, Mamuller ve Satilan Mamul Maliyeti)
dagitilmak zorundadir. Bu farklar donem gideri olarak dogrudan

sonug hesaplarina yansitilamaz.

Yukarida belirtmis oldugumuz maliyet esaslarinda yapilacak olan yeni
diizenlemeler sayesinde Ozellikle iiretim isletmelerinin tam zamaninda maliyetleme
sistemini kullanmalarina imké&n taninmis olacaktir. Dolayisiyla yapilan bu yeni
diizenleme ile daha kisa zamanda ve daha az muhasebe kaydiyla ilgili maliyet

bilgilerinin elde edilmesi saglanacaktir.
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