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OZET

Glinlimiizde, iletisim sektoriinde ve teknolojide meydana gelen hizli gelisme ve
degisme sonucunda diinyanin ekonomik sinirlan bilyiik olgiide kiiciilmiis buna bagh
olarak iiretim yerel olmaktan ¢ikip, diinya pazarlan tek bir pazar haline doniismiistiir.

Ticarette sinirlarin ortadan kalkmasi, tiiketicileri daha bilingli hale getirmistir.
Tiiketiciler az maliyet ve daha yiiksek kalitede, en iyi satis ve satis sonrasi hizmet sunan
igletmelerin mamullerini tercih etmeye baslamislardir. Bu tercih, isletmeleri kaliteli ve
diisiik maliyetli mamuller iiretmeye zorlamistir. Tam Zamaninda Uretim Sistemi bu
zorlamalar karsisinda ortaya ¢ikmais bir iiretim teknolojisi olup yiiksek kaliteli mamuliin
diisiik maliyette istenilen zamanda ve istenilen miktarda, istenilen yerde tiiketiciye
sunulmasini hedefler. Bu hedefe ulasabilmenin 6n sartlarindan biri stok maliyetlerini
stfira indirmektir. Bunun i¢in ilk madde ve malzeme, yar1t mamul stoklarinin azaltilmasi
yoluna gidilmelidir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin temelini olusturan sifir stok ve toplam kalite
kontrol tiretim ortaminin fiziksel yapisini degistirerek, iiretim maliyetlerinin yapisinda
ve maliyetlerin Olciilmesinde ©nemli degisikliklere neden olmustur. Direkt is¢ilik
maliyeti biiyiik l¢iide azalirken Genel Uretim Maliyetlerinde artis gézlenmektedir. Bu
durum, direkt isciliklerin geleneksel maliyet muhasebesindeki ©nemini, Tam
Zamaninda Uretim ortaminda yitirdigini gostermektedir. Tam Zamaninda Uretim
Sistemini uygulayan isletmeler geleneksel maliyet muhasebesi sisteminden farkli olarak
bu sisteme uygun bir maliyet muhasebesi yapisi olusturmak zorundadirlar. Tam
Zamaninda Uretim Sistemini basar1 ile uygulayan bir¢ok isletme maliyet
muhasebesindeki geleneksel yontemleri terk ederek, bu anlayisa uygun yeni yontemler
gelistirmek zorunda kalmislardir. Bu sekilde elde edilen maliyet bilgileri, daha dogru,

daha giivenilir ve daha anlamli olacaktir.

Anahtar Kelimeler: Tam Zamaminda Uretim, TZU Sistemi, Tam Zamaninda Maliyet
Muhasebesi, Sifir Stok.
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ABSTRACT

Today, owing to rapidly development and changing in telecommunication
and technology, local economies often transcend geographical boundaries and
competition in many industries became worldwide in scope. Therefore, production
is no longer being made locally and all of the world markets became a global
market.

Such a development in business life affected consumer to become more
conscious. Consumers started preferring products of firms which supply low cost,
high quality products and the best selling and post selling services. Intensified
competition compelled the firms to supply low cost, high quality and the best
selling and post selling services. Consequently, Just In Time (JIT) Production
System which supplies high quality and low cost products to consumers whenever
they demand came out. JIT System requires reducing -nearly to zero- inventory
holding (carrying) costs, especially for raw materials and work in process

inventory.

Since JIT Production System necessitates minimum inventory and Total
Quality Control it has caused important changes in physical production
conditions, structure of manufacturing costs and measuring costs. In JIT
Production System, manufacturing overhead increases while direct labor cost
decreases substantially. So, comparing to traditional manufacturing system direct
labor cost vs. manufacturing overhead lost its importance in JIT Production
system and this made firms to form different cost accounting system so as to

produce useful accounting information.

Key Words: Just In Time, JIT Production System, Just In Time Cost Accounting,

Zero Inventories
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GIRIS

Kiiresellesmenin onem kazandigi giiniimiizde, isletmelerin yasamlarini uzun
siire devam ettirebilmeleri icin yurti¢i pazarlarin yam sira, uluslararas1 pazarlardaki
rekabet ortamina uygun hareket etmeleri gerekmektedir. Bu rekabet ortamina uymayan
igletmeler, piyasadan silinmek durumu ile kars1 karsiya kalabilirler. Uluslararasi yogun
rekabet ortaminda isletmelerin basarili olabilmeleri icin Oncelikle miisteri tatmini
saglanmali ve teknolojik gelismeler yakindan takip edilmelidir.

Tiiketiciler, daha az maliyet ve daha yiiksek kalitede, en iyi satis ve satig sonrasi
hizmet sunan isletmelerin mamiillerini talep etmektedirler. Bu da ozellikle isletmeleri,
kaliteli ve diisiik maliyetli mamiil iiretmeye zorlamaktadir. Bu zorlamalar karsisinda
ortaya cikan bir iiretim teknolojisi olan Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, yiiksek
kaliteli mamdiiliin en az maliyetle miisteriye sunulmasi hedeflenmektedir. Bu hedeflere
ulagilabilmesi icin Tam Zamaninda Uretim Sisteminin temel unsurlarindan biri, stoklari
ve dolayist ile stok tutma maliyetini sifira indirmektir. Uretimin duraksamadan
siirdiiriilebilmesi icin, ilk madde ve malzeme gereksinim duyulan en uygun zamanda ve
miktarda temin edilmelidir. Bu nedenle Tam Zamaninda Uretim Sisteminde direkt ilk
madde ve malzeme, yar1 mamiil ve mamiil stoklarinin azaltilmasi yoluna gidilmektedir.

Geleneksel iretim sistemlerinde kalitesiz malzemelerden dogan iiretim
aksamalari, stoklarda bulunan ilk madde ve malzemenin iiretime sevk edilmesiyle
giderilmektedir. Ancak ayni nedenden dogan iiretim aksamalar, sifir stok ile ¢calismay1
temel ilke olarak benimseyen Tam Zamaninda Uretim Sisteminde giderilemeyecek ek
maliyetlere neden olur. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim Sisteminde ilk madde ve
malzemenin alimindan baslayarak, {iretiminin gerceklestigi tiim asamalar boyunca
Kalite Kontrolii ¢cok énemli bir unsur olmaktadir. Bunun sonucunda Tam Zamaninda
Uretim Sisteminin ikinci temel unsuru, Toplam Kalite Kontrolii 6n plana ¢ikmaktadir.
Dolayisi ile Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Toplam Kalite Kontroliine verdigi biiyiik
onemle tim faaliyetlerinde kaliteyi yiikseltmeyi hedefler ve bdylece, her asamada
olusmasi miimkiin olan hatalar1 Onler. Hatalarin 6nlenmesi ile kayiplar azalir, fire,

1skarta, ikinci kalite mamiil, gereksiz stoklar, zaman kayiplari, teslimattaki gecikmeler



gibi tiim olumsuzluklar ortadan kalkar. Biitiin bunlarin sonucu olarak maliyetler diiser
ve miisterilerin beklentileri tam olarak karsilanir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin temelini olusturan Sifir Stok ve Toplam
Kalite Kontrolii, iiretim ortaminin fiziksel yapisim1 degistirerek, gerek iiretim
maliyetlerinin dogusunda ve gerekse soz konusu maliyetlerin Ol¢giimlenmesinde ve
kontroliinde degisiklige neden olur. Boylece Tam Zamaninda Uretim Sistemini basari
ile uygulayan bircok isletme, 6zellikle maliyet muhasebesinde geleneksel yontemleri
terk ederek, bu anlayisa uygun yeni yontemler gelistirmek zorunda kalmislardir.

Uc boliimden olusan bu calismanin amaci; Tam Zamaninda Uretim Sistemini
tanimak, sisteminin amaclarin1 ve faydalarini belirlemek, bu sistemin uygulanabilmesi
icin gerekli olan iiretim ve Orgiitsel kosullar1 incelemek, sistemi uygulamada
karsilagilan sorunlar ve bu sistemin Onemli bir parcast olan tedarikcilerin Onemi
iizerinde durmak ayrica bu sistemin, Uretim Maliyetleri ve Maliyet Muhasebesi
tizerindeki etkilerini incelemek, Geleneksel Maliyet Muhasebesi ile Tam Zamaninda
Maliyet Muhasebesini karsilastirmak ve bu calismada tekstil sektoriiniin yan sanayisi
konumunda olan Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketini Tam
Zamaninda Uretim Sistemi deneyimini ele alarak avantaj ve dezavantajlarini
belirlemektir.

Uc boliimden olusan calismanin birinci béliimiinde, Tam Zamaninda Uretim
Sistemi tanitilarak, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin ortaya ¢ikisi, amaglar, yararlari,
uygulanabilmesi i¢in gerekli olan orgiitsel ve iiretim kosullarindan bahsedilmis ayrica
Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Tedarik kavrami iizerinde durularak, Tam
Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanmasinda karsilagilan sorunlar ele alinmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde, Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kavrami ve
ortaya c¢ikist iizerinde durulmus, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin, Uretim
Maliyetleri ve Maliyet Muhasebesi iizerindeki etkilerinden bahsedilmis ayrica Tam
Zamaninda Maliyet Muhasebesi ile Geleneksel Muhasebe karsilastirilarak Tam
Zamaninda Maliyet Muhasebesi kayit sistematigi 6rnek yardimi ile agiklanmaya
calisilmastir.

Calismanin {i¢iincii bolimiinde ise, Tekstil Sektoriinde 40 yildir faaliyet
gosteren Teknik Masura Ambalaj ve Sanayi Ticaret A.S’de Tam Zamaninda Uretim

Sistemi uygulamasi ele alinarak, yoneticilerin, ¢calisanlarin ve tedarik¢ilerin destegi ile



firmamin Tam Zamaninda Uretim Sistemine gegis siireci ve etkileri incelenmistir. Tam
Zamaninda Uretim Sistemine gecisin etkileri belirlenirken Gecerli Maliyet Yaklagimi
ile sadece sisteme gegmeden Once ve sonra degisiklik gosteren maliyet ve gelir bilgileri
tizerinde odaklanilmastir.

Calisma, elde edilen sonug ve oneriler ile tamamlanmistir.



LBOLUM

URETIM SiSTEMLERININ TARIiHSEL SURECTE iNCELENMESI
TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMIiNIN YAPISI; iSLEYiSi VE
ISLEVLERI

1. URETIM SiSTEMLERININ TARIHSEL SURECI VE DEGIiSEN
DUNYADA DEGIiSiMi YAKALAMADA TAM ZAMANINDA URETIiM

Bu béliimde iiretim sistemlerinin tarihsel siireci ve bu siirec icerisinde yer alan
Tam Zamaninda Uretim Sisteminin dogusu, Tam Zamaninda Uretim Sistemin amaclar
ve bu sistemin uygulanabilmesi i¢cin gerekli olan oOrgiitsel ve iiretim kosullar1 ele

alinarak incelenecektir.

1.1. Uretim Sistemlerinin Tarihsel Siirecte incelenmesi

Modern Uretim Sistemlerinden olan Tam Zamaninda Uretim (Yalin Uretim)
Sisteminin Uretim Maliyetleri ve Maliyet Muhasebesi iizerindeki etkilerini incelemeye
gecmeden once Uretim Sistemleri tarihsel siire¢ icerisinde incelenecektir.

Uretim  sistemlerini tarihsel siire¢ icerisinde bazi ozelliklerine gore
siniflandirmak miimkiindiir. Bu 6zellikler arasinda sistemin kontrol edilme sikligi, stok
seviyeleri, iiretim esnekligi, standartlagma vb sayilabilir. Uretim Sistemleri sahip
olduklart 6zelliklere gore, El-Sanat Uretim Sistemi, Fordist Uretim Sistemi ve Yalin
Uretim Sistemi (Tam Zamaninda Uretim Sistemi) seklinde ii¢c kisimda incelenecektir

( Akgeyik, 1998: 47-52).%*

1.1.1. El Sanat Uretim Sistemi

Bu iretim sistemi, diisiik iiretim hacminde ve yiiksek maliyetli iiretim
yapmaktadir. Bu sistemde iiretim yapan ireticiler, calisanlariyla her tiiketici icin; ayri

ve Ozel mamiiller tiretmektedir. Kullanilan teknikler ve iiretim araglart son derece basit

* Bu boliim agirlikli olarak Akgeyikten alinnugtir.



ve esnek bir nitelige sahiptir. Esneklikten dolay1 iiretim bigimini degistirmek
miimkiindiir.

El sanat iiretim tarzinda calisanlar, iiretim tasarim islemlerini ve imalat
islemlerini kontrol etmekte olup, iiretim siirecine tamamen hakim olan vasifl
elemanlardir.

Sistemin basit olmasi1 orgiitlenme yapilarin1 da etkilemektedir. Tek bir sehirde
orgiitlenen igletmelerde ademi merkezilesme hakimdir. Imalat parcalar;, bagimsiz
imalat birimlerinden gelmektedir. Yonetici-is¢i ayriminin belirginlesmedigi boyle bir
orgiitte tiiketicilerle iliskiler dogrudan ve bireyseldir.

Imalat, siparis esasina gore yapildig1 icin iiretilen mamiiller birbirinden farklilik

gostermektedir.

1.1.2. Fordizm ya da Seri Uretim Sistemi

El sanat iiretiminin diisiik hacimli ve pahali olmasi, liretim yapisini degistirme
gerekliligini ortaya ¢ikarmistir. Bu konuda ilk girisimler, 20. yiizyilin baslarinda Henry
Ford tarafindan gerceklestirilmistir. Ford tasarladigi yeni iiretim tarzi ile birim basina
maliyetleri diisiiriirken, kaliteyi ve verimliligi arttirmayr amaclamaktadir. Bu yeni
iiretim sistemi, Henry Ford tarafindan seri iiretim olarak adlandirilmaktadir.

Henry Ford, hareket eden imalat bantlarin1 gelistirerek ozellikle otomobil
endiistrisi ile birlikte tiim ekonominin genel yapisini degistirmeye yonelik yeni bir
donem agmistir. Ford’dan Once siparis esasina dayali olarak el iscilerince yapilan ve
yiiksek fiyath satilan otomobiller seri liretim ile tamamen degismistir. Artik ¢alisanlarin
kontrolii siklagmug iiretim rasyonellegsmistir. Henry Ford’un Rouge ve Highland Park
fabrikalan siirekli akan iretim ve dikey entegrasyonun bu modellerini ( Model-T’ler )
simgelemektedir. Boyle bir modelde hammaddeler bir taraftan girmekte ve iiretim
hattinin sonunda Model-T’ler olarak ¢ikmaktadir. Ford’un fabrikalar 6l¢ek ve etkinlik
acisindan diinyanin talep ettigi iiretim birimleri olmustur.

Seri {diretici, pahali ve tek amagh makineler kullanarak mamiilleri tasarlayacak
uzmanlik vasiflarina sahip profesyoneller istihdam etmektedir. Bu durum yiiksek
hacimli ve standartlagtirilmis mamiilleri iiretmeye yardimci olmaktadir. Makina

maliyetleri yiiksek oldugu ve belirli bir hata pay1 dikkate alindig icin seri iiretici, belli



bir iiretim seviyesini tutturmak amaciyla yiliksek hacimli liretime yonelmektedir. Ayrica
yeni mamiil tasariminda maliyetler arttifindan iiretici mamiilii standart diizeyde
tutmaktadir. Sonu¢ olarak, tiiketici diisikk maliyetli fakat standart mamiiller elde
ederken, ¢alisanlarin ¢ogu bu iiretim yontemini sikici bulmaktadir.

Seri iiretim sistemi ii¢c konuda standartlasma getirmistir. Ilk olarak mamiil
standartlagtirilmaktadir. Uretici bu durumda iiretim teknolojisini degistirmeden uzun
yillar varligin1 koruyabilmekte ve ekonomik avantajlar elde etmektedir.

Ikincisi, isgiicii standartlastirilmaktadir. Standartlasma, Frederick
W.Taylor ve aym disipline dahil Henry Gant, Harrington Emerson ve Frank Gilberth
gibi onciilerin gelistirdikleri ilkelerle saglanmistir. Bu arastirmacilar, ¢alisma siiresini
ve gorevleri temel parcalara bolerek, bir isi rutin ancak en etkin sekilde yapabilme
yontemini olusturmuslardir. Ozellikle Taylor, gelistirdigi yontem ile verimliligi onemli
Olciide arttirmagtir.

Uciinciisii ise, seri iiretim siirecleri de standartlastirilmistir. Boylece iiretimi hig
durmadan siirdiirmek miimkiin olmustur.

Yeni {iretim sistemi ile yonetici-patron ve yonetici-¢alisan ayrimi daha belirgin
hale gelmistir. Ayricalikli durumda olan yonetici tiim sistemi tasarlama, iscileri
isttihdam etme ve tiim bunlar1 kontrol etme gorevini iistlenmektedir. Ayrica yonetim,
iggiiciinii istedigi gibi arttirma ve azaltma hakkina sahiptir. Yonetim talimatlar verme
isciler ise buna uymak zorundadirlar. Calisanlar el sanat iiretim sisteminden farkli
olarak biitiin hayatlar1 boyunca is¢i kalmak durumundadirlar.

Imalat alaninda yeni bir ¢ag agan seri iiretim sistemi I. Diinya savasi esnasinda
ekonomik bir giic olma vasfin1 6zellikle savas sanayinde kazanarak, savas sonrasi
donemde 6nce ABD’de daha sonrada Avrupa’da diger sektorlere de yayilmistir. 1945
déneminden sonra biitiin diinyaya yayilmistir. Ayrica iiretici firmalara da diisiik birim
maliyetler, tiretim hizinda artis vb gibi baz1 avantajlar saglamstir.

Seri iiretim sistemi, 1950’li ve 1960’11 yillarda altin ¢agimi yasayarak imalat
sektorleri disinda hizmet sektorlerine de yayilmistir.

Ancak 1970’1i ve 1980’li yillarda seri tiretimin basarisi yavaslamaya ve ortaya
cikan alternatifler karsisinda gerilemeye baglamistir. Seri ireticilerin  diinya
pazarlarinda hizla pazar payr kaybetmelerine sebep olan rakipler, Uzak Dogu’da

Japonya’da ortaya ¢ikmustir.



Seri iiretim uygulayan isletmelerin, Japon rakipleri karsisinda basarisiz
kalmalar1 temelde iki nedene baglanabilir. ilk olarak seri iiretim sisteminin kendisi
beraberinde bazi problemler ve gelismeyi engelleyici simirlamalar getirmistir. Bu
problem ve sinirlamalardan bazilarim su sekilde siralamak miimkiindiir:
1.Uretimin tek tip ve standart olmas1 nedeniyle sistem piyasadaki degismelere cevap
vermede yetersiz kalmaktadir.

2. Biiyiik stok birikimleri maliyetleri arttirmaktadir.

3. Uretim ve kalite problemleri stoklar icinde gizli kalmaktadur.

4. Kalite denetimi maliyet arttirict bir unsur olmaktadir.

5.Sistem koordinasyon ve kontrol i¢in kati bir dikey hiyerarsi gerektirmekte olup bu
durum verimlilik ve motivasyonu olumsuz yonde etkilemektedir.

Yukarida belirtilen faktorler dinamik ekonomik gelismeleri biiyiik 6lciide sinirlamistir.

Ikinci ve daha 6nemlisi, Japonlar, seri iiretimden belirgin sekilde ayrilan yeni
bir iiretim sistemi ile diinya piyasalarinda rekabet etmeye baslamislardir. Japonlarin
Toyota Uretim Modeli olarak adlandirdiklari bu yeni imalat modeli, Yalin Uretim
Sistemi veya Tam Zamaninda Uretim Sistemi diye tanimlanmakta ve XXI. Yiizyilin

gecerli imalat modeli olarak sunulmaktadir.

1.1.3. Yahn Uretim ya da Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Onceki iki iiretim sisteminin iistiinliiklerinin birlestirildigi yeni sistemde, El-
Sanat Uretim Sisteminin yol actign yiiksek maliyetten kacimlmakta ve Seri Uretim
Sisteminin katilig1 ortadan kaldirilmaktadir. Bu sistemde, el sanat modelinin zeka + el
becerisine dayali iiretimi, fordist sistemin, standart calisma yoOntemi, iiretim hatti
felsefesine monte edilmis ve buna takim c¢alismasi ilave edilmistir. Yonetim bu yeni

sistemde ¢alisanlar1 makinanin dislisi olarak gérmemektedir (Akgeyik, 1998: 47-52).

1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ortaya Cikisi ve Yayilisi

Japonya, Ikinci Diinya Savasi sonrasi, kisitli olan dogal kaynaklara isgiicii ve

sermaye kaynaklarinin da yetersizligi eklenince, ekonomik varligini siirdiirebilmek icin



kisith olan kaynaklart miimkiin olan en verimli sekilde kullanmasini1 6grenmek zorunda
kalmustir (Acar, 1997: 3).

Ayrica, 1973 yili sonlarinda ortaya c¢ikarak tiim diinyay1 sarsan petrol krizi
Japon isletmelerinin karlarin1 6nemli Olgiide diisiirmiis ve Japon iireticilerini fazla
sermaye yatirimi gerektirmeyen verimliligi arttirici yontemler, sistemler gelistirme
arayisina yoneltmistir. Bu cabalardan oldukca iyi sonuclar alan Japonya, ozellikle
imalat sanayinde gosterdigi iistiin performansla bugiin bircok mamiilde diinya
piyasalarindan 6nemli bir pay alir hale gelmis bulunmaktadir (Dogan, 1995: 331).

Bir igletmenin karliligim etkileyen faktorler arasinda stoklara baglanan
kaynaklarin 6nemli bir rolii vardir. Siparis verme ve elde stok bulundurmanin
maliyetleri yaninda stoklar, kalite, verimlilik vb maliyet unsurlarim1 da dolayli bir
sekilde etkiler.

Japonlar, otomobilde iiretim maliyetlerinin énemli bir boliimiiniin, parcalarin,
motorlarin  ve diger bircok malzemenin stokta bulundurma maliyetlerinden
kaynaklandig gergegi ile kars1 karsiya kalmiglar ve tiretim maliyetlerini diisiirmek icin
Tam Zamanda Uretim (Just-in-Time) denilen bir siirekli stok kontrolii sistemini
gelistirmislerdir. Japonya’da otomobil fabrikasi olan Toyoto’da gelistirildigi igin
Toyota Uretim Sistemi ayrica Sifir Stoklu Uretim Sistemi de denilen JIT, dar anlamda
bir tedarik ya da stok kontrol sistemi ise de, bunun ¢ok Otesine gitmis ve tiim iiretim
faaliyetlerini etkileyen genis anlamda bir yonetim anlayisina doniigmiistiir
(Bone and Kurtz, 1996: 331).

“Toyota iiretim sisteminin esas fikri, mamiillerin fabrikalarda talep
degisikliklerine esnek olarak uyarlanabilecek siirekli akisin siirdiiriillmesidir. Bunun
anlami, sadece gereken parcalarin gerekli miktarlarda ve zamaninda iiretimidir. Bunu
saglamak icin temin siirelerinin kisaltilmas1 caligmalar1 yapilmis ve boylece talepteki
degisikliklere karsi, sistemin uyarlanmasi saglanmistir. Sonug olarak siire¢ i¢i (isleme
siiresi) envanter kendiliginden azalmis; isgiicli kullanim orani, iiretim miktarlar1 ve
mamiillerdeki cesit sayis1 artmis, dolayist ile diisiik maliyet ve yiiksek verimlilik
amagclarina ulasilmistir” (Soysal ve Bildik, 1998: 4).

TZU Sistemi, stok seviyesinden tedarikgilerle iliskilere kadar bir¢ok alanda

firmalara fayda saglamaktadir. Bu sebeple bir¢ok firma tarafindan kullanmilmaktadir.



Japonya da ortaya ¢ikan Tam Zamanda Uretim Sisteminin, iilkemizde 1990

yilllarinda adi duyulmaya baslamistir (Mucuk, 1998: 219).

1.3. Tam Zamamnda Uretim Sistemi Kavram

TZU Sistemi onu kullanan sirketlerin yapilarina gore degisiklik gosterir. Bircok
yerde TZU Sistemi bir stok azaltma programi, ¢alisanlarin katilin ile ilgili bir program
veya harici tedarikgileri sikistirmanin bir yolu olarak algilanir.

Cogu durumda sirketler, TZU sistemine gelismelerini saglayan bir yontem
olarak yaklagmazlar. Bazi durumlarda ise hayatta kalabilmek ic¢in son umut olarak
kabul edilir. TZU ile ilgili olas1 tanimlar soyle siralanabilir (Soysal, Bildik, 1998: 12):

TZU, israflar1 ortadan kaldirarak maliyetleri azaltmak sureti ile kar1 arttirmayi
amagclayan bir felsefedir.

TZU, gerek satin alma, gerek iiretim gerekse teslimatta istenilen parga ve veya
mamiiller tizerindeki islemlerin tam zamaninda ve israfsiz olarak yapilmasina yonelik
felsefeler, yaklagimlar, teknikler ve islemler biitiiniidiir.

TZU, iiretimin her asamasinda israfa ve verimsizlige kars1 acilmis ¢ok cepheli
bir isletmecilik savasidir.

TZU sistemi, milkkemmele ulasmak icin herkesin katildig1 siirekli arastirmalar
yoluyla ¢6ziilmesi esasina dayali bir sistemdir.

TZU sistemi bir is akisinda istenilen pargalarin, istenilen miktarda, istenilen
zamanda ve yerde, ongoriilen kalite diizeyinde en diisiik maliyette {retilmesini
amagclayan bir malzeme hareketi ve iletimidir.

TZU sisteminin asil amaci, tretim siirecindeki maliyetlerin azaltilmasi ile
isletmenin toplam verimliligini arttirmaktir. Bu da sifir stok ve sifir hata ile
saglanabilir. Uretimin her asamasinda stoklar ve satin alman veya imal edilen parca
veya mamiildeki hatalar en temel israf unsurlandir (Acar, 1995: 35). Hatal iiretim
mamiile ayrica bir maliyet katacagindan, bu sistemin felsefesinin 6ziinii olusturan israf
engellenebildigi Olgiide sistem calisiyor ve basarilidir denilebilir. Tam Zamaninda
Uretim Sisteminde israfa yer yoktur.

Yalmizca stok smirlamalarnn  ve kalite kontrol uygulamalarn olarak

diisiiniilmeyecek olan TZU sistemi olduk¢a dinamik bir yapiya sahiptir. Giivenlik



stoklar1, imalat Oncesi siire, stok seviyeleri gibi sorunlarin ¢6ziimiinii tesvik eden bir
felsefe olan TZU Sisteminde sorunlar temele inilerek coziiliir. Pek cok sorunun
temelinde yatan belirsizliklere, piyasadaki beklenmeyen darliklara ve gecikmelere karsi
giivenlik stogu tutma egilimi tamamiyla yonetimin planlamadaki basarisizligi olarak
nitelendirilir. Gerek israf gerekse yiiksek diizeyde giivenlik stoklar1 yalnizca verimliligi
degil ayn1 zamanda karhlig1 da azaltmaktadir. iste bunlar1 engellemek icin malzeme
gereksinimini tam olarak saptayan kapsamli bir iiretim kontrol sistemini n kosul olarak
getiren TZU; gerekli mamiilleri, gerekli zamanda, gerekli miktarda iiretebilmek igin
personelin ilgisini ve kalite konusundaki dikkatini ¢eken, tedarikgilerle biitiin iliskileri
daha yakindan saglayan, israf yapmamayi ve stok tutmamayi1 amaglayan, kalite ve
verimliligi es zamanh arttiran, bir anlayistir (Demirdag, 1997: 5-6).

Tam Zamaninda Uretimin, farkli tamimlari da yapilmistir. Tam Zamaninda
Uretim, faaliyetlerin gereksinim ve talep oldugu anda gerceklestirilmesine odaklanan
bir felsefedir ( Ozulucan, 2000: 1).

TZU, gerektigi anda gerektigi kadar mamiilii satabilmek amaci ile gerektigi
miktar ve zamanda iiretildigi iiretim sistemidir (Yiikeii, 2000: 19).

TZU, stoklarin azaltilarak, israflarin ve savurganliklarin ortaya c¢ikartilmasini,
deger katmayan faaliyetlerin yok edilerek zamana dayali bir siirecin gelistirilmesini
ortaya koyan, bir maliyet yonetim teknigidir (Ozer, 2000: 1).

TZU, miisterinin istedigi seyi (tam olarak istenilen ozelliklerde, daha kaliteli
veya kalitesiz degil), istedigi miktarda (az veya ¢ok degil), istenilen zamanda (daha
once veya sonra degil), en ekonomik sekilde hazirlamay1 hedefleyen, goriinen ve sakl
israfla miicadeleyi amaclayan bir iiretim yonetimi felsefesidir (Bayraktar, 2007: 390).

TZU Sistemi, israfin ortaya ¢ikarilmas1 ve tekrar etmeyecek sekilde ¢oziilmesini
amagclayan bir dizi teknigi iceren bir yonetim felsefesidir (Bayraktar, 2007: 412).

TZU sistemi, bu sistemin uygulanabilmesi icin gerekli olan ileri teknoloji, iistiin
mamiil dizayni, iyi egitilmis sorumlu isgiicii, karsilikli giivene dayanan isgi-igveren
iligkileri ve yiiksek ¢alisma disiplini gibi kosullarin gerceklestirilmesine baglidir
(Kobu, 2006: 332).

TZU sistemi, gerektigi zaman gerektigi kadar iiretmek olup tampon stokla
caligsma ilkesinin birakilmasidir (Tanyas ve Baksak, 2003: 43).

TZU sistemi, hammaddenin sadece gerektiginde yeteri kadar temin edilmesi

felsefesidir (Karcioglu, 2000: 31).
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2. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMININ AMACLARI

TZU, ¢ogu organizasyonlar icin farkli orgiit faaliyetleriyle sonuclanan cesitli
kavramlar1 sekillendiren bir felsefedir. Bu felsefenin ana amaglarn su sekilde
siralanmistir (Fofarty, Blacstone ve Hoffman, 1991: 568).

a)Mamiile veya hizmete herhangi bir deger katmayan tiim faaliyetlerin yok
edilmesini saglar.

b)Fazla stoklarin, sistemden kiiciik partiler halinde derece derece cikartilarak
azaltilmasia yardimc1 olur.

c)Tasimacilik, tasarim ve kalite gibi konularda organizasyonun tiim
departmanlari, o organizasyon icerisinde calisan is¢ileri, tedarikgileri ve miisterileri
arasinda giiven ve aciklik tizerine kurulu bir iliskinin olusmasini saglar.

d)Tam Zamaninda Uretim Sistemi Diinya standartlarinda iiretim kapasitesini
basarabilmek i¢in yonetim, is¢iler ve organizasyondaki diger tiim kadro elemanlarinin
ekip ruhu ile calismasini saglar.

Tam zamaninda iretim sisteminin temelde iki amaci bulunmaktadir. Bunlar;
sifir stok, sifir israf olarak belirlenmistir. Ancak bu hedeflere pratik olarak ulagmak
miimkiin olmadigindan, burada 6nemli olan, bu iki hedef dogrultusunda gelisme
cabalarmi yogunlastirmak ve bu yolla israfi onleyip, maliyetleri azaltabilmektir.
Maliyetler azaltildiginda ise; isletme karlilig artacaktir (Calik, 1996: 48).

TZU istemi icin yukarida sayilan amaclarin gerceklesebilmesi igin bir takim
calismalarin yapilmas: gereklidir. Bu calismalara deginirsek TZU sisteminin amaglar

daha belirgin hale gelecektir.

2.1. Mamiile Deger Katmayan islemlerin Ortadan Kaldirilmasi

Siirekli iyilesme yoniinde ilerleme siireci olarak kabul edilen TZU sisteminde
tiikketici ihtiyaclarinin karsilanmasina dogrudan katkida bulunmayan her tiirlii faaliyet
israf olarak tanimlanmaktadir. Bu durum {iiretim faaliyetinden baska organizasyonun
diger tiim birimlerinde de dikkate alinmali ve deger arttirmayan tiim faaliyetler ortadan

kaldirilmalidir.
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Mamiile deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ile tiretim en kisa
stirede gergeklestirilecektir. Bir mamiiliin iiretim zamani, hammadde girisinden nihai
mamiil olarak ¢ikisina kadar gecen toplam siiredir. Bu siire asagida gosterildigi gibi

dort asamadan olusur (Dursun, 1998: 7).

Toplam Uretim Siiresi = isleme Siiresi + Kontrol Siiresi + Tasima Siiresi+
Bekleme Siiresi

Isleme Siiresi, mamiiliin iizerinde fiili olarak calisilan siiredir.

Kontrol Siiresi, mamiiliin istenilen kaliteye getirilmesi i¢in harcanan siiredir.

Tasima Siiresi, malzeme ve yar1 mamiillerin is istasyonlar1 arasinda tasinmasinda

gecen siiredir.

Bekleme Siiresi ise, hammadde ve yar1t mamiillerin islem gérmesi i¢in {iretim siirecinin

cesitli asamalarinda bekledigi siiredir. Bu faaliyet sadece mamiiliin maliyetini arttirir.

Bundan dolayidir ki, TZU sisteminde bu faaliyetlerin tiimiiniin miimkiin oldugu kadar

azaltilmas1 veya ortadan kaldirilmasi gerekmektedir.

Mamiile deger katmayan tiim faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi tiretim hizim
arttiracaktir. Uretim zamanmin kisa olmasi, maliyetlerin azalmasinin yani sira miisteri
ihtiyaclarina derhal cevap verilmesi ve dolayisiyla rekabet iistiinliigiiniin artmasi
demektir. Uretim hiz1 verimliliginin 6l¢iilmesinde asagidaki formiil kullanilabilir.
Uretim Hiz1 Verimliligi = Toplam isleme Siiresi / Toplam Uretim Siiresi

Formiilin olusturulmasinda mamiile deger katmayan faaliyetlerin ortadan
kaldirilmast kriteri kullanilmistir. Bu kriterin orgilitsel faaliyetlerin analizinde olcii
olarak kabul edilmesi, tiim israfin ortadan kaldirilarak hedeflenen maliyetlere
ulasilmasi sonucunu doguracaktir.

Konu i¢in bir 6rnek vermek gerekirse (Dursun, 1998: 7); bir isletmede A
mamiiliiniin iiretilmesi igin gecen siire; isleme siiresi, gelecek asama i¢in bekleme
stiresi, kontrol siiresi ve tagima siiresinden olusmaktadir. A mamiilii dort faaliyet

sonucunda tamamlanabilmekte ve bir iiretim partisinde 200 birim tiretilmektedir.
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A mamiiliiniin tamamlanmasinda gerekli olan faaliyetler ve bu faaliyetler i¢in gecen

stireler asagida verilmistir.

Top.Bek.S. Mamiil basina  Toplam Kontrol Toplam Tasima

Isleme Siiresi Siiresi Siiresi
380 dak. 4.5 dak 240 dak. 15
380 dak 5.0 dak 240 dak. 15
380 dak. 5.5 dak. 240 dak 15
380 dak. 6.0 dak 240 dak 15
Top. 1520 dak. 21.0 dak 960 dak 45 dak.

Yukaridaki verilere gore Toplam Uretim Siiresi (TUS) ve Uretim Hizi Verimliligi
(UHV) asagidaki gibi hesaplanabilir;
TUS = (Toplam Uretim * isleme Siiresi) + Bekleme Siiresi + Kontrol
Siiresi + Tasima Siiresi
TUS=(200 birim*21.0)+1520+960+45)
TUS=4200+1520+960+45
TUS=6725 dak.
Uretim Hiz1 Verimliligi = Toplam isleme Siiresi / Toplam Uretim Siiresi
=4200/6725= % 62.4

Yukaridaki islemlerden anlasilacagi iizere iiretim hizi verimliligini arttirabilmek
i¢in toplam iiretim siiresinin azaltilmasi gerekmektedir. Toplam iiretim siiresinin
azaltilabilmesi ise istenilen kaliteden fedakarlik etmemek sartiyla isleme zamaninin en
az diizeye indirilmesi ve mamiile deger katmayan diger tiim faaliyetlerin ortadan
kaldirilmasi ile miimkiindiir. Bu yolla iiretim hiz1 verimliliginin arttirilmasi isletmenin

gelecegini tehlikeye diisiirmeden biiyiik maliyet tasarruflar saglayacaktir.

2.2. Stoklarin Ortadan Kaldirilmasi

Mamiile deger katmayan unsurlardan ikincisi, isletmede gereksiz ilk madde ve

malzeme, yar1 mamiil ve mamiil stoklarinin bulunmasidir. TZU sistemi uygulayan
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igletme yoneticilerinin siirekli olarak dikkate almalart gereken nokta “stoklar varlik
degil, isletme i¢in bir yiiktiir” olarak ifade edilmektedir (Calik, 1996: 50).

TZU sistemi icin fazla stokla calismak, isletmedeki mevcut sorunlar1 saklayan
ve kaliteli tiretimi engelleyen, gereksiz bir uygulama olarak goriiliir. Japon yoneticileri
stoklar1 kayalarla dolu goldeki suya benzetmektedirler. Stoklar yeterince yiiksek ise
sorunlart (kayalar1) ortecektir. Stoklarin bu seviyede tutulmasi sorun yokmus gibi
hareket edilmesine neden olur. Bu seviyede stok tutmak yolu ile sorunlarin gizlenmesi
pahali bir yoldur. Bunun yerine stoklar azaltilarak sorunlarin ortaya ¢ikmasi saglanmali,
problemler ¢oziildiikge stoklar tekrar azaltilmali ve yeni ortaya ¢ikan sorunlari ¢cozmek
yolu ile bu isleme biitiin sorunlar ¢oziiliinceye kadar devam edilmelidir
(Doyuran, 1990: 29; Emre,1995: 10).

Genellikle isletmelerde stok; ekipman bozukluklari, uzun hazirlik zamanlari,
biiyiik partiler ve siirecler arasindaki koordinasyon gibi iiretim sorunlarimi saklamak
icin kullanilir. Uretim siirecindeki stoklarin kaldirilmasi ile “mamiil tamamlama
stiresinin” kisalmast saglanacaktir. Mamiil tamamlama siiresinin (Lead Time)
azaltilmasi ile birlikte iiretim sisteminde “geri bildirim” (feed-back) hizlanacak ve
iiretim siirecindeki sorunlarin cabuk olarak belirlenmesi, kaliteli mamiil iiretimine
olanak saglayacak ve bozuk mamiiller nedeniyle stok bulundurma gereksinimini

ortadan kaldiracaktir (Banar, 1992: 29; Doyuran,1990: 29; Emre,1995: 10).

2.3. Uretimde En lyi Kalite Diizeyine Ulasilmasi

TZU Sisteminde iiretimde kaliteyi yakalayabilmek igin “Toplam Kalite
Kontrol” (TKK) uygulamasima gecilmelidir. Toplam Kalite Kontrolde amag, satin
alinan ilk madde ve malzeme ile iiretilen mamiillerin firesiz ve 1skartasiz olmasi ve
tiikketici istegine cevap verebilmesidir.

TZU Sistemindeki Toplam Kalite Kontrol programlari ile hatasiz iiretime
ulagilarak iiretim siirecinde olugabilecek gereksiz maliyetler ortadan kaldirilmaktadir.

Toplam Kalite Kontrol uygulamasinda yonetim, “karliligi degil, kaliteli mamiil
dretimini”  benimsemelidir. Karliligin, kaliteli {iretimin bir sonucu oldugu

unutulmamalidir (Alacakli, 1990: 13).
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TZU Sisteminde Toplam Kalite Kontrol’ii uygulayabilmek igin de TZU
Sisteminin temel ilkeleri gereklidir. Bu bakimdan TZU Sistemi ve Toplam Kalite
Kontrol birbirini tamamlayan ve i¢ ice ge¢mis olan kavramlardir. Aralarindaki fark
baslangi¢c noktalarindan kaynaklanmaktadir. TZU sisteminin baslangi¢ noktas1 isletme
i¢indeki maddi, mali, beseri unsurlardaki her tiirlii israfi énlemek ve bu yolla maliyet
azalttmimi gergeklestirmektir. Bunun dogal sonucu ise, kalitenin gelismesidir. Toplam
Kalite Kontrolde ise temel amag, kalitenin gelistirilmesini saglamak ve kaliteye olan
giiveni arttirmaktir (Pekdemir, 1994: 101).

TZU sisteminin amaci olan “sifir stoklu iiretimde, miikemmel kaliteyi
gerceklestirebilmek igin c¢alisanlardan cok biiyiikk bir Ol¢iide yararlanma yoluna
gidilmistir. Bir baska deyisle, TZU Sistemindeki kalite kontroliiniin en énemli 6gesi,
bizzat ¢alisanlarin kendileridir. Calisanlar, kiiciik siparisler bi¢iminde {iretilen parcalari,
bir sonraki asamadaki ¢alisanlara elden ele gecirerek aym1 zamanda, bu parcalarin kalite
kontrollerini de yaparlar. Otonomasyon, Toyota sirketinde Jikoda olarak ifade edilen bu
uygulama imal edilen pargalarin kayip oldugu ya da kusurlu mamiil elde edildigi tespit
edildigi anda tiim iiretim siirecinin yanliglik bulunup diizeltilinceye kadar durdurulmasi
esasina dayanir. Bu imalati durdurma durumu, kusurlu birimlere neden olan sorunlari
diizeltme ile ilgili zorunluluktan kaynaklanmaktadir. Her bir isci, kusurlu hammadde
parcalart gibi imalat duraksamasimin potansiyel kaynaklarini minimize etmek
hususunda caba gostermektedir (Karcioglu, 1993/4: 93). Bu sebeple TZU Sisteminde

Kalite Kontroliin en 6nemli 6gesi bizzat calisanlarin kendisidir.

3. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ UYGULANABILMESI iCiN
GEREKLi OLAN KOSULLAR

TZU sisteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi icin, isletme yoneticilerinin
oncelikle dikkat etmeleri gereken on sartlar vardir. On sartlarin bir kismi isletmenin
orgiitsel yapisini ilgilendirirken, diger bir kismi da iiretim yapisim ilgilendirmektedir.

Bunlar agagida ayr1 ayr ele alinip incelenecektir.
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3.1. Orgiitsel Kosullar

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan orgiitsel
kosullar tamamen orgiit yapisi ile ilgili olup bunlar; iist yonetim desteginin saglanmasi,
takim ruhunun olusturulmasi, uygun tedarik¢i aginin kurulmasi, ¢ok fonksiyonlu

iggiiciiniin saglanmasi ve siirekli gelisme (kaizen) felsefesidir.

3.1.1. Ust Yonetimin Destegi

Biitiin benzer uygulamalarda oldugu gibi, TZU Sisteminin basariya ulasabilmesi
icin {ist yonetimin destegi mutlaka saglanmalidir. Ust yonetimin sisteme inanci tam
degil ise, TZU sisteminden basar1 beklemek miimkiin degildir. Ciinkii sisteme
inanmamus bir {ist yonetim, TZU sisteminin gerektirdigi degisiklikleri gerceklestirmek
icin isletmeye egitim, dgretim ve kurmay destegi saglamayacaktir. Ust yonetim basta
olmak iizere orgiit calisanlarmin TZU sistemini anlamalari, benimseyerek
desteklemeleri, sistemin islerligi acisindan son derece énemlidir (Ergiin, 1992: 282).

Yonetim, isletmenin gelecekte dogru yonde ilerlemesi icin destek saglamalidir.
Bunun i¢in ydnetim, isletmenin misyonuna yonelik vizyon olusturmali, ¢alisanlari i¢in

denetleyici degil, liderlik gbrevini iistlenmelidir.

3.1.2. Takim Ruhunun Olusturulmasi

Isletmede, takim ruhu ve siirekli iyilestirmeyi tesvik eden bir kiiltiir
olusturulmahidir. Boyle bir kiiltiiriin iki unsuru vardir. Bunlardan birincisi, isletmenin
tiim ¢alisanlarinin amaclar1 milkkemmele ulasmak olmalidir. Ikincisi ise, uzun vadeli
iligkilerin gelistirilmesidir. Uzun vadeli iliskiler, hem calisanlarla, hem de tedarikg¢ilerle
gelistirilmelidir. Calisanlara 6miir boyu is garantisi saglamak, sendikalarla iyi iliskiler
kurmak, tedarikgileri igletmenin tamamlayici bir parcasi olarak gérmek ve tedarikgiler
ile iyi iliskiler kurmay1 hedeflemek, TZU Sisteminin amacina ulasmasina yardimci
olacaktir. Takim c¢alismasi, kisisel iliskileri ve etkilesimi giiclendirerek yaraticilig
gelistirir ve 6zendirir. Boyle bir calismanin varligi isletmenin karliligimi ve verimliligini

de olumlu yonde etkiler (Banar, 1994: 66).
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3.1.3. Uygun Bir Tedarik¢i Aginin Kurulmasi

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, ilk madde ve malzemenin isletmeye ihtiyag
duyuldugu anda ve miktarda ulagmasi amaglanir. Geleneksel sistemde isletmeler, kisa
vadede karliliklarm1  dikkate aldiklarindan, kisa vadede maliyet azaltimin
gerceklestirecek uygulamalara bagvurmaktadirlar. Bunlardan biri, sik olarak
tedarikgileri degistirmek, bir digeri de biiyiik 6lcekli satin alma yoluna gitmektir. TZU
sistemi bunlarin tam tersi bir uygulamay1 benimsemektedir. TZU Sistemi, tedarikgiler
ile uzun vadeli anlagsmalar yaparak, isletmenin ihtiyaci olan ilk madde ve malzemenin,
tam zamaninda isletmeye ulagsmasi ve buradan direkt olarak iiretim siirecine girmesi
amaclanmaktadir (Banar, 1994: 66). Tam zamaninda iiretim konusunda olduk¢a 6nemli

olan tedarik¢iler konusu tekrar ele alinacak ve detayli olarak incelenecektir.

3.1.4. Cok Fonksiyonlu Isgiicii

TZU sisteminde, sadece gerekli olan pargalar iiretildigi i¢in bazi zamanlarda
tezgah ve iscilerin bos kalmasi s6z konusu olabilir. Bu nedenle isciler birden fazla
tezgahta ¢alisacak bicimde egitilirler. TZU sisteminin basarili olmast igin gerekli olan
esneklik artis1 calisanlarin ¢ok c¢esitli isleri yerine getirmesi ile olacaktir. Japon
Personel Yonetiminde personel se¢imi ve egitimine biiyiik 6nem verilir. Sadece belirli
bir dalda uzmanlagma yerine, ¢ok yonlii bilgi ve deneyim aramir. Bunun igin
calisanlarin is ile ilgili becerilerinin gelistirilmesi, yeni ise alinanlarin yiiksek
performansa sahip hale getirilmeleri, isletme felsefesinin asilanmasi ve g¢alisanlarin
sirekli kendi kendini gelistirmeye tesvik edilmesi amaciyla isletmenin cesitli
boliimlerinde rotasyon, egitici kurslar gibi c¢alismalara Onem verilir. Japon
igletmelerinde insana ve onun verimliligini artiran etkinliklere yatinm yapmak bir
gorev sayilir (Bakir, 1994: 90).

Cok fonksiyonluluk veya esnek uzmanlasma ile isgiiciiniin is kapsamindaki
degismelere hizla uyum saglayabilecek nitelikte olmasi i¢in ¢ok fonksiyonlu, baska bir
anlatimla her tiirli siirecte her tiirlii isi yapabilecek sekilde egitilmis olmasi
gerekmektedir.

TZU sisteminin uygulandigi isletmelerde iiretim hattinda calisan isci, ayni

zamanda bakim onarim, iiretim hatlarinda degisim, kalitenin {iretim aninda kontrolii,
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mamiiliin paketlenmesi ve etiketlenmesi gibi gorevleri de {istlenir. Bu yaklagim
uzmanlagsma yerine, genel becerilerin Onem kazandigi cok yonlii isgileri ortaya
cikarmaktadir. Bu cergevede is¢inin birden fazla is yapabilmesi icin siirekli egitilmesi

gerekir.

3.1.5. Siirekli Gelisme Felsefesi

Stirekli gelisme, yenilik ( Reengineering, yeniden tasarim) ve iyilestirme olarak
iki yoldan gerceklestirilebilir. Yenilikler bir seferde radikal degisiklikler yaparak
carpict gelismeler elde etmeyi hedefleyen ve {iist yonetimin dogrudan destegini
gerektiren tiirdeki calismalardir. Radikal degisim cabalari, siirekli iyilestirmeler siireci
ile desteklendigi takdirde, kalic1 ve siirekli bir iyilestirme saglanabilir
(Bayraktar, 2007: 407).

Siirekli Gelisme (Kaizen): Kaizen Stratejisi Japon yonetiminde onemli bir kavram
olup, “Kai” degisim, “Zen” ise daha iyi anlamina gelmektedir (Bayraktar, 2007: 407).
Japonya’nin rekabetteki basarisinin anahtaridir.

Kaizen, siirece oncelik taniyan bir yonetim tarzim esas alir. Ciinkil sonuglarin
iyi olabilmesi i¢in ©nce siireglerin iyilestirilmesi gereklidir. Yapilan planlama
calismalari, saptanan hedeflere ulasildiktan sonra duraksiyorsa igletmelerin gelismeleri,
ilerlemeleri de durur. Bu nedenle siirekli olarak standartlar1 yiikseltmeye calismak
igletmelerin siirekli gelisim ortami icinde bulunmalarina yol agacaktir. Siirekli gelisme,
TZU sistemini geleneksel yaklagimlardan ayiran dnemli bir 6gedir. Siirekli gelisme is
akiglari, {iiretim siiregleri ve {retim c¢evresini siirekli iyilestirmeye yonelik bir
yontemdir.

Stirekli gelisme kavrami ile statik bir yonetim anlayis1 dinamik hale getirilmis,
gelisme siireci geri besleme islevi ile kontrol altina alinmistir. Statik yonetimin planla-
uygula seklindeki anlayisina karsin dinamik yonetim anlayisi planla-uygula-kiyasla ve
onlem al seklindedir. (PUKO Dongiisii) Siirekli gelismeyi farkli yapan kiyaslama ve
onlem almadir. Siirekli gelisme anlayisi ile unvani ve konumu ne olursa olsun herkesin
yaptig1 yanliglart veya igindeki aksakliklart kabul etmesi, daha sonrada daha iyisini
yapabilmek i¢in ugrasmasi demektir. Hatalarin 6nlenmesi ile kalite, verimlilik artar,

ogrenme islevi gerceklesir ve gelisir (Kavrakoglu, 1996: 35-36).
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TZU sisteminde, iyilestirme programlari, tiim ¢alisanlar1 icerecek bicimde farkli
diizeylerde kurslar ve egitim programlart ile siirekli olarak sistematik bir yapi
cercevesinde siirdiiriiliir (Acar, 1996: 109).

Sonug olarak, siirekli gelisme yaklasimi igyerinde israfin engellenmesinin yani
sira, ¢alisanlarin bilgi ve beceri diizeyini arttirarak ¢ok fonksiyonlu isgiicii konusunda
yararlar saglamaktadir. Siirekli gelisme ile elde edilen yararlar s$dyle siralanabilir
(Kavrakoglu, 1996: 14-15);

-Isletmenin tiim faaliyetlerinde canlilik meydana gelir.

-igletmenin amag ve hedeflerini ortak hale getirir.

-Departmanlar kendi islerini daha etkin ve verimli yiiriitiir.

-Departmanlar arasindaki ortak sorunlar en kisa yoldan ve kalic1 bir sekilde ¢oziimlenir.
-Calisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyonu artar.

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

3.2. Uretim Kosullar

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan iiretim
kosullar1 tamamen orgiitiin iiretim yapisi ile ilgili olup bunlar; kaliteli iiretim stratejisi,
grup teknolojisinin uygulanmasi, iiretimde esnekligin saglanmasi, iiretimin ¢ekme

sistemine gore diizenlenmesi ve odaklanmis fabrikadir.

3.2.1. Kaliteli Uretim Stratejisi

Geleneksel iiretim anlayisinda kalite kontrol iglevi, iiretim sonrasi denetim
faaliyetlerine dayanir ve daha ¢ok alinan sonuclar iizerinde degerlendirme yapar. Klasik
kalite kontroliiniin tek ilgi alan1 mamiildiir. Kontrol islevi 6zel olarak gérevlendirilen
kisilere veya boliime verilmistir. Kalitesizlik nedeni ile artan maliyetler tiiketiciye
odetilir (Diiren, 1990: 18). Bu nedenle klasik yonetim anlayisinda kalite ve maliyet
celismektedir. Baska bir deyisle kaliteli liretim yapmak daha fazla maliyete katlanmak
olarak diisiiniilmekteydi. Oysa toplam kalite kontrol anlayis1 ile kalitesiz iiretimin
maliyetinin kaliteli iiretimin maliyetinden daha fazla olacagi bilinmektedir. Ayrica

klasik yonetim anlayisinda kaliteyi saglama islevi ayn bir servisin sorumlulugunda
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olmasina karsin giiniimiiz toplam kalite kontrol anlayisinda ise isletmenin her diizeyine
yayginlastinlmistir. Amag, iirettikten sonra kaliteyi kontrol etmek yerine daha tasarim
ve planlama asamalarinda, kaynaginda kalite yaratma ilkesini gerceklestirmektir.

TZU sisteminde sifir hata hedefine ulasabilmek icin tiim parcalarin bireysel
kontrolii yaklasimi benimsenmektedir. Bu yaklasim Jikoda veya Otonomasyon olarak
tamimlanmaktadir. Daha 6ncede deginildigi gibi Tam Zamaninda Uretim sisteminin bir
ozelligi olan otonomasyon, makinalarin hatali iiretim yaptiklarinda durmasim ifade
eden, iiretim hatalarim1 bulmaya ve diizeltmeye yonelik bir teknik olarak tanimlanabilir.
Teknik olarak tamamen hatasiz parca ve yar1 mamiillerin siirece girmesini ve diger
stirece hatasiz gecmesini saglamay1 amaglayan kalite kontrol aracidir.

Toplam Kalite Kontrol kavrami, ilk kez Dr.A.V.Feigenbaum tarafindan Mayis
1957 yilinda ABD’de yayinlanan bir dergide kullanilmistir.Toplam kalite kontrolii
Feigenbaum tarafindan soyle tanimlanmgtir. Uretim sistemi iginde pazardaki tiiketici
isteklerinin belirlenmesinden, satis sonrasi hizmetlere kadar kalite hedefine erismek
i¢in siirdiiriilen tiim faaliyet ve cabalarin bir araya getirilmesidir
(Peskircioglu, 1991: 10).

Toplam kalite kontrol anlayisi, hatali mamiilleri iiretim siirecinden uzaklastirip,
tiikketici tarafindan satin alinmayacak ya da son kontrolde ayiklanacak olan mamiiller
iizerinde daha fazla isgiici, hammadde, enerji ve zaman harcanmasini Onlemeyi
amaglamaktadir.

Toplam kalite kontroliiniin bagaris1 kalite ¢emberlerinin basarisina baglidir.
Kalite ¢emberleri, kalite ve verimliligi gelistirmek amaciyla diizenli bir sekilde bir
araya gelen goniillii kiiciik isci ekiplerinden olugmaktadir. Tam zamaninda iiretimin
istenilen sonuglar1 vermesi i¢in, calisanlarin bu felsefeye inanmalar1 ve ona bagh
kalmalar1 biiyiik 6nem tagir. Bu ise calisanlarin TZU’e katilmalari ile saglanir.
Calisanlarm TZU felsefesi ve faaliyetleri ile ilgili kararlara katilimimi saglayan 6nemli
bir arac kalite cemberleri yaklasimidir (Dogan ve Avunduk, 1992: 1).

Kalite c¢emberlerinin amaci, isletmenin etkinliklerini iyilestirebilmek icin
calisanlarin goriis ve Onerilerini toplamak olarak belirtilse de, bu sistemle asil elde
edilmek istenen calisanlarin kuruma bagliligini arttirabilmektir. Bu durumda calisanlara
calistiklar1 kurum tarafindan tanindiklari ve {ist yOnetimin bir iyesi gibi plan
yapabildikleri duygusunu verebilmek verimliliklerini arttiracaktir. Toplam kalite

kontrol, kaliteli iiretim yapmay1 saglar.
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3.2.2. Grup Teknolojisinin Uygulanmasi

Grup teknolojisi, parcalarin benzer geometrik veya operasyonel ozelliklerine
gore aileler halinde siniflandirilmalart ve sonra da bu ailelere uygun olarak secilen
makina gruplarinda iiretilmesi olarak tamimlanabilir. Bir parca ailesinin tamamen
islenmesini saglayacak tiim gerekli tesisler, bir makina grubu bi¢iminde bir araya
getirilmektedir. Bu makina gruplarina {iiretim hiicresi veya hiicresel {iretim
denilmektedir (Durmusoglu, 1989: 54).

TZU Sisteminde iiretim siirecleri, iscilerin daha az uzmanlagsma geregi
duyacaklar1 bicimde tasarlanir. Uretim siirecini kolaylagtirmak icin, farkli tiirde
makinalar bir araya getirilerek gruplandirilir ve mini bir {iretim hatti olusturulur.
Boylelikle, bir iscinin ayni anda birkac makinaya bakmasi saglanms olur. Uretim
stirecini kolaylagtirmak amaci ile gerceklestirilen bu tiir orgiitlenmeden beklenen
yararlar asagidaki gibi siralanabilir (Ureten, 991: 66).
a-Gerekli tesis alan1 azaldigindan, parcalarin siirecler arasindaki hareket uzakliklariin
kisalmasi,
b-Siirecler arasindaki stoklarin, iiretim akisim1 aksatmayacak bi¢imde en alt diizeye
indirilmesi,
c-Tezgah hazirlamak icin kaybedilen zaman ve isgiiciiniin azalmasi,
d-Cok fonksiyonlu is¢i kavraminin, gerekli isci sayisim azaltip verimliligi yiikseltmesi,
e-Birden fazla isi yiiriiten is¢ilerin birbirlerine yardim ederek doniisiimlii ¢alismalari

sonucunda verimliligin artmasi.

3.2.3. Uretimde Esnekligin Saglanmas

Tiiketici taleplerindeki degisikliklere zamaninda cevap vermek ve stoklari en az
diizeye indirebilmek icin, iiretimde esnekligin saglanmasi gerekir. TZU sisteminde,
miisteriler siparig verirse tiretim yapilir. Kisacasi isletme siparisi karsilayacak miktarda
iiretim yapar. Bu anlayis, Ik madde ve malzeme satin alimmasim da kapsamaktadir.
Yani iiretim icin ne kadar ilk madde ve malzeme gerekli ise, o kadari, gerekli zamanda

satin alinmalidir. TZU uygulamasinin faydalar1 ilk madde ve malzeme, mamiil
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stoklarimi azaltmak, fire ve bozuk mamiil miktari1 minimum seviyeye diisiirmek ve
ayrica kisa siireli tiretim zamani saglamaktir ( Ayvaz, 1998: 18).

TZU sistemindeki temel hedeflerden olan israfin énlenmesini satiglar agisindan
ele aldigimizda Tam Zamaninda Uretim kavrami sadece satilabilir mamiillerin
satilabilir miktarda tiiketicilere sunulmasi ile gerceklestirilebilir. TZU ortaminda
iiretimin degisken talep kosularina uyumlastirilma siireci iliretim dengeleme olarak
tamimlanmaktadir. Uretim dengeleme sonucunda talepteki degisikliklere cevap verilmis
olacaktir (Acar, 1996: 43).

Tiiketicilerin taleplerindeki degisikliklere aninda yanit vermek ve stoklar1 en az
diizeye diisiirmek amaclaniyorsa iiretimde esnekligi saglamaya yonelik degisiklikler
yapilmalidir. Bu amaca ise, liretime hazirlik siirelerinin indirilmesi ve otomasyon ile
ulasilabilir. Uretimde esnekligin saglanmasi ile birlikte geleneksel iiretim sistemindeki
0lcek ekonomilerinin yerini mamiil ¢esitliligi ekonomileri alacaktir (Banar, 1992: 66).

TZU sistemi, miisteriden siparis alinmasindan hemen sonra iiretime
baslanabilecek esneklikte bir yapilanma gerektirir.

Esnek iiretim sistemi ile calisan firmalar, dalgalanan ve siirekli degisen talebe
kars1 esneklik kazanmak amaci ile birtakim mikro elektronik teknolojileri daha yogun
bicimde iiretim siireclerine adapte etmeye calismislardir.

Esnek Uretim Sistemleri (EUS) uzun zamandan beri gelismekte olan
teknolojilerdir. Esnek Uretim sistemlerinin gelismesindeki en biiyiik etken bilgisayar
teknolojisinde gelinen noktadir. EUS genel olarak, Bilgisayar Destekli Tasarim,
Bilgisayar Destekli Uretim ve Bilgisayar Destekli Uretim Planlamadan olusan
bilgisayarlarla biitiinlestirilmig tiretim kavraminin bir uygulamasi olarak diisiiniilebilir
(Haciriistemoglu ve Sakrak, 2002: 13).

Acar’a gore; Esnek iiretim sistemleri birden fazla tipteki parcayi kiiciik ya da
orta hacimde bir sekilde tiretebilmek icin tasarlanmig ve bilgisayar tarafindan kontrol
edilebilen yar1 bagimsiz is istasyonlar1 ve malzeme tasima sistemlerinden olusan
otomatik bir {iretim tlirlidiir. Bu sistemler sahip olduklar1 bilgisayar donanimi
araciligiyla mamiiliin miktar ve kompozisyonundaki degisikliklere ve mamiil tiplerinin
cesitliligine cok hizli bir sekilde uyum saglarlar. EUS’nin iiretim ortaminda
kullanilmasi isletmenin esnekligini artiracak ve iiretimin dengelenmesine yardimci

olacaktir (Acar, 1995: 52).
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Daha 6ncede deginildigi gibi, EUS ile teknolojik degisimi ayarlamak ve mamiil
tasarimim1 yapmak daha kolay olabilmektedir. Esnek iiretim sistemlerini bilgisayar
desteksiz diisiinmek miimkiin degildir.

Esnek iiretimin baslica o6zellikleri arasinda, tiiketicinin degisen tercihlerine
yonelmek, stoklar1 azaltmak, makinalagsmanin ve asir1 uzmanlagsmanin yarattigi verim
kaybini ya da hatali iiretim miktarini en az diizeye indirmek, bir mamiiliin liretiminden

otekine geciste ayarlama yapmak ve bekleme siirelerini kisaltmak bulunmaktadir.

3.2.4. Uretimin Cekme Sistemine Uygun Olarak Diizenlenmesi

TZU sisteminde iiretim akisi, cekme sistemine gore hazirlanmahdir. Bu
sistemde parcalar, geleneksel sistem ile aym yonde hareket etmektedir, ancak bu
parcalarin islenmesiyle ilgili bilgi, bir sonraki safha (is merkezi) tarafindan
verilmektedir. TZU sisteminde cekme sistemi, kanban denilen ve is merkezleri
arasindaki parcalarin ¢ekilmesini ve iiretilmesini saglayan standart kartlar aracilig ile
yiiriir (Karcioglu, 1994: 94).

Kanban Sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii amaci ile
kullanilan bir ¢izelgeleme yontemidir. Bu sistemin en belirgin 6zelligi, bugiine kadar
alisilmis itme sisteminin tam karsit1 olan ¢cekme sisteminin ilkelerini icermesidir.

Geleneksel yaklagimda, bir iiretim siirecinde yer alan tiim asamalar, isletme
icinde merkezi bir birim tarafindan hazirlanan cizelgeler dogrultusunda iiretimi
gerceklestirirler. Bu ortamda, iiretim birimleri daima bir sonraki asamanin ihtiyacini
karsilayacak sekilde iiretim yaparlar ve bu uygulama itme sistemi olarak tanimlanir.
Ancak bu yaklasimda, iiretim asamalarindan birinde olusan bir sorundan ya da talepteki
dalgalanmalardan kaynaklanan degisikliklere hizla uyum saglamak kolay degildir.
Uretim hizinin, degisiklikler dogrultusunda ayarlanabilmesi, ¢izelgelerin revize edilerek
ilgili birimlere yeniden gonderilmesini gerektirir. Bu tiir diizenlemelerin olduk¢a uzun
zaman almasindan dolayi, bu sistemlerde asamalar arasinda stok bulundurmak yolu ile
degisikliklere uyum saglanir. Klasik sistemlerde iiretimin siirdiiriilebilmesi i¢in, yiiksek
ara stokla ¢calismak kacinilmazdir (Acar, 1992: 89).

TZU ortaminda ise, sonraki asamalarin onceki asamalardan parca aldig1 cekme
sistemi kullanilir. Bu sistemde hazirlanan iiretim cizelgesi, sadece son iiretim agamasina

gonderilir. Hangi mamiilden, ne zaman ve ne miktarda iiretim yapilacagini sadece son
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asamanin bilmesi, bu asamanin 6nceki asamalardan sadece kendine gereken pargalari
cekmesini ve siirecin iiretim hatt1 boyunca geriye dogru devam etmesini saglayacaktir.
Bu arada, her asama daima bir sonraki asama tarafindan c¢ekilen miktar kadar iiretim
yapacaktir. Bu durumda, degisik iiretim asamalarina iiretim ¢izelgesi gondermeye gerek
kalmayacak, cizelgeler ve olas1 degisiklikler son iiretim agamasina aktarilacaktir.

Bu sistemde, hangi parcalardan ne miktarda iiretilecegi, kanban adi verilen
kartlar iizerinde belirtilmistir. Kanbanlar daima iiretim akisina ters yonde, ancak
fiziksel birimlerle birlikte, sondan basa dogru hareket ederek iiretim asamalarini
birbirine baglarlar. Uretim asamalarinin bu sekilde birbirine baglanmasi sonucunda ise
sadece gereken parcalar, gerekli olan miktarda ve gerektigi zaman {iiretilmekte ve
asamalar arasinda ara stoklara ihtiya¢ kalmamaktadir (Acar, 1993: 1).

Amerikan sisteminde “Siipermarket Modeli” de denilen Kanban uygulamasinin
temeli siipermarkette raftan alinarak eksilen mallarin yerine yenisinin konulmasidir.
Kanban da ara stoktan ¢ekilen miktar1 tamamlamaya calisan bir sistemdir

(Bayraktar, 2007: 400).

3.2.5. Odaklanmus Fabrika

Odaklanmis fabrika ise baslama maliyetlerinin azaltilmasi yoniinde atilmig olan
Onemli bir adimdir.

Odaklanmus fabrika, malzemenin cok fazla hareket etmesi sonucu olusan zaman
kaybim1 onler. Malzemenin ¢ok fazla hareket etmesi, TZU felsefesine, alan kaybu,
isglicti kaybi, kayit islemlerinin artmasi gibi konularda sistem karmasiklig1 yaratarak
israfa yol agmasi nedeniyle uygun degildir. Buna karsilik odaklanmis fabrikada stoklar
gereksinim duyulduklar1 at6lyeler i¢inde stoklanmaktadir. Boylece malzeme hareketi
azalacak ve buna bagl olarak verimlilikte artis s6z konusu olacaktir
(Emgin, 1997: 112-113). Bu yaklagim, iiretimin etkinligini gelistirmekte ve belirli bir

hedef tayin etmektedir.
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4. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMiINDE TEDARIK

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde tedarik kavrami bildigimiz satin alma
kavramidir. Satin alma, Malzeme Yonetiminin ve Tam Zamaninda Uretim
Sisteminin en Onemli fonksiyonudur. Bu béliimde tam zamaninda iiretim
sisteminde tedarik, tedarik¢i kavrami, tedarikin 6nemi, tedarik¢i secerken dikkat
edilecek hususlar ve geleneksel tedarik ile tam zamaninda tedarik {iizerinde

durulacaktir.

4.1. Tam Zamaminda Uretim Sisteminde Tedarik Kavram

Satin alma malzeme ve hizmetlerin dogru kalitede, dogru miktarda, dogru
fiyattan, dogru kaynaktan ve dogru zamanda saglanmasi olarak tanimlanabilir.
Buna gore satin alma, fiyat arastirmasi, satin alma anlagmasinin gerceklestirilmesi,
yan sanayinin sec¢imi, siparislerin verilmesi ve iligkilerin siirdiiriillmesi konularinda
yetkilidir (Emre, 1995: 44).

Kitle iiretimini benimsemis geleneksel iiretim sistemlerinde parcalar biiyiik
miktarlarda iiretilir ya da tedarik edilir. Uretim ve satin almanin biiyiik kitlelerle
siirdiiriilmesi sonugta biiyiik stoklarin olusmasina neden olur. Uretimde ve satin
almada kiiciik kitlelerle caligsmak, iiretime hazirlik siiresini ve maliyetleri azaltir
(Meral, 1988: 61).

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde satin alma fonksiyonu, siirekli ve uzun
donemli bir gelisme programi iginde diisiiniilmelidir. Basarili bir TZU sistemi
uygulamasi i¢in 6n kosullardan biri de yan sanayinin giivenilirligidir. Tedarikgiler,
pazarda baslayip yine pazarda biten iiretim siirecinin ilk halkasidir. Satic1 firma ile
alic1 firmalarin “nihai mamiilii kullanacak olan tiiketicinin tatmini “ortak amaci
etrafinda toplanmalar1 maliyetlerin azalmasi, kalitenin yiikselmesi sonucunu yaratir
(Yenersoy, 1995: 5). Bu durum isletmenin gelecegi agisindan olduk¢a dnemlidir.

Tiirkiye’de yeni yeni uygulamaya konulan TZU ve alt 6gelerinden biri olan
tedarik konusunda firmalarin karsilastigi sorunlar incelendiginde, tam zamaninda
satin almay1 uygulayan firmalarin, firma ic¢i haberlesme eksiklikleri, iist yonetim
desteginin yetersizligi, tam zamaninda satin alma tesis edilirken hedeflerin agik¢a

belirlenememesi, tedarik¢ilerin beklenen destegi saglayamamalar1 gibi birtakim
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sorunlarla kars1 karsiya olduklart goriillmektedir (Kaya, 1996: 16). Bu sonuclar
isletmelerin Tam Zamaninda Uretime gegislerini ve adapte olmalarini
zorlastirmaktadir.

Tam Zamaninda Uretim ortamina geciste yan sanayinin teknoloji ve
yonetim alanlarinda gelistirilmesi giderek artan bicimde 6nem kazanmaktadir. Ana
sanayinin kendi dort duvar1 arasinda TZU ortamina gecemeyecegi, yan sanayini de
mutlaka boyle bir ortama cekmesi gerektigi diisiiniildiigiinde, ana sanayinin yan
sanayinin gelistirilmesine yonelik yatirimlar yapmasi1 kaginilmaz goziikmektedir.
Bu yatirnmlarin egitim ve teknik bilgi destegi saglanmasi ile sinirli olmasi
durumunda yan sanayinin gelismesi yetersiz kalacaktir. Ana sanayinin hem kendi
kuruluslart icin hem de yan sanayi i¢in yeni teknolojilere ve yonetim tekniklerine

mali kaynak ayirmas1 ve aktarmasi gerekecektir (Satir, 1996: 34).

4.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarik Fonksiyonunun Onemi

Geleneksel satin alma politikalar1 giiden isletmelerin organizasyon yapisi iginde
satin alma, ¢cok az 6nem tasir. Ancak 1970'li yillarin ortasindan itibaren, satin alma
boltimlerinin isletmelerin organizasyon yapisindaki onemi gittikce artmaya baslamistir.
Satin alma personeli eski gorevlerine ek olarak; yeni mamiil planlamasi, yatirim
mamiillerinin takibi gibi yeni gorevler iistlenmislerdir.

1950 Yilinda "General Electric" isletmesi, karmagik stok hareketlerinden sorumlu
stok miidiirligii kavraminm ilk olarak uygulamistir. Bundan sonraki on yil zarfinda, stok
yonetiminin 6nemi gittikce artmistir. Artisin nedeni, stok i¢in harcanan paranin, tiim
harcamalar i¢indeki paymin giderek artmakta olmasidir. Bunun anlami, malzeme ve
hizmetler i¢in harcanan paramin diger biitiin gider kalemlerinden daha fazla olmasidir.
[sletmelerin malzeme yonetimine verdikleri Onemin giderek artmasinin nedenleri,
asagidaki gibi siralanabilir (Ayvaz, 1998: 27):

»  Uretim maliyetlerinin diistiriilmesi,

= Satin alma islevinin tek bir cat1 altinda bir araya getirilmesi,
= Stoklarin azaltilmasi,

= Satin alma olanaklarimin artirilmasi,

= Verimliligin arttirllmas,
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Diisiik fiyattan alim yapilabilme ortaminin saglanmasi.

Malzeme yonetiminin fonksiyonlari, malzeme maliyetine etki eden biitiin ana
faaliyetleri olusturur. Bu ana faaliyetler ve fonksiyonlari, asagidaki sekilde
siralanabilir (Ayvaz, 1998: 27):

Satin alma faaliyeti: Bu faaliyetin temel fonksiyonu, malzemelerin dogru
zamanda, dogru miktarda ve kalitede, uygun fiyattan ve uygun tedarikci
isletmeden temin edilmesini saglar.

Stok kontrol: Stok kontroliiniin temel fonksiyonu, miimkiin olabilecek en diisiik
yatirm ile uygun ve dengeli bir malzeme stogunun muhafazasinin
saglanmasidir.

Uretim kontrol: Bu faaliyetin temel fonksiyonu, iiretimi kolaylastirmak icin toplam
iretim programinin hazirlanmasidir.

Nakliye: ~ Nakliye isletmelerinin  secimi, toplam nakliye masraflarinin
hesaplanmasi, nakliye masraflarinin azaltilmasi bu faaliyetin temel fonksiyonudur.
Malzemenin taginmast: Isletmeye gelen malzemenin kabulii ve iiretim merkezlerine
taginmasidir.

Malzemenin teslim alinmas1 ve stoklanmasi: Bu faaliyetin temel fonksiyonu ise
malzemenin tanimlanmasi, miktar ve kalitenin kontrolii, gelen ve stoklanan
malzemeler ile ilgili raporlarin hazirlanmasidir.

TZU yaklasiminda, teslim alma béliimiiniin tiimiiyle kaldirilmasi ve tedarikgi

isletmenin, montaj hattina kadar yaklasarak pargalar1 dogrudan is merkezlerine teslim

etmesi amaglanir. Bu uygulama ile sistemin geregi olan kalite, tedarikci isletmede

gerceklesecegi icin, alici igletmesindeki teslim alma ve tasima maliyetleri ortadan

kalkacaktir. Bunun i¢in tedarikci isletmede gerceklestirilen kalite kontroliiniin, alici

isletmenin ihtiyaclarina cevap verecek diizeyde olmasi gerekir.

4.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarik icin Gerekli Kosullar

TZU sistemi biinyesindeki satin almanin temel nitelikleri asagida ozetlenmistir

(Acar, 1993: 80):

Tam zamaninda, kiiciik kafileli, hatasiz ve sik sevkiyat

Parca bazinda tek (az) tedarikgi,
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= Daraltilmis tedarik¢i agy,

= Uzun donemli satin alma sozlesmeleri,
= Taraflar aras1 mali seffaflik,

»  Isbirligi agirlikh iliskiler.

TZU ortaminda tedarikgilerin yukarida belirtilen TZU kosullarina uyum
saglamalar ve olusabilecek ek maliyetleri karsilayabilmeleri icin tedarikgi-alici iliskilerinin
yeniden diizenlenmesi gerekir. TZU uygulamasina gecen bir isletme, tedarikgilerden
belirli bir kapasiteyi kendisi icin siirekli korumasim isteyecektir. Bu da tedarik¢inin
gelecekteki is potansiyelinin bir boliimiinden vazge¢cmesi anlamina gelmektedir.
Sonugta, tedarik¢inin bdyle bir iiretim kalibim benimsemesi icgin, kendi kar marjim
koruyabilecek islem tasarruflari elde etmesine imkan taniyan baz1 ayricaliklara sahip olmasi
gereklidir. Alici agisindan ise bu ayricaliklarin herhangi bir maliyet artis1 icermemesi
gereklidir. Aksi halde TZU yaklasimu ile elde edilecek kazanglarda bir azalma s6z konusu
olabilecektir. (Acar, 1993: 80)

Satin alma faaliyeti genel olarak malzemenin temin edilmesiyle ilgili olan tiim
fonksiyonlar1 kapsar. Bu fonksiyonlar ihtiya¢ zamaninin belirlenmesinden, malzemenin
alinmas1 ve kullanilmasina kadar olan biitiin fonksiyonlardir.

Organizasyonun biiyiikliigli gdz Oniine alinmaksizin satin alma, baz1 ana
faaliyetlerden tam veya kismi olarak sorumlu olmahdir. Bu faaliyetler soyle siralanabilir
(Acar, 1993: 77-86):
= Tedarik¢i isletmelerinin seg¢imi,
= Tedarikei isletmelerinin degerlendirilmesi,
=  Mamiil standartlarinin belirlenmesi,

= Temin edilen pargalarin kontrolii.

4.3.1. Tedarikgi isletmelerinin Secimi

Tedarik¢i isletmenin secimi satin almadaki en onemli faaliyettir. Geleneksel
satin almadan farkli olan, TZU’de satin alma uygulamalarinin ana 6zelligi, yakin
mesafedeki tedarikcilerden kiigiik miktarlarda satin alma diisiincesidir. Ayrica Ideal

olan tek bir tedarikci isletmesinden alim yapilmasidir. TZU sistemi satin almada,
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isletmeye yakin cografi alanda bulunan tek bir tedarikci isletmesinden belli miktarlarda
satin almay1 ve tedarikgi isletme ile uzun donemli iliski kurmayi saglar.
TZU satin alma yaklagimini uygulayan tiim isletmeler, tedarikgi sayisin1 6nemli
oOlciide azaltmuglar ve belirli bir parga i¢in tedarik¢i sayisini bes ya da daha az bir sayiyla
sinirlandirmiglardir. Tedarik¢i sayisinin azaltilmasindaki temel amag, satin alma
fonksiyonunu tamamen kontrol altinda tutarak tedarikgilerle giicli ve uzun donemli
iliskiler kurulmast ve bu iliskiler ¢er¢evesinde kalitenin iyilestirilmesidir. Cok tedarikgili
ortamda bu amacin gerceklestirilmesi olanaksizdir (Acar, 1993: 93).
TZU sisteminde tedarikcilerin yiiksek kalite standartlarma ulasabilmeleri icin,
kapsamli ve siirekli olarak egitim programlarina yer vermeleri gerekir. Diger yandan
tedarik¢i sayisinin az olmasi, satin almayr gerceklestirecek olan isletmenin egitecegi
tedarik¢i igletme sayisinin az olmasi demektir. Bu sayede alici isletmenin, tedarikcileri
kontrolii kolaylasacak ve egitim masraflar1 azalacaktir.
Tek yada sinirh sayida tedarikgi isletme ile calismanin diger avantajlar1 asagida
Ozetlenmistir (Acar, 1993: 93):
= Daha yiiksek kalite: Tek yada az sayida tedarikg¢i ile ¢alisilmas1 durumunda, isletme
ile tedarikciler arasindaki iligkiler giiclenecek ve bu iligkiler cercevesinde
tedarikcilerin gerek tasarim gerekse mamiil kalitesi konularindaki katkilar1 daha fazla
olacaktir.

= Daha iyi haberlesme: Az sayida tedarik¢i ile calisma,  haberlesme ve
koordinasyonu biiyiik 6l¢iide kolaylastiracaktir.

» Islemlerde azalma: Az sayida tedarikci ile calisildiginda form sayisinda ve
islemlerde biiyiik azalma olacaktir.

= Maliyetlerde azalma: Az sayida tedarik¢i ile calisildiginda, isletmenin miihendislik
boliimii tedarik¢iyle daha yakin bir iliskiye girerek mamiil maliyetlerinin azaltilmasi

icin ortak ¢alisma yapma imkanina kavusacaktir.
4.3.2. Tedarikci isletmelerinin Degerlendirilmesi
TZU sisteminde satin almanin optimal kosullari 6nem derecesine gore

degerlendirilirse, mamiil kalitesi, tedarik¢i secimi, cografik yer ve fiyat seklinde
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ozetlenebilir. Geleneksel satin almaya bakildig1 zaman fiyat cok onemlidir. TZU' de ise
fiyatin 6nemi daha azdir. Onemli olan kalitedir (J. Hay, 2000: 132).

Tedarikgi isletmeler ile kurulacak uzun donemli iligkiler, tedarik¢i isletmelerin
davranmis bi¢imini sekillendirecegi gibi, alict isletmelerinin kalite standartlarina uyum
gostermelerini de saglamis olacaktir. Tedarikgi isletme de kendisini alic1 isletmenin bir
parcasi olarak gorecek ve kendi basarisinin alici isletmesinin basarisina bagli oldugunu
hissedecektir. Ornegin: Hewlett-Packard isletmesi tedarik¢i isletmeleri ile 18-36 ay arast
stirelerle degisen sozlesmeler yapmaktadir. Bu sozlesmelerde 6 ile 12 aylik siirelerde kalite
gelisimi ve maliyet azaltilmas1 gibi konularda goériismeler yapilmast hususunda maddelere
de yer verilmektedir (Burt, 1989: 20).

Tedarik¢i isletme secimi ve degerlendirilmesi asagidaki kistaslara gore
belirlenmektedir (Burt, 1989: 20-24):
= Yiiksek kaliteli mamiil sevkiyati,
=  Zamaninda teslimat,
=  Sik ve ufak kafileler halinde sevkiyat,
= Siparislerin miktar agisindan eksiksiz teslim edilmesi.

TZU sistemini uygulayan bir alic1 isletme, yukaridaki olgiitlere sahip olan

tedarik¢i isletmeyle alim-satim iliskisine girebilir.

4.3.3. Mamiil Standartlarimin Belirlenmesi

TZU satin alma sisteminde, alic1 isletme tedarik¢i isletmesinden, daha iyi parca
dizayni, diisiik maliyet, mamiil kalitesinin ve verimliliginin artirilmast i¢in tavsiye ve teknik
yardim bekler. Alict firma, talep edeceg§i hammadde veya mamiilde tedarikgi
isletmesinin 6nerdigi mamiil 6zelliklerine 6nem verir. Bu durum, tedarikg¢i isletme ile alici
isletme arasinda uygun bir isbirligi ortam saglar. Boylece tedarik¢i firma, alici firmaya

tatmin edici mamiiller tiretmek zorunda kalir (Ayvaz, 1998: 33).
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4.3.4. Temin Edilen Parcalarin Kontrolii

Geleneksel satin almada satin alma bolumii; malzemenin teslim alinmasi,
tanimlanmasi, sayilmasi ve kalite kontroliiniin yapilmasindan sorumludur. Kisacasi kalite
acisindan sorumluluk tamamuyla alici isletmeye aittir.

TZU satin alma sisteminde kalite kontrolii, kalite kontrol tedarik¢i isletmesi
tarafindan yerinde yapilir. Bu sayede malzemeler tedarik¢i isletmesini terk etmeden 6nce
istenilen kalite diizeyi saglanmis olur. Boylelikle malzemeler alic1 isletmede herhangi bir

kontrole tabi tutulmaksizin direkt olarak iiretim bandina gonderilir.

4.4. Tam Zamaminda Uretim Sisteminde Tedarik ile Geleneksel Tedarikin

Karsilastirilmasi

Geleneksel satin almada, az siklikta ve biiyiik partiler halinde alim yapilir. Cok
sayida yan sanayi firmasi ile ¢alisilir ve kisa donemli sézlesmeler yapilir. Kalite kontrol
icin bilylik zaman harcanmakta ve yiiksek maliyetler olusmaktadir. Yogun bir yazigsma
trafigi vardir. Standart ambalajlamaya pek rastlanmaz. Sevkiyat planlamasi yan sanayi
firmasi tarafindan yapilir (Bayram, 2000: 56-57).

Tam zamaninda satin almada ise, alimlar kiiciik partiler halinde ve sik sik
yapilir. Tedarikci firmalar genellikle isletmeye yakin bolgelerden segilir. Az sayida
firma ile uzun donemli sézlesmeler yapilarak ¢aligmaya 6zen gosterilir. Satin alinan
parcalarda higcbir hata oran1 kabul edilmez. Teslimatlar, genellikle standart
ambalajlarda ve tam zamaninda yapilir. Sevkiyat planlamasi alict firma tarafindan

yapilir ve evrak alis verisi azdir (Bayram, 2000: 56-57).
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Tablo 1. Geleneksel Satin Alma ile TZ Satin Almanin Karsilastirilmasi

SATIN ALMA TAM ZAMANINDA GELENEKSEL SATIN
FAALIYETLERI SATIN ALMA ALMA
Parti bityiikliigiiniin Kiiciik partiler halinde sik Biiyiik partiler halinde daha
belirlenmesi alim yapilir. az siklikta alim yapilir.

Yan sanayi firma secimi

Belirli bir parca icin
cografi yakinliga sahip tek
bir sanayi firmas secilir,
uzun vadeli anlasma
yapilir.

Belirli bir parga icin ¢ok

sayida yan sanayi firmasi
ile ¢aligilir, kisa donemli

anlagmalar yapilir.

Yan sanayi firmalarin
degerlendirilmesi

Mamiil kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat goz
oniinde bulundurulur;
hicbir hata orani kabul
edilmez.

Mamiil kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat goz
oniinde bulundurulur.

% 2’lik hata orani kabul
edilebilir.

Yan sanayi firmalari ile
pazarlik

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

Temel amag, miimkiin olan
en diisiik fiyatin elde
edilmesidir.

Gelen pargalarin kontrolii

Gelen pargalarin sayimi ve
kontrolii azaltilir ve
sonugta ortadan kaldirilir.

Alic1 firma biitiin gelen
pargalarin sayimi ve
kontroliinden sorumludur.

Nakliye seklinin Nakliyede, zamaninda Amag, ucuz nakliye temin

belirlenmesi sevkiyat onemlidir. edilmesidir. Sevkiyat
Sevkiyat planlamasi alic planlamasi yan sanayi
firmaya aittir. firmasina aittir.

Evraklar Yazigmalar icin daha az Biiyiik bir yazisma trafigi
zaman harcanir. Sevkiyat vardir. Sevkiyat zamani ve
zaman ve miktarlart miktarlarinin degistirilmesi
telefon ile degistirilebilir. icin siparis emri gereklidir.

Ambalajlama Kiigiik standart tastyicilar Biitiin parcalar i¢in alisilmis

kullanilir. Malzemenin
sayimi ve tanimlanmasi
kolaydir.

ambalajlar uygulanir.
Malzemelerin tanitimu ile
ilgili herhangi bir igaret
yoktur.

Kaynak: Aynur Emre, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalart
ve Sorunlari, MPM Yayinlari: 543 Ankara, 1995: 35
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5. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMIiNiN YARARLARI

TZU sistemi uygulamasinin isletmelere sagladig: yararlar finansal yararlar,

muhasebe sistemine sagladig yararlar ve diger yararlar olmak {izere ii¢ ana baslik altinda

toplanabilir.

5.1. TZU Sisteminin Finansal Yararlar:

[sletmelerin yogun iiretimden, siirekli akan iiretime geg¢meleri; calisanlarin

katilimiyla Toplam Kalite Kontroliinii saglamalar1 ve TZU sistemini uygulamaya

baslamalar1 onlara bir¢ok finansal yararlar saglamaktadir. Bu yararlar (Ergun, 1992: 288):

Stoklara daha az yatirimin yapilmis olmasi: Elde sifira yakin diizeyde stok
bulundurulmasi, stok bulundurma maliyetlerinde azalmalara neden olmaktadir. Bu
maliyetler, stoklara baglanan fonlarin maliyeti (faiz vb.) basta olmak iizere stoklarin
yonetimi ve nakledilmesi, depo kiras1 veya amortismani, stoklara iliskin sigorta
primleri ve stok kayitlarinin tutulmasina iliskin personel ve kirtasiye
giderlerinden olusmaktadir. Stoklara daha az sermaye baglanmasi durumunda
sermaye doniis hizinda da (toplam satislar / toplam varliklar) bir artis gozlenmektedir.
Ayrica stoklara yatirilan fonlarin alternatif maliyeti onemli bir finansal kazang
olmaktadir.

Isletmenin, stok ve iiretim icin daha kiiciik yerlere yatinmda bulunmasi,
stoklarin minimize edilmesi, daha kiiciik tesis alanlan ile iiretimin ger¢eklesmesine
imkan saglar ve tesis yatinmlarinda da tasarruf saglar.

Toplam iiretim maliyetlerinden iki yonlii azalmanin saglanmasi: Direkt ilk
madde ve malzeme maliyetlerinde azalma az sayida tedarik¢i ile uzun siireli
anlagmalar yapilmasi, miktar 1skontosu saglanmasi yoluyla maliyetlerde azalmaya ve
yiiksek kaliteli malzeme teminine imkén verir.

Diger maliyetlerde azalma; toplam verimliligin artmasi, iscilik maliyetlerinde
azalmalara neden olmakta, dokiintii ve kusurlu mamiil iiretimi diismekte, siparis igin
kirtasiye giderleri en az diizeye inmektedir.

Kalite garantisi ile siparis alinan malzemelerin isletmede tekrar kontrolii igin

zaman harcanmayacagi ve kontrol i¢in ayn bir elemana gerek duyulmayacag igin
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kalite kontrol maliyetleri azalmaktadir.

Stoklarin fiziki agidan bozulma, kirilma, calinma ve ekonomik deger kaybina
ugrama rizikosu azalmaktadir.

Stokta bekleme siiresi olmadigindan iiretim siiresinde azalma saglanmaktadir.
Tasima ve pazarlama islemlerinde hiz ve giivenin saglanmasi ile dagitim

performansi gelistirilmektedir.

5.2. TZU Sisteminin Muhasebe Sistemine Sagladig1 Yararlar

TZU sistemi, daha az muhasebe kaydi gerektirdigi icin muhasebe siirecini oldukga

basitlestirmistir. Bu sistemde stok bulunmadigi i¢in, stok muhasebesinin neden oldugu

formalite ve kirtasiyecilik tiimiiyle ortadan kalkmaktadir. Bu konu II. Béliimde daha detayl

olarak incelenecektir.

5.3. TZU Sisteminin Sagladig1 Diger Yararlar

Sistemin finansal yararlar ile muhasebe sistemine sagladigi yararlar diginda kalan

diger yararlar (potansiyel yararlari) asagidaki gibi siralanabilir (Horngren, 1987: 291):

Diizenli is akisinin gerceklestirilmesi,

Calisanlarin iiretimle ilgili olarak aniden ortaya cikan sorunlarin ¢oziimiine
katihmu, ise baglih@r ve daha iyiyi iiretebilmek amaciyla giidiilenmesi,

Is giicii, malzeme, arag, gerec ve makinalerin verimli bir bigcimde kullanilmasi ve
boylece toplam verimliligin yiikseltilmesi,

Mamiil ve hizmetlerin kalitesinin yiikseltilmesi,

Uretimde esnekligin artirilmasi,

Uretim birimlerinde ¢ok yonlii uzmanlagsmanin gelistirilmesi ve merkeziyetci
olmayan atolye sistemine gecilmesi,

Isgiicii kullaniminda esnekligin saglanmast,

Pazarda giiclii bir rekabet avantajinin ele gegirilmesi,

Garanti ve servis giderlerinin minimizasyonu.
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6. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMIiNiN UYGULANMASINDA
KARSILASILAN SORUNLAR

TZU Sistemi 6nemli avantajlar saglamakla birlikte, uygulanmasi sirasinda
problemler ortaya ¢ikabilir. Karsilasilan problemleri su basliklar altinda toplamak
miimkiindiir (Muti, 1998: 63-64):
1.Degisime Kars1i Olan Kiiltiirel Tepkiler: Sendikanin karsi c¢ikmasi, {iretim,
mithendislik boliimlerinin ve orta kademe yoneticilerinin degisime tepkileri basariya
inangsizlik bu tiire giren belli bagh problemlerdir.

2.Kaynak Eksikligi: Egitim ve alistirmanin yeterince yapilamamasi TZU sistemini tam
anlamadan uygulamaya baslanmasi ve bircok seyi birden uygulamaya koymaya
calismanin zorlugu.

3.Yonetimin Desteklenmemesi: Calisanlar tarafindan tepe yOnetimin yeterince
desteklenmemesi; TZU igin gerekli degisikliklerin yeterince anlagilamamast.

4.Yan Sanayinin Desteklememesi: Yan sanayi firmalarinin isbirligine yanagmamast,
TZU Sistemi'nin uygulanmasinda 6nemli bir problemdir. En onemli nokta kalite
problemleridir.

Yan sanayi firmalar1 TZU Sistemi'nin uygulanmasi halinde kendilerinin
biiyiikk faydalar elde edecekleri konusunda ikna edilmelidir. Ciinkii yan sanayi
firmalari, 6nemli faydalarimi alic1 firmanin elde edecegini diisiindiikleri bir sisteme
ni¢in destek vermeleri gerektigini bilmek istemektedirler.

Yan sanayi firmalan siirekli iyi kalitede ve tam sayida malzeme sevk etme
konularinda alic1 firmalar tarafindan baski altinda tutulurlar. Bu durumda yan sanayi
firmalar1 TZU Sistemi altinda calismakta isteksiz olmakta ve cekinmektedirler.

Yan sanayi firmalarmin tereddiitlerini gidermek ve TZU Satin alma
Sistemi'nin uygulanmasina tam destek saglamak amaciyla, uygulamanin temel
amacglarinin yan sanayi firmalarina diizenlenecek egitim programlar vasitasi ile
anlatilmasi, problemin ¢ziimiine yardimci olacak 6nemli bir faktordiir.
5.Diisiitk Mamiil Kalitesi: Karsilasilan diger bir problem de, yan sanayi
firmalarindan devamli olarak yiiksek kalitede malzeme temin edilememesidir. Bu
problem, ayn1 zamanda iiretimin yavaslamasina ve durmasina neden olabilir. Bu da

TZU Satin alma programinin uygulanmasini tehlikeye sokabilir.
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Problemin ¢o6ziimil i¢in izlenecek en iyi yol yan sanayi firmalar i¢in kalite
yonetimi programlar diizenleyerek kritik kalite 6zelliklerinin anlatilmasidir. Kalite
sertifikas1 uygulamasi ve zaman zaman yan sanayi firmalarinin tesislerinde inceleme
yapilmasi da yiiksek kaliteli mamiil temininde 6nemli rol oynamaktadir.
6.Nakliye Firmalarimn Yeterince Destek Vermemesi: TZU Satinalma
Sistemi'ni uygulayan firmalarin karsilastiklar1 bir baska problem de nakliye
firmalarinin TZU Sistemi'ne uygun sevkiyat igin gerekli isbirli§i yapmamalidir.
Nakliyeci firmalara TZU Satin almasi'nin 6nemi anlatilmalidir. Calisilan nakliye
firmas1 sayisinin azaltilmasi ve uzun vadeli iligkilerin kurulmast, TZU Sistemi'ne
uygun sevkiyatlarin yaptirilabilmesi i¢in 6nemlidir.
7.Miihendislik Desteginin Eksikligi: Dizayn Miihendisliginin desteginin yeterince
olmamasi basarili TZU Sistemi'nin uygulanmasina engel teskil eden bir sebeptir.
Dizayn miihendisleri satin alinan malzemelerin teknik ©6zelliklerini hazirlamaktan
sorumludurlar. Dizayn miihendislerinin satin alma personeli ile yakin iliski
kurmamalar1 nedeniyle, satin alma personeli teknik konularda yeterince bilgi sahibi
olmamakta ve yan sanayi firmasi ile bu konularda saglikli diyalog kuramamaktadir.
Bu problemin giderilmesi i¢in miihendislik ile satin alma gruplarn arasinda
isbirliginin arttirilmasi gereklidir.
8.iletisim Eksikligi: Firmanin biitiinii icindeki iletisim eksikligi diger bir
problemdir. Oysa TZU Sistemi'nin uygulanmasi ve gelistirilebilmesi biitiin boliimler
arasinda igbirligi ile miimkiin olacaktir.
9.Malzeme Teslim Siiresi: Yan sanayi firmalarinin, malzeme teslim siirelerinin
uzun olmasi onemli bir problemdir. Malzeme teslim siirelerinin uzamasi halinde,
alict firmalarin programlart gecerliligini yitirmeye baglar.  Siparis degistirme
faaliyetleri artar. Biitiin bunlar bu konuda yapilan programlarin diizenini bozar.

Alict ve yan sanayi firmalari, bekleme siiresini kisaltmak i¢in birlikte calismalidirlar.
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II. BOLUM

TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMIiNiN URETIM MALIYETLERI
VE MALIYET MUHASEBESI UZERINE ETKIiLERI

1- MALIYET MUHASEBESI KAVRAMI VE AMACLARI

1.1. Maliyet Muhasebesi Kavram

Amerika’nin Ulusal Muhasebeciler Birligi (The National Association of
Accountanst-NAA), maliyet muhasebesini, bir topluluktaki yasal unsurlarin ¢ogunlugu
tarafindan kullanilan ya da yetkili bir muhasebe grubu tarafindan kurallar1 konan bir
proje, siire¢ ya da malin maliyetini belirlemek icin kullanilan bir teknik ya da yontem”
olarak tamimlamistir (Polimeni, 1991: 5). Maliyet Muhasebesi, birincil olarak planlama,
kontrol etme ve karar verme icin yoneticilerin dahili kullanimina uygun bilgilerin
toplanmasi ve analizi ile ilgilenir (Polimeni, 1991: 33).

Daha agik bir ifadeyle, isletmenin iirettigi mamiil ve hizmetlere iliskin
maliyetlerin saptanmasi, 6lciilmesi, kayit ve siniflandirilmasi, bu maliyetlerin hizmet ve
mamiillere yiiklenmesi iglemlerinin tiimii maliyet muhasebesinin konusuna girer. Bu
islemler yapilmaksizin isletmenin donemsel gelir tablosu ve dénem sonu bilangcosunun
diizenlenmesi miimkiin olmadigina gore, maliyet muhasebesi finansal muhasebenin bir
bilesenidir (Giirsoy, 1997: 5).

Maliyet muhasebesi, kullanicilarin yargida bulunma ve karar vermelerine
yardimc1 olmak amaciyla mamiil ve hizmet iiretimi yapan isletmelerde 6zel olarak
iiretim maliyetleri ile ilgili ekonomik olaylar iizerine yogunlasarak bunlarin taninmasi,

olciilmesi ve raporlanmasidir (Civelek ve Ozkan, 2002: 5).
1.2. Maliyet Muhasebesinin Amaclari

Maliyet Muhasebesini, maliyet tiirlerinin, olus yerleri ve ilgili olduklart mamiil ve
hizmet cinsleri bakimindan saptanmasina ve izlenmesine yarayan bir hesap ve kayit

diizeni olarak da tarif edebiliriz. Maliyet muhasebesi yalnizca belirli bazi faaliyet dallar
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icin degil, her cins iiretim faaliyeti i¢in s6z konusu olabilir. Ancak iiretim islemleri
sirasinda kullanilan iiretim faktorlerinin gesitleri ¢ogaldigi, tiretimin gecirdigi sathalarin
sayis1 fazlalastigl ve iiretim siiresi uzadigl oranda, maliyet muhasebesinin de 6nemi ve
sorunlari artar.
Maliyet Muhasebesinin baslica amaclar soyle 6zetlenebilir
(Bursal ve Ercan, 1992: 14):
-Birim maliyetleri saptamak,
-Isletme faaliyetlerini kontrol etmeye yardimci olmak,
-Planlamaya yardimci olmak,
-Ileriye yonelik alinacak kararlarin etkinligini arttirmak.
Bazi Yazarlara gére Maliyet Muhasebesi en genis anlam ile asagida belirtilen
iic amaca hizmet etmektedir (Ustiin, 1988: 3).
= Giinlik (rutin) iglerin planlanmasinda ve kontroliinde kullanilmasi
icin isletme yoneticilerine i¢ raporlama,
» (Ozel yonetim kararlarinin alinmasinda; temel planlar ve politikalarin
belirlenmesinde kullanilmasi icin isletme yoneticilerine i¢ raporlama,
= Stoklarin degerlemesi ve donem kérinin Olciilmesi amaciyla mamiillerin
maliyetinin belirlenmesi ve ayni1 zamanda, yonetim ile isletme disindaki
ticlincii  kisilerin mamiil maliyetlerine iliskin bilgi gereksinimlerinin

karsilanmas1 olusturur.

2- TAM ZAMANINDA MALIYET MUHASEBESI KAVRAMI, ORTAYA
CIKISI VE AMACLARI

2.1. Tam Zamamnda Maliyet Muhasebesi Kavramm

Isletmelerde uygulanacak maliyet muhasebesi sistemleri; iiretilecek mamiillerin
niteligine, iiretim sisteminin teknik oOzelliklerine, liretim politikasina ve yOnetimin
maliyet muhasebesinden beklentilerine gore degismektedir. Her isletmede aynen
kullanilabilecek tek tip bir maliyet muhasebesi sisteminden bahsedilemez. Isletmeler,

kendi biinyelerine uygun maliyet muhasebesi sistemlerini kurmak ve degisen sartlara
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gore de siirekli olarak gelistirmek zorundadir. Degisen sartlara uygun hale getirilmeyen
en modern maliyet muhasebesi sisteminin bile basarili olmasi miimkiin degildir
(Dursun, 1998: 38).

Isletmeler iiretimin teknik 6zelligine ve akisina bagl olarak safha ve siparis
maliyet sistemlerinden birini uygulamaktadir. Uygulanacak sistemin satha veya siparis
maliyet sistemi olduguna karar verildikten sonra, bu sistemlere gore uygulanacak
maliyet saptama yoOntemleri belirlenebilir. Mesela, saftha veya siparis maliyet
sistemiyle birlikte standart maliyet sistemi kullanilabilir (Dursun, 1998: 38).

Satha maliyet sistemi; ayni tiir, bicim ve aym Ozellikteki mamiillerin y18in
halinde ve birbirini takip eden cesitli iiretim safhalarinda piyasa icin siirekli olarak
iretildigi isletmelerde uygulanmaktadir. Satha maliyet sisteminin esasi, her safhanin
maliyetlerini ayr1 ayr1 toplamak ve bulunan toplamlar1 o safhalarda iiretilen birim
sayisina bolerek birim maliyetlerini hesaplamaktir. Safha maliyet sisteminde, maliyetlerin
ayr1 ayn teknik iiniteleri temsil eden safhalar bakimindan toplanmasi biiylik giicliik
gostermez. Safha maliyet sisteminde hem direkt hem de endirekt maliyetlerin sathalar
itibariyle dogrudan dogruya belirlenmesi miimkiindiir (Dursun, 1998: 38).

Siparis maliyet sistemi; tiretimin miisterilerin siparis ve arzularina gore yapildigi,
farkli tiir, sekil ve Ozellikteki mamiillerin iiretildigi isletmelerde uygulanmaktadir.
Siparis esasina gore iiretimde belirli 6zellikte bir mamiilden belirli miktarda iiretilmesi
icin, isletmenin teknik servislerine bir is veya bir liretim emrinin verilmesinin yani sira;
belirli bir iiretim programina gore, 6zellik gosteren mamiillerden de, kisa bir stok
stiresinden sonra satilmak {izere belirli miktarlarda tiretilebilir. Siparis maliyet sisteminin
en Oonemli 6zelligi, tiretilecek bir veya bir ka¢ birimin maliyetinin ayr ayri1 olarak
Izlenmesi ve belirlenmesidir. Dolayisiyla bu sistemde, maliyetlerin miimkiin oldugu
kadar siparislere gére dogrudan dogruya belirlenmesine ¢aligilmaktadir. Ancak siparis
maliyet sisteminde, isletmede farkli tiirde mamiillerin tiretilmesi durumunda direkt
maliyetlerin siparislere gore izlenmesinin kolay olmasina ragmen, genel iiretim
maliyetlerinin siparigler arasinda dagitilmast cok giigtiir. Bu durum ileri iretim
teknolojilerinin kullanimina bagli olarak genel iiretim maliyetlerinin arttigl iiretim
ortamlarinda daha da hissedilir hale gelmistir (Dursun, 1998: 38).

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin yapisinin olusturulmasinda
yukarida acikladigimiz satha ve siparis maliyet sistemlerinin &zelliklerinden hareket

edilmektedir. Buna gore tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi, Tam Zamaninda
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Uretim sisteminin uygulandig1 isletmelerde safha ve siparis maliyet sistemlerinin
ozelliklerinin birlikte uygulanmasindan olugan bir maliyet muhasebesi sistemidir. Bu
maliyet muhasebesi sistemi, Tam Zamaninda Uretim sistemini uygulayan isletmelerin
yapisina Tam Zamaninda Uretimin teknik 6zelliginden dolayi, tek basna siparis
maliyet sistemi ve safha maliyet sistemini uygulamaktan daha uygun olmaktadir
(Horngren, 1987: 583-596).

Tam Zamaninda Uretim sisteminin uygulandigi isletmelerde, sadece siparis
veya saftha maliyet sisteminin uygulanmasi pratik ve ekonomik olmamasinin yan1 sira,
onemli maliyetleme problemlerine de sebep olacaktir. Ciinkii Tam Zamaninda Uretim
sisteminde hizli bir iiretim akist s6z konusudur. Tezgahlar, iiretim akisina uygun olarak
yerlestirilir. Belirli bir zaman diliminde iiretim hiz1 ile is merkezlerindeki iiretim miktart
arasinda uyum vardir. Uretim hatlarinda hizla degisen tiiketici ihtiyaclarma uygun,
birbirine benzer ancak farkli nitelikteki mamiiller iiretilmektedir. Uretim hatlarida
iiretilen farkli birimler, farkli madde ve malzeme maliyetlerine sahip olabilir. Ancak bu
mamiiller biiyiikk Ol¢iide aym doniistirme islemlerine tabi tutulmaktadir. Bu tiir
durumlarda madde ve malzeme maliyetlerinin her bir mamiil icin ayr1 ayr tespit
edilmesi (siparis maliyet-sistemine benzer durum), doniistiirme maliyetlerinin (genel
tiretim maliyetlerinin) ise safhalara gore belirlenmesi (safha maliyet sistemine benzer
durum) daha uygun olmaktadir. Mesela; kaliteleri farkli iki tiir kumasin tiretildigi bir
firmada, madde ve malzeme tiirleri her bir mamiil i¢in ayn olurken; s6z konusu mamiiller
ayni doniistiirme islemlerine tabi tutulmaktadir. Dolayisiyla madde ve malzeme
maliyetlerinin mamiillere gore, doniistiirme maliyetlerinin ise safhalara gore izlenmesi
daha anlamlidir. Bu tiir isletmelerde iretimin teknik 6zelligine daha uygun olan Tam
Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminin uygulanmasi maliyetleme problemlerini

biiyiik dl¢iide azaltacaktir (Dursun, 1998: 39).

2.2. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin Ortaya Cikis1

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi; liretim ortaminin degismesi, geleneksel
maliyet muhasebesinin yetersizligi, maliyet yapilariin degismesi, amortisman
yontemlerinin yetersizligi ve performans Olgiilerinin degismesi gibi sebepler ile

ortaya ¢ikmistir.
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2.2.1. Uretim Ortamimn Degismesi

Giinlimiizde haberlesme ve ulasim vasitalarindaki gelismeler diinyanin sinirlarini
biiyiik olc¢iide kiiciiltmiis ve buna bagh olarak ta tiretim yerel olmaktan ¢ikmistir.
Kiiresel rekabet, kar ve piyasa paylarini siirekli diisiirerek organizasyonlar belirli sinirlar
icerisinde faaliyetlerini siirdiirmeye itmistir. Piyasa ve teknolojideki hizli degisimler
sonucunda iiretim ortaminda kokli degisimler ortaya c¢ikmistir. Tam zamaninda
Uretim sistemi buna en giizel bir drnektir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminin iiretim ortaminda ortaya ¢ikardigi koklii
degisimler karsisinda yatirim degerlemesi, mamiil maliyetinin saptanmasi ve
performans Ol¢iimil ile ilgili problemler artmis ve geleneksel maliyet ve yonetim
muhasebesi sistemleri yoneticilere zamaninda, dogru ve giivenilir bilgi saglamada
yetersiz kalmistir. Dolayisiyla Tam Zamanmda Uretim sisteminin gerceklerini
yansitacak sekilde Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminin gelistirilmesi

ihtiyaci ortaya cikmistir.

2.2.2. Geleneksel Maliyet Muhasebesinin Yetersizligi

Geleneksel maliyet muhasebesi, giiniimiizde birgok bakimdan elestirilmektedir.
Bu elestirilerin en 6nemlileri asagida belirtilmistir.

Geleneksel muhasebe sistemleri, maliyet merkezleri tizerinde yogunlasarak birim
maliyetleri ve verimliligi 6lcmeye calismaktadir. Geleneksel iiretim ortamlarindaki
sorumluluk merkezlerinin yerini Tam Zamaninda Uretim sisteminde is hiicreleri
almig ve maliyet merkezleri birbirine bagimh hale gelmistir. Dolayisiyla ayr ayr iiretim
unsurlarinin ve maliyet yerlerinin maliyetlerinden ziyade bir biitiin olarak organizasyonun
maliyetlerinin azaltilmasi ve verimliligin artirllmas1 6nem kazanmustir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinden elde edilen bilgiler rakamlara
dayanan finansal nitelikli bilgilerdir. Isletmenin gelecegine yonelik kararlar ve
performans Olciimii bu bilgilere dayanilarak gerceklestirilmektedir. Oysa Tam
Zamaninda Uretim ortaminda yatirm degerlemesi, performanslarin olciilmesi, yeni bir
mamiiliin iiretilmesi gibi 6nemli kararlarin alinmasinda finansal nitelikli bilgilerin yani

sira finansal olmayan bilgilere de ihtiya¢ duyulmaktadir.
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Geleneksel maliyet sistemlerine yapilan elestirilerin ¢ogunlugunda, maliyet
dagitimlarinda kullanilan yontemlerin keyfi oldugu ve buna bagl olarak ta dagitimlarin,
hatal1 finansal tablolara ve kararlara sebep oldugu ileri siiriilmektedir. Ayrica,
otomasyonla birlikte toplam mamiil maliyetleri icerisinde pay1r énemli derecede azalan
direkt isciliklerin halen dagitim Olciisti olarak kullanilmaya devam edilmesidir. Yeni
iiretim ortamlarinda genel iiretim maliyetlerinin ortaya c¢ikmasiyla dagitim ol¢iisii
olarak direkt isciliklerin artik kullanilmamas1 gerektigini gostermektedir. Genel tiretim
maliyetlerinin, direkt is¢iliklerin yerine, iiretim hattinda bulunan bir siire¢ veya makina
kapasitesinin tiretimde kullanildigi miktar oraninda mamiillere dagitilmasi daha dogru
birim maliyetlerin elde edilmesini saglayacaktir (Watts, 1993: 515-516).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde sabit ve degisken maliyetlerin
ayirimi basit bir yolla yapilmaktadir. Direkt iscilik ve direkt hammadde gibi degisken
maliyetlere iiretim faaliyetinin sebep oldugu ve dolayisiyla bu maliyetlerin iiretilen birim
sayilariyla tasindigi kabul edilmektedir. Oysa giinlimiizde ileri diizeyde iiretim
teknolojilerinin kullanilmaya baslanmas1 sabit maliyetlerde artis ve degisken
maliyetlerde azalislara sebep olmustur. Ayrica, genel iliretim maliyetlerinde 6nemli
derecedeki artislar, maliyet davramislarinin iiretim miktar1 esas alinarak belirlenmesinin
hatali sonuglar verecegini gostermektedir. Ciinkii birim basina degisken maliyetlerin
sabit olmasi diisiik hacimli mamiillerin gereginden daha fazla, yiiksek hacimli mamiillerin
ise gereginden daha diisik maliyetlerden pay almasi sonucunu doguracaktir. Bu
bakimdan, iiretim hattinda birden fazla farkli mamiiliin iiretildigi ortamlarda maliyet
davraniglarimin  belirlenmesinde {iretim miktarinin  yerine mamiiliin karmagiklik
derecesi (mamiiliin iiretilmesinde ¢ok sayida parca kullanilmasi) ve mamiil cesitliliginin
dikkate alinmasi daha anlaml sonuglar verecektir (Watts, 1993: 515-516).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinin sagladigi bilgilerin yetersiz
olmasimin diger bir sebebi de siirekli olarak verimlilikle ilgilenmis olmalaridir. Oysa
TZU sisteminde verimlilik kadar etkinlik de énemli bir kavramdir
(Banar, 1992: 49-50). Ciinkii Tam Zamaninda Uretim sisteminde, mamiile deger
katmayan tiim faaliyetlerin ortadan kaldirlmasi (etkinlik) verimliligin artirilmasinda
hayati 6neme sahip olan bir faktordiir. Uretim ortaminda yapilan her basitlestirme

verimlilikte artisla sonuclanmaktadir.
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2.2.3. Maliyet Yapilarinin Degismesi

Emek yogun iiretimden sermaye yogun iiretime geg¢is, hem iiretimin hem de
iretim maliyetlerinin yoniinii degistirmistir. Direkt ve degisken maliyetler arasindaki iliski
degismistir. Bu bakimdan maliyet davramislarinin dogru olarak belirlenmesi,
yoneticilerin gelecege yonelik kararlar almasinda ve maliyet merkezlerinin maliyet
performanslarin1 yorumlamalarinda 6nem kazanmstir.

Otomasyona bagli olarak iiretim siirecindeki degismeler karsisinda toplam mamiil
maliyetleri icerisinde direkt is¢iliklerin pay1 azalirken endirekt maliyetlerin pay1 6nemli
derecede artmistir. Direkt is¢ilik maliyetleri mamiil maliyetlerinin belirlenmesinde ayri
bir maliyet unsuru olarak degil, endirekt (dolayli) maliyetler igerisinde izlenmeye
baslanmigtir (Monden and Sakurai, 1989: 265). Ayrica daha 6ncede deginildigi gibi
degisken maliyetler diismekte ve sabit maliyetler yiikselmektedir. Sabit maliyetlerin
artmasi isletmelerin bagabas noktalarini yiikseltmistir. Bu durum karsisinda isletmeler
verimliliklerini artirabilmek icin endirekt maliyetleri 6l¢cme ve kontrol etmeye yonelik

yeni maliyet muhasebesi sistemlerinin gelistirilmesi ihtiyacim1 duymuslardir.

2.2.4. Amortisman Yontemlerinin Yetersizligi

Kullanilmakta olan amortisman yontemlerinde, amortisman tutarlar1 sabit
zamanlar (1 y1l gibi ) dikkate alinarak ayrilmaktadir. Bu metotlarda mamiile ildve edilen
degerin, amortisman ayrilmasi gereken zaman zarfinda fiili makina kullanimindan ve ayr1
ayr1t mamiillerden bagimsiz oldugu kabul edilmektedir.

Amortisman yontemleri, amortisman tutarlarinin arttigr ileri iiretim
teknolojilerinin kullanildigi ortamlarin ihtiyaglarina cevap verecek sekilde
degistirilmelidir. Esnek iiretim sistemleri ve diger otomasyonlu sistemler bir maliyet
objesi icin maliyetlerin izlenebilirligini artirmaktadir. Dolayisiyla otomasyonlu iiretim
techizatinin maliyetlerinin hiicrelerde iiretimi yapilan her bir mamiil veya mamiil partisi
icin direkt olarak izlenmesi miimkiindiir. Bu bakimdan iiretim techizati sabit zaman
donemlerinden ziyade fiili kullamimlar esas alinarak amortismana tabi tutulmalidir. Bu
uygulamanin en 6nemli avantaji, otomasyon maliyetlerini degisen ekonomik sartlara

daha uyumlu hale getirmesidir (Brimson, 1986: 28).
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2.2.5. Performans Olciilerinin Degismesi

Geleneksel performans ol¢iimlerinde, kisa donemde ortaya cikan finansal
sonuglara onem verilmektedir. Oysa otomasyonun stratejik faydalari, daha diisiik
maliyetlerin yam sira kalitenin iyilestirilmesi, iiretim zamanimin kisalmasi ve degisen
ihtiyaglara daha biiyiik ol¢iide cevap verilmesidir. Bu bakimdan kisa dénemli finansal
olciiler, teknolojide, tiretim siirecinde ve organizasyonlara bakig acilarindaki degismeler
karsisinda ©Onemini biiylik Olciide kaybetmistir (Ostrenga, 1990: 46). Geleneksel
performans Ol¢timii fiili olarak ortaya c¢ikan sonuglarla standartlar arasindaki farklar
gosteren raporlara gore gerceklestirilmektedir. Standart maliyet sistemleri, fark
analizleri araciligiyla maliyet kontroliinde 6nemli bir yere sahiptir. Ancak otomasyonlu
ortamlarda iiretim siireclerinin giivenilir ve uyumlu olmasindan dolay1 farklar 6nemsiz
veya "sifir" olarak ortaya cikmakta; dolayisiyla fark analizleri biiyiik 6l¢iide dnemini
kaybetmektedir. Bundan dolayidir ki; Tam Zamaninda Uretim sistemini uygulayan bir
cok isletmede karsilastirmalarin yapilmasinda veya farklarin hesaplanmasinda standart
maliyetlerin 6l¢ii olarak kullanilmasinin ihtiyaclara yeterince cevap vermedigi
belirlenmistir (Green, Amenkhieman and Johnson 1991: 51). Mesela, iscilik
maliyetlerinin toplam mamiil maliyetleri icerisindeki payimin énemli derecede azalmasi
ve isciliklerin giderek sabit maliyet niteligi kazanmasi, is¢ilik verimlilik farklarim biiyiik
Olciide anlamsiz yapmistir. Ayrica, malzeme fiyat farklarina 6nem verilmesi, miktar
iskontolar1 saglamak i¢in ihtiyagtan fazla ve diisiik kaliteli hammadde alimlaria sebep
olabilir. Halbuki yeni iiretim ortamlarinda maliyetler artsa da kaliteyi en yiiksege
cikarmak temel amaglardan birisidir (Garrison and Noreen, 1994: 438).

Yukaridaki ifadelerden anlagsilacagi iizere, iiretim ortamindaki teknolojik
gelismelere uygun olarak maliyet ve yonetim muhasebesi sistemlerinin gelistirilmemesi
iretim performansmin hatali olarak degerlendirilmesine sebep olacaktir. Hatali ve uygun
olmayan performans Olg¢iileri iiretimin verimliligini ve etkinligini bozmasinin yani sira;
gercegi yansitmayan bilgilere bagl olarak iiretim siirecinin siirekli iyilestirilmesini de
engelleyecektir.

Performans olgiimleri isletmelerin sorumluluguna uygun finansal ve finansal
olmayan faaliyet Slgiilerini yansitmalidir. Tam Zamaninda Uretim sisteminde, ayr1 ayr1
ve departmanlara iliskin maliyetlerin yerine, bir biitiin olarak isletmenin toplam

maliyetlerinin azaltilmasi iizerinde Onemle durulmasi performans 6lgiilerinin
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degismesine sebep olmustur. Dolayisiyla kurulacak performans 6l¢iim sistemi Tam

Zamaninda Uretim sisteminin 6zelliklerine uygun olmalidir.

2.3. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin Amaclari

Daha oncede deginildigi gibi, Maliyet Muhasebesi, maliyet tiirlerinin, olus
yerleri ve ilgili olduklar1 mamiil ve hizmet cinsleri bakimindan belirlenmesine ve
izlenmesine yarayan bir hesap ve kayit diizeni olarak tanimlanmaktadir
(Bursal ve Ercan, 1992: 14). Maliyet muhasebesinin temel amaglari, mamiil
maliyetlerinin belirlenmesi, pldnlama ve kontroldiir.

Giiniimiizde geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri, maliyet muhasebesinin
bu amaclarina ulagmasinda, zamaninda, dogru ve giivenilir bilgi saglamada yetersiz
kalmistir. Dolayisiyla, Tam Zamaninda Uretim sisteminin temeli olan siirekli
iyilesme ve israfin ortadan kaldirilmasiyla iiretimde sonu olmayan miikemmellik
yolunda ilerleyen isletmelerin, maliyet muhasebesi sistemlerini {iretim ortaminin
ihtiyaclarina uygun olarak yeniden diizenlemeleri gerekir. Kisaca, iiretimde
milkemmellige ulasilmasi bir amag; ileri teknolojilerin ve bu teknolojilere uygun maliyet
muhasebesi sistemlerinin gelistirilmesi, bu amaca ulagmada takip edilecek yol olmalidir.

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kavraminin ortaya cikisinda ele alindigi
gibi giiniimiizde {iretim siirecinin kontrol edilmesinde, {iretim performansinin
izlenmesinde ve yoOnetime bilgi saglanmasinda bilgi teknolojisinin etkin bir sekilde
kullanilmaya baglanmas1 maliyet ve yonetim muhasebesini onemli derecede etkilemistir.
Bu bakimdan iiretim sisteminin 6zelliklerine uygun olarak maliyet muhasebesi
sistemlerinde gerekli degisikliklerin yapilmamasi, iiretim sisteminden beklenen
faydalarin elde edilememesi sonucunu doguracaktir.

Uygulamada muhasebe sistemlerinde gerekli degisiklikleri yapan isletmeler Tam
Zamamnda Uretim sistemini daha basarili uygulayarak diger isletmelere iistiinliikler
saglamistir. Mamiil tasarimi, fiyatlamasi, yeni mamiillerin piyasaya siiriilmesi, satig
sonrasi hizmetler, piyasada var olan mamiillerin iiretiminden vazgecilmesi gibi kritik
kararlarin kiimeli etkisi isletmelerin stratejilerini belirlemelerinde biiyiik 6neme sahiptir.
Mamiil maliyeti ile ilgili bilgiler hatali ise, isletme yanlis ve karsiz bir strateji

izleyebilir. Ornegin, mamiil maliyetlerini gercegi yansitacak sekilde tespit edemeyen bir
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isletme, daha fazla tiiketiciye hizmet verememesinden dolay1r rekabet istlinliigiinii
kaybedebilir.

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin amaclar1 temelde geleneksel maliyet
muhasebesinin amaglar1 ile aymidir. Ancak Tam Zamaninda maliyet muhasebesinin
getirdigi degisiklikler Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin amaglarinda da kismen
degisiklige sebep olmustur. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin amaglarini ii¢ ana

baslik halinde incelenecektir.

2.3.1. Mamiil Maliyetlerinin Daha Dogru Olarak Belirlenmesi

Tam Zamaninda Uretim sisteminde, iiretimin hiicrelerde yapilmasi, iiretim
stirecinin basitlestirilmesi ve maliyet verilerinin toplanmasinda gelismis bilgisayar ve
programlarinin kullanilmast hem detayli bilgilerin daha ekonomik olarak elde
edilmesini hem de sebep sonug iliskisini daha iyi gosteren maliyet fonksiyonlarinin
gelistirilmesini saglamistir. Dolayisiyla muhasebe sistemi; mamiil fiyatlarinin ve
karistminin  belirlenmesinde, maliyete dayali sozlesmelerin yapilmasinda, kisaca,
isletmenin gelecegini belirleyecek olan hem isletme icerisine hem de isletme disina
yonelik kritik kararlarin alinmasinda yoneticilere daha dogru, zamanli ve giivenilir bilgi

saglar duruma gelmistir ( Dursun, 1998: 100).

2.3.2. Mamiil Maliyetlerin Daha Etkin Olarak Kontrol Edilmesi

TZU sisteminde iiretim akis hatlar1 cok sayida mamiil cesidinin iiretilebilmesi igin
yiiksek bir iiretim esnekligine sahiptir. Fonksiyonel yerlesim diizeninden tiretim hatlarina
dogru bu degisim, maliyet merkezlerinin yapisimi degistirmistir. Belirli bir mamiiliin veya
mamiiliin 6nemli pargalarinin iiretilmesi icin gerekli olan tiim faaliyetler aym
maliyet merkezinde yapilmaktadir. Dolayisiyla bir¢ok genel iiretim maliyetinin mamiil
tiirleri icin dogrudan izlenebilirligi artmakta ve anahtarlar araciligiyla dagitimlar en
aza indirgenmektedir. Bu durumda ortaya cikan mamiil maliyetleri, tiiketilen gercek
kaynaklan biiyiik ol¢iide yansitan maliyetler olmaktadir (Ayvaz, 1998: 56).

TZU sisteminde maliyet yonetimine, organizasyonun tiim kaynaklarini ve bu

kaynaklar1 tiiketen faaliyetlerin kontrol edilmesi olarak bakilmalidir. Ciinkii TZU
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sisteminde, ayri ayr1 ve departmanlara iliskin maliyetlerin yerine, bir biitiin olarak
isletmenin toplam maliyetlerinin azaltilmasi tizerinde 6nemle durulmaktadir.

TZU sisteminde maliyetlerin daha etkin bir sekilde kontrol edilebilmesi,
isletme faaliyetlerinin ve iiretim sisteminin tiimii hakkinda temel bilgilere sahip
olunmasint ve pazarlama, satis, arastirma ve gelistirme, satin alma, iretim,
finansman ve muhasebe departmanlarinin ekip halinde uyumlu calismalarim gerektirir.
Diger bir ifadeyle, TZU sisteminde maliyetlerin daha etkin olarak yonetilebilmesi bu

boliimlerin sorumluluklarini basarili olarak yerine getirmelerine baghdir.

2.3.3. Muhasebe Sisteminde Maliyetlerin Azaltilmasi

Tam Zamaninda Uretim sistemi hem iiretim ortaminin fiziksel yapisin1 hem de
iiretim maliyetlerinin yapisin1 degistirmistir. Daha onceden belirtildigi gibi, TZU
sisteminde direkt is¢ilik maliyetlerinin toplam mamiil maliyetleri icerisinde pay1
onemli derecede azalirken genel iiretim maliyetlerinin pay1 biiyiik olgiide artmustir.
Dolayistyla, TZU sisteminde geleneksel iiretim ortamlarinda oldugu gibi maliyetlerin
planlanmasi ve kontroliinde iscilik verimlilik farklarinin 6nemi azalmustir. Ayrica, TZU
sistemini uygulayan isletmelerde iiretimin tiim asamalarinda stoklar en aza indirilmekte
oldugundan envanter degerlemesi icin detayli kayit tutmaya da ihtiya¢c kalmamaktadir.
Envanter muhasebesinin basitlestirilmesi muhasebecileri, iiretim faaliyetlerinin
planlanmast ve kontroliinde yoneticilere daha giivenilir bilgiler saglamaya
yoneltmektedir.

Yukaridaki o6zellikler dikkate alindiginda geleneksel maliyet muhasebesi
sistemlerinin TZU sistemi i¢in uygulanmasi ¢ok maliyetli olacaktir. TZU sisteminin
temeli, siirekli iyilesme ve tiim faaliyetlerin basitlestirilmesidir. Bu basitlestirme, satin
alma ve diretimde oldugu gibi maliyet muhasebesine de yansitildiginda sistemin

maliyetlerinde 6nemli azalmalar olacaktir.
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3- TAM ZAMANINDA MALIiYET MUHASEBESI GELiSTIRME
KRITERLERI

3.1. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Gelistirme Siirecinin Planlanmasi

Maliyet muhasebesi sistemleri gelistirilirken yapilmasi gereken en Onemli
faaliyetlerden birisi, gelistirme siirecinin planlanmasidir. Planlamanin yapilmamasi, hem
onemli derecede kaynak ve zaman israfina sebep olacak hem de isletmenin biinyesinde
uygun bir maliyet muhasebesi sistemi gerceklestirilemeyecektir. Planlamanin
yapilmasiyla minimum yatirimla farkli amaclar icin farkli maliyet bilgileri saglayan
kapsaml1 bir maliyet muhasebesi sisteminin gelistirilmesi miimkiin olacaktir. Bu tiir bir
maliyet muhasebesi sistemi, kritik kararlarin alinmasinda yoneticilere maksimum fayda
saglayacaktir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemini gelistirme siireci planlanirken
asagidaki temel ilke dikkate alinmalidir (Dursun, 1998: 55-57).

Karmasiklik = Maliyet; Basitlik = Coziim

Bu ilke, isletmede boliimler arasinda isbirligini artirarak deger katmayan tiim
maliyet tagtyicilarinin (maliyetlere sebep olan faaliyetlerin) ortadan kaldirilmasina
sebep olacaktir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemini gelistirme siireci plan1 dort
asamadan olusacaktir. Bu asamalar ve asamalarda yapilmasi gereken faaliyetler asagidadir

(Dursun, 1998: 55-57).

1.Asama

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi kavramlar igletmeye uygulanir. Bu
asamada yapilmas1 gereken faaliyetler sunlardir.
a)lsletmenin biinyesine uygun tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi kavramlar
ve yonetimin bilgi ihtiyaclar belirlenir.
b)Gelecekte tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemini etkileyecek olan
degisiklikler tespit edilir.
c)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin isletmeye temel avantaj ve

dezavantajlar belirlenir.
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d)Isletme amaglar1 agisindan tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi kavramlarinin

anlasihirhig: saglanir.

2. Asama

Kullanilmakta olan maliyet muhasebesinin, gelistirilmesi planlanan tam
zamaninda maliyet muhasebesi sistemini ne kadar destekleyip desteklemedigi
degerlendirilir. Bu asamada yapilmasi gereken faaliyetler sunlardir.
a)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin departmanlara ait faaliyetler iizerine
yapacagi etkileri belirlemek amaciyla departmanlarin yoneticileriyle gorisiiliir.
Sistemdeki degisiklige karsi tepkileri en aza indirmek bakimindan kullanilmakta olan
sistemdeki israflar ve bu israflarin kurulacak sistemle ortadan kaldirilacagi hususunda
yoneticilere ayrintili bilgi verilir.
b)Gelecekte tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin nelere ihtiya¢ duyacagi
belirlenir.
c)Kullanilmakta olan maliyet muhasebesi sistemin durumu degerlendirilir.

d)Uygulamanin miimkiin olup olmayacagi belirlenir.

3. Asama

Isletmenin ozel ihtiyaglarini karsilayacak tam zamaminda maliyet muhasebesi
sisteminin tasarimina baslanir. Bu asamada yapilacak olan faaliyetler sunlardan
olugsmaktadir.
a)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin calismasiyla ilgili olarak isletme alt
sistemleri belirlenir.
b)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin fonksiyon ve Ozellikleri spesifik
olarak tanimlanir.
¢)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin genel olarak tasarimi gelistirilir.
d)Temel tasarim problemleri belirlenip ¢6ziimlenir.
e)Potansiyel alternatifler belirlenip degerlendirilir.

f)Genel tasarimin igletme amagclarina uygunlugu saglanir.
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4. Asama
Ayrmtili uygulama plam gelistirilir. Bu asamada yapilmasi gereken faaliyetler ise
sOyledir:
a) Uygulama engelleri degerlendirilir.
b)Departmanlarin prosediir ihtiyaglar1 degerlendirilir.
c)Belgeleme sistemi, ayrintili egitim ve dgretim programi diizenlenir.
d)Sistemin entegrasyon ihtiyaglan tasarlanir.
e)Uygulama siras1 ve stratejisi belirlenir
f)ihtiyac duyulacak bilgisayar yazilim programlari belirlenir.
g)Ayrintili uygulama plam gelistirilir.

h) Ayrintili uygulama plani onaylanip yiiriirliige konulur.

3.2. Maliyet Tasiyicillarinin Belirlenmesi

Daha 6ncede deginildigi gibi, Tam Zamaninda Uretim sisteminin maliyet
muhasebesi sistemine yapmis oldugu en biiylik etkilerden birisi, deger katmayan
faaliyetler iizerinde 6nemle durulmasidir. Deger katmayan faaliyet, mamiile deger
katmayan ancak maliyetini artiran isletme icerisinde yiiriitillen herhangi bir faaliyet
veya islem olarak tanimlanmaktadir. Ornegin; iiretim ortaminda muayene ve kontroller,
hazirliklar, bekleme zamanlari, depolama faaliyetleri ve fiziksel tasimalar deger
katmayan faaliyetler olarak bilinmektedir.

Mamiile deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilabilmesi igin, siire¢ ve
mamiiller i¢in anahtar faaliyetlerin veya maliyet tasiyicilarinin tespit edilmesi,
gozlemlenmesi ve kaydedilmesi gerekmektedir. Dolayisiyla tam zamaninda maliyet
muhasebesi sistemi dikkatleri, isletmenin nihai mamiillerinin kalitesini ve piyasa
degerini diisiirmeksizin ortadan kaldirilabilecek faaliyetlerin belirlenmesine ve bunlarin
ortadan kaldinlmasiyla saglanacak maliyet tasarruflarina yoneltmelidir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde maliyet tasiyicist olarak
isletmelerin iirettikleri mal ve hizmetler kabul edilmektedir. Oysa TZU sisteminde
maliyetleri ortaya c¢ikaran faaliyetler, maliyet tasiyicist olarak kabul edilmekte ve bu
faaliyetler iizerinde yogunlagmaktadir. Dolayisiyla maliyet yonetimine tiim isletme

kaynaklar1 ve bu kaynaklan tiikketen faaliyetlerin yonetildigi bir isletme politikasi
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olarak bakilmaktadir. Bu bakimdan TZU sisteminde maliyetler ile bu maliyetleri ortaya
cikaran faaliyetler arasinda sebep sonug iliskilerini en iyi gosteren maliyet
fonksiyonlarinin belirlenmesi zorunludur. Bunun gercgeklestirilebilmesi ise, isletmelerin
icerisinde bulundugu ortamin gergeklerini yansitacak maliyet tasiyicilarinin belirlenmesine

baglidir (Dursun, 1998: 55-58).

4- TAM ZAMANINDA MALIYET MUHASEBESI iLE GELENEKSEL
MUHASEBENIN KARSILASTIRILMASI

Kalite ve iiretim kontrol sistemi olarak geleneksel uygulamalardan farkli bir yapiya
sahip ve esas itibariyle farkli bir iiretim tiirii olan Tam Zamaninda Uretim Sistemine gore
yeni maliyet muhasebesi yoOntemleri gittikce gelisme kaydetmektedir. S6z konusu
degisimlerin temelindeki nedenler asagidaki gibi siralanabilir (Horngren, 1987: 20):
= Mamiil maliyetlerinin daha gercek¢i bir sekilde belirlenmesi: Muhasebe sistemi,

yoneticilere temel mamiil maliyeti ile ilgili bilgi kaynagi olmaktadir. Bu nedenle,
mamiil maliyetinin dogru olarak hesaplanmasi fiyatlama, mamiil karisimi ve maliyet
tabanli 6demelerin bulundugu sézlesmeler ile ilgili daha etkin kararlar alinmasina
imkan verir.

* Fiili maliyetlerin daha etkin sekilde kontrol edilmesi: TZU felsefesi ayr ayn
ve bolimsel maliyetler yerine, bir biitiin olarak isletmenin tiimiiyle ilgili toplam
maliyetlerin azaltilmasim amaclar.

* Muhasebe sistemi maliyetinin azaltilmasi: Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
esasini olusturan tiim faaliyetlerin basitlestirilmesi anlayis1 maliyet muhasebesine de

yanstyarak sz konusu sistemin maliyetini azaltmaktadir.

Yukarida belirtilen nedenlerin maliyet muhasebesine etkileri asagidaki bicimlerde

gerceklesebilir (Karcioglu 1994: 91-111):

= Maliyetlerin direkt olarak izlenebilirliginin saglanmasi: Maliyetlerin
direkt olarak izlenebilir olmasi, TZU sisteminde mamiil maliyetlerinin daha kolay

belirlenmesini saglayacaktir.
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Tablo 2. 'de goriilecegi lizere, geleneksel yontemde yalnizca direkt is¢ilik ve direkt

ilk madde ve malzeme maliyetleri mamiillere dogrudan dagitilmaktadir. Buna karsilik,

TZU yonteminde bina kullanimu, sigorta ve vergi disindaki tiim maliyetlerin mamiillerle

iliskisi direkt olarak izlenmekte ve dogrudan dagitim yapilmaktadir.

Tablo 2. Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde Maliyetlerin Dagitim

Geleneksel Yontem | TZU Yontemi
Direkt iscilik Direkt Direkt
Direkt Ik Madde ve Malzeme  |Direkt Direkt
Isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Malzeme Nakli Endirekt Direkt
Bakim —Onarim Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri Endirekt Direkt
Amortisman Endirekt Direkt
Bina Kullanimi Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt

Kaynak: Don R. Hansen,Maryanne M.Mowen, Management Accounting, Sourt Western
Publishing Co. Cincinati, Ohio, 1992: 261.

TZU sisteminin iiretim yapisim etkilemesi ile ortaya ¢ikan hiicreleri ve s6z konusu

hiicrelerde tek tip tiretimin gerceklestirilmesi, mamiile dogrudan dagitilacak maliyet

elemanlarinin artmasma neden olmustur. Boylece iiretim maliyetinin daha saglikli bir

sekilde belirlenebilmesi ve etkili yonetsel kararlar alinabilmesi saglanmustir.

Performans olgiitlerinin degismesi: TZU toplam maliyet yonetimini 6n plana

cikarmis ve bu da performans sistemlerinin degigsmesine neden olmustur. S6z konusu

performans ol¢iitleri daha 6nceden ele alindigi i¢in burada ayritiya girilmemistir.
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Geleneksel ve TZU maliyet muhasebesi sistemleri arasindaki temel fark, direkt
iscilik veya makina saatlerinden ziyade, sistemdeki toplam iiretim (doniisiim) zamamn
esasimna gore genel iiretim maliyetlerinin dagitima tabi tutulmasidir. Maliyetleri
belirleyen faktor olarak iscilikler iizerinde odaklasan geleneksel maliyet muhasebesi

sistemleri TZU sisteminin ihtiyaglarini karsilamamaktadhr.

5- TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMININ URETIM MALIYETLERIi
UZERINE ETKIiSi

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri, iiretimde son yillarda meydana gelen
gelismelere ayak uyduramadiklarindan dolayi, ABD'de bulunan Ulusal Muhasebeciler
Birligi "NAA" (National Association of Accountant)in yazarlari tarafindan TZU
sisteminin gelisimi siireci igerisinde maliyet muhasebesi konusunda yapilan bir
arastirmada, yeni bir kavramsal esastan bahsedilmektedir. Bu yaklagim giiniimiiz kiiresel
rekabet ortamina uygun yeni maliyet sistemleri arayisi i¢erisinde ortaya atilan ve batida
1988 den itibaren tartisilmaya baslanan "Faaliyet Esasma Dayali Maliyetleme" (Activity-
Based Accounting)'dir (Calik, 1996: 96).

Faaliyet esasina dayali maliyet saptama, maliyetleri 6nce faaliyetlere, sonra
mamiillere gbre izleyen bir maliyet sistemidir. Bu yontemde, her bir endirekt maliyet
dikkate alinarak, bu maliyetin belirli bir faaliyetle iliskisini belirlemeye caligmaktadir.
Bu sistemin baslica iki amaci bulunmaktadir. Bunlar:

1) Tiim iiretim isletmesinin faaliyet tiikketimi, maliyet ve ilgili alanlarim tanimlayarak detayh
bilgi vermek,

ii) Yoneticilere alacaklart kararlarda kullanmak tizere dogru maliyet bilgileri saglamak
(Calik, 1996: 96).

Bazi yazarlara gore; Tam Zamaninda Uretim ortaminda, faaliyet esasina dayah
maliyetlemenin kullamlmasi, maliyetlerin daha saglikli hesaplanmasmma 6nemli katkilar
saglayacag ifade edilmektedir. Ancak Tam Zamaninda Uretim Ortaminda kullanilan maliyet
muhasebesinin, maliyetleri direkt izlenebilirliginin ideal diizeyde olmasi, faaliyet tabanh
maliyetleme sorununu ortadan kaldirmaktadir (Haciriistemoglu ve Sakrak, 2002: 82).

Burada Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Maliyetleri iizerindeki etkisi

anlatilmadan 6nce Geleneksel ve Tam Zamaninda Maliyet muhasebesi kayit yoniinden
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karsilagtirilacaktir. Bu karsilastirma bize Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Hammadde,

Iscilik ve Genel Uretim Maliyetleri iizerindeki etkisini daha agik olarak ortaya koyacaktir.

Tablo 3. Maliyet Muhasebesi Kayit Sistemlerinin Karsilastirilmasi

Satin Alinmasi

Stoklart Hs. Bor¢landirilir.

DIREKT HAMMADDE Geleneksel Maliyet TZU Maliyet Muhasebesi
VE MALZEME MAL. Mubhasebesi
Dir. Hammadde ve Malz. |Direkt Hammadde ve Malz. Kayit yok.

Dir. Hammaddenin

Direkt Hammadde ve Malzeme

Siirecteki Hammadde ve

Uretime Gonderilmesi Giderleri Hs. Bor¢landirilir. Malzeme Maliyeti Hs.
Borc¢landinlir.
DIREKT iSCILIK
MALIYETI
Direkt Iscilik Kullanim1  |Direkt iscilik Giderleri Hs. Doniistiirme Maliyetleri Hs.
' Borclaqd1r1hr. Bor¢landirilir.
Endirekt Iscilik Kullanimi |Genel Uretim Giderleri Hs. Doniistiirme Maliyetleri Hs.
Bor¢landirilir. Borglandinlir
GENEL URETIM
MALIYETLERI
Maliyet Olustukc¢a Genel Uretim Giderleri Hs. Doniistiirme Maliyetleri Hs.
Bor¢landinlir. Borclandinlir.
Uretimin Tamamlanmas1 | Yar1 Mamiiller Uretim Hs. Kayit yok.
Borc¢landinlir.
Mamiillerin Ambara Mamiiller Hesab1 Kayit yok.
Gonderilmesi Bor¢landinlir.
SATISLAR

Mamiillerin Miisteriye

Teslimi

Satilan Mamiillerin Maliyeti
Hesab1 Satilan Mamiiller kadar

Bor¢landinlir.

Satilan Malin Maliyeti Hesab1
Uretimi Tamamlanan
Mamiillerin Maliyeti kadar

Borglandinlir.

Kaynak: Horngren, Cost Accounting A. Managerial Emphasis, Fift Edition, (Prentice-Hall,Inc-

New Jersey; 1982: 584)
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5.1. Hammadde Ve Malzeme Maliyetlerine EtKisi

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde hammadde ve malzemeler az sayida ve
giivenilir tedarik¢ilerle uzun dénemli baglantilara girilerek, yiiksek kalitede, tam
zamaninda ve sik sik teslimatlar geklinde saglanmaktadir. S6z konusu
tedarikgilerin istenilen miktarda hammadde ve malzemeyi sifir hata garantisiyle
istenilen zamanda teslim etme zorunlulugu bulunmaktadir. TZU Sisteminin
uygulanmasinin, direkt hammadde ve malzeme maliyetleri {izerindeki etkileri asagida

siralanmustir (Foster and Horngren, 1987: 20):

1-Hammadde ve malzemeler tedarikgiler tarafindan iiretim hattinda kullanilmaya hazir
bicimde konteynerlerin her birinde dogru sayida bulundurulmaktadir. Boylelikle paketleme,
paket acma ve malzeme nakline iliskin diger tiim mamiile deger katmayan maliyetlerde
azalma saglanabilecektir.

2-Tek tedarikciden alim yapilmasiyla miktar iskontosundan yararlanilabilecektir.

3-Satin alinan hammadde ve malzemenin kalite kontrolleri tedarik¢i tarafindan
yapildigindan, gelen hammadde ve malzemenin kalite kontrol maliyetleri azalacaktir.

4-Satin ahnan hammadde ve malzemenin kalite standartlarina uygun olmas1 iiretimdeki
aksamalar ortadan kaldiracak, mamiillerin kaliteli olmasini saglayacaktir.

5-TZU Sisteminde isletmeye hammadde ve malzeme saglayan tedarikgilerle iyi iliskiler
kurularak hammadde ve malzeme fiyat sapmalari en aza indirilebilecektir.

6-TZU Sisteminde, direkt hammadde ve malzeme satin alimlar1 sik stk yapilmaktadir.
Maliyet Odemeleri de fatura iizerinden yapildigi icin saticilar hemen tahsil etmek
istemektedirler. Bu da muhasebe boliimiiniin is yiikiinii 6nemli Olciide artirdign gibi
kirtasiye masraflarin1 da yiikseltmektedir. Bu nedenle TZU sisteminde faturalarin belirli
araliklarla (haftalik ya da 10 giinliik) kesildigi goriilmektedir.

7-TZU Sistemi ile hammadde ve malzeme stoklarina yapilan yatirm maliyeti
azalmaktadir. Ayrica hammadde ve malzemenin tagima, elde tutma, muhafaza etme,
sigortalama, bozulma, modasi gecme ve stok yeri bulundurma gibi maliyetler
azalmaktadir.

8-Tam Zamaninda Uretim Sistemi uygulayan isletmelerde kullanilan direkt hammadde

ve malzeme hesabi icin yalmizca iki kayit gerekmektedir. Birinci kayit, hammaddenin
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iiretim  hattmin  baginda iiretime verildiginde; dogrudan Uretim Hesabma
yiiklenmektedir. ikincisi ise, mamiil mallarin {iiretim hattimi terk ettiginde yani
mamiillerin tamaminin satis1 yapildiginda, mamiil maliyetleri dogrudan Satilan Mamiil
Maliyeti Hesabina aktarilmaktadir. TZU Sistemine gore basitlestirilmis direkt hammadde
ve malzeme hesaplar1 kullaniminin faydalar sunlardir

(Horngren and Foster, 1987: 728-729 ):

1-TZU Sistemini basariyla uygulayan isletmelerde hammadde ve malzeme kontrolii, daha
1yi bir sekilde saglanir. Ciinkii biiyiik miktarlarda direkt hammadde malzeme, yar1 mamiil
ve mamiil stogu bulunmamaktadir. Bu sebeple TZU Sisteminde ayri bir stok muhasebesi
bulunmamaktadir.

n-Kusurlu parcalar ¢cok az olacag igin yeniden isleme maliyetleri diisecektir.

5.2. Iscilik Maliyetlerine Etkisi

TZU Sisteminde hammadde ve malzemenin Kkaliteli olmasi iiretilen mamiillerin
hatasiz olmasim saglar. Daha 6nceden de bahsedildigi gibi mamiillerin hatasiz olmasi
yeniden isleme maliyetlerini azaltacak ya da tamamen ortadan kaldiracak ve boylece direkt
iscilik maliyetlerinde de diisiis saglanacaktir.

TZU Sisteminde mamiiliin degerini arttiran yalnizca islem siiresidir. Mamiiliin
degerini artirmayan diger tiim faaliyetler elimine edilmektedir. Boylece geleneksel iretim
sistemlerinde toplam {iretim siiresi ve maliyetinin % 15'ini olusturan direkt iscilik
maliyetleri TZU sisteminde %35 diizeyinde gerceklesmektedir
(Foster and Horngren, 1987: 23). Toplam mamiil maliyetinin %5'ini olusturan direkt
iscilik maliyetlerinin siki bir bicimde izlenmesine gerek kalmamaktadir. Boylece TZU
Sistemini uygulayan isletmelerde direkt iscilik maliyetinin Snemi azalmigtir
(Elmaci, 1990 :21).

TZU Sisteminde direkt ve endirekt iscilik, ayr1 birer maliyet unsuru olarak ele
alimnmamaktadir. Tiim iscilik maliyetleri (direkt + endirekt) Sekillendirme, Doniistiirme

veya Genel Uretim Maliyetleri Hesabinda izlenmektedir.
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5.3. Genel Uretim Maliyetlerine Etkisi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi ile birlikte imalat isletmelerinde yeni imalat
stireci ve akis teknolojilerinin kullanilmasi, ¢cok sayida mal ve hizmet iiretilmesi ve
otomasyona gidilmesi sonucu artik en yiiksek katma deger meydana getiren maliyet
unsuru direkt iscilik giderleri degil, genel iiretim giderleridir. Yani Genel Uretim
Giderleri toplam tiiretim maliyetlerinin en 6nemli kisminm teskil etmektedir. Bu nedenle,
Genel Uretim Giderlerinin mamiillere yiiklenmesi konusu iizerinde énemle durulmasi
gerekir. Nitekim Genel Uretim Giderlerinin mamiillere dagitiminda kiiciik bir hata, yanhs
maliyet bilgilerinin elde edilmesine neden olur. Yanhs maliyet bilgilerine gore belirlenen
fiyatlar ise isletmenin rekabet giiciinii ve karliligini azaltir (Karcioglu, 1993/4: 95).

Geleneksel Maliyet Muhasebesi ile Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi
arasindaki temel fark, direkt iscilik ya da makina saatlerinden ziyade, sistemdeki toplam
iiretim (doniisiim) zamanmi esasina gore genel iiretim maliyetlerinin dagitima tabi
tutulmasidir. Daha 6ncede deginildigi gibi, TZU Sisteminde direkt iscilikler genel iiretim
giderlerinin bir alt pargasi olarak kabul edilmektedir. TZU Sisteminde genel iiretim
giderleri sorumluluk merkezlerine yiiklenir (Horngren and Foster, 1987: 591-592).

TZU Sisteminde mamiiller, iiretim siireci sirasinda harcadigi zamanla dogru

orantil olarak genel tiretim giderlerinden pay alir (Tams, 1992/4: 104).

6- GELENEKSEL MALIiYET MUHASEBESI iLE TAM ZAMANINDA
MALIYET MUHASEBESININ iSLEYiSi VE KAYIT DUZENI

Bu boliimde geleneksel maliyet muhasebesinde kullanilan 7/A ve 7/B
maliyetleme modellerinin isleyisi ve kayit sistematigi yaninda tam zamaninda maliyet

muhasebesinin igleyisi, kayit diizeni rakaml1 bir 6rnek yardimi ile agiklanacaktir.
6.1. Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sisteminin Isleyisi ve Kayit Diizeni
Isletmelerde iiretilen mal ve hizmetlerle ilgili olarak ortaya ¢ikan maliyetlerin

izlenmesi isletmelerin benimseyecegi organizasyon bicimine ve kayit diizenine gore
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degismektedir. Bu konuda ii¢ ayri muhasebe organizasyonu olabilir. Bunlar; bagimsiz
muhasebe sistemi, birlesik muhasebe sistemi ve hesap ayriligi sistemidir
(Akdogan, 1995: 29 -32).

Bagimsiz muhasebe sisteminde, genel muhasebe ile maliyet muhasebesi
birbirinden ayr olarak yiiriitiiliir ve her iki muhasebe, hesaplarin1 kendi biinyeleri
icinde tutar. Genel muhasebe ile maliyet muhasebesi arasindaki iliski, baglanti
hesaplar1 araciligiyla saglanir.

Birlesik muhasebe sisteminde, gerek genel muhasebe ve gerekse maliyet
muhasebesi kayitlar birlikte tutulur.

Hesap ayriligi sisteminde, genel muhasebe ve maliyet muhasebesi birlikte
calismakla beraber, bazi ana ve yardimci hesaplar her iki muhasebede de ayr1 ayri
tutulur.

Bilindigi gibi bilanco usuliinii uygulayan isletmelerde; islemlerin genel kabul
gormils muhasebe ilkelerine gore muhasebelestirilerek giivenilir bilgi saglanmasi ve bu
bilgilerin tutarli mali tablolarla rapor edilmesini amaglayan Tekdiizen Muhasebe Sistemi
1.1.1994 tarihinden itibaren yiiriirliige girmis bulunmaktadir. S6z konusu bu sistem;

- Muhasebenin temel kavramlari,

- Muhasebe politikalarinin a¢iklanmasi,

- Mali tablolar ilkeleri,

- Mali tablolarin diizenlenmesi ve sunulmasi,

- Tekdiizen hesap cercevesi, hesap plan1 ve isleyisi boliimlerinden olusmaktadir.

Tekdiizen Muhasebe Sistemi'nde Tekdiizen Hesap Plani'nin 7. grubu maliyet
hesaplarma ayrilmistir.

Maliyet hesaplari, mal ve hizmetlerin planlanan bi¢im ve nitelige getirilmesi icin
yapilan giderlerin toplandig1 ve maliyet unsurlarina doniistiiriilerek izlendigi hesaplardir.
Bu boliimde yer alan gider hesaplart uygulamada esneklik saglamak iizere iki secenek
halinde 7/A ve 7/B olarak sunulmustur. 7/A seceneginde giderler defteri kebirde
fonksiyon esasina gore, 7/B seceneginde ise, cesit esasina gore belirlenmistir. Bu suretle,
isletmelere giderlerin boliimlenmesinde ve defteri kebirde izlenmesinde kendi
organizasyon yapilarina, biiyiikliiklerine ve ihtiyaclarina gore diizenleyebilmeleri icin
kolaylik saglanmis, maliyet hesaplart isletmelerin fiili, standart ve tahmini maliyet

yontemleri gibi farkli maliyet hesaplama yontemlerini uygulama imkani verecek sekilde
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genis bir esneklikle olusturulmustur (Akdogan ve Sevilengiil, 1995: 491).

7/A ve 7/B seceneklerine ait maliyet akis tablolar asagida verilmistir.

Tablo 4. Maliyet Hesaplama Akis Tablosu (7/A Secenegi) (Mamiil Ureten isletme)

FONKSIYON ESASINA GORE GIDERLER

YANSITMA HESAPLARI

Bilanco Aktif Hesaplar1 Cikislar

711.Direkt ilk Mad.ve Mlz.

710. Direkt ilk Mad. ve Hiz. Gid. Gid. Yans. Hs. 151.Yar1 Mamiiller - Uretim 620.Satilan Mamiiller Maliyeti
> | I > | >
> > >

720. Direkt isgilik Giderleri

721.Direkt Iscilik Gid. Yan. Hs.

152. Mamiiller

»

»

730. Genel Uretim Giderleri

731.Genel Urt. Gid. Yans. Hs.

»

— | —
\M©-258»263-271-272»280

»

'y

Bilanco Pasif Hesaplar1 Tahakkuk

<4
>

750.Arast.Gelistirme Giderleri

751Aras.Gelis.Gid.Yans.Hs.

\ 4

N4

630.Aras.GelistirmeGiderleri

» |
»

631.Paz.Satis ve Dag.Gid.
-

»

760.Paz.Satis ve Dagitim Gid.

632.Genel Yonetim Gd.

—>

»

770.Genel Yonetim Giderleri

»
»

660-661K.veU.V.Bor¢ Gd.

/

780.Finansman Giderleri

»
»

690.Dénem Kar ve Zararlar

|

Muhasebe Fisi; Giderlerin Cesitlerine ve Yerlerine
Gore izlenmesine Olanak Veriyor

[

t

600.Yurt ici Satiglar

Dénem I¢i Islemi
.............. Dénem Sonu Islemi

Kaynak: Riistem Haciriistemoglu, Maliyet Muhasebesi Uygulamalari, istanbul, 3.Baski,
2001, Alfa Yayinlari, S.14
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Tablo 5.Maliyet Hesaplama Akis Tablosu (7/B Secenegi) (Mamiil Ureten isletme)

Bilanco Aktif Hs.

%
==
St
‘B

&
&

B

@

£
=
a

Cikislar

A
=
=
x
<
<
]
=

790 ilk Madde ve Malz.Gid.

798 Gid.Cesitleri Yans.Hs.

799 Uretim Maliyeti Hs. 151 Yarimamiil Ur.Hs.

— |

791 is¢i Ucret ve Gid.  798.0

-,

IS B
793 Dis Sag.Fay.ve Hiz.gid.

> |
794 Cesitli Giderler
> |
795 Vergi Resim ve Harclar
|
796 Amort ve Tiik.Pay1
L 5 |

798.1
798.2
798.3
798.4
798.5
798.6

N —

»

630 Arast.Gelistirme gid.

—

631 Paz.Satis ve Dag.Gid.

> |

Muhasebe fisi, giderlerin

fonksiyonlarina ve yerlerine gore

izlenmesine olanak verir.

> |
152 Mamiiller Hs.
620 S.M.M.

s

600 Yurtici Satiglar

Dénem ici islemi

. Donem sonu islemi

Kaynak: Riistem Haciriistemoglu, Maliyet Muhasebesi Uygulamalari, istanbul, 3.Baski,
2001, Alfa Yayinlari, S.37
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6.2. Tam Zamamnda Maliyet Muhasebesi Sisteminin Isleyisi, Kayit Diizeni ve

Rakamh Ornek

Daha 6nce ifade edildigi gibi, TZU sisteminin temeli, siirekli iyilesme ve tiim
faaliyetlerin basitlestirilmesidir. Bu basitlestirme, satin alma ve iiretimde oldugu gibi
maliyet muhasebesine de yansitildiginda sistemin maliyetlerinde énemli azalmalar ortaya
cikacaktir. Ciinkii, TZU sisteminde iiretim zamani cok kisa ve iiretimin her asamasinda
stoklar en az diizeyde bulunmaktadir. Ayrica siparis verme islemleri, gelen malzemenin
muayene ve kontrolleri, depolama faaliyetleri, maliyet merkezleri ve makinalar arasinda
malzemelerin nakli, makina ve atdlyelerde farkli mamiillerin iiretilebilmesi icin gerekli
olan hazirlik zamanlar1 gibi mamiiliin degerini artirmayan ancak maliyetini artiran birgok
faaliyet en aza indirilmekte veya tamamen ortadan kaldirilmaktadir. Bu bakimdan TZU
sistemini uygulayan isletmelerde detayli muhasebe kayit diizeni fayda-maliyet
acisindan uygun olmamaktadir (Dursun, 1998: 79).

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemindeki kayit diizeninin
incelenmesinde bu sistemi basariyla uygulayan Hewlett-Packard Sirketi ile geleneksel
iretim ortaminda y1gin iiretim yapan bir sirket esas alinacaktir. S6z konusu bu sirketlerde

maliyet akislar Sekil 1’de sunulmustur (Horngren and Foster, 1987: 590-591).
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Sekil 1. Tam Zamanminda Maliyet Muhasebesi ve Geleneksel Maliyet
Mubhasebesi Sistemlerinde Maliyet AKislari

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde Maliyet Akist

i Stirecteki Tamamlanan
Satin Almalar _E_, Hammadde > Mamiil ~ Stoklar >
ve Malzeme Satilan
Mamiil
Maliyeti
[S.M.M]
Direkt Iscilik

_ 1
Genel Imalat Maliyetleri(G.I.M)

Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sistemlerinde Maliyet Akist

Kontrol

Hammadde Uretim |
Satin Almalar —p | V€ Malzeme - ”| Tamanlana 72 S
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Kaynak:Horngren,CharlesT.Foster,George.CostAccounting: AManagerial Emphasis.6th
Edition, Prentice-Hall,Inc.,Englewood Cliffs,New Jersey

1987:590-591

TZU bir siparisin kabuliine karsilik geldiginden maliyet muhasebesinin tiim
maliyetleri satilan mamiiller hesabina yiiklemesi her hangi bir problem ortaya cikarmaz.
Doénem sonlarinda ¢ok az miktarda bulunan stoklar1 finansal tablolarda raporlamaya
ihtiya¢ duyuldugunda muhasebe, satilan mamiiller maliyeti hesabindan stok hesaplarina
dogru geriye giderek stoklarin maliyetini belirleyebilir

(Mabher, Stickney, Weil and Davidson, 1991:129).
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Sekil 1. incelendiginde Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminin en Onemli
ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir.

-Muhasebe kayit diizenini 6nemli derecede basitlestirilmistir.

-Stoklarla ilgili ayr1 bir stok muhasebesi yoktur. Geleneksel iiretim ortamlarinda
oldugu gibi envanter degerlemesi amaciyla stoklarla ilgili detayli kayitlarin tutulmasi
ihtiyac1 ortadan kalkmaktadir. Ayrica stok degerleme yontemlerinin O6nemi
azalmaktadir.

-Direkt iscilik maliyetlerinin tiretim maliyetleri icerisinde ayr1 bir maliyet unsuru olarak
ele alinmamakta ve dolayisiyla is¢ilikle ilgili farklarin hesaplanmasina gerek
duyulmamaktadir.

-TZU sisteminde iiretimin her asamasinda bulunan stoklarin maliyetini belirlemek icin
maliyetlerin detayli olarak izlenmesi ve farklarin raporlanmasina gerek yoktur.
-Siirekli iyilesme yoluyla israfi ortadan kaldirarak mamiillerde malzeme miktarinin
miimkiin olan en az seviyeye diisiiriilmesiyle hammadde ve malzeme maliyetlerinin de
dogrudan dogruya Satilan Mamiiller Maliyetine yiiklenebilmesidir. Ayrica stoklar
yaklasik olarak sifir ise, iiretilen mamiillerin maliyeti hemen hemen Satilan Mamiiller
Maliyetine esit olacaktir.

Muhasebe kayitlarinin bu derece basitlestirilmesi hem biiyiik miktarlarda kaynak
ve zaman tasarrufu saglayacak hem de muhasebecilerin stratejik planlarin yapilmasinda
daha aktif rol almalarma sebep olacaktir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde kayitlara esas olan iki onemli

Maliyet unsuru vardir. Bunlar;
- Direkt hammadde ve malzeme maliyetleri ve

- Doniistiirme maliyetleridir.

Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin izlenmesi:

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi, esas tiretim maliyet yerleri ile
ilgili olup; dogrudan dogruya iiretilen mamiillerin biinyesine giren ve mamiiliin dnemli
bir kismim olusturan madde ve malzemeler ile iiretilen mamiillerle dogrudan dogruya
iligkisi kurulabilen diger madde ve malzemelerin maliyetleri, Siiregteki Hammadde ve

Malzeme Maliyetleri Hesabi’nda izlenir (Neuman and Jaoven,1986: 135).
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Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde direkt hammadde ve malzeme
maliyetleri geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde oldugundan farkli degildir.
Ancak, Tam Zamaninda Uretim sisteminde satin alinan hammadde ve malzemenin
direkt olarak iiretim hattina teslim edilmesi, stok icin iiretim yapilmamasi, iiretim
zamaninin ¢ok kisa olmasi ve iiretim siirecinin her asamasinda en az diizeyde veya sifir
stok bulundurulmasi, hammadde ve malzemelerin siire¢ boyunca izlenmesi ile ilgili
kayit ve islemlerde degisiklik yapilmasini gerektirmektedir. Bu degisikliklerin en
onemlisi, "Uretim Hesabt", "Direkt ilk Madde ve Malzeme Stoklar1 Hesab1" ve "Direkt ilk
Madde ve Malzeme Maliyetleri Hesab1" nin ortadan kaldirilmasidir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde "Uretim Hesab1" ile "Direkt
ilk Madde ve Malzeme Stoklar1 hesabi’nmin yerine "Siirecteki Hammadde ve
Malzeme Maliyetleri Hesabi" kullanilmaktadir. Ancak, isletmede hammadde ve
malzeme stoklar1 6nemli derecede azaltilamamussa siiregteki hammadde ve malzeme gibi
tek bir hesabin kullanilmas1 hatali sonuglarin elde edilmesine sebep olacagi goz oniinde
bulundurulmalidir.

Bu hesabin dokiimii 6zet olarak asagida verilmistir (Dursun, 1998: 84-85).
810.SURECTEKI HAMMADDE ve MALZEME MALIYETI

010 Direkt Hammadde ve Malzeme

011 Yardimc1 Madde Maliyetleri

012 Direkt isletme Malzemesi Maliyetleri

013 Ambalaj Malzemesi Maliyetleri

Siiregteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti Hesabinin bakiyesi iiretim siireci
boyunca degismemekte ve donem sonunda "620 Satilan Mamiiller Maliyeti Hesabi’na

devredilmektedir.

Doniistiirme Maliyetlerinin izlenmesi:

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde mamiillerle dogrudan dogruya
iligkisi kurulan tiim iretim maliyetleri (direkt iscilikler dahil) Doniistiirme
Maliyetleri kapsaminda ele alinmaktadir. Uretim siireci boyunca ortaya cikan tiim isgilik
ve diger genel iiretim maliyetleri (G.U.M ) iiretim safhalari itibariyle detayli olarak

izlenmemekte sadece ortaya ¢iktik¢a " Doniistirme Maliyetleri Hesabi”nin borcuna
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kaydedilmektedir. Dénem sonunda bu hesabin bakiyesi tek bir yevmiye kaydiyla "620
Satilan Mamiiller Maliyeti Hesab1’na devredilmektedir.
Bu hesabin dokiimii 6zet olarak asagida sunulmustur.
830 DONUSTURME MALIYETLERI HESABI
060 Endirekt Madde ve Malzeme

100 Direkt Iscilik

150 Endirekt Iscilik

300 Enerji Giderleri

320 Bakim Onarim Giderleri

390 Diger Disaridan Saglanan Fayda ve Hizmetler

400 Sigorta Giderleri

420 Kira Giderleri

490 Diger Cesitli Giderler

500 Vergi Resim ve Harglar

600 Amortisman ve Tiikenme Paylar

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde iiretim hiicreleriyle dogrudan
dogruya iliskisi kurulan doniistiirme maliyetleri direkt genel tiretim maliyeti olarak kabul
edilmeli ve hiicrelerde {iretilen belirli bir mamiil veya birbirine ¢ok benzer
mamiillere dogrudan dogruya yiiklenmelidir. Sadece mamiillere ve iiretim hiicrelerine
direkt olarak yiiklenemeyen doniistiirme maliyetleri ¢ok cesitli maliyet tasiyicilar
araciligiyla dagitilmahdir.

Goriildiigii gibi Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde mamiil
maliyetlerinin belirlenmesi siireci geleneksel maliyet sistemlerinden farklidir.
Mesela, safha ve siparis maliyet sisteminde tamamlanan mamiillerin maliyeti liretim
siirecinin cesitli asamalarinda yart mamiil stoklarina, ister standart maliyetler isterse fiili
maliyetler kullanilsin, tiim iiretim unsurlart (direkt hammadde ve malzeme, direkt iscilik
ve diger genel iiretim maliyetleri) dagitilarak belirlenmektedir. Oysa, tam zamaninda
maliyet muhasebesi sisteminde iiretim siireci boyunca ortaya c¢ikan maliyetler fiili
tutarlari iizerinden ilgili hesaplara kaydedilir. Uretim tamamlandiktan sonra (uygulamada
en cok karsilagilan durum) veya iiretime baslarken birim bagina standart hammadde ve
malzeme maliyeti ile birim bagina standart doniistiirme maliyeti belirlenir. Birim basina

standart hammadde ve malzeme maliyeti, tedarik¢i firmadan gelen en son faturadan
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elde edilmektedir. Birim bagina standart doniistirme maliyeti ise, iiretim donemi
zarfinda ortaya ¢ikan toplam doniistiirme maliyeti; o donemde iiretimine baslanan birim
sayisina veya tamamlanan birim sayisina boliinerek elde edilir. Bulunan maliyet bir
sonraki donemin veya iiretim kafilesinin birim standart doniistiirme maliyeti olarak
kabul edilir (Dursun, 1998: 84-85).

Geleneksel iiretim ortamlarinda iiretimin her asamasinda bilyiik miktarlarda stok
bulundurulmasi zamanla kusurlu birimlerin iiretilmesine sebep olmustur. Ciinkii hatali
bir siire¢ veya arizali bir makina kusurlu birimleri tespit edinceye kadar uzun bir siire
faaliyetine devam edebilir. TZU sisteminde iiretim hattinin "¢ekme" sistemine gore
calismasi ara stoklan en az diizeye indirmekte ve is merkezleri bir sonraki is merkezinin
ihtiyact kadar tretim yapmaktadir. Bu tiir ortamda kusurlu birimler derhal tespit
edilmekte, kusurlu siire¢c veya makina diizeltilmektedir. Ayrica TZU sisteminde en
yiiksek kalite seviyesine onem verilmesi kusurlu mamiil iiretimini ve iiretim
siirecindeki duraksamalar1 en aza indirmektedir. Bu durumlarin maliyet muhasebesine
yaptig1 etkiler, artik ve tekrar isleme maliyetlerinin 6nemli derecede azalmasi ve bu
faaliyetlere iliskin kayit tutma ihtiyacinin ortadan kalkmasidir (Dursun, 1998: 84-85).

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemindeki kayit diizeninin isleyisinin
daha acik olarak goriilebilmesi i¢in asagidaki 6rnek verilmistir.

Acar A.S.nin 1 Ocak - 31 Aralik tarihleri arasinda yapmus oldugu faaliyetler ozetle
asagidaki gibidir.

LTedarik¢i firmalar, 320.000 YTL’lik hammadde ve malzemeyi ve 90.000 YTL'lik
endirekt malzemeyi iiretim hattina teslim etmislerdir.

2.Donem icerisinde 65.000 YTL direkt iscilik tahakkuk etmistir. Bu direkt iscilik
tutart iizerinden 8.500 YTL gelir vergisi ve 22.000 YTL sosyal sigorta pirim pay1 (is¢i
payt: 9.000 ytl, isveren pay1: 13.000 ytl) hesaplanmustir.

3.Donem igerisinde 80.000 YTL endirekt iscilik tahakkuk etmistir. Endirekt is¢ilik tutar
tizerinden 10.000 YTL gelir vergisi ve 27.000 YTL sosyal sigorta pirim pay1

(isci pay1: 11.000 ytl, isveren pay1: 16.000 ytl) hesaplanmustir.

4. Donem igerisinde, iiretim boliimii ile ilgili olarak 70.000 YTL amortisman, 120.000
YTL enerji, 420.000 YTL kira, 100.000 YTL sigorta, 90.000 YTL haberlesme, 55.000
YTL bakim onarim gideri ortaya ¢cikmis ve toplam tutarin tamam pesin 6denmistir.

5.Uretimi tamamlanan mamiillerin tamami % 20 karla pesin satilmustir.
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6.Alis ve satis islemlerinde + % 18 KDV olarak hesaplara alinacaktir.
7.Uretim Dis1 Giderler ihmal edilmistir.
Istenilen: Acar A.S’nin d6nemigi islemlerini Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kayit
sistematigine gore muhasebelestiriniz.
Soruda verilen bilgilere gére Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemine gore

yevmiye kayitlan asagidadir.

Direkt ve Endirekt Hammaddenin Satin Alinmasi,

S [-mmm e
810. Siire¢.Ham.ve Malz.Mal. Hes. 320.000

010. Dir. Ham ve Malz.
830. Doniistiirme Maliyetleri Hes. 90.000

060. End. Malz.
191.indirilecek KDV 73.800

100. Kasa 483.800

_________________ Y

Direkt Iscilik Giderlerinin Tahakkuk Kaydi,

830. Doniistiirme Maliyetleri 78.000
100.Direkt Iscilik 65.000
400.Sig.Gid (isv. pay1) 13.000

335. Personele Borglar 47.500
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 8.500
(Gelir Vergisi)
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes.
S.S.K.(is¢i+isv.)Pay1 22.000
— Y
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Endirekt Iscilik Giderlerinin Muhasebelestirilmesi,
B / -

830. Doniistiirme Maliyetleri 96.000
150. End. Iscilik 80.000
400. Sig. Gid. (isv.pay1) 16.000

335. Personele Borglar 59.000
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 10.000
(Gelir Vergisi)
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes.
S.S.K.(is¢i+igv.) Pay1 27.000
— Y -

Genel Uretim Giderlerinin Muhasebelestirilmesi,

B [-mm e
830. Doniistiirme Maliyetleri 855.000

600. Amort. Gid. 70.000

300. Enerji Gid. 120.000

420. Kira Gid. 420.000

400. Sig.Gid. 100.000

310. Haberlesme Gid. 90.000

320. Bakim Onar. Gid. 55.000

100. Kasa 855.000

— Y A
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Personele Borclarin,Vergi ve Fon Kesintileri ile Sosyal Giivenlik Kesintilerinin

Odenmesi,

335. Personele Borglar 106.500
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 18.500
Gelir Vergisi
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes. 49.000
S.S.K. (is¢i+isv.) Pay1

100. Kasa 174.000
e Y

810 ve 830 nolu Hesaplarin, 620.Sat.Mam.Mal.Hes. Atilmasi,
S [-mm e -
620 Sat.Mam.Mal. Hes. 1.439.000

810. Stirecteki Ham.
ve Malz.Mal.Hes. 320.000
830.Doniistiirme
Mal. Hes 1.119.000
— e

Uretimi Tamamlanan Mamiillerin Satilmas,

6----m-m oo fmmmm e ---
100. Kasa Hes. 2.037.624
600. Yurti¢i Satislar Hes. 1.726.800
391. Hesaplanan KDV 310.824
Satig Kayd1
— Y A —
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KDYV Hesaplarimin Kapatilmasi,

R [-mm e
391. Hesaplanan KDV 310.824
191. Indirilecek KDV 73.800
360. Odenecek Vergi
ve Fon 237.024
— Y A

690. Donem K/Z Hesabinin incelenmesi,
B [ -
690. Donem K/Z Hes. 1.439.000

620. Satilan Mamiil

Maliyeti 1.439.000

e Y
Qe e
600. Yurtici Satislar Hes. 1.726.800

690. Donem K/Z Hes. 1.726.800
. YA -
10---- frmm e
690. Donem K/Z Hes 287.800

590. Donem Net Kari 287.800
. Y

690 Donem K/Z hesabinin bakiyesi briit kar1 vermektedir. Ciinkii tiretim dis1 giderler
hesaplamalara almmamustir. Ayrica, Tam Zamaninda Uretim Sistemi kayit akisinda

yansitma hesaplarina yer verilmemistir.
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ILBOLUM

TEKNIiK MASURA AMBALAJ SANAYi VE TICARET A.S’DE TAM
ZAMANINDA URETIM SiSTEMiNIN UYGULANMASI

1968 yilindan bu yana Tekstil Sektoriiniin Yan Sanayisi konumunda olan
Teknik Masura Ambalaj ve Sanayi Ticaret A.S’nin Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
uygulanabilmesi i¢in olduk¢a miisait bir yapida faaliyet gosterdigi saptanmistir.

Firmada yapilan ¢alisma sonucunda, ithal hammadde fiyatlarinin ucuzlugu ve
biiyiik miktarda alimlarda firmaya indirim yapilmasi, hammaddenin yurtdisindan gemi
yolu ile gelis siiresi goz Oniinde bulundurulursa firmada, 9 haftalik (49.5 giinliik)
hammadde stogu bulundurulmasi disinda Tam Zamamnda Uretim Sisteminin
Uygulanabilmesi i¢in gerekli biitiin sartlarin mevcut oldugu tespit edilmistir. Firmada
sadece gri karton hammaddesi stogunun mevcut oldugu, iiretim icin gerekli olan boya,
tutkal ve naylon ipin yurt ici firmalardan zamaninda tedarik edildigi goriilmiistiir.

Gerek iiretim gerekse orgiitsel kosullar bakimimndan Tam Zamamnda Uretime
gecmek icin oldukca miisait bir yapida faaliyet gosteren firmanin bir diger avantaji ise,
kagit masuraya olan talebin oldukca fazla ve istikrarli olmasidir. Firmanin avantajl
yonleri, Tam Zamaninda Uretime Sistemine gegmesine yardimci olmustur.

Firma mevcut durumda, iki vardiya seklinde 5.5 isgiinii 24 saat caligmaktadir.
Yani firma iiretim kapasitesinin tamamini kullanmamaktadir. Firmada kapasite
kullanimin1 miisteriden gelen talebe (siparise) gore ayarlanmaktadir. Firmanin iirettigi
masuraya olan talepte azalma oldugu varsayilirsa, yani firmanin siparisleri diiserse,
sabit maliyetlerden dolay1 birim maliyetler artacaktir. Bu durumda izlenecek strateji
sudur; firmada 9 adet tam otomatik makina ile iiretim yapilmakta ve her makinada 4
isci iki vardiya halinde calistirllmaktadir. Siparislerde diisme gerceklesirse 4 is¢i yillik
izne cikarillacak ve bir makina durdurulacaktir. Siparisler daha da diiserse bir makina
daha durdurulup, 4 is¢i daha yillik izne ¢ikarilacaktir. Sipariglerde diisme 5 aydan daha
fazla devam ederse mecburen is¢i ¢ikartma yoluna bagvurulacaktir. Fakat simdiye kadar
siparislerde diisme meydana gelmemistir. Bu durumun dogal sonucu olarak
beklenmedik yillik izinler ve beklenmedik is¢i ¢ikartmalarina maruz kalinmamistir. Bu
durumun tam tersine siparisler artmig, izlenen strateji ise kapasiteyi arttirmak olmustur.

Beklenen miktardan daha fazla siparis alindiginda fazla mesai iicretlerini ddemek icin
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miisteriye yiiksek fiyat sdylenmekte, miisteri yiiksek fiyati kabul etmez ise siparis
alinmamaktadir. Sayet miisteri yiiksek fiyat1 kabul ederse iscilere fazla mesai
yaptirilarak siparis istenilen miktarda ve zamanda karsilanmaktadir. Fazla siparis
alindiginda izlenen bir diger yol ise, siparisin 10 veya 12 giin sonra karsilanacagini
bildirmektir. Yine miisteri bu durumu kabul ederse siparis alinmakta, kabul etmez ise
siparis alinmamaktadir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S.’de yapilan uygulama
calismasinda, 9 haftalik (49.5 giinliikk) hammadde stogu 1 haftaya (5.5 giine) cekilip,
stoklara baglanan para tespit edilmis, bu paranin Alternatif Getirisi ortaya koyulmustur.
Ayrica bu ¢alismada Tam Zamaninda Uretim Sistemine gecilmesinin, firmanin masura
maliyetlerini ve karliligim1 ne yonde etkiledigi, yeni durumun firmaya saglayacagi
avantaj ve dezavantajlar belirlenmistir. Arastirmanin sonucunda, firmanin Tam
Zamaninda Uretim Sistemine ge¢mesi ve mevcut durumunu siirdiirmesi secenekleri
degerlendirilmistir.

Firma, Tam Zamaninda Uretim Sistemine oldukga sicak baktigi ve mantikli
buldugu i¢in mevcut 9 haftalik (49.5 giinliikk) hammadde stogu 07/02/2005 tarihinde
eritilmeye baslanmis ve 04/04/2005 tarihinde 1 haftalik (5.5 giinliikk) hammadde stogu
ile Tam Zamaninda Uretime gecilmistir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemine ge¢mek icin gereken diger kosullar miisait
oldugundan firma, zaman zaman gri karton aldigi Maras’ta bulunan tedarikgisi ile fiyat
konusunda anlagarak hammadde ithalatini durdurustur. Boylece Maras firmasindan,
miisteri sipariglerine gore her giin alim yaparak tamamen yurti¢i tedarikgiler ile
calismaya baslamistir.

Firmada, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi i¢in gerekli olan
iist yonetim destegi, takim ruhu, uygun tedarik¢i agi, cok yonlii isgiicii, stirekli gelisme
gibi oOrgiitsel kosullar ve kaliteli iiretim stratejisi, grup teknolojisi, esnek imalat,
odaklanmig fabrika, kanban sistemi gibi iiretim kosullar1 da mevcuttur. Bu kosullar
calismanin birinci boliimde detayli olarak anlatilmistir. Firmanin, iiretim kosullari
icerisinde yer alan Kanban Sistemi oldukca gelismistir. Ciinkii liretim, gelen siparis
miktarina gore, is emirleri verilen tam otomatik makinalarda el degmeden

yapilmaktadir.
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Firma, 9 haftalik (49.5 giinliik) hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine)
diisiirmiis, Tam Zamamnda Uretim Sisteminin biitiin kosullarim yerine getirmis

etkinligini ve verimliligini artirmigtir.

Calismada firma asagida belirtilen parametrelere gore tamitilarak incelenmeye
calisilmstir.
Firmanin Tarihcesi
Firmanin Faaliyette Bulundugu Yer
Firmann Urettigi Uriinler ve Teknik Ozellikleri
Firmanin Hammaddeleri
Firmanin Uretim Siireci, is Akis1
Firmanin Tedarikgileri
Firmanin Fabrika ici Yerlesim Diizeni
Firmada Calisan isci Sayis1 ve Nitelikleri
Firmada Kalite Stratejisi
Firmada Toplu Koruyucu Bakim
Miisteri Odakhihk
Calisma icin toplanan bilgiler, Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret
A.$’nin miisteriden siparisi alip, iiretimi gerceklestirip, zamaninda teslimati saglayip,

satig sonrasi hizmetlerini de kapsamaktadir.

Firmanmn Tarihcesi

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S, 1968 yilinda istanbul’da
kurulmugtur. Firmanin makinalari, Cukurova Bolgesinin zamanin tekstil merkezi
olmasi nedeni ile, Mayis 1976 yilinda Tarsus’a taginmistir.

Teknik Masura, 1981 yilinda 1468 metrekare kapali alana sahip kendi miilkiine
tasinmis, iiretime birtakim kiiciik yenilikler ile aymi teknoloji ve artan kapasite ile
devam edilmistir.

1995 yilinda Tiirkiye’de baslayan, yeni teknoloji tekstil yatirmlari nedeni ile
masura kalitesinin de yiikseltilmesi gerektigi ongoriilerek, makina parkinin tamamen

yenilenmesi karar1 alinmigtir. Bu yeni yatirim karar ile firma sirketlestirilmistir.
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15 milyar TL sermaye ile “Teknik Masura Ambalaj Nakliyat Petrol Uriinleri Sanayi ve
Ticaret Anonim Sirketi” 28/09/1995 yilinda kurulmustur. Firmanin bu tarihten sonraki
hedefi toplam kaliteyi artirmak olmustur. Boylelikle tamamen insan giicii ile ¢alisan
tezgahlardan, yar1 otomatik makinalara, ardindan da yurt disindan ithal edilen tam
otomatik makinalarla tiretime gecilmistir. Bu yatirim ile daha kaliteli mal iiretilmis ve
igcilik maliyetleri azalmistir.

1998 ve 2000 yilinda yeni makina yatirnmlari devam ederken, Mersin-Tarsus
Organize Sanayi Bolgesindeki 11.000 metrekarelik sanayi parseli arsasi alinmig ve
fabrika ingaatina baslanmstir.

2001 yilinda sirketin ana sozlesmesinde degisiklik yapilarak sirketin unvani
“Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi”” olmustur.

Haziran 2002 yil itibari ile biitiin makina parki organize sanayi bolgesindeki
insaat1 biten 4800 metrekarelik iiretim alanina ve 632 metrekarelik idari alana sahip
yeni fabrika binasina taginilmistir. Yeni fabrika binasinin makina parkina ve is akisina
uygun olarak projelendirilmesi ve inga edilmesi ayrica organize sanayi bolgesinin enerji
kalitesinin daha iyi olmasi sayesinde iiretim kapasitesinde 6nemli artis olmustur.

Temmuz 2003 yilinda TOV CERT RWTUV System GmbH Sertifikasyon
merkezinden ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemi Belgesi almmustir." Firmada,
2003 yili sonunda aylik 13 milyon adet iiretim rakamina ulasilmis ve kalite kontrol
laboratuari faaliyete gegirilmistir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S giiniimiize kadar siirekli olarak
imalat teknolojisini yenilemistir. 40 yillik tecriibesi ile kurumsallagsmaya toplam
kaliteyi ve verimliligi artirmaya yonelik teknoloji ve motivasyon c¢alismalar
yapmaktadir. Bu sayede yerini percinlestirerek gelecekte de miisterilerine daha iyi
hizmet vermeyi hedeflemistir.

Su anda firma Tirkiye’de Kagit Masura iiretiminde en yiiksek {retim
kapasitesine sahip, tirettigi konik miktar ile lider durumundadir.

Firmanin Organizasyon semasi ve TUV Sertifikas1 caligmanin sonuna ilave

edilmistir (Ek: 1, Ek: 2: 112, 113).

" TOV (Technisher Uberwachungs- Verein) Almanya’da Teknik Denetleme Kurumun isminin bas
harflerinin kisaltmasi olan TUV, Almanya’da teknik muayene ve kontroller yonetim sistem
belgelendirilmesi i¢in devlet tarafindan yetkilendirilmis yiiz kirk yili askin bir ge¢mise sahip bagimsiz bir
denetim ve kontrol kurulusudur.
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Firmanin Faaliyette Bulundugu Yer

Mersin-Tarsus Organize Sanayi Bolgesi 2.Cadde No:3 Nacarli /Tarsus.

Firmann Urettigi Uriinler ve Teknik Ozellikleri

Firma, Tiirkiye’nin 6nde gelen pamuk ve akrilik fabrikalarina 5°57°(17 cm),

4°20°(17 em), 2° (17cm) ve 5° 57° (23 cm) kgt konik tedarik etmekle beraber, Suriye,

Misir ve Tiirki Cumhuriyetlere de ihracat yapmaktadir.

Kagit konik masuralar, kullanilacag: iplik fabrikalarinin teknolojisi ile tirettigi

iplige uygun olacak sekilde degisik a¢1 ve Olciilerde imal edilmektedir. Konik masura

cesitleri bu ag1 ve dlgiiler ile isimlendirilmektedir. Asagidaki tabloda iiretim ¢esitleri ve

giriinlerin Olgiileri bulunmaktadir. Bu olciilerde, miisterilerin istekleri dogrultusunda

kiiciik farkliliklar olabilmektedir. Bu tiir detaylar otomatik makinalara verilen is

emirlerinde gosterilmekte olup azami dikkati gerektirmektedir.

Masuraya Ait Teknik Bilgiler

Konik | Ug Ug I¢ Capr Uc Dis |Etek ic Cap1 | Etek Dis Cap1 | Boy Agirlik
Agist Sekli Cap1

2° kivrik |4240.30mm | 60mm 65+0.30mm | Max 71mm 170£1mm | 50+2 g.
2° kivrik | 44+0,30mm | 60mm 65+0.30mm | Max 71mm 170£Imm | 50+2 g.
2° kesik |54+0.30mm | 60mm 65+0.30mm | Max 71mm 170+1mm | 48+2 g.
4°20° | kesik |33+£0.25mm |37mm 594+0.25mm | Max 65mm 170+1mm |33+2 g.
4°20" | kivrik |28+0.30mm | 38mm 59+0.25mm | Max 65mm 170£Imm | 34+2 g.
5°57 |kesik |33£0.25mm |37mm 68+0.25mm | Max 72mm 170+1mm | 36+2 g.
557 |kivrik |27+0.30mm | 38mm 68+0.25mm | Max 72mm 170£Imm | 37+2 g.
5°57 |kivrik | 18£0.40mm | 26mm 7240.25mm | Max 76mm 230+1mm | 46+2 g.
5°57 |kivrik |21£0.40mm | 33mm 64+0.30mm | Max 68mm 170+1mm | 35+2 g.

Kagit koniklerin igerisine iplik fabrikalarimin istegine gore firma adi, logosu,

iplik numaras1 basilabilmekte bu bilgiler, bir nevi etiket islevi gérmektedir. Ayrica

koniklerin dis yiizeyinin u¢ ve etek kisimlarina istenilen renk ve desenlerde baski
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yapilabilmektedir. Bu renk ve desen baskilar ipligin tasnifini ve sevk edilmesini
kolaylastirmaktadir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S tirettigi koniklerin dig yiizeyini
miisterinin istegine gore hem piiskiirtmeli (floklama) hem de taglamali sistemler ile
kadifelendirerek, ipligin sarimini ve sagimi sirasindaki problemleri minimum diizeye
indirmektedir. Koniklerin uc¢ kisimlari, iplik fabrikalarinin adaptor Olgiilerine gore
kivrik ve kesik yapilabilmektedir. Koniklerin etegine de degisik sekillerde rezerve
centigi ve istenilen mesafede rezerve kanali acilabilmektedir.

Kagit konik, alternatifi olan plastik masuraya gore dogaya zarar vermedigi gibi
esnek olmasindan dolay1 plastik gibi kirllmamaktadir.

Teknik Masura A.S’de sadece kagit masura iiretilmektedir. Yukarida da
bahsedildigi gibi kagit masuralarin 5 tipi mevcut olup miisteri istegine gore degisik
renk desen ve oOlciide iiretim yapilabilmektedir. Bu 5 tip kg1t masuradan bir tanesine
hic siparis gelmemistir. Bu sebeple makinaler diger tipleri iiretecek sekilde
ayarlanmigtir.

Firma tek tip iiriin iirettigi icin Tam Zamaninda Uretim Sistemine uygundur.

Ayrica miisteri istekleri dikkate alinmakta ve miisteri odakli hareket edilmektedir.

Firmanin Hammaddeleri

Firmanin kagit konik iiretimi icin gerekli olan hammaddeleri; geri doniisiimlii
gri karton, tutkal, boya, su ve ambalaj icin gerekli olan naylon iptir. Gri karton,
tamamen eski ve atik kagittan iiretildigi, icerisinde seliilloz bulunmadig: i¢in bir tek
agac bile kesilmemektedir.

Hammaddelerden gri karton Almanya, Italya ve Maras’tan, tutkal Izmit’te
distribiitér firmann italya’dan ithal etmesi ile boya ve naylon ip Tiirkiye’den tedarik
edilmektedir. Gri karton disindaki hammaddelerin stogu olmayip, bunlar zamaninda
gereken miktarda tedarik¢iden alinmaktadir. Firmanin iiretim maliyetlerinin ¢ok biiyiik
bir boliimiinii gri karton olusturmaktadir. Firma, Tam zamaninda Uretim Sistemine
gecmeye karar verdiginde, 9 haftalik (49.5 giinliik) gri karton stogu bulunmaktaydi.

Gri Kartonun, Almanya ve Italya’dan gelmesi gemi yolu ile oldugu icin verilen

siparigler 2 ayda (60 giinde) gelebilmekte, bazen kotii hava kosullart sebebi ile tedarik
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stiresi daha da uzayabilmektedir. Maras’taki firmaya verilen siparisler ise 4 saatte
gelebilmektedir.

Almanya ve Italya’dan ithal edilen gri karton ile Maras’tan tedarik edilen gri
karton arasinda kalite farki yoktur. Ancak Maras tedarik¢isinde gri karton fiyatlar1 biraz
daha yiiksektir. Firma, hammadde fiyatlarimin ucuzlugu ve toplu alimlarda indirim
avantajindan yaralanmasi sebebiyle hammaddeyi yurtdisindan ithal etmekteydi. Ayrica
kagit koniklere alinan siparislerin fazla olmasi ve dalgalanma gostermemesi sebebi ile
hammaddenin gemi ile gelis siiresi de goz oniinde bulundurularak firma 9 haftalik (49.5
giinliik) hammadde stogu bulundurmaktaydi.

Daha sonra firma, Marag Kagit Fabrikas: ile fiyat konusunda anlagmis ve 9
haftalik (49.5 giinlik) hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine) diistirmek icin
yurtdisindan hammadde siparisinde bulunmamustir. Stoklarin 1 haftaya (5.5 giine)
diisiiriildiigii 4/04/2005 tarihinden itibaren anlagilan fiyattan, miisteriden alinan siparise
gore her giin 2 veya 3 kamyon gri karton Maras Firmasi’ndan tedarik edilmistir. Yani

firma tamamen yurtici tedarik¢ilere doniis yapmastir.

Firmanin Uretim Siireci, is Akist

Is akis1 semasindan da goriilebilecegi gibi bobin (rulo) seklindeki gri karton,
coziilerek baski, kesme, yapistirma, sarma islemlerinden gegirilerek masura haline
gelmektedir. Ardindan elektrikli kurutucuda kurutularak son islem makinasinda islenip
i¢ ice dizilmis olarak makinadan ¢ikmaktadir. Bu islemlerin tamami el degmeden, tam
otomatik makinalerde yapilmaktadir. Makina basimdaki personel ambalajlama, iiriin ve
makina kontrol islemlerini yapmaktadir. Ayrica bu personel saat bagsi iiriinden numune
almakta ve kaliteyi kontrol etmektedir. Siirecte hatali tiriin varsa makinay1 durdurmakta
bir sonraki iiriin istenilen kalitede siirecten ¢cikmaktadir. Bu faaliyete Tam Zamaninda
Uretim Sisteminde Otonomasyon ad1 verilmektedir.

Miisterinin takibi acisindan iiretilen mamiiller paketlendikten sonra iizerine,
numara konulmaktadir. Bu numara 345662 olabilir. Buradaki 3456 is emrinin numarast,
6 makina numarasi, 2 ise vardiya numarasidir. Paketler iizerine verilen numaralardan
izlenebilirlik kolayca gerceklestirilmektedir.

Firmada makina parkinin yerlesimi is akisina gore planlanmistir. Malzeme akisi

bir ugtan baslamakta ve diger ugtan tamamlanmis kagit masuralar ¢ikmaktadir.
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Tamamlanmis masuralar paketlenerek miisteriye gerek kendi araclan gerekse istiraki
olan Teknik Lojistik Ltd. $ti ile tam zamaninda teslim edilmektedir.

Firmada makina parki, mamiile deger katmayan bekleme, tasima, kontrol gibi
faaliyetleri ortadan kaldiracak sekilde planlanmustir.

Firmada, mamdil stok ve siire¢ ici stok bulunmamaktadir.

Firmanin s Akig Semasi calismanin sonunda verilmistir (Ek: 3: 114).

Firmanin Tedarikgileri

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S siparise gore iiretim yapmaktadir
ve giinde 590.000 adet Kagit Masura iiretmekte ve bunlart zamaninda miisterilerine
ulastirmaktadir. Firmanin tedarikgileri daha 6nce de bahsedildigi gibi hem yurt igcinde
hem de yurt disindadir.

Firma kullandigi hammadde ve diger onemli malzemeler igin spekt ve
sartnameler (6zellik ve Olciileri) belirlemis ve bunlar tedarik¢ilerine onaylattirmistir.
Yani firmanin onayl tedarikgileri mevcuttur. Tedarik¢ilerin degerlendirilmesi her
teslimat sonunda kalite, termin zamani, termin miktari, fiyat ve ddeme sekli agisindan
yapilmaktadir. Tedarikg¢ileri degerleme sonucunda uygunsuzluk goriilityor ise tedarik¢i
ile goriisiiliip sorunun ¢oziilmesi istenir. Coziilmez ise tedarik¢i askiya alimir. Firma
kaliteli iirlin tiretmenin kaliteli hammaddeden gectigi goriisiinii benimsemektedir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.$’de tedarik¢i sayisi fazla olup,
firmanin tedarik¢iler lizerinde giicli mevcuttur. Ayrica uzun yillar bir arada ¢aligtiklar
1yi iligkiler icinde olduklar1 ve iiretim planlarim paylastiklar tedarik¢ileri de mevcuttur.
Bu 6zellik Tam Zamaninda Uretim i¢in oldukca 6nemlidir.

Firmanin Tedarik¢iyi Degerlendirmek icin kullandigi form calismanin sonunda

verilmistir (Ek: 4: 115).

Firmanin Fabrika ici Yerlesim Diizeni

Firmada Kagit konik iiretimi icin kullanilan 9 adet tam otomatik makina
mevcuttur. Ayrica her makina her tipteki masurayi iiretebilmektedir. Ancak makinalar

degisik tipte ve dl¢iide kagit masura iiretimi icin ayarlanmigtir.
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Makina parki is akisina uygun olarak planlanmis olup bu konuda uzman destegi
alimmustir. Fabrika yerlesim diizeninde de goriilecegi gibi makinalar yan yana diiz bir
sekilde yerlestirilmistir. Makinalar yerlestirilirken hammaddeye ve birtakim isletme
malzemelerine yakin olmasi tasarlanmistir. Boylece zaman, tasima maliyeti ve mamiile
deger katmayan maliyetler ortadan kaldirilmigtir.

Kagit masura iiretimi icin, kullamilan gri karton makinalarin basina
istiflenmekte, bu diizen hammadde icin ayrica bir depo maliyetini ortadan
kaldirmaktadir. Odaklanmis Fabrika sistemi mevcut olan firmada, fabrikanin igi
hammadde deposu gibi kullanilmaktadir. Boylelikle malzeme hareketi azalmakta ve
buna bagh olarak is¢ilik ve verimlilik gibi unsurlarda artis olmaktadir.

Uretimde kullanilacak olan gri karton forkliftler araciligi ile getirilip makinaya
verilmektedir. Hammaddeyi ve is emrini alan makina istenilen tip ve Olciide kagit
masurayi liretmektedir.

Uretim sonunda birtakim kirpintilar ve atik kagitlar ortaya cikmaktadir.
Bunlarda degerlendirilerek Maras’ta bulunan kagit fabrikasina satilmakta ve gelir elde
edilmektedir. Daha Onceden firma, atik kagitlarin preslenmesi ig¢in 8 isci
kullanmaktayken simdi bu isi tam otomatik makinalarla yaparak 8 iscinin maliyetini
ortadan kaldirmistir. Ayrica iiretim siirecinde cesitli sebeplerle ortaya cikabilecek fireli
veya kusurlu kagit masuralarda, baska bir firmaya satilmaktadir.

Gerek fabrika yerlesim diizeni gerek atik kagitlarin  ve firelerin
degerlendirilmesi acisindan bakildiginda firma maliyetleri azaltmis, israfi onlemis ve
malzeme akis sistemi yalinlastirmistir. Bu sayilanlarin hepsi Grup Teknolojisi ile elde
edilmistir.

Fabrika Plam1 ve Makinalara Verilen Is Emir Form Ornegi ¢alismanin sonuna

eklenmistir (Ek: 5, Ek: 6: 116, 117).

Firmada Calisan isci Sayis1 ve Nitelikleri

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’de sigortali olarak 38 isci
calismakta ve mevsimlik is¢ci bulunmamaktadir. Firmada iscilik maliyetleri oldukca
azdir. Bunun sebebi ise sermaye yogun teknolojidir. Daha 6nceden is¢ilerin yaptiklar

isler, su anda makinalar tarafindan yapilmaktadir.
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Teknik Masura A.S’de ¢ok yonlii iscilik oldugu i¢in isgiicli oldukca etkin ve
verimli kullanilmaktadir. Bunu saglamak i¢in firma birtakim egitim yatirimlar1 yapmis
ve hala yapmaktadir. Isciler birden fazla iiretim hiicresinde calisacak sekilde isbasinda
ve is disinda egitilmektedirler. Iscilere ayrica is giivenligi, ilk yardim egitimi
verilmektedir.

Firmada egitim calismalart her diizeydeki calisan igin gecerlidir. Boliim
sorumlulari KOSGEB (Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmeleri Gelistirme Baskanligy),
MTSO (Mersin Ticaret ve Sanayi Odas1), MPM (Milli Prodiiktivite Merkezi), IGEME
(Is Gelistirme Merkezi) gibi kurumlarin hazirladign kendi ¢aligma alanlari ile ilgili
egitim ve seminerlere katilmakta elde edilen bilgiler tiim calisanlarla paylasilmaktadir.

Isletmede yapilan yenilikler, ikazlar toplanti yolu ile paylasilmaktadr.
Yoneticiler ile isciler mevcut ve gelecekteki durumu birlikte konusmakta orijinal
fikirler devreye sokulmaktadir. Isciler bu sicak ortamdan mutlu olup, daha cok
calisarak, verimliligi artirmaya calismakta isi sahiplenmektedirler. Firmada ast-iist
iligkisinden ziyade yonetime katilma, birlikte yonetim mevcuttur. Firmada iletisime
onem verilmekte sorunlar birlikte paylagimci bir sekilde ¢oziilmektedir.

Cok yonlii isgiicli, egitime verilen Onem, birlikte yonetim isletmede siirekli

iyilestirme faaliyetinin (Kaizen) bir gostergesidir.

Firmada Kalite Stratejisi

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S. ISO 9001: 2000 Kalite
Yonetim Sistemi Belgesine sahiptir. Firmada 2003 yili sonunda kalite kontrol
laboratuar1 kurulmustur.

Firma, kalitesiz iiretimin maliyetinin kaliteli tiretimin maliyetinden daha fazla
olacagim bilmekte bu sebeple kaliteden 6diin vermemektedir.

Firmanin kalite anlayisi, hatal diriinleri iiretim siirecinden uzaklastirmak ve bu
iriinler i¢in harcanan hammadde, enerji ve zaman kaybina mani olmaktir.

Firma iiretimde sifir hata amaglamaktadir. Bu sebeple iiretimin her asamasinda
kontrol vardir.

Firmanin tedarikgilerine onaylattirdiklar sartnamelerdeki kalite 6zellikleri her

zaman korunmaktadir. Hammadde giris kontrollerinde bu sartnameler temel
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alinmaktadir. Ayrica Uretim Kalite Kontrol Sorumlusu saatte bir kez makinalardan
numune alarak {iriiniin boyunu, mukavemetini (mukavemet 6l¢me cihazi ile), agirligini,
renk ve baski bilgileri uygunlugunu, is emrinde yer alan diger bilgilere uygunlugunu
kontrol ederek sonuglart Uretim Kalite Kontrol Formuna kaydeder. Kontrollerde
herhangi bir uygunsuzluk oldugunda, yani numunenin 6l¢iileri olmasi1 gereken Olcii ve
toleranslarda degil ise itiretim hatti durdurulmakta, sorun ¢oziilditkten sonra iiretime
devam edilmektedir.

Yukarida da bahsedildigi gibi firma hatasiz hammadde ve malzeme alimina
dikkat etmektedir. Ayrica isletme c¢alisanlarina, kalite kontrol konusunda egitim
verilmekte, tiim calisanlar kaliteden sorumlu tutulmaktadir. Uretilen her kAgit masura
otomatik bir 6l¢cme aracindan gecirilmektedir.

Firmanin kalite konusunda yaptigi c¢ahigmalar, Tam Zamaninda Uretim

Sisteminin uygulanabilirligini artirmistir.

Firmada Toplu Koruyucu Bakim

Firma, siparise gore, sermaye yogun teknoloji ile iiretim yapmaktadir. Firma
icin alinan sipariglerin istenilen kalitede, tam zamaninda ve eksiksiz ulastirilmasi
olduk¢a onemlidir. Bunun i¢in firmada iiretim siirecinin aksamamasi icin diizeltici ve
Onleyici bakim onarim faaliyetleri yapilmakta, onleyici bakim-onarim faaliyetlerine
daha ¢ok onem verilmektedir. Ciinkii onleyici bakim-onarim ¢aligmalari, makinalarin
iiretim esnasinda arizalanmasini azaltmakta hatta Onlemektedir. Ayrica makina
parcalart ¢ok eskimeden degistirilmekte bdylece iiretim siirecinde olusabilecek
arizalanma riski ortadan kaldirlmaktadir. Boylece makinanin, durdurma, durus,
yeniden baslatma giderleri asgari diizeye indirilmektedir.

Yapilmas: gereken bakimlar her yilbaginda Uretim Sefi ve Uretim Planlama ve
Kontrol Miidiirii tarafindan Yilllk Bakim Planmna aktarilmaktadir. Yillik bakim
planinda belirlenen periyodik bakimlar gerceklestirildiginde, gerceklesen haftasina
isaret konmak suretiyle ger¢eklesen bakim takip edilmis olmaktadir.

Yapilan bakimlar ve ariza islemleri, ilgili makinanin Ariza Giderilmesi Formuna
kaydedilmek suretiyle takip edilmekte, makinanin bakimi ve arizast icin harcanan

stireler istatistiksel olarak degerlendirilmektedir.
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Bakim yapmak i¢in makina durduruldugunda makina {izerine “Bakim Var
Calistirma!” arizanin giderilmesi icin makina durduruldugunda ise “Ariza Var
Calistirma!” tabelas1 asilmakta ve makinanin calistirilmamasi saglanmaktadir.

Onleyici ve diizeltici bakim onarim faaliyetleri Tam Zamanminda Uretim
Sisteminin gerekleri icerisinde yer almaktadir. Firmanin Makina Bakim Plan1 Ornegi

calismanin sonuna eklenmistir.(Ek: 7: 118)

Miisteri Odakhihk

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S, tamamen miisteri odakli bir
tedarik¢i olup, drettigi k&gt masuralarin tiim Ozellikleri miisterinin istek ve
ihtiyaclarina gore belirlenmektedir. Ayrica renk, logo, baski farklarindan olusan fiyat
farklan miisteriye yansitilmamaktadir.

Miisteri iligkilerini sicak tutmak amaciyla, miisteri ziyaretlerine ©nem
verilmektedir. Fabrika Miidiirli, her firmaya yaptig1 ziyareti gezi doniisiinde ayr1 ayri
rapor etmekte, varsa miisteri sikayet, istek ve beklentileri firma tarafindan daha iyi
anlasilmaya calisiimaktadir. Ozellikle iiriin sikdyetlerinde, firmaya mutlaka teknik
eleman gonderilerek, sorun ilgili isletmede goriilmekte ve diizeltici c¢alisma
yapilmaktadir. Miisteri sikayetleri mutlaka yazili hale getirilmekte ve yapilan diizeltici
calismalar miisteriye bildirilmektedir.

Miisterilere yilda iki kez yazili olarak memnuniyet anketleri génderilmekte ve
gelen cevaplar degerlendirilerek memnuniyet oram1 6grenilmektedir. Anket sonuclarina
gore miisterilerin en c¢ok hangi konularda sikinti duydugunu belirlenerek gerekli
diizeltici tedbirler alinmakta ve sorun ¢oziimlenmektedir. Firmanin Urettigi Masura
Cesitleri, calismanin sonuna eklenmistir (Ek: 8: 119).

Firma, 9 haftalik (49.5 giinlik) hammadde stogu bulundurma disinda Tam
Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan Orgiitsel ve Uretim
Kosullarina sahiptir. Bundan dolay1 firma, Marag’taki tedarikcisi ile fiyat konusunda
anlagsma saglamis hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine) diisiiriip, Tam Zamaninda
Uretime gegmistir.

Calismanin bundan sonraki asamasinda ilk olarak, firmanin giinliik gri karton
tilketimi belirlenmistir. Daha sonra firmanin, gri karton stogu 9 hafta (49.5 giin) iken

gerekli olan kagit miktar ile gri karton stogunun 1 haftaya (5.5 giine) cekilmesi halinde
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gerekli olan kagit miktarlart bulunmus ve aradaki farkin parasal degeri hesaplanmistir.
Aradaki 8 haftalik stok farkinin parasal degeri, firmamin Tam Zamaninda Uretime
gecmesi halinde ortadan kaldiracag: fazladan tutulan stogun maliyetidir. Daha sonra bu
stok maliyetinin Alternatif Maliyeti belirlenmistir.

Calismanin devaminda ise, Tam Zamaninda Uretime gecen firmanin masura
maliyetlerinin ne yonde degistigi belirlenmis, yeni durumun firmaya saglayacagi

avantaj ve dezavantajlar ile karlilik durumu degerlendirilmistir.

Uretilen Kagit Masura Tiplerine Gore Kullanilan Kagit Cinsleri

Masura Tipleri Gram Gramaj Bobin Eni
5%57° (17 cm) 37+2 310 - 320 gr/m? 65 cm
4°20° (17 cm) 3442 310 - 320 gr/m? 65 cm

2 (17 cm) 50+2 335 - 340 gr/m’ 75 cm
5%57° (23 cm) 45 +2 290 gr/m* 68 cm

Giinliik Kagit Masura Uretim Miktar

5%57° (17 cm) = 260.000 Adet/Giin

5%/57° (23 cm) = 55.000 Adet/Giin

4°1207 (17 em) = 220.000 Adet/Giin

2’ (17cm)= 55.000 Adet/Giin

TOPLAM  =590.000 Adet/Giin

Firmada giinde 590.000 Adet Kagit Masura iiretilmektedir.

Bir Giinliik Gri Karton Tiiketimi

Firma 9 adet Tam Otomatik Makina ile iiretim yapmaktadir. Asagida, 24 saatlik
iiretimde, kullanilan makinalarin hangi tip k&git masura iirettigi ve ne kadar gri karton
kullandig1 hesaplanmustir.

1 adet masura iiretebilmek i¢cin gereken gri karton miktari, kagit masuranin

tipine gore degismektedir.
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Uretilen Mas. Uretim Masura Basina  GiinlikGr
Makinalar Mas. Tipi Boyu Mik. Gri Kart. Tiik. Kart. Tiik.
Makina 1 5%57 17 cm 65.000 62gr. 4.030.000gr
Makina 2 4°20° 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 3 5%57 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 4 4°20° 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 5 20 17 cm 55.000 70gr 3.850.000gr
Makina 6 40’ 17 cm 90.000 62gr 5.580.000gr
Makina 7 5%57 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 8 5957 23 cm 55.000 70gr 3.850.000gr
Makina 9 5957 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
TOPLAM.....cooiiiiiiiiiieee, 590.000 Adet..........c.onvenne 37.460.000gr

Goriildiigli gibi firmada giinde (24 saatte) 590.000 Adet Kagit Masura
iiretilmektedir. Masuranin tiretimi i¢in kullanilan Giinliikk Gri Karton Tiiketimi ise

37.460.000 gr yani 37.460 kg’dr.
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Firma, 9 Haftahk (49.5Giinliik) Firma, 1 Haftahk (5.5 giinlik)

Hammadde Stogu ile Calistiginda Hammadde Stogu ile Cahstiginda
Gerekli olan Gri Karton Miktari Gerekli olan Gri Karton Miktari
49.5 giin * 37.460kg = 1.854.270kg 5.5 giin * 37.460kg = 206.030kg

Goriildiigii gibi firma, 9 haftalik (49.5 giinliikk) hammadde stogu ile calisirsa 1.854.270
kg, 1 haftalik (5.5 giinlilkk) hammadde stogu ile calisirsa 206.030 kg gri kartona ihtiyag
duyacaktir. Bu tespitten sonra firma, 07/02/2005 tarihinden itibaren stoklarini eritmeye
baslamis 04/04/2005 tarihinde 206.030 kg stok ile Tam Zamaninda Uretime ge¢mistir.
Firmanin stoklar1 haftalar itibari ile azalan bir seyir gostermekte olup bu durum

asagida gosterilmistir.

7/02/2005 ....... 1.Hafta.............. Toplam Stok Miktari.... 1.854.270 kg
14/02/2005 ....... 2 Hafta.............. Toplam Stok Miktari.....1.648.240 kg
21/02/2005........ 3Hafta............. Toplam Stok Miktari... 1.442.210 kg
28/02/2005........ 4 Hafta.............. Toplam Stok Miktari.....1.236.180 kg

7/03/2005........5.Hafta.............. Toplam Stok Miktari.....1.030.150 kg
14/03/2005........ 6.Hafta.............. Toplam Stok Miktari...... 824.120 kg
21/03/2005........ 7.Hafta.............. Toplam Stok Miktari....... 618.090 kg
28/03/2005........ 8.Hafta.............. Toplam Stok Miktari...... 412.060 kg

4/04/2005.......9.Hafta.............. Toplam Stok Miktari....... 206.030 kg

04/04/2005 tarihinde yani 9.Hafta’da firmanin 206.030 kg gri karton stogu
mevcuttur. Bu tarihten itibaren firma fiyat konusunda anlasma sagladigi Maras Kagit
Fabrikasindan, miisteriden aldig1 siparis dogrultusunda giinde 37.460 kg gri karton
tedarik etmeye baslamistir. Diger hammaddeler, daha oncede oldugu gibi Tam
Zamaninda tedarik edilmektedir.

Bu duruma gore firma, hammadde stoklarim1 9 Haftadan (49.5 giin) 1 Haftaya
(5.5 giin) cekmesi halinde aradaki stok farkinin maliyetini ortadan kaldirmis
olmaktadir. Olusan Stok Farki veya Fazladan Tutulan Stok Miktar1 ve Maliyeti asagida
hesaplanmaistir.

Fazladan Tutulan Stok Miktar1 = 9 Haftalik Stok Miktar1 - 1 Haftalik Stok Miktar1
Fazladan Tutulan Stok Miktar1 = 1.854.270 kg - 206.030 kg
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Fazladan Tutulan Stok Miktar1 = 1.648.240 kg
Fazladan Tutulan Stok Maliyeti ise;1.648.240 kg*500.000 TL=824.120.000.000
TL’dir. (1 kg Gri Kartonu Elde Etme Maliyeti = 500.000 TL’dir.)

Firma Tam Zamaninda Uretime gecerek fazladan tutulan stogun parasal degeri
olan 824.120.000.000 TL’y1 stoklara baglamaktan kurtulmustur.

Firma, 824.120.000.000 TL’y1 yillik % 20 faizden bankaya yatirirsa yaklasik
olarak aylik 11.000.000.000 TL gibi bir kazan¢ elde edecektir. Bu paray1 stoklara
yatirmanin Alternatif Maliyeti, bankadan kazamlacak faizdir. Ancak firma, daha fazla
maddi ve manevi doyum saglamak icin stoklara baglanan 824.120.000.000 TL ile gerek
ekonomiye katkis1 gerekse istthdam yaratmak icin yeni bir iiretim tesisini faaliyete
gecirmeyi planlamaktadir. Bu yeni proje icin firma faaliyete baglamistir.

Firmanin, Tam Zamaninda Uretime gecmesi halinde verimlilik ve karlilik

iizerinde meydana gelen degismeler asagida detayli olarak hesap edilmistir.

Tam Zamaninda Uretime Ge¢cmenin Maliyetler ve Karlihk Uzerine Etkisi

Firma 9 haftalik (49.5 giinliik) gri karton stogu ile calismas1 durumunda Masura
Maliyetleri (TL cinsinden)
2’ 420 557 (17em) 557’ (23 cm)

Kagit ........35.000 31.000 31.000 35.000
Tutkal... ........ 3.400 3.400 3.400 3.400
Iscilik ............5.000 5.000 5.000 5.000
Elektrik..........4.000 4.000 4.000 4.000
Diger gid....... 3.000 3.000 3.000 3.000
(Ambalaj, Isletme Malz.)
Top. B.M...... 50.400 46.400 46.400 50.400
Sat. F............ 56.400 52.400 52.400 56.400
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Firmada gerek 9 haftalik gerekse, 1 haftalik hammadde stogu ile ¢alisildiginda
belirlenen birim maliyetler icerisinde amortisman giderleri alinmamigtir. Bunun sebebi;
firmada kullanilan 9 adet tam otomatik iiretim makinasinin yasal amortismaninin
tamamlanmis olmasidir. Ancak Maliyet Muhasebesi agisindan maliyet amortismani
aywrarak birim maliyetlere eklemek gerekir. Bu durumda diisiik kapasite ile calisildigi
dénemlerde birim maliyetlerin artacagi dogaldir.

Firma makinalarin1 yenilemek icin isletme malzemesi ve yardimci malzeme
almaktadir. Bu gider kalemleri de tabloda diger giderler icerisinde alinmis ve birim
maliyetlere yansitilmistir.

Firmada iiretilen iiriinlerin homojen olmasi sebebi ile maliyet dagitim oOlgiisii,
iiretim miktar olarak alinmaktadir. Ayrica dagitim Ol¢iisii olarak alinan tiretim miktari

yaklagsik olarak alinmistir.

Birim Maliyetlerin Hesaplanmasi
Birim maliyetler hesaplanirken yukarida da bahsedildigi gibi iiretim miktar1, dagitim

Olciisii olarak alinmustir.

Kagit Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
1kg kagit = 1000gr = 500.000TL ( Elde Etme Maliyeti )
1gr =500 TL
2°  masura icin kagit maliyeti...70gr * 500 TL = 35.000 TL
4°/20° masura igin kagit maliyeti..62gr * 500 TL = 31.000 TL
5°/57° (17 cm) masura i¢in kdgit maliyeti..62gr * 500 TL = 31.000 TL
5°/57° (23 cm) masura icin kagit maliyeti..70gr * 500 TL = 35.000 TL

Tutkal Maliyetlerinin Hesap Edilisi;

1 Masura i¢in 2 gr tutkal kullanilmaktadir.

1 kg tutkal = 1.700.000 TL

1 gr tutkal = 1.700 TL

2gr tutkal = 3.400 TL ‘dir. Her masura i¢in kullanilan tutkal maliyeti 3.400 TL’dir.
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Iscilik Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
Toplam Maaslar(Aylik) /Aylik Uretim Miktar1 = 76.700.000.000/15.340.000
=5.000 TL

Her masuranin is¢ilik maliyeti 5.000 TL olarak belirlenmistir.

Elektrik Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
Toplam Elektrik Faturasi(Aylik)/Aylik Uretim Miktar1 = 61.300.000.000/15.3450.000
=4.000 TL

Her masura i¢in elektrik maliyeti 4.000 TL olarak belirlenmistir.

Ambalaj ve isletme Malzemesi Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
Toplam Amb. ve Isletme Malz. Mal./AylikUr. Miktar1=46.020.000.000/15.340.000
=3.000 TL

Her masura i¢in ambalaj ve isletme malzemesi maliyeti 3.000 TL olarak belirlenmistir.
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Firma 1 Haftalik (5.5 giinliik) gri karton stogu ile calistiZinda Masura
Maliyetleri (TL cinsinden)

2 4°120° 557’ (17 cm) 5%/57° (23 cm)
Kagit.....33.600 29.760 29.760 33.600
Tutkal.....3.400 3.400 3.400 3.400
Iscilik .....5.000 5.000 5.000 5.000
Elektrik.. 4.000 4.000 4.000 4.000
Dig.gid... 3.000 3.000 3.000 3.000
(Ambalaj,isletme Malz.)

Top. B.M .. 49.000 45.160 45.160 49.000
Sat. F. ...... 56.400 52.400 52.400 56.400

Birim Maliyetlerin Hesaplanmasi
Firmada iiretilen iiriinlerin homojen olmasi sebebi ile maliyet dagitim Ol¢iisii, iiretim

miktar1 olarak alinmaktadir.

Kagit Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
lkg kagit = 1000gr = 480.000 TL ( Elde Etme Maliyeti )

lgr =480 TL
2° masura icin kdgit maliyeti...70gr * 480 TL = 33.600 TL.
4°/20° masura icin kagit maliyeti..62gr * 480 TL = 29.760 TL.
5%/57°(17 cm) masura icin kagit maliyeti..62gr * 480 TL = 29.760 TL.
5%/57°(23 cm) masura icin kagit maliyeti..70gr * 480 TL = 33.600 TL.
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Firmanin Tam Zamanminda Uretime gegmesi ile sadece kagit maliyetlerinde
azalma olmustur. Tutkal, isgilik, Elektrik ve Diger Giderlerde (Ambalaj, Isletme
Malzemesi) hicbir degisiklik olmadigi icin maliyetler aynen alinmistir. Ayrica masura
maliyetleri ve karlilik analizi yapilirken birim basina hammadde maliyetleri ¢ok kiigiik

rakamlar olmasi sebebi ile hesaplamalar TL cinsinden yapilmistir.

Firmamn 9 Haftahk (49.5 giinliik) ve 1 Haftalik (5.5 giinliik) Hammadde Stogu ile
Cahstiginda Giinliik Karin Analizi

Firma, hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giinii ) diisiiriip, Maras firmasi ile
anlasmas1  sonucunda gri kartonun kilosunu 480.000 TL ‘dan almaya
baslamistir.(480.000 TL gri kartonu elde etme maliyetidir.) Bu durum firmanin kagit
maliyetlerini asagiya ¢ekmistir. Birim bazda saglanan bu maliyet avantaji, nakliye
gideri ve gri kartonun alis fiyatindaki azalistan meydana gelmistir. Sonug¢ olarak,
firmanin kar1 artmigtir. Satis fiyatlar1 degistirilmeden olusan kar asagida karsilastirmali

olarak verilmistir. Karsilastirmada briit karlar alinmustir.

Firmanin 9 haftalik (49.5 giinliik) hammadde stogu ile calismasi durumunda

giinliik briit kar;

Giinliik Toplam Satig Hasilati..............coooiiiiiiininn, 31.356.000.000 TL
2° 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL

4°20° 220.000 Adet * 52.400 TL = 11.528.000.000 TL

5%57°(17 cm) 260.000 Adet * 52.400 TL = 13.624.000.000 TL

5°/57°(23 cm) 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL

Giinliik Satigs Maliyeti.........coooeiiiiiiiiiiiiiiiicieee, (27.816.000.000)TL
2° 55.000 Adet * 50.400 TL = 2.772.000.000 TL

4°20° 220.000 Adet * 46.400TL = 10.208.000.000 TL

5%57°(17 cm)  260.000 Adet * 46.400 TL = 12.064.000.000 TL
5%57°(23 cm) 55.000 Adet * 50.400 TL = 2.772.000.000 TL
Giinliik Briit Kar..... ... 3.540.000.000 TL

90



Firmanin 1 haftalik (5.5 giinliik) hammadde stogu ile calistiginda giinliik briit kar;

Giinliik Toplam Satis Hasilat1...................cccceeneeneee...31.356.000.000 TL
2° 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL
4°20° 220.000 Adet * 52.400 TL = 11.528.000.000 TL

5%57°(17 cm)  260.000 Adet * 52.400 TL = 13.624.000.000 TL
5°/57°(23 cm) 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL

Giinliik Satis Maliyeti.............oooooiiiiii (27.066.800.000) TL
2° 55.000 Adet * 49.000 TL = 2.695.000.000 TL
4°n0’ 220.000 Adet * 45.160TL = 9.935.200.000 TL

5%57°(17 cm) ~ 260.000 Adet * 45.160 TL =11.741.600.000 TL
5%57°(23 cm) 55.000 Adet * 49.000 TL = 2.695.000.000 TL
Giinliik Britt Kar............oooo 4.289.200.000 TL

Hesaplamalarda da goriildiigii gibi firma, 9 haftalik (49.5 giinlilk) hammadde
stogu ile elde edecegi giinlilk kar 3.540.000.000 TL olarak hesaplanmistir. Burada gri
kartonun kilogram fiyati 500.000 TL’dir. Bu fiyat, firmanin gri kartonu elde etme
maliyetidir.

Firma, hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine) diisiirdiigiinde, yani Tam
Zamaninda Uretime gectiginde elde edecegi giinliik kar, 4.289.200.000 TL olarak
hesap edilmistir. Burada gri kartonun kilogram fiyat1 480.000 TL’dir. Bu fiyat, gri
kartonu elde etme maliyetidir.

Firmanin Tam Zamaninda Uretime ge¢mesi ile giinliik, 749.200.000 TL ik ek
kar elde edilmistir. (4.289.200.000 TL - 3.540.000.000 TL)

Stoklar 1 haftaya (5.5 giine) diisiiriildiigiinde yani firma tam zamaninda {iretime
gectiginde, sagladig1 avantajlar asagida siralanmisgtir.
1.Firma , 824.120.000.000 TL’lik fazladan tutulan stok maliyetini ortadan kaldirmistir.
2.Firma , 824.120.000.000 TL ile yeni bir yatirim karar1 almis ve bu karar1 uygulamaya
koymustur.
3.Firmanin, Maras kagit fabrikasi ile anlagsmasi sonucunda gri kartonun kilogram fiyati,
480.000 TL’ya cekilmistir.( 480.000 TL, firmanin gri kartonu elde etme maliyetidir.)
Bu durum; nakliye giderleri ve fiyattaki azalistan dolayr firmanin masura maliyetlerini
asagiya cekmis ve karm arttirmistir. Firma yeni durumda giinliik 749.200.000 TL’lik
ek bir kar elde etmistir. Aylik elde edilecek ek kar ise; (Firma haftada 5.5 isgiinii
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calismaktadir. Bu duruma gore, 5.5 giin * 4 hafta= 22 giin) 22 giin * 749.200.000 TL
=16.482.400.000 TL olarak hesap edilmistir.

4 Firmanin stok miktar1 azaldidi icin gerek stok devir gerekse aktif devir hiz1 artmisgtir.

Firmanin Tam Zamaninda Uretim Sistemine Gecisini Kolaylastiran Mevcut
Yapisi;

1.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin, firma calisanlar1 ve iist yoneticiler tarafindan
benimsenmesi,

2.Firmanin, tek tip iiriin iiretmesi ve siparige gore iiretim yapmasi,

3.Firmada, is emirlerini alan tam otomatik makinalarin iiretimi tek safhada
gerceklestirmesi,

4.0tomasyonlu iiretim yaparak iscilik maliyetlerinden tasarruf saglanmasi,

5.Firmada sadece gri karton stogunun bulunmasi, diger hammaddelerin zamaninda
tedarikciden satin alinmast,

6.Az sayida tedarikci ile uzun donemli anlagmalar yapilmasi,

7.Tedarikgilerin kalite standartlarina uygun hammadde saglamasi ve hammaddenin
kalite kontrollerini yaparak, firmanin kalite kontrol maliyetini ortadan kaldirmasi,
8.Firmanin kalite anlayisi, hatali iiriinleri iiretim siirecinden uzaklastirarak bu {iriinler
icin harcanan hammadde, enerji ve zaman kaybina mani olmasi,

9.Firmada yar1 mamiil ve mamiil stogu olmadigindan ayrica bir depo maliyetinin
olmamasi,

10.Fabrika icinin depo gibi kullanilmasi, bu sebeple malzeme hareket maliyetlerinin
olduk¢a az olmast,

11.Firmada makina parki, mamiile deger katmayan bekleme, tasima, kontrol gibi
faaliyetleri ortadan kaldiracak sekilde planlanmis olmasi,

12.Gerek fabrika yerlesim diizeni gerek atik kagitlarin ve firelerin degerlendirilmesi
acisindan bakildiginda firma maliyetleri azaltmis, israfi Onlemis ve malzeme akis
sistemini yalinlagtirmis olmast,

13.Firmada yapilan 6nleyici bakim-onarim ¢alismalari, makinalarin iiretim esnasinda
arizalanmasinm azaltmakta hatta 6nlemektedir. Ayrica makina parcalart cok eskimeden
degistirilmekte boylece makinanin, durdurma, durus, yeniden baslatma giderlerinin

asgari diizeye indirilmesi,
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14.Miisteri memnuniyetine dnem verilmesi,

15.Firmada ast-iist iliskisinden ziyade yonetime katilma ve birlikte yonetimin mevcut
olmasi, ayrica iletisime Onem verilerek sorunlarin birlikte paylasimci bir sekilde
coOziilmesi,

16.Firmada kagit masuraya olan talebin diizenli ve artan bir seyir izlemesi.

Firmada artan talep kapasitenin arttirnlmasi ile karsilanabilecektir. Firmanin
teorik makina kapasitesi 7 giin 24 saat calisma karsiliginda elde edilecektir. Pratik
kapasitesi ise, 5.5 giin 24 saattir. Normal sartlarda firma talebi pratik kapasite ile
kargilamaktadir. Ancak talepte artis fazla olursa, teorik kapasiteye yakin bir diizeye
kadar kapasite kullanimi artinlabilecektir. Bu durumda miisteriye yiiksek fiyat
sOylenecek, miisteri kabul ederse siparis alinacak aksi halde siparis alinmayacaktir.

Firmanin tiretim ve orgiitsel kosullarinin uygun olmasi, onun Tam Zamaninda
Uretime gecisini kolaylagtirmis, ayrica bu modern iiretim sistemi firmanin, etkinligini,

verimliligini ve karliligin1 daha da arttirmistir.

Tam Zamaninda Uretime Gecen Firmann Kayit Akisi

1.Firmada, 37.460 kg gri karton, kg fiyat1 480.000 TL’dan satin alinmistir.(480.000 TL
gri kartonu elde etme maliyetidir.)

2.Firma giinde 590.000adet masura iiretmektedir. Masura basina birim maliyetler
asagida verilmistir.

Iscilik Maliyeti 5.000 TL (Is¢ilik Birim Maliyeti olan 5.000 TL’ye SSK isveren sigorta
prim pay1 dahildir.)

Tutkal Maliyeti  3.400 TL

Elektrik Maliyeti 4.000 TL

Diger Maliyetler 3.000 TL

(Ambalaj ve isletme Malzemesi)

3.Firmada bir giinde iiretilen 590.00 adet masura 31.356.000.000 TL’ya satilmistir.
4.Als ve satis islemleri pesindir.

5.Als ve satis islemlerinde + % 18 KDV olarak hesaplara alinacaktir.

6.Masura basina diisen kagit, iscilik, tutkal, elektrik, ambalaj ve isletme malzemesi

giderleri ¢ok diisiik oldugundan hesaplamalar TL cinsinden alinmistir.
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Gri Karton Haimmaddesinin Satin Alinmasi,

e [-mmm e
810. Siire¢.Ham.ve Malz.Mal. Hes. 17.980.800.000
010. Dir. Ham ve Malz.
191.Indirilecek KDV 3.236.544.000
100. Kasa 21.217.344.000
_________________ Y

Direkt Iscilik Giderlerinin Tahakkuk Kaydi,

Masura basina birim maliyet olarak belirlenen 5.000 TL icerisinde, Briit iicret
iizerinden yaklasik % 20 oraninda ayrilan SSK isveren prim pay1 da bulunmaktadir.
Hesaplamalar bu durum goz Oniine alinarak yapilmis ve kayit akisinda SSK igveren

prim pay1 830.Doniistiirme Maliyetleri icerisinde muhasebelestirilmistir.

830. Doniistiirme Maliyetleri 2.950.000.000
100.Direkt Iscilik 2.360.000.000
400.Sig.Gid (isv. pay1) 590.000.000

335. Personele Borclar 1.570.000.000
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 380.000.000
(Gelir Vergisi)
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes. 1.000.000.000
S.S.K.(is¢i+isv.)Pay1

— Y
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Genel Uretim Giderlerinin Muhasebelestirilmesi,

830. Doniistiirme Maliyetleri

060.Dolayli Malz. Mal.
(Tutkal Mal.)

(Amb.ve Isl.Malz.Mal.)
300. Enerji Gid.
(Elektrik Mal.)

100. Kasa

6.136.000.000
3.776.000.000

2.360.000.000

6.136.000.000

Personele Borclar, Vergi ve Fon Kesintileri ile Sosyal Giivenlik Kesintilerinin

Odenmesi,

335. Personele Borglar
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes.

(Gelir Vergisi)

361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes.

S.S.K.(is¢i+isv.)Pay1

100. Kasa
.

1.570.000.000

380.000.000

1.000.000.000

2.950.000.000
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810 ve 830 nolu Hesaplarin, 620.Sat.Mam.Mal.Hes. Atilmasi,

S — y—

620 Sat.Mam.Mal. Hes.

810. Siirecteki Ham.
ve Malz.Mal.Hes.
830.Doniistiirme
Mal. Hes
— Y A

27.066.800.000

17.980.800.000

9.086.000.000

Uretimi Tamamlanan Mamiillerin Satilmasi,

S — -

100. Kasa Hes.

600. Yurtici Satiglar Hes.

391. Hesaplanan KDV
Satis Kaydi

37.000.080.000

31.356.000.000
5.644.080.000

KDYV Hesaplarimin Kapatilmasi,

g — Y A——

391. Hesaplanan KDV

5.644.080.000

191. Indirilecek KDV 3.236.544.000
360. Odenecek Vergi
ve Fon 2.407.536.000
— Y A
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690. Donem K/Z Hesabinin incelenmesi,

. — R —

690. Donem K/Z Hes.

620. Satilan Mamiil Maliyeti

27.066.800.000

27.066.800.000

/

S — —

600. Yurti¢i Satiglar Hes.

690. Donem K/Z Hes.

— y A

31.356.000.000

31.356.000.000

10---- A —

690. Donem K/Z Hes

590. Donem Net Kari

4.289.200.000

4.289.200.000

690 Donem K/Z hesabinin bakiyesi briit kar1 vermektedir. Ciinkii tiretim dis1 giderler

hesaplamalara alinmamustir. Ayrica, Tam Zamaninda Uretim Sistemi kayit akisinda

yansitma hesaplarina yer verilmemistir.
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SONUC

1980’1 yillarin baglarindan itibaren isletmelerin biiyiimeleri ulusal simirlar
asarak devam etmeye baslamis ve uluslararasi rekabet yeni boyut kazanmistir. Bunun
sonucu olarak isletmeler iki 6énemli degisikligi dikkate almak zorunda kalmiglardir.
Bunlardan birincisi, tiiketicilerin (miisterilerin) yiiksek kalitede mamiiller i¢in diisiik
fiyat 6demek istemeleri ikincisi ise tiretimde dlgek ekonomisi yerine mamiil cesitliligi
ekonomisinin giindeme gelmesidir. Uluslararas1 piyasalarda rekabet edebilmek i¢in bu
degisiklikleri dikkate almak zorunda olan isletmeler, farkli 6zellikleri olan mamiilleri,
diisiik maliyet ve yiiksek kalitede iiretme sorunu ile karsi karsiya kalmiglar. Bunun
cOziimiinde ise, ancak ileri iiretim teknolojilerinin kullanilmasi gerektigini fark
etmisler. Bu teknolojiler isletmelerde yeni iiretim ortaminin kurulmasmin gerekli
oldugu gergegini ortaya ¢ikarmis ve Tam Zamaninda Uretim Sistemi ortaya ¢ikmustir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemi genel olarak uygun zamanda ve miktarda ilk
madde ve malzeme satin alinmasim ve gerektigi kadar mamiil iiretilmesini ifade
etmektedir. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde stoklarin etkin kullanimi ile
verimliligin arttirilmasi amaglanmistir. Stoklarin kullanimi, ilk madde ve malzeme satin
alinmasi ile baslar, mamiil olarak iiretim siirecini terk etmesi ile sona erer. Bu esnada
gecen siire iizerinde onemle durulmustur. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim
Sistemindeki Genel Uretim Maliyetlerinin dagitiminda, dagitim anahtari olarak direkt
igcilik ve makina saatleri yerine doniisiim zamani1 kullanilmasinin daha uygun oldugu
sonucu ortaya ¢ikmistir.

Bu caligsmada; giiniimiiz sartlarinda olduk¢a 6nemli bir tiretim teknolojisi olan
Tam Zamanmnda Uretim Sistemi ve bu sistemin Maliyet Muhasebesi ile Uretim
Maliyetleri lizerindeki etkisi incelenmistir. Ayrica Tekstil Sektoriinde faaliyet gosteren
Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’nin Tam Zamaninda Uretime ge¢cmeden
once ve gectikten sonraki durumu karsilastirilarak konu, ii¢ bolim halinde ele
alinmistir.

Calismanin ilk boliimiinde, Tam Zamanmda Uretim Sistemini uygulamaya
gecirmenin ne denli sikintili bir siire¢ oldugu, sadece isletme i¢i biitiinlesmenin degil
isletme disinda yer alan yan sanayi firmalar ile de iyi iliskiler kurulmas1 gerektigi
goriilmiis, ayrica firmanin tedarikgiler ile saglikli iliski kuramamasi sistemin basarisiz

olmasina sebep olacagi sonucuna varilmistir.
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Calismanin ikinci boliimiinde, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin diger ileri
iiretim teknolojilerinde oldugu gibi, iiretim ortaminin fiziksel yapisini nasil degistirdigi
incelenmis ve bunun sonucunda maliyet unsurlarmin mamiil maliyeti igindeki
oranlarinda degisikliklere neden oldugu goriillmiistiir. Mamiil maliyeti i¢inde is¢ilik
maliyeti bilyilik 6l¢iide azalirken, genel iiretim maliyetlerinde artis gbzlenmistir.

Geleneksel maliyet muhasebesine bakildiginda; maliyet unsurlarinin
planlanmasi ve kontrolii ile ilgili cabalarin biiyiikk bir boliimiiniin direkt is¢ilik
maliyetleri ile ilgili oldugu goriilmiis, ancak Tam Zamaninda Uretim Sisteminin yapisi
geregi iiretimde kullanilan direkt ig¢iligin biiylik bir boliimiiniin mamiiller ile direkt
iligkisinin kurulamayacagi sonucuna ulasilmistir. Bunun sonucu olarak; Tam
Zamaninda Uretim Sisteminde, direkt isciliklerin endirekt iscilik haline doniistiiriilmek
suretiyle genel iiretim maliyetlerinin biinyesine girmesinin daha uygun oldugu tespit
edilmistir. Bu durum, direkt is¢iliklerin geleneksel maliyet muhasebesindeki dnemini
Tam Zamaninda Uretim ortaminda tamamen kaybetmesine neden olmustur. Bu
nedenle; Tam Zamaninda Uretim Sistemini uygulayan isletmeler, kullanicilarina daha
dogru ve anlamh bilgiler verebilmek i¢in geleneksel maliyet muhasebesinden farkli
olarak bu sisteme uygun bir maliyet muhasebesi yapisi olusturulmasi gerektigini fark
etmislerdir.

Uciincii boliimde ise, 1968 yilindan bu yana tekstil sektoriinde faaliyet gosteren
Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’de Tam Zamaninda Uretim Sistemine
gecilmeden once ve gecildikten sonraki durum karsilastirilmistir. Bu calismada,
firmanin {drettigi mamiill ve mamiil dretimi icin gerekli olan hammaddeleri,
hammaddelerini temin ettikleri tedarikcileri, tedarikgileri ile olan iliskileri, firmanin
fabrika diizeni, liretim akisi, organizasyon semasi, firmanin c¢alisanlari, miisterileri ile
olan iligkileri ve daha bir¢ok konu hakkinda bilgi toplanmistir.

Firmada yapilan calisma sonucunda, firmanin Tam Zamaninda Uretim
Sisteminine yakin bir sistemle c¢alistigi goriilmiistiir. Firmanin sisteme gecisini
kolaylastiran mevcut yapis1 soyledir;
1.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin, firma calisanlar1 ve iist yoneticiler tarafindan
benimsenmesi,

2 Firmanin, tek tip iiriin iiretmesi ve siparige gore liretim yapmasi,
3.Firmada, is emirlerini alan tam otomatik makinalarin iiretimi tek safhada

gerceklestirmesi,
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4.0tomasyonlu iiretim yaparak is¢ilik maliyetlerinden tasarruf saglanmasi,

S.Firmada sadece gri karton stogunun bulunmasi, diger hammaddelerin zamaninda
tedarikgiden satin alinmast,

6.Az sayida tedarikci ile uzun donemli anlagmalar yapilmasi,

7.Tedarikcilerin kalite standartlarina uygun hammadde saglamasi ve hammaddenin
kalite kontrollerini yaparak, firmanin kalite kontrol maliyetini ortadan kaldirmasi,
8.Firmanin kalite anlayisi, hatali iiriinleri iiretim siirecinden uzaklastirarak bu {iriinler
icin harcanan hammadde, enerji ve zaman kaybina mani olmasi,

9.Firmada yar1 mamiil ve mamiil stogu olmadigindan ayrica bir depo maliyetinin
olmamasi,

10.Fabrika icinin depo gibi kullanilmasi, bu sebeple malzeme hareket maliyetlerinin
oldukga az olmasi,

11.Firmada makina parki, mamiile deger katmayan bekleme, tasima, kontrol gibi
faaliyetleri ortadan kaldiracak sekilde planlanmis olmasi,

12.Gerek fabrika yerlesim diizeni gerek atik kagitlarin ve firelerin degerlendirilmesi
acisindan bakildiginda firma maliyetleri azaltmis, israfi Onlemis ve malzeme akis
sistemini yalinlagtirmis olmast,

13.Firmada yapilan Onleyici bakim-onarim ¢aligsmalari, makinalarin iiretim esnasinda
arizalanmasi azaltmakta hatta 6nlemektedir. Ayrica makina parcalar1 cok eskimeden
degistirilmekte boylece makinanin, durdurma, durus, yeniden baglatma giderlerinin
asgari diizeye indirilmesi,

14.Miisteri memnuniyetine dnem verilmesi,

15.Firmada ast-iist iliskisinden ziyade yonetime katilma ve birlikte yonetimin mevcut
olmasi, ayrica iletisime Onem verilerek sorunlarin birlikte paylagimci bir sekilde
coOziilmesi,

16.Firmada kagit masuraya olan talebin diizenli ve artan bir seyir izlemesi.

Firmanin Tam Zamaninda Uretime ge¢gmeden 6nce, sistemin yapisina ters diisen
sadece 9 haftalik (49.5 giinliik) gri karton stogu tuttugu belirlenmistir. Tam Zamaninda
Uretim Sistemine gecmek icin gereken diger kosullar miisait oldugundan firma,
fazladan tuttugu stoklarmi eritmek igin, zaman zaman gri karton aldigi Marag’ta

bulunan tedarikgisi ile fiyat konusunda anlasarak hammadde ithalatim1 durdurmustur.
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Boylece Maras firmasindan, miisteri siparislerine gore her giin alim yaparak tamamen
yurtici tedarikciler ile calismaya baslamistir.

Firmanin Tam Zamaninda Uretime gecmeden 6nce, 9 haftalik (49.5 giinliik)
1.648.240 kg gri karton stogu tuttugu ve bu stogun parasal degeri 824.120.000.000 TL
olarak tespit edilmistir. (Gri kartonun kg fiyat1 500.000 TL’ dir. Bu fiyat, firmanin gri
kartonu elde etme maliyetidir.) Firma bu paray1 bankaya yatirsa ayda 11.000.000.000
TL gelir saglayacaktir. Ancak firma, daha fazla maddi ve manevi doyum saglamak
adina yeni bir yatirim karar1 almis ve uygulamaya koymustur.

Ayrica firma, Maras firmasi ile yaptigi anlagsma sonucunda artik gri kartonun kg
fiyatini, 480.000 TL’dan tedarik etmeye baslamistir.( Bu fiyat, firmanin gri kartonu
elde etme maliyetidir.) Firmanin hammadde stogunu 9 haftadan (49.5 giinden) 1
haftaya (5.5 giine) diisiirmesi halinde elde edecegi ek kar hesap edilmistir. Yeni duruma
gore firma giinde; 749.200.000 TL, ayda ise 16.482.400.000 TL ek kar kar elde

etmistir.

Stoklarin 1 haftaya (5.5 giine) diisiiriilmesi halinde, firmamn, sagladig
avantajlar asagida siralannstir.
1.Firma, 824.120.000.000 TL’lik fazladan tutulan stok maliyetini ortadan kaldirmistir.
2.Firma, 824.120.000.000 TL ile yeni bir yatirim karart almis ve bu karar1 uygulamaya
koymustur.
3.Firmanin, Marag kagit fabrikasi ile anlasmasi sonucunda gri kartonun kilogram fiyati
480.000 TL’ya ¢ekilmistir. ( Bu fiyat, firmanin gri kartonu elde etme maliyetidir.) Bu
durum, nakliye giderleri ve fiyattaki azalistan dolay1 firmanin masura maliyetlerini
asagiya cekmis ve karm arttirmistir. Firma yeni durumda giinliik 749.200.000 TL’lik
ek kar elde etmistir. Aylik elde edilecek ek kar ise; (Firma haftada 5.5 isgiinii
caligmaktadir. Bu duruma gore, 5.5 giin * 4 hafta= 22 giin) 22 giin * 749.200.000 TL =
16.482.400.000 TL olarak hesap edilmistir.
4 Firmanin stok miktar1 azaldigi icin gerek stok devir gerekse aktif devir hiz1 artmistir.
Daha oncede de bahsedildigi gibi, Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret
A.S’de iiretilen masuraya olan talep oldukca fazla ve istikrarhi bir seyir izlemektedir.
Ancak firmada masuraya olan talep diiserse, sabit maliyetlerden dolay1 birim maliyetler

yiikselecektir. Firmada talep diismesi 4 ay gibi bir siire devam ederse 4 makina
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durdurulup, o makina basinda c¢alisan is¢iler yillik izne gonderilecektir. Talepteki
diisme, 5 aydan daha fazla siirerse mecburen isci ¢ikartma yoluna gidilecektir. Ancak
boyle bir durum ile firma kargilasmamus, talepte devamli artis olmustur. Bunun sonucu
olarak kapasite arttirilmistir. Ciinkii firma, yurt icine oranla yurt disina daha ¢ok mal
ihrag etmektedir. Dolayisiyla Tiirkiye’de Tekstil Sektorinde meydana gelen
gerilemeden ¢ok fazla etkilenmemistir. Tam Zamamnda Uretime gecmenin firma
acisindan hicbir dezavantajli yoniine rastlanmamis, Tam Zamaninda Uretim Sistemine

gecen firmanin, etkinligi, verimliligi ve karlilig1 daha da ¢ok artmistir.

102



KAYNAKCA

ACAR, N., 1992 “Tam Zamaninda Uretim ve Kanban Sistemi” Verimlilik Dergisi, MPM
Yayin Say1 3, Ankara.

ACAR, N., 1993 “Tam Zamaninda Uretim Ortaminda Satin Alma ve Yan Sanayi Ile Iliskiler”
Verimlilik Dergisi MPM Yayini, Say1 1, Ankara.

ACAR, N., 1996 “Tam Zamanmda Uretim Ortaminda Kalite Kontrol”, Tam Zamaninda

Uretim Sistemi Tiirkce Makaleler, Istanbul Fren Yayinlari, Istanbul.

ACAR, N., ve CAPCI S., 1996 “Tam zamanminda Uretim Uygulamalarinda Kritik Basar
Faktorleri”, MPM Yayinlari No: 578, Ankara.

ACAR, N., 1997 “Tam zamaninda Uretim”, MPM Yayinlar1 No:542, 3.Baski, Ankara.

ACAR, N., 1999 “Tam Zamaninda Uretim”, Ankara, MPM Yayinlar1 No:542.

ACAR, N., 2003 “Tam Zamaninda Uretim”, Ankara, MPM Yayinlar1 No:542.

AKDOGAN, N., 1995 “Tek Diizen Muhasebe Sisteminde Maliyet Muhasebesi Uygulamalar1”
Gozden Gegirilmis 3.Baski, Ankara.

AKDOGAN, N., ve SEVILENGUL, O., 1995 “Muhasebe Sistemi Uygulama Genel Tebligine
Gore Tekdiizen Muhasebe Sistemi Uygulamasi” 5.Baska.

AKGEYIK, T., 1998 “Stratejik Uretim Yonetimi”, Sistem Yayincilik, [stanbul.

ALACAKLI, D., 1995 “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalar1 ve
Sorunlar1”, MPM Yayin No:543 Ankara.

103



AYVAZ, E., 1998, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Maliyet Muhasebesinin Yapist ve

Isleyisi”, Yayinlanmamis Yiiksek lisans Tezi, Kocaeli.

BAILES, J.C., KLEINSORGE, I, and CUTTING WASTE, K., 1992, “With JIT Management
Accounting”, May .

BAKIR, M.A., 1994, “Tam Zamaninda Satin Alma Sistemi ve Uygulamalan”, [stanbul

Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Yayinlanmamis Yiiksek lisans Tezi, Istanbul.

BANAR, K., 1992 “Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Uygulanan Maliyet Muhasebesi ve
Basarim Degerlemesi”, Basilmamis Doktora Tezi, Anadolu Universitesi, Sosyal

Bilimler Enstitiisii.

BANAR, K., 1994 “Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Basarim Degerlemesi”, Anadolu
Universitesi AOF Dergisi, C.I. Say11, Haziran .

BASKAK, M., ve TANYAS M., 2003 “Uretim Planlama ve Kontrol”, Irfan Yayncilik,
I. Baski, Istanbul.

BAYRAM, A.C., 2000 “Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Bir Sanayi Isletmesinde
Uygulama Calismalar1”, Yaymlanmanus Yiiksek Lisans Tezi, Gebze Ileri Teknoloji

Sos.Bil.Ens.

BAYRAKTAR, E., 2007 “Uretim ve Hizmet Siireclerinin Yonetimi, Caglayan Kitapevi,
I.Baski, Istanbul.

BOONE, L.E. and KURTZ, D. L., 1996, “Contemporary Business”, Eight, February.

BRIMSON, J.,1986, “How Advenced Manufacturing Technologies Are Reshaping”, March.

BURSAL, N., ve YUCEL, E.,1992, < Maliyet Muhasebesi ”, Istanbul, 4. Baski.

104



CIVELEK, M., ve OZKAN, A., 2002 “Temel ve Tek Diizen Maliyet Muhasebesi”, Ankara,
1. Baski, Detay Yayincilik.

CALIK, M., 1996, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Maliyetlerine Etkisi ve Bir

Uygulama” Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, Kiitahya.

DEMIRDAG, D., 1997, “Tam Zamaninda Uretim Sistemi ve Bir Yan Sanayi Isletmesinde

Degerlendirilmesi”, Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, Der. Yay.

DOGAN, M., 1995 “Isletme Ekonomisi ve Yonetimi”, Genisletilmis Yeni Baski, izmir,
Anadolu Matbaacilik.

DOGAN, U., AVUNDUK, H., 1992 “Kalite Kontrol Cemberleri, Endiistriyel Gelismeye Etkisi

ve Tiirkiyede Uygulama Olanaklar1”, izmir.

DOGRUER, I.M., 2005, “Uretim Organizasyonu ve Yonetimi”, Alfa Yaymlari, I.Baski,

[stanbul.

DOYURAN, A., 1990, “JIT (Tam Zamaninda) Uretim Sistemi Yaklasimi ve Bir Uygulama
Onerisi”, Anadolu Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Basilmamis Yiiksek Lisans

Tezi, Subat.

DURMUSOGLU, S., 1989, “Tam Zamaninda Imalat Sisteminin Simiilasyon fle Analizi ve

Uygulanabilirliginin Etiidii”, Yayinlanmamis Doktora Tezi, Istanbul.

DURSUN, A., 1998, “Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi ve Bir Uygulama”,

Yayinlanmanus Doktora Tezi, Atatiirk Universitesi Sos.Bil.Ens., Erzurum.

DUREN, Z.A., 1990, “Isletmelerde Kalite Cemberleri”, Evrim Basin Yayin Dagitim, [stanbul.

ELMACI, O., 1990, “Imalat Endiistrisi Isletmelerinde Maliyet Azaltimi ve Bir Uygulama”,

Doktora Tezi Anadolu Universitesi Basimevi, Eskisehir.

105



EMRE, A., 1995, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalar1 ve
Sorunlar1”, MPM Yayin No:543 Ankara.

ERGUN, U., 1992, “Uretim Etkinliginin Arttirnlmasinda Yeni Bir Yaklasim Olarak JIT”,
Dokuz Eyliil Unv. I.I.B.F. Dergisi, C.7, S.1.

ERGUN, U., 1998, “Uretim Etkinliliginin Arttirllmasinda Yeni Bir Yaklasim Olarak JIT”,
I.IB.F Dergisi C:7 Sayi1 1, 1992, Erzurum.

FOFARTY, D., BLACKSTONE, J. H.,, and HOFFMANN, T., 1991, “Production and
inventory Management”, 2d Edition, College Dividion, South Western Publishing Co.,

Cincinnati.

GARRISON, R., and NOREEN, E., 1994, “Managerial Accounting: Concept For Planning,
Control, Decision Making”, IRWIN, Burr Ridge Illinois, Boston.

GURSOY, C.T. 1997, “Yonetim ve Maliyet Muhasebesi”, Lebib Yalkin Yayinlar1 ve Basim
Isleri A.S, Istanbul.

HACIRUSTEMOGLU, R., 2001, “Maliyet Muhasebesi Uygulamalar1” Istanbul, 3. Baski,
Alfa Yaynlar.

HACIRUSTEMOGLU, R., ve SAKRAK M., 2002, “Maliyet Muhasebesinde Giincel
Yaklagimlar”, Erdiz Masaiistii Yayincilik, Tiirkmen Kitabevi, Istanbul.

HAFTACI, V., 1992, “Malolus Muhasebesi”, Karadeniz Teknik Universitesi Basimevi,

Trabzon.

HALEY R.W., and PIPER B.B., 1986, “New Inventory Mangement Approach Can

Substantially Cut Inventory Cost”, The Practical Acccuntant, February.

106



HANSEN, D., and MOWEN, M. M., 1992, “Management Accounting”’, 2nd Edition, South-
Western Publishing Co.,Cincinnati, Ohio.

HORNGREN, C.T, 1982, “Cost Accounting: A Managerial Emphasis”, 5th Edition,
Prentice-Hall, Inc.,Englewood Cliiffs.

HORNGREN, C.T., and FOSTER, G., 1987, “Cost Accounting:A Managerial Emphasis”, 6th
Edition, Prentice-Hall,Inc.,Englewood Cliffs, New Jersey .

HORNGREN C. T., and FOSTER, G., 1991, “Costaccounting a Managerial Emphasis”, 6th
Edition, Prentice-Hall,Inc., Englewood Cliffs, New Jersey.

HUNT R., and GARRET, L., MERZ, C. M., 1996, “Mangement Accounting-Ed.”,
(orlando:tghe dryden pres.)

http://www.tuv-tgk/Kurumsal.asp?MENU=1&KAT=1&ALT=1&DRM=3. (08.02.2008)

HAY, J. E, 2000, “Just-In Breakth Rough” Tam Zamaninda Yonetim Yeni Uretim

Tekniklerinin Uygulanmasi, Tiirkmen Kitapevi, Istanbul.

JANSEN, R. W, 1988, HJ. “Just-In-Time Manufacturing”, Proceeding of the 3rd International

Conference Frankfurt, 14-15 June.

KAPLAN, R. S., 1988, “One Cost System Isn’t Enough” Harvard Business Review, January-
February.

KARASAR, N., 2004, “Bilimsel Arastirma Yontemi”, Nobel Yayinlari, Ankara, Eyliil.

KARCIOGLU, R., 1993-1994, “Yeni Bir Maliyet ve Yonetim Muhasebesi Sistemi Olarak
Faaliyet Esasina Dayali Maliyetleme”, Verimlilik Dergisi.

107



KARCIOGLU, R., 1994, “JIT Uretim Sisteminin Maliyet ve Yonetim Muhasebesi
Sistemlerine Etkisi”’, Verimlilik Dergisi, MPM Yayi, Ankara.

KARCIOGLU, R., 1997, “Yeni Bir Yonetim Araci Olarak Hedef Fiyata Gore Maliyetleme

Yontemi Pazarlama Diinyas1”, Yil:11, Say1: 64, Temmuz/Agustos .

KARCIOGLU, R., 2000 “Stratejik Maliyet Yonetimi Maliyet ve Yonetim Muhasebesinde

Yeni Yaklagimlar” Aktif Yayinevi, Erzurum, Haziran.

KAVRAKOGLU, I., 1996, « Kalite”, Kalder Yayinlari, [stanbul.

KAYA M. D., 1996, “Tiirkiye’de Tam Zamanli Satin Alma islevine Basvuran Isletmeler ile
Bir Yabanci Ulke Karsilastirmas1”, Tam Zamaninda Uretim Sistemi Tiirkce Makaleler

Istanbul, Fen Yayincilik.

KOBU, B., 2006, “Uretim Yonetimi” Beta Yayincilik, 13. Baski, [stanbul.

MAHER, M., STICKNEY, W., WEIL, C. P., and DAVIDSON, R. L., 1991, Sidney,
“Managerial Accounting: An Introduction to Concepts”, Methods and Uses Fourth

Edition, Academic Pres, New York.

MERAL, S. ve ERKIP, N., 1998 “Tam Zamaninda Uretim Sistemleri ve Klasik Uretim

Sistemleri ile Karsilastirilmas1” 3. Ulusal Makina Tasarim ve Imalat Kongresi, Ankara.

MONDEN, Y., and SAKURAI, M., Japanese, 1989, “Management Accounting A World Class

Approach to Profit Management., Productivity Pres”, Cambirge .

MUCUK, 1., 1998, “Modern Isletmecilik”, Tiirkmen Kitabevi, Istanbul, 9.Baski.

MUTI, O., 1998, “Tam Zamaninda Uretim ve Satin Alma Sistemleri” Yayinlanmamis Yiiksek

Lisans Tezi, Sakarya Universitesi, Sosyal Bilimler Ens.

108



NASUHI, B., ve YUCEL, E., 1992, “Maliyet Muhasebesi Ilkeler ve Uygulama”, 4. Basim, Der
Yayinlari:103, [stanbul.

OHNO, T., 1996, “Toyoto Ruhu” Ceviren; Canan Feyyat, Scala Yayincilik, I.Baski, Istanbul,
Ekim .

OSTRENGA, M. R., Activities, 1990, “The Focal Point of Total Management”, Management

Accounting, February .

ONGEN, T., 1996, Sinif Miicadelesi Rejimi Olarak Esneklik “Petrol is Yillig1”.

OZULUCAN, A., ve Zeynep, T., 2001, “Tam zamaninda Uretim Ortaminda Yonetim
Muhasebesinin Degismesi Geregi” Nesime Adli Makale, Uludag Universitesi, IIBF
Dergisi C.19, Kis Donemi, Aralik .

PEKDEMIR, 1., 1990, “Kalite Kontrol Anlayis1 Olarak Toplam Kalite Kontrol” Endiistri
Miihendisligi, Mayzs.

PESKIRCIOGLU, T., 1991, “Kalitesizligin Maliyeti”, MPM Yayinlari, Ankara.

POLIMENI S.R., and FABOZZI, J. F., and ADELBERG, H. A., 1991, “Cost Accounting
Consepts and Applications for Managerial Dcasion Making”, 3 rd.ed., Mc Graw - Hill,
Inc., New York .

SEYIDOGLU H., 2003, “Arastirma ve Yazma El Kitab1”, Giizem Can Yayinlari, [stanbul.

SOYSAL, A., ve BILDIK A., 1998, “Turkiye Uygulamalari, Malzeme Yonetim, Stok
Sistemleri ve Arcelik A.S. Camasir Makinasi Isletmesi Uygulamalari1”, Orhim Egitim,

Danismanlik Seminer Notlari.

SAHIN, M., ve EREN, G., 1994 “Isletmelerde Sifir Stokla Calisma Sistemi (JIT)”, Anadolu
Univ., AOF Dergisi, C.1, Haziran.

109



SATIR, A., 1996, “Tam Zamaninda Uretim Ortamina Gecis Siirecinde Ana Sanayi Yan
Sanayi iliskileri, Bir Anket Calismasi” Tam Zamaninda Uretim Sistemi Tiirkce

Makaleler, Istanbul.

TANIS, V. N., 1992-1994, “Maliyet Muhasebesi Ac¢isindan Sifir Stokla Uretim Sistemi”
Verimlilik.

TUNCAY, C., 1995, “Yeni Calisma Modelleri” Calisma Hayatinda Esneklik, Mesk
Yayinlar1:222.

ULGEN, H., ve MIRZE, K., 2004, “Isletmelerde Stratejik Yonetim”, [stanbul, Literatiir
Yayincilik.

URETEN, S., 1991, “Modern Uretim Planlamasi ve Denetimde Uygulanan Modern Sistemler”,
Gazi Unv. 1IBF, Ankara.

USTUN, R., 1985, “Maliyet Muhasebesi, ilkeler ve Uygulamalar1”, Gozden Gegirilmis Ikinci
Baski, Bilim ve Teknik Yayinevi.

USTUN, R., 1998, “Maliyet Muhasebesi”, Bilim Teknik Yayinevi, Eskisehir.

WATTS, J., 1993, “Accounting In The Business Environment, Pitman Publishing”,
Cambiridge .

YATKIN, A., 2003 “Toplam Kalite Yonetimi”, Ankara: Nobel Yayinlari.

YENERSOY, G., 1995 “Tam Zamaninda Yo6netim Sistemi (JIT)”, KOSGEB Seminer Notlari.

YUKCU, S., 2000, “JIT Uretim Sisteminin Maliyet Muhasebesi Uygulamalarina Etkisi
Muhasebe ve Denetime Bakis”, Yil:1, Say1:1, Nisan.

110



L N AN R W N -

. Firmanin Organizasyon SeMasl .....ccveeveeisarocesossscssscssscssscsnsns 112
. Firmanin TUV Sertifikasi ......cccoieviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieinnan 113
. Firmanin Is AKIS Semas......c.evueeunernirnieniereennererneeneesernneen 114
. Firmanin Tedarik¢i Degerlendirme Formu.........cccccceveiininnnnn. 115
. Fabrika Plani .....cccoeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieceae, 116
. Firmada Makinalara Verilen is Emir Form Ornegi ................... 117
. Firmanin Makina Bakim Plam Ornegi ............ceeueeevevnnmneerennennn 118
. Firmanin Urettigi Masura Cesitleri.........ccceevvrureerunneeernnnnnnnnne 119

111



£00Z/20/0}-1y1e L 'Aay L:ON "ASY LOMIS/INA 10U W04

AYNO
luewaig
alusjioed
_
nigeledp
1SaUBE nigjesedo
wsyS) uog UINEW
NsSnjwnios wieg | g
1B[BUB{EN IDWIRIEA BA YURIT | Uiy eApieA nsnjinicg odeq
” #
nsnjLiniog
IjBuOsIad HUBANS 128198 agaseyn|y 1o ewpeunes =
_ 4 _ _ ymzv;m.w 9 Wal()
_
Sy InBRY OVHM iy SYHIM Jeuss Uejnwniog Ay Uezewiey

{0:UOY S)jEN WHaIn nInpnA [oUoH

aA eUizUBd WHBIN

MDA EWEUNES jISWBL WIBUGA

s e
nunpnp ewejezed

B A

SOV Y
POW [pus9)

LON Ny _ ‘'Y LIUYOLL 3A JAVNYS PYIVERY
£002/20/0) Jyue L yOHDINA EWQEMW Zo>m<Mmqu®mO YHNSYIN xmzxm.«.

112



SERTIFIKA <%

DIN EN ISO 9001 : 2000’°e gore
Yonetim Sistemi

TUV CERT prosedirleri uyarinca, igbu sertifika ile

TEKNIK MASURA

AMBALAJ SANAYi ve TICARET A.S.

= e
Mersin-Tarsus Org. San. Bolg., 2. Cad., No 3, Nacarli,
Tarsus, TR-33400 Mersin,

Tiirkiye

tnvanh kurulusun, belirtilen standarda gére, asagidaki gegerlilik alaninda,
bir yonetim sistemi uyguladig: belgelenmektedir.

Konik kagit masura iiretimi

Sertifika Tescil No. 44 100 073544-E6 2010-05-13 tarihine kadar gegerlidir.
Tetkik Raporu No. TR 690

TUV CERT Sertifikasyon Merkezi istanbul, 2007-05-14
TUV NORD CERT GmbH

is bu sertifikasyon TUV CERT’in tetkik ve belgelendirme prosediirleri uyarinca yapilmistir ve diizenli aralikiarla
yapilan gézetim tetkiklerine tabidir.
TUV NORD CERT GmbH Langemarckstrasse 20 D -45141 Essen  www.tuev-nord-cert.com

ZN
U7\
WS

e
TG AR

TGA TRAGERGEMESCHAFT FDR AKKREDITIERUNG
(GERMAN ASSOCIATION FOR ACCAEDTATION GHIEH

TGA-ZM-30-96-00

TUV NORD

00653

113



ISVINAS STV ST DNLLTY} VHOSVIA MINOM

WVIdOL
VATVE [ SHYd ol NHESAD| B
V@dNH
L
YTV Y A‘IA‘ WHTISINOS [+ VALY [ VINEVS i HNSHA N DIsvd I NOLIV
V.LISVSIN

114



S0U¢ b oy [k e VULE 30 o s
B, 2
Y IHIDY e 4 53
[ Jplueinewsd  uspued spusajsy ypepa ifeuo [ ] UIsie)| 3pois] ifeug F7] :hnuog uede|feug
: , G § Nvnd WyidoL
O Ot % S ) =) e VAV TYLO
ol z |e 105 o {ofsforfo Jor s {s [o [s [ofs]o @
0 Z it g 0 5 ol Q0 |Gg |0 4] ol =18 L¢] ol gl 0 |82 |0F &6
0 < € S o_ S Gl ots |0l 0 0} = S ok Sl 0|5 |0F al
0 c e S 0 S 113 01650l ¢} 0l St bt 612 St 0 | ST |or P
0 Z & S 4] S c,r 0o}s ol 0 ol Sl g ol S 0 |52 |0k al
0 Z |E S 0 S o} 0{6§ (0t 0 0} Sl g 13 Sl 0 §GC|0F Sl
Q0 Z & S 0 g o ol& ol ,.o o3 St S ot Sk 015 |0p 43
0 Z (€ S 0 S ok 0S5 |o} 0 0} Sl S ol S 0 |s¢|0F &4
ol z |e s 1o (s (o folsjofo o o s (oo |o]=|® z
0l z [e s o s o |o[s|o]oor|s s [o|sfofsibr oL
o] z |E c 1o s |a Jojes|awfo o |s | |o]|s folsejo o v
0l ¢ [ ¢ Jo |5 |or fejsfor[o |o [st§e o] [olsior G —
o] z [e 1o [ 5 | or fo s (orfo [or [a | & | o |s [0]se|ow 9
0| ¢ [¢ s o s | o Jols|ovfo o] |s o] Jofszfor 7
0 < |E S 0 S ol 0} G |od a at Sk g o118 sl 0 |sT |0V 9
(D) ARG slo s @ |o|@ovfo [ov [@] s |0 [&]o]a|@TTVES| TN B * n TOOhG WL | s
ol ¢ [ s o s |@(o[@for|o [ @] |0 [€)]° [=@FTYY Pty hh) ] 0 FONG ok v
QY ¢ [¢ s (o [s|@ol@[ovfo o (@] [ |@]0 | @A ve bt ] W \%OJN oAl
o ¢ e s Lo [s[B)loj@for]o|o SR ERERE RIS 4@20& | 3 R TSAN 5«5 z
o ¢ [ Slo s [@ia(®o|o o |E] s |0 [D]o]|<fw aaﬁl T 0%} * f%\,ﬂw% S53S1g cﬂﬁou ;
0 z € S 0 S ol 05§ (0 0 0} 13 S ol sl 0|52 |0F ou
30138 mEsawgao | avad bavon) NwyaiiNvieyz) NiwdgL 319 R IYUL
©HITYILEY SNGIANTTHE D30 ., BT
mags_mlﬁé NINHO4 INN|AONT THIDIA |HMHYAIL YHNSYIN MNYIL




1

GE09

1SS “Hildavd

00¥/LMIDTQ INYId WISTTHIA LYININGZ

an
0108 :

o el e

m s I,

® o, %

; o

g ! 2 |
o 7 e
@ 55
: TS

@ e - ]

A

ISIEID Wyayd N0V 1d INITINA

oopooo Qoo Qoo
aoooon 0oooaon 0oooon
aoooog 0goooo 800000
Gooooo 000000 gogcco
0oooog oooooo gogacg
oooooo 0onoog aooocg
YN WA VB Lowavi

QLY

AN

80430
e

V1

O

e

1

HOSIINON

ooooog

BAE50E v WM N
0oOonooo

9000

0000

0000 Bl o i oIy i b g W LA
0000

Qo000 —
~ 108 Yy o8 Vv oW % 1 od e i L1 o9 ¥ oM ¥y oa ¥ K #

| QOO0 OOOO000  COOCOC
4 Shachhl 0000000000000 N0008 00
| COOCCO COOOO00 OO QCOOOC0  QOOO000 CCOO00
OOO000 COOCOCO OO OO00CO0 QCOOOCO CCOOCO
CCOCO0 OOCCOCO OO COOOOO0 0000000 COOOOO

R T annregalt
ISPID WAL
009

0209
116

{




- i S EM =8 Tarih:
TEKNIK MASURA
e 2770
TiP MAKINA NO
S = =2
MUSTERI BASKI
[ PN N N
RERE Ne B—) e LA S
l DESEN ' L RENK , MIKTAR l
i \/\f WA 2P YA ' DO }(f) \r‘g
o el o
KALIP TiPi s CAGIKLAMA
CENTIK GERS T S 2o

REZERVE OLCUSU

C(; PR Y

BOY VE KIVIRMA

e e SN T

C\%\ T2 I e Y

KULLANILACAK KAGIT

Purneed 24 b\ Sri v

PAKETTEK] ADET

Ly Lo

VR evragrsy

(\\Q (31(3' NNV

Form Mo:PL/FR/02

Rev. No:O

117

Rev. Tarihi:-



) L ASY GOH 753 V7T O Wy

v S
B W7
%ﬂw\ \\\x\/«h\k Gt
THNPIY jOHUDY aA mEﬂﬁMﬂJﬁMMm a * %W%M._mm,__wmb 7 . ; ,
bbr I W ﬁ l ﬂ , , J H v _ ~_ 7 T W ﬁ r _ 5 saud epiny
ul “ | | | | .
= : e " 1 -
, | X W\,\ T -
01 .9:“ HG0L| 01| S04 o + | st TN I 1 il OEGH Y T TN BETVOTS DY Al a 0 R Ik i | €601 ST T 3 L[ 3001 so0y BT 300 d
Ll | .
=] -
# i ’ Tt il = WM i T it o Josaldioy
. * - , ' 0 _ - g > TR 7 T N R O Aiy AT AT M 1SBUp{EL BsNSBUL MoU &
) 0 W B B :
v,a, VA. : 5 ; X, <7 K NA e ; “ ISEUEL BANSELI NOU §
Wil VA, QA X T 7 X MX o x % “ iselbeLlt 2insew Hou L
Vw JAJA% .vﬂ X v& X VA v& VA vN : WAXX = X vN H [SEUIXBLI BINSBL POU 9
.X X. * JA. Vm X 4 X.X » 7 X : ¥ K v« M I1SeUR{EL BINSBWL NIOU G
w« - 5 : | VA,. wmf wﬁ ka V» , Vm\x , VA VA V,W./wﬁ 3 VA X VA “ ISEUNBLU 2NSEW MO b
V,A 5 ,;. T XVA % VAX VA A X - - X VAVA X Vﬁ : VN, VA bAVA \/\A VA\M 1SEUMEW LINSEL Njou €
XN VA i Vﬂ Oﬁ Vﬁ VAWK % X TAN MA = X X K ,, X.XV%%VA W\ “ ISELIMRLY BIASBW MIOU T
B G O S M —

QY

|

I
NG Td NYE HITHA A V008 _ YHNSYIW MINAZL

118



& 8

i el
S
.

AMBALAJ SANAYI ve TICARET A.S.

o

Mersin - Tarsus Organize Sanayi Bolgesi 2. Codde No.3 PK.22 Nacurlt/ TARSUS
Tel: 0324 676 45 45 (3 hat) Fox: 0324 676 4543 www.teknikmasura.com

TMO1 | 55 | Diiz Baski / Solid Band T™M21 (* (:* Ay yildiz / Turkish Flag
TMO02 N Zebra [ Stripes ™22 é‘,} @g | Damla / Drops
TMO3 ”HHH” Gizgili / Vertical Stripes TM23 %‘2;‘%’: Kar / Snow

TMO4 | ——— | Paralel / Horizental Stripes ™24 | ()() [Omega/Omeg:
T™O5 | * ngm: Satrang / Chess TM25 XX | Carpi/ X Signs
TMO6 | g ] | Dama/ Checks TM26 | %4t | Gines/sun

TMO7 | # % | Yildiz/ Stars TM27 | ofp oja {Sinek/ Club

TMO8 :::::::: Nokta /Dots ™28 @,@; _4 Karo / Diamond
™09 | (OO) | cember/ Rings ™29 | P |Kupa/near

™10 Daire / Circle ) TM30 @ ét’ Maca / Spade

™11 Dértgen / Quadrangle M3t | B3 |nota/note

TM12 | A A | Ucgen / Triangle TM32 % i@ Sembol 1/ Symbol 1
™13 %%% Hasir / Criss Cross T™M33 {HJ\T*} Sembol 2 / Syrabol 2
™14 ?@% Baklava [ Diamonds ™34 ) [Sembol 3/ Symbol 3
TM15 +++_|_+, Arti [ Plus TM35 | @ @ ' Ying Yang / Ying Yang
T™M16 | A A | oK/ Armows TM36 | £ [Rey/ Numeric Signs
™17 @ Cift Ok / Double Arrows TM37 | coco |Sonsuz/ Etemal
TM18 | €3 ) | Dairesel Ok / Circular Arrows TM38 | 444 |Rakam/Numbers
TM19 | 2227, | Yanim Ay / Half Moon TM39 BEDB |Harf/ Letters

TM20 @ @ Hilal / New Moon TM40 2P72 |Rak am+Harf/ Numbers and Letters

119



T.C.
CAG UNIVERSITESI
SOSYAL BILIMLER ENSTITUSU
ISLETME ANABILIM DALI

TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMIiNIN
URETIM MALIYETLERI - MALIYET
MUHASEBESI UZERINDEKIi ETKIiLERIi
TEKNIK MASURA AMBALAJ SANAYI VE
TiCARET A.S.’DE BIR UYGULAMA

FULYA OZKAN BAKMAY

YUKSEK LIiSANS TEZi

MERSIN, 2008



T.C.
CAG UNIVERSITESI
SOSYAL BILIMLER ENSTITUSU
ISLETME ANABILIM DALI

TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMIiNIN
URETIM MALIYETLERI - MALIYET
MUHASEBESI UZERINDEKIi ETKIiLERIi
TEKNIK MASURA AMBALAJ SANAYI VE
TiCARET A.S.’DE BIR UYGULAMA

DANISMAN: YRD.DOC.DR. CANER ATIS

FULYA OZKAN BAKMAY

YUKSEK LiSANS TEZi

MERSIN, 2008



F.C.
Cag Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Miidiirliigiine,

“Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Maliyetleri- Malivet
Muhasebesi Uzerindeki Etkileri Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’
de Bir Uygulama” baslikli bu ¢aligma jiirimiz tarafindan oy birligi ile Isletme
Yo6netimi Anabilim Dalinda YUKSEK LISANS TEZI olarak kabul edilmistir.

Baskan: Prof. Dr. Mustafa BASARAN

oY/03/. 2.0 %
Prof. Dr. Siileyman TURKEL
Enstiti Miuidiirti

Not : Bu tezde kullamilan 6zgiin ve baska kaynaktan yapilan bildirislerin. ¢izelge, sekil ve
fotograflarin  kaynak gosterilmeden kullanimi, 5846 Sayili Fikir ve Sanat Fserleri
Kanunu’ndaki hiitkiimlere tabidir.



OZET

Glinlimiizde, iletisim sektoriinde ve teknolojide meydana gelen hizli gelisme ve
degisme sonucunda diinyanin ekonomik sinirlan bilyiik olgiide kiiciilmiis buna bagh
olarak iiretim yerel olmaktan ¢ikip, diinya pazarlan tek bir pazar haline doniismiistiir.

Ticarette sinirlarin ortadan kalkmasi, tiiketicileri daha bilingli hale getirmistir.
Tiiketiciler az maliyet ve daha yiiksek kalitede, en iyi satis ve satis sonrasi hizmet sunan
igletmelerin mamullerini tercih etmeye baslamislardir. Bu tercih, isletmeleri kaliteli ve
diisiik maliyetli mamuller iiretmeye zorlamistir. Tam Zamaninda Uretim Sistemi bu
zorlamalar karsisinda ortaya ¢ikmais bir iiretim teknolojisi olup yiiksek kaliteli mamuliin
diisiik maliyette istenilen zamanda ve istenilen miktarda, istenilen yerde tiiketiciye
sunulmasini hedefler. Bu hedefe ulasabilmenin 6n sartlarindan biri stok maliyetlerini
stfira indirmektir. Bunun i¢in ilk madde ve malzeme, yar1t mamul stoklarinin azaltilmasi
yoluna gidilmelidir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin temelini olusturan sifir stok ve toplam kalite
kontrol tiretim ortaminin fiziksel yapisini degistirerek, iiretim maliyetlerinin yapisinda
ve maliyetlerin Olciilmesinde ©nemli degisikliklere neden olmustur. Direkt is¢ilik
maliyeti biiyiik l¢iide azalirken Genel Uretim Maliyetlerinde artis gézlenmektedir. Bu
durum, direkt isciliklerin geleneksel maliyet muhasebesindeki ©nemini, Tam
Zamaninda Uretim ortaminda yitirdigini gostermektedir. Tam Zamaninda Uretim
Sistemini uygulayan isletmeler geleneksel maliyet muhasebesi sisteminden farkli olarak
bu sisteme uygun bir maliyet muhasebesi yapisi olusturmak zorundadirlar. Tam
Zamaninda Uretim Sistemini basar1 ile uygulayan bir¢ok isletme maliyet
muhasebesindeki geleneksel yontemleri terk ederek, bu anlayisa uygun yeni yontemler
gelistirmek zorunda kalmislardir. Bu sekilde elde edilen maliyet bilgileri, daha dogru,

daha giivenilir ve daha anlamli olacaktir.

Anahtar Kelimeler: Tam Zamaminda Uretim, TZU Sistemi, Tam Zamaninda Maliyet
Muhasebesi, Sifir Stok.
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ABSTRACT

Today, owing to rapidly development and changing in telecommunication
and technology, local economies often transcend geographical boundaries and
competition in many industries became worldwide in scope. Therefore, production
is no longer being made locally and all of the world markets became a global
market.

Such a development in business life affected consumer to become more
conscious. Consumers started preferring products of firms which supply low cost,
high quality products and the best selling and post selling services. Intensified
competition compelled the firms to supply low cost, high quality and the best
selling and post selling services. Consequently, Just In Time (JIT) Production
System which supplies high quality and low cost products to consumers whenever
they demand came out. JIT System requires reducing -nearly to zero- inventory
holding (carrying) costs, especially for raw materials and work in process

inventory.

Since JIT Production System necessitates minimum inventory and Total
Quality Control it has caused important changes in physical production
conditions, structure of manufacturing costs and measuring costs. In JIT
Production System, manufacturing overhead increases while direct labor cost
decreases substantially. So, comparing to traditional manufacturing system direct
labor cost vs. manufacturing overhead lost its importance in JIT Production
system and this made firms to form different cost accounting system so as to

produce useful accounting information.

Key Words: Just In Time, JIT Production System, Just In Time Cost Accounting,

Zero Inventories
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GIRIS

Kiiresellesmenin onem kazandigi giiniimiizde, isletmelerin yasamlarini uzun
siire devam ettirebilmeleri icin yurti¢i pazarlarin yam sira, uluslararas1 pazarlardaki
rekabet ortamina uygun hareket etmeleri gerekmektedir. Bu rekabet ortamina uymayan
igletmeler, piyasadan silinmek durumu ile kars1 karsiya kalabilirler. Uluslararasi yogun
rekabet ortaminda isletmelerin basarili olabilmeleri icin Oncelikle miisteri tatmini
saglanmali ve teknolojik gelismeler yakindan takip edilmelidir.

Tiiketiciler, daha az maliyet ve daha yiiksek kalitede, en iyi satis ve satig sonrasi
hizmet sunan isletmelerin mamiillerini talep etmektedirler. Bu da ozellikle isletmeleri,
kaliteli ve diisiik maliyetli mamiil iiretmeye zorlamaktadir. Bu zorlamalar karsisinda
ortaya cikan bir iiretim teknolojisi olan Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, yiiksek
kaliteli mamdiiliin en az maliyetle miisteriye sunulmasi hedeflenmektedir. Bu hedeflere
ulagilabilmesi icin Tam Zamaninda Uretim Sisteminin temel unsurlarindan biri, stoklari
ve dolayist ile stok tutma maliyetini sifira indirmektir. Uretimin duraksamadan
siirdiiriilebilmesi icin, ilk madde ve malzeme gereksinim duyulan en uygun zamanda ve
miktarda temin edilmelidir. Bu nedenle Tam Zamaninda Uretim Sisteminde direkt ilk
madde ve malzeme, yar1 mamiil ve mamiil stoklarinin azaltilmasi yoluna gidilmektedir.

Geleneksel iretim sistemlerinde kalitesiz malzemelerden dogan iiretim
aksamalari, stoklarda bulunan ilk madde ve malzemenin iiretime sevk edilmesiyle
giderilmektedir. Ancak ayni nedenden dogan iiretim aksamalar, sifir stok ile ¢calismay1
temel ilke olarak benimseyen Tam Zamaninda Uretim Sisteminde giderilemeyecek ek
maliyetlere neden olur. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim Sisteminde ilk madde ve
malzemenin alimindan baslayarak, {iretiminin gerceklestigi tiim asamalar boyunca
Kalite Kontrolii ¢cok énemli bir unsur olmaktadir. Bunun sonucunda Tam Zamaninda
Uretim Sisteminin ikinci temel unsuru, Toplam Kalite Kontrolii 6n plana ¢ikmaktadir.
Dolayisi ile Tam Zamaninda Uretim Sistemi, Toplam Kalite Kontroliine verdigi biiyiik
onemle tim faaliyetlerinde kaliteyi yiikseltmeyi hedefler ve bdylece, her asamada
olusmasi miimkiin olan hatalar1 Onler. Hatalarin 6nlenmesi ile kayiplar azalir, fire,

1skarta, ikinci kalite mamiil, gereksiz stoklar, zaman kayiplari, teslimattaki gecikmeler



gibi tiim olumsuzluklar ortadan kalkar. Biitiin bunlarin sonucu olarak maliyetler diiser
ve miisterilerin beklentileri tam olarak karsilanir.

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin temelini olusturan Sifir Stok ve Toplam
Kalite Kontrolii, iiretim ortaminin fiziksel yapisim1 degistirerek, gerek iiretim
maliyetlerinin dogusunda ve gerekse soz konusu maliyetlerin Ol¢giimlenmesinde ve
kontroliinde degisiklige neden olur. Boylece Tam Zamaninda Uretim Sistemini basari
ile uygulayan bircok isletme, 6zellikle maliyet muhasebesinde geleneksel yontemleri
terk ederek, bu anlayisa uygun yeni yontemler gelistirmek zorunda kalmislardir.

Uc boliimden olusan bu calismanin amaci; Tam Zamaninda Uretim Sistemini
tanimak, sisteminin amaclarin1 ve faydalarini belirlemek, bu sistemin uygulanabilmesi
icin gerekli olan iiretim ve Orgiitsel kosullar1 incelemek, sistemi uygulamada
karsilagilan sorunlar ve bu sistemin Onemli bir parcast olan tedarikcilerin Onemi
iizerinde durmak ayrica bu sistemin, Uretim Maliyetleri ve Maliyet Muhasebesi
tizerindeki etkilerini incelemek, Geleneksel Maliyet Muhasebesi ile Tam Zamaninda
Maliyet Muhasebesini karsilastirmak ve bu calismada tekstil sektoriiniin yan sanayisi
konumunda olan Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketini Tam
Zamaninda Uretim Sistemi deneyimini ele alarak avantaj ve dezavantajlarini
belirlemektir.

Uc boliimden olusan calismanin birinci béliimiinde, Tam Zamaninda Uretim
Sistemi tanitilarak, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin ortaya ¢ikisi, amaglar, yararlari,
uygulanabilmesi i¢in gerekli olan orgiitsel ve iiretim kosullarindan bahsedilmis ayrica
Tam Zamamnda Uretim Sisteminde Tedarik kavrami iizerinde durularak, Tam
Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanmasinda karsilagilan sorunlar ele alinmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde, Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kavrami ve
ortaya c¢ikist iizerinde durulmus, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin, Uretim
Maliyetleri ve Maliyet Muhasebesi iizerindeki etkilerinden bahsedilmis ayrica Tam
Zamaninda Maliyet Muhasebesi ile Geleneksel Muhasebe karsilastirilarak Tam
Zamaninda Maliyet Muhasebesi kayit sistematigi 6rnek yardimi ile agiklanmaya
calisilmastir.

Calismanin {i¢iincii bolimiinde ise, Tekstil Sektoriinde 40 yildir faaliyet
gosteren Teknik Masura Ambalaj ve Sanayi Ticaret A.S’de Tam Zamaninda Uretim

Sistemi uygulamasi ele alinarak, yoneticilerin, ¢calisanlarin ve tedarik¢ilerin destegi ile



firmamin Tam Zamaninda Uretim Sistemine gegis siireci ve etkileri incelenmistir. Tam
Zamaninda Uretim Sistemine gecisin etkileri belirlenirken Gecerli Maliyet Yaklagimi
ile sadece sisteme gegmeden Once ve sonra degisiklik gosteren maliyet ve gelir bilgileri
tizerinde odaklanilmastir.

Calisma, elde edilen sonug ve oneriler ile tamamlanmistir.



LBOLUM

URETIM SiSTEMLERININ TARIiHSEL SURECTE iNCELENMESI
TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMIiNIN YAPISI; iSLEYiSi VE
ISLEVLERI

1. URETIM SiSTEMLERININ TARIHSEL SURECI VE DEGIiSEN
DUNYADA DEGIiSiMi YAKALAMADA TAM ZAMANINDA URETIiM

Bu béliimde iiretim sistemlerinin tarihsel siireci ve bu siirec icerisinde yer alan
Tam Zamaninda Uretim Sisteminin dogusu, Tam Zamaninda Uretim Sistemin amaclar
ve bu sistemin uygulanabilmesi i¢cin gerekli olan oOrgiitsel ve iiretim kosullar1 ele

alinarak incelenecektir.

1.1. Uretim Sistemlerinin Tarihsel Siirecte incelenmesi

Modern Uretim Sistemlerinden olan Tam Zamaninda Uretim (Yalin Uretim)
Sisteminin Uretim Maliyetleri ve Maliyet Muhasebesi iizerindeki etkilerini incelemeye
gecmeden once Uretim Sistemleri tarihsel siire¢ icerisinde incelenecektir.

Uretim  sistemlerini tarihsel siire¢ icerisinde bazi ozelliklerine gore
siniflandirmak miimkiindiir. Bu 6zellikler arasinda sistemin kontrol edilme sikligi, stok
seviyeleri, iiretim esnekligi, standartlagma vb sayilabilir. Uretim Sistemleri sahip
olduklart 6zelliklere gore, El-Sanat Uretim Sistemi, Fordist Uretim Sistemi ve Yalin
Uretim Sistemi (Tam Zamaninda Uretim Sistemi) seklinde ii¢c kisimda incelenecektir

( Akgeyik, 1998: 47-52).%*

1.1.1. El Sanat Uretim Sistemi

Bu iretim sistemi, diisiik iiretim hacminde ve yiiksek maliyetli iiretim
yapmaktadir. Bu sistemde iiretim yapan ireticiler, calisanlariyla her tiiketici icin; ayri

ve Ozel mamiiller tiretmektedir. Kullanilan teknikler ve iiretim araglart son derece basit

* Bu boliim agirlikli olarak Akgeyikten alinnugtir.



ve esnek bir nitelige sahiptir. Esneklikten dolay1 iiretim bigimini degistirmek
miimkiindiir.

El sanat iiretim tarzinda calisanlar, iiretim tasarim islemlerini ve imalat
islemlerini kontrol etmekte olup, iiretim siirecine tamamen hakim olan vasifl
elemanlardir.

Sistemin basit olmasi1 orgiitlenme yapilarin1 da etkilemektedir. Tek bir sehirde
orgiitlenen igletmelerde ademi merkezilesme hakimdir. Imalat parcalar;, bagimsiz
imalat birimlerinden gelmektedir. Yonetici-is¢i ayriminin belirginlesmedigi boyle bir
orgiitte tiiketicilerle iliskiler dogrudan ve bireyseldir.

Imalat, siparis esasina gore yapildig1 icin iiretilen mamiiller birbirinden farklilik

gostermektedir.

1.1.2. Fordizm ya da Seri Uretim Sistemi

El sanat iiretiminin diisiik hacimli ve pahali olmasi, liretim yapisini degistirme
gerekliligini ortaya ¢ikarmistir. Bu konuda ilk girisimler, 20. yiizyilin baslarinda Henry
Ford tarafindan gerceklestirilmistir. Ford tasarladigi yeni iiretim tarzi ile birim basina
maliyetleri diisiiriirken, kaliteyi ve verimliligi arttirmayr amaclamaktadir. Bu yeni
iiretim sistemi, Henry Ford tarafindan seri iiretim olarak adlandirilmaktadir.

Henry Ford, hareket eden imalat bantlarin1 gelistirerek ozellikle otomobil
endiistrisi ile birlikte tiim ekonominin genel yapisini degistirmeye yonelik yeni bir
donem agmistir. Ford’dan Once siparis esasina dayali olarak el iscilerince yapilan ve
yiiksek fiyath satilan otomobiller seri liretim ile tamamen degismistir. Artik ¢alisanlarin
kontrolii siklagmug iiretim rasyonellegsmistir. Henry Ford’un Rouge ve Highland Park
fabrikalan siirekli akan iretim ve dikey entegrasyonun bu modellerini ( Model-T’ler )
simgelemektedir. Boyle bir modelde hammaddeler bir taraftan girmekte ve iiretim
hattinin sonunda Model-T’ler olarak ¢ikmaktadir. Ford’un fabrikalar 6l¢ek ve etkinlik
acisindan diinyanin talep ettigi iiretim birimleri olmustur.

Seri {diretici, pahali ve tek amagh makineler kullanarak mamiilleri tasarlayacak
uzmanlik vasiflarina sahip profesyoneller istihdam etmektedir. Bu durum yiiksek
hacimli ve standartlagtirilmis mamiilleri iiretmeye yardimci olmaktadir. Makina

maliyetleri yiiksek oldugu ve belirli bir hata pay1 dikkate alindig icin seri iiretici, belli



bir iiretim seviyesini tutturmak amaciyla yiliksek hacimli liretime yonelmektedir. Ayrica
yeni mamiil tasariminda maliyetler arttifindan iiretici mamiilii standart diizeyde
tutmaktadir. Sonu¢ olarak, tiiketici diisikk maliyetli fakat standart mamiiller elde
ederken, ¢alisanlarin ¢ogu bu iiretim yontemini sikici bulmaktadir.

Seri iiretim sistemi ii¢c konuda standartlasma getirmistir. Ilk olarak mamiil
standartlagtirilmaktadir. Uretici bu durumda iiretim teknolojisini degistirmeden uzun
yillar varligin1 koruyabilmekte ve ekonomik avantajlar elde etmektedir.

Ikincisi, isgiicii standartlastirilmaktadir. Standartlasma, Frederick
W.Taylor ve aym disipline dahil Henry Gant, Harrington Emerson ve Frank Gilberth
gibi onciilerin gelistirdikleri ilkelerle saglanmistir. Bu arastirmacilar, ¢alisma siiresini
ve gorevleri temel parcalara bolerek, bir isi rutin ancak en etkin sekilde yapabilme
yontemini olusturmuslardir. Ozellikle Taylor, gelistirdigi yontem ile verimliligi onemli
Olciide arttirmagtir.

Uciinciisii ise, seri iiretim siirecleri de standartlastirilmistir. Boylece iiretimi hig
durmadan siirdiirmek miimkiin olmustur.

Yeni {iretim sistemi ile yonetici-patron ve yonetici-¢alisan ayrimi daha belirgin
hale gelmistir. Ayricalikli durumda olan yonetici tiim sistemi tasarlama, iscileri
isttihdam etme ve tiim bunlar1 kontrol etme gorevini iistlenmektedir. Ayrica yonetim,
iggiiciinii istedigi gibi arttirma ve azaltma hakkina sahiptir. Yonetim talimatlar verme
isciler ise buna uymak zorundadirlar. Calisanlar el sanat iiretim sisteminden farkli
olarak biitiin hayatlar1 boyunca is¢i kalmak durumundadirlar.

Imalat alaninda yeni bir ¢ag agan seri iiretim sistemi I. Diinya savasi esnasinda
ekonomik bir giic olma vasfin1 6zellikle savas sanayinde kazanarak, savas sonrasi
donemde 6nce ABD’de daha sonrada Avrupa’da diger sektorlere de yayilmistir. 1945
déneminden sonra biitiin diinyaya yayilmistir. Ayrica iiretici firmalara da diisiik birim
maliyetler, tiretim hizinda artis vb gibi baz1 avantajlar saglamstir.

Seri iiretim sistemi, 1950’li ve 1960’11 yillarda altin ¢agimi yasayarak imalat
sektorleri disinda hizmet sektorlerine de yayilmistir.

Ancak 1970’1i ve 1980’li yillarda seri tiretimin basarisi yavaslamaya ve ortaya
cikan alternatifler karsisinda gerilemeye baglamistir. Seri ireticilerin  diinya
pazarlarinda hizla pazar payr kaybetmelerine sebep olan rakipler, Uzak Dogu’da

Japonya’da ortaya ¢ikmustir.



Seri iiretim uygulayan isletmelerin, Japon rakipleri karsisinda basarisiz
kalmalar1 temelde iki nedene baglanabilir. ilk olarak seri iiretim sisteminin kendisi
beraberinde bazi problemler ve gelismeyi engelleyici simirlamalar getirmistir. Bu
problem ve sinirlamalardan bazilarim su sekilde siralamak miimkiindiir:
1.Uretimin tek tip ve standart olmas1 nedeniyle sistem piyasadaki degismelere cevap
vermede yetersiz kalmaktadir.

2. Biiyiik stok birikimleri maliyetleri arttirmaktadir.

3. Uretim ve kalite problemleri stoklar icinde gizli kalmaktadur.

4. Kalite denetimi maliyet arttirict bir unsur olmaktadir.

5.Sistem koordinasyon ve kontrol i¢in kati bir dikey hiyerarsi gerektirmekte olup bu
durum verimlilik ve motivasyonu olumsuz yonde etkilemektedir.

Yukarida belirtilen faktorler dinamik ekonomik gelismeleri biiyiik 6lciide sinirlamistir.

Ikinci ve daha 6nemlisi, Japonlar, seri iiretimden belirgin sekilde ayrilan yeni
bir iiretim sistemi ile diinya piyasalarinda rekabet etmeye baslamislardir. Japonlarin
Toyota Uretim Modeli olarak adlandirdiklari bu yeni imalat modeli, Yalin Uretim
Sistemi veya Tam Zamaninda Uretim Sistemi diye tanimlanmakta ve XXI. Yiizyilin

gecerli imalat modeli olarak sunulmaktadir.

1.1.3. Yahn Uretim ya da Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Onceki iki iiretim sisteminin iistiinliiklerinin birlestirildigi yeni sistemde, El-
Sanat Uretim Sisteminin yol actign yiiksek maliyetten kacimlmakta ve Seri Uretim
Sisteminin katilig1 ortadan kaldirilmaktadir. Bu sistemde, el sanat modelinin zeka + el
becerisine dayali iiretimi, fordist sistemin, standart calisma yoOntemi, iiretim hatti
felsefesine monte edilmis ve buna takim c¢alismasi ilave edilmistir. Yonetim bu yeni

sistemde ¢alisanlar1 makinanin dislisi olarak gérmemektedir (Akgeyik, 1998: 47-52).

1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ortaya Cikisi ve Yayilisi

Japonya, Ikinci Diinya Savasi sonrasi, kisitli olan dogal kaynaklara isgiicii ve

sermaye kaynaklarinin da yetersizligi eklenince, ekonomik varligini siirdiirebilmek icin



kisith olan kaynaklart miimkiin olan en verimli sekilde kullanmasini1 6grenmek zorunda
kalmustir (Acar, 1997: 3).

Ayrica, 1973 yili sonlarinda ortaya c¢ikarak tiim diinyay1 sarsan petrol krizi
Japon isletmelerinin karlarin1 6nemli Olgiide diisiirmiis ve Japon iireticilerini fazla
sermaye yatirimi gerektirmeyen verimliligi arttirici yontemler, sistemler gelistirme
arayisina yoneltmistir. Bu cabalardan oldukca iyi sonuclar alan Japonya, ozellikle
imalat sanayinde gosterdigi iistiin performansla bugiin bircok mamiilde diinya
piyasalarindan 6nemli bir pay alir hale gelmis bulunmaktadir (Dogan, 1995: 331).

Bir igletmenin karliligim etkileyen faktorler arasinda stoklara baglanan
kaynaklarin 6nemli bir rolii vardir. Siparis verme ve elde stok bulundurmanin
maliyetleri yaninda stoklar, kalite, verimlilik vb maliyet unsurlarim1 da dolayli bir
sekilde etkiler.

Japonlar, otomobilde iiretim maliyetlerinin énemli bir boliimiiniin, parcalarin,
motorlarin  ve diger bircok malzemenin stokta bulundurma maliyetlerinden
kaynaklandig gergegi ile kars1 karsiya kalmiglar ve tiretim maliyetlerini diisiirmek icin
Tam Zamanda Uretim (Just-in-Time) denilen bir siirekli stok kontrolii sistemini
gelistirmislerdir. Japonya’da otomobil fabrikasi olan Toyoto’da gelistirildigi igin
Toyota Uretim Sistemi ayrica Sifir Stoklu Uretim Sistemi de denilen JIT, dar anlamda
bir tedarik ya da stok kontrol sistemi ise de, bunun ¢ok Otesine gitmis ve tiim iiretim
faaliyetlerini etkileyen genis anlamda bir yonetim anlayisina doniigmiistiir
(Bone and Kurtz, 1996: 331).

“Toyota iiretim sisteminin esas fikri, mamiillerin fabrikalarda talep
degisikliklerine esnek olarak uyarlanabilecek siirekli akisin siirdiiriillmesidir. Bunun
anlami, sadece gereken parcalarin gerekli miktarlarda ve zamaninda iiretimidir. Bunu
saglamak icin temin siirelerinin kisaltilmas1 caligmalar1 yapilmis ve boylece talepteki
degisikliklere karsi, sistemin uyarlanmasi saglanmistir. Sonug olarak siire¢ i¢i (isleme
siiresi) envanter kendiliginden azalmis; isgiicli kullanim orani, iiretim miktarlar1 ve
mamiillerdeki cesit sayis1 artmis, dolayist ile diisiik maliyet ve yiiksek verimlilik
amagclarina ulasilmistir” (Soysal ve Bildik, 1998: 4).

TZU Sistemi, stok seviyesinden tedarikgilerle iliskilere kadar bir¢ok alanda

firmalara fayda saglamaktadir. Bu sebeple bir¢ok firma tarafindan kullanmilmaktadir.



Japonya da ortaya ¢ikan Tam Zamanda Uretim Sisteminin, iilkemizde 1990

yilllarinda adi duyulmaya baslamistir (Mucuk, 1998: 219).

1.3. Tam Zamamnda Uretim Sistemi Kavram

TZU Sistemi onu kullanan sirketlerin yapilarina gore degisiklik gosterir. Bircok
yerde TZU Sistemi bir stok azaltma programi, ¢alisanlarin katilin ile ilgili bir program
veya harici tedarikgileri sikistirmanin bir yolu olarak algilanir.

Cogu durumda sirketler, TZU sistemine gelismelerini saglayan bir yontem
olarak yaklagmazlar. Bazi durumlarda ise hayatta kalabilmek ic¢in son umut olarak
kabul edilir. TZU ile ilgili olas1 tanimlar soyle siralanabilir (Soysal, Bildik, 1998: 12):

TZU, israflar1 ortadan kaldirarak maliyetleri azaltmak sureti ile kar1 arttirmayi
amagclayan bir felsefedir.

TZU, gerek satin alma, gerek iiretim gerekse teslimatta istenilen parga ve veya
mamiiller tizerindeki islemlerin tam zamaninda ve israfsiz olarak yapilmasina yonelik
felsefeler, yaklagimlar, teknikler ve islemler biitiiniidiir.

TZU, iiretimin her asamasinda israfa ve verimsizlige kars1 acilmis ¢ok cepheli
bir isletmecilik savasidir.

TZU sistemi, milkkemmele ulasmak icin herkesin katildig1 siirekli arastirmalar
yoluyla ¢6ziilmesi esasina dayali bir sistemdir.

TZU sistemi bir is akisinda istenilen pargalarin, istenilen miktarda, istenilen
zamanda ve yerde, ongoriilen kalite diizeyinde en diisiik maliyette {retilmesini
amagclayan bir malzeme hareketi ve iletimidir.

TZU sisteminin asil amaci, tretim siirecindeki maliyetlerin azaltilmasi ile
isletmenin toplam verimliligini arttirmaktir. Bu da sifir stok ve sifir hata ile
saglanabilir. Uretimin her asamasinda stoklar ve satin alman veya imal edilen parca
veya mamiildeki hatalar en temel israf unsurlandir (Acar, 1995: 35). Hatal iiretim
mamiile ayrica bir maliyet katacagindan, bu sistemin felsefesinin 6ziinii olusturan israf
engellenebildigi Olgiide sistem calisiyor ve basarilidir denilebilir. Tam Zamaninda
Uretim Sisteminde israfa yer yoktur.

Yalmizca stok smirlamalarnn  ve kalite kontrol uygulamalarn olarak

diisiiniilmeyecek olan TZU sistemi olduk¢a dinamik bir yapiya sahiptir. Giivenlik



stoklar1, imalat Oncesi siire, stok seviyeleri gibi sorunlarin ¢6ziimiinii tesvik eden bir
felsefe olan TZU Sisteminde sorunlar temele inilerek coziiliir. Pek cok sorunun
temelinde yatan belirsizliklere, piyasadaki beklenmeyen darliklara ve gecikmelere karsi
giivenlik stogu tutma egilimi tamamiyla yonetimin planlamadaki basarisizligi olarak
nitelendirilir. Gerek israf gerekse yiiksek diizeyde giivenlik stoklar1 yalnizca verimliligi
degil ayn1 zamanda karhlig1 da azaltmaktadir. iste bunlar1 engellemek icin malzeme
gereksinimini tam olarak saptayan kapsamli bir iiretim kontrol sistemini n kosul olarak
getiren TZU; gerekli mamiilleri, gerekli zamanda, gerekli miktarda iiretebilmek igin
personelin ilgisini ve kalite konusundaki dikkatini ¢eken, tedarikgilerle biitiin iliskileri
daha yakindan saglayan, israf yapmamayi ve stok tutmamayi1 amaglayan, kalite ve
verimliligi es zamanh arttiran, bir anlayistir (Demirdag, 1997: 5-6).

Tam Zamaninda Uretimin, farkli tamimlari da yapilmistir. Tam Zamaninda
Uretim, faaliyetlerin gereksinim ve talep oldugu anda gerceklestirilmesine odaklanan
bir felsefedir ( Ozulucan, 2000: 1).

TZU, gerektigi anda gerektigi kadar mamiilii satabilmek amaci ile gerektigi
miktar ve zamanda iiretildigi iiretim sistemidir (Yiikeii, 2000: 19).

TZU, stoklarin azaltilarak, israflarin ve savurganliklarin ortaya c¢ikartilmasini,
deger katmayan faaliyetlerin yok edilerek zamana dayali bir siirecin gelistirilmesini
ortaya koyan, bir maliyet yonetim teknigidir (Ozer, 2000: 1).

TZU, miisterinin istedigi seyi (tam olarak istenilen ozelliklerde, daha kaliteli
veya kalitesiz degil), istedigi miktarda (az veya ¢ok degil), istenilen zamanda (daha
once veya sonra degil), en ekonomik sekilde hazirlamay1 hedefleyen, goriinen ve sakl
israfla miicadeleyi amaclayan bir iiretim yonetimi felsefesidir (Bayraktar, 2007: 390).

TZU Sistemi, israfin ortaya ¢ikarilmas1 ve tekrar etmeyecek sekilde ¢oziilmesini
amagclayan bir dizi teknigi iceren bir yonetim felsefesidir (Bayraktar, 2007: 412).

TZU sistemi, bu sistemin uygulanabilmesi icin gerekli olan ileri teknoloji, iistiin
mamiil dizayni, iyi egitilmis sorumlu isgiicii, karsilikli giivene dayanan isgi-igveren
iligkileri ve yiiksek ¢alisma disiplini gibi kosullarin gerceklestirilmesine baglidir
(Kobu, 2006: 332).

TZU sistemi, gerektigi zaman gerektigi kadar iiretmek olup tampon stokla
caligsma ilkesinin birakilmasidir (Tanyas ve Baksak, 2003: 43).

TZU sistemi, hammaddenin sadece gerektiginde yeteri kadar temin edilmesi

felsefesidir (Karcioglu, 2000: 31).
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2. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMININ AMACLARI

TZU, ¢ogu organizasyonlar icin farkli orgiit faaliyetleriyle sonuclanan cesitli
kavramlar1 sekillendiren bir felsefedir. Bu felsefenin ana amaglarn su sekilde
siralanmistir (Fofarty, Blacstone ve Hoffman, 1991: 568).

a)Mamiile veya hizmete herhangi bir deger katmayan tiim faaliyetlerin yok
edilmesini saglar.

b)Fazla stoklarin, sistemden kiiciik partiler halinde derece derece cikartilarak
azaltilmasia yardimc1 olur.

c)Tasimacilik, tasarim ve kalite gibi konularda organizasyonun tiim
departmanlari, o organizasyon icerisinde calisan is¢ileri, tedarikgileri ve miisterileri
arasinda giiven ve aciklik tizerine kurulu bir iliskinin olusmasini saglar.

d)Tam Zamaninda Uretim Sistemi Diinya standartlarinda iiretim kapasitesini
basarabilmek i¢in yonetim, is¢iler ve organizasyondaki diger tiim kadro elemanlarinin
ekip ruhu ile calismasini saglar.

Tam zamaninda iretim sisteminin temelde iki amaci bulunmaktadir. Bunlar;
sifir stok, sifir israf olarak belirlenmistir. Ancak bu hedeflere pratik olarak ulagmak
miimkiin olmadigindan, burada 6nemli olan, bu iki hedef dogrultusunda gelisme
cabalarmi yogunlastirmak ve bu yolla israfi onleyip, maliyetleri azaltabilmektir.
Maliyetler azaltildiginda ise; isletme karlilig artacaktir (Calik, 1996: 48).

TZU istemi icin yukarida sayilan amaclarin gerceklesebilmesi igin bir takim
calismalarin yapilmas: gereklidir. Bu calismalara deginirsek TZU sisteminin amaglar

daha belirgin hale gelecektir.

2.1. Mamiile Deger Katmayan islemlerin Ortadan Kaldirilmasi

Siirekli iyilesme yoniinde ilerleme siireci olarak kabul edilen TZU sisteminde
tiikketici ihtiyaclarinin karsilanmasina dogrudan katkida bulunmayan her tiirlii faaliyet
israf olarak tanimlanmaktadir. Bu durum {iiretim faaliyetinden baska organizasyonun
diger tiim birimlerinde de dikkate alinmali ve deger arttirmayan tiim faaliyetler ortadan

kaldirilmalidir.
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Mamiile deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ile tiretim en kisa
stirede gergeklestirilecektir. Bir mamiiliin iiretim zamani, hammadde girisinden nihai
mamiil olarak ¢ikisina kadar gecen toplam siiredir. Bu siire asagida gosterildigi gibi

dort asamadan olusur (Dursun, 1998: 7).

Toplam Uretim Siiresi = isleme Siiresi + Kontrol Siiresi + Tasima Siiresi+
Bekleme Siiresi

Isleme Siiresi, mamiiliin iizerinde fiili olarak calisilan siiredir.

Kontrol Siiresi, mamiiliin istenilen kaliteye getirilmesi i¢in harcanan siiredir.

Tasima Siiresi, malzeme ve yar1 mamiillerin is istasyonlar1 arasinda tasinmasinda

gecen siiredir.

Bekleme Siiresi ise, hammadde ve yar1t mamiillerin islem gérmesi i¢in {iretim siirecinin

cesitli asamalarinda bekledigi siiredir. Bu faaliyet sadece mamiiliin maliyetini arttirir.

Bundan dolayidir ki, TZU sisteminde bu faaliyetlerin tiimiiniin miimkiin oldugu kadar

azaltilmas1 veya ortadan kaldirilmasi gerekmektedir.

Mamiile deger katmayan tiim faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi tiretim hizim
arttiracaktir. Uretim zamanmin kisa olmasi, maliyetlerin azalmasinin yani sira miisteri
ihtiyaclarina derhal cevap verilmesi ve dolayisiyla rekabet iistiinliigiiniin artmasi
demektir. Uretim hiz1 verimliliginin 6l¢iilmesinde asagidaki formiil kullanilabilir.
Uretim Hiz1 Verimliligi = Toplam isleme Siiresi / Toplam Uretim Siiresi

Formiilin olusturulmasinda mamiile deger katmayan faaliyetlerin ortadan
kaldirilmast kriteri kullanilmistir. Bu kriterin orgilitsel faaliyetlerin analizinde olcii
olarak kabul edilmesi, tiim israfin ortadan kaldirilarak hedeflenen maliyetlere
ulasilmasi sonucunu doguracaktir.

Konu i¢in bir 6rnek vermek gerekirse (Dursun, 1998: 7); bir isletmede A
mamiiliiniin iiretilmesi igin gecen siire; isleme siiresi, gelecek asama i¢in bekleme
stiresi, kontrol siiresi ve tagima siiresinden olusmaktadir. A mamiilii dort faaliyet

sonucunda tamamlanabilmekte ve bir iiretim partisinde 200 birim tiretilmektedir.
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A mamiiliiniin tamamlanmasinda gerekli olan faaliyetler ve bu faaliyetler i¢in gecen

stireler asagida verilmistir.

Top.Bek.S. Mamiil basina  Toplam Kontrol Toplam Tasima

Isleme Siiresi Siiresi Siiresi
380 dak. 4.5 dak 240 dak. 15
380 dak 5.0 dak 240 dak. 15
380 dak. 5.5 dak. 240 dak 15
380 dak. 6.0 dak 240 dak 15
Top. 1520 dak. 21.0 dak 960 dak 45 dak.

Yukaridaki verilere gore Toplam Uretim Siiresi (TUS) ve Uretim Hizi Verimliligi
(UHV) asagidaki gibi hesaplanabilir;
TUS = (Toplam Uretim * isleme Siiresi) + Bekleme Siiresi + Kontrol
Siiresi + Tasima Siiresi
TUS=(200 birim*21.0)+1520+960+45)
TUS=4200+1520+960+45
TUS=6725 dak.
Uretim Hiz1 Verimliligi = Toplam isleme Siiresi / Toplam Uretim Siiresi
=4200/6725= % 62.4

Yukaridaki islemlerden anlasilacagi iizere iiretim hizi verimliligini arttirabilmek
i¢in toplam iiretim siiresinin azaltilmasi gerekmektedir. Toplam iiretim siiresinin
azaltilabilmesi ise istenilen kaliteden fedakarlik etmemek sartiyla isleme zamaninin en
az diizeye indirilmesi ve mamiile deger katmayan diger tiim faaliyetlerin ortadan
kaldirilmasi ile miimkiindiir. Bu yolla iiretim hiz1 verimliliginin arttirilmasi isletmenin

gelecegini tehlikeye diisiirmeden biiyiik maliyet tasarruflar saglayacaktir.

2.2. Stoklarin Ortadan Kaldirilmasi

Mamiile deger katmayan unsurlardan ikincisi, isletmede gereksiz ilk madde ve

malzeme, yar1 mamiil ve mamiil stoklarinin bulunmasidir. TZU sistemi uygulayan
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igletme yoneticilerinin siirekli olarak dikkate almalart gereken nokta “stoklar varlik
degil, isletme i¢in bir yiiktiir” olarak ifade edilmektedir (Calik, 1996: 50).

TZU sistemi icin fazla stokla calismak, isletmedeki mevcut sorunlar1 saklayan
ve kaliteli tiretimi engelleyen, gereksiz bir uygulama olarak goriiliir. Japon yoneticileri
stoklar1 kayalarla dolu goldeki suya benzetmektedirler. Stoklar yeterince yiiksek ise
sorunlart (kayalar1) ortecektir. Stoklarin bu seviyede tutulmasi sorun yokmus gibi
hareket edilmesine neden olur. Bu seviyede stok tutmak yolu ile sorunlarin gizlenmesi
pahali bir yoldur. Bunun yerine stoklar azaltilarak sorunlarin ortaya ¢ikmasi saglanmali,
problemler ¢oziildiikge stoklar tekrar azaltilmali ve yeni ortaya ¢ikan sorunlari ¢cozmek
yolu ile bu isleme biitiin sorunlar ¢oziiliinceye kadar devam edilmelidir
(Doyuran, 1990: 29; Emre,1995: 10).

Genellikle isletmelerde stok; ekipman bozukluklari, uzun hazirlik zamanlari,
biiyiik partiler ve siirecler arasindaki koordinasyon gibi iiretim sorunlarimi saklamak
icin kullanilir. Uretim siirecindeki stoklarin kaldirilmasi ile “mamiil tamamlama
stiresinin” kisalmast saglanacaktir. Mamiil tamamlama siiresinin (Lead Time)
azaltilmasi ile birlikte iiretim sisteminde “geri bildirim” (feed-back) hizlanacak ve
iiretim siirecindeki sorunlarin cabuk olarak belirlenmesi, kaliteli mamiil iiretimine
olanak saglayacak ve bozuk mamiiller nedeniyle stok bulundurma gereksinimini

ortadan kaldiracaktir (Banar, 1992: 29; Doyuran,1990: 29; Emre,1995: 10).

2.3. Uretimde En lyi Kalite Diizeyine Ulasilmasi

TZU Sisteminde iiretimde kaliteyi yakalayabilmek igin “Toplam Kalite
Kontrol” (TKK) uygulamasima gecilmelidir. Toplam Kalite Kontrolde amag, satin
alinan ilk madde ve malzeme ile iiretilen mamiillerin firesiz ve 1skartasiz olmasi ve
tiikketici istegine cevap verebilmesidir.

TZU Sistemindeki Toplam Kalite Kontrol programlari ile hatasiz iiretime
ulagilarak iiretim siirecinde olugabilecek gereksiz maliyetler ortadan kaldirilmaktadir.

Toplam Kalite Kontrol uygulamasinda yonetim, “karliligi degil, kaliteli mamiil
dretimini”  benimsemelidir. Karliligin, kaliteli {iretimin bir sonucu oldugu

unutulmamalidir (Alacakli, 1990: 13).
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TZU Sisteminde Toplam Kalite Kontrol’ii uygulayabilmek igin de TZU
Sisteminin temel ilkeleri gereklidir. Bu bakimdan TZU Sistemi ve Toplam Kalite
Kontrol birbirini tamamlayan ve i¢ ice ge¢mis olan kavramlardir. Aralarindaki fark
baslangi¢c noktalarindan kaynaklanmaktadir. TZU sisteminin baslangi¢ noktas1 isletme
i¢indeki maddi, mali, beseri unsurlardaki her tiirlii israfi énlemek ve bu yolla maliyet
azalttmimi gergeklestirmektir. Bunun dogal sonucu ise, kalitenin gelismesidir. Toplam
Kalite Kontrolde ise temel amag, kalitenin gelistirilmesini saglamak ve kaliteye olan
giiveni arttirmaktir (Pekdemir, 1994: 101).

TZU sisteminin amaci olan “sifir stoklu iiretimde, miikemmel kaliteyi
gerceklestirebilmek igin c¢alisanlardan cok biiyiikk bir Ol¢iide yararlanma yoluna
gidilmistir. Bir baska deyisle, TZU Sistemindeki kalite kontroliiniin en énemli 6gesi,
bizzat ¢alisanlarin kendileridir. Calisanlar, kiiciik siparisler bi¢iminde {iretilen parcalari,
bir sonraki asamadaki ¢alisanlara elden ele gecirerek aym1 zamanda, bu parcalarin kalite
kontrollerini de yaparlar. Otonomasyon, Toyota sirketinde Jikoda olarak ifade edilen bu
uygulama imal edilen pargalarin kayip oldugu ya da kusurlu mamiil elde edildigi tespit
edildigi anda tiim iiretim siirecinin yanliglik bulunup diizeltilinceye kadar durdurulmasi
esasina dayanir. Bu imalati durdurma durumu, kusurlu birimlere neden olan sorunlari
diizeltme ile ilgili zorunluluktan kaynaklanmaktadir. Her bir isci, kusurlu hammadde
parcalart gibi imalat duraksamasimin potansiyel kaynaklarini minimize etmek
hususunda caba gostermektedir (Karcioglu, 1993/4: 93). Bu sebeple TZU Sisteminde

Kalite Kontroliin en 6nemli 6gesi bizzat calisanlarin kendisidir.

3. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMININ UYGULANABILMESI iCiN
GEREKLi OLAN KOSULLAR

TZU sisteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi icin, isletme yoneticilerinin
oncelikle dikkat etmeleri gereken on sartlar vardir. On sartlarin bir kismi isletmenin
orgiitsel yapisini ilgilendirirken, diger bir kismi da iiretim yapisim ilgilendirmektedir.

Bunlar agagida ayr1 ayr ele alinip incelenecektir.
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3.1. Orgiitsel Kosullar

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan orgiitsel
kosullar tamamen orgiit yapisi ile ilgili olup bunlar; iist yonetim desteginin saglanmasi,
takim ruhunun olusturulmasi, uygun tedarik¢i aginin kurulmasi, ¢ok fonksiyonlu

iggiiciiniin saglanmasi ve siirekli gelisme (kaizen) felsefesidir.

3.1.1. Ust Yonetimin Destegi

Biitiin benzer uygulamalarda oldugu gibi, TZU Sisteminin basariya ulasabilmesi
icin {ist yonetimin destegi mutlaka saglanmalidir. Ust yonetimin sisteme inanci tam
degil ise, TZU sisteminden basar1 beklemek miimkiin degildir. Ciinkii sisteme
inanmamus bir {ist yonetim, TZU sisteminin gerektirdigi degisiklikleri gerceklestirmek
icin isletmeye egitim, dgretim ve kurmay destegi saglamayacaktir. Ust yonetim basta
olmak iizere orgiit calisanlarmin TZU sistemini anlamalari, benimseyerek
desteklemeleri, sistemin islerligi acisindan son derece énemlidir (Ergiin, 1992: 282).

Yonetim, isletmenin gelecekte dogru yonde ilerlemesi icin destek saglamalidir.
Bunun i¢in ydnetim, isletmenin misyonuna yonelik vizyon olusturmali, ¢alisanlari i¢in

denetleyici degil, liderlik gbrevini iistlenmelidir.

3.1.2. Takim Ruhunun Olusturulmasi

Isletmede, takim ruhu ve siirekli iyilestirmeyi tesvik eden bir kiiltiir
olusturulmahidir. Boyle bir kiiltiiriin iki unsuru vardir. Bunlardan birincisi, isletmenin
tiim ¢alisanlarinin amaclar1 milkkemmele ulasmak olmalidir. Ikincisi ise, uzun vadeli
iligkilerin gelistirilmesidir. Uzun vadeli iliskiler, hem calisanlarla, hem de tedarikg¢ilerle
gelistirilmelidir. Calisanlara 6miir boyu is garantisi saglamak, sendikalarla iyi iliskiler
kurmak, tedarikgileri igletmenin tamamlayici bir parcasi olarak gérmek ve tedarikgiler
ile iyi iliskiler kurmay1 hedeflemek, TZU Sisteminin amacina ulasmasina yardimci
olacaktir. Takim c¢alismasi, kisisel iliskileri ve etkilesimi giiclendirerek yaraticilig
gelistirir ve 6zendirir. Boyle bir calismanin varligi isletmenin karliligimi ve verimliligini

de olumlu yonde etkiler (Banar, 1994: 66).
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3.1.3. Uygun Bir Tedarik¢i Aginin Kurulmasi

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde, ilk madde ve malzemenin isletmeye ihtiyag
duyuldugu anda ve miktarda ulagmasi amaglanir. Geleneksel sistemde isletmeler, kisa
vadede karliliklarm1  dikkate aldiklarindan, kisa vadede maliyet azaltimin
gerceklestirecek uygulamalara bagvurmaktadirlar. Bunlardan biri, sik olarak
tedarikgileri degistirmek, bir digeri de biiyiik 6lcekli satin alma yoluna gitmektir. TZU
sistemi bunlarin tam tersi bir uygulamay1 benimsemektedir. TZU Sistemi, tedarikgiler
ile uzun vadeli anlagsmalar yaparak, isletmenin ihtiyaci olan ilk madde ve malzemenin,
tam zamaninda isletmeye ulagsmasi ve buradan direkt olarak iiretim siirecine girmesi
amaclanmaktadir (Banar, 1994: 66). Tam zamaninda iiretim konusunda olduk¢a 6nemli

olan tedarik¢iler konusu tekrar ele alinacak ve detayli olarak incelenecektir.

3.1.4. Cok Fonksiyonlu Isgiicii

TZU sisteminde, sadece gerekli olan pargalar iiretildigi i¢in bazi zamanlarda
tezgah ve iscilerin bos kalmasi s6z konusu olabilir. Bu nedenle isciler birden fazla
tezgahta ¢alisacak bicimde egitilirler. TZU sisteminin basarili olmast igin gerekli olan
esneklik artis1 calisanlarin ¢ok c¢esitli isleri yerine getirmesi ile olacaktir. Japon
Personel Yonetiminde personel se¢imi ve egitimine biiyiik 6nem verilir. Sadece belirli
bir dalda uzmanlagma yerine, ¢ok yonlii bilgi ve deneyim aramir. Bunun igin
calisanlarin is ile ilgili becerilerinin gelistirilmesi, yeni ise alinanlarin yiiksek
performansa sahip hale getirilmeleri, isletme felsefesinin asilanmasi ve g¢alisanlarin
sirekli kendi kendini gelistirmeye tesvik edilmesi amaciyla isletmenin cesitli
boliimlerinde rotasyon, egitici kurslar gibi c¢alismalara Onem verilir. Japon
igletmelerinde insana ve onun verimliligini artiran etkinliklere yatinm yapmak bir
gorev sayilir (Bakir, 1994: 90).

Cok fonksiyonluluk veya esnek uzmanlasma ile isgiiciiniin is kapsamindaki
degismelere hizla uyum saglayabilecek nitelikte olmasi i¢in ¢ok fonksiyonlu, baska bir
anlatimla her tiirli siirecte her tiirlii isi yapabilecek sekilde egitilmis olmasi
gerekmektedir.

TZU sisteminin uygulandigi isletmelerde iiretim hattinda calisan isci, ayni

zamanda bakim onarim, iiretim hatlarinda degisim, kalitenin {iretim aninda kontrolii,

17



mamiiliin paketlenmesi ve etiketlenmesi gibi gorevleri de {istlenir. Bu yaklagim
uzmanlagsma yerine, genel becerilerin Onem kazandigi cok yonlii isgileri ortaya
cikarmaktadir. Bu cergevede is¢inin birden fazla is yapabilmesi icin siirekli egitilmesi

gerekir.

3.1.5. Siirekli Gelisme Felsefesi

Stirekli gelisme, yenilik ( Reengineering, yeniden tasarim) ve iyilestirme olarak
iki yoldan gerceklestirilebilir. Yenilikler bir seferde radikal degisiklikler yaparak
carpict gelismeler elde etmeyi hedefleyen ve {iist yonetimin dogrudan destegini
gerektiren tiirdeki calismalardir. Radikal degisim cabalari, siirekli iyilestirmeler siireci
ile desteklendigi takdirde, kalic1 ve siirekli bir iyilestirme saglanabilir
(Bayraktar, 2007: 407).

Siirekli Gelisme (Kaizen): Kaizen Stratejisi Japon yonetiminde onemli bir kavram
olup, “Kai” degisim, “Zen” ise daha iyi anlamina gelmektedir (Bayraktar, 2007: 407).
Japonya’nin rekabetteki basarisinin anahtaridir.

Kaizen, siirece oncelik taniyan bir yonetim tarzim esas alir. Ciinkil sonuglarin
iyi olabilmesi i¢in ©nce siireglerin iyilestirilmesi gereklidir. Yapilan planlama
calismalari, saptanan hedeflere ulasildiktan sonra duraksiyorsa igletmelerin gelismeleri,
ilerlemeleri de durur. Bu nedenle siirekli olarak standartlar1 yiikseltmeye calismak
igletmelerin siirekli gelisim ortami icinde bulunmalarina yol agacaktir. Siirekli gelisme,
TZU sistemini geleneksel yaklagimlardan ayiran dnemli bir 6gedir. Siirekli gelisme is
akiglari, {iiretim siiregleri ve {retim c¢evresini siirekli iyilestirmeye yonelik bir
yontemdir.

Stirekli gelisme kavrami ile statik bir yonetim anlayis1 dinamik hale getirilmis,
gelisme siireci geri besleme islevi ile kontrol altina alinmistir. Statik yonetimin planla-
uygula seklindeki anlayisina karsin dinamik yonetim anlayisi planla-uygula-kiyasla ve
onlem al seklindedir. (PUKO Dongiisii) Siirekli gelismeyi farkli yapan kiyaslama ve
onlem almadir. Siirekli gelisme anlayisi ile unvani ve konumu ne olursa olsun herkesin
yaptig1 yanliglart veya igindeki aksakliklart kabul etmesi, daha sonrada daha iyisini
yapabilmek i¢in ugrasmasi demektir. Hatalarin 6nlenmesi ile kalite, verimlilik artar,

ogrenme islevi gerceklesir ve gelisir (Kavrakoglu, 1996: 35-36).
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TZU sisteminde, iyilestirme programlari, tiim ¢alisanlar1 icerecek bicimde farkli
diizeylerde kurslar ve egitim programlart ile siirekli olarak sistematik bir yapi
cercevesinde siirdiiriiliir (Acar, 1996: 109).

Sonug olarak, siirekli gelisme yaklasimi igyerinde israfin engellenmesinin yani
sira, ¢alisanlarin bilgi ve beceri diizeyini arttirarak ¢ok fonksiyonlu isgiicii konusunda
yararlar saglamaktadir. Siirekli gelisme ile elde edilen yararlar s$dyle siralanabilir
(Kavrakoglu, 1996: 14-15);

-Isletmenin tiim faaliyetlerinde canlilik meydana gelir.

-igletmenin amag ve hedeflerini ortak hale getirir.

-Departmanlar kendi islerini daha etkin ve verimli yiiriitiir.

-Departmanlar arasindaki ortak sorunlar en kisa yoldan ve kalic1 bir sekilde ¢oziimlenir.
-Calisanlarin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyonu artar.

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

3.2. Uretim Kosullar

Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan iiretim
kosullar1 tamamen orgiitiin iiretim yapisi ile ilgili olup bunlar; kaliteli iiretim stratejisi,
grup teknolojisinin uygulanmasi, iiretimde esnekligin saglanmasi, iiretimin ¢ekme

sistemine gore diizenlenmesi ve odaklanmis fabrikadir.

3.2.1. Kaliteli Uretim Stratejisi

Geleneksel iiretim anlayisinda kalite kontrol iglevi, iiretim sonrasi denetim
faaliyetlerine dayanir ve daha ¢ok alinan sonuclar iizerinde degerlendirme yapar. Klasik
kalite kontroliiniin tek ilgi alan1 mamiildiir. Kontrol islevi 6zel olarak gérevlendirilen
kisilere veya boliime verilmistir. Kalitesizlik nedeni ile artan maliyetler tiiketiciye
odetilir (Diiren, 1990: 18). Bu nedenle klasik yonetim anlayisinda kalite ve maliyet
celismektedir. Baska bir deyisle kaliteli liretim yapmak daha fazla maliyete katlanmak
olarak diisiiniilmekteydi. Oysa toplam kalite kontrol anlayis1 ile kalitesiz iiretimin
maliyetinin kaliteli iiretimin maliyetinden daha fazla olacagi bilinmektedir. Ayrica

klasik yonetim anlayisinda kaliteyi saglama islevi ayn bir servisin sorumlulugunda
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olmasina karsin giiniimiiz toplam kalite kontrol anlayisinda ise isletmenin her diizeyine
yayginlastinlmistir. Amag, iirettikten sonra kaliteyi kontrol etmek yerine daha tasarim
ve planlama asamalarinda, kaynaginda kalite yaratma ilkesini gerceklestirmektir.

TZU sisteminde sifir hata hedefine ulasabilmek icin tiim parcalarin bireysel
kontrolii yaklasimi benimsenmektedir. Bu yaklasim Jikoda veya Otonomasyon olarak
tamimlanmaktadir. Daha 6ncede deginildigi gibi Tam Zamaninda Uretim sisteminin bir
ozelligi olan otonomasyon, makinalarin hatali iiretim yaptiklarinda durmasim ifade
eden, iiretim hatalarim1 bulmaya ve diizeltmeye yonelik bir teknik olarak tanimlanabilir.
Teknik olarak tamamen hatasiz parca ve yar1 mamiillerin siirece girmesini ve diger
stirece hatasiz gecmesini saglamay1 amaglayan kalite kontrol aracidir.

Toplam Kalite Kontrol kavrami, ilk kez Dr.A.V.Feigenbaum tarafindan Mayis
1957 yilinda ABD’de yayinlanan bir dergide kullanilmistir.Toplam kalite kontrolii
Feigenbaum tarafindan soyle tanimlanmgtir. Uretim sistemi iginde pazardaki tiiketici
isteklerinin belirlenmesinden, satis sonrasi hizmetlere kadar kalite hedefine erismek
i¢in siirdiiriilen tiim faaliyet ve cabalarin bir araya getirilmesidir
(Peskircioglu, 1991: 10).

Toplam kalite kontrol anlayisi, hatali mamiilleri iiretim siirecinden uzaklastirip,
tiikketici tarafindan satin alinmayacak ya da son kontrolde ayiklanacak olan mamiiller
iizerinde daha fazla isgiici, hammadde, enerji ve zaman harcanmasini Onlemeyi
amaglamaktadir.

Toplam kalite kontroliiniin bagaris1 kalite ¢emberlerinin basarisina baglidir.
Kalite ¢emberleri, kalite ve verimliligi gelistirmek amaciyla diizenli bir sekilde bir
araya gelen goniillii kiiciik isci ekiplerinden olugmaktadir. Tam zamaninda iiretimin
istenilen sonuglar1 vermesi i¢in, calisanlarin bu felsefeye inanmalar1 ve ona bagh
kalmalar1 biiyiik 6nem tagir. Bu ise calisanlarin TZU’e katilmalari ile saglanir.
Calisanlarm TZU felsefesi ve faaliyetleri ile ilgili kararlara katilimimi saglayan 6nemli
bir arac kalite cemberleri yaklasimidir (Dogan ve Avunduk, 1992: 1).

Kalite c¢emberlerinin amaci, isletmenin etkinliklerini iyilestirebilmek icin
calisanlarin goriis ve Onerilerini toplamak olarak belirtilse de, bu sistemle asil elde
edilmek istenen calisanlarin kuruma bagliligini arttirabilmektir. Bu durumda calisanlara
calistiklar1 kurum tarafindan tanindiklari ve {ist yOnetimin bir iyesi gibi plan
yapabildikleri duygusunu verebilmek verimliliklerini arttiracaktir. Toplam kalite

kontrol, kaliteli iiretim yapmay1 saglar.
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3.2.2. Grup Teknolojisinin Uygulanmasi

Grup teknolojisi, parcalarin benzer geometrik veya operasyonel ozelliklerine
gore aileler halinde siniflandirilmalart ve sonra da bu ailelere uygun olarak secilen
makina gruplarinda iiretilmesi olarak tamimlanabilir. Bir parca ailesinin tamamen
islenmesini saglayacak tiim gerekli tesisler, bir makina grubu bi¢iminde bir araya
getirilmektedir. Bu makina gruplarina {iiretim hiicresi veya hiicresel {iretim
denilmektedir (Durmusoglu, 1989: 54).

TZU Sisteminde iiretim siirecleri, iscilerin daha az uzmanlagsma geregi
duyacaklar1 bicimde tasarlanir. Uretim siirecini kolaylagtirmak icin, farkli tiirde
makinalar bir araya getirilerek gruplandirilir ve mini bir {iretim hatti olusturulur.
Boylelikle, bir iscinin ayni anda birkac makinaya bakmasi saglanms olur. Uretim
stirecini kolaylagtirmak amaci ile gerceklestirilen bu tiir orgiitlenmeden beklenen
yararlar asagidaki gibi siralanabilir (Ureten, 991: 66).
a-Gerekli tesis alan1 azaldigindan, parcalarin siirecler arasindaki hareket uzakliklariin
kisalmasi,
b-Siirecler arasindaki stoklarin, iiretim akisim1 aksatmayacak bi¢imde en alt diizeye
indirilmesi,
c-Tezgah hazirlamak icin kaybedilen zaman ve isgiiciiniin azalmasi,
d-Cok fonksiyonlu is¢i kavraminin, gerekli isci sayisim azaltip verimliligi yiikseltmesi,
e-Birden fazla isi yiiriiten is¢ilerin birbirlerine yardim ederek doniisiimlii ¢alismalari

sonucunda verimliligin artmasi.

3.2.3. Uretimde Esnekligin Saglanmas

Tiiketici taleplerindeki degisikliklere zamaninda cevap vermek ve stoklari en az
diizeye indirebilmek icin, iiretimde esnekligin saglanmasi gerekir. TZU sisteminde,
miisteriler siparig verirse tiretim yapilir. Kisacasi isletme siparisi karsilayacak miktarda
iiretim yapar. Bu anlayis, Ik madde ve malzeme satin alimmasim da kapsamaktadir.
Yani iiretim icin ne kadar ilk madde ve malzeme gerekli ise, o kadari, gerekli zamanda

satin alinmalidir. TZU uygulamasinin faydalar1 ilk madde ve malzeme, mamiil
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stoklarimi azaltmak, fire ve bozuk mamiil miktari1 minimum seviyeye diisiirmek ve
ayrica kisa siireli tiretim zamani saglamaktir ( Ayvaz, 1998: 18).

TZU sistemindeki temel hedeflerden olan israfin énlenmesini satiglar agisindan
ele aldigimizda Tam Zamaninda Uretim kavrami sadece satilabilir mamiillerin
satilabilir miktarda tiiketicilere sunulmasi ile gerceklestirilebilir. TZU ortaminda
iiretimin degisken talep kosularina uyumlastirilma siireci iliretim dengeleme olarak
tamimlanmaktadir. Uretim dengeleme sonucunda talepteki degisikliklere cevap verilmis
olacaktir (Acar, 1996: 43).

Tiiketicilerin taleplerindeki degisikliklere aninda yanit vermek ve stoklar1 en az
diizeye diisiirmek amaclaniyorsa iiretimde esnekligi saglamaya yonelik degisiklikler
yapilmalidir. Bu amaca ise, liretime hazirlik siirelerinin indirilmesi ve otomasyon ile
ulasilabilir. Uretimde esnekligin saglanmasi ile birlikte geleneksel iiretim sistemindeki
0lcek ekonomilerinin yerini mamiil ¢esitliligi ekonomileri alacaktir (Banar, 1992: 66).

TZU sistemi, miisteriden siparis alinmasindan hemen sonra iiretime
baslanabilecek esneklikte bir yapilanma gerektirir.

Esnek iiretim sistemi ile calisan firmalar, dalgalanan ve siirekli degisen talebe
kars1 esneklik kazanmak amaci ile birtakim mikro elektronik teknolojileri daha yogun
bicimde iiretim siireclerine adapte etmeye calismislardir.

Esnek Uretim Sistemleri (EUS) uzun zamandan beri gelismekte olan
teknolojilerdir. Esnek Uretim sistemlerinin gelismesindeki en biiyiik etken bilgisayar
teknolojisinde gelinen noktadir. EUS genel olarak, Bilgisayar Destekli Tasarim,
Bilgisayar Destekli Uretim ve Bilgisayar Destekli Uretim Planlamadan olusan
bilgisayarlarla biitiinlestirilmig tiretim kavraminin bir uygulamasi olarak diisiiniilebilir
(Haciriistemoglu ve Sakrak, 2002: 13).

Acar’a gore; Esnek iiretim sistemleri birden fazla tipteki parcayi kiiciik ya da
orta hacimde bir sekilde tiretebilmek icin tasarlanmig ve bilgisayar tarafindan kontrol
edilebilen yar1 bagimsiz is istasyonlar1 ve malzeme tasima sistemlerinden olusan
otomatik bir {iretim tlirlidiir. Bu sistemler sahip olduklar1 bilgisayar donanimi
araciligiyla mamiiliin miktar ve kompozisyonundaki degisikliklere ve mamiil tiplerinin
cesitliligine cok hizli bir sekilde uyum saglarlar. EUS’nin iiretim ortaminda
kullanilmasi isletmenin esnekligini artiracak ve iiretimin dengelenmesine yardimci

olacaktir (Acar, 1995: 52).
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Daha 6ncede deginildigi gibi, EUS ile teknolojik degisimi ayarlamak ve mamiil
tasarimim1 yapmak daha kolay olabilmektedir. Esnek iiretim sistemlerini bilgisayar
desteksiz diisiinmek miimkiin degildir.

Esnek iiretimin baslica o6zellikleri arasinda, tiiketicinin degisen tercihlerine
yonelmek, stoklar1 azaltmak, makinalagsmanin ve asir1 uzmanlagsmanin yarattigi verim
kaybini ya da hatali iiretim miktarini en az diizeye indirmek, bir mamiiliin liretiminden

otekine geciste ayarlama yapmak ve bekleme siirelerini kisaltmak bulunmaktadir.

3.2.4. Uretimin Cekme Sistemine Uygun Olarak Diizenlenmesi

TZU sisteminde iiretim akisi, cekme sistemine gore hazirlanmahdir. Bu
sistemde parcalar, geleneksel sistem ile aym yonde hareket etmektedir, ancak bu
parcalarin islenmesiyle ilgili bilgi, bir sonraki safha (is merkezi) tarafindan
verilmektedir. TZU sisteminde cekme sistemi, kanban denilen ve is merkezleri
arasindaki parcalarin ¢ekilmesini ve iiretilmesini saglayan standart kartlar aracilig ile
yiiriir (Karcioglu, 1994: 94).

Kanban Sistemi, TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii amaci ile
kullanilan bir ¢izelgeleme yontemidir. Bu sistemin en belirgin 6zelligi, bugiine kadar
alisilmis itme sisteminin tam karsit1 olan ¢cekme sisteminin ilkelerini icermesidir.

Geleneksel yaklagimda, bir iiretim siirecinde yer alan tiim asamalar, isletme
icinde merkezi bir birim tarafindan hazirlanan cizelgeler dogrultusunda iiretimi
gerceklestirirler. Bu ortamda, iiretim birimleri daima bir sonraki asamanin ihtiyacini
karsilayacak sekilde iiretim yaparlar ve bu uygulama itme sistemi olarak tanimlanir.
Ancak bu yaklasimda, iiretim asamalarindan birinde olusan bir sorundan ya da talepteki
dalgalanmalardan kaynaklanan degisikliklere hizla uyum saglamak kolay degildir.
Uretim hizinin, degisiklikler dogrultusunda ayarlanabilmesi, ¢izelgelerin revize edilerek
ilgili birimlere yeniden gonderilmesini gerektirir. Bu tiir diizenlemelerin olduk¢a uzun
zaman almasindan dolayi, bu sistemlerde asamalar arasinda stok bulundurmak yolu ile
degisikliklere uyum saglanir. Klasik sistemlerde iiretimin siirdiiriilebilmesi i¢in, yiiksek
ara stokla ¢calismak kacinilmazdir (Acar, 1992: 89).

TZU ortaminda ise, sonraki asamalarin onceki asamalardan parca aldig1 cekme
sistemi kullanilir. Bu sistemde hazirlanan iiretim cizelgesi, sadece son iiretim agamasina

gonderilir. Hangi mamiilden, ne zaman ve ne miktarda iiretim yapilacagini sadece son
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asamanin bilmesi, bu asamanin 6nceki asamalardan sadece kendine gereken pargalari
cekmesini ve siirecin iiretim hatt1 boyunca geriye dogru devam etmesini saglayacaktir.
Bu arada, her asama daima bir sonraki asama tarafindan c¢ekilen miktar kadar iiretim
yapacaktir. Bu durumda, degisik iiretim asamalarina iiretim ¢izelgesi gondermeye gerek
kalmayacak, cizelgeler ve olas1 degisiklikler son iiretim agamasina aktarilacaktir.

Bu sistemde, hangi parcalardan ne miktarda iiretilecegi, kanban adi verilen
kartlar iizerinde belirtilmistir. Kanbanlar daima iiretim akisina ters yonde, ancak
fiziksel birimlerle birlikte, sondan basa dogru hareket ederek iiretim asamalarini
birbirine baglarlar. Uretim asamalarinin bu sekilde birbirine baglanmasi sonucunda ise
sadece gereken parcalar, gerekli olan miktarda ve gerektigi zaman {iiretilmekte ve
asamalar arasinda ara stoklara ihtiya¢ kalmamaktadir (Acar, 1993: 1).

Amerikan sisteminde “Siipermarket Modeli” de denilen Kanban uygulamasinin
temeli siipermarkette raftan alinarak eksilen mallarin yerine yenisinin konulmasidir.
Kanban da ara stoktan ¢ekilen miktar1 tamamlamaya calisan bir sistemdir

(Bayraktar, 2007: 400).

3.2.5. Odaklanmus Fabrika

Odaklanmis fabrika ise baslama maliyetlerinin azaltilmasi yoniinde atilmig olan
Onemli bir adimdir.

Odaklanmus fabrika, malzemenin cok fazla hareket etmesi sonucu olusan zaman
kaybim1 onler. Malzemenin ¢ok fazla hareket etmesi, TZU felsefesine, alan kaybu,
isglicti kaybi, kayit islemlerinin artmasi gibi konularda sistem karmasiklig1 yaratarak
israfa yol agmasi nedeniyle uygun degildir. Buna karsilik odaklanmis fabrikada stoklar
gereksinim duyulduklar1 at6lyeler i¢inde stoklanmaktadir. Boylece malzeme hareketi
azalacak ve buna bagl olarak verimlilikte artis s6z konusu olacaktir
(Emgin, 1997: 112-113). Bu yaklagim, iiretimin etkinligini gelistirmekte ve belirli bir

hedef tayin etmektedir.
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4. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMiINDE TEDARIK

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde tedarik kavrami bildigimiz satin alma
kavramidir. Satin alma, Malzeme Yonetiminin ve Tam Zamaninda Uretim
Sisteminin en Onemli fonksiyonudur. Bu béliimde tam zamaninda iiretim
sisteminde tedarik, tedarik¢i kavrami, tedarikin 6nemi, tedarik¢i secerken dikkat
edilecek hususlar ve geleneksel tedarik ile tam zamaninda tedarik {iizerinde

durulacaktir.

4.1. Tam Zamaminda Uretim Sisteminde Tedarik Kavram

Satin alma malzeme ve hizmetlerin dogru kalitede, dogru miktarda, dogru
fiyattan, dogru kaynaktan ve dogru zamanda saglanmasi olarak tanimlanabilir.
Buna gore satin alma, fiyat arastirmasi, satin alma anlagmasinin gerceklestirilmesi,
yan sanayinin sec¢imi, siparislerin verilmesi ve iligkilerin siirdiiriillmesi konularinda
yetkilidir (Emre, 1995: 44).

Kitle iiretimini benimsemis geleneksel iiretim sistemlerinde parcalar biiyiik
miktarlarda iiretilir ya da tedarik edilir. Uretim ve satin almanin biiyiik kitlelerle
siirdiiriilmesi sonugta biiyiik stoklarin olusmasina neden olur. Uretimde ve satin
almada kiiciik kitlelerle caligsmak, iiretime hazirlik siiresini ve maliyetleri azaltir
(Meral, 1988: 61).

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde satin alma fonksiyonu, siirekli ve uzun
donemli bir gelisme programi iginde diisiiniilmelidir. Basarili bir TZU sistemi
uygulamasi i¢in 6n kosullardan biri de yan sanayinin giivenilirligidir. Tedarikgiler,
pazarda baslayip yine pazarda biten iiretim siirecinin ilk halkasidir. Satic1 firma ile
alic1 firmalarin “nihai mamiilii kullanacak olan tiiketicinin tatmini “ortak amaci
etrafinda toplanmalar1 maliyetlerin azalmasi, kalitenin yiikselmesi sonucunu yaratir
(Yenersoy, 1995: 5). Bu durum isletmenin gelecegi agisindan olduk¢a dnemlidir.

Tiirkiye’de yeni yeni uygulamaya konulan TZU ve alt 6gelerinden biri olan
tedarik konusunda firmalarin karsilastigi sorunlar incelendiginde, tam zamaninda
satin almay1 uygulayan firmalarin, firma ic¢i haberlesme eksiklikleri, iist yonetim
desteginin yetersizligi, tam zamaninda satin alma tesis edilirken hedeflerin agik¢a

belirlenememesi, tedarik¢ilerin beklenen destegi saglayamamalar1 gibi birtakim
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sorunlarla kars1 karsiya olduklart goriillmektedir (Kaya, 1996: 16). Bu sonuclar
isletmelerin Tam Zamaninda Uretime gegislerini ve adapte olmalarini
zorlastirmaktadir.

Tam Zamaninda Uretim ortamina geciste yan sanayinin teknoloji ve
yonetim alanlarinda gelistirilmesi giderek artan bicimde 6nem kazanmaktadir. Ana
sanayinin kendi dort duvar1 arasinda TZU ortamina gecemeyecegi, yan sanayini de
mutlaka boyle bir ortama cekmesi gerektigi diisiiniildiigiinde, ana sanayinin yan
sanayinin gelistirilmesine yonelik yatirimlar yapmasi1 kaginilmaz goziikmektedir.
Bu yatirnmlarin egitim ve teknik bilgi destegi saglanmasi ile sinirli olmasi
durumunda yan sanayinin gelismesi yetersiz kalacaktir. Ana sanayinin hem kendi
kuruluslart icin hem de yan sanayi i¢in yeni teknolojilere ve yonetim tekniklerine

mali kaynak ayirmas1 ve aktarmasi gerekecektir (Satir, 1996: 34).

4.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarik Fonksiyonunun Onemi

Geleneksel satin alma politikalar1 giiden isletmelerin organizasyon yapisi iginde
satin alma, ¢cok az 6nem tasir. Ancak 1970'li yillarin ortasindan itibaren, satin alma
boltimlerinin isletmelerin organizasyon yapisindaki onemi gittikce artmaya baslamistir.
Satin alma personeli eski gorevlerine ek olarak; yeni mamiil planlamasi, yatirim
mamiillerinin takibi gibi yeni gorevler iistlenmislerdir.

1950 Yilinda "General Electric" isletmesi, karmagik stok hareketlerinden sorumlu
stok miidiirligii kavraminm ilk olarak uygulamistir. Bundan sonraki on yil zarfinda, stok
yonetiminin 6nemi gittikce artmistir. Artisin nedeni, stok i¢in harcanan paranin, tiim
harcamalar i¢indeki paymin giderek artmakta olmasidir. Bunun anlami, malzeme ve
hizmetler i¢in harcanan paramin diger biitiin gider kalemlerinden daha fazla olmasidir.
[sletmelerin malzeme yonetimine verdikleri Onemin giderek artmasinin nedenleri,
asagidaki gibi siralanabilir (Ayvaz, 1998: 27):

»  Uretim maliyetlerinin diistiriilmesi,

= Satin alma islevinin tek bir cat1 altinda bir araya getirilmesi,
= Stoklarin azaltilmasi,

= Satin alma olanaklarimin artirilmasi,

= Verimliligin arttirllmas,

26



Diisiik fiyattan alim yapilabilme ortaminin saglanmasi.

Malzeme yonetiminin fonksiyonlari, malzeme maliyetine etki eden biitiin ana
faaliyetleri olusturur. Bu ana faaliyetler ve fonksiyonlari, asagidaki sekilde
siralanabilir (Ayvaz, 1998: 27):

Satin alma faaliyeti: Bu faaliyetin temel fonksiyonu, malzemelerin dogru
zamanda, dogru miktarda ve kalitede, uygun fiyattan ve uygun tedarikci
isletmeden temin edilmesini saglar.

Stok kontrol: Stok kontroliiniin temel fonksiyonu, miimkiin olabilecek en diisiik
yatirm ile uygun ve dengeli bir malzeme stogunun muhafazasinin
saglanmasidir.

Uretim kontrol: Bu faaliyetin temel fonksiyonu, iiretimi kolaylastirmak icin toplam
iretim programinin hazirlanmasidir.

Nakliye: ~ Nakliye isletmelerinin  secimi, toplam nakliye masraflarinin
hesaplanmasi, nakliye masraflarinin azaltilmasi bu faaliyetin temel fonksiyonudur.
Malzemenin taginmast: Isletmeye gelen malzemenin kabulii ve iiretim merkezlerine
taginmasidir.

Malzemenin teslim alinmas1 ve stoklanmasi: Bu faaliyetin temel fonksiyonu ise
malzemenin tanimlanmasi, miktar ve kalitenin kontrolii, gelen ve stoklanan
malzemeler ile ilgili raporlarin hazirlanmasidir.

TZU yaklasiminda, teslim alma béliimiiniin tiimiiyle kaldirilmasi ve tedarikgi

isletmenin, montaj hattina kadar yaklasarak pargalar1 dogrudan is merkezlerine teslim

etmesi amaglanir. Bu uygulama ile sistemin geregi olan kalite, tedarikci isletmede

gerceklesecegi icin, alici igletmesindeki teslim alma ve tasima maliyetleri ortadan

kalkacaktir. Bunun i¢in tedarikci isletmede gerceklestirilen kalite kontroliiniin, alici

isletmenin ihtiyaclarina cevap verecek diizeyde olmasi gerekir.

4.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarik icin Gerekli Kosullar

TZU sistemi biinyesindeki satin almanin temel nitelikleri asagida ozetlenmistir

(Acar, 1993: 80):

Tam zamaninda, kiiciik kafileli, hatasiz ve sik sevkiyat

Parca bazinda tek (az) tedarikgi,
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= Daraltilmis tedarik¢i agy,

= Uzun donemli satin alma sozlesmeleri,
= Taraflar aras1 mali seffaflik,

»  Isbirligi agirlikh iliskiler.

TZU ortaminda tedarikgilerin yukarida belirtilen TZU kosullarina uyum
saglamalar ve olusabilecek ek maliyetleri karsilayabilmeleri icin tedarikgi-alici iliskilerinin
yeniden diizenlenmesi gerekir. TZU uygulamasina gecen bir isletme, tedarikgilerden
belirli bir kapasiteyi kendisi icin siirekli korumasim isteyecektir. Bu da tedarik¢inin
gelecekteki is potansiyelinin bir boliimiinden vazge¢cmesi anlamina gelmektedir.
Sonugta, tedarik¢inin bdyle bir iiretim kalibim benimsemesi icgin, kendi kar marjim
koruyabilecek islem tasarruflari elde etmesine imkan taniyan baz1 ayricaliklara sahip olmasi
gereklidir. Alici agisindan ise bu ayricaliklarin herhangi bir maliyet artis1 icermemesi
gereklidir. Aksi halde TZU yaklasimu ile elde edilecek kazanglarda bir azalma s6z konusu
olabilecektir. (Acar, 1993: 80)

Satin alma faaliyeti genel olarak malzemenin temin edilmesiyle ilgili olan tiim
fonksiyonlar1 kapsar. Bu fonksiyonlar ihtiya¢ zamaninin belirlenmesinden, malzemenin
alinmas1 ve kullanilmasina kadar olan biitiin fonksiyonlardir.

Organizasyonun biiyiikliigli gdz Oniine alinmaksizin satin alma, baz1 ana
faaliyetlerden tam veya kismi olarak sorumlu olmahdir. Bu faaliyetler soyle siralanabilir
(Acar, 1993: 77-86):
= Tedarik¢i isletmelerinin seg¢imi,
= Tedarikei isletmelerinin degerlendirilmesi,
=  Mamiil standartlarinin belirlenmesi,

= Temin edilen pargalarin kontrolii.

4.3.1. Tedarikgi isletmelerinin Secimi

Tedarik¢i isletmenin secimi satin almadaki en onemli faaliyettir. Geleneksel
satin almadan farkli olan, TZU’de satin alma uygulamalarinin ana 6zelligi, yakin
mesafedeki tedarikcilerden kiigiik miktarlarda satin alma diisiincesidir. Ayrica Ideal

olan tek bir tedarikci isletmesinden alim yapilmasidir. TZU sistemi satin almada,
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isletmeye yakin cografi alanda bulunan tek bir tedarikci isletmesinden belli miktarlarda
satin almay1 ve tedarikgi isletme ile uzun donemli iliski kurmayi saglar.
TZU satin alma yaklagimini uygulayan tiim isletmeler, tedarikgi sayisin1 6nemli
oOlciide azaltmuglar ve belirli bir parga i¢in tedarik¢i sayisini bes ya da daha az bir sayiyla
sinirlandirmiglardir. Tedarik¢i sayisinin azaltilmasindaki temel amag, satin alma
fonksiyonunu tamamen kontrol altinda tutarak tedarikgilerle giicli ve uzun donemli
iliskiler kurulmast ve bu iliskiler ¢er¢evesinde kalitenin iyilestirilmesidir. Cok tedarikgili
ortamda bu amacin gerceklestirilmesi olanaksizdir (Acar, 1993: 93).
TZU sisteminde tedarikcilerin yiiksek kalite standartlarma ulasabilmeleri icin,
kapsamli ve siirekli olarak egitim programlarina yer vermeleri gerekir. Diger yandan
tedarik¢i sayisinin az olmasi, satin almayr gerceklestirecek olan isletmenin egitecegi
tedarik¢i igletme sayisinin az olmasi demektir. Bu sayede alici isletmenin, tedarikcileri
kontrolii kolaylasacak ve egitim masraflar1 azalacaktir.
Tek yada sinirh sayida tedarikgi isletme ile calismanin diger avantajlar1 asagida
Ozetlenmistir (Acar, 1993: 93):
= Daha yiiksek kalite: Tek yada az sayida tedarikg¢i ile ¢alisilmas1 durumunda, isletme
ile tedarikciler arasindaki iligkiler giiclenecek ve bu iligkiler cercevesinde
tedarikcilerin gerek tasarim gerekse mamiil kalitesi konularindaki katkilar1 daha fazla
olacaktir.

= Daha iyi haberlesme: Az sayida tedarik¢i ile calisma,  haberlesme ve
koordinasyonu biiyiik 6l¢iide kolaylastiracaktir.

» Islemlerde azalma: Az sayida tedarikci ile calisildiginda form sayisinda ve
islemlerde biiyiik azalma olacaktir.

= Maliyetlerde azalma: Az sayida tedarik¢i ile calisildiginda, isletmenin miihendislik
boliimii tedarik¢iyle daha yakin bir iliskiye girerek mamiil maliyetlerinin azaltilmasi

icin ortak ¢alisma yapma imkanina kavusacaktir.
4.3.2. Tedarikci isletmelerinin Degerlendirilmesi
TZU sisteminde satin almanin optimal kosullari 6nem derecesine gore

degerlendirilirse, mamiil kalitesi, tedarik¢i secimi, cografik yer ve fiyat seklinde
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ozetlenebilir. Geleneksel satin almaya bakildig1 zaman fiyat cok onemlidir. TZU' de ise
fiyatin 6nemi daha azdir. Onemli olan kalitedir (J. Hay, 2000: 132).

Tedarikgi isletmeler ile kurulacak uzun donemli iligkiler, tedarik¢i isletmelerin
davranmis bi¢imini sekillendirecegi gibi, alict isletmelerinin kalite standartlarina uyum
gostermelerini de saglamis olacaktir. Tedarikgi isletme de kendisini alic1 isletmenin bir
parcasi olarak gorecek ve kendi basarisinin alici isletmesinin basarisina bagli oldugunu
hissedecektir. Ornegin: Hewlett-Packard isletmesi tedarik¢i isletmeleri ile 18-36 ay arast
stirelerle degisen sozlesmeler yapmaktadir. Bu sozlesmelerde 6 ile 12 aylik siirelerde kalite
gelisimi ve maliyet azaltilmas1 gibi konularda goériismeler yapilmast hususunda maddelere
de yer verilmektedir (Burt, 1989: 20).

Tedarik¢i isletme secimi ve degerlendirilmesi asagidaki kistaslara gore
belirlenmektedir (Burt, 1989: 20-24):
= Yiiksek kaliteli mamiil sevkiyati,
=  Zamaninda teslimat,
=  Sik ve ufak kafileler halinde sevkiyat,
= Siparislerin miktar agisindan eksiksiz teslim edilmesi.

TZU sistemini uygulayan bir alic1 isletme, yukaridaki olgiitlere sahip olan

tedarik¢i isletmeyle alim-satim iliskisine girebilir.

4.3.3. Mamiil Standartlarimin Belirlenmesi

TZU satin alma sisteminde, alic1 isletme tedarik¢i isletmesinden, daha iyi parca
dizayni, diisiik maliyet, mamiil kalitesinin ve verimliliginin artirilmast i¢in tavsiye ve teknik
yardim bekler. Alict firma, talep edeceg§i hammadde veya mamiilde tedarikgi
isletmesinin 6nerdigi mamiil 6zelliklerine 6nem verir. Bu durum, tedarikg¢i isletme ile alici
isletme arasinda uygun bir isbirligi ortam saglar. Boylece tedarik¢i firma, alici firmaya

tatmin edici mamiiller tiretmek zorunda kalir (Ayvaz, 1998: 33).
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4.3.4. Temin Edilen Parcalarin Kontrolii

Geleneksel satin almada satin alma bolumii; malzemenin teslim alinmasi,
tanimlanmasi, sayilmasi ve kalite kontroliiniin yapilmasindan sorumludur. Kisacasi kalite
acisindan sorumluluk tamamuyla alici isletmeye aittir.

TZU satin alma sisteminde kalite kontrolii, kalite kontrol tedarik¢i isletmesi
tarafindan yerinde yapilir. Bu sayede malzemeler tedarik¢i isletmesini terk etmeden 6nce
istenilen kalite diizeyi saglanmis olur. Boylelikle malzemeler alic1 isletmede herhangi bir

kontrole tabi tutulmaksizin direkt olarak iiretim bandina gonderilir.

4.4. Tam Zamaminda Uretim Sisteminde Tedarik ile Geleneksel Tedarikin

Karsilastirilmasi

Geleneksel satin almada, az siklikta ve biiyiik partiler halinde alim yapilir. Cok
sayida yan sanayi firmasi ile ¢alisilir ve kisa donemli sézlesmeler yapilir. Kalite kontrol
icin bilylik zaman harcanmakta ve yiiksek maliyetler olusmaktadir. Yogun bir yazigsma
trafigi vardir. Standart ambalajlamaya pek rastlanmaz. Sevkiyat planlamasi yan sanayi
firmasi tarafindan yapilir (Bayram, 2000: 56-57).

Tam zamaninda satin almada ise, alimlar kiiciik partiler halinde ve sik sik
yapilir. Tedarikci firmalar genellikle isletmeye yakin bolgelerden segilir. Az sayida
firma ile uzun donemli sézlesmeler yapilarak ¢aligmaya 6zen gosterilir. Satin alinan
parcalarda higcbir hata oran1 kabul edilmez. Teslimatlar, genellikle standart
ambalajlarda ve tam zamaninda yapilir. Sevkiyat planlamasi alict firma tarafindan

yapilir ve evrak alis verisi azdir (Bayram, 2000: 56-57).
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Tablo 1. Geleneksel Satin Alma ile TZ Satin Almanin Karsilastirilmasi

SATIN ALMA TAM ZAMANINDA GELENEKSEL SATIN
FAALIYETLERI SATIN ALMA ALMA
Parti bityiikliigiiniin Kiiciik partiler halinde sik Biiyiik partiler halinde daha
belirlenmesi alim yapilir. az siklikta alim yapilir.

Yan sanayi firma secimi

Belirli bir parca icin
cografi yakinliga sahip tek
bir sanayi firmas secilir,
uzun vadeli anlasma
yapilir.

Belirli bir parga icin ¢ok

sayida yan sanayi firmasi
ile ¢aligilir, kisa donemli

anlagmalar yapilir.

Yan sanayi firmalarin
degerlendirilmesi

Mamiil kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat goz
oniinde bulundurulur;
hicbir hata orani kabul
edilmez.

Mamiil kalitesi, sevkiyat
performansi ve fiyat goz
oniinde bulundurulur.

% 2’lik hata orani kabul
edilebilir.

Yan sanayi firmalari ile
pazarlik

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

Temel amag, miimkiin olan
en diisiik fiyatin elde
edilmesidir.

Gelen pargalarin kontrolii

Gelen pargalarin sayimi ve
kontrolii azaltilir ve
sonugta ortadan kaldirilir.

Alic1 firma biitiin gelen
pargalarin sayimi ve
kontroliinden sorumludur.

Nakliye seklinin Nakliyede, zamaninda Amag, ucuz nakliye temin

belirlenmesi sevkiyat onemlidir. edilmesidir. Sevkiyat
Sevkiyat planlamasi alic planlamasi yan sanayi
firmaya aittir. firmasina aittir.

Evraklar Yazigmalar icin daha az Biiyiik bir yazisma trafigi
zaman harcanir. Sevkiyat vardir. Sevkiyat zamani ve
zaman ve miktarlart miktarlarinin degistirilmesi
telefon ile degistirilebilir. icin siparis emri gereklidir.

Ambalajlama Kiigiik standart tastyicilar Biitiin parcalar i¢in alisilmis

kullanilir. Malzemenin
sayimi ve tanimlanmasi
kolaydir.

ambalajlar uygulanir.
Malzemelerin tanitimu ile
ilgili herhangi bir igaret
yoktur.

Kaynak: Aynur Emre, “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Ulkemizdeki Uygulamalart
ve Sorunlari, MPM Yayinlari: 543 Ankara, 1995: 35
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5. TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMIiNiN YARARLARI

TZU sistemi uygulamasinin isletmelere sagladig: yararlar finansal yararlar,

muhasebe sistemine sagladig yararlar ve diger yararlar olmak {izere ii¢ ana baslik altinda

toplanabilir.

5.1. TZU Sisteminin Finansal Yararlar:

[sletmelerin yogun iiretimden, siirekli akan iiretime geg¢meleri; calisanlarin

katilimiyla Toplam Kalite Kontroliinii saglamalar1 ve TZU sistemini uygulamaya

baslamalar1 onlara bir¢ok finansal yararlar saglamaktadir. Bu yararlar (Ergun, 1992: 288):

Stoklara daha az yatirimin yapilmis olmasi: Elde sifira yakin diizeyde stok
bulundurulmasi, stok bulundurma maliyetlerinde azalmalara neden olmaktadir. Bu
maliyetler, stoklara baglanan fonlarin maliyeti (faiz vb.) basta olmak iizere stoklarin
yonetimi ve nakledilmesi, depo kiras1 veya amortismani, stoklara iliskin sigorta
primleri ve stok kayitlarinin tutulmasina iliskin personel ve kirtasiye
giderlerinden olusmaktadir. Stoklara daha az sermaye baglanmasi durumunda
sermaye doniis hizinda da (toplam satislar / toplam varliklar) bir artis gozlenmektedir.
Ayrica stoklara yatirilan fonlarin alternatif maliyeti onemli bir finansal kazang
olmaktadir.

Isletmenin, stok ve iiretim icin daha kiiciik yerlere yatinmda bulunmasi,
stoklarin minimize edilmesi, daha kiiciik tesis alanlan ile iiretimin ger¢eklesmesine
imkan saglar ve tesis yatinmlarinda da tasarruf saglar.

Toplam iiretim maliyetlerinden iki yonlii azalmanin saglanmasi: Direkt ilk
madde ve malzeme maliyetlerinde azalma az sayida tedarik¢i ile uzun siireli
anlagmalar yapilmasi, miktar 1skontosu saglanmasi yoluyla maliyetlerde azalmaya ve
yiiksek kaliteli malzeme teminine imkén verir.

Diger maliyetlerde azalma; toplam verimliligin artmasi, iscilik maliyetlerinde
azalmalara neden olmakta, dokiintii ve kusurlu mamiil iiretimi diismekte, siparis igin
kirtasiye giderleri en az diizeye inmektedir.

Kalite garantisi ile siparis alinan malzemelerin isletmede tekrar kontrolii igin

zaman harcanmayacagi ve kontrol i¢in ayn bir elemana gerek duyulmayacag igin
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kalite kontrol maliyetleri azalmaktadir.

Stoklarin fiziki agidan bozulma, kirilma, calinma ve ekonomik deger kaybina
ugrama rizikosu azalmaktadir.

Stokta bekleme siiresi olmadigindan iiretim siiresinde azalma saglanmaktadir.
Tasima ve pazarlama islemlerinde hiz ve giivenin saglanmasi ile dagitim

performansi gelistirilmektedir.

5.2. TZU Sisteminin Muhasebe Sistemine Sagladig1 Yararlar

TZU sistemi, daha az muhasebe kaydi gerektirdigi icin muhasebe siirecini oldukga

basitlestirmistir. Bu sistemde stok bulunmadigi i¢in, stok muhasebesinin neden oldugu

formalite ve kirtasiyecilik tiimiiyle ortadan kalkmaktadir. Bu konu II. Béliimde daha detayl

olarak incelenecektir.

5.3. TZU Sisteminin Sagladig1 Diger Yararlar

Sistemin finansal yararlar ile muhasebe sistemine sagladigi yararlar diginda kalan

diger yararlar (potansiyel yararlari) asagidaki gibi siralanabilir (Horngren, 1987: 291):

Diizenli is akisinin gerceklestirilmesi,

Calisanlarin iiretimle ilgili olarak aniden ortaya cikan sorunlarin ¢oziimiine
katihmu, ise baglih@r ve daha iyiyi iiretebilmek amaciyla giidiilenmesi,

Is giicii, malzeme, arag, gerec ve makinalerin verimli bir bigcimde kullanilmasi ve
boylece toplam verimliligin yiikseltilmesi,

Mamiil ve hizmetlerin kalitesinin yiikseltilmesi,

Uretimde esnekligin artirilmasi,

Uretim birimlerinde ¢ok yonlii uzmanlagsmanin gelistirilmesi ve merkeziyetci
olmayan atolye sistemine gecilmesi,

Isgiicii kullaniminda esnekligin saglanmast,

Pazarda giiclii bir rekabet avantajinin ele gegirilmesi,

Garanti ve servis giderlerinin minimizasyonu.
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6. TAM ZAMANINDA URETIM SISTEMIiNiN UYGULANMASINDA
KARSILASILAN SORUNLAR

TZU Sistemi 6nemli avantajlar saglamakla birlikte, uygulanmasi sirasinda
problemler ortaya ¢ikabilir. Karsilasilan problemleri su basliklar altinda toplamak
miimkiindiir (Muti, 1998: 63-64):
1.Degisime Kars1i Olan Kiiltiirel Tepkiler: Sendikanin karsi c¢ikmasi, {iretim,
mithendislik boliimlerinin ve orta kademe yoneticilerinin degisime tepkileri basariya
inangsizlik bu tiire giren belli bagh problemlerdir.

2.Kaynak Eksikligi: Egitim ve alistirmanin yeterince yapilamamasi TZU sistemini tam
anlamadan uygulamaya baslanmasi ve bircok seyi birden uygulamaya koymaya
calismanin zorlugu.

3.Yonetimin Desteklenmemesi: Calisanlar tarafindan tepe yOnetimin yeterince
desteklenmemesi; TZU igin gerekli degisikliklerin yeterince anlagilamamast.

4.Yan Sanayinin Desteklememesi: Yan sanayi firmalarinin isbirligine yanagmamast,
TZU Sistemi'nin uygulanmasinda 6nemli bir problemdir. En onemli nokta kalite
problemleridir.

Yan sanayi firmalar1 TZU Sistemi'nin uygulanmasi halinde kendilerinin
biiyiikk faydalar elde edecekleri konusunda ikna edilmelidir. Ciinkii yan sanayi
firmalari, 6nemli faydalarimi alic1 firmanin elde edecegini diisiindiikleri bir sisteme
ni¢in destek vermeleri gerektigini bilmek istemektedirler.

Yan sanayi firmalan siirekli iyi kalitede ve tam sayida malzeme sevk etme
konularinda alic1 firmalar tarafindan baski altinda tutulurlar. Bu durumda yan sanayi
firmalar1 TZU Sistemi altinda calismakta isteksiz olmakta ve cekinmektedirler.

Yan sanayi firmalarmin tereddiitlerini gidermek ve TZU Satin alma
Sistemi'nin uygulanmasina tam destek saglamak amaciyla, uygulamanin temel
amacglarinin yan sanayi firmalarina diizenlenecek egitim programlar vasitasi ile
anlatilmasi, problemin ¢ziimiine yardimci olacak 6nemli bir faktordiir.
5.Diisiitk Mamiil Kalitesi: Karsilasilan diger bir problem de, yan sanayi
firmalarindan devamli olarak yiiksek kalitede malzeme temin edilememesidir. Bu
problem, ayn1 zamanda iiretimin yavaslamasina ve durmasina neden olabilir. Bu da

TZU Satin alma programinin uygulanmasini tehlikeye sokabilir.
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Problemin ¢o6ziimil i¢in izlenecek en iyi yol yan sanayi firmalar i¢in kalite
yonetimi programlar diizenleyerek kritik kalite 6zelliklerinin anlatilmasidir. Kalite
sertifikas1 uygulamasi ve zaman zaman yan sanayi firmalarinin tesislerinde inceleme
yapilmasi da yiiksek kaliteli mamiil temininde 6nemli rol oynamaktadir.
6.Nakliye Firmalarimn Yeterince Destek Vermemesi: TZU Satinalma
Sistemi'ni uygulayan firmalarin karsilastiklar1 bir baska problem de nakliye
firmalarinin TZU Sistemi'ne uygun sevkiyat igin gerekli isbirli§i yapmamalidir.
Nakliyeci firmalara TZU Satin almasi'nin 6nemi anlatilmalidir. Calisilan nakliye
firmas1 sayisinin azaltilmasi ve uzun vadeli iligkilerin kurulmast, TZU Sistemi'ne
uygun sevkiyatlarin yaptirilabilmesi i¢in 6nemlidir.
7.Miihendislik Desteginin Eksikligi: Dizayn Miihendisliginin desteginin yeterince
olmamasi basarili TZU Sistemi'nin uygulanmasina engel teskil eden bir sebeptir.
Dizayn miihendisleri satin alinan malzemelerin teknik ©6zelliklerini hazirlamaktan
sorumludurlar. Dizayn miihendislerinin satin alma personeli ile yakin iliski
kurmamalar1 nedeniyle, satin alma personeli teknik konularda yeterince bilgi sahibi
olmamakta ve yan sanayi firmasi ile bu konularda saglikli diyalog kuramamaktadir.
Bu problemin giderilmesi i¢in miihendislik ile satin alma gruplarn arasinda
isbirliginin arttirilmasi gereklidir.
8.iletisim Eksikligi: Firmanin biitiinii icindeki iletisim eksikligi diger bir
problemdir. Oysa TZU Sistemi'nin uygulanmasi ve gelistirilebilmesi biitiin boliimler
arasinda igbirligi ile miimkiin olacaktir.
9.Malzeme Teslim Siiresi: Yan sanayi firmalarinin, malzeme teslim siirelerinin
uzun olmasi onemli bir problemdir. Malzeme teslim siirelerinin uzamasi halinde,
alict firmalarin programlart gecerliligini yitirmeye baglar.  Siparis degistirme
faaliyetleri artar. Biitiin bunlar bu konuda yapilan programlarin diizenini bozar.

Alict ve yan sanayi firmalari, bekleme siiresini kisaltmak i¢in birlikte calismalidirlar.
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II. BOLUM

TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMIiNiN URETIM MALIYETLERI
VE MALIYET MUHASEBESI UZERINE ETKIiLERI

1- MALIYET MUHASEBESI KAVRAMI VE AMACLARI

1.1. Maliyet Muhasebesi Kavram

Amerika’nin Ulusal Muhasebeciler Birligi (The National Association of
Accountanst-NAA), maliyet muhasebesini, bir topluluktaki yasal unsurlarin ¢ogunlugu
tarafindan kullanilan ya da yetkili bir muhasebe grubu tarafindan kurallar1 konan bir
proje, siire¢ ya da malin maliyetini belirlemek icin kullanilan bir teknik ya da yontem”
olarak tamimlamistir (Polimeni, 1991: 5). Maliyet Muhasebesi, birincil olarak planlama,
kontrol etme ve karar verme icin yoneticilerin dahili kullanimina uygun bilgilerin
toplanmasi ve analizi ile ilgilenir (Polimeni, 1991: 33).

Daha agik bir ifadeyle, isletmenin iirettigi mamiil ve hizmetlere iliskin
maliyetlerin saptanmasi, 6lciilmesi, kayit ve siniflandirilmasi, bu maliyetlerin hizmet ve
mamiillere yiiklenmesi iglemlerinin tiimii maliyet muhasebesinin konusuna girer. Bu
islemler yapilmaksizin isletmenin donemsel gelir tablosu ve dénem sonu bilangcosunun
diizenlenmesi miimkiin olmadigina gore, maliyet muhasebesi finansal muhasebenin bir
bilesenidir (Giirsoy, 1997: 5).

Maliyet muhasebesi, kullanicilarin yargida bulunma ve karar vermelerine
yardimc1 olmak amaciyla mamiil ve hizmet iiretimi yapan isletmelerde 6zel olarak
iiretim maliyetleri ile ilgili ekonomik olaylar iizerine yogunlasarak bunlarin taninmasi,

olciilmesi ve raporlanmasidir (Civelek ve Ozkan, 2002: 5).
1.2. Maliyet Muhasebesinin Amaclari

Maliyet Muhasebesini, maliyet tiirlerinin, olus yerleri ve ilgili olduklart mamiil ve
hizmet cinsleri bakimindan saptanmasina ve izlenmesine yarayan bir hesap ve kayit

diizeni olarak da tarif edebiliriz. Maliyet muhasebesi yalnizca belirli bazi faaliyet dallar
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icin degil, her cins iiretim faaliyeti i¢in s6z konusu olabilir. Ancak iiretim islemleri
sirasinda kullanilan iiretim faktorlerinin gesitleri ¢ogaldigi, tiretimin gecirdigi sathalarin
sayis1 fazlalastigl ve iiretim siiresi uzadigl oranda, maliyet muhasebesinin de 6nemi ve
sorunlari artar.
Maliyet Muhasebesinin baslica amaclar soyle 6zetlenebilir
(Bursal ve Ercan, 1992: 14):
-Birim maliyetleri saptamak,
-Isletme faaliyetlerini kontrol etmeye yardimci olmak,
-Planlamaya yardimci olmak,
-Ileriye yonelik alinacak kararlarin etkinligini arttirmak.
Bazi Yazarlara gére Maliyet Muhasebesi en genis anlam ile asagida belirtilen
iic amaca hizmet etmektedir (Ustiin, 1988: 3).
= Giinlik (rutin) iglerin planlanmasinda ve kontroliinde kullanilmasi
icin isletme yoneticilerine i¢ raporlama,
» (Ozel yonetim kararlarinin alinmasinda; temel planlar ve politikalarin
belirlenmesinde kullanilmasi icin isletme yoneticilerine i¢ raporlama,
= Stoklarin degerlemesi ve donem kérinin Olciilmesi amaciyla mamiillerin
maliyetinin belirlenmesi ve ayni1 zamanda, yonetim ile isletme disindaki
ticlincii  kisilerin mamiil maliyetlerine iliskin bilgi gereksinimlerinin

karsilanmas1 olusturur.

2- TAM ZAMANINDA MALIYET MUHASEBESI KAVRAMI, ORTAYA
CIKISI VE AMACLARI

2.1. Tam Zamamnda Maliyet Muhasebesi Kavramm

Isletmelerde uygulanacak maliyet muhasebesi sistemleri; iiretilecek mamiillerin
niteligine, iiretim sisteminin teknik oOzelliklerine, liretim politikasina ve yOnetimin
maliyet muhasebesinden beklentilerine gore degismektedir. Her isletmede aynen
kullanilabilecek tek tip bir maliyet muhasebesi sisteminden bahsedilemez. Isletmeler,

kendi biinyelerine uygun maliyet muhasebesi sistemlerini kurmak ve degisen sartlara
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gore de siirekli olarak gelistirmek zorundadir. Degisen sartlara uygun hale getirilmeyen
en modern maliyet muhasebesi sisteminin bile basarili olmasi miimkiin degildir
(Dursun, 1998: 38).

Isletmeler iiretimin teknik 6zelligine ve akisina bagl olarak safha ve siparis
maliyet sistemlerinden birini uygulamaktadir. Uygulanacak sistemin satha veya siparis
maliyet sistemi olduguna karar verildikten sonra, bu sistemlere gore uygulanacak
maliyet saptama yoOntemleri belirlenebilir. Mesela, saftha veya siparis maliyet
sistemiyle birlikte standart maliyet sistemi kullanilabilir (Dursun, 1998: 38).

Satha maliyet sistemi; ayni tiir, bicim ve aym Ozellikteki mamiillerin y18in
halinde ve birbirini takip eden cesitli iiretim safhalarinda piyasa icin siirekli olarak
iretildigi isletmelerde uygulanmaktadir. Satha maliyet sisteminin esasi, her safhanin
maliyetlerini ayr1 ayr1 toplamak ve bulunan toplamlar1 o safhalarda iiretilen birim
sayisina bolerek birim maliyetlerini hesaplamaktir. Safha maliyet sisteminde, maliyetlerin
ayr1 ayn teknik iiniteleri temsil eden safhalar bakimindan toplanmasi biiylik giicliik
gostermez. Safha maliyet sisteminde hem direkt hem de endirekt maliyetlerin sathalar
itibariyle dogrudan dogruya belirlenmesi miimkiindiir (Dursun, 1998: 38).

Siparis maliyet sistemi; tiretimin miisterilerin siparis ve arzularina gore yapildigi,
farkli tiir, sekil ve Ozellikteki mamiillerin iiretildigi isletmelerde uygulanmaktadir.
Siparis esasina gore iiretimde belirli 6zellikte bir mamiilden belirli miktarda iiretilmesi
icin, isletmenin teknik servislerine bir is veya bir liretim emrinin verilmesinin yani sira;
belirli bir iiretim programina gore, 6zellik gosteren mamiillerden de, kisa bir stok
stiresinden sonra satilmak {izere belirli miktarlarda tiretilebilir. Siparis maliyet sisteminin
en Oonemli 6zelligi, tiretilecek bir veya bir ka¢ birimin maliyetinin ayr ayri1 olarak
Izlenmesi ve belirlenmesidir. Dolayisiyla bu sistemde, maliyetlerin miimkiin oldugu
kadar siparislere gére dogrudan dogruya belirlenmesine ¢aligilmaktadir. Ancak siparis
maliyet sisteminde, isletmede farkli tiirde mamiillerin tiretilmesi durumunda direkt
maliyetlerin siparislere gore izlenmesinin kolay olmasina ragmen, genel iiretim
maliyetlerinin siparigler arasinda dagitilmast cok giigtiir. Bu durum ileri iretim
teknolojilerinin kullanimina bagli olarak genel iiretim maliyetlerinin arttigl iiretim
ortamlarinda daha da hissedilir hale gelmistir (Dursun, 1998: 38).

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin yapisinin olusturulmasinda
yukarida acikladigimiz satha ve siparis maliyet sistemlerinin &zelliklerinden hareket

edilmektedir. Buna gore tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi, Tam Zamaninda
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Uretim sisteminin uygulandig1 isletmelerde safha ve siparis maliyet sistemlerinin
ozelliklerinin birlikte uygulanmasindan olugan bir maliyet muhasebesi sistemidir. Bu
maliyet muhasebesi sistemi, Tam Zamaninda Uretim sistemini uygulayan isletmelerin
yapisina Tam Zamaninda Uretimin teknik 6zelliginden dolayi, tek basna siparis
maliyet sistemi ve safha maliyet sistemini uygulamaktan daha uygun olmaktadir
(Horngren, 1987: 583-596).

Tam Zamaninda Uretim sisteminin uygulandigi isletmelerde, sadece siparis
veya saftha maliyet sisteminin uygulanmasi pratik ve ekonomik olmamasinin yan1 sira,
onemli maliyetleme problemlerine de sebep olacaktir. Ciinkii Tam Zamaninda Uretim
sisteminde hizli bir iiretim akist s6z konusudur. Tezgahlar, iiretim akisina uygun olarak
yerlestirilir. Belirli bir zaman diliminde iiretim hiz1 ile is merkezlerindeki iiretim miktart
arasinda uyum vardir. Uretim hatlarinda hizla degisen tiiketici ihtiyaclarma uygun,
birbirine benzer ancak farkli nitelikteki mamiiller iiretilmektedir. Uretim hatlarida
iiretilen farkli birimler, farkli madde ve malzeme maliyetlerine sahip olabilir. Ancak bu
mamiiller biiyiikk Ol¢iide aym doniistirme islemlerine tabi tutulmaktadir. Bu tiir
durumlarda madde ve malzeme maliyetlerinin her bir mamiil icin ayr1 ayr tespit
edilmesi (siparis maliyet-sistemine benzer durum), doniistiirme maliyetlerinin (genel
tiretim maliyetlerinin) ise safhalara gore belirlenmesi (safha maliyet sistemine benzer
durum) daha uygun olmaktadir. Mesela; kaliteleri farkli iki tiir kumasin tiretildigi bir
firmada, madde ve malzeme tiirleri her bir mamiil i¢in ayn olurken; s6z konusu mamiiller
ayni doniistiirme islemlerine tabi tutulmaktadir. Dolayisiyla madde ve malzeme
maliyetlerinin mamiillere gore, doniistiirme maliyetlerinin ise safhalara gore izlenmesi
daha anlamlidir. Bu tiir isletmelerde iretimin teknik 6zelligine daha uygun olan Tam
Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminin uygulanmasi maliyetleme problemlerini

biiyiik dl¢iide azaltacaktir (Dursun, 1998: 39).

2.2. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin Ortaya Cikis1

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi; liretim ortaminin degismesi, geleneksel
maliyet muhasebesinin yetersizligi, maliyet yapilariin degismesi, amortisman
yontemlerinin yetersizligi ve performans Olgiilerinin degismesi gibi sebepler ile

ortaya ¢ikmistir.
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2.2.1. Uretim Ortamimn Degismesi

Giinlimiizde haberlesme ve ulasim vasitalarindaki gelismeler diinyanin sinirlarini
biiyiik olc¢iide kiiciiltmiis ve buna bagh olarak ta tiretim yerel olmaktan ¢ikmistir.
Kiiresel rekabet, kar ve piyasa paylarini siirekli diisiirerek organizasyonlar belirli sinirlar
icerisinde faaliyetlerini siirdiirmeye itmistir. Piyasa ve teknolojideki hizli degisimler
sonucunda iiretim ortaminda kokli degisimler ortaya c¢ikmistir. Tam zamaninda
Uretim sistemi buna en giizel bir drnektir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminin iiretim ortaminda ortaya ¢ikardigi koklii
degisimler karsisinda yatirim degerlemesi, mamiil maliyetinin saptanmasi ve
performans Ol¢iimil ile ilgili problemler artmis ve geleneksel maliyet ve yonetim
muhasebesi sistemleri yoneticilere zamaninda, dogru ve giivenilir bilgi saglamada
yetersiz kalmistir. Dolayisiyla Tam Zamanmda Uretim sisteminin gerceklerini
yansitacak sekilde Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi sisteminin gelistirilmesi

ihtiyaci ortaya cikmistir.

2.2.2. Geleneksel Maliyet Muhasebesinin Yetersizligi

Geleneksel maliyet muhasebesi, giiniimiizde birgok bakimdan elestirilmektedir.
Bu elestirilerin en 6nemlileri asagida belirtilmistir.

Geleneksel muhasebe sistemleri, maliyet merkezleri tizerinde yogunlasarak birim
maliyetleri ve verimliligi 6lcmeye calismaktadir. Geleneksel iiretim ortamlarindaki
sorumluluk merkezlerinin yerini Tam Zamaninda Uretim sisteminde is hiicreleri
almig ve maliyet merkezleri birbirine bagimh hale gelmistir. Dolayisiyla ayr ayr iiretim
unsurlarinin ve maliyet yerlerinin maliyetlerinden ziyade bir biitiin olarak organizasyonun
maliyetlerinin azaltilmasi ve verimliligin artirllmas1 6nem kazanmustir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinden elde edilen bilgiler rakamlara
dayanan finansal nitelikli bilgilerdir. Isletmenin gelecegine yonelik kararlar ve
performans Olciimii bu bilgilere dayanilarak gerceklestirilmektedir. Oysa Tam
Zamaninda Uretim ortaminda yatirm degerlemesi, performanslarin olciilmesi, yeni bir
mamiiliin iiretilmesi gibi 6nemli kararlarin alinmasinda finansal nitelikli bilgilerin yani

sira finansal olmayan bilgilere de ihtiya¢ duyulmaktadir.
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Geleneksel maliyet sistemlerine yapilan elestirilerin ¢ogunlugunda, maliyet
dagitimlarinda kullanilan yontemlerin keyfi oldugu ve buna bagl olarak ta dagitimlarin,
hatal1 finansal tablolara ve kararlara sebep oldugu ileri siiriilmektedir. Ayrica,
otomasyonla birlikte toplam mamiil maliyetleri icerisinde pay1r énemli derecede azalan
direkt isciliklerin halen dagitim Olciisti olarak kullanilmaya devam edilmesidir. Yeni
iiretim ortamlarinda genel iiretim maliyetlerinin ortaya c¢ikmasiyla dagitim ol¢iisii
olarak direkt isciliklerin artik kullanilmamas1 gerektigini gostermektedir. Genel tiretim
maliyetlerinin, direkt is¢iliklerin yerine, iiretim hattinda bulunan bir siire¢ veya makina
kapasitesinin tiretimde kullanildigi miktar oraninda mamiillere dagitilmasi daha dogru
birim maliyetlerin elde edilmesini saglayacaktir (Watts, 1993: 515-516).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde sabit ve degisken maliyetlerin
ayirimi basit bir yolla yapilmaktadir. Direkt iscilik ve direkt hammadde gibi degisken
maliyetlere iiretim faaliyetinin sebep oldugu ve dolayisiyla bu maliyetlerin iiretilen birim
sayilariyla tasindigi kabul edilmektedir. Oysa giinlimiizde ileri diizeyde iiretim
teknolojilerinin kullanilmaya baslanmas1 sabit maliyetlerde artis ve degisken
maliyetlerde azalislara sebep olmustur. Ayrica, genel iliretim maliyetlerinde 6nemli
derecedeki artislar, maliyet davramislarinin iiretim miktar1 esas alinarak belirlenmesinin
hatali sonuglar verecegini gostermektedir. Ciinkii birim basina degisken maliyetlerin
sabit olmasi diisiik hacimli mamiillerin gereginden daha fazla, yiiksek hacimli mamiillerin
ise gereginden daha diisik maliyetlerden pay almasi sonucunu doguracaktir. Bu
bakimdan, iiretim hattinda birden fazla farkli mamiiliin iiretildigi ortamlarda maliyet
davraniglarimin  belirlenmesinde {iretim miktarinin  yerine mamiiliin karmagiklik
derecesi (mamiiliin iiretilmesinde ¢ok sayida parca kullanilmasi) ve mamiil cesitliliginin
dikkate alinmasi daha anlaml sonuglar verecektir (Watts, 1993: 515-516).

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinin sagladigi bilgilerin yetersiz
olmasimin diger bir sebebi de siirekli olarak verimlilikle ilgilenmis olmalaridir. Oysa
TZU sisteminde verimlilik kadar etkinlik de énemli bir kavramdir
(Banar, 1992: 49-50). Ciinkii Tam Zamaninda Uretim sisteminde, mamiile deger
katmayan tiim faaliyetlerin ortadan kaldirlmasi (etkinlik) verimliligin artirilmasinda
hayati 6neme sahip olan bir faktordiir. Uretim ortaminda yapilan her basitlestirme

verimlilikte artisla sonuclanmaktadir.
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2.2.3. Maliyet Yapilarinin Degismesi

Emek yogun iiretimden sermaye yogun iiretime geg¢is, hem iiretimin hem de
iretim maliyetlerinin yoniinii degistirmistir. Direkt ve degisken maliyetler arasindaki iliski
degismistir. Bu bakimdan maliyet davramislarinin dogru olarak belirlenmesi,
yoneticilerin gelecege yonelik kararlar almasinda ve maliyet merkezlerinin maliyet
performanslarin1 yorumlamalarinda 6nem kazanmstir.

Otomasyona bagli olarak iiretim siirecindeki degismeler karsisinda toplam mamiil
maliyetleri icerisinde direkt is¢iliklerin pay1 azalirken endirekt maliyetlerin pay1 6nemli
derecede artmistir. Direkt is¢ilik maliyetleri mamiil maliyetlerinin belirlenmesinde ayri
bir maliyet unsuru olarak degil, endirekt (dolayli) maliyetler igerisinde izlenmeye
baslanmigtir (Monden and Sakurai, 1989: 265). Ayrica daha 6ncede deginildigi gibi
degisken maliyetler diismekte ve sabit maliyetler yiikselmektedir. Sabit maliyetlerin
artmasi isletmelerin bagabas noktalarini yiikseltmistir. Bu durum karsisinda isletmeler
verimliliklerini artirabilmek icin endirekt maliyetleri 6l¢cme ve kontrol etmeye yonelik

yeni maliyet muhasebesi sistemlerinin gelistirilmesi ihtiyacim1 duymuslardir.

2.2.4. Amortisman Yontemlerinin Yetersizligi

Kullanilmakta olan amortisman yontemlerinde, amortisman tutarlar1 sabit
zamanlar (1 y1l gibi ) dikkate alinarak ayrilmaktadir. Bu metotlarda mamiile ildve edilen
degerin, amortisman ayrilmasi gereken zaman zarfinda fiili makina kullanimindan ve ayr1
ayr1t mamiillerden bagimsiz oldugu kabul edilmektedir.

Amortisman yontemleri, amortisman tutarlarinin arttigr ileri iiretim
teknolojilerinin kullanildigi ortamlarin ihtiyaglarina cevap verecek sekilde
degistirilmelidir. Esnek iiretim sistemleri ve diger otomasyonlu sistemler bir maliyet
objesi icin maliyetlerin izlenebilirligini artirmaktadir. Dolayisiyla otomasyonlu iiretim
techizatinin maliyetlerinin hiicrelerde iiretimi yapilan her bir mamiil veya mamiil partisi
icin direkt olarak izlenmesi miimkiindiir. Bu bakimdan iiretim techizati sabit zaman
donemlerinden ziyade fiili kullamimlar esas alinarak amortismana tabi tutulmalidir. Bu
uygulamanin en 6nemli avantaji, otomasyon maliyetlerini degisen ekonomik sartlara

daha uyumlu hale getirmesidir (Brimson, 1986: 28).
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2.2.5. Performans Olciilerinin Degismesi

Geleneksel performans ol¢iimlerinde, kisa donemde ortaya cikan finansal
sonuglara onem verilmektedir. Oysa otomasyonun stratejik faydalari, daha diisiik
maliyetlerin yam sira kalitenin iyilestirilmesi, iiretim zamanimin kisalmasi ve degisen
ihtiyaglara daha biiyiik ol¢iide cevap verilmesidir. Bu bakimdan kisa dénemli finansal
olciiler, teknolojide, tiretim siirecinde ve organizasyonlara bakig acilarindaki degismeler
karsisinda ©Onemini biiylik Olciide kaybetmistir (Ostrenga, 1990: 46). Geleneksel
performans Ol¢timii fiili olarak ortaya c¢ikan sonuglarla standartlar arasindaki farklar
gosteren raporlara gore gerceklestirilmektedir. Standart maliyet sistemleri, fark
analizleri araciligiyla maliyet kontroliinde 6nemli bir yere sahiptir. Ancak otomasyonlu
ortamlarda iiretim siireclerinin giivenilir ve uyumlu olmasindan dolay1 farklar 6nemsiz
veya "sifir" olarak ortaya cikmakta; dolayisiyla fark analizleri biiyiik 6l¢iide dnemini
kaybetmektedir. Bundan dolayidir ki; Tam Zamaninda Uretim sistemini uygulayan bir
cok isletmede karsilastirmalarin yapilmasinda veya farklarin hesaplanmasinda standart
maliyetlerin 6l¢ii olarak kullanilmasinin ihtiyaclara yeterince cevap vermedigi
belirlenmistir (Green, Amenkhieman and Johnson 1991: 51). Mesela, iscilik
maliyetlerinin toplam mamiil maliyetleri icerisindeki payimin énemli derecede azalmasi
ve isciliklerin giderek sabit maliyet niteligi kazanmasi, is¢ilik verimlilik farklarim biiyiik
Olciide anlamsiz yapmistir. Ayrica, malzeme fiyat farklarina 6nem verilmesi, miktar
iskontolar1 saglamak i¢in ihtiyagtan fazla ve diisiik kaliteli hammadde alimlaria sebep
olabilir. Halbuki yeni iiretim ortamlarinda maliyetler artsa da kaliteyi en yiiksege
cikarmak temel amaglardan birisidir (Garrison and Noreen, 1994: 438).

Yukaridaki ifadelerden anlagsilacagi iizere, iiretim ortamindaki teknolojik
gelismelere uygun olarak maliyet ve yonetim muhasebesi sistemlerinin gelistirilmemesi
iretim performansmin hatali olarak degerlendirilmesine sebep olacaktir. Hatali ve uygun
olmayan performans Olg¢iileri iiretimin verimliligini ve etkinligini bozmasinin yani sira;
gercegi yansitmayan bilgilere bagl olarak iiretim siirecinin siirekli iyilestirilmesini de
engelleyecektir.

Performans olgiimleri isletmelerin sorumluluguna uygun finansal ve finansal
olmayan faaliyet Slgiilerini yansitmalidir. Tam Zamaninda Uretim sisteminde, ayr1 ayr1
ve departmanlara iliskin maliyetlerin yerine, bir biitiin olarak isletmenin toplam

maliyetlerinin azaltilmasi iizerinde Onemle durulmasi performans 6lgiilerinin
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degismesine sebep olmustur. Dolayisiyla kurulacak performans 6l¢iim sistemi Tam

Zamaninda Uretim sisteminin 6zelliklerine uygun olmalidir.

2.3. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin Amaclari

Daha oncede deginildigi gibi, Maliyet Muhasebesi, maliyet tiirlerinin, olus
yerleri ve ilgili olduklar1 mamiil ve hizmet cinsleri bakimindan belirlenmesine ve
izlenmesine yarayan bir hesap ve kayit diizeni olarak tanimlanmaktadir
(Bursal ve Ercan, 1992: 14). Maliyet muhasebesinin temel amaglari, mamiil
maliyetlerinin belirlenmesi, pldnlama ve kontroldiir.

Giiniimiizde geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri, maliyet muhasebesinin
bu amaclarina ulagmasinda, zamaninda, dogru ve giivenilir bilgi saglamada yetersiz
kalmistir. Dolayisiyla, Tam Zamaninda Uretim sisteminin temeli olan siirekli
iyilesme ve israfin ortadan kaldirilmasiyla iiretimde sonu olmayan miikemmellik
yolunda ilerleyen isletmelerin, maliyet muhasebesi sistemlerini {iretim ortaminin
ihtiyaclarina uygun olarak yeniden diizenlemeleri gerekir. Kisaca, iiretimde
milkemmellige ulasilmasi bir amag; ileri teknolojilerin ve bu teknolojilere uygun maliyet
muhasebesi sistemlerinin gelistirilmesi, bu amaca ulagmada takip edilecek yol olmalidir.

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kavraminin ortaya cikisinda ele alindigi
gibi giiniimiizde {iretim siirecinin kontrol edilmesinde, {iretim performansinin
izlenmesinde ve yoOnetime bilgi saglanmasinda bilgi teknolojisinin etkin bir sekilde
kullanilmaya baglanmas1 maliyet ve yonetim muhasebesini onemli derecede etkilemistir.
Bu bakimdan iiretim sisteminin 6zelliklerine uygun olarak maliyet muhasebesi
sistemlerinde gerekli degisikliklerin yapilmamasi, iiretim sisteminden beklenen
faydalarin elde edilememesi sonucunu doguracaktir.

Uygulamada muhasebe sistemlerinde gerekli degisiklikleri yapan isletmeler Tam
Zamamnda Uretim sistemini daha basarili uygulayarak diger isletmelere iistiinliikler
saglamistir. Mamiil tasarimi, fiyatlamasi, yeni mamiillerin piyasaya siiriilmesi, satig
sonrasi hizmetler, piyasada var olan mamiillerin iiretiminden vazgecilmesi gibi kritik
kararlarin kiimeli etkisi isletmelerin stratejilerini belirlemelerinde biiyiik 6neme sahiptir.
Mamiil maliyeti ile ilgili bilgiler hatali ise, isletme yanlis ve karsiz bir strateji

izleyebilir. Ornegin, mamiil maliyetlerini gercegi yansitacak sekilde tespit edemeyen bir
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isletme, daha fazla tiiketiciye hizmet verememesinden dolay1r rekabet istlinliigiinii
kaybedebilir.

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin amaclar1 temelde geleneksel maliyet
muhasebesinin amaglar1 ile aymidir. Ancak Tam Zamaninda maliyet muhasebesinin
getirdigi degisiklikler Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin amaglarinda da kismen
degisiklige sebep olmustur. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesinin amaglarini ii¢ ana

baslik halinde incelenecektir.

2.3.1. Mamiil Maliyetlerinin Daha Dogru Olarak Belirlenmesi

Tam Zamaninda Uretim sisteminde, iiretimin hiicrelerde yapilmasi, iiretim
stirecinin basitlestirilmesi ve maliyet verilerinin toplanmasinda gelismis bilgisayar ve
programlarinin kullanilmast hem detayli bilgilerin daha ekonomik olarak elde
edilmesini hem de sebep sonug iliskisini daha iyi gosteren maliyet fonksiyonlarinin
gelistirilmesini saglamistir. Dolayisiyla muhasebe sistemi; mamiil fiyatlarinin ve
karistminin  belirlenmesinde, maliyete dayali sozlesmelerin yapilmasinda, kisaca,
isletmenin gelecegini belirleyecek olan hem isletme icerisine hem de isletme disina
yonelik kritik kararlarin alinmasinda yoneticilere daha dogru, zamanli ve giivenilir bilgi

saglar duruma gelmistir ( Dursun, 1998: 100).

2.3.2. Mamiil Maliyetlerin Daha Etkin Olarak Kontrol Edilmesi

TZU sisteminde iiretim akis hatlar1 cok sayida mamiil cesidinin iiretilebilmesi igin
yiiksek bir iiretim esnekligine sahiptir. Fonksiyonel yerlesim diizeninden tiretim hatlarina
dogru bu degisim, maliyet merkezlerinin yapisimi degistirmistir. Belirli bir mamiiliin veya
mamiiliin 6nemli pargalarinin iiretilmesi icin gerekli olan tiim faaliyetler aym
maliyet merkezinde yapilmaktadir. Dolayisiyla bir¢ok genel iiretim maliyetinin mamiil
tiirleri icin dogrudan izlenebilirligi artmakta ve anahtarlar araciligiyla dagitimlar en
aza indirgenmektedir. Bu durumda ortaya cikan mamiil maliyetleri, tiiketilen gercek
kaynaklan biiyiik ol¢iide yansitan maliyetler olmaktadir (Ayvaz, 1998: 56).

TZU sisteminde maliyet yonetimine, organizasyonun tiim kaynaklarini ve bu

kaynaklar1 tiiketen faaliyetlerin kontrol edilmesi olarak bakilmalidir. Ciinkii TZU
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sisteminde, ayri ayr1 ve departmanlara iliskin maliyetlerin yerine, bir biitiin olarak
isletmenin toplam maliyetlerinin azaltilmasi tizerinde 6nemle durulmaktadir.

TZU sisteminde maliyetlerin daha etkin bir sekilde kontrol edilebilmesi,
isletme faaliyetlerinin ve iiretim sisteminin tiimii hakkinda temel bilgilere sahip
olunmasint ve pazarlama, satis, arastirma ve gelistirme, satin alma, iretim,
finansman ve muhasebe departmanlarinin ekip halinde uyumlu calismalarim gerektirir.
Diger bir ifadeyle, TZU sisteminde maliyetlerin daha etkin olarak yonetilebilmesi bu

boliimlerin sorumluluklarini basarili olarak yerine getirmelerine baghdir.

2.3.3. Muhasebe Sisteminde Maliyetlerin Azaltilmasi

Tam Zamaninda Uretim sistemi hem iiretim ortaminin fiziksel yapisin1 hem de
iiretim maliyetlerinin yapisin1 degistirmistir. Daha onceden belirtildigi gibi, TZU
sisteminde direkt is¢ilik maliyetlerinin toplam mamiil maliyetleri icerisinde pay1
onemli derecede azalirken genel iiretim maliyetlerinin pay1 biiyiik olgiide artmustir.
Dolayistyla, TZU sisteminde geleneksel iiretim ortamlarinda oldugu gibi maliyetlerin
planlanmasi ve kontroliinde iscilik verimlilik farklarinin 6nemi azalmustir. Ayrica, TZU
sistemini uygulayan isletmelerde iiretimin tiim asamalarinda stoklar en aza indirilmekte
oldugundan envanter degerlemesi icin detayli kayit tutmaya da ihtiya¢c kalmamaktadir.
Envanter muhasebesinin basitlestirilmesi muhasebecileri, iiretim faaliyetlerinin
planlanmast ve kontroliinde yoneticilere daha giivenilir bilgiler saglamaya
yoneltmektedir.

Yukaridaki o6zellikler dikkate alindiginda geleneksel maliyet muhasebesi
sistemlerinin TZU sistemi i¢in uygulanmasi ¢ok maliyetli olacaktir. TZU sisteminin
temeli, siirekli iyilesme ve tiim faaliyetlerin basitlestirilmesidir. Bu basitlestirme, satin
alma ve diretimde oldugu gibi maliyet muhasebesine de yansitildiginda sistemin

maliyetlerinde 6nemli azalmalar olacaktir.
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3- TAM ZAMANINDA MALIiYET MUHASEBESI GELiSTIRME
KRITERLERI

3.1. Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Gelistirme Siirecinin Planlanmasi

Maliyet muhasebesi sistemleri gelistirilirken yapilmasi gereken en Onemli
faaliyetlerden birisi, gelistirme siirecinin planlanmasidir. Planlamanin yapilmamasi, hem
onemli derecede kaynak ve zaman israfina sebep olacak hem de isletmenin biinyesinde
uygun bir maliyet muhasebesi sistemi gerceklestirilemeyecektir. Planlamanin
yapilmasiyla minimum yatirimla farkli amaclar icin farkli maliyet bilgileri saglayan
kapsaml1 bir maliyet muhasebesi sisteminin gelistirilmesi miimkiin olacaktir. Bu tiir bir
maliyet muhasebesi sistemi, kritik kararlarin alinmasinda yoneticilere maksimum fayda
saglayacaktir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemini gelistirme siireci planlanirken
asagidaki temel ilke dikkate alinmalidir (Dursun, 1998: 55-57).

Karmasiklik = Maliyet; Basitlik = Coziim

Bu ilke, isletmede boliimler arasinda isbirligini artirarak deger katmayan tiim
maliyet tagtyicilarinin (maliyetlere sebep olan faaliyetlerin) ortadan kaldirilmasina
sebep olacaktir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemini gelistirme siireci plan1 dort
asamadan olusacaktir. Bu asamalar ve asamalarda yapilmasi gereken faaliyetler asagidadir

(Dursun, 1998: 55-57).

1.Asama

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi kavramlar igletmeye uygulanir. Bu
asamada yapilmas1 gereken faaliyetler sunlardir.
a)lsletmenin biinyesine uygun tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi kavramlar
ve yonetimin bilgi ihtiyaclar belirlenir.
b)Gelecekte tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemini etkileyecek olan
degisiklikler tespit edilir.
c)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin isletmeye temel avantaj ve

dezavantajlar belirlenir.
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d)Isletme amaglar1 agisindan tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemi kavramlarinin

anlasihirhig: saglanir.

2. Asama

Kullanilmakta olan maliyet muhasebesinin, gelistirilmesi planlanan tam
zamaninda maliyet muhasebesi sistemini ne kadar destekleyip desteklemedigi
degerlendirilir. Bu asamada yapilmasi gereken faaliyetler sunlardir.
a)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin departmanlara ait faaliyetler iizerine
yapacagi etkileri belirlemek amaciyla departmanlarin yoneticileriyle gorisiiliir.
Sistemdeki degisiklige karsi tepkileri en aza indirmek bakimindan kullanilmakta olan
sistemdeki israflar ve bu israflarin kurulacak sistemle ortadan kaldirilacagi hususunda
yoneticilere ayrintili bilgi verilir.
b)Gelecekte tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin nelere ihtiya¢ duyacagi
belirlenir.
c)Kullanilmakta olan maliyet muhasebesi sistemin durumu degerlendirilir.

d)Uygulamanin miimkiin olup olmayacagi belirlenir.

3. Asama

Isletmenin ozel ihtiyaglarini karsilayacak tam zamaminda maliyet muhasebesi
sisteminin tasarimina baslanir. Bu asamada yapilacak olan faaliyetler sunlardan
olugsmaktadir.
a)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin calismasiyla ilgili olarak isletme alt
sistemleri belirlenir.
b)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin fonksiyon ve Ozellikleri spesifik
olarak tanimlanir.
¢)Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminin genel olarak tasarimi gelistirilir.
d)Temel tasarim problemleri belirlenip ¢6ziimlenir.
e)Potansiyel alternatifler belirlenip degerlendirilir.

f)Genel tasarimin igletme amagclarina uygunlugu saglanir.
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4. Asama
Ayrmtili uygulama plam gelistirilir. Bu asamada yapilmasi gereken faaliyetler ise
sOyledir:
a) Uygulama engelleri degerlendirilir.
b)Departmanlarin prosediir ihtiyaglar1 degerlendirilir.
c)Belgeleme sistemi, ayrintili egitim ve dgretim programi diizenlenir.
d)Sistemin entegrasyon ihtiyaglan tasarlanir.
e)Uygulama siras1 ve stratejisi belirlenir
f)ihtiyac duyulacak bilgisayar yazilim programlari belirlenir.
g)Ayrintili uygulama plam gelistirilir.

h) Ayrintili uygulama plani onaylanip yiiriirliige konulur.

3.2. Maliyet Tasiyicillarinin Belirlenmesi

Daha 6ncede deginildigi gibi, Tam Zamaninda Uretim sisteminin maliyet
muhasebesi sistemine yapmis oldugu en biiylik etkilerden birisi, deger katmayan
faaliyetler iizerinde 6nemle durulmasidir. Deger katmayan faaliyet, mamiile deger
katmayan ancak maliyetini artiran isletme icerisinde yiiriitillen herhangi bir faaliyet
veya islem olarak tanimlanmaktadir. Ornegin; iiretim ortaminda muayene ve kontroller,
hazirliklar, bekleme zamanlari, depolama faaliyetleri ve fiziksel tasimalar deger
katmayan faaliyetler olarak bilinmektedir.

Mamiile deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilabilmesi igin, siire¢ ve
mamiiller i¢in anahtar faaliyetlerin veya maliyet tasiyicilarinin tespit edilmesi,
gozlemlenmesi ve kaydedilmesi gerekmektedir. Dolayisiyla tam zamaninda maliyet
muhasebesi sistemi dikkatleri, isletmenin nihai mamiillerinin kalitesini ve piyasa
degerini diisiirmeksizin ortadan kaldirilabilecek faaliyetlerin belirlenmesine ve bunlarin
ortadan kaldinlmasiyla saglanacak maliyet tasarruflarina yoneltmelidir.

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde maliyet tasiyicist olarak
isletmelerin iirettikleri mal ve hizmetler kabul edilmektedir. Oysa TZU sisteminde
maliyetleri ortaya c¢ikaran faaliyetler, maliyet tasiyicist olarak kabul edilmekte ve bu
faaliyetler iizerinde yogunlagmaktadir. Dolayisiyla maliyet yonetimine tiim isletme

kaynaklar1 ve bu kaynaklan tiikketen faaliyetlerin yonetildigi bir isletme politikasi
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olarak bakilmaktadir. Bu bakimdan TZU sisteminde maliyetler ile bu maliyetleri ortaya
cikaran faaliyetler arasinda sebep sonug iliskilerini en iyi gosteren maliyet
fonksiyonlarinin belirlenmesi zorunludur. Bunun gercgeklestirilebilmesi ise, isletmelerin
icerisinde bulundugu ortamin gergeklerini yansitacak maliyet tasiyicilarinin belirlenmesine

baglidir (Dursun, 1998: 55-58).

4- TAM ZAMANINDA MALIYET MUHASEBESI iLE GELENEKSEL
MUHASEBENIN KARSILASTIRILMASI

Kalite ve iiretim kontrol sistemi olarak geleneksel uygulamalardan farkli bir yapiya
sahip ve esas itibariyle farkli bir iiretim tiirii olan Tam Zamaninda Uretim Sistemine gore
yeni maliyet muhasebesi yoOntemleri gittikce gelisme kaydetmektedir. S6z konusu
degisimlerin temelindeki nedenler asagidaki gibi siralanabilir (Horngren, 1987: 20):
= Mamiil maliyetlerinin daha gercek¢i bir sekilde belirlenmesi: Muhasebe sistemi,

yoneticilere temel mamiil maliyeti ile ilgili bilgi kaynagi olmaktadir. Bu nedenle,
mamiil maliyetinin dogru olarak hesaplanmasi fiyatlama, mamiil karisimi ve maliyet
tabanli 6demelerin bulundugu sézlesmeler ile ilgili daha etkin kararlar alinmasina
imkan verir.

* Fiili maliyetlerin daha etkin sekilde kontrol edilmesi: TZU felsefesi ayr ayn
ve bolimsel maliyetler yerine, bir biitiin olarak isletmenin tiimiiyle ilgili toplam
maliyetlerin azaltilmasim amaclar.

* Muhasebe sistemi maliyetinin azaltilmasi: Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
esasini olusturan tiim faaliyetlerin basitlestirilmesi anlayis1 maliyet muhasebesine de

yanstyarak sz konusu sistemin maliyetini azaltmaktadir.

Yukarida belirtilen nedenlerin maliyet muhasebesine etkileri asagidaki bicimlerde

gerceklesebilir (Karcioglu 1994: 91-111):

= Maliyetlerin direkt olarak izlenebilirliginin saglanmasi: Maliyetlerin
direkt olarak izlenebilir olmasi, TZU sisteminde mamiil maliyetlerinin daha kolay

belirlenmesini saglayacaktir.
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Tablo 2. 'de goriilecegi lizere, geleneksel yontemde yalnizca direkt is¢ilik ve direkt

ilk madde ve malzeme maliyetleri mamiillere dogrudan dagitilmaktadir. Buna karsilik,

TZU yonteminde bina kullanimu, sigorta ve vergi disindaki tiim maliyetlerin mamiillerle

iliskisi direkt olarak izlenmekte ve dogrudan dagitim yapilmaktadir.

Tablo 2. Geleneksel Uretim ve TZU Sisteminde Maliyetlerin Dagitim

Geleneksel Yontem | TZU Yontemi
Direkt iscilik Direkt Direkt
Direkt Ik Madde ve Malzeme  |Direkt Direkt
Isletme Malzemesi Endirekt Direkt
Enerji Endirekt Direkt
Malzeme Nakli Endirekt Direkt
Bakim —Onarim Endirekt Direkt
Gozetim Endirekt Direkt
Uretim Destek Hizmetleri Endirekt Direkt
Amortisman Endirekt Direkt
Bina Kullanimi Endirekt Endirekt
Sigorta ve Vergi Endirekt Endirekt

Kaynak: Don R. Hansen,Maryanne M.Mowen, Management Accounting, Sourt Western
Publishing Co. Cincinati, Ohio, 1992: 261.

TZU sisteminin iiretim yapisim etkilemesi ile ortaya ¢ikan hiicreleri ve s6z konusu

hiicrelerde tek tip tiretimin gerceklestirilmesi, mamiile dogrudan dagitilacak maliyet

elemanlarinin artmasma neden olmustur. Boylece iiretim maliyetinin daha saglikli bir

sekilde belirlenebilmesi ve etkili yonetsel kararlar alinabilmesi saglanmustir.

Performans olgiitlerinin degismesi: TZU toplam maliyet yonetimini 6n plana

cikarmis ve bu da performans sistemlerinin degigsmesine neden olmustur. S6z konusu

performans ol¢iitleri daha 6nceden ele alindigi i¢in burada ayritiya girilmemistir.
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Geleneksel ve TZU maliyet muhasebesi sistemleri arasindaki temel fark, direkt
iscilik veya makina saatlerinden ziyade, sistemdeki toplam iiretim (doniisiim) zamamn
esasimna gore genel iiretim maliyetlerinin dagitima tabi tutulmasidir. Maliyetleri
belirleyen faktor olarak iscilikler iizerinde odaklasan geleneksel maliyet muhasebesi

sistemleri TZU sisteminin ihtiyaglarini karsilamamaktadhr.

5- TAM ZAMANINDA URETIM SiSTEMININ URETIM MALIYETLERIi
UZERINE ETKIiSi

Geleneksel maliyet muhasebesi sistemleri, iiretimde son yillarda meydana gelen
gelismelere ayak uyduramadiklarindan dolayi, ABD'de bulunan Ulusal Muhasebeciler
Birligi "NAA" (National Association of Accountant)in yazarlari tarafindan TZU
sisteminin gelisimi siireci igerisinde maliyet muhasebesi konusunda yapilan bir
arastirmada, yeni bir kavramsal esastan bahsedilmektedir. Bu yaklagim giiniimiiz kiiresel
rekabet ortamina uygun yeni maliyet sistemleri arayisi i¢erisinde ortaya atilan ve batida
1988 den itibaren tartisilmaya baslanan "Faaliyet Esasma Dayali Maliyetleme" (Activity-
Based Accounting)'dir (Calik, 1996: 96).

Faaliyet esasina dayali maliyet saptama, maliyetleri 6nce faaliyetlere, sonra
mamiillere gbre izleyen bir maliyet sistemidir. Bu yontemde, her bir endirekt maliyet
dikkate alinarak, bu maliyetin belirli bir faaliyetle iliskisini belirlemeye caligmaktadir.
Bu sistemin baslica iki amaci bulunmaktadir. Bunlar:

1) Tiim iiretim isletmesinin faaliyet tiikketimi, maliyet ve ilgili alanlarim tanimlayarak detayh
bilgi vermek,

ii) Yoneticilere alacaklart kararlarda kullanmak tizere dogru maliyet bilgileri saglamak
(Calik, 1996: 96).

Bazi yazarlara gore; Tam Zamaninda Uretim ortaminda, faaliyet esasina dayah
maliyetlemenin kullamlmasi, maliyetlerin daha saglikli hesaplanmasmma 6nemli katkilar
saglayacag ifade edilmektedir. Ancak Tam Zamaninda Uretim Ortaminda kullanilan maliyet
muhasebesinin, maliyetleri direkt izlenebilirliginin ideal diizeyde olmasi, faaliyet tabanh
maliyetleme sorununu ortadan kaldirmaktadir (Haciriistemoglu ve Sakrak, 2002: 82).

Burada Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Uretim Maliyetleri iizerindeki etkisi

anlatilmadan 6nce Geleneksel ve Tam Zamaninda Maliyet muhasebesi kayit yoniinden
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karsilagtirilacaktir. Bu karsilastirma bize Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Hammadde,

Iscilik ve Genel Uretim Maliyetleri iizerindeki etkisini daha agik olarak ortaya koyacaktir.

Tablo 3. Maliyet Muhasebesi Kayit Sistemlerinin Karsilastirilmasi

Satin Alinmasi

Stoklart Hs. Bor¢landirilir.

DIREKT HAMMADDE Geleneksel Maliyet TZU Maliyet Muhasebesi
VE MALZEME MAL. Mubhasebesi
Dir. Hammadde ve Malz. |Direkt Hammadde ve Malz. Kayit yok.

Dir. Hammaddenin

Direkt Hammadde ve Malzeme

Siirecteki Hammadde ve

Uretime Gonderilmesi Giderleri Hs. Bor¢landirilir. Malzeme Maliyeti Hs.
Borc¢landinlir.
DIREKT iSCILIK
MALIYETI
Direkt Iscilik Kullanim1  |Direkt iscilik Giderleri Hs. Doniistiirme Maliyetleri Hs.
' Borclaqd1r1hr. Bor¢landirilir.
Endirekt Iscilik Kullanimi |Genel Uretim Giderleri Hs. Doniistiirme Maliyetleri Hs.
Bor¢landirilir. Borglandinlir
GENEL URETIM
MALIYETLERI
Maliyet Olustukc¢a Genel Uretim Giderleri Hs. Doniistiirme Maliyetleri Hs.
Bor¢landinlir. Borclandinlir.
Uretimin Tamamlanmas1 | Yar1 Mamiiller Uretim Hs. Kayit yok.
Borc¢landinlir.
Mamiillerin Ambara Mamiiller Hesab1 Kayit yok.
Gonderilmesi Bor¢landinlir.
SATISLAR

Mamiillerin Miisteriye

Teslimi

Satilan Mamiillerin Maliyeti
Hesab1 Satilan Mamiiller kadar

Bor¢landinlir.

Satilan Malin Maliyeti Hesab1
Uretimi Tamamlanan
Mamiillerin Maliyeti kadar

Borglandinlir.

Kaynak: Horngren, Cost Accounting A. Managerial Emphasis, Fift Edition, (Prentice-Hall,Inc-

New Jersey; 1982: 584)
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5.1. Hammadde Ve Malzeme Maliyetlerine EtKisi

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde hammadde ve malzemeler az sayida ve
giivenilir tedarik¢ilerle uzun dénemli baglantilara girilerek, yiiksek kalitede, tam
zamaninda ve sik sik teslimatlar geklinde saglanmaktadir. S6z konusu
tedarikgilerin istenilen miktarda hammadde ve malzemeyi sifir hata garantisiyle
istenilen zamanda teslim etme zorunlulugu bulunmaktadir. TZU Sisteminin
uygulanmasinin, direkt hammadde ve malzeme maliyetleri {izerindeki etkileri asagida

siralanmustir (Foster and Horngren, 1987: 20):

1-Hammadde ve malzemeler tedarikgiler tarafindan iiretim hattinda kullanilmaya hazir
bicimde konteynerlerin her birinde dogru sayida bulundurulmaktadir. Boylelikle paketleme,
paket acma ve malzeme nakline iliskin diger tiim mamiile deger katmayan maliyetlerde
azalma saglanabilecektir.

2-Tek tedarikciden alim yapilmasiyla miktar iskontosundan yararlanilabilecektir.

3-Satin alinan hammadde ve malzemenin kalite kontrolleri tedarik¢i tarafindan
yapildigindan, gelen hammadde ve malzemenin kalite kontrol maliyetleri azalacaktir.

4-Satin ahnan hammadde ve malzemenin kalite standartlarina uygun olmas1 iiretimdeki
aksamalar ortadan kaldiracak, mamiillerin kaliteli olmasini saglayacaktir.

5-TZU Sisteminde isletmeye hammadde ve malzeme saglayan tedarikgilerle iyi iliskiler
kurularak hammadde ve malzeme fiyat sapmalari en aza indirilebilecektir.

6-TZU Sisteminde, direkt hammadde ve malzeme satin alimlar1 sik stk yapilmaktadir.
Maliyet Odemeleri de fatura iizerinden yapildigi icin saticilar hemen tahsil etmek
istemektedirler. Bu da muhasebe boliimiiniin is yiikiinii 6nemli Olciide artirdign gibi
kirtasiye masraflarin1 da yiikseltmektedir. Bu nedenle TZU sisteminde faturalarin belirli
araliklarla (haftalik ya da 10 giinliik) kesildigi goriilmektedir.

7-TZU Sistemi ile hammadde ve malzeme stoklarina yapilan yatirm maliyeti
azalmaktadir. Ayrica hammadde ve malzemenin tagima, elde tutma, muhafaza etme,
sigortalama, bozulma, modasi gecme ve stok yeri bulundurma gibi maliyetler
azalmaktadir.

8-Tam Zamaninda Uretim Sistemi uygulayan isletmelerde kullanilan direkt hammadde

ve malzeme hesabi icin yalmizca iki kayit gerekmektedir. Birinci kayit, hammaddenin
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iiretim  hattmin  baginda iiretime verildiginde; dogrudan Uretim Hesabma
yiiklenmektedir. ikincisi ise, mamiil mallarin {iiretim hattimi terk ettiginde yani
mamiillerin tamaminin satis1 yapildiginda, mamiil maliyetleri dogrudan Satilan Mamiil
Maliyeti Hesabina aktarilmaktadir. TZU Sistemine gore basitlestirilmis direkt hammadde
ve malzeme hesaplar1 kullaniminin faydalar sunlardir

(Horngren and Foster, 1987: 728-729 ):

1-TZU Sistemini basariyla uygulayan isletmelerde hammadde ve malzeme kontrolii, daha
1yi bir sekilde saglanir. Ciinkii biiyiik miktarlarda direkt hammadde malzeme, yar1 mamiil
ve mamiil stogu bulunmamaktadir. Bu sebeple TZU Sisteminde ayri bir stok muhasebesi
bulunmamaktadir.

n-Kusurlu parcalar ¢cok az olacag igin yeniden isleme maliyetleri diisecektir.

5.2. Iscilik Maliyetlerine Etkisi

TZU Sisteminde hammadde ve malzemenin Kkaliteli olmasi iiretilen mamiillerin
hatasiz olmasim saglar. Daha 6nceden de bahsedildigi gibi mamiillerin hatasiz olmasi
yeniden isleme maliyetlerini azaltacak ya da tamamen ortadan kaldiracak ve boylece direkt
iscilik maliyetlerinde de diisiis saglanacaktir.

TZU Sisteminde mamiiliin degerini arttiran yalnizca islem siiresidir. Mamiiliin
degerini artirmayan diger tiim faaliyetler elimine edilmektedir. Boylece geleneksel iretim
sistemlerinde toplam {iretim siiresi ve maliyetinin % 15'ini olusturan direkt iscilik
maliyetleri TZU sisteminde %35 diizeyinde gerceklesmektedir
(Foster and Horngren, 1987: 23). Toplam mamiil maliyetinin %5'ini olusturan direkt
iscilik maliyetlerinin siki bir bicimde izlenmesine gerek kalmamaktadir. Boylece TZU
Sistemini uygulayan isletmelerde direkt iscilik maliyetinin Snemi azalmigtir
(Elmaci, 1990 :21).

TZU Sisteminde direkt ve endirekt iscilik, ayr1 birer maliyet unsuru olarak ele
alimnmamaktadir. Tiim iscilik maliyetleri (direkt + endirekt) Sekillendirme, Doniistiirme

veya Genel Uretim Maliyetleri Hesabinda izlenmektedir.
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5.3. Genel Uretim Maliyetlerine Etkisi

Tam Zamaninda Uretim Sistemi ile birlikte imalat isletmelerinde yeni imalat
stireci ve akis teknolojilerinin kullanilmasi, ¢cok sayida mal ve hizmet iiretilmesi ve
otomasyona gidilmesi sonucu artik en yiiksek katma deger meydana getiren maliyet
unsuru direkt iscilik giderleri degil, genel iiretim giderleridir. Yani Genel Uretim
Giderleri toplam tiiretim maliyetlerinin en 6nemli kisminm teskil etmektedir. Bu nedenle,
Genel Uretim Giderlerinin mamiillere yiiklenmesi konusu iizerinde énemle durulmasi
gerekir. Nitekim Genel Uretim Giderlerinin mamiillere dagitiminda kiiciik bir hata, yanhs
maliyet bilgilerinin elde edilmesine neden olur. Yanhs maliyet bilgilerine gore belirlenen
fiyatlar ise isletmenin rekabet giiciinii ve karliligini azaltir (Karcioglu, 1993/4: 95).

Geleneksel Maliyet Muhasebesi ile Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi
arasindaki temel fark, direkt iscilik ya da makina saatlerinden ziyade, sistemdeki toplam
iiretim (doniisiim) zamanmi esasina gore genel iiretim maliyetlerinin dagitima tabi
tutulmasidir. Daha 6ncede deginildigi gibi, TZU Sisteminde direkt iscilikler genel iiretim
giderlerinin bir alt pargasi olarak kabul edilmektedir. TZU Sisteminde genel iiretim
giderleri sorumluluk merkezlerine yiiklenir (Horngren and Foster, 1987: 591-592).

TZU Sisteminde mamiiller, iiretim siireci sirasinda harcadigi zamanla dogru

orantil olarak genel tiretim giderlerinden pay alir (Tams, 1992/4: 104).

6- GELENEKSEL MALIiYET MUHASEBESI iLE TAM ZAMANINDA
MALIYET MUHASEBESININ iSLEYiSi VE KAYIT DUZENI

Bu boliimde geleneksel maliyet muhasebesinde kullanilan 7/A ve 7/B
maliyetleme modellerinin isleyisi ve kayit sistematigi yaninda tam zamaninda maliyet

muhasebesinin igleyisi, kayit diizeni rakaml1 bir 6rnek yardimi ile agiklanacaktir.
6.1. Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sisteminin Isleyisi ve Kayit Diizeni
Isletmelerde iiretilen mal ve hizmetlerle ilgili olarak ortaya ¢ikan maliyetlerin

izlenmesi isletmelerin benimseyecegi organizasyon bicimine ve kayit diizenine gore
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degismektedir. Bu konuda ii¢ ayri muhasebe organizasyonu olabilir. Bunlar; bagimsiz
muhasebe sistemi, birlesik muhasebe sistemi ve hesap ayriligi sistemidir
(Akdogan, 1995: 29 -32).

Bagimsiz muhasebe sisteminde, genel muhasebe ile maliyet muhasebesi
birbirinden ayr olarak yiiriitiiliir ve her iki muhasebe, hesaplarin1 kendi biinyeleri
icinde tutar. Genel muhasebe ile maliyet muhasebesi arasindaki iliski, baglanti
hesaplar1 araciligiyla saglanir.

Birlesik muhasebe sisteminde, gerek genel muhasebe ve gerekse maliyet
muhasebesi kayitlar birlikte tutulur.

Hesap ayriligi sisteminde, genel muhasebe ve maliyet muhasebesi birlikte
calismakla beraber, bazi ana ve yardimci hesaplar her iki muhasebede de ayr1 ayri
tutulur.

Bilindigi gibi bilanco usuliinii uygulayan isletmelerde; islemlerin genel kabul
gormils muhasebe ilkelerine gore muhasebelestirilerek giivenilir bilgi saglanmasi ve bu
bilgilerin tutarli mali tablolarla rapor edilmesini amaglayan Tekdiizen Muhasebe Sistemi
1.1.1994 tarihinden itibaren yiiriirliige girmis bulunmaktadir. S6z konusu bu sistem;

- Muhasebenin temel kavramlari,

- Muhasebe politikalarinin a¢iklanmasi,

- Mali tablolar ilkeleri,

- Mali tablolarin diizenlenmesi ve sunulmasi,

- Tekdiizen hesap cercevesi, hesap plan1 ve isleyisi boliimlerinden olusmaktadir.

Tekdiizen Muhasebe Sistemi'nde Tekdiizen Hesap Plani'nin 7. grubu maliyet
hesaplarma ayrilmistir.

Maliyet hesaplari, mal ve hizmetlerin planlanan bi¢im ve nitelige getirilmesi icin
yapilan giderlerin toplandig1 ve maliyet unsurlarina doniistiiriilerek izlendigi hesaplardir.
Bu boliimde yer alan gider hesaplart uygulamada esneklik saglamak iizere iki secenek
halinde 7/A ve 7/B olarak sunulmustur. 7/A seceneginde giderler defteri kebirde
fonksiyon esasina gore, 7/B seceneginde ise, cesit esasina gore belirlenmistir. Bu suretle,
isletmelere giderlerin boliimlenmesinde ve defteri kebirde izlenmesinde kendi
organizasyon yapilarina, biiyiikliiklerine ve ihtiyaclarina gore diizenleyebilmeleri icin
kolaylik saglanmis, maliyet hesaplart isletmelerin fiili, standart ve tahmini maliyet

yontemleri gibi farkli maliyet hesaplama yontemlerini uygulama imkani verecek sekilde
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genis bir esneklikle olusturulmustur (Akdogan ve Sevilengiil, 1995: 491).

7/A ve 7/B seceneklerine ait maliyet akis tablolar asagida verilmistir.

Tablo 4. Maliyet Hesaplama Akis Tablosu (7/A Secenegi) (Mamiil Ureten isletme)

FONKSIYON ESASINA GORE GIDERLER

YANSITMA HESAPLARI

Bilanco Aktif Hesaplar1 Cikislar

711.Direkt ilk Mad.ve Mlz.

710. Direkt ilk Mad. ve Hiz. Gid. Gid. Yans. Hs. 151.Yar1 Mamiiller - Uretim 620.Satilan Mamiiller Maliyeti
> | I > | >
> > >

720. Direkt isgilik Giderleri

721.Direkt Iscilik Gid. Yan. Hs.

152. Mamiiller

»

»

730. Genel Uretim Giderleri

731.Genel Urt. Gid. Yans. Hs.

»

— | —
\M©-258»263-271-272»280

»

'y

Bilanco Pasif Hesaplar1 Tahakkuk

<4
>

750.Arast.Gelistirme Giderleri

751Aras.Gelis.Gid.Yans.Hs.

\ 4

N4

630.Aras.GelistirmeGiderleri

» |
»

631.Paz.Satis ve Dag.Gid.
-

»

760.Paz.Satis ve Dagitim Gid.

632.Genel Yonetim Gd.

—>

»

770.Genel Yonetim Giderleri

»
»

660-661K.veU.V.Bor¢ Gd.

/

780.Finansman Giderleri

»
»

690.Dénem Kar ve Zararlar

|

Muhasebe Fisi; Giderlerin Cesitlerine ve Yerlerine
Gore izlenmesine Olanak Veriyor

[

t

600.Yurt ici Satiglar

Dénem I¢i Islemi
.............. Dénem Sonu Islemi

Kaynak: Riistem Haciriistemoglu, Maliyet Muhasebesi Uygulamalari, istanbul, 3.Baski,
2001, Alfa Yayinlari, S.14
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Tablo 5.Maliyet Hesaplama Akis Tablosu (7/B Secenegi) (Mamiil Ureten isletme)

Bilanco Aktif Hs.

%
==
St
‘B

&
&

B

@

£
=
a

Cikislar

A
=
=
x
<
<
]
=

790 ilk Madde ve Malz.Gid.

798 Gid.Cesitleri Yans.Hs.

799 Uretim Maliyeti Hs. 151 Yarimamiil Ur.Hs.

— |

791 is¢i Ucret ve Gid.  798.0

-,

IS B
793 Dis Sag.Fay.ve Hiz.gid.

> |
794 Cesitli Giderler
> |
795 Vergi Resim ve Harclar
|
796 Amort ve Tiik.Pay1
L 5 |

798.1
798.2
798.3
798.4
798.5
798.6

N —

»

630 Arast.Gelistirme gid.

—

631 Paz.Satis ve Dag.Gid.

> |

Muhasebe fisi, giderlerin

fonksiyonlarina ve yerlerine gore

izlenmesine olanak verir.

> |
152 Mamiiller Hs.
620 S.M.M.

s

600 Yurtici Satiglar

Dénem ici islemi

. Donem sonu islemi

Kaynak: Riistem Haciriistemoglu, Maliyet Muhasebesi Uygulamalari, istanbul, 3.Baski,
2001, Alfa Yayinlari, S.37
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6.2. Tam Zamamnda Maliyet Muhasebesi Sisteminin Isleyisi, Kayit Diizeni ve

Rakamh Ornek

Daha 6nce ifade edildigi gibi, TZU sisteminin temeli, siirekli iyilesme ve tiim
faaliyetlerin basitlestirilmesidir. Bu basitlestirme, satin alma ve iiretimde oldugu gibi
maliyet muhasebesine de yansitildiginda sistemin maliyetlerinde énemli azalmalar ortaya
cikacaktir. Ciinkii, TZU sisteminde iiretim zamani cok kisa ve iiretimin her asamasinda
stoklar en az diizeyde bulunmaktadir. Ayrica siparis verme islemleri, gelen malzemenin
muayene ve kontrolleri, depolama faaliyetleri, maliyet merkezleri ve makinalar arasinda
malzemelerin nakli, makina ve atdlyelerde farkli mamiillerin iiretilebilmesi icin gerekli
olan hazirlik zamanlar1 gibi mamiiliin degerini artirmayan ancak maliyetini artiran birgok
faaliyet en aza indirilmekte veya tamamen ortadan kaldirilmaktadir. Bu bakimdan TZU
sistemini uygulayan isletmelerde detayli muhasebe kayit diizeni fayda-maliyet
acisindan uygun olmamaktadir (Dursun, 1998: 79).

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemindeki kayit diizeninin
incelenmesinde bu sistemi basariyla uygulayan Hewlett-Packard Sirketi ile geleneksel
iretim ortaminda y1gin iiretim yapan bir sirket esas alinacaktir. S6z konusu bu sirketlerde

maliyet akislar Sekil 1’de sunulmustur (Horngren and Foster, 1987: 590-591).
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Sekil 1. Tam Zamanminda Maliyet Muhasebesi ve Geleneksel Maliyet
Mubhasebesi Sistemlerinde Maliyet AKislari

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde Maliyet Akist

i Stirecteki Tamamlanan
Satin Almalar _E_, Hammadde > Mamiil ~ Stoklar >
ve Malzeme Satilan
Mamiil
Maliyeti
[S.M.M]
Direkt Iscilik

_ 1
Genel Imalat Maliyetleri(G.I.M)

Geleneksel Maliyet Muhasebesi Sistemlerinde Maliyet Akist

Kontrol

Hammadde Uretim |
Satin Almalar —p | V€ Malzeme - ”| Tamanlana 72 S
Stoklar1 7] n Mamiil Miamdl
Stoklar1 Maliyeti
‘Safhal ‘SafhaZ ‘ [SMM]

\ 4

Direkt Iscilik

Genel imalat Maliyetleri(G.I.M) —

Kaynak:Horngren,CharlesT.Foster,George.CostAccounting: AManagerial Emphasis.6th
Edition, Prentice-Hall,Inc.,Englewood Cliffs,New Jersey

1987:590-591

TZU bir siparisin kabuliine karsilik geldiginden maliyet muhasebesinin tiim
maliyetleri satilan mamiiller hesabina yiiklemesi her hangi bir problem ortaya cikarmaz.
Doénem sonlarinda ¢ok az miktarda bulunan stoklar1 finansal tablolarda raporlamaya
ihtiya¢ duyuldugunda muhasebe, satilan mamiiller maliyeti hesabindan stok hesaplarina
dogru geriye giderek stoklarin maliyetini belirleyebilir

(Mabher, Stickney, Weil and Davidson, 1991:129).
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Sekil 1. incelendiginde Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminin en Onemli
ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir.

-Muhasebe kayit diizenini 6nemli derecede basitlestirilmistir.

-Stoklarla ilgili ayr1 bir stok muhasebesi yoktur. Geleneksel iiretim ortamlarinda
oldugu gibi envanter degerlemesi amaciyla stoklarla ilgili detayli kayitlarin tutulmasi
ihtiyac1 ortadan kalkmaktadir. Ayrica stok degerleme yontemlerinin O6nemi
azalmaktadir.

-Direkt iscilik maliyetlerinin tiretim maliyetleri icerisinde ayr1 bir maliyet unsuru olarak
ele alinmamakta ve dolayisiyla is¢ilikle ilgili farklarin hesaplanmasina gerek
duyulmamaktadir.

-TZU sisteminde iiretimin her asamasinda bulunan stoklarin maliyetini belirlemek icin
maliyetlerin detayli olarak izlenmesi ve farklarin raporlanmasina gerek yoktur.
-Siirekli iyilesme yoluyla israfi ortadan kaldirarak mamiillerde malzeme miktarinin
miimkiin olan en az seviyeye diisiiriilmesiyle hammadde ve malzeme maliyetlerinin de
dogrudan dogruya Satilan Mamiiller Maliyetine yiiklenebilmesidir. Ayrica stoklar
yaklasik olarak sifir ise, iiretilen mamiillerin maliyeti hemen hemen Satilan Mamiiller
Maliyetine esit olacaktir.

Muhasebe kayitlarinin bu derece basitlestirilmesi hem biiyiik miktarlarda kaynak
ve zaman tasarrufu saglayacak hem de muhasebecilerin stratejik planlarin yapilmasinda
daha aktif rol almalarma sebep olacaktir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde kayitlara esas olan iki onemli

Maliyet unsuru vardir. Bunlar;
- Direkt hammadde ve malzeme maliyetleri ve

- Doniistiirme maliyetleridir.

Direkt ilk Madde ve Malzeme Maliyetlerinin izlenmesi:

Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemi, esas tiretim maliyet yerleri ile
ilgili olup; dogrudan dogruya iiretilen mamiillerin biinyesine giren ve mamiiliin dnemli
bir kismim olusturan madde ve malzemeler ile iiretilen mamiillerle dogrudan dogruya
iligkisi kurulabilen diger madde ve malzemelerin maliyetleri, Siiregteki Hammadde ve

Malzeme Maliyetleri Hesabi’nda izlenir (Neuman and Jaoven,1986: 135).
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Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde direkt hammadde ve malzeme
maliyetleri geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerinde oldugundan farkli degildir.
Ancak, Tam Zamaninda Uretim sisteminde satin alinan hammadde ve malzemenin
direkt olarak iiretim hattina teslim edilmesi, stok icin iiretim yapilmamasi, iiretim
zamaninin ¢ok kisa olmasi ve iiretim siirecinin her asamasinda en az diizeyde veya sifir
stok bulundurulmasi, hammadde ve malzemelerin siire¢ boyunca izlenmesi ile ilgili
kayit ve islemlerde degisiklik yapilmasini gerektirmektedir. Bu degisikliklerin en
onemlisi, "Uretim Hesabt", "Direkt ilk Madde ve Malzeme Stoklar1 Hesab1" ve "Direkt ilk
Madde ve Malzeme Maliyetleri Hesab1" nin ortadan kaldirilmasidir.

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde "Uretim Hesab1" ile "Direkt
ilk Madde ve Malzeme Stoklar1 hesabi’nmin yerine "Siirecteki Hammadde ve
Malzeme Maliyetleri Hesabi" kullanilmaktadir. Ancak, isletmede hammadde ve
malzeme stoklar1 6nemli derecede azaltilamamussa siiregteki hammadde ve malzeme gibi
tek bir hesabin kullanilmas1 hatali sonuglarin elde edilmesine sebep olacagi goz oniinde
bulundurulmalidir.

Bu hesabin dokiimii 6zet olarak asagida verilmistir (Dursun, 1998: 84-85).
810.SURECTEKI HAMMADDE ve MALZEME MALIYETI

010 Direkt Hammadde ve Malzeme

011 Yardimc1 Madde Maliyetleri

012 Direkt isletme Malzemesi Maliyetleri

013 Ambalaj Malzemesi Maliyetleri

Siiregteki Hammadde ve Malzeme Maliyeti Hesabinin bakiyesi iiretim siireci
boyunca degismemekte ve donem sonunda "620 Satilan Mamiiller Maliyeti Hesabi’na

devredilmektedir.

Doniistiirme Maliyetlerinin izlenmesi:

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde mamiillerle dogrudan dogruya
iligkisi kurulan tiim iretim maliyetleri (direkt iscilikler dahil) Doniistiirme
Maliyetleri kapsaminda ele alinmaktadir. Uretim siireci boyunca ortaya cikan tiim isgilik
ve diger genel iiretim maliyetleri (G.U.M ) iiretim safhalari itibariyle detayli olarak

izlenmemekte sadece ortaya ¢iktik¢a " Doniistirme Maliyetleri Hesabi”nin borcuna
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kaydedilmektedir. Dénem sonunda bu hesabin bakiyesi tek bir yevmiye kaydiyla "620
Satilan Mamiiller Maliyeti Hesab1’na devredilmektedir.
Bu hesabin dokiimii 6zet olarak asagida sunulmustur.
830 DONUSTURME MALIYETLERI HESABI
060 Endirekt Madde ve Malzeme

100 Direkt Iscilik

150 Endirekt Iscilik

300 Enerji Giderleri

320 Bakim Onarim Giderleri

390 Diger Disaridan Saglanan Fayda ve Hizmetler

400 Sigorta Giderleri

420 Kira Giderleri

490 Diger Cesitli Giderler

500 Vergi Resim ve Harglar

600 Amortisman ve Tiikenme Paylar

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sisteminde iiretim hiicreleriyle dogrudan
dogruya iliskisi kurulan doniistiirme maliyetleri direkt genel tiretim maliyeti olarak kabul
edilmeli ve hiicrelerde {iretilen belirli bir mamiil veya birbirine ¢ok benzer
mamiillere dogrudan dogruya yiiklenmelidir. Sadece mamiillere ve iiretim hiicrelerine
direkt olarak yiiklenemeyen doniistiirme maliyetleri ¢ok cesitli maliyet tasiyicilar
araciligiyla dagitilmahdir.

Goriildiigii gibi Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sisteminde mamiil
maliyetlerinin belirlenmesi siireci geleneksel maliyet sistemlerinden farklidir.
Mesela, safha ve siparis maliyet sisteminde tamamlanan mamiillerin maliyeti liretim
siirecinin cesitli asamalarinda yart mamiil stoklarina, ister standart maliyetler isterse fiili
maliyetler kullanilsin, tiim iiretim unsurlart (direkt hammadde ve malzeme, direkt iscilik
ve diger genel iiretim maliyetleri) dagitilarak belirlenmektedir. Oysa, tam zamaninda
maliyet muhasebesi sisteminde iiretim siireci boyunca ortaya c¢ikan maliyetler fiili
tutarlari iizerinden ilgili hesaplara kaydedilir. Uretim tamamlandiktan sonra (uygulamada
en cok karsilagilan durum) veya iiretime baslarken birim bagina standart hammadde ve
malzeme maliyeti ile birim bagina standart doniistiirme maliyeti belirlenir. Birim basina

standart hammadde ve malzeme maliyeti, tedarik¢i firmadan gelen en son faturadan
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elde edilmektedir. Birim bagina standart doniistirme maliyeti ise, iiretim donemi
zarfinda ortaya ¢ikan toplam doniistiirme maliyeti; o donemde iiretimine baslanan birim
sayisina veya tamamlanan birim sayisina boliinerek elde edilir. Bulunan maliyet bir
sonraki donemin veya iiretim kafilesinin birim standart doniistiirme maliyeti olarak
kabul edilir (Dursun, 1998: 84-85).

Geleneksel iiretim ortamlarinda iiretimin her asamasinda bilyiik miktarlarda stok
bulundurulmasi zamanla kusurlu birimlerin iiretilmesine sebep olmustur. Ciinkii hatali
bir siire¢ veya arizali bir makina kusurlu birimleri tespit edinceye kadar uzun bir siire
faaliyetine devam edebilir. TZU sisteminde iiretim hattinin "¢ekme" sistemine gore
calismasi ara stoklan en az diizeye indirmekte ve is merkezleri bir sonraki is merkezinin
ihtiyact kadar tretim yapmaktadir. Bu tiir ortamda kusurlu birimler derhal tespit
edilmekte, kusurlu siire¢c veya makina diizeltilmektedir. Ayrica TZU sisteminde en
yiiksek kalite seviyesine onem verilmesi kusurlu mamiil iiretimini ve iiretim
siirecindeki duraksamalar1 en aza indirmektedir. Bu durumlarin maliyet muhasebesine
yaptig1 etkiler, artik ve tekrar isleme maliyetlerinin 6nemli derecede azalmasi ve bu
faaliyetlere iliskin kayit tutma ihtiyacinin ortadan kalkmasidir (Dursun, 1998: 84-85).

Tam zamaninda maliyet muhasebesi sistemindeki kayit diizeninin isleyisinin
daha acik olarak goriilebilmesi i¢in asagidaki 6rnek verilmistir.

Acar A.S.nin 1 Ocak - 31 Aralik tarihleri arasinda yapmus oldugu faaliyetler ozetle
asagidaki gibidir.

LTedarik¢i firmalar, 320.000 YTL’lik hammadde ve malzemeyi ve 90.000 YTL'lik
endirekt malzemeyi iiretim hattina teslim etmislerdir.

2.Donem icerisinde 65.000 YTL direkt iscilik tahakkuk etmistir. Bu direkt iscilik
tutart iizerinden 8.500 YTL gelir vergisi ve 22.000 YTL sosyal sigorta pirim pay1 (is¢i
payt: 9.000 ytl, isveren pay1: 13.000 ytl) hesaplanmustir.

3.Donem igerisinde 80.000 YTL endirekt iscilik tahakkuk etmistir. Endirekt is¢ilik tutar
tizerinden 10.000 YTL gelir vergisi ve 27.000 YTL sosyal sigorta pirim pay1

(isci pay1: 11.000 ytl, isveren pay1: 16.000 ytl) hesaplanmustir.

4. Donem igerisinde, iiretim boliimii ile ilgili olarak 70.000 YTL amortisman, 120.000
YTL enerji, 420.000 YTL kira, 100.000 YTL sigorta, 90.000 YTL haberlesme, 55.000
YTL bakim onarim gideri ortaya ¢cikmis ve toplam tutarin tamam pesin 6denmistir.

5.Uretimi tamamlanan mamiillerin tamami % 20 karla pesin satilmustir.
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6.Alis ve satis islemlerinde + % 18 KDV olarak hesaplara alinacaktir.
7.Uretim Dis1 Giderler ihmal edilmistir.
Istenilen: Acar A.S’nin d6nemigi islemlerini Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi kayit
sistematigine gore muhasebelestiriniz.
Soruda verilen bilgilere gére Tam Zamaninda Maliyet Muhasebesi Sistemine gore

yevmiye kayitlan asagidadir.

Direkt ve Endirekt Hammaddenin Satin Alinmasi,

S [-mmm e
810. Siire¢.Ham.ve Malz.Mal. Hes. 320.000

010. Dir. Ham ve Malz.
830. Doniistiirme Maliyetleri Hes. 90.000

060. End. Malz.
191.indirilecek KDV 73.800

100. Kasa 483.800

_________________ Y

Direkt Iscilik Giderlerinin Tahakkuk Kaydi,

830. Doniistiirme Maliyetleri 78.000
100.Direkt Iscilik 65.000
400.Sig.Gid (isv. pay1) 13.000

335. Personele Borglar 47.500
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 8.500
(Gelir Vergisi)
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes.
S.S.K.(is¢i+isv.)Pay1 22.000
— Y
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Endirekt Iscilik Giderlerinin Muhasebelestirilmesi,
B / -

830. Doniistiirme Maliyetleri 96.000
150. End. Iscilik 80.000
400. Sig. Gid. (isv.pay1) 16.000

335. Personele Borglar 59.000
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 10.000
(Gelir Vergisi)
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes.
S.S.K.(is¢i+igv.) Pay1 27.000
— Y -

Genel Uretim Giderlerinin Muhasebelestirilmesi,

B [-mm e
830. Doniistiirme Maliyetleri 855.000

600. Amort. Gid. 70.000

300. Enerji Gid. 120.000

420. Kira Gid. 420.000

400. Sig.Gid. 100.000

310. Haberlesme Gid. 90.000

320. Bakim Onar. Gid. 55.000

100. Kasa 855.000

— Y A
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Personele Borclarin,Vergi ve Fon Kesintileri ile Sosyal Giivenlik Kesintilerinin

Odenmesi,

335. Personele Borglar 106.500
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 18.500
Gelir Vergisi
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes. 49.000
S.S.K. (is¢i+isv.) Pay1

100. Kasa 174.000
e Y

810 ve 830 nolu Hesaplarin, 620.Sat.Mam.Mal.Hes. Atilmasi,
S [-mm e -
620 Sat.Mam.Mal. Hes. 1.439.000

810. Stirecteki Ham.
ve Malz.Mal.Hes. 320.000
830.Doniistiirme
Mal. Hes 1.119.000
— e

Uretimi Tamamlanan Mamiillerin Satilmas,

6----m-m oo fmmmm e ---
100. Kasa Hes. 2.037.624
600. Yurti¢i Satislar Hes. 1.726.800
391. Hesaplanan KDV 310.824
Satig Kayd1
— Y A —
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KDYV Hesaplarimin Kapatilmasi,

R [-mm e
391. Hesaplanan KDV 310.824
191. Indirilecek KDV 73.800
360. Odenecek Vergi
ve Fon 237.024
— Y A

690. Donem K/Z Hesabinin incelenmesi,
B [ -
690. Donem K/Z Hes. 1.439.000

620. Satilan Mamiil

Maliyeti 1.439.000

e Y
Qe e
600. Yurtici Satislar Hes. 1.726.800

690. Donem K/Z Hes. 1.726.800
. YA -
10---- frmm e
690. Donem K/Z Hes 287.800

590. Donem Net Kari 287.800
. Y

690 Donem K/Z hesabinin bakiyesi briit kar1 vermektedir. Ciinkii tiretim dis1 giderler
hesaplamalara almmamustir. Ayrica, Tam Zamaninda Uretim Sistemi kayit akisinda

yansitma hesaplarina yer verilmemistir.
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ILBOLUM

TEKNIiK MASURA AMBALAJ SANAYi VE TICARET A.S’DE TAM
ZAMANINDA URETIM SiSTEMiNIN UYGULANMASI

1968 yilindan bu yana Tekstil Sektoriiniin Yan Sanayisi konumunda olan
Teknik Masura Ambalaj ve Sanayi Ticaret A.S’nin Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
uygulanabilmesi i¢in olduk¢a miisait bir yapida faaliyet gosterdigi saptanmistir.

Firmada yapilan ¢alisma sonucunda, ithal hammadde fiyatlarinin ucuzlugu ve
biiyiik miktarda alimlarda firmaya indirim yapilmasi, hammaddenin yurtdisindan gemi
yolu ile gelis siiresi goz Oniinde bulundurulursa firmada, 9 haftalik (49.5 giinliik)
hammadde stogu bulundurulmasi disinda Tam Zamamnda Uretim Sisteminin
Uygulanabilmesi i¢in gerekli biitiin sartlarin mevcut oldugu tespit edilmistir. Firmada
sadece gri karton hammaddesi stogunun mevcut oldugu, iiretim icin gerekli olan boya,
tutkal ve naylon ipin yurt ici firmalardan zamaninda tedarik edildigi goriilmiistiir.

Gerek iiretim gerekse orgiitsel kosullar bakimimndan Tam Zamamnda Uretime
gecmek icin oldukca miisait bir yapida faaliyet gosteren firmanin bir diger avantaji ise,
kagit masuraya olan talebin oldukca fazla ve istikrarli olmasidir. Firmanin avantajl
yonleri, Tam Zamaninda Uretime Sistemine gegmesine yardimci olmustur.

Firma mevcut durumda, iki vardiya seklinde 5.5 isgiinii 24 saat caligmaktadir.
Yani firma iiretim kapasitesinin tamamini kullanmamaktadir. Firmada kapasite
kullanimin1 miisteriden gelen talebe (siparise) gore ayarlanmaktadir. Firmanin iirettigi
masuraya olan talepte azalma oldugu varsayilirsa, yani firmanin siparisleri diiserse,
sabit maliyetlerden dolay1 birim maliyetler artacaktir. Bu durumda izlenecek strateji
sudur; firmada 9 adet tam otomatik makina ile iiretim yapilmakta ve her makinada 4
isci iki vardiya halinde calistirllmaktadir. Siparislerde diisme gerceklesirse 4 is¢i yillik
izne cikarillacak ve bir makina durdurulacaktir. Siparisler daha da diiserse bir makina
daha durdurulup, 4 is¢i daha yillik izne ¢ikarilacaktir. Sipariglerde diisme 5 aydan daha
fazla devam ederse mecburen is¢i ¢ikartma yoluna bagvurulacaktir. Fakat simdiye kadar
siparislerde diisme meydana gelmemistir. Bu durumun dogal sonucu olarak
beklenmedik yillik izinler ve beklenmedik is¢i ¢ikartmalarina maruz kalinmamistir. Bu
durumun tam tersine siparisler artmig, izlenen strateji ise kapasiteyi arttirmak olmustur.

Beklenen miktardan daha fazla siparis alindiginda fazla mesai iicretlerini ddemek icin
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miisteriye yiiksek fiyat sdylenmekte, miisteri yiiksek fiyati kabul etmez ise siparis
alinmamaktadir. Sayet miisteri yiiksek fiyat1 kabul ederse iscilere fazla mesai
yaptirilarak siparis istenilen miktarda ve zamanda karsilanmaktadir. Fazla siparis
alindiginda izlenen bir diger yol ise, siparisin 10 veya 12 giin sonra karsilanacagini
bildirmektir. Yine miisteri bu durumu kabul ederse siparis alinmakta, kabul etmez ise
siparis alinmamaktadir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S.’de yapilan uygulama
calismasinda, 9 haftalik (49.5 giinliikk) hammadde stogu 1 haftaya (5.5 giine) cekilip,
stoklara baglanan para tespit edilmis, bu paranin Alternatif Getirisi ortaya koyulmustur.
Ayrica bu ¢alismada Tam Zamaninda Uretim Sistemine gecilmesinin, firmanin masura
maliyetlerini ve karliligim1 ne yonde etkiledigi, yeni durumun firmaya saglayacagi
avantaj ve dezavantajlar belirlenmistir. Arastirmanin sonucunda, firmanin Tam
Zamaninda Uretim Sistemine ge¢mesi ve mevcut durumunu siirdiirmesi secenekleri
degerlendirilmistir.

Firma, Tam Zamaninda Uretim Sistemine oldukga sicak baktigi ve mantikli
buldugu i¢in mevcut 9 haftalik (49.5 giinliikk) hammadde stogu 07/02/2005 tarihinde
eritilmeye baslanmis ve 04/04/2005 tarihinde 1 haftalik (5.5 giinliikk) hammadde stogu
ile Tam Zamaninda Uretime gecilmistir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemine ge¢mek icin gereken diger kosullar miisait
oldugundan firma, zaman zaman gri karton aldigi Maras’ta bulunan tedarikgisi ile fiyat
konusunda anlagarak hammadde ithalatini durdurustur. Boylece Maras firmasindan,
miisteri sipariglerine gore her giin alim yaparak tamamen yurti¢i tedarikgiler ile
calismaya baslamistir.

Firmada, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi i¢in gerekli olan
iist yonetim destegi, takim ruhu, uygun tedarik¢i agi, cok yonlii isgiicii, stirekli gelisme
gibi oOrgiitsel kosullar ve kaliteli iiretim stratejisi, grup teknolojisi, esnek imalat,
odaklanmig fabrika, kanban sistemi gibi iiretim kosullar1 da mevcuttur. Bu kosullar
calismanin birinci boliimde detayli olarak anlatilmistir. Firmanin, iiretim kosullari
icerisinde yer alan Kanban Sistemi oldukca gelismistir. Ciinkii liretim, gelen siparis
miktarina gore, is emirleri verilen tam otomatik makinalarda el degmeden

yapilmaktadir.
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Firma, 9 haftalik (49.5 giinliik) hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine)
diisiirmiis, Tam Zamamnda Uretim Sisteminin biitiin kosullarim yerine getirmis

etkinligini ve verimliligini artirmigtir.

Calismada firma asagida belirtilen parametrelere gore tamitilarak incelenmeye
calisilmstir.
Firmanin Tarihcesi
Firmanin Faaliyette Bulundugu Yer
Firmann Urettigi Uriinler ve Teknik Ozellikleri
Firmanin Hammaddeleri
Firmanin Uretim Siireci, is Akis1
Firmanin Tedarikgileri
Firmanin Fabrika ici Yerlesim Diizeni
Firmada Calisan isci Sayis1 ve Nitelikleri
Firmada Kalite Stratejisi
Firmada Toplu Koruyucu Bakim
Miisteri Odakhihk
Calisma icin toplanan bilgiler, Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret
A.$’nin miisteriden siparisi alip, iiretimi gerceklestirip, zamaninda teslimati saglayip,

satig sonrasi hizmetlerini de kapsamaktadir.

Firmanmn Tarihcesi

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S, 1968 yilinda istanbul’da
kurulmugtur. Firmanin makinalari, Cukurova Bolgesinin zamanin tekstil merkezi
olmasi nedeni ile, Mayis 1976 yilinda Tarsus’a taginmistir.

Teknik Masura, 1981 yilinda 1468 metrekare kapali alana sahip kendi miilkiine
tasinmis, iiretime birtakim kiiciik yenilikler ile aymi teknoloji ve artan kapasite ile
devam edilmistir.

1995 yilinda Tiirkiye’de baslayan, yeni teknoloji tekstil yatirmlari nedeni ile
masura kalitesinin de yiikseltilmesi gerektigi ongoriilerek, makina parkinin tamamen

yenilenmesi karar1 alinmigtir. Bu yeni yatirim karar ile firma sirketlestirilmistir.
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15 milyar TL sermaye ile “Teknik Masura Ambalaj Nakliyat Petrol Uriinleri Sanayi ve
Ticaret Anonim Sirketi” 28/09/1995 yilinda kurulmustur. Firmanin bu tarihten sonraki
hedefi toplam kaliteyi artirmak olmustur. Boylelikle tamamen insan giicii ile ¢alisan
tezgahlardan, yar1 otomatik makinalara, ardindan da yurt disindan ithal edilen tam
otomatik makinalarla tiretime gecilmistir. Bu yatirim ile daha kaliteli mal iiretilmis ve
igcilik maliyetleri azalmistir.

1998 ve 2000 yilinda yeni makina yatirnmlari devam ederken, Mersin-Tarsus
Organize Sanayi Bolgesindeki 11.000 metrekarelik sanayi parseli arsasi alinmig ve
fabrika ingaatina baslanmstir.

2001 yilinda sirketin ana sozlesmesinde degisiklik yapilarak sirketin unvani
“Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi”” olmustur.

Haziran 2002 yil itibari ile biitiin makina parki organize sanayi bolgesindeki
insaat1 biten 4800 metrekarelik iiretim alanina ve 632 metrekarelik idari alana sahip
yeni fabrika binasina taginilmistir. Yeni fabrika binasinin makina parkina ve is akisina
uygun olarak projelendirilmesi ve inga edilmesi ayrica organize sanayi bolgesinin enerji
kalitesinin daha iyi olmasi sayesinde iiretim kapasitesinde 6nemli artis olmustur.

Temmuz 2003 yilinda TOV CERT RWTUV System GmbH Sertifikasyon
merkezinden ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemi Belgesi almmustir." Firmada,
2003 yili sonunda aylik 13 milyon adet iiretim rakamina ulasilmis ve kalite kontrol
laboratuari faaliyete gegirilmistir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S giiniimiize kadar siirekli olarak
imalat teknolojisini yenilemistir. 40 yillik tecriibesi ile kurumsallagsmaya toplam
kaliteyi ve verimliligi artirmaya yonelik teknoloji ve motivasyon c¢alismalar
yapmaktadir. Bu sayede yerini percinlestirerek gelecekte de miisterilerine daha iyi
hizmet vermeyi hedeflemistir.

Su anda firma Tirkiye’de Kagit Masura iiretiminde en yiiksek {retim
kapasitesine sahip, tirettigi konik miktar ile lider durumundadir.

Firmanin Organizasyon semasi ve TUV Sertifikas1 caligmanin sonuna ilave

edilmistir (Ek: 1, Ek: 2: 112, 113).

" TOV (Technisher Uberwachungs- Verein) Almanya’da Teknik Denetleme Kurumun isminin bas
harflerinin kisaltmasi olan TUV, Almanya’da teknik muayene ve kontroller yonetim sistem
belgelendirilmesi i¢in devlet tarafindan yetkilendirilmis yiiz kirk yili askin bir ge¢mise sahip bagimsiz bir
denetim ve kontrol kurulusudur.
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Firmanin Faaliyette Bulundugu Yer

Mersin-Tarsus Organize Sanayi Bolgesi 2.Cadde No:3 Nacarli /Tarsus.

Firmann Urettigi Uriinler ve Teknik Ozellikleri

Firma, Tiirkiye’nin 6nde gelen pamuk ve akrilik fabrikalarina 5°57°(17 cm),

4°20°(17 em), 2° (17cm) ve 5° 57° (23 cm) kgt konik tedarik etmekle beraber, Suriye,

Misir ve Tiirki Cumhuriyetlere de ihracat yapmaktadir.

Kagit konik masuralar, kullanilacag: iplik fabrikalarinin teknolojisi ile tirettigi

iplige uygun olacak sekilde degisik a¢1 ve Olciilerde imal edilmektedir. Konik masura

cesitleri bu ag1 ve dlgiiler ile isimlendirilmektedir. Asagidaki tabloda iiretim ¢esitleri ve

giriinlerin Olgiileri bulunmaktadir. Bu olciilerde, miisterilerin istekleri dogrultusunda

kiiciik farkliliklar olabilmektedir. Bu tiir detaylar otomatik makinalara verilen is

emirlerinde gosterilmekte olup azami dikkati gerektirmektedir.

Masuraya Ait Teknik Bilgiler

Konik | Ug Ug I¢ Capr Uc Dis |Etek ic Cap1 | Etek Dis Cap1 | Boy Agirlik
Agist Sekli Cap1

2° kivrik |4240.30mm | 60mm 65+0.30mm | Max 71mm 170£1mm | 50+2 g.
2° kivrik | 44+0,30mm | 60mm 65+0.30mm | Max 71mm 170£Imm | 50+2 g.
2° kesik |54+0.30mm | 60mm 65+0.30mm | Max 71mm 170+1mm | 48+2 g.
4°20° | kesik |33+£0.25mm |37mm 594+0.25mm | Max 65mm 170+1mm |33+2 g.
4°20" | kivrik |28+0.30mm | 38mm 59+0.25mm | Max 65mm 170£Imm | 34+2 g.
5°57 |kesik |33£0.25mm |37mm 68+0.25mm | Max 72mm 170+1mm | 36+2 g.
557 |kivrik |27+0.30mm | 38mm 68+0.25mm | Max 72mm 170£Imm | 37+2 g.
5°57 |kivrik | 18£0.40mm | 26mm 7240.25mm | Max 76mm 230+1mm | 46+2 g.
5°57 |kivrik |21£0.40mm | 33mm 64+0.30mm | Max 68mm 170+1mm | 35+2 g.

Kagit koniklerin igerisine iplik fabrikalarimin istegine gore firma adi, logosu,

iplik numaras1 basilabilmekte bu bilgiler, bir nevi etiket islevi gérmektedir. Ayrica

koniklerin dis yiizeyinin u¢ ve etek kisimlarina istenilen renk ve desenlerde baski
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yapilabilmektedir. Bu renk ve desen baskilar ipligin tasnifini ve sevk edilmesini
kolaylastirmaktadir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S tirettigi koniklerin dig yiizeyini
miisterinin istegine gore hem piiskiirtmeli (floklama) hem de taglamali sistemler ile
kadifelendirerek, ipligin sarimini ve sagimi sirasindaki problemleri minimum diizeye
indirmektedir. Koniklerin uc¢ kisimlari, iplik fabrikalarinin adaptor Olgiilerine gore
kivrik ve kesik yapilabilmektedir. Koniklerin etegine de degisik sekillerde rezerve
centigi ve istenilen mesafede rezerve kanali acilabilmektedir.

Kagit konik, alternatifi olan plastik masuraya gore dogaya zarar vermedigi gibi
esnek olmasindan dolay1 plastik gibi kirllmamaktadir.

Teknik Masura A.S’de sadece kagit masura iiretilmektedir. Yukarida da
bahsedildigi gibi kagit masuralarin 5 tipi mevcut olup miisteri istegine gore degisik
renk desen ve oOlciide iiretim yapilabilmektedir. Bu 5 tip kg1t masuradan bir tanesine
hic siparis gelmemistir. Bu sebeple makinaler diger tipleri iiretecek sekilde
ayarlanmigtir.

Firma tek tip iiriin iirettigi icin Tam Zamaninda Uretim Sistemine uygundur.

Ayrica miisteri istekleri dikkate alinmakta ve miisteri odakli hareket edilmektedir.

Firmanin Hammaddeleri

Firmanin kagit konik iiretimi icin gerekli olan hammaddeleri; geri doniisiimlii
gri karton, tutkal, boya, su ve ambalaj icin gerekli olan naylon iptir. Gri karton,
tamamen eski ve atik kagittan iiretildigi, icerisinde seliilloz bulunmadig: i¢in bir tek
agac bile kesilmemektedir.

Hammaddelerden gri karton Almanya, Italya ve Maras’tan, tutkal Izmit’te
distribiitér firmann italya’dan ithal etmesi ile boya ve naylon ip Tiirkiye’den tedarik
edilmektedir. Gri karton disindaki hammaddelerin stogu olmayip, bunlar zamaninda
gereken miktarda tedarik¢iden alinmaktadir. Firmanin iiretim maliyetlerinin ¢ok biiyiik
bir boliimiinii gri karton olusturmaktadir. Firma, Tam zamaninda Uretim Sistemine
gecmeye karar verdiginde, 9 haftalik (49.5 giinliik) gri karton stogu bulunmaktaydi.

Gri Kartonun, Almanya ve Italya’dan gelmesi gemi yolu ile oldugu icin verilen

siparigler 2 ayda (60 giinde) gelebilmekte, bazen kotii hava kosullart sebebi ile tedarik
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stiresi daha da uzayabilmektedir. Maras’taki firmaya verilen siparisler ise 4 saatte
gelebilmektedir.

Almanya ve Italya’dan ithal edilen gri karton ile Maras’tan tedarik edilen gri
karton arasinda kalite farki yoktur. Ancak Maras tedarik¢isinde gri karton fiyatlar1 biraz
daha yiiksektir. Firma, hammadde fiyatlarimin ucuzlugu ve toplu alimlarda indirim
avantajindan yaralanmasi sebebiyle hammaddeyi yurtdisindan ithal etmekteydi. Ayrica
kagit koniklere alinan siparislerin fazla olmasi ve dalgalanma gostermemesi sebebi ile
hammaddenin gemi ile gelis siiresi de goz oniinde bulundurularak firma 9 haftalik (49.5
giinliik) hammadde stogu bulundurmaktaydi.

Daha sonra firma, Marag Kagit Fabrikas: ile fiyat konusunda anlagmis ve 9
haftalik (49.5 giinlik) hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine) diistirmek icin
yurtdisindan hammadde siparisinde bulunmamustir. Stoklarin 1 haftaya (5.5 giine)
diisiiriildiigii 4/04/2005 tarihinden itibaren anlagilan fiyattan, miisteriden alinan siparise
gore her giin 2 veya 3 kamyon gri karton Maras Firmasi’ndan tedarik edilmistir. Yani

firma tamamen yurtici tedarik¢ilere doniis yapmastir.

Firmanin Uretim Siireci, is Akist

Is akis1 semasindan da goriilebilecegi gibi bobin (rulo) seklindeki gri karton,
coziilerek baski, kesme, yapistirma, sarma islemlerinden gegirilerek masura haline
gelmektedir. Ardindan elektrikli kurutucuda kurutularak son islem makinasinda islenip
i¢ ice dizilmis olarak makinadan ¢ikmaktadir. Bu islemlerin tamami el degmeden, tam
otomatik makinalerde yapilmaktadir. Makina basimdaki personel ambalajlama, iiriin ve
makina kontrol islemlerini yapmaktadir. Ayrica bu personel saat bagsi iiriinden numune
almakta ve kaliteyi kontrol etmektedir. Siirecte hatali tiriin varsa makinay1 durdurmakta
bir sonraki iiriin istenilen kalitede siirecten ¢cikmaktadir. Bu faaliyete Tam Zamaninda
Uretim Sisteminde Otonomasyon ad1 verilmektedir.

Miisterinin takibi acisindan iiretilen mamiiller paketlendikten sonra iizerine,
numara konulmaktadir. Bu numara 345662 olabilir. Buradaki 3456 is emrinin numarast,
6 makina numarasi, 2 ise vardiya numarasidir. Paketler iizerine verilen numaralardan
izlenebilirlik kolayca gerceklestirilmektedir.

Firmada makina parkinin yerlesimi is akisina gore planlanmistir. Malzeme akisi

bir ugtan baslamakta ve diger ugtan tamamlanmis kagit masuralar ¢ikmaktadir.
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Tamamlanmis masuralar paketlenerek miisteriye gerek kendi araclan gerekse istiraki
olan Teknik Lojistik Ltd. $ti ile tam zamaninda teslim edilmektedir.

Firmada makina parki, mamiile deger katmayan bekleme, tasima, kontrol gibi
faaliyetleri ortadan kaldiracak sekilde planlanmustir.

Firmada, mamdil stok ve siire¢ ici stok bulunmamaktadir.

Firmanin s Akig Semasi calismanin sonunda verilmistir (Ek: 3: 114).

Firmanin Tedarikgileri

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S siparise gore iiretim yapmaktadir
ve giinde 590.000 adet Kagit Masura iiretmekte ve bunlart zamaninda miisterilerine
ulastirmaktadir. Firmanin tedarikgileri daha 6nce de bahsedildigi gibi hem yurt igcinde
hem de yurt disindadir.

Firma kullandigi hammadde ve diger onemli malzemeler igin spekt ve
sartnameler (6zellik ve Olciileri) belirlemis ve bunlar tedarik¢ilerine onaylattirmistir.
Yani firmanin onayl tedarikgileri mevcuttur. Tedarik¢ilerin degerlendirilmesi her
teslimat sonunda kalite, termin zamani, termin miktari, fiyat ve ddeme sekli agisindan
yapilmaktadir. Tedarikg¢ileri degerleme sonucunda uygunsuzluk goriilityor ise tedarik¢i
ile goriisiiliip sorunun ¢oziilmesi istenir. Coziilmez ise tedarik¢i askiya alimir. Firma
kaliteli iirlin tiretmenin kaliteli hammaddeden gectigi goriisiinii benimsemektedir.

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.$’de tedarik¢i sayisi fazla olup,
firmanin tedarik¢iler lizerinde giicli mevcuttur. Ayrica uzun yillar bir arada ¢aligtiklar
1yi iligkiler icinde olduklar1 ve iiretim planlarim paylastiklar tedarik¢ileri de mevcuttur.
Bu 6zellik Tam Zamaninda Uretim i¢in oldukca 6nemlidir.

Firmanin Tedarik¢iyi Degerlendirmek icin kullandigi form calismanin sonunda

verilmistir (Ek: 4: 115).

Firmanin Fabrika ici Yerlesim Diizeni

Firmada Kagit konik iiretimi icin kullanilan 9 adet tam otomatik makina
mevcuttur. Ayrica her makina her tipteki masurayi iiretebilmektedir. Ancak makinalar

degisik tipte ve dl¢iide kagit masura iiretimi icin ayarlanmigtir.
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Makina parki is akisina uygun olarak planlanmis olup bu konuda uzman destegi
alimmustir. Fabrika yerlesim diizeninde de goriilecegi gibi makinalar yan yana diiz bir
sekilde yerlestirilmistir. Makinalar yerlestirilirken hammaddeye ve birtakim isletme
malzemelerine yakin olmasi tasarlanmistir. Boylece zaman, tasima maliyeti ve mamiile
deger katmayan maliyetler ortadan kaldirilmigtir.

Kagit masura iiretimi icin, kullamilan gri karton makinalarin basina
istiflenmekte, bu diizen hammadde icin ayrica bir depo maliyetini ortadan
kaldirmaktadir. Odaklanmis Fabrika sistemi mevcut olan firmada, fabrikanin igi
hammadde deposu gibi kullanilmaktadir. Boylelikle malzeme hareketi azalmakta ve
buna bagh olarak is¢ilik ve verimlilik gibi unsurlarda artis olmaktadir.

Uretimde kullanilacak olan gri karton forkliftler araciligi ile getirilip makinaya
verilmektedir. Hammaddeyi ve is emrini alan makina istenilen tip ve Olciide kagit
masurayi liretmektedir.

Uretim sonunda birtakim kirpintilar ve atik kagitlar ortaya cikmaktadir.
Bunlarda degerlendirilerek Maras’ta bulunan kagit fabrikasina satilmakta ve gelir elde
edilmektedir. Daha Onceden firma, atik kagitlarin preslenmesi ig¢in 8 isci
kullanmaktayken simdi bu isi tam otomatik makinalarla yaparak 8 iscinin maliyetini
ortadan kaldirmistir. Ayrica iiretim siirecinde cesitli sebeplerle ortaya cikabilecek fireli
veya kusurlu kagit masuralarda, baska bir firmaya satilmaktadir.

Gerek fabrika yerlesim diizeni gerek atik kagitlarin  ve firelerin
degerlendirilmesi acisindan bakildiginda firma maliyetleri azaltmis, israfi onlemis ve
malzeme akis sistemi yalinlastirmistir. Bu sayilanlarin hepsi Grup Teknolojisi ile elde
edilmistir.

Fabrika Plam1 ve Makinalara Verilen Is Emir Form Ornegi ¢alismanin sonuna

eklenmistir (Ek: 5, Ek: 6: 116, 117).

Firmada Calisan isci Sayis1 ve Nitelikleri

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’de sigortali olarak 38 isci
calismakta ve mevsimlik is¢ci bulunmamaktadir. Firmada iscilik maliyetleri oldukca
azdir. Bunun sebebi ise sermaye yogun teknolojidir. Daha 6nceden is¢ilerin yaptiklar

isler, su anda makinalar tarafindan yapilmaktadir.
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Teknik Masura A.S’de ¢ok yonlii iscilik oldugu i¢in isgiicli oldukca etkin ve
verimli kullanilmaktadir. Bunu saglamak i¢in firma birtakim egitim yatirimlar1 yapmis
ve hala yapmaktadir. Isciler birden fazla iiretim hiicresinde calisacak sekilde isbasinda
ve is disinda egitilmektedirler. Iscilere ayrica is giivenligi, ilk yardim egitimi
verilmektedir.

Firmada egitim calismalart her diizeydeki calisan igin gecerlidir. Boliim
sorumlulari KOSGEB (Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmeleri Gelistirme Baskanligy),
MTSO (Mersin Ticaret ve Sanayi Odas1), MPM (Milli Prodiiktivite Merkezi), IGEME
(Is Gelistirme Merkezi) gibi kurumlarin hazirladign kendi ¢aligma alanlari ile ilgili
egitim ve seminerlere katilmakta elde edilen bilgiler tiim calisanlarla paylasilmaktadir.

Isletmede yapilan yenilikler, ikazlar toplanti yolu ile paylasilmaktadr.
Yoneticiler ile isciler mevcut ve gelecekteki durumu birlikte konusmakta orijinal
fikirler devreye sokulmaktadir. Isciler bu sicak ortamdan mutlu olup, daha cok
calisarak, verimliligi artirmaya calismakta isi sahiplenmektedirler. Firmada ast-iist
iligkisinden ziyade yonetime katilma, birlikte yonetim mevcuttur. Firmada iletisime
onem verilmekte sorunlar birlikte paylagimci bir sekilde ¢oziilmektedir.

Cok yonlii isgiicli, egitime verilen Onem, birlikte yonetim isletmede siirekli

iyilestirme faaliyetinin (Kaizen) bir gostergesidir.

Firmada Kalite Stratejisi

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S. ISO 9001: 2000 Kalite
Yonetim Sistemi Belgesine sahiptir. Firmada 2003 yili sonunda kalite kontrol
laboratuar1 kurulmustur.

Firma, kalitesiz iiretimin maliyetinin kaliteli tiretimin maliyetinden daha fazla
olacagim bilmekte bu sebeple kaliteden 6diin vermemektedir.

Firmanin kalite anlayisi, hatal diriinleri iiretim siirecinden uzaklastirmak ve bu
iriinler i¢in harcanan hammadde, enerji ve zaman kaybina mani olmaktir.

Firma iiretimde sifir hata amaglamaktadir. Bu sebeple iiretimin her asamasinda
kontrol vardir.

Firmanin tedarikgilerine onaylattirdiklar sartnamelerdeki kalite 6zellikleri her

zaman korunmaktadir. Hammadde giris kontrollerinde bu sartnameler temel
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alinmaktadir. Ayrica Uretim Kalite Kontrol Sorumlusu saatte bir kez makinalardan
numune alarak {iriiniin boyunu, mukavemetini (mukavemet 6l¢me cihazi ile), agirligini,
renk ve baski bilgileri uygunlugunu, is emrinde yer alan diger bilgilere uygunlugunu
kontrol ederek sonuglart Uretim Kalite Kontrol Formuna kaydeder. Kontrollerde
herhangi bir uygunsuzluk oldugunda, yani numunenin 6l¢iileri olmasi1 gereken Olcii ve
toleranslarda degil ise itiretim hatti durdurulmakta, sorun ¢oziilditkten sonra iiretime
devam edilmektedir.

Yukarida da bahsedildigi gibi firma hatasiz hammadde ve malzeme alimina
dikkat etmektedir. Ayrica isletme c¢alisanlarina, kalite kontrol konusunda egitim
verilmekte, tiim calisanlar kaliteden sorumlu tutulmaktadir. Uretilen her kAgit masura
otomatik bir 6l¢cme aracindan gecirilmektedir.

Firmanin kalite konusunda yaptigi c¢ahigmalar, Tam Zamaninda Uretim

Sisteminin uygulanabilirligini artirmistir.

Firmada Toplu Koruyucu Bakim

Firma, siparise gore, sermaye yogun teknoloji ile iiretim yapmaktadir. Firma
icin alinan sipariglerin istenilen kalitede, tam zamaninda ve eksiksiz ulastirilmasi
olduk¢a onemlidir. Bunun i¢in firmada iiretim siirecinin aksamamasi icin diizeltici ve
Onleyici bakim onarim faaliyetleri yapilmakta, onleyici bakim-onarim faaliyetlerine
daha ¢ok onem verilmektedir. Ciinkii onleyici bakim-onarim ¢aligmalari, makinalarin
iiretim esnasinda arizalanmasini azaltmakta hatta Onlemektedir. Ayrica makina
parcalart ¢ok eskimeden degistirilmekte bdylece iiretim siirecinde olusabilecek
arizalanma riski ortadan kaldirlmaktadir. Boylece makinanin, durdurma, durus,
yeniden baslatma giderleri asgari diizeye indirilmektedir.

Yapilmas: gereken bakimlar her yilbaginda Uretim Sefi ve Uretim Planlama ve
Kontrol Miidiirii tarafindan Yilllk Bakim Planmna aktarilmaktadir. Yillik bakim
planinda belirlenen periyodik bakimlar gerceklestirildiginde, gerceklesen haftasina
isaret konmak suretiyle ger¢eklesen bakim takip edilmis olmaktadir.

Yapilan bakimlar ve ariza islemleri, ilgili makinanin Ariza Giderilmesi Formuna
kaydedilmek suretiyle takip edilmekte, makinanin bakimi ve arizast icin harcanan

stireler istatistiksel olarak degerlendirilmektedir.
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Bakim yapmak i¢in makina durduruldugunda makina {izerine “Bakim Var
Calistirma!” arizanin giderilmesi icin makina durduruldugunda ise “Ariza Var
Calistirma!” tabelas1 asilmakta ve makinanin calistirilmamasi saglanmaktadir.

Onleyici ve diizeltici bakim onarim faaliyetleri Tam Zamanminda Uretim
Sisteminin gerekleri icerisinde yer almaktadir. Firmanin Makina Bakim Plan1 Ornegi

calismanin sonuna eklenmistir (Ek: 7: 118).

Miisteri Odakhihk

Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S, tamamen miisteri odakli bir
tedarik¢i olup, drettigi k&gt masuralarin tiim Ozellikleri miisterinin istek ve
ihtiya¢larina gore belirlenmektedir. Ayrica renk, logo, baski farklarindan olusan fiyat
farklan miisteriye yansitilmamaktadir.

Miisteri iligkilerini sicak tutmak amaciyla, miisteri ziyaretlerine Onem
verilmektedir. Fabrika Miidiirli, her firmaya yaptig1 ziyareti gezi doniisiinde ayr1 ayri
rapor etmekte, varsa miisteri sikayet, istek ve beklentileri firma tarafindan daha iyi
anlasilmaya calisiimaktadir. Ozellikle iiriin sikdyetlerinde, firmaya mutlaka teknik
eleman gonderilerek, sorun ilgili isletmede goriilmekte ve diizeltici calisma
yapilmaktadir. Miisteri sikayetleri mutlaka yazili hale getirilmekte ve yapilan diizeltici
calismalar miisteriye bildirilmektedir.

Miisterilere yilda iki kez yazili olarak memnuniyet anketleri génderilmekte ve
gelen cevaplar degerlendirilerek memnuniyet oram1 6grenilmektedir. Anket sonuclarina
gore miisterilerin en c¢ok hangi konularda sikinti duydugunu belirlenerek gerekli
diizeltici tedbirler alinmakta ve sorun ¢oziimlenmektedir. Firmanin Urettigi Masura
Cesitleri, calismanin sonuna eklenmistir (Ek: 8: 119).

Firma, 9 haftalik (49.5 giinlik) hammadde stogu bulundurma disinda Tam
Zamaninda Uretim Sisteminin uygulanabilmesi icin gerekli olan Orgiitsel ve Uretim
Kosullarina sahiptir. Bundan dolay1 firma, Marag’taki tedarikgisi ile fiyat konusunda
anlagsma saglamis hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine) diisiiriip, Tam Zamaninda
Uretime gegmistir.

Calismanin bundan sonraki asamasinda ilk olarak, firmanin giinliik gri karton
tilketimi belirlenmistir. Daha sonra firmanin, gri karton stogu 9 hafta (49.5 giin) iken

gerekli olan kagit miktar ile gri karton stogunun 1 haftaya (5.5 giine) cekilmesi halinde
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gerekli olan kagit miktarlart bulunmus ve aradaki farkin parasal degeri hesaplanmistir.
Aradaki 8 haftalik stok farkinin parasal degeri, firmamin Tam Zamaninda Uretime
gecmesi halinde ortadan kaldiracag: fazladan tutulan stogun maliyetidir. Daha sonra bu
stok maliyetinin Alternatif Maliyeti belirlenmistir.

Calismanin devaminda ise, Tam Zamaninda Uretime gecen firmanin masura
maliyetlerinin ne yonde degistigi belirlenmis, yeni durumun firmaya saglayacagi

avantaj ve dezavantajlar ile karlilik durumu degerlendirilmistir.

Uretilen Kagit Masura Tiplerine Gore Kullanilan Kagit Cinsleri

Masura Tipleri Gram Gramaj Bobin Eni
5%57° (17 cm) 37+2 310 - 320 gr/m? 65 cm
4°20° (17 cm) 3442 310 - 320 gr/m? 65 cm

2 (17 cm) 50+2 335 - 340 gr/m’ 75 cm
5%57° (23 cm) 45 +2 290 gr/m* 68 cm

Giinliik Kagit Masura Uretim Miktar

5%57° (17 cm) = 260.000 Adet/Giin

5%/57° (23 cm) = 55.000 Adet/Giin

4°1207 (17 em) = 220.000 Adet/Giin

2’ (17cm)= 55.000 Adet/Giin

TOPLAM  =590.000 Adet/Giin

Firmada giinde 590.000 Adet Kagit Masura iiretilmektedir.

Bir Giinliik Gri Karton Tiiketimi

Firma 9 adet Tam Otomatik Makina ile iiretim yapmaktadir. Asagida, 24 saatlik
iiretimde, kullanilan makinalarin hangi tip k&git masura iirettigi ve ne kadar gri karton
kullandig1 hesaplanmustir.

1 adet masura iiretebilmek i¢cin gereken gri karton miktari, kagit masuranin

tipine gore degismektedir.
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Uretilen Mas. Uretim Masura Basina  GiinlikGr
Makinalar Mas. Tipi Boyu Mik. Gri Kart. Tiik. Kart. Tiik.
Makina 1 5%57 17 cm 65.000 62gr. 4.030.000gr
Makina 2 4°20° 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 3 5%57 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 4 4°20° 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 5 20 17 cm 55.000 70gr 3.850.000gr
Makina 6 40’ 17 cm 90.000 62gr 5.580.000gr
Makina 7 5%57 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
Makina 8 5957 23 cm 55.000 70gr 3.850.000gr
Makina 9 5957 17 cm 65.000 62gr 4.030.000gr
TOPLAM.....cooiiiiiiiiiieee, 590.000 Adet..........c.onvenne 37.460.000gr

Goriildiigli gibi firmada giinde (24 saatte) 590.000 Adet Kagit Masura
iiretilmektedir. Masuranin tiretimi i¢in kullanilan Giinliikk Gri Karton Tiiketimi ise

37.460.000 gr yani 37.460 kg’dr.
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Firma, 9 Haftahk (49.5Giinliik) Firma, 1 Haftahk (5.5 giinlik)

Hammadde Stogu ile Calistiginda Hammadde Stogu ile Cahstiginda
Gerekli olan Gri Karton Miktari Gerekli olan Gri Karton Miktari
49.5 giin * 37.460kg = 1.854.270kg 5.5 giin * 37.460kg = 206.030kg

Goriildiigii gibi firma, 9 haftalik (49.5 giinliikk) hammadde stogu ile calisirsa 1.854.270
kg, 1 haftalik (5.5 giinlilkk) hammadde stogu ile calisirsa 206.030 kg gri kartona ihtiyag
duyacaktir. Bu tespitten sonra firma, 07/02/2005 tarihinden itibaren stoklarini eritmeye
baslamis 04/04/2005 tarihinde 206.030 kg stok ile Tam Zamaninda Uretime ge¢mistir.
Firmanin stoklar1 haftalar itibari ile azalan bir seyir gostermekte olup bu durum

asagida gosterilmistir.

7/02/2005 ....... 1.Hafta.............. Toplam Stok Miktari.... 1.854.270 kg
14/02/2005 ....... 2 Hafta.............. Toplam Stok Miktari.....1.648.240 kg
21/02/2005........ 3Hafta............. Toplam Stok Miktari... 1.442.210 kg
28/02/2005........ 4 Hafta.............. Toplam Stok Miktari.....1.236.180 kg

7/03/2005........5.Hafta.............. Toplam Stok Miktari.....1.030.150 kg
14/03/2005........ 6.Hafta.............. Toplam Stok Miktari...... 824.120 kg
21/03/2005........ 7.Hafta.............. Toplam Stok Miktari....... 618.090 kg
28/03/2005........ 8.Hafta.............. Toplam Stok Miktari...... 412.060 kg

4/04/2005.......9.Hafta.............. Toplam Stok Miktari....... 206.030 kg

04/04/2005 tarihinde yani 9.Hafta’da firmanin 206.030 kg gri karton stogu
mevcuttur. Bu tarihten itibaren firma fiyat konusunda anlasma sagladigi Maras Kagit
Fabrikasindan, miisteriden aldig1 siparis dogrultusunda giinde 37.460 kg gri karton
tedarik etmeye baslamistir. Diger hammaddeler, daha oncede oldugu gibi Tam
Zamaninda tedarik edilmektedir.

Bu duruma gore firma, hammadde stoklarim1 9 Haftadan (49.5 giin) 1 Haftaya
(5.5 giin) cekmesi halinde aradaki stok farkinin maliyetini ortadan kaldirmis
olmaktadir. Olusan Stok Farki veya Fazladan Tutulan Stok Miktar1 ve Maliyeti asagida
hesaplanmaistir.

Fazladan Tutulan Stok Miktar1 = 9 Haftalik Stok Miktar1 - 1 Haftalik Stok Miktar1
Fazladan Tutulan Stok Miktar1 = 1.854.270 kg - 206.030 kg
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Fazladan Tutulan Stok Miktar1 = 1.648.240 kg
Fazladan Tutulan Stok Maliyeti ise;1.648.240 kg*500.000 TL=824.120.000.000
TL’dir. (1 kg Gri Kartonu Elde Etme Maliyeti = 500.000 TL’dir.)

Firma Tam Zamaninda Uretime gecerek fazladan tutulan stogun parasal degeri
olan 824.120.000.000 TL’y1 stoklara baglamaktan kurtulmustur.

Firma, 824.120.000.000 TL’y1 yillik % 20 faizden bankaya yatirirsa yaklasik
olarak aylik 11.000.000.000 TL gibi bir kazan¢ elde edecektir. Bu paray1 stoklara
yatirmanin Alternatif Maliyeti, bankadan kazamlacak faizdir. Ancak firma, daha fazla
maddi ve manevi doyum saglamak icin stoklara baglanan 824.120.000.000 TL ile gerek
ekonomiye katkis1 gerekse istthdam yaratmak icin yeni bir iiretim tesisini faaliyete
gecirmeyi planlamaktadir. Bu yeni proje icin firma faaliyete baglamistir.

Firmanin, Tam Zamaninda Uretime gecmesi halinde verimlilik ve karlilik

iizerinde meydana gelen degismeler asagida detayli olarak hesap edilmistir.

Tam Zamaninda Uretime Ge¢cmenin Maliyetler ve Karlihk Uzerine Etkisi

Firma 9 haftalik (49.5 giinliik) gri karton stogu ile calismas1 durumunda Masura
Maliyetleri (TL cinsinden)
2’ 420 557 (17em) 557’ (23 cm)

Kagit ........35.000 31.000 31.000 35.000
Tutkal... ........ 3.400 3.400 3.400 3.400
Iscilik ............5.000 5.000 5.000 5.000
Elektrik..........4.000 4.000 4.000 4.000
Diger gid....... 3.000 3.000 3.000 3.000
(Ambalaj, Isletme Malz.)
Top. B.M...... 50.400 46.400 46.400 50.400
Sat. F............ 56.400 52.400 52.400 56.400
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Firmada gerek 9 haftalik gerekse, 1 haftalik hammadde stogu ile ¢alisildiginda
belirlenen birim maliyetler icerisinde amortisman giderleri alinmamigtir. Bunun sebebi;
firmada kullanilan 9 adet tam otomatik iiretim makinasinin yasal amortismaninin
tamamlanmis olmasidir. Ancak Maliyet Muhasebesi agisindan maliyet amortismani
aywrarak birim maliyetlere eklemek gerekir. Bu durumda diisiik kapasite ile calisildigi
dénemlerde birim maliyetlerin artacagi dogaldir.

Firma makinalarin1 yenilemek icin isletme malzemesi ve yardimci malzeme
almaktadir. Bu gider kalemleri de tabloda diger giderler icerisinde alinmis ve birim
maliyetlere yansitilmistir.

Firmada iiretilen iiriinlerin homojen olmasi sebebi ile maliyet dagitim oOlgiisii,
iiretim miktar olarak alinmaktadir. Ayrica dagitim Ol¢iisii olarak alinan tiretim miktari

yaklagsik olarak alinmistir.

Birim Maliyetlerin Hesaplanmasi
Birim maliyetler hesaplanirken yukarida da bahsedildigi gibi iiretim miktar1, dagitim

Olciisii olarak alinmustir.

Kagit Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
1kg kagit = 1000gr = 500.000TL ( Elde Etme Maliyeti )
1gr =500 TL
2°  masura icin kagit maliyeti...70gr * 500 TL = 35.000 TL
4°/20° masura igin kagit maliyeti..62gr * 500 TL = 31.000 TL
5°/57° (17 cm) masura i¢in kdgit maliyeti..62gr * 500 TL = 31.000 TL
5°/57° (23 cm) masura icin kagit maliyeti..70gr * 500 TL = 35.000 TL

Tutkal Maliyetlerinin Hesap Edilisi;

1 Masura i¢in 2 gr tutkal kullanilmaktadir.

1 kg tutkal = 1.700.000 TL

1 gr tutkal = 1.700 TL

2gr tutkal = 3.400 TL ‘dir. Her masura i¢in kullanilan tutkal maliyeti 3.400 TL’dir.
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Iscilik Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
Toplam Maaslar(Aylik) /Aylik Uretim Miktar1 = 76.700.000.000/15.340.000
=5.000 TL

Her masuranin is¢ilik maliyeti 5.000 TL olarak belirlenmistir.

Elektrik Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
Toplam Elektrik Faturasi(Aylik)/Aylik Uretim Miktar1 = 61.300.000.000/15.3450.000
=4.000 TL

Her masura i¢in elektrik maliyeti 4.000 TL olarak belirlenmistir.

Ambalaj ve isletme Malzemesi Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
Toplam Amb. ve Isletme Malz. Mal./AylikUr. Miktar1=46.020.000.000/15.340.000
=3.000 TL

Her masura i¢in ambalaj ve isletme malzemesi maliyeti 3.000 TL olarak belirlenmistir.
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Firma 1 Haftalik (5.5 giinliik) gri karton stogu ile calistiZinda Masura
Maliyetleri (TL cinsinden)

2 4°120° 557’ (17 cm) 5%/57° (23 cm)
Kagit.....33.600 29.760 29.760 33.600
Tutkal.....3.400 3.400 3.400 3.400
Iscilik .....5.000 5.000 5.000 5.000
Elektrik.. 4.000 4.000 4.000 4.000
Dig.gid... 3.000 3.000 3.000 3.000
(Ambalaj,isletme Malz.)

Top. B.M .. 49.000 45.160 45.160 49.000
Sat. F. ...... 56.400 52.400 52.400 56.400

Birim Maliyetlerin Hesaplanmasi
Firmada iiretilen iiriinlerin homojen olmasi sebebi ile maliyet dagitim Ol¢iisii, iiretim

miktar1 olarak alinmaktadir.

Kagit Maliyetlerinin Hesap Edilisi;
lkg kagit = 1000gr = 480.000 TL ( Elde Etme Maliyeti )

lgr =480 TL
2° masura icin kdgit maliyeti...70gr * 480 TL = 33.600 TL.
4°/20° masura icin kagit maliyeti..62gr * 480 TL = 29.760 TL.
5%/57°(17 cm) masura icin kagit maliyeti..62gr * 480 TL = 29.760 TL.
5%/57°(23 cm) masura icin kagit maliyeti..70gr * 480 TL = 33.600 TL.
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Firmanin Tam Zamanminda Uretime gegmesi ile sadece kagit maliyetlerinde
azalma olmustur. Tutkal, isgilik, Elektrik ve Diger Giderlerde (Ambalaj, Isletme
Malzemesi) hicbir degisiklik olmadigi icin maliyetler aynen alinmistir. Ayrica masura
maliyetleri ve karlilik analizi yapilirken birim basina hammadde maliyetleri ¢ok kiigiik

rakamlar olmasi sebebi ile hesaplamalar TL cinsinden yapilmistir.

Firmamn 9 Haftahk (49.5 giinliik) ve 1 Haftalik (5.5 giinliik) Hammadde Stogu ile
Cahstiginda Giinliik Karin Analizi

Firma, hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giinii ) diisiiriip, Maras firmasi ile
anlasmas1  sonucunda gri kartonun kilosunu 480.000 TL ‘dan almaya
baslamistir.(480.000 TL gri kartonu elde etme maliyetidir.) Bu durum firmanin kagit
maliyetlerini asagiya ¢ekmistir. Birim bazda saglanan bu maliyet avantaji, nakliye
gideri ve gri kartonun alis fiyatindaki azalistan meydana gelmistir. Sonug¢ olarak,
firmanin kar1 artmigtir. Satis fiyatlar1 degistirilmeden olusan kar asagida karsilastirmali

olarak verilmistir. Karsilastirmada briit karlar alinmustir.

Firmanin 9 haftalik (49.5 giinliik) hammadde stogu ile calismasi durumunda

giinliik briit kar;

Giinliik Toplam Satig Hasilati...............oooiiiiiiininn, 31.356.000.000 TL
2° 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL

4°20° 220.000 Adet * 52.400 TL = 11.528.000.000 TL

5%57°(17 cm) 260.000 Adet * 52.400 TL = 13.624.000.000 TL

5°/57°(23 cm) 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL

Giinliik Satigs Maliyeti.........coooeiiiiiiiiiiiiiiiicieee, (27.816.000.000)TL
2° 55.000 Adet * 50.400 TL = 2.772.000.000 TL

4°20° 220.000 Adet * 46.400TL = 10.208.000.000 TL

5%57°(17 cm)  260.000 Adet * 46.400 TL = 12.064.000.000 TL
5%57°(23 cm) 55.000 Adet * 50.400 TL = 2.772.000.000 TL
Giinliik Briit Kar..... ... 3.540.000.000 TL
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Firmanin 1 haftalik (5.5 giinliik) hammadde stogu ile calistiginda giinliik briit kar;

Giinliik Toplam Satis Hasilat1...................cccceeneeneee...31.356.000.000 TL
2° 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL
4°20° 220.000 Adet * 52.400 TL = 11.528.000.000 TL

5%57°(17 cm)  260.000 Adet * 52.400 TL = 13.624.000.000 TL
5°/57°(23 cm) 55.000 Adet * 56.400 TL = 3.102.000.000 TL

Giinliik Satis Maliyeti.............oooooiiiiii (27.066.800.000) TL
2° 55.000 Adet * 49.000 TL = 2.695.000.000 TL
4°n0’ 220.000 Adet * 45.160TL = 9.935.200.000 TL

5%57°(17 cm) ~ 260.000 Adet * 45.160 TL =11.741.600.000 TL
5%57°(23 cm) 55.000 Adet * 49.000 TL = 2.695.000.000 TL
Giinliik Britt Kar............oooo 4.289.200.000 TL

Hesaplamalarda da goriildiigii gibi firma, 9 haftalik (49.5 giinlilk) hammadde
stogu ile elde edecegi giinlilk kar 3.540.000.000 TL olarak hesaplanmistir. Burada gri
kartonun kilogram fiyati 500.000 TL’dir. Bu fiyat, firmanin gri kartonu elde etme
maliyetidir.

Firma, hammadde stogunu 1 haftaya (5.5 giine) diisiirdiigiinde, yani Tam
Zamaninda Uretime gectiginde elde edecegi giinliik kar, 4.289.200.000 TL olarak
hesap edilmistir. Burada gri kartonun kilogram fiyat1 480.000 TL’dir. Bu fiyat, gri
kartonu elde etme maliyetidir.

Firmanin Tam Zamaninda Uretime ge¢mesi ile giinliik, 749.200.000 TL ik ek
kar elde edilmistir. (4.289.200.000 TL - 3.540.000.000 TL)

Stoklar 1 haftaya (5.5 giine) diisiiriildiigiinde yani firma tam zamaninda {iretime
gectiginde, sagladig1 avantajlar asagida siralanmistir.
1.Firma , 824.120.000.000 TL’lik fazladan tutulan stok maliyetini ortadan kaldirmistir.
2.Firma , 824.120.000.000 TL ile yeni bir yatirim karar1 almis ve bu karar1 uygulamaya
koymustur.
3.Firmanin, Maras kagit fabrikasi ile anlagsmasi sonucunda gri kartonun kilogram fiyati,
480.000 TL’ya cekilmistir.( 480.000 TL, firmanin gri kartonu elde etme maliyetidir.)
Bu durum; nakliye giderleri ve fiyattaki azalistan dolayr firmanin masura maliyetlerini
asagiya cekmis ve karm arttirmistir. Firma yeni durumda giinliik 749.200.000 TL’lik
ek bir kar elde etmistir. Aylik elde edilecek ek kar ise; (Firma haftada 5.5 isgiinii
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calismaktadir. Bu duruma gore, 5.5 giin * 4 hafta= 22 giin) 22 giin * 749.200.000 TL
=16.482.400.000 TL olarak hesap edilmistir.

4 Firmanin stok miktar1 azaldidi i¢in gerek stok devir gerekse aktif devir hiz1 artmisgtir.

Firmanin Tam Zamaninda Uretim Sistemine Gecisini Kolaylastiran Mevcut
Yapisi;

1.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin, firma calisanlar1 ve iist yoneticiler tarafindan
benimsenmesi,

2.Firmanin, tek tip iiriin iiretmesi ve siparige gore iiretim yapmasi,

3.Firmada, is emirlerini alan tam otomatik makinalarin iiretimi tek safhada
gerceklestirmesi,

4.0tomasyonlu iiretim yaparak iscilik maliyetlerinden tasarruf saglanmasi,

5.Firmada sadece gri karton stogunun bulunmasi, diger hammaddelerin zamaninda
tedarikciden satin alinmast,

6.Az sayida tedarikci ile uzun donemli anlagmalar yapilmasi,

7.Tedarikgilerin kalite standartlarina uygun hammadde saglamasi ve hammaddenin
kalite kontrollerini yaparak, firmanin kalite kontrol maliyetini ortadan kaldirmasi,
8.Firmanin kalite anlayisi, hatali iiriinleri iiretim siirecinden uzaklastirarak bu {iriinler
icin harcanan hammadde, enerji ve zaman kaybina mani olmasi,

9.Firmada yar1 mamiil ve mamiil stogu olmadigindan ayrica bir depo maliyetinin
olmamasi,

10.Fabrika icinin depo gibi kullanilmasi, bu sebeple malzeme hareket maliyetlerinin
olduk¢a az olmast,

11.Firmada makina parki, mamiile deger katmayan bekleme, tasima, kontrol gibi
faaliyetleri ortadan kaldiracak sekilde planlanmis olmasi,

12.Gerek fabrika yerlesim diizeni gerek atik kagitlarin ve firelerin degerlendirilmesi
acisindan bakildiginda firma maliyetleri azaltmis, israfi Onlemis ve malzeme akis
sistemini yalinlagtirmis olmast,

13.Firmada yapilan 6nleyici bakim-onarim ¢alismalari, makinalarin iiretim esnasinda
arizalanmasinm azaltmakta hatta 6nlemektedir. Ayrica makina parcalart cok eskimeden
degistirilmekte boylece makinanin, durdurma, durus, yeniden baslatma giderlerinin

asgari diizeye indirilmesi,
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14.Miisteri memnuniyetine dnem verilmesi,

15.Firmada ast-iist iliskisinden ziyade yonetime katilma ve birlikte yonetimin mevcut
olmasi, ayrica iletisime Onem verilerek sorunlarin birlikte paylasimci bir sekilde
coOziilmesi,

16.Firmada kagit masuraya olan talebin diizenli ve artan bir seyir izlemesi.

Firmada artan talep kapasitenin arttirnlmasi ile karsilanabilecektir. Firmanin
teorik makina kapasitesi 7 giin 24 saat calisma karsiliginda elde edilecektir. Pratik
kapasitesi ise, 5.5 giin 24 saattir. Normal sartlarda firma talebi pratik kapasite ile
kargilamaktadir. Ancak talepte artis fazla olursa, teorik kapasiteye yakin bir diizeye
kadar kapasite kullanimi artinlabilecektir. Bu durumda miisteriye yiiksek fiyat
sOylenecek, miisteri kabul ederse siparis alinacak aksi halde siparis alinmayacaktir.

Firmanin tiretim ve orgiitsel kosullarinin uygun olmasi, onun Tam Zamaninda
Uretime gecisini kolaylagtirmis, ayrica bu modern iiretim sistemi firmanin, etkinligini,

verimliligini ve karliligin1 daha da arttirmistir.

Tam Zamaninda Uretime Gecen Firmann Kayit Akisi

1.Firmada, 37.460 kg gri karton, kg fiyat1 480.000 TL’dan satin alinmistir.(480.000 TL
gri kartonu elde etme maliyetidir.)

2.Firma giinde 590.000adet masura iiretmektedir. Masura basina birim maliyetler
asagida verilmistir.

Iscilik Maliyeti 5.000 TL (Is¢ilik Birim Maliyeti olan 5.000 TL’ye SSK isveren sigorta
prim pay1 dahildir.)

Tutkal Maliyeti  3.400 TL

Elektrik Maliyeti 4.000 TL

Diger Maliyetler 3.000 TL

(Ambalaj ve isletme Malzemesi)

3.Firmada bir giinde iiretilen 590.00 adet masura 31.356.000.000 TL’ya satilmistir.
4.Als ve satis islemleri pesindir.

5.Als ve satis islemlerinde + % 18 KDV olarak hesaplara alinacaktir.

6.Masura basina diisen kagit, iscilik, tutkal, elektrik, ambalaj ve isletme malzemesi

giderleri ¢ok diisiik oldugundan hesaplamalar TL cinsinden alinmistir.
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Gri Karton Haimmaddesinin Satin Alinmasi,

e [-mmm e
810. Siire¢.Ham.ve Malz.Mal. Hes. 17.980.800.000
010. Dir. Ham ve Malz.
191.Indirilecek KDV 3.236.544.000
100. Kasa 21.217.344.000
_________________ Y

Direkt Iscilik Giderlerinin Tahakkuk Kaydi,

Masura basina birim maliyet olarak belirlenen 5.000 TL icerisinde, Briit iicret
iizerinden yaklasik % 20 oraninda ayrilan SSK isveren prim pay1 da bulunmaktadir.
Hesaplamalar bu durum goz Oniine alinarak yapilmis ve kayit akisinda SSK igveren

prim pay1 830.Doniistiirme Maliyetleri icerisinde muhasebelestirilmistir.

830. Doniistiirme Maliyetleri 2.950.000.000
100.Direkt Iscilik 2.360.000.000
400.Sig.Gid (isv. pay1) 590.000.000

335. Personele Borclar 1.570.000.000
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes. 380.000.000
(Gelir Vergisi)
361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes. 1.000.000.000
S.S.K.(is¢i+isv.)Pay1

— Y
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Genel Uretim Giderlerinin Muhasebelestirilmesi,

T

830. Doniistiirme Maliyetleri
060.Dolayli Malz. Mal.

(Tutkal Mal.)

(Amb.ve Isl.Malz.Mal.)

300. Enerji Gid.
(Elektrik Mal.)

100. Kasa

6.136.000.000
3.776.000.000

2.360.000.000

6.136.000.000

Personele Borclar, Vergi ve Fon Kesintileri ile Sosyal Giivenlik Kesintilerinin

Odenmesi,

335. Personele Borglar
360. Odenecek Vergi ve
Fon Hes.

(Gelir Vergisi)

361. Odenecek Sosyal
Giiv. Kes.
S.S.K.(is¢i+isv.)Pay1

100. Kasa
e .

1.570.000.000

380.000.000

1.000.000.000

2.950.000.000
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810 ve 830 nolu Hesaplarin, 620.Sat.Mam.Mal.Hes. Atilmasi,

S — y—

620 Sat.Mam.Mal. Hes.

810. Siirecteki Ham.
ve Malz.Mal.Hes.
830.Doniistiirme
Mal. Hes
— Y A

27.066.800.000

17.980.800.000

9.086.000.000

Uretimi Tamamlanan Mamiillerin Satilmasi,

S — -

100. Kasa Hes.

600. Yurtici Satiglar Hes.

391. Hesaplanan KDV
Satis Kaydi

37.000.080.000

31.356.000.000
5.644.080.000

KDYV Hesaplarimin Kapatilmasi,

g — Y A——

391. Hesaplanan KDV

5.644.080.000

191. Indirilecek KDV 3.236.544.000
360. Odenecek Vergi
ve Fon 2.407.536.000
— Y A

96



690. Donem K/Z Hesabinin incelenmesi,

. — R —

690. Donem K/Z Hes.

620. Satilan Mamiil Maliyeti

27.066.800.000

27.066.800.000

/

S — —

600. Yurti¢i Satiglar Hes.

690. Donem K/Z Hes.

— y A

31.356.000.000

31.356.000.000

10---- A —

690. Donem K/Z Hes

590. Donem Net Kari

4.289.200.000

4.289.200.000

690 Donem K/Z hesabinin bakiyesi briit kar1 vermektedir. Ciinkii tiretim dis1 giderler

hesaplamalara alinmamustir. Ayrica, Tam Zamaninda Uretim Sistemi kayit akisinda

yansitma hesaplarina yer verilmemistir.
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SONUC

1980’1 yillarin baglarindan itibaren isletmelerin biiyiimeleri ulusal simirlar
asarak devam etmeye baslamis ve uluslararasi rekabet yeni boyut kazanmistir. Bunun
sonucu olarak isletmeler iki 6nemli degisikligi dikkate almak zorunda kalmislardir.
Bunlardan birincisi, tiiketicilerin (miisterilerin) yiiksek kalitede mamiiller i¢in diisiik
fiyat 6demek istemeleri ikincisi ise tiretimde dlgek ekonomisi yerine mamiil cesitliligi
ekonomisinin giindeme gelmesidir. Uluslararas1 piyasalarda rekabet edebilmek i¢in bu
degisiklikleri dikkate almak zorunda olan isletmeler, farkli 6zellikleri olan mamiilleri,
diisiik maliyet ve yiiksek kalitede iiretme sorunu ile karsi karsiya kalmiglar. Bunun
cOziimiinde ise, ancak ileri iiretim teknolojilerinin kullanilmasi gerektigini fark
etmisler. Bu teknolojiler isletmelerde yeni iiretim ortaminin kurulmasmin gerekli
oldugu gergegini ortaya ¢ikarmis ve Tam Zamaninda Uretim Sistemi ortaya ¢ikmustir.

Tam Zamaninda Uretim Sistemi genel olarak uygun zamanda ve miktarda ilk
madde ve malzeme satin alinmasim ve gerektigi kadar mamiil iiretilmesini ifade
etmektedir. Tam Zamaninda Uretim Sisteminde stoklarin etkin kullanimi ile
verimliligin arttirilmasi amaglanmistir. Stoklarin kullanimi, ilk madde ve malzeme satin
alinmasi ile baslar, mamiil olarak iiretim siirecini terk etmesi ile sona erer. Bu esnada
gecen siire iizerinde onemle durulmustur. Bu nedenle, Tam Zamaninda Uretim
Sistemindeki Genel Uretim Maliyetlerinin dagitiminda, dagitim anahtari olarak direkt
igcilik ve makina saatleri yerine doniisiim zamani1 kullanilmasinin daha uygun oldugu
sonucu ortaya ¢ikmistir.

Bu caligsmada; giiniimiiz sartlarinda olduk¢a 6nemli bir tiretim teknolojisi olan
Tam Zamanmnda Uretim Sistemi ve bu sistemin Maliyet Muhasebesi ile Uretim
Maliyetleri lizerindeki etkisi incelenmistir. Ayrica Tekstil Sektoriinde faaliyet gosteren
Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’nin Tam Zamaninda Uretime ge¢cmeden
once ve gectikten sonraki durumu karsilastirilarak konu, ii¢ bolim halinde ele
alinmistir.

Calismanin ilk boliimiinde, Tam Zamanmda Uretim Sistemini uygulamaya
gecirmenin ne denli sikintili bir siire¢ oldugu, sadece isletme i¢i biitiinlesmenin degil
isletme disinda yer alan yan sanayi firmalar ile de iyi iliskiler kurulmas1 gerektigi
goriilmiis, ayrica firmanin tedarikgiler ile saglikl iliski kuramamasi sistemin basarisiz

olmasina sebep olacagi sonucuna varilmistir.
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Calismanin ikinci boliimiinde, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin diger ileri
iiretim teknolojilerinde oldugu gibi, iiretim ortaminin fiziksel yapisini nasil degistirdigi
incelenmis ve bunun sonucunda maliyet unsurlarmin mamiil maliyeti igindeki
oranlarinda degisikliklere neden oldugu goriillmiistiir. Mamiil maliyeti i¢inde is¢ilik
maliyeti bilyilik 6l¢iide azalirken, genel iiretim maliyetlerinde artis gbzlenmistir.

Geleneksel maliyet muhasebesine bakildiginda; maliyet unsurlarinin
planlanmasi ve kontrolii ile ilgili cabalarin biiyiikk bir boliimiiniin direkt is¢ilik
maliyetleri ile ilgili oldugu goriilmiis, ancak Tam Zamaninda Uretim Sisteminin yapisi
geregi iiretimde kullanilan direkt ig¢iligin biiylik bir boliimiiniin mamiiller ile direkt
iligkisinin kurulamayacagi sonucuna ulasilmistir. Bunun sonucu olarak; Tam
Zamaninda Uretim Sisteminde, direkt isciliklerin endirekt iscilik haline doniistiiriilmek
suretiyle genel iiretim maliyetlerinin biinyesine girmesinin daha uygun oldugu tespit
edilmistir. Bu durum, direkt is¢iliklerin geleneksel maliyet muhasebesindeki dnemini
Tam Zamaninda Uretim ortaminda tamamen kaybetmesine neden olmustur. Bu
nedenle; Tam Zamaninda Uretim Sistemini uygulayan isletmeler, kullanicilarina daha
dogru ve anlamh bilgiler verebilmek i¢in geleneksel maliyet muhasebesinden farkli
olarak bu sisteme uygun bir maliyet muhasebesi yapisi olusturulmasi gerektigini fark
etmislerdir.

Uciincii boliimde ise, 1968 yilindan bu yana tekstil sektoriinde faaliyet gosteren
Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S’de Tam Zamaninda Uretim Sistemine
gecilmeden once ve gecildikten sonraki durum karsilastirilmistir. Bu calismada,
firmanin {drettigi mamiill ve mamiil dretimi icin gerekli olan hammaddeleri,
hammaddelerini temin ettikleri tedarikcileri, tedarikgileri ile olan iliskileri, firmanin
fabrika diizeni, liretim akisi, organizasyon semasi, firmanin c¢alisanlari, miisterileri ile
olan iligkileri ve daha bir¢ok konu hakkinda bilgi toplanmistir.

Firmada yapilan calisma sonucunda, firmanin Tam Zamaninda Uretim
Sisteminine yakin bir sistemle c¢alistigi goriilmiistiir. Firmanin sisteme gecisini
kolaylastiran mevcut yapis1 soyledir;
1.Tam Zamaninda Uretim Sisteminin, firma calisanlar1 ve iist yoneticiler tarafindan
benimsenmesi,

2 Firmanin, tek tip iiriin iiretmesi ve siparige gore liretim yapmasi,
3.Firmada, is emirlerini alan tam otomatik makinalarin iiretimi tek safhada

gerceklestirmesi,
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4.0tomasyonlu iiretim yaparak is¢ilik maliyetlerinden tasarruf saglanmasi,

S.Firmada sadece gri karton stogunun bulunmasi, diger hammaddelerin zamaninda
tedarikgiden satin alinmast,

6.Az sayida tedarik¢i ile uzun donemli anlagmalar yapilmasi,

7.Tedarikcilerin kalite standartlarina uygun hammadde saglamasi ve hammaddenin
kalite kontrollerini yaparak, firmanin kalite kontrol maliyetini ortadan kaldirmasi,
8.Firmanin kalite anlayisi, hatali iiriinleri iiretim siirecinden uzaklastirarak bu {iriinler
icin harcanan hammadde, enerji ve zaman kaybina mani olmasi,

9.Firmada yar1 mamiil ve mamiil stogu olmadigindan ayrica bir depo maliyetinin
olmamasi,

10.Fabrika icinin depo gibi kullanilmasi, bu sebeple malzeme hareket maliyetlerinin
oldukga az olmasi,

11.Firmada makina parki, mamiile deger katmayan bekleme, tasima, kontrol gibi
faaliyetleri ortadan kaldiracak sekilde planlanmis olmasi,

12.Gerek fabrika yerlesim diizeni gerek atik kagitlarin ve firelerin degerlendirilmesi
acisindan bakildiginda firma maliyetleri azaltmis, israfi Onlemis ve malzeme akis
sistemini yalinlagtirmis olmast,

13.Firmada yapilan Onleyici bakim-onarim ¢aligsmalari, makinalarin iiretim esnasinda
arizalanmasi azaltmakta hatta 6nlemektedir. Ayrica makina parcalar1 cok eskimeden
degistirilmekte boylece makinanin, durdurma, durus, yeniden baglatma giderlerinin
asgari diizeye indirilmesi,

14.Miisteri memnuniyetine dnem verilmesi,

15.Firmada ast-iist iliskisinden ziyade yonetime katilma ve birlikte yonetimin mevcut
olmasi, ayrica iletisime Onem verilerek sorunlarin birlikte paylagimci bir sekilde
coOziilmesi,

16.Firmada kagit masuraya olan talebin diizenli ve artan bir seyir izlemesi.

Firmanin Tam Zamaninda Uretime ge¢gmeden 6nce, sistemin yapisina ters diisen
sadece 9 haftalik (49.5 giinliik) gri karton stogu tuttugu belirlenmistir. Tam Zamaninda
Uretim Sistemine gecmek icin gereken diger kosullar miisait oldugundan firma,
fazladan tuttugu stoklarmi eritmek igin, zaman zaman gri karton aldigi Marag’ta

bulunan tedarikgisi ile fiyat konusunda anlasarak hammadde ithalatim1 durdurmustur.

100



Boylece Maras firmasindan, miisteri siparislerine gore her giin alim yaparak tamamen
yurtici tedarikciler ile calismaya baslamistir.

Firmanin Tam Zamaninda Uretime gecmeden 6nce, 9 haftalik (49.5 giinliik)
1.648.240 kg gri karton stogu tuttugu ve bu stogun parasal degeri 824.120.000.000 TL
olarak tespit edilmistir. (Gri kartonun kg fiyat1 500.000 TL’ dir. Bu fiyat, firmanin gri
kartonu elde etme maliyetidir.) Firma bu paray1 bankaya yatirsa ayda 11.000.000.000
TL gelir saglayacaktir. Ancak firma, daha fazla maddi ve manevi doyum saglamak
adina yeni bir yatirim karar1 almis ve uygulamaya koymustur.

Ayrica firma, Maras firmasi ile yaptigi anlagsma sonucunda artik gri kartonun kg
fiyatini, 480.000 TL’dan tedarik etmeye baslamistir.( Bu fiyat, firmanin gri kartonu
elde etme maliyetidir.) Firmanin hammadde stogunu 9 haftadan (49.5 giinden) 1
haftaya (5.5 giine) diisiirmesi halinde elde edecegi ek kar hesap edilmistir. Yeni duruma
gore firma giinde; 749.200.000 TL, ayda ise 16.482.400.000 TL ek kar kar elde

etmistir.

Stoklarin 1 haftaya (5.5 giine) diisiiriilmesi halinde, firmamn, sagladig
avantajlar asagida siralannstir.
1.Firma, 824.120.000.000 TL’lik fazladan tutulan stok maliyetini ortadan kaldirmistir.
2.Firma, 824.120.000.000 TL ile yeni bir yatirim karart almis ve bu karar1 uygulamaya
koymustur.
3.Firmanin, Marag kagit fabrikasi ile anlasmasi sonucunda gri kartonun kilogram fiyati
480.000 TL’ya ¢ekilmistir. ( Bu fiyat, firmanin gri kartonu elde etme maliyetidir.) Bu
durum, nakliye giderleri ve fiyattaki azalistan dolay1 firmanin masura maliyetlerini
asagiya cekmis ve karm arttirmistir. Firma yeni durumda giinliik 749.200.000 TL’lik
ek kar elde etmistir. Aylik elde edilecek ek kar ise; (Firma haftada 5.5 isgiinii
caligmaktadir. Bu duruma gore, 5.5 giin * 4 hafta= 22 giin) 22 giin * 749.200.000 TL =
16.482.400.000 TL olarak hesap edilmistir.
4 Firmanin stok miktar1 azaldigi icin gerek stok devir gerekse aktif devir hiz1 artmistir.
Daha oncede de bahsedildigi gibi, Teknik Masura Ambalaj Sanayi ve Ticaret
A.S’de iiretilen masuraya olan talep oldukca fazla ve istikrarh bir seyir izlemektedir.
Ancak firmada masuraya olan talep diiserse, sabit maliyetlerden dolay1 birim maliyetler

yiikselecektir. Firmada talep diismesi 4 ay gibi bir siire devam ederse 4 makina
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durdurulup, o makina basinda c¢alisan is¢iler yillik izne gonderilecektir. Talepteki
diisme, 5 aydan daha fazla siirerse mecburen isci ¢ikartma yoluna gidilecektir. Ancak
boyle bir durum ile firma kargilasmamus, talepte devamli artis olmustur. Bunun sonucu
olarak kapasite arttirilmistir. Ciinkii firma, yurt icine oranla yurt disina daha ¢ok mal
ihrag etmektedir. Dolayisiyla Tiirkiye’de Tekstil Sektorinde meydana gelen
gerilemeden ¢ok fazla etkilenmemistir. Tam Zamamnda Uretime gecmenin firma
acisindan hicbir dezavantajli yoniine rastlanmamis, Tam Zamaninda Uretim Sistemine

gecen firmanin, etkinligi, verimliligi ve karlilig1 daha da ¢ok artmistir.
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Yonetim Sistemi
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AMBALAJ SANAYi ve TICARET A.S.

= e
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Tarsus, TR-33400 Mersin,

Tiirkiye

tnvanh kurulusun, belirtilen standarda gére, asagidaki gegerlilik alaninda,
bir yonetim sistemi uyguladig: belgelenmektedir.

Konik kagit masura iiretimi

Sertifika Tescil No. 44 100 073544-E6 2010-05-13 tarihine kadar gegerlidir.
Tetkik Raporu No. TR 690

TUV CERT Sertifikasyon Merkezi istanbul, 2007-05-14
TUV NORD CERT GmbH

is bu sertifikasyon TUV CERT’in tetkik ve belgelendirme prosediirleri uyarinca yapilmistir ve diizenli aralikiarla
yapilan gézetim tetkiklerine tabidir.
TUV NORD CERT GmbH Langemarckstrasse 20 D -45141 Essen  www.tuev-nord-cert.com
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Mersin - Tarsus Organize Sanayi Bolgesi 2. Codde No.3 PK.22 Nacurlt/ TARSUS
Tel: 0324 676 45 45 (3 hat) Fox: 0324 676 4543 www.teknikmasura.com

TMO1 | 55 | Diiz Baski / Solid Band T™M21 (* (:* Ay yildiz / Turkish Flag
TMO02 N Zebra [ Stripes ™22 é‘,} @g | Damla / Drops
TMO3 ”HHH” Gizgili / Vertical Stripes TM23 %‘2;‘%’: Kar / Snow

TMO4 | ——— | Paralel / Horizental Stripes ™24 | ()() [Omega/Omeg:
T™O5 | * ngm: Satrang / Chess TM25 XX | Carpi/ X Signs
TMO6 | g ] | Dama/ Checks TM26 | %4t | Gines/sun

TMO7 | # % | Yildiz/ Stars TM27 | ofp oja {Sinek/ Club

TMO8 :::::::: Nokta /Dots ™28 @,@; _4 Karo / Diamond
™09 | (OO) | cember/ Rings ™29 | P |Kupa/near

™10 Daire / Circle ) TM30 @ ét’ Maca / Spade

™11 Dértgen / Quadrangle M3t | B3 |nota/note

TM12 | A A | Ucgen / Triangle TM32 % i@ Sembol 1/ Symbol 1
™13 %%% Hasir / Criss Cross T™M33 {HJ\T*} Sembol 2 / Syrabol 2
™14 ?@% Baklava [ Diamonds ™34 ) [Sembol 3/ Symbol 3
TM15 +++_|_+, Arti [ Plus TM35 | @ @ ' Ying Yang / Ying Yang
T™M16 | A A | oK/ Armows TM36 | £ [Rey/ Numeric Signs
™17 @ Cift Ok / Double Arrows TM37 | coco |Sonsuz/ Etemal
TM18 | €3 ) | Dairesel Ok / Circular Arrows TM38 | 444 |Rakam/Numbers
TM19 | 2227, | Yanim Ay / Half Moon TM39 BEDB |Harf/ Letters

TM20 @ @ Hilal / New Moon TM40 2P72 |Rak am+Harf/ Numbers and Letters
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