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OZET

El emegi géz nuru ufak atdlye tretimlerinden, go‘k ¢esitte, ¢ok sayida
tamamen teknolojik ve Kontrollii iretim yapan fabrikasyon Uretime ge¢is yapiliyor.
Artan niifusun siirekli farklilagan ihtiyaglarina cevap vermeyi hedefleyen her sektor,
kisa zamanda ¢ok genis iiriin yelpazesinde, diigiik maliyetle iiretim yapmak zorunda
birakildi. Tam zamaninda tretim sistemi de bu ihtiyaca cevap verebilmek igin
gelistirilmis bir yaklagimdr.

Cini, porselen ve seramik iiretimi Kiitahya ili genelinde gerek sanatsal,
gerekse ekonomik boyutuyla 6nde gelen is kollarindan biri olmusgtur. Giiniin zorlagan
pazar sartlari, artan maliyetler ve miisterilerin yiikselen beklentileri sonucu sektorde
kendini yenileme ihtiyac1 ortaya ¢ikmugtir.

Gelismenin nasil saglanabilecegi noktasinda, tam zamanh {iretim modelinin
sektore uygulanabilirliginin anlagilmas i¢in bu ¢alisma yapilmustir.

Aragtirmada karsilikli goriisme ve anket teknikleri uygulanmigtir. Veriler
elde edildikten sonra digsal giivenilirlik testi yapilmis, frekans ve capraz gizelgeleme
analizlerine yer verilmigtir. Calismada ana arastirma sorusu “Tam zamaninda iiretim
sistemi seramik sektdriinde uygulanmaya uygun mudur?”.

Ana aragtirma sorusunun incelenebilmesi i¢in olusturulan dért alt arastirma
sorusu da “Seramik sektoriinde ve tam zamaninda Uretim sisteminde uygulanan kalite
kontrol mekanizmalari birbirlerine uyum saglamakta midir?”, “Seramik sektdriinde ve
tam zamanmnda iiretim sisteminde uygulanan tedarik¢i iligkileri birbirlerine uyum
saglamakta midir?”, “Seramik sektérinde ve tam zamaninda {retim sisteminde
uygulanan iggéren yaklagimlar1 birbirlerine uyum saglamakta midir?”, “Seramik
sektoriinde ve tam zamaninda iiretim sisteminde uygulanan stok anlayist birbirlerine
uyum saglamakta muidir?” olarak belirlenmis ve analizler sonucu stok kontrolii alt
aragtirma sorusu ret edilmigtir.

Caligmanin  sonucunda ana arastirma sorusu tam anlamiyla kabul
edilememistir. Bunun sebebi alt arastirma sorularinin tamaminin kabul edilememesidir.
Calismamn sonunda yapilan analizler sonucu elde edilen bulgular yorumlanmis ve
sektérde tam zamaninda Uretim sisteminin uygulanabilmesi igin gerekli olan

degisiklikler 6nerilmistir.
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ABSTRACT
Production process is changing from small workshop manufacturing to
hi-tech and fully controlled manufacturing. Due to the increase of people’s different
demands, all industries have to add new varieties of products and also have to decrease
the cost of production. Just in time production is the system that satisfies all these needs.

Ceramic production has become one of the biggest industries in Kiitahya
both in terms of artistic and economic aspects. Competition in the market, high costs
and customers needs require the need of renovation.

To determine the renovation, the applicability of just in time production model to
ceramic industry must be understood.

In the research, questionnaire technique and in-depth interviews had been used. In
order to analyze the data, external reliability test, frequency analyses and cross
tabulations were performed. In the research the main research question is “Is just in time
production system applicable to ceramic industry?”

The sub research questions which were formed in order to investigate the
main research question are as followé; “Do the quality control mechanisms used in
ceramic industry and just in time production system accord to each other?”, “Do the
supplier relations used in ceramic industry and just in time production system accord to
each other?”, “Do the employee approaches used in ceramic industry and just in time
production system accord to each other?”, “Do the inventory control approaches used in
ceramic industry and just in time production system accord to each other?”. At the end
of the analyses only the sub research question on inventory control was answered as no.

At the end of the research, the research question was not totally approved.
The reason is that, the not all of the sub research questions were approved. At the end of
the analysis performed, the findings were discussed and the necessary changes for the

applicability of just in time system to the industry were proposed.
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Problem

Seramik, ¢ini ve porselen sektériinde iiretim yapmakta olan firmalar tam
zamaninda Uretim modeli olarak adlandinlan sistemi uygulamakta nidir? Seramik, ¢ini
ve porselen sektoriinde iiretim yapmakta olan firmalar tam zamaninda iiretim modelini
uygulayabilirler mi?

Yapilan ¢alismada, tam zamamnda iretim sisteminin scktérle uyum

saglamasi, kesifsel metotla tanimlanmig ve agiklanmgtir.

Aragtirmamn Amaci

Aragtirmanin temel amaci, Kiitahya ilinde faaliyette bulunan kiigiikk ve orta
Olgekli ¢ini, porselen ve seramik firetimi yapan firmalarin tam zamaninda iiretim

modeline olan yatkinlilar1 ile bu modelin sektérde uygulanabilirliini ortaya koymaktir.
Arastirmanin Onemi

Halkinin biiyiik ¢cogunlugunun sektorde istihdam edildigi Kiitahya ilinin en
biyiik gelir kaynagi olmaya aday bu sektoriin gelistirilmesi ve rakipleri ile rekabet
giliciine kavusabilmesi i¢in gerekli olan maliyet azaltimi, kalite artirimi gibi unsurlara
imkan tamiyan tam zamaninda Uretim sisteminin firmalara anlatilabilmesi bu

aragtirmaya gerek duyulmugtur.
Arastirma Sorusu

Arastirmada temel sorumuz;

Tam zamaninda iiretim sistemi seramik sektériinde uygulanmaya uygun
mudur?

Alt aragtirma sorulan ise;

Seramik sektoriinde ve tam zamaninda iiretim sisteminde uygulanan kalite

kontrol mekanizmalarn birbirlerine uyum saglamakta mdir?
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Seramik scktorinde ve tam zamaninda dretim  sisteminde uygulanan
tedarikgi iligkileri birbirlerine uyum saglamakta midir?

Seramik sektoriinde ve tam zamaninda iiretim sisteminde uygulanan isgoren
yaklagimlari birbirlerine uyum saglamakta midir?.

Seramik scktdriinde ve tam zamaninda Oretim sisteminde uygulanan stok

anlayisi birbirlerine uyum saglamakta midir?

Aragtirmada Varsayim

Aragtirmanin varsayimlart su sekilde swralanabilir:
1. Anket sorular cevap verenler tarafindan dogru sekilde algilanarak

cevaplanmgtir.

2. Evrenden rasgele segilmis olan Orneklem evreni temsil edebilecek

niteliktedir.

3. Literatiir taramasina ve bagka arastirmalarda kullanilan anketlere
dayanarak gelistirilmis olan aragtirma anketi gecerli ve giivenilirdir.

4. Ankete cevap verenler, arastirmaci tarafindan higbir sekilde
yonlendirilmemisgtir.

5. Elde edilen verileri test etmek igin kullanulan istatistiki teknikler,
arastirmaya uygun olarak secilmigtir.

6. Aragtirmada kullanilan kaynaklar gegerli ve giivenilir  bilgilerden
olusmaktadir.

7. Aragtirmada sorgulanan tam zamaninda dretim kavrami isletmeler

tarafindan bilinmektedir.

Arastirmanin Smrhlhiklar

1- Arastirma Kiitahya ilinde faaliyet gosteren kiigiik ve orta 6l¢ekli seramik

tiretimi yapan isletmelere uygulanacaktir.

2- Toplam nicel verilerin giivenilirlik ve gegerliligi ile sinirhdir.
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3- Aragtirma, kullanilan anket tekniginin dzellikleri ile simirhdar.
4- Sosyal bilimlere has olan genel smrhliklar, bu arastirma ig¢in de
gecerlidir.

5- Para ve kisitlar arastirmacinin olanaklarnyla sinirlidir.

Arastirmanin Yontemi

Arastirmanin ilk agamasinda tam zamaninda {iretim ve seramik sektdriiniin
yapisiut ele alan literatiir taramasi yapilmugtir. Literatiir taramasinda kavramlar
agiklanmaya c¢ahigilmugtir. Litcratiir taramasindan sonra uygulamaya gegilmigtir.
Kesifsel aragtirma yapilmistir. Uygulama anket sorularimin karsilikli gériisme yoluyla
sorulmasiyla yapilmistir. Anket sorulari isletmelerin lretim uygulamalan ile ilgili
sorulardan olugmaktadir. Anketin giivenilirligi dig giivenilirlikle test edilmis, ¢alisma
stirecince tez danigmam tarafindan izlenmistir. Anket verileri “SPSS for Windows 11.0™

paket bilgisayar programu ile analiz edilmisgtir.
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1.1 URETIM KAVRAMI

Tim diinyada oldugu gibi iilkemizde de iiretim alaninda hizli degisimler
yasanmaktadir. El emegi g6z nuru ufak atolye iiretimlerinden, ¢ok gesitte, cok sayida
tamamen  teknolojik  ve  kontrollin  Girctim - yapan  fabrikasyon  iiretime  gegiy
yapilmaktadir. Artan niifusun siirekli farklilasan ihtiyaglarina cevap vermeyi hedefleyen
her sektér kisa zamanda gok genis iiriin yelpazesinde, diisiik maliyetle tretim yapmak
zorunda birakilmigtir. Bu yeni sisteme ayak uydurmaya c¢alisan sektorler de farkhi

iiretim modellerini uygulayarak, mamullerine pazardan pay almaya ¢aligmaktadirlar.

Japon iiretim sistemi ya da daha giincel adiyla “Tam Zamamnda Uretim”
sistemi bu gesitliligin gereklerini yerine getiren bir sistem olarak ortaya ¢ikmustir. Ik
etapta sadece otomotiv endiistrisinde kullanilan bu model, diger sektorlere de

uyarlanmis ve giinlimiizde en fazla taninan seklini alarak, tam zamaninda iiretim sistemi

olarak uygulanmaya baslamugtir.

Diinya pazarlarinda s6z sahibi oldugumuz sektorlere bakacak olursak
bunlarin ilki tekstil sektorii ise ikinci sektér de -daha ¢ok sanat olarak kabul goren-
toprak pisiriciligi olarak bilinen porselen, seramik ve ¢ini iiretimidir. Bu sektoriin en
yogun sekilde yer aldigi, ve halkinin ¢ok biiyiik ¢ogunlugunun bu sektdrde istihdam
edildigi Kiitahya ilini kendimize aragtirma evreni olarak kabul edecek olursak, tam
zamaninda iretim modelinin Kiitahya ilinde faaliyet gOsteren seramik ve porselen
liretimi yapan kii¢iik ve orta Olgekli atdlyelerde uygulanabilirligi ile gergek anlamda
uygulamaya koymus isletmelerdeki biling diizeyini anlamak i¢in bir arastirma yapmaya
gerek goriilmiigtiir. Diger iilkelerin seramik sektorleriyle rekabette 6nemli olan kalite ve
maliyet konularinda elde edilebilecek her bagarinin avantaj saglayabilecegi géz 6niine
alinirsa aragtirmanin gerekliligi daha- net ortaya g¢ikacaktir. Bu aragtirma sayesinde
pratikte uygulanan ya da uygulanmaya elverigli olan bir modélin isletmelerde nasil

élgllandlgl anlasilabilecektir.
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1.1.1 Uretimin Tanim

Uretim. en kisa tammuyla yaratilan degerdir'. En kaba sekliyle ise "emek,
sermaye, toprak ve bunlarin birlegiminden dogan ve buna eklenen organizasyon
Ggesinin - yaratugr  mal  ve  hizmet"  olarak lummlunm.aklu(llr. Tanmmdan da
anlagilabilecegi gibi, iiretim bir doniisiimii- ifade eder. Doniisiim, ¢ikis noktasinda
diinyadaki kisith kaynaklan tiikettigi i¢in, ¢iktilarin miimkiin oldugunca fazla, etkili ve
faydali olmasi gerekmektedir’. Aym nedenden dolay: {iretim faaliyetinin etkinligi de

sorgulanabilir.

Giiniimiiz diinyasinda, toplumsal orgiitlenme iginde emek ve topraga dayali
iiretim ¢ogunlukla Kkisiler tarafindan istlenilmisken, mal ve hizmet tretimi de
cogunlukla 6zel veya kamusal isletmelerce yiiriitiilmektedir. Ulasim ve haberlesme
olanaklannin gelismis olmasi, iretici ile tiketicinin bulusmasi demek olan pazan
genigletmistir. 20. yiizyihn ozellikle = ikinci yarisinda pazar, cografi ve dogal
kosullardan biiylik Olciide bagimsizlasmistir. Pazarin bu derece biiyiik ve yaygin
olmasi, tiiketiciye segme hakki sundugu kadar, iireticiyi de zorlamaktadir. Rekabet,
farkli cografi mekanlarda, farkl kosullar altinda iiretim yapan iireticileri ayni pazarda
yagsamaya zorlamaktadir. Dogal olarak, elindeki kaynaklari en etkin sekilde kullanabilen
isletmeler tiiketiciye daha uygun sartlarla ulasarak, rakiplerini yaris disi
birakmaktadirlar. Bu nokta, miihendislik ag¢isindan iiretimin Onemini vurgulayan
noktadir : Uretim organizasyonu daha etkin olan isletmenin rekabet, kazang ve yasama

sansi daha yiksektir.

Bu ¢alismada ele alinan sorun, bu tablo i¢inde yerini su sekilde bulmaktadir:
Daha etkin iiretebilmek igin, daha etkin karar alma sistemleri gerekir. Rekabet ve risk
arttik¢a, karar alma siireci zorlasir. Bu sartlar altinda, riski azaltan yeni yontemler
kullanilmalidir. Benzetim teknigi, lretim sistemini modelleme ve goézleme 6zelliginin
yvam sira sundugu deney olanaklan ile de kaynaklann etkili kullanim sayesinde

tiretimin etkinligini artirma yolunda bir anahtardir.

1“Uretim planlama™. http://www.mylmz.net/uretim/urtplanlama/urtplanlama.htm. (21.nisan.2004),

2 «{Jretim Sistemleri”, http://www.mylmz.net/membership/download.asp?DownloadID=15. (25.Temmuz.2004).



1.1.2 Baslica Uretim Sistemleri

1.1.2.1 Klasik Uretim Sistemi

Hizh endistriyellesmenin ve ayni zamanda lhuzh bilytimenin sonucu olarak
ortaya ¢ikan klasik {iiretim anlayisinda. iiretimden sorumlu birimlerin tek hedefi
miimkiin oldugunca fazla sayida mamul ireterek sat1$a hazir hale getirmektir. Uretilen
tiim mamuller gerek fazla secim gsansi olmamasi, gerekse pazardaki bilylik agik

sebebiyle tretildigi anda tiiketilmektedir.

Bu sartlarin getirdigi iiretim anlayisinda miimkiin olan en fazla sayida
{iretimi yapabilmenin genel kural1 ¢ok sayida banttan aym iiriinii defalarca liretmek, 6n
plana ¢ikmustir’. Her tiirlii mamul ve hammadde igin pazarda olan yetersizlik ve bogluk
yliziinden hammadde ve yar1 mamul temininde sikint1 yaratacag i¢in miimkiin olan en

fazla sayida tedarik¢iden miimkiin olan en yiiksek miktarda hammadde alimi tercih

edilir bir durumdur.

Fazla hammadde ve yann mamul aliminin getirdigi stoklar ve gereksiz
yiiklenilen stok maliyetleri, alternatifsizlikten kaynaklanan sebeplerden dolay: kabul
edilen isletme yiikleri olarak algilanmaktadir. Pazarda rakipsizlik ve tiretilen mamullerin
sorunsuz satilabilmesi, bu sikinti yaratmasi kaginilmaz olan aksakliklar dayanilir hale

getirmektedir.

Seri iiretim anlayiginin hakim oldugu sektérlerde tercih edilen klasik {iretim
modeli ana hedef olarak her zaman igin en fazla sayida tiretimi gergeklestirmeyi

almaktadir.

1.1.2.2 Tepkisel Uretim sistemi

Giiniimiizde birgok {iretim isletmesi igin, hayat dongiisii kisalan iiriinleri
piyasaya erken ¢ikarmak, Griin yelpazesini genigletmek, tiretim maliyetlerini diigiirmek

ve kaliteyi artirmak bir zoruniuluk haline gelmistir. Bu durum, esneklik. tepkisellik,

3 Feray Odman CELIKCAPA, “Uretim Yonetimi Ve Teknikleri”. Alfa Basim Yayn,istanbul 2000, 5.29
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yeniden yapilandirilabilirlilik gibi  karakteristiklere sahip olmanin ve igletmelerin
islevsel  yetencklerinin kisa zamanda  degigtirilmesinin - gerckli - oldugunu  ortaya
koymaktadir. Tepkisel Uretim'in temel amaci. genislemis ve kilresellesmis tedarik
zincirlerinde driinlerin hizli, esnek ve biitlinlesik tasarim, {iretim ve servisini
saglamaktir. Tepkisel tretim teknikleri ile, tahmin edilemeyen piyasa kogullar, gittikge
artan piyasa belirsizliklerine gore tiretim faaliyetlerinin yeniden yapilandirtimast ve
tretim organizasyonlarimin belirsiz kosullarda varliklarini devam ettirmelerine yarayan
esnek mekanizmalarin gelistirilmesi saglanmaktadir. Hizh iiriin tasariminin saglanmasi,
tirlin ve siireclerin eszamanl olarak gelistirilmesi i¢in bilgi akiginin bitiinlestirilmesi,
rekabetgiligin arindmast i¢in zeki  tiretim  teknolojilerinin - kullamlmasi, csnekligi
artirmak i¢in yeniden yapilandirilabilir iiretim sistemlerinin gelistirilmési ve kullanimu,
performansin optimizasyonu ve {retim sistemlerinin belirsiz kogullara uyum
yeteneginin gelistirilmesi tepkisel (retimi saglamada kritik konular olarak kabul

edilmektedir®.

Bundan bdyle ancak tepkisel kuruluglar bagari ile iiretim ve satisin
stirdiirebilecektir. Bu yiizden, isletmelerin; igbirligi, yenilik¢ilik, kaynak kullanimi,
iliskiler, esneklik ve benzeri gibi anahtar kelimelerden yola ¢ikarak, kendisini tepkisel
yapacak yollar, teknikleri ve yontemleri bulmasi ve problemlerini ¢6zmeye ¢alismast

gerekmektedir.

1.1.2.3 Esnek Uretim Sistemi

Esnek Urctim Sistemleri, son yillarda uygulama alami bulan bir sistemdir.
Kokeni 1960'lar sonrasinda yaganan pazar degisimlerinde bulunabilir. O tarihten &nce
pazar yapisinin nasil oldugunu, otomasyonun ve kitle {iretiminin yaraticisi sayilan H.
Ford'un bir s6zii gok net agiklamaktadir : "Siyah oimak kosuluyla istediginiz renk araba
alabilirsiniz." Bu s6ziin sdylendigi tarihlerde kapasite / talep dengesi tiretimden yanayd:
ve ireticiler direttikleri her mali satabilmekteydiler. O giinlerin pazar yapisi ve yiiksek

biiytime hizlan kitlesel liretimi egemen hale getirmigtir. Bu sistem, firmalara lgek

4 T. DERELIL., A. BAYKASOGLU.."Uretimde Tepkisel Yontemler”, Endiistri Miihendisligi Dergisi. 2003-3,
MMOB Yayinlari, {stanbul.2003, s.16.



ekonomisini kullanma sansi tanmimaktadir ve dogal olarak kitlesel talep tarafindan
desteklenmesi sarttir. Istedigi sartlari bulan sistem, iiretimi sirketlerin anahtar
fonksiyonu haline getirmistir. Ford ve Taylor'un iiretim - yonetim anlayislari déneme

damgasin1 vurmustur.

1960'lardan sonra ise. ekonomideki yavaglamanin igletmelere yansidig. biiyiime
hizlannmin distip, enerjinin  pahalandigi  goriilmektedir. Enformasyon ve ulasim
alanlarinda yaganan gelismeler, rekabetin boyutlaring artirmugtir. Artan ve Keskinlegen
uluslararast rckabet, maliyet, kalite, teslim hizi ve givenilidigi gibi 6zcellikleri

sorgulanir hale getirmistir.

Bu siireg¢ iginde, tiretimden beklenen artik sadece iiretim degil, daha gesitli
iirlinlerin daha kiigik Olgeklerde daha kaliteli olarak retilmesiydi. O ana kadar
geligtirilen iiretim stratejileri bu {i¢ unsuru bir arada saglamamaktaydilar. Geleneksel

yontemlerin uygulanmasi pahali ve kalitesiz iiriin tiretimi sonucunu dogurmaktaydi.

1.1.2.4 Yaln Uretim Sistemi

Yalin iretim felsefesinde, is siireglerine bolliinmiis bir islétmede, siiregler
aras1 olusan engellerin ve geligkilerin yaratilan degerin kesintisiz akigina mani oldugu
ve bunun da bekleme, biriktirme, gelme/gitme, karmaga ve neticede israf kaynagi
oldugu diisiiniiliir. Yalin diigiince “degerin yaratilisim ve akisim™, kendi agisindan degil
miisterinin bakis agisindan yeniden diiglintir ve diizenler; degerin kesintisiz akmasini
saglar. Yalin diistiniirler tarafindan incelenen geleneksel bir igletmede gbzlenen en
onemli aykirlik isletmenin siireclere boliinmils olmasidir. Bagimsiz bu is siireglerini
Japonlar siire¢ koyleri olarak tabir ederler. Oysa yalin isletmelerde iiretim, siire¢ kdyleri
yerine iirlin bazli hiicrelerde yapilir ve u-hatlari seklinde organize edilir. Yalin bir
isletmede departmanlar, siire¢ cinsine gore degil, iiriin cinsine gore bagimsiz boliimlere
(hiicrelere) ayrilir. Tam zamaninda iretim sistemi anlayigt da bu noktadan hareketle

ortaya ¢ikmigtir.

Toyota’nin efsanevi lideri Ohno, kitlesel {iretim modeline karsit olarak yalin
diistinceyi uygulamaya koymus ve Ford’un eskiden 6000 isci ile ulagtin iiretim

kapasitesine 1500 is¢i ile ulasmay1 basarmug; personel basina ¢ok yiiksek iiretim ve satig



miktarlarina ulagmistir. Ayrica ayni kapasiteyi saglamak kaydi ile, fabrika sahasini
defalarca kii¢iiltmilg; tirctim bandim rgdikal olarak kisaltmig ve igletmeye tahsis edilen
tiim kaynaklari ve en 6nemlisi de finansal kaynaklar1 dnemli &lgiilerde kiigtiltmiistiir.

Biitiin bunlar1 yaparken de kaliteyi en st diizeye ulagtirmig, miisteri memnuniyeti ve is

mitkemmelligi saglamustir’.

1.2.TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMIiNiN GENEL TANIMI
1.2.1 Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Tarihsel Gelisimi

Tiim diinyada Toyota Uretim Sistemi olarak bilinen Tam Zamanli Uretim
Sisteminin temelini olusturan iiretim modeli, Toyoda ailesinin kurmus oldugu Toyota

Motor Company biinyesinde gelistirilmistir.

Toyoda ailesinin ilk faaliyet alamn tekstildi. Ancak Toyoda Spinning and
Weaving’in kurucusu ve bagkam Sakichi Toyoda’min 1910 yilinda yaptiga ABD
ziyareti, ailenin ticari faaliyetlerinde tarihi bir doniim noktasi oldu. Sakichi Toyoda

Japonya’ya déndiigiinde otomobil sektoriiniin gelecegine biitiiniiyle ikna olmustu.

Sakichi Toyoda’min icat ettii bir dokuma makinesinin patentinin
sattimastyla otomobil iretimine resmen baslandi. 1930 yilinda Sakichi Toyoda’nin
Olimiinden sonra oglu Kiichiro Toyoda otomobil sektériine yonelik ¢aligmalar
stirdiirdii. 1937°de Toyota Motor Company bugiin bagli sirketlerden biri olan Toyoda

Automatic Loom Work Ltd.’nin bir béliimii olarak kuruldu.

Ogul Toyoda’nin elinin altinda ¢ok fazla kullanabilecegi bir altyapr yoktu.
Basarili olmaya aday geng¢ miihendislerle lretim yapmaya c¢alistyordu. Bu geng
mithendislerden biri olan Ohno gelecekte olusturulacak iiretim sisteminin ilk

tohumlarini atmaya baslamisgti.

Taiichi Ohno, Amerikan modeli biiyiik parti {iretimini ¢ok iyi etiit etmis ve
pek ¢ok ciddi eksikligi ve hatalar1 olduguna kanaat getirmigti. Bu modelde az sayida

% Engin SOKKOLLU, “Yalin Uretim” http://www kimekskimya.com/yaliny.htm. (28.07.2004).



cesitten ¢ok miktarlarda iretilerek kar maksimizasyonuna ulagtlmaya cahisiliyordu.
Uretimin yapisi ¢ok hantaldi ve maliyetleri artirier ¢ok sayida deger katmayan iglem
iceriyordu. Fakat 1970’lerin ortalarina kadar ekonominin hizli bir biiylime trendi
yakalamig olmasi1 ve talebin yeterlfligi nedeniyle firmalar maliyetlerini fazlasiyla

kurtaracak fiyatlarla tirtinlerini satabiliyorlardi,

1940’hh yillarda Toyota Motor Company arkasinda 10 yillik bir ge¢misi
bulunan tamamen marjinal bir igletmeydi. Dev amerikan girketlerinin - doldurdugu
otomobil piyasasinda sesi solugu gikmiyordu. Urettigi otomobillerin toplami, Ford’un
Rourge’deki fabrikalarinda tek bir giinde Urettigi Uretimin yarisi bile degildi. 1950
yilinda Toyota’min {rettigi toplam 11706 ara¢ dahi General Motors’un, Ford’un
tiretimlerinin yaninda hala ¢ok kiigiik kalmaktayda.

Petrol krizinden sonraki yillarda maliyetlerin agagi c¢ekilmesi daralan
pazarda yasam siirmenin en 6nemli sarti1 halini almisti. Seri Uretimler yerini siparise
gore tiretime brrakirken, pazardaki tiiketici verileni degil, istedigini satin almay: arzular
hale geliyordu. Bunlari bagarilabilmesi iginse i gilicii ve stok maliyetlerin asagiya
cekilmesi gartti. Ohno’nun sisteminde ¢ok sayida gesitten az miktarlarda iretilmek
suretiyle hem gereksiz islemlerden arinmig, yalin hem de yavag biiyliyen bir
ekonomideki diisiik talepleri karsilayabilecek esneklikte bir liretim sistemi gelismis

oldu.

Kiichiro Toyoda 1952 yilinda oldiigiinde Toyota heniiz hedefledigi idealin
¢ok uzagndaydi. Ancak Toyota Uretim Sistemi Toyota fabrikalarinda tamamiyla
radikallesmisti. Diinya ise heniiz sistemle ilgili goériinmiiyordu. Gozlerin Japonya’ya
cevrilmesi 1974°deki petrol kriziyle bagladl. Ohno’nun ifadesiyle diinyanin Toyota’da

olan biteni fark etmesi i¢in petrol krizi gibi bir travma gerekiyordu

Toyota gelistirdigi dretim sistemiyle stoklart ¢ok diigiik diizeylere
cekebilmig, hata oramimi rakiplerininkinden ¢ok asagilara indirebilmistir. Toyota
gelisimi strasinda baglangigta 8 saati bulan kalip degistirme siirelerini 3 dakikaya

indirebilmistir. Ohno’nun gelistirdigi yalin tekniklerle Toyota’daki bir ig¢inin



tiretkenligi 1950°de yilda 2 iken bu oran 1960’da 14,8%e, 1970°de 19,4’ 1982 yihnda
ise 56°ya ¢ikmgtir®.

Biitlin bunlar biiyiik Slctide Taiichi Ohno’nun aklindan ve felsefesinden
¢ikan bir dizi “iiretici fikrin” sonucudur. Ohno 6zellikle iiretim sisteminde karsilasilan
ve iirline deger katmayan tiim faaliyetleri yok etmeye kars1 giristigi kararli calisma ve

arastirmalarla bu bagarinin mimari olmustur.

Toyota Motor Company yilda 4 milyonu agan ara¢ satistyla bugiin diinyanin en
biiylik otomobil {ireticilerinden biridir. Ancak Toyota Motor Company bir otomobil
devi olmasindan ¢ok, Japon modeli “Toyota Uretim Sisteminin” ya da bugiin bilinen
adiyla “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin™ dogdugu gelistigi ve diinyaya yayildig

sirket olarak, ayricalik kazanmistir.

1.2.2 Tam Zamamnda Uretim Modeli

Ilk tam zamaninda iiretim modelinin tanimim 1981 yilinda Monden “tam
zamaninda iiretim kisa dénemde, gerekli zamanda, gerekli miktarda, gerekli Griinleri
tiretmektir.” olarak yapmustir.’” 1983 yilinda Hall ise tam zamaninda tiretimi bir felsefe
olarak yorumlamig ve “ dar anlamiyla tam zamaninda iiretim, gerekli zamanda gerekli
yerde, yalmzca gerekli malzemeyi bulundurmay: amag¢ edinen malzeme hareketi ve
iletimidir” olarak tamimlamugtir. Genig anlamda ise “tam zamaninda iiretim gerekli
malzeme hareketini tam zamamnda yapan biitiin imalat faaliyetlerini kapsar” seklinde
ifade etmistir. Schonberger’e gore “tam zamaninda iiretim talep dikkate alinarak son
tiriinlerin tam zamaninda {iretilmesi ve teslimi, son {irliniin olusturulmas: sirasinda
gerekli olan malzemenin zamaninda montaj hattina yollanmasi, alt montaj hatlarinda

kullanilan malzemelerin zamaninda {ist montaj hatlarina gonderilmesi, satin alinacak

® Murat YILMAZ. “Toyota Uretim Sisteminin Dogusu Ve Tarihsel Gelisimi”,
http/fwww.mylmz.net/urctim/jivyalin.htm | (15.5ubat.2004),

".avnur EMRE. Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalar) Ve Sorunlari. MPM Yayinlar,

Ankaral995. s.2

*Emre, a.g.e.. 5.3.
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hammadde ve malzemelerin zamaninda temin edilmesidir”.’ Diger kaynaklarda da
tammlar genel olarak aymi cerceve igersinde kalmistir. Mesela Akdemir’e gore tam
zamaninda iiretim sistemi hammaddenin alinmasindan mamul haline getirilip miisteriye
ulastinnlacagi ana kadar gegen siiregteki tiim israfi ortadan kaldiran ve boylece kaliteyi

ve verimliligi yiikselterek tiretim maliyetlerinin agagiya ¢ekilmesine imkan taniyan bir

sistemdir. '

Bu tanimlarin tamaminin iginde olan gereklilik kelimesi aslinda tam
zamaninda iiretimin hedefini de agiklamaya yarayan bir degerlendirmedir. Buradaki
“gereklilik™ ¢ok genis olarak tamimlanmig ve her firma her sektér ve hatta her

departman i¢in gereklilik o anin ihtiyacina gore anlam kazanmgtir.

Burada kastedilen gereklilik daha dar bir ¢ercevede ne anlama gelmektedir,
bu noktada bir isletmenin iiretimde genel gayesinin ne oldugunun hatirlanmasinda fayda
goriilmektedir. Uretim ekonomistlere gore “fayda yaratmaktir”.!! Burada bahsedilen
fayda yaratmak ise elbette ki isletmelerin tamamu i¢in olmazsa olmaz hatta varlik nedeni
sayllan miisteriye en iyiyi, en ucuza ve en kaliteli sekliyle sunmaktir. igletme bir

iiriinden ya da bir mamulden sadece bu sekilde fayda saglayabilir.

Tam zamaninda firetimi modern kavram olarak ele alacak ve bu kavramin
son kabul g6rmiis haline bakacak olursak tanimin daralulmug sekli, Sifir Stok ve Sifir
Hatadir. Burada bahsedilen sifir stok ideal boyuttur, bu ideal boyuta ulagmak rasyonel
olamayacag igin sistemi olusturan bireyler, bu mitkemmeliyete ulagmak i¢in kendilerini
gelistirmek zorunda kalacaklardir. Ayn1 zamanda bir Japon felsefesi de sayilan devamli
gelisim ileriki béliimlerde detayli anlatilacak ise de burada kisaca deginmekte fayda

vardir. Devamhi gelisme olarak adlandinlan ve Japon iiretim modellerinin

* fsmail BARIN “Tam Zamaninda Urefim Sistemi Ve Bir Sanayi Isletmesinde Uygulama.”, Yayimlanmams

Doktora Tezi. Qukurova Universitesi SBE, 1996, 5.34

1 Ali AKDEMIR, isletme Bilimine Yeni Yaklasmalar, Kavramlar , islevler, Tartismalar, Birlik Basin,
Eskigehir, 2001, 5,78

" Bitdent KOBUY, {Iretim Y8netimi , Avcrol Basim Yayin . Istanbul 1994, 5.75
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terminolojisinde Kaizen '“olarak bilinen bu sistem mutlak iyilige ulagmak igin devamh

calisma ve devamli gelisme anlamina gelir.

Sifir hata ise sifir stokun mecburen dayattid1 bir sistem olarak ortaya ¢ikar.
Stoklarin minimuma indirilmesiyle artik hataya tahammiildi kalmayan bir ortamda
hatalar affedilemez unsurlarin basinda gelir. ‘Bu sayede hatalarin yapilmamasi igin

gerekli olan gayret gosterilir ve israfin her sekilde 6niine gegilmeye galisilir.

Israf olarak baktigimizda konu aslinda biraz daha genis bir agiya sahip
olmak zorundadir. Burada sozii edilen israf sadece hatali Giretim degil hammaddenin
mamule déniismesi siirecinde isleme deger katmayan tiim etkinliklere verilen bir
isimdir. Israfin buradaki anlami, boga yapilan iiretim, boga stoklanan yari mamul, bosa
yiiklenilen stok maliyeti, bosa giden insan giici ve boga giden scrmaye gibi tim
fabrikalarda bir rutin i¢inde olan ancak kesinlikle iiretime katma deger getirmeyen
islemlerin tamamidir. Bu islemlerin biri veya tamam bir girketin iginde cereyan ediyor
olabilir ve girketin mali durumu ne olursa olsun, azaltildiklari ve hatta tamamen elimine
edilebildikleri taktirde yiik olduklart firma i¢in maliyetleri agsag1 ¢eken ve karlihig

artiran bir etki gosteririler.'*

Tam zamaninda tiretim modelinin dayandigi ana temeller zaten bir firmanin
genel anlamda uygulamada ¢izdigi ana hedeflerdir. {lki, mamulti ckonomik tretime
uygun olarak dizayn etmektir, burada konu edilen ekonomik dizayndan kasit
maliyetlerin asgaride tutulabilmesine galismaktir. Bunun saglanabilmesi igin genelde
fazla igglicti gerektirmeyen, uzmanlk istemeyen dizaynlar tercih edilmeli ve siirece
iretime katki saglamayan islemler dahil edilmemelidir. Maliyetlerin asagiya
¢ekilmesinde iiriin dizaym kadar fabrika i¢i yerlesme de onemlidir. Yanlis tasarlanmis
fabrikalarda genelde gereksiz yar1 mamul stoklari, etrafta boguna kogan iggorenler ve bir

taraftaki makineler ve iggorenler caligirken, diger taraftaki makine ve igsg6renlerin bos

12 “K aizen™, http://www.fredharriman.com/services/glossary/vocabOle.html (30.Mart.2004).
13 “Sifir Hata™ , hitp:/www.ytukvk.org.tr/arsiv/sifirhata.htm, (05.Nisan.2004). ‘

' Ovgii EMGIN. “ Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Diger Uretim Sistemleriyle Kargilagtirilmas: Ve Torkiye'de
Uygulanabilirligi.”. Yayimlanmamig Doktora Tezi, Dokuz Eyliil Universitesi SBE. 1997. s. 59



beklemesi gibi klasik ve klasik oldugu kadar da sorunun ne oldugunu gosteren bir
karmagsa vardir. Israf edilen mamuller, israf edilen isgiicii ve israf edilen fabrika alani

bu igletmenin uyguladig sistemin yanlislar dolu tablosunun maliyeti artiran kesimidir'*.

Bu ¢alismalarin tutarli ve gerekli sekilde diizenlenebilmesi igin gercken bir
diger temel birimde insan giiciidiir. Personel motive edilmeli ve tim diizenlemelerde
aktif rol almasina gayret edilmelidir'®. Ozellikle hatasiz iiretim modeli igin en fazla
ihtiyag duyulan insan faktoriudiir ve tiim g¢aligma, ancak bireylerin olaya bakiginin

diizenlenmesiyle istenilen dogrultuda ilerleme kazanabilir'’.

Elde edilen tiim veriler giincel olarak tutulmali, gereksiz kagit kalabaligi
yerine aninda ve giincellenmis bilgilere karar vericilere ulastinlmahdir. Verileri
genelde dosyalarda saklamaya gerek gormeyen tam zamaninda tretim modeli,
uygulamalann giincelligini korunmas! igin arada gegen yazisma ve alinan kayitlan israf

pargalan olarak algilar'®.

Stoklardan kurtulmaya calisiimasi, dar anlamda zaten tam zamaninda
tiretimin diisturu sayilsa da diger taraftan sadece tam zamaninda kavrami olarak degil,
ayni zamanda mantiksal siizgecten gecerken de incelenmesi gereken bir unsurdur.
Stoklanmis her mal firmaya gereksiz bir stok maliyeti yiikledigi gibi 6zellikle siire gelen
dretim. siireglerinde hatali Gretimleri gozden uzaklagtiran bir etkiye de sahiptir.
Orneklemek gerekirse 1 haftalik emniyet stoku bulunduran bir iiretim bandinda yar
mamulde olugan bir hata, ancak 1 haftalik iiretim yapildiktan sonra fark edilir hale
gelecek ve bu da bastan beri savunulan israﬁ Onleme konusunda firmaya biiyiik sorun

yasatacaktlrlg.

'* Anne Millen PORTER, “The problem with JIT.”, Purchasing Boston s. 123-4 ., 18.July. 1997.
'* Erkan DORA. “Aselsanda Al Sigma™, http://www.imclsan.com.tr/dcrgi/may152000/sig.htm 12.Subat.2004).

" AYNUR, a.g.e. s.15.

 Bruce JOIINSON “Making The right logistics decisions.”, Canadian Transportation Logistics, s. 100-11. 1997,

" Alan JENKINS, “Just-in-time, 'regimes' and reductionism™ Sociology : The Journal of The British Sociological

Association. s. 28-1, solihull .1994.
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Stoklarin azaltilmasiyla emniyet stoklarindan kurtulan diretim siireci. artik
kendi  hatalanyla  ytizlesebilecek: her amzada ve her hatali igslemde israftan
etkilenmemek igin tedbirli davranarak gereksiz hatalar1 diizeltecektir. Bu sayede artan

verimlilik yaninda yiiksek kaliteyi de getirecektir.

Bu unsurlarin tamamui elbette ki ula$1lma31 miimkiin olan hedefler degildir.
Ancak pazar sartlarinda bu unsurlan kendisine hedef edinen isletmeler, digerlerinden
daha bagarih olmak i¢in miicadele ederek bagariya yaklagmaya ¢aligacaklardir. Bu yine
tam zamaninda liretim modelinin diisturu sayilan bir temel tastir. Ulasilmak istenilen
hedef ne kadar {itopik de olsa oraya varmak igin yapilan her ¢alisma defer kazandiran
bir islemdir. Her an, her temel unsurun gelismesinde karsimiza daha iyiye ulagma
ihtiyac1 ¢ikar. Bu ihtiyac ile de isletmeler devamli ¢aligmak ve devamli gelismek

zorundadirlar.
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1.3 TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMINDE TEMEL SAYILAN
ELEMANLAR

1.3.1 Geri Giderek ilerleme Kanban Sistemi

Ilk kez Motor Company tarafindan kullamlan Kanban Japonca kart
anlamina gelen bir kelimedir. Tam zamaninda iiretim sisteminin en énemli kosulunun
gerekli miktarda ve gerekli zamanda iretim sartimin saglanabilmesi oldugu, tanimini
yapilirken belirtilmisti. Bu sartin hayata getirilmesi i¢in gerekli olan bilgi sistemine

Kanban denilmektedir.

Kanbanin kullammmini agiklamak i¢in Oncelikle bazi terimlere deginilmesi
gerekmektedir. Bir siiregte Onceki istasyonda iggbren ve ireten ;‘ﬁretici", bu {iretimi
alarak kullanan daha sonraki istasyona ise “kullanicr” adi verilir.2’ Cok fazla istasyonla
isleyen bir bantta kullanici ayni zamanda iiretici de olabilir. Bu iki birim arasindaki is
akigini saglayan sistem ise Kanban sistemidir. Burada ¢ok basit kartlarla malzeme
isteyen kullanicimin adi, ne kadar ihtiyag duydugu ki bu normal bir akigta Kanbanin
{izerine asili oldugu aracin hacmi kadardir, hangi malzemeye ihtiya¢ duydugu gibi
bilgileri icerir. Bu gekilde tiretici istasyona ulagan tasima aract doldurularak kullaniciya
yollanir. Bogalan arac ise tekrar Kanban1 doldurularak geri tireticiye yollanir. Burada
Onem arz eden nokta bu araglarin giinliik ihtiyacin %10°nu tagiyabilecek kapasiteden
fazla yiik alamamasidir. Bu sayede fazla tiretime gerek kalmayacag gibi, arag lizerinde

de stoklamaya gidilmesine ihtiya¢ dogmayacaktir.

Kanbanin kullanimi iki istasyonlu bir banttaki kadar kolay olmayabilir,
farkli istasyonlardaki kullanicilari besleyen bir iiretici, ya da birden fazla ireticiden
beslenen bir kullanici olma durumlarinda dengenin ¢ok hassas ayarlanmasi ve gereksiz

beklemeler, stoklamalar yapilmasindan kaginilmasi, Kanban sisteminin kullanimindaki

piif noktalaridir®’.

* KOBU, a.g.e., s.314.

2 GAURY: PIERREVAL, An Evolutionary Approach To Select A Pull System Among Kanban. Conwip And
Hybrid, Journal Of Intelligent Manufacturing. April 2000. s.98
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Sifir hata ve sifir stok anlayiginin oturtulmadif isletmelerde sadece Kanban
sistemini uygulamak arzu edilen gelisgmeye sebep olmaz. Araglarin bos beklemest, ariza
durumlarinda istasyonlardaki kullamicilarin zamanin israf edilmesi bu sistemde
tahammiil edilemez boyuta vanr. Tam zamaninda iiretim modeline uyum saglayan
isletmelerde dahi Kanban’dan verim almak iéin en az 5 yil gibi bir siire boyunca

sistemin tekrarlanmast ve hatalarin devamli olarak diizeltilmesi gerekir.”

Kanban sistemi her ne kadar tam zamaninda tiretim modelinin yazigsmalari
ortadan kaldirmaya g¢ahiymasina ragmen tamamen yazili olarak yapihir.  Hig bir
iireticiden Kanban kart1 yazilmadan malzeme alinamaz. Yapilan {iretimler sonucunda

ortaya ¢ikan son mamul dahi pazarlama birimi tarafindan Kanban kartiyla pazara

(;1kar.23

Uretim siiregleri farkli pargalar isleyen ve tireten birimlere bilgi akigim iki
sistemle saglar. Bunlardan ilki itme sistemi olarak adlandirilan ve klasik anlayista
kullanimi yaygin olan sistemdir. Digeri ¢ekme sistemi olarak adlandirilan ve tam
zamaninda iiretim modelini destekleyen Kanban sistemiyle uyumlu olan sistemdir. ki
sisteminde ne olduklarni anlamak igin genis bir platformda karsilagtirma yapmakta

fayda vardir”®. Bu farkliliklari madde madde inceleyecek olursak eger:

2 KOBU, a.g.e., 5.316.
' Hulusi DEMIR, $evkinaz GUMUSOGLU. Uretim Yonetimi, Aydin Yaymevi, lzmir.1986. s.155

* EMRE. a.g.e.. s.5.
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Tablol.1 itme Ve Cekme Sistemleri Arasindaki Fark

J (Cekme sistemi diretimi mevcut talebhe gaore yonlendirirken, itme sistemi

talep tahminlerine gore yonlendirme yapar.

. Talepteki degisiklikler ¢ekme sisteminde siiregler arasinda hemen
hissedilir ve gerekli ayarlamalar yapilirken, itme sisteminde bu fark
hemen anlasilamayacagr i¢in ani karar vermeler s6z konusu olmaz ve

gereksiz yere stoka gidilmesi gerekebilir.

. Uretim sirasinda ortaya ¢ikan hatalar ¢ekme sisteminde daha ilk parti
malda kendini belli ederken, itme sistemlerinde eger tahmin edilen talep
olusmazsa ¢ok geg furk edilir. Bu da stok yapmaktan bagka seg¢enegi
olmayan bir isletmede ¢ok fazla hatali iiretim ve buna bagh olarak

yiiksek oranda israfa sebep olur.

. Iten sistemlerde kontrol 1ek bir merkezden yapilir ve siiregte yer alan
tiim birimlere gerekli talimatlar ve iy emirleri bu merkezden ulagtirilir.
Cekme sistemlerinde ise merkez sadece son birime iy emri vererck tiim

stirecin hep bir sonraki istasyon tarafindan denetlenmesine imkan tanir

Kaynak: Aynur EMRE, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalari
Ve Sorunlar”, MPM Yayinlari, Ankara, 1995, .5

Dar anlamda ve daha ¢ok terimsel anlamda bakacak olursak eger bu iki
sistemde, liretim siireglerinde kullamilan giincel uygulamalardir. itme sistemi olarak
tamimlanan metotta ileriye doniik talep tahminlerine dayandinlarak tretime is emri
verilir ve genelde bagtan planlandigi i¢in anlik tepkilere ¢ok uzaktir. Burada hammadde
girisiyle her birim merkezden verilmis olan talimatla iiretim yapar ve mamuliinii bir
sonraki istasyona iletir. Mamuliin ulastifi istasyonun iiretim hizi, anza durumunda
olmasi ya da liretimine talep olugsmamas: gibi etkenler kargisinda bile merkezi yap: tepki

vermez ve arada gereksiz birikmeler ve sonugta yar1 mamul stoklart olusur?.

Oysa ¢ekme sisteminde tiim siire¢ tam anlamiyla biitiin olmak zorundadir ve

her tiirli ariza ve talep yetersizligi gibi dig etkenlerde bile bu biitiinliik bozulamaz. Bu

¥ WOUTER, GEORGE, MARK , ™ Delivering The Limit' Work-Flow Process Advances industry's Push For

Continuous Performance improvement in Well Operations”, Qil & Gas Journal, Tulsa. March 2000, .89
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sistemde iiretim emri son istasyona verilir. Son istasyon kendi {iretimi i¢in gerekli olan
yan mamulii temin etmek i¢in bir 6nceki istasyondan ihtiyact oldugu kadar mamul
geker. Bu sistem hammadde girisine kadar bu sekilde devam edecegi iginde arada

gereksiz birikmeler ve gereksiz stoklar olusmaz bu da isletmenin 6z kaynaklarini israf

ctmemesine yardimer olur.

Konumuzun ana bagh@i olan tam zamaninda iretim sistemi bir ¢ekme
sistemidir. Bu sistem igerisinde istasyonlarin birbirleriyle iletisim i¢inde olmalart igin
gerekli olan enformasyon agini da Kanban sistemi olugturur. Kanban ya da Kart sistemi
olarak adlandirilan bu sistemde bilgi akiginin yonii her zaman tretimin ters yoniindedir.
Uygulamada mantik ayni olmasina ragmen Kanban kartlarina farkli isimler verilmistir.
En fazla uygulamada rastladigimiz Kanban gekme Kanban®i olarak adlandirilir®®. Bu
Kanban bir 6nceki istasyondan ne kadar ve ne zaman iginde yari mamul istendigini
belirtir. Uretim — siparis Kanban’1 olarak adlandirilan diger Kanban ise farkh mamul
iiretimi yapabilen bir istasyondan hangi mamuliin istendigini belirten bir Kanban’dur.
Satici Kanbani olarak adlandirilan diger bir bagka Kanban’da ise tedarikgilerden siparig
edilen hammadde veya yar1 mamullerin istendigi Kanbandir. Pek ¢ok isim almasina
ragmen uygulamada sik karstlasilan son Kanban tiirii ise kafile iiretimi yapan
isletmelerde kullamlan sinyal Kanban’idir. Konteynirlarin iizerinde mamuliin bitmesine
yakin bir yerde yapisik olarak bulunan bu Kanban iiretimi yavaglatmadan hangi noktada

yeni siparig verilmesi gerektigini hatirlatmak amaciyla kullanilir.

Giinimizde her ne kadar Kanban kelime anlami olarak istiine yaz
yazilabilen kart olsa da, bilgisayarlar ¢ok fazla kullamlfnaktadu. Bu sayede istasyonlar
arasindaki mesafeler anlamim yitirmekte ve farkli gehirlerde bulunan birimler bile
ckranlarindan gerekli siparigleri takip . edebilmektedirler.  Ozellikle yeni anlayigta
tedarikgilerde bu sisteme dahil edilmekte ve Kanbanin bir pargasi olarak igletmeye

hammadde stoku dahi yapmaya gerek birakmamaktadir.

Kanbanin tanimimi verdikten sonra isletmeye sagladigi faydalardan da

bahsetmekte yarar vardir. Tam zamaninda iiretim modelinin savundugu ve verimliligi

2 Nesime ACAR, Tam Zamaninda Uretim , MPM Yayinlari, Ankara, 1995, s.45
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direk art1 yonde etkileyen sifir stok prensibine ulagmak icin klasik anlayigtaki itme
sistemi yeterli olmamaktadir. Talep tahminlerine gore yapilandinlan dretim emirleri,
degisimlere cevap vermekte yetersiz kalmakta, ara stoklarda oniine gecilemez
yigilmalar olugmaktadir. Bu, hatali tretimleri saklamakla kalmaz, aym zamanda
verimliligin de diigmesine sebep olur. Gerekli yatirnmlarla sifir stok hedefine ulagmaya
calisarak gereksiz kaynak israfimn Oniine gegmek zorunlulugu vardir.  Kanban
sisteminde genis ¢apli emniyet stoku kavramina bile gerek kalmamigtir. Ara stoklar ise
Kanban kartlar1 sayesinde yok edilmis ve standart gekilde tiim iiretimin yalmizca
kartlarin belirttigi sekilde yapilmasina zorunlu kilinmigtir. Mevsimsel dalgalanmalar ya

da ckonomik gelismeler dahi Kanban sistemine uyum saglayabilmektedir.

Burada asil sorun yaratabilecek muhtemel unsur, aymi istasyonun farkli
mamuller Giretmesinde yaganabilir. Farkli istasyonlan besleyen bir alt istasyon ¢ok hizli
kalip ya da tezgah degistirmek zorunda kalacaktir. Bu da pek ¢ok isletme igin ¢ok
rasyonel bir yol degildir.

Kanban sistemi kesinlikle farkl isletmeler ya da farkli isletme yoneticileri
icin tekrar yorumlanmay: kabul etmez. Hata ve iskartaya tahammiilii olmadigt gibi
disiplinsizligi de kabul etmeyen bir sistemdir. Elbette ki bu denli basarili oldugu iddia
edilen bir sistemin uygulanmasi ve firmaya uyarlanarak sonug alinabilmesi kolay olmaz.
Bu noktada genel olarak baktifimizda Kanban sistemini uygulamaya karar veren
firmalar S ile 10 yil i¢erisinde olumlu sonuglar almaya baslamigslardir. Genel verilere de
bakildiginda verimlilikte %30 artiy saglanirken, skartada %90 ve stok diizeyinde %60
oraninda azalma saglanmistir. Ornegin GMC kendine uyarladigi Kanban sistemi

sayesinde 6 giinlitk emniyet stokunu 1 giine indirmeyi basarmustir. %’

Kanban sistemine son kez genel bir ¢ergeveden bakilacak olursa kargimiza
kesinlikle hataya tahammiilii olmayan, stoklarin gizledigi her gseye aninda miidahale
etmek gerektigine inanan, hassas uygulamalar gerektiren ve yetismis kalifiye isgiiciine

ihtiya¢ duyan, sadece sirket i¢i degil ayn1 zamanda sirket disindaki tedarikgileri ve yan

7 ACAR. a.g.e., 5.20.
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sanayi igletmelerini de kapsayan siirecler arasi ¢ekme sistemine uygun bir enformasyon

sistemidir.

1.3.2 Tam Zamanmda Uretim Sisteminde Iygiicii (Insan Faktorii)

Tam zamaninda iiretim sisteminin tiim gereklerini yerine getirmek igin
sistemin tiim felsefesini igine sindirmig bir ckibe ihtiyag vardir.  Bu ckip klasik
anlayislarda genelde bir list yonetim kurulu olarak degerlendirilse de tam zamaninda

liretim sisteminin basari ile uygulandidi igletmelerde bu ekip tiim iggorenlerden olugur.

Bu ekibi olusturmak igin gerekli olan elbette biiyiik bir uyum iginde iggbren
personelin alt ve iist yonetim kademeleridir. Ancak geleneksel anlayigta isgorenlerie
y6netim kadrolari birbirleriyle hasim olarak algilandig: i¢in yapilmasi gereken tiim
alanlarda kazandir-kazan anlayigini yerlestirmek ve iggoreni bir el olarak degil bir beyin
olarak siirece dahil etmektir.”® Bu sistem mutlak bir katilim gerektirir. Tam zamaninda
tiretim sistemini uygulayan ve veri artig1 saglayan isletmelerin tamaminda isgérenler her
karara faal anlamda katilmaktadirlar. vHatta bazi firmalarda asil sorumlu olduklar
alanlarin diginda iggérenler kendi aralarinda kurduklar1 proje gruplanyla, kendi

¢alistiklani birimlerin gelisimini saglamanin yollarini aramaktadirlar.*

Bu katilimin saglanabilmesi igin isletmede kesinlikle bir esitlik ilkesi
uygulanmalidir, bunun i¢in haksizliga sebep olan kurallar yok edilmeli, iggérenler arasi
aynmcilik yapan sartlar kaldirilarak tiim isgorenlere tek statii verilmelidir. Caligsan
iggorenlerin en biiylik korkusu qlan igsiz kalmak ise verimli olduklan siirece bir tehdit
olugturmamalidir. Esitligin saglandifi zaman ise bu esitlik ortaminda rahat eden
i$g6ren1erin iglerini aksatmamalar1 i¢in disiplinli bir ortam yaratilmalidir. Tim
iggorenler, yapmalari beklenen isi kalite ve standartlara uygun sekilde yaparak

giivenliklerinden emin sekilde caligma sartlarina sahip olmay: beklemektedirler.

* Amnoldo HERNANDEZ. Just in Time Manufacturing A Practical Approach, Prentice Hall, 1989, s. 75

~ Edward HAY. Tam Zamaninda Y&netim, Yeni Uretim Temellerinin Uygulanmasi. Tirkmen Kitapevi,
Istanbul. 2000, 5.82



Standartlara ve kaliteye ulagsmak isteyen bu tip isgoérenlerin elbette ki hataya aninda
mildahale ctmeleri gerckmektedir, bu sisteme de dzerklik adi verilmigtir,  Bu sistemde,
isgbren hata oldugu anda hatti durdurma yetkisine sahip, gerekli miidahaleyi yapabilme
kabiliyetine haiz olmalidir. Tam zamaninda iretim sisteminin bu yaklagimini anlamak
icin Oncelikle aligtla gelmig olan merkeziyetgi anlayist yikmak ve “sorunu en iyi
yasayan ¢ozer™™ anlayisini benimsemek gcrekfnektedir. Bunlar1 yapabilecek defcccdc
kendine gilivenen ve yaptifi isin bilincinde olan bir isgbrenin clbetic ki ¢alistif
isyerinde mutlu olmasi gerekmektedir; bunun igin iggbrenlerin yasam kalitelerini
yiikseltecek, gerek isyerinde gerekse sosyal hayatlarinda gilivence altina olabilecekleri
bir uygulamaya ihtiyag vardir’'. Bu bagarildifyi taktirde isgorenler igyerlerinde daha
mutlu -ve daha verimli olacaklardir. Is degisimleriyle yaraticiliklar1 artirilabilecek ve
kendilerine olan giivenleri yiikseltilecektir. Yeni fikir ortaya koyma konusunda tesvik
edilerek igletmenin ana ihtiyaci olan gelisme ve biiylime hedefine ulagmada
katkilarindan faydalanilabilecektir. Bunlar uygun sekilde saglandifi taktirde

milkemmel isgoren olarak adlandirilan isgdren profiline ulagilmig demektir.*

Bu hale getirilen isgorenler hangi birimde olursa olsun basarili birer iiye
haline gelirler. Bu basar1 seviyesine ulastirilan isgéren kendini isletmenin bir pargasi
olarak gormeye baslar ve tlim calismalarinda pargasi oldugu igletmesini bir st

basamaga tasimaya caligir.

Tam zamaninda iiretim sisteminde iggbrenler ile ilgili diger bir 6nemli konu
ise ok fonksiyonlu igg6ren kavramidir. Burada kastedilen kendi uzmanlik alaninin da
diginda farkli birimlerde de ¢aligabilen ve yeterli derecede uzmanhig: olan iggérenlerdir.
Bu ozellikle iiretim sistemi olarak adlandirilan Ohno Taiichi'nin modelinde 6n plana
¢ikmustir.  Standart isgorenler hem pres de calisirken aymi zamanda kaliplan da

degistirmekte bunun yaninda kendi kullandiklari preslerin tamirat ve bakimlarimi da

® EMGIN, a.g.e., s.16.

" MULLARKLY . PARKER . “Employce reactions to JIT manufacturing practices. A two-phase investigation™

International Journal of Operations & Production Management. Bradford. s. 15-11.1995.

2 EMRL, a.g.e, 5.15-18.



yapmaktaydilar. Bu olay: klasik anlayigtaki isgorene tasirsak burada sozi edilen her

faaliyet igin farkh uzmanlik sahibi farkh iggorenlere ihtiyag duyulacaktir.

Bu sekilde c¢alisgan iggéren kadrolar gerek isgbren maliyetlerini asagi
¢ekecekler gerekse kendi birimlerindeki kaliteyi devamli kontrol ederek, isletmenin
yapmis oldugu iiretimde s6z sahibi olabileceklerdir. Kendi birimlerindeki kalitenin tist
diizeyde tutunabilmesini saglayan iggoéren, bu kez kendinden 6nce kaynaklanan hatalara
kars1 hassas hale gelecektir. Bu hassasiyeti sonucunda tiim firma biinyesinde her
asamanin ¢ok siki bir gsekilde denetlenmesi giindeme gelecek ve bunun sonucunda tam

bir kontrol ve tiim tiyelerin katiliminin saglandig ortak bir sifir hata ¢alismasi giindeme

gelecektir”,

1.3.3 Tam Zamaninda Uretim Felsefesindeki Kalite Anlayist

Tam zamaninda iiretim sisteminde hedef olarak belirlenen sifir stok, sifir
hata prensipleri her ne kadar maliyetleri diigiirmek igin kullaniliyor olsa da diger yandan
iretilmekte olan mamuliin kalitesini de ylikseltmeyi hedefler. Gergekte asil olan bu

sistemde diigiik maliyetle ytiksek kalitede lriinii liretebilmektir.

Gegmis yillarda hata orami olarak %2 veya %] ¢ok iyi kabul edilirken
bugilinkii  gartlarda %0.01°lik  hatali  dretimler  bile  igletmeler  agisindan  kabul

edilemeyecek boyutta zayiat anlamina gelir.**

Kalite, sozlik anlami olarak incelendiinde standartlara uygun iiretim
anlamim almaktadir’®. Ancak giiniimiiz sartlarinda standardi yakalama bir iiriin kaliteli
olduuna ve pazarda hak cttigi yere ulagsacafi anlamima kesinlikle gelmemcktedir.

Kalite dendigi zaman daha genis bir bakis agisiyla:

33 HOWARD, MARTHA , NEWMAN, RICHARD , “From job shop to just-in-time - A successful conversion”,
Production and Inventory Management Journal, s. 34, 1993.

* EMRE, a.g.e., 5.27.

¥ Muhittin SIMSEK, Sorularla Toplam Kalite Yonetimi Ve Kalite Giivence Sistemleri. Alfa Yaymnevi.istanbul,
2000, s.66



e Tasarimda kusursuzluk

e Kullanimda kusursuzluk

o Fiyatta kusursuzluk

e Teslim siiresinde kusursuzluk

e Satis siiresinde kusursuzluk

olarak anlagilmaktadir. Buradan da anlagilacag iizere artik sadece iiriinii tiretmek degil
ayni zamanda satis servis hatta reklam konusunda dahi kusursuzluk sergilenmesi

beklenmektedir. >

Giinlimiizdeki tam zamaninda iiretim modelini benimsemis uygulamalara
bakacak olursak, kalitenin tanimi, diisiik maliyette {iretim yaparak miisteri isteklerine
kesin cevap veren, satigtan sonra miigteri ve isletme arasindaki bagi koruyarak servis
hizmetlerini aksatmayan sirket politikasidir.>’ Artik kaliteye ulasmak, arti bir maliyet
gerektirmeyen aksine maliyetleri diisliren ve pazarda s6z sahibi olmaya imkan veren bir

ihtiyac halini almigtir.

Otomotiv sektorii basta olmak {iizere tiim sektdrlerde dayanikli, yeterli satis
sonras! destegi saglayan, pargalar1 dis etkenlere karst korumali mamuller rakiplerinden

cok daha fazla tercih edilmektedir.

Tam zamaninda {iiretim uygulamalarinda kalite her alanda 6n plana
cikmaktadir. Hatali tiretimin israf oldugunu kabul eden bir isletme her tiirlii aksakliga
aminda miidahale etmek zorundadir. Bu sebeple her bir iiretim siireci sonunda sadece
istenilen vasiflara uygun mamuller pazara sunulacag i¢in gerekli olan kalite sartin
saglamak siire¢ boyunca kontrol edilmesi gereken bir hedeftir. Tam zamaninda iiretim
felsefesi iginde kalite sadece siire¢ dahilinde iiretimi yapilan mamuliin kalitesiyle sinirli
kalmaz. Mamuliin olugmasi i¢in gerekli olan hammadde ve yan sanayiden saglanan yan

mamuller de kaliteye hizmet etmek zorundadir. Satin almada uygulanan tam zamaninda

*SIMSEK. a.g.e., 5.3.

3eSifir Hata™ http://www.ytukvk.org.tr/arsiv/sifirhata.htm (05.Nisan.2004).



liretim anlayisi bu sebepten dolayr her parti mamul veya hammadde alimsinda bu

unsuru goz Oniine alir,

Intiyag duyulan kalite diizeyine erismek ve ihtiyag duyulan alt yapiy:
olusturmak icin gerekli olan ilk bilegen dokiimantasyondur. Burada siirecin her agamasi
ile ilgili gerekli kayitlar tutularak genelde 'hataya sebep olan unsurlara dikkat
i;ekilmesine imkan taninir, gerekli ayarlamalar da bu kayitlardan elde edilen veriler

islgmda yapilandirilir. 38

Kalite uygulamalarinda 6nem arz eden diger bir bilesen de insandir.
Ozellikle yetismis uzman olarak adlandirilan iggérenlerin gerektigi sekilde altinda
isgbren personeli egitmemesi sorunlara temel hazirlar®. Tam zamamnda iiretim
sisteminde her birey kendi asamasindan uzman ve sorumlu oldugu gibi ayn1 zamanda
tiim firma icinde de kendi altinda igg6ren bireylerin hatalarindan da sorumludur. Bu
yaklasimla firma iginde kesin bir disiplin saglanirken, hatalar karginda yapilan

miidahalelerde tiim iggorenler ortak tavir sergilerler.*

Kalite uygulamasinda son onemli bilesen ise kullanilan ekipmandir.
Bilindigi gibi {iretim siirecinde kesinlikle bir standardizasyon saglanmasi gerekir.
Bunun saglanabilmesi iginde gerekli olan yapi kesinlikle standart tiretimlere imkan
taniyan bir yapi olmalidir. Her pres, her tezgah, her firin aym standartta iretim
yapabilmelidir. Aym sekilde ileride detayli olarak bahsedilecek olan Poka Yoke
yaklagimiyla, ekipmanin basinda gorev yapan isgérenin degismesi halinde bile insandan
kaynaklanabilecek bir degisiklige izin verilmemelidir. Bu sistemin uygulanmaya

baglamasi i¢in gerekli olan alt yapi ve teknoloji artik giintimiizde kolaylikla temin

edilmektedir.

# Nesime ACAR. Semra CAPCIL. Tam Zamaminda Uretim Uygulamalarinda Kritik Basari Faktdrleri. MPM
Yayinlar1 , Ankara. 1996, 5.23

9 SIMSEK. a.g.e., 5.216.

 EMRE, a.g.e., 5.29.



Tim bu bilegenlerin tamamini i¢gine alabilecek olan son bilegen ise st
yonetimin kaulinudir. Burada Qst ydnetim Kaliteye ulagmaya istekli olmalr, kalitenin
devamui igin gerekli ekipman ve uzman kadroya destek saglamalidir. Farkli birimler
arasindaki iletisimi gligli  tutarak, misteri sikayetlerini tedarik¢iye kadar

iletebilmelidir.!

Genel olarak  bakildiginda kaliteyi gelistirmek  kadar korumakta tam
zamaninda {retim anlayisinin bir parcasidir.  Yiiksek kalite, hatasiz bir ortam
saglanabildigi takdirde firmaya pazarda bagar1 getirebilecek, bu da maliyetlere
yansityacaktir. Tam zamaninda {iretim felsefesine gore giinlimiizde revagta olan kalite

kontrol uzmanlarina bile firmalarda ihtiya¢ duyulmayacaktir.
1.3.4 Tam Zamaninda Uretim Anlayisinda Satin Alma Ve Tedarik¢i Yaklasim

Tam zamanminda Gretim sistemi igerisinde Gnemli yer tutan ve  diger
modellerden farklilik gosteren diger bir uygulama da satin alma ve tedarikgi

iliskilerinde 6ne ¢ikar.

Genel olarak tretim yapan herhangi bir isletmede maliyetler %70
hammadde, %10 direk isgiicii ve %20 genel giderler olarak kabul edilir.*? Bu da genel
giderlerin ve iggiicliniin sebep oldugu maliyetlerin iki mislinden fazlasinin isletme disi
faktorlerden kaynakladigini ortaya koyar. Bu yiizden tam zamaninda iiretim sisteminde,
isletme disinda olan, ancak tiim iiretim siirecinin baglangici1 sayilan tedarikgiler gok

dnemli yer tutar.

Klasik anlayista yer alan tedarikgi iligkisi aslinda firmanin iiretim esnasinda
yasanmas1 muhtemel hatalardan kendini korumasi igin olugturulmug bir giivenlik
sistemiyle baglar. Kisa vadede yaganabilecek sorunlara kargt gerekli hammadde
stokunu elinde bulundurarak, siparislerin zamaninda ve yeterli miktarda {iretilmesine
imkan bulmaya; isgéren iireticiler bu sebepten dolay1 tedarikgilerden fazla miktarda

hammadde temin etmek suretiyle kendilerini korumaya caligirlar. Rakip olarak

“ ACAR. CAPCl, ag.e., s.35
21IAY. a.g.e., 5.121.



gordiikleri tedarikgilere olan giiven eksikligi bu stok artiginin asil sebebidir. Gerektigi
anda,  gerektigi  miktarda  hammaddenin  tedarikgi  tarafindan - Kendilerine
ulagtirtlamayvacagt konusundaki tereddiit firmalart buna tegvik eder. Bu da celbette
firetici firmay1 stok maliyetlerinden do@an mali sorunlarla karsi kargtya birakir,
Tedarikgi i¢in de¢ durum pek  farkli degildir. Gerektigi anda istenilen  miktarda
hammaddeyi temin ctmek zorunda olmast scbebiyle, clinde fazla miktarda stok
bulundurmak zorunda kalir. Tiim bunlarin ashinda tck ¢6ziim yolu yine tam zamaninda
iiretim sisteminin dayandif1 anlayisla ¢oziilebilmektedir. Ayni isgorenler ile igveren ya
da st yonetim kademelerinin bulustugu ortak nokta da oldugu gibi ortak bir nokta
bulunmasi gerekecektir ki bunu yine kazan ve kazandir olarak tanimlayabiliriz. Burada
tedarikgi igin Snemli olan uzun vadeli bir anlagma yaparak gelecegini planlayabilme
kabiliyetine haiz olmaktir. Ayni sekilde firetim yapan firmada geréktigi anda, gerektigi
miktarda hammaddeye ulasabilecegini bilmenin rahathiyla {iretim bantlarim istedigi

sekilde planlayabilecektir.

Bu rahatlifin getirecegi verim ve kar artigini anlayabilmek igin tedarikgilerle
olan iliskilerin ne sekilde diizenlenecegini bilmek ve bu diizenin saglanmasi igin yapilan
caligmalarin sonucunda olusan tedarik zinciri kavramu irdelenmek gereklidir. Tedarik
zinciri hammaddelerin tedarikini, iiretim ve montaji, depolamayi, stok kontroliinii,
siparig yonetimini, dagitimi, Griiniin misteriye ulastirilmasini igeren faaliyetler ve tiim

bu faaliyetlerin izlenmesi igin gerekli olan bilgi sistemleri olarak tamimlanabilir.*

Bir dretim bandinda faaliyet gosterilebilmesi igin bir hammaddeye, bir yan
mamule ya da digaridan satin alinmis bir mamule ihtiya¢ vardir. Klasik anlayista bu
baslangic malzemesi yiiksek miktarlarda, farkh tedarikgilerden temin edilir ve stoklanir.
Bu teslim alinan malzemedeki hatali tiretimler fark edildikleri donemde tedarikgiye iade

edilir ya da zayiat olarak atihir.*

“ Hilmi YOKSEL, “Tedarik  Zinciri Yonetiminde Bilgi Sistemlerinin Onemi™ Dokuz Eylill Universitesi SBE
Dergisi, Cilt 4 Say1 3 .2002. 5.67

* Acar.Capgl, a.g.e., 8.39.



Tam zamaninda Uretim sisteminde ise sifir stok hedefi 6n plana ¢iktigr igin
gerekli malzemenin az sayida tedarikgiden ufuk miktarlarda ve ihtiyag duyuldugu
zamanlar alinmast 6ngoriilir. Dell computer firmasinin CEO su Maxwell’e gére
firmanin su an yapmakta oldugu ¢alismanin en biiyiik hedefi “tedarikgilerle beraber

. c o dS
minimum stok tutarak tedarik zincirini minimize etmektir™.!

Genel anlayiga gore stoktan kastedilen her ne kadar hammadde stoklamasi
olsa da aym gekilde iiretim sonras: stoklanan mamul ya da siireg¢ esnasinda stoklanmak
zorunda kalinan yar1 mamul stoklan da tam zamaninda {iretim sisteminin i¢inde sorun
olan unsurlardan sayilmaktadir. Yaygin uygulamada farkls fiyatlarla satin alinabilecek
bir hammadde i¢in ¢ok sayida tedarikg¢i ile anlasilir. En uygun fiyat: veren tedarikgiden
maksimum fayda saglanabilmesi igin biiyilk miktarlarda malzeme alimi yapilarak
stoklanir. Ancak bu tam zamaninda {iretim de tamamen yanhis bir uygulamadir. Sayisi
azaltilmig tedarik¢i ve yan sanayi isletmeleri olmazsa olmaz olan kalite seviyesinin sabit
tutulmasinda biiyiik etkendir. Ufak miktarlarda satin alinmasi gereken malzeme iginde
gerekli sartlari yerine getiren tedarikgi ile uzun vadeli anlagmalar yapilarak, tedarikginin
de kendi isletmesinde diizeni kurmasina izin verilmesi ve bu sayede kendisini mal

verdigi firmanin teminati i¢inde pargasi olarak kabul etmesine imkan verir.

Tedarikgi seciminde ise dar bir cografik alan tercih edilir. Bu sayede ufak
miktarlarda alimlar ekonomik olmaya devam eder. Sik sik alim yapildig1 igin kalite
diizeyinin kontrolii kolaylasir. Hatali iiretimler hammadde boyutundayken fark edilerek

Onlenebilir.

Bu sekilde denetlenen tedarik¢i de kendi isletmesinde kaliteyi korumaya
cabalar ve zamanla kontrol mekanizmasina ihtiya¢ duyulmadan istenen Kkalitede
hammadde alimi saglanir. Tedarik¢inin hammaddeyi tasimasi ve teslim etmesi ufak
alimlar yapildigs igin kolay olur, hatta genel tam zarrianmda liretim uygulamalarinda
alict firmalar kendi tasima ve nakliye sistemleri ile dar bélgede konuglanan tedarikgiden

ihtiyag duyulan mamulleri veya hammaddeleri kendileri toplarlar*. Bu sisteme bus-

** Tim MINAHAN “Dell Computer Sees Suppliers As Key To JIT.". Purchasing Boston s. 123-3. 1997.

“© HAY. ag.e.,5.121.



route ya da milk-way isimleri verilmigtir. Gereksiz yazigmalar, ihaleler yapilmaz. 1ki
tarafta ¢ok kolay bir gekilde iletisim kurar.  Hatta ¢ckme  sistemlerine uyum
saglayabilmis tedarikgiler siirecin en bas 6gesi olarak tiim siireci besleyen bir duruma
gelirler. Bu sartlanin olusturulmamas1 durumunda isé yapilabilecek en bilyiik hata
firetim sirasinda gerekli olan hammadde ve yart mamullerin gerektii anda ve ortamda
gereken noktaya sevkinin gecikmesi, ya da tam tersi erken teslimatlarla ara stoklarin
olusmasina sebep olunmas en biiyiik tehdittir’’. Firmalar arasi anlasmalar uzun vadeli
oldugu i¢in standart ve basite indirgenmis bir tagima ve paketleme sistemi kullanilarak

maliyetler agagi ¢ekilebilir®,

Tam zamaninda iiretim sisteminde satin alma uygulamasi tiim iliretimin en
maliyetli ve en fazla dikkate ihtiyag duyulan noktasidir. Klasik anlayigla
karsilagtirimasi agapida verilen®” tam zamaninda dretim sistemi satin alma yaklagim
uygulanabilirligi oldufu anda tlim sistemin maliyetini distirece§i gibi gereksiz ara

islemleri de tamamen yok edebilecek bir sistem uygulamasina olanak tanir.

“THUDSON, RAY, SADLER. DAVID, “Just-in-Time" Production and The European Automotive Components
Industry” International Journal of Physical Distribution & Logistics Management. Bradford . $.22-2. 1992,

¥ EMRE A.. a.g.e.,s.34 41
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Tablo 1.2. Tam Zamaninda Uretim Ile Klasik Uretim Yaklasimlari Arasindaki Satin

Alma Anlayigt Farki

belirlenmesi

secimi

Satin alma faaliyetleri

Parti [,'I}J}a/(ml:;};),}j,',' o

Yan sanayi firma

_TAM ZAMANINDA
URETIM SATIN ALMA

Kigk partiler halinde sik

alimlar yapilir..

Uzun vadeli anlagma yapilir,

tek bir sanayi firmasi yakin
bir gevreden segilir

GELENEKSEL SATIN
ALMA

Bayik partiler halinde daha
az siklikla alim yapilhir.
Kisa vadeli anlagmalar
yapilhir, belirli bir par¢a i¢in
¢ok sayida yan sanayi
firmasiyla anlagilir.

Yan sanayi
Sirmalarinin
degerlendirilmesi

Uriin kalitesi sevkiyat
performansi ve fiyat géz
Oniinde bulundurulur higbir
hata orani kabul edilmez.

Uriin kalitesi sevkiyat
performansi ve fiyat goz
oniinde bulundurulur, %2
lik ret orani kabul edilir.

Yan sanayi firmalar:

Temel amag kaliteli

Temel amag¢ miimkiin olan

kullanilir. Malzemenin
saytmi ve tanimlanmasi
kolaydir.

ile pazarlik malzeme saglanmasi, iki en diisiik fiyatin elde

taraf iginde agik olan fiyatla | edilmesidir.
: uzun vadeli ¢aligilir.

Gelen pargalarin Gelen pargalarin sayimi Alici firma alinan tiim

kontrolii kontrolii azaltilir ve sonugta | malzemenin sayimi ve
tamamen elimine edilir kontroliinden sorumludur.

Nakliye seklinin Nakliyede zamaninda Amag daha diigiik nakliye

belirlenmesi sevkiyat 6nemlidir. Sevkiyat | temin edilmesidir. Sevkiyat
planlamasi alici firmaya planlamas: tedarikgi
aittir. firmaya aittir.

Uriin Alici firma tirtiniin Alici firma diriiniin

spesifikasyonlarinin dizaynindan ¢ok performansindan gok

. belirlenmesi performansiyla ilgilenir. Yan | dizayni ile ilgilenir. Yan
sanayi firmasi yenilikgi sanayi firmasi ¢ok az
olmasi i¢in tesvik edilir. Ozglirdiir.

Yausmalar Yazigmalar i¢in gerekli olan | Bilyiik bir yazigma trafigi
zaman kisaltilir. Telefonla vardir. Her talep i¢in siparig
bile iglem yapilabilir. formu doldurulmasi

gerekir. ‘

Ambalaj Kiiciik standart tasiyicilar Biiyiik tip malzeme igin

kullanilan tagtyicilar scgilir.
Malzemelerin tanimlanmasi
s6z konusu degildir.

Kaynak: Celikgapa Feray, Uretim Yonetimi, Vipas,Bursa, 1998, s.45
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1.4 TAM ZAMANINDA URETIiMIiN TEMEL FELSEFESiNiN DAYANIGI
GENEL YAKLASIMLAR

1.4.1 Devamh fyilesme Kaizen

Kaizen genel olarak Japon halkimin kiiltiriinde fazlasiyla yer tutan, ve
kelime anlamy olarak devamh gelisme, devamly dyilesme anlamma gelen bir terimdir,
Tam zamaninda iretim sisteminin igcinde yer almasinin en Onemli sebebi ise tam
zamaninda anlayigimin dayandit sifir hata ve sifir stok prensiplerine ulagmanin
imkansizhigidir. Bu imkansizhifa karsi igletmelerin ve bireylerin yapabilecegi ey ise
devamli calisarak istenilen hedefe bir adim daha yaklasmaktir. Iste tam bu noktada
Kaizen yaklasimi devreye girer ve igg6renlerden iist yonetime kadar herkese devaml
gelismeye ve iyilesmeye calisilmasi gerektiini anlatir. Bu anlayist benimseyen tiim

bireyler de ideale ulasmak icin ¢abalarint her zaman ayakta tutarlar.>

Kaizen anlayist ilk 6nce kiigiik yani birey boyutunda, daha sonra da orta yani
grup boyutunda iyilestirmeleri hedef edinir. Daha sonra biiyiik yani bulus boyutundaki
gelismeler Ustiinde ¢ahisir. Mevcut durum nasil olursa olsun ii¢ farkli boyutta da

gelismeler asla sona ermez, daima daha iyiye dogru bir ¢aba devam ettirilir.

Kaizen yaklagimi bagta da belirtildigi gibi Japon kiiltiiriiniin bir pargasidir ve
tiim Japon yalin tiretim tekniklerini bir semsiye gibi sarar. Asil ilgilendigi alan her ne
kadar igletmenin i¢ organizasyon yapisi gibi goriinse de tam zamaminda dretim modeline

uyarlandiginda tedarikgileri de kapsamina dahil eder.”!

Kaizen'in bir isletmede uygulanabilmesi igin gerekli olan unsurlarin en
baginda tiim iggorenlerce kesinlikle kabul edilmesi ve benimsenmesi gelir. Bati
anlayiginda geligmeler uzmanlarca izlenip, uygulanirken, tam zamaninda {retim
sisteminin en bagarili olarak uygulandig: Japon sisteminde gelismelerin takibinden tiim

isgérenler sorumludur. Bu gercevede bireylerin kendilerinin iyiye ulasma istekleri ve

* Memet OZK AN, Tam Zamaninda Uretim (Kaizen)™, http.//Avww.danishment.com.( 22.Subat.2004).

3! Feray Odman CELIKCAPA, Uretim Yonetimi Ve Teknikleri. Alfa Basim Yayin.istanbul, 2000, .39
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cabalar1 diger bireylerle kesisecegi i¢in gruplar olusacak ve ortak bir iyiye ulagma
cabasi ortaya ¢ikacaktir, Bu Kaizen yaklagimimin orta boyuta taginmast anlamina gelir.
Bu yaklagimda gelismeler bati anlayisinin tersine asafiidan yukariya dogru yayilr.
Stratejileri, bu anlamda baktifimizda asafida yani tabanda bulunan isgéren kesimi
belirler, oysa ki bati anlayiginda strateji olusturma, st yonetimin fonksiyonlarindan

sayiulmaktadir.

Tabandan yukartya dogru yayilan bu iyiye ulasma ¢abasi elbette ki kendi
icinde organize olmus bir iletisim agina ihtiyag duyar™. En basit isgoren olarak kabul
edebilecegimiz noktada, isgéren her fark ettigi ve diger birimlerce ihtiya¢ bile
duyulmayan yeni bilgiyi bir iist birime yani Kaizen boyutundaki grubuna iletir, o an igin
farkli birimlerde gereksiz bir detay olarak kabul edilebilecek olan bu bilgi, farkh
katilumlar ve paylagimlarla belki de uzun siiredir varolan bir sorunun algilanmasinda
baslangi¢ noktasini olusturabilecek ve gerekli miidahalenin yapilabilecegi bir baslangi¢
noktasi olabilecektir. Tam anlamiyla kati bir yapiya sahip olan Japon kiiltiirii, konu
basariya ulagma, kendini yenileme oldugu zaman esneklesir, tim yollari kullanmay:
uygun goriir. Bu konuda elbette ki saygi ve makam farkhliklann korunsa da iletisim
noktalar1 arasinda direk yollar kullanilacak ve gereksiz olabilecek zaman ve enerji

kaybina sebep olan tiim biirokratik islemler yok sayilacaktir™.

1.4.2 Poka Yoke --Hatasiz Uretim

Japonca’dan alinarak tretim alanina girmis olan bu terim, Tiirkge karsilif
olarak Poka (tesadiifi hata), Yoke (sakinma, azaltma) hatadan arinma ve hata

yapmamaya yonelik diizenlemeler yapma anlamina gelir.

Her sektor elbette kendi sistemi dogrultusunda farklilasacak ve kusursuz
sistemini olusturmay1 basaracaktir. Ancak Poka Yoke anlayisina gore sistem ne denli

hatasiz ne denli kusursuz olursa olsun, sistem iginde bulunan ve asla sistemden ayn

52 Irfan SAYGILI, Uretim Ydnetiminin Fonksiyonlar: . Eskischir, 1999, s.45

* Bilgehan GURLEK. “Tam Zamamnda Uretim. Esnek Uretim Sistemleri, Toplam Kalite Y&netimi: Yonetimde
Ronesans Mi1?” Verimlilik Dergisi. MPM Yayinlan. 1992/2. Ankara. 1992, .63



digiinilemeyen insan yani iggéren faktoriinden dolayr hatasiz bir igletmeye ya da

tirctime kavugmak asla miimkiin olamayacaktir,

Poka Yoke iste bu noktada olugmaya baslar, anlayigin kurucusu Shiego
Shingo'ya gore hatalar kagimimazdir,  sadece kusurlar engellenebilir.™*Poka Yoke
anlayisinda, bu noktada, kusurlarin nasil yok edilecegi ya da daha gergekei bir bakigla

nasil en aza indirgenecegini incelemeye almistir.

Dalginlikla, yanhis anlamayla, unutkanlikla dikkatsizlikle ve hatta sabotajla
yapilabilecek hatalar1 6nlemeyi amaglayan bu sistem, hatalarin kaynaginda insan
fakiori olduguna inanir. Bu ylizden sistemin ya da siirecin kendini koruyabilmesi i¢in

bazi uyarlamalar ve dizayn degisikliklerine ihtiyag dogar.

Poka Yoke 151kl1 uyarilar, sablonlar, kilavuzlar salterler, ayar pimleri ve buna
benzer donanimdan olusur. Temel anlamda Poka Yoke durdurma, kapatma ve uyar
fonksiyonlariyla bagintiidir. Bu fonksiyonlarnin ne zaman ve nasil kullanildigini

anlayabilmek icin sistemin araglarinin neler oldugunu anlamarmzda fayda vardir:”’

o Kaynakta Kontrol: Herhangi bir hata olustugunda hatanin kaynaginda
belirlenmesi ve miisteriye ulasmadan sistemin kapatilarak, hatah

mamullerin onarilmas: ve hatanin sebebinin diizeltilmesi

. %100 Denetim: Hatamn olugmasimi beklemeden ve fark edilmesi
strasinda zaman kaybina ugramadan tiim iiretimin tiim kalite ve hata

denetleyici sistemlerden gegirilerek denetlenmesi

. Onleyici Faaliyetler: Bir hata tespit edildiginde gerekli olan tiim
tedbirlerin alinmast ve sistemin duraklatilarak hatanin kaynaginin

onarilmast.

* “Poka yoke”, hitp//www.managementfirst.com,(19.05.2004).

%% “Poka yoke™, hitp://www.pori.tut.fi/spic/files .(19.05.2004).
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Temelde bakildiginda sistemin uyari , durdurma ve kapatma fonksiyonlar
olarak adlandirilan &zellikleri araglan anlaminda da kendini korumaktadir. Ancak

burada dikkat edilmesi gereken nokta, sistemin tam zamaninda {iretim anlayigina olan

yatkinlik derecesidir.

Daha net anlagilmasi ig¢in Ornek verilmesi gerekirse, giinlimiizde yogun
olarak kullanilmakta olan bilgisayar disketleri Poka Yoke prensibine bagli olarak dizayn
edilmistir. Temelde bakildiginda ufak bir diskten olusan sistem dis etkenlere karsi bir
kilif ile korunakli, insan hatasina izin vermemek icin ise dikdortgen sekilde iireterek
makineye giris yoniinii tek boyuta indirilmistir’®. Aym sekilde Uzerindeki salterler
yazilar ve oklar makineye girisin ne yonde yapilmasi gerektigini agiklamaya

yaramaktadir.

Bu mantik i¢inde uygulanan tim sistemlerde temel anlayis hatayr minimize
etmek oldugu icin, sifir hatayr prensip olarak kabul eden tam zamamnda {retim

sisteminde yogun olarak kullaniimaktadir.

Her sektdrde ve her tiirli model i¢inde rahatlikla uygulanabilecek olmasi
Poka Yoke sistemini daha tercih edilen bir hata denetimi ve hata korumasi olarak
popiiler hale getirmektedir. Tam zamaninda iiretim sistemini benimsemis ya da
benimsememis olsun asagidaki sebeplerden dolayr sorun yaganan bir firmada Poka

Yoke etkili bir koruma saglayabilecek bir anlayistir:>’

° Unutkanlik: Insanlar bazen dalginlik ya da konsantre bozukluklar
sebebiyle bazi goérevlerini hatirlayamayabilirler. Bu durumlarda
hatanin olusmasi ¢ok kolaydir. Bunun oniine gegmek igin verilmis
olan gorevin ya da rutin igin hatirlatilmasinda fayda vardir. Bu ikaz

lambalariyla, alarmlarla olabilir.

%6 Akdemir , a.g.e., 5.57
7 Nurettin PARILTI, “Musteri Memnuniyetinin Saglanmasinda Hatasiz Uretim Araci: Poka Yoke™, Gazi

Universitesi SBE Dergisi, Cilt 5 Say1 1,2003, 5.152
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Aliskanliklardan Kaynaklanan Hatalar: er giin tekrarlanan ayni
islerin sonrasinda iggorene verilecek farkli bir tezgah ya da makinede
sorun olugma olasilii ¢ok yiiksektir. ~ Insanlar aliskanliklarindan
kolay vazgegemezler, isteseler de yeni sisteme ayak uyduruncaya
kadar hatalar kagmulmazdir. Bu hatanin 6niine gegmek  iginde
cgitime agirhk verilmeli iggdrenin - monotonlagmamast  igin i

farklilasmalarina gidilmeye ¢alistimalidir.

Tammlama Ve Teshis Hatalari: En fazla hatamn meydan geldigi
nokta burasidir. Genelde yanlis okunan dereceler, ya da
algilanilamayan ikaz lambalann bu tip hatalarin olugsmasina sebep
olur. Burada yapilmasi gereken Onemli sayilan noktalarn iyi
aydinlatilmasi, ilizerinde bulunan degerlerin okunabilir olmasi ve
kullanilan degerlerin kesinlikle isgéren tarafindan bilinen ve

kullanilan degerler olmasidir.

Amator Hatalari: Bu noktada hata yapilmasi ¢ok kolaydir. Genelde
yeni ise baslayanlardan kaynaklanan bu hatalar, yeterli egitim ve

oriyantasyon sonras! tamamen yok edilebilir.

Farkinda Olunan Hatalar: Bu sekilde yapilan hatalar iggéren
tarafindan hata oldugu bilindigi halde 1srarla umursamazca
tekrarlanan hatalardir. Gerekli egitim ve gerekli cezalandirmaya

gidilmesi sartiyla hatalarin agag ¢ekilmesi miimkiin olabilir.

Kasti Olmayan Dikkatsizlige Bagl Hatalar: Bu tip hatalarin
kaynaginda dikkatsizlik ve umursamazlik yattigi anlasildigindan

gerekli egitim ve disiplin verilmesi ile hatalarin azaltilmasi miimkiin

olabilmektedir.
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. Yavas Davranma Ve Karasizlifa Bagl Hatalar: Bu hata tiiriiniin
kayna@ daha ¢ok karar vericiler dedigimiz tist dilzey yoneticilerdir.
Gerekli sorumluluga ve yetkiye sahip olmalarina ragmen kendi
6zgilivensizliklerin den ya da egitimsizliklerinden dolay: ge¢ karar
vermeleri ya da karar verememeleri sbnucu ortaya ¢ikan hatalardir ve
genelde en zor tespit edilen ve diizeltilmesi de zaman alan bir grup

hatadir.

. Sirpriz Hatalar: Ne iggérenden ne de tezgahlardan kaynaklanan
hatalardir. Sonugta fark edildikleri anda diizeltilmeleri en uygun

davranis olacaktir.

Tiim diinyada, ilerleyen teknolojiler ve daralan pazar paylar: sebebiyle gerek
teknoloji hirsizh@ gerekse sabotajlar artik tiim sektorlerde yaygin olarak karsilagilan
sorunlardandir. Poka Yoke sistemi aymi zamanda bu sekilde meydana gelebilecek
sabotajlar1 da onlemeyi hedefleyen bir sistem olarak diisiiniilebilir. Tam zamaninda
tiretim sisteminde fazlasiyla varlifindan bahsedilen sifir hata ve sifir stok kavramlart
¢ok basit bir iki hatayla yikilabilecegi gibi firmalar adina maddi ve manevi zararlara

sebep olabilecektir.

Burada asil olan teknolojinin kendi kendisini idare ettirebilme kabiliyetidir.
Bu noktada verimli isgiicii, ya da takim ruhunu benimsemis isgSrenler olarak
adlandirlan bireylerin yapabilecekleri veya yapmak isteyecekleri hatalardan iretim
bandini korumaktir. Tiim bu sistem iginde isgorenin yapacagi hatalardan korunmanin en
kolay yolu iggorenin sistemin bir bireyi haline getirerek yapilan ¢alismalarin iginde yer

almasina ve destek vermesine imkan tanimaktir®,

58 Tugray KAYNAK, Organizasyonel Davraniy, istanbul, 1990, 5.56
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1.4.3 Jidoka-—- Otonomasyon

Jidoka. otonomasyon ya da diger bir tanimla otomasyona insan eli
degmesidir’’. Bunu daha rahat anlatabilmek igin genelde aym 6rek kullanilir.
Otomasyon dretimde  makinelerin - kullantlmasidir, ama  otonomasyon da beklenen
makinenin hatay1 bulmasi, hataya devam ederek anzali iiretim yapmaktansa iglemi

durdurmasidir.

Bu sistemin kdkeni 1902 yilina kadar gider, ne tesadiiftiir ki Sakichi Toyada
kendi tekstil at6lyesinde dokumalardaki ip kopmalarimi aninda fark eden bir sistem
geligtirmis ve bu sayede ayni anda bir denetleyici diizinelerce dokuma tezgahina hakim
olarak tiim islemi bir anda durdurarak dokumalardaki hatalari minimuma indirir. Elbette

ki bu sistem o giinden bugiine kadar ¢ok fazla gelisme kaydetmistir.

Giintimiizde ise Jidoka genel olarak durdur ve her tiirlii anormaliye tepki ver
olarak algilanir. Bu elbette ki herhangi bir makineyi gidip durdurmaktan daha ileri bir
seydir. Bunu daha genig bir alana yayarak ister otomatik ister insansal sebebe bagh
hatalarda direk anlamda islemi durdurmay: 6ngériir. Buradaki s6z konusu olan farklilik
otonomasyon olarak adlandirilan islemde takim iiyesi olarak kabul edilen iggorenin tiim
tiyeler tarafindan kolaylikla ulasilabilecek bir kablo sistemiyle tiim sistemi kapatabilme

yetkisi ve kabiliyetidir.

Artik ginimiizde teknolojinin bize sundufu imkanlarla karsilagtirlinca
kablo sistemi kullanimda olsa da yerine kullamlabilecék pek cok sistem mevcut hale
gelmistir. Oyle ki daha 6nceleri sadece tezgahlarla ya da fabrika binasi ile sinirlanan
Jidoka, artik son iletisim ve haberlesme teknolojisi ile uzakta bulunan tedarikgiler
tarafindan bile kullanilabilmekte ve herhangi bir tezgahta olusan sorun sebebiyle duran
iiretim tedarikgiler tarafindan da algilanarak fazla hammadde drretimine ve stokuna

sebep olmayan bir sistem kurulabilmektedir.

%9 «“What does JIDOKA or (Autonomation) mean?” http://www.fredharriman.com/services/glossary/jidoka.html,

(03.Haziran.2004).



Ayni gekilde tam zamaminda tiretim modeli iginde de bir hata belirleyicisidir,
hatanin kisa stirede fark cdilerck geri besleme yoluyla onanlmast istendigine gore tam
zamaninda iiretim yaklagiminda iiretim sonuglar1 ¢ok kisa siirede alinabilmektedir ki bu

Ja yapildif1 varsayilan hatanin ¢ok kisa siirede fark edilmesine ve onarilmasina imkan

verir.

Ayni sekilde Poka Yoke anlgy|$1yla yakinlik iginde olan bu sistem
sayesinde hatalar yapilmadan fark edilebilir ve gerekli olan diizeltmeler herhangi bir

sorun yasanmadan yapilabilir.

Genel c¢ercevede bakacak olursak Poka Yoke ile Jidoka arasinda ki en
Snemli fark hatanin fark edildigi noktadir. Jidoka daha ¢ok olusmus olan hataya
miidahale etmek durumunda kalirken, Poka Yoke ise hatanin olusmasina sebebiyet
verecek muhtemel sorunu ¢6zmek i¢in g¢abalar. Uyan ve ikaz sistemlerinin
kullanilmasiyla hata yapmamasi saglanan isgéren ayni zamanda takim iiyeliginin de

bilincinde olmal1 ve gerektigi yerde sorumluluk alarak hatay: fark ettigi anda miidahale

edebilmelidir.

Jidoka sistemini adim adim agiklarsak:
e Anormallifi tespit et;
e Durdur;
e Durumu onar veya diizenle;

e Sorunun kékiine in ve alinmasi gereken onlemleri hayata gegir.

Ik iki adimi meckanik veya otomatik anlamda uygulamak miimkiindiir.
Ancak takip eden basamaklar1 gelistirmek icin kesinlikle olayda faal goérev alan
isgorenlerin katilim gerekir.® Bu tip calisabilen fonksiyonel is¢i olarak adlandirilan
isgorenlerde sorumlu olduklar1 tezgahlardan kaynaklanan hatalarin diizeltilmesi igin

gerekli olabilecek bakim ve onarimu yapmakla hiikiimliidiirler.

 “fean production”, www.sme.org/cgi-bin/get-newsletter. pl?LEAN& 20021209, (05-Nisan-2004).



Burada 6nemli olan nokta ne pahasina olursa olsun gerckli malzemeyi
gerektigi zamanda gercken standartlarda aliciya ulagtirmaktir,  Bunun saglanabilmesi
icinde tek kosul hatanin yapilmadigi ya da yapilsa da siiratle fark edilerek diizeltildigi

bir sistem kurarak iiretime devam etmektir.

Goriildigu gibi tam zamaninda iretim sistemin besleyen tiim yaklagimlar tek
baglara isletmelerde uygulanabildikleri gibi, aym sekilde bir arada kullanildiklarinda

hatayi yok eden maliyetleri diisiiren bir etkiye sahip olmaktadirlar.



IKINCi BOLUM
SERAMIK SEKTORUNUN GELIiSiMi VE GENEL BiR CERCEVEDEN BAKIS
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2.1 SERAMIK, PORSELEN VE CiNi SEKTORUNUN TARIHSEL GELiSiMi
2.1.1 Gec¢misten Giiniimiize Anadolu’da Toprak Pisiriciligi

Catalhoyiik'te milattan 6nce 6000 yillinda yapildifit tespit edilen ilk pismis
toprak eserlerden bugiine, iizerinde yasadifimiz bu topraklarda seramik, porselen, ve
¢ini eserler yapila gelmektedir. Anadolu topraklarinda dogan 8.000 yillik bir gelenck
tarih boyunca karsgimiza kimi zaman bir kap, bir kadeh, bir ocak: kimi zaman bir
¢Oomlek, bir taki, bir oyuncak olarak ¢ikmustir. Toprak pisiriciliginin kékenine
bakildiginda, insanlik tarihinin hi¢bir evresinde vazgegilemeyen, ayricalikli, dogaya

saygili ve sanatsal yoniiyle de 6ne ¢tkan biiyiik bir bulus oldugu goriiliir.®'

Anadolu’da Alacah6yiik'de baglayan, Selc;uklular, Bizanslilar ve Osmanlilar
doneminden gegerek giiniimiize kadar gelen seramik liretim gelenegi, 1950'i yillarda
endiistriyel bir boyut kazanmustir. Endiistriyel anlamda tiretime baglayan- Tiirk seramik
sektorii kisa sayilabilecek bu siire iginde diinyanin en biiyiik seramik iireticilerinden biri
konumuna gelmigstir. Bugiin farkli sekt6rlere kullanim alamina sahip olan seramik
tireticiligi Tirkiye agisindan oldukca 6nem verilen bir ihracat dali olarak da kendisine
gereken dikkati gekmeyi basarmustir. Yeni bin yilin baglangicinda 180 milyon m?yi asan
{iretimi ile kaplama malzemelerinde Avrupa'nin iigiincii biiylik, 8 milyon parcay: asan
tiretimi ile de seramik saglik gereglerinde diinyanin iiglincii biiyiik iilkesi konumuna
gelmesi, Tiirk seramik sektoriiniin iilke ekonomisi igindeki giiciinii ortaya koyan en

onemli ispatlardan biridir. %

Tirkiye'de 6nemli bir seramik hammaddesi rezervi de meveuttur. Seramik
hammaddeleri sektérii, 400 milyon ton feldspat, 100 milyon ton kaolin, 5 milyar ton
kuvars ve kuvarsit, 585 milyon ton kil rezervi ile endiistriyel hammaddelerde ihracat

imkanina sahiptir. Seramik Hammadde Sekt6riintin yillik iiretimi 7 milyon ton

81 “Seramik Tarihi”, http://www.serfed.com/pages/s_tasarim.asp.(21.Temmuz.2004) .

52 qttp://www.egebirlik.org.tr/ (21. Temmuz.2004).
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diizeyinde olup, bunun 2,5 milyon tonluk kismi ihrag edilmektedir. Scktériin 2002 yihi

ihracatt 73 milyon USD' dir.®?

Calismanin yapildig Kiitahya iline bakilacak olursak Frigya’hilardan bugiine
gelen pigmis toprak yapimi gelenegi halen kendini  gostermektedir.  Osmanhilar
doneminde dnemli bir yer isgal eden il, genel anlamda sanat olarak kabul goren pismis
toprak yapimi, hammadde anlaminda zengin toprak yapist, renklerin elde edildigi farkh
bitki oriisii ile 6zellikle ¢ini ve seramikte oldukga farkli bir yer edinmeyi bagsarmustir.
Zaman iginde ile yapilan devlet yardimlariyla olusturulan porselen sektorii de
miitegebbislerin katilmasiyla gelismis ve tiim diinyaya mutfak, sofra ve vitrifiye

porseleni olarak acilmistir.®

Gerekli olan tedarik¢i ve yan sanayi isletmeleri de sektdrii desteklemek
amaciyla il genelinde kurulmus ve bugiin halkimin biiyiik bir ¢ogunlugunun istihdam
edildigi bir sektor halini almugtir.

Ozellikle Kiitahya ili iginde hali hazirda sanat olarak kabul edilmekte olan
¢ini ve seramik iiretimi ise daha dar kapsamda kalmis ve aragtirma evreni iginde oldugu
kabul edilen orta ve kiiclik isletme Olceklerini gelistirememisler, iiretim hacimlerini
artiramamuglardir. ~ Yapilan ihracatlar tilke ekonomisine katki saglasa da gerekli

teknoloji ve alt yap: eksik kaldig1 igin giicii dl¢iistinde s6z sahibi olamamaktadirlar.

¢ «Seramik Hammaddecileri Dernegi”, http://www.serfed.com/dernek/serham.asp,(21. Temmuz.2004).

o http://www.turkishceramics.com, (21.Temmuz.2004).
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2.2 SERAMIK , PORSELEN VE CiNi SEKTORUNUN GENEL DURUMU

2.2.1 Isgiicii temini

Yapilan aragtirmalar da géstermistir ki, halkin biiyiik bir g¢ogunlugu il
merkezi genelinde sektdre yabanci degildir. Ihtiyag¢ duyulan isgiicii temini kolaylikla
saglanmakta olup, 6zellikle vasifsiz igg6ren alimlarinda yiiksek bir devir s6z konusudur.
Porselen sektoriinde seri fretim mevcutken, seramik sektoriinde parti seri iiretim
yapilmaktadir. Cini sektérii ise daha cokvsanat kabul edildigi i¢in seri iiretim safhasina

gecmekten hala gok uzaktir®.

Aym sekilde 6zellikle ¢ini iiretimi yapan atSlyeler de yar1 zamanli olarak
calismay: tercih edenlerin sayisi sektdrde sosyal giivence ile istihdam edilmis iggoren
sayisindan daha fazladir. Cini tiretiminde gerekli olan asil unsurun, sanatsal yaklagim
ve el hiineri olmasi sebebiyle fabrika ya da at6lye ortamindan daha ¢ok, yar1 zamanl
¢aligan ozellikle bayan isgorenler kendi evlerinde ¢aligmay: segmektedirler. Bu sayede

ev ekonomisine katk: sagladiklar: gibi giinliik iglerinden de ¢ok uzak kalmamus olurlar.

Porselen tiretimi alaninda ise fabrikasyona ge¢ilmis olup, teknik ekip ve
mithendis kadrolan haricinde ucuz isgiicii temini maksadiyla genelde vasifsiz isgiler
tercih edilmektedir. Bu sektorde faaliyet gosteren isletmelerinde, Kiitahya il merkezi
genelinde ¢ok yiiksek iggdren alim devirleri olugmasi yine ucuz ig giicii teminini

saglanmasi amaciyla uygulanmaktadir.

Seramik iiretimi olarak baktifimizda ise karsimuza ¢ikan resim biraz daha
farklidir. Seramik iretimi ¢ini kadar sanatsal sayillmasa da porselen iiretimi kadar
makinelesmedi@i igin arada kalmig bir sektordir. Atdlye bazinda galisan ve parti seri
tretim yapan bu sektérde, istihdam edilen isgbrenler daha kalifiye ve wuzun vadeli

calisabilecek insanlardan tercih edilmektedir.

% Hulusi DEMIR, Sevkinaz GUMUSOGLU, “Uretim Y&netimi (islemler Ydnetimi) . Beta Yaymevi, istanbul.
1998, 5.163



2.2.2 Hammadde temini

Tiurkiye de oldugu gibi Kiitahya ilinde de seramik , ¢ini ve porselen
hammaddesi konusunda fazla bir sikinti yaganmamaktadir. Gerek bolgesel kaynaklar
gerek Istanbul’a ve diger liman kentlerine olan yilkmllgl sebebiyle hammadde temininde
ciddi soruniar yasanmamasia ragmen il genelinde schir i¢i tedarik¢i bulunmasi
konusunda sikintt mevcuttur. Genelde kiigiik isletmeleri destekleyebilecek boyutta
bulunan tedarikgiler sir tedarikgileri haricinde daha ¢ok toptanci ya da ara depo olarak
faaliyet gostermektedir. Merkezde bulunan porselen fabrikalarimi besleyen SER-NAK
adli firma 6gitilmils hammadde teminini saglarken daha kiigiik isletmeler kendi
imkanlartyla sehir digindaki tedarikgileri tercih etmektedirler. Seramik ve ¢ini {iretimi
yapan igletmeler ise ¢ini ¢amuru olarak adlandirilan malzemeyi kullanmakta ve
toptancilardan ya da kendi firma biinyelerinde olusturduklari ¢amur havuzlarindan

hammadde ihtiyaglarim karsilamaya ¢alismaktadirlar®®.

Porselen sektoriinde aym zamanda yari mamul temini ile liretim yapan
firmalar bulunmaktadir. Bu firmalar porselen fabrikalarindan temin ettikleri yar1 mamul
ham tabak ya da ham bardak olarak tabir edilen islenmemis ve son pigirime girmemis
porselen alarak desenleme ve boyama iglemlerine tabii tutarak iiretimlerine devam
etmektedirler.  Bu firmalar igin gerekli olan boyalar yine Kiitahya ilindeki
tedarikgilerden saglanirken, gikartma ve baski olarak islem yapan firmalar serigrafi
ihtiyaglarini gehir digindan ya da kendi biinyelerinde kurduklars baski atlyelerinden

temin yoluna gitmektedirler.

2.2.3 Teknoloji Temini

Genel anlamda bakildiginda klasik anlayigla iretim yapan firmalarin
teknolojiye fazla agirlik vermedigini soylemek yersiz olmayacaktir.  Ozellikle
calismamin sinirlandinildigy orta ve kiigiik 6lgekli isletmelerde iiretimin ihtiyag duydugu

teknoloji en az seviyede kullanilmaktadir. Uretimin geregi olan ve gerek porselen,

@ «Seramik Ureticileri Dernegi”, http://www.serfed.com/dernck/tsd.asp .(21. Temmuz.2004).



43

gerek ¢ini, gerekse seramik liretiminin temelini olusturan biskiivi olarak adlandirilan
malzemenin yaptlabilmesi i¢in gerekli olan kalip sistemi ilk maliyetlerin yiiksck olmas
sebebiyle ¢ok sinirli boyutta tutulmaktadir. Bunun sonucu olarak da atlyelerin tek tip
mamul iiretmesi s6z konusu olmaktadir. Yapilan arastiralar sirasinda sektdrde soz
sahibi olmay: hedefleyen firmalarin en biiyiik koz olarak ellerinde bulunan farkli kalip

sayilarini rekabette bir avantaj olarak gdrmeleri bunun en biiyiik kamtidir.

Kullanilan kalplarin ¢esit olarak azlifinin yami sira , adet olarak da azhi

firmalarin, zaten uzun siiren islem zamanlarindan dolayi, alinan sipariglere tam cevap

verememesine sebep olmaktadir.

Porselen sektoriinde ise durum biraz daha iyidir. Kullanilan teknoloji tiim
diinyayla koordineli sekilde segilmekte olup genelde yurtdisindan 6zellikie de
[talya’dan ithal edilmektedir. Bunun sebebi hem bu iilkenin iiretim anlaminda diinya da
ilk sirayr almasi, hem de teknolojiyi gelistirmeye ayirdifn kaynaklarin devamli

artirilmasi olarak goériilmektedir.

Sonraki kisimda incelenecek olan {iretim gemasinda da belirtilecegi iizere,
’ietim agamasinda ihtiya¢ duyulan en biiyiik iki unsur kalip ve bu kaliplarda sekillenen
yar1 mamullerin pisirilerek kullanilir hale getirilmesidir. Kalip konusunda sikint1 oldugu

gibi aymn sekilde firin konusunda da sikinti yaganmaktadir.

Bir standarda sahip olmayan toprak pisirme firinlari oldukg¢a ilkel bir
dizayna sahiptir. Bunun en bilyiik sebebi orta ve kiigiik isletmeciye teknolojik destegi
vermesi gereken finn Ureticilerinin bu konuya fazla 6nem vermemeleridir. Siparis
lizerine iiretilen bu finnlar yalitimlan 6n plana g¢ikarilarak biiyiik kutular seklinde
dizayn edilmekte ve elektrik enerjisiyle isitilmaktadirlar. Firmalarin genelde
tiretimlerinin diisiik olmasi ve kolay 1sitilabilmesi sebebiyle tercih ettikleri firinlarin
hacimleri kiigiik yapilmakta ve yiliksek miktarda gelen siparis durumlarinda yeterli
olmamaktadirlar. Diger yandan 1sitmada kullanilan elektrik enerjisinde de sisteminin

basitligi sebebiyle meydana gelen arizalarda dikkate degerdir.
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Teknolojik anlamda Kiltahya ilinde yeterli yan sanayi ve teknik destek
olugmamugtir. Bilyiik dl¢ekli firmalarin ithal teknolojiyi tercih etmesi ve gerekli destegi
de yurtdigindan almasi orta Olgekli isletmelerin yan sanayi firmalarini ve uzman
kadrolar1 tatmin edecek boyutta olmamasi, il genelinde teknolojik alt yapinin
gelismesine mani olmustur. Tiim kentt¢ sadece bir tek seramik firini iireticisi olmasi

anlatilmak istenen altyap1 eksikliginin bir gﬁstergesi sayilabilir.
2.2.4 Seramik Cini Ve Porselen Uretim Semas

Uygulama asamasinda elde edilen bulgularin degerlendirilmesi igin gerekli
olan teorik iiretim bilgilerine ulagsmak, sektoriin izledigi metotlarin pratik boyutunu

anlamaya yeterli olmayacaktir.

Uygulamanin yapildig1 sirada karsilikhi goriigmelerden elde edilen bilgiler

is1ginda tiretim siireci pratikte farkli sekillerde uygulanmaktadir.

Ornegin hammadde temini konusunda iilkemizde yeterli yer alti kaynaklan
olmasina ve bu kimyasal kaynaklarin iglenerek seramik sektériinde kullanilir hammadde
haline getirilmesi de kolay bir islem olarak goriinse de pek ¢ok igletme hammadde
olarak islenmis ve kullamima hazir hale getirilmis yarnn mamul durumundaki ¢amuru
tercih etmektedir.  Ashinda seramik iiretiminde gerek kalite, gerekse istenilen
beyazhigim saglanmasi konusunda uyulmasi gereken sartlar, camur olusumunda

kullanilan hammaddenin dogru oranlarda katiimasina baghdir.

Pigirilme Oncesi kaliplarda gekillenmesi beklenilen ¢amurun sertlesme
stireleri de kullanilan al¢i kaliplarin kuruluguna ve havadaki nem oranina bagl olarak
degismektedir. Yeterli zamanda sertlesmeyen ¢amurun alacagi  sekilden
kaynaklanabilecek hatalardan ziyade pazarda tercih edilen ince seramik dretimine de
ulagmak miimkiin olmamaktadir. Yine bu nokta da isletme sahipleri siireyi kisaltacak
ve bir standardizasyon saglamaya yarayacak her hangi bir ¢aligma yapmaktan

kaginmaktadirlar.
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Kaliplardan ¢ikarilarak kurumaya birakilan yar1 mamuller finna girebilecek
kadar kurutulduktan sonra iizerlerinde blusmasn muhtemel gapak olarak adlandirilan
kaliptan kaynaklanan hatalarin temizlenmesiyle firinlamaya baglanmaktadir. Bu nokta
da gerekli olan sicaklik teorik kaynaklarda 900 C olarak belirtilmesine ragmen pratikte
1000 C ye kadar ¢ikarilmaktadir. Bu nokta da daha 6nce vurgulanmig olan firin sorunu
yine ortaya ¢ikmaktadir. Bir standarda sahip olmadan yapilan firinlar gereken dereceyi
tam anlamiyla yakalayamamaktadir. Firin hacimlerine gore gereken sicaklik 950 C ila
1050 C arasinda tutulmaktadir. Bu sicaklia ulagilmasi i¢in gereken enerji harcamasi da

yine sektoriin sikint1 duydugu ve maliyetlerine yansitmakta zorlandig bir giderdir.

Firinlanan biskiivi olarak tamimlanacak olan ham tabak veya diger seramik
mamuller sogutulduktan sonra dekorlama ad: verilen gerek el sanati olarak firga ve boya
ile gerekse serigrafi ¢ikartma yolu ile desen kazamir. Porselen, seramik ve ¢ini
mamullerin tamami bu noktaya kadar aym islemle gelir. Burada iiretilen mamuliin
cinsine gore dekorlama yapilmaktadir. Eger iiretimi yapilan bir ¢ini ¢aligsmasi olacak ise
calisilan malzeme ayni olsa da kullanilan firgalar ve boyalar farklilasacaktir. Ozellikle
¢ini atolyelerinde kullanilan metot bu konuda farklilik gosterir. Burada ilk etapta
tahrirci olarak adlandirilan iggéren kalem ile yapilacak desenin renksiz halini biskiiviye
isleyerek desenden sonra boyama isleminde hata riskini azaltmaya ¢ahsir. Seramik
tiretiminde ise desen ve renk tek elden ¢ikar. Serigrafi daha ¢ok porselen iiretiminde
veya toplu siparislerde tercih edilir. Dekorlamasi biten yar1 mamuller sirlanmaya
baglanir. Bu islem igin gerekli olan sir Kiitahya iginden tedarik edilebilmektedir.
Sirlanan yari mamuller sir fazlasi olup olmadii kontrol edilerek 1 giin boyunca
kurutmaya birakilir. 1 giin sonunda kullanilan boyanin kimyasal igerigine gore farkli
sicakliklarda tekrar pisirilmek iizere firmlanir.  Fininlanma islemi ilk firinla da ayni

olmak iizere 8 saat siirer.

Bu noktadan sonra tekrar sofutulan ve mamul halini alan ¢ini, seramik ve
porselen riinler tek tek kontrol edilerek kalite kontrole tabii tutulur. Bu asamada olugan
hatalarin telafisi ¢ok gii¢ olmakta ve genelde kati atik olarak atilmakta veya giiniimiizde
pek ¢ok firmanin tercih ettigi sekilde hatali iretim mamulii olarak pazara diisiik

fiyatlarla siiriilmektedir.
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Siirecin akigt pek ¢ok orta ve kiigiik dlgekli isletme igin bu gekildedir, Her
tiriin grubunun tiretilmesi igin gerekli olan stire 5 ig ginid olarak hesaplanmaktadir. Bu
zaman zarfinda yapilan islemlerin tamaminda ara stoklar olusmasi kagimilmazdir.
Asagida da gorildiigii izere dinlenme donemlerinde iiretimin tamami yar1 mamul olarak
giinlerce bekletilmektedir. Bu dénem i¢inde yapilan islemlerde alti ¢izili islemler siirece
bir Katma deger vermedi@i igin isral’ edilen iy gicl ve israf edilen zaman olarak

isletmeye yansimaktadir.

Dinlenme doénemlerinde pek ¢ok firma tiim iggoérenlerine is imkam
saglayamadi$1 icin yari zamanli ¢alisan iggéren istihdam etme yolunu segmigtir. Bu da
maliyetleri asagi ¢ekerken diger taraftan da genelde yeterli uzmanliga sahip olmayan

isgoOrenin istihdam edilmesine sebep olmaktadir.

Pratik anlamda uygulanmakta olan iiretim sistemini inceleyecek olursak tam

zamaninda iliretim yaklagimiyla pratikte yapilan iiretimin semasit :

Hammadde
Camur Alimi Sogutulmast _ {Sogutulmasi
|Kaliplama
1 Giin Dinlenme Dekorlanmas Kalite
Kontroliin
Kaliptan Cikma 1| Giin Yapilmasi
Yar1 mamuliin Dinlenmesi
2 Giin Dinlenmesi Satisa
Sirlanmasi Sunulmast
'Yar1 mamuliin
Temizlenmesi 1 Giin
| Dinlenmesi
Firinlanmasi
Firinlanmast

Sekil 2.1 Pratikte Kullamlan Uretim Semasi
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Uretim siireci sirasinda diger dikkat ¢cken unsur ise ¢ahgan iggbrenin
yogunlasti uzmanhk gruplaridir. En az sayida ancak en uzun vadeli galigan iggdren
grubu kalip asamasinda istihdam edilmektedir. Bu agamada ¢aligan isgdrenler genelde
tam zamaninda iiretim anlayisindaki fonksiyonel ig¢i anlayisina en yatkin gruptur.
Yapilan sirlama, firinlama, temizlik iglemleri bu grupta toplanan iggdren tarafindan
yiiriitiilmektedir. Dekorlama, boyama ve kalite kontrol agamalarinda isgéren yoguhlugu

fazlalasmakta, bununla beraber genelde yari zamanl iggéren tercih edilmektedir.

Arastirma sirasinda karsithikli  gériisme sanst yakalanan firmalarin
sahiplerinden alinan izlenim, Uretimin tamamen eski usuller ¢ergevesinde yapilmaya
devam ettigi yoniinde olmustur. Fabrikasyon liretim yapmaktansa el yapimi, sanatsal
y6nil afir basan {iretime agirllk vermeye calismalarinin nedeni farkli pazarlarda
uygulanmakta olan teknolojiye olan mesafeleridir. O yiizden bilimsellikten uzak

yapilan iiretimi tercih etmekte ve yukarida Ozetlenmis olan {iretim akigim takip

etmektedirler.

Oysaki seramik miihendislerinin elinde kaynak olarak bulundurduklar

seramik iiretim akis semast daha farklidir®’.

“T(retim Semasi™, http:/www.tutev.org.tr/kimya/kimya.html J(15.temmuz.2004).
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KATIATIK
DEPOSU

Kaynaklardan alinan bu sema ile uygulama sonucunda ortaya konulan sema

arasindaki temel fark tiretimde kullanilan yar1 mamul olarak adlandirilabilecek ¢amurun

isletmelerde yapilmasidir. Bu iiretimin saglayacag: faydalarin baginda gerekli miktarda

hammadde temininde sikinti yagamamak gelse de aymi zamanda kalite kontrol siirecine

¢ok baslarda hakim olmak da miimkiin olacaktir.




UCUNCU BOLUM
TAM ZAMANLI URETiM ANLAYISINI SERAMiK SEKTORUNDE
UYGULANABILIRLIGI UZERINE BiR UYGULAMA



3.1 ARASTIRMA BULGULARI VE FREKANS ANALIZLERI

3.1.1 Ankete katilan firmalara iligkin demografik veriler

Anket sorularini cevaplayan igletmeler hakkinda igletme bazinda

bilgilendirici ve tanitici bulgulara ulagmak i¢in beg adet soru sorulmaktadur.

Isletmenin kurulus yili

Isletmede ¢alisan isgoren sayisi

Isletmenin gegen yil sonu cirosu

Isletmede uygulanan iiretim tipi

Rakiplere gore isletmedeki teknoloji diizeyi

3.1.1.1 isletmelerin Kurulus Yillarina Gore Daglllmiarl

Ankete katilanlarin kurulug tarihine gore dagilimi agsagida verilmistir.

Tablo 3.1. Isletmelerin Kurulug Yillarina Gére Dagilimi

Yillar Frekans Yiizde
1980-1990 ) 12
1990-2000 31 60
2000- 14 28

Toplam 51 100

Arastirmaya katilan isletmelerin kurulus yillari bakimindan dagilimlarina

bakildiginda goriilen odur ki 1990 yilindan itibaren sektore giriglerde gozle goriiliir bir

artis yasanmugtir. Bunun sebebi o donemde yaganan ekonomik sikintilar olarak

gosterilmektedir. Sektérde o yillarda giris yapan isletmelerin tamami, az maliyetli, az is

giicii ihtiyagh olmasi sebebiyle bu sektdre yoneldiklerini s6ylemektedirler

3.1.1.2 isletmelerde istihdam Edilen isgdrenlerin Sayisal Dagilimlar:

Ankete katilan igletmelerin istihdam ettigi isgoren sayisina gore elde edilen

veriler asagidaki gibidir.




Tablo 3.2. isletmelerde istihdam Edilmis Isgoren Sayisinin Dagilimu

ispiren Sayis Irekans Yiizde
1-10 Kisgi 16 314
120K | 23 A
21-30 Kisi 8 15,7
30 Ve Yukanst 4 7.8
Toplam 51 100,0

Bu verilerden elde edilen bilgiye gére anketlerin uygulandig: isletmelerden
biytik bir gogunlugu 11-20 kisi arasinda isgoren istihdam etmeyi tercih etmektedir.
Bunun sebebi karsilik goriismelerden edinilen bilgiye dayanarak genelde igsgorenlerin
yarl zamanli g¢alisan bayanlardan tercih etmesinden kaynaklanmaktadir. Bu sekilde
¢ahisan grup firma icinde sosyal giivenceden mahrum kaldig: gibi isletmenin bulundugu

bina igerisinde bile ¢alismamaktadir.

3.1.1.3 isletmelerin Gegen Yil Sonu itibariyle Cirolarinin Dagihm

Tablo 3.3 Sirketlerin Cirolara Gére Dagilimi

Ciro Frekans Yiizde
............ -10 milyar 6 12
11 milyar- 25 milyar 9 17
26 milyar- 50 milyar 11 21
50 milyar-............ 8 16.7

Yamtlanan 34 66.7
Yanitsiz 17 333
Toplam 51 100

Isletmelere yapilan uygulamada yetkililere 2003 yil sonu itibariyle isletme
cirolari sorulmustur. Bu soru kargisinda alinan cevaplardan elde edilen veriler ne yazik
ki yeterli giiveni verememektedir. Sektor bazinda baktigimizda gerek isgren sayist,
gerekse gecmis senelerde yapilan satislarin cirolari konusunda kesin bir cevap alabilmek
miimkiin olamamistir. Yapilan 51 anket uygulamasinda 17 firmanin bu son;uya cevap

vermemeyi se¢mis olmasi gerek sektoriin iginde bulundugu giivensizlik ortamini,




gerekse sektore yapilan baskilar1 ortaya koymasi agisindan 6nemli bir gésterge olarak

kabul edilebilir.

3.1.1.4 isletmelerin Tercih Ettikleri Uretim Sistemlerinin Dagilimlar:

Firmalarin yaptiklan tiretim gekillerine ait veri tablosu asagida verilmistir.

Tablo 3.4 Uretim Sckline Gore Firmalarin Dagilimi

’f} retim Metodu rekans|Yiizde
seri {iretim 20 39,2

fason {iretim 13 25.5
siparis lizerine iiretim 18 35,3
Toplam 51 100,0

Bu soruya alinan cevaplarin birbirine yakinlig: bu veri tabaninda asil dikkate
deger noktalardan biridir. Sektoriin genelinde neredeyse tiim isletmeler aslinda temelde
ilgilenilen bu ii¢ tretim geklini de uygulamaktadirlar. Uygulanan anketin daha sonra
tekrar uygulanmasi durumunda aym isletmelerin farkli cevaplar verebilecegi karsilikli

goriismeler sirasinda fark edilebilmistir.

Bu uygulamanin biinyesinde elde edilen verilere dayanarak gériilen seri
iiretimi tercih eden firmalarin ¢ok biilyiik fark olmamasina ragmen Onde oldugudur.
Bunun en biiyiik sebebi uygulamanin yapildigi dénemin yaz aylarina rast gelmesi ve
tiretimi yapilmakta olan mamullerin daha basit ve az maliyetli sekilde iiretilerek
ozellikle turizm bolgelerine sevk edilmesine gayret gésterilmesi olarak algilanabilir.
Bunu takip eden tiretim sekli ise siparig lizerine yapilan Gretimdir ki aslinda sektoriin

sanatsal yapisi geregi olmasi gereken tiretim seklide budur.

3.1.1.5 isletmelerin Su Anda Kullanmakta Olduklarn Teknoloji Diizeylerinin
Dagilim

Isletmelerin kullanmakta olduklar teknolojiyi kendilerince
yorumlanmalarinin istenildigi bu ¢aligmada gergek anlamda teknolojinin durumundan

cok firmalarin algilamalar elde edilmesi beklenen veriyi verecektir.



Tablo 3.5 Firmalarin Kullandiklari Teknoloji Diizeylerinin Dagilimi

eknoloji Diizeyi Frekans Yiizde
Cok Geri 1 2,0
Geri 5 9.8
Ortu 28 54.9
Ileri 15 29.4
Cok Ileri 2 3.9
Toplam 51 100,0

Buradan elde edilen verilerin 1s131nda firmalarin %54.9 gibi bir oran:

kullandiklar teknolojinin orta derecede oldugunu diigsiinmektedirler. Bu anlayigin

sebebi pazarda bulunan diger igletmelerin, 6zellikle de yurtdiginda iiretim yapan
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isletmelerin kullandiklar teknolojiyi bilmelerinden kaynaklanmaktadir. Ancak sorunun

genelinde kullamlan teknolojinin rakiplerle kiyaslanmasi anlaminda sorulan bu soruya

genel kani olarak yiiksek sayida firmanin orta demesi sektorde faaliyet gosteren

isletmelerin gergek anlamda pazarda bulunan rakiplerinden g¢ok fazla haberdar

olmadiklarinin da bir isaretidir.

3.1.1.6 Isletmeler ile Tedarikgilerin Iliskilerini A¢iklamaya Ydnelik Sorularin

Ortalama Analizleri

Tablo 3.6. Tedarikgi ligkileri ile Ilgili Sorularin Ortalamalart

Tedarikei Iliskileriyle Ile Ilgili N Ortalama | Standart
Sorular sapma
Tedarik¢i Sayist 51 1,92 0,72
Tedarikgilerin Dagilimlari 51 1,67 0,77
Siparig Verilmesi 51 1.76 0,74
Teslim Sézlesmesi 51 2,82 1,26
Acil Desteklenme Hizi 51 3,25 2,90
Tedarikgilerin Gelecekteki 51 2,12 0,65
Durumu




h
E=N

Tedarikgi iligkilerinin ¢ok fazla 6nem kazandigr tam zamaninda diretim
anlayigi ile ilgili uygulanan anket iginde 7..8.,9..10..1 1. ve 12. sorular sorulmustur. Bu

sorulara alinan cevaplara gore elde edilen veriler is13inda:

Tedarik¢i sayistnin kag olduguna dair sorulan soruya verilen cevap sayisi
SI'dir. Ortalamast 1,92 olarak ¢ikmug ve standart sapmast 0,72 olarak hesaplanmugtir,
Buna gore uygulamaya dahil edilmig olan igletmelerin tedarikgi sayist ¢ogunlukla 6-10

farkli firma olarak belirlenmistir.

Tedarikgi firmalarin cografi dagihmlariyla ilgili soruya verilen cevap sayisi
51°dir. Ortalama deger 1,67 olarak belirlenmis ve standart sapmasi 0.77 olarak

hesaplanmustir. Buna gore isletmelerin malzeme ve hammadde temin ettikleri tedarikgi

firmalar genel olarak gehir iginden bulunmaktadir.

Hammadde temin amagh siparislerin nasil verilecegine dair olan soruya
verilen cevaplar yine 51 adettir. Bu sorunun ortalama degeri 1,7647 ve standart sapmasi
0,74 olarak bulunmustur. Buna gore isletmeler genel olarak tedarikgilere sipariglerini
belirttikten sonra bazen tamamini bazevn de kullanilacak olan ilk parti hammaddeyi

almay1 segmektedirler. Bu iki yéntem arasinda belirgin bir iistiinliik saglanmamaktadir.

Tedarikgiler ile isletmeler arasinda olugmasi1 muhtemel teslim sdzlesmesinin
periyodunu incelemek igin sorulmus olan soruya verilen 51 cevaba gore, ortalama
deger 2,82 ve standart sapma 1,26 olarak belirlenmistir. Bu sorudan elde edilen verilere
gore isletmeler genelde teslim siiresi anlagmalar1 yapmakta ve siire olarak bir haftay:

tercih etmektedirler.

Isletmelerin acil iiretim yapmalann gereken durumlarda tedarikgilerinden
hammadde temini etmeleri gerektigi durumlarda, tedarikgileri tarafindan desteklenme
hizlarinin soruldugu soruya 51 yanit alinmig, ortalamasi 3,25 ve standart sapmasi 2,91
olarak hesaplanmistir. Buradan elde edilen verilere gére tedarikgi firmalarin genel

olarak isletmeleri ani bir siparis durumunda destekleme hizlari 3 giin civarindadir.



Tam zamaminda Gretim anlayiginca desteklenen az sayida tedarikgi ile
galigma anlayisinin sorgulandify soruya verilen 51 cevaba gore, 2,12 ortalama ve 0,65
standart sapma degerleri ile isletmeler tedarik¢i sayilarinda oniimiizdeki 5 yil iginde

herhangi bir azalima ya da artirima gitmeyi diigiinmemektedirler.

3.1.1.7 isletmelerin Kalite Anlayislarin Analiz Edebilmek Icin Sorulmus Sorularin

Ortalama Analizleri

Tablo 3.7. Kaliteli Ile ilgili Sorularin Ortalamalari

Kalite Ile [lgili Sorular N Ortalama Standart sapma
13-kalite kontrol hangi asamada yapilir 51 3,67 0,65
[4-hatanin olustugu asama 51 2,51 0,58
15-kalite belgesi 51 1,92 0,27
16-kaliteden sorumlu iggoren 51 1,06 0,24

Arastirmanin 13., 14., 15. ve 16. sorularn kalite yaklagimini anlamak amagh
sorulmug sorulardir. Tam zamaninda tretim anlayisinda en biiylik hedef olarak segilmis
olan sifir hata prensibine yaklagmak i¢in gerekli olan hatasiz iiretim yapabilme, ancak

kalitenin standart bir eylem oldugunu benimseyen igletmelerde uygulanabilir.

Kalite kontroliin hangi agamada oldugunun soruldugu soruya cevap veren 51
isletmeden alinan verilere dayanarak, ortalamanin 3.67 ve standart sapmanin 0,65
oldugu g6z oniine alindiginda her asafnada kalite kontroliin devam ettii sonucuna

varabiliriz.

Yine 51 kisi tarafindan cevaplanan ve hata olusumunun hangi asamada
olustufuna cevap arayan soruda ise ortalama 2,51 ve standart sapma 0,58 olarak
bulunmustur. Buna gore isletmelerde en fazla hata olugmasina miisait asama mamul
halinin alindig1 andir. Bu oldukga gergekgi bir yaklagim olarak da dikkate degerdir, zira
tamamen el isciligine dayali olan iiretimin son halini almasina kadar olusan hatalarin
fark edilmemesi olasidir. Bu yiizden hata aywma isleminde en fazla dikkat edilmesi

gereken son hali olmaktadir.
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Kalite kontrol belgesi giiniimiizde kalite standartlarina erismede olmazsa
olmaz bir adim sayilmaktadir, bu belgenin igletmelerce alimip alinmadiginn incelemek
icin sorulan soruya verilen cevaplara bakildiginda cevaplanma sayist 51, ortalama 1,92,
standart sapmasi 0,27 olarak bulunmustur. Bu da agik¢a kalite kontrol belgesine
neredeyse higbir firmanin sahip olmadiginin net bir géstergesidir. Bu konuda hassasiyet
gosterilmesi gereken unsur gercekte iiretimin bir standardinin hali hazirda olugsmamig
olmasidir.  Bu yilzden tercih cdilen - kalite seviyesine ulagmak firmalarin kendi

¢abalarina kalmaktadir.

Bu boltmle ilgili son soru da kaliteden sorumlu tutulan bir iggorenin varhigt
aragtirilmaktadir. Alinan 51 cevaptan elde edilen verilere gore ortalama 1,06 ve standart
sapma 0,24 olarak hesaplanmistir. Bu tam zamaninda iiretim anlayisina israf anlaminda

ters diigerse de kaliteye ulagsmak adina yapilabilecek eylemlerin baginda gelmektedir.

3.1.1.8 isletmeler Ve Isgorenler Arasindaki iliskilerin Anlasilmasina Yonelik

Sorularin Ortalama Analizleri

Tablo 3.8. Iggorenler ile Iigili Sorularin Ortalamalari

Isgorenler ile Ilgili N Ortalama Standart sapma
Sorular

Cok Fonksiyonlu Is géren| 51 2.87 0,94
Kavrami

Kota Uygulamasi 51 1,76 043
Soz Hakki Verilmesi 51 1.80 0,53
Anza Halinde... 51 2.14 0.80
Temizlikten Sorumlu Biri... S1 1,22 0,42

Bu soru grubundan da yapilmak istenen israfin 6nlenebilmesinde en bilyiik

roli oynayan isgéren faktoriinii incelemek ve isgorenlerin nasil kullanildigini

anlamaktir.
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Fonksiyonel iggéren anlayigimin aragtrildigt bu soru ya verilen 51 cevap
ortalama olarak 2.86 degerini, standart sapmasi da 0,94 degerini almigtir. Buradan
anlasilacag: tizere her firma neredeyse isgérenlerinin yarisin ¢ok fonksiyonlu oldugunu
sOylemektedir. Uygulama sirasinda aslinda bu durumda ¢ok net gozlemlenebilmistir.
Caligma sirasinda bu tarz isgoreni olmadigini bile sGyleyen isletmeler olmasina ragmen

sektorde ¢ok fonksiyonlu isgdren sistemin bir pargas: olmaktadir.

Isgorenlere kota uygulamasmin sorgulandigi soruya verilen 51 cevabin
hesaplanmasi sonucu ortalamanin 1,76 ve standart sapmanin 0,43 oldugu goriilmiistiir.
Bu da firmalar1 genelde kota anlayisiyla ¢alismadigini géstermektedir. Tam zamaninda
iretim yapmak isteyen isletmelerin yapabilecekleri en biiyiikk hata aslinda kota

uygulamasi koyarak kalitesizligi ve bagtan savmaciligi 6zendirmek olabilir.

Isgorenlerin iiretim siirecinde s6z sahibi olup olmadiklarinin inceledigimiz
soruda yine alman 51 cevap 1,80 ortalama ve 0,53 standart sapma ile
degerlendirilmigtir. Burada genel tercih isg6renlerin firma igerisinde genelde sdz sahibi
olduklarini sdylemektedir. Her zaman isgorenlerin s6z sahibi olmasini isletme sahipleri

kabullenemedikleri i¢in bu tercihin yaygin olmasi ¢ok dogal karsilanmalidir.

Anza olusmast durumunda isgérenlerin yapmalart gercken fazla mesai
sorulmaktadir. Almnan 51 cevap, 2,14 ortalama ve 0,80 standart sapma sonucunda
arizanin olustugu birim fazla mesaiye kalmaktadir seklinde bir genelleme yapilmasi
gerekir. Bu anlayis tam zamaninda iiretim anlayisina ters diisse de tiim birimlerin fazla
mesaiye kalmasimi gerektirecek tarzda hatalarin olusmasina bu sektdrdeki iiretimin

imkan vermesi zordur.

Bu grubun son sorusunda tesisin temizliginden sorumlu bir isgérenin varhig
aragtinlmak istenmektedir. Tam zamaninda iiretim anlayiginda tesislerin temizligi
bakimi ve diizeni orada caligan isgérenlerin vazifesidir. Ancak alinan 51 cevabin
kargiliginda 1,28 ortalama ve 0,42 standart sapma rakamlan ile isletmelerin bu is igin

ayri bir isgbren gorevlendirdikleri anlagilmaktadir.
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3.1.1.9 isletmelerin Uyguladigi Stok Kontrollerinin Algilanmasi I¢in Sorularmn

Ortalama Analizleri

Tablo 3.9. Stok Kontrolii Ile ilgili Sorular

Stok lle [lgili Sorular N Ortalama Standart Sapma
Deponun Yeri 51 1.25 0,44
Deponun Biyakliigii 51 2,55 0,78
Yart Mamullerin Deposu 51 1.16 0,37

Stoklar tam zamaninda iiretim anlayisinin dikkatle izledigi baska bir
unsurdur.  Sifir stok denince, stfir depo alami, sifir yar1 mamul birikimi olarak

algilanmalidir. 22., 23., ve 24. sorular bu yaklagima olan uygunlugu sorgulamaktadir.

Fabrika alani iginde bir depo alani olmasi durumunun incelendigi soruya
verilen 51 cevabin ortalamasi 1,25 ve standart sapmast 0,44 olarak hesaplanmis ve
isletmelerde genel olarak depo alam oldugu anlasilmistir. Bu depo alaminin tesis iginde

olmas1 hammadde yar1 mamul ve mamul stoklartnin oldugu anlamini tasimaktadir.

Kullanilan depo alaninin toplam tesis alanina oraninin soruldugu soruda ise
alinan 51 cevap 2,55 ortalama ve 0,78 standart sapma olarak deger kazanmis ve

sektdriinde getirdigi bir anlayigla depo alanlarini % 50’lere tasimistir.

51 cevabin alindil ve yart mamullerin depolanmasina iligkin sorulan soruda
ise ortalama 1,16 ve standart sapma 0,37 olarak ¢ikmis ve yar1 mamullerin stoklandigi

tespit edilmistir.
3.1.1.10 Isletmelerde Uygulanan Cekme Sisteminin Tanimi icin Frekans Analizi

Cekme sistemlerinin anlasilmast i¢in sorulan bu soruda 6grenilmek istenen
tiretim miktarinin belirlenmesinde 6nemli olanin ne oldugudur. Asagidaki veriler

isiginda:



Tablo 3.10. Uretimin Ceken Unsurunun Dagilimu

Uretim Neye Gire Yapihr Frekans Yiizde

Talebe Gore 32 62.7

Talep Tahminine Gore 19 37,3
__...Toplam el S 1000

Talep olugumuna gore yapilan tretim planlamast scktérde énemli bir yer
tutmaktadir. 26., 27., ve 28. sorularda anlagilmak istenen tam zamanminda iiretim
uygulanmasimin firmalardaki mevcut duruma gére uygulanmasi ve bu uygulamalarin ne

denli bilingli yapildigidir.

3.1.1.11 Uretim Anlayisinin Uygulanma Sebeplerin Anlamak Amach Sorulan

Sorularim Ortalama Analizleri

Tablo 3.11. Tam Zamamnda Uretim Anlayisinin Uygulanmas: Ile Ilgili Sorularin

Dagilimlan
TZU Frekans Yiizde
Anlayigi Evet 8 15,7
Dogru Hayir 17 33,3
Uygulaniyor | Yeterli Dedil 26 51,0
Mu? Toplam 51 100,0

Frekans | Yiizde
Tam Zamaninda Evet 29 56,9
Uretim Sistemi
Islemenizde Hayir 22 43,1
Uygulaniyor Mu
Toplam 51 100,0

Bu iki sorudan da anlagilacagi iizere elde edilmesi istenilen veri tam

zamaninda {iretim sistemine olan yakinligin anlagilmasi amaghidir.

Tam zamanl: iiretim anlayisimn ne derecede uygulandifini anlayabilmek
icin aragtirma sirasinda uygulayici aldit cevaplardan elde ettigi verilere dayanarak
igletmelerin tam zamaninda {retim anlayisina olan yatkinliklarina karar vermistir

buradan alinan cevaplarin dagilimlarina bakacak olursak eger igletmelerin % 51 gibi bir
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¢ogunlugunun tam zamamnda tUretim anlayisina sahip olabilecegi halde gerekli
iglemlerin tamamini yapmadin ya da yapamadigi igin sistemin gerisinde kaldigs
anlasilmaktadir. Eger yeterli degil ve evet cevabi alan isletmelerin genel toplamina

bakacak olursak isletmelerin tam zamaninda tiretim sistemine ¢ok uzak olmadiklarini

sOylemek de zor olmayacaktir.

Isletmelerin tam  zamaminda  {iretim  sistemine  olan  yakinlarimin
anlasilabilmesi i¢in sorulmus olan diger soruya alinan 51 cevaptan 29 undan evet
cikmasi ise gercek anlamda igletmelerin tam zamaninda liretim sistemi ile olan bilimsel
baglarinin olmadigin1 gostermektedir. Elde edilen veriler 1siginda dikkat edilmesi
gereken unsurun igletmelerin tam zamaninda iiretim anlayigina yakin bir uygulama
gostermese dahi sistemi benimsedigini s6ylemesidir. Buradan hareketle elde edilen
yaklasima bakilacak olursa sektorsel anlamda yapilan tiretimin ve kullanilan tekniklerin
gergekte bilimsellikten oldukga uzak oldugu ve tamamen ata sanati adiyla yorumlanan

anlayis ¢ergevesinde iiretime devam ettigini s6ylemek miimkiin olacakur.

Tablo 3.12 Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Isletmede Uygulanmaya Basladig
Yillarin Dagilimi

Ne Zaman Uygulanmaya| Frekans Yiizde
Baglandi
1983 1 2,0
1990 1 2,0
1995 1 2,0
1998 1 2,0
1999 4 7.8
2000 2 3,9
2001 6 11,8
2002 8 15,7
2003 5 9.8
2004 1 2,0
Toplam 30 58.8
Yanitsiz 21 41,2
Toplam 51 100,0

Bu soruya verilmemis olan 21 cevap aslinda sektoriin sisteme olan

yabancilifinin en biiyiik belirtilerinde biridir. Tam zamaninda iiretim sistemini kabul
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etmeyenlerin tarih verememesi gibi ayn1 zamanda kabul ettigini iddia edenlerin bile

bir tarih verememesi aslinda cahsmanmin gerekliliging 6nemli dlgtide artirmaktadr,
29. ve 30. sorular daha ¢ok ihtiya¢ duyulan ve duyulmus olan ¢6ziimlerin
tespiti i¢in sorulmaktadir. Bu sayede tam zamaninda tiretim yaklagiminin

uygunluguna karar verilmesi kolaylasacaktur.

Tablo 3.13. Tam Zamaninda Uretim Modeli Neye Hizmet Etmektedir Sorusunun Dagilim

Neye Hizmet Etmektedir Frekans Yiizde
Rekabet 8 15.7

Kar 20 39,2
Kalite 5 9.8

Israf 5 9.8
iggéren azaltimi 2 3,9
Maliyet 10 19,6

stok diigiiriilmesi 1 2.0
Toplam 51 100,0

29.sorudan elde edilen veri ise isletmelerin su anda kullanmakta olduklar tiretim
sistemlerini segme sebeplerini anlayabilmektir. Bu sayede gec¢misin sikitilart ve

kullanilan sistemin artilar anlasilabilecektir.

Bu sistemlere gegisin en bilyiik sebebi olarak gosterilen kar artigimin
saglanmasi noktasinda maliyetlerin diigiiriilmesi kalitenin artirilmasi gibi tam
zamaninda iiretim anlayisinin destekledigi yaklagimlar kullanilabilecektir.

Tablo 3.14. Sistemin Istenmesine Sebep Olan Sorunun Sorusunun Dagilimi

Yasanan En Biiyiik Sorun Frekans Yiizde
Tedarikgi 3 5.9
Pazar 26 51,0
‘Teknoloji 4 7,8
Egitim 3 5.9
[sgoren 12 23.5
Uretim 3 5,9
Toplam 51 100,0




Son soru olan ve isletmelerin sorunlarim anlamak amaciyla sorulan soruda
ise Ogrenilen sey scktoriin pazar konusunda ¢ok sikintt yasadigidir,  Pazarda baganh
olabilmenin gereklerinin baginda gelen maliyet diisiirmek. kaliteyi artirmak tam
zamaninda Uretim anlayisimin ilk olgunlagsmaya bagsladifi yillarda Toyota Motor
Company’'ni de yasadigt sikintilardir. Bu anlayigla sektore tam zamaninda {iretim

anlayisinin yeni bir hareket saglayaca@i agiktir. 4

3.1.2 Arastirma Sorusunun Testleri

Tablo 3.15. Tedarikgi Sayis1 Ile Tam Zamamnda Uretim Sistemi Uygulamasinin

Karsilastirilmasi
Tam Zamaninda Uretim Sistemi | Toplam
Dogru Uygulaniyor Mu
evet Hayir  |yeterli degil

1-5 arasi 3 1 8 12

Tedarikei 0-10 arasi 4 15 14 33
Sayisi 11-15 arast 1 1 3 5

20 den fazla -- - | 1
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.316

Tam zamaninda {iretim anlayist olarak bakildiginda igletmelerin hammadde
temin ettikleri tedarikgilerle olan iliskilerde onem kazanmaktadir. Tam zamamnda
firetim sisteminin temel kabul ettidi prensiplerinden biride tedarik¢i sayisini minimum
seviyeye ¢ekerek firmalan bir biitiin halinde ¢aligmaya mecbur birakmak ve gerekli olan

koordinasyonu ve stok kontroliinii saglamaktir.

Yapilan arastirmada isletmelere sorulan tedarik zinciri kontrolii ile iligkili
sorulara alinan cevaplara gére % 64 oraminda 6 ile 10 tedarik¢i ile calisildig

saptanmugtir. Agirlikl yiizde olarak 1 ile 5 arasinda tedarikgi firmayla galismay1 tercih
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eden igletmeler tam zamaninda iiretim anlayigini benimseyen firmalardir. Az sayida
tedarikgi yaklagimina gore bakacak olursak tam zamaninda iiretimi benimseyen firmalar
% 37.5, sisteme tam anlamiyla uyum saglayamayan firmalar % 30.7 ve sistemi

uygulamayan firmalar ise %.05 oraninda 1-5 tedarikgi ile iliskide bulunurlar.

Aragtirma sorusu baglaminda bakilacak olursa alt sorunun evet ¢tkmasi igin
gerekli olan az sayida tedarikg¢i ile galigilmast prensibi % 88 gibi yiiksek bir katilimla
uygulanmaya c¢alisilmakta ve sektdriin tam zamaninda iiretim modelini kullanan

isletmeleri tarafindan da neredeyse biitiin halde anlasilmaktadir.

Tablo 3.16. Tedarik¢i Sayisindaki Degisim fle Tam Zamaninda Uretim Sisteminin

Uygulanmasinin Karsilagtirilmasi

Tam Zamanmda Uretim Sistemi Toplam
Dogru Uygulaniyor Mu
evel haywr yeterli degil
Tedarikgi Azaltilacak 2 2 4 8
Sayisimin 5 | Aym Kalacak 6 9 14 29
Yildaki Durumu |  Artacak - 6 8 14
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.428

Burada diger bir soru ise glincel durumun ne kadar siireyle devam edecegine
dair sorulmustur. Burada alinmasi beklenen cevap isletmelerin gelecek 5 sene iginde
tam zamanl {iretim anlayigina uygun olarak tedarik¢i sayilarinda herhangi bir azaltmaya

gidip gitmeyeceklerini anlamaya yardimci olacaktir.

Tam zamaninda tiretim sistemini uygulamaya c;ahsan'ﬁrmalarm %25’1 su
giin igin sahip olduklan tedarik¢i sayisim azaltmayi, kalan % 75°1 ise ayni seviyede
tutmayi planlamaktadirlar. Oysaki aym soruya tam zamaninda iiretim anlayisim kabul
etmeyen isletmelerin % 35’1 tedarik¢i sayilarini artirmayi planladiklarim soyleyerek
cevap vermislerdir. Aym sekilde tedarik¢i firmalarin sayisini artirmayi planlayan

sisteme tam uyum saglayamamis firmalarin ylizdesi de, % 30 olarak belirlenmistir.
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Tim uygulamanin yapildigs isletmeler g¢ergevesinde tedarikgi sayilarini
azaltmay: planlayan isletme sayist 8 ile sinirli kalmigtir. Ancak sisteme uyum saglamak
anlaminda ayni tedarik¢i sayisini korumaya c¢alisan isletmelere de bakacak olursak 29

islétmede sisteme uyum konusunda ¢aba oldugu séylenebilir.

Alt sorunun evet olmasi i¢in %72.5 oraninda tedarik¢i sayisinda artig

yapmamayi planlayan igletme olmasi yeterli sayilmaktadir.

Tablo 3.17. Teslim Siiresi Anlagmast ile Tedarik¢i Sayistnin Karsilastiriimasi

Teslim Siiresi Anlagmasi Toplam
gunliik| haftalik | aylik | siparisi takip | yok
eden en kisa
siirede

Tedarikei| /-5 aras: 4 4 3 1 - 12
Sayisi1 | 6-10arusi | -—- 19 - 8 6 33
11-15 arast | --- 3 - 1 1 5

20 den fazla| --- --- --- 1 --- 1
Toplam 4 26 - 3 11 7. 51

Ki-kare anlamlihk testi 0.002

[sletmelerde sipariglerinin teslimi konusunda toplanan verilerin 1siginda
goriilmiistiir ki az sayida tedarikgi ile caligan isletmeler teslim sézlesmesi olarak kisa
vadeli anlasmalar yaparken, tedarik¢i sayisi artan isletmelerde yapilan teslim
anlagmalarinin  siireleri daha uzun kabul edilmektedir. Tam zamaninda dretim
anlayisinda ise kabul géren yaklasim kisa siirede az sayida tedarikgiden temin edilen az
miktarda hammadde alimidir. Alt sorunun evet ¢ikmasi igin gerekli olan veriler bu

kargilagtirma sonucu elde edilmistir.
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Tablo 3.18. Tedarik¢i Sayisi Ile Tedarikgilerin Cografik Yapilanmasinin

Kargilastirilmasi

tedarikgcilerin cografi dagilimm Total
Sehir |Sehir disilbolge dist) yurt
igi | bolge i¢i dist
tedarikei| /-5 arasi 9 3 —— - 12
sayisi 6-10 arasi 13 13 6 1 33
11-15 arasi 2 3 -—- — 5
20 den fuzlu 1 — --—- 1
Total 25 19 6 | 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.504

Isletmelerin tedarikgileri ile yasadiklar sikintilarin basinda gelen cografi
engellere de bakilmasinda bu noktada fayda vardir. Isletmelerden iliskide bulunduklari
tedarikgi sayist ve bu tedarikgilerin yerlestigi cografik alanlari kargilagtiracak olursak

yukarida verilen tablodaki degerlere ulagilir.

Burada dikkat ¢eken en yiiksek deger tam zamaninda iiretim anlayisinca da
onay gorebilecek olan az sayida sehir i¢i tedarik¢i secimidir. Ancak sektdriin geneline
bakacak olursak ¢ogunlukla sehir i¢i tedarikgileri tercih etmesine ragmen gereken giiven
sorunu agilamadid igin bolge i¢i ancak sehir disi olan tedarikgilere de bir kayma s6z

konusudur.

Tam zamaninda Uretim anlayisinin arzuladigi yakin gevreden bulunacak
tedarik¢i ile c¢aligma prensibi burada uygulanmakta olup alt soruyu onaylar

mabhiyettedir.

Burada istisnai olan bir durum s6z konusu olmaktadir. Yurtdisindaki
tedarikgilerle ¢aligan bir tek firma uygulama iginde yer almis olup, bu firmada aslen

ortaklig1 olan yurtdisindaki tedarikgisini degistirmemeyi planlamaktadir.
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Tablo 3.19. Sipariy Verilme Sekli  lle  Tedarikginin - Destekleme  Siiresinin

Karsilagtirilmasi

Siparisin Tedarikgi ' Toplam
Tarafindan Desteklenme
Siiresi
11213457115

| Ihtiyacin tamami L
siparis verilir 5131911 211 21
Siparis Nasil | /htiyacin tamanu
Verilir belirtilerek ilk parti
sipariy edilir 3195112 1 21

sipariy verilmez
anlasmaya uygun
periyodikolarak | 3 | 1 |2 1|2 9

alwnir 4 ‘
Toplam 1{13]16/2]3 |42 51
Ki-kare anlamlilik testi 0,302

Tam zamaninda {retim yaklasiminda bir diger 6nemli nokta da stoklarin
kontroliidiir ve bu kontroliin saglanmasi i¢in tedarik¢iler ile olan iligkilerin
diizenlenmesi gerekmektedir. Bu noktada yapilan ¢alismada igletmelere acil siparis
verme durumunda tedarikgiler tarafindan ka¢ giinde desteklendikleri sorulmustur.
Buradan elde edilen veriler ile normal sartlarda hammadde taleplerinin tedarikgiler
tarafindan nasil kargilandigini anlamak igin sipariglerin nasil verildigi incelenerek

kargilagtirilma yapilmistir.

Ihtiyacin tamamimi siparis vererck hammaddenin tiimiinii bir defada
almay: tercih eden isletmelerin tedarikgileri tarafindan acil sipariglerde 3 giin iginde
desteklenme imkanlari % 80.9 oranindadir. Diger taraftan siparigin tamamim bildirerek
sadece ilk iiretim igin gerekli olan miktari temine giden isletmelerde de oran ayni
¢ikmaktadir. Iki sistemde siparis konusunda farkli tepkilerin verilmesi daha gok
isletmelerde satin almadan sorumlu olan yetkililerin tecriibelerinden kaynaklamaktadir.
Aym sekilde tedarik¢i olarak faaliyet gosteren isletmelerin gerekli hammaddeyi her
zaman temin edememeleri ve aymi standardi saglayamamalar1 sebebiyle parti alimlar

yerine toptan alim da sektdrde tercih edilen bir sistemdir.
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Tam zamaninda iretim anlayiginn tercih ettigi kisa siirede saglanabilen
hammadde  destegi sektorde rahathikla uygulanabilmekte oldugu igin alt sorunun

onaylanmasinda sakinca yoktur.
Diger bir siparis verme sekli olan periyodik olarak hammadde alimi ise
asafidaki tablodan da anlasilacag) lizere seri yada fason iretim yapan isletmeler

tarafindan tercih edilmektedir.

Tablo 3.20. Siparis Verilme Sekli {le Uretim Metodunun Karsilagtiriimasi

Uretim Metodu Toplam
seri | fason |sipariy iizerine
dretim| iiretim dretim
ihtiyacin tamanu siparis
verilir 7 2 12 21
Siparig Nas)ll  ihtiyacin tamami
Verilir belirtilerek ilk parti
siparig edilir 8 7 6 21
siparig verilmez
anlasmaya uygun
periyodik olarak alimir | 5 I 9
Toplam 20 13 18 51

Ki-kare anlamhilik testi 0 .027

Verilerin 1s1ginda goriilen o dur ki, sektdrde tercih edilen siparis yontemi
tedarikgilerden hammaddeyi bir defa da almak ya da gerekli bilgiyle besleyerek ihtiyag
olan ilk partiyi temin etmektir. Bu iki metotta esit degerde tercih edilmekte olup , sadece
siparis lizerine ¢aliymayan isletmeler tarafinda kullanilan diger bir metot olan teslim
aralikli ve sabit miktarli alimlar ise genel gercevede ¢ok tercih edilmemektedir. Gerek
pazar darlify gerekse tedarikgilere duyulan giiven eksikligi isletmelgéri kontrolsiiz

hammadde temininden uzaklagtirmaktadir.
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Tam zamaninda liretim anlayiginin uygulamaya c¢aligtigi ve stok kontrolii
de saglamay1 hedef olarak kabul cden az miktarda, sik araliklarla hammadde alim

uygulamadaki iki metotla 6rtiigebilecegi i¢in alt soru desteklenmektedir.

_ Tablo 3.21. Kalite Kontrol Uygulamasi Ve Tam Zamaninda Uretim Anlayisinin

Karsilastirilmasi
Tam Zamaninda Uretim  Sistemi Dogiru Toplam
Uygulamyor Mu |
evet hayir | yeterli degil
Hangi Ayamada Uretim | 2 2 5
swrasinda
Kalite Kontrol | mamul halini 1 2 4 7
aldiginda
Uygulanmaktadir | her asamada 6 13 20 39
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0 .084

Bu cizelgeden de izlenebilecegi gibi her asamada kalite kontroliin yapilmasi
igletmelerin %76 s1 tarafindan tercih edilen bir kalite kontrol sistemidir. Burada dikkat
edilmesi gereken diger bir nokta da soruyu yanitlayan isletmelerin tam zamaninda
firetim sistemine yatkinliklarimin farkli olmasina ragmen gerek uygulayan, gerek
uygulamayan, gerekse uygulamasinda eksiklikler bulunan firmalarin hepsinde bu
asamada kalite kontrol yapilmasi orami aynmi ¢ikmaktadir. Tam zamanminda iiretim
anlayisimin  gerektirdigi  her asamada kontrol prensibi sektoriin tabiatiyla uyum

saglamaktadir.

Yapilan kalite kontrol galigmalarinin tam zamaninda {iretim anlayisiyla

birebir ortiismesi alt sorunun evet olmasim destekler durumdadir.
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Tablo 3.22. Hatanin Olustugu Asama Ile Tam Zamaninda Uretim Y®netimi Sisteminin

Uygulanmasinin Kargtlagtinimasi

Tam zamaninda iiretim sistemi Toplam
dogru uygulaniyor mu
evel Hayir yeterli degil

En Fazla hammadde

giriginde 1 1 2

Hatanin tiretim 4 8 9 21
srasinda

Olustugu | mamul halini 4 8 16 28
Asama aldiginda

Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.171

Bu soruya verilen cevaplar 1513inda sektérel anlamda en fazla hatanin %54
oraniyla tretim sonunda mamuliin hazir hale geldigi noktada olustugu goriilmektedir.
Hatanin olustugu agama verilerinin tam zamaninda iiretim sisteminin uygulanmasi ile
RmsllastlnlmaSI sonucu goriilmektedir ki sisteme eksiklilerle yakinlasan isletmelerin
% 61°inde hatalar mamuliin son halini aldig1 agsamada ortaya ¢ikmaktadir. Bu tablodan
da goriilebilecegi lizere sektorel ortamin getirdigi etmenler sonucu hatalarin olustugu ya
da bagka bir degisle fark edildigi nokta islemlerin tamamlandigi ve mamuliin pazara

hazir hale geldigi nokta olmaktadir.

Tim agamalarda kalite kontrol yapildigi seklinde cevaplanan sorulara
ragmen kalite kontrol konusunda gerekli hassasiyetin gosterildigini séylemek miimkiin
olmamaktadir. % 92 gibi biiyilk bir oranla isletmeler kalite kontrol belgesine sahip
degillerdir. Kalite konusunda tam zamaninda {iretim anlayisinin neresinde olursa olsun
genelde sektdrde faaliyet gosteren isletmelerin tamamina yakini kalite konusunda

gerekli uygulamalar izlemekte zorluk ¢ekmektedirler.

Bu konuya sektorel anlamda dikkat gekilmesinde fayda olan diger bir unsur
ise karsilikli goriismelerden elde edilen bilgiler 1s13inda sektoriin bir standarda sahip
olmamasidir. Gerekli olabilecek kalite ¢alismalarinda ihtiya¢ duyulacak olan standartlar

sektorde saglanamamakta ve el is¢iliginin hakim oldugu at6lyelerde her parti tiretimde
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fackliliklar gésteren mamullerin Uretilmesi s6z konusu olabilmektedir. Genel anlamda
sektorde kaliteli olarak belirgin bir desen hatast olmayan, biskiivi olarak tabir edilen

yart mamulde hasar tasimayan mamuller kabul gérmektedir.

Tablo 3.23. Kaliteden Sorumlu {sgoren Kavrami lle ‘Tam Zamaninda Uretim Sistemin

Karsilastirilmast
Tam zamaninda iirctim sistemi dogru | Toplam
uygulaniyor mu
evet Hayr yeterli degil
Kaliteden evel 8 15 25 48
Sorumlu
Biri Var M hayir 2 1 3
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.415

Kalite kontrol belgesi olmamasina ragmen arastirmanin uygulandigi
isletmelerin genelinde kaliteden sorumlu tutulan bir veya daha fazla isgbren
bulunmaktadir. Ozellikle tam zamaninda iiretim anlayisina yakinhi1 tespit edilmis

isletmelerin tamaminda kalite kontrol sorumlusu bulunmaktadir.

Ancak sektdriin kalite kontrol yapabilmesi i¢in genelde son mamul olusum
anim bekledigi diistinilecek olursa bu noktada goreviendirilmis bir iggorenin kontrolden
sorumlu tutulmasit kaginilmazdir. Sektdriin % 94’tinde bu tip bir sorumlunun olmasi

bunu agikga gostermektedir.

Kalite konusunda uygulamada gbéze c¢arpan hatalar alt sorunun evet

¢ikmasini zorlagtirmaktadir.

Tam zamaninda iiretim sisteminin diger bir dayanagi da isletme icindeki is
giiciiniin prensiplere uygun olarak koordine edilmesidir. Bunun saglanmasi amaciyla

gerekli olan sartlarin yerine getirilip getirilmedigini anlamak i¢in sorulmus sorulardan
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elde edilen verilere dayanarak sektoriin genel durumu ile alakali bir fikir sahibi

olunmasina ¢aligtlmistir.

[Ik etapta aragtirmalara katilan isletmelerin is gilici durumlarim tespit

edilmesi gerekir.

Tablo 3.24. Isgéren Sayisi lle Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Karsilastiriimasi

Tam Zamamnda Uretim Toplam
Sistemi Dogru Uygulaniyor
Mu
evet hayw yeterli
degil
Isgoren 1-10 kigi 3 7 6 16
Sayist
11-20 kigi 2 8 13 23
21-30 kisi 1 2 | 5
30 ve yukarisi 2 2 4
Toplam 8 17 26 .51

Ki-kare anlamlilik testi 0.338

Yukaridaki tablodan elde edilen verilere gore en fazla 20 isgéren istihdam
eden isletmeler c¢alismada kullanilan 51 firmanin %76.4’tni  olusturmaktadir.
Aragtirma evreni olarak se¢ilen igletmelerin kiigiik ve orta 6lgekli isletmeler oldugu géz
Oniine alinacak olursa, elde edilen verilerin durumu daha netlik kazanacaktir.

Tam zamaninda iiretim sistemi anlayiginda iggbren sayisinn sintrlandirildigi bir kriter
yoktur. Bunun sonucu olarak da alt sorunun bu noktada elde edilen verilerden

faydalanmasi ¢ok miimkiin olamayacaktir.

Tam zamaninda {retim anlayiginin iiretim sistemlerine kattifi diger bir
terminoloji olan fonksiyonel isgéren kavrami konusunda da sorulan soruya alinan

cevaplara iligkin tablo asagidadir. Tam zamaninda {iretim sisteminin dogru
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olduklart gozlenmektedir.

Tablo 3.25. Cok Fonksiyonlu isgéren Sayisi ile Tam Zamaninda Uretim Anlayisinin

Karsilastirilmasi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi]  Toplam
Dogru Uygulaniyor Mu
evet hayir  \|yeterli degil
yok - 2 1 3
Cok az - 7 7 14
KFonksiyonlu| yari yariya 6 6 12 24
isgoren |tumamina yakini| 1 2 4 7
Sayisi hepsi 1 -~ 2 3
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.368

Tam zamaninda tiretim sistemini benimsemis igletmelerde gelen uygulama

icinde fonksiyonel iggéren kavramu gerektigi sekilde anlagilmstir.

Genel anlamda bakacak olursak, tam zamaninda tiretim modelini kabul
eden 8 isletmenin %75°1 isgbrenlerinin en az yarnsinin fonksiyonel oldugunu
belirtmiglerdir. Oysaki bu oran hayir diyen igletmeler bazinda farklihk géstermekte ve
en azindan iggdrenlerinin yarisimn fonksiyonel olmasi durumunun disinda kalan oran %
52.9 gibi farkli bir deger ¢ikmaktadir. Eksiklikleri olmasina ragmen sistemi tantyan

diger isletmelerde ise isgorenlerinin yarisindan daha azinin fonksiyonel olmamasi

durumu % 34.6 dir.

Bu verilerden hareketle isletmelerin fonksiyonel isgiiciine sahip olduklan

genellemesi yapilabilir. Bu genellemede alt soru iggéren konusu kapsaminda kabul

edilecektir.
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Ancak aynmt zamanda ineclenmesi gereken diger bir durum fonksiyonel
isgorene sahip oldugunu belirten igletmelerin istihdam cttigi iggorenlerin fonksiyonel

olup olmamasinin karstlagtirilmasidir.

Tablo 3.26. iggoren Sayisi ile Cok Fonksiyonlu [sgoren Sayisinin Karsilagtirlmas:

Cok Fonksiyonlu i;;giircn Sayisi Toplam
Yok az |yari yariyd tamamina | hepsi
yakin
Isgoren | 1-10 kisi 2 4 3 5 2 16
Sayis1 | [1-20 kigi - 7 13 2 1 23
21-30 kigi - 3 5 - -- 8
30 ve yukarisi| 1 -- 3 -- -~ 4
Toplam 3 14 24 7 3 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.092

Biinyesinde az sayida iggoren caligtiran islemelerde fonksiyonel isci
kavrami neredeyse tiim gahiganlan igine alabilecek boyuttadir. Isgorenlerin tamamina
yakim ya da tamaminin fonksiyonel olma durumu s6z konusu oldugunda ortaya ¢ikan

deger % 43.75°dir. Bu oran 11 ile 20 kisi istihdam eden isletmelerde %13,21 ve daha

yukari iggorene sahip olan isletmelerde ise % 0°dur.

Almnan cevaplara bakildiginda, isletmelerin fonksiyonel is¢i kavramini
sisteme uyum saglamak amacindan gok imkanlari en iist diizeyde kullanma gabalarina

dayandirmak gerekir.

Tablo 3.27. isgérenlere S6z Hakki Verilmesi Ile Tam Zamaninda Uretim Anlayisinin

Karsilagtiriimasi v
Tam Zamamnda Uretim Sistemi - | Toplam
Dogru Uygulamyor Mu
evet . hayr  \yeterli degil

isgoreniere| her zaman 1 4 8 13
Soz Hakki | genelde 7 10 18 35
Verilir bazen - 3 - 3
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.112
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Temel olarak tiim modern yonetim anlaysglarinin da iginde barindirdids
igsgoreniere s6z hakki taninmasi sorusunda ise alinan cevaplar ¢ok sasirtict olmamistir.
Aragtirmaya katilan tiim isletmeler isgérenlerine s6z hakki verdiklerini belirterek, gerek
sektoriin zorlamasi, gerekse sistemin prensibi noktasinda karar verme mekanizmasina
isgorenlerini de dahil etmislerdir. Burada dikkat edilmesi gereken husus karar verme

mekanizmasindan kastedilenin yalmzca tiretimsel kararlar oldugunun anlagilmasidir.

Tablo 3.28. Isgérenlere Kota Uygulamasi ile Tam Zamaninda Uretim Anlayisinin

Karsilagtirilmasi

Tam Zamanmda Uretim Toplam
Sistemi Dogru Uygulaniyor Mu

evet hayir | yeterli degil

[ Isgorenlere |

’ Kota evet 3 5 4 12

! Uygulamasi | hayir 5 12 22 39

li Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamhlik testi 0.341

Uretim kotast ana baghg ile yoneltilen soruya igletmelerden gelen yamitlar

aras:nda fark ¢ok biiyiik olsa da yapilmasi gereken bir tespit s6z konusudur.

isgorenlerine tiretim kotasi uyguladiklarim belirten toplam isletmelerin %23,5 ni
olusturan firmalarin genel olarak iiretimini yaptiklan is kolu ¢iniciliktir. Bunun sebebi
ise siparig {izerine liretim yapan firmalarin gerekli zamanda yeterli miktarda tiretim
yapmalarini kontrol edebilmek amaciyla kullandiklan kota sisteminin 6zellikle igletme

binasi diginda ¢alisan yar1 zamanli igg6renleri denetim altina almasidir.



Tablo 3.29. Cok Fonksiyonlu Isgéren Sayisi Ile Ariza Mesaisinin Karstlastirilmasi

Ariza Halinde Mesai Kalan Toplam
tiim birimler|teknik ekip|arizali birim

Cok yok -- -- 3 3
Fonksiyonlu az -3 7 14
isgoren yari yariya 4 14 6 24
Sayis1  |tamamina yakin -- 4 7
hepsi 2 1 -- 3
Toplam 13 18 20 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.018
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Tam zamaninda iiretimin dayandifi temel kavramlar baghigi altinda

bahsedilen Jidoka yaklagimini algilayabilmek i¢in y6neltilen soruya alinan cevaplardan

olugan tablo yukarida verilmisgtir. Sektorel farkliliklardan dolay: arizadan kastedilen

durumun asamalardan birinin iglememesi olarak agiklandig1 soruya verilen cevaplardan

elde edilen verilere dayanarak isletmelerin asamalar siiresince yagadiklari aksakliklar

genelde iggorenlere onarttiklari anlagilmaktadir. Sadece galigmaya katilan isletmelerin

% 35.2'sinde gerekli olan yardim digaridan alinmaktadir. Burada kalan rakamin tam

zamanmnda {iretim anlayistyla uyustugunu soylemek iginse acele edilmemelidir.

Sistemin genelinde olan hatanin tespit edilmesi i¢in tim sistemin kapatilmas: geregi

sekidrde % 39.2’lik bir oranla uygulanmamaktadir. Ariza olugan birim isgorenleri bu

dilim i¢inde yalniz kalmakta ve diger iggérenlerden destek almamaktadirlar.
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Tablo 3.30. Cok Fonksiyonlu lggdren Sayisi lle ‘Temizlik lggoreni Uygulamasiin

Kargilagtinlmas
Temizligi Yapan Farkh Bir Toplam
Isgoren Mi
Lvet 'Hayzr
Cok yok — 3 3
Fonksiyonlu az 13 1 14
Isgoren yari yariya 21 3 24
Sayisi tamamina yakini 4 3 7
hepsi 2 1 3
Toplam 40 11 51

Ki-kare anlamlilik testi 0,003

Sorulanin yonlendirici olmamasina 6zellikle ¢aba sarf edilmis olan bu
¢aligmada kullanilan baska bir soru ve alinan yamtlar yukaridaki tabloda verilmigtir. Bu
soruda elde edilmesi beklenen veri tam zamaninda iiretim sisteminin gergekten
benimsenip benimsenmediginin goriilmesidir. Ancak arastirmaya katilan isletmelerin
genelinde soruya verilen tepki daha ¢ok isletmenin temizlilige ve diizenlilige olan bakisi
olara algilanmis ve % 78.4 gibi bir degerle tam zamaninda iretim anlayigina ters
distilmiigtir. Tam zamaninda iiretim anlayiginda bu tip rctime deger katmayan
islemler ve maliyetler israf olarak algilanmaktadir ve bunun sonucu olarak da bu iglemin
isgorenler tarafindan kendi is alanlarini temizleyerek yapmalar1 beklenmektedir. Alinan
cevaplarda ¢ikan sonug ne kadar farkli olsa da uygulama igin ziyaret edilen igletmelerin

bir ¢ogunda temizlik i¢in farkli bir isgéren olmadig1 da belirtilmelidir.

Isgiici kapsaminda olusturulmus olan alt soru veriler 1s1iEinda

desteklenmektedir.
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Tablo 3.31. Depolama Alani ile Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Karsilastiriimast

Depolama Alam Fabrika I¢inde Mi Toplam
evet haywr
Tam Zamanmnda evel 4 4 8
Uretim Sistemi
Dogru hayir 14 3 17
Uygulaniyor Mu | yeterli degil 20 6 26
Toplam 38 13 51

Ki-kare anlamhilik testi 0.0206

Arastirmanin bu kisminda vurgulanmak istenen sey sifir stok anlayigina olan

yatkinlik derecesi olup arastirma sirasinda ¢ok ¢arpict verilerde elde edilmistir.

Gerek {retim siirecinin uzunlugu gerekse scktorel anlamda yasanan
darbopazin etkileri isletmeleri ister istemez yari mamul stoklariyla karsi karsiya
birakmaktadir.

Yukarida verilen tablodan da anlasilacag: iizere isletmeler her ne kadar tam
zamaninda {iretim anlayigina sahip bir profil ¢izseler de goriinen odur ki stok yapmaktan

kurtulamamaktadirlar.

Tablo 3.32. Depolama Alaninin Yeri Ve Isgal Ettigi Alanin Kargilagtiriimasi

Tesisin ne kadar1 depolama icin Toplam
kullaniliyor
%0 %25 %50 %75
|Depolama| Evet 1 16 15 6 . 38
alam
fabrika | Hayir 2 7 4 13
icinde mi
Toplam 3 23 19 6 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.156

Sorularin i¢inde depo alam olarak neresinin kullanildifina dair olan soruda

elde edilmek istenen veri, isletmelerin sifir stok anlayigina sahip olmalarina ragmen
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gercek anlamda bunu uygulamaya koymay: basarip bagaramadiklari konusunda fikir
sahibi olmakur. Sonuglarin igiginda denebilir ki sisteme ayak uydurmaya ¢ahigan
isletmeler her ne kadar ¢ok genis alanlan depo olarak kullanmalan s6z konusu olmasa
da halen stok yapmak igin alana ihtiyag duymaktadirlar. Tabloda da goriilecegi iizere
yapilan uygulamada tam zamaninda tretim sistemine katilmayan ancak depo alam da
kullanmayan igletmeler vardir. Bu igletmeler yine scektoriin bir dzelligi olarak yari
zamanli evde ¢alisan iggorenlerden kurulu isletmelerdir. Stok yine yapilmakta ancak
isletmenin kendi arazisi tizerinde degil de isgérenlerin kendi yasam alanlarinda

bekletilmektedir.

Stok kontrolii konusunda sifir stok anlayisim benimseyen tam zamaninda
iiretim anlayis1 sekt6re hakim olan stok ve depo kullanimi ile ters diisecegi igin alt soru

kayir olacaktir.

Tablo 3.33. Uretimi Ceken Unsur ile Tam Zamaminda Uretim Sisteminin
Uygulanmasinin Kargilagtiriimasi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi Toplam
Dogru Uygulamyor Mu
evet hayir  \yeterli degil

Uretim |talebe gire 7 7 18 32
Neye Gore| falep 1 10 8 19
Yapihyor | tahminine

gore
Toplam 8 17 26 51

Ki-kare anlamlilik testi 0.051

Tam zamaninda {retim anlayigimin diger bir kriteri de {retim yapan
isletmelerin {iretimlerini neye dayandirarak yaptiklardir. Aragtirma sirasinda
anlagilmagtir ki sekt6rde faaliyet gosteren isletmelerden tam zamaninda {iretim sistemine
uyumlu c¢aligsanlar1 % 87.5’luk bir oranla talebe gére iiretim yapmaktadirlar. Sisteme
uyum saglayamayan isletmelerde ise talebe gore yapilan tiretimin oran1 % 41.1 olurken,
tam zamamnda iiretim anlayisina vakif ancak uygulamada sikint1 yasayan isletmelerde

bu oran % 69.2 olarak verilestirilmistir. Alt arastirma sorusu olarak belirtilmemesine
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ragmen verilerden elde edilen bu sonug sektdriin tam zamaninda iiretim sistemine olan

yatkinligini ortaya koymasi agisindan 6nemlidir.

Tablo 3.34. Tam Zamaninda Uretim Sistemi Ve Seramik Sektorii Bilesenleri Arasindaki

Baglant1 Sorulan

Sorunun Icerigi Evet/Hayir

1. Seramik sektoriinde ve tam zamamnda iretim sisteminde Evet
uygulanan kalite kontrol mekanizmalar1 birbirlerine uyum

saglamakta midir?

2. Seramik sektdrinde ve tam zamaninda iiretim sisteminde Evet

uygulanan tedarikgi iligkileri birbirlerine uyum saglamakta midir?

3. Seramik secktoriinde ve tam zamaninda iiretim sisteminde Evet

uygulanan igsgoren yaklasimlar: birbirlerine uyum saglamakta midir?

'4. Seramik sektoriinde ve tam zamaninda {liretim sisteminde Hayir

uygulanan stok anlayisi birbirlerine uyum saglamakta midir?

Yapilan gapraz ¢izelgeleme ve frekans analizleri sonucunda alt soru olarak tespit
edilmis olan 1., 2. ve 3. sorularin cevabi evet olarak ¢ikmisg, diger 4. soru hayir olarak
cevaplanmistir. Bu verilere gore aragtirma sorumuz “Tam zamaninda iiretim sistemi
seramik sektorinde uygulanmaya uygun mudur?” Arastirma yapilan Kiitahya il
merkezindeki seramik tiretici firmalarin kosullarina ve verilere gére kabul edilmemistir.
Ancak arastirma sorusu makul Olciilerde kabul edilebilecek durumdadir. Sonug
itibariyle tam zamaninda iiretim sistemi ile seramik sektoriindeki uygulamalar arasinda
gelistirilebilir bir iliski oldugu s6ylenebilir.

!
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SONUC VE ONERILER

Tam zamaninda {iretim sistemi maliyetlerin distiriilmesi , kalitenin
artinlmasi, rekabette isletmelerin - giiglenerek pazarda s6z sahibi olmalar i¢in

gelistirilmis bir Japon {iretim teknigidir.

Tam zamaninda iliretim anlayis1 uygulamaya konulacak bir metottan daha

¢ok igletmeler tarafindan anlagilmasi ve benimsenmesi gereken felsefi bir yaklagimdir.

Tam zamaninda iretim anlayisinin 6zellikle tizerinde durdugu konular
kalitenin artirlmas1, maliyetlerin asag gekilmesi, tedarik zincirinde kontrol saglanmas,
stok yonetiminin kontrol altina alinmasi, isgérenlerden en st diizeyde fayda saglanmasi

konulandir.

Calismanin uygulandig1 sektor olarak segilen seramik, ¢ini ve porselen
tiretim sektorii giinimiize kadar uyguladigi sistemlerle ekonomide arzu ettigi noktaya
taginamamistir. Biiyiik 6lgekli tasarlanmis az sayida isletme kapsam diginda birakilirsa
daha ¢ok kiiglik ve orta dlgekli isletmelerle faaliyetine devam eden sektérde karsilasilan

sorunlar sebebiyle kan kaybedilmektedir.

Diinya pazarinda gerek hammadde, gerek yart mamul ve gerekse mamul
olarak ilk siralarda olmasi beklenen ata sanati olarak da tabir edilen ¢inicilik kiigiik
atolyelerde yasam savasi vermektedir. Ayni erime seramik iiretimi yapan isletmelerde

de s6z konusudur.

Calismanin yapilmasindaki en biiyiik etken niifusunun biiyiik bir kisminin
sektorde istihdam edildigi veya sektére bagli kollarda galistign Kiitahya ilinde bu
erimenin durdurulmasina katki saglamaktir. Il merkezi genelinde ticaret odasina kayith
76 kiigiik ve orta olgekli isletmeye sahip olan ilde kayit dis1 olarak faaliyet gosteren

isletmelerde goz ardi edilemeyecek kadar fazladir.
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Bu ¢aligma Kitahya ilinde faaliyet gosteren kiigiik ve orta 6lgekli seramik
dretimi - yapan igletmelere  uygulanaciktir,  Calismanin - giivenilidligi - toplam  nicel
verilerin giivenilirlik ve gegerliligi ile simrhidir. Uygulamanin yapildigi anket metodu.
kullanilan anket tekniginin 6zellikleri ile sinirhdir. Calismanimn yapildif: siradaki para ve

kisitlar aragtirmacinin olanaklariyla sinirhidir.

Aragtirma sonucunda sektorde faaliyet gosteren isletmelerin iginde
bulunduklar1 durum kesifsel anlamda analiz edilmis ve tam zamaninda iiretim sistemine
olan yatkinliklar1 incelenmis, isletmelerin tam zamaninda iiretim sistemi ile olan
uyumlart saptanmugtir. Yapilan arastirma sonucunda clde edilen veriler 1g1inda
sektorde faaliyet gosteren igletmelerin tam zamaninda iiretim anlayisina olan uyumlar
sOyle siralanabilir; isletmelerde isgéren sayist genelde 20 kisiyi agmamaktadir; Gretim
'modeli olarak tercih edilenler sirasiyla seri liretim, siparise gore liretim ve fason
liretimdir; tiretimde kullanilan teknoloji rakiplerine gére orta seviyede kalmaktadir;
olugan arizalan isletme i¢indeki iggérenler ile onarmay tercih etmekiedirler; tedarikgi
sayilarini 10 firma ile sinrlandirmaya ¢alismaktadirlar; is iliskileri kurulmus olan
tedarik¢i firmalan yakin gevreden se¢mektedirler; tedarik¢ilerden hammadde alirken
ihtiyaglarin1 belirterek tiim siparisi ya da ilk ihtiyag duyulan partiyi almay:
istemektedirler; hammadde ihtiyaglarim temin eden tedarikgilerle aralarindaki teslim
stiresi anlagmas1 kisa vadelidir, acil siparis durumlarinda bu siire 3 giine kadar
inmektedir; onlerindeki 5 sene boyunca ¢alistiklan tedarikgi firmalarin sayisinda artis
olmamasini planlamaktadirlar; hatayla miicadele baglaminda her asamada hata kontrolii
yapmaktadirlar; isletmelerin neredeyse tamami kaliteden sorumlu isgdrenler
denetiminde kontrollerine devam etmektedirler; ¢ok fonksiyonlu iggéren kavramim
uygulamaktadirlar; {iretim kotasi uygulamasi tercih edilmemektedir; iggérenlerine

tretim sirasinda s6z hakki vermektedirler; tiretimleri talebe gore sekillenmektedir.

Calismada arastirmaya dahil edilen isletmelerin tam zamaninda iiretim
anlayisina uyum saglayamadiklar1 durumlar ise; hatanin en son nokta olan ve mamuliin
dontstiirilemedigi asamada fark edilmesi; kalite kontrol belgesine sahip olmamalan;
fonksiyonel iggéren kavramindan tam faydalanamamalari; ariza olugtugunda jidoka

olarak tanimlanan yaklasimi kavrayamamalarindan dolayi siireci kontrol edememeleri;



temizlik ve diizen igin ayr1 bir iggéren kullanmalari; fabrika alaninda depo alani
ayirmalart; depo alamimin 1-2 giinliik emniyet stoku igin degil daha fazla miktarda
mamul depolamak igin daha genis bir yere kurulmasi; yart mamullerin stoklanmasi gibi

uyumsuzluklardir.

Sektoriin genel durumuna bakildiginda tam zamaninda diretim felsefesine
olan yatkinliklari s6z konusu olsa da tam zamaninda tiretim sistemini kullandiklarin
sylemek miimkiin degildir. Ancak sekt6riin ve sistemin uygulamada Ortiisen
bilesenleri olmasi bazi ayarlamalar ile seramik sektoriinde’ faaliyette bulunan
isletmelerin tam zamammnda dretim anlayisina uygun bir modelle {iretim

yapabileceklerini gostermektedir.

Sektorde uygulanan tedarikgi iligkileri ve kontrolii uygulamalarindan tam
zzmamnda iiretim sisteminin arzu ettigi Ol¢iide fayda saglanmaktadir. Kullanilan
isgliciiniin sevki ve organizesi konularinda isletmelerin biinyelerindeki uygulamalar

tar. zamaninda iiretim sistemi ve felsefesine dayanmaktadir.

Isletmelerin genelinde Kkalite anlayist hakimdir. Uretimini yaptiklar:.
mamullerin zarif ve ¢ogu kez goze hitap etmesi gerektigi g6z Oniine alinacak olursa
kalitenin saglanmasi i¢in gerekli olan ﬁygulamalarmda sektorde olusmasi kaginilmaz
Lale gelecektir. Burada en fazla dikkat ¢eken unsur kalite kontroliin her asamada
tckrarlanan bir eylem olmasidir. Uretim yapilan mamuliin hammadde basamagindan
sonraki ilk firinlanmasindan sonra geri d6niigiimii olamamaktadir. Bu yiizden her
adimda yapilan islemler hatali oldugu halde fark edilemeyen yarnn mamullere
uygulandig taktirde israfin boyutu ¢ok biiyiik olacaktir. Bu sebeple hatanin olustugu
anda fark edilmesi 6nem kazanmaktadir. Ancak yine sektoriin dogasi geregi hatalar
genelde en son agsamada olugsmakta ya da fark edilmektedir. Bu sebepten dolay:
isletmede iiretime katilan iggorenlerin tamam kaliteden sorumlu olduklart gibi ayni
zamanda sadece kalite denetimi yapan iggdrenlerde istihdam edilmektedir. Kalite
konusunda isletmelerin tek zaafimin kalite kontrol belgelerinin olmamasi oldugu
dzellikle dikkat ¢ekilmesi gereken bagka bir unsurdur. Sektér genelinde kalite

uygulamalarinin 6n plana tagindifi ve tiim biiyiik Slgekli kuruluslarin kalite kontrol
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belgelerinin oldugu diistiniilecek olursa aragtirma evreninde bulunan kiigiik ve orta
olgekli isletmelerin kalite kontrol belgesi sahibi olmamalan kabul edilemez. Isletmelere
yapilan ziyaretlerden anlasilmistir ki bu duruma en biiyiik etken atdlye tarzi iiretim
yapan isletmelerin mamullerinin bir standardinin olmamasidir. Kullanilan teknolojinin
zaaflarindan birisi olan ve 6zellikle kaliplama sirasinda standart bir ortam saglayamayan
isletmeler farkli mevsimsel 1s1 degisimleri sonucu iiretimi yapilan mamullerde kesin bir
standart saglayamamaktadirlar. Ancak buna ragmen yapilmaya ¢ahstlan ve uygulamada
olan kalite kontrol mekanizmasi tam zamaninda iiretim sistemine yatkinhik

gostermektedir.

Alt arastirma sorusu olarak tespit edilerek kabul edilen bu ii¢ bilesenin
yaninda ret edilen stok kontrolii uygulamalarinda ise sektoér genelinde farkl
uygulamalarla karsilagilmaktadir. Bu farklilagmanin en biiyiik sebeplerinden biri iiretim
sistemi iginde kullanilan teknolojinin yeterince gelistirilmemesi ve yeni teknolojinin de
isletmelere ge¢ ulagsmasidir. Diger bir sebebin ise isletmelerin iiretim siireglerini kisa
zamanda tamamlayamamalan oldugu goriilmiistiir. Uzun siirede mamul halini alan
driinler siire¢ geregi ara istasyonlarda kuruma amaghli bekletilmektedirler. Bu
beklemelerin uzun zaman almasi islenmemis yari mamul stoklarimin tiim igletmelerde
vaygin sekilde depolanmasina yol athaktadlr. Uygulamanin yapilmast igin ziyaret
cedilen igletmelerde kaliplarin isletme alaninda gok fazla yer iggal ettigine tanik olunmasi

elde edilen verileri de destekler mahiyettedir.

Sektor genelinde tam zamaminda retim sisteminin  yerlestirilmesi
planlanacak olursa eger, atilmas: gereken ilk adim teknolojinin geligtirilmesi olmahdur.
Sektorde yasanan sikintilarin ve standartsizhifin en bﬁyﬁk sebebi olarak goze carpan
uzun iiretim siiregleri kisaltilmaya calisilarak en azindan yari mamullerden olusan ara
stoklar eritilebilecek, hatalarin olusumuna sebep olabilecek etkenlerin bir kismu ortadan
kaldirilabilecektir. Isletmelerin en biyiik sorun olarak gordiikleri pazar darliginin
asilmas: igin gerekli olan kalitenin artirllmasi, maliyetlerin asad1 gekilmesi ve israfa
.sebep olan tim asamalarin yok edilmesi gerekmektedir. Ozellikle mamulliin yar
mamul halini almasindan sonra geri doniisiime tabii tutulamamasi sebebiyle hatalarin

yiikledigi maliyetler korkutucu boyutlara ulagabilmektedir.  Bunun igin hatali
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tiretimlerin de bir sekilde degerlendirilmesi uygun olabilir. Ozellikle porselen tiretimi
yapan biiyiik sirketler bu sorunu ikinci kalite veya defolu iiriin adi altinda hatali
mamulleri pazara diisiik fiyatla sunarak ¢ozmislerdir. Ayni uygulamanin kiigiik ve orta
Olgekli isletmelerde de uygulanmasina imkan verecek, tiim bu hatali iiretimleri tek bir

merkezden sevk ve idare edecek bir yapilanmaya gidilebilir.

[sgiici konusunda istenilen noktaya gelinmis olsa da bu konudaki
hassasiyetin tam zamaninda iretim anlayiginin prensibi oldugu i¢in degil sektoriin
icinde bulundugu ekonomik sartlar sebebiyle oldugu goézden kagmamalidir. Gerek
kalifiye isgoren teminindeki sikintilar gerekse tatminkar ficret politikalarinin olmamasi
sebebiyle isgiicli temininde sikinti yasayan isletmeler ellerindeki imkanlan en iist

diizeye tasimaya ¢alisarak az sayidaki isgorenlerinin fonksiyonel olmasina ¢aba sarf

etmektedirler.

Depo kullanim:i kavraminin agilmasi i¢in yapilabilecek ilk degisiklik
iiretimin talebe g6re yapilanmasi olabilir. Sektérde siparise goére iiretimin seri iiretimle
aym oran da tercih edilmesi kullanillan depo alanlarinin ve yiiklenilen stok
maliyetlerinin aciklamas: olarak algilanabilir. Isletmelerde pazar sorunun yagandid
diisiiniilecek olursa yapilan liretimin uzun siiregten gegmesi ve iiretim miktarlarinin elde
pulunan teknoloji ve firin hacimleriyle simirh kalmasi pazarda giinliik taleplere cevap
vermede sikintiya diigiilmesine sebep olmaktadir. Bu noktada sektoriin gerek standarda
kavusmast gerekse tepkisel liretimlerde rekabet edebilecek hale gelmesi igin yan sanayi
isletmelerine ihtiyag duyulmaktadir. Sadece biskiivi yapimu igin harcanan zamamn tiim
tiretim asamasinin yarisim isgal ettii diigiiniilirse bu konuda yan sanayi desteginin

alinmas: bile sektorde bir hizlhiliga ve standarda kavusmaya sebep olacaktir.

Ekonomik imkanlarin gerek iilke i¢in gerekse arastirmanin yapildig
Kiitahya ili i¢in daralmis olmas1 sebebiyle, el sanati olarak adlandirilan ve toprak
pisiriciligi olarak bilinen, asirlardir bu cografyada devam eden bir iiretim kolu her
gecen giin yok olmaktadir. Bu gidisin tersine dénmesi igin igletmelerin kar eden
kuruluslar haline gelmesi ve girisimciler tarafindan desteklenmesi gerekmektedir. Bu

sektoriin yeniden canlanmasi i¢in gerekli yapilanmada Jopanya’da ki Toyota Motor
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Company firmasinda aym sartlardan dolay: gelistirilmis olan tam zamaninda lretim
anlayisima  gegilmesiyle  olugacaktir.  Rekabetin,  daralmalanin  yagandigy  pazarda
maliyetlerin disirillerek kalitenin artmasim saglayacak lretim sistemi tam zamaninda

{iretim sistemidir.

Sektor genelinde uygulanmamasina ragmen dretime adapte edilebilecefi
anlastlan tam zamaninda iiretim anlayigt uygulamaya konuldugu taktirde artacak olan

verim sektoriin olmasi gerektigi noktaya gelmesinde yardimci olacaktir.

Ozellikle organize olmast gereken scktorlerin baginda gelen seramik sektorii
birlikler kooperatifler seklinde yapilandirilmali ve hammadde alimindan pazarlamaya
kadar olan tiim siireglerde gerek teknik gerekse sanatsal anlamda gerekli olan destek
saglanarak isletmelerin basarili olmasina gayret edilmelidir. Kalite anlaminda ihtiyag
duyulan standartta bu birliktelikler sayesinde olusturulabilecek ve hak edilen bagarnli

iiretimler ve gereken diigiik maliyetlerin saglanmasina imkan bulunabilecektir.



EKLER
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P

TAM ZAMANINDA URETIM YONETIMININ UYGULANABILIRLIGINE
ILISKIN ANKET
Bu anket Dumlupmar Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisiinde *‘Tam
Zamaninda Uretim Sisteminin Kiitahya ilinde Bulunan Secramik, Porselen Ve Cini
Uretimi Yapan Kigiik Ve Orta Olgekli isletmelerdeki Uygulanmast Ve Biling Diizeyi™
adli yiiksek lisans tezinin uygulama kismi igin yapilmaktadir. Sizlerin goriisleri bu
arastirmanin  sonuglart agisindan biiyilkk 6nem tagimaktadir.  Anket sorularni
cevaplamaniz yaklastk 5 dakikamizi alacaktir. Zamaminizi ayirdigimz ve sorularn
i¢tenlikle yanitladiginiz i¢in simdiden tesekkiir ederim.
ATIL TASER

Liitfen asagidaki seceneklerden en uygununu isaretleyiniz
1. Isletmenizin kurulug yilt ...ccceeeeveneennnnes
2. Isletmenizde kac isgdren ¢cahymaktadir?
[J1-10kisi [ J11-20kisi [ J21-30kisi  [_J30- ve yukarisi
3. Isletmenizin gecen yil itibariyle Cirost.......cceeeeeeveenenenennnnn..
4. Fabrikanizda uygulanan iiretim metodu nedir?
[ ]seritiretim [ ]fason iiretim Dsiparis tizerine {iretim
5. Isletmenizdeki teknoloji diizeyi pazardaki rakiplerinize gire ne durumda?
[(lgokgeri [ Jgeri [Jorta [Jileri []cokileri
6. Isletmenizde olusan arizalan kim gideriyor?
[] ariza olusan birimdeki isgéren [teknik isgoren
[] disanidan teknik destek alimyor
7. Tedarikgi saymmz kagtir?
[11-5 [J6-10 [J11-15 []16-20 []20 den fazla
8. Tedarikgilerinizin cografik dagillml nasildir?
[Jsehirigi  []schir disibolgeici  [Jbolge dist [ yurt dist
9. Hammadde temini sirasinda siparis nasil verilir?
[] ihtiyacin tamanmu siparis verilir
[ ] ihtiyactn tamamu belirtilerek kullanilacak ilk parti siparis edilir

[] siparis verilmez siparis s6zlesmesine gore periyodik olarak alinir
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10. Tedarikgileriniz ile aranizda I)if teslim sizleymesi varsa hangi periyottadir?
[] giinliik [ Ihaftalik [Claylik

[Isiparisi takip eden en kisa siirede [ _Jyok

11. Firmanizin acil siparis vermesi durumunda tedarik¢i tarafindan

desteklenme hizi nedir? gin

12. Tedarikgilerinizin sayisi ile alakah gelecckteki planlarimiz nelerdir?
[] azaltilacak [] aym kalacak [] artinlacak

13. Hangi asamada kalite kontrol yapilmaktadir?

[ ] hammadde girisinde [] tiretim sirasinda

[ ] mamul halini aldiginda  [_] her asamada tekrarlanan kontrol vardir
14. En fazla hata hangi asamada olusmaktadir?

[ ] hammadde girisinde [ ] tiretim sirasinda

[] mamul halini aldiginda

15. Kalite kontrol belgeniz var midir?

[hayr  []evet

16. Kaliteden sorumlu yetkilendirilmis biri var mudir?

[(levet [ 1hayir

17. Cok fonksiyonlu isgdoren kavramina uyan isgoérenleriniz var mdwr?
|_, RS [_, el 1_1 Juit yuinyau ‘_1 twnriwantina g ahibi 1:; :a&;pSi

18. iggorenlerinize iiretim sirasinda iiretim kotas: uyguluyor musunuz?
L:l cvei L_j tay il

19. isg('irenlere iretim sirasinda s6z hakki veriliyor mu?

[]her zaman [ ] genelde [ Jbazen [ Jarasira [ ] hicbir zaman

20. Ariza halinde...

[] tim birimler fazla mesaiye kalir

[Isadece teknik ekip fazla mesaiye kalir

L iddlon i /i DU UG U Ui s LAY L Ratil

21. Uretim esnasinda tesisin temizligi ve diizeninden sorumlu birt var sudir?

[ ]evet [ ] hayir

22. Depolama icin kullanilan alan fabrikanin icinde mi?

[Jevet []hayir
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23. Depolama icin kullamlan alan tesis alani icinde ne kadar alana sahiptir?

L_l‘ Y l_] S et Qm N1V l__l - L_l XTIV

24. Uretim sirasinda yann mamullerin stoklanmasi i¢in deponuzda ayn bir
kisim var idir?

;_1 Uyt |_J ay b

25. Uretim talebe gore mi yoksa talep tahminlerine gire mi yapihiyor?

L;] Lhichn Bl L__J luibp WTTTITITTOeTTe Bl

26. Isletmenizde tam zamanl iiretim sistemi uygulaniyor mu?

[]evet [ ] hayir

27. Tam zamamnda iiretim sistemini nasil uyguluyorsunuz?

200 U Bliiaiit) Ul ot WY Buidiiditey o € Ldliiadl Daiailiil s vseessenseseeseeers

29. Isletmeniz de uygulanan iiretim modeli asagidakilerden hangisine hizmet
etmek amaciyla uygulanmaktadur?

[ ] rekabet giiciiniin artiriimast

[ ] karin artinlmast

[ ] kalitenin artirilmasi

[] israfini azaltilmasi

[] isgoren sayisinin azaltilmas:

[] maliyetinin diisiiriilmesi

[] stoklarin diisiiriilmesi

30. Su anda uygulamakta eldugunuz iiretim sisteminde en fazla yasamakta
oldugfunuz sorun nedir?

[[] tedarikgilerle ilgili sorunlar

[] pazar sorunu

[ ] teknoloji sorunu

[] egitim sorunu

[ ] isgoren sorunlari

L jutiniiiii SUL Ulia

____ KATKILARINIZDAN DOLAYI TESEKKUR EDERIM__
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TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ TARIHSEL GELISIMI

19401 yillarin basinda 2. Diinya savagsindan c¢okiintiiyle ¢ikmis olan ve
ckonomisi derin krizde olan Japonya 6zellikle Amerika'dan getirdigi kalite uzmanlanyla
ekonomisini tekrar ayaga kaldirmaya callslyordu. O tarihe kadar emek-sanat bagimli
bir iiretim modeli benimseyen Japon endiistrisi giiniin gelisen ihtiyag ve isteklerine
cevap veremez hale gelmisti.®® Tim diinya da hiikiim siiren savas, beraberinde petrol
krizini de getirmis, ve tiim tlkelerdcki sanayi isletmeleri sikintiya diismiislerdi. Tiim bu
sikintilar biraz daha fazla bir sckilde tarimsal bir altyapisi arazi yctersizligi yiiziinden
asla olugmamus olan Japonya'da da hisscdilmekteydi. Her ne pahasina olursa olsun
Japon ckonomisinin savas sonrast i¢inde bulundugu bitkinlik ve y1k|l|111$l|{11h astlmasi
gerekiyordu., Bunun iginde yillardir koruduklarr ve daha ¢ok Kiltirel anlamda bir alt
yaptya sahip olan Grctim sckidrlcrini g&:nisiirmc}cri g,c;cl\l}oxdu [¢cinde bulunduklan

merakh ve gelismeyc agik bircylerin (isgrenlerin) tespit edilerck kendilerini ustabagi
olarak hazirlamak, gerckli kabiliyctlerle donatarak ihtiyag duyulan lider kadrolai i
yetistimekti, Bu sayede hayali kurulan modern ve makinclerle yapilan irctime
gecildiginde gerckli olan isglictine hitkmcdcebilececk bir kadrova da sahip olunabilccckti
Clbette Ki téim bu calismalarin Karsilagtif on biiy ik sorun, miitevazi yasamaya aligmig
Japon halkina ihtiya¢ duyduklan scylerin minimum oldugu bir ortamda daha fazla hirsla
yitksclme istegii agilanmast ve kiiltiirel olarak benimscdikleri her dircttikleri mamulde
var olduguna inandiklart ruha ters diigen standart Gretimin benimsenmesi olmustu. Tiim

e

NP T 1 P
ZOoninaia

%

agmich uygulanmaya ¢aligilan yeni is ve iggdren sistcmi o dénem igerisinde

o

Japon cndistiisinin keandisini krizden ¢ikarmaya yctmemis sadece ¢ikis nohlasing birac
daha yaklagtirmisti, 2. Dinya savagiun ardindan krizden ¢ikisi hedefleyen Japonya,
Ozclikle Amicrika’yi kendine drnck olarak scomis ve feu‘kh schidelerdehi uy pulamalan
meclemek igin vaman Kadrolanmit bu dlkeye yollanusti,  Aslinda Amcerika yillardir

Japon halkinda mwrak uvyandirmaktaydi, 191071 yillarda chstil igivle urasan Toyoda

“8 Acar, a.g.e.,s.11.
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(bereketli piring tarlas1))® ailesi de Amerika da var oldugunu duyduklari ve hayalini
kurduklari yeni diinya iiretim modellerinin gelismelerini dgrenmek i¢in Amerika'y1
ziyaret etmisti. Toyota Motor Company olarak ileride tiim diinya da yilda 11 milyon
arag satacak olan bu tekstil firmasinin kurucusu Sakichi Toyoda’nmin bu gezileri sonucu
ilk tespit ettii sey c¢ok genis yelpazedeki miisteri taleplerine hizli ve eksiksiz sekilde
cevap verilmesi gerekliligiydi. ° Aym Sakichi Toyoda gelecegin sektoriiniin otomotiv

»" ssziiyle vurgulamusti.

olacagini bu gezileri sirasinda *“Artik otomobil ¢agindayiz.
Ilerleyen yillarda tekstil sirketini devralan oglu babasinin bu ngériisiine sayg1 duyarak
patentini sattign  bir tekstil dokuma makinesinden elde ettigi birikimle otomotiv
sektoriine giris yapmis ve (Amerika ve Avrupa’da sOylenmesi daha kolay oldugu

disiiniilerek degistirildi)” Toyota Motor Company’i kurmustur.

Yapilan Amerika ziyaretlerinde Japon halkina en farkli gelen sey bugiin tiim
diinyanin uyguladig siiper market anlayisiydi. O donemlerde genelde insan iligkilerinin
ticarette 6n planda tutuldugu tiim anlagmalarin sadece s6z vererek, onur kazandirilarak
yapildig1 g6z Oniine alinirsa, aracisiz ve direk olarak yapilan bu satig tiirti Japon halkina
¢ok uzakti. Tiim dirlinlerin beraberce satilmasi, farkli fiyatlarin ve kalitelerin ayn1 grup
iirinlerde halkin tercihine sunulmasi, gereksiz biirokrasiyi ve gereksiz depolamay1
ortadan kaldirmasi Japon halkim1 6zellikle de Motor Company de ¢ok zor sartlarda

bagarili olmaya igg6ren geng bir tiretim miihendisini, Taiichi Ohno’yu ¢ok ctkiledi.

Japon halki tiim bu ziyaretlerden ve arastirmalarda elde ettii bilgi
birikimleriyle ¢aligarak ¢oziime ulagmak i¢in micadele ederken, 1949 yilinin baginda
sadece otomobil ve kamyon iiretmekte olan Motor Company eski teknolojisi ve daralan
pazar payl sonucu olduk¢a giic gilinler gegirerek biiyiik bir ¢6kils yasamig ve

iggorenlerinin gogunu isten ¢ikarmak zorunda kalmigti. Bu ¢okiisten kurtulabilmek i¢in

'y, Ugur PABUCCU, “Toyota Uretim Sisteminin Dogusu Ve Tarihsel Geligimi™,
www.mylmz.net/membership/download.asp?DownloadD=18,(16. May15.2004).

7 “Toyota Uretim Sisteminin Dogusu Ve Tarihsel Gelisimi”. http://www.Mylmz Net/Uretim/Jit/Yalin.htm
{27.Nisan.2004).

"yahin Uretim™, http://www.mylmz.net/uretim/jit/yalin1.him (25.Mart.2004).
72 http://www.Mylmz Net/Uretim/Jit/ Yalin.htm, a.g.e..(27.04.2004).

™ ACAR . CAPCL, ag.e.,s.3.



en akillica yol eskimig teknolojiyi bagtan yenilemek olmasina ragmen fabrikanin ve
{ilkenin i¢inde bulundugu ckonomik sartlar bu mali yiikii kaldirmaya yeterli degildi.
Motor Company'nin savastan kalmig olan teknolojisi diisiik verimlilikte bir araya
gelince iiretimi siiren tek model otomobiller pazarda yeterince ilgi goremiyordu.”® Daha
onceden kazandiklari deneyimlerine dayanarak baktiklarinda elbette ki yapilmas: en
gerekli olan sey modellerde bir farklilagmaya gitmck olacaktl. Ancak gerek alt yapisal
sorunlar, gerekse maliyetlerden kaynaklanan ekonomik yetersizlikler iginde

bulunduklar hantal yapiya onlan daha bagimli hale getirmekteydi.

1950 yilinin baginda iiretim bagmiihendisi olan Taiichi Ohno Amerika’dan
yenilenen teknoloji yiiziinden ¢ok uygun maliyetle birkag farkl: ebatta kullamilmig pres
satin aldi. Bu presler giinde li¢ vardiya caligarak yilda milyonlarca tek tip kalip liretmek
icin tasarlanmisti. Uretim miktar1 milyondan bine indigi taktirde maliyetler ok fazla
aratacak ve yapilmus olan yatinm zarar edecekti. Diger taraftan bu preslerden farkl
kalrplar basmakta neredeyse imkansiz haldeydi. Bir pressin kalibinin degistirilmesi 1
giin alurken bu is iginde uzman bir ekip gerekmekteydi. Ohno'nun ne zamani ne de bu
tip bir uzman kadrosu vardi. Diger yandan bakilinca aldifi bu presleri verimli
kullanabilecegi bir talepte olusmuyordu. Ohno yeni aldigi bu az miktardaki presten

maksimum pargay1 basmali ve istedigi miktarda bu islemi ger¢eklestirebilmeliydi.

Bu is i¢in Oncelikle degistirilmesi 1 giin alan pres kaliplarim hizli bir gekilde
degistirebilmeyi planladi. Tekerlekli arabalar1 kullanarak yiizlerce kilo gelen kaliplan
daha hareketli hale getirdi. Bu degisim isini vardiya sirasinda yaptigi igin attlyede
bulunan iggorenleri bu degistirme isleminin icine dahil etti. Bu iggdrenlerin her biri
zamanla kendi kullandiklari preslerin kaliplarim1  kendileri degistirecek kadar
ustalagtiklan igin, Amerika’da kullamlan uzman kadrosuna da ihtiyag olusmamis oldu.
Bu konuda ¢alismalarina ileriki giinlerde de devam eden Ohno 1960 yilina geldiginde
pres kaliplarimi 3 dakikada degistirebilen bir isgoren kadrosunun sahibiydi”. Bu sayede
az miktarlarda farkli kaliplarla yapilan pres islemiyle maliyetler diigmeye baglamus,

presler gereksiz tretim yapmadigi ve kapatilmadigi i¢in verimlilik yiikselmeye

baglamisti.

" EMRE . a.g.e., .46.
™ Acar, Capet, a.g.e., s.4.
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Bu sistemi kuran Ohno ayni zamanda farkli model otomobillerde az sayida
iiretim yapmaya da baslamisti. Ancak bu iiretimlerde bu kez de karsisina engel olarak
diisiik verimlilik gikt1. Isgdrenler egitilmeli ve yaptiklan isin 6nemini kavramaliydilar.
Bunun igin bagarili olan iggorenler ve bagarili ¢aligmalar On plana ¢ikarilarak
odiillendirildi. Fabrika i¢i diizenlendi, otonomaéyona gecildi, makine parki elde cdilen
gelisme sonucunda yenilenmeye baslandi.  Verimliligin artis trendine girmesiyle
tiretimde artig saglandi. Bu artis daha fazla stok alanina ve daha fazla emniyet stokuna
ihtiya¢ dogurdu. Ohno’nun sagladigi maliyet diigiisii yine tersine dénmiis ve stok
maliyetleri bir yiik olmaya baslamisti. Bu sefer de stoklari azaltmaya ¢ahisan Ohno bu
kez de karsisinda tiimiiyle durmus bir fabrika buldu. En ufak bir arizada tiim tretim
duruyor ve ariza giderilene kadar iiretim devam ettirilemiyordu. Bu kez Ohno tiim
imkanlarin1 kaliteyi artirmak igin seferber etti. Artik iretim sirasinda her isgéren
elinden gelenin en iyisini yapmak zorundaydi. Arada tiretimi durduran arizalan ise yine
uzman bir kadro degil Ohno'nun atlyede yaptigi gibi makineden sorumlu isgdren
tarafindan tamir ediliyordu. Stoklarin minimuma inmesiyle birden hatali iiretim ortadan
kalkmaya baglad1, eskiden giinler sonra fark edilen ve belki yiizlerce adet iiretilmis olan
pargalar artik ¢ok daha kisa siirede bir veya iki tane iiretilince fark edilebiliyor ve siire¢
durdurularak hata giderilebiliyordu. Hatal {iretim Japon halkinin yapisina bagh olarak
bir onursuzluk gibi algilanmaya baglamisti. Israfin azalmasiyla Ohno igin maliyetler de

azalmaya devam ediyordu.

Tek tek ele alindiginda devrim yaratacak gelismeler olmamasina ragmen
Ohno'nun c¢ahigmalarina toplu halde bakarsak ortaya ¢ikan sistem Toyato Motor
Company tarafindan uygulanan yepyeni bir liretim modeliydi. Bir sistem iginde
bakildiginda organizasyon yapisim, insan giiciinii, fiziksel kaynaklar1 bir arada
diizenleyen bir model kuran Ohno’nun tam zamaninda tiretim modeli olarak adlandirilan
bu modeli diinya endiistri tarihinde bir milat sayilmis ve icinde bulundugumuz siirekli

gelisme déneminin de baslangicini olugturmugtur.
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